INSTRUKCJA OBStUGI INWERTEROWEJ
PRZECINARKI PLAZMOWEJ

Model:
CUT - 80 IGBT
CUT - 80 IGBT Dual 230V /400 V

Rysunki urzadzenia znajdujace sig w instrukcji moga odbiegac kolorystyka od oryginatu.
Instrukcja oryginalna.
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UWAGA: Prosimy uzywac¢ przecinarki po bardzo doktadnym przeczytaniu instrukcji
obstugi.

1. W celu zapewnienia bezpieczenistwa uzytkowania nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowany personel
odpowiedzialny za instalacje, konserwacje, przeglady okresowe i naprawe urzadzenia.

2. W celu zapewnienia bezpieczenstwa przed pracg z urzadzeniem nalezy doktadnie i z petnym
zrozumieniem zapoznac si¢ z ponizsza, instrukcjg obstugi.

3. Po zapoznaniu sig z ponizsza, instrukcjg obstugi nalezy umiesci¢ ja w miejscu dostepnym dla
innych uzytkownikéw urzadzenia.
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UWAGAA

PRZED KAZDYM UZYCIEM SPRAWDZ CZY USTAWIONE
JEST WLASCIWE CISNIENIE | PRZEPLYW POWIETRZA.

UWAGAZ_ _

PRZED KAZDYM UZYCIEM SPRAWDZ CZY ELEMENTY
PALNIKA - DYSZE, ELEKTRODY, TULEJE, ITP. - SA
DOBRANE WLASCIWIE | ZAMONTOWANE POPRAWNIE.



1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie MAGNUM CUT przeznaczone jest do recznego, lub maszynowego ciecia
plazma powietrzna, elementdw przewodzacych prad elektryczny, wykonanych ze stali weglowych
i stopowych, aluminium i jego stopdw, mosigdzu, miedzi, a takze Zeliwa.

Urzadzenie moze byé zastosowane w procesach produkcyjnych, do prac warsztatowych,
remontowych, réwniez do ciecia ztomu.

Przecinarka wyposazona jest w typowy uchwyt plazmowy, przewdd z zaciskiem masowym,
zespot przygotowania powietrza (filtro-reduktor), kabel zasilajacy.

Zaletg tej przecinarki jest mata masa i gabaryty, przy jednoczesnej wysokiej jakosci cigcia oraz
zdolno$ci przecinania znacznej grubo$ci przekrojow.

Urzadzenie MAGNUM CUT zostato zbudowane w oparciu 0 najnowszg technologie
wykorzystujaca, tranzystory IGBT, co pozwala na zwiekszenie wydajno$ci i niezawodno$ci,
zmniejszenie zaktocen elektromagnetycznych, oraz mniejsze zuzycie energii.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek uzytkowania
niezgodnego z przeznaczeniem.

2. DANE TECHNICZNE

MODEL CUT - 80 IGBT CUT - 80 IGBT Dual
Zasilanie AC, 400 [V], 50 [Hz] AC, 230/400 [V], 50 [Hz]
Wymagane zabezpieczenie 16 [A], klasa C 25/201A], klasa C
Prad ciecia 20 = 70[A]

Napiecie biegu jatowego Uo 268 [V]

Odcinajace max. 35 [mm]
Rozdzielajace max. 25 [mm]
Jako$ciowe max. 20 [mm]

Przyblizona grubo$¢ cigcia dla
stali konstrukcyjnej

Typ uchwytu A-101 (LT-101)
Wymagane ci$nienie powietrza 5 [bar]
Pobér powietrza 180 [I/min]
Sprawno$¢ 60 [%]
Klasa ochrony obudowy IP21S
Waga 12,5 [ka]




3. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA

Nalezy przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wszystkie
instrukcje. Niestosowanie sie do przepiséw BHP i instrukcji moze spowodowaé
porazenie pradem, pozar i/lub cigZzkie obrazenia ciata.

Nalezy zachowa¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i instrukcje w celu uzycia w
przysziosci.

Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z

wszczepionym rozrusznikiem serca nim podejma prace z urzadzeniem, powinny

skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy urzadzenia
mogq byé prowadzone przez wykwalifikowany personel z zachowaniem warunkéw
bezpieczenstwa pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerdbki we wtasnym zakresie mogg spowodowaé zmiane cech uzytkowych urzadzenia lub
pogorszenie parametréw spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzenia, we wlasnym zakresie,
powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale mogg byé przyczyng pogorszenia sig warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczefstwo porazenia pradem.
Niewlasciwe warunki pracy oraz niewtaSciwa obstuga mogg spowodowaC uszkodzenie
urzadzenia i utrate gwarancji.

INSTRUKCJA BHP
przy spawaniu elektrycznym

3.1. Uwagi ogdlne.

a) Do pracy nalezy przystapi¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez roboczg wykonang z
tkaniny trudnopalnej wzglednie ze skory, wtosy przykry¢ beretem lub czapka, na nogach mie¢
buty ze spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice spawalnicze oraz ochrony osobiste -
fartuch skorzany, maska spawalnicza, okulary ochronne, indywidualny sprzet ochrony drog
oddechowych.

b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przegladami elektrycznych
urzadzen spawalniczych powinni wykonywaé pracownicy majacy odpowiednie uprawnienia.
c) Potaczenie kilku spawalniczych zrddet energii nie powinno powodowac przekroczenia, w
stanie bez obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy obwodami wyjsciowymi potaczonych
zrodet energii.

d) Obwdd pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjatkiem przypadkéw, gdy
przedmioty spawane sg potaczone z ziemia,

e) Przewody spawalnicze taczace przedmiot spawany ze zrédtem energii powinny by¢
potgczone bezposrednio z tym przedmiotem lub oprzyrzadowaniem, jak najblizej miejsca
spawania.

3.2. Podstawowe czynnosci przed rozpoczeciem pracy.

Spawacz powinien:

a) zapoznac sie z dokumentacjg wykonawczg i zakresem prac,

b) zaplanowaé kolejno$é wykonywania poszczegdlnych prac,

c) przygotowaé odpowiednio materiat,



d) przygotowa¢ odpowiednig ochrone twarzy i oczu,

e) sprawdzi¢ stan potaczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,

f)  sprawdzi€, czy wykonanie ciecia nie zagraza otoczeniu (dziatanie promieniowania tuku,
mozliwos¢ zapalenia elementow tatwo zapalnych),

g) sprawdzi¢, czy w przypadku ciecia moze nastapi¢ zapalenie,

3.3. Czynnosci podczas ciecia.

a) Zabezpieczy¢ stanowisko pracy, o ile nie ma statych, ruchomymi ekranami
przeciwodblaskowymi i przeciwodpryskowymi.

b) Uzywac do ciecia przewoddw elektrycznych i uchwytu roboczego tylko w dobrym stanie
technicznym (nieuszkodzona izolacja).

c) Stosowac tylko wiasciwe grubosci elektrod i dysz.

d) Mocowaé i ustawiaé rzetelnie i solidnie ciety przedmiot i tak, aby nie ulegt on uszkodzeniu.
e) Ustawic detale do ciecia w taki sposéb, aby uniemozliwi¢ ich przesuniecie lub przewrécenie
sie.

f)  Przy cigciu wewnatrz kottow, zbiormnikdw lub w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od
stosowanej wentylacji, uzywaé ochron drég oddechowych.

g) Przy pracy wewnatrz zbiornikdw, kottdw i innych metalowych pomieszczen, stosowaé
o$wietlenie elektryczne na napiecie 24V.

h) UpewniC si¢, czy element obrabiany nie grozi upadkiem lub odsunigciem si¢ niebezpiecznym
dla spawacza.

i)  Przy pracy na rusztowaniach sprawdzi¢ stan ich sprawnosci.

j)  Ochroni¢ drogi oddechowe, oczy, twarz i rece przed poparzeniem i naswietleniem poprzez
stosowanie odpowiednich ochron osobistych.

k) Wtaczy¢ indywidualny wyciag powietrza, jezeli taki jest zatozony, aby wyziewy gazowe byty
usuwane ze stanowiska.

[)  Uzywac tylko wtaciwych, nie uszkodzonych i nie zaoliwionych narzedzi i pomocy
warsztatowych.

3.4. Czynnosci zabronione.

Spawaczowi zabrania si¢:

a) Chwytania goracego metalu przygotowanego do ciecia lub po cieciu.

b) Samodzielnie naprawia¢ uszkodzone przewody elekiryczne (instalacje elektryczng).

c) W czasie przerw w pracy trzymacé pod pachg uchwyt roboczy lub masowy.

d) Odsuwania maski spawalniczej zbyt daleko od twarzy, odktadania jej przed zgasnieciem tuku,
a takZe zapalenie tuku bez zabezpieczenia twarzy.

e) Spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f)  StosowaC prowizoryczne potaczenie urzadzen spawalniczych.

g) Powodowaé, aby podtoga na stanowisku roboczym byta mokra, $liska, nieréwna,
zanieczyszczona $mieciami, zatarasowana.

3.5. Podstawowe czynnosci po zakonczeniu pracy.

Spawacz powinien:

a) Wylaczyé urzadzenie spod napiecia.

b) Sprawdzi¢, czy podczas pracy na stanowisku lub obok stanowiska nie zostat zaproszony
ogien.

c) Uporzadkowac stanowisko pracy.

d) Uporzadkowac sprzet spawalniczy.



3.6. Uwagi koncowe.

a) Podczas wykonywania prac spawalniczych wewnatrz zbiornikdw, kottéw lub innych
pomieszczen zamknigtych (do 15m3), spawacz powinien by¢ ubezpieczony przez inng osobe,
przebywajgca na zewnatrz.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja wysokie napiecie.
Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani podigczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest
wigczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwdd pradu spawania moga powodowac porazenie
elektryczne, dlatego powinno unika¢ sie dotykania ich gotg reka ani przez wilgotne lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podiozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych
przewoddéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtaczone do
sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione!

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze powinny by¢
utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sg szkodliwe
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i
wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unika¢
wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktére
ulegajg rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonigtymi
oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowac maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem.
Osoby postronne, znajdujace sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajacych
promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednig odzieza ochronng wykonang
z niepalnego materiatu.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
przewody spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zakidca¢ prace rozrusznikow serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle,
jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania mogg powodowaé
pozar, wybuch i oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwa¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materialy i substancje
z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sig
tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu fatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystapieniem do jakichkolwiek
prac, napraw przy urzadzeniu. Regularie sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang
zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinny by¢ wymienione.
Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotyka¢ ostrych krawedzi ani goracych
przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle i poprawnie dziatajacym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych
zrodet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykac spawanych elementow
niezabezpieczonymi cze$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawanego materiatu,
nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.




4. OBJASNIENIE SYMBOLI

Aby ograniczy¢ mozliwo$¢ skaleczenia, uzytkownik musi najpierw przeczytaé catg
instrukcie.

Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego uzytkownika na ogélne
niebezpieczenstwa. Wystepuje w potaczeniu z innymi wskazéwkami ostrzegawczymi
lub innymi symbolami, ktérych nieprzestrzeganie moze doprowadzic do obrazen ciata
lub uszkodzenia urzadzenia.

M\
M

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskie;j.

Utylizacja urzadzen elektrycznych i elektronicznych — patrz punkt UTYLIZACJA w
niniejszej instrukcii.

Stosowac tarcze lub przytbice spawalnicza.

Stosowac spawalnicze rekawice ochronne.

Stosowa¢ spawalnicze obéwie ochronne.

Stosowa¢ spawalniczg dziez ochronna,

> r l Ll B

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym.




5. BUDOWA | PANEL STEROWANIA
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CUT' 80 IGBT Wyptyw gazu

1. Pokretto regulaciji natezenia pradu ciecia. Zakres regulacji 20 < 70 [A].

2. Pokretto regulacji czasu wyptywu gazu po zakoniczeniu ciecia. Zakres regulacji 1,5 + 5 [s].
3. Wyswietlacz warto$ci pradu cigcia, wyskalowany w amperach [A].

4. Sygnalizacja zasilania.

5. Sygnalizacja przegrzania / awarii.

Ponizej panelu sterowania znajduje si¢ nie pokazane na rysunku gniazdo przewodu masowego i wyjscie
przewodu roboczego (eurogniazdo plazmowe).

Z kolei z tytu urzadzenia znajduje sie kréciec wiotowy do podtaczenia przewodu doprowadzajacego
powietrze (z filtro-reduktorem), wytacznik gtéwny oraz wyjscie kabla zasilajacego.

Regulacja cisnienia odbywa sie poprzez obrot pokretta filtro-reduktora.

regulacja cisnienia

- Cg> +

odblokowany




6. ZAWARTOSC ZESTAWU

Ponizsze elementy powinny znajdowac sie w zestawie:

Przecinarka plazmowa X 1 szt.
Przewéd roboczy A-101 (LT-101) X 1 szt.
Filtro-reduktor X 1 szt.
Przewéd z zaciskiem masowym X 1 szt.

Dodatkowo dla modelu CUT-80 Dual 230/400, adapter zasilania ~ x 1szt.

Uwaga!

A Dla bezpieczenstwa dzieci nie nalezy zostawia¢ swobodnie dostepnych czesci
opakowania (torby plastikowe, kartony, styropian itp.).
Niebezpieczenstwo uduszenia!

7. UZYTKOWANIE

7.1 Podiaczenie do sieci

Przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzié
wielko$¢ napiecia, ilo$¢ faz i czestotliwosc.

Parametry napiecia zasilajacego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na
tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowac potaczenia przewodow uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.

Upewni¢ sie czy sie zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielkos¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej
instrukcii.

Sie¢ zasilajagca powinna charakteryzowaé sie stabilnym napigciem. Przekrdj przewoddw
zasilajacych powinien byé nie mnigjszy niz 2,5 mm.

Urzadzenia nieposiadajace wtyczek zasilajgcych podiaczy¢ wedtug nizej zamieszczonych
wskazowek.

Przecinarka CUT-80 IGBT Dual moze by¢ zasilana z sieci 400V lub 230V poprzez dotaczony
adapter.

Nie wymaga to wykonania jakichkolwiek innych czynnosci, niz wiozenie odpowiedniego wtyku do

sieci zasilajace].

Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki, powinien dokonaé
wykwalifikowany elektryk.
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Przewod w izolacji o kolorze Zofo-zielonym, stanowi uziemienie i powinien by¢ zawsze
podtaczany do gniazda oznaczonego symbolem uziomu, bez wzgledu czy mamy do czynienia z

zasilaniem na 230 [V] czy 400 [V].
| Symbol uziomu (PE).

L2 W przypadku urzgdzen zasilanych na 3 x 400 [V], kable
powinny by¢ podtaczone jak ponizej:

Wtyk cztero-bolcowy 16 lub 32 [A].
Przewéd z6tto-zielony do uziomu (PE, gruby bolec),
L1 L3 pozostate bez wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.

Wtyk piecio-bolcowy 16 lub 32 [A].
Przewdd z6tto-zielony do uziomu (PE, gruby bolec), pozostate
bez wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.

L2 L3

Gniazdo N pozostaje puste.

L1 N
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7.2 Podtaczenie przewodéw roboczych.

1. Przed podtgczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewnic sie czy wytgcznik gtowny
jest w pozycji wylaczonej.

2. Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewdd masowy
zakonczony zaciskiem kleszczowym lub $rubowym.

3. Wtyk przewodu masowego podtaczy¢ do gniazda znajdujgcego sie na przednim panelu
urzadzenia — wsungg i przekreci¢ w prawo do momentu zablokowania.

4. Wtyk uchwytu palnika plazmowego podtaczy¢ w gniazdo znajdujace sie na przednim panelu
urzadzenia. Wsung¢ w gniazdo zgodnie z wypustem, krecac w prawo, dokrecic rekg z czuciem
do oporu.

7.3 Podtaczenie sprezonego powietrza

Do pracy tego urzadzenia niezbgdne jest zapewnienie dostaw czystego, suchego
powietrza. Medium powinno by¢ wolne od obecno$ci oleju, wody i innych zanieczyszczen.
Urzadzenie wyposazone jest w podstawowy filtr. W celu zapewnienia wysokiej czystoSci
powietrza zaleca sie stosowa¢ dodatkowy filtr przeciwolejowy i osuszacz.

Zrédto gazu powinno zapewniaé cisnienie 5 bar i przeptyw na poziomie 180 I/min.
Nie dotrzymanie tych warunkéw moze by¢ przyczyng uszkodzenia palnika.

1. Potaczy¢ urzadzenie ze Zrodtem sprezonego powietrza zwracajac uwage na wymagane
warto$ci ci$nienia i przeptywu.

2. Pokrettem regulatora ci$nienia nastawi¢ wstepnie warto$¢ ciSnienia sprezonego powietrza
zasilajacego urzadzenie, obserwujgc wskazanie manometru.

7.4 Dob6r parametréw ciecia.

Podstawowe parametry ciecia plazmowego to:

natezenie pradu ciecia [A].

napiecie tuku [V].

predkos¢ ciecia [m/min)].

ci$nienie [bar], oraz natezenie przeptywu gazu plazmowego [l/min].
rodzaj i konstrukcja elektrody.

$rednica dyszy zawezajacej w [mm].

potozenie palnika wzgledem cigtego przedmiotu.

L R R JEE JER R R 2

Przy recznym cieciu plazmowym operator reguluje jedynie predko$¢ ciecia i odlegtos¢ dyszy
od cietego przedmiotu, a pozostale parametry sg state, utrzymywane ukiadem sterujgcym
urzadzenia na nastawionym przez operatora poziomie.

Dzieki duzej energii cieplnej tuku plazmowego, proces ciecia moze by¢ prowadzony w
stosunkowo szerokim zakresie predkosci ciecia. Predko$¢ ciecia decyduje o jakosci ciecia,
zwlaszcza w przypadku cigcia recznego. Gdy zwieksza sie predko$¢ ciecia, spada jako$¢ ciecia,
maleje szeroko$¢ szczeliny ciecia, pojawia sie trudny do usuniecia nawis metalu przy dolnej

12



krawedzi i ostatecznie brak przecigcia. Zbyt mata predko$¢ ciecia prowadzi do zwiekszenia
szerokosci szczeliny cigcia i zaokraglenia gémej krawedzi oraz wigksza szeroko$¢ u gory niz u
dotu szczeliny, jak i pojawienia si¢ nawisu metalu i zuzla przy dolnej krawedzi. Predko$¢ wyptywu
strumienia plazmy z palnika oraz jego temperatura zalezne sg od natezenia pradu, $rednicy i
ksztattu dyszy zawezajacej, odlegtosci palnika od cigtego przedmiotu, od ci$nienia gazu.

7.5 Technika ciecia

Proces ciecia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny ciecia
silnie skoncentrowanym plazmowym tukiem elektrycznym, jarzacym sie miedzy elektrodg
nietopliwg a cietym przedmiotem.

Plazmowy tuk elekiryczny jest silnie zjonizowanym gazem o duzej energii kinetycznej,
przemieszczajgcym sie z dyszy plazmowej, zawezajacej sie w kierunku szczeliny ciecia, z
predkoscig bliskg predkosci dzwieku. Temperatura strumienia plazmy miesci sie w granicach
10000 + 30000° K i jest zalezna od natgzenia pradu, stopnia zwezenia tuku oraz rodzaju i sktadu
gazu plazmowego.

Do ciecia plazmowego jest stosowany wytgcznie prad staty z biegunowoscig ujemna. Do ciecia
metali sg stosowane wytgcznie palniki plazmowe o tuku zaleznym. Zajarzenie tuku w palnikach o
tuku zaleznym odbywa si¢ za pomocq impulsu pradu 0 wysokim napieciu lub pradem wysokiej
czestotliwosci (HF). Mozliwe jest cigcie wszystkich materiatéw konstrukcyjnych przewodzacych
prad elektryczny. Proces ciecia plazmowego jest stosowany do ciecia recznego,
zmechanizowanego i zrobotyzowanego stali i metali niezelaznych, z duzymi predko$ciami we
wszystkich pozycjach. Wadg procesu jest bardzo wysoki poziom hatasu, zagrozenie pozarem,
silne promieniowanie Swietlne tuku, duza ilo$¢ gazow i dyméw.

/ y Gaz achronny
/ { N

Dysza
gazu
ochronnego |
N

Elektroda wl Gaz plazmowy

Dysza zawezajaca

Klerunek cigcia
_— -

Ciekta
Strumien warsiwa
Dl-?Z”'IOWY—l metalu

\mlvﬁ:ﬁl\"l'll‘l i" ” /
R~ /.
A‘"‘I\\\‘*}\!&L\‘-.‘\‘g 0

I

warstwa
metalu

W zalezno$ci od grubosci cigtego materiatu zblizy¢ uchwyt do cietego elementu na odlegto$é
minimalng jednak bez jego dotykania, (dotyczy materiatu o grubosci do 1.5 mm), lub utrzymujac
go w odlegtosci okoto 4 ~ 5 mm {j. ustalonej przez sprezyne dystansowg, lub nasadke katowg
zalozong na dysze izolacyjng uchwytu (dotyczy wszystkich grubosci materiatow).
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Wiaczy¢ przycisk na uchwycie. Nastapi zajarzenie tuku pilotujgcego miedzy elektrodg a dyszg
uchwytu, przy jednoczesnym otwarciu zaworu powietrznego. Spowoduje to wydmuchanie na
zewnatrz dyszy tuku pilotujgcego, a nastepnie zajarzenie tuku gtéwnego i tym samym rozpocznie
sie proces ciecia, ktéry bedzie trwat do momentu zwolnienia przycisku na uchwycie.

W celu unikniecia zaktocen jarzenia sie tuku w trakcie ciecia, przesuwanie uchwytu wzgledem
materiatu powinno by¢ réwnomiermne, a dysza uchwytu powinna by¢ utozona pod katem 80°+90°
do elementu cietego, w statej odlegtosci od niego.

W przypadku przerwania jarzenia sig tuku w trakcie ciecia (spowodowanego otworem w
elemencie cietym, zbyt wolng predkoscig ciecia itp.) nastapi ponowne automatyczne zajarzenie
tuku pilotujgcego.

Prawidlowa ocene predkosci ciecia wydaje sie na podstawie obserwacji strumienia
wydmuchiwanego materiatu i oceny kata, przy ktérym ciety material wyrzucany jest po
stronie jego dolnej krawedzi, a takze na podstawie ogledzin cietej powierzchni po
wykonaniu testu ciecia.

Najlepsze rezultaty ciecia otrzymuije sie stosujac najwyzsze dopuszczalne predkosci.
Rozpoczecie procesu ciecia wymaga wprawy i ostroznosci, szczegdlnie przy cieciu cienkich
blach stalowych oraz aluminiowych. W takich przypadkach ciecie powinno zaczynac si¢ wolno,
aby prawidtowo spenetrowaC materiat. Szybkos¢ ciecia mozna zwigkszy¢, po przeniknigciu fuku
przez dolng krawedz cigtego materiatu.

Podczas normalnej pracy dystans uchwytu (odlegtos¢ pomiedzy wierzchotkiem dyszy, a blachg)
zapewnia sprezyna dystansowa lub nasadka katowa. Uchwyt (dysza) moze mie¢ bezposredni
kontakt z materialem w czasie ciecia tylko dla pierwszego z wyzej opisanych przypadkéw
zajarzenia {j. dla grubosci elementu cietego do 1,5 mm. Nalezy jednak zwréci¢ uwage na fakt, ze
ciecie materiatu w ten sposob wymaga wigkszej wprawy manualnej operatora, gdyz inicjacja
ciecia z minimalnej odlegtosci od materiatu cietego, stwarza niebezpieczerstwo odprysku
materiatu, przyklejenia sie do dyszy i w konsekwencji mozliwos¢ jej uszkodzenia.

predkos$é optymalna za szybko

— / - ! % - —

Va
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predko$é maksymaina za wolno

L ; 3 C 1 }
7" d

|
W przypadku, gdy predkos¢ ciecia jest za duza, strumien nie jest w stanie dostatecznie
stopi¢ metalu i wyrzuci¢é go na zewnatrz elementu cietego. Moze to spowodowac

skierowanie sie czesci stopionego metalu ku dyszy, a co za tym idzie doprowadzi¢ do
powaznej awarii uchwytu podczas kontynuacji ciecia w takich warunkach.

Dla stali stopowej nalezy przyjaé warto$¢ predkosci ciecia mniejszg o okoto 5%, a dla aluminium
wiekszg o okoto 20%. Podane zalezno$ci wykazujg rozrzut predkosci ciecia dla jednej wartosci
grubo$ci materiatu uwzgledniajac tym samym zalezno$¢ predkosci ciecia od warunkéw pracy.
Predkos¢ ciecia materiatu zalezy od wielu czynnikéw:

- grubosci i typu materiatu cietego,

- nastawy warto$ci pradu ciecia,

- ksztattu geometrycznego linii cigcia (prosta lub krzywa).

Nie zaleca sie wigczania tuku pilotujacego, bez zamiaru cigcia, gdyz powoduje to niepotrzebne
zuzywanie sie elementow uchwytu tj. elektrody i dyszy.

=N

W przypadku rozblyskéw tuku lub gdy jego ptomien bedzie zielony, albo tuk bedzie
emitowat jakikolwiek ,nienormalny” odgtos, nalezy urzadzenie natychmiast wylaczy¢ i
sprawdzi¢ stan czesci zuzywajacych sie.

Kontynuowanie ciecia w ,nienormalnych” warunkach moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
lub zniszczenia uchwytu.

Wycinanie otworéw.

Wskazane jest rozpoczyna¢ ciecie od krawedzi ptyty lub otworu. W przypadku wycinania otworéw
zalecane jest wykonanie (wywiercenie) otworu, od krawedzi ktérego rozpoczyna sie wycinanie
wiasciwego otworu. Wykonywanie otworéw bez takiego zabiegu jest mozZliwe, ale powoduje
wyrzucanie materiatu w gore, co moze by¢ niebezpieczne i niesie ze sobg ryzyko uszkodzenia
dyszy, sprezyny dystansowej, a w konsekwenciji catego uchwytu.
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W przypadku konieczno$ci wykonania otwordw, zaleca si¢ zaczynac je, trzymajac
uchwyt pod katem, a nastepnie stopniowo prostowaé go do pozycji pionowej, az do momentu
przebicia sie przez materiat. Woéwczas mozna wykonaé otwér o zamierzonym ksztatcie

zle dobrze
b.) C ‘—%D %

c.)

{ il | Y R
! 7\\\

Ciecie mozna przerwaé poprzez zwolnienie przycisku na uchwycie, co spowoduje
natychmiastowe zgasniecie fuku, a po okoto 1,5 do 5 sekund wytaczenie przeptywu sprezonego
powietrza. Opdznienie w wytgczeniu przeptywu sprezonego powietrza przez uchwyt jest
spowodowane koniecznoscig schtodzenia rozgrzanych elementéw uchwytu.

Zabrania sie wylgczenia urzadzenia przez przetgczenie wylacznika w pozycje zero, przed
samoczynnym zamknigciem sie¢ zaworu powietrznego, po zakorczeniu procesu ciecia.
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Najczestsza przyczyna ograniczajaca trwatos¢ czesci zuzywajacych sie, sa uszkodzenia
eksploatacyjne.

Jedng z czestych przyczyn powodujacych uszkodzenie eksploatacyjne jest wtargniecie cigtego
materiatu do otworu dyszy - szczegdlnie podczas wykonywania otworéw, lub zatkania dyszy
kawatkiem obrabianego materiatu.

Zaleca sie utrzymywaé statg odlegtos¢ od obrabianego materiatu, pracowa¢ z maksymalng
predkoscig ciecia, na ktéra zezwala urzadzenie.

Najlepsze rezultaty uzyskuje sie na materiatach z matym stopniem ryzyka odbicia cietego
materiatu, takich jak "miekka" czysta stal, cienkie arkusze, itp.

7.6 Prawidlowa eksploatacja

Elementy eksploatacyjne uchwytu takie jak dysze, elektrody, dystanse, ostony itp.
zuzywaja sie i nie podlegaja gwarancji!!!

Podczas wymiany zuzytych cze$ci nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na wiasciwy montaz
poszczegdlnych czesci — zty montaz, lub przy wykorzystaniu niewtadciwych czesci powoduje
zniszczenie uchwytul!ll Réwniez dostarczanie ztej jakosci powietrza (powietrze powinno by¢
suche i pozbawione oleju) skutkuje obnizeniem zywotno$ci uchwytu i czesci zuzywajacych sie.

Przed rozpoczeciem ciecia nalezy sprawdzi¢ czy wszystkie elementy sg dobrane prawidtowo i
prawidtowo zamontowane w uchwycie.

Rozmiar dyszy powinien by¢ dobrany do zamierzonego pradu i grubosci materiatu.

Elektrode nalezy wymieni¢, jezeli krater osiggnat wymiar 1.5 do 2 mm.
Ciecie zuzytq elektroda nie daje oczekiwanej jakosci i moze by€ przyczyng uszkodzenia uchwytu.

Widok przekroju zuzytej elektrody

2

Dysze nalezy wymienic, jezeli jej otwor jest ,powiekszony” lub owalny. W przypadku zuzyte;
dyszy ciecie staje sie jakoSciowo gorsze i wolnigjsze.
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NAJCZESTRZE BLEDY.

- niewlasciwe cisnienie,

ustawienie niewtasciwego cisnienia — zbyt wysokiego lub zbyt niskiego — spowoduje, Ze ciecie
bedzie utrudnione lub niemozliwe, przecinarka moze sygnalizowa¢ awarie. Moze doj$¢ do
uszkodzenia uchwytu roboczego.

- odwrotny montaz dyfuzora,
dyfuzor to maty brazowy piercien z dziurkami, ktéry na pozor wyglada z obu stron identycznie, a
ktérego zatozenie odwrotne jest czesta przyczyng awarii.

- wkrecanie elektrody kombinerkami,
nastepuje wéwczas powstanie ,zadziorbw” na elektrodzie, czesto jej skrzywienie i w efekcie
zaburzenia w wyptywie plazmy, przebicia itp.

- niewtasciwy montaz
przy wymianie jakichkolwiek czesci nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage czy sg one przeznaczone
do danego modelu i czy zaktadane sg we wasciwej kolejnosci.

- ciecie zuzyta elektroda, dysza,

ciecie zuzytg elektroda nie daje spodziewanej jakosci, w przypadku zuzytej dyszy ciecie staje sie
jakosciowo gorsze i wolniejsze. W obydwu przypadkach moze doj$¢ do uszkodzenia uchwytu i
urzadzenia.

- rozwiercanie dyszy, szlifowanie - proby regeneracii,
jakiekolwiek proby regeneraciji dysz, elektrod sq zabronione, a ich préby skutkujg uszkodzeniem
uchwytu i urzadzenia.

- nie stosowanie elementow przygotowania powietrza (brudne, mokre powietrze),
Ztej jakoSci powietrze przyczynia sie do szybkiego zuzycia uchwytu, oraz moze byé przyczyng
uszkodzenia urzadzenia.

- podiaczenie ztego medium tnacego (np. tlen zamiast powietrza):

tlenu jest wyjatkowo niebezpieczne i grozi, oprdcz zniszczenia urzadzenia,
utrata zdrowia, a nawet zycia.

i Podiaczenie do urzadzenia jakiegokolwiek gazu palnego, propanu, acetylenu,

18



7.7. Uchwyt i czeSci zamienne

Uchwyt typu "trafimet" A-101 (LT-101).
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8. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Stopient ochrony tego urzadzenia to IP21S, wigc nie wolno uzytkowa¢ urzadzenia na deszczu, ani
naraza¢ go na dziatanie wilgoci.

UWAGA:

A Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali
w poblizu przecinarki moze powodowaé zanieczyszczenie opitkami wnetrza
urzadzenia, doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!
W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywa¢ czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie jej wnetrza sprezonym powietrzem.

Aby przedtuzy¢ zywotno$¢ i niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podtozu.

3. Uzywa¢ drutu o $rednicy i ciezarze szpuli zgodnej z umieszczong na tabelce.

4. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na pdtce znajdujacej sie z tytu potautomatu i zabezpieczy¢
przy pomocy fancucha przed mozliwo$cig przewrdcenia.

5. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewodow spawalniczych.

6. UsunaC wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

7. Do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przythice.

Planujgc konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki eksploatacii.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikngé zbednych
zaktocen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Oczysci¢ uchwyty z odpryskow, smarowaé $rodkami przeciw rozpryskowymi.

» Sprawdzi¢, czy kable sg doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan przewoddw. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

» Upewni¢ sie, ze wokét urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
» Wymieni¢ lub naprawi€ uszkodzone lub zuzyte czeSci.

Co miesiac?

» Sprawdzi€ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrédta.

» Utlenione powierzchnie nalezy oczyscié¢, a poluzowane czesci dokrecic.
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.
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9. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zaleca sie przechowywac wyczyszczone urzadzenie w oryginalnym opakowaniu.

Zawsze przechowuj urzadzenia w suchym, wentylowanym miejscu, niedostepnym dla dzieci i
0s6b postronnych.

Chron urzadzenie przed wibracjami i wstrzasami podczas transportu.

10. UTYLIZACJA

Materiaty z opakowania nadajg sie do wykorzystania, jako surowiec wtdrny. Utylizacji opakowania
nalezy dokona¢ zgodnie z przepisami lokalnymi.

Materiaty z opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed dzieémi, gdyz stanowig one potencjalne
zrodto zagrozenia.

Wiaéciwa utylizacja urzadzenia:

1. Zgodnie z dyrektywg WEEE 2012/19/WE symbolem przekreslonego kotowego kontenera na
$mieci (jak ponizej) oznacza sie wszelkie urzadzenia elekiryczne i elektroniczne podlegajace
selektywnej zbidrce.

2. Po zakonczeniu okresu uzytkowania nie wolno usuwac niniejszego produktu poprzez normalne
odpady komunalne, lecz nalezy go odda¢ do punktu zbidrki i recyklingu urzadzer elektrycznych i
elektronicznych. Informuje o tym symbol kotowego kontenera, umieszczony na produkcie, instrukcji
obstugi lub opakowaniu.

3. Zastosowane w urzagdzeniu tworzywa nadajq sie do powtdrnego uzycia zgodnie z ich
oznaczeniem. Dzigki powtdrnemu uzyciu, wykorzystaniu materiatéw lub innym formom
wykorzystania zuzytych urzadzen wnosza Panstwo istotny wktad w ochrone naszego Srodowiska.
4. Informacji 0 wtasciwym punkcie usuwania zuzytych urzadzen elektrycznych udzieli parstwu
administracja gminna lub sprzedawca urzadzenia.
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11. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wyrdb jest zgodny z normami Uni Europejskiej

12. GWARANCJA.

Importer/producent urzadzenia zapewnia peiny serwis gwarancyjny jak i pogwarancyjny.

Do kazdego urzadzenia wydawana jest oddzielna, indywidualna karta gwarancyjna.

Wszystkie zapisy na temat zakresu gwarancji, zasad jej udzielania i innych wymogoéw sg podane
na karcie gwarancyjnej wydawanej wraz z urzagdzeniem.

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny:

Firma Spaw — Serwis

30-731 Krakéw

Ul. Kosiarzy 3

Tel.: 12 348-07-22

Formularz zgtoszenia naprawy - www.spawsc.pl - zaktadka serwis.

Importer/producent:
Firma Spaw

30-731 Krakéw
Ul. Kosiarzy 3
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NOTATKI
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