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INSTRUKCJA OBStUGI
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1. Ogolne zasady bezpieczenstwa
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5. Konserwacja i rozwigzywanie problemow

ZRODLO ZASILANIA ZAPROJEKTOWANE DO CIECIA PLAZMOWEGO W £UKU ELEKTRYCZNYM. DO UZYTKU DOMOWEGO |
PROFESJONALNEGO.

1. Ogdlne zasady bezpieczerstwa

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania zrodta, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami ciecia plazmowego, odpowiednich Srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sie rowniez do
normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

- Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem cigcia plazmowego; w niektorych okoliczno$ciach napiecie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.
- Podfaczanie przewodéw obwodu ciecia, operacje majace na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
przecinarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu plazmowego nalezy wytaczy¢ urzadzenie i odiaczy¢ zasilanie.
- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
- Zrodto nalezy podiaczyé wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewéd neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac zrodta w $rodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami.

. - Nie przecina¢ pojemnikdw, konteneréw lub przewodow rurowych, ktore zawierajq lub zawieraty ciekte lub gazowe substancie
fatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywa¢ w ich poblizu.
- Nie przecina¢ zbiornikow pod ci$nieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sig odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparow
wydzielajacych sie podczas pracy ciecia; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania tych oparéw w zaleznosci od ich
skfadu, stezenia i czasu trwania samego procesu ci€cia.
- Przechowywac butle z dala od Zrodet ciepta i chroni¢ przed bezpo$rednim dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

- Zastosowat odpowiedniq izolacjg elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ @ ewentualnymi uziemionymi cze$ciami metalowymi, ktore znajduja sie w poblizu (sa dostepne). W
tym celu nalezy nosic¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz

stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV,
zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych. Nosi¢ odpowiednia ognioodporna odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie
w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

- Przeptywajacy prad podczas cigcia powoduje powstawanie pol

. elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
' @ @ @ @ @ ciecia. Pola elektromagnetyczne mogq naktada¢ sig na
[SAFE] funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty

tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie
Srodki ochronne w stosunku do 0s6b stosujacych te urzadzenia. Na




przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktorej uzywana jest przecinarka. Niniejsze urzadzenie spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wyfacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z
podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozyciji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowaé sie
do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody robocze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwageg, aby gtowa i tutw znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu ciecia plazmowego.

- Nie owijaj nigdy przewoddéw wokot ciata.

- Nie przecinaj podczas przebywania w zasiegu obwodu cigcia plazmowego. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sig z tej samej
strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu ciecia do obrabianego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe.

Nie wykonuj cigcia w poblizu urzadzenia, nie siadaj lub nie opieraj sig o nie podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢:
300mm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu ciecia plazmowego.

- Minimalna odlegto$¢ d=300mm

ﬁ ‘2 ﬁ DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE CIECIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywat zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do
interwencji w przypadku awarii. MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 5.10; A.7; A.9 ,Specyfikacji
technicznej IEC lub CLC/TS 62081”.
- ZABRANIA SIE, operacji przecinania operatorom znajdujacym sig nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI PLAZMOWYMI: podczas pracy z wigkszq iloScig przecinarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma napiec jatowych pomigdzy dwoma roéznymi uchwytami
przeznaczonymi do ciecia plazmowego, o warto$ci mogacej osiggac podwdjna warto$¢ graniczna dopuszczalna. Do$wiadczony koordynator
musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem odpowiednich $rodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy mogq zosta¢ zastosowane
odpowiednie Srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes$¢ 9: Instalacja i
uzytkowanie".

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawi¢ Zrodto na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jego cigzaru; w przeciwnym wypadku (np.
pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie zrédfa do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie
przewodow rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia urzadzenia.
- Nie usitowac podtacza¢ do urzadzenia uchwytéw plazmowych przeznaczonych do cigcia plazmowego nieprzewidzianych w niniejszej
instrukcji.
NIEPRZESTRZEGANIE POWYZSZYCH ZASAD moze grozic POWAZNYM uszczerbkiem na zdrowiu i Zyciu cztowieka! Dotyczy to réwniez
mozliwosci uszkodzenia samego Zrodta.

Urzadzenie powinno by¢ eksploatowane zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000r. w sprawie bezpieczenstwa i
higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. u. nr 40 poz. 470).

WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy odda¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadéw!
E Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
mmmm  ZaStosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpadow.

W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiérki odpadow.



2. Dane techniczne

Tab. 1. Tabela pr parametry dla modelu EXPERT PLASMA 100 HF
Model
EXPERT PLASMA 100 HF
Parametry
Napiecie zasilania [V] 3~400+10%
Czestotliwos¢ [Hz] 50/60
Pobér mocy w stanie
bezczynnosci [W] ®
Moc [kW] 13.6
Sprawnosé [%] 82
Napiecie jalowe [V] 300
Zakres pradu ciecia [A] 30+100
Cisnienie pracy (bar) 58
Wydajnos$¢ gazu roboczego (I/min) 100+250
Maksymalna grubos¢ ciecia (mm) Razdielafe akoscione
50 45
Wydajnos¢: 100% 60%
Cykl pracy” (40°C ,10 minut) 78A 100A
Klasa izolacji H
Stopnien ochrony IP21S
Chiodzenie AF
Waga [kyg] 37
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C25

*Cykl pracy wskazuje czas, w ciagu ktorego zrodto moze wytworzy¢ odpowiednia ilo$¢ pradu bez przeciazenia. Wyrazany w % na podstawie
cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). Jesli nastapi przegrzanie czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjsciowe i
uniemozliwi dalsze cigcie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi sie.
Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.



3. Instalacja i uzytkowanie

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie zrodta do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (cigcie plazmowe) jest niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE, PODCZAS GDY URZADZENIE JEST
WY£ACZONE ORAZ NIEPODPIETE POD ZASILANIE! PODEACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

Przygotowanie
Rozpakowa¢ urzadzenie i zamontowac niepodtaczone czgsci znajdujace sig w opakowaniu.

Sposdb podnoszenia zrodta
Wszystkie urzadzenia nalezy podnosi¢ za pomocq specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla
danego modelu.

Umieszczenie Zrédta

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w poblizu otworu wejsciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sie zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Rownocze$nie nalezy upewnic sie, czy nie
zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

WAZNE! Ustawi¢ urzadzenie na plaskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby uniknaé wywrocenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajacej:

« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej zrodta
odpowiadaja napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu instalacji

« Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed poSrednim kontaktem nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe typu C dla urzadzen jednofazowych
i trojfazowych

« W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze
moze zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowa¢ sie z przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wtyczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie zasilane napieciem 400V jest wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania, bez wtyczki zasilajacej.

Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Odpowiedni zacisk uziemiajacy
powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zotto-zielony) linii zasilania.

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIALANIE UKEADU ZABEZPIECZENIA,
ZA KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!

PANEL PRZEDNI

Panel przedni przecinarki plazmowej, gdzie:
1 - pokretto regulacji pradu ciecia,

2 — wybor trybu przycisku: 2T lub 4T

3 — diody informacyjne (od lewej):

o stan wiaczony, bezczynny

e podczas pracy ciecia

e PHASE LOSS - brak podpiecia ktorej$
fazy do sieci zasilajacej

e przegrzanie sie urzadzenia

4 — wybor funkeji:

e Post gas — ustawienie czasu wyptywu
gazu po pracy cigcia (5+15s)

e GAS — sprawdzenie przeptywu gazu

5 — pokretto regulacji czasu Post gas

3 EXPERT PLASMA 100 ‘ 6 — wysSwietlacz pradu cigcia oraz czasu

Post gas

Rys. 1. Panel przedni EXPERT PLASMA 100 HF



PODtACZENIE DO PRACY

Na poczatku dostosowaé uchwyt do cigcia plazmowego wedtug wiasnych potrzeb.

Nastgpnie uchwyt plazmowy oraz uchwyt masowy wpia¢ do odpowiednich gniazd (rys. 2). Zacisk przewodu
masowego zamyka obwod i powinien by¢ przypigty w miarg bliskiej, ale bezkolizyjnej odlegto$ci od obszaru
cigcia (w przypadku wigkszej lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwo$¢ przypadkowego odpigcia zacisku!).
Z tylu Zrodta znajduje sig reduktor. Do jego kréca (trzpien z prawej strony) nalezy podpia¢ wezyk
doprowadzajacy gaz roboczy. Wiaczyé urzadzenie przyciskiem ON/OFF.

Przed rozpoczeciem procesu cigcia, sprawdzi¢ na wszelki wypadek przeptyw gazu za pomoca funkcji GAS (rys.
1 pkt 4). Nastepnie przetaczy¢ na funkcjg Post gas i za pomoca prawego pokretta dostosowat czas tej funkeji
do whasnych potrzeb (zakres 5+15s). Na koniec wybra¢ odpowiedni tryb przycisku (2T lub 4T) oraz
dostosowac za pomoca lewego pokretta natezenie pradu ciecia do wiasnych potrzeb.

Po wykonanych czynnosciach zrodto jest gotowe do pracy.

Rys. 2. Przod urzadzenia z oznaczeniem gniazd:
MODEL [\ 5 f 1 - pod uchwyt masowy, 2 — pod uchwyt plazmowy
I =)
T i
GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR = —
"2' Il max () AIRPRESSURE | FLOW RATE U_’ T ‘\‘ ) )
(bar) (/min) J\J Uj UWAGA! Wykonywat podiaczenie masy
40A 5.0 120 | mgzhwm bhsk‘rJ strefy cigeia. Nie podpina¢
jej do przedmiotu obrabianego od strony
P 60A 5.0 120 { J ciecia.
o
| 90A 5.0 175 7%_:

Rys. 3. Podgladowy rysunek miejsca przyfaczenia wezyka gazowego wraz z tabela dot. cisnienia oraz przeptywu

W przypadku gazu roboczego, jego ci$nienie nie powinno przekracza 8 bar. Powietrze zawierajace znaczne ilosci wilgoci lub oleju moze
powodowa¢ nadmierne wyeksploatowanie czesci w uchwycie plazmowym lub doprowadzi¢ do jego uszkodzenia. W przypadku wystapienia
watpliwosci dotyczacych jakoSci powietrza, zaleca sie zastosowanie osuszacza powietrza, ktry powinien by¢ zainstalowany przed filtrem
wejsciowym.

UCHWYT DO CIECIA PLAZMOWEGO

5 4 3
I | |

1 - fajka uchwytu

2 - elektroda

3 - dysza tnaca

4 - dysza zewnetrzna ceramiczna
5 - wozek do uchwytu

6 - rekojes¢ uchwytu

7 - przycisk uchwytu

P80

Rys. 4. Schemat uchwytu plazmowego typu P80



4. Wstep do cigcia plazmowego

Proces cigcia plazmowego jest jednym z rodzajow ciecia termicznego, gdzie

gtownym czynnikiem roboczym jest plazma. Plazma to swego rodzaju gaz o

stosunkowo wysokiej temperaturze, czeSciowo lub catkowicie zjonizowany.

Temperatury dochodzace nawet do kilkudziesieciu tysigcy °C, osiagane sa przy

oddziatywaniu fuku elektrycznego i w potaczeniu z odpowiednia energiq kinetyczna

gazu plazmowego, umozliwiaja ciecie materiatow przewodzacych prad. W tym

procesie niezbedny jest rowniez gwattowny wzrost ciSnienia przeptywajacego gazu.

Umozliwia to specjalnie zaprojektowana dysza tnaca, wykonana zazwyczaj z miedzi.

Proces cigcia plazmowego charakteryzuje sig pracq przy pradzie statym, o

polaryzacji ujemnej (uchwyt masowy w tym przypadku jest podtaczony do gniazda

dodatniego). Czynnikiem roboczym w postaci gazu moze by¢ czysty tlen,

mieszaniny tlenu, azot, argon czy powietrze. Cigcie plazmowe staje sig \
niezastapione przy obrabianiu materiatow ze stali niestopowych jak i
wysokostopowych, a takze aluminium czy miedzi. ; 7%

Rys. 5. Schemat procesu cigcia plazmowego, gdzie:
1 - gaz do wytworzenia plazmy, 2 - gaz do wytworzenia ostony, 3 - elekiroda, 4 - dysza

UWAGA! Dla EXPERT PLASMA 100 HF gazem roboczym tnaca, 5 - dysza osfonowa, 6 - strumieni plazmy, 7 - ostona gazowa, 8  cigly materiat
bedzie powietrze!

Proces cigcia plazmowego i wspomniana weze$niej energia gazu plazmowego, wypycha czasteczki stopionego metalu ze szczeliny ciecia. W
poréwnaniu z chociazby cieciem tlenowy, proces cigcia plazmowego charakteryzuje sie szerszq szczeling roboczg oraz wezszq strefa wptywu
ciepfa. Problem wystepuje natomiast w postaci zwiekszonego hatasu, wynoszacego niekiedy ponad 100dB, powodowanego przez strumien
gazu, ktory osiaga predkosci naddzwigkowe. Optymalizacje procesu zapewnia regulacja trzech gtownych parametréw: natgzenia pradu,
odlegfosci koncowki dyszy od cietego materiatu i predko$ci ruchu glowicy.

NatgZenie pradu

Regulacja tego parametru ma wptyw na grubo$¢ ciecia oraz jego predkos¢, przez co mozliwa jest zwiekszona wydajnosc¢ i efektywno$é catego
procesu. W zalezno$ci od dobranej warto$ci natezenia, nalezy mie¢ takze na uwadze $rednice dyszy tnacej. Im wyzsza warto$¢ pradu, tym
Srednica dyszy tnacej powinna by¢ wigksza. Zbyt wysoka warto$¢ natezenia w stosunku do grubosci cigtego materiatu moze powodowac
poszerzanie sig SWC, przez co pojawia sig odksztatcenia cieplne.

Odlegtos¢ koricowki dyszy od cigtego materiatu

Podczas pracy cigcia plazmowego nalezy zachowa¢ odpowiedni dystans pomigdzy koncowka palnika a cigtym materiatem. Dobor
odpowiedniej odlegtosci determinuje jako$¢ pracy oraz efektywno$¢ ciecia. Zbyt maty odstep poszerza SWC, przez co gorne krawedzie
materiatu ulegaja topnieniu a takze powoduje uszkodzenie dyszy tnacej. Zbyt duzy odstep natomiast moze powodowac powstawanie zuzla przy
dolnej krawedzi cigcia badz tez nadmiernego zakrzywienia powierzchni cigtej (nadmierne ukosowanie). Nalezy w takim wypadku zaopatrzy¢ sie
w dodatkowe elementy wspomagajace pozycjonowanie kofcowki dyszy w odpowiedniej odlegtosci, takie jak dedykowane druty dystansowe
lub obrecze z kotkami jezdnymi (potocznie zwanymi ,sankami”).

Predko$¢ ruchu glowicy

Trzecim gtéwnym parametrem jest predko$c cigcia. W celu zapewnienia optymalnej powierzchni przekroju poprzecznego materiatu cigtego,
nalezy zachowac przyjety w praktyce kat 15°. Zawarty jest on migdzy strumieniem plazmy a krawedzia cigtego materiatu. Zbyt wolny ruch
palnikiem powoduje zwigkszenie tego kata, co w konsekwencji wptywa na jako$c ciecia. Dodatkowo w zalezno$ci od natgzenia pradu i
grubosci materiatu cigtego (np. wysoka warto$¢ pradu dla bardzo cienkiej blachy) moze powodowa¢ przerywanie tuku plazmowego, co w
konsekwencji prowadzi do szybszego zuzycia dyszy tnacej i elektrody. Zbyt szybki ruch natomiast powoduje zmniejszenie wspomnianego
wezesniej kata, powodujac wigksze ukosowanie powierzchni, zwigksza iloSci przylegajacego zuzla oraz moze powodowac niepetne przeciecie.

Wymienione wyzej parametry sa regulowane przez operatora podczas pracy, jednak na jako$¢ oraz efektywno$c ciecia maja wplyw takze inne
czynniki. Do nich zaliczaja si€: rodzaj i konstrukcja elektrody, Srednica dyszy tnacej, czy ciSnienie i nateZenie przeptywu gazu roboczego.
Ostatni atrybut tyczy sie takze rodzaju zastosowanego gazu.



5. Konserwacja i rozwigzywanie probleméow

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie zrodta warunkujq regularne przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z ponizszymi instrukcjami oraz
przy zachowaniu podstawowych przepiséw BHP caty proces powinien przebiec poprawnie i bezpiecznie.

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI URZADZENIA SPAWALNICZEGO NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC
SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia Zrodta pradu zaraz po wykonanej pracy nalezy
odczekac 5+10min w celu ostygnigcia wnetrza maszyny.

RUTYNOWA KONSERWACJA — operacje rutynowej konserwacji moga byé wykonywane przez operatora

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz zrodta, moga grozi¢ powaznym szokiem elekirycznym, powodowanym
przez bezpo$redni kontakt z cze§ciami znajdujacymi sig pod napigciem lub/i moga one powodowat uszkodzenia wynikajace z
bezposredniego kontakiu z czesciami znajdujacymi sig w ruchu.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepuja $lady

uszkodzen izolacji.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA - operacje nadzwyczajnej konserwacji powinny by¢ wykonywane wytacznie przez personel do$wiadczony
lub wykwalifikowany w zakresie elektryczno-mechanicznym

UZytkowanie i diagnoza prostych usterek

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sig w pozycji "ON", zapali sig odpowiednia lampka; w przeciwnym wypadku

usterka znajduje sig zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig z6tty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego (w takim przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie
WEACZONE i odczekac, az urzadzenie schtodzi sig do odpowiedniej temperatury).

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy

odczekaé na naturalne schtodzenie urzadzenia; sprawdzi¢ ewentualnie funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowac, czy na wyjsciu urzadzenia nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- Skontrolowag, czy obwod jest podtaczony prawidtowo, a szczegélnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podiaczony do
przedmiotu i nie zawiera materiatow izolacyjnych (np. farby).

- Sprawdzic, czy stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.

Przeglad czesci eksploatacyjnych uchwytu plazmowego
Okresowo, w zaleznosci od intensywnosci korzystania z maszyny lub w przypadku wad podczas ciecia, nalezy sprawdza¢ stan poszczegdlnych
elementow wchodzacych sktad uchwytu.

Woézek uchwytu
Nalezy wymieni¢, jesli zdeformowana jest obrecz wozka badz powierzchnia styku kotek z materiatem, po ktorym prowadzona jest koricowka
uchwytu. Ewentualnie pokryta warstwa zgorzeliny, ktéra rowniez utrudnia ruch podczas cigcia.

Dysza zewnetrzna (ostonowa)
Wykreci¢ z gtowicy, doktadnie wyczysci¢ lub wymienic, jesli jest uszkodzona (przepalenie, znieksztatcenie, peknigcie).

Dysza tnaca (robocza)
Sprawdzi¢ zuzycie otworu wylotowego. Jezeli $rednica otworu jest rozna w stosunku to $rednicy poczatkowej, nalezy wymienic dyszg tnaca na
nowa. Przy szczegolnie utlenionych powierzchniach nalezy przetrze¢ je drobnym papierem Sciernym.



Elektroda
Zuzycie elektrody sygnalizuje w praktyce powstanie krateru o gtgboko$ci ok. 1.5mm w
powierzchni emitujacej.

Obudowa, rekojes¢ i przewdd uchwytu plazmowego J’iﬁ ——
W praktyce te elementy ulegaja najmniejszemu zuzyciu i nie wymagaja szczegolnej i
konserwacji, za wyjatkiem okresowego przegladu i czyszczenia bez uzycia rozpuszezalnikow. C
Zaleca sig wymiang dopiero po stwierdzeniu uszkodzen izolacji lub mechanicznemu
zniszczeniu korpusu uchwytu. Aby zapewni¢ skuteczno$¢ uchwytu plazmowego i jego
przewodu, nalezy zachowat nastepujace Srodki ostroznosci: Rys. 6. Rysunek podgladowy krateru dla elekirody IPT40
- unikac zetkniecia z czg$ciami goracymi lub rozzarzonymi,

- nie rozciaga¢ mocno przewodu,

- nie kias¢ na krawedziach ostrych lub powierzchniach $ciernych,

- zawing¢ przewod w réwne zwoje, jezeli jego pozostata dtugos¢ nie jest potrzebna podczas pracy,

- nie przejezdzaé pojazdami ani nie deptat po przewodzie

Uwagi dodatkowe

- przed wykonaniem wszelakich operacji na uchwycie po skoficzonej pracy, nalezy odczeka¢ pewien okres czasu w celu ostygnigcia,

- zwréci¢ uwage na kierunek montazu pierécienia,

- nie montowa¢ uchwytu dyszy bez uprzednio zamontowanej elektrody, pierscienia,

- nie dokreca¢ nadmiernie elektrody, gdyz grozi to uszkodzeniem uchwytu,

- unikac niepotrzebnego utrzymywania wiaczonego tuku w powietrzu, aby nie zwigksza¢ zuzycia dyszy tnacej, elektrody,

- w przypadku stwierdzenia uszkodzen izolacji takich jak ztamanie, peknigcie, przepalenie czy poluzowanie przewoddw elektrycznych, uchwyt
plazmowy nie moze by¢ dalej wykorzystywany; nalezy wéwczas odda¢ uchwyt do autoryzowanego serwisu badz wymieni¢ na nowy

Najczgsciej spotykane wady podczas cigcia
Podczas operacji ciecia plazmowego mogq pojawiaé sig wady, ktore nie zaleza zwykle od nieprawidiowosci w funkcjonowaniu urzadzenia, ale
od innych czynnikéw roboczych. Wykaz standardowych probleméw w tabeli 2.

Tab. 2. Tabela pr. i problemy oraz przyczyny

- Zbyt wysoka predkos¢ ciecia,

- uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony

- byt duza grubo$¢ przedmiotu lub niski prad cigcia,
- nieodpowiednie cisnienie/przeptyw powietrza,

- Zuzyta elektroda i dysza tnaca,

- nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy

Niedostateczne wnikanie lub powstawanie
zbyt duzej ilosci zgorzelin

- Zuzyta elektroda,

! Lukinagy nie jest przenoszony - nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego

- zbyt niska predkos¢ ciecia,

- byt duza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu obrabianego,
- zuzyta elektroda,

- ingerencja bezpiecznika

1l Przerwany tuk tnacy

- nieprawidfowe ustawienie uchwytu plazmowego,

- asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub nieprawidtowo zamontowane
komponenty uchwytu plazmowego,

- niewtadciwe cinienie powietrza

% Cigcie pod nieodpowiednim katem

- zbyt niskie cisnienie powietrza,

- zanieczyszczone powietrze (np. olej, duza wilgotnosc),

- uszkodzenie uchwytu dyszy,

- nadmiar zajarzen tuku pilotujacego w powietrzu,

- byt duza predko$C i osadzanie sig stopionych czasteczek na czesciach uchwytu
plazmowego

\ Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody

10



BADEK

Powered by IDEAL
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Firma wielobranzowa BADEK ul. Parkowa 17B
ul. Parkowa 17B 50-080 Mokronos Dolny

55-080 Mokronos Dolny
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Kontakt: Kontakt z serwisem:
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tel. (+48) 71723 02 22

tel. (+48) 71723 02 23

tel. komarkowy (+48) 796 800 056

e-mail: badek@badek.pl e-mail: serwis@badek.pl
strona: https://www.badek.pl
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GWARANCJA

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje
czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2)  Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

3)  Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas
naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

4)  Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych,
oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5)  Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego niewtasciwej
obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usuniete wyfacznie na
koszt Uzytkownika.

6)  Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

7)  Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez osoby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia
gwarancje.

8)  Gwarancja nie obejmuije strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi
przez osoby nieupowaznione.

10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Data zaKupu:........coveieii

Numer fabryczny urzadzenia:..................coooeveviennn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
serwisu




