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UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertorow spawalniczych mozna dokonaé
tylko po doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejszg instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen
zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciala, $mier¢ lub
uszkodzenia samego urzgdzenia. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy i do
urzadzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejma prace z tym
urzadzeniem, powinny skonsultowac si¢ ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy
tych urzadzen mogg by¢ prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem
warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych. Przerobki we
wiasnym zakresie moga spowodowac¢ zmiane¢ cech uzytkowych urzadzen lub pogorszenie
parametrow spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzen, we wiasnym zakresie, powoduja
nie tylko utrat¢ gwarancji, ale moga by¢ przyczyng pogorszenia si¢ warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia
pradem. Niewtasciwe warunki pracy moga spowodowaé uszkodzenia urzadzenia oraz jego
niewtasciwa obstuga, powoduje utrat¢ gwarancji.

UWAGA:

- Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i cigcie metali w
poblizu moze powodowa¢é zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia,
doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.

- Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

W przypadku koniecznos$ci pracy w takim Srodowisku nalezy dokonywac czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza sprezonym powietrzem.

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania si¢ zuzytego
Sprzetu Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z
mi¢dzynarodowym prawem, zuzyty sprze¢t elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i
specjalnie utylizowany. Jako wlasciciel

urzadzen powinienes otrzymac¢ informacje o zatwierdzonym systemie skladowania od
naszego lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z
normalnymi odpadami! Stosujac te wytyczne bedziesz chronil sSrodowisko i zdrowie
czlowieka!

1. CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia do recznego cigcia plazmg powietrzng przeznaczone sg do rgcznego lub
maszynowego cigcia elementéw przewodzacych prad elektryczny, wykonanych ze stali
weglowych 1 stopowych, aluminium 1 jego stopow, mosiagdzu, miedzi, a takze zeliwa. Dzieki
temu urzadzenia te gotowe sa do natychmiastowej pracy. Specjalne wyposazenie palnika
umozliwia cigcie w miejscach trudnodostepnych 1 we wszystkich mozliwych pozycjach.
Przecinarki plazmowe TRAFILUX posiadaja 60% cykl sprawnosciowy. Przecinarki
plazmowe TRAFILUX sg profesjonalnym sprzetem, ktory znajduje zastosowanie w cigzkim
przemysle, jak i pracach w warunkach warsztatowych.

Kazde urzadzenie wyposazone jest w : przecigzeniowe zabezpieczenie termiczne,
przewod masowy, zespol przygotowania powietrza, kabel zasilajacy, palnik do cigcia,
cyfrowy wyswietlacz. Urzadzenia wykonane w technologii inwertorowej, cechujg si¢ niska
waga, ptynna regulacja pradu ciecia. Dodatkowo przecinarki TRAFILUX posiadaja
bezstykowe zajarzanie tuku.



2. DANE TECHNICZNE

Model PLAZMA 50 PLAZMA 80
Napiecie zasilania 230V+10% 380V+10%
Czestotliwosc zasilania 50Hz/60Hz 3~50Hz/60Hz
Napiecie biegu jatowgo 280V 360V
Zakres pradu pracy 20-50A 32-80A
Sprawnos¢ 60% 60%

Zakres cisnienia pracy

(Mpa) 0.4-0.7 0.4-0.7
Zabezpieczenie obudowy IP21S IP21S
Zajarzenie tuku Stykowe Bezstykowe HF
Zakres ciecia stali czarnej <18mm <32mm
460*220*36

. 460*220*365
Wymiary (mm) 5
Waga (kg) 15.0KG 18.0KG

3. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Sprawnos$¢ urzadzenia oraz jego zywotnos¢ zaleza od odpowiedniego uzytkowania:
- Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu.
- Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podtozu.
- Wymienia¢ czesci eksploatacyjne jesli ulegng one zuzyciu, pozwoli to wydhuzy¢ zywotnosé¢
palnika. Zaleca si¢ uzywania oryginalnych czesci do palnikow TRAFIMET
- Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, uchwytu palnika plazmowego.
- Usuna¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru cigcia.
- Przestrzega¢ przepisow BHP w trakcie cigcia.



4. PODLACZENIE DO SIECI

Przewod Zotto-zielony (przewod ochronny) nalezy podtaczy¢ do wtyku sieciowego w miejsce
oznaczone symbolem ,,PE”

Przewody czarny, czerwony, niebieski sg przewodami doprowadzajacymi zasilanie do
urzadzenia (fazowymi) i nalezy podtaczy¢ do wtyku sieciowego w miejsca oznaczone
symbolami L1, L2, L3 badz R1, S2, T3. Kolejnos¢ podtaczenia przewodoéw fazowych do
wtyku w o0znaczone miejsca jest dowolna i nie powoduje zmian w pracy urzadzenia.

(w/w instrukcja dotyczy modelu TRAFILUX PLAZMA 80)
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5. MONTAZ PALNIKA PLAZMOWEGO

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewnic si¢ czy wylacznik gtéwny
jest w pozycji wylaczonej. Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana a
przewo6d masowy zakonczony zaciskiem

Kleszczowym. Drugi koniec przewodu masowego podigczy¢ w gniazdo znajdujace si¢ na
przednim panelu urzadzenia. Drugi koniec uchwytu palnika plazmowego podtaczy¢ w
gniazdo (EURO) znajdujace si¢ na przednim panelu

urzadzenia. Kluczem uniwersalnym odblokowac¢ zapadke, dokreci¢ uchwyt krecac w prawo
obejme. Przecinarki plazmowe TRAFILUX wyposazone sg w palniki do cigcia z wtykiem
centralnym.

6. PODLACZENIE POWIETRZA

Urzadzenie wymaga doprowadzenia spr¢zonego suchego powietrza lub azotu, ktére powinny
by¢ wolne od obecnosci oleju. W tym celu najlepiej zastosowac filtr

przeciwolejowy. Zrédlo gazu (kompresor) powinno zapewniaé cisnienie:

Dla uchwytu AG60 (plazma 50) 3,0-4,5 Bar — przeptyw powietrza na poziomie 80-1201/min
Dla uchwytu PT80( plazma 80) 4,0-5,0 Bar — przeptyw powietrza ma poziomie 160-1801/min.
Nie dotrzymanie tych warunkéw moze spowodowac wzrost temperatury pracy lub
uszkodzenie palnika. Ustaw odpowiednie ci$nienie za pomocg pokretla regulatora ci$nienia,
manometr powinien wskazywaé¢ wczesniej wspomniane ci$nienie robocze. Bez podania
napi¢cia na uchwyt nastawic¢ warto$¢ prawidtowego przeptywu gazu w obwodzie uchwytu
plazmowego.

Opcjonalny palnik A101 TRAFIMET dla Plazma 80:

od 4,5 do 5,0 bar i przeptyw na poziomie 180 I/min..
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7. OPIS PANELU PRZEDNIEGO




7. OPIS PANELU PRZEDNIEGO
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8. DOBOR PARAMETROW CIECIA

Podstawowe parametry cigcia plazmowego to:

4 natezenie pradu ciecia [A].

¢ napigcie tuku [V].

¢ predko$¢ cigcia [m/minl].

4 cisnienie [bar], oraz natezenie przeptywu gazu plazmowego [lI/min].

¢ rodzaj i konstrukcja elektrody.

¢ Srednica dyszy zawezajacej w [mm].

¢ potozenie palnika wzgledem cigtego przedmiotu.

Przy recznym cieciu plazmowym operator reguluje jedynie predkos¢ ciecia i odlegtos$¢ dyszy
od cigtego przedmiotu, a pozostale parametry sg stale, utrzymywane uktadem sterujagcym
urzadzenia na nastawionym przez operatora poziomie. Dzigki duzej energii cieplnej tuku
plazmowego, proces ci¢cia moze by¢ prowadzony w stosunkowo szerokim zakresie predkosci
cigcia. Predkos¢ ciecia decyduje o jakosci ciecia, zwlaszcza w przypadku cigcia r¢cznego.
Gdy zwicgksza si¢ predkos¢ ciecia, spada jako$¢ cigcia, maleje szerokos¢ szczeliny cigcia,
pojawia si¢ trudny do usunigcia nawis metalu przy dolnej krawedzi 1 ostatecznie brak
przecigcia. Zbyt mata predkos¢ cigcia prowadzi do zwigkszenia Szerokosci szczeliny cigcia i
zaokraglenia gornej krawedzi oraz wieksza szeroko$¢ u gory niz u dotu szczeliny, jak i
pojawienia si¢ nawisu metalu i zuzla przy dolnej krawedzi. Predkos$¢ wyptywu strumienia
plazmy z palnika oraz jego temperatura zalezne sg od natezenia pradu, $rednicy i ksztattu
dyszy zawezajacej, odleglosci palnika od cietego przedmiotu, od ci§nienia gazu.

9. TECHNIKA CIECIA PLAZMOWEGO

Proces cigcia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny cigcia

silnie skoncentrowanym plazmowym tukiem elektrycznym, jarzacym si¢ miedzy elektroda
nietopliwg a cigtym przedmiotem. Plazmowy tuk elektryczny jest silnie zjonizowanym gazem
o duzej energii kinetycznej, przemieszczajacym si¢ z dyszy plazmowej, zawezajacej si¢ w
kierunku szczeliny ciecia, z predkoscia bliska predkosci dzwieku. Temperatura strumienia
plazmy miesci si¢ w granicach 10000 + 30000° K i jest zalezna od nate¢zenia pradu, stopnia
zwezenia tuku oraz rodzaju i sktadu gazu plazmowego. Do cigcia plazmowego jest stosowany
wytacznie prad staly z biegunowoscig ujemng. Do cig¢cia metali sg stosowane wytacznie
palniki plazmowe o tuku zaleznym. Zajarzenie tuku w palnikach o tuku zaleznym odbywa si¢
za pomocg impulsu pradu o wysokim napigciu lub pradem wysokiej czestotliwosci (HF).
Mozliwe jest cigcie wszystkich materiatéw konstrukcyjnych przewodzacych

prad elektryczny. Proces cigcia plazmowego jest stosowany do cigcia recznego,
zmechanizowanego i zrobotyzowanego stali 1 metali niezelaznych, z duzymi predkosciami we
wszystkich pozycjach. Wada procesu jest bardzo wysoki poziom hatasu, zagrozenie pozarem,
silne promieniowanie §wietlne tuku, duza ilos¢ gazéw 1 dymow.

W zaleznos$ci od grubosci cigtego materiatu zblizy¢ uchwyt do cigtego elementu na
odlegtos¢ minimalng jednak bez jego dotykania, (dotyczy materiatu o grubosci do 1.5 mm),
lub utrzymujac go w odlegtosci okoto 4 ~ 5 mm tj. ustalonej przez sprezyne dystansowa, lub
nasadke katowa zatozong na dysze izolacyjng uchwytu (dotyczy wszystkich grubosci
materialow). Wiaczy¢ przycisk na uchwycie. Nastgpi zajarzenie tuku pilotujacego miedzy
elektrodg a dysza uchwytu, przy jednoczesnym otwarciu zaworu powietrznego. Spowoduje to
wydmuchanie na zewnatrz dyszy tuku pilotujacego, a nastgpnie zajarzenie tuku gtdéwnego i
tym samym rozpocznie si¢ proces cigcia, ktory bedzie trwat do momentu zwolnienia
przycisku na uchwycie. W celu uniknigcia zaktocen jarzenia si¢ tuku w trakcie cigcia,



przesuwanie uchwytu wzgledem materiatu powinno by¢ rownomierne, a dysza uchwytu
powinna by¢ ulozona pod katem 80°+90° do elementu cigtego, w statej odlegtosci od niego.

W przypadku przerwania jarzenia si¢ tuku w trakcie cigcia (spowodowanego otworem w
elemencie cigtym, zbyt wolng predkoscig cigcia itp.) nastagpi ponowne automatyczne
zajarzenie tuku pilotujacego. Prawidlowa ocene predkosci cigcia wydaje si¢ na podstawie
obserwacji strumienia wydmuchiwanego materialu i oceny kata, przy ktorym ciety
material wyrzucany jest po stronie jego dolnej krawedzi, a takze na podstawie ogledzin
cietej powierzchni po wykonaniu testu ciecia.

Najlepsze rezultaty ciecia otrzymuje si¢ stosujac najwyzsze dopuszczalne predkosci.
Rozpoczgcie procesu cigcia wymaga wprawy 1 ostroznosci, szczeg6lnie przy cigciu cienkich
blach stalowych oraz aluminiowych. W takich przypadkach cigcie powinno zaczynac si¢
wolno, aby prawidlowo spenetrowa¢ materiat. Szybko$¢ cigcia mozna zwigkszy¢, po
przeniknigciu tuku przez dolng krawedz cigtego materiatu. Podczas normalnej pracy dystans
uchwytu (odlegto$¢ pomiedzy wierzchotkiem dyszy, a blacha) zapewnia sprgzyna dystansowa
lub nasadka katowa.

Dla stali stopowej nalezy przyja¢ wartos¢ predkosci cigcia mniejsza o okoto 5%, a dla
aluminium wigksza o okoto 20%. Podane zalezno$ci wykazuja rozrzut predkosci cigcia dla
jednej warto$ci grubo$ci materiatu uwzgledniajac tym samym zalezno$¢ predkosci cigcia od
warunkow pracy. Predkos¢ cigcia materiatu zalezy od wielu czynnikdéw:

- grubosci 1 typu materiatu cigtego,
- nastawy wartosci pradu ciecia,
- ksztattu geometrycznego linii cigcia (prosta lub krzywa).

Nie zaleca si¢ wlaczania luku pilotujacego, bez zamiaru ciecia, gdyz powoduje to
niepotrzebne zuzywanie si¢ elementow uchwytu tj. elektrody i dyszy.

Rozmieszczenie PIN’6w w uchwycie P80/ A101 + gniezdzie urzadzenia

Pin 1-Pin 9: Prad Pilota stesa B
Pin 3: Przefacznik praad croie

. . . ' PILOT ARC
Pin 6: Zabezpieczajacy S

POST GAS - Wydhuizony wyplyw powietrza po zakonczonym procesie cigcia :
- Wydluza zywotno$¢ palnika plazmowego
- Zapobiega utlenianiu jeziorka

UWAGA : PODCZAS PROCESU CIECIA NIE NALEZY ZMIENIAC USTAWIEN
POTENCJOMETERA (PRADU CIECIA) - MOZE SPOWODOWAC TO JEGO
USZKODZENIE. PRAD CIECIA USTAWIAMY W TRYBIE SPOCZYNKU
PRZECINARKI




10. KONSERWACJA

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywac przecinarke w czystosci, sprawdzac stan
potaczen zewngtrznych oraz stan przewodow i kabli elektrycznych. Regularnie wymienia¢
czesci eksploatacyjne. Okresowo czysci¢ urzadzenie wewnatrz poprzez przedmuch
sprezonym powietrzem. Nie mniej niz raz na pot roku nalezy dokona¢ ogdlnego przegladu
oraz stanu polaczen elektrycznych, a w szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu uktadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia.

11. KARTA GWARANCYJNA

Gwarancji udziela si¢ na okres 12 miesi¢cy od daty sprzedazy umieszczonej na karcie
gwarancyjnej. Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujgcego
dowodu zakupu (paragon lub faktura) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwa
produktu, numerem fabrycznym, data sprzedazy oraz opatrzonej pieczatka punktu
sprzedazy. Numer fabryczny (hologram) musi by¢ zgodny, z tym ktory widnieje na
urzadzeniu.

NR:

NAZWA URZADZENIA: NUMER FABRYCZNY:
PIECZEC’ PUNKTU SPRZEDAZY DATA SPRZEDAZY
GWARANCJA

Gwarancji udziela si¢ na okres 12 miesigcy dla podmiotéw prowadzacych dziatalnos¢
gospodarczg lub 24 miesigce dla konsumentdéw od daty sprzedazy. Gwarancja bgdzie
respektowana po przedstawieniu przez reklamujgcego dowodu zakupu (paragon lub
faktura) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwg produktu, numerem fabrycznym, data




sprzedazy oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy. W przypadku naprawy
gwarancyjnej reklamowane urzadzenie nalezy wysyta¢ do firmy TRAFISTEL, za
posrednictwem zgloszenia serwisowego dostepnego na witrynie WWW.TRAFISTEL.PL.
Przesytki wysytane na koszt firmy TRAFISTEL za posrednictwem innych firm
spedycyjnych nie beda nie przyjmowane. Spawarke nalezy dostarczy¢ wraz z uchwytem
spawalniczym. Reklamacje urzadzenia bez uchwytu spawalniczego nie beda
rozpatrywane.

Urzadzenie przesytane do reklamacji musi by¢ zapakowane w oryginalny karton oraz
zabezpieczone oryginalnymi ksztaltkami styropianowymi. Firma TRAFISTEL nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenia spawarki wynikte podczas transportu. Gwarancja nie
obejmuje wyposazenia dodatkowego urzadzenia: Przewodow masowych,
elektrodowych, spawalniczych MIG/TIG/Plazma, regulatorow gazu.

Jesli zamierzasz pozby¢ si¢ tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze

zwyktymi domowymi odpadkami. Wedlug dyrektywy WEEE (Dyrektywa

2002/96/EC) obowiazujacej w Unii Europejskiej dla uzywanego sprzetu

elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowa¢ oddzielne sposoby

utylizacji. W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 1 lipca2005r. o zuzytym

sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie tgcznie z innymi
odpadami zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem przekreslonego kosza. Uzytkownik,
ktory zamierza pozby¢ si¢ tego produktu, jest zobowigzany do oddania zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego do punktu zbierania

zuzytego sprz¢tu. Punkty zbierania prowadzone sg m.in. przez sprzedawcow hurtowych i
detalicznych tego sprzetu oraz przez gminne jednostki organizacyjne prowadzace
dzialalno$¢ w zakresie odbierania odpadow. Powyzsze obowigzki ustawowe
wprowadzone zostaly w celu ograniczenia ilosci odpadow powstalych ze zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania,
odzysku 1 recyklingu zuzytego sprz¢tu. Prawidlowa realizacja tych obowigzkéw ma
znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajdujg si¢ sktadniki
niebezpieczne, ktore maja szczegdlnie negatywny wpltyw na srodowisko i zdrowie ludzi.


http://www.trafistel.pl/

12. ZGODNOSC Z NORMAMI :
Przecinarki plazmowe TRAFILUX PLAZMA 50 PLAZMA 80
Spetniajg wymogi nast¢pujacych dyrektyw Unii Europejskiej:

— Dyrektywa niskonapieciowa : LVD 2014/35/EU
— Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej: EMC 2014/30/EU

oraz sg zgodne z nast¢pujgcymi normami:

PN-EN 60974-1:2012-04 - Sprzet do spawania lukowego -- Cze$¢ 1: Spawalnicze
zrodta energii

PN-EN 60974-10:2014 - Sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 10: Wymagania
dotyczace kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

Importer:
TRAFISTEL SP. Z 0O.0.
58-260 BIELAWA
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