1. Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesigcy od daty zakupu. Gwa- A m

rancja nie obejmuje czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki,
uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2. Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystgpienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycz-
nych.

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 kon-
strukcyjnych, 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 - mogq by¢
usuniete wytacznie na koszt Uzytkownika.

PRZECINARKA PLAZMOWA

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

IDEAL TECNOPLASMA 75 HF IGBT DIGITAL

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

8.Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9. Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpiséw, jak rowniez z poprawkami i
skresleniami dokonanymi przez osoby nieupowaznione.

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

Data zaKupu:....ccciiiieieiiireiiirr i s s e

Numer fabryczny urzadzenia:........cccoiiiiiminircraniinans e,
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Data Data Wykonane Potwierdzenie serwisu
zgtoszenia wydania czynnosci

PROFESSIONAL

IDEAL

UWAGA:
Przed rozpocz eciem uzytkowania urz gdzenia przeczytaj uwa znie
instrukcj e obstugi.
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OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

Podczas operacji cigcia moga pojawia¢ sie wady, ktére nie zalezg zwykle od nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzadzen ale od innych aspek-
téw operacyjnych, takich jak:

NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN

a- Niedostateczne wnikanie Ilub - Zbyt wysoka predkos¢ cigcia.;

powstawanie zbyt duzej ilosci zgorze- - Uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony.;

lin: - Zbyt duza grubo$¢ przedmiotu lub zbyt niski prad tnacy.;
- Nieodpowiednie ci$nienie-przeptyw sprezonego powietrza.;
- Zuzyta elektroda i dysza uchwytu plazmowego.;
- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.

ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJ ACYM

OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO b-tuk tnacy nie jest przenoszony: - Zuzyta elektroda.;
- Nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego.;

c-Przerwany tuk tngcy: - Zbyt niska predkos$¢ ciecia.;
. - Zbyt duza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu.;
NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - Zuzyta elektroda.;

- Zadziatanie zabezpieczenia.

NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU NADZWYCZAINA KONSERWACJA
ELEKTRYCZNEGO 3 OPERACJE NADZWYCZAJINEJ KONSERWACJI POWINNY BY ¢ WYKONYWANE WYt ACZNIE PRZEZ PERSONEL DO$WIADCZONY
ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANIC ZNYM.
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJINYCH NA LEZY UPEWNIG SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA PLAZMOWEGO
JEST WYLACZONY | ODLACZY(Z ZASILANIE.
NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
$ SPAWALNICZYCH Ewentualne kontrole pod napi eciem, wykonywane wewn atrz urz gdzenia mog a grozi ¢ powa znym szokiem elektrycznym, powodowanym
Il przez bezpo sredni kontakt z cz g$ciami znajduj gcymi si @ pod napi eciem.
- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze urzadzenia i usuwaé
kurz osadzajgcy sie na transformatorze, prostowniku, indukcyjnosci i opornikach, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks. 10
bar).
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczkg lub
odpowiednimi rozpuszczalnikami.
- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne sa odpowiednio zaci$niete a na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izola-
cji.
- Sprawdzi¢ integralnos$¢ i szczelno$¢ przewodéw rurowych i ztgczek w obwodzie sprezonego powietrza.
NAKAZ NOSZENIA ODZIE ZY OCHRONNEJ ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM - Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zatozyé panele urzadzenia, dokrecajgc do korica $ruby mocujace.
NIEAUTORYZOWANYM - Bezwzglednie unika¢ wykonywania operaciji ciecia podczas, gdy urzadzenie jest otwarte.
WYSZUKIWANIE USTEREK
W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA
DO SERWISU TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:
NAKAZ NOSZENIA R EKAWIC OCHRONNYCH Nie $wieci sie zéla dioda, sygnalizujgca zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim napieciem lub tez
przed zwarciem.
Symbol, ktéry oznacza sortowanie Sprawdzi¢, czy przestrzegany _jest znamiqnowy _cykl pracy; w pr_zypadku zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na
odpadéw aparatury elektrycznej naturalne schtodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ réwniez funkcjonowanie wentylatora.

NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA i elektronicznej. Zabrania si e likwidowania Sprawdz!(: napiecie Iinii: jeieli ustawjong wartoéévjest zbytv wysoka lub zbyt niska, urzadzenie nie zostanie odblokowane.

NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA aparatury jako mie  szanych odpadéw Spra\fvdzg’:, czy na wyjsciu urzadzenlg nie nastapito zwarcie: w tym p(zypadku nalezy usungé u;terke. o ) o
miejskich statych, ObV\_/od cigcia jest podbacz_ony prawidtowo, a szczegdlnie, czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podigczony do przedmiotu i nie
obowi azkiem u zytkownika jest skierowanie zawiera materiatéw izolacyjnych (np.. farby).
sie do autoryzowanych o srodkéw NIE- “

BEZPIECZENSTWO POZARU — gromadz acych odpady NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CI ECIA

d-Ciecie pod katem (nie prostopadte): - Nieprawidtowe ustawienie uchwytu plazmowego.;
- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub nieprawidtowo zamontowane komponenty uchwytu plazmo-
wego.;

ZAKAZ DOST EPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - Niewlasciwe cisnienie powietrza.

e-Nadmierne zuzycie dyszy i elektro- - Zbyt niskie cisnienie powietrza;
dy: - Powietrze skazone (wilgoc¢-olej).;
- Uszkodzony uchwyt dyszy.;
- Nadmiar zajarzen tuku pilotujgcego w powietrzu.;
- Zbyt duza predko$¢ i osadzanie sie stopionych czasteczek na komponentach uchwytu plazmowego.

NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ

ZABRONIONE JEST
UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJ ACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJ ACE
FUNKCJE ZYCIOWE

ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE

®
®



UCHWYT PLAZMOWY

Okresowo, z czestotliwo$cig zalezng od uzywania uchwytu lub w przypadku wystepo-
wania wad podczas ciecia, nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia tych elementéw, ktére
stykaja sie z tukiem plazmowym.

1 - Podktadka odlegto$ciowa (drut prowadzacy).

Wymieni¢, jezeli jest zdeformowana lub pokryta zgorzelinami do tego stopnia, ze
uniemozliwia prawidtowe utrzymywanie potozenia uchwytu (odlegto$¢ i prostopa-
dtosc).

Dysza zawn etrzna.

Wykreci¢ recznie z glowicy uchwytu plazmowego. Doktadnie wyczysci¢ lub wymienic,
jezeli jest uszkodzona (przepalenie, znieksztatcenia lub pekniecia). Sprawdzic¢ inte-
gralnos¢ gornej metalowej czgsci (sitownik zabezpieczajgcy uchwyt).

Dysza tn gca.

Sprawdzi¢ zuzycie otworu, przez ktéry przechodzi luk plazmowy oraz powierzchnie
wewnetrzne i zewnetrzne. Jezeli otwdr jest powiekszony w stosunku do $rednicy
poczatkowej lub jezeli jest znieksztatcony, nalezy wymieni¢ dysze. Jezeli powierzch-
nie sg szczegoélnie utlenione nalezy wyczysci¢ je drobnym papierem $ciernym.

Pierscie n rozprowadzaj acy powietrze.
Sprawdzi¢, czy nie wystepuja przepalenia, peknigcia lub tez czy otwory przeptywu
powietrza nie sg zatkane. Jezeli jest uszkodzony nalezy natychmiast wymienic.

Elektroda.
Wymieni¢ elektrode, jezeli glebokos$¢ krateru, ktéry powstaje na powierzchni emitujg-
cej wynosi okoto 1,5 mm.

Obudowa uchwytu plazmowego, r  ekoje $¢ i przewdd.

Zwykle te komponenty nie wymagajg szczegdlnej konserwaciji, za wyjatkiem okreso-
wego przegladu i doktadnego czyszczenia, ktére nalezy wykona¢ bez zastosowania
wszelkiego rodzaju rozpuszczalnikéw. W przypadku stwierdzenia uszkodzen izolacji
takich jak ztamanie, pekniecie, przepalenie lub poluzowanie przewodéw elektrycz-
nych, uchwyt plazmowy nie moze by¢ nadal stosowany poniewaz nie spetnia warun-
kéw bezpieczenstwa.

W tym przypadku naprawa (konserwacja nadzwyczajna) nie moze zosta¢ wykonana
na miejscu ale nalezy przekazac¢ urzadzenie do autoryzowanego serwisu techniczne-
go, ktéry jest w stanie wykona¢ specjalne proby techniczne po wykonaniu naprawy.
Aby zapewni¢ skuteczno$¢ uchwytu plazmowego i kabla nalezy zastosowaé nastepu-
jace $rodki ostroznosci:

- nie umozliwia¢ zetkniecia sie uchwytu plazmowego i kabla z czg$ciami gorgcymi lub
rozzarzonymi.

- nie naprezaé zbyt mocno kabla.

- nie ktas¢ kabla na ostrych krawedziach lub powierzchniach $ciernych.

- zwing¢ kabel w réwne zwoje, jezeli jego dtugos¢ jest wigksza niz to konieczne.

- nie przejezdza¢ zadnym pojazdem przez kabel i nie depta¢ po nim.

Uwaga.

- Przed wykonaniem wszelkich operacji na uchwycie plazmowym nalezy pozostawi¢
az ostygnie przez co najmniej czas trwania "post- air"

- Za wyjatkiem szczegdlnych przypadkéw zaleca sie wymieni¢ elektrode i dysze
jednoczesnie.

- Przestrzegac¢ kolejnosci montazu komponentéw uchwytu plazmowego (odwrotna w
stosunku do demontazu).

- Zwréci¢ uwage, aby pierscien rozprowadzajgcy zostat zamontowany w odpowiednim
kierunku.

- Ponownie zamontowac¢ uchwyt dyszy dokrecajgc recznie i niezbyt mocno.

- W Zzadnym przypadku nie montowa¢ uchwytu dyszy bez uprzednio zamontowanej
elektrody, pierscienia rozprowadzajgcego i dyszy.

- Unika¢ niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu wigczonego tuku pilotujgcego,
aby nie zwieksza¢ zuzycia elektrody, dyfuzora i dyszy.

- Nie dokreca¢ nadmiernie elektrody poniewaz grozi to uszkodzeniem uchwytu pla-
zmowego.

- Prawidtowe wykonanie we wtasciwym czasie procedury kontroli podlegajacych
zuzyciu czesci uchwytu plazmowego jest niezmiernie wazne dla bezpieczenstwa i
funkcjonowania systemu do ciecia.

- W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich jak ztamanie, peknigcie,
przepalenie lub poluzowanie przewodéw elektrycznych, uchwyt plazmowy nie moze
by¢ nadal stosowany, poniewaz nie spetnia warunkéw bezpieczenstwa. W tym przy-
padku naprawa (konserwacja nadzwyczajna) nie moze by¢ wykonywana na miejscu
lecz oddelegowana do autoryzowanego serwisu technicznego, ktory jest w stanie
wykona¢ odpowiednie préby techniczne po zakonczeniu naprawy.

Filtr spr @zonego powietrza

Filtr jest wyposazony w urzadzenie do automatycznego odprowadzania kondensatu,
kazdorazowo, kiedy zostanie odtgczony od linii sprezonego powietrza. Okresowo
sprawdzac filtr; jezeli zostanie zauwazona obecno$¢ wody w kielichu mozna jg usu-
naé recznie naciskajac do goéry ztaczke odprowadzajaca. Jezeli wktadka filtrujgca jest
bardzo brudna nalezy jg wymieni¢, aby uniknag¢ nadmiernych strat ci$nienia.
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INSTRUKCJA OBSLUGI

A

UWAGA: PRZED ROZPOCZ ECIEM CIECIA NALE ZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGH!

SYSTEMY DO CIECIA PLAZMOWEGO PRZEWIDZIANE DO U 2YTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYStOWEGO

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS OGOLNE BEZPIECZE NSTWO PODCZAS LUKOWEGO CIECIA PLAZMOWEGO

Operator powinien by ¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego u  zywania systemoéw do ci ecia plazmowego, jak réwnie 2
poinformowany o zagro zeniach zwi gzanych z procesami spawania tukowego i technik z ni  m zwiazanych, o odpowiednich ~ $rodkach
ochronnych oraz o procedurach awaryjnych .

(Przejrze é réwnie z "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081": IN STALACJA | U ZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA £LUKO-
WEGO ORAZ TECHNIK Z NIM ZWIAZANYCH). .

A - Unika ¢ bezpo $rednich kontaktéw z obwodem ci  gcia; w niektérych okoliczno  $ciach napi gcie jatowe wytwarzane przez system
do ci gcia plazmowego mo ze by¢ niebezpieczne .

- Podtaczanie przewodéw obwodu ci  gcia, operacje maj gce na celu kontrol ¢ oraz naprawa powinny by ¢ wykonywane po wyt gczeniu

systemu do ci ecia plazmowego i odt gczeniu zasilania urz adzenia.

- Przed wymian a zuzywaj acych si ¢ elementéw uchwytu plazmowego nale  zy wyt aczy ¢ system do ci ecia plazmowego i odt aczy¢ od sieci

zasilania.

- Wykona € instalacj ¢ elektryczn g zgodnie z obowi gzujacymi normami oraz przepisami bezpiecze nstwa i higieny pracy.

- System do ci gcia plazmowego nale zy podt aczy ¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposa zonego w uziemiony przewdd neutralny.

- Upewni € sig, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podt  aczona do uziemienia ochronnego.

- Nie uzywa ¢ systemu do ci ecia plazmowego w $rodowisku wilgotnym, mokrym lub te  Z podczas deszczu.

- Nie uzywa ¢ kabli z uszkodzon g izolacj q lub poluzowanymi pot aczeniami.

- Nie przecina ¢ pojemnikéw, zbiornikéw lub przewodéw rurowych, kté re zawieraj g lub zawieraly ciekfe lub gazowe sub-

stancje tatwopalne.
- Unika ¢ wykonywania operacji na materiatach czyszczonych c
- Nie przecina ¢ zbiornikéw pod ci  $nieniem.
- Usun g€ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np . drewno, papier, szmaty, itp.)
- Upewni € sig, czy w pobli zu znajduje si ¢ odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajduj g sie odpowiednie srodki stu zace do usuwa-
nia oparéw wytwarzanych podczas operacji ci  gcia plazmowego; nale zy systematycznie sprawdza ¢, aby ocenia ¢ granice nara zenia na
dziatanie dyméw wytwarzanych podczas operacji ci  gcia w zale znosci od ich sktadu, st ezenia i czasu trwania samego nara zenia.

POLO®®

- Zastosowa ¢ odpowiedni g izolacj ¢ elektryczn g pomi edzy dysz g uchwytu plazmowego, obrabianym
przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi cz ~ @$ciami metalowymi, ktére znajduj g sie w pobli zu (sq

hlorowanymi rozpuszczalnikami lub te  z w pobli zu tych substancii.

dost epne).

- W tym celu nale zy nosi € rgkawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i
stosowa € pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni € oczy za pomoc 3 specjalnych szkiet przyciemniaj acych z filtrem, zamontowanych na maskach lub przytb icach
spawalniczych.

- Nosi ¢ odpowiedni g odzie z ognioodporn a, unikaj gc nara zenia skéry na dziatanie promieniowania nadfioletowe go i podczerwonego,
wytwarzanego przez tuk; rozszerzy ¢ zabezpieczenie na inne osoby znajduj gce sig w pobli zu tuku za pomoc g oston lub zaston nie odbija-
jacych.

- Hatas: Je zeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacii ci ecia zostanie stwierdzony poziom codziennego nara  zenia osobistego
(LEPd) réwny lub wy zszy od 85db(A), nale zy obowi gzkowo zastosowa ¢ odpowiednie $rodki ochrony osobistej.

- Prad przeptywaj acy podczas ci gcia plazmowego powoduje powstawa-

nie pél elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w pobli zu obwodu ci ecia.

- Pola elektromagnetyczne mog g naktada ¢ sie na funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozrusz niki serca, aparaty tlenowe, protezy
metalowe, itp.).

- Nalezy zastosowa ¢ odpowiednie $rodki ochronne w stosunku do oséb stosuj  acych te urz adzenia. Na przyktad zakaz dost epu do
strefy, w ktérej u zywany jest system do ci gcia plazmowego. Niniejszy system do ci  gcia plazmowego spetnia wymagania standardu
technicznego produktu przeznaczonego do u  zytku wyt gcznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach pr ofesjonalnych. Nie jest
gwarantowana zgodno $¢ z podstawowymi wymogami dotycz ~ gcymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczn e w otoczeniu
domowym.

odzie z ochronn g przewidzian g do tego celu oraz




Operator musi stosowa ¢ sie do nast epuj acych zalece i, umo zliwiaj acych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnety  czne:

- Przymocuj dwa przewody mo  zliwie jak najbli zej siebie.

- Zwracaj uwag ¢, aby gtowa i tutéw znajdowaly si ¢ najdalej mo zliwie od obwodu ci ecia plazmowego.

- Nie owijaj nigdy przewodéw wokét ciata.

- Nie wykonuj operacji ci gcia podczas przebywania w zasi egu obwodu ci ecia plazmowego. Zwracaj uwag €, aby oba przewody znajdowaty
sie z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewdd powrotny pr gdu ci gcia plazmowego do przecinanego przedmiotu, najbli  zej jak tylko jest to mo zliwe do miejsca, w
ktérym jest on przecinany.

- Nie wykonuj ci ecia plazmowego w pobli zu urz gdzenia, nie siadaj na nim i nie opieraj si ¢ o nie podczas wykonywania tej operacii,
(minimalna odlegto $¢: 50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w po blizu obwodu ci gcia plazmowego.

Minimalna odlegto $¢ d=20cm.

A - Aparatura klasy A:

Niniejszy system do ci ecia plazmowego spetnia wymagania standardu technicz ~ nego produktu przeznaczonego do u  zytku wyt acznie w
pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjona Inych. Nie jest gwarantowana zgodno $¢ z wymogami dotycz gcymi pola elektro-

magnetycznego w budynkach domowych oraz w tych budy nkach, ktére s g podtaczone bezpo srednio do sieci zasilaj acej niskim napi e-
ciem budynki przeznaczone do u  zytku domowego

DODATKOWE $RODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE CIECIA PLAZMOWEGO :
- W otoczeniu o zwi ekszonym zagro zeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach granicz acych;
- W obecno $ci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawa ¢ ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywa ¢ zawsze w obecno $ci innych os6b przeszkolo-
nych do interwencji w przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczaj ace opisane w punktach 5.10; A.7; A.9. ,SPECYFIKACJI  TECHNICZNEJ IEC lub
CLC/TS 62081 ".
- NALEZY zabroni ¢ wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy ~ zrédio pr adu jest podtrzymywane przez operatora (np. za pomoc 3 pa-
sS6W).
- NALEZY zabroni é wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy operato r znajduje sie nad podto zem, za wyj gtkiem ewentualnych przy-
padkéw zastosowania platform bezpiecze nstwa.
- UWAGA! BEZPIECZE NSTWO SYSTEMU DO CIECIA PLAZMOWEGO.
NIE UZYWAC uchwytéw plazmowych iich cz  eéci ulegaj acych zu zyciu ré znego pochodzenia.
NIE USILOWAC PODLACZACE DO ZRODEA PR ADU uchwytéw plazmowych przeznaczonych do proceséw ¢ iecia plazmowego lub SPA-
WANIA nie przewidzianych w tej instrukcji obslugi.
NIEPRZESTRZEGANIE TYCH ZASAD mo ze grozi ¢ POWAZNYM niebezpiecze hstwem dla fizycznego bezpiecze nistwa u zytkownika jak
réwnie z uszkodzeniem urz adzenia.

RYZYKA SZCZ ATKOWE
- PRZEWROCENIE: umie $cié zrédio pr adu przeznaczone do ci ecia plazmowego na réwnej powierzchni, o no  $nosci odpowiedniej dla
ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. posadzka pochyta, nieréwna itp... ) istnieje niebezpiecze nAstwo wywrécenia urz adzenia.
- ZASTOSOWANIE NIEWEA SCIWE: uzywanie systemu do ci gcia plazmowego do wszelkiego rodzaju obrébki odmien nej od przewidzianej
jest niebezpieczne.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Niniejsze zrédta pradu zostaly skonstruowane w oparciu 0 najnowszg technologie inwertorowg IGBT i sg przeznaczone do recznego cigcia blach,
wykonanych z wszelkiego rodzaju metalu.

Regulacja pradu od wartosci minimalnej do maksymalnej w trybie ciggtym, umozliwia zagwarantowanie wysokiej jakosci ciecia w przypadku zmiany
grubosci i rodzaju metalu.

Cykl ciecia jest uaktywniany przez tuk pilotujgcy, ktéry w zaleznosci od modelu urzgdzenia: moze by¢ zajarzany przez zwarcie elektrody z dysza
lub przez wytadowanie o wysokiej czestotliwosci (HF).

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU
tuk plazmowy i zasada dziatania podczas ci  gcia plazmowego.

Plazma jest gazem ogrzewanym do bardzo wysokiej temperatury i zjonizowanym w taki sposéb, aby stat si¢ elektrycznie przewodzacy. W tym
procesie cigcia plazma jest uzywana do przenoszenia fuku elektrycznego na metalowy przedmiot, ktéry jest topiony w wyniku wysokiej temperatu-
ry i nastgpnie odrywany. Uchwyt plazmowy wykorzystuje sprezone powietrze, pochodzace z pojedynczego zasilania zaréwno dla gazu plazmowe-
go jak i dla gazu chtodzgcego i ostonowego.

Zajarzenie zwarciowe

Rozpoczecie cyklu jest okreslane przez przesunigcie elektrody wewnatrz dyszy uchwytu plazmowego, ktére umozliwia zajarzenie tuku pilotujgce-
go pomigdzy elektrodg (biegun -) a sama dyszg (biegun +). Zblizajgc uchwyt plazmowy do przedmiotu, ktéry nalezy przecig¢, podtgczonego do
bieguna (+) zrédta pradu, tuk pilotujgcy jest przenoszony i tworzy tuk plazmowy pomiedzy elektrodg (-) a samym przedmiotem (tuk tngcy).

Luk pilotujgcy zostanie wykluczony bezposrednio po ustabilizowaniu sie tuku plazmowego pomiedzy elektrodg a przedmiotem.

Czas utrzymywania tuku pilotujgcego ustawiony jest fabrycznie na 0,5s; jezeli przeniesienie tuku nie nastgpi w ciggu tego czasu, cykl zostanie
automatycznie zablokowany, za wyjgtkiem powietrza chtodzgcego.

Aby rozpocza¢ nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego i ponownie weisngé.

Operacje wst gpne.

Przed rozpoczegciem operacji ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy montaz czesci ulegajgcych zuzyciu, sprawdzajgc gtowice uchwytu plazmowego
jak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU PLAZMOWEGO".

Wiaczy¢ zrodio pradu i ustawi¢ prad tnacy w zaleznosci od grubosci i typu metalowego materiatu, ktéry zamierza sie przecigé.

Wecisng¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego rozpoczynajgc wyplyw powietrza (post-air).

Podczas tej fazy nalezy regulowac ci$nienie powietrza, az do odczytania na manometrze zadanej warto$ci w “barach”, ktéra zalezy od zastosowa-
nego uchwytu plazmowego.

Weciskajgc przycisk powietrza spowodowaé wyptyw powietrza z uchwytu.

Regulowa¢ pokretto w nastepujgcy sposéb: ciggna¢ do goéry, aby odblokowaé i obréci¢, aby wyregulowac¢ cisnienie do wartosci podanej w DA-
NYCH TECHNICZNYCH UCHWYTU PLAZMOWEGO.

Odczyta¢ warto$¢ podang na manometrze (w barach); weisng¢ pokretto, aby zablokowa¢ regulacije.

Umozliwi¢ spontaniczne zakoniczenie wyplywu powietrza, aby utatwi¢ usuniecie ewentualnie nagromadzonego kondensatu w uchwycie plazmo-
wym.

Operacja ci gcia.

Przysuna¢ dysze uchwytu plazmowego do krawedzi przedmiotu (okoto 2 mm), wcisngé przycisk na uchwycie; po uptywie okoto 1 sekundy (pre-
air) uzyskiwane jest zajarzenie tuku pilotujgcego.

Jezeli odlegtos¢ jest odpowiednia, tuk pilotujgcy przeskakuje natychmiast na przedmiot powodujgc powstanie tuku tngcego.

Przenie$¢ uchwyt plazmowy na powierzchnie przedmiotu, wzdtuz idealnej linii cigcia i nastepnie réwno przesuwac.

Dostosowa¢ predkos¢ ciecia w zaleznosci od grubosci i ustawionej wartosci pradu, sprawdzajgc, czy tuk wydostajacy sie z dolnej powierzchni
przedmiotu jest nachylony pionowo pod katem 5-10°w kierunku przeciwnym do kierunku posuwu.

Zbyt duza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu lub brak materiatu (koniec ciecia) powoduje natychmiastowe przerwanie tuku.
Przerwanie tuku (tngcego lub pilotujgcego) jest uzyskiwane zawsze po zwolnieniu przycisku uchwytu plazmowego.

Przektuwanie.

W przypadku, kiedy nalezy wykona¢ te operacje lub tez jezeli nalezy jg rozpocza¢ na $rodku przedmiotu, nalezy zajarzy¢ tuk przechylajac uchwyt i
nastepnie przesuwac si¢ stopniowo do pozycji pionowe;.

Ta procedura zapobiega zniszczeniu otworu dyszy przez powracajgcy tuk lub przez stopione czgsteczki i bardzo szybka redukcje jego funkcjonal-
nosci.

Wiercenie przedmiotéw o grubosci do 25% maksymalnej grubosci przewidzianej w zakresie zastosowania, moze by¢ wykonywane bezposrednio.

7 KONSERWACJA

A

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NA LEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA PLAZMOWEGO
JEST WYLACZONY | ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA .
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOG A BYC WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.



PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce zrédta pradu odpowiadajg napieciu
i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu instalacji.

Zrédito pradu nalezy podiaczyé wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac¢ wytgczniki réznicowopradowe typu B dla urzadzen jednofazowych i
tréjfazowych.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy zrédto prgdu moze zostaé
do niej podtgczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsigbiorstwem zarzadzajgcym siecig dystrybucii).

System do ciecia plazmowego nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE:

- Model zasilany 3x400V: Podtgczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3P + P.E) (3~) o odpowiedniej obcigzalnosci i przygotowaé
gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (zétto-zielony) linii zasilania nalezy
potaczy¢ z zaciskiem uziemiajgcym. W tabeli ponizej podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych, wybranych w
zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.

A

UWAGA! Nieprzestrzeganie wy zej opisanych zasad powoduje nieskuteczne dziatanie uktadu zabezpieczenia przewidzianego przez
producenta
(klasa 1), z konsekwentnymi powa znymi zagro zeniami dla oséb (np. szok elektryczny) i dla przedm  iotéw (np. po zar).

PODLACZENIA OBWODU CIECIA

A

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NI ZEJ PODt ACZEN NALEZY UPEWNIE SIE, CZY ZRODLO PRADU JEST WYL ACZONE |
ODLACZYC ZASILANIE.

Podtaczenie spr gzonego powietrza.
Przygotowac linie dystrybucji sprezonego powietrza o minimalnych warto$ciach cisnienia i nosnosci podanych w tabeli.

MODEL
2 e o [
40A 5.0 120 | ‘
2| 6O0A 5.0 120 uy
@1 90A 5.0 175 Tﬁ

WAZNE!

Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia wejsciowego 8 bar. Powietrze zawierajgce znaczne ilosci wilgoci lub oleju moze powodowaé¢ nadmierne
zuzycie czesci ulegajacych zuzyciu lub uszkodzi¢ uchwyt plazmowy. W przypadku istnienia watpliwosci dotyczacych jakosci sprezonego powie-
trza bedacego do dyspozycji, zaleca si¢ zastosowanie osuszacza powietrza, ktéry nalezy zainstalowac przed filtrem wejsciowym. Podtgczyé
gietkie przewody rurowe linii sprezonego powietrza do urzadzenia, zastosowac jedng ze ztgczek znajdujgcych sie w wyposazeniu do montazu na
filtrze wlotowym powietrza, znajdujacym sie z tylu urzadzenia.

Podtaczenie przewodu powrotnego pr  gdu tn gcego.

Podtaczy¢ przewdd powrotny pradu tngcego do przecinanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym jest utozony, stosujgc nastepujace
$rodki ostroznosci:

Sprawdzi¢, czy zostat wytworzony prawidtowy styk elektryczny, w szczegélnosci w przypadku przecinania blachy z powtokg izolacyjng, oksydowa-
nej, itp.

Wykona¢ podiaczenie do masy najblizej mozliwie do strefy cigcia.

Uzywanie metalowych struktur, ktére nie sg czescig poddawanego obrébce przedmiotu jako przewodnika powrotnego pradu tngcego, moze by¢
niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie niedostatecznych wynikéw podczas cigcia.

Nie podtgcza¢ masy od strony przedmiotu, ktéry nalezy odcig¢.

Podtaczenie uchwytu do ci  gcia plazmowego (dla zrédet pr adu za ztgczem scentralizowanym).

Wiozy¢ koricdwke meska uchwytu plazmowego do przewodu scentralizowanego, znajdujgcego sie na przednim panelu dopasowujgc klucz polary-
zacyjny. Dokreci¢ do konca tuleje blokujaca w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby zapewni¢ przeptyw powietrza i pradu bez
strat.

W niektérych modelach uchwyt plazmowy jest dostarczany jako podtaczony do zrédta pradu.

WAZNE!
Przed rozpoczegciem operacji ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy montaz czesci ulegajgcych zuzyciu, sprawdzajgc gtowice uchwytu plazmowego,
jak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU PLAZMOWEGO".

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na tabliczce znamionowej o nastgpujgcym znaczeniu:
1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2- Symbol linii zasilania:

1~: napigcie przemienne jednofazowe;

3~ napigcie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w srodowisku o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czesci stuzgcy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego, zaméwienia czeséci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

8- Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U : maksymalne napigcie jatowe .

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w
%, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku gdy wspétczynniki wykorzystania (dotyczgce 40T otoczenia) zostan g przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicz-
nego (spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie znowu w dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna) dla odpowiedniego napigcia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,: Napigcie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalne granice +10%):

- limax: Maksymalny prad pobierany z sieci.

- l1er: Rzeczywisty prad zasilania.

10- Warto$¢ bezpiecznikéw z op6znionym dziataniem, ktére nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.
11- Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa, ktdrych znaczenie podane jest w rozdziale 1 "Ogélne bezpieczenstwo podczas spawania
tukowego".
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Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spa-
warki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

4. OPIS SYSTEMU DO CIECIA PLAZMOWEGO

Urzadzenie sktada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonanych na obwodach drukowanych i zoptymalizowanych w celu uzyskania maksymal-
nej niezawodnosci oraz zredukowanej konserwaciji.

POWER MODULE
1ph - 115V =4
1ph - 230V P——
3ph - 400V e

50/60Hz -
N

CONTROL MODULE




1- Wejscie linii zasilania, zespét prostownika i kondensatory wyréwnawcze.

2- Mostek: zamienia napiecie linii na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje regulacje mocy w zaleznosci od zgda-
nego pradu/napiecia cigcia.
3- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcije

przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych dla procesu ciecia i jednoczes$nie galwanicznego izolowania obwodu ciecia od linii zasila-
nia.

4- Mostek prostujgcy wtérny, z indukcyjnoscig wyréwnawczg: przetgcza napigcie / prad przemienny dostarczany przez uzwojenie wtérne
na prad / napigcie state o bardzo niskim falowaniu.
5- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwtocznie warto$¢ pradu cigcia i poréwnuje z wartoscig ustawiong przez operatora;

zmienia impulsy sterowania, ktére dokonujg regulacji.
Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas ciecia i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

URZADZENIA KONTROLI, REGULACJI | PODL ACZENIE

strona przednia:

- Szybkoztgczka dodatnia (+) do podtgczenia przewodu masowego.

- ZOLTY LED PRZECIAZENIE: zwykle wylgczony, jezeli jest wiaczony wskazuje

anomalie, ktéra blokuje prad spawania z réznych powodéw, takich jak na przyktad:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz urzadzenia zostata osiggnigta zbyt wysoka temperatura. Urzadzenie jest wigczone ale nie wytwarza pradu
dopoki nie uzyska zwyktej temperatury. Reset nastepuje automatycznie.

- Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napieciem linii: powoduje automatyczne zablokowanie spawarki: napiecie zasilania znajduje si¢
poza zasiegiem +/- 15%, w stosunku do wartosci podanej na tabliczce. UWAGA: Przekroczenie gérnej granicy napiecia, podanej wyzej, powoduje
powazne uszkodzenie urzadzenia.

- ZIELONY LED BEAD CISNIENIA POWIETRZA: sygnalizuje, Ze ci$nienie powietrza dostarczanego do urzadzania jest zbyt niskie, nalezy zwiek-
szy¢ ci$nienie poprzez regulacje na reduktorze ci$nienia

- Potencjometr do regulacji pradu ciecia umozliwia przygotowanie natgzenia pradu ciecia dostarczanego przez urzadzenie, ktére nalezy wykorzy-
sta¢ w zaleznosci od zastosowania (grubo$¢ materiatu/predkosc).

- Gniazdo centralne uchwytu plazmowego.

Uchwyt plazmowy
Przycisk uchwytu plazmowego jest jedynym urzadzeniem sterujgcym, za pomoca ktérego moze byé sterowane rozpoczecie i zakonczenie operaciji

ciecia.
Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany w kazdej fazie, za wyjgtkiem chtodzenia powietrzem (post-air).
Przypadkowe wigczenie: aby udzieli¢ przyzwolenia na rozpoczecie cyklu, nalezy przytrzymac przycisk wcisniety przez co najmniej kilka dziesiet-

nych sekundy.
Bezpieczenstwo elektryczne: funkcja przycisku jest zablokowana, jezeli dysza zewnetrzna NIE zostata zamontowana na gtowicy uchwytu plazmo-

wego lub tez jezeli zostata zamontowana nieprawidtowo.

strona tylna :

- Przewdd zasilania .

- Wytgcznik gtéwny O/OFF - I/ON.

- Ztaczka do poditaczenia przewodu doprowadzajgcego sprezone powietrze. Podtaczy¢ urzadzenie do obwodu sprezonego powietrza o wartosci
minimalnej 5 bar i maksymalnej 8 bar.

Miejsce montazu reduktora ci$nienia sprezonego powietrza (dostarczony z urzgdzeniem)

5. INSTALOWANIE

UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODt  ACZENIA ELEKTRYCZNE NALE 2Y BEZWZGLEDNIE WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYL ACZENIU SYSTEMU DO CIECIA PLAZMOWEGO | ODt ACZENIU OD SIECI ZASILANIA. PODt. ACZENIA ELEKTRYCZNE
POWINNY BYC WYKONYWANE WYt ACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowa¢ urzadzenie i zamontowac odtgczone czegsci znajdujgce sie w opakowaniu.

SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA

Wszystkie urzadzenia opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za pomocg specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujgcego sie w wyposazeniu, jezeli
jest przewidziany dla danego modelu.

UMIESZCZENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposéb, aby w poblizu otworu wejsciowego i wyjsciowego powietrza chtodzgcego nie znajdowaty

sie zadne przeszkody (krazenie wymuszone przez wentylator, jezeli wystepuje); rownoczesnie nalezy upewnic sig, czy nie zasysany jest pyt prze-
wodzacy, opary korozyjne, wilgotnos¢, itp.. Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

A UWAGA! Ustawi € urzadzenie na ptaskiej powierzchni o no  $nosci odpowiedniej dla ci ezaru, aby unika ¢ wywrdcenia lub przesuni  e-
cia, ktére s g niebezpieczne.

SYGNALIZACJA

WYSWIETLACZ  BLEDU PALNIKA SYGNALIZACJA
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