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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertorow spawalniczych mozna dokonaé¢ tylko po

doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej

instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub uszkodzenia samego
urzadzenia. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy i do urzadzenia. Osoby z wszczepionym
rozrusznikiem serca zanim podejma pracg z tym urzadzeniem, powinny skonsultowac si¢ ze swoim lekarzem.
Obstuga serwisowa inaprawy tych urzadzen moga by¢ prowadzone przez wykwalifikowany personel,
z zachowaniem warunkoéw bezpieczenstwa pracy obowiazujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerébki we wlasnym zakresie moga spowodowaé zmiang cech uzytkowych urzadzen lub pogorszenie
parametrow spawalniczych. Wszelkie przerébki urzadzen, we wlasnym zakresie, powoduja nie tylko utrate
gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkoOw bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia
uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem. Niewtasciwe warunki pracy moga spowodowac
uszkodzenia urzadzenia oraz jego niewtasciwa obstuga, powoduje utratg gwarancji.

UWAGA:

e Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i ci¢gcie metali w poblizu moze
powodowac zanieczyszczenie opilkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajac tym samym do jego
uszkodzenia.

e Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

W przypadku koniecznosci pracy w takim Srodowisku nalezy dokonywac¢ czyszczenia urzadzenia przez
przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

INFORMACJE DOTYCZACE USUWANIA ZUZYTEGO SPRZETU ELEKTRYCZNEGO |
ELEKTRONICZNEGO

Powyzszy znak umieszczony na urzadzeniu informuje, Ze jest to sprzet elektryczny lub elektroniczny,
ktorego po zuzyciu nie wolno umieszcza¢ z innymi odpadami.

Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny zawiera substancje szkodliwe dla sSrodowiska naturalnego.
Nie wolno takiego sprzetu skladowa¢ na wysypiskach $mieci, musi zostaé¢ on poddany recyklingowi.
Informacje na temat systemu zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego mozna uzyskaé
w punkcie sprzedazy urzadzen, oraz u producenta lub importera.

Zakaz umieszczania wraz z innymi odpadami zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego narzuca
na uzytkownika dyrektywa europejska 2007/96/WE.

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia opisane w tej instrukcji przeznaczone sa do rgcznego lub maszynowego cigcia plazma
powietrzna elementéw przewodzacych prad elektryczny, wykonanych ze stali weglowych i stopowych,
aluminium 1 jego stopow, mosiadzu, miedzi, a takze zeliwa. Specjalne wyposazenie palnika umozliwia cigcie
w miejscach trudnodostepnych we wszystkich mozliwych pozycjach. Urzadzenie moze by¢ zastosowane w
procesach produkcyjnych, pracach warsztatowych, remontowych, a takze do cigcia ztomu. Przecinarki
plazmowe z serii AIR PLASMA sa profesjonalnymi urzadzeniami, ktére moga by¢ zastosowane w cigzkich
procesach produkcyjnych. Wszystkie urzadzenia wyposazone sa w przeciazeniowe zabezpieczenie termiczne,
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uchwyt roboczy, przewdod masowy, zespol przygotowania powietrza, kabel zasilajacy. Zaletami tych
przecinarek sa mata masa 1 gabaryty, oraz ptynna regulacja pradu cigcia, zapewniajaca wysoka jakos¢ cigcia.
Przecinarki posiadaja bezstykowe zajarzenie tuku oraz tuk pilotujacy.

3. DANE TECHNICZNE

Model Air plasma 50C HF Air plasma 75 HF Digital
Napigcie zasilania [V]/[Hz] 230/50 3x400

Pobor mocy [KVA] 4,9 10,7
Zabezpieczenie [A]/klasa 25/C 16/C

Napigcie biegu jatowego [V] 230 270

Prad cigcia [A] 20 - 40 20-70

Typ uchwytu Trafimet CB-50 Trafimet A-81

Zajarzanie Bezdotykowe HF — tuk Bezdotykowe HF — tuk
pilotujacy pilotujacy

Sprawnos¢ PJ % 60 60

Max grubos$¢ cigcia [mm] 15 25

Cisnienie powietrza [bar] 5 5)

Pobor powietrza [I/min] 165 155

Stopien ochrony IP 1P23 P21

Model Air plasma 110 Digital IGBT | Air plasma 170 Digital IGBT
Napigcie zasilania [V]/[HZ] 3x400 3x400

Pobor mocy [kKVA] 17 25
Zabezpieczenie [A]/klasa 25/c 32/c

Napigcie biegu jatowego [V] 270 270

Prad ciecia [A] 30-110 30- 170

Typ uchwytu Trafimet A-101 Trafimet A-141

Zajarzanie Bezdotykowe HF — tuk Bezdotykowe HF — tuk
pilotujacy pilotujacy

Sprawnos¢ PJ % 60 60

Max grubos$¢ cigcia [mm] 35 55

Cisnienie powietrza [bar] 5 5

Pobor powietrza [1/min] 180 210

Stopien ochrony IP IP21S IP21S

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktorym urzadzenie moze cia¢ na
znamionowej warto$ci pradu spawania, bez koniecznos$ci przerywania pracy. Cykl pracy 60% oznacza, ze po

6 minutach pracy urzadzenia, wymagana jest 4 minutowa przerwa w celu ostygnigcia urzadzenia.
Cykl pracy 100% oznacza, ze poétautomat moze pracowa¢ w sposob ciagty, bez przerw.




4. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedtuzy¢ zywotnos$¢ i niezawodna pracg urzadzenia, nalezy przestrzega¢ kilku zasad:

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

2.Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podtozu.

3.Uzywa¢ dysz zgodnie z ich zakresem grubosci cigcia.

4.Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, uchwytu palnika plazmowego.

5.Usuna¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru cigcia.

6.Do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: r¢kawice, fartuch, buty robocze, maske lub
przytbice.

4.1 PODLACZENIE DO SIECI

Sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia, 1lo$¢ faz i1 czgstotliwos$¢ przed zalaczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej.
Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na tabliczce
znamionowej urzadzenia. Skontrolowaé potaczenia przewoddéw uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.
Upewni¢ si¢ czy sie¢ zasilajaca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego
urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielko$¢ bezpiecznika 1 parametry przewodu zasilajacego
podane sa w danych technicznych tej instrukcji. Urzadzenia nie posiadajace wtyczek zasilajacych podtaczy¢
wg. nizej zamieszczonego schematu. Podiaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien
dokona¢ wykwalifikowany elektryk.

UWAGA

Przecinarki plazmowe sa bardzo podatne na spadki napigc z sieci zasilajacej. Obnizenie grubosci cigcia
jest proporcjonalne do spadku napigcia z sieci zasilajacej. Sie¢ zasilajaca powinna charakteryzowac si¢
stabilnym napieciem. Przekroj przewodow zasilajacych powinien by¢ nie mniejszy niz 2,5mm.

——

4.2. ZAKELADANIE PALNIKA PLAZMOWEGO

++— w2

1.Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ si¢ czy wylacznik glowny jest w
pozycji wytaczonej.

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

3.Drugi koniec przewodu masowego podtaczyé w gniazdo znajdujace si¢ na przednim panelu urzadzenia.

4.Jezeli przecinarka wyposazona jest w euro-gniazdo to drugi koniec uchwytu palnika plazmowego podtaczy¢
w gniazdo znajdujace si¢ na przednim panelu urzadzenia. Kluczem uniwersalnym odblokowa¢ zapadke,
dokreci¢ uchwyt krecac w prawo obejme.

4.3. PODLACZENIE SPREZONEGO POWIETRZA

1.Do pracy tego urzadzenia niezbgdne jest zapewnienie dostaw czystego, suchego powietrza lub azotu.
Medium powinno by¢ wolne od obecnosci oleju i o ile to konieczne powinno si¢ stosowac filtr
przeciwolejowy. Zrédto gazu powinno zapewniaé odpowiednie cisnienie i przeptyw powietrza na
wlasciwym poziomie w zalezno$ci od urzadzenia (patrz tabelka z danym lub parametry uchwytu).
Nie dotrzymanie tych warunkéw moze spowodowac wzrost temperatury pracy lub uszkodzenie palnika.
Aby spelni¢ te wymagania w stopniu minimalnym w komplecie z urzadzeniem dostarczany jest
podstawowy blok przygotowania powietrza. Nalezy go zamontowa¢ z tylu przecinarki plazmowej w
miejscu do tego przeznaczonym. Do takiego bloku przygotowania powietrza podiaczamy sprezone
powietrze z kompresora lub innego zrodta. Taki zestaw jest najczgsciej wyposazony w osobna regulacjg i
wskaznik manometryczny. Dlatego tez przed pierwszym uzyciem nalezy go prawidtowo wyregulowac,
zgodnie z cisnieniem podanym w tabelce z danymi technicznymi.
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2.Potaczy¢ urzadzenie ze zrodtem sprezonego powietrza zwracajac uwagg na wymagane wartosci ci$nienia i
przeptywu.

3.Pokrettem regulatora cis$nienia nastawi¢ wstgpnie wartos¢ ci$nienia spr¢zonego powietrza zasilajacego
urzadzenie, obserwujac wskazanie manometru.

4.Bez podania napigcia na uchwyt nastawi¢ warto$¢ prawidlowego przepltywu gazu w obwodzie uchwytu do
cigcia plazmowego. Wykonuje si¢ to przez ustawienie pokretla regulatora ci§nienia obserwujac potozenie
kulki testera.

5. OPIS PANELU -AIR PLASMA 50C HF
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1.Przelacznik gtowny.
2.Lampka sygnalizujaca zadziatanie uktadu zabezpieczenia.
3.Pokretto regulacji pradu cigcia.

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu cigcia w trakcie cigcia, grozi to uszkodzeniem potencjometru.



6. OPIS PANELU - AIR PLASMA 75 HF DIGITAL
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1.Przelacznik gtowny.

2.Wyswietlacz

3.Pokretto regulacji pradu cigcia.

4.Lampka sygnalizujaca zadziatanie uktadu zabezpieczenia.
5.Gniazdo uchwytu plazmowego.

6.Gniazdo przewodu masowego.

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu cigcia w trakcie cigcia, grozi to uszkodzeniem potencjometru.



7. OPIS PANELU -AIR PLASMA 110/170 DIGITAL IGBT

Modele Air Plasma 110 i Air Plasma 170 Digital IGBT posiadaja identyczne panele sterowania.
Opis na podstawie modelu Air Plasma 110.

O PRAD CIECIA O

(‘QIQ OO

, PRACA AWARIA CISNIENIE
30 A 110 POWIETRZA

MAGNUM Air Plasma 110
ce Digital IGBT

Wyswietlacz warto$ci pradu cigcia [A].

Pokretto regulacji pradu cigcia.

Kontrolka ,,Praca”.

Kontrolka sygnalizujaca zadziatanie uktadu zabezpieczajacego lub awarig.
Kontrolka sygnalizujaca niewlasciwe cisnienie (za niskie ).

agrwdE

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu cigcia w trakcie cigcia, grozi to uszkodzeniem potencjometru.

8. TECHNOLOGIA CIECIA PLAZMOWEGO

Proces cigcia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny cigcia silnie
skoncentrowanym plazmowym tukiem elektrycznym. Plazmowy tuk elektryczny jest silnie zjonizowanym
gazem o duzej energii kinetycznej, przemieszczajacym si¢ z dyszy plazmowej, zawegzajacej si¢ w kierunku
szczeliny cigcia, z predkoscia bliska predkosci dzwigku.

/ Gaz ochronny
Dysza S
gazu

Elektroda Wl Gaz plazmowy
N
ochronnego R

Dysza zawezajaca

Kierunek cigcia
ezttt i i

Ciekia
Strumien warstwa
plazmowy metalu

T N\\ W27
AT / 77

‘]\\\‘\\ \\ \‘u‘\\’ Z
W\\‘\\\\\\\“a\.\‘ 7

it

Ciekia
warstwa
metalu

Temperatura strumienia plazmy miesci si¢ w granicach 10000 + 30000 K i jest zalezna od natgzenia pradu,

stopnia zwezenia tuku, oraz rodzaju i sktadu gazu plazmowego. Do cigcia plazmowego jest stosowany
-8-



wylacznie prad staty z biegunowos$cia ujemna, zasilany z prostownikowych lub inwerterowych Zrédet pradu.
Do cigcia metali sa stosowane wylacznie palniki plazmowe o tuku zaleznym. Zajarzenie tuku w palnikach o
tuku zaleznym odbywa si¢ za pomoca impulsu pradu o wysokim napigciu lub pradem wysokiej czgstotliwosci
(HF). Mozliwe jest ciecie wszystkich materialow konstrukcyjnych przewodzacych prad elektryczny. Materiaty
niemetaliczne moga by¢ cigte jedynie palnikami plazmowymi o tuku niezaleznym. Proces cigcia plazmowego
jest stosowany do cigcia r¢cznego, 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¢ gazow i dymow.

9. DOBOR PARAMETROW CIECIA PLAZMOWEGO

Podstawowe parametry cigcia plazmowego to:

¢ nat¢zenie pradu w A.

¢ napiccie tuku w V.

¢ predkos¢ cigcia w m/min.

¢ rodzaj i cisnienie w MPa (bar) oraz natezenie przeptywu gazu plazmowego w 1/min.

¢ rodzaj i konstrukcja elektrody.

¢ Srednica dyszy zawg¢zajace] w mm.

¢ potozenie palnika wzgledem cigtego przedmiotu.

Przy recznym cigciu plazmowym operator reguluje jedynie predkos¢ cigcia i odleglos¢ dyszy od cigtego
przedmiotu, a pozostate parametry sa stale, utrzymywane uktadem sterujacym urzadzenia na nastawionym
przez operatora poziomie. Natgzenie pradu decyduje o temperaturze i energii tuku plazmowego. Stad wynika,
ze gdy zwigksza sig¢ nat¢zenie pradu, zwigksza si¢ predkos¢ cigcia lub przy danej predkosci cigcia mozliwe jest
cigcie materialdéw o wigkszej grubosci, lecz maleje znacznie trwato$¢ elektrody. Zbyt duze nat¢zenie pradu
sprawia, ze pogarsza si¢ jako$¢ cigcia, zwigksza sig¢ szeroko$¢ szczeliny, pojawiaja si¢ zaokraglenia gérnych
krawedzi 1 odchylenie od prostopadlosci. Zbyt mate natezenie pradu powoduje poczatkowo pojawienie sig
nawisOw metalu przy dolnej krawedzi, a nastgpnie brak przecigcia. Napigcie tuku plazmowego decyduje o
sprawnym przebiegu procesu cigcia plazmowego i stad musi by¢ doktadnie sterowane. W zalezno$ci od
natgzenia pradu napigcie tuku, ze wzgledu na bardzo duzy stopief koncentracji plazmy tuku, wynosi 50 + 200
V. Zrédha pradu musza wiec miec¢ napiecie biegu jatowego ok. 150 + 400 V. Dzigki duzej energii cieplnej tuku
plazmowego proces cigcia moze by¢ prowadzony w stosunkowo szerokim zakresie predkosci cigcia. Predkos¢
cigcia decyduje o jakosci cigcia, zwlaszcza w przypadku cigcia rgcznego. Gdy zwigksza sig predkos¢ cigcia,
spada jako$¢ cigcia, maleje szeroko$¢ szczeliny cigcia, pojawia si¢ trudny do usunigcia nawis metalu przy
dolnej krawedzi 1 ostatecznie brak przecigcia. Zbyt mata predkos¢ cigeia prowadzi do zwigkszenia szerokos$ci
szczeliny cigcia 1 zaokraglenia gornej krawedzi oraz wigksza szerokos¢ u gory niz u dotu szczeliny, jak 1
pojawienia si¢ nawisu metalu 1 zuzla przy dolnej krawedzi. Predkos¢ wyplywu strumienia plazmy z palnika
oraz jego temperatura zalezne sa od natgzenia pradu, Srednicy i ksztaltu dyszy zawegzajacej i odleglosci palnika
od cigtego przedmiotu, ale rowniez od rodzaju gazu plazmowego i jego ci$nienia. W zalezno$ci od rodzaju
cigtego materiatu sa stosowane rozne gazy plazmowe. Glownie sa to: powietrze, azot, argon oraz mieszanki:
argon + wodor 1 azot + wodor. W pierwszych urzadzeniach do cigcia plazmowego byl stosowany wytacznie
argon 1 mieszanki argon + wododr. Ze wzgledu na wysoka ceng tych gazow rozwoj cigcia plazmowego zmierzat
nie tylko w kierunku zwigkszenia jakosci 1 predkosci cigcia, lecz rowniez zastapienia argonu znacznie tanszymi
gazami. Poczatkowo byl to azot, a nastgpnie powietrze.

Uzyskiwano podobne predkosci cigcia przy mniejszym natgzeniu pradu.



10. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY CIECIU PLAZMOWYM

Cigcie plazmowe moze byé prowadzone w sposdb reczny, zmechanizowany, zautomatyzowany i
zrobotyzowany we wszystkich pozycjach. Ciecie reczne, dzigki matej masie palnika i inwertorowym zroédtom
pradu, moze by¢ stosowane w warunkach montazowych, w trudno dostgpnych miejscach. Budowane sa
rowniez urzadzenia umozliwiajace zrobotyzowane cigcie konstrukcji pod woda na duzych glebokosciach.
Technologia i technika cigcia plazmowego sa zalezne gtéwnie od konstrukcji palnika i czgsto podstawowe
warunki technologiczne cigcia ustala si¢ na podstawie zalecen lub katalogow producenta urzadzenia. Do cigcia
plazmowego sa stosowane palniki o natgzeniu pradu 30 + 40 A, 30 + 100 A oraz duzej mocy, 100 + 1000 A.
Palniki do cigcia rgcznego zwykle sa chlodzone powietrzem, a natgzenie pradu luku plazmowego nie
przekracza 100 A. Palniki duzej mocy stosowane do cigcia zmechanizowanego sterowanego numerycznie
wymagaja chtodzenia wodnego. Nowoczesne konstrukcje palnikow maja samocentrujace si¢ dysze i elektrody,
w celu zapewnienia mozliwie duzej ich trwatosci. Istnieje wiele konstrukcji palnikéw plazmowych
zapewniajacych zwigkszenie jakos$ci 1 predkosci cigcia przy jednoczesnym zmniejszeniu kosztow cigeia.

11. KONSERWACJA

Planujac konserwacje¢ urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ 1 warunki eksploatacji. Prawidlowe
korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola unikna¢ zb¢dnych zaktocen i przerw w pracy.

Codziennie:

> Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysz¢ z odpryskow.

> Sprawdzi¢, czy uchwyt palnika plazmowego i kabel masy sa doktadnie podtaczone.
> Sprawdzi¢ stan kabli 1 przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

> Upewnic¢ sig, ze wokol urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
> Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesiac:

> Sprawdzi¢ stan polaczen elektrycznych wewnatrz Zrdodla.

> Utlenione powierzchnie nalezy oczys$ci¢, a poluzowane cze$ci dokrecic.

> Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca sprezonego powietrza.

> Sprawdzi¢ weze powietrzne, ich stan 1 szczelno$¢ potaczenia z krdécami.

Sprawdzi¢ stopien zanieczyszczen filtréw oczyszczajacych 1 odwadniaczy

12. ZAKLOCENIA W PRACY PRZECINARKI PLAZMOWEJ

OBJAWY PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA

Urzadzenie nie zalacza si¢ — brak napigcia w fazie zasilajacej

— uszkodzony bezpiecznik

— zalaczony termostat .nieprawidtowe cisnienie
powietrza zasilajacego urzadzenie lub cieczy
chlodzacej

Luk pilotujacy Zle sig¢ zapala — zuzyta lub nieprawidlowo zatozona elektroda

— zuzyta lub nieprawidtowo zatozona dysza

— brak napigcia w fazie zasilajacej

Strumien tnacy nie zapala si¢ — zuzyta lub nieprawidlowo zatozona elektroda

— zuzyta lub nieprawidtowo zatozona dysza

— nieprawidtowa odleglos¢ dyszy od elementu
cigtego
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13.

brak polaczenia przewodu masowego

elementem cigtym

4

Staba wydajno$¢ cigcia, zakldcenia strumienia
tnacego w trakcie cigcia, powstanie zuzla

zuzyta dysza
zuzyta elektroda

nieprawidlowa pozycja przetacznika zakresow
nieprawidtowa odlegtos¢ dyszy od elementu

cigtego

nieprawidlowe polaczenie z masa elementu

cigtego

nieprawidlowe napigcie zasilania
nieprawidlowe ci$nienie powietrza
zbyt niska predkos¢ cigcia

zbyt duza grubo$¢ materiatu cigtego

Nadmierny zuzel na dolnej krawedzi cigcia

zbyt niska predkos¢ ciecia
zbyt duza grubos$¢ materiatu cigtego

Luk gléwny nie jest prostopadly do obrabianego
materiatu

uszkodzony otwor dyszy
wypalony $rodek elektrody
zle ztozone czg$ci zuzywajace sig

Nadmiar krawedzi cigcia lub jej zaokraglona
powierzchnia

zbyt duza predkos¢ cigcia
zbyt duzy dystans

tuk nie jest w osi

BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie musza by¢
przestrzegane instrukcje dla uniknigcia powaznego obrazenia ciata, Smierci lub
uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie 1 innych przed mozliwym
powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

IKSRY MOGA SPOWODOWA POZAR LUB WYBUCH: Wszystko, co
moze si¢ zapali¢ lub wybuchna¢ usuna¢ z pola pracy. Sprawny sprzet
przeciwpozarowy winien by¢ usytuowany w widocznym i latwo dostgpnym
miejscu. Nie cia¢ zadnych zamknigtych pojemnikow.

LUK PLAZMOWY MOZE ZRANIC LUB POPRARZYC: Trzymaé czesci
ciata z dala od dyszy i tuku plazmowego. Odtaczy¢ zasilanie urzadzenia przed
demontazem palnika. Nie chwyta¢ materialu w poblizu §ciezki cigcia. Stosowac
kompletna odziez ochronna.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia wytwarzaja
wysokie napigcie. Wszystkie elementy tworzace obwdd pradu moga powodowac
porazenie elektryczne, dlatego powinno si¢ unika¢ dotykania ich gola reka ani
przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowaé na
mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodow.

UWAGA: Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest
podlaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi
oslonami jest zabronione !
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Kable spawalnicze, przewod masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie powinny
by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo

pracy.

OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania,
cigcia wytwarzane sa szkodliwe opary 1 gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w
wyciag wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy
unika¢ wdychania oparéw 1 gazéw. Powierzchnie elementoéw przeznaczonych do
spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak
substancje odtluszczajace (rozpuszczalniki), ktore ulegaja rozktadowi podczas
spawania, cigcia wytwarzajac toksyczne gazy.

PROMIENIE EUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie
patrzenie nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowa¢ maske lub
przytbice ochrona z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujace si¢ w
poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie
ekranami. Chroni¢ nieoslonigte czeéci ciata odpowiednia odzieza ochronna
wykonang z niepalnego materialu. Stosowa¢ ochrone uszu i przypinany konierz.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem
uzytkowania tego urzadzenia czytaj niniejsza instrukcjg ze zrozumieniem. Cigcie
plazmowe lub ztobienie moga by¢ niebezpieczne. Nieprzestrzeganie instrukcji
tutaj zawartych moze spowodowal powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystapieniem do
jakichkolwiek prac nad tym urzadzeniem odlaczy¢ zasilanie urzadzenia za
pomoca wylacznika sieciowego. Urzadzenie uziemi¢ zgodnie z miejscowymi
przepisami dotyczacymi instalacji urzadzen elektrycznych.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle i poprawnie
dziatajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana i1 sta¢ w pozycji
pionowej. Chroni¢ butle przed dzialaniem goracych Zrddel ciepta,
przewrdceniem 1 uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE, CIETE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykaé¢
spawanych elementéw niezabezpieczonymi czg§ciami ciata. Podczas dotykania i
przemieszczania spawanego materialu, nalezy zawsze stosowaé rgkawice
spawalnicze i szczypce.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu
CE.

W zaleznosci od grubosci cigtego materialu zblizy¢ uchwyt do cigtego elementu na odlegto$¢ minimalna
jednak bez jego dotykania, (dotyczy materiatu o grubosci do 1.5 mm), lub utrzymujac go w odlegtosci okoto 4
~ 5 mm tj. ustalonej przez spr¢zyng dystansowa, lub nasadke katowa zatozona na dyszg izolacyjna uchwytu
(dotyczy wszystkich grubosci materiatow).
Wilaczy¢ przycisk na uchwycie. Nastapi zajarzenie tuku pilotujacego migdzy elektroda a dysza uchwytu, przy
jednoczesnym otwarciu zaworu powietrznego. Spowoduje to wydmuchanie na zewnatrz dyszy tuku
pilotujacego, a nastgpnie zajarzenie luku gléwnego i tym samym rozpocznie si¢ proces cigcia, ktory bedzie
trwat do momentu zwolnienia przycisku na uchwycie.

14. TECHNIKA CIECIA
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W celu uniknigcia zaklocen jarzenia si¢ luku w trakcie cigcia, przesuwanie uchwytu wzgledem materialu
powinno by¢ réwnomierne, a dysza uchwytu powinna by¢ utozona pod katem 80°+90° do elementu cigtego, w
statej odleglosci od niego.

W przypadku przerwania jarzenia si¢ tuku w trakcie cigcia (spowodowanego otworem w elemencie cigtym,
zbyt wolna predkoscia cigcia itp.) nastapi ponowne automatyczne zajarzenie tuku pilotujacego.

Prawidlowa ocen¢ 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 cigtej powierzchni po wykonaniu testu cigcia.

Najlepsze rezultaty cigcia otrzymuje si¢ stosujac najwyzsze dopuszczalne predkosci.

Rozpoczecie procesu cigecia wymaga wprawy 1 ostroznosci, szczegolnie przy cigciu cienkich blach stalowych
oraz aluminium. W takich przypadkach cigcie powinno zaczyna¢ si¢ wolno, aby prawidtowo spenetrowac
materiat. Szybkos$¢ cigcia mozna zwigkszy¢, po przeniknigciu tuku przez dolna krawedz cigtego materiatu.
Podczas normalnej pracy dystans uchwytu (odleglto$¢ pomiedzy wierzchotkiem dyszy, a blacha) zapewnia
sprezyna dystansowa lub nasadka katowa. Uchwyt (dysza) moze mie¢ bezposredni kontakt z materiatem w
czasie cigcia tylko dla pierwszego z wyzej opisanych przypadkéw zajarzenia tj. dla grubosci elementu cigtego
do 1,5 mm. Nalezy jednak zwrdci¢ uwage na fakt, ze cigcie materiatu w ten sposoéb wymaga

wigksze] wprawy manualnej operatora, gdyz inicjacja cigcia z minimalnej odleglosci od materiatu cigtego
stwarza niebezpieczenstwo odprysku materialu, przyklejenia si¢ do dyszy i w konsekwencji mozliwos¢ jej
uszkodzenia.

predkos¢ optymalna za szybko

. ] ‘\%"" |

4

predkos¢ maksymalna za wolno

Ve |

W przypadku, gdy predkosé cigcia jest za duza, strumien nie jest w stanie dostatecznie stopi¢ metalu i
wyrzuci¢ go na zewnatrz elementu cigtego, co moze spowodowac skierowanie si¢ czgsci stopionego metalu
ku dyszy, a co za tym idzie doprowadzi¢ do powaznej awarii uchwytu podczas kontynuacji cigcia w
takich warunkach.
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Dla stali stopowej nalezy przyja¢ warto$¢ predkosci cigcia mniejsza o okoto 5%, a dla aluminium wigksza o
okoto 20%. Podane zalezno$ci wykazuja rozrzut predkosci cigcia dla jednej warto$ci grubo$ci materiatu
uwzgledniajac tym samym zalezno$¢ predkosci cigcia od warunkow pracy. Predkos¢ cigeia materiatu zalezy od
wielu czynnikow:

-grubo$ci i typu materiatu cigtego,

-nastawu warto$ci pradu cigcia,

-ksztaltu geometrycznego linii cigcia (prosta lub krzywa).

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

W przypadku rozblyskéow luku lub gdy jego plomien bedzie zielony, albo luk bedzie emitowal
jakikolwiek ,,nienormalny” odglos, nalezy urzadzenie natychmiast wylaczy¢ i sprawdzi¢ stan czesci
zuzywajacych sie.

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

Wycinanie otworow.

Wskazane jest rozpoczynac cigcie od krawedzi plyty lub otworu. W przypadku wycinania otworow
zalecane jest wykonanie (wywiercenie) otworu, od krawedzi ktorego rozpoczyna si¢ wycinanie wlasciwego
otworu. Wykonywanie otworow bez takiego zabiegu jest mozliwe, ale powoduje wyrzucanie materiatu w gore,
co moze by¢ niebezpieczne i1 niesie ze soba ryzyko uszkodzenia dyszy, sprezyny dystansowej, a w
konsekwencji catego uchwytu.

W przypadku konieczno$ci wykonania otwordw, zaleca si¢ zaczynaé je, trzymajac uchwyt pod katem, a
nastgpnie stopniowo prostowacé go do pozycji pionowej, az do momentu przebicia si¢ przez material. Woéwczas
mozna wykona¢ otwor o zamierzonym ksztalcie

7le dobrze

R 5

c.)
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Cigcie mozna przerwaé poprzez zwolnienie przycisku na uchwycie, co spowoduje
natychmiastowe zgasniecie tuku, a po okoto 1 min wylaczenie przeptywu sprezonego
powietrza. Opo6znienie w wylaczeniu przeptywu sprezonego powietrza przez uchwyt jest
spowodowane koniecznos$cia schtodzenia rozgrzanych elementow uchwytu.

Zabrania si¢ wylaczenia urzadzenia przez przetaczenie wytacznika w pozycj¢ zero, przed
samoczynnym zamknigciem si¢ zaworu powietrznego, po zakonczeniu procesu cigeia.

Najczgstsza przyczyna ograniczajaca trwalo$¢ czesci zuzywajacych si¢ sa uszkodzenia
eksploatacyjne.

Jedna z czestych przyczyn powodujacych uszkodzenie eksploatacyjne jest wtargnigcie
cigtego materialu do otworu dyszy - szczegélnie podczas wykonywania otwordéw, lub
zatkania dyszy kawalkiem obrabianego materiatu.

Zaleca sig utrzymywac stata odlegto$¢ od obrabianego materiatu, pracowac

z maksymalng predkos$cia, na ktora zezwala urzadzenie.

Najlepsze rezultaty uzyskuje si¢ na materiatach z matym stopniem ryzyka odbicia cigtego
materiatu, takich jak czysta stal migkka, cienkie arkusze, itp.

15. NAJCZESTSZE BLEDY.

- odwrotny montaz dyfuzora,
» dyfuzor to maly brazowy pierscien z dziurkami, ktéry na pozor wyglada z obu
stron identycznie, a ktorego zalozenie odwrotne jest czgsta przyczyna awarii.
- wkrecanie elektrody kombinerkami,
* nastgpuje wowczas powstanie ,,zadziorOw” na elektrodzie, czgsto jej skrzywienie 1
w efekcie zaburzenia w wyptywie plazmy, przebicia itp.
- niewlasciwy montaz
* przy wymianie jakichkolwiek czgséci nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage czy sa one
przeznaczone do danego modelu 1 czy zakladane sa we wlasciwej kolejnosci.
- cigcie zuzytg elektroda, dysza,
= cigcie zuzyta elektroda nie daje spodziewanej jakosci, w przypadku zuzytej dyszy
cigcie staje si¢ jakosciowo gorsze 1 wolniejsze. W obydwu przypadkach moze
dojs$¢ do uszkodzenia uchwytu i urzadzenia.
- rozwiercanie dyszy, szlifowanie- préby regeneracji,
= jakiekolwiek proby regeneracji dysz, elektrod sa zabronione a ich proby skutkuja
uszkodzeniem uchwytu i urzadzenia.
- nie stosowanie elementéw przygotowania powietrza — osuszaczy, odolejaczy
(zanieczyszczone, wilgotne powietrze),
= zlej jakosci powietrze przyczynia si¢ do szybkiego zuzycia uchwytu, oraz moze
by¢ przyczyna uszkodzenia urzadzenia.
- podlaczenie zlego medium tnacego (np. tlen zamiast powietrza),
» podiaczenie jakiegokolwiek gazu palnego do plazmy, propanu, acetylenu, tlenu
jest wyjatkowo niebezpieczne 1 grozi, oprocz zniszczenia urzadzenia, utratg
zdrowia, a nawet zycia.
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BLOKADA ZAPADKOWA

UWAGA

W przypadku urzadzen wyposazonych w
odlaczany uchwyt tzw. Eurogniazdo odkrg¢cenie i
przykrecenie uchwytu jest mozliwe tylko i
wylacznie po wcisnigciu blokady.

Do tego celu nalezy uzy¢ ,,bolca” dotaczonego z
urzadzeniem, lub kawatka twardego drutu

o odpowiedniej $rednicy.

16. UCHWYTY DO PLAZMY

UWAGI OGOLNE

Elementy eksploatacyjne uchwytu takie jak dysze, elektrody, dystanse, ostony itp. zuzywaja si¢ i nie
podlegaja gwarancji !!! Podczas wymiany zuzytych czeSci nalezy zwroci¢ szczegolng uwage na wlasciwy
montaz poszczegolnych czesci — zly montaz, lub przy wykorzystaniu niewlasciwych czesci powoduje
zniszczenie _uchwytu!!!l Réwniez dostarczanie zlej jakosci powietrza (powietrze powinno by¢ suche i
pozbawione oleju) skutkuje obnizeniem zywotnosci uchwytu i cze¢sci zuzywajacych sie.

Urzadzenia posiadaja bezstykowy system inicjacji tuku pilotujacego. Z uwagi na grozbe poparzenia od
tryskajacego strumienia z dyszy, oraz skrocenie zywotnosci elektrody 1 dyszy uchwytu, obstugujacy urzadzenie
powinien unika¢ kierowania dyszy uchwytu w kierunku do siebie, lub w stron¢ innych oséb, a takze
uruchamiania urzadzenia (inicjowania tuku pilotujacego) bez zamiaru cigcia.

=N
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Przed rozpoczgciem cigcia nalezy sprawdzi¢ czy wszystkie elementy sa prawidlowo zamontowane w uchwycie.
Rozmiar dyszy powinien by¢ dobrany do zamierzonego pradu.

TYP UCHWYTU CB-50 A-81 A-101 A-141
OBCIAZALNOSC 50A/60% 80A/60% 100A/60% 140A/60%
OPTYMALNY ZAKRES CIECIA 10+15 [mm] 2025 [mm] |25+30 [mm] 35+40 [mm]
SREDNICE STOSOWANYCH DYSZ 0,8/0,9/1,0/1,1/1,2 [1,0/1,1/1,2 1,1/1,4/1,7/1,9 1,4/1,7/1,9/3,0
WYMAGANE CISNIENIE 5 [bar] 5 [bar] 5 [bar] 5 [bar]
ZAPOTRZEBOWANIE NA POWIETRZE | 165 [I/min] 155 [I/min] | 180 [I/min] 210 [I/min]

Elektrode nalezy wymieni¢, jezeli krater osiagnat wymiar 1.5 do 2 mm.
Cigcie zuzyta elektroda nie daje spodziewanej jakosci i moze by¢ przyczyna uszkodzenia uchwytu.

2

Widok przekroju zuzytej elektrody i dyszy.

Dyszg¢ nalezy wymieni¢, jezeli otwor jest powigkszony lub owalny. W przypadku zuzytej dyszy cigcie staje si¢
jako$ciowo gorsze 1 wolniejsze.
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