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m OSTRZEZENIE!
Przed instalacjg i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznacé sie z niniejszg instrukcjg

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzgdzenia mozna dokonac¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg
Instrukcjg Obstugi.

Ze wzgledu na ciggly rozwdj techniczny urzgdzenia, pewne jego funkcje mogg ulega¢ modyfikaciji i ich
dziatanie moze rézni¢ sie szczegdtami od opiséw w instrukcji. Nie jest to btedem urzadzenia, lecz wynikiem
postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzadzenia.

Uszkodzenie urzadzenia spowodowane niewtadciwg obstuga powoduje utrate uprawnieh z tytutu gwaranciji.
Wszelkie przerdbki przecinarki sg zabronione i powodujg utrate gwarancji.

2. BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujacy urzadzenie powinni posiada¢ niezbedne kwalifikacje uprawniajgce ich do

wykonywania cigcia plazmowego:

e znac¢ zasady BHP przy eksploatacji urzadzen elektroenergetycznych jakimi sg urzadzenia do ciecia
plazmg i osprzet pomocniczy zasilany energig elektryczna,

e zna¢ zasady BHP przy obstudze sprezarek powietrza.

e zna¢ tres¢ niniejszej instrukcji i eksploatowac urzgdzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

A\ OSTRZEZENIE AN\

Ciecie plazmowe moze zagraza¢ bezpieczenstwu operatora i pozostalych oséb przebywajacych w
poblizu. Dlatego podczas ciecia nalezy zachowaé¢ szczegdlne s$rodki ostroznosci. Przed
przystapieniem do ciecia nalezy zapoznac¢ sie z przepisami BHP obowigzujgcymi na stanowisku pracy.
W czasie ciecia plazmowego istnieja nastepujace zagrozenia:

e PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — MOZE BYC SMIERTELNE

NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

ZATRUCIE DYMAMI | GAZAMI

OPARZENIA

ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

HALAS

Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

e podigczaé urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wtasciwym zabezpieczeniu i
skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
podtaczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy,
przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzadzeniu,
nie dotykac¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu plazmowego, przedmiotu cietego i obudowy
urzgdzenia,

e nie uzywaé uchwytoéw i przewodow pradowych o uszkodzonej izolaciji,

e w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w srodowiskach o duzej
wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowa¢ z pomocnikiem wspomagajacym prace i czuwajgcym nad
bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych wiasciwosciach izolacyjnych,

e W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrécic sie do kompetentnych oséb w celu ich
usuniecia,

e Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skore cztowieka:

e Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

e Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

e Stosowal zastony ochronne z niepalnych materiatdw oraz wiasciwie dobieraé kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie,

e Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu za pomocg parawandéw i materiatéw ochronnych.

Zapobieganie zatruciom dymami i gazami wydzielanymi w czasie ciecia:

2



Sherman

e Trzymac gtowe poza obszarem dymu,

e Stosowac urzadzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczonej wymianie
powietrza,

e Przedmuchiwac swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

o Stosowacé maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

e Stosowac odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od promieniowania
tuku i odpryskéw,

e Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami mogacymi doprowadzi¢ do jej zapalenia

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

e  Zabrania sie eksploatacji urzgdzenia i ciecia w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem,

e  Stanowisko ciecia powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

e  Stanowisko ciecia powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw fatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu hatasu:

e  Stosowacé zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem,

e  Ostrzegac o niebezpieczenstwie oséb znajdujgcych sie w poblizu.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac zrodta prgdu do rozmrazania zamarznigtych rur.

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy:

e Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac uchwytéw i przewoddéw
pradowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewoddéw prgdowych grozi
porazeniem prgdem elektrycznym,

e Zadbac o wtasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wiasciwg temperature, wilgotnos¢ i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknigetymi chronié przed opadami atmosferycznymi,

e Umiesci¢ przecinarke w miejscu umozliwiajgcym jego tatwa obstuge.

Osoby obstugujgce przecinarke powinny:

e znaé i przestrzegac przepisy BHP obowigzujace przy wykonywaniu ciecia plazmowego,

e uzywac wilasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butéw gumowych, tarczy
lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem,

e znac tres¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowaé przecinarke zgodnie z jej przeznaczeniem.

Wszelkie naprawy urzadzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odigczeniu wtyczki z gniazdka

zasilajgcego.

Gdy urzadzenie jest podtgczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg rekg ani przez wilgotng odziez

zadnych elementéw tworzgcych obwdd pradu ciecia.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzadzeniu wigczonym do sieci.

Wszelkie przerdbki przecinarki we wtasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowi¢ pogorszenie warunkow

bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg by¢ przeprowadzane wytgcznie przez uprawnione osoby z

zachowaniem warunkdéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych.

Zabrania sie eksploatacji przecinarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!

Stanowisko ciecia wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy.

Po zakonczeniu pracy przewdd zasilajgcy urzadzenie nalezy odtgczy¢ od sieci.

Przedstawione powyzej zagrozenia i ogélne zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczehstwa pracy
podczas prowadzenia ciecia, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg
stanowiskowe instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.

3. OPIS OGOLNY

Przecinarki CUTTER 90, CUTTER 110 stuzg do ciecia plazmg powietrzng blach i elementéw stalowych,
aluminiowych i miedzianych. Sg to urzadzenia inwertorowe, produkowane z najbardziej zaawansowanych
technologicznie podzespotéw wykonanych w technologii IGBT.

Urzagdzenia wyposazone sg w funkcje Fan Stop wytgczajgcg wentylator przy niskim obcigzeniu przecinarki, co
powoduje obnizenie hatasu i poprawia komfort uzytkowania urzgdzen.
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Konstrukcja i panele czotowe dla CUTTER 90 i CUTTER 110 sg identyczne, urzadzenia rdznig sie jedynie
parametrami oraz uchwytami do ciecia.

4. PARAMETRY TECHNICZNE

4.1 Przecinarka

CUTTER 90 CUTTER 110
Napiecie zasilania AC 3x400V 50Hz AC 3x400V 50Hz
Maksymalny pobér mocy 7,5 kVA 10,0 kVA
Znamionowy prad ciecia / cykl pracy 85 A/60% 105 A/ 60%
Maksymalna grubos¢ ciecia 30 mm 40 mm
Zakres regulacji pradu ciecia 30-85 A 30-105 A
Sposéb regulacji pradu ciecia Ptynny Ptynny
Maksymalny pobér prgdu 18,7 A 249 A
Zabezpieczenie sieci 20 A 25 A
Masa 31,5 kg 33,5 kg
Wymiary 635 x 455 x 515 mm 635 x 455 x 515 mm
Stopien ochrony przeciwporazeniowej P21 P21
4.2 Uchwyt plazmowy
CUTTER 90 CUTTER 110
Typ uchwytu A-81 typu Trafimet A-101 typu Trafimet
Maksymalna obcigzalno$¢ prgdowa 80A 100A
Cykl pracy 60% 60%
Cisnienie powietrza 3,0-5,0 bar (0,30-0,50 MPa) 3,0-5,0 bar (0,30-0,50 MPa)
Przeptyw powietrza 160 |/min 180 I/min
Zajarzanie tuku Bezstykowe (HF) Bezstykowe (HF)
Dtugos¢ 6m 6m

Maksymalna grubos¢ ciecia

Wartos¢ maksymalnej grubosci ciecia ustalona zostata w optymalnych warunkach ciecia stali weglowej zwyktej
jakosci. W celu doboru wiasciwego urzadzenia zaleca sie wykonanie prob technologicznych w rzeczywistych
warunkach pracy oraz na przyktadowej prébce materiatu.

Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzgdzenia
jest wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac¢ w sposdb
ciagly, bez przerw.

Uwaga! Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajgcego powietrza. Cykl pracy
przy 40°C zostat wyznaczony przez symulacje.

Stopien ochrony

IP okre$la w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczen
statych i wodnych. IP21 oznacza, ze urzgdzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach zamknietych
i nie nadaje sie do stosowania na deszczu lub $niegu.

5. BUDOWA | DZIALANIE

Podstawa budowy uktadu przetwarzania energii elektrycznej przecinarki sa uktady elektroniczne wykonane w
technologii IGBT umozliwiajgce prace w zakresie czestotliwosci powyzej 200 kHz.

Zasada dziatania polega na wyprostowaniu napiecia jednofazowej sieci zasilajgcej na napiecie state,
przeksztatceniu otrzymanego napiecia statego na przebieg prostokgtny wysokiej czestotliwosci, transformacji
napiecia w zakres wymagany przez proces ciecia i ponownym wyprostowaniu otrzymanego napiecia na
napiecie state.
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6. PRZYLACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

1. Urzadzenia powinny byé uzytkowane wylgcznie w ukladzie zasilania trojfazowym,
czteroprzewodowym, z uziemionym punktem zerowym.

2. Przecinarka plazmowa CUTTER 90 jest przystosowana do wspoétpracy z siecig 3x400V 50 Hz
zabezpieczong bezpiecznikami 16A o dziataniu zwtocznym, a CUTTER 110 jest przystosowana do
wspoétpracy z siecig 3x400V 50 Hz zabezpieczong bezpiecznikami 25A o dziataniu zwtocznym.

3. Urzadzenie wyposazone jest w przewdd i wtyk zasilajgcy. Przed podtgczeniem zasilania nalezy
upewnic sig, czy przetacznik zasilania (12) jest w pozycji OFF (wytgczony).

AC 3x400V

duninmh ‘

= |

Sherman’ b we

==
5= O ®

———————
YT

SPREZARKA [}
@ © OO ZALECANY
[ OSUSZACZ BT i
ZACISK MASOWY POWIETRZA

UCHWYT PLAZMOWY |

Schemat podtgczenia urzadzenia

6.1 Podtaczenie przewodoéw zasilajacych do wtyku sieciowego

Przewdéd zétto-zielony (przewdd ochronny) nalezy podtgczyé do wtyku sieciowego w miejsce oznaczone
symbolem ,PN” bgdz ,N”.

Przewody czarny, czerwony, niebieski sg przewodami doprowadzajgcymi zasilanie do urzadzenia (fazowymi)
i nalezy podigczy¢ do wtyku sieciowego w miejsca oznaczone symbolami L1, L2, L3 bgdz R1, S2, T3.
Kolejnos¢ poditgczenia przewodow fazowych do wtyku w oznaczone miejsca jest dowolna i nie powoduje

zmian w pracy urzgdzenia.
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7. PRZYLACZENIE DO INSTALACJI POWIETRZNEJ

Wewnatrz urzagdzenia znajduje sie zespdt przygotowania powietrza z filtro-osuszaczem. Filtro-osuszacz
wyposazony jest w automatyczny zawdr odwadniajgcy, ktérego wylot znajduje sie w dolnej Sciance
urzadzenia. Opréznianie filtro-osuszacza nastepuje samoczynnie po odcieciu (odtgczeniu) z instalacji
pneumatycznej lub ewentualnym spadku cisnienia do wartosci ,0”. Urzgdzenie powinno by¢ umieszczone w
taki sposdb na podtozu, azeby umozliwiato swobodny wyptyw cieczy. Pojawienie sie wyptywajacej cieczy
spod urzadzenia jest normalnym objawem i sygnalizuje prawidlowe dziatanie zaworu odwadniajgcego.
Filtro-osuszacz nie wymaga dodatkowej obstugi uzytkownika, nalezy jedynie okresowo dokonywaé jego
kontroli.

Sprezone powietrze nalezy podtgczy¢ do krééca wlotowego (12) na tylnej Sciance urzgdzenia.

Zaleca sie stosowanie dodatkowego, zewnetrznego osuszacza powietrza.

’ Zawor odwadniajacy filtro-osuszacza

’ Przytacze powietrzne J/

‘ Kabel zasilajacy

\ Widok dolnej $cianki urzgdzenia /

8. OPIS FUNKCJI PRZELACZNIKOW | POKRETEL

4 L e )

[ -3 14~ ]
(= N\
\4 \ 12
10 S I iﬁb
===
EHES 1S
s 1@ @
— - - ’ —
1. Wyswietlacz pradu ciecia 7. Pokretto regulacji pradu ciecia
2. Dioda zabezpieczenia termicznego lub 8. Gniazdo przewodu masowego
nieprawidtowej pracy urzgadzenia 9. Gniazdo uchwytu plazmowego
3. Dioda niewtasciwego napiecia zasilania 10. Pokretto regulacji cisnienia powietrza
4. Dioda kontrolna ci$nienia powietrza 11. Wyswietlacz ci$nienia powietrza
5. Dioda sygnalizujgca niedokrecong tulejke 12. Wytgcznik gtéwny
ochronng w uchwycie plazmowym 13. Przytgcze sprezonego powietrza
6. Przetgcznik 2T/AT/TEST 14. Bezpiecznik
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Wyswietlacz cisnienia powietrza

/

\_

| bar || MPa || psi |
20 || 02 || 29 |
| 30 || 03 || 4 |
| 40 || 04 || 58 |
| 50 || o5 || 73 |
| 60 || o6 | 8 |
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Wyswietlacz wskazuje cisnienie powietrza w barach. Aby przeliczy¢ ci$nienie na inne jednostki nalezy

skorzystac z tabeli przeliczeniowej z lewej strony wyswietlacza.

Wyswietlacz pradu ciecia i diody kontrolne

-

\_

1

o

AMP

\

Wyswietlacz wskazuje prad ciecia

O oc

O PH

Dioda sygnalizujgca przegrzanie urzadzenia lub nieprawidtowg prace przecinarki

sie¢ zasilajgcag oraz prawidtowos¢ podtgczenia urzadzenia do sieci.

O AR

lub spadek cisnienia powietrza ponizej 1,8 bara.

(O ToRCH

wytamane piny sterujgce w palniku lub niedokrecong tulejke ochronng.\
Przycisk sterowania praca urzadzenia

Dioda niewfasciwego napiecia zasilania. W przypadku zapalenia sie diody nalezy sprawdzi¢

Dioda kontrolna cisnienia powietrza. Zapalenie sie diody oznacza brak zasilania powietrzem

Dioda sygnalizuje nieprawidtowo zatozone czesci eksploatacyjne uchwytu plazmowego,
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Przycisk stuzy do wyboru trybu sterowania przecinarkg (dwutakt / czterotakt). Pozycja TEST stuzy do
sprawdzenie prawidtowosci dziatania instalacji powietrznej oraz jej czyszczenia. Rozpoczynajac prace
urzadzenia po jego nocnym postoju nalezy przedmuchaé przez okoto 30 sekund uchwyt plazmowy przecinarki
w trybie TEST w celu usuniecia skroplin z obwodu. Proces ten zwiekszy zywotnos¢ czesci eksploatacyjnych
oraz utatwi rozruch przecinarki.

9. ZABEZPIECZENIE PRZED PRZEGRZANIEM

Zrédto prgdu wyposazone jest w termiczny, samoczynny wylgcznik przecigzeniowy. Gdy temperatura
przecinarki bedzie zbyt wysoka, zabezpieczenie odtgczy prad ciecia i zapali sie dioda sygnalizujgca
przegrzanie (2). Po opadnieciu temperatury nastapi automatyczny reset wytacznika.

10. CIECIE PLAZMA POWIETRZNA
10.1. Przygotowanie urzadzenia do pracy

Potgczy¢ urzadzenie ze zrédtem sprezonego powietrza. Powietrze powinno by¢ suche i pozbawione oleju.
(Jezeli powietrze ze sprezarki zawiera olej lub wode nalezy instalacje powietrzng wyposazy¢ w dodatkowy
osuszacz powietrza i filtr). Ustawi¢ wtasciwe cisnienie powietrza. Podigczy¢ przewdd masowy do elementu
cietego. Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 3x400V 50Hz.

10.2. Ustawianie parametréw ciecia
Pokrettem (7) ustawi¢ zgdang warto$¢ pradu ciecia.
10.3. Inicjacja tuku i prowadzenie ciecia

Urzgdzenia CUTTER 90 i CUTTER 110 moga byc¢ sterowane w trybie dwutaktu lub czterotaktu. Aby zajarzy¢
tuk w trybie dwutaktu nalezy zblizy¢ uchwyt do cietego elementu i w zalezno$ci od grubosci cietego materiatu
lekko go dotykajgc lub utrzymujac go w odlegtosci ok. 2 mm wigczy¢ przycisk na uchwycie. Nastgpi zajarzenie
tuku miedzy elektrodg a dyszg uchwytu, przy jednoczesnym otwarciu zaworu powietrznego, co spowoduje
wydmuchanie na zewnatrz dyszy tuku pilotujgcego. W przypadku gdy dysza jest w kontakcie lub w
odpowiedniej odlegtosci od elementu przeznaczonego do ciecia nastgpi zajarzenie tuku gtéwnego, a tym
samym rozpocznie sie proces ciecia, ktéry bedzie trwat do momentu zwolnienia przycisku na uchwycie.

W trybie czterotaktu inicjacja fuku nastepuje analogicznie jak w trybie dwutaktu, jednak po zajarzeniu tuku
mozna zwolnié¢ przycisk na uchwycie i prowadzi¢ ciecie ze zwolnionym przyciskiem. Aby zakonczy¢ ciecie
nalezy ponownie nacisngc¢ i zwolni¢ przycisk na uchwycie.

UWAGA! Nie wiaczaé przycisku w odlegtosci wiekszej niz 2 mm od materiatu cietego. Jesli tuk nie
zajarzy sie w ciggu 2 sekund, nalezy zwolni¢ przycisk. Uruchomienie jonizatora na czas dluzszy niz 2
sekundy grozi uszkodzeniem jonizatora!

W celu unikniecia zaktoceh jarzenia sie tuku w trakcie ciecia przesuwanie uchwytu wzgledem materiatu
powinno by¢ réwnomierne, a dysza uchwytu powinna by¢ utozona prostopadle do elementu cietego, w statej
odlegtosci od niego. W przypadku przerwania jarzenia sie tuku w trakcie ciecia, nalezy zwolni¢ i nastepnie
nacisng¢ przycisk na uchwycie, nastgpi ponowne zajarzenie tuku pilotujgcego.

Prawidtowg ocene predkosci ciecia wydaje sie na podstawie oceny kata, przy ktérym ciety materiat wyrzucany
jest po stronie jego dolnej krawedzi, a takze na podstawie obserwacji strumienia materiatu oraz cietej
powierzchni. Najlepsze rezultaty ciecia otrzymuje sie stosujgc maksymalne dopuszczalne predkosci.

W przypadku, gdy predkosé¢ ciecia jest za duza, strumien nie jest w stanie dostatecznie stopi¢ metalu i
wyrzuci¢ go na zewnatrz elementu cietego, co moze spowodowac skierowanie sie czesci stopionego metalu
ku dyszy, a co za tym idzie doprowadzi¢ do powaznej awarii.

9
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W przypadku ciecia cienkich blach i aluminium ciecie powinno zaczynaé sie wolno, aby prawidtowo
spenetrowa¢ materiat. Szybkos¢ ciecia mozna zwiekszy¢ po przeniknieciu tuku przez dolng krawedz cietego
materiatu.

Podczas normalnej pracy dystans uchwytu powinien wynosi¢ od 0 do 2 mm.

Nie zaleca sie wigczania tuku pilotujgcego bez zamiaru ciecia, gdyz powoduje to niepotrzebne zuzywanie sie
elektrody i dyszy.

W przypadku rozbtyskéw tuku lub gdy jego ptomien bedzie zielony albo tuk bedzie emitowat jakikolwiek
nienormalny odgtos nalezy natychmiast wytgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ stan czesci zuzywajgcych sie.
Ciecie mozna przerwacé poprzez zwolnienie przycisku w uchwycie lub przez gwattowne oderwanie uchwytu od
materiatu. Po zwolnieniu przycisku na uchwycie nastgpi natychmiastowe zgasniecie tuku, a po kilkunastu
sekundach wytgczenie przeptywu sprezonego powietrza. Opéznienie w wytgczeniu przeptywu sprezonego
powietrza ma na celu schtodzenie rozgrzanych elementéw uchwytu.

11. ZANIM WEZWIESZ SERWIS

W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzgdzenia, przed wystaniem przecinarki do serwisu nalezy
sprawdzi¢ liste podstawowych awarii i sprobowaé samodzielnie je usungc.

Wszelkie naprawy urzgdzenia mogag by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazda zasilajgcego.
Uwaga! Urzadzenie nie jest plombowane i uzytkownik moze zdjgé obudowe przecinarki w celu usuniecia
drobnych awarii.

UWAGA! Spawarka wyposazona jest w funkcje Fan Stop wylaczajacg wentylator kilka minut po
zakonczeniu spawania i wychtodzeniu urzadzenia. Wentylator uruchamia sie ponownie pod
obcigzeniem.

Objawy Przyczyna Postepowanie
Brak zasilania, sygnat awarii lub Brak potaczenia lub luzna wtyczka wewnatrz | Sprawdzi¢ i poprawi¢ potgczenia wszystkich
wadliwa praca urzadzenia urzgdzenia wtyczek wewnagtrz urzadzenia
Po wigczeniu zasilania dioda . — Spra}wdzm bezpieczniki na przytaczu
AN P S Brak napiecia zasilania sieciowym
sygnalizacji zasilania nie $wieci sie - . I .
Sprawdzi¢, czy jest napigcie w sieci
Po podtaczeniu zasilania dioda Przetgcznik zasilania znajduje sie w Przetgczy¢ wytgcznik (13) w potozenie ON

sygnalizacji zasilania nie $wieci sie potozeniu OFF

Napiecie zasilajgce jest niestabilne i
powoduje wigczenie zabezpieczenia
przepieciowego

Krétkotrwate wtgczenie i wytgczenie
przetgcznika spowodowato wigczenie
zabezpieczenia przepieciowego

Brak witasciwego styku zacisku przewodu
masowego

Uszkodzony przetacznik w uchwycie
Luk nie zajarza sie plazmowym

Wytaczy¢ urzgdzenie na 2-3 min i wigczy¢
Dioda sygnalizacji zasilania $wieci ponownie
sie, wentylator nie pracuje, brak

napiecia wyjsciowego.

Wytaczy¢ urzgdzenie na 2-3 min i wigczy¢
ponownie

Poprawic styk zacisku masowego

Wymieni¢ przetgcznik

Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych
uchwytu, sprawdzi¢ czy piny w gniezdzie nie
sg wytamane lub nie zakleszczajg sie

Niewtasciwe podtgczenie uchwytu
plazmowego do urzadzenia

Swieci sie dioda zabezpieczenia

. Odczeka¢ kilka minut az dioda zgasnie i
[I 0.c Urzadzenie zostato przegrzane.

termicznego kontynuowac ciecie.

Sprawdzi¢ poprawnos$¢ zatozenia czesci
eksploatacyjnych uchwytu plazmowego,
sprawdzi¢ czy piny w palniku nie sg
wytamane lub nie zakleszczajg sie. dokreci¢
tulejke ochronna.

Sprawdzi¢ stan sprezarki powietrza,
prawidtowos¢ podtgczenia powietrza oraz
szczelnos¢ instalacji powietrznej.

Nieprawidtowo zatozone czesci

Luk nie zajarza sie, Swieci sie dioda | eksploatacyjne uchwytu plazmowego,
,TORCH” (5) wytamane piny w palniku, niedokrecona
tulejka ochronna.

tuk nie zajarza sig, $wieci sie dioda | Brak zasilania powietrzem lub spadek
JAIR” (4) ci$nienia powietrza ponizej 1,8 bara.

Wentylator zostat zablokowany zagietg
ostong

Zta jakos$¢ uzytych materiatéw i czesci
eksploatacyjnych

Wentylator nie pracuje Woyprostowa¢ ostone wentylatora

Wymieni¢ czesci eksploatacyjne

Sprawdzi¢ waz doprowadzajgcy powietrze,
Powietrze wyptywa z nieodpowiednig poprawi¢ potgczenie weza ze ztgczkami oraz
intensywnoscig stan szybkoztgczy

Sprawdzi¢ sprezarke powietrza

Niezadowalajgca jakosc¢ ciecia

12. INSTRUKCJA EKSPLOATACJI | WYKAZ CZESCI EKSPLOATACYJNYCH
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Eksploatacja urzadzen CUTTER 90, CUTTER 110 powinna odbywac¢ sie w atmosferze wolnej od sktadnikow
zracych i duzego zapylenia. Nie nalezy ustawia¢ urzgdzenia w miejscach zakurzonych, w poblizu pracujgcych
szlifierek itp. Zapylenie i zanieczyszczenie opitkami metalicznymi ptyt sterujgcych, przewoddéw i potaczen
wewnatrz urzgdzenia moze doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w konsekwencji do uszkodzenia
chtodnicy.

Nalezy unika¢ eksploatacji w $rodowiskach o duzej wilgotno$ci, a w szczegdlnosci w sytuacjach wystepowania
rosy na elementach metalowych.

W przypadku wystgpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu chtodnego urzadzenia do
cieptego pomieszczenia nalezy poczeka¢ do chwili znikniecia rosy. Zaleca sie w razie eksploatacji przecinarki
na wolnym powietrzu umieszczenie jej pod dachem w celu zabezpieczenia przed niekorzystnymi warunkami
atmosferycznymi.

Urzgdzenie CUTTER 90, CUTTER 110 powinno by¢ eksploatowane w nastepujgcych warunkach:
- zmiany wartosci skutecznej napiecia zasilania nie wieksze niz 10%
- temperatura otoczenia od —10°C do +40°C
- ci$nienie atmosferyczne 860 do 1060 hPa
- wilgotnos¢ wzgledna powietrza atmosferycznego nie wieksza niz 80%
- wysokos¢ nad poziomem morza do 1000m

Wykaz czesci eksploatacyjnych uchwytu plazmowego A-81 (CUTTER 90):

;
=
-

| s |
8
Nr katalogow Nr

Lp. Nazwa TECWEgLD g referencyjny
1 Dyfuzor FHO0560 FHO0560
2 Elektroda PR0109 PR0109

Dysza 1,0 PD0105-10 PD0105-10
3 Dysza 1,1 PD0105-11 PD0105-11

Dysza 1,2 PD0105-12 PD0105-12
4 Pierscien zawirowujgcy PE0107 PE0107
5 Tulejka ochronna PC0115 PC0115
6 Pierscien dystansowy (4 groty) CVv0033 CV0033
7 Sanki sprezynowe CVv0028 CVv0028
8 Pierscien dystansowy (koronowy) CV0201 CVv0201
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lazmowego A-101 (CUTTER 110):

Wykaz czeséci eksploatacyjnych uchwytu

/
o — |

=
Ll A

7
8
Nr katalogow Nr
Lp. Nazwa TECWEgLD ’ referencyjny
1 Dyfuzor IZNO517
2 Elektroda CUTE-PR101 PR0101
Dysza 1,1 CUTD-PD101-11 PD0101-11
3 Dysza 1,4 CUTD-PD101-14 PD0101-14
Dysza 1,7 CUTD-PD101-17 PD0101-17
4 Pierscien zawirowujgcy CUTD-PE101 PE0101
5 Tulejka ochronna CUTTO-PC111 PCO0111
6 Pierscien dystansowy (2 groty) CVv0012 CVv0012
7 Sanki sprezynowe CUTS CVv0011
8 Pierscien dystansowy (4 groty) CVv0014 CVv0014

Petny wykaz czesci eksploatacyjnych oraz czesci zamiennych dostepny jest na stronie internetowej
www.tecweld.pl oraz w firmie TECWELD. Istnieje mozliwo$¢ bezposredniego zakupu tych czesci.
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13. INSTRUKCJA KONSERWACJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywac przecinarke w czystosci oraz sprawdzac¢ stan potgczen
zewnetrznych. Regularnie usuwa¢ wode z filtro-osuszacza poprzez naci$niecie zaworu odwadniajgcego w
otworze dolnej ptyty urzadzenia.
Regularnie wymienia¢ czesci eksploatacyjne.
Okresowo (w zaleznosci od warunkéw pracy) zdejmowaé obudowe i czysci¢ urzagdzenie wewnatrz poprzez
przedmuch sprezonym powietrzem w celu usunigcia zapylenia i opitkdw metalicznych z piyt sterujgcych oraz
przewodow i potgczen elektrycznych.
Nie rzadziej niz raz w miesigcu sprawdzac stan filtra oraz kielicha separatora wody zespotu przygotowania
powietrza. W przypadku ich zuzycia wymieni¢ na nowe.
Nie mniej niz raz na pot roku nalezy dokona¢ przeglgdu ogdlnego urzadzenia oraz stanu potgczen
elektrycznych, a w szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu uktadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia
Uszkodzenia wynikajace z eksploatacji przecinarki w niewtasciwych warunkach oraz nieprzestrzeganie
zalecen dotyczacych konserwaciji nie sg objete naprawami gwarancyjnymi.

Wykaz czesci zamiennych zespotu przygotowania powietrza
Lp. Nazwa Nr katalogowy TECWELD
1 Kielich separatora 7811366
2 Zawor spustowy 7811368
3 Filtr osuszacza 7811367

14. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

Urzadzenie nalezy przechowywac¢ w temperaturze —10°C do +40°C i wilgotnosci wzglednej do 80% wolnych
od zrgcych wyziewdw i pytow. Transport opakowanych urzadzeh powinien odbywac sie krytymi srodkami
transportowymi. Na czas transportu opakowane urzgdzenie nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem sie
oraz zapewni¢ im wiasciwg pozycje.

15. SPECYFIKACJA KOMPLETU

CUTTER 90 CUTTER 110
1 | Zrédto CUTTER 90 Zrédto CUTTER 110
2 | Uchwyt do ciecia plazmg A-81 typu Trafimet Uchwyt do ciecia plazmg A-101 typu Trafimet
3 | Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym
4 | Instrukcja obstugi Instrukcja obstugi
5 | Opakowanie Opakowanie
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16. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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17. GWARANCJA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dziatalnos¢ gospodarcza,
ale z wylaczeniem roszczen zwigzanych z rekojmia lub 24 miesigce dla konsumentéw od daty
sprzedazy.

Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujacego dowodu zakupu (faktura lub
paragon) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwa produktu, numerem fabrycznym, data sprzedazy
oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy.

Aby zleci¢ naprawe gwarancyjng nalezy wypetni¢ formularz znajdujacy sie na stronie www.tecweld.pl
w zaktadce SERWIS. Na podstawie zgloszenia zlecony zostanie transport urzadzenia do serwisu firmg
kurierska. Urzadzenia wysytane w inny sposéb na koszt firmy TECWELD nie beda przyjmowane!
Przecinarke nalezy dostarczy¢ wraz z uchwytem plazmowym. Reklamacje urzadzenia bez uchwytu
plazmowego nie beda rozpatrywane.

Urzadzenie przesylane do reklamacji musi by¢ zapakowane w oryginalny karton zabezpieczone
oryginalnymi ksztaltkami styropianowymi. Firma TECWELD nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia spawarki wynikte podczas transportu.

Jezeli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwyktymi domowymi odpadkami.

Wedtug dyrektywy WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE) obowigzujgcej w Unii Europejskiej dla uzywanego

sprzetu elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowac oddzielne sposoby utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 11 wrzesnia 2015 r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i

elektronicznym zabronione jest umieszczanie fgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu
I oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.

Uzytkownik, ktéry zamierza pozby¢ sie tego produktu, jest zobowigzany do oddania zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego do punktu zbierania zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone sg m.in. przez sprzedawcéw
hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz przez gminne jednostki organizacyjne prowadzace dziatalnos¢ w zakresie
odbierania odpaddw.

Powyzsze obowigzki ustawowe wprowadzone zostaty w celu ograniczenia ilosci odpadéw powstatych ze zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego
sprzetu. Prawidtowa realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajdujg
sie skfadniki niebezpieczne, ktére majg szczegodlnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.

TECWELD Piotr Polak oddziat:
41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
01/CUTTER90-110/2025

Upowazniony przedstawiciel producenta:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slgskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziat:

41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 1G
POLSKA

Deklarujemy, ze nizej wymienione wyroby:

Przecinarka plazmowa
Nazwa handlowa: CUTTER-90, CUTTER-110

®
Znak towarowy producenta: Sherman

do ktorych odnosi sie niniejsza deklaracja spetniajg wymogi nastepujgcych dyrektyw Unii Europejskiej oraz
przepisow krajowych wprowadzajgcych te dyrektywy:

Dyrektywy Niskonapieciowej LVD 2014/35/EU

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

Dyrektywy RoHS 11 2011/65/UE

oraz sg zgodne z nastepujgcymi normami:

PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 1:

Spawalnicze zrodta energii,

PN-EN 60974-10:2022-07 Sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 10: Wymagania dotyczace

kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Dokumentacja techniczna do oceny produktow elektrycznych i

elektronicznych w odniesieniu do ograniczenia substancji niebezpiecznych.

Rok umieszczenia znaku CE na urzadzeniach: 2016

Bytom, dn. 03.01.2025 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



