NAVOD NA POUZIVANIE

INVERTOROVA PLASMATICKA REZACKA CUTTER
42 LED

Sherman’

C€



m UPOZORNENIE!
Pred inStalaciou a spustenim zariadenia si precitajte tento navod

1. VSEOBECNE POZNAMKY
Spustenie a prevadzka zariadenia je mozna len po dékladnom oboznameni sa s tymto navodom na obsluhu.

Vzhfadom na neustaly technicky vyvoj zariadenia sa méze zmenit’ jeho vonkajsi vzhlad a niektoré funkcie a
ich €¢innost sa mdze v detailoch |iit od popisov v navode a na obale. Nie je to chyba zariadenia, ale
vysledok pokroku a neustéalych Uprav zariadenia. Zmenit' sa mbze aj Standardné vybavenie zariadenia.

Poskodenie zariadenia spbsobené nespravnou obsluhou ma za nasledok stratu naroku na zaruku. Akékolvek
upravy rezacky su zakazané a maju za nasledok stratu zéruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujuci zariadenie by mali mat potrebnu kvalifikaciu opravrujicu ich na vykonavanie

plazmového rezania:

» poznat zasady bezpec€nosti a ochrany zdravia pri praci pri prevadzke elektroenergetickych zariadent,
akymi su zariadenia na plazmové rezanie a pomocné zariadenia napajané elektrickou energiou,

e poznat zasady BOZP pri obsluhe vzduchovych kompresorov.

* byt oboznameni s obsahom tohto navodu a zariadenie prevadzkovat v sulade s jeho uréenim.

A VAROVANIE AN\

Plazmové rezanie moze ohrozit’ bezpe¢nost’ obsluhy a ostatnych os6b nachadzajicich sa v blizkosti.

Preto je potrebné pri rezani dodrziavat’ osobitné bezpecnostné opatrenia. Pred zacatim rezania sa

oboznamte s predpismi BOZP platnymi na pracovisku. Pri plazmovom rezani existuju nasledujtce

rizika:

+ URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM - MOZE BYT SMRTELNY

« NEPRIAZNIVY VPLYV OBLUKA NA OCI A LUDSKU KOZU

+ OTRAVA DYMOM A PLYNMI

« POPALENINY

« NEBEZPECENSTVO VYBUCHU A POZIARU

e HLUK

Prevencia urazu elektrickym pradom:

» pripojte zariadenie k technicky bezchybnej elektrickej inStalacii s riadnym zabezpelenim a u€innym
uzemnenim (dodato€na ochrana proti Urazu elektrickym prudom); skontrolujte a spravne pripojte k sieti
aj ostatné zariadenia na pracovisku,

e pripojovacie kable instalujte pri vypnutom zariadeni,

* nedotykajte sa suCasne neizolovanych ¢asti plazmového drziaka, rezaného predmetu a krytu zariadenia,

* nepouzivat drziaky a napajacie kable s poSkodenou izolaciou,

e v podmienkach zvySeného rizika Urazu elektrickym pradom (praca v prostredi s vysokou vlhkostou a v
uzavretych nadrziach) pracujte s pomocnikom, ktory vam pomaha pri praci a dohliada na bezpecnost,
pouzivajte odev a rukavice s dobrymi izolaCnymi vlastnostami,

* v pripade zistenia akychkolvek nezrovnalosti je potrebné obrétit sa na kompetentné osoby s cielom ich
odstranenia,

e Je zakazané pouzivat zariadenie bez ochrannych krytov.

Prevencia negativneho vplyvu elektrického obluka na o¢i a pokozku ¢loveka:

» Pouzivajte ochranné oblecenie (rukavice, zasteru, koZzené topanky),

* Pouzivajte ochranné stity alebo prilby s vhodne zvolenym filtrom,

* Pouzivajte ochranné clony z nehorfavych materialov a spravne zvolte farebni kombinaciu stien
pohlcujucich Skodlivé Ziarenie,



» Chrante osoby nachadzajuce sa v blizkosti pomocou paravanov a ochrannych materialov.

Prevencia otravy dymom a plynmi uvolfiovanymi pri rezani:

e Drzte hlavu mimo oblasti dymu,

e Pouzivat ventilacné zariadenia a odsavace instalované na pracoviskach s obmedzenou vymenou
vzduchu,

e Pri praci v uzavretych priestoroch (nadrziach) zabezpecte privod Cerstvého vzduchu,

* Pouzivajte masky a respiratory.

Prevencia popalenin:

* Pouzivajte vhodné ochranné oblecenie a obuv chraniacu pred popaleninami spésobenymi ziarenim
obluka a odletujucimi ulomkami,

* Vyhnite sa znecCisteniu odevov mazivami a olejmi, ktoré mézu spdsobit ich vznietenie

Prevencia vybuchov a poziarov:

» Je zakazané pouzivat zariadenie a rezat v priestoroch, kde hrozi vybuch alebo poZiar.

» Rezacie pracovisko by malo byt vybavené hasiacim zariadenim,

. Rezacie pracovisko by malo byt umiestnené v bezpeé&nej vzdialenosti od horfavych materialov.

Predchadzanie negativnym vplyvom hluku:

e Pouzivajte usné zatky alebo iné prostriedky na ochranu pred hlukom,

*  Upozornite osoby v okoli na nebezpecenstvo.

A VAROVANIE!

Na rozmrazovanie zamrznutych rurok nesmie byt pouzity zdroj elektrickej energie.

Pred spustenim zariadenia je potrebné:

e Skontrolujte stav elektrickych a mechanickych spojov. Je zakdzané pouZivat rukovate a napajacie kable
s poSkodenou izolaciou. Nespravna izolacia rukovati a napajacich kablov méze spdsobit uUraz
elektrickym pradom

o Zabezpedit vhodné pracovné podmienky, t. j. zabezpe it spravnu teplotu, vlhkost a vetranie na
pracovisku. Mimo uzavretych priestorov chranit’ pred zréZzkami

* Umistite rezacku na miesto, ktoré umoZzhuje jej fahku obsluhu.

Osoby obsluhujuce rezacku by mali:

* poznat a dodrziavat predpisy BOZP platné pri vykonavani plazmového rezania,

e pouzivat vhodné Specializované ochranné vybavenie: rukavice, zasteru, gumovu obuv, ochranny §tit
alebo zvaracsku prilbu s vhodne zvolenym filtrom

* poznat obsah tohto navodu na obsluhu a pouzivat rezacku v sulade s jej uréenim. Akékolvek opravy

zariadenia sa smu vykonavat vylu¢ne po odpojeni zastréky zo zasuvky.

Ked je zariadenie pripojené k sieti, nie je dovolené dotykat’ sa holou rukou ani cez vihké oble€enie Ziadnych

Casti tvoriacich rezny obvod.

Je zakazané odstrariovat vonkajSie kryty, ked je zariadenie pripojené k elektrickej sieti.

Akékolvek upravy rezacky na vlastnu past su zakdzané a mézu zhorsit' bezpecnostné podmienky.

VSetky udrzbarske a opravéarske prace smu vykonavat vylu€¢ne opravnené osoby pri dodrzani bezpec&nostnych

podmienok prace platnych pre elektrické zariadenia.

Je zakazané pouzivat rezacku v priestoroch s nebezpeCenstvom vybuchu alebo poziaru! Miesto rezania

by malo byt vybavené hasiacim zariadenim

Po ukonceni prace je potrebné odpojit napajaci kabel zariadenia od elektrickej siete.

VysSie uvedené rizika a vSeobecné zasady BOZP nevycCerpavaju problematiku bezpecnosti pri praci pocas
rezania, pretoze nezohladnuju Specifika pracoviska. Dolezitym doplnkom su pracoviskové pokyny BOZP a
Skolenia a instruktaze poskytované zamestnancami dozoru.



3. VSEOBECNY POPIS

Rezacka CUTTER 42 LED je moderné, digitalne riadené zariadenie uréené na rezanie vzduchovym plazmou
plechov a prvkov z uhlikovej a nehrdzavejucej ocele, hlinika a medi. Odporuc¢a sa pre vyrobné podniky s
miernym vyuzitim rezacich procesov a pre servisné prace v remeselnych dielfiach.

Zariadenie je vybavené prepinadom rezimu riadenia 2T/4T a funkciou prefukovania rezacieho drziaka
vzduchom, ¢&im sa predlzuje zivotnost spotrebnych dielov. Disponuje tiez funkciou regulacie intenzity pradu
pilotného obluka, vdaka ¢omu je mozné zvolit optimalnu hodnotu bez poskodenia materialu. Okrem toho je
zariadenie vybavené funkciami Pilot Arc a Hot Start, ktoré ulah&uju prerazenie materialu a iniciaciu
plazmového obluka, ako aj rezanie materidlov znecistenych zvySkami farby, vrstvou kordzie alebo oxidov. K
dispozicii je tiez moZnost pouZitia rezimu Mesh, v ktorom reza¢ka automaticky zapne pilotny obluk v pripade
prerusSenia kontinuity rezu,, vdaka ¢omu sa pri materidloch s otvormi, nad ktorymi rezaci obluk nepracuje,
ako napr. sietoviny, minimalizuje potreba ¢asovo naro&ného, energeticky naro€ného a opotrebovavajuceho
zapalovania obluka na kazZdu liniu sietoviny.

RezacCka je vybavena 4 m plazmovym drziakom s HF zapalovanim a jednotkou na uUpravu vzduchu s
reduktorom, ktory umozriuje regulaciu a kontrolu tlaku vzduchu.

4. TECHNICKE PARAMETRE

4.1 Rezacka

CUTTER 42 LED
Napajacie napéatie AC 230 V 50 Hz
Menovity rezaci prud / pracovny cyklus 40 A /60 %
Maximalna hrubka rezu 20 mm
Rozsah nastavenia rezného prudu 15-40A
PredbeZny vytok vzduchu 01-1s
Prudenie vzduchu 4-60s
Pilotny obluk (Pilot Arc) 16 -20A
Funkcia Hot Start (prud) 15-45A
Funkcia Hot Start (Cas) 01-1s
Maximalny odber pradu 30,8 A
Ochrana siete 16 A
Pracovny tlak vzduchu 3,5—-4,5bar (0,35 - 0,45 MPa)
Hmotnost (bez prisluSenstva) 5,7 kg
Rozmery 330 x 163 x 306 mm
Stupen ochrany proti Urazu elektrickym pradom IP21S




4.2 Plazmovy drziak

Typ drziaka AG60

Maximalna prudova zatazitelnost 60 A

Pracovny cyklus 60 %

Tlak vzduchu 3,5-4,5 bar (0,35-0,45 MPa)
Prudenie vzduchu 120 I/min
Zapalenie obluka HF

Dizka 4 m

Maximalna hrabka rezu

Hodnota maximalnej hribky rezu bola stanovena za optimalnych podmienok rezania uhlikovej ocele bezZnej
kvality. Na vyber spravneho =zariadenia sa odporu€a vykonat technologické skudky v realnych
prevadzkovych podmienkach a na vzorke materialu.

Pracovny cyklus

Pracovny cyklus je zaloZzeny na 10-minatovom intervale. Pracovny cyklus 60 % znamend, Ze po 6 minutach
prevadzky zariadenia je potrebna 4-minutova prestavka. Pracovny cyklus 100 % znamena, ze zariadenie
moze pracovat nepretrzite bez prestavok.

Pozor! Skusky zahrievania boli vykonané pri teplote okolitého vzduchu. Pracovny cyklus pri 40 °C bol
stanoveny simulaciou.

Stupeii ochrany

IP uréuje, do akej miery je zariadenie odolné voci vniknutiu pevnych a vodnych nedistdét dovnutra. IP21S
znamena, Ze zariadenie je prispbsobené na prevadzku v uzavretych priestoroch a nie je vhodné na pouzitie
v dazdi alebo snehu.

5. KONSTRUKCIA A FUNKENOST

Zakladom konstrukcie systému na spracovanie elektrickej energie rezacky su elektronické obvody vyrobené
v technoldgii IGBT, ktoré umoznuju prevadzku v frekvenénom rozsahu nad 200 kHz.

Princip €innosti spociva v usmerneni napatia jednofazovej napajacej siete na jednosmerné napatie,
premeneni ziskaného jednosmerného napéitia na vysokofrekvenény obdiznikovy priebeh, transformacii
napatia do rozsahu pozadovaného procesom rezania a opatovnom usmerneni ziskaného napatia na
jednosmerné napatie.

6. INSTALACIA ZARIADENIA

Pred prvym spustenim rezacky je potrebné na zadnej stene namontovat redukény ventil so susi¢om podla
obrazku:
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7. PREDNY A ZADNY PANEL
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Prudovo-vzduchova zasuvka plazmového drziaka
Svorka ionizatora

Zasuvka na ovladanie plazmového drziaka
Zasuvka zemniaceho kabla

Pripojenie vzduchu

Ovladaci gombik na regulaciu tlaku vzduchu
Hlavny vypinacé
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8. OVLADACI PANEL
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A — Displej reznych prudov
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Displej zobrazuje rezaci prud, hodnoty parametrov a funkcii pogas ich nastavenia alebo chybové kddy.
Zoznam chybovych kédov sa nachadza v bode 12 navodu

B — Tla€idlo funkcii Pilot Arc a Hot start

Tlacidlo sluzi na nastavenie parametrov funkcii Pilot Arc a Hot Start. Tieto funkcie ulahuju prerazenie
materialu a zapalenie plazmového oblika a zabezpeduju stabilitu obluka od zaciatku rezania. Je to obzvlast
uzitocné pri rezani materialov znecistenych vrstvou kordzie, oxidov alebo zvySkami naterovych hmaot.

Na aktivaciu funkcie Hot Start je potrebné nastavit jej trvanie na hodnotu vacsiu ako 0.

Pilot Arc
I Current

Hot-start
o= Current

Hot-start
wle  TiMme

Prud pilotného oblika. Nastavenim tejto hodnoty je mozné nastavit' intenzitu prudu

pilotného obluka, ktory zacina proces rezania a umoznuje prechod na rezaci obluk.

- Hodnota by mala byt optimalne nastavena tak vysoko, aby doSlo k zapaleniu
Pilot Arc pilotného oblika, ale tak nizko, aby nedoSlo k poSkodeniu materialu, a mala by sa

I Current volit' individualne v zavislosti od materidlu, napr. bude vy3Sia pre plechy pokryté

vrstvou korézie.

Rozsah nastavenia: 16 — 20 A

Hot-start Prud funkcie Hot Start. Nastavenim tejto hodnoty je mozné nastavit kratkodobé
== CUrrent zvySenie prudu bezprostredne po zapaleni oblika. Rozsah nastavenia: 15— 45 A

Doba prerazenia. Nastavenim tejto hodnoty méZete nastavit dizku trvania funkcie Hot
Start. DIhSi impulz Hot Start poskytuje viac energie na zacliatku, ¢o ulahluje
prerazenie hrubSich plechov alebo povrchov s povlakom (farba, hrdza, oxidy), ale
mébzZe spdsobit’ SirSiu rezovu Skaru a zvySené opotrebenie elektrody.

Rozsah nastavenia: 0 — 3 s

C - Tla€idlo pradu vzduchu a priadu rezania

Hot-start
ale=  TiME




A Pre
D Air

CURRENT

a  Post
0 air

Tladidlo sluzZi na vyber nastavitelného parametra:

Doba prudenia vzduchu tesne pred zapalenim plazmového oblika. Predbezny prud

A  Pre odstranuje nedistoty, ako je prach alebo volné piliny, z miesta, kde sa ma zapAlit' obluk.
D Air Zabezpeduije to Cisty Start a stabilny plazmovy obluk.
Rozsah nastavenia: 0,1 — 1 s; tovarenské nastavenie 0,1 s
CURRENT | | Rezaci prud.
Doba vytoku vzduchu po ukonéeni rezania. Vytok vzduchu slizi na chladenie horaka,
2  Post drzadla a spotrebnych dielov a mal by sa predlzovat s rastiucim prudom a intenzitou
n Air rezania.

Rozsah nastavenia: 4 — 60 s; tovarenské nastavenie 10 s

D — Oto¢ny gombik na nastavenie prudu rezania

Ovladag sluzi na regulaciu pradu rezania a hodnét parametrov a funkcii.




E — Tlacidlo vyberu rezimu riadenia rezacky

0 GAir Test
T 2T
e AT

Tlacidlo sluzi na vyber rezimu riadenia rezacky:

)
[I Air Test

Tento rezim sluzi na kontrolu spravneho fungovania vzduchového systému a jeho
Cistenie. Pri spusteni zariadenia po no€nom odstavani je potrebné priblizne 30 sekund
prefukat plazmovu rukovat rezacky, aby sa z okruhu odstranili kondenzaty. Tento
proces prediZi Zivotnost spotrebnych dielov a ulah&i spustenie rezacky.

21

Dvojtaktny rezim. V tomto rezime je potrebné stlacit tlacidlo na rukovati plazmového
drziaka, zapalit obluk a pokraovat v rezani so stlaenym tlaCidlom. Na ukoncenie
rezania je potrebné uvolnit tlacidlo na rukovati.

T 4T

Stvortaktovy rezim. V tomto rezime je potrebné stladit’ tlaCidlo na rukovati plazmového
drziaka, zapalit’ obluk, uvornit tlaidlo a pokraCovat v rezani s uvolnenym tladidlom. Na
ukonc&enie rezania je potrebné tlacidlo opat stlacit.

E - Tlacidlo rezimu rezania




Tlacidlo sluzi na vyber rezimu rezania:

" cur

ReZim rezania plechu. Tento reZim umoZiuje nepretrZité rezanie plechov. V tomto
reZzime horak vytvara pilotny obluk pribliZne 3 sekundy. To obmedzuje trvanie pilotného
obluka a pomaha Setrit spotrebny material. Pouzite tento rezim, ak vykonavate dihé,
nepretrzité rezy. V pripade zhasnutia obluka je potrebné opat

stlacit tlacidlo na rukovati, aby ste pokraCovali v rezani.

£ MESH

Rezim rezania pletiva, nepretrZité rezanie materialov z kovového pletiva. V tomto
reZzime sa pilotny obluk zapne automaticky v pripade prerudenia rezania. Po obnoveni
rezania sa opat zapne rezaci oblik a pilotny obluk sa vypne. Tento cyklus sa bude
nepretrzite opakovat tak dlho, ako to bude potrebné. Tento reZim sa mdze pouZit na
rezanie skorodovanych dielov. Spdsobuje rychlejsie opotrebovanie

spotrebného materialu.

9. PRIPOJENIE K NAPAJACEJ SIETI

1. Zariadenia sa smu pouzivat vyluéne v jednofazovom trojvodi€ovom napajacom obvode s
uzemnenym nulovym bodom.

2. Plazmové rezatky CUTTER 42 LED su prispdsobené na prevadzku v sieti 230 V, 50 Hz, chranenej
poistkami 16 A s oneskorenym p&sobenim.

3. Pred pripojenim napajania sa uistite, ¢i je vypinac¢ v polohe OFF (vypnuty).

10. VZDUCHOVA INSTALACIA

Zariadenie je vybavené jednotkou na Upravu vzduchu s filtrom a odvlh¢ovacom. Filtracny odvlhéova¢ ma
automaticky odvodfiovaci ventil, ktorého vystup sa nachadza v spodnej Casti odvihCovala. Vypustanie
filtraného odvlhéovaca prebieha automaticky po odpojeni od pneumatického systému alebo pripadnom
poklese tlaku na hodnotu ,0“ Filtraény odvihéovaé je mozné vyprazdnit aj ru¢ne stlaCenim ventilu.
Zariadenie by malo byt umiestnené na podlahe tak, aby umoznovalo volny odtok kvapaliny. Vytok
kvapaliny z odvlhéovacda je normalny jav a signalizuje spravnu éinnost’ odvodriovacieho ventilu.
Filtracny osuSova¢ nevyzaduje ziadnu dodato¢nu obsluhu zo strany pouzivatela, staci ho len pravidelne

kontrolovat.
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11. REZANIE PLASMOU

AC 230V 50Hz

ma

ZALECANY
05USZACE
POWIETRZA Y

VI
=N o

11.1. Priprava zariadenia na prevadzku

Zapojte zastrCku zariadenia do sietovej zasuvky 230 V, 50 Hz. Pripojte zariadenie k zdroju stlateného
vzduchu. Vzduch by mal byt suchy a bez obsahu oleja. (Ak vzduch z kompresora obsahuje olej alebo vodu,
je potrebné vzduchové potrubie vybavit dodatoénym odvlhéovacom vzduchu a filtrom).

Pripojte napajaci a vzduchovy konektor plazmovej rukovate do zasuvky (1), okovovy koniec ionizatora
upevnite na svorku (2) a riadiaci konektor pripojte do zasuvky (3). Svorka zemniaceho vodi¢a sa musi pevne
upevnit na rezany material. Zastréku vodi€a pripojte do zasuvky (4).

11.2. Nastavenie parametrov rezania

Nastavte hodnotu rezacieho prudu a tlaku vzduchu v zavislosti od hribky rezaného materidlu. Optimalne
hodnoty rezacieho prudu a tlaku sa mézu lisit' v zavislosti od druhu rezaného materialu.

Nastavte dobu vytoku vzduchu po ukon&eni zvarania. Tato doba by mala byt zvolena tak, aby bolo mozné
ochladit plazmovu hlavicu a jej spotrebné ¢asti.

11.3. Iniciacia obluka

Pri spusteni zariadenia po noénom odstavani je potrebné priblizne 30 sekund prefukat plazmovu hlavicu
rezacky v rezime Air Test, aby sa z okruhu odstranili kondenzaty. Tento proces prediZi Zivotnost spotrebnych
dielov a ulah¢i spustenie rezacky.

Priblizte drziak k rezanému dielu a v zavislosti od hrubky rezaného materialu ho jemne dotknite alebo ho
udrZujte vo vzdialenosti cca 2 mm a stlacte tlaCidlo na drziaku. Medzi elektrodou a tryskou drZiaka déjde k
zapaleniu oblika a sucasne sa otvori vzduchovy ventil, o spésobi vyfuknutie pilotného oblika von z trysky.
Ak je tryska v kontakte alebo v primeranej vzdialenosti od prvku uréeného na rezanie, déjde k zapaleniu
hlavného oblika, ¢im sa za¢ne proces rezania, ktory bude trvat az do uvolnenia tlacidla na drziaku.

POZOR! Tlacidlo nezapinajte vo vzdialenosti via¢sSej ako 2 mm od rezaného materialu. Ak sa obluk
nezapali do 2 sekind, tladidlo uvolnite. Spustenie ionizatora na dobu dlhSiu ako 2 sekundy méze
sposobit’ poSkodenie ionizatora!
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11.4. Vedenie rezu.

Aby sa zabranilo naruSeniu zhorenia obluka pocas rezania, pohyb drziaka voéi materidlu by mal byt
rovnomerny a tryska drziaka by mala byt umiestnena kolmo k rezanému prvku, v konstantnej vzdialenosti od
neho. V pripade preruSenia oblika pocCas rezania je potrebné uvolnit a nasledne stladit tlaCidlo na drzadle —
doéjde k opatovnému zapaleniu pilotného oblika.

Spravne posudenie rychlosti rezania sa vykonava na zaklade posudenia uhla, pri ktorom je rezany material
vyhadzovany na strane jeho spodného okraja, ako aj na zaklade pozorovania prudu materidlu a rezanej
plochy. NajlepSie vysledky rezania sa dosahuju pri pouziti maximalnych povolenych rychlosti.

Ak je rychlost rezania prili§ vysokd, prud nie je schopny kov dostatoéne roztavit a vytlacit ho von z rezaného
dielu, o méze spbsobit, Ze East' roztaveného kovu bude smerovat k tryske, a tym padom viest k vaznej
poruche.

Pri rezani tenkych plechov a hlinika by sa rezanie malo zacat pomaly, aby sa material spravne prenikol.
Rychlost rezania je mozné zvysit po preniknuti obluka cez spodny okraj rezaného materialu.

Pri beZnej prevadzke by mala byt vzdialenost drZiaka od materidlu 0 az 2 mm.

Neodporuca sa zapinat pilotny obluk bez zameru rezat, pretoze to spésobuje zbyto¢né opotrebovanie
elektrédy a trysky.

V pripade, Ze sa objavi obluk, alebo ak je plamen zeleny, pripadne ak obluk vydava akykolvek nezvy&ajny
zvuk, je potrebné zariadenie okamzite vypnut a skontrolovat stav opotrebovatelnych dielov.

Rezanie je mozné prerusit uvolnenim tlacidla na drzadle (rezim 2T), opatovnym stlaéenim tlacidla (rezim

4T) alebo prudkym odtrhnutim drzadla od materialu.

Po zhasnuti obluka nasleduje niekolkosekundovy vytok stlateného vzduchu. Oneskorenie pri vypnuti pradu
stlaeného vzduchu sluzZi na ochladenie zahriatych ¢asti drzadla.

12. NEZ ZAVOLATE SERVIS

V pripade nespravnej funkcie zariadenia skontrolujte pred odoslanim rezacky do servisu zoznam zakladnych

poruch a pokuste sa ich odstranit sami.

Akékolvek opravy zariadenia sa mbzu vykonavat vyluéne po odpojeni zastrcky zo zasuvky.

Pozor! Zariadenie nie je zape€atené a pouzivatel mdze odstranit kryt rezacky s cielom odstranit’ drobné
oruchy.

Priznaky Pricina Postup
Chyba napdjanie, signalizacia Chybajuce pripojenie alebo uvolnena zastréka| Skontrolujte a utiahnite vSetky konektory vo
poruchy alebo nespravna ¢innost vo vnutri zariadenia vnutri zariadenia

zariadenia

Skontrolujte poistky na sietovej pripojke

Po zapnuti napdjania nesviet Chyba napajacie napatie Skontrolujte, €i je v sieti napatie

kontrolka napajania

Po pripojeni napdjania nesvieti Vypina¢ napajania je v polohe OFF Prepnite vypina€ napajania do polohy ON
kontrolka napdjania

Napajacie napéatie je nestabilné a

spudta prepétovi ochranu Vypnite zariadenie na 2—3 minuty a znovu ho

Kontrolka napajania svieti, ventilator zapnite

nefunguje, chyba vystupné napatie.

Kratkodobé zapnutie a vypnutie vypinaca

spoOsobilo aktivaciu

prepatovej ochrany

Nedostato¢ny kontakt svorky zemniaceho

vodica

Poskodeny prepinac v plazmovom drZiaku

Vypnite zariadenie na 2—-3 minuty a znovu ho
zapnite

Zlepsit kontakt svorky uzemrovacieho vodic¢a

Obluk sa nezapali Vymerite spinac

Skontrolujte stav elektrickych pripojeni
drziaka, skontrolujte, i nie su koliky v
zasuvke zlomené alebo sa nezasekavaju
Zariadenie nevypinajte. Pockajte niekolko
minut, kym LED zhasne, a pokracujte v
rezani.

Nespravne pripojenie plazmového drziaka k
zariadeniu

Displej zobrazuje E03 Zariadenie sa prehrialo.

Ventilator bol zablokovany ohnutym krytom

Ventilator nefunguje Vyrovnaijte kryt ventilatora

Nizka kvalita pouzitych materialov a

spotrebného materialu Vymeite spotrebné diely

Skontrolujte privodnu hadicu, skontrolujte
spojenie hadice s konektormi a stav
rychlospojok

Skontrolujte vzduchovy kompresor

Neuspokojiva kvalita rezu Vzduch prudi s nedostatocnou intenzitou
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Zoznam chybovych kédov:

E02

Poskodeny termostat

EO03

Tepelna ochrana. Zariadenie je vybavené automatickym tepelnym vypinacom, ktory odpoji
zvaraci prud, ked zariadenie dosiahne prili§ vysoku teplotu. V takomto

pripade rezacku nevypinajte ani neodpajajte od napajania. Po dosiahnuti spravnej teploty déjde
k automatickému resetovaniu isti¢a.

EO05

Aktivovana ochrana proti pretazeniu. Uistite sa, Ze prud rezania nie je prili$ vysoky, a potom
zariadenie vypnite a znovu zapnite.

13. NAVOD NA POUZIVANIE A ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

Prevadzka zariadenia CUTTER 42 LED by mala prebiehat v prostredi bez korozivnych latok a velkého
zapradenia. Zariadenie neumiestfiujte na zapraSené miesta, do blizkosti pracujucich brusok atd. Zaprasenie
a znecistenie ovladacich dosiek, kablov a spojov vo vnutri zariadenia kovovymi pilinami méze viest k skratu
a naslednému poskodeniu rezacky.

Je potrebné vyhnut sa prevadzke v prostredi s vysokou vlhkostou, a to najma v pripadoch, ked sa na
kovovych Castiach vytvara rosa.

V pripade vyskytu rosy na kovovych &astiach, napr. po vneseni chladného zariadenia do teplej miestnosti, je
potrebné pockat, kym rosa zmizne. Pri prevadzke rezacky na volnom priestranstve sa odporu¢a umiestnit ju
pod strechu, aby bola chranena pred nepriaznivymi poveternostnymi podmienkami.

Zariadenie CUTTER 42 LED by sa malo pouzivat za nasledujucich podmienok:

- kolisanie efektivnej hodnoty napajacieho napatia nie vacsie ako 10 %
- teplota okolia od —10 °C do +40 °C

- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa

- relativna vlhkost vzduchu nie vacsia ako 80 %

- nadmorska vyska do 1000 m Zoznam

spotrebnych dielov plazmového drziaka AG60:

l /
|
)

AL ALy

x i Katalégové Referen
C. Nazov sidlo. &né &islo
TECWELD

1 Elektroda 7812910 PR0031
Tryska 0,9 7812906 PD0130-09

2 Tryska 1,0 7812907 PD0130-10

3 Ochranna objimka 7812912 PC0021-1

4 Pruzinové sanice 7812911 W0300184

Uplny zoznam spotrebnych a nahradnych dielov je k dispozicii na webovej stranke www.tecweld.pl a v
spolo€nosti TECWELD. Tieto diely je mozné zakupit' priamo.

14. NAVOD NA UDRZBU

V ramci kaZzdodennej udrzby je potrebné udrziavat rezaku v Cistote a kontrolovat’ stav vonkajsich spojov.
Pravidelne odstranujte vodu z usadzovacej nadrze filtra redukéného ventilu stlacenim ventilu na spodnej
stene rezacky.

Pravidelne vymienajte spotrebné diely.
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Pravidelne (v zavislosti od prevadzkovych podmienok) Cistite vnutro zariadenia prefikanim stlaéenym
vzduchom, aby ste odstranili prach a kovové piliny z ovladacich dosiek, kablov a elektrickych spojov.
Najmenej raz za pol roka je potrebné vykonat vSeobecnu prehliadku a kontrolu stavu elektrickych spojov, a

to najma:

stavu ochrany proti Urazu elektrickym prudom
stavu izolacie

stavu bezpecnostného systému

spravneho fungovania chladiaceho systému

Poskodenia vyplyvajuce z prevadzky rezacky v nevhodnych podmienkach a nedodrzanie odporucani
tykajucich sa udrzby nie su zahrnuté v zaruénych opravach.

15. INSTRUKCIE PRE SKLADOVANIE A PREPRAVU

Zariadenie je potrebné skladovat pri teplote od —10 °C do +40 °C a relativnej vlhkosti do 80 %, bez
korozivnych vyparov a prachu. Preprava zabalenych zariadeni by sa mala uskuto¢rovat’ krytymi dopravnymi
prostriedkami. PoCas prepravy je potrebné zabalené zariadenie zabezpe it proti posivaniu a zabezpedit
jeho spravnu polohu.

16. SPECIFIKACIA SUPRAVY

1. Rezacka 1 ks
2. DrZiak na plazmové rezanie AG60 1ks
3. Zemniaci kabel s klieStovou svorkou 1 ks
4. Suprava na Upravu vzduchu 1 ks
5. Vzduchova hadica 1ks
6. Navod na pouzitie 1 ks
7. Balenie 1 ks
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17. ELEKTRICKY SCHEMA

L s ]
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18. ZARUKA

Zaruka sa poskytuje na obdobie 12 mesiacov pre subjekty vykonavajice podnikatelsku €innost,
avSak s vynimkou narokov suvisiacich so zarukou, alebo 24 mesiacov pre spotrebitelov od datumu
predaja.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o kupe (faktara alebo pokladniény blok) a zaruéného listu
s uvedenym nazvom vyrobku, vyrobnym ¢islom, datumom predaja a pe€iatkou predajného miesta.
Na zadanie zaruénej opravy je potrebné vyplnit formular, ktory sa nachadza na stranke
www.tecweld.pl v zalozke SERVIS. Na zaklade nahlasenia bude zariadenie odoslané do servisu
kuriérskou sluzbou. Zariadenia zaslané inym spdésobom na naklady spoloénosti TECWELD nebudu
prijaté!

Rezaci stroj je potrebné doruéit’ spolu s plazmovym drzadlom. Reklamacie zariadenia bez
plazmového drzadla nebudu akceptované.

Zariadenie zasielané na reklamaciu musi byt zabalené v originalnej kartéonovej krabici a chranené
originalnymi polystyrénovymi vypliami. Spoloénost TECWELD nezodpoveda za poskodenia
zvaracky vzniknuté pocas prepravy.

Ak sa chcete tohto vyrobku zbavit, nevyhadzujte ho spolu s beznym domovym odpadom. Podla
smernice WEEE (smernica 2012/19/EU) platnej v Eurépskej Gnii pre pouzity elektricky a elektronicky
zariadenia je potrebné pouzivat samostatné spdsoby likvidacie.

V Polsku je v sulade s ustanoveniami zakona z 11. septembra 2015 o odpade z elektrickych a
elektronickych zariadeni zakédzané umiestfiovat zariadenia ozna¢ené symbolom preskrtnutého kosa

I spolu s inym odpadom.

Pouzivatel, ktory sa chce tohto vyrobku zbavit, je povinny odovzdat pouZity elektricky a elektronicky zariadenia do
zberného miesta pre pouzity zariadenia. Zberné miesta prevadzkuju okrem iného velkoobchodnici a maloobchodnici s
tymto zariadenim, ako aj obecné organizacie vykonavajuce €innost v oblasti zberu odpadu.

Uvedené zakonné povinnosti boli zavedené s cielom obmedzit mnozstvo odpadu vznikajuceho z pouZitych elektrickych a
elektronickych zariadeni a zabezpedit primeranu urover zberu, zhodnocovania a recyklacie pouzitych zariadeni. Spravne
plnenie tychto povinnosti ma vyznam najma v pripade, ak sa v opotrebovanom zariadeni nachadzaju nebezpecné zlozky,
ktoré maju obzvlast negativny vplyv na Zivotné prostredie a zdravie fudi.

TECWELD Piotr Polak pobocka:

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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VYHLASENIE O ZHODE
01/CUTTER42LED/2025

Povereny zastupca vyrobcu:
TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slaskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

pobocka:
41-909 Bytom
ul. Krzyzowa 1G
POLSKO

Vyhlasujeme, Ze niZsie uvedeny vyrobok:

Plazmova rezacka

Typ: CUT40H

Obchodny nazov: CUTTER 42 LED
®

Ochranna znamka vyrobcu: Sherman

na ktoré sa vztahuje toto vyhlasenie, spifia poziadavky nasledujlcich smernic Eurépskej tnie a vnutrostatnych
predpisov, ktorymi sa tieto smernice transponuju:

Smernica o nizkonapat'ovych zariadeniach LVD 2014/35/EU
Smernica o elektromagnetickej kompatibilite EMC 2014/30/EU

Smernica RoHS 11 2011/65/EU

a je v sulade s nasledujucimi normami:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05/A11:2023-09 Zariadenia na oblikové zvaranie -- Cast 1:
Zvaracie zdroje energie,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Zariadenia na oblukové zvaranie -- Cast 10: Poziadavky na
elektromagneticku kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentacia na posudzovanie elektrickych a

elektronickych vyrobkov z hladiska obmedzenia nebezpecnych latok.

Rok umiestnenia oznacéenia CE na zariadeni: 2024

Bytom, dfia 08.08.2025 Piotr Polak

(podpis opravnenej osoby)



