NAVOD OBSLUHY INVERTOROVYCH
PLAZMOVYCH REZACEK

CUT-40, 60, 100, 160
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VSEOBECNE POZADAVKY

Obsluhu stroje smi provadét pouze pracovnik diikladné obezndmeny s problematikou déleni materidlu pomoci
plazmy, a ktery absolvoval pfislusna skoleni.

Pred kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo ¢isténim je nutné odpojit zafizeni ze site.

U fezaciho stroje je tieba provést periodickou revizni prohlidku jednou za pil roku povéfenym pracovnikem
podle CSN 331500 a CSN 050630.

Z bezpecnostnich diivodi je pii fezani plazmou nutné pouzit ochranné rukavice. Tyto rukavice Vas chrani pred
tepelnym zaienim a pied odstiikujicimi kapkami zhavého kovu.

Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné oteviené boty, nebot’ kapky zhavého kovu mohou zpusobit
popaleniny.

Nedivejte se do fezaciho oblouku bez ochrany obliceje a o¢i. Pouzivejte vzdy kvalitni svafovaci kuklu s
neporusenym ochrannym filtrem.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista fezdni musi byt informovani o nebezpeci a musi byt vybaveny
ochrannymi prostfedky.

P1i fezani, zvlast¢ v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny pfisun cerstvého vzduchu, nebot’ pii fezani
vznikaji zdravi §kodlivé zplodiny.

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte fezaci prace, nebot hrozi nebezpeci
vybuchu.

V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni piedpisy.

OCHRANNE POMUCKY

: Svatovaci kukla s ochrannym filtrem min 10
Svareéské rukavice
Svaiecsky odév, zastéra
Uzaviena obuv

RIZIKA

Nebezpeci urazu el. proudem.

Ultrafialové a svételné zateni

Nebezpeci vdechovani plynnych zplodin a prachovych ¢astic
Nebezpeci popaleni

Hluk

I!''Nebezpeci tirazu el. proudem hrozi zejména pfi poruse izolace hotdku, pfivodniho kabelu a pfi poruseni krytl stroje.
Je tfeba si uvédomit, ze na hotaku se mize vyskytovat napéti az 280 voltd.

Je zakazano provozovat stroj s poskozenou izolaci hotaku nebo ptivodniho kabelu.

Nikdy neprovozujte stroj s demontovanymi nebo poskozenymi kryty. Kromé rizika tirazu klesa G¢innost
chlazeni a zvySuje se uroven ruseni.

Je zakazano provozovat stroj v mokrém prostiedi a ve venkovnim prostoru za desté nebo snézeni.

Dbejte na fadné upnuti zemnicich klesti, které rovnéz snizuji riziko urazu el. proudem.

Pouzivejte pfedepsané pracovni pomucky, udrzujte je v suchém stavu.

Osoby s kardiostimulatorem jsou vystaveny zvySenému ptisobeni magnetického pole a béhem zapalovani se
kratkodobé ocitnou v elektromagnetickém poli, coz by mohlo mit vliv na ¢innost stimulatoru. Je nutno se
pfedem poradit s 1ékatfem.

Rezaci a pilotni oblouk je zdrojem velmi intenzivniho svételného a zejména ultrafialového zafeni. Toto zafeni
muze béhem velice kratké doby znaéné poskodit zrak a pii déle trvajicim pisobeni zptsobuje zarudnuti az
popaleniny nekrytych ¢asti kiize.

Pouzivejte svatovaci kuklu vybavenou neporusenym filtrem se stupném ochrany min. 10.

Vzdy pouzivejte kvalitni a neposkozené svarecské rukavice, zastéru a svatecsky odév vcetné pokryvky hlavy.
Nebezpeci popaleni vznika pfi fezani od odletujicich ¢astic rozzhaveného kovu, od plazmového oblouku a
horkého fezaného materialu. Tenky paprsek rozzhavené plazmy (4. skupenstvi hmoty) dosahuje ve svém jadie
az 10 000°C!

Nikdy pii zapalovani nesméfujte hotak proti o¢im, t€lu nebo jiné osobé.

Vzdy pouzivejte kvalitni a neposkozené svarecské rukavice, zastéru a svare¢sky odév véetné uzaviené obuvi.
Pfi fezani vznika velké mnozstvi plynnych zplodin a prachovych ¢astic fezaného materialu.

Vlivem vysokych teplot dochazi k chemickym reakcim a vzniku rznych oxidt a jinych sloucenin, z nichz
nékteré jsou zdravi Skodlivé.

Zvlast nebezpecné zplodiny vznikaji pti fezani materialu obsahujici olovo, beryllium, kadmium
(pokadmiované dily) a materiali opatfenymi barevnym natérem.

P11 ultrafialovém zafeni a pti vysokych teplotach vznika rovnéz zna¢né mnoZzstvi ozonu a oxida dusiku.



Pti piekro¢eni koncentrace téchto plynti nad hodnoty dané hygienickymi normami muze dojit k poskozeni
zdravi, zejména pti dlouhodobégjsim puisobeni.

Pracovisté musi byt dobie vétrané a vybavené i¢innym systémem odsavani.

Pfi fezani materialu, kdy vznikaji zv1ast’ nebezpecné zplodiny, je nutné navic pouzit dychaci masku.

Stroj pti své ¢innosti produkuje hluk, jehoz hladina dosahuje hodnoty 80-85 dB.

Pti dlouhodobé;jsi praci doporucujeme pouzivat chranice sluchu.

ZAKAZANE CINNOSTI

Je zakéazano pouzivat stroj v prostorach s nebezpecim vybuchu a v prostorach s moznosti vyskytu snadno
zapalnych a hoflavych latek.

Je zakézano provadét fezani nadob se zbytky jakychkoliv hotlavych nebo nezndmych latek.

Je neptipustné provadét fezani na uzavienych tlakovych nadobach bez

predchoziho vypusténi tlaku a ponechéni v otevieném stavu.

PROVOZNI PODMINKY

Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vySkoleny personal a pouze v ramci technickych ustanoveni.
Vyrobce neruci za skody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Pii udrzbé a opravé pouzivejte jen
originalni ndhradni dily.
Rezaci stroj je zkousen podle normy pro stupeii kryti IP 21.
Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni vstupovat i vystupovat chladicimi priduchy.
Je nutné dbat na to, aby nebyly nasavany do stroje Zadné mechanické, zejména kovové ¢astice (napf. pii
brousenti).
Pti prehrati stroje je automaticky pferuSeno fezani.
Veskeré zasahy do el. zatizeni, stejné tak opravy (demontaz sit'ové vidlice), smi provadét pouze opravnéna
osoba.
plazmy jsou konstruovany na napéti sit¢ (CUT-40)1x230V, (CUT 60, 100, 160) 3x400V.
Prislusnému sitovému napéti a piikonu musi odpovidat sitova vidlice.
U fezaciho stroje je tieba provést periodickou revizni prohlidku jednou za 6 mésicli povéfenym pracovnikem
podle CSN 331500,1990 a CSN 050630,1993.
Rezaci stroj je z hlediska odruseni uréen piedeviim pro primyslové prostory. V piipadé pouziti jinych prostor
mohou existovat nutna zvlastni opatieni (viz EN 60974-10).
Stroj je nutné chranit pied:

a) vlhkem a destém

b) mechanickym poskozenim

¢) priivanem a ptipadnou ventilaci sousednich stroji

d) nadmérnym pretézovanim - ptekroCenim tech. parametra

¢) hrubym zachazenim



TECHNICKE UDAJE

Technické udaje CUT 40 CUT 60 CUT 100 CUT 160
Napéti (V) 230V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Ptikon (kW) 8 12 20 35
Jisténi (A)/tfida 20/C 16/C 25/C 32/C
Napéti oblouku (V) 230 240 268 275
Rezaci proud (A) 20+40 20+60 20~100 20~+160
Zatezovatel PJ% 60 60 60 60
Max. tloustka fezu (mm) 12 16 25 35
nestopova ocel 8 11 20 25
stopova ocel
Tlak vzduchu (bar) 2+3 4 4+4,5 4+4.5
Odbér vzduch. (I/min) 100 220 260 280
Stupen ochrany IP 21 21 21 21
Vaha (kg) 9 19 42 57
Rozméry (mm) 371x153x232 480x204x303 570x394x332 670x335x633

Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu mtize byt pro piipojeni zafizeni k vefejné distribucni siti nutny souhlas

rozvodnych zavodu.

Uzivatele upozoriujeme, Ze je odpoveédny za piipadné ruSeni z fezani.




POPISY STROJU A FUNKCI
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1 — HLAVNI VYPINAC — pozice ON = spusténo, pozice OFF = vypnuto
2 — KONTROLKA PREHRATI — kontrolka se pii prehtati rozsviti (neni mozno fezat) — po zhasnuti mozno pokradovat
3 —REGULACE REZACIHO PROUDU - regulace fezaciho proudu (A)
4 — PREPINAC DOFUKU PLYNU - piepinaé nastaveni ¢asu dofuku plynu po fezani
5 — KONEKTOR ZEMNICI — ptipojeni zemniciho kabelu
6 — KONEKTOR HORAKU — piipojeni plazmového hofaku

NEN{ DOVOLENO MENIT NASTAVENI REZACIHO PROUDU BEHEM PROCESU SVARENI — MUZE DOJIT K
POSKOZENI REGULATORU REZACIHO PROUDU
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1 - REGULACE REZACIHO PROUDU - regulace fezaciho proudu (A)
2 - KONTROLKA PREHRATI — kontrolka se p¥i piehiati rozsviti (neni mozno fezat) — po zhasnuti mozno pokracovat
3 — KONTROLKA - signalizace, je-li stroj vypnut nebo zapnut
4 - HLAVNI VYPINAC — pozice ON = spusténo, pozice OFF = vypnuto
5 - KONEKTOR ZEMNICI — pfipojeni zemniciho kabelu
6 — KONEKTOR HORAKU — piipojeni plazmového hofaku

NENI DOVOLENO MENIT NASTAVENI REZACIHO PROUDU BEHEM PROCESU SVARENI — MUZE DOJIT K
POSKOZEN{ REGULATORU REZACIHO PROUDU
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1 — HLAVNI VYPINAC — pozice ON = spusténo, pozice OFF = vypnuto

2 - REGULACE REZACIHO PROUDU - regulace fezaciho proudu (A)

3 - KONTROLKA PREHRATI — kontrolka se pfi piehiati rozsviti (neni mozno fezat) — po zhasnuti mozno pokracovat
4 — DISPLAY - ukazatel hodnot fezaciho proudu

5 - KONEKTOR ZEMNICI — p¥ipojeni zemniciho kabelu

6 — KONEKTOR HORAKU — piipojeni plazmového hofaku

NENI DOVOLENO MENIT NASTAVENI REZACIHO PROUDU BEHEM PROCESU SVAREN{ — MUZE DOJIT K
POSKOZEN{ REGULATORU REZACIHO PROUDU
2 3 4 5
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1 ey Current Meter

AIR PLASMA CUTTER

MAGNUM CUT 160

f =zl =g

1 — DISPLAY - ukazatel hodnot fezaciho proudu

2 - KONTROLKA PREHRATI — kontrolka se pii prehiati rozsviti (neni mozno fezat) — po zhasnuti mozno pokracovat
3 — KONTROLKA CHYBY - kontrolka signalizuje nevhodnou ¢innost stroje

4 — KONTROLKA TLAKU — kontrolka signalizuje pfili§ maly tlak vzduchu

5 - REGULACE REZACIHO PROUDU - regulace fezaciho proudu (A)

6 — HLAVNI VYPINAC — pozice ON = spusténo, pozice OFF = vypnuto

7 - KONEKTOR ZEMNICI — ptipojeni zemniciho kabelu

8 - KONEKTOR HORAKU — pfipojeni plazmového hotaku

NEN{ DOVOLENO MENIT NASTAVENI REZACIHO PROUDU BEHEM PROCESU SVARENT{ — MUZE DOJIT K
POSKOZEN{ REGULATORU REZACIHO PROUDU



UVEDENI DO PROVOZU

—  ujistéte se, Ze prostor je dobfe vétratelny a je pfitomna piirozena cyrkulace vzduchu

— ujistéte se, ze prostory nejsou vlhké

— ujistéte se, ze pouzivate spravnou hubici v zavislosti na tloust'ce fezaného materidlu

— ujistéte se, ze stroj, hotédk a dalsi pfisluSenstvi jsou v pofadku a nenesou zndmku poskozeni
—  ujistéte se, ze nejsou v blizkosti zadné latky, které by mohly zapficinit pozar nebo vybuch
— ujistéte se, ze k fezani pouzivate veskeré dostupné chranné pomucky

PRIPOJENI DO SITE

— prekontrolujte napéti, pocet faz a frekvenci na zasuvce dle tabulky technickych udaja

—  prekontrolujte spravné uzemeéni stroje (zemnici klesté, konektor zemniciho kabelu)

— ujistéte se, ze zdroj proudu bude po celou dobu dodavat do zafizeni odpovidajici hodnoty pro kvalitni fezéni a
hlavn€ pro ochranu stroje pted zni¢enim

—  pokud cokoliv nebude odpovidat dle technické specifikace, stroj nepoustéjte a pozadejte o piekontrolovani,
ptipadné upravu odbornym technikem

— Il fezaci plazmy jsou velice nachylné na stabilitu dodavaného proudu. Nikdy nenapojujte plazmu na piivodni
kabely o priméru mensim nez 2,5mm

PRIPOJENI HORAKU

—  pted pfipojenim do sité je nutné se presveédcit, ze hlavni vypina¢ plazmy je v pozici OFF (vypnuto)

—  ujistéte se, ze plazma je pomoci zemniciho kabelu dobfe uzeména — jak v konektoru, tak u zemnicich klesti

— vsunte plazmovy hotak do konektoru pro pripojeni hotdku — pomoci univerzalniho klice odblokujte zapadku,
nasad’te hotak a dotdhnéte smérem vpravo

PRIPOJENI ZDROJE STLACENEHO VZDUCHU

—  k préci fezaci plazmou je bezpodmine¢né nutno piipojit zdroj stlatené vzduchu a zajistit dodavku ¢istého a
suchého vzduchu

—  zdroj musi byt bez ptitomnosti oleje a i tak doporucuje se pouziti oloejového filtru

—  zdroj vzduchu musi dodavat pod tlakem od 4 do 4,5 bar a zajist'ovat ptitok 100 — 280 I/min ( v zéleZitosti na
typu plazmy) — Nedodrzeni téchto hodnot mtize zptisobit vzrust teploty a miiZze dojit k poSkozeni hotaku

— ventilem u zdroje vzduchu nastavte pozadovany tlak, pfipadné pouzijte ptedsazeny redukéni ventil

— bez pusténi proudu na hotak nastavte pustenim vzduchu hodnotu spravného (stabilniho) pritoku vzduchu na
obvodu hotaku. Doporucuje se kontrolovat na testeru s kuli¢kou u redukéniho ventilu

—  Kompresor musi byt schopen dodavat minimalni pritok stlaceného vzduchu dle pouzitého zafizeni a technické
specifikace. V katalozich je tento parametr uvadén jako tzv. ,,plnici mnozstvi®

—  Vzdusnik musi byt vybaven odkalovacim ventilem.

— Jenutné, aby byl kompresor vybaven chladi¢em stla¢ené¢ho vzduchu nebo dostate¢né velkym vzdusnikem.
Jinak se do rozvodi dostava ohraty vzduch, ktery mize obsahovat znaéné mnozstvi vody, které nelze zachytit
v odkalovacich. Vzduch se ochladi az po prichodu pies rozvody, mtize dosdhnout rosného bodu a tim dojde k
vylucovani vodnich kapek, coz mtze byt az za odkalovaci. Optimalni velikost vzdusniku je minimalné€ 50 litra.

— Na vystupu musi byt zabudovan Gc¢inny filtr s dostatecnou kapacitou, odlucovac oleje a kondenzatu, ptipadné
regulator tlaku, je-li provozni tlak kompresoru vyssi jako 8 bari. Tyto prvky musi byt dimenzovany na pritok
minimalné 100 I/min (CUT 40, u ostatnich zafizeni viz. Tabulka tech. Spec.), aby nezptisobovaly pokles
vystupniho tlaku béhem fezani.

—  Vnitiek vzdusniku by mél byt opatien povrchovou upravou proti korozi.

— Sani kompresoru by mélo byt opatieno u€¢innym filtrem nasavaného vzduchu, zejména u mobilnich
kompresord, pracuji-li v prasném prostiedi.

Nékteré kompresory maji zabudovany na vystupu tzv. pfimazavac tlakového vzduchu. Na tento vystup nesmi
byt v Zadném piipadé plasmova fezacka pripojena !!! DoSlo by k zne¢isténi celého pneumatického systému a
mohlo by dojit k poSkozeni horaku



REZANI
‘ Stisknutim tlacitka hotaku dojde k zapaleni pilotniho oblouku. Poté je nutné neprodlené ptilozit hotak k
fezanému materidlu. V tomto okamziku zacne hotet hlavni oblouk mezi hotdkem a materidlem, ktery provadi
vlastni fez.

Hotakem je nutné pohybovat rovnomérnou rychlosti, jeji hodnota je zavisla na sile a druhu fezaného materialu
a velikosti fezaciho proudu. Doporucujeme nejprve vyzkouset. K dosazeni dobré kvality fezu, je dale tieba,
aby vzdalenost fezaci trysky byla od materialu asi 2 mm, coz zarucuje vodici pruzina umisténa na konci
plazmového horaku. Pfi vétsi vzdalenosti klesa fezaci vykon a zhasina hlavni oblouk, pfi pfili§ malém odstupu
dojde k vétsimu opotiebeni hotaku.

Rezani kovii je mozno provadét pii volbé odpovidajicich parametrti ve viech moznych polohach (vodorovng,
horizontalné, nad hlavou, svisle vzestupn¢ i sestupn¢ a zarovei i napiic v uvedenych polohéach), nicméné je-li
to mozné, volime piednostné vodorovny fez. V ostatnich polohach je obsluha ve zvysené mife ohrozovana
odletujicimi kapkami roztaveného materialu.

Pokud je moznost, doporucujeme startovat na hrané materialu. V ptipadé, Ze fezeme diru nebo musime zacit ze
sttedu materialu, mirn€ naklonime hlavu hofaku a postupné ji narovnavame do svislé polohy tak, aby
odstfikujici material nezanasel trysku, (viz obr. 3) Tento pracovni postup musime vzdy dodrzovat, pokud
tloustka fezaného materialu presahuje 3mm.

Pokud vedeme fez v kouté nebo rohem (viz obr. 4), doporuc¢ujeme pouzit prodlouzenou elektrodu a trysku. Je
vSak nutno pocitat s niz§im fezacim vykonem oproti kratkému provedeni.

PLAZMA CUT 40 umoziuje bezdotakové zapaleni a zaroven zapaleni pilotniho oblouku
PLAZMA CUT 60 umoziuje dotykové zapaleni a zaroven zapéleni pilotniho oblouku
PLAZMA CUT 100, 160 umoziuje bezdotykové zapaleni s pomoci pilotniho oblouku
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RYCHLOST REZANI

OPTIMALNI (15°-30°) VELIKA

. . ‘\%“" |

MAXIMALNI (45°) ' MALA

TABULKA DOPORUCENEHO POUZITI PRUMERU HUBICE A REZACIHO PROUDU NA ZAKLADE
TLOUSTKY MATERIALU

TLOUSTKA MATERIALU (mm) REZACI PROUD (A) PRUMER HUBICE
1-5mm ~40 1,0/1,1
5-10mm ~60 1,3/1,4
10-16mm ~90 1,6/1,7
16-30mm >100 1,8/1,9
VYMENA ELEKTRODY

Elektrodu nalezi vyménit, pokud krater dosahne rozméru 1,5-2mm

2
SPOTREBNI MATERIAL

Hubice
: Je mozné volit z n€kolika druhti hubic. Lisi se poctem otvort pro stlaéeny vzduch (2; 4 resp. 6 otvorti). Pro
niz§i vyklony je vhodné pouzit hubici (25 A) resp. (35 A), fez je kvalitnéjsi.

Pro maximalni vykon je nutné pouzit hubici (45A) se Sesti otvory pro vzduch.

Dlouha elektroda a dlouha dyza
Dlouh4 dyza slouzi pro fezani v thlech a v prostorech, kam standardni dyzou neni mozné dosdhnout
Do tloustky 5,8 mm fezaného materidlu je mozné s touto kombinaci elektrody a dyzy tdhnout dyzu ptimo po
fezaném materialu bez vodici pruziny. Zivotnost dyz a elektrod se snizi 0 30% - 50 %.

Standardni dyzy

: Pro mensi fezané tloustky je lepsi pouzivat dyzu 0,65 standard v kombinaci s elektrodou standard 25A. Rez je
uzsi, kvalitnéjsi. Do tloustky fezaného materialu (uhlikata ocel) 10 mm lze tadhnout dyzy pfimo po materialu
bez vodici pruziny. Zivotnost dyz a elektrod se sniZi 0 30% - 50 %.
Do tloustky 10 mm fezaného materialu je mozné tdhnout standardni dyzu pfimo po fezaném materidlu bez
vodici pruziny. Zivotnost dyz a elektrod se snizi 0 30% - 50 %.



TABULKA DOPORUCENE RYCHLOSTI REZANI V ZAVISLOSTI NA MATERIALU A JEHO TLOUSTCE

(pro CUT 40)
MATERIAL TLOUSTKA (mm) PROUD (A) RYCHLOST (mm/min.)

0,5 20 6850
1,5 40 10150

OCEL 32 40 4950
6,4 40 1680

10 40 640

16 40 250

1 20 4150
1,5 40 10900

HLINIK 32 40 4450
6,4 40 1620

10 40 510

16 40 200

0,5 20 5970
1,5 40 10150

NEREZ 3,2 40 4060
6,4 40 1320

10 40 510

16 40 180

DULEZITE ZASADY

Dobu hofteni pilotniho oblouku je nutné omezit pouze na nezbytnou dobu. Snizuje se tim opotfebovani trysky a
elektrody. Pii ¢astém startovani naprazdno se zatézuje tryska a elektroda a mohlo by dojit k prehrati
odporového piediadniku pilotniho oblouku.

Po skonceni fezani nikdy nevypinejte okamzité stroj hlavnim vypinac¢em, ale nechejte vzdy probéhnout tzv.
ochlazovaci cyklus hotaku. Okamzité vypnuti proved'te pouze v piipadé nouze.

Rozhodujici vliv na kvalitu fezu, Zivotnost trysek, elektrod a celého hotfdku ma tlakovy vzduch. Dbejte na
spravné nastaveni hodnoty tlaku: pfi fezani nesmi klesnout pod ptedepsany tlak. Vzduch nesmi obsahovat
mechanické necistoty, olej a vodni kondenzat. Tyto necistoty snizuji kvalitu fezu, zplisobuji nestabilitu a
zhasinani oblouku a mohou poskodit hotak. Zdroj tlakového vzduchu musi byt proto vybaven t€¢innou filtraci a
spolehlivym odlu¢ovacem oleje a vodniho kondenzatu. V piipadech, kdy kompresor nasava vzduch o vysoké
vlhkosti, coz se projevi potfebou ¢astého odkalovani tlakové nadoby, je nutné zaradit do pfivodu jesté jeden
ucinny odkalovac jako 3. stupeni. Zachyceny kondenzat je nutné denné vypoustét, a to ze vSech odkalovact a
tlakové nadoby kompresoru.

Dbejte na dobry el. kontakt zemnicich klesti a materialu.

Dyzu a elektrodu je potieba kontrolovat a véas vyméiovat. Zivotnost téchto dili je pouze nékolik hodin
tezaciho Casu a je siln¢ zavisla na dodrzovani spravnych zasad pfi fezani.

Upozornéni
Pred vyménou dild hotaku odpojte stroj ze sité.
Pted jakymkoliv zdsahem uvnitf stroje odpojte stroj ze site.
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PRICINY NEKVALITNiCH REZU
Nedostate¢ny prunik fezu
- vysoka rychlost fezani (pfesveédcte se, zda sklon pronikajiciho fezného oblouku nepiesahuje
cca 15°- 30°
- vysokeé opotfebovani trysky nebo elektrody (viz obr. 6)
- velka tloustka materialu a nevhodné zvolena hodnota fezaciho proudu a primér trysky
- §patny el. kontakt mezi zemnici svérkou a materidlem
Upozornéni
Pokud fezaci oblouk nepronika dokonale materidlem, zanasi rozstiikujici se material trysku hotéaku a snizuje jeji
Zivotnost.

Rezaci oblouk je nestabilni, zhasina a ,,stFili*
- opotiebena tryska nebo elektroda
- vysoky tlak vzduchu
- znecistény vzduch
- nezachyceny vodni kondenzat
Upozornéni
Nestabilni oblouk zptisobuje velmi intenzivni ruseni, které muze zplsobit zhrouceni fidiciho systému stroje, ptipadné
ohrozit okolni zafizeni!

Konicky fez
- vznika-li kiivy fez (viz obr. 7) vypnéte stroj, uvolnéte nosic trysky a otocte trysku asi o 1/4 a znovu
zkuste fezat
- poskozena tryska a elektroda
- postaveni hotaku k materialu neni kolmé
- velka vzdalenost hofaku od materialu
- opotiebovana elektroda nebo tryska

UDRZBA

- Velkou péci je tieba vénovat hofaku. Pfi fezani materialu odstiikuje roztaveny material, ktery zneéist'uje
vnitini prostor hotaku. Plazmovy hoték je tfeba pravideln¢ udrzovat a véas vymeénovat opotfebené dily.
Pravidelné¢ kontrolovat stav kanalkd difuzéru (viz. nakres horaku). Jsou-li zneéistény, je nutné je profouknout,
ptipadné difuzér vyménit. Spatny stav tohoto dilu ma negativni vliv na kvalitu fezani a zptisobuje velmi silné
ruseni, které miize zptisobit zhrouceni fidici elektroniky stroje nebo ovliviiovat okolni zafizeni. Dojde-1i k
poskozeni kabelu hotéku, je nutné jej neprodlené vymeénit — hrozi nebezpeci urazu el. proudem!

- Udrzba pneumatického systému spociva v pravidelném vypousténi zachyceného kondenzatu, a to pii
soustavné ¢innosti minimalné 1x denné. Dale vizualné kontrolovat stupeii znecisténi vzduchového filtru a dle
potieby jej demontovat a vycistit.

- Nastaveni pracovniho tlaku - pfi fezani nesmi tlak klesnout pod minimalni hodnotu.

- Zdrojovou skiin je nutné pravidelné podle miry prasnosti prostiedi vyfouknout stla¢enym vzduchem.

Upozornéni
Pozor na nebezpeci poskozeni elektronickych soucastek piimym zasahem stlaceného vzduchu z malé vzdélenosti.

Obr.6 Obr.7



TABULKA DOPORUCENYCH HORAKU K PLAZME

PLAZMA TYP HORAKU
CUT 40 S45
CUT 60 S75
CUT 100 A101
CUT 160 Al4l
POSKYTNUTI ZARUKY

- Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky bude mit vlastnosti
stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

- Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni 1htté, spoc¢iva v povinnosti bezplatného
odstranéni vady vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povétenou vyrobcem.

- Zarucni doba stroje je 24 mésict od prodeje kupujicimu. Lhuita zaruky zac¢ina bézet dnem piedani stroje kupujicimu,
ptipadné dnem mozné dodavky. Do zaru¢ni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je
stroj opraven.

- Zaru¢ni doba hotéku je 6 mésici.

- Podminkou platnosti zaruky je, aby byl fezaci stroj pouzivan odpovidajicim zptisobem a k Gi¢elim, pro které je urcen.
Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimoradna opotiebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé
bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim
predpisii uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k ti¢eltim, pro které neni uréen, pfetéZzovanim
stroje, byt i pfechodnym. Pfi drzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

- Podminkou platnosti zaruky na hofak je dodrzeni vSech pozadavki na kvalitu stlaéeného vzduchu, dodrzeni
predepsaného zpusobu filtrace a zachycovani kondenzatu. Plasmova fezacka musi byt pfipojena pies filtr

jehoz parametry jsou uvedeny v navodu k obsluze. Dale nemohou byt uznany zavady zptsobené nedostatecnym
vykonem kompresoru, prinikem mazaciho oleje do tlakového vzduchu a elektrickymi prirazy zptsobené ptitomnosti
vlhkosti v horaku.

-V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli ipravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na funkénost jednotlivych
soucasti stroje.

- Néaroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo materidlové vady a to u vyrobce nebo
prodejce.

- Jestlize se pfi zaruéni opravé vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.
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