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SPARTUS®

SPRZET SPAWALNICZY
NA MIARE DZISIEJSZYCH POTRZEB

Dziekujemy Panstwu za zakup naszego produktu!

CZYNNA w dni robocze 8.00 — 16.00

Dokonaliscie Panstwo trafnego wyboru.
Procesy spawania i ciecia plazmowego, pro-
wadzone sg w ciezkich warunkach, wysta-
wiajac sprzet spawalniczy niejednokrotnie
na ekstremalna probe wytrzymatosci. Tylko
sprzet wysokiej jakosci moze zapewnic
odpowiednia niezawodnos¢ i wydajnosc
przy prowadzeniu w/w procesow. | takie
wiasnie sg produkty SPARTUS® — przede
wszystkim niezawodne i trwate, ale rowniez
wszechstronne. Wnikliwie wstuchujemy sie
w potrzeby klientdw, stad w naszej ofer-
cie znajduje sie tak bogaty asortyment.
Ale dobry produkt to nie wszystko, réw-
nie wazna jest opieka serwisowa. | tutaj
mozemy Panstwa zapewni¢, ze dzieki temu,
ze wybraliscie Paristwo produkty SPAR-
TUS®, nie musicie sie martwic¢ o ewentualng
opieke serwisowa. Nasz wykwalifikowany
serwis jest zawsze do Waszej dyspozycji.
Jeszcze raz dziekujemy za powierzone nam
zaufanie i zapraszamy Was do zapoznania
sie znaszg oferta na stronie www.spartus.pl
lub bezposrednio u lokalnego dystrybutora
produktow SPARTUS®.

2 WELDING EQUIPMENT
SUITABLE FOR TODAY'S NEEDS

Thank you for purchasing
our product!

You have made a right choice. Plasma
welding and welding processes are
carried out in difficult conditions that
expose welding equipment to extreme
tests of its strength. Only high quality
equipment can ensure required reliabil-
ity and performance during realization
of the above-mentioned processes.
SPARTUS® products are characterized
by precisely such features: they are
primarily reliable and durable, but they
are also versatile. We listen carefully to
clients’needs. Therefore, our offer covers
such a wide assortment of products.
Thank you very much for your trust in
our company. We would like to invite you
to familiarize yourself with the remain-
ing products and offer at www.spartus.
info or directly at a local distributor of
SPARTUS® products.

INFOLINIA TECHNICZNA

©
801 060 101

opcja dostepna tylko na terenie Polski
option available only in Poland

e info@spartus.pl
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1.

BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA - ZAGROZENIA

TOWARZYSZACE SPAWANIU tUKOWEMU | CIECIU PLAZMOWEMU

Spawanie tukowe i ciecie plazmowe to procesy,
ktoére moga stwarzac zagrozenie dla operatora
i 0s6b znajdujacych sie w poblizu. Operator
i jego najblizsze otoczenie wystawieni sg mie-
dzy innymi na ryzyko zagrozenia pozarem,
wybuchem, porazenia pradem, oparzenia,
a takze ryzyko poniesienia obrazer w wyniku
kontaktu z czesciami ruchomymi urzadzenia.
Po zapewnieniu odpowiednich srodkéw ochro-
ny, spawanie elektryczne i ciecie plazmowe to
procesy stosunkowo bezpieczne. Z uwagi na
to, kluczowe podczas przeprowadzania prac
spawalniczych jest bezwzgledne stosowanie
sie do panujacych zasad BHP.

Ponizsze informacje, nie zwalniajg operatora
z obowiazku przestrzegania zasad BHP obo-
wigzujacych w zaktadzie.

1.1 OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Operatorzy urzadzen spawalniczych i osoby
przebywajace w poblizu procesu spawania
powinny by¢ poinformowane o zagrozeniach
zwigzanych z procesem spawania tukowego/
ciecia plazmowego. Powinny one posiadac¢ in-
formacje nt. niezbednych srodkéw ochronnych
okreslonych w odpowiednich normach i prze-
pisach krajowych oraz miedzynarodowych.

1.1.1 Stanikonserwacja sprzetu

« Sprawdz stan techniczny urzadzenia
i osprzetu przed rozpoczeciem spawania.
Zabroniona jest praca sprzetem niespraw-
nym technicznie.

« Sprzet uszkodzony lub wadliwy, nale-
zy natychmiast naprawi¢ lub wycofac
z eksploatacji.

1.1.2 Ochrona ciata

« Zabezpiecz miejsce dookota strefy, w ktorej
prowadzony bedzie proces spawania.

+  Wszystkie urzadzenia powinny by¢ umiesz-
czone tak, aby nie stanowity zagrozenia
w ciggach komunikacyjnych, na drabinach,
schodach, itp.

« Spadajacy sprzet moze spowodowac za-
grozenie zdrowia lub zycia. Zabezpiecz
urzadzenie przed przewrdceniem.

+ Sprzet spawalniczy moze by¢ ciezki (np. po-
dajnik drutu wyposazony w szpule drutu
i przewdd zespolony). Nalezy zachowa¢
odpowiednie srodki ostroznosci przy recz-
nym przenoszeniu.

« Do przenoszenia ciezkich elementéw, uzy-
waj specjalnie do tego skonstruowanych
podnosnikow/woézkoéw/urzadzen transpor-
towych. Upewnij sie, ze masa przenoszone-
go sprzetu nie przekracza dopuszczalnego
maksymalnego udzwigu podnosnika/woz-
ka/urzadzenia transportowego.

« W trakcie uzytkowania urzadzenia zabro-
nione jest przebywanie w poblizu oséb
nieupowaznionych, w szczegdlnosci dzieci.

« Urzadzenie nie nadaje sie do rozmrazania rur.

- Zabronione jest stosowanie niezgodne
z przeznaczeniem.

1.1.3 Odpowiednie przeszkolenie

- Tylko profesjonalnie przeszkolony i wy-
kwalifikowany personel moze zainstalo-
wac, obstugiwag, konserwowac i naprawiac
urzadzenie.

« Dla operatoréw (uzytkownikéw) i ich
przetozonych niezbedne jest posiadanie
odpowiednich szkolen i kwalifikacji: z za-
kresu bezpiecznego uzytkowania sprzetu;
nt. prowadzonych proceséw; nt. procedur
awaryjnych.

1.2 PORAZENIE ELEKTRYCZNE
MOZE ZABIC
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Przed rozpoczeciem spawania i w czasie
przebiegu procesu nalezy odizolowac sie
od podtoza i otoczenia za pomoca suchego
i nieuszkodzonego ubrania ochronnego. Nie
wolno pracowac na mokrym podtozu.
Zabronione jest dotykanie gniazd tW (,+"i/
lub,-") w czasie pracy urzadzenia (urzadze-
nie jest podfaczone do zrédta zasilania).
Nie wolno dotykac czesci elektrycznych
urzadzenia pod napieciem.

Nigdy nie wiaczac zasilania, przed odpo-
wiednig instalacjg osprzetu do gniazd/przy-
taczy W w urzadzeniu.

Stosowac suche, wolne od otwordw i uszko-
dzen rekawice spawalnicze i odziez ochron-
na, w celu zapewnienia odpowiedniej izo-
lacji ciata. Zabronione jest dotykanie gota
dtonia wszelkich elementéw tworzacych
obwdd elektryczny.

Nalezy zawsze mie¢ pewnos¢, ze jest dobre
potaczenie elektryczne przewodu powrot-
nego z elementem spawanym. Potaczenie
powinno by¢ jak najbardziej zblizone do
obszaru spawania.

Utrzymywac uchwyt elektrodowy, uchwyt
spawalniczy, zacisk masowy, przewody spa-
walnicze i przecinarke w odpowiednim
stanie technicznym zapewniajacym bezpie-
czenstwo uzytkowania. Uszkodzonga izolacje
przewodoéw, nalezy wymieni¢ na nowa.
Nigdy nie zanurzac¢ elektrody w wodzie
w celu wychtodzenia.

Podczas pracy nad poziomem podtogi (na
wysokosci), uzywac odpowiednich paséw
bezpieczenstwa. Aby uchronic sie przed
upadkiem z wysokosci, w przypadku ewen-
tualnego porazenia pradem.

Zachowac szczegdlna ostroznos¢, kiedy
uzytkuje sie urzadzenie w matych pomiesz-
czeniach lub w miejscach o zwiekszonej
wilgotnosci powietrza.

1.3 PROMIENIOWANIE LUKU

MOZE BYC NIEBEZPIECZNE

A ?if/ﬁ
)

tuk spawalniczy generuje:

Promieniowanie ultrafioletowe (moze uszko-
dzi¢ skére i oczy)

Swiatto widzialne (moze oslepic lub uposle-
dzi¢ widzenie)

Promieniowanie podczerwone (moze uszko-
dzi¢ skére i oczy)

Promieniowanie tuku spawalniczego moze
oddziatywac bezposrednio lub by¢ odbite od
gtadkich powierzchni metalowych lub koloro-
wych przedmiotow.

1.3.1 Ochrona oczu i twarzy

Nalezy uzywac tarczy/przytbicy spawalni-
czej z odpowiednim filtrem dla ochrony
twarzy i oczu przed iskrami i promieniowa-
niem tuku spawalniczego.
Tarcza/przytbica powinna zapewnic¢ ochro-
ne oczu i twarzy przed urazem, ktéry moga
spowodowac odpryski spawalnicze.
Tarcza/przytbica spawalnicza, powinna
by¢ wykonana zgodnie z obowigzujacymi
normami.

1.3.2 Ochrona ciata

Ciato powinno by¢ chronione za pomoca
odpowiedniej odziezy ochronnej, zgodnej
z obowiazujacymi normami.

Stosowac odpowiednia odziez ochronng
wykonang z wytrzymatego materiatu og-
nioodpornego, w celu zapewnienia odpo-
wiedniej ochrony skory.
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« Zabezpieczenie karku moze by¢ ko-
nieczne w celu ochrony przed odbitym
promieniowaniem.

1.3.3 Ochrona os6b w sasiedztwie tuku
spawalniczego

«  Chroni¢ pozostaty personel znajdujacy
sie w poblizu przed negatywnym skut-
kiem promieniowania tuku i odpryskami
spawalniczymi. Ostrzec ich o niebezpie-
czenstwie wynikajacym z ekspozycji na
dziatanie tuku spawalniczego.

- W sasiedztwie miejsca, gdzie prowadzo-
ny jest proces, nalezy stosowac specjalne
antyrefleksyjne zastony lub ekrany w celu
odizolowania oséb postronnych od pro-
mieniowania fuku. Stosowa¢ w widocznym
miejscu ostrzezenie, np. symbol ochrony
oczu —,nalezy zapoznac sie z niebezpieczen-
stwem promieniowania optycznego tuku.’

« Pomocnik spawacza, réwniez powinien by¢
zaopatrzony w odpowiednia odziez ochronna.

1.4 OPARY | GAZY MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE

)
X

[P

Spawanie tukowe i procesy pokrewne wytwa-
rzajg dymy spawalnicze, ktére moga zanie-
czyszczac atmosfere otaczajacg miejsce pracy.
Dym spawalniczy jest mieszaning réznych
gazoéw w powietrzu i drobnych czastek, ktore,
w przypadku wdychania lub potkniecia, moga
stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.

Stopien ryzyka zalezy od:

« kompozycji oparéw,

+ stezenia oparow,

« czasu ekspozycji.

Ocena zagrozenia jest konieczna, biorac
pod uwage szczegdlne okolicznosci danego

operatora i jego pomocnika, ktérzy moga by¢
wystawieni na ryzyko.

Opary spawalnicze moga by¢ kontrolowane
przez szereg czynnikéw np. poprzez modyfi-
kacje procesu, zabezpieczenie techniczne, me-
tody pracy, srodki ochrony osobistej i dziatania
administracyjne.

W pierwszej kolejnosci konieczne jest rozwa-
zenie, czy ekspozycji mozna zapobiec poprzez
wyeliminowanie dymu spawalniczego. Tam,
gdzie nie jest to mozliwe, zalecane jest zastoso-
wanie urzadzen do poprawy powietrza i redukgji
dymu spawalniczego. Zastosowanie przyrzadéw
ochrony dr6g oddechowych nie powinno by¢
brane pod uwage, az wszystkie inne mozliwosci
nie zostang wyczerpane. Sprzet ochrony drég
oddechowych np. respirator, powinien by¢ sto-
sowany wytacznie jako srodek tymczasowy. Nie
moze jednak zaistniec sytuacja, w ktérej oprocz
srodkéw wentylacyjnych, stosowanie ochrony
osobistej jest konieczne.

1.4.1 Oparyigazy. Dodatkowe Srodki
ostroznosci

+ Podczas spawania moga wytwarzac sie
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Nalezy unikac¢ ich wdychania. Uzywa¢ od-
powiedniej wentylacji i/lub mechanicznego
odciagu spawalniczego, aby utrzymywac
opary i gazy z daleka od strefy oddychania.

+ Podczas spawania w przestrzeniach za-
mknietych, operatorzy powinny by¢ do-
puszczeni do spawania tylko w sytuacjach,
gdy inny, odpowiednio przeszkolony per-
sonel, jest w poblizu i moze zareagowac
natychmiastowo na ewentualne zagrozenie.

+ W zamknietych pomieszczeniach lub
w pewnych okolicznosciach na zewnatrz,
moze by¢ wymagane uzycie indywidual-
nych srodkéw ochrony drég oddechowych
spawacza np. respiratora. Dodatkowe srodki
ostroznosci sa rbwniez wymagane przy
spawaniu stali ocynkowanej.

+ Nie spawac w poblizu weglowodoréw chlo-
rowanych pochodzacych z odttuszczania,
czyszczenia lub natryskiwania. Ciepto
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i promieniowanie tuku moze wchodzi¢ w re-
akcje z oparami rozpuszczalnika, w wyniku,
czego moze powstawa¢ FOSGEN - wysoce
toksyczny i trujacy gaz.

« Gaz ostonowy uzywany do spawania tu-
kowego moze wypiera¢ powietrze z po-
mieszczenia. W wyniku czego, moze dojs¢
do zagrozenia zdrowia lub zycia. Nalezy
zawsze zapewni¢ odpowiednia wentylacje,
zwlaszcza w zamknietych pomieszczeniach,
aby zapewni¢ odpowiednig ilos¢ powietrza
niezbedna do bezpiecznego oddychania.

1.5 HALAS MOZE BYC SZKODLIWY

W warunkach prowadzenia proceséw spawania
i pokrewnych, moga wystepowac szkodliwy
poziom hatasu. Moze doprowadzic to do uszko-
dzenia stuchu. Poziomy hatasu powinny by¢ zre-
dukowane do mozliwie najnizszego poziomu.
Wysokie poziomy hatasu moga by¢ tolerowane
przez bardzo krétki czas, poprzez noszenie od-
powiedniej ochrony uszu, zgodnie z odpowied-
nimi rozporzadzeniami krajowymi lub lokalnymi.
W przypadku watpliwosci, nalezy przeprowa-
dzi¢ kontrole przez eksperta, aby ustali¢ po-
ziom hatasu w miejscu pracy. Jesli przekraczaja
one dopuszczalne limity, mozna zastosowac
jedna z nastepujacych opgji:
a) izolacja zrodta hatasu poprzez zastosowanie
ttumikéw lub obudowy dZzwiekoszczelnej,
b) izolacja operatora od Zrédta hatasu,
¢) zastosowanie urzadzen ochrony dzwiekowej,
d) wskazanie,obszaréw ochrony stuchy”w sto-
sownych przypadkach,
e) ograniczenie wjazdu do,,obszaréw ochrony
stuchu” dla oséb uprawnionych,
f) nalezy chronic¢ stuch stosujac odpowiednie
srodki ochrony osobistej np. zatyczki lub
nauszniki ochronne.

ZAGROZENIE POZAREM
LUB WYBUCHEM

Spawanie fukowe i procesy pokrewne moga
spowodowac pozar lub wybuchy. Powinny zo-
sta¢ podjete odpowiednie srodki ostroznosci,
aby zapobiec tym zagrozeniom.

1.6

1.6.1 Zagrozenie pozarem

NE

« W celu unikniecia ryzyka pozaru, nalezy
usunac¢ wszelkie materiaty fatwopalne z
otoczenia spawania. Jesli nie jest to moz-
liwe, nalezy zabezpieczy¢ elementy tatwo-
palne materiatem ognioodpornym przed
dostepem iskier. Nalezy pamietag, ze iskry
i goracy metal, moga przedostac sie przez
mate szczeliny i otwory do przylegtej strefy.

« Nalezy unikac¢ spawania w poblizu przewo-
doéw hydraulicznych.

« Iskry i odpryski sg wyrzucane z tuku spawal-
niczego. Nalezy nosi¢ czysta, sucha odziez
ochronng (w szczegdlnosci nalezy unikac
zabrudzen od oleju), taka jak: rekawice spa-
walnicze, fartuch spawalniczy, spodnie spa-
walnicze, buty spawalnicze, kaptur/czapke
spawalnicza itp.

 Kiedy nie prowadzi sie procesu spawania,
nalezy upewnic sie, ze zadna czes¢ ukfadu
elektrody nie styka sie z materiatem spa-
wanym lub masa. Przypadkowy kontakt
moze spowodowac przegrzanie i stworzy¢
zagrozenie pozarowe.

« Gasnica powinna znajdowac sie w miegjscu
tatwo dostepnym, przygotowana do uzycia.

« Otoczenie pracy powinno by¢ obserwowa-
ne przez odpowiedni czas po zakoriczeniu
spawania i proceséw pokrewnych.

.« ,Gorace punkty”iich najblizsze otoczenie
powinny by¢ obserwowane, do momentu,
azich temperatura spadnie do normalnego
poziomu.
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1.6.2 Zagrozenie wybuchem

Zabronione jest podgrzewanie, ciecie lub spa-
wanie zbiornikdw, beczek lub pojemnikéw po
materiatach toksycznych lub tatwopalnych.
Istnieje zagrozenie wybuchem, nawet mimo
tego, ze zostaly one oprdznione i oczyszczone.

1.6.3 Uzytkowanie butli
z gazem ostonowym

W przypadku stosowania gazéw sprezonych

W miejscu pracy, nalezy zachowac szczegdlne

srodki ostroznosci, aby zapobiec sytuacjom

niebezpiecznym.

« Nalezy uzywac butle gazowe z odpowied-
nim gazem ostonowym przewidzianym do
prowadzonego procesu. Aparatura dodat-
kowa (regulator cisnienia, weze, ztgczki),
powinny by¢ w dobrym stanie technicznym.
Butla i aparatura dodatkowa powinny mie¢
aktualne atesty i dopuszczenia do uzytku.

« Zawsze przechowywac butle w pozycji
pionowej, przymocowana do podwozia lub
statego wsparcia.

« Butle powinny by¢ umieszczone z dala od
obszaréw, w ktérych moga by¢ narazone
na przewrécenie lub uszkodzenia fizyczne.

« Powinna by¢ zapewniona bezpieczna od-
legtos¢ od miejsca spawania elektrycznego
lub ciecia elektrycznego, z dala od innych
zrédet ciepta, iskier lub ptomieni.

« Nalezy podja¢ odpowiednie $rodki ostroz-
nosci, aby butle z gazem trzymane w po-
blizu miejsca pracy nie staty sie czescia
obwodu spawania.

« Nigdy nie dopuszczac do sytuacji zetknie-
cia elektrody, uchwytu elektrody lub innej
czesci elektrycznie,,goracej” z butla.

«  Trzymac gtowe z dala od gniazda zaworu
butli podczas otwierania zaworu.

« Nalezy zawsze stosowac specjalng ostone
zaworu podczas transportowania butli lub
w sytuacji, gdy butla nie jest w uzyciu.

1.7 POZOSTALE ZAGROZENIA

Spawanie fukowe i procesy pokrewne nio-
s za sobg inne nie wymieniowe wczesniej
zagrozenia.

1.7.1 Poparzenia

- Nigdy nie dotykaj goracych czesci odsto-
nietg dtonia.

« Odczekaj, az element ostygnie przed
przenoszeniem.

« Do trzymania goracych elementéw uzywaj
odpowiednich narzedzi i no$ specjalne re-
kawice spawalnicze oraz odziez chronigca
przed poparzeniem.

1.7.2 tuk plazmowy jest niebezpieczny

/N o/

Silnie skoncentrowany tuk plazmowy jest nie-
bezpieczny dla zdrowia i zycia. Zabronione jest
kierowanie tuku plazmowego w kierunku ludzi.

1.7.3 Drut spawalniczy moze zrani¢

(i3
d

Przypadkowe wtaczenie przycisku na uchwycie
spawalniczym, moze spowodowac niekontro-
lowany wysuw drutu. Koniec drutu spawalni-
czego, moze by¢ ostry.

Nigdy nie kieruj korica palnika uchwytu w kie-
runku twarzy, oczu oraz innych oséb.
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1.7.4 Czesciruchome moga
by¢ niebezpieczne

Nalezy zachowac wszystkie elementy zabez-
pieczajace obudowe urzadzenia we wiasciwym
potozeniu i stanie technicznym. Trzymac rece,
wtosy, ubrania i narzedzia, podczas pracy, z
dala od kot zebatych, wentylatoréw i innych
czesci ruchomych.

Nie nalezy kfas¢ rak w poblize silnika wenty-
latora. Zabroniona jest préba zatrzymywania
pracy wentylatora poprzez nacisk na jego os.

1.7.5 HF - wysoka czestotliwos$¢ zaptonu
moze powodowac¢ zakiocenia

N\ =

Stosowanie wysokiej czestotliwosci zaptonu
podczas spawania metoda TIG/ciecia plazmo-
wego, moze powodowac zaktécenia miedzy

innymi sieci komdrkowej, radiowej, telewizyj-
nej, kardiostymulatoréw oraz Zle zabezpie-
czonego sprzetu komputerowego i robotéw
przemystowych, powodujac ich catkowite
unieruchomienie.

1.8 POZOSTALE INFORMACIJE

Przy wykonywaniu prac spawalniczych, nale-
zy stosowac sie do wymagan BHP zawartych
w aktualnych wersjach aktéw prawnych, do
ktérych naleza miedzy innymi:

+ Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury
z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpie-
czenstwa i higieny pracy podczas wyko-
nywania rob6t budowlanych (Dz. U. 2003,
Nr 47, poz. 401) - Rozdziat 16

« Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia
27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczen-
stwa i higieny pracy przy pracach spawal-
niczych. (Dz. U. z 2000 r. Nr 40, poz. 470)

« Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy
i Polityki Spotecznej z dnia 23 grudnia 2003
w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy
przy produkcji i magazynowaniu gazéw, na-
petnianiu zbiornikéw gazami oraz uzywaniu
i magazynowaniu karbidu (Dz. U. 2004 nr 7
poz. 59)

« Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrz-
nych i Administracji z dnia 7 czerwca 2010 r.
w sprawie ochrony przeciwpozarowej bu-
dynkéw, innych obiektéw budowlanych
i terenéw (Dz. U.2010 nr 109 poz. 719)

. oraz wszelkich nowych rozporzadzen.

1.9 DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI DLA CIECIA PLAZMOWEGO

1.9.1. Potencjalne zagrozenia w czasie ciecia palnikiem plazmowym

+ w trakcie ciecia plazmowego temperatura ptomienia palnika przekracza kilka tysiecy °C’
+ duze promieniowanie swietlne towarzyszy cieciu plazmowemu wskutek spalnia gazéw oraz

powstawania tuku elektrycznego’

« podczas tzw. przebijania i samego ciecia moga wystepowac odpryski stopionego metalu’
« podczas procesu ciecia wystepuja gazy, dymy oraz pyty.

1.9.2. Zagrozenie przez wysoka temperature

Zrédta wysokiej temperatury towarzyszace procesowi ciecia plazmowego moga pochodzi¢ od:

« ptomienia palnika,
« wysokiej temperatury palnika,
+ rozgrzanego elementu blachy,
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iskier i odpryskéw metalu,

ciektej kropli cietego elementu.

Skutki wysokiej temperatury, ktére moga wystapic:

oparzenie powierzchniowe - catkowite zniszczenie naskérka,

oparzenie gtebokie - zniszczenie czesci skory wraz z gruczotami tojowymi,

oparzenie catkowite — catkowite zniszczenie skory.

Sposoby ochrony przed w/w zagrozeniami, ktére nalezy przedsiewzig¢:

stosowac trudnopalne ubranie ochronne. Powinny to by¢ rekawice, fartuch skérzany, obuwie
ochronne, nakrycie gtowy, ochrona twarzy i oczu,

chronic oczy operatora poprzez stosowanie specjalistycznych okularéw ochronnych o stopniu
zaciemnienia min. 6 DIN.

1.10 SYMBOLE UZYTE W DALSZEJ CZESCI INSTRUKCJI

o I l Tymi symbolami oznaczone sg miejsca, w ktérych zawarta jest wazna informacja.
o o

2. POLA ELEKTROMAGNETYCZNE (EMF)

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewéd powoduje powstawanie lokalnie pdl
elektrycznych i magnetycznych (EMF - ang. electromagnetic field). Wszystkie urzadzenia spawalni-
cze, w celu minimalizacji ryzyka zwigzanego z ekspozycja na EMF powstatego z obwodu spawania,
nalezy uzytkowac zgodnie z nastepujacymi procedurami:

Przewody spawalnicze poprowadzi¢ razem - gdy jest to mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma.
Gtowe i tutéw trzymac mozliwie jak najdalej od obwodu spawania.

Nigdy nie owija¢ przewodoéw spawalniczych wokét ciata.

Nie wolno znajdowac sie pomiedzy przewodami spawalniczymi. Trzymac obydwa przewody
spawalnicze po jednej stronie ciafa.

Nalezy podtaczyc¢ przewdd powrotny jak najblizej miejsca spawanego.

Nie wolno siedzie¢ lub opiera¢ sie o Zrédto spawalnicze podczas pracy.

Nie spawac w trakcie przenoszenia Zrédta spawalniczego lub podajnika drutu.

NIEBEZPIECZENSTWO!

Wytwarzajqce sie podczas spawania (i procesow pokrewnych) pole elektromagnetyczne

(EMF), moze zaktocac funkcjonowanie implantéw medycznych np. kardiostymulatora. Osoby
zimplantami medycznymi np. rozrusznikiem serca przed rozpoczeciem spawania/ciecia
plazmowego, zobowigzane sq do konsultacji z lekarzem i zachowania szczegélnej ostroznosci.
Zabronione jest przebywanie w poblizu miejsca, gdzie prowadzony jest proces spawania/ciecia
plazmowego bez uprzedniej konsultacji z biegtym lekarzem.

3. KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

OSTRZEZENIE!

Sprzet klasy A nie jest przewidziany do uzytkowania w lokalizacjach mieszkalnych, gdzie
energia elektryczna jest doprowadzona przez system publicznej sieci niskiego napiecia. Mogq
byc potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej w tych
lokalizacjach, z powodu zaburzer przewodzonych i promieniowanych.
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3.1 INFORMACJE OGOLNE

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie sprzetu do spawania tukowego/ciecia
plazmowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia zaktécen elektromagne-
tycznych, uzytkownik jest odpowiedzialny za podjecie dziatart w celu rozwigzania problemu,
przy ewentualnym wsparciu technicznym producenta. W niektérych sytuacjach dziataniem
zapobiegawczym moze by¢ uziemienie obwodu spawania. W innych moze oznaczac¢ koniecz-
nos¢ zaprojektowania ekranu elektromagnetycznego odgradzajacego zrédto spawalnicze od
miejsca pracy, odpowiednimi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach zaktécenia
elektromagnetyczne powinny zostac¢ obnizone do bezpiecznego poziomu.

Proces spawania fukowego/ciecia plazmowego moze emitowac dodatkowe zaktdcenia. Uzytkownik
ponosi odpowiedzialnos¢ za zaktécenia powstate w wyniku przebiegu procesu spawania/ciecia
° plazmowego.

3.2 OCENA OBSZARU

Przed zainstalowaniem urzadzenia do spawania tukowego/ciecia plazmowego uzytkownik

powinien dokonac¢ oceny potencjalnych zakiécen elektromagnetycznych w okolicy. Powinny

by¢ wziete pod uwage:

a) inne przewody zasilajace, kable sterujace, sygnalizacyjne i przewody telefoniczne - nad, pod
i obok sprzetu do spawania tukowego/ciecia plazmowego,

b) nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne,

¢) sprzet komputerowy i sprzet kontrolny,

d) urzadzenia bezpieczenstwa, na przyktad zabezpieczenia sprzetu przemystowego,

e) zdrowie ludzi wokdt, np. osoby korzystajace z rozrusznikdw serca czy aparatéw stuchowych,

f) sprzet uzywany do kalibracji i pomiaréw,

g) zgodnosc¢ innego sprzetu w otoczeniu (uzytkownik powinien upewnic sig, ze sprzet uzytko-
wany w otoczeniu jest kompatybilny, co moze wymaga¢ dodatkowych srodkéw ostroznosci),

h) pora dnia, w ktérej spawanie i procesy pokrewne sa prowadzone.

Wielkos¢ otaczajgcego obszaru zalezy od konstrukcji budynku i innych czynnosci, ktére tam sie

odbywaja. Obszar oddziatywania, moze wybiegac poza granice obiektu.

3.3 METODY REDUKCJI EMISJI ZAKLOCEN ELEKTROMAGNETYCZNYCH

Metody redukcji emisji zaktécen elektromagnetycznych wymienione sg szczegétowo w normie
EN 60974-9 ,,Sprzet do spawania tukowego — Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”

4. ZGODNOSC ZE STANDARDAMI

Przecinarka plazmowa SPARTUS® XPro CUT 50 jest zgodna z odnosnymi wymaganiami unijnego
prawodawstwa harmonizacyjnego:

Dyrektywy LVD 2014/35/UE Niskonapieciowy sprzet elektryczny

oraz z wymaganiami norm zharmonizowanych:

EN 60974-1 Sprzet do spawania tukowego - Cze$¢ 1: Spawalnicze zrédta energii
4.1 OZNAKOWANIE CE

Znak CE umieszczony jest na tabliczce znamionowej urzadzenia i/lub frontowym c €
panelu urzadzenia.
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4.2 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Tabliczka znamionowa oraz numer seryjny znajduja sie z tytu urzadzenia.

5. OPIS OGOLNY

SPARTUS® XPro CUT 50

SPARTUS® XPro CUT 50 to kompaktowa, inwertorowa przecinarka plazmowa przeznaczona do ciecia
metali oraz wszystkich materiatow przewodzacych prad elektryczny. Zasilana z jednofazowej sieci
230V, doskonale sprawdza sie zaréwno w warunkach warsztatowych, jak i podczas prac w terenie.
Dzieki zastosowaniu nowoczesnych technologii uzyskano mate, lekkie i wyjatkowo porecz-
ne zrédto, oferujgce maksymalny prad ciecia 40 A. Urzadzenie umozliwia ciecie materiatéw
o maksymalnej grubosci do 25 mm, zachowujac wysoka jakos¢ i powtarzalnos¢ procesu.
Przecinarka pracuje w trzech trybach: ciecia ciagltego, ciecia przerywanego oraz ztobienia, co
czyni ja uniwersalnym narzedziem do réznorodnych zastosowan produkcyjnych i montazowych.
Wbudowany system bezstykowej inicjacji fuku pilotazowego (bez HF) zapewnia stabilny
start, doskonatg jakos¢ krawedzi ciecia oraz wydtuzong zywotnos¢ czesci eksploatacyjnych.
Czytelny panel sterowania z wyswietlaczem LCD umozliwia ptynna regulacje pra-
du ciecia oraz precyzyjne ustawienie cis$nienia powietrza. Dodatkowo urzadze-
nie wyposazono w przetacznik trybu pracy 2T / 4T, zwiekszajacy komfort obstugi.
SPARTUS® XPro CUT 50 to niewielka, mobilna przecinarka plazmowa, idealna do zastosowan
produkcyjnych, serwisowych oraz prac terenowych, wszedzie tam, gdzie liczy sie niezawodnosc,
fatwy transport i szybka gotowos¢ do pracy.

5.1 PRZEZNACZENIE

Urzadzenie SPARTUS® XPro CUT 50 przeznaczone jest do ciecia termicznego (ciecie plazmowe)
stali, metali kolorowych i innych materiatéw przewodzacych prad elektryczny.

6. DANETECHNICZNE

6.1 PRACA, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

Warunki podczas pracy, przechowywania i transportu

Temperatura otoczenia podczas pracy od -10°C do +40°C

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza do 50% przy temp. +40°C
do 90% przy temp. +20°C

Otaczajace powietrze wolne od nadmiernych ilosci pytu, kwaséw,
gazdw korozyjnych itp. lub substancji innych
niz generowane przez proces spawania

Maksymalne pochylenie podtoza nie wiecej niz 10°

Temperatura otoczenia

przy transporcie i przechowywaniu od -20°C do +55°C
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Cykl pracy (def.)

Cykl pracy to czas, w trakcie ktérego mozna spawac lub cigc przy okreslonym obcigzeniu, nie
powodujqc przeciqzenia. Wyrazony jest w procentach dla 10 minutowego przedziatu czasowego.
Dla przyktadu 60% cykl pracy oznacza, ze przez 6 minut urzqdzenie moze pracowac pod zadanym
obcigzeniem, pézniej wymagana jest 4 minutowa przerwa w pracy urzqdzenia (dziatanie bez
obcigzenia).

Zabezpieczenie przed przegrzaniem (def.)

Jesli dojdzie do nadmiernego przegrzania sie urzqdzenia, zatqczy sie system zabezpieczajqcy
urzqdzenie przed przegrzaniem (odciecie mozliwosci pracy, zapalenie sie kontrolki ostrzegawczej na
przednim panelu). W takiej sytuacji nie nalezy od razu wytqczac urzqdzenia. Nalezy odczekac jakis
czas, az wentylator wychtodzi urzqdzenie. Czas powrotu przecinarki do stanu przed przegrzaniem,

moze potrwac do ok. 15 minut.

Urzqdzenie posiada stopieri ochrony IP21S, co oznacza, ze przeznaczone jest wytqcznie do
stosowania wewnqtrz zamknietych i zadaszonych pomieszczen. Nie nadaje sie do uzytku na
zewngqtrz budynkow, w szczegdlnosci w trakcie opaddw deszczu i/lub $niegu.

6.2 PARAMETRY TECHNICZNE

XPro CUT 50
Napiecie zasilania ~1x 230V £ 10% 50/60 Hz
Pobér pradu [A] 20/14
Natezenie pradu ciecia [A] 20-40
Maks. grubos¢ cigcia [mm] 25
Moc znamionowa [KVA] 47
Cykl pracy [%] 45
Napiecie wyjsciowe pracy [V] 88 -96
Napiecie biegu jalowego [V] 345
Cisnienie sprezonego powietrza [bar (MPa)] 3.8-7.5(0.38-0.75)
Pre-gaz i Post-gaz v
Bezstykowe zajarzenie tuku bez HF v
POZOSTALE PARAMETRY
Wspotczynnik mocy (cose) 0.99
Sprawnos¢ n [%] 84
Klasa izolacji H
Stopien ochrony IP21S
Waga [kg] 9

Wymiary [mm]

483 x 147 x 292
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7. INSTALACJA I UZYTKOWANIE

OSTRZEZENIE!

Urzqdzenia SPARTUS® XPro przeznaczone sq do zastosowar profesjonalnych i przemystowych.
° Podtqczenia i uzytkowania urzqdzenia moze dokonywac wytqcznie odpowiednio

wykwalifikowany fachowy personel.

Zabronione jest skracanie dtugosci przewodu spustu kondensatu. Wqz powinien zawsze siegac¢
powyzej podtoza — ponizej dolnej krawedzi tylnego panelu przecinarki.

Osoba wykwalifikowana (def.)

o Osoba, ktéra zdobyta odpowiednie wyksztatcenie techniczne, odbyta szkolenia i/lub zdobyta
doswiadczenie umozliwiajqce dostrzeganie ryzyka i unikanie zagrozer podczas uzytkowania
produktu (IEC 60204-1).

7.1 ODPOWIEDNIE CHLODZENIE

Przecinarka powinna sta¢ na stabilnym, suchym i réwnym podtozu. Unikac zbytniego nachylenia
i Sliskich powierzchni. Nalezy regularnie kontrolowag, czy otwory wentylacyjne przecinarki (wlot,
wylot) nie sg zakryte. Minimalna odlegtos¢, pomiedzy otworami wentylacyjnymi przecinarki
a zabudowa ($ciang), powinna wynosi¢ 50cm.

7.2 RUCH I PRZEMIESZCZANIE

Przy przenoszeniu przecinarki prosze zachowac szczegdlng ostroznos¢. Urzadzenie powinno
by¢ przenoszone przy pomocy zamontowanego uchwytu transportowego.

W przypadku uszkodzenia uchwytu transportowego nalezy dokona¢ niezwtocznej naprawy
usterki w autoryzowanym serwisie.

7.3 OPIS BUDOWY

Gniazdo wtyku centralnego uchwytu

Przewdd zasilania

@ Uchwyt transportowy

@ Panel sterujacy
@ Gniazdo tW ,+"

Wigcznik ON/OFF

Przytacze sprezonego
powietrza

OROIOIO,
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7.4 PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACE)J

Wymagania dotyczace parametrow sieci zasilajacej (napiecie zasilania, dopuszczalny zakres
wahan napiecia z sieci, itp.) podane sg w tabeli z danymi technicznymi urzadzenia oraz na tab-
liczce znamionowej przecinarki.

Przed podtaczeniem przecinarki plazmowej do sieci zasilajacej:

« Nalezy sprawdzi¢, czy jej parametry spetniajag wymogi okreslone dla danego modelu.

+ Sprawdzi¢ stan techniczny przewodu zasilajacego i wtyczki oraz stan potaczenia przewodu
zasilajacego z wtyczka i urzadzeniem. Jezeli stwierdzono uszkodzenie przewodu lub wtycz-
ki lub wystepuja luzne przewody w potaczeniu miedzy nimi, zabronione jest podtgczanie
przecinarki do momentu usuniecia usterki.

Przecinarke mozna podtacza¢ jedynie do sieci, w ktérej gniazdo zasilania jest prawidtowo
uziemione.

7.5 PODLACZENIE URZADZENIA
0 Przed podtqczeniem osprzetu i sprezonego gazu do urzqdzenia, upewnij sie, Ze urzqdzenie odtgczone
jest od Zrédta zasilania, a wiqcznik znajduje sie w pozycji OFF.

7.5.1 Montaz i podtaczenie sprezonego powietrza

zanieczyszczen takich jak czqstki state, drobiny oleju lub nadmierna wilgo¢. W tym celu nalezy
stosowac elementy przygotowania sprezonego powietrza takie jak np. separator, filtr wody

i czgstek statych, filtr oleju, filtr mgty olejowej itp.

0 Wykorzystywane do ciecia plazmowego sprezone powietrze lub azot powinny by¢ wolne od

Zastosowany reduktor cisnienia umozliwi redukcje cisnienia wejsciowego do wartosci dopuszczalnej

0 (wartosci cisnienia roboczego przecinarki).

. Upewnij sig, ze blok przygotowania powietrza jest wiasciwie zamontowany.

. Sprawdz wartos¢ cisnienia wychodzacego z kompresora (instalacji).

. Podtacz przewdd sprezonego powietrza do przytacza wejsciowego powietrza @ (pkt 7.3).

. Upewnij sig, ze w potaczeniu nie wystepuja nieszczelnosci.

. Regulacji cisnienia roboczego dokonuje sie przy wtgczonej przecinarce plazmowej. Do usta-
wiania ci$nienia roboczego stosuje sie przycisk testu gazu @na przednim panelu funkcyjnym
przecinarki (pkt 7.6).

6. Wartosc cisnienia roboczego powinna odpowiadac wartosci rekomendowanej.

i b W IN =

7.5.2 Podtaczenie i przygotowanie urzadzenia do pracy

1. Podfacz przewdd sprezonego powietrza do urzadzenia (wg 7.5.1).

. Podfacz uchwyt plazmowy (wg 7.5.3).

. Podtacz urzadzenie do zrédta zasilania zgodnie z wytycznymi (pkt 7.4).

. Whacz urzadzenie ustawiajac wigcznik @ w pozycji ON, poczekaj az wiaczy sie wyswietlacz
i uruchomi wentylator.

. Otwdrz zawdr gazu i dostosuj cisnienie i przeptyw gazu do wartosci znamionowej.

. Naci$nij wiacznik palnika, zeby nastapito zajarzenie tuku.

. Ustaw odpowiedni prad zgodny z gruboscig materiatu i wymaganiami procesu.

. Urzadzenie jest gotowe do pracy.

HWN

00N O W
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7.5.3 Podtaczenie uchwytu
1. Przed podtaczeniem uchwytu plazmowego upewnij sig, ze piny sterujgce w uchwycie pod-
taczone s wg. schematu (pkt. 7.5.4).
2. Podtacz wtyk uchwytu plazmowego z nalezytg uwaga i ostroznoscia do gniazda centralnego
w urzadzeniu. Zwrd¢ szczegdlng uwage na spasowanie pindéw.
3. Zabezpiecz pofaczenie dokrecajac nakretke kontrujaca. Sprawdz czy potaczenie nie ma luzéw.

Kompresor
=) Uchwyt plazmowy
Element ciety
T

Zacisk masowy

Przewdd powrotny /

; Start - Stop
7.5.4 Centralny wtyk - rozmieszczenie pinéw s
Urzadzenie jak i uchwyt wyposazony jest w stan- 6 Pilot
dardowy typ przytacza — centralny wtyk. 8

9 Ostona dyszy
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7.6 PANEL FUNKCYJNY PRZECINARKI PLAZMOWE)J

7] SPARTUS®

Przycisk wyboru: ciecie ciagte/ztobie- @ Test gazu
nie/ciecie przerywane

@ Przycisk wyboru czasu wyptywu
Przetacznik trybu pracy — 2T / 4T gazu: pre gaz/post gaz
Wyswietlacz LED

Pokretto regulacji: prad spawania/
czas pre gaz/czas post gaz

® 0@

7.7 PROCES CIECIA PLAZMOWEGO

Urzadzenia SPARTUS® XPro wyposazone sa standardowo w ukfad bezstykowego zajarzania
tuku bez jonizatora wysokich czestotliwosci HF - tuk pilotazowy wytwarza sie wskutek dziata-
nia systemu bezstykowego zajarzania z wykorzystaniem zjawiska tzw. cofajacej sie elektrody.
Zajarzenie tuku nie wymaga kontaktu dyszy z powierzchnia cietego materiatu.

Do recznego ciecia plazmowego nalezy stosowac specjalne elementy dystansowe, dotaczone
do uchwytu. Wazne jest odpowiednie przebicie sie przez materiat w poczatkowej fazie ciecia
i utrzymywanie dobrej predkosci prowadzenia palnika. Odpowiednio przeprowadzone ciecie
plazmowe powinno skutkowac¢ gtadka powierzchnig krawedzi cietego materiatu.

Nalezy wymieniac¢ dysze i elektrody w nastepujacych przypadkach:

- gdy gtéwka dyszy (otwdr w dyszy) jest zdeformowany, rozkalibrowany,
« gdy elektroda ma wgtebienia powyzej 1.5mm,

« podczas ciecia w tuku plazmowym pojawiaja sie zielone ptomienie,

« szczelina ciecia jest ukosna lub zbyt szeroka,

« ptomien tuku jest rozwarstwiony (nie jest skupiony).
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7.8 REKOMENDOWANE UCHWYTY PLAZMOWE
Uchwyt plazmowy SPARTUS® SP45H (standard TRAFIMET® S45)
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KOD
09600
09602
09605
07301.20
52531
60028
51316.06
51316
51316.09
60389K1
60389K
60389K4
60389
60431

OPIS
Korpus palnika (do 25A)
Korpus palnika (do 40A)
Rekojes¢ z mikrowytacznikiem (kpl.)
Mikrowytacznik
Elektroda
Pierscien zawirowujacy
Dysza ¢ 0.6
Dysza ¢ 0.8
Dysza ¢ 0.9
Ostona dyszy (7 otwor)
Ostona dyszy (2 otwory)
Ostona dyszy (4 otwory)
Ostona dyszy (6 otworéw)

Pierscien dystansowy (dwa groty)
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8. KONSERWACJA

I OSTRZEZENIE!

Przed przystgpieniem do konserwacji lub naprawy urzqdzenia, nalezy odtqczy¢ je od Zrédta

o zasilania i odczeka¢ co najmniej 5 minut. Napiecie w kondensatorach powinno roztadowa¢

sie w tym czasie do bezpiecznego poziomu. Ale pomimo tego, nalezy zachowa¢ szczegdlne
srodki ostroznosci.

0 Prace konserwacyjne i naprawcze mogq by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany personel,

z odpowiednimi uprawnieniami. Regularne przeprowadzanie prac konserwacyjnych, zapewni odpo-
wiedniq zywotnos¢ i bezproblemowe funkcjonowanie urzqdzenia.

Codziennie (przed kazdym uzyciem/podtaczeniem):

Dokonywac ogledzin zewnetrznych obudowy, pokretet, panelu sterujacego.

Dokonywac ogledzin zewnetrznych przewodu zasilajacego i wtyczki zasilajacej oraz spraw-
dzi¢ stan izolacji przewodu.

Sprawdzac stan techniczny przewodoéw oraz ich potgczenia z urzadzeniem. Jezeli prze-
wody posiadajg uszkodzong izolacje — wymienic ja. Jezeli potaczenie jest zbyt luzne -
zlikwidowac luzy.

Sprawdzi¢ dziatanie wentylatora chtodzacego urzadzenie.

Sprawdzi¢ czy otwory wentylacyjne nie sg zatkane.

Sprawdzi¢ stan techniczny elementéw bloku przygotowania powietrza. Jezeli konieczne
spusci¢ nadmiar kondensatu z filtrow.

Sprawdzi¢ stan techniczny czesci eksploatacyjnych palnika plazmowego.

Przynajmniej raz w miesigcu:

Nalezy regularnie usuwac kurz z wnetrza urzadzenia przy pomocy sprezonego powietrza.
Cisnienie powinno by¢ odpowiednio niskie, aby nie uszkodzi¢ matych elementéw wewnatrz
urzadzenia. Jezeli w miejscu pracy poziom zapylenia jest wysoki nalezy czysci¢ wnetrze urza-
dzenia czesciej.

Sprawdzi¢ stan techniczny stykdw wewnetrznych elementéw elektrycznych. Jesli gdziekol-
wiek na pofaczeniach wystepuja luzy, nalezy je usunac.

9. OCHRONA SRODOWISKA

Produktu nie wolno wyrzucac¢ do zwyktego pojemnika na odpady. Zabronione
jest catkowicie wyrzucanie sprzetu elektrycznego lub elektronicznego z symbo-
lem przekreslonego kosza. Zgodnie z dyrektywa WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE)
obowiagzujaca w Unii Europejskiej nalezy produkty te obja¢ utylizacja zgodna
z lokalnymi przepisami.

Informujemy, ze zgodnie z przepisami kazdy towar obarczony jest kosztami

gospodarowania odpadami (KGO) zgodnie ze stawka w danym roku.
Uwaga! W przypadku uzycia ptynu do uchwytéw chtodzonych ciecza, musi by¢ on poddany
utylizacji zgodnie z dotaczonga do niego informacja.
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10. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

o Nie wszystkie problemy z funkcjonowaniem urzqdzenia Swiadczq o jego awarii. Mozesz samodzielnie

przeprowadzi¢ analize w poszukiwaniu prawdopodobnej usterki. W przypadku jakichkolwiek wqtpliwosci
nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem produktéw SPARTUS® lub autoryzowanym serwisem.

o W okresie gwarancyjnym wszelkich napraw dokonuje autoryzowany serwis. Wykonywanie napraw
przez osoby nieuprawnione, powoduje utrate gwarancji.
PROBLEM Z WtACZENIEM URZADZENIA

Niepoprawnie podtaczone zasilanie.
Zadziatat uktad kontroli napiecia.

Napiecie zasilania niestabilne. Zbyt cienkie

Po wiaczeniu urzadzenia nie dziata wentylator, przewody zas!laj:qce lub Zle podfaczone
$wieci wyéwietlacz funkcyjny. Urzadzenie nie tnie.  Przewody zasilajace.

Niepoprawne zatgczenie wtacznika ON/OFF.
Zadziatat uktad przekroczenia napiecia.

Luzne potaczenia na wtaczniku ON/OFF.

Zle podtaczone napiecie zasilania.

Po ustawieniu wigcznika w pozycji ON

- urzadzenie nie odpowiada. Awaria przetacznika ON/OFF.

Awaria wbudowanego kompresora.
PROBLEMY Z CIECIEM PLAZMOWYM

Skosna lub zbyt szeroka szczelina cigcia. Zuzyta dysza lub elektroda.

Za niskie cisnienie sprezonego powietrza.

Niestabilny, przerywany fuk plazmowy. Zbyt duze spadki napiecia wejsciowego.

Za cienkie przewody zasilajace
(praca z przedtuzaczem).

Nadmierna iloé¢ zgorzeliny na dolnej krawedzi _ Zbyt mata predkos¢ ciecia.

cigtego elementu. Za niskie natezenie pradu ciecia.

Zbyt niski prad ciecia.

Problemy z przebiciem sie przez ciety materiat. .
Zle podtaczony przewdd powrotny

INNE

Zbyt duze natezenie pradu ciecia. Przekroczony

Zalgczylo sie zabezpieczenie przeciw przegrzaniu. cykl pracy urzadzenia.

Zbyt wysoki skok napiecia w sieci zasilajacej.

Za duze spadki napiecia z sieci.

Zafgczyt sie uktad kontroli napiecia.
Zbyt duzo urzadzen podfaczonych w jednym
czasie do sieci.

Jesli urzqgdzenie nadal nie dziata prawidtowo, zwrd¢ sie o pomoc do Infolinii Technicznej 801 060 101.
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