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1. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA -
ZAGROZENIA TOWARZYSZACE SPAWANIU
LUKOWEMU I CIECIU PLAZMOWEMU

Spawanie lukowe i ciecie plazmowe to
procesy, ktére moga stwarza¢ zagrozenie
dla operatora i oséb znajdujacych sie
w poblizu. Operator i jego najblizsze
otoczenie wystawieni sa miedzy innymi na
ryzyko zagrozenia pozarem, wybuchem,
porazenia pradem, oparzenia, a takze ryzyko
poniesienia obrazen w wyniku kontaktu z
czeSciami ruchomymi urzadzenia.

Po zapewnieniu odpowiednich $rodkéw
ochronnych, spawanie elektryczne i
cigcie 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 zwalniaja operatora
z obowiazku przestrzegania zasad BHP
obowiazujacych w zakladzie.

1.1.0GOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA
Operatorzy urzadzen spawalniczych i osoby
przebywajace w poblizu procesu spawania
powinny by¢ poinformowane o zagrozeniach
zwigzanych z procesem spawania lukowego/
ciecia plazmowego. Powinny one posiadaé
informacje nt. niezbednych  Srodkéw
ochronnych okresSlonych w odpowiednich
normach i przepisach krajowych oraz
miedzynarodowych.

1.1.1. STAN | KONSERWACJA SPRZETU
» Sprawdz stan techniczny urzadzenia i
osprzetu przed rozpoczeciem spawania.

Zabroniona  jest praca  sprzetem
niesprawnym technicznie.

» Sprzet  uszkodzony lub  wadliwy,
nalezy  natychmiast naprawi¢ lub
wycofac z eksploatacji.

1.1.2. UZYTKOWANIE | PRZENOSZENIE
 Zabezpiecz miejsce dookola strefy w ktorej
prowadzony bedzie proces spawania.

« Wszystkie urzadzenia powinny byc
umieszczone tak, aby nie stanowily
zagrozenia w ciagach komunikacyjnych, na
drabinach, schodach, itp..

« Spadajacy sprzet moze spowodowac
zagrozenie zdrowia lub zycia. Zabezpiecz
urzadzenie przed przewrdceniem.

» Sprzet spawalniczy moze byc¢ ciezki (np.
podajnik drutu wyposazony w szpule drutu
i przewod zespolony). Nalezy zachowac

odpowiednie $érodki ostroznoSci przy
recznym przenoszeniu.
» Do przenoszenia ciezkich elementow,

uzywaj specjalnie do tego skonstruowanych
podnoénikow/wozkow/urzadzen
transportowych. Upewnij sie, ze masa
przenoszonego sprzetu nie przekracza
dopuszczalnego maksymalnego
udzwigu  podnos$nika/wdzka/urzadzenia
transportowego.

« W trakcie uzytkowania urzadzenia
zabronione jest przebywanie w poblizu
os6b nieupowaznionych, w szczegblnosci
dzieci.

» Urzadzenie nie nadaje sie do rozmrazania
rur.

» Zabronione jest stosowanie niezgodne z
przeznaczeniem

1.1.3. ODPOWIEDNIE PRZESZKOLENIE

» Tylko profesjonalnie przeszkolony
i wykwalifikowany personel moze
zainstalowac, obstugiwaé, konserwowaé i
naprawiac¢ urzadzenie.

« Dla operatorow (uzytkownikéow) i ich
przetozonych niezbedne jest posiadanie
odpowiednich szkolen i kwalifikacji:
z zakresu bezpiecznego uzytkowania
sprzetu; nt. prowadzonych proceséw; nt.
procedur awaryjnych.
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1.2. PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE
ZABIC

’

“_ .

» Przed rozpoczeciem spawania i w czasie
przebiegu procesu nalezy odizolowaé sie
od podtoza i otoczenia za pomoca suchego i
nieuszkodzonego ubrania ochronnego. Nie
wolno pracowaé¢ na mokrym podlozu.

« Zabronione jest dotykanie gniazd DINSE
( ,+”i/lub ,-,) w czasie pracy urzadzenia,
(gdy urzadzenie jest podlaczone do Zrodia
zasilania).

» Nie wolno dotykaé¢ czesci elektrycznych
urzadzenia pod napieciem.

« Nigdy nie zalaczaé zasilania, przed
odpowiednig instalacja osprzetu do
gniazd/przytaczy DINSE w urzadzeniu.

o Stosowa¢ suche, wolne od otworéw
i uszkodzen rekawice spawalnicze i
odziez ochronng, w celu zapewnienia
odpowiedniej izolacji ciala. Zabronione jest
dotykanie gola dlonig wszelkich elementow
tworzacych obwdd elektryczny.

« Nalezy zawsze mie¢ pewno$¢, ze jest
dobre polaczenie elektryczne przewodu
powrotnego z elementem spawanym.
Polaczenie powinno byé jak najbardziej
zblizone do obszaru spawania.

« Utrzymywaé uchwyt elektrodowy, uchwyt
spawalniczy, zacisk masowy, przewody
spawalnicze i spawarke w odpowiednim
stanie  technicznym  zapewniajacym
bezpieczenstwo uzytkowania. Uszkodzong
izolacje przewodéw, nalezy wymieni¢ na
nowa.

 Nigdy nie zanurzaé elektrody w wodzie w
celu wychlodzenia.

» Podczas pracy nad poziomem podlogi

(na wysoko$ci), uzywa¢ odpowiednich
paséw bezpieczenstwa. Aby uchronié sie
przed spadkiem z wysokosci, w przypadku
ewentualnego porazenia pradem.

« Zachowaé szczeg6lng ostroznoéé, kiedy
uzytkuje sie urzadzenie w malych
pomieszczeniach Ilub w miejscach o
zwiekszonej wilgotnosci powietrza.

1.3. PROMIENIOWANIE £UKU MOZE BYC
NIEBEZPIECZNE

=

Euk spawalniczy generuje:

» Promieniowanie ultrafioletowe
uszkodzi¢ skore i oczy)

« Swiatlo widzialne (moze olepi¢ oczy i
uposledzi¢ widzenie)

« Promieniowanie  podczerwone
uszkodzi¢ skore i oczy)

Promieniowanie luku spawalniczego moze

oddzialywa¢ bezpoSrednio lub byé odbite

od gladkich powierzchni metalowych lub

kolorowych przedmiotow.

(moze

(moze

1.3.1. OCHRONA OCZU | TWARZY

» Nalezy uzywaé tarczy/przylbicy
spawalniczej z odpowiednim filtrem dla
ochrony twarzy i oczu przed iskrami i
promieniowaniem huku spawalniczego.

» Tarcza/przylbica  powinna  zapewni¢
ochrone oczu i twarzy, przed urazem —
spowodowanym latajacymi czasteczkami
i innymi cialami takimi jak: odpryski
spawalnicze, zuzel itp.

» Tarcza/przylbica spawalnicza, powinna
by¢ wykonana zgodnie z obowiazujacymi
normami.
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1.3.2. OCHRONA CIALA

» Cialo powinno by¢ chronione za pomoca
odpowiedniej odziezy ochronnej zgodnie z
obowiazujacymi normami.

Stosowa¢ odpowiednia odziez ochronna
wykonang z wytrzymalego materialu
ognioodpornego, w celu zapewnienia
odpowiedniej ochrony skory.
Zastosowanie ochrony karku moze byc
konieczne w celu ochrony przed odbitym
promieniowaniem.

1.3.3. OCHRONA OSOB W SASIEDZTWIE LUKU
SPAWALNICZEGO
Chroni¢ pozostaly personel znajdujacy
sie w poblizu przed negatywnym
skutkiem  promieniowania  tuku i
odpryskami spawalniczymi. Ostrzec ich
o niebezpieczenstwie wynikajacym z
ekspozycji na dzialanie tuku spawalniczego.
W sasiedztwie miejsca gdzie prowadzony
jest proces, nalezy stosowal specjalne
antyrefleksyjne zaslony lub ekrany, w
celu odizolowania o0s6b postronnych
od promieniowania luku. Stosowaé w
widocznym miejscu  ostrzezenie, np.
symbol ochrony oczu — ,nalezy zapoznaé
sie z niebezpieczenstwem promieniowania
optycznego tuku.”
« Pomocnik spawacza, roéwniez powinien
by¢ zaopatrzony w odpowiednia odziez
ochronna.

1.4. OPARY | GAZY MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE

AR

Spawanie lukowe i procesy pokrewne
wytwarzaja dymy spawalnicze, ktére moga
zanieczyszcza¢ atmosfere otaczajaca miejsce
pracy. Dym spawalniczy jest mieszaning
réznych gazobw w powietrzu i drobnych czastek,
ktore w przypadku wdychania lub polkniecia
moga stanowié zagrozenie dla zdrowia.

Stopien ryzyka zalezy od:

» Kompozycji oparow

« Stezenia oparow

« Czasu ekspozycji

Systematyczne podejscie do oceny narazenia

jest konieczne, biorac pod uwage szczegolne

okolicznosci danego operatora i jego
pomocnika, ktorzy moga by¢ wystawieni na
ryzyko.

Opary spawalnicze moga by¢ kontrolowane
przez szereg czynnikbw np. poprzez
modyfikacje procesu, zabezpieczenie
techniczne, metody pracy, Srodki ochrony
osobistej i dzialania administracyjne.

W  pierwszej kolejnoéci konieczne jest
rozwazenie, czy  ekspozycji = mozna
zapobiec poprzez wyeliminowanie dymu
spawalniczego w ogoble. Tam gdzie nie

jest to mozliwe, dzialanie stosowanych

instrumentow (urzadzen) do poprawy
powietrza i redukcji dymu spawalniczego
powinno zosta¢ zbadane, po czym wyniki
przeprowadzonej kontroli nalezy uznac.
Zastosowanie urzadzen ochrony drog
oddechowych nie powinno by¢ brane pod
uwage, az wszystkie inne mozliwosci nie
zostang wyczerpane. Normalnie, sprzet
ochrony drég oddechowych np. respirator,
powinien by¢ stosowany wylacznie jako
srodek tymczasowy. Nie moze jednak
zaistnie¢ sytuacja w ktorej oprocz srodkow
wentylacyjnych, stosowanie ochrony
osobistej jest konieczne.

1.4.1. OPARY | GAZY. DODATKOWE SRODKI
OSTROZNOSCI

» Podczas spawania moga wytwarzac sie
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Nalezy unika¢ ich wdychania. Podczas
spawania trzymaé¢ glowe z daleka od
opar6w. Uzywac odpowiedniej wentylacjii/
lub mechanicznego odciagu spawalniczego,
aby utrzymywac¢ opary i gazy z daleka od

strefy oddychania.
» Podczas spawania w przestrzeniach
zamknietych, operatorzy powinny

by¢ dopuszczeni do spawania tylko
w sytuacjach, gdy inny odpowiednio
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przeszkolony personel jest w poblizu i
moze zareagowal natychmiastowo na
ewentualne zagrozenie.

+ W zamknietych pomieszczeniach lub w
pewnych okolicznosciach na zewnatrz,
mozebyéwymagane uzycieindywidualnych
srodkéw ochrony drég oddechowych
spawacza np. respiratora. Dodatkowe
srodki ostroznoéci sa réwniez wymagane
przy spawaniu stali ocynkowane;.

« Nie spawaé¢ w poblizu weglowodoréw
chlorowanych pochodzacych zZ
odtluszczania, czyszezenia lub czynnosci
natryskiwania. Cieplo i promieniowanie
tuku moze wchodzi¢ w reakcje z oparami
rozpuszczalnika, w wyniku, czego moze
powstawaé FOSGEN -wysoce toksyczny i
trujacy gaz.

« Gaz oslonowy uzywany do spawania
lukowego, moze wypiera¢ powietrze z
pomieszczenia. W wyniku, czego moze
doj$¢ do zagrozenia zdrowia lub $mierci.
Nalezy zawsze zapewni¢ odpowiednig
wentylacje, zwlaszcza w zamknietych
pomieszczeniach, aby zapewnic
odpowiednia ilo§¢ powietrza niezbedna do
bezpiecznego oddychania.

1.5. HALAS MOZE BYC SZKODLIWY

W warunkach prowadzenia procesow
spawania i pokrewnych, moga wystepowac
szkodliwe poziomy halasu. W takiej sytuacji
dalsza ekspozycja na wysoki poziom hatasu,
moze doprowadzi¢ do uszkodzenia stuchu.
Poziomy hatasu powinny byé¢ zredukowane
do mozliwie najnizszego poziomu.

Wysokie poziomy halasu moga byt
tolerowane przez bardzo krotki okres czasu,
poprzez noszenie odpowiedniej ochrony uszu
zgodnie z odpowiednimi rozporzadzeniami
krajowymi lub lokalnymi.

W przypadku  watpliwodci,  nalezy

przeprowadzi¢ kontrole przez eksperta,
w celu ustalenia pozioméw halasu w
danym $rodowisku. Jesli przekraczaja one
dopuszczalne limity, mozna zastosowaé

jedna z nastepujacych opcji:

a)lzolacja 7rédla halasu np. poprzez
zastosowanie tlumikéw lub  obudowy
dzwiekoszczelnej

b) Izolacja operatora od zrodla hatasu

¢) Skuteczne utrzymanie urzadzen ochrony
dzwiekowych

d) Wskazanie ,,obszar6w ochrony stuchy” w
stosownych przypadkach

e) Ograniczenie wjazdu do ,obszaréow
ochrony stuchu” dla os6b uprawnionych.

f) Nalezy chronié stuch stosujac odpowiednie
Srodki ochrony osobistej np. zatyczki lub
ochronniki przeciw halasowe.

1.6. ZAGROZENIE POZAREM LUB
WYBUCHEM

Spawanie lukowe i procesy pokrewne

moga spowodowaé¢ pozar lub wybuchy

i powinny zosta¢ podjete odpowiednie

Srodki ostroznosci w celu zapobiezenia tym

zagrozeniom.

1.6.1. ZAGROZENIE POZAREM

NE

* W celu unikniecia ryzyka pozaru, nalezy
usuna¢ wszelkie materialy latwopalne
z otoczenia spawania. JeSli nie jest to
mozliwe, nalezy zabezpieczy¢ elementy
fatwopalne przed dostepem iskier. Nalezy
pamietaé, ze iskry i goracy metal, moga
przedosta¢ sie przez male szczeliny i
otwory do przyleglej strefy. Wszystkie
materialy latwopalne, powinny by¢ pokryte
materialem ognioodpornym.

» Nalezy unika¢ spawania w poblizu
przewodow hydraulicznych.

o Iskry i odpryski sa wyrzucane z luku
spawalniczego. Nalezy nosi¢ czysta, sucha

L
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odziez ochronna (w szczegdlnosci nalezy
unika¢ zabrudzen od oleju), taka jak:
rekawice spawalnicze, fartuch spawalniczy,
spodnie spawalnicze, buty spawalnicze,
kaptur/czapke spawalniczg itp.

» Kiedy nie prowadzi si¢ procesu spawania.
Upewni¢ sie, ze zadna cze$¢ ukladu
elektrody nie styka sie z materialem
spawanym lub masg. Przypadkowy kontakt
moze spowodowaé przegrzanie i stworzy¢
zagrozenie pozarowe.

» Gasnica powinna by¢ przygotowana w
gotowoséci do uzycia, w miejscu latwo
dostepnym.

« Otoczenie pracy powinno by¢ obserwowane
przez odpowiedni czas po zakonczeniu
spawania i proceso6w pokrewnych.

» ,Gorace punkty” i ich najblizsze otoczenie
powinny by¢ obserwowane, do momentu,
az ich temperatura spadnie do normalnego
poziomu.

1.6.2. ZAGROZENIE WYBUCHEM

» Zabronione jest podgrzewanie, ciecie
lub spawanie zbiornikow, beczek lub
pojemnikow, w ktorych znajdowaly sie
materialy toksyczne lub latwopalne.
Istnieje zagrozenie wybuchem, nawet
mimo tego, ze zostaly one oprdznione i
oczyszczone.

1.6.3. UZYTKOWANIE BUTLI Z GAZEM
OSLONOWYM

W przypadku stosowania gazéw sprezonych

w miejscu pracy, nalezy zachowac¢ szczegolne

srodki ostroznoéci, aby zapobiec sytuacjom

niebezpiecznym.

» Nalezyuzywaébutle gazowezodpowiednim
gazem oslonowym przewidzianym do
prowadzonego  procesu.  Aparatura
dodatkowa (regulator ci$nienia, weze,
zlaczki), powinny by¢é w dobrym stanie

technicznym. Butla i aparatura dodatkowa
powinny mie¢ aktualne przewidziane
atesty i dopuszczenia do uzytku.

« Zawsze przechowywa¢ butle w pozycji
pionowej, przykuta do podwozia lub
stalego wsparcia.

» Butle powinny by¢ umieszczone: z dala od
obszardéw, w ktorych moga by¢ narazone na
przewrdcenie lub uszkodzenia fizyczne.

« Powinna by¢ zapewniona bezpieczna
odleglos¢ od  miejsca  spawania
elektrycznego lub ciecia elektrycznego,
z dala od innych zrddet ciepta, iskier lub
plomieni.

» Nalezy podja¢é odpowiednie Srodki
ostroznosci, aby butle z gazem trzymane w
poblizu miejsca pracy, nie staly sie czescia
obwodu spawania.

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

» Trzymac twarz i glowe z dala od gniazda
zaworu butli podczas otwierania zaworu.

» Nalezy zawsze stosowaé specjalna ostone
zaworu podczas transportowania butli lub
w sytuacji, gdy butla nie jest w uzyciu.

1.7. POZOSTALE ZAGROZENIA

Spawanie tukowe i procesy pokrewne, niosg
za sobg inne nie wymieniowe wcze$niej
zagrozenia.

1.7.1. GORACE CZESCI MOGA PARZYG

« Nigdy nie dotykaj goracych czeSci
odslonietg dlonia.
e Odczekaj, az element ostygnie przed
przenoszeniem.

« Do trzymania goracych elementow, uzywaj
odpowiednich narzedzi i no§ specjalne
rekawice spawalnicze i odziez chronigca
przed poparzeniem.
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.7.2. LUK PLAZMOWY JEST NIEBEZPIECZNY

B

-

Silnie skoncentrowany luk plazmowy
jest niebezpieczny dla zdrowia i zZycia.
Zabronione  jest  kierowanie luku
plazmowego w kierunku ludzi.

.7.3. DRUT SPAWALNICZY MOZE ZRANIC

AN

Przypadkowe wlaczenie przycisku
na uchwycie spawalniczym, moze
spowodowa¢ niekontrolowany — wysuw

drutu. Koniec drutu spawalniczego, moze
by¢ ostry.

Nigdy nie kieruj konca palnika uchwytu w
kierunku twarzy, oczu oraz innych osob.

7.4. CZESCI RUCHOME MOGA BYG
NIEBEZPIECZNE
T,
O
i" \ N
Nalezy zachowa¢ wszystkie elementy

zabezpieczajace obudowe urzadzenia we
wlasciwym polozeniu i stanie technicznym.
Trzymac¢ rece, wlosy, ubrania i narzedzia
z dala od kot zebatych, wentylatoréow i
innych czeéci ruchowych podczas pracy.
Nie nalezy wklada¢ rak w poblize silnika
wentylatora. Zabroniona jest proba
zatrzymywania pracy wentylatora poprzez
nacisk na jego os.

1.7.5. HF - WYSOKA CZESTOTLIWOSC
ZAPLONU MOZE POWODOWAC ZAKLOCENIA

A\ =

« Stosowanie wysokiej czestotliwoéci zaptonu
podczas spawania metoda TIG/ciecia
plazmowego, moze powodowac zaklocenia
miedzy innymi sieci komorkowej, radiowe;j,
telewizyjnej, kardiostymulatoréw oraz zle
zabezpieczonego sprzetu komputerowego
i robotéw przemyslowych, powodujac ich
calkowite unieruchomienie.

1.8. POZOSTALE INFORMACJE

Przy  wykonywaniu prac spawalniczych,

nalezy stosowaé sie réowniez do wymagan

BHP zawartych w aktualnych wersjach aktow

prawnych, do ktérych naleza miedzy innymi:

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

+ Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia
27kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy przy pracach spawalniczych.
(Dz. U. z 2000 r. Nr 40, poz. 470)

+ Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy
i Polityki Spolecznej z dnia 23 grudnia
2003 w sprawie bezpieczenstwa i higieny
pracy przy produkcji i magazynowaniu
gazow, napehianiu zbiornikdéw gazami oraz
uzywaniu i magazynowaniu karbidu (Dz. U.
2004 nr 7 poz. 59)

+ Rozporzadzenie Ministra Spraw
Wewnetrznych i Administracji z dnia
7 czerwca 2010 r. w sprawie ochrony
przeciwpozarowej  budynkéw,  innych
obiektow budowlanych i terenéw (Dz. U.
2010 nr 109 poz. 719)

« oraz wszelkich nowych rozporzadzen.
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1.9. DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI DLA CIECIA PLAZMOWEGO

1.9.1. POTENCJALNE ZAGROZENIA W CZASIE CIECIA PALNIKIEM PLAZMOWYM

» w trakcie ciecia plazmowego temperatura plomienia palnika przekracza nawet kilka
tysiecy °C

« duze promieniowanie $wietlne towarzyszy cieciu plazmowemu wskutek spalnia gazéw
oraz powstawania luku elektrycznego

+ podczas tzw. przebijania i samego ciecia moga wystepowaé odpryski stopionego metalu

 podczas procesu ciecia wystepuja gazy, dymy oraz pyly

1.9.2. ZAGROZENIE PRZEZ WYSOKA TEMPERATURE

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

« plomienia palnika,

+ wysokiej temperatury palnika,

« rozgrzanego elementu blachy,

« iskier i odpryskoéw metalu,

« cieklej kropli cietego elementu.

Skutki wysokiej temperatury, ktére moga wystapié:

 oparzenie powierzchniowe — calkowite zniszczenie naskorka,

« oparzenie glebokie — zniszczenie czedci skory wraz z gruczotami tojowymi,

« oparzenie calkowite — catkowite zniszczenie skory.

Sposoby ochrony przed w/w zagrozeniami, ktore nalezy przedsiewziaé:

« stosowaé trudnopalne ubranie ochronne. Powinny to by¢ rekawice, fartuch skorzany,
obuwie ochronne, nakrycie glowy, ochrona twarzy i oczu,

« chroni¢ oczy operatora poprzez stosowanie specjalistycznych
okularéw ochronnych o stopniu zaciemnienia min. 6 DIN.

1.10. SYMBOLE UZYTE W DALSZEJ CZESCI INSTRUKCJI

Tym symbolem oznaczone sg miejsca, w ktérych zawarta jest
wazna informacja.

2. POLA ELEKTROMAGNETYCZNE (EMF)

Prad elektryczny przeplywajacy przez jakikolwiek przewdd powoduje powstawanie

lokalnie poél elektrycznych i magnetycznych (EMF — ang. electromagnetic field). Wszystkie

urzadzenia spawalnicze nalezy uzytkowaé zgodnie z nastepujacymi procedurami w celu

minimalizacji ryzyka zwiazanego z ekspozycja na EMF powstalego z obwodu spawania:

« Przewody spawalnicze poprowadzi¢ razem — gdy jest to mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma.

« Glowe i tuléw trzymac¢ mozliwie jak najdalej od obwodu spawania.

« Nigdy nie owija¢ przewodow spawalniczych wokét ciala.

« Nie wolno znajdowaé sie pomiedzy przewodami spawalniczymi. Trzymaé obydwa
przewody spawalnicze po jednej stronie ciala.

« Nalezy podlaczy¢ przewdd powrotny jak najblizej miejsca spawanego.

 Nie wolno pracowad, siedzieé¢ lub opierac sie o Zroédlo spawalnicze gdy pracuje.
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+ Nie spawaé podczas przenoszenia zrodla spawalniczego lub podajnika drutu.

NIEBEZPIECZENSTWO: Wytwarzajagce sie podczas spawania (i proceséw
pokrewnych) pole elektromagnetyczne (EMF), moze zaktéca¢ funkcjonowanie
implantéw medycznych np. kardiostymulatora. Osoby z implantami medycznymi
np. rozrusznikiem serca przed rozpoczeciem spawania/ciecia plazmowego,
zobowigzane sg do konsultacji z lekarzem i zachowania szczegdlnej 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: Ten sprzet klasy A — nie jest przewidziany do uzytkowania w
lokalizacjach mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest doprowadzona przez
system publicznej sieci niskiego napiecia. Moga tam by¢ potencjalne trudnosci
w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej w tych lokalizacjach, z
powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych.

3.1. INFORMACJE OGOLNE

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie sprzetu do spawania lukowego/
ciecia plazmowego zgodnie z instrukcja producenta. W przypadku wykrycia zaklocen
elektromagnetycznych, uzytkownik jest odpowiedzialny za podjecie dzialan w celu rozwigzania
problemu, przy ewentualnym wsparciu technicznym producenta. W niektérych sytuacjach
dzialanie zapobiegawcze moze byé tak proste, jak uziemienie obwodu spawania. W innych moze
oznacza¢ konieczno$¢ zaprojektowania ekranu elektromagnetycznego odgradzajacego zrodio
spawalnicze i miejsce pracy odpowiednimi filtrami wejéciowymi. We wszystkich przypadkach
zaklocenia elektromagnetyczne powinny zosta¢ obnizone do poziomu, w ktérym nie sg klopotliwe.

Proces spawania tukowego/ciecia plazmowego moze emitowa¢ dodatkowe
zaktocenia. Uzytkownik ponosi odpowiedzialno$¢ za zaktdcenia powstate w
wyniku przebiegu procesu spawania/ciecia plazmowego.

3.2. OCENA OBSZARU
Przed zainstalowaniem urzadzenia do spawania lukowego/cigcia plazmowego uzytkownik
powinien dokonac oceny potencjalnych zaklocen elektromagnetycznych w okolicy. Nastepujace
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

c) sprzet komputerowy i inny sprzet kontrolny

d) krytyczne urzadzenia bezpieczenstwa, na przyklad zabezpieczenia sprzetu przemystowego

e) zdrowie ludzi wokol, np. osoby korzystajace z rozrusznikow serca czy aparatow stuchowych



10

SPARTUS Pro PLAZMA * INSTRUKCJA OBStUGI

f) sprzet uzywany do kalibracji i pomiarow

g) zgodno$¢ innego sprzetu w otoczeniu. Uzytkownik powinien upewnic sie, ze sprzet uzytkowany
w otoczeniu jest kompatybilny. Moze to wymagac dodatkowych $rodkow ostroznosci.

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

Wielko$¢ otaczajacego obszaru, zalezy od konstrukcji budynku i innych czynnosci, ktére
odbywaja sie. Obszar oddzialywania, moze wybiegaé poza granice obiektu.

3.3. METODY REDUKCJI EMISJI

Metody redukcji emisji zaklocen elektromagnetycznych wymienione sa szczegélowo w
normie EN 60974-9 ,,Sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

4. ZGODNOSC ZE STANDARDAMI

Przecinarka plazmowa SPARTUS Pro CUT 105CNC jest zgodna z odno$nymi
wymaganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego:

Dyrektywy LVD 2014/35/UE Niskonapieciowy sprzet elektryczny
Dyrektywy EMC 2014/30/UE Kompatybilnosé elektromagnetyczna

oraz z wymaganiami norm zharmonizowanych:

EN 60974-1 Sprzet do spawania lukowego - Czes¢ 1:
Spawalnicze zrédta energii

EN 60974-10 Sprzet do spawania tukowego - Czes¢ 10:
Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna

4.1. OZNAKOWANIE CE

Znak CE umieszczony jest na tabliczce znamionowej urzadzenia i/lub frontowym panelu

urzadzenia. C €

5. OPIS OGOLNY

SPARTUS Pro CUT 105CNC

To profesjonalna, inwertorowa przecinarka plazmowa ze zintegrowanym gniazdem
sterowania CNC. Przeznaczona do ciecia metali i wszelkich materialéw przewodzacych
prad elektryczny. Zasilana jest z sieci trojfazowej 400V.

Dzieki wykorzystaniu nowoczesnych technologii, uzyskaliémy zrédlo o ogromnej mocy
i imponujacym cyklu pracy. SPARTUS Pro CUT 105 CNC pracuje w 100% cyklu pracy
dla pelnego zakresu pradéw ciecia od 20 — 100A. Tak duzy zapas mocy pozwala na
nieprzerwana prace urzadzenia przy cieciu element6éw o grubosci do 55 mm.
Przecinarka plazmowa SPARTUS Pro CUT 105 CNC posiada szereg nowoczesnych
rozwigzan wspierajacych proces ciecia plazmowego oraz funkcjonowanie urzadzenia.
Posiada dwa wbudowane systemy bezstykowej inicjacji luku pilotazowego: system
zajarzania tuku pilotazowego z wykorzystaniem wysokiej czestotliwoéci HF oraz system
zajarzania luku pilotazowego z wykorzystaniem zjawiska cofajacej sie elektrody (bez
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HF). Uzytkownik moze wybrac¢ system, ktéry odpowiada mu najbardziej, poprzez
zastosowanie odpowiedniego uchwytu do ciecia plazmowego.

Przecinarka fabrycznie wyposazona jest w reduktor ci$nienia z blokiem filtrujacym, ktory
montuje sie z tylu obudowy, w miejscu specjalnie do tego przeznaczonym (chroniony
blok przygotowania powietrza przed uszkodzeniem np. w trakcie przenoszenia).
Whbudowane cyfrowe wySwietlacze natezenia pradu ciecia oraz ci$nienia sprezonego
powietrza, pozwalaja na pelng kontrole parametrow ciecia.

Przykladowe zastosowania: produkcja, przemysl, stoly CNC.

5.2. PRZEZNACZENIE
Urzadzenie SPARTUS Pro CUT 105CNC przeznaczone jest do:

« Ciecia termicznego (ciecie plazmowe) stali, metali kolorowych i innych materialow
przewodzacych prad elektryczny.

6. DANE TECHNICZNE

6.1. PRACA, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Warunki podczas pracy, przechowywania i transportu

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

do 50% przy temp. 40°C
do 90% przy temp. 20°C
wolne od nadmiernych
ilosci pytu, kwasow, ga-
zbw korozyjnych itp. lub
substancji innych niz te
generowane przez proces
spawania.

Wilgotno$¢ wzgledna powietrza

Otaczajgce powietrze

Maksymalne pochylenie podioza nie wiecej niz 10°
Temperatura otoczenia przy transporcie i przechowywaniu = od -20°C do +55°C

Cykl pracy

Cykl pracy to czas w trakcie ktérego mozna spawac lub cigé przy
okreslonym obcigzeniu, nie powodujgc przecigzenia. Wyrazony jest w
procentach dla 10 minutowego przedziatu czasowego. Dla przyktadu
60% cykl pracy oznacza, ze przez 6 minut urzagdzenie moze pracowac
pod zadanym obcigzeniem, pdzniej wymagana jest 4 minutowa
przerwa w pracy urzadzenia (dziatanie bez obcigzenia). Wyznaczony i
podany jest dla temp. otoczenia réwnej 40°C.

Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23 co oznacza, ze
przeznaczone jest do stosowania wewngtrz zamknigtych izadaszonych
pomieszczen oraz nadaje si¢ do pracy na wolnym powietrzu. Nie
jest jednak przeznaczone do uzytku na zewnatrz podczas opaddow
atmosferycznych, jesli nie jest ostoniete.

11
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6.2. PARAMETRY TECHNICZNE URZADZENIA

CUT 105CNC

Napiecie zasilania 3~400V +/-10% 50/60Hz
Natezenie pradu cigcia [A] 20-100
Maks. grubos¢ ciecia [mm] 55

Cykl pracy [%] 100
Napiecie wyjsciowe pracy [V] 88 — 125
Zalecane cis$nienie robocze [bar] 5,5
Zapotrzebowanie na powietrze

[I/min] AN
Post-gaz [s] 60
Bezstykowe zajarzenie tuku bez HF v

Pobor pradu [A] 35
Wspoétczynnik mocy (coso) 0,76
Sprawnosé n [%] 85

Klasa izolacji H
Stopien ochrony IP23
Waga [kg] 33
Wymiary [mm] 650 x 240 x 460
Zabezpieczenie sieci (bezpiecznik) [A] 25

7. INSTALACJA | UZYTKOWANIE

OSTRZEZENIE: Urzadzenie SPARTUS Pro CUT 105CNC przeznaczone jest
do zastosowan profesjonalnych i przemystowych. Podtgczenia i uzytkowania
urzadzenia moze dokonywac wytgcznie odpowiednio wykwalifikowany fachowy
personel.

szkolenia i/lub zdobyta doswiadczenie umozliwiajgce dostrzeganie
ryzyka i unikanie zagrozen podczas uzytkowania produktu
(IEC 60204-1).

Osoba wykwalifikowana (def.)
o Osoba, ktdra zdobyta odpowiednie wyksztatcenie techniczne, odbyta

7.1. ODPOWIEDNIE CHLODZENIE

Urzadzenie powinno staé na stabilnym, suchym i rownym podlozu. Unikaé zbytniego
nachylenia i S§liskich powierzchni. Nalezy regularnie kontrolowaé, czy otwory
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wentylacyjne przecinarki (wlot, wylot) nie sa zakryte. Minimalna odlegto$¢, pomiedzy
otworami wentylacyjnymi urzadzenia, a zabudowa ($ciana) powinna wynosi¢ 50 [cm].

7.2. RUCH | PRZEMIESZCZANIE

Przy przenoszeniu urzadzenia prosze zachowaé szczegdlna ostroznoé¢. Urzadzenie
powinno byé¢ przenoszone przy pomocy specjalnie do tego celu skonstruowanych

uchwytoéw transportowych.

W przypadku uszkodzenia uchwytu transportowego, nalezy dokonaé jego naprawy w

autoryzowanym serwisie.

7.3. OPIS BUDOWY
Ay

CUT 105 cne

5
6

OPIS
Uchwyt transportowy

Panel sterujgcy z ostong

Gniazdo DINSE ,+”

Gniazdo wtyku centralnego uchwytu
=)
Gniazdo CNC

Obudowa urzadzenia

12

10

1"
12

OPIS

Wiacznik ON/OFF

Uchwyt montazowy blok przygoto-
wania powietrza

Przytagcze sprezonego powietrza
(WE) - szybkoztgczka TYP26

Filtr powietrza z regulacjg cisnienia

Zawor regulacji cisnienia
Przewdd spustu kondensatu

UWAGA! Zabronione jest skracanie dtugoéci przewodu spustu kondensatu.
Waz powinien siega¢ odrobine powyzej podtoza, znacznie ponizej linii otworéw
wentylacyjnych przecinarki.

13
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7.4. PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

Wymagania dotyczace parametrow sieci zasilajacej (napiecie zasilania, dopuszczalny za-
kres wahan napiecia z sieci itp.). Podane sa w tabeli z danymi technicznymi urzadzenia
oraz na tabliczce znamionowej przecinarki.

Przed podlgczeniem przecinarki plazmowej do sieci zasilajacej:

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

» Sprawdzié¢: Stan techniczny przewodu zasilajacego urzadzenie i wtyczki. Stan polacze-
nia przewodu zasilajacego z wtyczka i urzadzeniem. Jezeli przewdd lub wtyczka jest
uszkodzony lub wystepuja luzne przewody w polgczeniu miedzy nimi, zabronione jest
podlaczanie przecinarki do momentu usuniecia usterki.

» Przecinarke plazmowa mozna podlaczac jedynie do sieci, w ktorej gniazdo zasilania
jest prawidlowo uziemione.

7.4.1. SCHEMAT PODLACZENIA WTYCZKI ZASILAJACEJ

L2
e s
L

PE

L1, L2, L3 — przewody fazowe
PE — przewo6d ochronny

OSTRZEZENIE: Zabronione jest mostkowanie przewodéw PE (ochronny)
i N (neutralny). Moze to powodowac niebezpieczenstwo porazenia prgdem.

UWAGA: W niektorych sytuacjach kolory przewodow zasilajgcych moga ro6znié sie od
pokazanych na schemacie. Np. gdy urzadzenie tréjfazowe posiada przewdd czterozylowy.
W takiej sytuacji przewod ochronny PE (koloru zoétto-zielonego) nalezy podlaczy¢ do
gniazda przewidzianego dla niego <. A pozostale przewody odpowiednio do gniazd L1,
L2, L3. Jezeli jeden z przewodow jest koloru niebieskiego — nie nalezy podlacza¢ go do
gniazda N — neutralnego. W przypadku przewodu czterozytowego przewod niebieski jest
jednym z przewodow fazowych L1, L2, L3.
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7.5. PODLACZENIE URZADZENIA - SPARTUS Pro CUT 105CNC

Przed podigczeniem osprzetu i sprezonego gazu do urzgdzenia,
upewnij sie, ze urzgdzenie odigczone jest od zrodta zasilania, a
wigcznik (7.3 pkt. 7) znajduje sie w pozycji OFF.

7.5.1. PODLACZENIE UCHWYTU PLAZMOWEGO

1.

Przed podlaczeniem uchwytu plazmowego upewnij sie, ze piny sterujgce w uchwycie
podlaczone sa wg. schematu w pkt. 7.9

Podlacz wtyk uchwytu plazmowego z nalezyta uwagg i ostroznoécig do gniazda cen-
tralnego w urzadzeniu pkt. 7.3 (4). Zwrdé szezegdlng uwage na spasowanie pinéw.
Zabezpiecz polaczenie dokrecajac nakretke kontrujaca. Sprawdz czy polaczenie nie
ma luzéw.

7.5.2. MONTAZ | PODLACZENIE SPREZONEGO POWIETRZA

Wykorzystywane do ciecia plazmowego sprezone powietrze lub
azot powinny by¢ wolne od zanieczyszczen takich jak czgstki
state, drobiny oleju lub nadmierna wilgo¢. W tym celu nalezy
stosowaé elementy przygotowania sprezonego powietrza takie
jak np. separator, filtr wody i czastek statych, filtr oleju, filtr mgty
olejowej itp.

Nalezy stosowac reduktor cisnienia, ktory umozliwi redukcje
cisSnienia wejsciowego do warto$ci dopuszczalnej (wartosci
cisnienia roboczego przecinarki).

Upewnij sie, ze blok przygotowania powietrza jest wlasciwie zamontowany.

2. SprawdZ warto$¢ ci$nienia wychodzacego z kompresora (instalacji). Pamietaj, ze

SAR AN o

warto$¢ ci$nienia nie moze byé wieksza niz 10 (bar) — maksymalne dopuszczalne
ci$nienie wejsSciowe do bloku filtrujacego oraz przecinarki plazmowe;j.

Podlacz przewdd sprezonego powietrza do przylacza wejSciowego w bloku
przygotowania powietrza pkt. 7.3 (8)

Upewnij sie, ze w polaczeniu nie wystepuja nieszczelno$ci.

Delikatnie odkre¢ zawor w reduktorze 7.3 (11).

Regulacji ci$nienia roboczego dokonuje sie przy wlaczonej przecinarce plazmowe;j.
Do ustawiania ci$nienia roboczego stosuje sie przycisk testu gazu na przednim panelu
funkeyjnym przecinarki pkt. 7.6.1 (F)

Warto$¢ ci$nienia roboczego powinna odpowiadaé wartoéci rekomendowanej
( patrz. tabela z danymi technicznymi przecinarki).

15



SPARTUS Pro PLAZMA * INSTRUKCJA OBStUGI

7.5.3. PODLACZENIE URZADZENIA

Podlacz uchwyt plazmowy do gniazda centralnego wg. pkt 7.5.1
Podlacz przewod sprezonego powietrza do urzadzenia wg. 7.5.2
Podlacz przewdd masowy do przylacza DINSE ,+” 7.3 (3)

Podlacz urzadzenie do zrodla zasilania zgodnie z wytycznymi w pkt. 7.4
Wlacz urzadzenie ustawiajac wlacznik 7.3 (7) w pozycji ON.
Urzadzenie jest gotowe do pracy.

o p®N

Filtr z reduktorem cisnienia
(zamontowany na urzadzeniu)

Kompresor

Elementy filtracji i przygotowania

Przewdd zasilajgcy
powietrza w instalacji

Uchwyt plazmowy
Element ciety

Przewéd
powrotny

AANAARRARANS
=
e
5
&=
i
=
=
L)

N

e

COANNANRRRRNNNS

N

N

16



SPARTUS Pro PLAZMA * INSTRUKCJA OBSLUGI

7.6 OBSLUGA PANELU FUNKCYJNEGO PRZECINARKI PLAZMOWEJ L

® CUT 105 cNe 7.6.1. SPARTUS Pro CUT 105CNC

A ce

o I -

A. Kontrolka zasilania

B. Kontrolka ostrzegawcza -
przegrzanie

Power @ Alarm @ Protect @ (@ Cutting C. Kontrolka ostrzegawcza —
niepoprawnie zalozona oslona
dyszy

D. Kontrolka sygnalizujaca, ze
prowadzony jest proces ciecia

Current plazmowego (dzialanie tuku
SPRARNE | pilotazowego).
o E. Cyfrowy wySwietlacz parametrow

— natezenie pradu ciecia

F. Cyfrowy wySwietlacz parametréw — ci$nienie sprezonego powietrza

G. Pokretlo regulacji pradu ciecia

H. Przelacznik dwupozycyjny — normalna praca / test gazu (60s)

7.7 PROCES CIECIA PLAZMOWEGO

Urzadzenie SPARTUS Pro CUT 105 CNC wyposazone jest standardowo w uklad bez jo-
nizatora wysokich czestotliwo$ci HF — luk pilotazowy wytwarza sie wskutek dzialania
systemu bezstykowego zajarzania z wykorzystaniem zjawiska tzw. cofajacej sie elektrody.
Zajarzenie tuku nie wymaga kontaktu dyszy z powierzchnig cietego materiatu.

Do recznego ciecia plazmowego nalezy stosowac specjalne elementy dystansowe, dola-
czone do uchwytu. Wazne jest odpowiednie przebicie sie przez material w poczatkowej
fazie ciecia i utrzymywanie dobrej predko$ci prowadzenia palnika. Odpowiednio prze-
prowadzone ciecie plazmowe powinno skutkowaé gladka powierzchnia krawedzi cietego
materiahu.

Nalezy wymieniac¢ dysze i elektrody w nastepujgcych przypadkach:

+ gdy glowka dyszy (otwor w dyszy) jest zdeformowany

+ gdy elektroda zuzyje sie powyzej 1,5mm

 podczas wolnego ciecia w tuku plazmowym pojawiaja sie zielone plomienie
« szczelina ciecia jest uko$na lub zbyt szeroka

7.8 UCHWYT PLAZMOWY REKOMENDOWANY DO PRACY Z PRZECINARKA
PLAZMOWA SPARTUS Pro CUT 105CNC

Przecinarki plazmowe z serii SPARTUS Pro CUT dostarczane sg
w komplecie z oryginalnym uchwytem plazmowym SPARTUS®.

17
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7.8.1. RECZNY UCHWYT PLAZMOWY SPARTUS SP100H (standard PT100™)
Wykaz czesci eksploatacyjnych palnika:

LP.

1

1
12
13
14

KOD
09700
51190.41
09700.48
09705
07301.20
52556
60025
60026
51245.09
51246.10
51246.11
51246.12
51248.14
51248.15
51248.16
60500
60501
60444
51276.10
51276.11
51276.12

OPIS

Korpus palnika (reczny)

O-ring

Nurnik (rurka chtodzaca)
Rekojes¢ z mikrowytgcznikiem (kpl.)
Mikrowytgcznik

Elektroda

Pierscien zawirowujgcy 30-70A
Pierscien zawirowujgcy 80-120A
Dysza fi 0.9 30-40A

Dysza fi 1.0 40-50A

Dysza fi 1.1 50-60A

Dysza fi 1.2 60-70A

Dysza fi 1.4 80-90A

Dysza fi 1.5 100-110A

Dysza fi 1.6 110-120A

Ostona dyszy 30-70A

Ostona dyszy 80-120A

LP.

15

16
17
18
19
20
21
22

23

24
25

Pierscien dystansowy (dwa groty) 26

Dysza fi 1.0 40-50A
Dysza fi 1.1 50-60A
Dysza fi 1.2 60-70A

KOD
51278.14
51278.15
51278.16
51278G.22
60502
60504
60505
60508
52556L
51276L.10
51276L.11
51276L.12
51278L.14
51278L.15
51278L.16
60504L
60505L
60368
09781

OPIS
Dysza fi 1.4 80-90A
Dysza fi 1.5 100-110A
Dysza fi 1.6 110-120A
Dysza 100-120A (do Ztobienia)
Ostona dyszy
Pierscien dystansowy (reczny) 0-70A
Pierscien dystansowy (reczny)80-120A
Pierscien dystansowy (do Ztobienia)
Elektroda diuga
Dysza dtuga fi 1.0 40-50A
Dysza dtuga fi 1.1 50-60A
Dysza dtuga fi 1.2 60-70A
Dysza dtuga fi 1.4 80-90A
Dysza dtuga fi 1.5 100-110A
Dysza dtuga fi 1.6 110-120A
Pierécien dystansowy (dtugi) 40-70A
Pierscien dystansowy (dtugi) 80-120A
Klucz do mocowania elektrody
Przewéd pradowo-powietrzny 6m[H] (1/4”)
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7.8.2. MASZYNOWY UCHWYT PLAZMOWY SPARTUS SP100M (standard PT100™)

Wykaz czeSci eksploatacyjnych palnika:

6= (7)==(6 7 2(7 2
i | | |
8 ﬁg ;ﬁj 10 14@ 15%
: : —
11 12 17
— —

LP.

1a
1b

11
12
14

15

KOD
51190.41
09700.48
09710
07218

07219

52556
60025
60026
51245.09
51246.10
51246.11
51246.12
51248.14
51248.15
51248.16
60500
60501
51276.10
51276.11
51276.12
51278.14
51278.15
51278.16

19a 60506

26

60368
09790

OPIS
O-ring
Nurnik (rurka chtodzaca)
Korpus palnika (maszynowy)
Rekojes¢ uchwytu maszynowego
Rekojes$¢ uchwytu maszynowego
z listwa zgbatg
Elektroda
Pierscien zawirowujgcy 30-70A
Pierscien zawirowujgcy 80-120A
Dysza fi 0.9 30-40A
Dysza fi 1.0 40-50A
Dysza fi 1.1 50-60A
Dysza fi 1.2 60-70A
Dysza fi 1.4 80-90A
Dysza fi 1.5 100-110A
Dysza fi 1.6 110-120A
Ostona dyszy 30-70A
Ostona dyszy 80-120A
Dysza fi 1.0 40-50A
Dysza fi 1.1 50-60A
Dysza fi 1.2 60-70A
Dysza fi 1.4 80-90A
Dysza fi 1.5 100-110A
Dysza fi 1.6 110-120A
Pierscien dystansowy (maszynowy)
Klucz do mocowania elektrody
Przewdd pradowo-powietrzny 6m (1/4”)

7.9. CENTRALNY WTYK - ROZMIESZCZENIE PINOW

Urzadzenie jak i uchwyt wyposazono w standardowy typ przylacza - centralny wtyk.

OPIS
Start o
Mikrowytgcznik ()
Pilot
"
Ostona dysz
yszy Py

19
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=) 7.10. GNIAZDO STEROWANIA CNC

Urzadzenie CUT 105CNC moze pracowac jako zrédio plazmy we wspotpracy ze
stotami CNC. Komunikacja pomigdzy stotem, a przecinarkg plazmowg odbywa sig¢ za
pomocg gniazda CNC.

Schemat podtgczenia gniazda CNC znajduje sie ponizej:

LP. OPIS
4 Start - Stop

g ((_;_)) Napiecie tuku

12 Transfer

7.11. TABELA DZIELNIKA NAPIECIA

Zmierz w gniezdzie CNC przecinarki napiecie wyjéciowe (5, 6 pin). Sprawdz czy jest ono
zgodne z wymaganym dla sterownika CNC.

20:1 30:1 40:1 50:1

ON
ON

A WODN =

ON
Maksymalne napiecie 18V
7.12. TABLICZKA ZNAMIONOWA

Tabliczka znamionowa oraz numer seryjny znajduje sie pod spodem urzadzenia.

20
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8. KONSERWACJA

OSTRZEZENIE: Przed przystgpieniem do konserwaciji lub naprawy urzgdzenia,
nalezy odtgczy¢ je od zrédia zasilania i odczekaé co najmniej 5 minut. Napiecie
w kondensatorach powinno roztadowac sie w tym czasie do bezpiecznego pozio-
mu. Ale pomimo tego, nalezy zachowa¢ szczegdlne srodki ostroznosci.

Prace konserwacyjne i naprawcze, mogg by¢ wykonywane tylko
przez wykwalifikowany personel, z odpowiednimi uprawnieniami.
Regularne przeprowadzanie prac konserwacyjnych, zapewni odpo-
wiednig zywotnosc¢ i bezproblemowe funkcjonowanie urzgdzenia.

Codziennie (przed kazdym uzyciem/podlaczeniem):

Dokonywac ogledzin zewnetrznych obudowy, pokretel, panelu sterujgcego.

Dokonywac ogledzin zewnetrznych przewodu zasilajacego i wtyczki zasilajacej. Spraw-

dzié stan izolacji przewodu.

Sprawdza¢ stan techniczny przewoddéow spawalniczych oraz ich polgczenie z urzadze-

niem. Jezeli przewody posiadaja uszkodzong izolacje — wymieni¢ ja. Jezeli potaczenie

jest zbyt luzne — zlikwidowa¢ luzy.

Sprawdzi¢ dzialanie wentylatora chtodzacego urzadzenie.

Sprawdzi¢ czy otwory wentylacyjne nie sa zatkane.

Sprawdzi¢ stan techniczny elementé6w bloku przygotowania powietrza. Jezeli koniecz-

ne spus$ci¢ nadmiar kondensatu z filtréw.

« Sprawdzi¢ stan techniczny czeéci eksploatacyjnych palnika plazmowego.

Przynajmniej raz w miesiacu:

 Nalezy regularnie usuwac¢ kurz z wnetrza urzadzenia przy pomocy sprezonego powie-
trza. Ci$nienie powinno by¢ odpowiednio niskie, aby nie uszkodzi¢ matych elementow
wewnatrz urzadzenia. Jezeli w miejscu pracy, poziom zapylenia jest wysoki. Nalezy
czySci¢ wnetrze urzadzenia czeéciej.

» Sprawdzi¢ stan techniczny stykow wewnetrznych elementéow elektrycznych. Jesli
gdziekolwiek na polaczeniach wystepuja luzy, nalezy je usunac.

Raz w roku:

+ Nalezy wysta¢ urzadzenie do autoryzowanego serwisu na przeglad okresowy.

9. OCHRONA SRODOWISKA

Produktu nie wolno wyrzucaé do zwyklego pojemnika na odpady. Zab-
ronione jest calkowicie wyrzucanie sprzetu elektrycznego lub elek-
tronicznego z symbolem przekreSlonego kosza. Zgodnie z dyrektywa
WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE) obowiazujaca 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 chlodzonych ciecza, musi by¢ on poddany
utylizacji zgodnie z dotaczona do niego informacja.

21



22

10. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

SPARTUS Pro PLAZMA * INSTRUKCJA OBStUGI

Nie wszystkie problemy z funkcjonowaniem urzgdzenia, swiadcza

jeszcze o jego awarii.

Mozesz samodzielnie przeprowadzi¢

analize w poszukiwaniu prawdopodobnej usterki. W przypadku
jakichkolwiek watpliwosci, nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem
produktow SPARTUS® lub autoryzowanym serwisem.

W okresie gwarancyjnym wszelkich napraw dokonuje autoryzowany

serwis.

powoduje utrate gwaranciji.

Problem

Prawdopodobna
przyczyna

PROBLEM Z WEACZENIEM URZADZENIA

Po wigczeniu urzadzenia

nie dziata wentylator, Swie-

ci wyswietlacz funkcyjny.
Urzadzenie nie tnie.

» Niepoprawnie podtgczone

zasilanie. Zadziatat uktad
kontroli napigcia.

Napiecie zasilania
niestabilne. Zbyt cienkie
przewody zasilajgce lub
Zle podtgczone przewo-
dy zasilajgce.

Niepoprawne zatgcze-
nie wtgcznika ON/OFF.
Zadziatat uktad przekro-
czenia napiecia.

Luzne pofaczenia na
wigczniku ON/OFF

Wykonywanie napraw przez osoby nieuprawnione,

Rozwigzanie

» Podiagczy¢ urzagdzenie

do sieci spetniajgcej
wymagania z instrukgji
obstugi /tabliczki
znamionowej urzadzenia.

Sprawdzi¢ potgczenie
przewodéw zasilajgcych.
Jezeli urzadzenie
podtagczone jest do

sieci za posrednictwem
przedtuzacza.
Podtgczy¢ urzadzenie
bezposrednio do
gniazdka. Jezeli problem
zniknie, wymieni¢
przewdd przedituzacza
na grubszy.

Wytaczy¢ urzadzenie.
Odczekac 2-3 minuty i
wigczy¢ ponownie.

Sprawdzi¢ potgczenie
na wigczniku. Jezeli
konieczne, poprawic.
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Problem Prawdopodobna
przyczyna
« Zle podigczone napigcie

zasilania.

Po zatgczeniu przetgczni-

ka ON/OFF urzgdzenie w

ogole nie odpowiada. + Awaria przetgcznika ON/
OFF

PROBLEMY Z CIECIEM PLAZMOWYM
e Zuzyta dysza

Skosna lub zbyt szeroka

szczelina ciecia .
» Zuzyta elektroda

» Zbyt niskie cisnienie
sprezonego powietrza

* Zbyt duze spadki
napiecia wejsciowego
Niestabilny, przerywany
tuk plazmowy

» Zbyt cienkie przewody
zasilajgce (praca z
przedtuzaczem).

. S . * Zbyt mata predkosc
Nadmierna ilos¢ zgorzeliny ciecia
na dolnej krawedzi cietego

elementu » Zbyt niskie natezenie

pradu ciecia

Rozwiagzanie

Sprawdzi¢ czy urzg-
dzenie jest poprawnie
podtgczone do sieci
zasilajgcej.

Sprawdzi¢ podigczenie
przetgcznika. Wymieni¢
przetacznik na nowy.

Wymien element palnika
na nowy

Wymien element palnika
na nowy

Cisnienie pracy
przecinarki plazmowej
powinno miesci¢ sie w
zakresie 4,5 — 6 bar —
zalecane dla uchwytu
dostarczonego w
komplecie to 5 bar.

Sprawdzi¢ napiecie w
gniazdku i czy parametry
sieci zasilajgcej
pokrywajg sie z tymi
podanymi w specyfikacji
technicznej przecinarki
plazmowe;j.

Podtgczy¢ urzgdzenie
bezposrednio do
gniazdka. Jezeli problem
zniknie, wymienic
przewod przedituzacza
na grubszy.

Zwiekszy¢ predkosé
prowadzenia palnika
Zwiekszy¢ natezenie
pradu ciecia
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Problem

Problemy z przebiciem sie
przez ciety materiat

INNE

Zapalita sie kontrolka
ostrzegawcza. Zatgczyto
sie zabezpieczenie
przeciw przegrzaniu.

Zapalita sie kontrolka

ostrzegawcza. Zatgczyt sie

uktad kontroli napiecia.

Problem z ustawieniem
parametréw cigcia.

Zatgczyta sie kontrolka
,Protect”

11. NOTATKI

SPARTUS Pro PLAZMA * INSTRUKCJA OBStUGI

Prawdopodobna
przyczyna
Zbyt niski prad ciecia

Zle podtgczony przewod
powrotny

» Zbyt duze natezenie

pradu ciecia.
Przekroczony cykl pracy
urzgdzenia.

Zbyt wysoki skok
napiecia w sieci
zasilajgcej.

Zbyt duze spadki
napiecia z sieci.

Zbyt duzo urzadzen
podtaczonych w jednym
czasie do sieci.

Zakiécenia
spowodowane
czynnikami
zewnetrznymi.

* Niepoprawnie

podtgczana ostona
dyszy.

Rozwigzanie

Zwiekszy¢ wartos¢
natezenia pradu ciecia,
odpowiednio do grubosci
cietego materiatu.

Podtgczy¢ zacisk
przewodu powrotnego,
mozliwie jak najblizej
cietego miejsca.

Przestan uzywac
urzadzenie. Nie wytgczaj
urzgdzenia. Odczekaj,
az wentylator wystudzi
urzadzenie.

Sprawdz napiecie

w gniazdku. Jezeli
problem bedzie sie
powtarzaé, skontaktuj
sie z dostawca energii /
elektrykiem.

Skontaktuj sie ze swoim
dostawca energii /
elektrykiem jesli sytuacja
bedzie sie powtarzac.

Podtagcz urzadzenie
do innego bardziej
stabilnego zrédta
zasilania.

Wykonac restart
urzadzenia (wyfacz,
wigcz)

Podtgczenie ostony
dyszy. Dokrec¢ ostone.
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