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Przed przystapieniem do eksploatacji niniejszego urzagdzenia przeczytaj calg
instrukcje ze zrozumieniem i zachowaj ja do przysziego uzytku.

1. ZASADY BEZPIECZENSTWA/ OPIS SYMBOLI

Nalezy bezwzglednie zapoznac sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczenstwa
w celu ochrony zdrowia i zycia wiasnego oraz innych oséb.

6% 1. Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wytgcznie
! oryginalnego wyposazenia dostarczonego przez producenta.

2. Niektdre podzespoty moga eksplodowac. Zawsze uzywaj ostony twarzy
oraz odziezy ochronnej z dtugimi rekawami.

3. Napiecie statyczne moze uszkodzi¢ podzespoty elektroniczne.

4. Uzywaj atestowanych oston twarzy oraz tarcz spawalniczych.
Zawsze uzywaj odziezy ochronnej przeznaczonej dla spawaczy.
Odpryski metalu mogg uszkodzié¢ oczy. Zawsze korzystaj z okularow

ochronnych.
5. Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé smierc. Nie dotykaj
s podzespotéw elektrycznych, gdy urzadzenie podtgczone jest do zasilania.
?\ Uzywaj suchych i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronnej.

Nie owijaj przewoddéw elektrycznych wokoét ciata. Pamietaj, aby zawsze
sprawdzi¢ poprawnos$¢ podtgczenia uchwytu masowego podczas
spawania.

9 6. Gazy i opary moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu
% spawania i ciecia plazmg wydobywajg sie gazy i opary spawalnicze.
Wdychanie tych substancji moze by¢é niebezpieczne dla zdrowia.

y G 7. Ochrona wzroku filtrami spawalniczymi. W zaleznosci od stosowanego
2 natezenia pradu uzywaj tarcz ochronnych z odpowiednimi filtrami.

o) 8. Czesci ruchome urzadzenia mog3a spowodowad urazy.
s@' \

Ei?’?ﬂg 9. Zbyt dtuga ciggta praca moze spowodowal przegrzanie urzadzenia.
Ngf Odczekaj do momentu wystudzenia sie urzgdzenia. Postepuj zgodnie

z wytycznymi w rozdziale ,Sprawnos$¢ i zabezpieczenie termiczne”.
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10. Uszkodzone butle z gazami technicznymi mogg eksplodowaé. W butlach
zgromadzony jest gaz pod wysokim cisnieniem. Upewnij sie, ze butle
obstugiwane sg i przechowywane zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.

11. Spawane lub ciete plazmg elementy mogg poparzyé.

12. Wystajgcy drut z palnika jest ostry i moze spowodowac przebicie skory.

13. Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu. Podczas prac spawalniczych oraz
w procesie ciecia plazmowego moze dojs¢ do wzniecenia ognia.
Stanowisko spawalnicze musi by¢ oddalone i zabezpieczone przed
materiatami tatwopalnymi i wybuchowymi.

14. Pole magnetyczne moze zaktéci¢ funkcjonowanie stymulatoréw serca.
Przed przystgpieniem do pracy skonsultuj sie z lekarzem.

> e

15. Nie spawaj i nie tnij plazmg na wysokosci bez odpowiedniego
zabezpieczenia.

”l

16. Przewracajgace sie lub upadajgce urzgdzenie moze spowodowacd obrazenia.

2. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

Pracownik obstugujacy przecinarke plazmowg powinien nosi¢ odporne na dziatanie ognia
rekawice, odziez ochronng, obuwie oraz kask lub czapke spawalniczg celem ochrony przed
ewentualnym niebezpieczenstwem porazenia prgdem i poparzenia zuzlem lub odpryskami
powstajgcymi podczas ciecia.

Pracownik obstugujgcy przecinarke plazmowg powinien chroni¢ oczy za pomocg ochronnej
maski spawalniczej z zabezpieczajgcym filtrem o parametrach przewidzianych w ustawie;
nalezy réwniez pamietaé, ze podczas ciecia plazmowego emitowane jest PROMIENIOWANIE
ULTRAFIOLETOWE, przed ktérym nalezy chroni¢ skére twarzy. Promienie ultrafioletowe
moga poparzy¢ niechroniong skore tak dotkliwie, jak silne promienie stoneczne.

Pracownik obstugujgcy przecinarke plazmowg zobowigzany jest poinformowaé¢ o ryzyku
zwigzanym z cieciem plazmowym wszystkie osoby przebywajgce w strefie jego pracy
i udostepni¢ im odpowiednie srodki ochrony.
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Bardzo wazne jest zapewnienie wiasciwej wentylacji, zwtaszcza, jezeli cigcie plazmowe
odbywa sie w pomieszczeniu zamknietym. Zaleca sie stosowanie odpowiednich wyciggéw
dymowych celem zminimalizowania ryzyka zatrucia dymem bgdZz gazami wydzielanymi
podczas ciecia.

Aby ograniczy¢ ryzyko pozaru pracownik obstugujgcy przecinarke plazmowg zobowigzany jest
usungc z pobliza stanowiska pracy wszelkie materiaty tatwopalne.
W ZADNYM WYPADKU NIE WOLNO CIAC pojemnikéw, w ktérych przechowywano benzyne,
smary, gazy badz inne substancje tatwopalne. Nawet, jezeli dany pojemnik od dtugiego czasu
stoi pusty RYZYKO EKSPLOZJI JEST BARDZO WY SOKIE.
Pracownik obstugujgcy przecinarke plazmowg powinien zaznajomi¢ sie ze wszelkimi
specjalnymi przepisami i stosowac sie do nich, jezeli zamierza pracowa¢ w pomieszczeniach
zamknietych przy zwiekszonym ryzyku eksploz;ji.
Aby unikng¢ porazenia prgdem, prosimy pamietac, ze:
o Nie wolno cigé plazmg w warunkach podwyzszonej wilgotnosci.
o Nie wolno uzywac przecinarki plazmowej, jezeli jej przewody noszg jakiekolwiek slady
uszkodzenia.
o Nalezy sprawdzi¢, czy uziemienie instalacji elektrycznej zostato poprawnie
podigczone i czy dziata.
o Pracownik obstugujacy przecinarke plazmowg nie powinien bezposrednio dotykaé
do metalowych elementéw, do ktérych podtaczony jest przewdd masowy.
o Uziemianie cietego elementu moze zwiekszy¢ ryzyko wypadkdw.

Urzadzenia nie wolno stosowaé do rozmrazania rur.

UWAGA!

Badanie nagrzewania przeprowadzono w temperaturze otoczenia i cykl pracy (wspétczynnik

obcigzenia) w temperaturze 40°C zostat wyznaczony w wyniku symulaciji.

/\

/N

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.
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Urzgdzenie powinno byé¢ eksploatowane zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra Gospodarki z dnia
27.04.2000r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. Nr 40
poz. 470).

/\ /\

UWAGA!
Wytadowania o wysokiej czestotliwosci (HF), powstajgce podczas zajarzania
tuku elektrycznego przy cieciu metoda plazmowa HF, osiggaja bardzo wysokie

wartosci napiecia.

Prace z wykorzystaniem przecinarki plazmowej mogg by¢ prowadzone wylgcznie przez

wykwalifikowanych pracownikéw posiadajacych aktualne szkolenia i zezwolenia.

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami !

Zgodnie z DYREKTYWA PARLAMENTU EUROPEJSKIEGO | RADY 2012/19/UE z dnia 4 lipca 2012
r. w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) i jej zastosowaniem w Swietle
przepisow krajowych, zuzyty sprzet elektryczny podlega osobnej zbidrce i powinien trafi¢ do zaktadow
recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie w sposob przyjazny dla $srodowiska. Jako wiasciciel
urzgdzen powiniene$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie zbiorki od naszego lokalnego

przedstawiciela. Stosujgc sie do tych wytycznych chronisz srodowisko i zdrowie cztowieka!

W zwigzku z powyzszym firma FACHOWIEC Jakub Swietek dostosowata sie do wymogéw w/w
przepiséw i zostata zarejestrowana w rejestrze Gtéwnego Inspektora Ochrony Srodowiska
pod numerem : E0007441WZ oraz podpisata umowe ze spotkg CCR REWEEE Organizacja Odzysku
Sprzetu Elektrycznego i Elektronicznego S.A. z siedzibg w Warszawie, ul. Przejazd 4/49 (obecnie
CCR RELECTRA). Firmie tej powierzono wykonywanie obowigzkéw cigzgcych na FACHOWIEC
Jakub Swietek w zakresie odbioru zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.

Zuzyty sprzet mozna réwniez dostarczac bezposrednio do siedziby firmy FACHOWIEC.

LY

ey
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Bardzo dziekujemy i gratulujemy udanego zakupu.

W trosce o wysoka jako$é oferowanych przez nasza firme produktéw oddajemy w Parnstwa
rece urzadzenie ktére wyprodukowane zostafo w oparciu o najnowsze rozwigzania
technologiczne w zakresie metod ciecia plazmowego.

W trosce o bezpieczenstwo uzytkowania oraz dbatos¢ o prawidfowe wykorzystanie potencjatu

urzadzenia serdecznie prosimy o zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obstugi.

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji przecinarek plazmowych typu HEFTY mozna dokona¢
tylko po doktadnym =zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen
zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata lub $mierc.
Uszkodzeniu ulec moze réwniez samo urzadzenie. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci i oso6b
niewykwalifikowanych w poblize miejsca pracy, a w szczegoélnosci do obstugi urzadzenia. Osoby z
wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z tym urzadzeniem, powinny skonsultowaé

sie ze swoim lekarzem.

Obstuga serwisowa i naprawy urzadzen mogg by¢ przeprowadzone przez autoryzowany serwis
z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych.

Przerébki we wiasnym zakresie mogg spowodowa¢ zmiane cech uzytkowych maszyn
lub pogorszenie parametréw pracy. Wszelkie przerébki urzadzen, we wikasnym zakresie, powoduja

utrate gwarancji.

/\ /\

UWAGA!

Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Obrébka scierna metali
w poblizu moze powodowaé zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia,
doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia. Wyzej wymienione uszkodzenie nie
podlega naprawie gwarancyjnej! W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku
nalezy dokonywaé czyszczenia urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza przecinarki

sprezonym powietrzem.
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3. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia do recznego ciecia plazmg powietrzng przeznaczone sg do ciecia elementow
przewodzgcych prad elektryczny, wykonanych ze stali weglowych i stopowych, aluminium i jego
stopow, mosigdzu, miedzi, a takze zeliwa.

Przecinarki plazmowe z nowej serii HEFTY posiadajg 60% sprawnos¢ ciecia. Wysoka

sprawnos¢ sprawia, ze maszyny HEFTY sprawdza sie w kazdych warunkach, réwniez

przemystowych.
— =
—
6 minut ciecia 4minuty przerwy
max. prgdem
4. DANE TECHNICZNE
DANE/MODEL HEFTY Il 60 HEFTY 1l 80 HEFTY Il 125 HEFTY Il 150
Napiecie zasilania (V) 400V 400V 400V 400V
Pobdr mocy (KVA) 8,8 12,7 17 19
Zabezpieczenie (A) 20 25 32 32
Sre.dnilca przewodu 6 6 6 6
zasilajgcego (mm)
Zapqtrzebowame na 150 160 180 180
powietrze (I/min)
Prad ciecia (A) 60 80 125 150
Sprawnos¢ 60% 60% 60% 60%
Zajarzenie tuku HF HF HF HF
Srednica dyszy tnacej 10;1.1;1.3;15| 1.0;1.1;1.3;1.5 |1.1;1.4;1.7;19| 1.1;1.4;1.7;19
Cisnienie pracy (bar) 5 5 5 5
Grubosc cigcia 22 27 25 30
jakosciowego (mm)
Grubc?sc lCIQCIa 25 30 42 50
rozdzielajgcego (mm)
Masa (kg) 20 26 46 54
Wymiary (mm) 570x230x430 570*230*430 700x285x640 700x285x640
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5. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

W celu wydtuzenia zywotnos$ci i niezawodnos$ci pracy urzgdzenia, nalezy przestrzegaé kilku
podstawowych zasad:

e Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

¢ Nie nalezy umieszczaé urzadzenia na mokrym podtozu.

e Uzywac dysz zgodnie z ich zakresem grubosci ciecia.

e Regularnie sprawdzac stan techniczny urzgdzenia oraz uchwytu palnika plazmowego.

e Zawsze przed rozpoczeciem pracy usunaé wszelkie fatwopalne materiaty z obszaru cigcia.

e Uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske

lub przyitbice.

6. PODtACZENIE DO SIECI

Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w niniejszej instrukcji obstugi, w rozdziale
z danymi technicznymi oraz na tabliczce znamionowej urzgdzenia znajdujgcej sie na jego tylnej
Scianie.
Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze w petni zapewni¢ pokrycie zapotrzebowania mocy wejsciowe;j
urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. Minimalna wielko$¢ zabezpieczenia termicznego

w sieci podana jest w tabeli z danymi technicznymi.

UWAGA
Przecinarki plazmowe sg bardzo podatne na spadki napie¢ z sieci zasilajgcej. Obnizenie
grubosci ciecia jest proporcjonalne do spadku napiecia z sieci. Sie¢ zasilajgca powinna

charakteryzowac¢ sie stabilnym napieciem.

L1,L2,L3 - PRZEWODY ROBOCZE
PE - PRZEWOD OCHRONNY
N - PRZEWOD NEUTRALNY

Schemat przytacza pradowego 3x400V
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Przed podtgczeniem urzgdzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnic sie czy wytgcznik gtéwny

na tylnej Scianie obudowy jest w pozycji wytgczone;.

Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewdd masowy

zakonczony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.

Koniec przewodu masowego podigczy¢ w gniazdo znajdujgce sie na przednim panelu

urzgdzenia.

Koniec uchwytu palnika plazmowego podtgczy¢ w gniazdo znajdujgce sie na przednim panelu

urzgdzenia.

Podtgczy¢ sprezone powietrze do urzadzenia poprzez filtr powietrza

Wigczy¢ urzgdzenie.

UWAGA'!

W normalnych warunkach eksploatacyjnych dysza i elektroda pradowa pozwala
na ciecie w przedziale do 6 godzin roboczych. Po tym okresie moze nastgpic¢
koniecznos¢ wymiany dyszy i elektrody na nowa. Palnik plazmowy oraz jego
podzespoly sa elementami eksploatacyjnymi urzadzenia i nie podlegajg reklamacji

w przypadku ich normalnego zuzycia.

7. PODLACZENIE SPREZONEGO POWIETRZA

o Do prawidtowej pracy przecinarki plazmowej, niezbedne jest zapewnienie dostaw czystego
i suchego powietrzna. W tym celu nalezy stosowac specjalne filtry powietrza.

e Zrodio sprezonego powietrza powinno zapewniaé ci$nienie od 4,5 do 5 bar i wydajnosé
rzeczywistg na poziomie od 100 + 250 I/min (w zaleznosci od modelu urzadzenia).
Nie dotrzymanie tych warunkéw moze spowodowac wzrost temperatury pracy, uszkodzenie
palnika lub pogorszenie jakosci pracy.

e Polgczy¢ urzadzenie ze zroédtem sprezonego powietrza zwracajgc uwage na wymagane
wartosci cisnienia i przeptywu.

e Za pomoca reduktora cisnienia nastawi¢ wstepnie warto$¢ cidnienia sprezonego powietrza

zasilajgcego urzadzenie, obserwujgc wskazanie manometru. UWAGA ! W trybie TEST

GAZU (6) nastawi¢ wartos¢ prawidiowego przeptywu powietrza w obwodzie uchwytu

do ciecia plazmowego. W tym celu nalezy odciggna¢ pokretto reduktora i wyregulowac

cisnienie. Po ustawieniu wcisng¢ przycisk reduktora z powrotem w celu zabezpieczenia

ustawionej warto$ci przeptywu przed przypadkowym rozregulowaniem.
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SCHEMAT PODLACZENIA PRZECINARKI

REDUKTOR

g

[N
|
(o

FILTR POWIETRZA

8. OPIS PANELU — HEFTY 11 60/80

. Wyswietlacz LCD.

. Test przeptywu sprezonego powietrza

. Pokretto regulacji pradu.

. Dioda sygnalizujgca wtgczenie urzgdzenia

. Dioda sygnalizujgca zbyt wysokg temperature

. Dioda ostrzegawcza.

N OO 0o b WN -

. Manometr wskazujgcy cisnienie pracy.

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu ciecia w trakcie ciecia, grozi to uszkodzeniem
potencjometru.

A& @
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9. OPIS PANELU — HEFTY 125/150 model do 11.2022

. Dioda sygnalizujgca uruchomienie urzadzenia ON.

. Dioda sygnalizujgca przepalenie bezpiecznika.

. Wyswietlacz LCD natezenie pradu ciecia (A)

. Wyswietlacz LCD napiecie prgdu ciecia (V).

. Pokretto regulacji pradu.

. Manometr wskazujgcy cisnienie pracy.

. Przetacznik trybu sterowania — reczne/automatyczne

. Przetacznik testu zaworu powietrza.

© 00 N OO o b WO DN -

. Dioda ostrzegawcza.

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu ciecia w trakcie ciecia, grozi to uszkodzeniem
potencjometru.

CEAME
ADS3 phase Wor isg Alr Pressece
1 _ 2 ¢
Welding Curreat(A)
3 ”Cn nonl'm

: | HEFTY 125
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10. OPIS PANELU — HEFTY 11 125/150 model po 11.2022

1 2 3 4 5 6 7
U
. J,
22
3 ) @
21 S )
20 ‘ O
19
18 17 16 15 14 13 12 11 10
1 Dioda sygnalizujgca uruchomienie urzgdzenia ON.
2 Wyswietlacz LCD natezenie pradu ciecia (A)
3 Dioda parametréw wyswietlania (A- natezenie w amper)
4 Dioda parametrow wyswietlania (S- czas w sekundach)
5 Tryb chtodzenia palnika plazmowego powietrzem, cieczg (tylko w modelu Hefty 1l 150)
6 Tryb pracy palnika plazmowego 2-takt, 4-takt
7 Testgazu
8 Dioda ostrzegawcza —niskie cisnienie ptynu chtodzgcego (tylko w modelu Hefty 11 150)

9 Czas wyptywu gazu po wygasnieciu tuku

10 Czas opadania tuku przed wygaszeniem

11 Dioda ostrzegawcza — niskie ci$nienie powietrza
12 Natezenie pradu ciecia

13 Pokretto regulacji parametréw

14 Czas trwania tuku startowego

15 Natezenie tuku startowego

16 Czas narastania
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17 Natezenie tuku pilotazowego

18 Czas wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku

19 Przycisk wyboru poszczegdinych parametrow ciecia
20 Dioda ostrzegawcza przegrzanie

21 Dioda ostrzegawcza zbyt wysokie zasilanie

22 Wyswietlacz parametrow ciecia

11. OPIS PANELU — PRZYtACZA GAZOWO PRADOWE

ARC TORCH

FUSE CONTROL PROT.

WORKPIECE

1. Przylgcze uchwytu masowego.

2. Gniazdo bezpiecznika (tylko modele HEFTY Il 60 oraz HEFTY Il 80 oraz HEFTY Il 125 i
HEFTY Il 150 modele przed 11.2022r.).
Przytacze sterujgce uchwytu plazmowego.
Przytacze tuku pilotazowego (HF).

Przytagcze gazowo-prgdowe uchwytu plazmowego.
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Hefty Il 125 (modele od 11.2022)

WWURNAFICVE FILO ARG CUNIRUL

1 2 3 4

Przytgcze uchwytu masowego.
Przytacze tuku pilotazowego (HF).

Przytgcze sterujgce uchwytu plazmowego.

oo nh =

Przytgcze gazowo-pradowe uchwytu plazmowego.

Hefty Il 150 (modele od 11.2022)

JEURAEIELE PILOTARC CONIROL WATER QUTLET TORCH

% o0,

Przytgcze uchwytu masowego.
Przytgcze tuku pilotazowego (HF).
Przytgcze sterujgce uchwytu plazmowego.

Przytgcze cieczy uchwytu plazmowego.

o > 0o nh =

Przytagcze gazowo-pragdowe uchwytu plazmowego.
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12.0PIS PANELU TYLNEGO — MODEL 125 150

3X400V

Wigcznik gtowny WE/WYL

Przytacze zasilania prgdowego 400V

Przytgcze sterowania CNC

Filtro-reduktor

Przytacze zasilania cieczg ( tylko model Hefty 150)
Przytgcze zasilania powietrzem

o0k wh =
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13.0PIS WTYKU STERUJACEGO CNC — MODEL 125 150

PIN 112 START/STOP
PIN 1 i 2 zwarty wtgczenie przecinarki zatgczenie tuku.
PIN 1 i 2 otwarty wylaczenie przecinarki wytgczenie tuku.

PIN 3 sygnat wyjscia nazywany uziemieniem. Niektorzy producenci kontrolerow wymagajq
doprowadzenie pinu do przedmiotu obrabianego ktéry jest polaryzacji dodatniej.

Jezeli twoj kontroler ma pin ,ground” to podtgcz go do tego pinu. Stosowac¢ przez 100kOhm rezystor
by zapobiegac¢ zniszczeniu wtyczki.

PIN 4 i 6 Jezeli system CNC nie jest wyposazony w kontroler napiecia tuku piny 4 i 6 wysytajg sygnat
podzielony w stosunku 1:16 lub 1:50 rzeczywistego napiecia tuku.

Jest uzywany przez niektére kontrolery do regulacji wysokosci palnika THC. Zazwyczaj uzywa sie
1:16.

PIN 5 7 Jezeli system CNC wyposazony jest w kontroler napiecia tuku piny 5 i 7 dajg czysty aktualny
(nie podzielony) sygnat napiecia tuku.

Stosowac przez na kazdym pin’e 100kOhm rezystor by zapobiegac zniszczeniu wtyczki. Do regulacji
wysokosci palnika THC 100kOhm

PIN 8 Pusty
PIN 9 10 n.o. sygnat do maszyny CNC o gotowosci do ruchu palnika.

PIN 9 i 10 n.o. zwarty oznaczajg, ze urzgdzenie osiggneto gtéwny prad ciecia i wyszto z trybu tuku
pilotujgcego i jest gotowe do ruchu palnika.

PIN 11 i 12 Pusty

CNC CONNECTOR PIN-OUT

ARCWOLTAGE DIVIDER JLUMPLR:
SHORTED: |CLOSED) 1/ 16TH ARC WOLTAGE
OPEM: 1/50 TH ARC WOLTAGE

X1 | X2

~1

EFARTI:?FEIP-.,‘I

A 1004 SERIES(+) 3

REAR SOCKET

T~ 1/16 OR 1750 DIVIDED ARC WOLTAGE 4
T ®100KE (M- SERIES §

L g il s, = 6
RAW ARC VOLTAGE —p- 100HED IN- SERIES T

8
/fEI

10

QK T MIOWVE

0000000000

Fin and board numbers correspond to each

CNC control board other. 11 and 12 are not used. 8 is blank.
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14. TECHNOLOGIA CIECIA PLAZMOWEGO

Proces ciecia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny cigcia silnie
skoncentrowanym plazmowym tukiem elektrycznym, jarzgcym sie miedzy elektrodg nietopliwg
a cietym przedmiotem. Plazmowy tuk elektryczny jest silnie zjonizowanym gazem o duzej energii
kinetycznej, przemieszczajgcym sie z dyszy plazmowej, zawezajgcej sie w kierunku szczeliny ciecia,
z predkoscig bliskg predkosci dzwieku. Temperatura strumienia plazmy miesci sie w granicach 10000
+ 30000 K i jest zalezna od natezenia pradu, stopnia zwezenia tuku oraz rodzaju i sktadu gazu
plazmowego. Do ciecia plazmowego jest stosowany wytgcznie prad staly z biegunowoscig ujemna,
zasilany z prostownikowych lub inwertorowych zrédet prgdu. Do cigcia metali stosowane sg wytgcznie
palniki plazmowe o f{uku zaleznym. Zajarzenie tuku w palnikach o fuku zaleznym odbywa
sie za pomocg impulsu pragdu o wysokim napieciu lub prgdem wysokiej czestotliwosci (HF). Mozliwe
jest ciecie wszystkich materiatdbw konstrukcyjnych przewodzacych prad elektryczny. Materiaty
niemetaliczne mogg by¢ ciete jedynie palnikami plazmowymi o fuku niezaleznym. Proces ciecia
plazmowego jest stosowany do ciecia recznego, zmechanizowanego i zrobotyzowanego stali i metali
niezelaznych, z duzymi predkosciami we wszystkich pozycjach. Wadg procesu jest bardzo wysoki

poziom hatasu, zagrozenie pozarem, silne promieniowanie $wietlne tuku, duza ilos¢ gazéw i dymow.

DOBOR PARAMETROW CIECIA PLAZMOWEGO
Podstawowe parametry ciecia plazmowego to:
o Natezenie prgdu w [A].
o Napiecie tuku w [V].
e Predkosc ciecia w [m/min].
o Cisnienie gazu zasilajgcego w [MPa)/ [bar] oraz natezenie przeptywu w [I/min].
e Rodzaj i konstrukcja elektrody.
e Srednica dyszy zawezajgcej w [mm].

e Potozenie palnika wzgledem cietego przedmiotu.

0;‘_{5" CIECIE OD KRAWEDZI CIECIE OD $RODKA
40°-60°

KIERUNEK CIECIA

:>KIERUNEK
CIECIA

U | f
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Przy recznym cieciu plazmowym operator reguluje jedynie predkosc¢ ciecia i odlegtosé dyszy
od cietego przedmiotu, a pozostate parametry sg state, utrzymywane uktadem sterujgcym urzadzenia
na nastawionym przez operatora poziomie. Natezenie pradu decyduje o temperaturze i energii tuku
plazmowego. Stad wynika, ze gdy zwigeksza sie natezenie pradu, zwieksza sie predkosc ciecia
lub przy danej predkosci ciecia mozliwe jest ciecie materiatdbw o wiekszej grubosci, lecz maleje
znacznie trwatos¢ elektrod. Zbyt duze natezenie pradu sprawia, ze pogarsza sie jako$¢ ciecia,
zwigksza sie szerokos¢ szczeliny, pojawiajg sie zaokrgglenia goérnych krawedzi i odchylenie
od prostopadtosci. Zbyt mate natezenie prgdu powoduje poczatkowo pojawienie sie nawiséw metalu
przy dolnej krawedzi, a nastepnie brak przeciecia. Napigcie tuku plazmowego decyduje o sprawnym
przebiegu procesu ciecia plazmowego i stad musi byC dokiadnie sterowane. W zaleznosci
od natezenia prgdu napiecie tuku, ze wzgledu na bardzo duzy stopien koncentracji plazmy tuku,
wynosi 50-200 V. Zrédta pradu muszg wiec mieé napiecie biegu jatowego ok. 150-400 V. Dzieki duzej
energii cieplnej tuku plazmowego proces ciecia moze by¢ prowadzony w stosunkowo szerokim
zakresie predkosci ciecia. Predkos¢ ciecia decyduje o jakosci ciecia, zwtaszcza w przypadku ciecia
recznego. Gdy zwieksza sie predkos¢ ciecia, spada jakos$é ciecia, maleje szeroko$¢ szczeliny ciecia,
pojawia sie trudny do usuniecia nawisu metalu przy dolnej krawedzi i ostatecznie brak przeciecia. Zbyt
mata predkos¢ ciecia prowadzi do zwiekszenia szerokosci szczeliny ciecia i zaokraglenia gornej
krawedzi oraz wigkszg szerokosS¢ u goéry niz u dotu szczeliny, jak i pojawienia sie¢ nawisu metalu
i zuzla przy dolnej krawedzi. Predko$¢ wyplywu strumienia plazmy z palnika oraz jego temperatura
zalezne sg od natezenia pradu, Srednicy i ksztattu dyszy zawezajgcej i odlegtosci palnika od cietego

przedmiotu, ale rowniez od rodzaju gazu plazmowego i jego cisnienia.

POPRAWNA PREDKOSC CIECIA ZBYT DUZA PREDKOSC CIECIA
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ZBYT WOLNA PREDKOSC CIECIA

KIERUNEK
CIECIA

) f

Uktad tuku plazmowego podczas recznego ciecia z réznymi predkosciami.

ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY CIECIU PLAZMOWYM

Ciecie plazmowe moze by¢é prowadzone w sposéb reczny, zmechanizowany,
zautomatyzowany i zrobotyzowany we wszystkich pozycjach. Ciecie reczne, dzieki matej masie
palnika i inwerterowym zrédtom prgdu, moze by¢ stosowane w warunkach montazowych, w trudno
dostepnych miejscach. Technologia i technika ciecia plazmowego sg zalezne gtéwnie od konstrukgc;ji
palnika i czesto podstawowe warunki technologiczne ciecia ustala sie na podstawie zalecen
lub katalogéw producenta urzadzenia. Nowoczesne konstrukcje palnikbw majg samocentrujgce
sie dysze i elektrody, w celu zapewnienia mozliwie duzej ich trwatodci. Istnieje wiele konstrukc;ji
palnikéw plazmowych zapewniajgcych zwigekszenie jakosci i predkosci ciecia przy jednoczesnym

zmniejszeniu kosztéw ciecia.

KRAWEDZ PRZECIETEGO KRAWEDZ PRZECIETEGO
MATERIALU Z POPRAWNA MATERIALU ZE ZBYT DUZA
PREDKOSCIA PREDKOSCIA

DY | | Wz

f

MINIMALNY NAWIS LATWY DO WIDOCZNY TWARDY NAWIS
USUNIECIA TRUDNY DO USUNIECIA
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KRAWEDZ PRZECIETEGO
MATERIALU ZE ZBYT WOLNA

LA

i

DUZY, WIDOCZNY NAWIS

15. KONSERWACIJA URZADZENIA

Planujgc konserwacje urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc¢ i warunki eksploataciji.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikng¢ zbednych

zakidcen i przerw w pracy.

Codziennie:
e  Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze z odpryskow.
e Sprawdzi¢, czy uchwyt palnika plazmowego i kabel masy sg doktadnie podtgczone.
e Sprawdzi¢ stan kabli i przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.
¢ Upewni¢ sig, ze wokot urzgdzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

o  Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Przynajmniej raz w miesigcu:
e Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych wewnatrz zrédta.
e Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.
e Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.
e Sprawdzi¢ weze powietrzne, ich stan i szczelnos¢ potgczenia z kro¢cami.

e Sprawdzi¢ stopien zanieczyszczen filtréw oczyszczajgcych i odwadniaczy

16. ZAKLOCENIA W PRACY PRZECINARKI PLAZMOWE)

OBJAWY - PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA

Urzadzenie nie zafgcza sie:
e Brak napiecia w fazie zasilajgcej
o Uszkodzony bezpiecznik
e Zalgczony wytgcznik termiczny
¢ Nieprawidiowe cisSnienie powietrza zasilajgcego urzadzenie
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tuk pilotujacy zle sie zapala:
e Zuzyta lub nieprawidtowo zatozona elektroda
e  Zuzyta lub nieprawidtowo zatozona dysza
e Brak napiecia w fazie zasilajgcej

Strumien tngcy nie zapala sie:

e Zuzyta lub nieprawidtowo zatozona elektroda

e  Zuzyta lub nieprawidtowo zatozona dysza

o Nieprawidiowa odlegtos¢ dyszy od elementu cietego

e Brak potgczenia przewodu masowego z elementem cietym

Staba wydajnos¢ ciecia, zaktdcenia strumienia thgcego w trakcie ciecia, powstanie zuzla:
e Zuzyta dysza
e Zuzyta elektroda
¢ Nieprawidtowa pozycja przetgcznika zakresow
o Nieprawidtowa odlegtos¢ dyszy od elementu cietego
¢ Nieprawidtowe pofgczenie z masg elementu cigetego
o Nieprawidtowe napiecie zasilania
¢ Nieprawidiowe cisnienie powietrza
o Zbyt niska predkosc ciecia
e Zbyt duza grubos¢ materiatu cietego

Nadmierny zuzel na dolnej krawedzi ciecia:
o Zbyt matg predkos¢ ciecia
e Zbyt duza grubo$¢ materiatu cietego

tuk gtéwny nie jest prostopadty do obrabianego materiatu:
e Uszkodzony otwér dyszy
o Wypalony srodek elektrody
e Zle ztozone czesci zuzywajgce sie

Nadmiar krawedzi ciecia lub jej zaokragglona powierzchnia:
e Zbyt duza predkos¢ ciecia
e Zbyt duzy dystans
e tuk nie jest w osi

Strona 22 z 27

[



INSTRUKCJA OBStUGI PRZECINARKI PLAZMOWEJ HEFTY Il 60/80/125/150

[

ZGODNOSC Z CE:

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

NTF2025/HY/FC

C€

Ostatnie 2 cyfry roku, w ktérym naniesiono znak CE: 13

Nazwa i adres

FACHOWIEC Jakub Swietek,
Grunwaldzka 390,
60-169 Poznan, Poland

oswiadcza, ze wyroby:

Nazwa

Przecinarka plazmowa

Typ/model: Welder Fantasy Plasma Hefty Il 60

Welder Fantasy Plasma Hefty Il 80
Welder Fantasy Plasma Hefty 1l 125
Welder Fantasy Plasma Hefty Il 150

spetnia wymogi nastepujacych norm i norm zharmonizowanych:

vk wN e

EN 55011:2007;
EN 60974-1:2005;
EN 60974-10:2003;
EN 61000-3-11:2000;
EN 61000-3-12:2005.

oraz spetnia wymogi zasadnicze nastepujacych dyrektyw:

1.
2.

2006/95/WE Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
2004/108/WE Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem c E

Deklaracja ta odnosi sie wyfgcznie do urzadzenia w stanie, w jakim zostato wprowadzone do obrotu
i nie obejmuje czesci sktadowych dodanych przez uzytkownika koricowego lub przeprowadzonych przez niego
pdzniejszych dziatan.

Osoba upowazniona do przygotowania i przechowywania dokumentacji technicznej: Jakub Swietek.

www.fachowiec.com

Jakub Swietek

Poznan, 13.02.2025

Miejsce i data wystawienia:
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UWAGA !

Tresc niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespot inzynieréw firmy Fachowiec, ktdra jest
wyfacznym dystrybutorem ww. urzadzen na Polske. Kopiowanie i rozpowszechnianie tresci
powyiszej instrukcji w catosci lub w czesciach jest zabronione.

PRODUCENT:

FACHOWIEC Jakub $wietek, ©
Grunwaldzka 390, copyright

60-169 Poznan, Poland
www.fachowiec.com

all rights reserved
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17. KARTA GWARANCYJNA

(Wystawiona dla sprzedazy po 1 stycznia 2025)

WAZNE !

Oddajemy w Panstwa rece profesjonalny produkt przeznaczony do obstugi wylacznie przez osoby
przeszkolone i z odpowiednimi kwalifikacjami.

Kazde urzadzenie, produkt, maszyna przed dystrybucja przechodzi wstepng kontrole jakosci
w naszej Firmie. Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem, prosze bardzo uwaznie zapoznad
sie z dotaczong instrukcjg obstugi w celu prawidtowego rozruchu i zapoznania sie z wymaganiami
dla sprzetu !

UWAGA - AWARIA!

Przed wystaniem sprzetu skorzystaj z naszego CENTRUM OBStUGI SERWISOWE)
http://pomoc.fachowiec.com, ktére umozliwia wsparcie techniczne, kontakt naszego serwisu
z Paniistwem i automatyczng pomoc w odbiorze przesytki 1!

NAZWA SPRZETU PRZECINARKA PLAZMOWA

HEFTY Il ............
TYP/ MODEL

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

UWAGI

OGOLNE WARUNKI GWARANCII

1. Gwarantem jakoéci urzadzenia jako producent, importer i dystrybutor jest: FACHOWIEC Jakub Swietek z
siedzibg Polska, Poznan ul. Grunwaldzka 390 tel: +48/ 61 66-18-151.

Gwarant oswiadcza, ze objety niniejszg kartg gwarancyjng przedmiot gwarancji zostat wydany wolny od wad
i wykonany jest zgodnie z obowigzujagcymi normami.
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2. Gwarancja obejmuje zasiegiem terytorium Rzeczypospolitej Polskiej. Nasze produkty zakupione zagranica
nalezy dostarczy¢ do serwisu w Polsce

3. Firma Fachowiec ponosi odpowiedzialnos¢ za wady fizyczne, produkcyjne i materiatowe tkwigce w urzadzeniu
przez okres: 12 miesiecy.

4. Gwarancja na sprzedany towar nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujgcego wynikajgcych
z przepisOw o niezgodnosci towaru z umow3a (rekojmi) zawartych w ustawie z dnia 30 maja 2014 r. o prawach
konsumenta (Dz. U. 2014 poz.827 (stan na dzien 25 czerwca 2014 r.)) obowigzujacej od 25.12.2014r.

5. Ujawnione w okresie gwarancji wady zostang usuniete w czasie nie dtuzszym niz 14 dni, liczac od daty
dostarczenia reklamowanego urzgdzenia do Serwisu Importera.

6. Reklamowane w ramach gwarancji urzadzenie winno by¢ dostarczone do Sprzedawcy wraz z petnym
wyposazeniem standardowym, czyste i — jesli urzadzenie posiada - z czytelng tabliczkg znamionowa.

7. Reklamowane urzadzenie nalezy odesta¢ w odpowiednio zapakowanym kartonie, zabezpieczone przed
uszkodzeniem w transporcie, nalezy oznaczyc o ile wymaga ,géra — dét” lub , ostroznie szkto”.

8. Firma Fachowiec nie przyjmuje przesytek reklamacyjnych i zwrotéw wysytanych na adres Firmy za pobraniem!

9. Dokument gwarancyjny jest wazny, jesli posiada prawidtowo wypetnione wpisy dotyczace: daty sprzedazy ,nazwe
sprzedanego urzadzenia, piecze¢ i podpis sprzedawcy, a Klient kwituje go podpisem.

10. Naprawa gwarancyjna nie obejmuje czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi, do wykonania ktérych
zobowigzany jest uzytkownik we wiasnym zakresie i na wtasny koszt, jak np. uruchomienie urzadzenia,
konserwacja, wymiana baterii, oraz innych materiatéw eksploatacyjnych.

11. Wymieniony wadliwy sprzet i czesci staja sie wtasnoscig Gwaranta.

ODMOWA PRZYJECIA REKLAMACII:

Gwarant moze odmowic przyjecia reklamacji w przypadku :

vk wNnN

10.
11.
12.

13.

e  stwierdzenie uzytkowania urzadzenia niezgodnie z przeznaczeniem i instrukcjg obstugi,

e dostarczenia urzadzenia brudnego, bez osprzetu standardowego, bez tabliczki znamionowej i plomby
lub hologramu

e stwierdzenia przyczyny usterki innej niz wada materiatowa badz produkcyjna tkwigca w urzadzeniu,

e  wady formalnej zwigzanej z dokumentami sprzedazy, jak niewypetniona karta gwarancyjna, brak dowodu zakupu.

GWARANCIA NIE SA OBJETE:
Czesci, ktére przy zgodnej z zaleceniami eksploatacji podlegajg naturalnemu zuzyciu przed uptywem okresu gwarancji,
takie jak: uchwyty spawalnicze, uchwyty masowe, dysze, palniki, baterie, paski, filtry, oleje, elektrody, uszczelki, o-ringi
oraz inne elementy zwigzane bezposrednio z eksploatacja.
Wady powstate w wyniku uszkodzern mechanicznych, termicznych lub chemicznych urzadzenia i wyposazenia.
Uszkodzenia powstate z powodu niewtfasciwego transportu i magazynowania,
Uszkodzenia zwigzane z pracg w zbyt niskiej lub zbyt wysokiej temperaturze,
Uszkodzenia spowodowane wadliwg instalacjg elektryczng Uzytkownika, zalaniem lub zawilgoceniem podzespotow
elektrycznych wodg,
Nieprawidtowe podtaczenie do zrddta zasilania (np. zta biegunowosé, zte napiecie 230 lub 400V, brak faz lub zbyt luzno
zacis$niete przewody przyfaczeniowe),
Uszkodzenia spowodowane przecigzeniem urzadzenia, przegrzanie,
Zte ustawienie parametréw spawania, ingerencja w panel sterujacy sprezarek srubowych,
Zte dobranie parametréw cisnienia zasilajacego do pracy urzadzenia,
Uszkodzenia zwigzane z brakiem zalecanych czynnosci konserwacyjnych, zawartych w instrukgji,
Czyszczenie z uzyciem zbyt wysokiego cisnienia lub agresywnych srodkéw chemicznych,
Uszkodzenia spowodowane zbyt mocnym dokreceniem lub niedokrecaniem elementéw powodujace uszkodzenia
przytaczy lub nadmierng przepustowosc (pistolety lakiernicze),
Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem.
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UTRATA GWARANCII NASTEPUJE

Utrata gwarancji nastepuje w przypadku:

nieprzestrzegania instrukcji obstugi
niewtasciwej eksploatacji

przecigzenia maszyny

pracy bez srodkdéw smarujgcych
demontazu przez osoby nieupowaznione

ok wWwNR

zerwania hologramow

ADRES SERWISU
Fachowiec Jakub Swietek 60-169 Poznan ul Grunwaldzka 390 tel; +48/ 61 66-18-152
e-mail: serwis@fachowiec.com

Wazine:

W przypadku nieuzasadnionej reklamacji zgtaszajacy zostanie obcigzony kosztami transportu i przegladu
zgodnie z cennikiem serwisu.

NAPRAWY GWARANCYIJNE:

Data Data Pieczec i podpis
Zakres naprawy serwisu

przyjecia wydania
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