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INSTRUKCJA OBStUGI — PRZECINARKA PLZAMOWA KRAMER CUT 51

Przed przystgpieniem do eksploatacji niniejszego urzadzenia, przeczytaj cata

instrukcje ze zrozumieniem i zachowaj j3 do przysztego uzytku.

Klauzula:

Mimo dotozenia wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty kompletne
i zgodne ze stanem faktycznym, firma Fachowiec F.H.W. Zenon Swietek nie ponosi odpowiedzialnosci
za ewentualne btedy lub przeoczenia. Zastrzegamy sobie prawo do zmiany parametréw technicznych
opisanych produktéw w dowolnym momencie bez wczesniejszego uprzedzenia.
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INSTRUKCJA OBStUGI — PRZECINARKA PLZAMOWA KRAMER CUT 51

1. ZASADY BEZPIECZENSTWA, OPIS SYMBOLI

Nalezy bezwzglednie zapoznac sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczenstwa w celu

ochrony zdrowia i zycia wtasnego oraz innych oséb.
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Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wylacznie
oryginalnego wyposazenia dostarczonego przez producenta.

Niektére podzespoty mogg eksplodowad. Zawsze uzywaj ostony twarzy oraz odziezy
ochronnej z dtugimi rekawami.

Napiecie statyczne moze uszkodzi¢ podzespoty elektroniczne.

Uzywaj atestowanych oston twarzy oraz tarcz spawalniczych. Zawsze uzywaj
odziezy ochronnej przeznaczonej dla spawaczy. Odpryski metalu mogg uszkodzi¢
oczy. Zawsze korzystaj z okularéw ochronnych.

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé sSmieré. Nie dotykaj
podzespotéw elektrycznych gdy, urzadzenie podtaczone jest do zasilania. Uzywaj
suchych i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronnej.

Gazy i opary moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu spawania
wydobywajg sie gazy i opary spawalnicze. Wdychanie tych substancji moze by¢
niebezpieczne dla zdrowia

Ochrona wzroku filtrami spawalniczymi. W zaleznosci od stosowanego natezenia
pradu, uzywaj tarcz ochronnych z odpowiednimi filtrami.

Czesci ruchome urzgdzenia mogg spowodowacé urazy.

Zbyt dtuga ciggta praca moze spowodowal przegrzanie urzgdzenia. Odczekaj
do momentu wystudzenia sie urzagdzenia.
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Uszkodzone butle z gazami technicznymi mogg eksplodowaé. W butlach
zgromadzony jest gaz pod wysokim ci$nieniem. Upewnij sig, ze butle obstugiwane
s i przechowywane zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.

Spawane elementy mogg poparzy¢.

Wystajgcy drut z palnika jest ostry i moze spowodowaé przebicie skory.

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

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

Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

Przewracajace sie lub upadajace urzgdzenie moze spowodowac obrazenia.
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INSTRUKCJA OBStUGI — PRZECINARKA PLZAMOWA KRAMER CUT 51

POZOSTALE WYTYCZNE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA:

e Przed przystgpieniem do pracy nalezy okresli¢é miejsce w ktérym jest eksploatowane
urzadzenie.

e Urzadzenie powinno byé podfgczone do sieci tak, aby przez caly czas mozina byto
nim swobodnie manipulowaé. Przewdd zasilajgcy nie powinien by¢ naprezony podczas pracy.

o Nie nalezy uzytkowac urzadzenia na powierzchni, ktéra moze spowodowac jego przewrdécenie.

e W celu przemieszczania urzadzenia nalezy korzysta¢ wytgcznie z uchwytu transportowego.

e Urzadzenia nie wolno stosowad do rozmrazania rur.

e Prace z wykorzystaniem przecinarki plazmowej mogg by¢ prowadzone wylfacznie przez
wykwalifikowany personel posiadajgcych aktualne szkolenia i zezwolenia.

e Operator obstugujgcy przecinarke plazmowg zobowigzany jest poinformowaé o ryzyku
zwigzanym z cieciem plazmowym wszystkie osoby przebywajgce w strefie jego pracy
i udostepnic¢ im odpowiednie srodki ochrony.

e Aby ograniczy¢ ryzyko pozaru pracownik obstugujacy przecinarke plazmowg zobowigzany jest
usungc z pobliza stanowiska pracy wszelkie materiaty fatwopalne.

e 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 WYSOKIE.

e Zabronione jest kierowanie palnika uchwytu w kierunku ludzi lub zwierzat

e Zabronione jest stosowanie niezgodne z przeznaczeniem.

W sytuacjach nie wyszczegdlnionych w instrukcji, nalezy zawsze stosowac sie do zasad i przepiséw BHP
obowigzujgcych w miejscu, w ktérym urzgdzenie jest eksploatowane.

2. PRZEZNACZENIE

Urzadzenia KRAMER CUT 51 przeznaczone s3 do ciecia plazmg powietrzng elementéw przewodzgcych
prad elektryczny, wykonanych ze stali weglowych, stopowych, aluminium i jego stopdw, mosigdzu,
miedzi, a takze zeliwa.

3. OPIS URZADZENIA

Nowoczesne inwertorowe przecinarki plazmowe KRAMER CUT 51 charakteryzuje wysoka jakosé
wykonania i niezawodnos¢. Urzadzenia wyposazone sg fabrycznie w uktad 2T i 4T oraz regulacje czasu
wypltywu sprezonego powietrza po wygasnieciu fuku, posiadajg wysokg sprawnos¢ 60% - dzieki czemu
sprawdzajg sie w kazdych warunkach, réwniez w warunkach przemystowych.

A. UWAGI OGOLNE
Uruchomienia, instalacji i eksploatacji przecinarek plazmowych typu CUT 51 mozna dokona¢
tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych

w tej instrukcji moze narazié¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata lub Smier¢.
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Uszkodzeniu ulec moze rowniez samo rzgdzenie. Nie mozna dopuszczac dzieci w poblize miejsca pracy
i do urzadzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejma prace z tym urzadzeniem,
powinny skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

Obstuga serwisowa i naprawy tych urzadzen mogg by¢ przeprowadzone przez autoryzowany
serwis z zachowaniem warunkéw bezpieczeristwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych.
Przerobki we wlasnym zakresie mogg spowodowa¢ zmiane cech uzytkowych urzgdzen
lub pogorszenie parametréw pracy. Wszelkie przerébki urzadzen, we wtasnym zakresie, powodujg

utrate gwaranc;ji.

UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali
w poblizu moze powodowaé zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajgc tym
samym do jego uszkodzenia. Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie
gwarancyjnej! W przypadku koniecznosci pracy w takim s$rodowisku nalezy dokonywacé

czyszczenia urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

B. CHARAKTERYSTYKA
Urzadzenia do recznego ciecia plazmg powietrzng przeznaczone ciecia elementéw
przewodzgcych prad elektryczny, wykonanych ze stali weglowych i stopowych, aluminium i jego stopow,
mosigdzu, miedzi, a takze zeliwa.
Wszystkie urzgdzenia z nowej serii KRAMER CUT posiadajg 60% sprawnos¢ spawania.
Wszystkie urzgdzenia wyposazone sg w uchwyt do ciecia, przewdéd masowy, kabel zasilajgcy oraz
przecigzeniowe zabezpieczenie termiczne. Gtoéwnymi zaletami tych urzadzen jest: mata masa

i gabaryty, oraz ptynna regulacja pradu ciecia zapewniajgca wysoka jakos¢ ciecia materiatu.
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C. DANE TECHNICZNE

DANE/MODEL KRAMER CUT 51
Napiecie zasilania [V] 230V
Pobdr mocy [KVA] 6,3
Prad ciecia [A] 10-45
Sprawnosé [%] 60
Napiecie biegu jatowego [V] 230
Wspotczynnik mocy 0,93
Zajarzenie tuku lift
Klasa izolacji F
Zabezpieczenie P21
Maksymalna grubosc ciecia [mm] 12
Waga [kg] 8
Wymiary [mm] 410/160/305

D. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

W celu wydtuzenia zywotno$ci i niezawodnosci pracy urzadzenia, nalezy przestrzegac kilku

podstawowych zasad:

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

nie nalezy umieszczac¢ urzgdzenia na mokrym podtozu.

uzywac dysz zgodnie z ich zakresem grubosci ciecia.

regularnie sprawdzi¢ stan techniczny urzgdzenia oraz uchwytu palnika plazmowego.

zawsze przed rozpoczeciem pracy usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru ciecia.

do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske

lub przyibice.

PODLACZENIE DO SIECI

Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji

i na tabliczce znamionowej urzadzenia znajdujgcej sie na tylnej Scianie.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze w petni zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej

urzgdzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu

zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej instrukcji.

UWAGA

Przecinarki plazmowe s3 bardzo podatne na spadki napie¢ z sieci zasilajgcej. Obnizenie grubosci

ciecia jest proporcjonalne do spadku napiecia z sieci zasilajacej. Sie¢ zasilajgca powinna
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charakteryzowa¢ sie stabilnym napieciem. Przekrdj przewodéw zasilajgcych powinien by¢ nie

mniejszy niz 2,5mm.

F. ZAKLADANIE PALNIKA PLAZMOWEGO

e przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnic sie czy wytgcznik gtowny
jest w pozycji wylgczone;.

e sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana a przewéd masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub srubowym.

e koniec przewodu masowego podigczy¢ w gniazdo (7) znajdujgce sie na przednim panelu
urzgdzenia.

o Wtyczke sterujgca podtgczy¢ do gniazda jonizatora (8)

e Uchwyt masowy podtgczy¢ do gniazda (9).

G. PODLACZENIE SPREZONEGO POWIETRZA

e Do pracy tego urzadzenia niezbedne jest zapewnienie dostaw czystego, suchego powietrza.

e Zrodlo sprezonego powietrza powinno zapewniaé cisnienie od 3,0 do 3,5 bar i przeptyw
na poziomie od 100 + 250 I/min (w zaleznosci od urzadzenia). Nie dotrzymanie tych warunkéw
moze spowodowaé wzrost temperatury pracy, uszkodzenie palnika lub pogorszenie jakosci
pracy.

o Potlgczy¢ urzadzenie ze zroédtem sprezonego powietrza zwracajgc uwage na wymagane
wartos$ci cisnienia i przeptywu.

e Za pomocg reduktora cisnienia nastawi¢ wstepnie wartos¢ cisnienia sprezonego powietrza
zasilajgcego urzgdzenie, obserwujgc wskazanie manometru.

e Bez podania napiecia na uchwyt nastawi¢ wartos¢ prawidiowego przeptywu powietrza
w obwodzie uchwytu do ciecia plazmowego.

UWAGA - regulacji cisnienia dokonuje sie na wiagczonym poborze (wcisnietym przycisku

na uchwycie plazmowym)
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4. OPIS PANELU KRAMER CUT 51

6
/ = 1. Wyswietlacz
A 4 ) 2. Przetgcznik wyboru trybu pracy
1——— O 5 2-takt/ 4-takt
| ‘ 3. Kontrolka przegrzanie
MmN OA MAX .
4. Pokretto regulacji gazu
KRAMER = L
XX po wygasnieciu tfuku plazmowego
CUT 51 u n =N 5. Pokretfo regulacji natezenia
BIGITAL PLASMA CUTTER \ MCU pradu ciecia
A ECE " posteas " :m 6. Kontrolka przecigzenie
2 3 4

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

7. przytacze pradowo-gazowe

8. Gniazdo sterujgce jonizatora (HF)

9. Przytacze masowe
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5. TECHNOLOGIA CIECIA PLAZMOWEGO

Proces ciecia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny ciecia silnie

skoncentrowanym plazmowym tukiem elektrycznym, jarzacym 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 prgdu, stopnia zwezenia tuku oraz rodzaju i sktadu gazu
plazmowego. Do ciecia plazmowego jest stosowany wytgcznie prad staty z biegunowoscig ujemna,
zasilany z prostownikowych lub inwertorowych zrédet pragdu. Do ciecia metali stosowane sg wytgcznie
palniki plazmowe o tuku zaleznym. Zajarzenie tuku w palnikach o tuku zaleznym odbywa
sie za pomocg impulsu pradu o wysokim napieciu lub pradem wysokiej czestotliwosci (HF). Mozliwe jest
ciecie wszystkich materiatéw konstrukcyjnych przewodzgcych prad elektryczny. Materiaty niemetaliczne
mogg by¢ ciete jedynie palnikami plazmowymi o tuku 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.

A. DOBOR PARAMETROW CIECIA PLAZMOWEGO
Podstawowe parametry ciecia plazmowego to:
e natezenie prgdu w A.
e napiecie tuku w V.
e predkos$¢ ciecia w m/min.
e rodzaj i ciSnienie w MPa (bar) oraz natezenie przeptywu gazu plazmowego w I/min.
e rodzaj i konstrukcja elektrody.
e Srednica dyszy zawezajgcej w mm.

e potozenie palnika wzgledem cietego przedmiotu.

Przy recznym cieciu plazmowym operator reguluje jedynie predkos¢ ciecia i odlegtosé dyszy
od cietego przedmiotu, a pozostate parametry sg state, utrzymywane uktadem sterujgcym urzadzenia
na nastawionym przez operatora poziomie. Natezenie prgdu decyduje o temperaturze i energii tuku
plazmowego. Stad wynika, ze gdy zwieksza sie natezenie pradu, zwieksza sie predkos¢ ciecia
lub przy danej predkosci ciecia mozliwe jest ciecie materiatldw o wiekszej grubosci, lecz maleje znacznie
trwatos¢ elektrod. Zbyt duze natezenie prgdu sprawia, ze pogarsza sie jako$¢ ciecia, zwieksza sie
szeroko$¢  szczeliny, pojawiajg sie  zaokraglenia gornych  krawedzi i  odchylenie
od prostopadtosci. Zbyt mate natezenie prgdu powoduje poczgtkowo pojawienie sie nawisow metalu
przy dolnej krawedzi, a nastepnie brak przeciecia. Napiecie tuku plazmowego decyduje o sprawnym
przebiegu procesu ciecia plazmowego i stad musi by¢ doktadnie sterowane. W zaleznosci
od natezenia prgdu napiecie tuku, ze wzgledu na bardzo duzy stopien koncentracji plazmy tuku, wynosi
50-200 V. Zrédta pragdu muszg wiec mieé¢ napiecie biegu jatowego ok. 150-400 V. Dzieki duzej energii

cieplnej tuku plazmowego proces ciecia moze byé prowadzony w stosunkowo szerokim zakresie
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predkosci ciecia. Predkos¢ ciecia decyduje o jakosci ciecia, zwtaszcza w przypadku ciecia recznego.
Gdy zwieksza sie predkos¢ ciecia, spada jakos$¢ ciecia, maleje szerokosé szczeliny ciecia, pojawia sie
trudny do usuniecia nawis metalu przy dolnej krawedzi i ostatecznie brak przeciecia. Zbyt mata predko$¢
ciecia prowadzi do zwiekszenia szerokosci szczeliny ciecia i zaokrgglenia gérnej krawedzi oraz wiekszg
szerokos¢ u géry niz u dolu szczeliny, jak i pojawienia sie¢ nawisu metalu
i zuzla przy dolnej krawedzi. Predkos¢ wyptywu 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.

B. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY CIECIU PLAZMOWYM

Ciecie plazmowe moze by¢ prowadzone w sposéb reczny, zmechanizowany, zautomatyzowany
i zrobotyzowany we wszystkich pozycjach. Spawanie reczne, dzieki matej masie palnika i inwertorowym
zrédtom pradu, moze by¢ stosowane w warunkach montazowych, w trudno dostepnych miejscach.
Technologia i technika ciecia plazmowego sg zalezne gtéwnie od konstrukcji 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 trwatosci. Istnieje wiele konstrukcji palnikéw
plazmowych zapewniajgcych zwiekszenie jakosci i predkosci ciecia przy jednoczesnym zmniejszeniu

kosztow ciecia.

6. WARUNKI PRACY

e Temperatura otoczenia: -10°C do 40°C

e Zabroniona jest praca w warunkach wysokiej wilgotnosci powietrza.

e Chroni¢ przed zalaniem (w przypadku zalania natychmiast wytgczy¢ urzadzenie, odtaczy¢ od
zrédta zasilania, skontaktowad sie z serwisem).

e Unika¢ pracy w srodowisku gazéw palnych, agresywnych i kurzu.

e Zapewnié¢ dobrg wentylacje. Nie dopuszcza¢ do zaktdcen w pracy uktadu chtodzacego
urzadzenie. Zabronione jest zakrywanie otwordéw wentylacyjnych urzadzenia.

e Nie dopuszczac do przecigzenia urzadzenia. Zachowac wtasciwy cykl pracy urzadzenia.

e Nie dopuszcza¢ do przekroczenia maksymalnych dopuszczalnych wahan napiecia z sieci
zasilajacej.

Cykl pracy (sprawnosc¢) podana jest zawsze w tabeli z danymi technicznymi i na tabliczce znamionowej
urzadzenia. Wyznaczana jest wedtug wymagan okreslonych w normie EN 60974-1. Wyrazona jest w
procentach dla 10 minutowego cyklu pracy. Wyznacza czas umozliwiajgcy prace urzadzenia pod
maksymalnym/zadanym obcigzeniem. Z chwilg przekroczenia cyklu pracy, spadajg chwilowo
parametry urzadzenia lub zatacza sie zabezpieczenie przeciw przecigzeniowe.

N N
—w
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Operator musi odczekaé okreslong ilo$¢ czasu potrzebng do wystygniecia urzadzenia, w zaleznosci od

stopnia przecigzenia urzadzenia i warunkéw zewnetrznych moze to potrwac od kilku do kilkunastu
minut.

Sprawnosc 35% 3,5 minuty ciggtej pracy urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.
Sprawnos¢ 60% 6 minut ciggtej pracy urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.

Sprawnos¢ 100% nieprzerwana praca urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.

7. KONSERWACIA

Regularne czyszczenie i konserwacja urzadzenia, ograniczy ryzyko wystgpienia niechcianych
usterek. Urzadzenia Welder Fantasy® wyposazone sg fabrycznie w plomby serwisowe, ktérych
zerwanie przed uptywem okresu gwarancyjnego moze grozié utratg gwarancji.

Nalezy regularnie czysci¢ wnetrze urzgdzenia przez otwory wentylacyjne, czystym i suchym sprezonym
powietrzem (sprezone powietrze w aerozolu do zastosowan w elektronice, sprezone powietrze
wytworzone przez sprezarke — poddane odpowiedniej filtracji*).

*Minimalny stopien filtracji sprezonego powietrza — filtr wstepny 5um, filtr mgty olejowe;j.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO JAKICHKOLWIEK PRAC KONSERWACYJNYCH, WYtACZYC
URZADZENIE, A NASTEPNIE ODtACZYC WTYCZKE OD ZRODtA ZASILANIA!

MAKSYMALNE DOPUSZALNE CISNIENIE POWIETRZA STOSOWANEGO DO PRZEDMUCHU WNETRZA
URZADZENIA WYNOSI 3 BAR. UZYCIE POWIETRZA POD WYZSZYM CISNIENIEM, MOZE USZKODZIC
PODZESPOtY ELEKTRONICZNE ZNAJDUJACE SIE WEWNATRZ URZADZENIA.

Procedura czyszczenia wnetrza urzadzenia (zdjecia pogladowe):

Przedmuchac boczne
otwory wentylacyjne
urzadzenia

Przedmuchac front

Doktadnie przedmucha¢
urzadzenia

wentylator urzadzenia

Okresowe prace konserwacyjne mozna, réwniez zleci¢ autoryzowanemu serwisowi firmy Fachowiec.
Szczegoty pod numerem telefonu: (61)6618152
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8. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

PROBLEM PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
PROBLEMY Z FUNKCJONOWANIEM URZADZENIA
Urzadzenie nie jest podfaczone do sieci ¢ 'Sprawdz'lc c'zy u.rz:.:Idze'nle podiaczone
. N . . jest do sieci zasilajgcej
Urzadzenie zasilajacej, urzadzenie nie otrzymuje

nie wiacza sie

napiecia wejsciowego, uszkodzony
wtgcznik

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku przy
pomocy specjalistycznego miernika
Sprawdzi¢ stan bezpiecznikow

Urzadzenie przestato
cigé, zapalita sie
kontrolka
zabezpieczenia
termicznego

Zatgczyt sie uktad zabezpieczajacy
urzadzenie

Sprawdzi¢ czy nie ma zbyt duzych
spadkow napiecia w gniazdku,
S0000000000000prawdzic czy
maszyna nie przegrzata sie, jezeli tak
— odczekaj, az spawarka wystudzi sie

PROBLEM Z PRZEBIEGIEM PROCESU CIECIA PLAZMOWEGO

tuk pilotazowy nie
dziata, mozliwos¢
zajarzenia tuku tylko
przez potarcie o
element ciety

Niepodtaczony przewdd tuku pilotazowego

Podtaczy¢ przewdd tuku pilotazowego
do odpowiedniego gniazda (schemat
panelu przedniego).

tuk plazmowy nie
przebija sie przez
ciety materiat

Brak przejscia masy — ciecie tukiem
pilotazowym o nizszym natezeniu, zbyt
niska nastawa natezenia pradu ciecia

Sprawdzi¢ czy uchwyt masowy jest
prawidtowo podtgczony do materiatu
Zwiekszy¢ natezenie pradu tngcego

Niestabilny tuk
plazmowy,
przerywany tuk

Zbyt niskie cisnienie sprezonego powietrza,
zbyt duzy spadek napiecia z sieci
zasilajgcej, Srednica przewodu zasilajgcego
- przedtuzacza zbyt mata,

Zwiekszy¢ cisnienie sprezonego
powietrza (4-6 bar, optymalnie 4,8
bar)

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku
Wymienié przedtuzacz na przedtuzacz
o wiekszej Srednicy wewnetrznej

Materiat ciety jest
pod skosem

Zuzyta elektroda, zuzyta dysza tnaca,
zanieczyszczone powietrze zablokowato
otwory ustawiajgcy tuk plazmowy, zbyt
niskie ciSnienie sprezonego powietrza

Wymienié zuzyte elementy palnika
uchwytu

Wymienié palnik plazmy
Zwiekszy¢ cisnienie sprezonego
powietrza

Nadmierny zuzel na
dolnej krawedzi
cietego elementu

Zbyt mata predkos¢ ciecia, zbyt mate
natezenie pradu tngcego w stosunku do
grubosci materiatu

Zwiekszy¢ predkos¢ ciecia
Zwiekszy¢ natezenie pradu tngcego

*Jezeli usterka nie zostanie wyeliminowana po zastosowaniu sie do w/w wskazéwek, nalezy

skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem. Dane kontaktowe i instrukcja postepowania znajdujg

sie na karcie gwarancyjnej.
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Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca pozbywania sie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym
prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie
i specjalnie utylizowany. Jako wilasciciel urzadzeh powinienes otrzymaé informacje
o zatwierdzonym systemie skiadowania od naszego lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzucac¢
osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cztowieka!
UWAGA!

Badanie nagrzewania przeprowadzono w temperaturze otoczenia i cykl pracy (wspétczynnik
obciazenia) w temperaturze 40°C zostat wyznaczony w wyniku symulacji.

Urzadzenie przeznaczone jest do prowadzenia profesjonalnych prac spawalniczych
w warunkach przemystowych przez personel posiadajgcy aktualne swiadectwa kwalifikacji zgodne

z obowigzujgcymi normami.

/\ /\

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 wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetycznej, z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych.

Urzadzenie powinno by¢ 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).

Zachowanie niniejszej instrukcji obstugi i postepowanie wedtug przedstawionych w niej wytycznych
umozliwi prawidtowg konserwacje urzgdzenia w przysztoSci. Ponizsze ostrzezenia majg na celu
zapewnienie bezpieczenstwa uzytkownika i eksploatacije w sposdb przyjazny dla $Srodowiska.
Przed przystgpieniem do instalacji i uzytkowania urzadzenia zapoznaj sie doktadnie z trescig catej

instrukcji.

¢ Po otwarciu opakowania sprawdz, czy urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.

W razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym dzialem obstugi.

o Urzadzenia powinien uzywac wytgcznie przeszkolony pracownik.
e Podczas instalacji urzadzenia wszystkie czynnosci zwigzane z elektrycznoscig powinienes

powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.
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9. SCHEMAT ELEKTRYCZNY

UT-0:

INPUT _230V-50/60HZ
UT_20A-88V/40A-96V ,

[Ui=310V.

UWAGA !

Tre$¢ niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespoét inzynieréw firmy Fachowiec. Kopiowanie
i rozpowszechnianie tresci instrukcji w catosci lub w czesciach, bez pisemnej zgody firmy Fachowiec, jest
zabronione.

WYPRODUKOWANO W P.R.C. DLA:

F.H.W. FACHOWIEC Zenon Swietek
ul. Stefanskiego 29,
61-415 Poznan copyright

www.fachowiec.com all rights reserved
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE c €

HL-19/01

Ostatnie 2 cyfry roku, w ktérym naniesiono znak CE: 18

Nazwa i adres

FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek,
ul. Stefanskiego 29,

61-415 Poznan

oswiadcza, ze wyroby:

Nazwa Przecinarka plazmowa
Typ/model: KRAMER CUT 51 HF
Zasilanie : 230V

Zakres pradu ciecia : 10- 45A
Max. grubosc ciecia : 12mm
Waga : 8 kg

Wymiary : 410/160/305mm

spetnia wymogi nastepujgcych norm i norm zharmonizowanych:

1. EN60974-1:2012, EN 50445:2008
2. EN60974-10:2014, EN 61000-3-11:2000
3. EN 61000-3-12:2011

oraz spetnia wymogi zasadnicze nastepujacych dyrektyw:

1. 2014/35/WE Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
2. 2014/30/WE Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem c E

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

Osoba upowazniona do przygotowania i przechowywania dokumentacji technicznej:
Zenon Swigtek, Fachowiec F.H.W. Poznan

FHW. »» FACHOWIELD <

Zanon Swighek
Wiadchmel

Poznan, 08.01.2019
www.fachowiec.com Miejsce i data wystawienia:
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KARTA GWARANCYIJNA

(Wystawiona dla sprzedazy po 25 Grudnia 2014 )
WAZNE !

Oddajemy w Panstwa rece profesjonalny produkt przeznaczony do obstugi wytacznie 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 uwazinie zapoznac
sie z dotgczong 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 umoiliwia wsparcie techniczne, kontakt naszego serwisu

z Panistwem i automatyczng pomoc w odbiorze przesytki 1!

NAZWA SPRZETU PRZECINARKA PLAZMOWA
TYP/ MODEL KRAMER CUT 51 HF

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

UWAGI

OGOLNE WARUNKI GWARANCII

1. Gwarantem jakos$ci urzadzenia jako producent, importer i dystrybutor jest: FACHOWIEC Firma Handlowa
Wielobranzowa Zenon Swietek z siedzibg Polska Poznan ul Stefanskiego 29 tel: +48/ 61 66-15-151

Gwarant oswiadcza, ze objety niniejszg kartg gwarancyjng przedmiot gwarancji zostat wydany wolny od wad
i wykonany jest zgodnie z obowigzujgcymi normami

2. Gwarancja obejmuje zasiegiem terytorium Rzeczypospolitej Polskiej. Nasze produkty zakupione zagranicg 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. W przypadku nabycia produktu przez osoby fizyczne do uzytku niezwigzanego z prowadzong dziatalnoscia maja
zastosowanie aktualne przepisy ustawy: Dziennik ustaw Dz. U. 2014 poz.827 (stan na dzieri 25 czerwca 2014 r.)
obowigzujacg od 25.12.2014r.

5. Gwarancja na sprzedany towar nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujacego wynikajacych
z przepiséw o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;.

6. Ujawnione w okresie gwarancji wady zostang usuniete w czasie nie dtuzszym niz 14 dni, liczac od daty dostarczenia
reklamowanego urzadzenia do Serwisu Importera
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7. Reklamowane w ramach gwarancji urzgdzenie winno byc¢ dostarczone do Sprzedawcy wraz z petnym wyposazeniem
standardowym, czyste i — jesli urzagdzenie posiada - z czytelng tabliczka znamionowa.

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

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

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

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

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

ODMOWA PRZYJECIA REKLAMACII:

Gwarant moze odmoéwic przyjecia reklamacji w przypadku :

vk wNnN

10.
11.
12.

13.

o vk wn R

e  stwierdzenie uzytkowania urzgdzenia 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 bgdz produkcyjna tkwigca w urzadzeniu,

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

GWARANCIJA 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 uszkodzen mechanicznych, termicznych lub chemicznych urzadzenia i wyposazenia.
Uszkodzenia powstate z powodu niewtasciwego 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 woda,

Nieprawidtowe podtgczenie do zrddta zasilania (np. zta biegunowo$é, zte napiecie 230 lub 400V, brak faz lub zbyt luzno
zacis$niete przewody przytaczeniowe),

Uszkodzenia spowodowane przecigzeniem urzadzenia, przegrzanie,

Zte ustawienie parametréw spawania, ingerencja w panel sterujgcy sprezarek srubowych,

Zte dobranie parametréw cisnienia zasilajacego do pracy urzadzenia,

Uszkodzenia zwigzane z brakiem zalecanych czynnosci konserwacyjnych, zawartych  w instrukcji,

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.

UTRATA GWARANCII NASTEPUIJE
Utrata gwarancji nastepuje w przypadku;

nieprzestrzegania instrukcji obstugi
niewtasciwej eksploatacji

przecigzenia maszyny

pracy bez srodkéw smarujgcych
demontazu przez osoby nieupowaznione
zerwania hologramoéw

Strona 18 z 20



INSTRUKCJA OBStUGI — PRZECINARKA PLZAMOWA KRAMER CUT 51

ADRES SERWISU

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

Wazine:

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

NAPRAWY GWARANCYJNE:

Data Data Pieczec i podpis
.. . Zakres naprawy .
przyjecia wydania serwisu
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