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Pred prvnim pouzitim si prosim peclivé prectéte tento navod a
pokyny k pouzivani zarizeni. Je odpovédnosti uzivatele, aby se
seznamil se vSemi pokyny nezbytnymi pro bezpecné pouzivani
a provoz a aby chapal vSechna rizika, ktera mohou pfi provozu

zarizeni nastat.
POZOR!!

Vzhledem k neustdlému zdokonalovani produktd jsou

fotografie a ndkresy obsaZzené v navodu orienta¢ni a mohou se
iSit od zakoupeného zboZi. Tyto rozdily nemohou byt didvodem
pro reklamaci.

OBECNE INFORMACE

e Uvedeni do provozu, instalaci a provoz plazmovych fezacek
CUT Ize proveést pouze po peclivém precteni tohoto navodu.
Nedodrzeni pokynl v této pfirucce muze vystavit uZivatele
vaznému zranéni nebo smrti. Mdze dojit i k poskozeni
samotného zarizeni.

e Déti se nesmi zdrZzovat v blizkosti pracovniho prostoru a
zarizeni.

e Lidé s implantovanym kardiostimulatorem by se méli pred
pouzitim tohoto zafizeni poradit se svym Iékarem.
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e Servis a opravy téchto =zafizeni mulZe provadét pouze

autorizovany servis pri dodrzeni podminek bezpecnosti prace
platnych pro elektricka zarizeni.

o Upravy na misté mohou zménit funkéni vlastnosti zafizeni nebo

zhorsit provozni parametry. Jakékoli Upravy zafizeni samy o

sobé rusi platnost zaruky.

OBECNY POPIS
Zarizeni ma Siroky rozsah pouZiti - Fezani elektricky vodivych prvk( z
uhlikovych a legované oceli, hliniku a jeho slitin, mosazi, médi a

litiny.

TECHNICKE PARAMETRY:
e Rozsah rezného proudu: 10-50A
e Rozsah provozniho napéti: 86-100V
e Rezny proud 100% pracovni cyklus: 38A
¢ Rezny proud 60% pracovni cyklus: 50A
e Napéti: 230V / 50Hz
e Napéti: 45-60Mpa
e Hloubka fezu: 0-16 mm
e Typ zapalovani: HF
e |zolace: B
e Délka kabelu: 2m
e Baleni: ks / karton
e Rozmér: 47,5 x 25,5 x 38,5 cm
e Hmotnost: 8/11,5 kg
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BEZPECNOSTNi POKYNY

Rezani mlZe ohrozit bezpetnost obsluhy a dal3ich osob v
blizkosti. Proto je tfeba pfi fezani dodrzovat zvlastni opatreni.
Pfed zahajenim fezani se seznamte s bezpecnostnimi a

zdravotnimi predpisy platnymi na pracovisti.

P¥i Fezani plazmou hrozi nasledujici nebezpeci:
o Uraz elektrickym proudem - mdZe byt smrtelny
e Negativni vliv oblouku na odi a lidskou pokozku
e Otrava vypary a plyny
e Popaleniny
e Nebezpedi vybuchu a poZzaru
e Hluk

Abyste predesli arazu elektrickym proudem:

e Pripojte zarizeni k technicky ucinné elektroinstalaci s
odpovidajici ochranou a ucinnosti nulovani (dodatecna
ochrana pred urazem elektrickym proudem); ostatni
zafizeni na pracovisti by méla byt zkontrolovana a radné
pripojena k siti.

e Instalujte kabely s vypnutému zarizeni.

e Nedotykejte se soucasné neizolovanych casti plazmové
fezacky, frezaného predmeétu a krytu zafizeni.

e Nepouzivejte fezacky a napajeci kabely s poskozenou

izolaci.
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e V podminkach zvldStniho nebezpedi urazu elektrickym
proudem (prace v prostredi s vysokou vihkosti v uzavrenych
nadrzich) pracujte s pomocnikem, ktery podporuje praci a
hlidd bezpecnost, pouZivejte odév a rukavice s dobrymi
izolacnimi vlastnostmi.

e Pokud zaznamenate néjaké nesrovnalosti, kontaktujte
prosim kompetentni osoby, aby je odstranily.

e Je zakazano provozovat zarizeni s odstranénym krytem.

Prevence negativnich Gcinkl elektrického oblouku na oci a
pokozku:
e Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, kozenou obuv),
e Pouzivejte Stity nebo ochranné pfrilby se spravné zvolenym
filtrem,
e Pouzivejte ochranné zavésy z nehoflavych materialt a
spravneé volte barvy stén, které pohlcuji Skodlivé zareni,

e Chrante blizké osoby pomoci clon a ochrannych materiald.

Abyste predesSli otravé vypary a plyny vznikajicimi pfFi
rezani:
e Udrzujte hlavu mimo oblast koufre,
e Pouzivejte ventilacni zafizeni a odsavace instalované na
pracovistich s omezenou vymeénou vzduchu,
e Pfi praci v uzavfenych prostorach (nadrze) vyvétrejte
Cerstvym vzduchem,

e Pouzivejte masky a respiratory.

A




CZ

Prevence popaleni:
e Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv, abyste se chranili
pred popaleninami, zarenim oblouku a rozstfikem,
e Vyvarujte se potfisnéni odévu tukem a oleji, které mohou

zpUsobit jeho vzniceni

Prevence vybuchu a poZaru:
e Je zakdzano pouZivat zafizeni a fezat v mistnostech s
nebezpedim vybuchu nebo pozaru,
e Rezaci stanice by méla byt vybavena hasicim zafizenim
e Rezaci stanice by méla byt v bezpe&né vzdalenosti od hoflavych

material.

Prevence negativnich Gcinkl hluku:
e Pouzivejte Spunty do usi nebo jina opatfeni na ochranu proti
hluku
e Varujte pred nebezpedim hluku lidi v okoli.

e Nepouzivejte zdroj energie k rozmrazovani zamrzlych trubek.
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SPUSTENI ZARIZENi

Pred spusténim:

e Zkontrolujte stav elektrickych a mechanickych spojd. Je
zakazano pouzivat fezacky a napajeci kabely s poskozenou
izolaci. Nespravna izolace rukojeti a napajecich kabell muze
zpUsobit Uraz elektrickym proudem,

e Zajistéte spravné pracovni podminky, tj. zajistéte spravnou
teplotu, vlhkost a vétrani na pracovisti. Chrante pred destém
mimo uzavrené prostory,

Umistéte Fezacku na misto, kde se snadno obsluhuje. Osoby
obsluhujici Fezacku by mély:

e Znat a dodrzovat platné zdravotni a bezpecnostni predpisy pfi
provadéni plazmového rfezani.

e Pouzivat vhodné, specializované ochranné prostredky:
rukavice, zastéru, gumové holinky, Stit nebo svarecskou kuklu s
vhodné zvolenym filtrem,

e Znat obsah tohoto navodu a pouzivat rfezaci stroj v souladu s
jeho zamysSlenym ucelem. Jakékoli opravy zafizeni |ze provadét
pouze po vytazeni zastrcky ze zasuvky.

e Je-li zafizeni pripojeno k elektrické siti, je zakazano dotykat se
jakychkoli prvk{ tvoricich obvod fezaciho proudu holou rukou
nebo pres mokré obleceni.

e Je zakazano odstranovat vnéjsi kryty, kdyz je zafizeni pfipojeno
k siti.

o Jakékoli vlastni Upravy rezacky jsou zakdzany a mohou zhorsit
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e VeSkeré udrzbarské a opravarenské prace mohou provadét
pouze opravnéné osoby za dodrZzeni podminek bezpeclnosti

prace platnych pro elektricka zarizeni.

Je zakazano pouzivat fezacku v mistnostech ohrozenych
vybuchem nebo poZzarem! Rezaci stanice by méla byt vybavena

hasicim zarizenim.

Po ukonceni prace odpojte napajeci kabel zafizeni ze sité.

VySe uvedena rizika a obecna pravidla BOZP problematiku
bezpecnosti prace pri Fezani nevycerpavaji, nebot nezohlednuiji
specifika pracovisteé.

e Jejich dulezitym dopliikem jsou pokyny pro bezpecnost a
ochranu zdravi na pracovisti, jakoz i Skoleni a pokyny

poskytované vedoucimi.

PRACOVNI CYKLUS
e Pracovni cyklus je zaloZen na 10minutové periodé.
e 60% pracovni cyklus znamena, Ze po 6 minutach provozu je
nutna 4minutova prestavka.
e Pracovni cyklus 100% znamend, Ze zafizeni mUZe pracovat
nepretrzité bez preruseni.
Pozor!
o Zkousky ohrevu byly provedeny pfri teploté okolniho vzduchu.

Pracovni cyklus pfi 40 °C byl urcen simulaci.
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UROVEN ZABEZPECENI

IP definuje stupen odolnosti zafizeni proti pevné kontaminaci a
vodeé vnikajici do zarizeni. IP21 znamena, ze zarizeni je vhodné pro
provoz ve stisnénych prostorach a neni vhodné pro pouziti v desti

nebo snéhu.

PRIPRAVA NA PRACI
Aby se prodlouzZila zivotnost a zajistil spolehlivy provoz
zafFizeni, je tfeba dodrzovat nékolik pravidel:
1.Zarizeni by mélo byt umisténo v dobrfe vétrané mistnosti s
volnou cirkulaci vzduchu.
2.Neumistujte zarizeni na mokrou zem.
3.PouZijte trysky podle rozsahu jejich Fezné tloustky.
4.Zkontrolujte technicky stav zafizeni a drzaku plazmové rezacky.
5.0dstrante z pracovisté veskeré horlavé materialy.
6.Pfi Fezani pouZivejte vhodny ochranny odév: rukavice, zastéru,

pracovni obuv, masku nebo Stit.

PRIPOJENI K SITI
e Pred pripojenim tohoto zafizeni k siti zkontrolujte napéti, pocet
fazi a frekvenci.
e Parametry napajeciho napéti jsou uvedeny v casti ,Technické
parametry” tohoto navodu a na vykonovém Sstitku zarizeni.
e Zkontrolujte pfipojeni zemnicich vodicu zafizeni k elektrické

Siti.
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e Ujistéte se, Ze sitovy zdroj mUZe za normalnich provoznich
podminek pokryt pozadavky na vstupni energii tohoto zarizeni.

e Velikost pojistky a parametry napajeciho kabelu jsou uvedeny v
casti , Technické parametry” tohoto navodu.

e Pripojte zafizeni bez napajecich zastrcek.

e Pfipojeni a vyménu napadjeciho kabelu a zastrcky by mél

provadét kvalifikovany elektrikar.

POZOR!
e Plazmové rezacky jsou velmi nachylné na poklesy napéti ze
sité. Snizeni tloustky Fezu je umérné poklesu napéti ze sité.
e Napajeci sit by méla mit stabilni napéti.

e Prlrez napdjecich kabeld by nemél byt mensi nez 2,5 mm.

KONSTRUKCE A PROVOZ
Zakladem pro konstrukci systému premeény elektrické energie
frézy jsou elektronické systémy vyrobené v technologii IGBT,

umoznujici provoz ve frekvencnim rozsahu nad 200 kHz.

Princip ¢innosti spociva v narovnani napéti jednofazové napajeci
sité na stejnosmeérné napéti, prevedeni ziskaného stejnosmeérného
napéti na vysokofrekvencni obdélnikovou vinu, transformace
napéti do rozsahu pozadovaného reznym procesem a opétovné

narovnani ziskaného napéti do stejnosmeérného napéti.
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PRIPOJENI K NAPAJECI SITI

e Zarizeni by méla byt pouzivana pouze v trifdzovém
ctyrvodicovém systému s uzemnénym nulovym vodicem.

o Rezalka je navrZena pro praci se siti 50 Hz.

e Zarizeni je vybaveno napajecim kabelem a zastrckou. Pred
pripojenim napajeni se ujistéte, ze je hlavni vypinac v poloze

OFF (vypnuto).

PRIPOJENI NA VZDUCHOVY SYSTEM

e Uvnitf zafizeni je jednotka pripravy vzduchu slozend z
reduktoru s manometrem a susiciho filtru.

e Susici filtr je vybaven automatickym vypoustécim ventilem,
jehoz vystup je umistén ve spodni sténé zarizeni.

e SuSici filtr se wvypusti automaticky po odpojeni od
pneumatického systému nebo po poklesu tlaku na ,0".

e Susici filtr lze také vypustit rucné stisknutim vypoustéciho
ventilu. Zarizeni by mélo byt umisténo na zemi tak, aby

umoznovalo volny odtok kapaliny.

PRIPOJENI K SITI
e Parametry napdjeciho napéti jsou uvedeny v casti ,Technické
parametry” tohoto navodu a na typovém Stitku na zadnim
panelu zarizeni.
o Ujistéte se, Ze sitoveé napajeni plné pokryva pozadavek na
vstupni energii zafizeni za normalnich provoznich podminek.
e Velikost pojistky a parametry napajeciho kabelu jsou uvedeny v
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POZOR!
e Plazmové rezacky jsou velmi nachylné na poklesy napéti ze
sité. Snizeni tloustky Fezu je umérné poklesu napéti ze sité.
e Napajeci sit by méla mit stabilni napéti.

e Pr0fez napdjecich kabell by nemél byt mensi nez 2,5 mm.

INSTALACE PLAZMOVE REZACKY

e Pred pripojenim zarizeni k elektricke siti se ujistéte, ze je hlavni
vypinac v poloze vypnuto.

e Zkontrolujte, zda jsou zafizeni a instalace uzemnény a zda je
zemnici kabel zakoncen svorkou nebo Sroubovou svorkou.

e Pripojte konec napajeciho kabelu do zasuvky na prednim
panelu zafizeni.

e Pfipojte konec drzaku plazmové frezacky do zasuvky na

prednim panelu zarizeni.

TECHNOLOGIE PLAZMOVEHO REZANi
e Proces plazmového rfezani zahrnuje taveni a odlétavani kovu z
fezné mezery pomoci vysoce koncentrovaného plazmového
elektrického oblouku, ktery zafi mezi nespotfebovatelnou
elektrodou a fezanym predmeétem.
e Plazmovy elektricky oblouk je vysoce ionizovany plyn s vysokou
kinetickou energii, pohybuijici se z plazmové trysky, zuzujici se

smérem k fezné mezere, rychlosti blizkou rychlosti zvuku.
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Teplota plazmového proudu se pohybuje v rozmezi 10 000 = 30
000 K a zavisi na intenzité proudu, stupni zdzeni oblouku a takeé
na druhu a slozeni plazmového plynu.

Pro fezani plazmou se pouzivad pouze stejnosmérny proud se
zapornou polaritou, napajeny z usmérnovacl nebo
invertorovych zdrojd proudu.

K Fezani kovl se pouzivaji pouze zavislé plazmové fezacky.
Zapaleni oblouku u nezavislych obloukovych fezacek se
provadi pomoci vysokonapétového proudového impulsu nebo
vysokofrekvencniho proudu (HF).

VSechny elektricky vodivé konstrukéni materialy lze rezat.
Nekovové materialy lze fezat pouze nezavislymi obloukovymi
plazmovymi rezackami.

Proces plazmového fezadni se pouzivda pro rucni,
mechanizované a robotizované Fezani oceli a nezeleznych kovu
vysokou rychlosti ve vSech polohach.

Nevyhodou procesu je velmi vysoka hladina hluku, nebezpeci

pozaru, silné svételné zareni oblouku, velké mnozZstvi plynd a

vypardu.
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VYBER PARAMETRU PLAZMOVEHO REZANI

Zakladni parametry plazmového Fezani jsou:

proud v A

napéti oblouku ve V

fezna rychlost v m/min

typ a tlak v MPa (bar) a pratok plazmového plynu v I/min.
typ a provedeni elektrody

prameér zuzovaci trysky v mm

poloha fezacky vzhledem k Fezanému predmétu.

Pri ru¢nim fezani plazmou operator pouze reguluje feznou
rychlost a vzdalenost mezi tryskou a fezanym predmétem a
zbyvajici parametry jsou konstantni, udrzované Fidicim
systémem zafizeni na urovni nastavené operatorem.

Intenzita proudu urcuje teplotu a energii plazmového oblouku.
Z toho plyne, Ze pfi zvySeni proudu se zvySuje fezna rychlost,
nebo pfi dané fezné rychlosti je mozné fezat materialy vétsi
tloustky, ale Zivotnost elektrod se vyrazné snizuje.

Prilis vysoka intenzita proudu zhorsuje kvalitu rfezu, zvétSuje
Sirku Stérbiny, objevuje se zaobleni hornich hran a odchylka od
kolmosti. PFilis nizkd intenzita proudu zpocatku zpUsobi
provéseni kovu na spodni hrané a poté zadny rez.

Napéti plazmového oblouku urcuje efektivni pribéh procesu

plazmového rezani, a proto musi byt pfesné fizeno.
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e Diky vysoké tepelné energii plazmového oblouku Ize proces
fezani provadét v pomérneé Sirokém rozsahu rfeznych rychlosti.

e Rychlost rezu urcuje kvalitu fezu, zejména pfi ru¢nim rezani.

[ ]
o

fi zvySeni Fezné rychlosti se snizuje kvalita Fezu, zmensSuje se
Sirka fezané Stérbiny, na spodni hrané vznika tézko
odstranitelny kovovy presah a nakonec nedojde k rezu.

e PFiliS nizka Fezna rychlost vede ke zvétSeni Sirky rezné stérbiny,
zaobleni horni hrany, vétsi Sifce Stérbiny nahofe nez dole a
vzhledu kovového presahu a strusky na spodni hrané.

e Rychlost proudu plazmy z rezacky a jeho teplota zavisi na
intenzité proudu, prméru a tvaru zuZujici se trysky a
vzdalenosti fezacky od fezaného predmeétu, ale také na druhu

plazmového plynu a jeho tlaku.

PRAKTICKA DOPORUCENI PRO PLAZMOVE REZANi

e Plazmové fezdni mulZze byt rucni, mechanizované,
automatizované a robotické ve vSech polohach.

e Rucni fezani Ize diky nizké hmotnosti fezacky a invertorovych
zdroji energie pouzit v montaznich podminkach na tézko
dostupnych mistech.

e Technologie a technika plazmového fezani zavisi predevsim na
konstrukci fezacky a zakladni technologické podminky rezani
jsou Casto stanoveny na zakladé doporuceni nebo katalogl

vyrobce zarizeni.
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e Moderni konstrukce fezaCek maji samostfedici trysky a
elektrody, aby byla zajiSténa jejich co nejdelsi zivotnost.
Plazmové fezacky disponuji riznymi zptsoby, jak zvysit kvalitu

a rychlost fezu a zaroven snizit naklady na fezani.

UDRZBA
Pfi planovani udrzby zafizeni je tfeba vzit v Uvahu intenzitu a
podminky pouzivani. Spravné pouzivani zarizeni a pravidelna
Udrzba pomdizZe predejit zbytecnym poruchdm a prestavkam v
praci.
Denné:
o Vycistéte drzak a trysku od rozstriku.
e Zkontrolujte, zda jsou rukojet plazmové rezacky a zemnici
kabel pevné pfipojeny.
e Zkontrolujte stav kabell a napdjeciho kabelu. Vyménte
posSkozené kabely.
o Ujistéte se, Ze kolem zafizeni mUZe volné proudit vzduch.
e Vymeénte nebo opravte poSkozené nebo opotfebované dily.
Kazdy meésic:
e Zkontrolujte stav elektrickych spoji uvnitf zdroje.
e Zoxidované povrchy by mély byt ociStény a uvolnéné CZasti
utazeny.
o Vycistéte vnitrek zarizeni stlacenym vzduchem.
e Zkontrolujte vzduchové hadice, jejich stav a tésnost spojeni s
tryskami.

e Zkontrolujte stupen znecisténi Cisticich a suSicich filtra.
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RUSENI V PROVOZU PLAZMOVEHO REZACE

PRIZNAKY - MOZNA PRICINA
Zarizeni se nezapne:
e 73dné napéti v napajeci fazi
e vadna pojistka
e tepelny spinac zapnuty

e nespravny tlak vzduchu dodavaného do zarizeni

Pilotni oblouk se Spatné zapaluje:
e elektroda opotrebovana nebo nespravné nainstalovana
e tryska opotfebovana nebo nespravné nainstalovana

e 73dné napéti v napajeci fazi

Rezaci paprsek se nezapali:
e elektroda opotfebovana nebo nespravné nainstalovana
e tryska opotfebovana nebo nespravné nainstalovana
e nespravna vzdalenost mezi tryskou a fezanym predmeétem

e 73adné spojeni mezi zemnicim kabelem a fezanym pfedmétem

Spatny Fezny vykon, naru3eni Fezného proudu pFi Fezani,
tvorba strusky:

e opotrebovana tryska

e opotrfebovana elektroda

e nespravna poloha prepinace rozsahu

e nespravna vzdalenost mezi tryskou a rezanym predmeétem
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e nespravneé spojeni fezaného kusu
e nespravné napajeci napéti
e nespravny tlak vzduchu

o prilis velka tloustka Fezaného materialu

Nadmérna struska na spodnim okraji fezu:
e Fezna rychlost pfilis nizka

e prilis velka tloustka rezaného materialu

Hlavni oblouk neni kolmo k Fezanému materialu:
e poskozeny otvor trysky
e spaleny stfed elektrody

e Spatné smontované opotrebitelné dily

Pfesah Fezné hrany nebo jeji zaobleny povrch:
e prilis vysoka rezna rychlost
o prilis velka vzdalenost

e oblouk neni na ose

BEZPECNOST POUZIVANI
Varovani:
e Tyto symboly znamenaiji, Ze je nezbytné fidit se pokyny, aby
nedosSlo k vaznému zranéni, smrti nebo poskozeni samotného

zarizeni.
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e Chrante sebe a ostatni pred moznym vaznym zranénim nebo

smrti.

Jiskry mohou zpUsobit poZar nebo vybuch:
e QOdstrante z pracovni oblasti vSe, co by se mohlo vznitit nebo
explodovat.
e Uinné hasici zafizeni by mélo byt umisténo na viditelném a
snadno pristupném misté.

e Nerezejte zadné uzaviené nadoby.

Plazmovy oblouk muZe zranit nebo popalit:
e Udrzujte casti téla v dostatecné vzdalenosti od trysky a
plazmového oblouku.
e Pred demontazi hofaku odpojte napajeni zarizeni.
e Nechytejte material v blizkosti Fezné drahy.

e Pouzivejte kompletni ochranny odév.

Elektricky Sok muZe zabit:

e Zarizeni generuje vysoké napéti.

e VSechny soucasti, které tvofi elektricky obvod, mohou zpUsobit
uraz elektrickym proudem, a proto se jich nedotykejte holyma
rukama nebo pres vlhky nebo poSkozeny ochranny odév.

e Nepracujte na mokré zemi a nepouzivejte poskozené kabely.

e Svarovaci kabely, zemnici kabel, zemnici svorka a zafizeni by
mely byt udrZzovany v dobrém technickém stavu zajiStujicim

bezpecny provoz.

18
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Pary a plyny mohou byt nebezpecné:

e Svarovaci proces a proces fezani produkuji Skodlivé vypary a
plyny, které jsou zdravi nebezpecné.

e Pracovisté by mélo byt dostatecné vétrané a vybavené
ventilacnim odsavanim.

e NereZte v uzavienych mistnostech. Vyvarujte se vdechovani
vyparu a plynda.

e Povrchy Fezanych dild by mély byt bez chemického znecisténi,
jako jsou odmastovaci latky (rozpoustédla), které se pfi

svarovani rozkladaji a vytvareji toxické plyny.

Obloukové paprsky mohou horet:

e Neni dovoleno zirat pfimo do plazmového oblouku pouhyma
oCima. Vzdy pouzivejte oblicejovou masku nebo helmy s
vhodnym filtrem.

o Chrante blizké osoby pomoci nehorlavych clon pohlcujicich
zareni.

e Chrante nechranéné casti téla vhodnym ochrannym odévem z
nehorlavého materidlu. PouZivejte ochranu sluchu a pfipinaci

limec.

Prectéte si a pochopte pokyny:
e Pfed pouZitim tohoto zafizeni si precCtéte tento navod a
pochopte jej.

e Plazmové fezani nebo drazkovani mize byt nebezpeclné.

19
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e NedodrZeni zde uvedenych pokynl mulzZe mit za nasledek

vazné zranéni osob, smrt nebo poskozeni zafizeni.

Elektricky pohanéné zafizeni:
e Pred zahajenim jakékoli prace na tomto zafizeni odpojte
zarizeni od napajeni pomoci sitového vypinace.
e Zarizeni by mélo byt uzemnéno v souladu s mistnimi predpisy

pro instalaci elektrickych zarizeni.

Elektromagnetické pole miZe byt nebezpecné:
e Elektricky proud protékajici draty vytvari kolem sebe
elektromagnetické pole.
e Elektromagneticka pole mohou rusit kardiostimulatory.

e Kabely by mély byt polozeny paralelné, co nejblize k sobé.

Nadoba muZe explodovat:
e Pouzivejte pouze schvalené nadoby na stlaceny vzduch se
spravné fungujicim regulatorem.
e Nadoba by méla byt pfepravovana a stat ve svislé poloze.
e Chrante nadoby pred pusobenim horkych zdroju tepla,
prevracenim a mechanickym poskozenim.
e UdrZujte vSechny prvky plynové instalace v dobrém stavu:

nadoby, hadice, spojky, redukce.

Svarované, rezané materialy mohou horet:
e Nikdy se nedotykejte odfiznutych casti nezajisténymi castmi
téla.
e Pri dotyku a premistovani rezaného predmeétu vzdy pouzivejte
svarecskeé rukavice a klesté. 20




EU Prohlaseni o shodé
Vyrobce:
F.H. GEKO, Kietlin, ul. Spacerowa 3, Radomsko 97500, Polsko

prohlasuje, Ze nasledné oznacené zafizeni na zakladé své koncepce a konstrukce, stejné
jako na trh uvedené provedeni, odpovidaji pfislusnym bezpecnostnim poZadavkim
Evropské unie. Pfi nami neodsouhlasenych zménach zarizeni ztraci toto prohlaseni svou
platnost. Toto prohlaseni se vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce.

Plazmova Fezacka PLAZMA CUT 50A / 230V
G80070, Model: CUT-45

bylo navrzeno a vyrobeno ve shodé s nasledujicimi normami:
EN 60974-1:2005, EN 60974-10:2007, EN 55011:2009+A1:2010, EN 61000-3-
2:2006+A2:2009, EN 61000-3-3:2008

a harmonizacnimi pfedpisy:
Rady 2006/95/EC, 2004:108/EC, 2011/65/EC

je totozné s kopii, ktera je predmétem certifikatu ES prezkouSeni typu C.
GB/1067/3646/11 ze dne 9.8.2015 vydanou AVTECH House, Arkle Avenue, Stanley Green
Trading Estate, Handforth, Cheshire SK9 3 RW, Tel: +44 (0) 161 486 3737, Web:
www.avtechnology.co.uk, Identifikacni Cislo: 1067

Kompletaci technické dokumentace proved| Grzegorz Kowalczyk se sidlem na adrese
vyrobce. Technicka dokumentace je dostupna na adrese vyrobce.

Misto a datum vydani EU prohlaseni o shodé: F.H. GEKO, Kietlin, ul. Spacerowa 3,
Radomsko 97500, Poland 20.4.2016

Osoba opravnéna vypracovanim EU prohlaseni o shodé jménem vyrobce
(podpis, jméno, funkce):
Grzegorz Kowalczyk

Jednatel

/

mgr Grzegorz Kowalczyk
Authorised person

Distributor: TorriaCars s.r.o., Nadrazni 12, 471 07 Zandov, www.torriacars.cz, email:
info@torriacars.cz, IC: 28723163 DIC: CZ28723163
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INSTRUKCJA OBSLUGI

Przecinarka plazmowa PLAZMA CUT 50A
Typ: G800%0, Model: CUT-45

Wyprodukowano dla
F.H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Przed pierwszym uzyciem prosimy dokiadnie zapozna¢ sie z niniejsza
instrukcjg obstugi. Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do
bezpiecznego uzytkowania i obstugi oraz zrozumienie wszelkiego ryzyka,
jakie moze wystagpi¢ podczas eksploatacji urzadzenia nalezy do obowigzkéw
ich uzytkownika.
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JEZYK POL SKI

UWAGA!!!

Ze wzgledu na ciagte doskonalenie produktow
zamieszczone w instrukcji zdjecia oraz rysunki majq
charakter pogladowy i moga roznic sie od zakupionego
towaru.

Réznice te nie mogg by¢ podstawg do reklamaciji.
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UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji przecinarek plazmowych typu CUT mozna dokonac tylko
po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen
zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata lub Smierc.
Uszkodzeniu ulec moze rowniez samo rzgdzenie. Nie mozna dopuszczac dzieci w poblize
miejsca pracy i do urzgdzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg
prace z tym urzgdzeniem, powinny skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

Obstuga serwisowa i naprawy tych urzgdzen mogg by¢ przeprowadzone przez autoryzowany
serwis z zachowaniem warunkow bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzgdzen
elektrycznych.

Przerobki we wiasnym zakresie mogg spowodowac¢ zmiane cech uzytkowych urzgdzen lub
pogorszenie parametrow pracy. Wszelkie przerobki urzgdzen, we wkasnym zakresie, powodujg
utrate gwaranciji.

OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzgdzenia 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.

DANE TECHNICZNE:

Zakres pragdu ciecia: 10-50A
Zakres napiec roboczych: 86-100V
Prad ciecia cykl pracy 100%: 38A
Prad ciecia cykl pracy 60%: 50A
Napiecie: 230V/50Hz

Napiecie: 45-60Mpa

Gtebokosc ciecia: 0-16mm
Rodzaj zaptonu: HF

|zolacja: B

Dtugosé¢ przewodu: 2m
Opakowanie: karton 1pc/ctn
Rozmiar: 47.5x25.5x38.5cm
Waga: 8/11.5kgs

ZASADY BEZPIECZENSTWA

Ciecie plazmowe moze zagrazac bezpieczenstwu operatora i pozostatych oséb
przebywajgcych w poblizu. Dlatego podczas ciecia nalezy zachowaé szczegdlne srodki
ostroznosci. Przed przystgpieniem do ciecia nalezy zapoznac sie z przepisami BHP
obowigzujgcymi na stanowisku pracy.

W czasie ciecia plazmowego istniejg nastepujgce zagrozenia:

« PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — MOZE BYC SMIERTELNE

« NEGATYWNE ODDZIALYWANIE £UKU NA OCZY | SKORE CZtOWIEKA

« ZATRUCIE DYMAMI | GAZAMI

* OPARZENIA

« ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

* HALAS
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Zapobieganie porazeniu pragdem elektrycznym:

* podtgczac urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wtasciwym
zabezpieczeniu i skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy
sprawdzic i poprawnie podtgczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy,

* przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzgdzeniu,

* nie dotyka¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu plazmowego, przedmiotu cietego i
obudowy urzgdzenia,

* nie uzywac uchwytéw i przewoddéw prgdowych o uszkodzonej izolacji,

* w warunkach szczegdélnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w
srodowiskach o duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowac z pomocnikiem
wspomagajgcym prace i czuwajgcym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o
dobrych wiasciwosciach izolacyjnych,

* W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrdécic sie do kompetentnych
0s6b w celu ich usuniecia,

« Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skore
czfowieka:

» Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

» Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

» Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatéw oraz wiasciwie dobierac kolorystyke
Scian absorbujgcych szkodliwe promieniowanie,

 Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu za pomocg parawandw i materiatdw ochronnych.

Zapobieganie zatruciom dymami i gazami wydzielanymi w czasie ciecia:

* Trzymac gtowe poza obszarem dymu,

» Stosowacé urzagdzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczonej
wymianie powietrza,

* Przedmuchiwa¢ $wiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

» Stosowac¢ maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

» Stosowac¢ odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzgcych od
promieniowania tuku i odpryskéw,

* Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia
Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

« Zabrania sie eksploatacji urzgdzenia i ciecia w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub
pozarem,

 Stanowisko cigcia powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

» Stanowisko ciecia powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatow
tatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu hatasu:

» Stosowacé zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem,
* Ostrzegac o niebezpieczenstwie 0osdb znajdujgcych sie w poblizu.
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Nie wolno uzywac zrodta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur.

URUCHAMIANIE URZADZENIA
Przed uruchomieniem:

» Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac¢ uchwytow i
przewodow prgdowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewodow
pragdowych grozi porazeniem prgdem elektrycznym,

» Zadbac o wtasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wiasciwg temperature, wilgotnosc¢ i wentylacje
w miejscu pracy. Poza pomieszczeniami zamknigetymi chroni¢ przed opadami atmosferycznymi,
* Umiesci¢ przecinarke w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge. Osoby obstugujgce
przecinarke powinny:

* znac i przestrzegac przepisy BHP obowigzujgce przy wykonywaniu ciecia plazmowego,

» uzywac wiasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butéw
gumowych, tarczy lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem,

 znac tresc¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowaé przecinarke zgodnie z jej
przeznaczeniem. Wszelkie naprawy urzgdzenia mogqg by¢é dokonywane wytgcznie po
odtgczeniu wtyczki z gniazdka zasilajgcego.

Gdy urzgdzenie jest podtgczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg rekg ani przez
wilgotng odziez zadnych elementéw tworzgcych obwdd pradu ciecia. Zabronione jest
zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzgdzeniu witgczonym do sieci. Wszelkie przerdbki
przecinarki we wtasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowi¢ pogorszenie warunkéw
bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg by¢ przeprowadzane wytgcznie przez
uprawnione osoby z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla
urzgdzen elektrycznych. Zabrania sie eksploatacji przecinarki w pomieszczeniach zagrozonych
wybuchem lub pozarem! Stanowisko ciecia wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy. Po
zakonczeniu pracy przewdd zasilajgcy urzgdzenie nalezy odtgczy¢ od sieci. Przedstawione
powyzej zagrozenia i ogolne zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy
podczas prowadzenia ciecia, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki miejsca pracy. Waznym ich
uzupetnieniem sg stanowiskowe instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez
pracownikow nadzoru.

CYKL PRACY

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy
urzgdzenia jest wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie
moze pracowac w sposob ciggty, bez przerw.

Uwaga! Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajgcego
powietrza. Cykl pracy przy 40°C zostat wyznaczony przez symulacje.

STOPIEN OCHRONY

IP okre$la w jakim stopniu urzgdzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz
zanieczyszczen statych i wodnych. IP21 oznacza, ze urzgdzenie jest przystosowane do pracy w
pomieszczeniach zamknietych i nie nadaje sie do stosowania na deszczu lub $niegu.
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PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedtuzy¢ zywotnosc¢ i niezawodng prace urzgdzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:
1.Urzgdzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

2.Nie umieszczac urzgdzenia na mokrym podtozu.

3.Uzywacé dysz zgodnie z ich zakresem grubosci ciecia.

4.Sprawdzi¢ stan techniczny urzgdzenia, uchwytu palnika plazmowego.

5.Usungc¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru ciecia.

6.Do spawania uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze,
maske lub przytbice.

PODtACZENIE DO SIECI

Sprawdzi¢ wielkos¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwos¢ przed zatgczeniem tego urzgdzenia do
sieci zasilajgcej. Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi
tej instrukcji i na tabliczce znamionowej urzgdzenia. Skontrolowaé potgczenia przewoddéw
uziemiajgcych urzagdzenia z siecig zasilajgcg. UpewnicC sie czy sieC zasilajgca moze zapewnic
pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzgdzenia w warunkach jego normailnej
pracy. WielkoS¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych
technicznych tej instrukcji. Urzgdzenia nie posiadajgce wtyczek zasilajgcych podtgczyc

wg. nizej zamieszczonego schematu. Podtgczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki
powinien dokonac¢ wykwalifikowany elektryk.

UWAGA Przecinarki plazmowe sg bardzo podatne na spadki napie¢ z sieci zasilajgcej.
Obnizenie grubos$ci ciecia jest proporcjonalne do spadku napiecia z sieci zasilajgcej. Sie¢
zasilajgca powinna charakteryzowac sie stabilnym napieciem. Przekréj przewodéw zasilajgcych
powinien by¢ nie mniejszy niz 2,5mm.

BUDOWA | DZIAt ANIE

Podstawg budowy uktadu przetwarzania energii elektrycznej przecinrki sg uktady elektroniczne
wykonane w technologii IGBT umozliwiajgce prace w zakresie czestotliwosci powyzej 200 kHz.
Zasada dziatania polega na wyprostowaniu napiecia jednofazowej sieci zasilajgcej na napiecie
state, przeksztatceniu otrzymanego napiecia stalego na przebieg prostokatny wysokiej
czestotliwosci, transformacji napiecia w zakres wymagany przez proces ciecia i ponownym
wyprostowaniu otrzymanego napiecia na napiecie state.

PRZYtACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

1. Urzgdzenia powinny by¢ uzytkowane wytgcznie w uktadzie zasilania tréjfazowym,
czteroprzewodowym, z uziemionym punktem zerowym.

2. Przecinarka jest przystosowana do wspotpracy z siecig 50 Hz.

3. Urzadzenie wyposazone jest w przewod i wtyk zasilajgcy. Przed podtgczeniem zasilania
nalezy upewnic sie, czy przetgcznik zasilania jest w pozycji OFF (wylgczony).
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PRZYtACZENIE DO INSTALACJI POWIETRZNEJ

Wewnatrz urzgdzenia znajduje sie zespot przygotowania powietrza sktadajgcy sie z reduktora z
manometrem oraz filtro-osuszacza. Filtro-osuszacz wyposazony jest w automatyczny zawér
odwadniajgcy, ktérego wylot znajduje sie w dolnej sciance urzgdzenia. Opréznianie filtro
osuszacza nastepuje samoczynnie po odcieciu (odtgczeniu) z instalacji pneumatycznej lub
ewentualnym spadku cisnienia do wartosci ,,0”. Filtroosuszacz mozna rowniez oprdzni¢ recznie,
poprzez nacisniecie zaworu odwadniajgcego. Urzgdzenie powinno by¢ umieszczone w taki
spos6b na podtozu, azeby umozliwiato swobodny wyptyw cieczy.

PODtACZENIE DO SIECI

Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na
tabliczce znamionowej urzgdzenia znajdujgcej sie na tylnej scianie. Upewni¢ sie czy sie¢
zasilajgca moze w petni zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej urzagdzenia w
warunkach jego normalnej pracy. Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego
podane sg w danych technicznych tej instrukcji.

UWAGA

Przecinarki plazmowe sg bardzo podatne na spadki napie¢ z sieci zasilajgcej. Obnizenie
grubosci ciecia jest proporcjonalne do spadku napiecia z sieci zasilajgcej. Sie¢ zasilajgca
powinna charakteryzowac sie stabilnym napieciem. Przekroj przewoddw zasilajgcych powinien
by¢ nie mniejszy niz 2,5mm.

ZAKtADANIE PALNIKA PLAZMOWEGO

- przed podtgczeniem urzgdzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewni¢ sie czy wytgcznik gtowny
jest w pozycji wytgczonej.

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

- koniec przewodu masowego podtgczyé w gniazdo znajdujgce sie na przednim panelu
urzgdzenia.

- koniec uchwytu palnika plazmowego podtgczy¢ w gniazdo znajdujgce sie na przednim panelu
urzgdzenia.

TECHNOLOGIA CIECIA PLAZMOWEGO

Proces ciecia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny ciecia 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 staty
Z biegunowoscig ujemng, zasilany z prostownikowych lub inwertorowych zrédet prgdu. Do ciecia
metali stosowane sg wytgcznie palniki plazmowe o tuku zaleznym. Zajarzenie tuku w palnikach
o tuku zaleznym odbywa sie za pomocg impulsu prgdu o wysokim napieciu lub prgdem wysokiej
czestotliwosci (HF). Mozliwe jest ciecie wszystkich materiatow konstrukcyjnych przewodzgcych
prad elektryczny. Materiaty niemetaliczne mogg by¢ ciete jedynie palnikami plazmowymi o tuku
niezaleznym. Proces ciecia plazmowego jest stosowany do ciecia recznego,



) - Instrukcja obstugi
{EEKO
zmechanizowanego i zrobotyzowanego stali i metali niezelaznych, z duzymi predkos$ciami we
wszystkich pozycjach. Wadg procesu jest bardzo wysoki poziom hatasu, zagrozenie pozarem,
silne promieniowanie $wietlne tuku, duza ilos¢ gazéw i dymodw.

DOBOR PARAMETROW CIECIA PLAZMOWEGO

Podstawowe parametry ciecia plazmowego to:

- natezenie prgdu w A.

- napiecie tuku w V.

- predkos¢ ciecia w m/min.

- rodzaj i cisnienie w MPa (bar) oraz natezenie przeptywu gazu plazmowego w I/min.
- rodzaj i konstrukcja elektrody.

- Srednica dyszy zawezajgcej w mm.

- potozenie palnika wzgledem cietego przedmiotu.

Przy recznym cieciu plazmowym operator reguluje jedynie predkosc ciecia i odlegtos¢ dyszy
od cietego przedmiotu, a pozostate parametry sg state, utrzymywane uktadem sterujgcym
urzgdzenia na nastawionym przez operatora poziomie. Natezenie prgdu decyduje o
temperaturze i energii fuku plazmowego. Stad wynika, ze gdy zwieksza sie natezenie pradu,
zwieksza sie predkosc¢ ciecia lub przy danej predkosci ciecia mozliwe jest ciecie materiatéw o
wiekszej grubosci, lecz maleje znacznie trwato$¢ elektrod. Zbyt duze natezenie prgdu sprawia,
ze pogarsza sie jakosc ciecia, zwieksza sie szerokos¢ szczeliny, pojawiajg sie zaokraglenia
goérnych krawedzi i odchylenie od prostopadtosci. Zbyt mate natezenie pragdu powoduje
poczgtkowo pojawienie sie nawisow metalu przy dolnej krawedzi, a nastepnie brak przeciecia.
Napiecie tuku plazmowego decyduje o sprawnym przebiegu procesu ciecia plazmowego i stgd
musi by¢ doktadnie sterowane. Dzieki duzej energii cieplnej tuku plazmowego proces ciecia
moze by¢ prowadzony w stosunkowo szerokim zakresie predkosci ciecia. Predkos¢ ciecia
decyduje o jakosci ciecia, zwtaszcza w przypadku ciecia recznego. Gdy zwieksza sie predkosc
ciecia, spada jakosc ciecia, maleje szeroko$¢ szczeliny ciecia, pojawia sie trudny do usuniecia
nawis metalu przy dolnej krawedzi i ostatecznie brak przeciecia. Zbyt mata predkos¢ ciecia
prowadzi do zwiekszenia szerokosci szczeliny ciecia i zaokrgglenia gornej krawedzi oraz
wiekszg szerokosc¢ u gory niz u dotu szczeliny, jak i pojawienia sie nawisu metalu i zuzla przy
dolnej krawedzi. Predko$¢ 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 réwniez od rodzaju gazu plazmowego i jego cisnienia.

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 zrodtom 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 katalogow producenta urzgdzenia. Nowoczesne konstrukcje palnikow majg
samocentrujgce sie dysze i elektrody, w celu zapewnienia mozliwie duzej ich trwatosci. Istnieje
wiele konstrukcji palnikdw plazmowych zapewniajgcych zwiekszenie jakosci i predkosci ciecia
przy jednoczesnym zmniejszeniu kosztéw ciecia.
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KONSERWACJA

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

Codziennie:

- Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze z odpryskow.

- Sprawdzié, czy uchwyt palnika plazmowego i kabel masy sg doktadnie podtgczone.
- Sprawdzi¢ stan kabli i przewodu zasilajgcego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

- Upewnic sie, ze wokét urzgdzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
- Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesigc:

- Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych wewnatrz zrodia.

- Utlenione powierzchnie nalezy oczys$cic¢, a poluzowane czesci dokrecié.

- Oczy$cic¢ wnetrze urzgdzenia za pomocg sprezonego powietrza.

- Sprawdzi¢ weze powietrzne, ich stan i szczelnos¢ potgczenia z kréccami.
- Sprawdzi¢ stopienh zanieczyszczen filtrow oczyszczajgcych i odwadniaczy

ZAKEOCENIA W PRACY PRZECINARKI PLAZMOWEJ

OBJAWY - PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA

Urzadzenie nie zatgcza sie :

- brak napiecia w fazie zasilajgcej

- uszkodzony bezpiecznik

- zatgczony wytgcznik termiczny

- nieprawidtowe ci$nienie powietrza zasilajgcego urzgdzenie

tuk pilotujgcy Zle sie zapala:

- zuzyta lub nieprawidtowo zatozona elektroda
- zuzyta lub nieprawidtowo zatozona dysza

- brak napiecia w fazie zasilajgcej

Strumien tngcy nie zapala sie

- zuzyta lub nieprawidtowo zatozona elektroda

- zuzyta lub nieprawidtowo zatozona dysza

- nieprawidtowa odlegtos¢ dyszy od elementu cietego

- brak potgczenia przewodu masowego z elementem cietym

Staba wydajnos¢ ciecia, zaktdcenia strumienia thgcego w trakcie ciecia, powstanie zuzla
- zuzyta dysza

- zuzyta elektroda

- nieprawidtowa pozycja przetgcznika zakresow

- nieprawidtowa odlegtos¢ dyszy od elementu cietego
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- nieprawidtowe potgczenie z masg elementu cietego
- nieprawidtowe napiecie zasilania

- nieprawidtowe cisnienie powietrza

- zbyt duza grubos¢ materiatu cietego

Nadmierny zuzel na dolnej krawedzi ciecia
- zbyt matg predkosc ciecia
- zbyt duza grubos¢ materiatu cietego

tuk gtowny nie jest prostopadty do obrabianego materiatu
- uszkodzony otwor dyszy

- wypalony srodek elektrody

- Zle ztozone czesci zuzywajgce sie

Nadmiar krawedzi ciecia lub jej zaokrgglona powierzchnia
- zbyt duza predkos¢ ciecia

- zbyt duzy dystans

- tuk nie jest w osi

BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcje
dla unikniecia powaznego obrazenia ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron
siebie i innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub Smiercig.

IKSRY MOGA SPOWODOWA POZAR LUB WYBUCH:

Wszystko, co moze sie zapali¢ lub wybuchng¢ usungc¢ z pola pracy. Sprawny sprzet
przeciwpozarowy winien by¢ usytuowany w widocznym i tatwo dostepnym miejscu. Nie cig¢
zadnych zamknietych pojemnikow.

t UK PLAZMOWY MOZE ZRANIC LUB POPRARZYC:

Trzymac czesci ciata zdala od dyszy i tuku plazmowego. Odtgczy¢ zasilanie urzgdzenia przed
demontazem palnika. Nie chwyta¢ materiatu w poblizu Sciezki ciecia. Stosowac¢ kompletng
odziez ochronna.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC:

Urzgdzenia wytwarzajg wysokie napiecie. Wszystkie elementy tworzgce obwdd pragdu mogag
powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno sie unikac¢ dotykania ich gotg rekg ani
przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani
korzysta¢ z uszkodzonych przewodow. Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk
uziemiajgcy i urzgdzenie powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym,
zapewniajgcym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE:

W procesie spawania, ciecia wytwarzane sg szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w wycigg wentylacyjny.
Nie cig¢ w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy unika¢ wdychania oparéw i gazow.
Powierzchnie elementéw przeznaczonych do ciecia powinny by¢é wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajgce (rozpuszczalniki), ktére ulegajg rozktadowi
podczas spawania, ciecia wytwarzajgc toksyczne gazy.

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC:

Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonietymi oczami na tuk plasmowy. Zawsze
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stosowac¢ maske lub przyibice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujgce

sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajgcych promieniowanie ekranami.

Chronic¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang z niepalnego

materiatu. Stosowac¢ ochronne uszu i przypinany kotnierz.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE:

Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia czytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem.

Ciecie plazmowe lub Ztobienie mogg by¢ niebezpieczne. Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj

zawartych moze spowodowacé powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego

urzadzenia.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac nad tym urzgdzeniem odtgczyc¢ zasilanie

urzgdzenia za pomocg wytgcznika sieciowego. Urzgdzenie uziemi¢ zgodnie z miejscowymi

przepisami dotyczgcymi instalacji urzgdzen elektrycznych.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:

Prad elektryczny ptyngcy przez przewody, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne.

Pole elektromagnetyczne moze zaktdécaé prace rozrusznikdw serca. Przewody powinny by¢

utozone réwnolegle, jak najblizej siebie.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC:

Stosowac tylko atestowane butle ze sprezonym powietrzem i poprawnie dziatajgcym

reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chronic butle przed

dziataniem gorgcych zrodet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi.

Utrzymywac¢ w dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki,

reduktor.

SPAWANE, CIETE MATERIALY MOGA POPARZYC:

Nigdy nie dotykac cietych elementdéw niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania i

przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i

szczypce.

Wyprodukowano dla
F.H. GEKO

Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 16

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze:

Przecinarka plazmowa PLAZMA CUT 50A/230V
Typ: G800¥0, Mode!:

spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady:

2006/95/EC z dnia 12 grudnia 2006 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich
odnoszgcych sie do sprzetu elektrycznego przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach
napiecia, 2004/108/WE z dnia 15 grudnia 2004 r. w sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw
Cztonkowskich odnoszgcych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej, 2011/65/UE
(ROHS 2) z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia stosowania niektérych
niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym
oraz norm EN 60974-1:2005, EN 60974-10:2007, EN55011:2009+A1:2010,
EN61000-3-2:2006+A2:2009, EN 61000-3-3:2008
jest identyczny z egzemplarzem , bedacym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr GB/1067/3646/11 z dnia 09.08.3015r.
wydanego przez AVTECH House, Arkle Avenue, Stanley Green Trading Estate,
Handforth, Cheshire SK9 3 RW.
tel: +44 (0) 161 486 3737.
Web: http//:www.avtechnology.co.uk
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej: 1067

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznosc, jezeli produkt zostanie zmieniony
lub przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie dokumentacji technicznej odpowiada:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

WA o

mgr Grzegorz Kowalczyk
Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej

Kietlin, 20.04.2016
Miejsce i data wystawienia
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SAFETY TIPS

Cautions:

-During the cutting course , do not change the switch for function exchange lest the machine
may be damaged.

-Plug off the air plug connected to the cut torch to make sure that the torch is separated from
the main machine to avoid an electric shock.

-A certain switch is needed to protect the machine from electricity-leaking.

‘Please use cutting tools of high quality.

‘Operators should be qualified for cutting.

Electric-shock: it may be fatal to life

-Set earth cable to the standard.

‘No touching electric parts with bare hands, wet hands or wet clothes.

‘Make sure that you and working piece are in insulation circumstances.

‘Make sure that your working is in safety.

Smoke: it may be harmful to your health

‘Keep your head out of the smoke.

‘When cutting, make sure the air is flowing to avoid breathing in the smoke.
Arc-emission---may be harmful to your eyes and skin

- Wear suitable cutting mask and clothes to protect your eyes and skin.

‘Use suitable screen or curtain to keep the look-ups from the emission .

-The cutting splash may cause fire , so make sure that there is no flammable things nearby the
working place.

Noises—too much noise may be harmful to your hearing.

‘Please wear something to protect your ears from the noises.

‘Warn the look-ups of the hidden harm the noise may cause.

Break-down: Ask the professional for help

-If you have any problems in setting up or operating, please first consult this manual.

-If you still can not understand after reading this manual, please contact your supplier or
manufacturer to get professional help.

PRODUCTS INTRODUCTION

Congratulations for you purchase. Plasma cut welding machines are made by international
most advantaged invert technical 50/60Hz frequency is inverted to high frequency (frequency is
over 100KHz) by V-MOSFET, then step down voltage and rectification current, inverter power
supply generates powerful DC cutting current through PWM technical . Because inverter
technical of switch power is used, dimensions and weigh of main transformer has reduced
substantially and efficiency has increased 30%. Piloting arc system can strike arc easily with
principle of high frequency oscillating. It has functions that it can supply gas ahead and turn off
gas delayed.

Our cutting machine has characteristics as following:

1 Stabilizing.

2. Reliability.

3. Lightness.

4. Save-energy and no noise.

5. High cutting speed.

6. Cutting smoothly and no polish demands.
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Cutting machine can be used widely; it is suitable for cutting stainless steel, alloy steel, mild
steel, copper and other color metal materials.
Welcome to use products of our Company and make suggestions, we will try our best to perfect
our products and service.
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Input cable connection (enclose installing diagram)

1. Every machine has been disposed a power cable which must be connected to coordinated
voltage class in compliance according to input voltage of cutting machine. If cutting machine
whose power voltage is 220v is connected wrong to AC 380v, that will cause components of
inter-machine are burned up.

2. Make sure power cable is connected to power switch reliably and prevent from oxidizing.
Make sure power voltage is inside the waved range.
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Output cable connection

1. Make sure tube of pressed air is connected to copper connector by high pressure rubber tube
firmly.

2. Make sure copper screw of another end of torch is connected to electrify integration terminal
then tighten them clockwise relation (prevent from leaking gas). Mobile plug of another end of
grounding cable pincer is connected to positive terminal of front panel then tighten it.

3. Make sure air plug of torch is connected to switch connector of panel (If it is arc-supporting
cutter, arc-supporting cable of torch is connected to terminal of arc-supporting.)

CHECK

1. Check if cutting machine is grounded reliably according to standard.
2. Check if all connectors are connected firmly.
3. Check if power voltage is correct.

OPERATION

1. Open the power switch of front panel, make the power switch is in “on” position. At this time
indicator of power switch is on. Screen will show the current volume.

2. Adjust the gas pressure and make it is adequate to machine, open the valve of pressed air.
3. Press the control knob of torch, electromagnetic valve is starting, sound of HF arc-striking
can be heard and burner of torch should flow out gas (Burner of arc-supporting cutter should
spurt)

4. Make sure cutting current is adequate to machine according to thickness of cutting piece fire.
5. Itis 1mm from copper tip to work piece (it is further if it is arc-supporting cuter.) press knob of
torch and burn and strike arc, sparks of HF arc-striking will diminished immediately. User can
begin to cut.

INSTRUCTION NOTE

Operation environment

1. The cutting machine can perform in environment where conditions are particularly harsh and
with outside temperature between -10 and +40 degrees centigrade with a dampness level of
max 80%.

2. Avoid using in sun shine and dropping environment.

3. Keep machine dry and avoid water into machine.

4. Do not use the cutting machine in environment where condition is polluted with high
concentration of dust or corrosive gas in the air.

SAFETY

1. Make sure the working area is adequately ventilated.

Cutting machine is light and its structure is compact and the electromagnetic fields generated
the high current. So natural wind is not satisfied to cool down components, there is one axial-
flow fan in inter-machine in order to force to cool down it.
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NOTES: Exhaust shutter must not in block or covered, it is very 0.3m from machine to
environment objects. Make sure keep improving ventilated situation, it is very important to
machine.

2. No over-load!

Limited to cutting current strictly according to max allowable current with all kinds of duty cycle.
Do not exceed load working in order to prevent from shorting use lifetime of cutting machine
even burning up machine.

3. No over-voltage!

Power voltage range of cutting machine is according to main technical data sheet. Voltage
automatic compensation circuit will prevent from exceeding allowable arrange. If power voltage
is too high, that will damaged to components. User must be carefully.

4. There is a grounding screw which is marked grounding behind cutting machine. Make sure
the mantle is grounded reliably by cable whose section is 6 square millimeter in order to prevent
from leaking electrify and bringing electrostatic.

5. Inter heat-variable component is staring if machine is exceeded in duty cycles. that will cause
cutting machine will stop working suddenly and inter red diode is lit. User need not break the
circuit and the fan may continue working in order to cool down the machine. Once temperature
is reduced to allowable arrange, machine can be operated again.

CUTTING NOTES

1. Make sure copper tip must not connect to work piece directly when user is cutting. Torch
should be inclined and it is 1 mm from inter-hole of copper tip to work piece in order to protect
copper tip.

2. As arc-supporting cutting machine, if arc-supporting frequency is down or there is no arc-
supporting ,user may be get rid of oxidized film of inter electrode by abrasive paper. Then
machine will be operated normally.

MAINTENANCE AND CHECK TROUBLE

Maintenance

1. Remove dust by compressed air regular. If cutting machine is placed in environment where
condition is polluted with smoke and dust, cutting machine must be removed dust every day.

2. Pressure is adequate to cutting in order to protect little components.

3. Check the electrify connectors and make sure the connectors are connected firmly (specially
connect and insert components), tighten the connectors.

4. Avoid water into machine and machine become damp, or the machine must be dried in time
and measured insulation by meter. After there is no problem, the machine can be operated.

5. Of the machine will not be used long time, it should be put in its own packing box and store in
dry environment.
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Faults

Solution

1. The power pilot

light 1isn’t on, o
1. The power switch is broken.
and the fan , . : o
d " " 2. Check whether the electric net connected to input wire has electricity or not.
oesn work, i ) _
3. Check whether the input cable is short-circuited or not.

and no cufting
voltage output.

The  power

switch is on, the | 1. It may be wrongly connected to the 380V power supply, thus causing over-
fan doesn’t voltage protection, re-connect it to 220V power supply. restart the machine.
revolve or | 2. The assistant transformer is broken.

revolve a little, | 3. Voltage deficiency protection.

and there is no | 4. The wire from the switch to the bottom board is loose, tighten it again.

cutting  voltage | 5. The relay on the bottom board is damaged, renew it.

output.

1. The voltage from the power board to the MOSFET should be about DC308.
3. The fan winds, ( 1) Whether it is short-circuited, whether the bridge wire is well-
and the abnormal connected.
pilot light is not on, (2) There are 4 capacitors on the bottom board, one of which may be
no HF electricity-
releasing, can not | 2.

start the arc. 3.

leaking , just renew it .
The assistant power supply is abnormal, it should be DC24V.
Check all the connection in the machine.
4. Something wrong with the control circuit, find the reason or contact the seller.

4. The abnormal
pilot light is off, no

sound of | 1. The cable is broken.

electricity- 2. The earth cable is broken or not connected to the work piece.
releasing, no | 3. The “+’output terminal is not connected well.

cutting voltage

output.

5. The abnormal | 1. The primary wire of the transformer and the power board is not well-connected,

pilot light is not on, | and re-tighten it.

no sound of | 2. The nozzle is oxidized or too faraway, remove the oxidization on the surface or
electricity the distance 1s 1 mm.
releasing. 3. Certain parts of the HF arc-leading is damaged. check and renew it.

24
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This product was CE marked - 16

CE DECLARATION OF CONFORMITY

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declare under our own responsibility that the product:

Plasma cutting machine PLAZMA CUT 50R/230V
Type: G8007¥0, Model: CUT-4Y5

to which this declaration refers conforms with the relevant harmonized standards under:

2006/95/EC of 12 December 2006 on the harmonisation of the laws of Member States relating to
electrical equipment designed for use within certain voltage limits , 2004/108/EC of 15 December
2004 on the approximation of the laws of the Member States relating to electromagnetic
compatibility and repealing Directive 89/336/EEC, 2011/65/EU OF THE EUROPEAN
PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL of 8 June 2011 on the restriction of the use of certain
hazardous substances in electrical and electronic equipment
and standards EN 60974-1:2005, EN 60974-10:2007, EN55011:2009+A1:2010,
EN61000-3-2:2006+A2:2009, EN 61000-3-3:2008
complies with the CE certificate
CE Typ no. WE nr GB/1067/3646/11 z dnia 09.08.3015r.
issued by AVTECH House, Arkle Avenue, Stanley Green Trading Estate,
Handforth, Cheshire SK9 3 RW.
tel: +44 (0) 161 486 3737.
Web: http//:www.avtechnology.co.uk
Notified body number: 1067

The declaration of conformity becomes invalid
when the product has been modified without producer's agreement.

Name and address of the person authorised to compile the
technical file:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

WA o

mgr Grzegorz Kowalczyk
Authorised person

Kietlin, 20.04.2016
Place and date



F.H. GEKO

97-500 Radomsko

ul. Spacerowa 3 Kietlin
http: www.geko.pl
e-mail: serwis@geko.pl

Karta Gwarancyjna

1 Nazwa urzadzenia i numer artykutu.
2 Data zakupu.
3 Doktadny opis 7glaszane] Wady, USTETKL. | oottt ettt ettt ettt ettt ettt sttt n et eneee
W przypadku niewystarczajacej ilo§ci miejsca prosimy kontynuowac na odwrocie niniejszej
Karty Zgloszeniowej.

4 Nazwa i adres punktu dystrybucji, w ktérym zostat

zakupiony produkt.
5 Piecze¢ sprzedawcy

Data i podpis.

6 Dane osobowe do kontaktu, NUMETr tEIEfONU. | oooiiiiii ettt

Zgodnie z warunkami udzielonej gwarancji:

1. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do serwisu firmy F.H. GEKO w oryginalnym opakowaniu wraz z prawidlowo wypetniong Karta
Gwarancyjna oraz dowodem zakupu(ewentualnie jego kopia) z data sprzedazy jak w Karcie Gwarancyjne;j.

2. Gwarancji udziela si¢ na okres 12 miesigcy od daty zakupu urzadzenia przez uzytkownika.

3. Aby uzyska¢ gwarancje na okres do 24 m-cy nalezy spelni¢ nast¢pujace warunki:

* po okresie 12 miesigcznej gwarancji produkt nalezy dostarczy¢ z dowodem zakupu i karta gwarancyjng do serwisu ,,GEKO” w celu dokonania
przegladu okresowego

* Koszt przegladu wynosi 50zt netto (61,50zt brutto) oraz ewentualnie koszty materialow eksploatacyjnych

= Koszty transportu narzgdzia w obie strony ponosi uzytkownik urzadzenia

4. Urzadzenia bez formularza reklamacyjnego, beda traktowane jako urzadzenia do naprawy odplatnej.

5. Zakres gwarancji obejmuje wylacznie wady jakoSciowe wynikajace z winy producenta.

6. Gwarancja nie obejmuje:

a) uszkodzen wynikajacych z niewtasciwego uzytkowania, konserwacji i przechowywania,

b) uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami zewngtrznymi,

¢) normalnego zuzycia podczas eksploatacji,

d) napraw polegajacych na regulacji,

e) uszkodzen wynikajacych z uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukcji Obstugi,

f) uszkodzen wynikajacych z przecigzenia urzadzenia, prowadzacego do uszkodzenia silnika lub elementow przektadni mechanicznej.

g) uszkodzen bedacych nastgpstwem: montazu niewlasciwych czesci lub osprzetu, stosowania niewtasciwych smarow, olejow

h) uzytkowania urzadzenia dla majsterkowiczéw do celéw profesjonalnych,

Zabrania si¢ dokonywania modyfikacji w konstrukcji a takze dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione

5. Termin naprawy moze ulec przedtuzeniu o czas niezbgdny na dostarczenie i odbior sprzgtu przez serwis, a takze o czas dostawy czgsci zamiennych w
przypadku gdy gwarant zamawia je u producenta.

6. Gwarancji nie podlegaja czgsci ulegajace naturalnemu zuzyciu w czasie eksploatacji: bezpieczniki termiczne, szczotki elektrografitowe, paski klinowe,
uchwyty narzedziowe, akumulatory, koncowki robocze elektronarzedzi( pity tarczowe, wiertla, frezy,), itp.

7. Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za utracone korzysci uzytkownika.

8. W przypadku gdy nadeslane do naprawy urzadzenie jest sprawne lub nadestane bez formularza albo z formularzem reklamacyjnym nie
zawierajacym opisu objawow uszkodzenia, za czynnoS$ci zwigzane z przetestowaniem tego urzadzenia pobierana bedzie zryczaltowana oplata w
kwocie 5% wartoSci netto testowanego urzadzenia, jednakze nie mniej niz 10zL. Nadto wysylka takiego urzadzenia, zostanie zrealizowana na koszt
odbiorcy.

9. Wszystkie czynnosci serwisowe nie mieszczace si¢ w ramach gwarancji podlegaja wycenie i optacie.

10. W przypadku uznania zgtoszonej reklamacji, Gwarant wedlug swojego wyboru: dokona naprawy reklamowanego towaru (o ile jest to mozliwe) lub zwréci
kupujacemu ceng nabycia towaru pomniejszona o kwote odpowiadajaca procentowemu stopniu zuzycia reklamowanego towaru.

11. Optaty dodatkowe:

* dostarczony do serwisu produkt musi odpowiada¢ podstawowym warunkom higienicznym (pozbawiony zabrudzen), w przeciwnym razie czynnosci podjete
przez serwis w celu usunigcia tego stanu rzeczy objete beda dodatkowa optata.

* po otrzymaniu sprzetu Serwis dokonuje wstepnej diagnozy rozumianej jako ustuga serwisowa ptatna, polegajacej na sprawdzeniu stanu sprzetu,
przetestowaniu, oszacowaniu uszkodzen, wyceny czg¢éci zamiennych, i kosztoéw naprawy w przypadku uszkodzenia sprz¢tu. Jesli podczas wstepnej diagnozy
Serwis stwierdzi, ze:

* sprzet jest sprawny — Serwis dokonuje zwrotu sprzetu klientowi w siedzibie firmy lub za posrednictwem kuriera na koszt Klienta, obciazajac go
jednoczesnie kosztami diagnozy wstepne;j.

* usterka powstata z winy Klienta — Serwis poinformuje Klienta o stwierdzonych uszkodzeniach sprzetu oraz o przewidywanych kosztach naprawy. W
przypadku rezygnacji z naprawy po wstepnej diagnozie zwrot sprz¢tu nastgpuje na warunkach jw. W przypadku uzyskania zgody Klienta na wykonanie
ustugi serwisowej — zwrot sprzgtu dokonany jest na zasadach jw., doliczajac uzgodnione wczesniej koszty ushugi serwisowe;j

* usterka powstata na skutek wady fabrycznej — koszty dokonania diagnozy wstepnej ponosi Gwarant. Po dokonaniu naprawy sprzgt zostanie zwrocony
Klientowi.

» Koszt optaty dodatkowej lub diagnozy wstepnej na dzien 01.01.2015 wynosi 35 ztotych netto

Data przyjecia do serwisu czytelny podpis zgtaszajacego
Zapoznatem/am si¢ i akceptuje warunki gwarancji



