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POZOR!!!
Vzhledem k neustálému zdokonalování produktů jsou
fotografie a nákresy obsažené v návodu orientační a mohou se
lišit od zakoupeného zboží. Tyto rozdíly nemohou být důvodem
pro reklamaci.
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Před prvním použitím si prosím pečlivě přečtěte tento návod a
pokyny k používání zařízení. Je odpovědností uživatele, aby se
seznámil se všemi pokyny nezbytnými pro bezpečné používání
a provoz a aby chápal všechna rizika, která mohou při provozu
zařízení nastat.

Uvedení do provozu, instalaci a provoz plazmových řezaček
CUT lze provést pouze po pečlivém přečtení tohoto návodu.
Nedodržení pokynů v této příručce může vystavit uživatele
vážnému zranění nebo smrti. Může dojít i k poškození
samotného zařízení.
Děti se nesmí zdržovat v blízkosti pracovního prostoru a
zařízení. 
Lidé s implantovaným kardiostimulátorem by se měli před
použitím tohoto zařízení poradit se svým lékařem.

OBECNÉ INFORMACE
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Servis a opravy těchto zařízení může provádět pouze

autorizovaný servis při dodržení podmínek bezpečnosti práce

platných pro elektrická zařízení.

Úpravy na místě mohou změnit funkční vlastnosti zařízení nebo

zhoršit provozní parametry. Jakékoli úpravy zařízení samy o

sobě ruší platnost záruky.

OBECNÝ POPIS

Zařízení má široký rozsah použití - řezání elektricky vodivých prvků z

uhlíkových a legované oceli, hliníku a jeho slitin, mosazi, mědi a

litiny.

Rozsah řezného proudu: 10-50A

Rozsah provozního napětí: 86-100V

Řezný proud 100% pracovní cyklus: 38A

Řezný proud 60% pracovní cyklus: 50A

Napětí: 230V / 50Hz

Napětí: 45-60Mpa

Hloubka řezu: 0-16 mm

Typ zapalování: HF

Izolace: B

Délka kabelu: 2m

Balení: 1ks / karton

Rozměr: 47,5 x 25,5 x 38,5 cm

Hmotnost: 8/11,5 kg

TECHNICKÉ PARAMETRY:
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Úraz elektrickým proudem – může být smrtelný

Negativní vliv oblouku na oči a lidskou pokožku

Otrava výpary a plyny

Popáleniny

Nebezpečí výbuchu a požáru

Hluk

Připojte zařízení k technicky účinné elektroinstalaci s

odpovídající ochranou a účinností nulování (dodatečná

ochrana před úrazem elektrickým proudem); ostatní

zařízení na pracovišti by měla být zkontrolována a řádně

připojena k síti.

Instalujte kabely s vypnutému zařízení.

Nedotýkejte se současně neizolovaných částí plazmové

řezačky, řezaného předmětu a krytu zařízení.

Nepoužívejte řezačky a napájecí kabely s poškozenou

izolací.

BEZPEČNOSTNÍ POKYNY

Řezání může ohrozit bezpečnost obsluhy a dalších osob v

blízkosti. Proto je třeba při řezání dodržovat zvláštní opatření.

Před zahájením řezání se seznamte s bezpečnostními a

zdravotními předpisy platnými na pracovišti.

Při řezání plazmou hrozí následující nebezpečí:

Abyste předešli úrazu elektrickým proudem:
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V podmínkách zvláštního nebezpečí úrazu elektrickým

proudem (práce v prostředí s vysokou vlhkostí v uzavřených

nádržích) pracujte s pomocníkem, který podporuje práci a

hlídá bezpečnost, používejte oděv a rukavice s dobrými

izolačními vlastnostmi.

Pokud zaznamenáte nějaké nesrovnalosti, kontaktujte

prosím kompetentní osoby, aby je odstranily.

Je zakázáno provozovat zařízení s odstraněným krytem.

Používejte ochranný oděv (rukavice, zástěru, koženou obuv),

Používejte štíty nebo ochranné přilby se správně zvoleným

filtrem,

Používejte ochranné závěsy z nehořlavých materiálů a

správně volte barvy stěn, které pohlcují škodlivé záření,

Chraňte blízké osoby pomocí clon a ochranných materiálů.

Udržujte hlavu mimo oblast kouře,

Používejte ventilační zařízení a odsavače instalované na

pracovištích s omezenou výměnou vzduchu,

Při práci v uzavřených prostorách (nádrže) vyvětrejte

čerstvým vzduchem,

Používejte masky a respirátory.

Prevence negativních účinků elektrického oblouku na oči a

pokožku:

Abyste předešli otravě výpary a plyny vznikajícími při

řezání:



Používejte vhodný ochranný oděv a obuv, abyste se chránili

před popáleninami, zářením oblouku a rozstřikem,

Vyvarujte se potřísnění oděvu tukem a oleji, které mohou

způsobit jeho vznícení

Je zakázáno používat zařízení a řezat v místnostech s

nebezpečím výbuchu nebo požáru,

Řezací stanice by měla být vybavena hasicím zařízením

Řezací stanice by měla být v bezpečné vzdálenosti od hořlavých

materiálů.

Používejte špunty do uší nebo jiná opatření na ochranu proti

hluku

Varujte před nebezpečím hluku lidí v okolí.

Nepoužívejte zdroj energie k rozmrazování zamrzlých trubek.

Prevence popálení:

Prevence výbuchu a požáru:

Prevence negativních účinků hluku:
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Zkontrolujte stav elektrických a mechanických spojů. Je

zakázáno používat řezačky a napájecí kabely s poškozenou

izolací. Nesprávná izolace rukojetí a napájecích kabelů může

způsobit úraz elektrickým proudem,

Zajistěte správné pracovní podmínky, tj. zajistěte správnou

teplotu, vlhkost a větrání na pracovišti. Chraňte před deštěm

mimo uzavřené prostory,

Znát a dodržovat platné zdravotní a bezpečnostní předpisy při

provádění plazmového řezání.

Používat vhodné, specializované ochranné prostředky:

rukavice, zástěru, gumové holínky, štít nebo svářečskou kuklu s

vhodně zvoleným filtrem,

Znát obsah tohoto návodu a používat řezací stroj v souladu s

jeho zamýšleným účelem. Jakékoli opravy zařízení lze provádět

pouze po vytažení zástrčky ze zásuvky.

Je-li zařízení připojeno k elektrické síti, je zakázáno dotýkat se

jakýchkoli prvků tvořících obvod řezacího proudu holou rukou

nebo přes mokré oblečení.

Je zakázáno odstraňovat vnější kryty, když je zařízení připojeno

k síti.

Jakékoli vlastní úpravy řezačky jsou zakázány a mohou zhoršit

bezpečnostní podmínky.

SPUŠTĚNÍ ZAŘÍZENÍ

Před spuštěním:

Umístěte řezačku na místo, kde se snadno obsluhuje. Osoby

obsluhující řezačku by měly:
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Veškeré údržbářské a opravárenské práce mohou provádět

pouze oprávněné osoby za dodržení podmínek bezpečnosti

práce platných pro elektrická zařízení.

Je zakázáno používat řezačku v místnostech ohrožených

výbuchem nebo požárem! Řezací stanice by měla být vybavena

hasicím zařízením.

Po ukončení práce odpojte napájecí kabel zařízení ze sítě.

Výše uvedená rizika a obecná pravidla BOZP problematiku

bezpečnosti práce při řezání nevyčerpávají, neboť nezohledňují

specifika pracoviště.

Jejich důležitým doplňkem jsou pokyny pro bezpečnost a

ochranu zdraví na pracovišti, jakož i školení a pokyny

poskytované vedoucími.
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Pracovní cyklus je založen na 10minutové periodě.

60% pracovní cyklus znamená, že po 6 minutách provozu je

nutná 4minutová přestávka.

Pracovní cyklus 100% znamená, že zařízení může pracovat

nepřetržitě bez přerušení.

Zkoušky ohřevu byly provedeny při teplotě okolního vzduchu.

Pracovní cyklus při 40 °C byl určen simulací.

PRACOVNÍ CYKLUS

Pozor!
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ÚROVEŇ ZABEZPEČENÍ

IP definuje stupeň odolnosti zařízení proti pevné kontaminaci a

vodě vnikající do zařízení. IP21 znamená, že zařízení je vhodné pro

provoz ve stísněných prostorách a není vhodné pro použití v dešti

nebo sněhu. 

Zařízení by mělo být umístěno v dobře větrané místnosti s

volnou cirkulací vzduchu.

Neumísťujte zařízení na mokrou zem.

Použijte trysky podle rozsahu jejich řezné tloušťky.

Zkontrolujte technický stav zařízení a držáku plazmové řezačky.

Odstraňte z pracoviště veškeré hořlavé materiály.

Při řezání používejte vhodný ochranný oděv: rukavice, zástěru,

pracovní obuv, masku nebo štít.

PŘÍPRAVA NA PRÁCI

Aby se prodloužila životnost a zajistil spolehlivý provoz

zařízení, je třeba dodržovat několik pravidel:

1.

2.

3.

4.

5.

6.

Před připojením tohoto zařízení k síti zkontrolujte napětí, počet

fází a frekvenci.

Parametry napájecího napětí jsou uvedeny v části „Technické

parametry“ tohoto návodu a na výkonovém štítku zařízení.

Zkontrolujte připojení zemnících vodičů zařízení k elektrické

síti.

PŘIPOJENÍ K SÍTI



Ujistěte se, že síťový zdroj může za normálních provozních

podmínek pokrýt požadavky na vstupní energii tohoto zařízení.

Velikost pojistky a parametry napájecího kabelu jsou uvedeny v

části „Technické parametry“ tohoto návodu.

Připojte zařízení bez napájecích zástrček.

Připojení a výměnu napájecího kabelu a zástrčky by měl

provádět kvalifikovaný elektrikář.
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Plazmové řezačky jsou velmi náchylné na poklesy napětí ze

sítě. Snížení tloušťky řezu je úměrné poklesu napětí ze sítě.

Napájecí síť by měla mít stabilní napětí. 

Průřez napájecích kabelů by neměl být menší než 2,5 mm.

POZOR!

KONSTRUKCE A PROVOZ

Základem pro konstrukci systému přeměny elektrické energie

frézy jsou elektronické systémy vyrobené v technologii IGBT,

umožňující provoz ve frekvenčním rozsahu nad 200 kHz.

Princip činnosti spočívá v narovnání napětí jednofázové napájecí

sítě na stejnosměrné napětí, převedení získaného stejnosměrného

napětí na vysokofrekvenční obdélníkovou vlnu, transformace

napětí do rozsahu požadovaného řezným procesem a opětovné

narovnání získaného napětí do stejnosměrného napětí.
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Zařízení by měla být používána pouze v třífázovém

čtyřvodičovém systému s uzemněným nulovým vodičem.

Řezačka je navržena pro práci se sítí 50 Hz.

Zařízení je vybaveno napájecím kabelem a zástrčkou. Před

připojením napájení se ujistěte, že je hlavní vypínač v poloze

OFF (vypnuto).

PŘIPOJENÍ K NAPÁJECÍ SÍTI

Uvnitř zařízení je jednotka přípravy vzduchu složená z

reduktoru s manometrem a sušicího filtru.

Sušicí filtr je vybaven automatickým vypouštěcím ventilem,

jehož výstup je umístěn ve spodní stěně zařízení.

Sušicí filtr se vypustí automaticky po odpojení od

pneumatického systému nebo po poklesu tlaku na „0“.

Sušicí filtr lze také vypustit ručně stisknutím vypouštěcího

ventilu. Zařízení by mělo být umístěno na zemi tak, aby

umožňovalo volný odtok kapaliny.

PŘIPOJENÍ NA VZDUCHOVÝ SYSTÉM

Parametry napájecího napětí jsou uvedeny v části „Technické

parametry“ tohoto návodu a na typovém štítku na zadním

panelu zařízení.

Ujistěte se, že síťové napájení plně pokrývá požadavek na

vstupní energii zařízení za normálních provozních podmínek.

Velikost pojistky a parametry napájecího kabelu jsou uvedeny v

části „Technické parametry“ tohoto návodu.

PŘIPOJENÍ K SÍTI



Plazmové řezačky jsou velmi náchylné na poklesy napětí ze

sítě. Snížení tloušťky řezu je úměrné poklesu napětí ze sítě.

Napájecí síť by měla mít stabilní napětí.

Průřez napájecích kabelů by neměl být menší než 2,5 mm.

POZOR!
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Před připojením zařízení k elektrické síti se ujistěte, že je hlavní

vypínač v poloze vypnuto.

Zkontrolujte, zda jsou zařízení a instalace uzemněny a zda je

zemnící kabel zakončen svorkou nebo šroubovou svorkou.

Připojte konec napájecího kabelu do zásuvky na předním

panelu zařízení.

Připojte konec držáku plazmové řezačky do zásuvky na

předním panelu zařízení.

INSTALACE PLAZMOVÉ ŘEZAČKY            

Proces plazmového řezání zahrnuje tavení a odlétávání kovu z

řezné mezery pomocí vysoce koncentrovaného plazmového

elektrického oblouku, který září mezi nespotřebovatelnou

elektrodou a řezaným předmětem.

Plazmový elektrický oblouk je vysoce ionizovaný plyn s vysokou

kinetickou energií, pohybující se z plazmové trysky, zužující se

směrem k řezné mezeře, rychlostí blízkou rychlosti zvuku.

TECHNOLOGIE PLAZMOVÉHO ŘEZÁNÍ



12

CZ
Teplota plazmového proudu se pohybuje v rozmezí 10 000 = 30

000 K a závisí na intenzitě proudu, stupni zúžení oblouku a také

na druhu a složení plazmového plynu.

Pro řezání plazmou se používá pouze stejnosměrný proud se

zápornou polaritou, napájený z usměrňovačů nebo

invertorových zdrojů proudu.

K řezání kovů se používají pouze závislé plazmové řezačky.

Zapálení oblouku u nezávislých obloukových řezaček se

provádí pomocí vysokonapěťového proudového impulsu nebo

vysokofrekvenčního proudu (HF).

Všechny elektricky vodivé konstrukční materiály lze řezat.

Nekovové materiály lze řezat pouze nezávislými obloukovými

plazmovými řezačkami.

Proces plazmového řezání se používá pro ruční,

mechanizované a robotizované řezání oceli a neželezných kovů

vysokou rychlostí ve všech polohách.

Nevýhodou procesu je velmi vysoká hladina hluku, nebezpečí

požáru, silné světelné záření oblouku, velké množství plynů a

výparů.



proud v A

napětí oblouku ve V

řezná rychlost v m/min

typ a tlak v MPa (bar) a průtok plazmového plynu v l/min.

typ a provedení elektrody

průměr zužovací trysky v mm

poloha řezačky vzhledem k řezanému předmětu.

Při ručním řezání plazmou operátor pouze reguluje řeznou

rychlost a vzdálenost mezi tryskou a řezaným předmětem a

zbývající parametry jsou konstantní, udržované řídicím

systémem zařízení na úrovni nastavené operátorem.

Intenzita proudu určuje teplotu a energii plazmového oblouku.

Z toho plyne, že při zvýšení proudu se zvyšuje řezná rychlost,

nebo při dané řezné rychlosti je možné řezat materiály větší

tloušťky, ale životnost elektrod se výrazně snižuje.

Příliš vysoká intenzita proudu zhoršuje kvalitu řezu, zvětšuje

šířku štěrbiny, objevuje se zaoblení horních hran a odchylka od

kolmosti. Příliš nízká intenzita proudu zpočátku způsobí

prověšení kovu na spodní hraně a poté žádný řez.

Napětí plazmového oblouku určuje efektivní průběh procesu

plazmového řezání, a proto musí být přesně řízeno.

VÝBĚR PARAMETRŮ PLAZMOVÉHO ŘEZÁNÍ

Základní parametry plazmového řezání jsou:
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Díky vysoké tepelné energii plazmového oblouku lze proces

řezání provádět v poměrně širokém rozsahu řezných rychlostí.

Rychlost řezu určuje kvalitu řezu, zejména při ručním řezání.

Při zvýšení řezné rychlosti se snižuje kvalita řezu, zmenšuje se

šířka řezané štěrbiny, na spodní hraně vzniká těžko

odstranitelný kovový přesah a nakonec nedojde k řezu.

Příliš nízká řezná rychlost vede ke zvětšení šířky řezné štěrbiny,

zaoblení horní hrany, větší šířce štěrbiny nahoře než dole a

vzhledu kovového přesahu a strusky na spodní hraně.

Rychlost proudu plazmy z řezačky a jeho teplota závisí na

intenzitě proudu, průměru a tvaru zužující se trysky a

vzdálenosti řezačky od řezaného předmětu, ale také na druhu

plazmového plynu a jeho tlaku.

Plazmové řezání může být ruční, mechanizované,

automatizované a robotické ve všech polohách.

Ruční řezání lze díky nízké hmotnosti řezačky a invertorových

zdrojů energie použít v montážních podmínkách na těžko

dostupných místech.

Technologie a technika plazmového řezání závisí především na

konstrukci řezačky a základní technologické podmínky řezání

jsou často stanoveny na základě doporučení nebo katalogů

výrobce zařízení.

PRAKTICKÁ DOPORUČENÍ PRO PLAZMOVÉ ŘEZÁNÍ



Moderní konstrukce řezaček mají samostředící trysky a

elektrody, aby byla zajištěna jejich co nejdelší životnost.

Plazmové řezačky disponují různými způsoby, jak zvýšit kvalitu

a rychlost řezu a zároveň snížit náklady na řezání.
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Vyčistěte držák a trysku od rozstřiku.

Zkontrolujte, zda jsou rukojeť plazmové řezačky a zemnicí

kabel pevně připojeny.

Zkontrolujte stav kabelů a napájecího kabelu. Vyměňte

poškozené kabely.

Ujistěte se, že kolem zařízení může volně proudit vzduch.

Vyměňte nebo opravte poškozené nebo opotřebované díly.

Zkontrolujte stav elektrických spojů uvnitř zdroje.

Zoxidované povrchy by měly být očištěny a uvolněné části

utaženy.

Vyčistěte vnitřek zařízení stlačeným vzduchem.

Zkontrolujte vzduchové hadice, jejich stav a těsnost spojení s

tryskami.

Zkontrolujte stupeň znečištění čisticích a sušicích filtrů.

ÚDRŽBA

Při plánování údržby zařízení je třeba vzít v úvahu intenzitu a

podmínky používání. Správné používání zařízení a pravidelná

údržba pomůže předejít zbytečným poruchám a přestávkám v

práci.

Denně:

Každý měsíc:
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žádné napětí v napájecí fázi

vadná pojistka

tepelný spínač zapnutý

nesprávný tlak vzduchu dodávaného do zařízení

elektroda opotřebovaná nebo nesprávně nainstalovaná

tryska opotřebovaná nebo nesprávně nainstalovaná

žádné napětí v napájecí fázi

elektroda opotřebovaná nebo nesprávně nainstalovaná

tryska opotřebovaná nebo nesprávně nainstalovaná

nesprávná vzdálenost mezi tryskou a řezaným předmětem

žádné spojení mezi zemnicím kabelem a řezaným předmětem

opotřebovaná tryska

opotřebovaná elektroda

nesprávná poloha přepínače rozsahu

nesprávná vzdálenost mezi tryskou a řezaným předmětem

RUŠENÍ V PROVOZU PLAZMOVÉHO ŘEZAČE

PŘÍZNAKY - MOŽNÁ PŘÍČINA

Zařízení se nezapne:

Pilotní oblouk se špatně zapaluje:

Řezací paprsek se nezapálí:

Špatný řezný výkon, narušení řezného proudu při řezání,

tvorba strusky:



nesprávné spojení řezaného kusu

nesprávné napájecí napětí

nesprávný tlak vzduchu

příliš velká tloušťka řezaného materiálu

řezná rychlost příliš nízká

příliš velká tloušťka řezaného materiálu

poškozený otvor trysky

spálený střed elektrody

špatně smontované opotřebitelné díly

příliš vysoká řezná rychlost

příliš velká vzdálenost

oblouk není na ose

Nadměrná struska na spodním okraji řezu:

Hlavní oblouk není kolmo k řezanému materiálu:

Přesah řezné hrany nebo její zaoblený povrch:
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Tyto symboly znamenají, že je nezbytné řídit se pokyny, aby

nedošlo k vážnému zranění, smrti nebo poškození samotného

zařízení.

BEZPEČNOST POUŽÍVÁNÍ

Varování:
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Chraňte sebe a ostatní před možným vážným zraněním nebo

smrtí.

Odstraňte z pracovní oblasti vše, co by se mohlo vznítit nebo

explodovat.

Účinné hasicí zařízení by mělo být umístěno na viditelném a

snadno přístupném místě.

Neřezejte žádné uzavřené nádoby.

Udržujte části těla v dostatečné vzdálenosti od trysky a

plazmového oblouku.

Před demontáží hořáku odpojte napájení zařízení.

Nechytejte materiál v blízkosti řezné dráhy.

Používejte kompletní ochranný oděv.

Zařízení generuje vysoké napětí.

Všechny součásti, které tvoří elektrický obvod, mohou způsobit

úraz elektrickým proudem, a proto se jich nedotýkejte holýma

rukama nebo přes vlhký nebo poškozený ochranný oděv.

Nepracujte na mokré zemi a nepoužívejte poškozené kabely.

Svařovací kabely, zemnící kabel, zemnící svorka a zařízení by

měly být udržovány v dobrém technickém stavu zajišťujícím

bezpečný provoz.

Jiskry mohou způsobit požár nebo výbuch:

Plazmový oblouk může zranit nebo popálit:

Elektrický šok může zabít:



Svařovací proces a proces řezání produkují škodlivé výpary a

plyny, které jsou zdraví nebezpečné.

Pracoviště by mělo být dostatečně větrané a vybavené

ventilačním odsáváním.

Neřežte v uzavřených místnostech. Vyvarujte se vdechování

výparů a plynů.

Povrchy řezaných dílů by měly být bez chemického znečištění,

jako jsou odmašťovací látky (rozpouštědla), které se při

svařování rozkládají a vytvářejí toxické plyny.

Není dovoleno zírat přímo do plazmového oblouku pouhýma

očima. Vždy používejte obličejovou masku nebo helmy s

vhodným filtrem.

Chraňte blízké osoby pomocí nehořlavých clon pohlcujících

záření.

Chraňte nechráněné části těla vhodným ochranným oděvem z

nehořlavého materiálu. Používejte ochranu sluchu a připínací

límec.

Před použitím tohoto zařízení si přečtěte tento návod a

pochopte jej.

Plazmové řezání nebo drážkování může být nebezpečné.

Páry a plyny mohou být nebezpečné:

Obloukové paprsky mohou hořet:

Přečtěte si a pochopte pokyny:
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Nedodržení zde uvedených pokynů může mít za následek

vážné zranění osob, smrt nebo poškození zařízení.

Před zahájením jakékoli práce na tomto zařízení odpojte

zařízení od napájení pomocí síťového vypínače.

Zařízení by mělo být uzemněno v souladu s místními předpisy

pro instalaci elektrických zařízení.

Elektrický proud protékající dráty vytváří kolem sebe

elektromagnetické pole.

Elektromagnetická pole mohou rušit kardiostimulátory.

Kabely by měly být položeny paralelně, co nejblíže k sobě.

Používejte pouze schválené nádoby na stlačený vzduch se

správně fungujícím regulátorem.

Nádoba by měla být přepravována a stát ve svislé poloze.

Chraňte nádoby před působením horkých zdrojů tepla,

převrácením a mechanickým poškozením.

Udržujte všechny prvky plynové instalace v dobrém stavu:

nádoby, hadice, spojky, redukce.

Nikdy se nedotýkejte odříznutých částí nezajištěnými částmi

těla.

Při dotyku a přemisťování řezaného předmětu vždy používejte

svářečské rukavice a kleště.

Elektricky poháněné zařízení:

Elektromagnetické pole může být nebezpečné:

Nádoba může explodovat:

Svařované, řezané materiály mohou hořet:
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a harmonizačními předpisy: 
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