Elektrotechnické produkty spol. s r.o.
Mlynské Nivy 77, 821 05 Bratislava
tel.. +421 903 553

ZARUCNI LIST

Rezaciho stroje PLASMA CUT 40 - 80 v.. /

Vyplni_prodavaijici

Razitko , podpis prodejce :
Datum prodeje :

Kupujici byl seznamen s pouzitelnosti vyrobku : ano ne
Kupujicimu byl vyrobek predveden : ano ne
V pripadé poruchy kontaktujte servis tel.:

fax.:

Zarucni doba na stroj je 24 mésicu od datumu prodeje. Na fezaci horak, jestli je soucasti dodavky
stroje je zaruéni doba 6 mésicu od datumu prodeje.
Zaruka se nevztahuje na mechanické poskozeni stroje, jeho souéasti a na spotirebni material
fezaciho horaku.

S podminkami zaruky byl seznamen a fadné vyplnény zaruéni list prevzal:

jméno / podpis

Zaznamy o zarucnich opravach :

Zavada Oprava Druh zavady, Opravu
nahlasena provedena vyménéna cast provedl




Elektrotechnické produkty spol. s r.o.

Navod na obsluhu a udrzbu
rezaciho stroje

PLASMA CUT 40 - 80




Obecné:
Plazmové Fezani kovll je progresivni technologie, ktera ma oproti jinym metodam fezani nékteré prednosti:
- moznost fezani neZeleznych kovl (nerez, hlinik, méd atd.)
- vysoka rychlost fezani
- menSi tepelné ovlivnéni fezaného materialu
( tenké plechy se nedeformuji jako pfi pouziti autogénu )
- metoda nepotfebuje specialni plyny ( vyzaduje stlaceny vzduch )
- naklady jsou podstatné nizsi oproti nakladim pfi fezani autogénem
Vyznam oznaceni a znacek

ﬁ Indikace pFehfati stroje
ﬂ Indikace nizkého nespravného) tlaku vzduchu
3 1254 pojistka 25 A pomala
X dovoleny zatézovatel (doba zatizeni stroje)
A Upozornéni ( zvy$ena opatrnost)

é Doporuéeni pro€ist navod

Technické parametry.

Jmenovité vstupné napéti Uln 3x400V
Jmenovita frekvence fin 50 Hz
Vstupni proud pfi 12=80A (X=35%) I1n 38,0A
Zdanlivy pfikon pfi 12=80A (X=35%) Sin 25,0 kVA
Uginik pfi 12=80 A cos phi 0,47
Napéti naprazdno U20max 320V
Trvaly fezaci proud pfi X =100 % 40 A
Rezaci proud pfi X=35% 70A
Privodni kabel CGSG 4B x 4,0
Stupen odruSeni RO3
Teplotni tfida H

Kryti IP21
Pojistky v pfivodu T35A
Parametry zdroje stlaceného vzduchu 0,55 az 1,0 MPa
Pracovni tlak stlateného vzduchu 0,55 MPa
Dofuk vzduchu po fezani 60 sek
Hmotnost 98 kg
Rozméry délka x Sitka x vySka 720 x 330 x 660 mm
Maximalni sila fezaného materialu ocel 25 mm
Kvalitni fez ocel 15 mm

Spravna funkce stroje je zaruena pfi pouZiti originalnich hofaki TRAFIMET a originalnich nahradnich dilG.

Dovoleny zatézovatel stroje (X)

Dovoleny zatéZovatel stroje je pomér €asu provozu pod zatézi ku celkové dobé pracovniho cyklu. Pracovni cyklus je 10

minut. Napfiklad pfi dovoleném zatéZovateli 60 % je doba provozu stroje 6 minut a doba chlazeni (stav naprazdno) 4 minuty.
X (%) = 6/10 . 100 = 60 %

PFi prekroGeni dovoleného =zatéZovatele muiZze dojit k pfehfati stroje a zareaguje tepelna ochrana, ktera stroj vypne. Po

dosazeni dovolené teploty soucasti stroje tepelna ochrana stroj opét zapne.

Technologické moznosti stroje :

Strojem je mozné fezat ocel, nerez a vSechny nezZelezné kovy. Silu fezanych materialt (pro ocel) udava nasledujici
tabulka:

Stupen Rezaci proud (A) X Kvalitni fez Mozny fez

1 40 (100%) 8 12

2 70 (35%) 15 25




Tenké plechy je mozné Fezat i vy$Sim proudem jako 40 A pfi vétSi rychlosti fezani. Mensi proud ale Setfi elektrodu a trysku v hofaku.
Sifi fezu je mozné ovlivnit vhodnou volbou Fezaciho proudu a rychlosti fezani.

Uvedeni stroje do provozu :

Stroj je ur€en do oblasti s mirnym klimatem, pro teplotu okoli od -10°C do +4OOC, relativni vlhkost vzduchu max. 50%

pri 40° C, 90% pii 20° C. Teplota pfi skladovani -25° C az +55° C. Kryti IP 21 znamena, Ze neni vhodny pro pouZiti v deti.

1.) Hofak namontovat na stroj, zkontrolovat kompletnost.

2.) Pripojit stlac¢eny vzduch na redukéni ventil na zadni stene stroje.

3.) Mirné pooto¢ime Sroub na odkalovadi , aby kondenzat mohl priibézné odtékat.

4.) Pripojit kabel plus pdlu.

5.) Pfripajit stroj do sité.

6.) Zapnout stroj - rozsviti se zelena signalka.

7.) Ptepnout pfepinaé REZANI - TEST do polohy TEST a zkontrolovat nastaveny
tlak na redukénim ventilu (0,55 MPa) a pritok vzduchu podle obr. 1. i Pfepinaé
prepnout do polohy REZANI.

sy  Zvolit fezaci proud a pramér otvoru v trysce hofaku podle tabulky :

Prdmér otvoru trysky ( mm ) Rezaci proud
1,0 40 A — e
14 70 A
——PD 101-14
10.) P¥ilozit hofak k Fezanému materialu a stlacit tlacitko start na hofaku. Nejvhodnéjsi je zadit fezani na
hrané materialu, pokud nam to okolnosti nedovoluji anebo chceme zadit ve stfedu materiélu je nutné A0 hofak
prilozit k materialu pod uhlem 45° a nastartovat. Po propaleni diry hofak nastavime do pracovni polohy
a pokra€ujeme v fezani.
Obr. 1

POZOR DULEZITE !!!

1.) Stlaceny vzduch nesmi obsahovat olej. Olej mUze zpUsobit poskozeni hlavice hofaku.

2.) Po skon&eni fezani je ZAKAZANO okamzit& vypnout stroj hlavnim vypinaéem, nebo miiZze dojit k tepelnému poskozeni hofaku
tak, ze nebude ochlazovany proudicim vzduchem. Doba ochlazovani je asi 60 sekund.

3.) Casté startovani naprazdno se nedoporuéuje, nebo pravé pii startovani je nejvice zatéZovana tryska a elektroda a tim se sniZuje
jejich zivotnost.

4.) Trysku a elektrodu je nutno kontrolovat a véas vyménit. Zivotnost elektrody a trysky se rizni, a zavisi na fezaném materialu
proudé a mnozstvi startd.

5.) Jestli je moznost, doporuujeme startovat na hrané materialu, zvysi se tim Zivotnost trysky.

6.) Kdyz je tlak vzduchu nizky, snima¢ pritoku vzduchu zablokuje ¢innost stroje ( rozsviti se signalka se znac¢kou tlakoméru).

7.) PFi prehrati stroje reaguje tepelné ¢&idlo (zablokovani €innosti stroje signalizuje signalka oznac¢ena. znackou teploméru)

8.) Jakékoli zasahy vevniti stroje vykonavejte po odpojeni zafizeni ze sité.

9.) Po stlaeni tlacitka na hofaku mezi elektrodami hofaku zapaluje startovaci oblouk. Hofak ovSem nemusi byt pfilozen k
fezanému materialu.

POZORnadraz!!

Ajl startovaci oblouk muze popalit !

Dodavana dokumentace

Navod na obsluhu a udrzbu 1ks
Zarucni list 1ks
Zaruka

Dodavatel odpovidd za vady vyrobku 24 mésicli ode dne pFevzeti vyrobku uZivatelem, maximalné vSak 2,5 roka od
expedice od vyrobce.

Kontrola a udrzba stroje:

Stroj nevyzaduje zadnou specidlni udrzbu. V prasnych provozech s elektricky vodivym prachem jednou za tyden vyfoukat usazeny
prach stlatenym vzduchem ( po odnéti krytd ) .

V béZnych provozech staéi stroj vyfoukat jednou za mésic a jednou za rok provéfit dotazeni Sroubovych spojl.

VétsSi pozornost si vyzaduje fezaci hofak . Je dulezité pravidelné odstranovat pfilepené kousky kovu z fezaci trysky. Trysku je
nutné vymeénit pfi nadmérné zvétSeném otvoru ( nova tryska ma prdmér 1 mm anebo 1,4 mm ). Rovnéz je nutné kontrolovat
opotfebeni elektrody a je li opotfebovana vyménit.

Lhata pravidelné revize stroje je pll roku.




Bezpeé€nostni opatieni
Pro praci s plazmovym Fezacim zafizenim plati bezpe&nostni predpisy CSN 05 0640.

Hygienicka opatreni

1.Maximalni hladina hluku zafizeni PLASMA CUT 40 - 80 dosahuje hodnotu 98 dB.

2.Pfed instalaci a uvedenim zafizeni do provozu je uzivatel povinen si vyzadat souhlas pfislusného organu provadéjiciho
hygienicky dozor.

3.Pfi pfekraCovani nejvyssich pfipustnych imisnich hodnot hluku pfi pracovnim reZimu plazmového zafizeni je potfebné pfedlozit
prislusnému organu provadéjicimu hygienicky dozor navrh na zafazeni obsluhy do evidence rizikovych praci ve smyslu platnych
predpisu MZ CR.

4.Uzivatel je povinen poskytnout pracovnikim exponovanym nadmérnym hlukem pfi obsluze a provozu plasmovych zafizeni
ucinné prostifedky osobni ochrany sluchu a kontrolovat jejich pouZzivani.

5.UZivatel je povinen vyuzivat maximalni technické moznosti ke sniZzeni technologického hluku zafizeni a ke sniZzeni expozice
Skodlivin .
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