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CUTTER 42 LED

Sherman

o



I]D]ﬂ VAROVANIE!
Pred inStalaciou a spustenim zariadenia si precitajte tento navod

1. VSEOBECNE INFORMACIE

Zariadenie mozno uviest do prevadzky a pouzivat az po dékladnom precitani tohto navodu na obsluhu.

Vzhladom na neustaly technicky vyvoj zariadenia sa jeho vzhlad a niektoré funkcie mézu menit a ich ¢innost
sa mdze v detailoch liSit od opisu v navode a na obale. Nejde o chybu zariadenia, ale o vysledok technického
pokroku a priebeznych konstrukénych Uprav. Menit sa mdze aj Standardna vybava zariadenia.

Poskodenie zariadenia spOsobené nespravnou obsluhou vedie k strate naroku na zaruku.
Akékolvek upravy rezacky su zakazané a vedu k strate zaruky.

2. BEZPECNOST
Pracovnici obsluhujici zariadenie musia mat potrebnu kvalifikaciu na plazmové rezanie:

* poznat pravidla BOZP pri obsluhe elektrickych zariadeni, ako su plazmové rezacky a pomocné
zariadenia napajané elektrickou energiou,

* poznat pravidla BOZP pri obsluhe vzduchovych kompresorov,

* poznat obsah tohto navodu a pouzivat zariadenie v sulade s jeho uréenim.

A VAROVANIE AN\

Plazmové rezanie moze ohrozit’ bezpe€nost’ obsluhy aj dalSich os6b v okoli. Pri rezani preto
dodrziavajte osobitné bezpe€nostné opatrenia. Pred zadatim rezania sa oboznamte s predpismi BOZP
platnymi na pracovisku.

Pri plazmovom rezani hrozia tieto rizika:

+ URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM - MOZE BYT SMRTELNY

+ SKODLIVE UCINKY OBLUKA NA OCI A POKOZKU

¢ OTRAVA DYMOM A PLYNMI

+  POPALENINY

+ NEBEZPECENSTVO VYBUCHU A POZIARU

¢ HLUK

Ochrana pred urazom elektrickym pradom:

» zariadenie pripojte k technicky vyhovujucej elektrickej sieti s riadnym istenim a G&innym nulovanim
(doplnkova ochrana pred urazom elektrickym pradom); skontrolujte aj ostatné zariadenia na pracovisku a
spravne ich pripojte k sieti,

* prudové kéble pripajajte pri vypnutom zariadeni,

* nedotykajte sa suCasne neizolovanych Casti plazmového horaka, rezaného predmetu a krytu zariadenia,

* nepouzivajte horaky ani prudové kable s poskodenou izolaciou,

*  pri zvy8enom riziku Urazu elektrickym pradom (praca vo vefmi vihkom prostredi a uzavretych nadrziach)
pracujte s pomocnikom, ktory vam pomaha a dohliada na bezpecnost; pouZivajte odev a rukavice s
dobrymi izolaénymi vlastnostami,

» ak zistite akékolvek nedostatky, obratte sa na odbornikov, ktori ich odstrania,

* pouzivanie zariadenia s odstranenymi krytmi je zakazané.

Ochrana océi a pokozky pred Skodlivymi ué¢inkami elektrického obluka:

*  pouzivajte ochranny odev (rukavice, zasteru, koZzenu obuv),

* pouzivajte ochranné Stity alebo kukly so spravne zvolenym filtrom,

* pouzivajte ochranné zavesy z nehorfavych materialov a vhodne zvolte farby stien tak, aby pohlcovali
Skodlivé ziarenie,



* osoby v okoli chrante pomocou zasten a ochrannych materialov.

Ochrana pred otravou dymom a plynmi vznikajicimi pri rezani:

* hlavu drzte mimo oblasti dymu,

* na pracoviskach s obmedzenou vymenou vzduchu pouzivajte vetranie a odsavanie,

»  pri praci v uzavretych priestoroch (nadrziach) zabezpecte privod ¢erstvého vzduchu,

* pouzivajte masky a respiratory.

Ochrana pred popalenim:

* pouzivajte vhodny ochranny odev a obuv proti popaleninam spdsobenym Ziarenim oblika a rozstrekom
kovu,

» zabrante znecisteniu odevu mazivami a olejmi, ktoré by mohli spésobit’ jeho vznietenie.

Ochrana pred vybuchom a poziarom:

* je zakazané pouzivat zariadenie a rezat v priestoroch s nebezpe€enstvom vybuchu alebo poziaru,

* pracovisko rezania musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami,

» pracovisko rezania musi byt v bezpeénej vzdialenosti od horlavych materialov.

Ochrana pred Skodlivymi u€inkami hluku:

* pouzivajte zatky do usi alebo iné prostriedky na ochranu sluchu,

* upozornite osoby v okoli na nebezpecenstvo.

A VAROVANIE!

Prudovy zdroj nepouzivajte na rozmrazovanie zamrznutych potrubi.

Pred spustenim zariadenia:

» skontrolujte stav elektrickych a mechanickych spojov. Je zakazané pouzivat horaky a prudové kable s
poSkodenou izolaciou. Nedostatona izolacia horakov a prudovych kablov mdze spdsobit uraz
elektrickym pradom,

» zabezpedte vhodné pracovné podmienky, najma primeranu teplotu, vihkost a vetranie pracoviska. Pri
praci mimo uzavretych priestorov chrarte zariadenie pred zrazkami,

* rezacku umiestnite tak, aby sa dala pohodine obsluhovat.

Obsluha rezacky musi:

* poznat a dodrziavat predpisy BOZP platné pri plazmovom rezani,

» pouzivat vhodné osobné ochranné prostriedky: rukavice, zasteru, gumenu obuv, zvaraci stit alebo kuklu
so spravne zvolenym filtrom,

* poznat obsah tohto navodu a pouZivat rezacku v sulade s jej uréenim.

Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat len po vytiahnuti zastr¢ky zo sietovej zasuvky.

Ak je zariadenie pripojené k sieti, nedotykajte sa holou rukou ani cez vlhky odev Ziadnych Casti obvodu
rezacieho prudu.

Je zakazané odstrafiovat vonkajsie kryty, ked' je zariadenie pripojené k sieti.

Svojvolné upravy rezacky su zakazané a mdzu narusit bezpecnost jej pouzivania.

VSetky udrZzbové a opravarenské prace smu vykonavat iba opravnené osoby pri dodrZani pravidiel
bezpec&nosti prace platnych pre elektrické zariadenia.

Je zakazané pouzivat rezacku v priestoroch s nebezpe€enstvom vybuchu alebo poziaru!

Pracovisko rezania musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami.

Po skon&eni prace odpojte napajaci kdbel zariadenia od siete.

Uvedené rizika a vSeobecné pravidla BOZP nepokryvaju celd problematiku bezpecnosti pri rezani, pretoze
nezohladhuju Specifika pracoviska. Ich délezitym doplnkom su pokyny BOZP pre dané pracovisko, ako aj
Skolenia a pokyny poskytované veducimi pracovnikmi.



3. VSEOBECNY OPIS

CUTTER 42 LED je moderné, digitalne riadené zariadenie na rezanie plechov a dielov z uhlikovych a
nehrdzavejucich oceli, hlinika a medi vzduchovou plazmou. Odporu¢a sa pre vyrobné podniky so stredne
intenzivnym vyuzitim rezania a na servisné prace v remeselnych dielfiach.

Zariadenie ma prepinal rezimu ovladania 2T/4T a funkciu prefukovania rezacieho horaka vzduchom, ktora
predlZuje Zivotnost spotrebnych dielov. UmoZriuje tiez nastavit prad pilotného obluka na optimalnu hodnotu
bez poSkodenia materidlu. Funkcie Pilot Arc a Hot Start ufahluju prepichovanie materialu, zapalenie
plazmového obluka a rezanie materialov znecistenych zvySkami farby, vrstvou kordzie alebo oxidov. K
dispozicii je aj rezim Mesh, v ktorom zariadenie pri preruseni rezu automaticky zapina pilotny obluk. Pri
materialoch s otvormi, nad ktorymi rezaci obluk nehori, napriklad pri sietovine, sa tym minimalizuje potreba
zapalovat obluk pri kazdom drbte siete, €o je Casovo a energeticky narocné a zatazuje spotrebné diely.

Zariadenie je vybavené 4 m plazmovym hordkom so zapafovanim HF a jednotkou upravy vzduchu s

redukénym ventilom na nastavenie a kontrolu tlaku vzduchu.

4. TECHNICKE PARAMETRE

4.1 Rezacka

CUTTER 42 LED
Napajacie napatie AC 230 V 50 Hz
Menovity rezaci prud / zatazovatel 40 A /60 %
Maximalna hrubka rezu 20 mm
Rozsah nastavenia rezacieho prudu 15-40A
Predfuk vzduchu 01-1s
Dofuk vzduchu 4-60s
Pilotny obluk (Pilot Arc) 16-20 A
Funkcia Hot Start (prud) 15-45A
Funkcia Hot Start (Cas) 0-3s
Maximalny odber pradu 30.8 A
Istenie siete 16 A
Pracovny tlak vzduchu 3,5-4,5bar (0,35 - 0,45 MPa)
Hmotnost (bez prisluSenstva) 5,7 kg
Rozmery 330 x 163 x 306 mm
Stupen krytia IP21S




4.2 Plazmovy horak

Typ horaka AG60
Maximalna prudova zatazitelnost 60 A
Zatazovatel 60 %

Tlak vzduchu 3,5-4,5 bar (0,35-0,45 MPa)
Prietok vzduchu 120 I/min
Zapalovanie obluka HF

DiZka 4 m

Maximalna hrubka rezu

Maximalna hrdbka rezu bola stanovend pri optimalnych podmienkach rezania uhlikovej ocele beznej kvality.
Na vyber vhodného zariadenia sa odporu€a vykonat technologické skusky v skuto&nych pracovnych
podmienkach a na vzorke materialu.

Zat'azovatel

Zatazovatel sa vztahuje na 10-minudtovy interval. Zatazovatel 60 % znamena, Zze po 6 minutach prevadzky
zariadenia musi nasledovat 4-minutova prestavka. Zatazovatel 100 % znamena, Ze zariadenie mdze
pracovat nepretrzite, bez prestavok.

Pozor! Skusky oteplenia sa vykonali pri teplote okolittho vzduchu. Zatazovatel pri 40 °C bol uréeny
simulaciou.

Stupen krytia

Oznaclenie IP udava stuperi ochrany zariadenia pred vniknutim pevnych €astic a vody do jeho vnutra. IP21S
znamena, ze zariadenie je uréené na pracu v uzavretych priestoroch a nie je vhodné na pouzitie v dazdi alebo
snehu.

5. KONSTRUKCIA A PRINCIP CINNOSTI

Zakladom systému premeny elektrickej energie rezacky su elektronické obvody s technoldgiou IGBT, ktoré
umoznuju prevadzku pri frekvenciach nad 200 kHz.

Princip &innosti spocgiva v usmerneni napatia jednofazovej napajacej siete na jednosmerné napétie, jeho

premene na vysokofrekvenény obdiZnikovy priebeh, transformécii napéatia na hodnotu potrebnu na rezanie a
opatovnom usmerneni na jednosmerné napatie.

6. MONTAZ ZARIADENIA

Pred prvym spustenim zariadenia namontujte na jeho zadnu stenu redukény ventil so susi¢om podla obrazka:
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7. PREDNY A ZADNY PANEL

tlf“”ﬂlm” .

. Pradovo-vzduchovy konektor plazmového horaka
. Svorka ionizatora

. Ovladaci konektor plazmového horaka

. Zasuvka spatného kabla

. Pripojka vzduchu

. Oto¢ny regulator tlaku vzduchu

. Hlavny vypina¢
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8. OVLADACI PANEL
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A - Displej rezacieho prudu
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Displej zobrazuje rezaci prad, hodnoty parametrov a funkcii po¢as nastavovania alebo chybové kddy.
Zoznam chybovych kédov je v bode 12 navodu.

B - Tlacidlo funkcii Pilot Arc a Hot Start

Tlacidlo slizi na nastavenie parametrov funkcii Pilot Arc a Hot Start. Tieto funkcie ulah&uju prepichovanie
materialu a zapalenie plazmového oblika a zabezpecuju stabilny oblik od zaciatku rezania. Su uzitoc¢né
najma pri rezani materidlov s vrstvou korozie, oxidov alebo zvySkami naterov. Funkciu Hot Start aktivujete
nastavenim jej trvania na hodnotu vyssiu ako 0.

Pilot Arc
I Current

Hot-start
== CUrrent

Hot-start
alm=  Time

Prud pilotného obluka. Nastavenie tejto hodnoty urCuje intenzitu prddu pilotného

obluka, ktory zacina rezanie a umozriuje prechod na rezaci obluk. Optimalna hodnota
Pilot Arc| | ma byt dostatoCne vysoka na zapalenie pilotného obluka, no dostatoéne nizka, aby sa

I Current | | material neposkodil. Nastavte ju individualne podfa materialu; napriklad pri plechoch

pokrytych koréziou bude vySsia.

Rozsah nastavenia: 16 - 20 A

Hot-start Prud funkcie Hot Start. UrCuje kratkodobo zvySenu hodnotu prudu tesne po zapaleni obluka.
ol== Current Rozsah nastavenia: 15-45 A

Cas prepichovania. Tymto parametrom sa nastavuje trvanie funkcie Hot Start. DIhSi

impulz Hot Start dodava na zaciatku viac energie, ¢o ulahcuje prepichnutie hrubsich
Hot.-start plechov alebo povrchov s povlakom (farba, hrdza, oxidy), ale méze spdsobit’ SirSiu

=l Time reznu Skaru a zvySené opotrebovanie elektrody.

Rozsah nastavenia: 0 -3 s

C - Tlacidlo prudenia vzduchu a rezacieho prudu




A Pre
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Air
CURRENT
a  Post
0 air

Tlacidlo sluzi na vyber nastavovaného parametra:

Cas prudenia vzduchu tesne pred zapalenim plazmového obluka. Predfuk odstranuje z

2 Pre miesta zapalenia obluka nedistoty, napriklad prach alebo volné piliny. Zabezpecuje tak
D Air Cisty zacCiatok a stabilny plazmovy obluk.
Rozsah nastavenia: 0,1 - 1 s; vyrobné nastavenie 0,1 s
CURRENT | | Rezaci prud.
Cas dofuku vzduchu po skoné€eni rezania. Dofuk vzduchu slUzi na ochladenie hlavy
2 Post hordka a spotrebnych dielov. Jeho ¢€as predlZujte so zvySovanim prudu a intenzity
I] Air rezania.

Rozsah nastavenia: 4 - 60 s; vyrobné nastavenie 10 s

D - Otoény regulator rezacieho pruadu

Regulator sluzi na nastavenie rezacieho pridu a hodndt parametrov a funkcii.




E - Tlac¢idlo vyberu rezimu ovladania rezacky

leAir Test
21
' 4T

Tlacidlo sluzi na vyber rezimu ovladania rezacky:

Tento rezim slizi na kontrolu spravnej funkcie vzduchového rozvodu a jeho Cistenie. Pri

(%] zacati prace po no¢nej odstavke prefukujte plazmovy horak rezacky priblizne 30 sekund,
D Air Test aby sa z okruhu odstranil kondenzat. Tym sa prediZi Zivotnost spotrebnych dielov a
ulahéi spustenie rezacky.

Dvojtaktny rezim. Stlacte tlaCidlo na rukovati plazmového horaka, zapalte obluk a
*n* 2T pokraCujte v rezani so stlatenym tlaCidlom. Rezanie ukoncite uvolnenim tlagidla na
rukovati.

Stvortaktny rezim. Stladte tlaCidlo na rukovati plazmového horaka, zapalte obluk,
Nt 4T uvolnite tlagidlo a pokradujte v rezani s uvolhenym tladidlom. Rezanie ukoncite
=t == | | opétovnym stlacenim tladidla.

E - Tlacidlo rezimu rezania
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Tlacidlo sluzi na vyber rezimu rezania:

Rezim rezania plechov. Umoznuje suvislé rezanie plechovych tabul. Horak v tomto
F‘ CUT rezime vytvara pilotny obluk priblizne 3 sekundy. Obmedzuje sa tym jeho trvanie a Setria

sa spotrebné diely. Tento rezim pouzivajte pri dlhych suvislych rezoch. Ak obliuk zhasne,
rezanie obnovte opatovnym stlaCenim tlacidla na horaku.

Rezim rezania sietoviny, suvislé rezanie kovovych sieti. Pri preruseni rezu sa
automaticky zapne pilotny obluk. Po obnoveni rezu sa opat zapne rezaci obluk a pilotny
gl MESH

obluk sa vypne. Tento cyklus sa nepretrzite opakuje tak diho, ako je potrebné. Rezim
mozno pouZit' aj na rezanie skorodovanych dielov. Spbsobuje rychlejSie opotrebovanie
spotrebnych dielov.

9. PRIPOJENIE K ELEKTRICKEJ SIETI
1. Zariadenie pouzivajte iba v jednofazovej trojvodicovej napajacej sieti s uzemnenym nulovym bodom.

2. Plazmova rezacka CUTTER 42 LED je uréena na napajanie zo siete 230 V 50 Hz s pomalymi
poistkami 16 A.
3. Pred pripojenim napajania sa uistite, ze je vypinac napajania v polohe OFF (vypnuté).

10. VZDUCHOVY SYSTEM

Zariadenie je vybavené jednotkou uUpravy vzduchu s filtraénym susSi¢om. Filtracny susi¢ ma automaticky
vypustaci ventil s vyvodom v spodnej €asti susi¢a. Vyprazdni sa automaticky po odpojeni od pneumatického
systému alebo pri poklese tlaku na hodnotu ,0“. Mozno ho vyprazdnit aj ru€ne stlaCenim ventilCeka.
Zariadenie umiestnite na podklad tak, aby kvapalina mohla volne odtekat. Vytekanie kvapaliny zo susica je
normalny jav a signalizuje spravnu funkciu vypustacieho ventilu. FiltraCny suSi¢ nevyzaduje dalSiu
obsluhu, iba pravidelnu kontrolu.
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11. REZANIE VZDUCHOVOU PLAZMOU

o (o)
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KOMPRESOR AC 230V 50Hz
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ODPORUCANY
SusIC
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N

T— 1

11.1. Priprava zariadenia na prevadzku

\."

Pripojte zastréku zariadenia do sietovej zasuvky 230V 50Hz a zariadenie pripojte k zdroju stlaeného
vzduchu. Vzduch musi byt suchy a bez oleja. (Ak vzduch z kompresora obsahuje olej alebo vodu, vzduchovy
systém vybavte pridavnym susi€om vzduchu a filtrom.)

Pradovo-vzduchovu koncovku plazmového horaka pripojte do konektora (1), oCkovu koncovku ionizatora
upevnite na svorku (2) a ovladaciu zastréku zapojte do konektora (3). Svorku spatného kabla pevne prichytte
k rezanému materialu. Koncovku kabla zapojte do zasuvky (4).

11.2. Nastavenie parametrov rezania

Rezaci prud a tlak vzduchu nastavte podla hrubky rezaného materialu. Optimalne hodnoty rezacieho prudu a
tlaku sa mézu lisit podla druhu materialu.

Nastavte €as dofuku vzduchu po skon&eni rezania tak, aby sa plazmovy horak a jeho spotrebné diely monhli
ochladit.

11.3. Zapalenie obluka

Pri zaCati prace po noCnej odstavke prefukujte plazmovy horak rezacky priblizne 30 sekund v rezime Air Test,
aby sa z okruhu odstranil kondenzat. Tym sa predI|Zi Zzivotnost spotrebnych dielov a ulahé&i spustenie rezacky.

Priblizte horak k rezanému dielu. Podl'a hrabky materialu sa ho zlahka dotykajte alebo udrziavajte vzdialenost
priblizne 2 mm a stlacte tlaCidlo na horaku. Medzi elektrédou a dyzou horaka sa zapali oblik a su¢asne sa
otvori vzduchovy ventil, €im sa pilotny obluk vyfukne von z dyzy. Ak sa dyza dotyka rezaného dielu alebo je v
spravnej vzdialenosti od neho, zapali sa hlavny obluk a zaéne sa rezanie, ktoré bude pokraCovat az do
uvolnenia tla€idla na horaku.

POZOR! Nestlacajte tlacidlo vo vzdialenosti vaésej ako 2 mm od rezaného materialu. Ak sa obluk

nezapali do 2 sekund, tlaCidlo uvolnite. Zapnutie ionizatora na viac ako 2 sekundy moéze sposobit’
jeho poskodenie!
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11.4. Vedenie rezu.

Aby obluk poc€as rezania horel stabilne, posuvajte horak vo¢i materialu rovnomerne a jeho dyzu drzte kolmo
na rezany diel v stalej vzdialenosti od neho. Ak obluk poc¢as rezania zhasne, uvolnite a znovu stlacte tlacidlo
na horaku; pilotny obluk sa opat zapali.

Spravnu rychlost’ rezania posudte podfa uhla, pod ktorym je material vyfukovany zo spodnej hrany rezu, a
podla prudu vyfukovaného materidlu a reznej plochy. NajlepSie vysledky dosiahnete pri najvysSich
pripustnych rychlostiach rezania.

Pri prili§ vysokej rychlosti rezania prud plazmy nedokaze kov dostato€ne roztavit a vyfuknut z rezaného dielu.
Cast roztaveného kovu sa tak moze obratit smerom k dyze a spdsobit vaznu poruchu.

Tenké plechy a hlinik zaCinajte rezat pomaly, aby obluk spravne prenikol materialom. Rychlost rezania
mdzete zvysit po preniknuti obluka cez spodnu hranu materialu.

Pri beznej praci udrziavajte vzdialenost horaka od materialu od 0 do 2 mm.
Pilotny obluk nezapinajte bez umyslu rezat, pretoze sa tym zbyto¢ne opotrebuva elekiréda a dyza.

Ak obluk zableskuje, jeho plamen je zeleny alebo vydava nezvy€ajny zvuk, zariadenie ihned vypnite a
skontrolujte stav spotrebnych dielov.

Rezanie mozno prerusit uvolnenim tlacidla na horaku (rezim 2T), opatovnym stlacenim tlacidla (rezim 4T)
alebo prudkym oddialenim horaka od materialu.

Po zhasnuti obluka bude este niekolko sekund prudit stlaéeny vzduch. Oneskorené vypnutie jeho prietoku
sluzi na ochladenie rozohriatych ¢asti horaka.

12. SKOR NEZ ZAVOLATE SERVIS
Pri nespravnej €innosti zariadenia si pred odoslanim rezacky do servisu prejdite zoznam zakladnych poruch a
pokuste sa ich odstranit.

Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat’ len po vytiahnuti zastrCky zo sietovej zasuvky.

Pozor! Zariadenie nie je zaplombované a pouZivatel mézZe odstranit’ kryt reza¢ky na odstranenie drobnych
oruch.

Priznaky Pri¢ina Postup
Bez napajania, signalizacia poruchy | Odpojena alebo uvolnena zastréka vo vnutri Skontrolujte a opravte pripojenie vSetkych
alebo nespravna €innost zariadenia | zariadenia zastrciek vo vnutri zariadenia.

Skontrolujte poistky sietového privodu.
Skontrolujte napatie v sieti.

Po zapnuti napajania sa kontrolka

napajania nerozsvieti Chyba napéjacie napatie

Po pripojeni napajania sa kontrolka

napéjania nerozsvieti Vypina¢ napéjania je v polohe OFF Prepnite vypina¢ napajania do polohy ON.
Napajacie napétie je nestabilné a aktivuje Vypnite zariadenie na 2-3 min a znovu ho

Kontrolka napajania svieti, ventilator prepdtovi ochranu zapnite.

nepracuje, chyba vystupné napatie. Rychle zapnutie a vypnutie vypinaca Vypnite zariadenie na 2-3 min a znovu ho
aktivovalo prepatovu ochranu zapnite.

Nedostatocny kontakt svorky spatného kabla | Zlepsite kontakt spatnej svorky.

Oblik sa nezapéli Poskodeny spina¢ v plazmovom horaku Vymerite spinac.

Skontrolujte elektrické spoje horaka a overte,

Nespravne pripojenie plazmového horaka k | «'y ik v konektore nie s zlomené alebo

zariadeniu .
zaseknuté.
Displej zobrazuje E03 Zariadenie sa prehrialo. Zgrladenle nevypinajte. PockaJEe _mekolko 'T."nUt'
kym kontrolka zhasne, a pokracujte v rezani.
Ventilator nepracuje Ventilator je zablokovany ohnutym krytom Vyrovnajte kryt ventilatora.

Nekvalitné pouzité materialy a spotrebné diely | Vymerite spotrebné diely.

Skontrolujte privodnd vzduchovu hadicu,
opravte jej pripojenie k pripojkam a overte
stav rychlospojok.

Skontrolujte vzduchovy kompresor.

Nevyhovujuca kvalita rezu
Nespravny prietok vzduchu.
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Zoznam chybovych kddov:
EO02 Poskodeny termostat

Tepelna ochrana. Zariadenie ma automaticky tepelny spinac, ktory pri priliS vysokej teplote
EO03 prerusi rezaci prud. V takom pripade rezaCku nevypinajte ani neodpajajte jej napajanie. Po
dosiahnuti spravnej teploty sa spina¢ automaticky resetuje.

Aktivovana ochrana proti pretazeniu. Uistite sa, Ze rezaci prud nie je prili§ vysoky, potom

EO5 . . ; v .
zariadenie vypnite a opat’ zapnite.

13. POKYNY NA PREVADZKU A ZOZNAM SPOTREBNYCH DIELOV

CUTTER 42 LED pouzivajte v prostredi bez korozivnych latok a nadmerného mnozstva prachu. Zariadenie
neumiestriujte na prasné miesta, do blizkosti pracujucich brisok a podobne. Prach a kovové piliny na
riadiacich doskach, vodi€och a spojoch vnutri zariadenia mdZzu spdsobit elektricky skrat a néasledné
poSkodenie zariadenia. Vyhybajte sa prevadzke vo velmi vihkom prostredi, najmd ak sa na kovovych
Castiach zraza vihkost'.

Ak sa na kovovych Castiach vytvori kondenzacia, napriklad po preneseni studeného zariadenia do teplej
miestnosti, poCkajte, kym zmizne. Pri praci vonku sa odporu¢a umiestnit rezaCku pod pristreSok, aby bola
chranena pred nepriaznivym pocasim.

Zariadenie CUTTER 42 LED sa musi pouzivat za tychto podmienok:
- zmeny efektivnej hodnoty napajacieho napéatia najviac o 10 %
- teplota okolia od -10 °C do +40 °C
- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa
- relativna vlhkost okolitého vzduchu najviac 80 %
- nadmorska vySka do 1000 m

Zoznam spotrebnych dielov plazmového horaka AG60:

AL PRI gL g

: R g
)]

C. Nazov Ka?é()é’\va;L%Slo Referenéné &islo

1 Elektroda 7812910 PR0031

° Dyza 0,9 7812906 PD0130-09
Dyza 1,0 7812907 PD0130-10

3 Ochranna hubica 7812912 PC0021-1

4 Pruzinova diStan¢na opierka 7812911 W0300184

Uplny zoznam spotrebnych a nahradnych dielov je dostupny na www.tecweld.pl a vo firme TECWELD. Tieto
diely je mozné zakupit' priamo.

14. POKYNY NA UDRZBU

Pri kazdodennej prevadzke udrziavajte rezaCku v Cistote a kontrolujte stav vonkajSich spojov. Pravidelne
vypustajte vodu z nadobky filtra regulatora vzduchu stla¢enim ventilu na spodnej stene rezacky.

Pravidelne vymienajte spotrebné diely.
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Pravidelne, podla pracovnych podmienok, vycistite vnutro zariadenia vyfukanim stlatenym vzduchom.
Odstranite prach a kovoveé piliny z riadiacich dosiek, elektrickych kablov a spojov.

Najmenej raz za Sest mesiacov vykonajte celkovu kontrolu zariadenia a elektrickych spojov, najma:
- stavu ochrany pred urazom elektrickym pradom
- stavu izolacie
- stavu ochrannych systémov
- spravnej Cinnosti chladiaceho systému

Na poskodenia sposobené prevadzkou rezacky v nevhodnych podmienkach alebo nedodrzanim
pokynov na udrzbu sa zaruéné opravy nevzt'ahuju.

15. POKYNY NA SKLADOVANIE A PREPRAVU
Zariadenie skladujte pri teplote od -10 °C do +40 °C a relativnej vlhkosti do 80 %, bez korozivnych vyparov a

prachu. Zabalené zariadenie prepravujte krytym dopravnym prostriedkom. PoCas prepravy ho zaistite proti
posunutiu a zabezpecéte jeho spravnu polohu.

16. OBSAH SUPRAVY

1. Rezacka 1ks
2. Plazmovy rezaci horak AG60 1ks
3. Spatny kabel s klieStovou svorkou 1ks
4. Jednotka upravy vzduchu 1ks
5. Vzduchova hadica 1ks
6. Navod na obsluhu 1ks
7. Obal 1ks
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17. ELEKTRICKA SCHEMA




18. ZARUKA

Zaruka sa poskytuje na 12 mesiacov podnikatefom, s vyli¢enim narokov zo zakonnej zodpovednosti
za vady, alebo na 24 mesiacov spotrebitefom odo dnha predaja.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o kupe (faktiury alebo pokladniéného dokladu) a
zaruéného listu s nazvom vyrobku, vyrobnym €islom, datumom predaja a pe€iatkou predajne.

Na objednanie zaruénej opravy vypliite formular na stranke www.tecweld.pl v zalozke SERWIS. Na
zaklade nahlasenia bude zabezpecena preprava zariadenia do servisu kuriérskou spolo¢nost'ou.
Zariadenia odoslané inym spésobom na naklady firmy TECWELD nebudu prijaté!

Rezacka musi byt dodana spolu s plazmovym horakom. Reklamacie zariadenia bez plazmového
horaka nebudu vybavené.

Zariadenie zasielané na reklamaciu musi byt zabalené v povodnej kartonovej Skatuli a zaistené
povodnymi polystyrénovymi vypliiami. TECWELD nezodpoveda za poskodenie rezacky vzniknuté
pocas prepravy.

Ak chcete tento vyrobok zlikvidovat, nevyhadzujte ho do bezného komunalneho odpadu. Podla
smernice WEEE (smernica 2012/19/UE) platnej v Eurdpskej Unii sa pouzité elektrické a elektronické
zariadenia musia likvidovat oddelene.

V Poflsku je podla zakona z 11. septembra 2015 o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni
zakazané odkladat vyradené zariadenia oznaené symbolom preciarknutého kontajnera spolu s

I ostatnym odpadom.

Pouzivatel, ktory chce vyrobok zlikvidovat, je povinny odovzdat odpad z elektrickych a elektronickych zariadeni na
zbernom mieste. Zberné miesta prevadzkuju okrem iného velkoobchodni a maloobchodni predajcovia tychto zariadeni a
obecné organizacie zabezpecujuce zber odpadu.

Uvedené zakonné povinnosti boli zavedené s ciefom znizit mnozstvo odpadu z elektrickych a elektronickych zariadeni a
zabezpedit primeranu uUroven jeho zberu, zhodnocovania a recyklacie. Spravne plnenie tychto povinnosti je zvlast
dolezité, ak pouzité zariadenia obsahuju nebezpeéné sucasti s mimoriadne nepriaznivym vplyvom na Zivotné prostredie a
zdravie fudi.

TECWELD Piotr Polak Pobocka:
41-943 Piekary Slgskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl
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VYHLASENIE O ZHODE
01/CUTTER42LED/2025

Splnomocneny zastupca vyrobcu:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slaskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

Pobocka:
41-909 Bytom
ul. Krzyzowa 1G
POLSKO

Vyhlasujeme, Ze niz8ie uvedeny vyrobok:

Plazmova rezacka

Typ: CUT40H

Obchodny nazov: CUTTER 42 LED
®

Ochranna znamka vyrobcu: Sherman

na ktory sa vztahuje toto vyhlasenie, spifia poziadavky nasledujucich smernic Eurépskej tnie a

vnutrostatnych predpisov, ktorymi sa tieto smernice vykonavaju:
Smernica o nizkom napati LVD 2014/35/EU

Smernica o elektromagnetickej kompatibilite EMC 2014/30/EU

Smernica RoHS 1l 2011/65/UE

a je v zhode s tymito normami:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05/A11:2023-09 Zariadenia na oblukové zvaranie -- Cast 1: Zvaracie
zdroje energie,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Zariadenia na oblukové zvaranie -- Cast 10: Poziadavky na
elektromagneticku kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentacia na posudzovanie elektrickych a

elektronickych vyrobkov z hladiska obmedzenia nebezpecénych latok.

Rok umiestnenia oznacenia CE na zariadeni: 2024

Bytom, dha 08.08.2025 Piotr Polak

(podpis opravnenej osoby



