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1. UWAGI OGOLNE

dok adnym zapoznaniu s zninigjsz instrukcj obsugi. Nieprzestrzeganie zalece zawartych w

tg instrukcji mo e narazi u ytkownika na powa ne obra enia ciaa, mier lub uszkodzenia

samego urz dzenia. Nie mo na dopuszcza dzieci w pobli e migjsca pracy i do urz dzenia. Osoby
Z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podegim prac z tym urz dzeniem, powinny skonsultowa s ze
swoim lekarzem. Obs uga serwisowa i naprawy tych urz dze mog by prowadzone przez wykwalifikowany
personel, z zachowaniem warunkéw bezpiecze stwa pracy obowi zuj cych dlaurz dze elektrycznych.
Przerébki we w asnym zakresie mog spowodowa zmian cech u ytkowych urz dze Iub pogorszenie
parametrow ci cia. Wszelkie przerdbki urz dze , we w asnym zakresie, powoduj nie tylko utrat gwarancji,
alemog by przyczyn pogorszeniasi warunkéw bezpiecze stwa u ytkowaniai nara eniau ytkownika na
niebezpiecze stwo pora enia pr dem. Niew a ciwe warunki pracy mog spowodowa uszkodzenie
urz dzeniaajego niew a ciw obsug , powoduje utrat gwarancji.

g Uruchomienia, instalacji i eksploatacji przecinarek plazmowych, mo na dokona tylko po

Zgodnie z Dyrektyw Europejsk 2002/96/EC dotycz ¢ Pozbywania s zu ytego Sprz tu
Elektrycznego i Elektronicznego i jef wprowadzeniem w ycie zgodnie z mi dzynarodowym prawem,
zu yty sprz t elektryczny musi by sk adowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako w a ciciel
urz dze powiniene otrzyma informacje o zatwierdzonym systemie sk adowania od naszego
lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzuca osprz tu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Stosuj ctewytyczneb dziesz chroni rodowisko i zdrowie cz owieka!

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

W przecinarkach zastosowano bezstykowy sposob zajarzenia uku plazmowego za pomoc  uku pilotuj cego,
szczegblnie przydatne dla wytwércow konstrukcji metalowych. Dzi ki temu urz dzenia te gotowe s do
natychmiastowej pracy. Specjalne wyposa enie palnika umo liwiaci cie w migjscach trudnodost pnych i we
wszystkich mo liwych pozycjach. Urz dzenia do r cznego ci cia plazm powietrzn przeznaczone s do
r cznego lub maszynowego ci cia plazm powietrzn elementdw przewodz cych pr d eektryczny,
wykonanych ze stali w glowych i stopowych, aluminium i jego stopéw, mosi dzu, miedzi, atak e eiwa
Urz dzenie mo e by zastosowane w procesach produkcyjnych, do prac warsztatowych, remontowych, a
teak e ci cia zomu. Przecinarki plazmowe transformatorowe X703, X1103, X40 s profesonanymi
urz dzeniami, ktére mog by zastosowane w ci kich procesach produkcyjnych. Przecinarka plazmowa
inwertorowa PXK KOMPRESOR nie wymaga u ycia kompresora, gdy jest urz dzeniem kompaktowym.
Zaletami przecinarek plazmowych inwetorowych PC 31 INVERTER, PC 51 INVERTER, PRK
KOMPRESOR, PLASMA 707 DP, PLASMA 909 DP jest: maa masa i gabaryty, wi ksza sprawno oraz
pynna regulacja pr du ci cia zapewnia) ca wysok jako ci cia materiau. Wszystkie urz dzenia
wyposa one s W przeci eniowe zabezpieczenie termiczne, przewdd masowy, zespd przygotowania
powietrza, kabel zasilgj cy. Zaletami tych przecinarek jest: maamasai gabaryty, oraz p ynnaregulacjapr du
ci ciazapewnigj cawysok jako ci ciamateriau.



3. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne |NVPECR3T1ER | N\E)l(z:RsTlER KOMF;F;KESOR PLASL';APA " PLASl'J\APA .
Napi ciezasilania[V] 230V/50Hz | 230V/50Hz 230V/50Hz | 3X400V/50Hz | 3X400V/50Hz
Pobér mocy [kVA] 60%/3,5 60%/5 60%/2 11,2 15,3
Zabezpieczenie [A] 16 16 16 16 20
Napi cie uku[V] 350 350 300 300 300
Pr dci cia[A] 5+30 20+45 20 26+ 70 26+ 90
Sprawno  PJ% 35 %/30A 35 %/45A 50%/20A 60%/70A 40%/90A
Maksymalna grubo

ci cia[mm]

Stal w glowa 10 14 8 20 25
Stal stopowa 8 5 12 15

Ci nienie powietrza[ba] | 5+ 5,5 5+55 Vﬁ‘;‘;?;’gﬁ’ 55+ 6 55+ 6
Pobér powietrza [I/min] 100 100 - 220 240
Stopie ochrony P22 1P 22 1P 22 P22 1P 22
Masa [kg] 10 14 12 15 16
Dane techniczne PLASMA X703 | PLASMA X1103 | DIGICUT X40

Napi ciezasilania[V] 3X400V/50Hz | 3X400V/50Hz | 3X400V/50Hz

Maksymalny pobér mocy [kVA] 12 16,5 18

Zabezpieczenie [A] 20 25 25

Napi cie uku[V] 280 280 280

Pr dci cia[A] 70 110 150

Sprawno  PJ% 50%/70A 50%/110A 35%/150A
Maksymalnagrubo ci cia

[mm]

Stal w glowa 20 35 35

Stal stopowa 12 25 25

Ci nienie powietrza [bar] 5+55 6+65 6+6,5

Pobdr powietrza]l/min] 210 230 280

Stopie ochrony P21 P21 P21

Masa[kg] 83 kg 156 kg 190 kg




Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urz dzenie mo e ¢ci na
znamionowej warto ci pr du spawania, bez konieczno ci przerywania pracy. Cykl pracy 35% oznacza, e po
3,5 minutach pracy urz dzenia, wymagana jest 6,5 minutowa przerwa w celu ostygni cia urz dzenia. Czas
stygni cia urz dzenia mo e czasem wynie nawet do 15 minut. Cykl pracy 100% oznacza, e urz dzenie
mo e pracowa w sposdb ci gy, bez przerw.

@ —

3,5 minuty 6,5 minuty
cigcia odpoczynku

4. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Abyprzeduy ywotno iniezawodn prac urz dzenia nale y przestrzega kilku zasad:

1. Urz dzenie powinno by umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wyst puj
swobodna cyrkulacja powietrza.

. Nieumieszcza urz dzenianamokrym pod o u.

. U ywa dysz zgodnie z ich zakresem grubo ci ¢i cia.

. Sprawdzi stan techniczny urz dzenia, uchwytu palnika plazmowego.

. Usun wszelkie atwopalne materiay z obszaru ci cia

. Do spawania u ywa odpowiednigj odzie y ochronng: r kawice, fartuch, buty robocze, mask Iub

przy bic .
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41POD CZENIE DO SIECI

Sprawdzi wielko napi cia ilo fazi cz stotliwo przed za czeniem tego urz dzeniado sieci zasilgj cq.
Parametry napi cia zasilaj cego podane s w rozdziale z danymi technicznymi tg instrukcji i na tabliczce
znamionowej urz dzenia. Skontrolowa po czenia przewodéw uziemiaj cych urz dzeniaz sieci zasilgj c .
Upewni s czy sie zasilgj ca mo e zapewni pokrycie zapotrzebowanie mocy we cioweg dla tego
urz dzenia w warunkach jego normalne pracy. Wielko bezpiecznika i parametry przewodu zasilgj cego
podane s w danych technicznych te instrukcji. Urz dzenia nie posiadaj ce wtyczek zasilaj cych pod czy
wg. ni g zamieszczonego schematu. Pod czenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien

dokona wykwalifikowany elektryk.

4.2. ZAK ADANIE PALNIKA PLAZMOWEGO

“#— X0

1. Przed pod czeniem urz dzenia do sieci zasilg cgj, naey upewni s czy wy cznik g éwny jest w
pozycji wy czongj.

2. Sprawdzi czy urz dzeniei instalacja jest uziemionai zerowana a przewdd masowy zako czony zaciskiem
kleszczowym lub rubowym.

3. Drugi koniec przewodu masowego pod czy w gniazdo znagjduj cesi naprzednim panelu urz dzenia

4. Drugi koniec uchwytu palnika plazmowego pod czy w gniazdo znajduj ce s na przednim panelu
urz dzenia. Kluczem uniwersalnym odblokowa zapadk , dokr ci uchwyt kr ¢ ¢ w prawo obgim .

4.3.POD CZENIE SPR ONEGO POWIETRZA

1. Do pracy tego urz dzenia niezb dne jest zapewnienie dostaw czystego, suchego powietrza lub azotu.
Medium powinno by wolne od obecno ci olgju i o ile to konieczne powinno s stosowa filtr
przeciwolgiowy. réd o gazu powinno zapewnia ci nienie od 5,0 do 10,3 bar i przep yw na poziomie od
100 + 280 I/min (w zale no ci od urz dzenia). Nie dotrzymanie tych warunkéw mo e spowodowa wzrost
temperatury pracy lub uszkodzenie palnika.



2. Po czy urz dzenieze réd em spr onego powietrza zwracaj ¢ uwag nhawymagane warto Ci ci nieniai
przep ywu.

1. Pokr t em regulatora ci nienia nastawi wst pnie warto  Ci nienia spr onego powietrza zasilaj cego
urz dzenie, obserwuj c wskazanie manometru.

2. Bez podania napi cia nauchwyt nastawi warto prawid owego przep ywu gazu w obwodzie uchwytu do
ci cia plazmowego. Wykonuje s to przez ustawienie pokr t a regulatora ci nienia obserwuj ¢ po o enie
kulki testera.

5. OPISPANELU —PLASMA X703, X1103

A.Prze cznik g éwny, pozycja OFF — napi cie zasilaj ceod czone, pozycjal—pr dci cia35A, pozycja2
—pr dci cia70A.

B. Regulator ci nieniaspr onego powietrza.

C. Gniazdo do przewodu masowego.

D. Lampkasygnalizuj caza czenieurz dzenia

E. Manometr ci nieniaspr onego powietrza.

F. Gniazdo do uchwytu plazmowego.

G. Lampka sygnalizuj cazadzia anie uk adu zabezpieczenia termicznego.

H. Lampka sygnalizuj caprzep yw spr onego powietrza.

UWAGA: Niewolno zmienia pr duci ciaw trakcieci cia, grozi to uszkodzeniem potencjometru.

6. OPISPANELU —DIGICUT X40

. Manometr ci nieniaspr onego powietrza.

. Lampka sygnalizuj caza czenieurz dzenia

. Lampka sygnalizuj ca zadzia anie uk adu zabezpieczenia termicznego.

. Lampka sygnalizuj cazbyt niskieci nieniespr onego powietrza.

. Lampka sygnalizuj caw czenie uku pilotuj cego, ponownenaci ni cie przycisku (w czasienied u szym
ni 3 sekundy) nauchwycie spowoduj w czenie danego pr duci cia

. Pokr t oregulacji pr duci cia

G. WYy cznik g 6wny, pozycjaO —napi ciezasilaj ceod czone, pozycjal —napi ciezasilaj ceza czone.
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H. Regulator ci nieniaspr onego powietrza.
I. Gniazdo do uchwytu plazmowego
UWAGA: Niewolno zmienia pr duci ciaw trakcieci cia, grozi to uszkodzeniem potencjometru.

7. OPISPANELU —PC 31/51 INVERTER

A. Pokr t oregulacji pr duci cia

B. Test ci nieniaspr onego powietrza.

C. Lampka sygnalizuj cazadzia anie uk adu zabezpieczenia termicznego.

D.Lampka sygnalizuj ca w czenie uku pilotuj cego, ponowne naci ni cie przycisku na uchwycie
spowoduj w czenie danegopr duci cia

E. Lampkasygnalizuj caza czenieurz dzenia

F. Lampka sygnalizuj ca w czenie uku pilotuj cego, nie zamkniecie obirgu w czasie du szym ni 3
sekundy spowodujewy czenie uku.

UWAGA: Niewolno zmienia pr duci ciaw trakcieci cia, grozi to uszkodzeniem potencjometru.

8. OPISPANEL U — PRK KOMPRESOR

A. Pokr t oregulacji pr duci cia

B. Przycisk regulacji ci nieniaspr onego powietrza.

C. Przycisk zmiany nastawy napi cie/pr dci cia

D. Wy wietlacz napi cialpr duci ciaoci nieniaspr onego powietrza.

UWAGA: Niewolno zmienia pr duci ciaw trakcieci cia, grozi to uszkodzeniem potencjometru.



9. OPISPANELU —PL ASMA 707/909 DP

A. Lampka sygnalizuj cazadzia anie uk adu zabezpieczenia termicznego.

B. Lampka sygnalizuj caprzep yw spr onego powietrza.

C. Gniazdo do uchwytu plazmowego.

D. Pokr t oregulacji pr duci cia

E. Gniazdo do przewodu masowego.

UWAGA: Niewolno zmienia pr duci ciaw trakcieci cia, grozi to uszkodzeniem potencjometru.

10. TECHNOLOGIA CI _CIA PLAZMOWEGO

Proces ci cia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny ci cia sinie
skoncentrowanym plazmowym ukiem elektrycznym, jarz cym s mi dzy elektrod nietopliw a ci tym
przedmiotem. Plazmowy uk elektryczny jest silnie zjonizowanym gazem o du g energii kinetyczng,
przemieszczaj cym s z dyszy plazmowe), zaw @ cg s w kierunku szczeliny ci cia, z pr dko ci  blisk

pr dko ci d wi ku. Temperatura strumienia plazmy mie ci s w granicach 10000 + 30000 K i jest zale naod
nat eniapr du, stopnia zw enia uku oraz rodzaju i sk adu gazu plazmowego. Do ci cia plazmowego jest
stosowany wy cznie pr d stay z biegunowo ci ujemn , zasilany z prostownikowych lub inwertorowych
réde pr du. Doci ciametali s stosowanewy cznie palniki plazmowe o uku zale nym. Zajarzenie uku w
palnikach o uku zale nym odbywa s za pomoc impulsu pr du o wysokim napi ciu lub pr dem wysokieg
cz stotliwo ¢i (HF). Mo liwe jest ci cie wszystkich materiadw konstrukcyjnych przewodz cych pr d
eektryczny. Materiay niemetaliczne mog by ci te jedynie palnikami plazmowymi o uku niezale nym.
Proces ci cia plazmowego jest stosowany do ci ciar cznego, zmechanizowanego i zrobotyzowanego stali i
metali nie elaznych, z du ymi pr dko ciami we wszystkich pozycjach. Wad procesu jest bardzo wysoki
poziom ha asu, zagro enie po arem, silne promieniowanie wietlne uku, du ailo gazéw i dyméw.



11. DOBOR PARAMETROW CI CIA PLAZMOWEGO

Podstawowe parametry ci cia plazmowego to:
" nat eniepr duwA.

napi cie ukuw V.

pr dko ci ciaw m/min.

rodzgj i ci nieniew MPa (bar) oraz nat enie przep ywu gazu plazmowego w I/min.

rodzaj i konstrukcja elektrody.

rednicadyszy zaw a ce w mm.

po o eniepalnikawzgl demci tego przedmiotu.
Przy r cznym ci ciu plazmowym operator reguluje jedynie pr dko ci ciai odlego dyszy od ci tego
przedmiotu, a pozosta e parametry s stae, utrzymywane uk adem steruj cym urz dzenia na nastawionym
przez operatora poziomie. Nat enie pr du decyduje o temperaturzei energii uku plazmowego. St d wynika,
egdy zwi kszas nat eniepr du, zwi kszas pr dko ci cialub przy dang pr dko ci ci ciamo liwe
jest ci cie materiadw o wi kszegj grubo ci, lecz malgje znacznietrwao  elektrod. Zbyt du enat eniepr du
sprawia, epogarszas jako ci cia zwi kszas szeroko szczeliny, pojawia) s zaokr glenia gérnych
kraw dzi i odchylenie od prostopad o ci. Zbyt mae nat enie pr du powoduje pocz tkowo pojawienie si
nawiséw metalu przy dolngj kraw dzi, a nast pnie brak przeci cia. Napi cie uku plazmowego decyduje o
sprawnym przebiegu procesu ci cia plazmowego i st d musi by dok adnie sterowane. W zale no ci od
nat eniapr dunapi cie uku, zewzgl du nabardzodu y stopie koncentracji plazmy uku, wynosi 50, 200
V. rédapr dumusz wi c mie napi cie biegu jaowego ok. 150 , 400 V. Dz ki du g energii cieplng
uku plazmowego proces ci cia mo e by prowadzony w stosunkowo szerokim zakresie pr dko ci ci cia
Pr dko ci cia decyduje o jako ci ci cia, zw aszcza w przypadku ci cia r cznego. Gdy zwi ksza s
pr dko ci cig spadajako ci cia malgeszeroko szczeliny ci cia pojawias trudny do usuni cianawis
metalu przy dolng kraw dzi i ostatecznie brak przeci cia. Zbyt maa pr dko ci cia prowadzi do
zwi kszenia szeroko ci szczeliny ci ciai zaokr glenia gérngj kraw dzi oraz wi ksz szeroko u goéry ni u
do u szczeliny, jak | pojawieniasi nawisu metalui u laprzy dolng kraw dzi. Pr dko wyp ywu strumienia
plazmy z palnika oraz jego temperaturazale nes od nat eniapr du, rednicy i ksztatu dyszy zaw g cq i
odleg o ci palnika od ci tego przedmiotu, ale réwnie od rodzaju gazu plazmowego i jego ci nienia. W
zale no ci od rodzaju ci tego materiau s stosowane r6 ne gazy plazmowe. G éwnie s to: tlen, powietrze,
azot, argon oraz mieszanki: argon + woddr i azot + wodor. W pierwszych urz dzeniach do ¢i cia plazmowego
by stosowany wy cznie argon i mieszanki argon + wodér. Ze wzgl du nawysok cen tych gazéw rozwoj
ci cia plazmowego zmierza nie tylko w kierunku zwi kszenia jako ci i pr dko ci ci cia, lecz réwnie
zast pieniaargonu znacznieta szymi gazami. Pocz tkowo by to azot, anast pnie powietrzei tlen.
apodobne pr dko ci ¢i ciaprzy mnigszymnat eniu pr du (rys. 29.4).



12. ZAL ECENIA PRAKTYCZNE PRZY Cl CIUPLAZMOWYM

Ci cie plazmowe mo e by prowadzone w sposéb r czny, zmechanizowany, zautomatyzowany i
zrobotyzowany we wszystkich pozycjach. Spawanie r czne, dzi ki maeg masie panika i inwertorowym
réd om pr du, mo eby stosowane w warunkach monta owych, w trudno dost pnych migjscach. Budowane
s réwnie urz dzeniaumo liwiaj ce zrobotyzowane ci cie konstrukcji pod wod nadu ych g boko ciach.
Technologia i technika ci cia plazmowego s zale ne g éwnie od konstrukcji palnika i cz sto podstawowe
warunki technologiczne ci cia ustala s na podstawie zalece lub katalogéw producenta urz dzenia. Do
ci cia plazmowego s stosowane palniki o nat eniu pr du 30, 40 A, 30, 100 A oraz du & mocy, 100 ,
1000 A. Palniki do ci ciar cznego zwykles ch odzone powietrzem, anat eniepr du uku plazmowego nie
przekracza 100 A. Palniki du ¢ mocy stosowane do ci cia zmechanizowanego sterowanego numerycznie
wymagaj ch odzenia wodnego. Nowoczesne konstrukcje palnikbw ma samocentruj ce s dysze i
elektrody, w celu zapewnieniamo liwie du ¢ ich trwao ci. Istnigie wiele konstrukcji palnikéw plazmowych
zapewnigj cych zwi kszenie jako ci i pr dko ci ci cia przy jednoczesnym zmnigjszeniu kosztéw ci cia. Gaz
plazmowy stapia i wydmuchuje ciek y metal ze szczeliny ci cia, a gaz ochronny os ania obszar ci cia przed
dost pem powietrzai dodatkowo ch odzi ten obszar. Zastosowanie dodatkowego zaw enia uku plazmowego
gazem ochronnym, zwi ksza stopie zw eniaplazmy i jg temperatur , co umo liwiazwi kszenie pr dko ci
ci cia przy tych samych parametrach pr dowych. W tym rozwi zaniu gazem plazmowym jest zwykle argon
lub mieszanka Ar + H; lub Ar + Ny, arodzaj drugiego gazu, ochronnego i zaw & cego, zale y od rodzaju
ci tego metalu. Na przyk ad przy ci ciu stali niskow glowych i niskostopowych drugim gazem mo e by
powietrze lub tlen, ktére zapewniaj dodatkowe zwi kszenie pr dko ci ci cia na skutek egzotermicznego
spalania elaza. W przypadku ci ciastali odpornych nakorozj i aluminium drugim gazem mo eby azot.

13. KONSERWACJA

Planuj ¢ konserwacj urz dzenia nale y bra pod uwag intensywno i warunki eksploatacji. Prawid owe
korzystanie z urz dzeniai regularnajego konserwacja pozwol unikn zb dnych zak 6ce i przerw w pracy.

Codziennie:
Oczy ci uchwyt masy oraz dysz z odpryskéw.
Sprawdzi , czy uchwyt palnika plazmowego i kabel masy s dok adnie pod czone.
Sprawdzi stan kabli spawalniczych i przewodu zasilgj cego. Wymieni  uszkodzone przewody.
Upewni s, ewoké urz dzeniazapewniony jest swobodny przep yw powietrza.
Wymieni lub naprawi uszkodzonelub zu ytecz ci.

Comies c:
Sprawdzi stanpo cze elektrycznych wewn trz rod a
Utlenione powierzchnie nale y oczy ci , apoluzowanecz ci dokr ci .
Oczy ci wn trzeurz dzeniazapomoc spr onego powietrza.
Sprawdzi w e powietrzne, ich stani szczelno po czeniaz kré cami.
Sprawdzi stopie zanieczyszcze filtréw oczyszczaj cych i odwadniaczy.

14. ZAK OCENIA W PRACY PRZECINARKI| PLAZMOWEJ

OBJAWY PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA

Urz dzenienieza czasi - brak napi ciaw faziezasilg ceg

- uszkodzony bezpiecznik

- za czony termostat .nieprawid owe ci nienie powietrza
zasilaj cego urz dzenielub cieczy ch odz cg

uk pilotuj cy lesi zapala - zu ytalub nieprawid owo za o onaelektroda
- zu ytalub nieprawid owo za 0 onadysza
- brak napi ciaw faziezasilgj cg
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Strumie tn cy niezapalas

- zu ytalub nieprawid owo za 0 onaelektroda

- zu ytalub nieprawid owo za 0 onadysza

- nieprawid owaodlego dyszy od elementu ci tego

- brak po czeniaprzewodu masowego z elementem ci tym

Stabawydajno ci cia, zak 6cenia |- zu ytadysza
strumieniatn cegow trakcieci cia, |- zu ytaelektroda

powstanie u la

- nieprawid owa pozycjaprze cznikazakresow

- nieprawid owaodlego dyszy od elementu ci tego
- nieprawid owepo czeniezmas elementu ci tego
- nieprawid owe napi cie zasilania

- nieprawid owe ci nienie powietrza

- zbytniskapr dko ci cia

- Zzbytdu agrubo materiau ci tego

Nadmierny u e nadolng kraw dzi |- zbyt niskapr dko ciecia

ci cia

- Zzbytdu agrubo materiau ci tego

uk g 6wny niejest prostopady do |-  uszkodzony otwor dyszy

obrabianego materia u

- wypaony rodek elektrody
- lezoonecz cizuywg ces

Nadmiar kraw dzi ci cialubjg
zaokr glona powierzchnia

zbytdu apr dko ci cia
- Zzbytdu y dystans
- ukniejestwos

15. BEZPIECZE STWOU YTKOWANIA

OSTRZE ENIE: Symbol ten wskazuje, ebezwzgl dnie musz by
przestrzegane instrukcje dla unikni cia powa nego obra eniaciaa,
mierci lub uszkodzenia samego urz dzenia. Chro siebiei innych przed
mo liwym powa nym obra eniemciaalub mierci .

IKSRY MOG SPOWODOWA PO R LUB WYBUCH: Wszystko, co
mo es zapali lubwybuchn usun zpolapracy. Sprawny sprz t
przeciwpo arowy winien by usytuowany w widocznymi atwo

dost pnym migjscu. Nieci  adnych zamkni tych pojemnikéw.

UK PLAZMOWY MO E ZRANI LUB POPRARZY: Trzyma
cz ciciaazdlaoddyszyi ukuplazmowego. Od czy zasilanie
urz dzenia przed demonta em palnika. Nie chwyta materiauw pobli u
cie ki ci cia Stosowa kompletn odzie ochronn .

PORA ENIE ELEKTRYCZNE MO E ZABI : Urz dzenia
wytwarzaj wysokie napi cie. Wszystkie elementy tworz ce obwdd pr du
mog powodowa pora enie elektryczne, dlatego powinno unika si
dotykania ich go r k ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie
ochronne. Nie wolno pracowa na mokrym podo u, ani korzysta z
uszkodzonych przewodow.

UWAGA: Zdegjmowanie oson zewn trznych w czase, Kkiedy
urz dzenie jest pod czone do seci, jak réwnie u ytkowanie
urz dzenia ze zdj tymi os onami jest zabronione!

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiaj cy i urz dzenie
powinny by utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniaj cym
bezpiecze stwo pracy.
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OPARY | GAZY MOG BY NIEBEZPIECZNE: W procesie
spawania, ci ciawytwarzane s szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dia
zdrowia. Stanowisko pracy powinno by odpowiednio wentylowane i
wyposa one W wyci g wentylacyjny. Nie spawa w zamkni tych
pomieszczeniach. Naley unika wdychania opar6w | gazow.
Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by
wolne od zanieczyszcze  chemicznych, takich jak substancje
odt uszcza] ce (rozpuszczalniki), ktére ulegagj rozk adowi podczas
Spawania, ci ciawytwarzgj c toksyczne gazy.

PROMIENIE UKU MOG POPARZY : Niedozwolone jest
bezpo rednie patrzenie nieos oni tymi oczami na uk spawalniczy. Zawsze
stosowa mask lub przy bice ochron z odpowiednim filtrem. A osoby
postronne, znajduj ce s w pobli u, chroni przy pomocy niepanych,
poch anigj cych promieniowanie ekranami. Chroni nieosoni te cz ci
ciaa odpowiedni odzie ochronn wykonan zniepalnego materiau.
Stosowa ochronniki uszu i przypinany ko nierzfiltr.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpocz ciem u ytkowaniatego
urz dzeniaczytg ninigjsz instrukcj zezrozumieniem. Ci cie plazmowelub obienie
mog by niebezpieczne. Nieprzestrzeganie instrukgji tutaj zawartych mo e spowodowa
powa ne obra eniaciaa, mier lub uszkodzenie samego urz dzenia

URZ DZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przyst pieniem do jakichkolwiek
prac nad tym urz dzeniemod czy zasilanieurz dzeniazapomoc wy cznika sieciowego.
Urz dzenieuziemi zgodnie z migjscowymi przepisami dotycz cymi instalacji urz dze
eektrycznych.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MO E BY NIEBEZPIECZNE: Pr d
elektryczny pyn cy przez przewody spawanicze, wytwarza wokd niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne mo e zak 6ca prac rozrusznikbw serca.
Przewody spawalnicze powinny by u o oneréwnolegle, jak najbli g siebie.

BUTLA MO E WYBUCHN C: Stosowa tylko atestowane butle i poprawnie
dziag cym reduktorem. Butla powinna by transportowana i sta w pozycji pionows.
Chroni  butle przed dziaaniem gor cych réde ciep a, przewrdceniem i uszkodzeniami
mechanicznymi. Utrzymywa w dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowsy:
butla, w , z czki, reduktor.

SPAWANE, CI TEMATERIA Y MOG POPARZY : Nigdy niedotyka spawanych
elementéw niezabezpieczonymi cz ciami ciaa Podczas dotykania i przemieszczania
spawanego materia u, nale y zawsze stosowa r kawice spawalnicze i szczypce.

ZGODNO  Z CE: Urz dzenie to spe nia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.
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