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Elektrotechnické produkty spol. s r.o.

Mlynské nivy 77 , 821 05  Bratislava

tel: 02 / 6428 8878 ; fax : 02 /  6428 8898

ZÁRUČNÝ  LIST

Rezacieho stroja     PLASMA  CUT  120     v.č. __________/________

Vyplní  predávajúci

Razítko ,  podpis predávajúceho :

Dátum predaja : 






Kupujúci  bol  zoznámený  s  použiteľnosťou  výrobku :
áno


nie

Kupujúcemu  bol  výrobok  predvedený :



áno


nie

V  prípade  poruchy  kontaktujte  servis:

tel.: ________________________________

fax.:________________________________

Záručná doba na stroj je 24 mesiacov  od dátumu predaja. Na rezací horák, ak je súčasťou dodávky stroja je záručná doba 6 mesiacov od dátumu predaja.

Záruka sa nevzťahuje na mechanické poškodenie stroja, jeho súčastí a na spotrebný materiál rezacieho horáku.

S podmienkami záruky bol oboznámený a riadne vyplnený záručný list  prevzal:

meno / podpis

 _____________________/_____________________

Záznamy  o  záručných  opravách :

Závada
Oprava

Druh závady,




Opravu

nahlásená
prevedená

vymenená  časť



vykonal

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


Elektrotechnické produkty spol. s r.o.  

Návod na obsluhu a údržbu

rezacieho stroja
PLASMA CUT 120
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Všeobecný úvod


Plazmové  rezanie kovov  je progresívna  technológia, ktorá  má oproti iným metódam rezania niektoré prednosti:



- možnosť rezania neželezných kovov (nerez, hliník, meď atď.)



- vysoká rýchlosť rezania



- menšie tepelné  ovplyvnenie  rezaného  materiálu



  ( tenké plechy sa nedeformujú ako pri použití autogénu )



- metóda nepotrebuje špeciálne plyny ( vyžaduje stlačený vzduch )




- náklady sú podstatne nižšie oproti nákladom pri rezaní autogénom

Význam označení a značiek

	


	Indikácia prehriatia stroja
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	Indikácia  nízkeho nesprávneho) tlaku vzduchu



	

  T 25 A
	poistka 25 A pomalá

	X
	dovolený zaťažovateľ (doba zaťaženia stroja)
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	Upozornenie ( zvýšená opatrnosť )
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	Odporučenie prečítať návod


Technické parametre.

	Menovité vstupné napätie             
	U1n
	3 x 400 V

	Menovitá frekvencia            
	f1n
	50 Hz

	Vstupný prúd pri    
	I2=120A (X=60%)
	I1n
	62,0 A

	Zdanlivý príkon pri  
	I2=120A (X=60%)
	S1n  
	40,0 kVA

	Účinník pri
	I2=120 A
	cos phí    
	0,55

	Napätie naprázdno                 
	U20max
	320 V

	Trvalý rezací prúd  pri
	X = 100 %            
	
	50 A ; 100 A

	Rezací prúd pri
	X = 60 %
	
	120 A

	Prívodný kábel                       
	
	
	CGSG 4B x 4,0 

	Stupeň odrušenia                    
	
	
	RO3

	Teplotná trieda                       
	
	
	H

	Krytie
	
	
	IP 21

	Poistky v prívode                   
	
	
	T 63 A

	Parametre zdroja stlačeného vzduchu
	
	
	0,55 až 1,0 MPa

	Pracovný tlak stlačeného vzduchu
	
	
	0,55 MPa

	Dofuk vzduchu po rezaní
	
	
	60 sek

	Hmotnosť
	
	
	180 kg

	Rozmery
	
	dĺžka  x šírka  x výška  
	900 x  500 x 870 mm

	Maximálna hrúbka rezaného materiálu 
	oceľ
	
	45 mm

	Kvalitný rez
	oceľ
	
	25 mm


Správna  funkcia  stroja  je  zaručená  pri  použití  originálnych  horákov  TRAFIMET  a  originálnych  náhradných  dielov.

Dovolený zaťažovateľ stroja (X)

Dovolený  zaťažovateľ  stroja  je  pomer  času  prevádzky  pod  zaťažením  k  celkovej dobe  pracovného  cyklu.  Pracovný  cyklus  je  10  minút.  Napríklad  pri  dovolenom zaťažovateľovi  60 %  je  doba  prevádzky  stroja  6 minút  a  doba  chladenia  (stav naprázdno) 4 minúty.  
X (%) = 6/10 . 100 = 60 %

Pri  prekročení  dovoleného  zaťažovateľa  môže dôjsť  k prehriatiu  stroja a zareaguje tepelná  ochrana,  ktorá  stroj  vypne. Po  dosiahnutí  dovolenej  teploty  súčastí  stroja  tepelná  ochrana  stroj  opäť  zapne.

Technologické možnosti stroja :


Strojom je možné rezať  oceľ, nerez a všetky neželezné kovy. Hrúbky rezaných materiálov (pre oceľ) udáva nasledovná tabuľka:

	Stupeň
	Rezací prúd (A) X
	Kvalitný rez
	Možný rez

	1
	50 ( 100%)
	10
	15

	2
	100 (100%)
	20
	30

	3
	120 ( 60% )
	25
	45


Tenké plechy je možné rezať aj vyšším prúdom ako 50 A pri väčšej rýchlosti rezania. Menší prúd ale šetrí elektródu a  trysku v horáku. Šírku rezu je možné ovplyvniť vhodnou voľbou rezacieho prúdu a rýchlosťou rezania.

Uvedenie stroja do prevádzky :

Stroj  je  určený  do  oblastí  s  miernou  klímou,  pre  teplotu  okolia  od   -10o C  do +40oC,  relatívna  vlhkosť  vzduchu  max.  50%  pri 40o C ,  90%  pri 20o C.  Teplota  pri skladovaní  -25o C až +55o C. Krytie poloautomatu IP 21 znamená, že nie je vhodný pre použitie v daždi.

1.) Horák  pripojit na stroj pomocou pribaleného kľúča, skontrolovať  kompletnosťt  horáku. ( správnosť osadenia difúzora podla obr. horáku )  Pri ručnom horáku konektor označený 
[image: image4.wmf]  musí byť skratovany, pri strojnom horáku je tento konektor dilkovým spínačom rezania. 

2.) [image: image16.jpg]


Pripojiť  stlačený  vzduch na redukčný ventil na zadnej stene stroja.

3.) Pripojiť kábel plus pólu.

4.) Pripojiť stroj do zásuvky.

5.) Zapnúť stroj - rozsvieíti sa signálka označená  ~.
6.) Pri správnom tlaku vzduchu na redukčnom ventile nesvieti signálka  označená 
[image: image5.wmf].
7.) Prepínač označený TEST – CUT prepnúť do polohy TEST a podľa obr.1 skontrolovať prietok vzduchu pomocouí testera prietoku ( gulička by mala byť  v polohe medzi MIN a MAX )

8.) Prepínač TEST – CUT  prepnúť do polohy CUT ( v polohe TEST je blokovaná funkcia tlačítka na horáku )

9.) Zvolit rezací prúd a priemer otvoru v tryske horáku podľa tabulky :

10.) Priložiť horák k rezanému materiálu a stlačiť tlačidlo štart na horáku. Najvhodnejšie je začať rezanie na hrane materiálu, pokiaľ nám to okolnosti nedovoľujú alebo chceme začať v strede materiálu je nutné horák priložiť k materiálu pod uhlom 45° a naštartovať. Po prepálení diery horák nastavíme do pracovnej polohy a pokračujeme v rezaní..:

Obr. 1
	Priemer otvoru trysky ( mm )
	Rezací prúd

	1,1
	40 - 60 A

	1,4
	50 - 80 A

	1,7
	 70 - 120 A


POZOR DÔLEŽITÉ  ! ! !





















1.) Stlačený vzduch nesmie obsahovať olej.  Olej môže  spôsobiť  poškodenie hlavice horáka.

2.) Po ukončení rezania je ZAKÁZANÉ okamžite vypnúť stroj hlavným vypínačom, lebo môže dôjsť k tepelnému poškodeniu horáka tým,  že  nebude ochladzovaný prúdiacim  vzduchom. Čas ochladzovania je asi 60 sekúnd.

3.) Časté štartovanie naprázdno sa   neodporúča, lebo práve pri štartovaní je najviac zaťažovaná tryska a elektróda a tým sa znižuje ich životnosť.

4.) Trysku a elektródu je potrebné kontrolovať a včas vymieňať. Životnosť elektródy a trysky je rôzna, a závisí na rezanom materiále prúde a množstve štartov.

5.) Ak  je  možnosť, odporúčame štartovať na  hrane materiálu, zvýši sa tým životnosť  trysky.

6.) Ak je tlak vzduchu nízky, snímač prietoku vzduchu zablokuje činnosť stroja (rozsvieti sa signálka so značkou tlakomera).

7.) Pri prehriatí stroja reaguje  tepelné  čidlo  (zablokovanie činnosti stroja signalizuje signálka ozn. značkou teplomera)

8.) Akékoľvek zásahy  vnútri  stroja  vykonávajte  po  odpojení zariadenia zo siete.

9.) Po stlačení  tlačítka na  horáku medzi elektródami horáka zapaľuje štartovací oblúk. Horák pritom nemusí byť priložený k rezanému materiálu.

P O Z O R na úraz !!!                                    Aj štartovací oblúk môže popáliť  !
Dodávaná dokumentácia

	Návod na obsluhu a údržbu                        
	1 ks

	Záručný list
	1 ks


Záruka

Dodávateľ  zodpovedá  za  vady  výrobku 24 mesiacov odo dňa prevzatia výrobku užívateľom, maximálne však 2,5 roka od expedície od výrobcu.

Kontrola a údržba stroja:

Stroj nevyžaduje žiadnu špeciálnu údržbu. V prašných prevádzkach s elektricky vodivým prachom raz za týždeň vyfúkame usadený prach stlačeným vzduchom  ( po odňatí krytov ) .

V normálnych prevádzkach stačí stroj prefúkať raz za mesiac a raz za rok preveriť dotiahnutie skrutkových spojov.

Väčšiu   pozornosť   vyžaduje   rezací   horák .  Potrebné   je pravidelne  odstraňovať prilepené kúsky kovu z rezacej trysky. Trysku  treba  vymeniť  pri  nadmerne  zväčšenom  otvore  ( nová tryska má priemer 1 mm alebo 1,4 mm ). Rovnako treba kontrolovať opotrebenie elektródy a včas ju vymeniť.

Termín periodickej revízie zariadenia je pol roka podľa STN 05 0640.
Bezpečnostné opatrenia


Pre prácu s plazmovým rezacím zariadením platia bezpečnostné predpisy STN 05 0640.

Hygienické opatrenia

1. Maximálna  hladina hluku plazmového rezacieho zariadenia typ PLASMA CUT 40-80 dosahuje hodnotu 98 dB/A/.

2. Pred  inštaláciou  zariadenia  a jeho  uvedením do prevádzky je užívateľ povinný  si vyžiadať súhlas  príslušného  orgánu vykonávajúceho hygienický dozor.

3. Pri  prekračovaní  najvyšších  prípustných  emisných  hodnôt hluku pri pracovnom režime plazmového rezacieho  zariadenia, je  potrebné  predložiť  príslušnému orgánu  vykonávajúcemu hygienický  dozor návrh na zaradenie  obsluhy  do  evidencie rizikových  prác  v  zmysle  platných predpisov MZ SR .

4. Užívateľ je povinný poskytnúť pracovníkom  exponovaným  nadmerným hlukom pri obsluhe a  prevádzke plazmového zariadenia účinné prostriedky  na  osobnú ochranu sluchu  a kontrolovať ich používanie.

5. Užívateľ  je  povinný  využívať  maximálne  technické  možnosti  na  zníženie technologického   hluku zariadenia  a  na  zníženie  expozície škodlivín.

Rušenie rádiových frekvencií       
Zariadenie vyhovuje platným STN  "medza 3.

Servisné strediská

	Elektrotechnické produkty s.r.o.

Mlynské nivy 77

821 05  Bratislava

    +421 2 6428 8878

 +421 2 6428 8898
	O plus O

Trenčianska 17

915 01  Nové Mesto n/Váhom
/    +421 32 7712 548 [image: image6.bmp]+421 903 721419
	KOVUM – združenie 

P.O.BOX 30

031 04 Liptovský  Mikuláš
/   +421 44 5524 659, 5514 250 ; 

[image: image7.bmp]+421 905 549 787
	E.O.R.Z. SEMOPI – STIHL  elektroprístroje

Radvanská 13

974 05  Banská Bystrica
[image: image8.bmp]+421 905 610 145

	Michalica Jozef 

Štúrova 1448

908 77  Borský Mikuláš
   +421 34 6595 309, 6595 476
	ZVARSERVIS

Selčianska 2

976 11  Selce
/   +421 48 4181 000
	BENO - Elektroservis

Argentínska 1378

925 52  Šoporňa

  +421 31 787 4388
	ĎURINA – Zváracia technika 

Osloboditeľov 4

920 42 Červeník
/      +421 33 734 11 28

 [image: image9.bmp]+421 905 600 192

	Kotora Ľubomír

Opravy a montáž el. zariadení

Kozárovce 122

935 22  Kozárovce
/  +421 36 6340 220, 21 [image: image10.bmp]+421 903 433 245
	VINUTA s.r.o.

Hollého 206/53

015 41  Rajec
/   +421 41 542 24 97, 542 24 02
	Podtatran v.d.

p. Marián Lukočka

ul. 1. mája 19/220

058 01  Poprad
/   +421 52 772 18 81
	MALINA SAFETY – zvár. technika

Vajanského 1

909 01  Skalica 
/      +421 34 664 52 03

 [image: image11.bmp]+421 903 778 810

	Oficiálny predajca zvár. elektród

p. Solík

Stred 49/14-5

017 01 Považská Bystrica
/      +421 42 432 34 25

  [image: image12.bmp]+421 905 657 108
	Ing. L. Borš  Elektroservis

Kostolná pri Dunaji 87

903 01 Kostolná pri Dunaji

+421 245 901 600

[image: image13.bmp]+421 907 102 222
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