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1 Uvod

1.1 Autorska prava

1.2 Zakaznicky servis

1.3 Omezeni odpovédnosti

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za zakoupeni tohoto vyrobku od firmy
SCHWEISSKRAFT a jsme presvédceni, Ze jste tim ucinili spravnou volbu.
NaSe stroje nabizi kvalitu, technicky optimalni feSeni a pfesvéd&i Vas optimal-
nim pomérem cena-vykon.

Pred uvedenim stroje do provozu si peclivé prectéte tento navod
k obsluze.

Najdete v ném informace o spravném uvedeni stroje do provozu, jeho Gcelu
pouziti, stejné jako informace o bezpe¢ném a efektivnim provozu a udrzbé.

Navod k obsluze je nedilnou soulasti stroje. Uchovavejte ho proto vzdy

na pracovisti. Mimo pokyny tohoto navodu se také fidte obecné platnymi bez-
pecnostnimi pfedpisy.

llustrace v tomto navodu k obsluze slouzi k zakladnimu porozuméni a mohou
se v detailech od skute€nosti lisit.

Obsah tohoto navodu k obsluze je chranény autorskymi pravy. Jeho pouziti je
dovoleno v ramci pouziti stroje. Jakékoli jiné pouziti neni bez pisemného sou-
hlasu vyrobce povoleno.

Pro technické informace prosim kontaktujte Vaseho prodejce nebo nas zakaz-
nicky servis.

Prvni hanacka BOW spol. s r.o.
Pfiéna 84/1, 779 00 Olomouc
E-mail: bow@bow.cz
Internet: www.bow.cz

Mame vzdy zajem o informace a zkuSenosti z provozu, které mohou byt cenné
pro zlepSeni nasich vyrobkd.

Veskeré informace a pokyny v tomto navodu byly vypracované v souladu

s platnymi normami a predpisy, pfi znamém stavu techniky a dlouholetych
znalostech a zkusenostech.

V nékterych pfipadech vyrobce nenese zadnou odpovédnost za Skody a to pfi:

- nedodrzZeni téchto pokyna,

- nespravném pouZiti stroje,

- pouziti nepovolanymi pracovniky,

- neopravnénych upravach a technickych zménach,

- pouZziti neoriginalnich nahradnich dilu.

- Pfi pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich dila zanika zaruka
vyrobce za pfipadné Skody.

Skutec¢ny vzhled vyrobku se muze v disledku technickych zmén liit od uve-
denych vyobrazeni.

CRAFT-CUT | Verze 1.05



Prvni hanacka BOW, s.r.o.

J%SChWEiﬂklEﬂP Bezpecnost

SchweiBtechnik

Plati zavazky dohodnuté v dodavatelské smlouvé, vSeobecné obchodni
a dodaci podminky dodavatele a zakonna pravidla platna ke dni uzavfeni
smlouvy.

2 Bezpecnost

Tato kapitola poskytuje prehled vSech dllezitych bezpeénostnich prvkl zafi-
zeni, které zajistuji bezpecnost osob i bezporuchovy provoz zafizeni. DalSi
bezpecénostni pokyny najdete v jednotlivych kapitolach, ke kterym se vztahuiji.

2.1 Vyznam symbolt

Bezpecnostni pokyny Bezpec€nostni pokyny jsou v tomto navodu k obsluze ozna¢ené symboly. Bez-
pecnostnim pokyndm predchazi signalni slova, ktera vyjadfuji rozsah nebez-
pedi.

NEBEZPECI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozoriiuje na
nebezpecnou situaci, ktera by mohla vést ke smrti nebo vaz-
nym zranénim.

VAROVANI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorfiuje na
mozZnou nebezpelnou situaci, ktera by mohla vést ke smrti
nebo vaznym zranénim.

POZOR!
Tato kombinace symbolu a signalového slova upozoriiuje na

moznou nebezpecnou situaci, ktera by mohla vést ke smrti
nebo vaznym zranénim.

> B P

UPOZORNENI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorfiuje na
moznou nebezpecnou situaci, ktera by mohla vést ke smrti
nebo vaznym zranénim.

Tipy a doporuéeni

Tipy a doporucéeni

. Tento symbol upozorfiuje na uzite¢né tipy a doporuceni pro
1 lep$i a Uginn&jsi provoz bez zavad.

Abyste snizili rizika a vyhnuli se nebezpeénym situacim, fidte se bezpecnost-
nimi pokyny, které jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze.
2.2 Spravny ucel pouziti

Plasmovy fezaci pfistroj CRAFT-CUT je pfenosny pfistroj, ktery slouzi

k Fezani vSech vodivych materiald, jako je napF. ocel, nerez, hlinik, atd.
pomoci stlateného vzduchu. Diky pouzité invertorové technologie ma tento
pfistroj kompaktni rozméry a nizkou hmotnost. Jeho dynamické vlastnosti

CRAFT-CUT | Verze 1.05 5
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3 Bezpecnostni pokyny

3.1 Normy a smérnice

umoznuji rychly fez bez otfepl. Pristroj smite pouzivat pouze tak, jak je
popsano v tomto navodu k obsluze. Tento pfistroj je uréeny pro profesionalni
pouziti a smi ho proto obsluhovat pouze kvalifikovany personal.

VAROVANI!

TFida A (svareci zafizeni) neni uréena pro pouziti v obytnych
objektech, kde je elektricky proud vedeny vefejnou siti niz-
kého napéti. Také diky moznym porucham muze byt obtizné
zabezpedit elektromagnetickou kompatibilitu v téchto oblas-
tech.

VAROVANI!

Nespravné pouZiti stroje stejné jako nerespektovani bezpec-
nostnich predpisu ¢i pokynd uvedenych v tomto navodu

k obsluze vede k ukon&eni zaruky a odpovédnosti vyrobce za
zpUsobené Skody ¢i poranéni!

VAROVANI!

Nebezpedi pfi nespravném pouziti!

Nespravné pouziti zafizeni maze vést k nebezpecnym situa-

cim.

- Stroj provozujte pouze v pfedepsaném rozsahu vykonu,
ktery je uvedeny v technickych datech.

- Nikdy neobchazejte nebo nevyrazujte bezpecnostni prvky
Z provozu.

- Stroj provozuijte pouze v bezvadném technickém stavu.

Pfi svévolnych konstrukénich a technickych zménéch zafizeni zanika zaruka
vyrobce za nasledné Skody.

Na jakékoli naroky na zaruéni pInéni pfi nespravném pouZiti vyrobku nebude
bran zfetel.

PFi nespravném pouziti stroje, mohou vzniknout vazna nebezpeci. Kromé bez-
pecnostnich pokyna, které jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze, musite
dodrzovat i obecné platné bezpecnostni pfedpisy pro ochranu pfed uderem
elektrickym proudem, nebezpedim poranéni &i vzniku pozaru.

Pracovni pokyny, které jsou uvedeny v jednotlivych kapitolach tohoto navodu
k obsluze, musite dodrzovat. Nasledujici bezpe€nostni pokyny a opatfeni
musite dodrzovat za vSech okolnosti. Nespravné pouziti stroje stejné jako
nerespektovani bezpec¢nostnich predpist ¢i pokyna uvedenych v tomto
navodu k obsluze vede k ukonéeni zaruky a odpovédnosti vyrobce za zplso-
bené Skody &i poranéni!

Pfi konstrukci stroje byly pouzity bezpe€nostni a zdravotni pozadavky pfislus-
nych norem a smérnic. Bezpe¢nost tohoto stroje je dokumentovana CE ozna-
¢enim a ES prohlasenim o shodé.

CRAFT-CUT | Verze 1.05
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VSechny bezpecnostni Udaje se vztahuji na toho ¢asu platné nafizeni a smér-
nice Evropské unie. PFislusné zakony a nafizeni v zemich pouziti stroje musi
byt vzdy dodrzovany. Kromé bezpecénostnich pokyn(, které jsou uvedeny

v tomto navodu k obsluze, musite dodrzovat i obecné platné bezpecnostni
predpisy pro ochranu pfed nebezpec€im poranéni a ochrana zivotniho pro-
stfedi.

3.2 Osobni ochranné pomicky
Osobni ochranné pomdcky slouZi k ochrané bezpeénosti a zdravi obsluhy
stroje. Persondl musi béhem prace se strojem tyto pomucky pouzivat dle

pokyn( tohoto navodu k obsluze.

Nasledujici symboly oznaduji jednotlivé ochranné pomdcky:

Svarovaci kukla

Zrak a oblicej chrarite pomoci svafovaci kukly s vhodnym fil-
trem.

Ochranné rukavice

Ochranné rukavice chrani ruce pfed ostrymi hranami a jis-
krami, stejné jako tfenim, opotrfebenim nebo hlubsimi zrané-
nimi.

Svarecska zastéra
Svarelska zastéra chrani vase télo pfed jiskrami.

Bezpeénostni obuv

Pracovni obuv chrani nohy pfed rozdrcenim, padem pred-
métd a uklouznutim na kluzkém povrchu.

Pracovni odév
Pracovni odév je pfiléhavy odév s nizkou pevnosti v tahu.

3.3 Kvalifikace personalu

RuUzné &innosti uvedené v tomto navodu k obsluze vyzaduiji rizné kvalifikace
pracovnika.

VAROVANI!

Nebezpeci pfi nedostatec¢né kvalifikaci personalu!

Nedostatecné kvalifikovany personal nemusi rozpoznat
mozna rizika pfi zachazeni se strojem, a tim vystavit sebe a
ostatni osoby nebezpedi téZzkych zranéni, ¢i dokonce smrti.

- V8echny prace smi provadét pouze kvalifikované osoby.

- Nedostate¢né kvalifikované osoby musi ztstat mimo pra-
covni prostor stroje.

CRAFT-CUT | Verze 1.05 7
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Pro vSechny prace jsou vhodni pouze ti pracovnici, od nichZ Ize oCekavat, ze
praci spolehlivé provedou. Osoby, jejichz pozornost je ovlivnéna léky, alkoho-
lem, €i drogami, nesmi byt pfipustény ke stroji.

Obsluha zafizeni

Obsluha stroje musi byt pou¢ena provozovatelem o jednotlivych ¢innostech
a moznych rizicich pfi nespravném chovani. Cinnosti, které nespadaji do nor-
malniho provozu stroje, smi obsluha vykonat pouze, pokud jsou uvedeny

v tomto navodu k obsluze a provozovatel stroje je s nimi sezndmeny.

Kvalifikovani pracovnici

Kvalifikovani pracovnici jsou na zakladé svého odborného vzdélani a zkuse-
nosti, stejné jako znalosti pfislusnych norem a ustanoveni, schopni provadét
pfislusné prace, rozpoznat mozna rizika a vyhnout se jim.

3.4 Vystrazné stitky na stroji

UPOZORNEN:I!

PoSkozené nebo chybéjici vystrazné Stitky mohou vést k
poskozeni stroje €i nebezpe&nym situacim. Vystrazné Stitky
umisténé na stroji nesmi byt odstranény. Poskozené Stitky
ihned nahradte novymi Stitky.

Postupujte podle nasledujicich pokynt:
- Za vSech okolnosti respektujte pokyny uvedené na vystraznych Stitcich

na stroji. Pokud dojde k po$kozeni vystraznych stitk(, okamzité je
nahradte novymi Stitky.

- Do nalepeni novych vystraznych §titka stroj nepouzivejte.

Zasah elektrickym proudem Svarovaci oblouk

Py

J

Zasah elektrickym proudem mize
byt smrtelny.

Kontakt s vodivymi dily mize mit za
nasledek tézkeé tirazy nebo
popaleniny.

Dbejte na bezchybné pfipojeni viech
dil a jejich spravné uzemnéni.
Ujistéte se, Ze mezi vasim télem a
obrobkem je vzdy izolace a vyhnéte
se jakémukoli kontaktu vodivych
dild s rukama a nekrytymi ¢astmi
téla

Svarovaci oblouk predstavuje zvlastni

nebezpedéi pro oéi a kizi.

Pfi svafovani vidy pouzivejte
\l , svarovaci helmu s vhodnym

ochrannym filtrem, vhodny ochranny

odév a svafovaci rukavice.

Vypary a plyny

|

éla. Svarovani produkuje zdravi ohrozujici
Pii svaifovani noste suchy, izola¢ni vypary a plyny.
ochranny odév. Nikdy nepouzivejte Béhem svafovani se snazte udrzet
stroj s otevienym krytem. H hlavu co nejdale od vyparii.
e

Zajistéte dostatecné vétrani,
odsavani a pfivod cerstvého vzduchu.
Rozsttik zhavého materialu
Rozstiik materialu pfi svafovani A A A

miiZe zplsobit poZar a vybuch.

- Nesvatujte v blizkosti hoflavych
materialti nebo nadob obsahujicich
hoflavy material.

Obr. 1: Vystrazny Stitek na stroji

8 CRAFT-CUT | Verze 1.05
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3.5 Technicky stav

Tento pfistroj odpovida svym provedenim sou¢asnému stavu techniky a zna-
mym bezpecénostné-technickym pravidlim. ES prohlaseni o shodé se vztahuje
vyhradné na stroj ve stavu pfi dodani.

POZOR!

Stroj smite provozovat pouze v bezvadném technickém
stavu. Pfipadné zavady musi byt neprodlené odstranény.

Postupujte podle nasledujicich pokynti:

- Funkénost ochrannych kryt(i a dal$ich ochrannych prvka musi byt vzdy
zajisténa.

- Jakakoli manipulace s ochrannymi kryty &i jinymi ochrannymi prvky je
zakazana.

- Pfed kazdym zapnutim stroje jej zkontrolujte, zda nevykazuje znamky
vnéjsiho poskozeni.

- Po kazdém zapnuti sledujte provozni chovani stroje.

- PFi bezpe&nostné relevantnich zménach stavu stroje, jej nechejte prové-
fit kvalifikovanym servisnim pracovnikem.

- Do doby, nez bude stroj opraven do fadného stavu, jej vyfadte z pro-
vozu.

POZOR!

Svévolné zmény a prestavby stroje, pfedevsim ty, které
ovliviuji bezpecnost, jsou zakazany.

Neopravnéné technické zmeény, pfestavby a rozsifeni
mohou zpUsobit zneplatnéni ES prohlaseni o shodé.

UPOZORNENI!
V ramci technického vyvoje nebo zmény predpisl si vyrobce

vyhrazuje pravo provést kdykoli a bez pfedchoziho upozor-
néni zmeény vlastnosti vyrobku.

CRAFT-CUT | Verze 1.05 9
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3.6 Obecné bezpecnostni pokyny

10

NEBEZPECIi! ELEKTRICKE NAPETI

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE BYT SMR-
TELNY.

Nedotykejte se zadnych dill, které jsou pod napétim.
- Nez zacnete provadét zasahy na pfistroji, odpojte jej od
elektrického napajeni.

- Odizolujte se od svarovaného dilu a od zemé, noste izolo-
vané rukavice, boty a odév.

- Nepracujte s poskozenym nebo $patné pfipojenym kabe-
lem nebo s volnymi kleStovymi kabely.

- Pracovni odév a své télo udrzujte v suchu.
- Nepracujte ve vlhkych nebo mokrych prostfedich.
- Neopirejte télo o fezany dil.

- Jistéte napajeci zafizeni termomagnetickym spinacem
s vhodnym vykonem, pokud mozno v blizkosti pfistroje.

- S pfistrojem nepracujte, pokud jsou odstranény jeho kon-
strukéni dily nebo ochranné prvky.

- Zajistéte, aby napajeci zafizeni bylo fadné uzemnéno.

- Ujistéte se, Ze je plazmové fezaci pfistroj vzdy zajistény
tak, aby nemohl spadnout.

- Stroj vzdy zapnéte az po spravném zapojeni v§ech kabel(.

- Ujistéte se, Ze je veSkeré pfisluSenstvi spravné pripojeno
a vzdy se ujistéte, Ze je uzemnéni spravné pfipojeno.

NEBEZPECi VYBUCHU!

- Z pracovisté odstrante vznétlivé materialy a hoflavé latky.

- V pracovnim prostoru davejte pozor na hoflavé smési
plynu (zajistéte dostatecné vétrani a odsavani).
- Nikdy nefezte nadoby obsahujici hoflavé materialy.

- Pfifezani hliniku dbejte na to, abyste pfi pouziti vodnich
fezacich stoll a fezani pod vodou pouzivali vodik v hliniku.
Skladovany vodik muze vést k vybuchu.

- Plyn nikdy nesmésujte v plynové lahvi.

- Nahradte plynova vedeni, ktera se zdaji byt poSkozena.

- Redukeni ventil vzdy udrzujte pIlné funkeni.

- Nefezejte v okoli, ve kterém je prach, plyn nebo vybusné
pary.

CRAFT-CUT | Verze 1.05
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NEBEZPECIi! ELEKTRICKE NAPETI

UDER ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE BYT SMR-
TELNY.

Nedotykejte se zadnych dilu, které jsou pod napétim.
Nez zaCnete provadét zasahy na pristroji, odpojte jej od
elektrického napajeni.

QOdizolujte se od fezaného dilu a od zemé, noste izolované
rukavice, boty a odév.

Nepracujte s poskozenym nebo Spatné pfipojenym kabe-
lem nebo s volnymi kleStovymi kabely.

Pracovni odév a své télo udrzujte v suchu.
Nepracujte ve vihkych nebo mokrych prostredich.
Neopirejte télo o fezany dil.

Jistéte napajeci zafizeni termomagnetickym spinacem
s vhodnym vykonem, pokud mozno v blizkosti pFistroje.

S pfistrojem nepracuijte, pokud jsou odstranény jeho kon-
strukéni dily nebo ochranné prvky.

Zajistéte, aby napajeci zafizeni bylo fadné uzemnéno.
Ujistéte se, Ze je plazmové fezaci pfistroj vzdy zajistény
tak, aby nemohl spadnout.

Stroj vzdy zapnéte az po spravném zapojeni vSech kabel(.
Ujistéte se, Ze je veskeré prisluSenstvi spravné pfipojeno
a vzdy se ujistéte, Ze je uzemnéni spravné pfipojeno.

NEBEZPECi VYBUCHU!

Z pracovisté odstrarite vznétlivé materialy a hoflave latky.

V pracovnim prostoru davejte pozor na hoflavé smési
plynu (zajistéte dostatecné vétrani a odsavani).
Nikdy nefezte nadoby obsahujici hoflavé materialy.

PFi fezani hliniku dbejte na to, abyste pfi pouZiti vodnich
fezacich stoll a fezani pod vodou pouzivali vodik v hliniku.
Skladovany vodik muze vést k vybuchu.

Plyn nikdy nesmésujte v plynové lahvi.

Nahradte plynova vedeni, ktera se zdaji byt poSkozena.
Redukéni ventil vzdy udrzujte plné funkeni.

Nefezejte v okoli, ve kterém je prach, plyn nebo vybusné
pary.

NEBEZPECi POZARU!

Z pracovisté odstrarite vznétlivé materialy a horlave latky.
Zajistéte vhodny hasici prostredek.

Zabrarite rozsifovani otevieného ohné v disledku jisker,
strusky a Zhnouciho materialu.

Zajistéte, aby se v blizkosti pracovisté nachazela zafizeni
pozarni ochrany.

Z pracovisté odstrarte vznétlivé materialy a hoflavé latky.
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NEBEZPECi POPALENI

- Chrarite své télo pred popaleninami a ultrafialovym zare-
nim tim, Ze budete nosit Zaruvzdorny ochranny odév (ruka-
vice, pokryvku hlavy, boty a masku atd.).

- Pohybujici se dily nebo tepelné ¢asti mohou pusobit pora-
néni osob.

- Pouzivejte svafovaci kuklu.

- Konec elektrody vzdy sméfujte od vlastniho téla i od jinych
osob.

- Nepouzivejte kontaktni €ocky, nebot by se v dusledku
vysokého Zaru produkovaného obloukem mohly pfipéci
k rohovce.

- Zajistéte, aby v blizkosti pracovisté byly prostfedky prvni
pomoci.

- Sklicka v kukle ihned vymeérite, jakmile se poskodi nebo je
nevhodné pro provadéné fezaci prace.

- Nez vezmete fezané dily do rukou, pockejte, dokud nevy-
chladnou.

- Z fezaciho oblouku odl|étaji jiskry a rozZhaveny material.
Pouzivejte proto vhodny ochranny svarecsky odév, ruka-
vice, navleky a obuv.

OSOBY S KARDIOSTIMULATOREM

Magneticka pole v disledku vysokych proudd mohou ovlivnit
fungovani kardiostimulator(. Lidé s kardiostimulatorem se
proto musi poradit s Iékafem, nez zacnou pobyvat v Usecich,
kde se takovéto pfistroje vyskytuji.

NEBEZPECNY HLUK

Rezaci oblouk odpovid4 platnym ustanovenim tykajicich se
hlukovych emisi. P¥i praci nad hlavou nebo ve stisnénych pro-
storovych podminkach se musi pouzit ochranna sluchatka.

VAROVANI PRED ZARENIM!

Rezaci oblouk vytvafi zafeni, které muze poskodit o¢i nebo
zpusobit popaleniny kize. Plazma vyzarfuje silné ultrafia-
lové a infracervené zareni.

- Rezaci oblouk vytvafi zareni, které maze poskodit o¢i nebo
zpUsobit popaleniny kize. Az do vzdalenosti 15 m je tfeba
povazovat fezaci oblouk za nebezpecny. PouZijte odpovi-
dajici ochranné pomucky.

CRAFT-CUT | Verze 1.05
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3.7 EMC opatreni

()

Obr. 2: EMC
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YschweiBlsraft

Bezpecénostni pokyny

VAROVANI!

Nebezpedéi zplisobené kouirem a vypary

P¥i fezani vznika kouf a zdravi Skodlivé vypary:

- Nevdechujte tento kour a vypary.

- Zajistéte dostatecné odsavani a vétrani pracovisté.

- Vznikla para a plyn zavisi na daném zakladnim materialu,

jeho povlaku atd. Zvlastni pozornost je tfeba vénovat, kdyz
material, ktery ma byt fezan, obsahuje nasledujici prvky:

Antimon, chrom, rtut, berylium, arsen, kobalt, nikl, olovo, stfi-
bro, selen, méd, baryum, kadmium, mangan a vanadium.

- Nejvhodnéjsi je pouziti fezacich stoll s odsavanim.

- Cistici prostfedky obsahujici chlor mohou pfi fezani vytva-
fet otravné plyny. Pfed fezanim se ujistéte, Ze na povrchu
obrobku nejsou Zzadné zbytky.

- Nikdy nefezte material ve vybusném prostredi.

- Prectéte si ndvod k obsluze dodany vyrobcem fezaného
materialu.

NEBEZPECi ZPUSOBENE ELEKTROMAGNETIC-
KYMI PORUCHAMI

Plasmovy fezaci pfistroj splfiuje normy ohledné elektromag-
netickych rusivych emisi a je vhodny pro pouziti v primyslo-
vém prostiedi.

Je tfeba mit na védomi, Zze se mohou objevit poruchy

v nasledujicich oblastech / u nasleduijicich pfistroju. V téchto
pfipadech je nutno provést odpovidajici protiopatfeni:

- Systémy pro pfenos dat

- Komunikace

- Ridici systémy

- Bezpec&nostni pfistroje

- Kalibra¢ni a méfici pfistroje

Ve vyjimeénych pfipadech muze byt ovlivnén specifikovany rozsah, i kdyz byl
dodrzen standard radianiho limitu (napf. zafizeni, které je snadno ovlivnhéno
elektromagnetismem, je pouzivano v misté instalace, nebo v blizkosti radia
nebo televize). Za téchto okolnosti by mél uzivatel ucinit néktera vhodna opat-
feni k vylou€eni ruseni.

- Jisti¢

- Elektrické vedeni, vedeni pfenosu signalu a kabel pro pfenos dat

- Zarfizeni pro zpracovani dat a telekomunikacni zafizeni

- Inspekeni a kalibraéni zafizeni

13
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Tato Ucinna opatfeni zabranuji problému EMC:

a) Elektrické napajeni:

| kdyZ je zdroj napajeni v souladu s predpisy, je tfeba vzdy pfijmout dal$i opat-
feni k odstranéni elektromagnetickych poli (napfiklad: pouzijte vhodny sitovy
filtr).

b) Délka svarovacich kabel(:

- Pouzivejte co nejkratSi kabely.
- Kabel poloZzte co nejdale od jinych kabeld.

c¢) Ekvipotencialni pfipojeni
d) Uzemnéte pfipojeni obrobku:

-V pfipadé potieby pouzijte vhodné kapacity pro uzemnéni.
e) Clonéni, v pfipadé potreby:

- Odclonte okolni zafizeni.

- Odclonte celé svarovaci zafrizeni.

CRAFT-CUT | Verze 1.05
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4 Plasmové fezani — postup

Plazmové fezani je postup, ktery umoziuje fezat v8echny vodivé materialy, jako
je napf. ocel, uslechtila ocel, hlinik, mosaz, méd’ atd. Byl vyvinut tak, aby tepelné
oddélil nehoflavé kovové materialy.

Kihlgasdiuse

Plasmagas

7 g i e o

: Eu Pl b R
M LT

Schneidduse

Plasmastrahl

Obr. 3: Plasmovy fezaci pfistroj

Rezani probiha prostfednictvim vysoké teploty plasmového oblouku (a2

25 000 °C), ktery je vytvaien proudem generatoru a stlaenym plynem. Stejné
jako u svafovani TIG se zapali oblouk vytvofeny mezi elektrodou a obrobkem.
Plazmovy plyn a oblouk jsou vyrazné zuzeny pomoci médéné trysky.

To vytvari vysoce ohfaty plyn s vysokym obsahem energie, tato elektricka
energie je okamzité pfeménéna na tepelnou energii. Tento ¢aste¢né ionizo-
vany plyn je plasma. Zakladni material se tavi okamzité do fezné spary.

Roztaveny material je vyfukovan z fezu vysokou kinetickou energii plasmy.

Diky vysoké hustoté energie plazmového paprsku se i pfes vysoké fezné rych-
losti dosahuje strmych fezl bez otfepl a nerovnosti. Vysokofrekvenéni oblouk
dovoluje fezani nebo drazkovani, k zapaleni hlavniho oblouku neni zapotfebi

kontakt s materialem.

4.1 Funkce

Funkeni princip je zobrazeny na obrazku 4. Jednofazovy stfidavy proud je
usmérfiovan do stejnosmérného proudu. Méni¢ (IGBT) pfevadi proud do stfi-
davého proudu 40 kHz. V hlavnim transformatoru je proud pfevadén

a nasledné& usmé&rnén diodami. Rezny proud Ize plynule nastavit.

3 faze, AC DC AC | Transformator | AC Korekce DC DC
——— 1 Usmérnovad P Ménic D> stirednf > stirednf p Hallova sonda —p»
400V, 50 hz frekvence frekvence

Kontrola |
zpétné vazby

Obr. 4: Funkce

CRAFT-CUT | Verze 1.05 15
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SschweiBlsraft

Parametr CRAFT-CUT 63 CRAFT-CUT 83 CRAFT-CUT 123
CNC
Délka x Sitka x vySka 660x240x445 mm 700x240x445 mm 700x240x445 mm
Hmotnost 23 kg 28,7 kg 32,7 kg
Napéti 400 V+10% 400 V+10% 400 V+10%
Pocet fazi 3 3 3
Druh proudu AC AC AC
Sitova frekvence 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Ptikonovy proud 16,1 A 214 A 33,2A
Celkovy pfikon 9,1 kVA 12,1 kVA 18,8 kVA
Délka napajeciho kabelu 22m 22m 22m
Stupen kryti IP21S IP218 IP218
Izolaéni tfida H H H
Norma / oznaéeni EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 / CE
EMC tfida A A A
Pozadovany vykon elektrocentraly >9,1 kVA >12,1 kVA > 18,8 kVA
Jisténi 16 - -
Napéti bez zatéze 296,5V 3749V 390,8V
Provozni teplota -10~40 °C -10~40 °C -10~40 °C
Rozsah fezaciho proudu 20~65A 20~80 A 20~120 A
Doba zapnuti: 90 % 100 % 60 %
Napéti pfi DZ = 100% 104V 106 V 120V
Rezaci proud pfi DZ = 100% 61 A 65 A 100 A
Prikon 6,1 kVA 8,5 kVA 13,8 kVA
Provedeni hofaku (pfipojka) Pilot arc Pilot arc Pilot arc
Spotfeba vzduchu 140 I/min 160 I/min 200 I/min
Provozni tlak 5 bar 5 bar 5 bar
Uginik 0,65 cos phi 0,78 cos phi 0,7 cos phi
Rezny rozsah

Rezny rozsah
Material Rez CRAFT-CUT 63 | CRAFT-CUT 83 | CRAFT-CUT 123 CNC
Ocel ST37 Rez na kvalitu 25 mm 32 mm 45 mm

Délici fez 30 mm 38 mm 55 mm

16 CRAFT-CUT | Verze 1.05
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Rezny rozsah
Material Rez CRAFT-CUT 63 | CRAFT-CUT 83 | CRAFT-CUT 123 CNC
Nerezova ocel Rez na kvalitu 25 mm 32 mm 45 mm
Délici fez 30 mm 38 mm 55 mm
Hlinik Rez na kvalitu 20 mm 22 mm 30 mm
Délici fez 22 mm 28 mm 35 mm
Rozsah dodavky CRAFT-CUT 63:

- Plasmovy hofak Zeta 60A, 6 m

- Centralni adaptér Trafimector

- 3 m zemnici kabel 10 mm? se zemnici svorkou 300 A
- Regulator tlaku s filtrem

CRAFT-CUT 83 & CRAFT-CUT 123 CNC

- Plasmovy horak Zeta 110A, 6 m (CRAFT-CUT 123 CNC)
- Plasmovy hofak Zeta 80A, 6 m (CRAFT-CUT 83)

- Centralni adaptér Trafimector

- 3 m zemnici kabel 10 mm? se zemnici svorkou 300 A

- Regulator tlaku s filtrem

UPOZORNEN:I!

Ujistéte se, Ze jsou vSechny vySe uvedené dily soucéasti
baleni. V pfipadé potieby se obratte na svého prodejce. Ujis-
téte se, Ze béhem pfepravy nedoslo k poSkozeni pfistroje

a pripadné zavady bez odkladu sdélte dodavateli.

6 Typovy stitek

Ve N
- Stiirmer Maschinen GmbH,
%E!Jmﬁa’ﬁﬂdyﬂﬁ Bgﬁg?ﬁgh%ﬂ/e eel;r?ltarh ‘2/6, 96103 Hallstadt
CRAFT-CUT 123 CNC Serien-Nr. / Serial no.:
Artikel-Nr. / Item no.: 1075123 | Baujahr / Year of manufacture:
SPA-COB== | STANDARD | BN tipors
: R
- - oV 0
— 1 Us=390.8V |}, Toon 100A
— U2 28V 125V
D= | U=400V | 1..=33.2A | 1.=25.8A
IP21S D 32.7kg [AF[ £ C€

Obr. 5: Typovy Stitek CRAFT-CUT 123 CNC

CRAFT-CUT | Verze 1.05 17
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7 Preprava, baleni a skladovani
7.1 Preprava

Dodani Po dodani zafizeni zkontrolujte, zda nedoslo k jeho poSkozeni b&hem pre-
pravy. Pokud doslo k poskozeni, ihned to oznamte pfepravci i prodejci.

7.2 Baleni

VSechny pouzité materialy pro baleni stroje jsou recyklovatelné a musi proto
dojit k jejich hmotné recyklaci.

Papir a kartony odevzdejte do sbérny papiru.

Fdélie jsou vyrobeny z polyethylenu (PE) a vyplfové &asti z polystyrenu (PS).
Tyto latky odevzdejte k fadné likvidaci do sbérny nebo do kontejneru na plasty.

7.3 Skladovani

Zafizeni musi byt skladovano v uzavienych, suchych a dobfe vétranych pro-
storach. Stroj je zakdzano pouzivat ve venkovnim prostiedni za desté a pfi-
mého sluneéniho svitu.

8 Ustaveni

PFistroj byl navrzen pro pouziti v zastfeSenych prostorach, musi byt instalovan
v suchém prostredi. Ujistéte se, Ze na pracovisti je teplota niz8i nez 40°C a ze
zde neni vlhky vzduch, ktery by obsahoval prach, kyseliny, soli nebo koncent-
race zelezného nebo kovového prasku. Okolni vzduch musi byt bez prachu,
kyselin, soli nebo koncentrace Zeleza a kovového prachu.

Zajistéte dostateCny prostor pfed zafizenim, aby byly ovladaci prvky snadno
pfistupné. Nikdy nezakryvejte vétraci otvory a mfizky na pristroji. Nezakry-
vejte stroj. Davejte pozor, aby se do pfistroje nedostaly zadné tfisky, prach ani
jiné kovové Castice.

Kryt pfistroje zajiStuje ochranu elektrickych komponent pifed vné&jSimi vlivy

a pfimym kontaktem s okolim. V zavislosti na dané situaci, ve které Ize pfi-
stroje pouzit, maji pfistroje rizné stupné ochrany pred pronikanim pevnych
¢astic a vody. Stuperi ochrany se uvadi pismeny IP, za kterymi nasleduji dvé
Cislice: Prvni Cislice udava stupen ochrany proti pevnym &asticim a druha &is-
lice stupen ochrany proti vodé.

Podminky okolniho prostfedi musi byt vhodné pro dany stuper ochrany 1P21!

1. Ziffer Beschreibung 2. Ziffer|] Beschreibung zusz;:tzllg:hes Beschreibung
P21 Chranéno proti Chranéno Zkouseny
vnitnuti ¢asti vét- proti svisle Skodlivé
2 Sichnez 12,5 mm | 1 kapajici vodé S ucinky vniklé
(napriklad prst na vody, jsou-li
ruce). pohyblivé

UPOZORNENI!

Zarizeni umistéte tak, aby nedoSlo k ucpani pfivodu vzdu-
chu a vystupu vzduchu (vzdalenost 30 cm mezi sténou

a zarizenim).

PFi nedostate¢né cirkulaci vzduchu mize dojit ke snizeni
udavanych hodnot o mozném zatiZeni pfistroje. Davejte
pozor, aby se do pfistroje nedostaly zadné tfisky, prach ani
jiné kovové castice.

18 CRAFT-CUT | Verze 1.05
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8.1 Schéma zapojeni

te

PSS S S8 =
+
i
'
[ e,

Zdroj stlaceného —/

vzduchu

— Elektrické napajenf —|__
-

Regulatortlaku s =— |
filtrem '

Vedeni stl. vzduchu ==

PRO-CUT

Kabel hofaku (-) —\
Hofak —=" |

iy )
Obrobek —— f "y J
, N Uzemfiovaci kabel (+)

8.2 Elektrické pripojeni

CRAFT-CUT | Verze 1.05

Obr. 6: Schéma zapojeni

Zkontrolujte, zda se napéti ve vasi elektrické siti shoduje s udajem na typovém
Stitku. Zafizeni Ize zapojit do zasuvek a prodluzovacich kabell s uzemnénymi
zastr€kami, které byly nainstalovany kvalifikovanym odbornikem. Jisténi
vodi¢l musi byt v souladu s predpisy. Podle téchto pfedpist Ize pouzit odpovi-
dajici pojistky pouzitym prafezim kabel(l. Pretizeni mize mit za nasledek
vznik pozaru. Pfed pfipojenim sitové zastrcky musi byt pfepinac sitového
napéti nastaven na nulu.

NEBEZPECIi! ELEKTRICKE NAPETI

Elektrické pfipojeni je nutné provést dle platnych predpist!
Vadné nebo poskozené dily hofaku nebo hadicového svazku
je nutno ihned vymenit!

Pouzivani prodluzovacich kabeli

Pro dosazeni pracovisté se v urcitych pfipadech musi pouzit prodluZzovaci
kabely. Abyste zajistili pIny vykon, dodrZujte hodnoty z nasledujici tabulky, ve
které jsou uvedeny prifezy vodi€u v zavislosti na délce.

Délka prodluzovaciho kabelu Minimalni prifez kabelu
10 m 2,5 mm?
20m 4,0 mm?
30m 6,0 mm?2
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UPOZORNENI!

V pfipadé odliSnych délek se musi pramér proporéné pfizpu-
sobit.

8.3 Pripojeni stlaéeného vzduchu

PFipojte pfivod stlaéeného vzduchu od kompresoru k regulatoru tlaku s filtrem,
ktery je umistény na zadni strané pfistroje. Ujistéte se, Ze stlateny vzduch
neobsahuje vodu, kondenzat nebo olej. V opacném pfipadé je tieba proveést
instalaci dodate¢ného filtraéniho zafizeni do vedeni stlaéeného vzduchu.

Doporuceny provozni tlak ¢ini 5,8 bar a spotfeba vzduchu 550 I/min pro
CRAFT-CUT 83 a 6,5 bar pfi spotfebé vzduchu 600 I/min pro CRAFT-
CUT 123 CNC.

Voli€¢ Run/ SET prepnéte do polohy SET.

8.4 Pripojeni horaku
Tento plasmovy fezaci pfistroj je vybaveny hofakem Trafimector (obr. 7). Plas-
movy hofak pfipojte do pfipojky. Dbejte na to, aby Sipka na hofaku odpovidala
pfipojce. Pro upevnéni jej otocte o pul otacky doprava.
Pro povoleni je potfeba zatahnout pojistku a poté otocit hofak a pull otacky
doleva.

Obr. 7: Pfipojeni hofaku

8.5 Pripojeni obrobku

Pro dosazeni pro svafovani nezbytného uzavieného elektrického obvodu, je
tfeba spojit fezaci pfistroj s obrobkem pomoci uzemnovaciho kabelu. Uzem-
novaci kabel pfipojte k obrobku v bezprostfedni blizkosti mista fezani, abyste
dosahli co nejvyssi u€innosti. V opaéném pripadé hrozi nebezpedi uderu elek-
trickym proudem.

NEBEZPECIi! ELEKTRICKE NAPETI

Zaijistéte, aby proud nemohl proudit pfes fetézy zvedacich
zafizeni, lana jefabl a dalSi elektricky vodivé dily. Uzemno-
vaci kabel nepfipojujte na pfili§ vzdalena mista od mista
fezani.

POZOR!

Nepfipojujte svorku na vzdaleny konec obrobku!
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9 Popis stroje

1 Drzadlo
2 Regulator tlaku

3 Pripojka uzemnovaciho kabelu

4 Pfipojka hofdku

5 Pfipojka CNC (pouze model CRAFT-CUT 123 CNC)
6 Displej

7 Manometr (pouze model CRAFT-CUT 63)

Obr. 8: Popis zafizeni

Popis displeje

1 Ukazatel stlaéeného vzdu-
@ schweiBlkraft : chu
2 LED kontrolka Fezaciho

proudu

LED kontrolka (hofak a tlak)
RUN / SET voli¢
Voli¢ fezaciho proudu
LED kontrolka (pfehrati)
LED kontrolka napéti
Ukazatel fezaciho proudu

0N G~ W

Obr. 9: Popis displeje
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Uvedeni do provozu

10 Uvedeni do provozu
PFed uvedenim pfistroje do provozu si diikladné prectéte tento navod
k obsluze, pfedevsim kapitolu o bezpecnostnich pokynech.
UPOZORNENI!

Pfed uvedenim do provozu zkontrolujte, zda jsou vSechny
soucasti nepoSkozené a zda je zafizeni v bezpecné poloze

VAROVANI!

Tento stroj je uréeny pro profesionalni pouziti a smi ho proto
obsluhovat pouze kvalifikovany personal.

POZOR!

P¥i praci pouzivejte vzdy ochranny oblek a davejte pozor,

aby nedoSlo k ohroZeni osob, které se nachazeji v blizkosti

pristroje, UV zafenim fezaciho oblouku.
Ustaveni zarizeni

Postupujte podle schématu zapojeni, jak je znazornéno na obrazku 10.
= Vystupni
I napajeni

Krok 1: Zkontrolujte vstupni napnuti. Elektrické pfipojeni 400 V
Pocet fazi 3

Y Krok 2: Zajistéte stabilni napajeni.
= £
- o
< Krok 3: V pfipadé potfeby viozte stabilizani modul do sité.
3 300
~ l POZOR!
Q QO
Zemnici ™
vodic [

stroj poskodit.

3~380V]

Napajeci
@ kabel
Zadni panel —F
Fazové
Vstup

vodice
napajeciho

Trvalé napajeni nedostate¢nym vstupnim napétim mize pfi-

Zemnici
kabelu \‘QA// vodi&
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Provoz

11 Provoz

Priprava fezu
Krok 1: Pfipojte plazmovy fezaci pfistroj ke zdroji napajeni.

Krok 2: PFipojte k zafizeni stlateny vzduch a pfipojte k obrobku uzemnovaci
kabel.

Krok 3: Zapnéte pfistroj vypinaCem na zadni strané.

Krok 4: Pfepnéte voli¢ RUN/SET do polohy SET.
Nastavte tlak stlacéeného vzduchu.

Krok 5: Pro fezani obrobku pfepnéte voli€ RUN/SET do polohy RUN
a nastavte fezaci proud.

Krok 6: Stroj je nyni pfipraveny k provozu.

11.1Postup pfi fezani plazmou

CRAFT-CUT 123 CNC

Obr. 10: Postup pfi Fezani plazmou CRAFT-CUT 123 CNC

CRAFT-CUT | Verze 1.05

7 i Automaticky mgltjitgk-é Stisknout Spusténi
apnuti | by ISknou :; plynu
¥istroie :\> test plynu :> kontrola ‘::> tlacitko horaku 1s

p J 10s 5s

Proud se sni3( Ano Je proud vy&&i nes Pfi kontaktu Zapali se
na 25 A <:| C: s Feznou hranou se pilotni
22 A7 z pilotniho stane oblouk
rezny oblouk
Ne
Po opusténi rezné hrany , Uvolnit
Rezani :> fezny oblouk piepne zpét :> tladitko
do pilotniho oblouku. hofaku
Ano
Pilotni oblouk se ll
znovu zapali. <::: Proudéni
. , roudéni
— Ne anyu Stlslfr’luti <::I plynu jesté
P¥istroj se tlacitko horaku? 20
S
vypne. (::l
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CRAFT-CUT 63 & CRAFT-CUT 83

. Stisknout Zapéli se
apnout > tla&itko e
zafizeni hoF4ku po :> pilotni
dobu 2 sekund oblouk
Pri kontaktu Po opusténi rezné
s Feznou hranou se hrany se Fezny oblouk Uvolnit tlacitko
m— — v y ) o
z pilotniho oblouku prepne zpét do
stane rezny oblouk oblouku pilotniho.
Po 10 s prestane <::| Oblouk zhasne
proudit plyn.

Obr. 11: Postup pfi fezani plazmou CRAFT-CUT 63 & CRAFT-CUT 83

11.2Pokyny pro fezani

- Pokud se béhem procesu fezani spusti ukazatel alarmu, okamzité uvolnéte tla-
¢itko hofaku, abyste opustili rezim alarmu.

- Béhem proplachovani plynu je tlacitko hofaku deaktivovano.

- B&hem fezani nesmi byt hofak odpojen.

- Po delSim pouzivani dojde k oxidaci povrchu elektrody a trysky a je tfeba
je vyménit. Kontrolka signalizuje opotfebeni elektrody a trysky.

- V post-plynové fazi je mozné spoust hoféku drzet po delSi dobu, aby se
doslo k zapaleni fezného oblouku. Jakmile je spoust hofaku rychle stisk-

nuta a uvolnén, plyn se zastavi. Pak je mozné stisknout spoust po dlou-
hou dobu, aby se zafizeni restartovalo.

11.3Vystrahy
Alarm Barva Funkce
Pfepéti nebo prehfati Zluta LED kontrolka Tepelna ochrana: Po ochlazeni kontrolka zhasne.

Prepéti: Provedte kontrolu zafizeni.

Nespravna montaz horaku

Cervena LED kontrolka blika Hofak spravné smontujte, pfip. vymérite.

PFiliS nizky tlak vzduchu.

Cervena LED kontrolka sviti Pokud je tlak vzduchu pfili§ nizky, je signalizovan kont-
rolkou. Po dosazeni spravného tlaku kontrolka zhasne.

24

UPOZORNEN:I!

Pokud neni rozdélova¢ plynu pfipraven k provozu, nezob-
razi se zadné alarmové hlaseni a nelze spustit zafizeni.
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11.4 Pokyny pro nastaveni zarizeni
Zapnuti a nastaveni fezaciho proudu

Rezaci proud Ize plynule nastavit. Pro dosaZeni optimalnich vysledkd je tfeba
fezaci proud pfizpusobit druhu a tloustce materialu.

Regulator tlaku

Pomoci regulatoru stla¢eného vzduchu Ize nastavit tlak a prutok plazmového
plynu. Nastaveni musi byt pfizpisobeno pfislusnému fezani.

11.5Rozdélovaé napéti CNC pro CRAFT-CUT 123 CNC

CRAFT-CUT 123 CNC je vybaven instalovanym ¢&tyfpélovym déli¢em napéti
navrzenym pro bezpecné pfipojeni bez nutnosti pouziti nafadi. Vestavény
déli¢ napéti poskytuje snizené napéti 20:1, 30:1, 40:1 a 50:1 (max. vystupni
vykon 18 V). Volitelna zasuvka na zadni strané napajeciho zdroje umozriuje
nizké obloukové napéti pro pfenos oblouku a start plazmy.

Vychozi tovarni nastaveni je 20:1.

UPOZORNENI!

Vestavény rozdélova¢ napéti poskytuje maximalné 18V

v podminkach otevieného obvodu, coz je funkéni
nizkonapétovy vystup (ELV) chranény proti impedanci, ktery
zabranuje uderu, energii a pozaru za normalnich podminek
na pfipojce stroji a za podminek jediné poruchy s rozhranim
stroje. Déli¢ napéti neni odolny vi¢i chybam a vystupy ELV
neodpovidaji bezpecnostnim pozadavkl na nizké napéti
(SELV) pro pfimé pfipojeni k CNC.

Kryt rozhrani zabranuje vniknuti prachu a vihkosti, kdyz se nepouziva. Tento
kryt by mél byt vyménén, pokud je poSkozen nebo ztracen.

Instalaci propojovaciho kabelu stroje musi provést kvalifikovany servisni tech-
nik.

Instalace kabelu rozhrani stroje:

Krok 1: Zapnéte pfistroj vypinacem na zadni strané.
Krok 2: Odstrarite ze stroje kryt rozhrani.

Krok 3: Pfipojte propojovaci kabel.

Vystup rozdélovace
napétf

Kratké pripojeni Pripojeni horaku

signalu oblouku

Dlouhé pripojeni
signalu oblouku

Obr. 12: Pfipojeni propojovaciho kabelu
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Pro pfipojeni zafizeni CRAFT-CUT 123 CNC k CNC fizeni postupujte podle
nasledujici tabulky.
Signal Typ Pokyny Zastrcka Koncovka
kabelu
Zapnuti Vstup Standardné otevieny. 8a9 8 Zluta
hofaku 18 V DC napéti bez zatéZe na startovacich svorkach. 9 zelena
Pro aktivaci je nutny suchy uzavér kontaktu.
Zapnuti stroje | Vystup Standardné otevieny. Uzavieni suchého kontaktu na 13a14 13 modra
transferu oblouku. Maximalné 120 VAC /1 Anarelé 14 bila
rozhrani nebo spinacim zafizeni.
Uzemnéni Uzemnéni
Rozdélovac Vystup Rozdéleny signal oblouku z 20:1 30: 1 - 40° 1, 50: 1 6(+)a’7(-) 6 Cervena
napéti (maximalné 18 V). 7 Cerna
Rozdélovag napéti je z vyroby nastaveny na 20:1. Pro zménu nastaveni
postupujte nasledovné:
Krok 1: Vypnéte plazmovy Fezaci pFistroj.
Krok 2: Sejméte ochranny kryt.
Krok 3: Rozdélova¢ napéti DIP nastavte dle nasledujici tabulky.
Nastaveny
. pomeér 20:1 30:1 40:1 50:1
Cislo
1 ZAP 1 1 1
2 2 ZAP 2 2
3 3 3 ZAP 3
4 4 4 4 ZAP
26 CRAFT-CUT | Verze 1.05
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12 Prace se zarizenim

POZOR!

P¥i praci pouzivejte vzdy ochranny oblek a davejte pozor,
aby nedoslo k ohrozZeni osob, které se nachazeji v blizkosti
pfistroje, UV zafenim fezaciho oblouku.

Krok 1: Rezani provedete tak, Ze trysku pfiblizite na 2 — 3 mm k fezanému
predmétu. Hofak drzte naklonény tak, aby se roztaveny kov pfi zapalovani
fezaciho oblouku nemohl dostat do trysky. Stisknutim tlacitka pfeskoci zapalo-
vaci oblouk na fezany dil. Pomalu narovnavejte horak, dokud neudéla do
fezaného dilu otvor.

Krok 2: Pro zahajeni fezani u materialu silnéjSich nez 2 nebo 3 mm nejprve
udélejte do materialu otvor napf. vrtanim, nebo za¢néte na okraji predmétu.
Kdyz je material tenci, pak Ize s technikou naklonéného hofaku zacit v piném
materialu.

Krok 3: B&hem fezani postupujte vhodnou rychlosti. Rezani provadéjte pod

Uhlem 5° - 15°. Obrazek 14 ukazuje vysledky fezani pfi Spatnych rychlostech
posuvu horaku.

POZOR!

Nikdy se nedotykejte pfedni ¢asti hofaku (trysky, elektrody,
vnéjSi ochrany).

|
PFilis rychle 7 PFilig pomalu ‘s Spréavné

Obr. 13: Prace se zafizenim

CRAFT-CUT | Verze 1.05
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13 Provozni techniky

13.1Rezné rychlosti

28

Vytvoreni otvoru

Zde je dUlezité, aby pistole byla pfi startu lehce sklopena a pfi samotném
paleni otvoru narovnana. Pfi vytvareni otvoru musi byt dodrZzena vzdalenost
1,6 mm od obrobku.

Tim se sniZuje riziko, Ze odlétnuté jiskry vniknou do hofdku a poskodi jej. Pro
dérovani silngjsich materiald je vhodné vytvofit mensi startovaci otvor, coz
usnadni praci a prodlouzi Zivotnost nastroje.

Nabéh hrany

Horak musi byt udrzovan kolmo k obrobku pro za¢atek hrany, se Spickou
hofaku v blizkosti hrany obrobku (hrot se nesmi dotykat obrobku).

Smeér rfezu

Proud plynu po opuséténi hofaku vifi, aby ziskal hladkou feznou mezeru. Tento
vifici efekt zplsobi, Ze jedna strana Fezu bude vice hranata nez druha. Po
smeéru fezu je prava strana vice hranata nez leva strana. Pro ziskani hrana-
tého fezu podél vnitfniho priiméru kruhu by se hofak mél otacet proti sméru
hodinovych rugi¢ek. Pro ziskani hranatého fezu podél vnéjSiho priméru by se
mé&l hofdk pohybovat ve sméru hodinovych rucicek.

Rezny Ghel levé strany | | =——u Rezny tGihel
| pravé strany

Obr. 14: Smér fezu

Rezné rychlosti

Material Tloustka mm Rychlost

Uhlikova ocel 1,6 mm 150 mm/s
3,2 mm 50 mm/s
6,4 mm 20 mm/s

Nerezova ocel 1,6 mm 140 mm/s
3,2mm 40 mm/s
6,4 mm 15 mm/s

Hlinik 1,6 mm 190 mm/s
3,2mm 85 mm/s
6,4 mm 30 mm/s
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14 Chyby pfi plasmovém fezani — pfi€iny a odstranéni

POZOR!

Udrzbu a opravy stroje mohou provadét pouze kvalifikovani
zaméstnanci. Pfi opravach vzdy pfistroj vypnéte.

Porucha

Mozna pri¢ina

Reseni poruch

Zafizeni nelze zapnout.

1.

2.

Nedostate&né napajeni elektrickym
proudem.

Nedostatec¢ny tlak, resp. objem stlace-

ného vzduchu.

1.

2.

Zajistéte dostatecné napajeni
a zapnéte zafizeni.
Zkontrolujte pfivod stlaceného
vzduchu.

3. Svorka neni pfipojena k obrobku. 3. PFipojte svorku k obrobku.
4. Nedostatecny proud plynu. 4. Pripojte plyn / zvyste tlak.
5. Hofak je v rezimu SET. 5. Hofak pfepnéte do rezimu RUN.
Sviti LED kontrolka (hofak 1. Tlak je pfili§ nizky. 1. Zvyste tlak.
a tlak).
Blika LED kontrolka (hofak 1. Ochranné vi¢ko neni namontované. 1. Namontujte ochranné vicko.
a tlak). 2. Elektroda neni spravné namontovana. 2. Spravné nastavte elektrodu.

Kontrolka teploty se po néko-
lika minutach rozsviti

N

. Proudéni vzduchu je blokované.
. Ventilator je zablokovany.

. Zafizeni dil je pfehraté.

. Vstupni napéti je prilis vysoké.

N

. Zkontrolujte proudéni vzduchu.
. Zkontrolujte, pfip. vyménte ventila-

tor.

. Nechejte zafizeni cca 5 minut

zchladit.

. Snizte vstupni napéti.

Jiskry odlétaji nahoru a ne dold

A WN -~

. Material neni fezan.

. Hofak je pfili§ daleko od materialu.
. Material neni fadné uzemnény.

. Prili§ vysoka rychlost fezani.

. Zvyste proud.

. Snizte vzdalenost od obrobku.

. Zkontrolujte pfipojeni a uzemnéni.
. Snizte feznou rychlost.

Tvorba strusky

W N =

. PFili5 vysoka rychlost fezani.
. Po8kozena fezaci tryska.
. Nespravny tlak vzduchu.

. Snizte rychlost fezani.
. Vyménite fezaci trysku.
. Upravte tlak vzduchu.

Oblouk béhem fezani zhasne 1. Pfili§ nizka rychlost fezani. 1.Zvyste rychlost fezani.
2. P¥ilis vysoky tlak vzduchu. 2. Snizte tlak vzduchu.
3. P¥ili§ nizké napéti. 3. Zvyste napéti.
4. Uzemiovaci kabel je odpojeny od 4. Pfipojte svorku k obrobku.
obrobku.
Nedostate¢néa penetrace 1. Pfili§ vysoka rychlost fezani. 1. Snizte rychlost fezani.
2. Poskozen4 fezaci tryska. 2. Vymeénite fezaci trysku.
3. Nespravny tlak vzduchu. 3. Upravte tlak vzduchu.
4. P¥ilis silny dil k fezani. 4. Zvolte spravnou silu materialu.
5. P¥ili§ nizky fezaci proud. 5. Zvyste fezaci proud.
Nestabilni fezny oblouk 1. PoSkozena tryska nebo opotfebovana 1. Vyménte trysku nebo elektrodu.
elektroda.
2. Voda ve stlateném vzduchu. 2. Instalujte vzduchovy filtr.

Kratka zivotnost spotfebnich
materiall

1.

2.

3.

Nespravny tlak vzduchu.
Stlaceny vzduch je znecistény.

P¥ili§ dlouhy zapalovaci oblouk.

. Zajistéte dostatecné napajeni stla-

¢enym vzduchem.

. Nainstalujte upravnou jednotku

vzduchu.

. Zkontrolujte stlaceny vzduch.

CRAFT-CUT | Verze 1.05
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Porucha

Mozna pri¢ina

Reseni poruch

Bé&hem provozu dojde ke spus-
téni jistice

1. Prodluzovaci kabel je pfilis tenky.

1. Pouzivejte prodluzovaci kabely
s dostate¢ném priifezem.

Obtizné zapalovani

1. Po8kozené spotiebni materialy.

2. Spatné pripojeny uzemmovaci kabel.
. Nespravny tlak vzduchu.

w

N

. Po8kozeny hofak.

1. PouZivejte pouze nepodkozeny
spotfebni material.

2. Radné uzemmovaci kabel pfipojte.
3. Zajistéte dostatecné napajeni stla-
¢enym vzduchem.

4. Vyménite hofak.

Nedostatecna kvalita fezu.

. Pfili§ nizky proud.
. Prili§ vysoka rychlost fezani.
. Vysoka vlhkost v hofaku.

W N -

1. Zvyste proud.
2. Snizte rychlost fezani.
3. Zkontrolujte, pfip. vymérnite filtr.

Po stisknuti tlacitka hofaku se
nezapali fezny oblouk.

—_

. Nespravné zapojeni hofaku.

. Uzemhovaci kabel neni pfipojeny
k obrobku.

. Vadné komponenty uvnitf zafizeni.

. Vadny hofak.

N

A~ W

-

. Zkontrolujte zapojeni hofaku.

. Uzemnovaci kabel pfipojte na
suché a Cisté misto na obrobku.

. Kontaktujte zédkaznicky servis.

. Kontaktujte zédkaznicky servis.

N

A W

Oblouk béhem provozu
zhasne.

. Sitovy dil je pfehraty.
. PFili§ nizky pracovni tlak.
. Opotifebovana elektroda.

w N =

. Nechejte zafizeni ochladit.
. Zkontrolujte tlak.
. Vyméiite elektrodu.

WN =

Zafizeni je zapnuté, hofak
nefunguje.

N

. Hofak je nespravné zapojeny.
. Svorka neni pfipojena k obrobku.
3. Vadny hofak.

N

N

. Zkontrolujte zapojeni.
. Pfipojte svorku k obrobku.
3. Vyménte horak.

N

Seznam chybovych kédu

Tabulka chybovych kédi CRAFT-CUT 83

Typ Chy- Popis Kontrolka
chyby bovy kéd
Tepelné EO1 Prehrati (tepelné relé 1) Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
relé -
EO2 Prehrati (tepelné relé 2) Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
EO3 Prehrati (tepelné relé 3) Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
EO04 Prehrati (tepelné relé 4) Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
EQ09 Prehrati (chyba spusténi programu) Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
Plazmovy | E10 Ztrata faze Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
fezaci pfi- -, . . . .. e
stroj E11 Zadna voda Zluta kontrolka (Unik vody) sviti
E12 Zadny plyn Cervena kontrolka sviti
E13 Podpéti Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
Typ Chy- Popis Kontrolka
chyby bovy kéd
Plazmovy | E14 Prepéti Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
fezaci pfi- .. . . e
stroj E15 Nadmérny proud Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
E16 Pretizeni vedeni dratu

30
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Typ Chy- Popis Kontrolka

chyby bovy kéd

Vypinac E20 Chyba tlacitka na ovladacim panelu. Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
E21 Jina chyba na ovladacim panelu. Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
E22 Chyba hofaku po zapnuti zafizeni. Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti
E23 Chyba hofaku béhem normalniho Zluta kontrolka (tepelna ochrana) sviti

procesu.

Pfislusen- | E30 Vypnuti hofaku Cervena kontrolka blika

stvi -
E31 Vypnuti vodniho chlazeni Zluta kontrolka (unik vody) sviti

Komuni- E40 a 41 Problém spojeni mezi pfisuvem dratu

kace a zdrojem proudu
E41 Chyba pfipojeni

14.1Cisténi a udrzba

Pravidelna a fadna udrzba stroje je zakladnim pfedpokladem pro dlouhou
Zivotnost a maximalni produktivitu stroje. Postarejte se proto o to, aby byly
udrzbarské prace pravidelné a fadné provedeny.

@
1 Tipy a doporuéeni

Pro zaijisténi dobrého provozniho stavu stroje musite provadét pravidel-
nou udrzbu stroje.

VAROVANI!

Pred udrzbou stroje si peclivé prectéte udrzbové pokyny.
Zachazeni se strojem a prace s nim jsou dovoleny pouze
osobam, které jsou se zachazenim se strojem a jeho pliso-
benim pfesné seznameny.

POZOR!

Nebezpeci pfi nedostatec¢né kvalifikaci personalu!

Nedostateéné kvalifikovany personal nemusi rozpoznat

mozna rizika pfi udrzbé stroje, a tim vystavit sebe a ostatni

osoby nebezpedi téZkych zranéni, ¢i dokonce smrti.

- V8echny udrzbarské prace smi provadét pouze kvalifiko-
vané osoby.

VAROVANI!

Pfed provadénim jakékoli udrzby zafizeni vypnéte
a pockejte nejméné 5 minut.

Po v8ech udrzbarskych a Cisticich pracich zkontrolujte, zda jsou vSechny
ochranné kryty a bezpe&nostni prvky spravné namontované a zda se v okoli
stroje nenachazi zadné naradi.
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14.2Udrzba plasmového horaku
PFili$ velka spotfeba nahradnich dild maze byt zplsobena vihkym stlacenym
vzduchem, Spatnym nasazovanim do fezaného materialu nebo pfili§ vysokou
rychlosti Fezani.
- Elektrodu vyménte, pokud se v ni uprostifed udéla krater o velikosti 1 —

1,5 mm.

- Trysku vyménite, pokud je jeji centralni otvor poSkozeny, rozsifeny nebo
ovalny.

- VnéjSi ochranny kryt vyménte, pokud je jeden z jeho konct zkarbonizo-
vany.

- Pokud je izolace drzaku trysky opotfebovand, drzak vymeéiite.

14.3Udrzba zafizeni

Intervaly udrzby jsou doporuéeni vyrobce za standardnich podminek.
Potfebné intervaly mohou byt odliSné.

Cinnost Interval

Cisténi vnitfniho prostoru V zavislosti na provoznich pod-
minkach

Funkéni test bezpecnostnich prvki Denné

Vizualni kontrola zafizeni, zejména hadice Denné

hofaku

Kontrola napajecich kabell 2 x ro€né

Celkova kontrola zafizeni 1 x roCné:

14.4Cisténi vnitiniho prostoru

Je-li pfistroj pouzivan v praSném prostredi, jej tfeba pravidelné vycistit jeho
vnitfni prostor. Interval tohoto €isténi zavisi na pfislusnych podminkach
pouziti. Pro Cisténi pouzivejte vysavac nebo vnitini prostor vyfoukejte Cistym
a suchym stlacenym vzduchem.

UPOZORNEN:I!

Vzdy odpojte pfistroj od elektrické sité pfed zahajenim
udrzby nebo opravy!

UPOZORNEN:I!

Pokud udrzbu a opravy na pfistroji provadéji neopravnéné
osoby, dojde k ukon€eni zaruky vyrobce.
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15 Likvidace vyrazeného stroje

Zlikvidujte prosim svuj stroj ekologicky, aby se odpad nedostal do Zivotniho
prostfedi, ale byl odborné zlikvidovan.

15.1 Vyjmuti z provozu

Vyfazeny stroj se musi ihned ustavit odborné mimo provoz, aby se zamezilo
pozdéjS§im moznym zneuzitim a Skodam na zivotnim prostfedi ¢i osobach.

Krok 1: Odstrante vSechny latky, které ohrozuji Zivotni prostfedi, ze stroje.
Krok 2: Demontujte pfipadné stroj do ovladatelnych a zuZitkovatelnych €asti.
Krok 3: Zpracujte provozni latky a &asti stroje.

15.2 Likvidace elektrickych zarizeni

Neopomerite, Ze elektrické komponenty obsahuji mnoho recyklovatelnych,
jakoz i prostiedi Skodicich latek. Zlikvidujte tyto ¢asti oddélené a odborné.
V pfipadé pochybnosti se obratte prosim na komunalni spravu likvidace
odpadu. Pro zpracovani odpadu se pfipadné poradte s odbornym podnikem
pro zpracovani odpadu.

15.3 Likvidace odpadu pres komunalni shromazdisté

Likvidace pouzitych elektrickych a elektronickych zafizeni (plati v zemich
Evropskeé unie a dalSich evropskych statech uplatriujicich oddéleny sbér sys-
tém pro tato zafizeni).

Tento symbol na vyrobku nebo jeho obalu poukazuje na to, zZe tento vyrobek
nelze likvidovat jako komunalni odpad, ale je tfeba ho recyklovat pfislusnou
sbérnou elektrickych a elektronickych pfistrojii. Spravnym zachazenim s pfi-
strojem chranite pfirodu a zdravi vSech. Recyklace pomaha snizit spotfebu
surovin.
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16 Nahradni dily

NEBEZPECI!

Nebezpeci poranéni pri pouziti nespravnych nahrad-
nich dila!

PFi pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich dill
muze vzniknout nebezpeci pro obsluhu stroje, stejné jako
muZze dojit k poSkozeni stroje.

- Je povoleno pouzivat pouze originalni nahradni dily.

Pfi nejasnostech se obratte na svého prodejce.

Tipy a doporuéeni

=o

Pfi pouZiti nespravnych nebo vadnych nahradnich dil( zanika
zaruka vyrobce za pfipadné Skody.

16.10bjednani nahradnich dilt

34

Nahradni dily Ize objednat prostfednictvim Vaseho prodejce nebo naseho
zakaznického servisu. Kontaktni Udaje najdete v kapitole 1.2 Zakaznicky ser-
vis.
Pfi objednavce je tfeba poskytnout nasledujici udaje:

- Typ stroje

- Objednaci ¢islo

- Cislo pozice nahradniho dilu

- Rok vyroby

- Mnozstvi

Nahradni dily nelze bez vy$e uvedenych Udaju objednat. Pfi chybéjicim udaiji
0 zpusobu dodavky se dodavka uskuteéni podle uvazeni dodavatele. Typ
stroje, objednaci €islo a rok vyroby naleznete na typovém Stitku.

Priklad:

Je tfeba objednat ventilator pro CRAFT-CUT 83. Ventilator je na rozpadovém
schématu 1 pod Cislem 2.

- Typ zafizeni: Plasmovy fezaci pristroj CRAFT-CUT 83
- Objednaci ¢islo: 1075084
- Cislo rozpadového schématu: 1

- Cislo pozice nahradniho dilu: 2
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16.2Rozpadova schémata

Nasledujici rozpadova schémata Vam pomohou pfi identifikaci potfebného nahradniho dilu. V pfipadé potfeby poslete
svému smluvnimu partnerovi kopii rozpadového schématu s oznaenim potfebného dilu.

16.2.1 Rozpadové schéma CRAFT-CUT 63

6~ 77 8/ 97107 11

Obr. 15: Rozpadové schéma CRAFT-CUT 63

16.2.2 Rozpadové schéma CRAFT-CUT 83
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Obr. 16: Rozpadové schéma CRAFT-CUT 83
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16.2.3 Rozpadové schéma CRAFT-CUT 123 CNC

10-3

Obr. 17: Rozpadové schéma CRAFT-CUT 123 CNC

17 Schéma zapojeni
CRAFT-CUT 123 CNC
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Obr. 18: Schéma zapojeni CRAFT-CUT 123 CNC
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CRAFT-CUT 63 & CRAFT-CUT 83
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Obr. 19: Schéma zapojeni CRAFT-CUT 63 & CRAFT-CUT 83
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18 ES - Prohlaseni o shodé

Vyrobce timto prohlasuje

Vyrobce: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Starf3e 26
D-96103 Hallstadt

Skupina vyrobka: Schweil3kraft® Svarfovaci technika
Oznaceni stroje: Objednaci €islo:

CRAFT-CUT 63 1075064

CRAFT-CUT 83 1075084

CRAFT-CUT 123 CNC 1075124

Typ stroje: Plazmovy fezaci pfistroj

Sériové Cislo:

Rok vyroby: 20

se timto potvrzuje, ze v souladu se zakladnimi pozadavky na bezpecnost stanovené ve smérnici 2014/30/EU (smérnice
EMC) o sblizovani pravnich pfedpisu ¢lenskych statd tykajicich se elektromagnetické kompatibility a smérnice 2014/35/
EU tykajicich se elektrickych zafizeni pro pouziti v ur€itych mezich napéti jsou nastaveny.

Byly pouzité nasledujici harmonizované normy:
EN 60 974-1:2012 Zafizeni k obloukovému svarovani - Cast 1: Zdroje svafovaciho proudu

EN 60 974-10:2014 Zatizeni k obloukovému svarovani - Cast 10: PoZzadavky na elektromagnetickou
kompatibilitu (EMC)

Smérnice 2006/42/ES Cast 1 spada do oblasti plisobnosti smérnice 2014/35/EU tykaijici se elektrickych zatizeni pro
pouziti v uréitych mezich napéti.

Odpovédna osoba: Kilian Stiirmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, 12.01.2018

4/“[/‘
Kilian Sttirmer
Obchodni feditel
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