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Przedmowa

Szanowny Kliencie,
Serdecznie dziekujemy za zakup przecinarki plazmowej REHM.

Przecinarki plazmowe REHM oferujg najwyzszy poziom jakosci, optymalne technicznie rozwigzania oraz
doskonaty stosunek ceny do jakosci. Ciagly rozwdj i innowacje produktowe gwarantujg zawsze
najnowoczesniejszg technologie i bezpieczenstwo.

Przed uruchomieniem nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi i upewnic¢ sie, ze jest
zaznajomiony z urzgdzeniem spawalniczym. Upewnij sie, Zze wszystkie osoby obstugujgce spawarke przeczytaty
wczesniej i zrozumiaty instrukcje obstugi. Niniejszg instrukcje obstugi nalezy starannie przechowywac¢ w obszarze
urzgdzenia spawalniczego.

Wiadomosci

Instrukcja obstugi zawiera wskazéwki dotyczgce istotnej dla bezpieczenstwa oraz prawidtowej instalacji, obstugi i
konserwacji spawarki. Ciggte przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w niniejszej instrukcji gwarantuje
bezpieczenstwo osoéb i spawarki.

Instrukcja okresla przeznaczenie maszyny i zawiera wszystkie niezbedne informacje dotyczgce jej ekonomicznej
eksploataciji, a takze dlugiej zywotnosci.

W paragrafie "Konserwacja" opisano wszystkie prace konserwacyjne i testy funkcjonalne, ktoére operator musi
wykonywaé w regularnych odstepach czasu.

llustracja i informacje zawarte w niniejszej instrukcji mogg ewentualnie odbiegac od aktualnego stanu konstrukciji
spawarki. Jako producent nieustannie poszukujemy ulepszenri-odnawiania produktow. W zwigzku z tym zmiany
mogg zosta¢ wprowadzone bez uprzedzenia. llustracje spawarki. mogg roézni¢ sie od ilustracji w niniejszej
instrukcji pod wzgledem kilku szczegétéw. Nie ma to jednak zadnego wptywu na dziatanie spawarki.

W zwigzku z tym nie mozna wysuwac zadnych roszczen na podstawie wskazan i opiséw. Zastrzegamy sobie prawo
do zmian i btedow!

Panstwa sugestie dotyczgce niniejszej instrukeji obstugi stanowig wazny wktad w optymalizacje naszej pracy,
ktdrag oferujemy naszym klientom. W przypadku jakichkolwiek pytan lub sugestii dotyczgcych ulepszen prosimy o
kontakt z naszym dziatem serwisowym.

Jesli po przeczytaniu niniejszej instrukcji obstugi pojawia sie jakiekolwiek pytania lub jesli nie mozna
rozwigza¢ problemu za pomoc3 niniejszej instrukcji obstugi, skontaktuj sie z wyspecjalizowanym
sprzedawcay.

REHM GmbH u. Co. KG Schweildtechnik

BARRACUDA 45i BARRACUDA 125i
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1 Bezpieczenstwo

Stowniczek symboli

= udziela dalszych instrukcji
-> wzywa Cie do dziatania
o Oferty

Ta czesc instrukcji obstugi

O wyjasnia znaczenie i zastosowanie ostrzezen zawartych w niniejszej instrukcji obstugi,

O okresla przeznaczenie spawarki,

O zwraca uwage na niebezpieczenstwa, ktére moga pojawié sie dla Ciebie lub innych oséb w przypadku
nieprzestrzegania tych instrukcji,

O informuje o tym, jak unikngé zagrozeh.

Oprécz niniejszej instrukcji obstugi nalezy przestrzegac

QO obowigzujgce przepisy prawa i regulacje,

Q przepisy ustawowe dotyczgce zapobiegania awariom,

O znaki zakazu, ostrzegawcze i nakazu, a takze uwagi ostrzegawcze na spawarce.

Dokumentacje te nalezy zawsze przechowywac¢ w poblizu spawarki.

1.1 Instrukcje bezpieczenstwa (uwagi ostrzegawcze)

Klasyfikacja zagrozen

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa dzielimy na rézne kategorie. Ponizsza tabela zawiera przeglad
klasyfikacji symboli (ideograméw) i znakéw ostrzegawczych dla kazdego konkretnego zagrozenia i jego
(mozliwych) konsekwenciji.

Symbol Wyrazenie alarmu Definicja /
konsekwencja

NIEBEZPIECZENSTWO! | Zblizajace sie niebezpieczenstwo, ktére spowoduje powazne obrazenia
lub $mier¢ ludzi.

OSTRZEZENIE! Niebezpieczenstwo, ktére moze spowodowaé powazne obrazenia lub
Smierc¢.

Niebezpieczna lub niebezpieczna procedura, ktéra moze spowodowac
obrazenia ciata lub uszkodzenie mienia.

OSTROZNOSC!
S N & ST : I
Sytuacja, ktéra moze spowodowac uszkodzenie wiertarki i produktu, a
takze inne rodzaje uszkodzen.
‘ UWAGA! Brak ryzyka obrazen osob.
Praktyczne wskazéwki i inne wazne lub przydatne
. informacje i uwagi. Brak niebezpiecznych lub szkodliwych
Informacja konsekwencji dla ludzi lub przedmiotéw.
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Piktogramy wskazujace na konkretne zagrozenia

A A A

Ogolny znak ostrzegawczy Ostrzezenie o Ostrzezenie Ostrzezenie o Ostrzezenie o
elektrycznosci przed goracej automatycznym
napiecie urazami powierzch uruchomieniu
dtoni ni

AN

trzezeni trzezeni zeni .
Os g e e.o ] Ostrze: g eo ‘ Ostr.zezenl'e o] Ostrzezenie przed
niebezpieczenst niebezpiecze zawieszeniu S
. S o substancjami
wie na ziemil! nstwie tadunek!

I tatwopalnymi!
przewrécenial

Piktogramy wskazujace nakazy/zakazy

Wstep zabroniony dla Uzywaj ochrony stuchul! Postepuj zgodnie z instrukcjami! ~ Wyciagnij wtyczke
0s0b z rozrusznikami sieciowg!
serca lub wszczepionymi
defibrylatorami!

= A4
Uzywaj ochrony oczu! Uzywaj ochrony rak! Uzywaj ochrony stop! Uzywaj odziezy ochronne;j!
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1.2  Przeznaczenie

Przecinarki plazmowe BARRACUDA 45i, 65i, 105i i 125i nadajg sie do ciecia tukowego stali, stali nierdzewnej,
aluminium i innych materiatéw przewodzgcych przy uzyciu sprezonego powietrza.

Przecinarki plazmowe sg przeznaczone do uzytku profesjonalnego i dlatego mogg by¢ uzywane wytgcznie przez
wykwalifikowany personel, zgodnie z niniejszg instrukcjg obstugi.

Czescig zamierzonego zastosowania jest to, ze

O Przestrzega¢ instrukcji obstugi,
QO Postepuj zgodnie z instrukcjami kontroli i konserwacji.

1.3 Mozliwe do przewidzenia naduzycie

O Stosowanie w obszarach, w ktérych wystepujag substancije niebezpieczne, ryzyko wybuchu lub zagrozenie
pozarowe.

O Stuzy do podgrzewania przedmiotéw lub ptyndw.

O Stuzy do obrobki wyrobéw niemetalowych.

O Stuzy do zapalania paliw.

OSTRZEZENIE! A

Ten sprzet spawalniczy klasy A nie jest przeznaczony do uzytku w obiektach mieszkalnych, w  / \
ktérych energia jest dostarczana przez publiczng niskonapigciowg sieC zasilania. Zapewnienie
kompatybilnosci elektromagnetycznej w tych obszarach moze by¢ trudne, zaréwno ze wzgledu na
zaktdcenia przewodzone, jak i promieniowane.

Jesli przecinarka plazmowa jest uzywana w sposob inny niz opisany w "1.2 Uzytkowanie zgodne z
przeznaczeniem" lub zmodyfikowana bez zgody REHM GmbH u. Co. KG Schweildtechnik, przecinarka
plazmowa nie jest juz uzywana zgodnie z jej przeznaczeniem.

OSTRZEZENIE!

W przypadku niewtasciwego uzytkowania urzgdzenia A
O Powstaje niebezpieczenstwo dla personelu, & )
O Urzadzenie i inne dobra materialne operatora sg zagrozone,

O Dzialanie urzadzenia moze byé zakiécone.

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody spowodowane niewtasciwym uzytkowaniem.

Kazde uzycie niezgodne z przeznaczeniem lub jakiekolwiek inne uzycie jest uwazane za niewtasciwe. Aby unikng¢
niewtasciwego uzytkowania, instrukcje obstugi-nalezy przeczytaé i zrozumie¢ przed pierwszym uruchomieniem.

Personel obstugujgcy musi.by¢ wykwalifikowany.

Uwaga!
Modyfikacje i zmiany w urzadzeniu spawalniczym sa zabronione! Zagrazaja ludziom i moga A
prowadzi¢ do uszkodzenia urzadzenia spawalniczego.

Uzywanie spawarki do celow innych niz te, do ktérych jest przeznaczona, oraz
nieprzestrzeganie . przepisow bezpieczenstwa lub instrukcji obstugi wylacza
odpowiedzialnos¢ producenta za ewentualne szkody na osobach lub przedmiotach oraz
uniewaznia gwarancje!

Niebezpieczenstwo w przypadku niewtasciwego uzytkowania!

Niewtasciwe uzytkowanie spawarki moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuaciji.

=>» Spawarke nalezy eksploatowa¢ wylgcznie w zakresie mocy podanym w danych technicznych.
=>» Nigdy nie omijaj ani nie pomijaj urzadzen zabezpieczajgcych.

=» Spawarke nalezy eksploatowac tylko w idealnym stanie technicznym.

=> Uzywaj tylko oryginalnych czesci zamiennych.
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14 Ryzyko szczatkowe

Nawet jesli wszystkie instrukcje bezpieczenstwa sg przestrzegane, a spawarka jest uzywana zgodnie z
instrukcjami, nadal istnieje ryzyko szczgtkowe, ktére wymieniono ponizej.

Uszkodzenie oczu spowodowane uzyciem wadliwej lub nieodpowiedniej ochrony oczu.
Uszkodzenie drég oddechowych podczas wdychania oparow.

Porazenie prgdem, jesli izolacja elektryczna jest uszkodzona lub z powodu wilgoci.

Oparzenia konczyn gérnych w przypadku uzywania nieodpowiednich rekawic

Uszkodzenie obrabianego przedmiotu, jesli uzytkownik nie jest wystarczajgco wykwalifikowany lub
doswiadczony.

C00O0OO0

Jesli spawarka jest obstugiwana i konserwowana przez niewystarczajaco wykwalifikowany personel,
spawalnictwo moze wigzac sie z nieprawidtowg obstugg lub niewtasciwg konserwacjg w zwigzku z
zagrozeniami.

INFORMACJA!
Wszystkie osoby, ktére majg do czynienia ze spawarkg, muszg

O posiadac¢ niezbedne kwalifikacje,
O Postepuj zgodnie z niniejszg instrukcjg obstugi.

1.5 Kwalifikacje personelu
Grupa docelowa

Niniejsza instrukcja jest przeznaczona dla

O witascicieli,

O podmioty gospodarcze,

QO personelu odpowiedzialnego za prace konserwacyjne.

Dlatego ostrzezenia dotyczg zaréwno obstugi, jak i konserwacji spawarki.

Okresl jasno i jednoznacznie, kto jest odpowjedzialny za rézne czynnosci wykonywane na spawarce (obstuga,
konserwacja i naprawa).

Niejasne kompetencje to zagrozenie dla bezpieczenstwa!
W niniejszej instrukcji wymienione sg nastepujgce kwalifikacje oséb do réznych zadan:

Operator

Operator. zostat poinstruowany przez operatora o przydzielonych mu zadaniach i mozliwych zagrozeniach w
przypadku niewfasciwego zachowania. Operator moze wykonywa¢ zadania, ktére wykraczajg poza operacje
podczas normalnej pracy tylko wtedy, gdy jest to okreslone w niniejszej instrukcji i operator wyraznie mu je
powierzyk:

Osoba posiadajaca kwalifikacje elektryczne

Dzieki. profesjonalnemu wyksztatceniu, wiedzy i doswiadczeniu, a takze znajomosci odpowiednich norm i
przepisow, elekiryk jest w stanie wykonywac¢ prace przy instalacjach elektrycznych oraz samodzielnie
rozpoznawac i unika¢ewentualnych zagrozen.

Elektryk jest specjalnie przeszkolony w zakresie srodowiska pracy, w ktérym pracuje i zna odpowiednie normy i
przepisy.

Wykwalifikowany

Dzieki profesjonalnemu wyszkoleniu, wiedzy i doswiadczeniu, a takze znajomosci odpowiednich przepiséw,
wykwalifikowany personel jest w stanie wykona¢ powierzone mu prace oraz samodzielnie rozpoznac i unikng¢
ewentualnych zagrozenh.
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Przeszkolona osoba

Przeszkolona osoba zostata poinstruowana przez operatora o przydzielonych jej zadaniach i mozliwych
zagrozeniach w przypadku niewfa$ciwej obstugi.
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Osoby upowaznione

UWAGA! a
W przypadku niewtasciwej obstugi i konserwacji spawarki powstaja zagrozenia dla ludzi, A\
przedmiotéw i Srodowiska.

Tylko upowaznione osoby moga pracowaé ze spawarka!

Osobami upowaznionymi do obstugi i konserwacji sg poinstruowani i przeszkoleni specjalisci operatora.i
producenta.

Wtasciciel musi

QO przeszkoli¢ personel,

O w regularnych odstepach czasu (co najmniej raz w roku) instruuje personel w zakresie

- wszelkie przepisy bezpieczenstwa dotyczace urzadzeh spawalniczych,

- operacja

- uznane zasady techniki,

sprawdzi¢ poziom wiedzy personelu,

udokumentowac szkolenie/instrukcije,

udziat w szkoleniach/instruktazach,

Sprawdz, czy personel pracuje w sposob swiadomy bezpieczenstwa i przestrzegaj instrukcji obstugi.

00O

Podmiot gospodarczy musi

Q ukonczy¢ szkolenie w zakresie obstugi sprzetu spawalniczego,
O znac funkcje i tryb dziatania,
Q przed uruchomieniem urzgadzenia
- przeczytaé i zrozumiec instrukcje obstugi,
- Zapoznaj sie ze wszystkimi urzgdzeniami i przepisami bezpieczenstwa.

1.6 Ogodlne instrukcje bezpieczenstwa
Uruchamiaj urzadzenie tylko w nastepujgcych warunkach:

O Stan techniczny urzadzenia jest bez zarzutu.

O Urzadzenie jest uzywane zgodnie z jego przeznaczeniem.

O Przestrzegana jest instrukcja obstugi.

O Wszystkie urzgdzenia zabezpieczajgce sgobecne i aktywne.

Wyeliminuj awarie lub pozwol na ich natychmiastowe wyeliminowanie. W przypadku wystgpienia usterek nalezy
natychmiast zatrzymaé urzgdzenie i zabezpieczyc¢ je przed niezamierzonym lub nieautoryzowanym wigczeniem.

NALEZY PRZESTRZEGAC NASTEPUJACYCH ZASAD:

O Przestrzegaj przepiséw dotyczgcych zapobiegania wypadkom stowarzyszenia i i
branzowego odpowiedzialnego za Twojg firme lub innych organéw nadzorczych! A
O Przed uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ urzadzenie tngce pod kgtem widocznych z
zewnatrz uszkodzen i wad. Usterki i uszkodzenia muszg by¢ natychmiast naprawione.
O Chron przecinarke plazmowg przed wilgocia.
O Nigdy nie uzywaj przecinarki plazmowej w Srodowisku
- zawierajace nieznane substancje.
-z ryzykiem wybuchu lub pozaru.
- ze stabag wentylacja.
- ktére sg mokre lub wilgotne.
Nigdy nie pracuj pod wptywem choréb uposledzajacych koncentracje, przemeczenia, narkotykow,
alkoholu lub lekéw.
Utrzymuj otwory wlotowe i wylotowe powietrza w czystosci.
Do czyszczenia urzgdzenia nie uzywaj agresywnych srodkow czyszczgcych.
Naprawy mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowane osoby.
Uzywaj wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych i akcesoriow.

@)

000
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Napiecie elektryczne

000000

00O

Nie dotykaj zadnych czesci, ktdre sg pod napieciem.

Odizoluj sie od obrabianego przedmiotu i od ziemi; Nosi¢ rekawice i odziez izolacyjna.

Nosié rekawice i odziez izolacyjna.

Nie pracuj z uszkodzonymi lub Zle podtgczonymi lub luznymi ze szczypiec.

Utrzymuj odziez roboczg i ciato w suchosci.

Nie opieraj korpusu o obrabiany przedmiot, ktéry ma by¢ ciety.

Chron system zasilania za pomocg wylgcznika termomagnetycznego o odpowiedniej wartosci znamionowe;j,
jesli to mozliwe, w poblizu generatora.

Nie uzywaj maszyny, jesli ktérykolwiek z jej elementéw lub oston zostat usuniety.

Upewnij sig, ze system zasilania jest prawidtowo uziemiony.

Upewnij sie, ze przecinarka plazmowa jest zawsze bezpiecznie ustawiona, aby nie mogta spas¢. Uzywaj
urzgdzenia zabezpieczajgcego przed upadkiem podczas pracy na duzych wysokosciach.

Przecinarke plazmowg nalezy zawsze wtgczac tylko wtedy, gdy wszystkie sg prawidtowo podtgczone.
Upewnij sig, ze wszystkie akcesoria sg prawidtowo podtgczone i zawsze upewnij sie, ze uziemienie jest
prawidiowe.

Ryzyko wybuchu

000
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Upewnij sie, ze w poblizu miejsca pracy nie ma materiatéw tatwopalnych. é
Zwré¢ uwage na fatwopalne mieszaniny gazéw w obszarze roboczym (wentylacja i wywiew). i =%
Nigdy nie przecinaj zbiornikéw zawierajgcych materiaty tatwopalne lub tatwopalne. ]
Podczas ciecia aluminium nalezy pamietac, ze atomy wodoru.sg przechowywane w aluminium

podczas korzystania ze stotéw do ciecia wodg i podwodnego ciecia plazmowego. Uwieziony wodoér

moze powodowacé eksplozje.

Wymien przewody sprezonego powietrza, ktére sg uszkodzone lub noszg slady uszkodzenia.

Utrzymuj reduktory cisnienia w dobrym stanie technicznym.

Nie cig¢ w srodowiskach, w ktérych wystepuje pyt, gaz lub wybuchowe opary.

Ryzyko pozaru

o
o
o
©)

Upewnij sig, ze w poblizu obszaru roboczego nie ma fatwopalnych, tatwopalnych materiatéw.
Przygotuj odpowiednie srodki gasnicze.

Unikaj rozprzestrzeniania sig otwartego ognia z powodu iskier, zuzla i Zzarzgcego sie materiatu.
Upewnij sig, ze urzadzenia przeciwpozarowe znajdujg sie w poblizu miejsca pracy.

Oparzenia

©)

© 000

(ON®)

Chron swoje ciata przed oparzeniami i promieniowaniem ultrafioletowym, noszgc

ognioodporng odziez ochronng (rekawice, nakrycia gtowy, buty i maski itp.).

Ruchome czesci lub czesci termiczne mogg uszkodzi¢ ich ciata lub wyrzadzi¢ krzywde innym oso
Trzymaij palnik plazmowy z dala od wtasnego ciata i ciata innych ludzi.

Upewnij sie, ze w poblizu miejsca pracy znajdujg sie materiaty pierwszej pomocy.

Wymien okienko podglgdu maski, jesli jest uszkodzone lub nie nadaje sie do wykonywania

prac spawalniczych.

Poczekaj, az obrabiane czesci ostygng, zanim zaczniesz sie nimi zajmowac.

tuk wyrzuca odpryski i iskry. Zawsze nos$ bezolejowg odziez ochronng, takg jak skérzane
rekawice; spodnie odporne na uderzenia i wysokie obcasy. Przykryj wlosy czepkiem.
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Osoby noszgce rozruszniki serca .

O Pola magnetyczne z obwoddw wysokiego napiecia mogg wptywac na dziatanie rozrusznikow ser/

O Osoby noszace niezbedne urzadzenia elektroniczne tego typu muszg skonsultowac sie z
lekarzem przed znalezieniem sie w miejscach, w ktérych takie urzgdzenia do ciecia
plazmowego sg obecne.

Promieniowanie

QO Promieniowanie plazmowe moze uszkodzi¢ wzrok i spowodowac oparzenia. Promieniowanie
plazmowe wytwarza silne Swiatto ultrafioletowe i podczerwone.

O tLuk tngcy generuje promieniowanie, ktére moze zrani¢ oczy i spowodowac oparzenia
skory; Stosowac odpowiednie urzadzenia ochronne.

Niebezpieczenstwo zwigzane z oparami i gazami!

O Ciecie plazmowe wytwarza gazy, ktére sg niebezpieczne dla
zdrowia: Unikaj wdychania szkodliwych substancji.
Zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wyciag lub, w razie potrzeby, doptyw powietrza do oddychania.
Rodzaj wytwarzanych oparéw i gazow zalezy od materiatu bazowego, powtoki itp.

Najlepiej uzywac stotéw do ciecia z odciagiem.

Srodki czyszczace zawierajgce chlorek moga tworzy¢ gazy fosgenowe (gaztrujgcy) podczas ciecia
plazmowego. Przed cieciem upewnij sie, ze na powierzchni obrabianego przedmiotu nie ma zadnych
pozostatosci.

Przeczytaj i zrozum instrukcje obstugi producentéw materiatéw wypetniajgcych oraz uwaznie przeczytaj
karty charakterystyki.

Zaklocenia elektromagnetyczne
O Generator plazmy jest zgodny z normami emisji zakidcen elektromagnetycznych i nadaje sie Am

000

@)

do uzytku w srodowiskach przemystowych.
O Nalezy wzig¢ pod uwage, ze mogag wystgpi¢ nastepujgce zaktocenia i w takich
przypadkach nalezy podjg¢ odpowiednie srodki.
- Systemy transmisji danych
- Komunikaciji
- Kontrola
- Urzadzenia zabezpieczajgce
- Aparatura kalibracyjna i pomiarowa

1.7 Pomiar kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

O W szczegolnej sytuacji moze to mie¢ wptyw na okreslony obszar, gdy zostata spetniona norma (((')))
dopuszczalnej wartosci promieniowania (np. urzgdzenie, na ktére tatwo wpltywa ‘

elektromagnetyzm, jest uzywane w miejscu instalacji lub w poblizu miejsca instalacji znajduje

sie radiodub telewizor). W takim stanie operator powinien podjg¢ odpowiednie srodki w celu
usuniecia zaktocen.
O Zgodnie z normami krajowymi i miedzynarodowymi nalezy sprawdzic¢ stan
elektromagnetyzmu.urzgdzen otoczenia i zdolnos¢ przeciwzaktéceniowa:
- Urzadzenie zabezpieczajgce
- Linia energetyczna;y linia przesytowa sygnatu i linia przesytowa daty
- Sprzet do przetwarzania danych i sprzet telekomunikacyjny
- Urzadzenie do kontroli i kalibrac;ji

11
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Skuteczne srodki pozwalajg unikngé problemu kompatybilnosci elektromagnetyczne;j:
Q Zrédto zasilania:
- Mimo ze podigczenie zrodia zasilania jest zgodne z zasadami, nadal musimy podjg¢ dodatkowe Srodki w
celu usuniecia zaktécen elektromagnetycznych (np. Uzyj odpowiedniego filtra zasilania).
O Diugosc¢ spawalniczego:
- Dtugosé powinna by¢ jak najkrotsza.
- Utdz urzgdzenia obok siebie i utéz je w odpowiedniej odlegtosci od innych.
QO Uziemienie obrabianego przedmiotu.
O Ekranowanie, w razie potrzeby:
- Ostona sprzetu otoczenia
- Oston cate urzadzenie spawalnicze

1.8 Etykiety bezpieczenstwa na przecinarce plazmowej

NUTA:

Uszkodzone lub brakujgce symbole bezpieczenstwa na przecinarce plazmowej mogg prowadzi¢ do
nieprawidtowej obstugi, skutkujgcej obrazeniami ciata i uszkodzeniem mienia. Nie wolno usuwac
symboli bezpieczehstwa umieszczonych na maszynie. Uszkodzone symbole bezpieczenstwa nalezy
natychmiast wymienic.

Zwrd¢ uwage na nastepujgce elementy:

O W kazdych okolicznosciach nalezy przestrzegac instrukcji na etykiecie bezpieczenstwa na urzadzeniu. Jesli
etykiety bezpieczenstwa wyblakng lub ulegng uszkodzeniu w trakcie uzytkowania urzadzenia, nalezy
natychmiast przymocowac nowe etykiety.

O 0Od momentu, gdy znaki nie sg natychmiast rozpoznawalne i zrozumiate na pierwszy rzut oka, urzgdzenie
musi zostaé wytaczone z eksploatacji do czasu zamocowania nowych znakow.

Rys.1-1: Etykiety bezpieczenstwa na:maszynie do cigcia plazmowego

Bezpieczenstwo
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Symbol 1: Porazenie pradem

Porazenie pradem moze by¢ Smiertelne. Dotykanie czesci pod napieciem moze spowodowaé
powazne wstrzgsy lub oparzenia. Upewnij sie, ze wszystkie czesci sg prawidtowo podtgczone i ze
uziemienie jest prawidtowe. Upewnij sie, ze miedzy cialem a obrabianym przedmiotem zawsze
znajduje sie izolacja i unikaj kontaktu czesci pod napieciem gotymi rekami. Podczas spawania nalezy
nosi¢ suchg, izolujgcg odziez ochronng i nigdy nie obstugiwaé maszyny z otwartg obudowsa.

Symbol 2: Odpryski spawalnicze

Odpryski spawalnicze mogg spowodowa¢ pozar i wybuch. Nie spawaé w poblizu materiatéw
tatwopalnych lub na pojemnikach zawierajgcych materiaty tatwopalne.

Symbol 3: Luk swiatla

Luki stanowig szczegodlne zagrozenie dla oczu i skéry. Podczas spawania nalezy zawsze nosié
przytbice spawalniczg z odpowiednim filtrem spawalniczym i odpowiednig odziezg ochronng, takg
jak rekawice spawalnicze.

Symbol 4: Dymy i gazy

Podczas spawania powstajg opary i gazy, ktére sg niebezpieczne dla zdrowia. Podczas spawania

staraj sie trzymac gtowe jak najdalej od oparéw. Zapewnij odpowiednig wentylacje, wywiew lub
doptyw powietrza do oddychania, aby nie dopusci¢ do kontaktu z powietrzem, kiorym oddychasz.

1.9 Karty charakterystyki

=R e

Karty charakterystyki dla towaréw niebezpiecznych mozna uzyskac u wyspecjalizowanego sprzedawcy lub dzwonigc

pod numer telefonu
+49 (0)951/96555-0.

Wyspecjalizowani sprzedawcy mogg znalez¢ karty charakterystyki w obszarze pobierania portalu partnerskiego.

13
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21 Tabela
Parametr BARRACUDA 45i | BARRACUDA 65i | BARRACUDA 105i BARRACUDA 125i
Dtugos¢ x szerokos¢ x 490x150x290 mm 740x260x484 mm 740x260x484 mm 740x260x484 mm
wysokosé
Waga (z latarka) 8,1 kg 26,5 kg 32,1 kg 32,4 kg
Napiecie zasilania 110/230V 400V 400V 400V
CF:azat(fta;;y) /T yp pquc?u/ 1/ prad 3/ Prad 3/ Prad 3 /Prad
zgstotiwosc zastlania przemienny / przemienny / przemienny / przemienny /
50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz

Prad wejsciowy 31,8A(110V)/

20 A (230 V) 16,7 A 27;3°A 34,1 A
Wymagana moc generatora >4,8 kVA >12,5 kVA >18,9 kVA >25 kVA
Wtyczka sieciowa 16 A 16 A 32A 32A
Dtugosé potaczeniowego 4 min 4 min 4 min 4 min

Stopien ochrony

Stopien ochrony

Stopien ochrony

Stopien ochrony

Stopien ochrony

IP21S IP21S IP21S IP21S

Klasa izolacji H H H H
Norma EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 / CE
Klasa kompatybilnosci A | A A A
elektromagnetycznej (EMC) | £ Y
Napiecie w obwodzie 328V (110 V) /
otwartym 327 V (230 V) i 387V 38rv
Temperatura pracy -10~40 °C -10~40°C -10~40°C -10~40°C
Regulacja zasiegu plazmy 20-30 A (110.V) / ’

20-40 A (230 V) 20-65 A 20-100 A 20-120 A
Plazma w cyklu pracy 30% (110V) / o o o

‘ 35% (230 V) 90% 60% 60%
Napiecieprzy 100% cyklu 88V (110V)/
pracy 40°C Plazma 92V (230 V) 104V 106V eV
Prad przy plazmie 100% DC 20A (110V)/
40°C 30 A (230 V) 61A 65 A 9B A
Pobdr mocy plazmy 4,8 kVA 7,8 kKVA 11 kVA 17,5 kVA
Typ palnika (przytacze) ErgoCut S65 PlusCut PlusCut PlusCut
(potaczenie 85(Trafimector) 105(Trafimector) 105(Trafimector)
centralne Euro
)

Zuzycie powietrza 100 I/min 250 I/min 250 I/min 250 I/min
Cisnienie robocze 4,0 bara 5,0 bara 5,0 bara 5,0 bara
Wspétczynnik mocy 0,99 cos phi 0,65 cos phi 0,78 cos phi 0,7 cos phi
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Mozliwosci ciecia cieciem plazmowego BARRACUDA

105

Maszyna/ Stal niestopowa (Fe) Aluminium (Al) Stal nierdzewna (CrNi)
Palnik
Ciecie Wysokiej Ciecie Wysokiej Ciecie Wysokiej
przecinajgce jakosci ciecie przecinajgce jakosci ciecie przecinajgce jakosci ciecie
BARRACUDA® 45i Grubo$é 15 Grubo$é 10 Grubo$é 18 Grubo$é 16 Grubo$é 15 Grubo$é 15
ErgoCut S65 mm mm mm mm mm mm
BARRACUDAR® 65i
30 mm 25 mm 22 mm 20 mm 30 mm 25 mm
PlusCut 85
BARRACUDA®
105i Wymiar 45 35 mm 36 mm 30 mm Grubos¢ 40 35 mm
Powtoka PlusCut mm mm
105
BARRACUDA®
125i Grubos¢ 40 Grubos¢ 40 Wymiar 45 Grubos¢ 40
50 mm 35 mm
Powtoka PlusCut mm mm mm mm
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3 Transport, pakowanie, magazynowanie

3.1 Transport

Po dostawie nalezy sprawdzi¢, czy urzadzenie do ciecia plazmowego nie ma widocznych uszkodzen transportowych.
W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek uszkodzen urzgdzenia do ciecia plazmowego nalezy niezwiocznie zgtosic to
firmie transportowej lub dealerowi.

3.1.1 Instrukcje transportowe
Niewfa$ciwy transport, instalacja i uruchomienie mogg spowodowac wypadki i mogg skutkowac uszkodzeniem lub
nieprawidtowym dziataniem przecinarki plazmowej, za co nie udzielamy zadnej odpowiedzialnosci ani gwarancji.

Przewiez zakres dostawy na miejsce montazu zabezpieczony przed przesunieciem lub przewréceniem za pomocg
odpowiednio zwymiarowanego wozka widtowego lub dzwigu.

OSTRZEZENIE!

Powazne lub smiertelne obrazenia spowodowane upadkiem czesci maszyny z woézka
widlowego lub pojazdu transportowego. Przestrzega¢ instrukcji i informacji na pudetku
transportowym.

Zwro¢ uwage na catkowita wage przecinarki plazmowej. Waga maszyny okreslona jest w
"Danych technicznych”. Po rozpakowaniu przecinarki plazmowej mozna réowniez odczytac
wage urzadzenia na tabliczce znamionowej.

Uzywaj wylacznie sSrodkow transportu i urzagdzen do podnoszenia tadunkéw, ktére moga
przejac¢ catkowity ciezar przecinarki plazmowej.

>

OSTRZEZENIE!
Powazne lub Smiertelne obrazenia spowodowane uszkodzonymi lub niedostatecznie noSnymi
wciggnikami i zawiesiami fadunkowymi, ktore rozrywaja sie pod obcigzeniem.

Sprawdz urzadzenie podnoszace i zawiesia fadunkowe pod katem wystarczajacej nosnosci i
idealnego stanu.

Ostroznie przymocuj tadunki. Nigdy nie wchodz pod zawieszone fadunki!

>

3.1.2 Ogolne zagrozenia podczas transportu wewnetrznego
OSTRZEZENIE!

Zabezpiecz przecinarke plazmowa przed przewréceniem, stoczeniem sie¢ i upadkiem. Pracownicy
muszg znajdowac sie poza strefg niebezpieczna, zasiegiem tadunku.

Ostrzegaj pracownikéw i wskazuj im zagrozenie.

Przecinarki plazmowe mogg by¢ transportowane wytgcznie przez upowaznione i wykwalifikowane osoby.
Niebezpieczne  miejsca, nieréwnosci i usterki nalezy sprawdzi¢ przed transportem. Usuwanie niebezpiecznych
punktéw, niedoskonatosci i nieréwnosci w czasie transportu przez innych pracownikéw prowadzi do znacznych
zagrozen.

Podczas transportu zachowuj sie odpowiedzialnie i zawsze licz sie z konsekwencjami. Powstrzymaj sie od smiatych i
ryzykownych dziatan.

3.2 Opakowanie

Wszystkie zuzyte materiaty opakowaniowe i pomoce opakowaniowe nadajg sie do recyklingu i nalezy je oddac do
punktu recyklingu materiatdéw w celu utylizacji.

Opakowanie dostawy wykonane jest z tektury, dlatego prosimy o ostrozng utylizacje, polegajgcg na pokrojeniu i
przekazaniu do zbiérki surowcéw wtornych.

Folia wykonana jest z polietylenu (PE), a wyscietane czesci z polistyrenu (PS). Dostarcz te substancje do punktu
zbidérki materiatdw nadajgcych sie do recyklingu lub do firmy zajmujacej sie utylizacjg odpadéw, ktéra opiekuje sie
Twoim regionem.

15
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3.3 Skiadowanie
Przecinarke plazmowg nalezy przechowywaé w zamknietym, suchym i dobrze wentylowanym miejscu. Nie wolno go
wystawiaé na dziatanie wilgoci ani intensywnego $wiatta stonecznego.
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Instalacja i podigczenie

Warunki zabudowy

O Wysokos¢ nad poziomem morza: < 1000 m
QO Zakres temperatur pracy: -10 ~ +40 °C
O Wilgotnos$¢ wzgledna ponizej r 90%

Urzadzenie zostato zaprojektowane do uzytku w zadaszonych pomieszczeniach i musi by¢ instalowane w suchym
srodowisku. Powietrze otoczenia, w ktorym uzywana jest przecinarka plazmowa, powinno mie¢ temperature
ponizej +40°C i niskg wilgotnos¢. Powietrze w otoczeniu musi by¢ wolne od pytéw, kwasow, soli lub stezen zelaza
lub proszkéw metali.

Upewnij sie, ze przed urzgdzeniem jest wystarczajgco duzo wolnego miejsca, aby elementy sterujgce byty tatwo
dostepne i widoczne. Ustaw urzadzenie tak, aby wlot i wylot powietrza nie byty zastoniete (minimalna odlegto$é
od sciany 40 cm). Nie zakrywaj urzgdzenia. Upewnij sie, ze zadne metalowe czesci, kurz ani inne ciata obce nie
mogg dostaé sie do urzgdzenia.

Obudowa zapewnia ochrone elementéw elekirycznych przed wplywami zewnetrznymi, a takze przed
bezposrednim dotykiem. Posiada r6zne stopnie ochrony przed wnikaniem ciat statych'i wody w zalezno$ci od
sytuacji, w ktérych mogg by¢ uzywane. Stopien ochrony jest oznaczony literami<P, po ktérych nastepujg dwie
cyfry: pierwsza cyfra oznacza stopien ochrony przed ciatami statymi, a druga stopien ochrony przed woda.

Warunki srodowiskowe muszg by¢ odpowiednie dla stopnia ochrony 1P21!

. . Pole .
1. Cyfra Opis 2. Cyfra Opis dodatkow Opis
e
Chroni¢ przed ciatami :
. o Zabezpieczony -
statymi o grubosci . gdy ruchome czesci
2 . . 1 przed pionowo S -
powyzej 12 mm : s$g w miejscu
. . spadajgca
np. dionie, duze kabiaca wod
narzedzia Piaca a

NUTA:

Ustawi¢ urzadzenie spawalnicze tak; aby ‘wlot i wylot powietrza nie byty zastoniete. Okreslony cykl ; 
pracy blokéw napedowych mozna osiggnac¢ tylko przy odpowiedniej wentylacji (patrz "Dane
techniczne"). Upewnij sie, ze do urzadzenia nie dostaty sie zadne wiéry szlifierskie, kurz ani inne
metalowe czesci.

4.2 Schemat podtaczenia systemu ciecia plazmowego

(—
: | Linia przytgczeniowa |
1(C) o8 Cisnienie filtra
requlator
Sprezone
powietrze ||
Skompresow
T rFizew O D@
L 8 Inverter
+

Przewdéd przytgczeniowy j b Cp
Pocho === . ‘

Werkstuck ; ‘
\— Przewéd uziemiajacy (-)

Rys.4-1: Schemat potgczen
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4.3 Przylacze elektryczne

NIEBEZPIECZENSTWO! Napiecie elektryczne!

Podtaczenie do sieci i konserwacje nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z przepisami VDE! Wadliwe
lub uszkodzone czesci palnika lub weza nalezy natychmiast wymieni¢!

Sprawdz, czy napiecie wskazane na tabliczce znamionowej odpowiada nominalnemu voltage twoja sie¢

napigciowa.

O Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie z gniazdkami i przedtuzaczami z wtyczkami uziemiajgcymi,
ktére zostaty zainstalowane przez autoryzowanego specjaliste.

Q Zabezpieczenie bezpiecznikowe przewodow zasilajgcych do gniazdek sieciowych musi by¢ zgodne z
przepisami. Zgodnie z tymi przepisami mozna stosowac wytgcznie bezpieczniki lub wytgczniki
automatyczne odpowiadajgce przekrojowi.

O Nadmierna ochrona moze spowodowac pozar linii lub uszkodzenie budynku.

QO Przed podtgczeniem wtyczki sieciowej przetgcznik wyboru napiecia sieciowego musi by¢ ustawiony na zero.

Korzystanie z przediuzaczy

Jesli to mozliwe, unikaj korzystania z rozszerzen! W przypadku niektérych zastosowan nalezy uzy¢ przedtuzacza,
aby dotrze¢ do miejsca pracy. Aby zapewni¢ petng wydajno$¢, nalezy przestrzegacC ponizszej tabeli, w ktorej
przekroje przewoddéw sg podane w funkcji dtugosci.

Dlugosé¢ przediuzacza Minimalny przekroj
10 metréw 2,5 mm2
20 metrow . 4,0—mm2—
30 metréw . _6,0 mm?2 A

NUTA:
Jesli dtugos¢ odbiega od tego, przekrodj nalezy dostosowac proporcjonalnie.

4.4 Przylacze sprezonego powietrza

Podtacz zroédio sprezonego powietrza do regulatora cisnienia filtra znajdujgcego sie z tytu urzgdzenia. Upewnij
sie, ze w sprezonym powietrzu nie ma wody, kondensatu ani oleju. W takim przypadku konieczna jest dodatkowa
filtracja, taka jak filtr osuszajgcy. Zalecane ci$nienie robocze wynosi 5,0 bar przy zapotrzebowaniu na powietrze
250 I/min. Dla przecinarki plazmowej BARRACUDA 45i 4,0 bar o zapotrzebowaniu na powietrze 100 I/min oraz dla
przecinarki plazmowej BARRACUDA 65i, 105i i 125i 5,0 bar przy zapotrzebowaniu powietrza 250 I/min.

Aby przeptukac system, nacisnij przycisk testu sprezonego powietrza (rys. 5-3).

4.5 Podtaczenie palnika plazmowego
BARRACUDA 45i

Witéz wtyczke palnika do odpowiedniego ztgcza wtykowego. Upewnij sie, ze sprezyna wtyczki pasuje do rowka
ztgcza wtykowego. Za pomocg dostarczonego trzpienia wcisnij zatrzask bezpieczehstwa (strzatka, rys. 4-2) po
prawej stronie sprzegta. Teraz przekre¢ nakretke taczacg wtyczki zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, az
zostanie dokrecona.

Aby zwolni¢ palnik, nacisnij zatrzask bezpieczenstwa po prawej stronie ztgcza za pomocg dostarczonego trzpienia
i przekre¢ nakretke tgczgcg wtyczki w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, az bedzie mozna
wyciagng¢ wtyczke.
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Rys.4-2: Potgczenie palnika

BARRACUDA 65i, BARRACUDA 105i, BARRACUDA 125i,

Przecinarka plazmowa wyposazona jest w "Trafimector" (rys. 4-2) do podtgczenia palnika plazmowego. Aby
podtgczy¢ odpowiedni palnik plazmowy, wtéz wtyczke palnika do odpowiedniego ztgcza wtykowego. Upewnij sie,
ze strzatka wtyczki jest wyréwnana z rowkiem ztgcza wtykowego. Przekre¢ wtyczke o pét obrotu w prawo, aby ja
zabezpieczy¢.

Aby zwolni¢ palnik, pociggnij zatrzask zabezpieczajgcy na poczgtku wtyczki do tytu i obréé palnik o pét obrotu w
lewo.

Rys.4-3: Odtgcz ztgcze palnika

4.6 Podtaczenie obrabianego przedmiotu

UWAGA:
Nie podiaczaj uziemienia do czesci materiatu, ktéra.ma zostac¢ usunieta!!

Podczas spawania urzgdzenie do ciecia plazmoewego musi by¢ potgczone z obrabianym przedmiotem za pomocg
zacisku uziemiajgcego, aby uzyskac¢ obwdd zamkniety wymagany do spawania. Zacisk elementu obrabianego
uziemiajgcego powinien by¢ podtgczony w bezposrednim sgsiedztwie punktu ciecia, aby osiggng¢ najwyzszy
mozliwy stopien wydajnosci. Upewnij sie, ze przejscie w punkcie styku jest bez metalu.

NIEBEZPIECZENSTWO! Napiecie elektryczne
Upewnij sie, ze prad nie moze przeptywaé przez tancuchy wciagnikéw, liny dzwigu lub inne A

czesci przewodzace prad elektryczny. Upewnij sie, ze uziemiajacy jest podiaczony do
przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca spawania. Polgczenia uziemiajace wykonane w
odlegtych punktach zmniejszajg wydajnos¢ i zwiekszaja ryzyko porazenia pradem i pradéw
"btagdzacych".
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Opis
5 Opis
5.1 Elementy obstugowe i sterujace.
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Rys.5-1:  Opis urzadzenia BARRACUDA 125i
Oznaczenie Oznaczenie
1 | "-" - Przytgcze kablowe do podtgczenia do 2 | Przytgcze dzielnika napiecia 14 pinéw (tylko 123
obrabianego przedmiotu CNC)
3 | Podtaczenie palnika do ciecia 4 | Wigcznik/wytgcznik
5 | Regulator sprezonego powietrza 6 | Podigczenie sieciowego
7 | /Przytacze sprezonego powietrza 8 | Zawor spustowy filtra
9 | Wentylacja
[REHM Oznaczenie
1 | Przycisk trybu ciecia MODE
2 | Regulator pradu tngcego
3 | Przycisk testu sprezonego powietrza
4 Wyswietlacz ekranowy pokazujacy prad ciecia, tryb
ciecia i kody btedow

Rys.5-2: Panel sterowania BARRACUDA 65i, 105i, 125i
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Rys.5-3:  Opis urzgdzenia BARRACUDA 45i

Oznaczenie

Oznaczenie

1 | Podigczenie palnika do ciecia

- Przytgcze kablowe do podtagczenia do
obrabianego przedmiotu

3 | Regulator sprezonego powietrza

Przytgcze sprezonego powietrza

5 | Zawor spustowy filtra

Wigcznik/wytacznik

7 | Podtaczenie sieciowego

Rys.5-4: Kontrola panel BARRACUDA 45i

[REHN

Oznaczenie

Przycisk trybu ciecia MODE

Regulator pragdu thgcego

Przycisk testu sprezonego powietrza

Wyswietlacz ekranowy pokazujgcy prad ciecia, tryb
ciecia i kody btedow
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Przycisk trybu ciecia

=>» Naci$nij przycisk trybu ciecia MODE, aby wybrag tryb ciecia.
Tryb pracy 2T:

W tym trybie pracy przycisk palnika jest wcisniety, aby rozpoczg¢ operacje ciecia i przytrzymywany
do konca ciecia. Zwolnienie przycisku palnika kohczy proces ciecia, a takze przerwanie tuku.
Ten tryb pracy jest zalecany do krotkich, naprzemiennych operaciji ciecia.

Tryb pracy 4T:

Przycisk palnika mozna zwolni¢ po zajarzeniu tuku tngcego, tuk tngcy pozostaje. Ponowne
nacisniecie i zwolnienie przycisku palnika konczy proces ciecia, a takze przerwanie tuku.

W tym trybie pracy mozliwa jest niemeczaca praca palnika przez diuzszy czas.

Ciecie siatki:

Ciecia przerywane, takie jak ciecie blach perforowanych, krat itp., mozna wykonywaé tylko w.trybie
pracy. Sekwencja funkcji odpowiada sekwenciji trybu pracy 2 T az do rozpoczecia otworu.

Dotarcie do poczagtku perforacji:

- Przerwanie prgdu skrawania
- Luk pilotujgcy pozostaje

Dotarcie do konca perforacji:

- Luk tnacy jest zajarzany, gdy materiat ponownie sie zetknie

Ziobienie (tylko BARRACUDA 105i i 125i):

W zaleznosci od pozgdanej gtebokosci penetracji nalezy trzymac palnik pod odpowiednim kgtem
i przesuwac go do przodu, w kierunku stopionego materiatu. Poprzez cisnienie plazmy ciekty metal
jest wydmuchiwany ze ztgcza.

Opis wyswietlania na ekranie

Oznaczenie

1 Wyswietlacz trybu ciecia

2 | Wyswietlanie ci$nienia powietrza podczas

pracy
Wyswietlanie stanu pracy.

3 ; .
Zmiana koloru ikony.

4 Wyswietlacz aktualnego pradu ciecia i

maksymalnego pradu ciecia

Rys.5-5: WysSwietlanie ekranu

Wyswietlanie kodu btedu na wyswietlaczu

W przypadku usterek na ekranie wyswietlane sg kody btedow. Na przyktad, jesli nie ma
wystarczajgcej wentylacji przecinarki plazmowej lub niewystarczajgcego przeptywu sprezonego
powietrza, symbol alarmu "E12 Niskie ci$nienie! Sprawdz cisnienie powietrza i nacisnij przycisk

&3 testu powietrza" pojawi sie na ekranie.
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5.2 Zakres dostawy

BARRACUDA® 45i

BARRACUDA® 65i

BARRACUDA® 105i

BARRACUDA® 125i

1x uziemiajgcy 4 m

1x uziemiajgcy 4 m

1x uziemiajgcy 4 m

1x Palnik plazmowy
ErgoCut S65, 6 m,

z przytgczem centralnym
Euro

1x Palnik plazmowy
PlusCut 85, 6 m
z przytgczem Trafimector

1x Palnik plazmowy
PlusCut 105, 6 m
z przytaczem Trafimector

1x uziemiajgcy 4 m

1x Palnik plazmowy.
PlusCut 105, 6 m
z przytgczem Trafimector

5.3 Akcesoria opcjonalne

Przedmiot | BARRACUDA® 45i 65i 105i 125i
nr.
Zestaw do plazmowego ciecia okregu X |
7766790 | ErgoCut S65
Zestaw do plazmowego ciecia krgzkow X
7766780 | PlusCut 85-105
7660860 Palnik plazmowy ErgoCut S65, 6 m X_ A
7660870 Palnik plazmowy PlusCut 85, 6 m
7660871 Palnik plazmowy PlusCut 85, 12 m -
7660880 | Palnik plazmowy PlusCut 105, 6 m T X
7660881 Palnik plazmowy PlusCut 105, 12 m , X
Zestaw czesci zuzywalnych plazma ErgoCut | X
7766787 S65
Zestaw czesci zuzywalnychplazma PlusCut \ X
7766754 | 85 >
Zestaw czesci zuzywalnych plazma PlusCut X
7766755 105
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-
->
-

UWAGA:

Ciagte spadanie ponizej wymaganego napiecia wejsciowego moze spowodowaé uszkodzenie

-
->
-
->
-

6.1

O

000

Operacja

Sprawdz prawidtowe napiecie wejsciowe. Przylgcze zasilania 400 V AC 3-fazowe lub 230 V 1-fazowe.
Zapewnij stabilne zasilanie sieciowe
Witéz modut stabilizacji sieci (jesli to konieczne).

Podtgcz przecinarke plazmowg do zasilania.

Podtagcz przewdd sprezonego powietrza do regulatora cisnienia filtra z tytu przecinarki plazmowej i podtacz
uziemiajgcy do obrabianego przedmiotu.

Wiacz przecinarke plazmowg za pomocg przetgcznika ON/OFF z przodu urzgdzenia.

Nacisnij przycisk testu sprezonego powietrza i wyreguluj cisnienie powietrza za pomocg regulatora
sprezonego powietrza w zakresie od 3,5 do ok. 6 baréw.

Wyreguluj prad ciecia za pomoca regulatora pradu ciecia. Przecinarka plazmowa jest teraz gotowa do pracy.

Instrukcja ciecia plazmowego

Jesli podczas procesu ciecia pojawi sie wyswietlacz alarmu, przycisk palnika musi zosta¢ natychmiast
zwolniony, az alarm sie zakonczy. Po usunieciu przyczyny alarmu.prace mozna kontynuowac.

Podczas funkgji testu sprezonego powietrza przycisk palnika jest wytaczony.

Potgczenh palnika nie wolno usuwac podczas procesu ciecia:

Po dtuzszym uzytkowaniu elektrody i dyszy powierzchnie utleniajg sie, a elektroda i dysza muszg zostac
wymienione. Lampka alarmowa sygnalizuje zuzycie elektrody i dyszy.

W fazie koncowego przeptywu sprezonego powietrza mozliwe jest dtugie nacisniecie przycisku palnika w
celu utrzymania tuku. Gdy tylko przycisk palnika zostanie szybko nacis$niety i zwolniony, doptyw
sprezonego powietrza zostanie zatrzymany. Nastgpnie mozliwe jest dtugie naci$niecie przycisku, aby
ponownie uruchomic urzadzenie.
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6.2 Praca z urzadzeniem do ciecia plazmowego
UWAGA:

A
/N
Podczas pracy nalezy zawsze nosié¢ odziez ochronng i upewnié sig, ze inne osoby znajdujace /
sie w poblizu nie sg narazone na promieniowanie UV tuku. v Y

Nigdy nie dotykaj przedniej czesci latarki (dyszy, elektrody, ostony zewnetrznej).

=> Ciecie wykonuje sig poprzez ustawienie dyszy w odlegtosci od 2 mm do 3 mm od cietego przedmiotu.
Palnik nalezy trzymac¢ przechylony, aby stopiony metal nie mogt dostac sie do dyszy po zapaleniu tuku
tngcego. Po nacisnieciu przycisku tuk zaptonowy przeskakuje na obrabiany przedmiot. Powoli skieruj
palnik, az obrabiany przedmiot zostanie perforowany, a nastepnie wykonaj ciecie.

=» Aby rozpocza¢ ciecie dla materiatu o grubosci wigkszej niz 2 mm lub 3 mm, nalezy perforowac¢ materiat innym
narzedziem,
np. przez wiercenie lub rozpoczecie od krawedzi obrabianego przedmiotu. W przypadku materiatow o
mniejszej grubosci mozliwe jest rozpoczecie pracy z peinym materiatem przy uzyciu techniki palnika
pochytego.

=> Utrzymuj $rednig, statg predkosé¢ podczas ciecia. Stosowac kat natarcia 5° - 15°w-kierunku cigcia.
Rysunek 6-4 punkt 3 przedstawia wyniki nieprawidtowej predkosci skrawania.

~ zbyt wolny W Prawy

Rys.6-1: Praca z urzgdzeniemdo ciecia plazmowego
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6.3 Preparaty do ciecia

Wiaczy¢

Przecinarka plazmowa wyposazona jest we wtyczke sieciowg Euro CEE dla pradu tréjfazowego 3x400 V.
=> Wtz wtyczke do gniazdka

=» Nacisnij wytacznik gtéwny, aby uruchomi¢ przecinarke plazmowa.
Zielona kontrolka POWER ON pokazuje, ze urzadzenie jest gotowe do pracy.

Regulacja sprezonego powietrza - préba gazowa

Cisnienie lub natezenie przeptywu powietrza chtodzgcego i tngcego musi by¢ dostosowane do uzywanego
palnika. Nieprawidtowo ustawione cisnienie gazu prowadzi do obnizenia jakosci ciecia, wiekszego zuzycia, a w
ekstremalnych warunkach moze doprowadzi¢ do zniszczenia palnika. Wymagane cisnienie powietrza nalezy
ustawi¢ za pomocg pokretta regulacyjnego znajdujgcego sie na panelu sterowania.

W tym celu nalezy przekreci¢ przetacznik wyboru funkgji do pozycji "GASTEST" i pociggng¢ niebieskie pokretto
regulacyjne do gory. Obracaj w tej pozycji, az cisnienie wskazane na manometrze bedzie doktadnie odpowiadac
wymaganemu ciénieniu powietrza. Nastepnie ponownie wcisnij pokretto w dot, aby je zablokowaé. Zabezpiecza
to ustawienie przed niezamierzong regulacjg. Nastepnie przetgcz przetgcznik wyboru. funkcji z powrotem na
funkcje 2- lub 4-suwowa, aby przej$¢ do trybu ciecia.

Wybierz prad ciecia

Wymagany prad zalezy gtéwnie od rodzaju cietego materiatu oraz grubosci materiatu. Bezstopniowa regulacja
pradu ciecia w przecinarce plazmowej umozliwia optymalne dostosowanie do poszczegolnych zadan ciecia.

UWAGA! A
Jesli prad jest ustawiony zbyt wysoko, dysza i elektroda palnika bedg sie bardziej zuzywac. Jesli

prad jest ustawiony zbyt nisko, albo nie ma penetracji materiatu, albo jest zbyt wolny.

Wybér dyszy

Odpowiednig dysze plazmowg nalezy dobra¢ zgodnie z ustawionym prgdem ciecia. Zbyt duza dysza zmniejsza
wydajnos¢ ciecia, zbyt mata dysza prowadzi do‘zwiekszonego zuzycia z powodu przecigzenia termicznego.

W celu prawidtowego doboru dysz, zakresy zastosowania réznych Srednic dysz sg pokazane na skali ustawien
pradu ciecia.

6.4 Tryb ciecia

Aby osiggna¢ optymalng jakos¢ ciecia, wymagany prad ciecia, odpowiednia dysza i odpowiednia predko$c¢ ciecia
muszg by¢ dobrane w zalezno$ci od rodzaju obrabianego materiatu i grubosci obrabianego przedmiotu.

Podczas ciecia cienkiej:blachy uzyskuje sie lepszg jakosc¢ ciecia, gdy palnik jest ustawiony blisko obrabianego
przedmiotu.

Ciecie grubej blachy wymaga wiekszej mocy skrawania. Dlatego ciecie musi odbywac sie z odlegtoscig palnika.
Odpowiednie podktadki dystansowe mozna znalez¢ w programie akcesoriow.

W trybie ciecia recznego jakos€ ciecia i zuzycie elementoéw palnika zaleza, oprécz wspomnianych juz czynnikéw,
od umiejetnosci uzytkownikaw obstudze palnika plazmowego.

Nacisnij spust palnika i poprowadz palnik z tukiem pilotujgcym do punktu poczgtkowego ciecia.

Po zajarzeniu tuku tngcego przeciggnij palnik po obrabianym przedmiocie ze statg predkoscig. Optymalna
predkosc ciecia jest osiggana, gdy dysza tngca wychodzi z rzazu pod katem ok. 100° w stosunku do kierunku
ciecia.

Nie nalezy niepotrzebnie zajarzaé tuku pilotujgcego, poniewaz prowadzi to do wiekszego zuzycia elementow
palnika.

W przypadku prostych cie¢ zaleca sie stosowanie szyny oporowej do prowadzenia bocznego. Aby zapewnié¢ jak
najbardziej rownomierne i pozbawione szarpnie¢ prowadzenie palnika, zaleca sie uzycie wdzka prowadzgcego.
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UWAGA:
Tylko upowazniony przez nas wykwalifikowany personel moze konserwowac¢ i naprawia¢ urzadzenie do

Rozwigzywanie probleméw

Rozwigzywanie problemoéw

26

ciecia plazmowego!

Zawsze wylgczaj urzadzenie podczas rozwigzywania problemow.

7.1 Tabela usterek
Wadliwe dziatanie Mozliwa przyczyna Rozwigzanie
Palnik plazmowy nie 1. Brak zasilacza 1. Podtgcz zasilacz i wigcz go
uruchamia sie 2. Doptyw powietrza nie ma wystarczajgcej 2. Sprawdz doptyw powietrza
objetosci lub zbyt mate ci$nienie
3. Clamp nie jest przymocowany do 3. Podtacz zacisk do obrabianego
obrabianego przedmiotu. przedmiotu lub stotu spawalniczego
4. Podigcz gaz /zwieksz cisnienie
4. Brak przeptywu gazu, ale lampka jest
wigczona. . W Y ]
lampa kontrolna LED 1. Nasadka ochronna nie jest zainstalowana | 1. Zatéz nasadke ochronng
(latarka i cisnienie) 2. Elektroda nie jest prawidtowo 2. Ustaw elektrode prawidtowo
zamontowana !
Wyswietlacz temperatury 1. Przeptyw powietrza jest zablokowany 1. Sprawdz przeptyw powietrza
zapala sie po kilku 2. Wentylator jest zablokowany 2. W razie potrzeby sprawdz, czy wymien
minutach 3. Urzadzenie jest przegrzane [, wentylator
4. Zbyt wysokie napiecie wejsciowe 3. Schtodzi¢ urzgdzenie przez 5 minut
a | 4. Zmniejsz napiecie wejsciowe
Iskry rozpryskujg sie w goére | 1. Materiat nie jest ciety 1. Zwieksz prad
zamiast w dot. 2. Palnik zbyt daleko od materiatu 2. Zmniejsz odlegto$¢ od obrabianego
3. Materiat nie jest odpowiednio uziemiony przedmiotu
4. Zbyt duza predkosé skrawania 3. Sprawdz potgczenia
4. Zmniejsz predkosé
Zuzlowanie 1. Zbyt duza predko$c skrawania 1. Zmniejszy¢ predko$¢ skrawania
2. Uszkodzona dysza tngca 2. Wymien dysze tngcg
3. Niewtasciwe ci$nienie’ powietrza 3. Popraw cisnienie powietrza
tuk zatrzymuje sie podczas | 1. Zbyt niska predkos¢ skrawania. 1. Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania
procesu ciecia 2. Zbyt wysokie cisnienie powietrza 2. Obniz ci$nienie powietrza
3. Napiecie za niskie 3. Zwieksz napiecie
4. uziemiajgcy odtgczony od obrabianego 4. Podtagcz uziemiajagcy do obrabianego
przedmiotu przedmiotu lub stotu spawalniczego
Niewystarczajgca penetracjal 1. Zbyt duza predko$¢ skrawania 1. Zmniejszy¢ predkosé skrawania
2..Uszkodzona dysza tnaca. 2. Wymien dysze tnaca
3. Niewtasciwe cidnienie powietrza. 3. Popraw cisnienie powietrza
4. Zbyt gruby przedmiot obrabiany. 4. Wybierz odpowiednig grubosé materiatu
5. Zbyt niski prad ciecia 5. Zwieksz prad skrawania
Niestabilny tuk tngcy / 1. Uszkodzona dysza lub zuzyta elektroda 1 Wymien uszkodzong elektrode lub dysze
pierscien drgajgcy 2. Woda w doptywie powietrza 2. Zainstalyj filtr powietrza lub dodatkowe
filtry
Krotka zywotnosc 1. Niewtasciwe cisnienie powietrza 1. Prawidtowe ci$nienie powietrza
materiatéw eksploatacyjnych| 2. Zanieczyszczone sprezone powietrze 2. Zainstaluj system filtréw
3. Zbyt dtugi tuk zaptonowy 3. Sprawdz doptyw powietrza
Bezpiecznik wyzwala sie 1. Wybrano zbyt staby przedtuzacz 1. Uzywaj przedtuzaczy o duzej mocy
podczas pracy




Staby zapton

1. Uszkodzone materiaty konsumpcyjne
2. Nieprawidtowo podtgczony uziemiajgcy
3. Niewtasciwe cisnienie powietrza

4. Uszkodzona latarka

1. Uzywaj nieuszkodzonych materiatow.
2. Podtgcz prawidtowo uziemiajacy

3. Prawidtowe ci$nienie powietrza

4. Wymien latarke
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Rozwigzywanie probleméw

Wadliwe dziatanie

Mozliwa przyczyna

Rozwiagzanie

Staba jakos¢ ciecia 1. Prad ustawiony zbyt nisko 1. Zwieksz prad
2. Zbyt duza predkos¢ skrawania 2. Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
3. Zbyt duza wilgotnos¢ w palniku 3. Sprawdz filtr i wymien w razie potrzeby

Po zamontowaniu palnika
tuk pilotujgcy nie przetgcza
sie na tuk tnacy.

—_

. Niedoktadne potgczenie miedzy latarka a
zasilaczem

2. uziemiajgcy nie jest podtgczony

do obrabianego przedmiotu

—_

. Stworz stabilne potgczenie

. Podigcz wymiarowy do czystego i

suchego miejsca obrabianego

3. Wadliwe komponenty w maszynie przedmiotu.
4. Uszkodzona latarka 3. Zadzwon do wykwalifikowanego personelu
| 4. Zadzwon do wykwalifikowanego personelu
tuk wytagcza sie podczas 1. Zasilacz jest przegrzany 1. Poczekaj, az zasilacz.ostygnie (5 min.)
pracy 2. Zbyt niskie cisnienie gazu 2. W razie potrzeby sprawdz wzrost cisnienia

3. Zamknij elektrode gazu
| 3. Wymien elektrode Y
Urzgdzenie witgczone, ale 1. Nieprawidtowo podtgczona latarka 1. Sprawdz potaczenia
latarka nie dziata 2. Brak zacisku obrabianego przedmiotu 2. Podtgez obrabiany. przedmiot clamp
3. Uszkodzona latarka | 3. Wymien latarke
Lampa zasilajgca i lampa 1. Przeptyw powietrza jest zablokowany 1. Sprawdz przeplyw powietrza
temperatury wtgczone, ale | 2. Wadliwe komponenty 2. Wymiana komponentow
bez przeptywu gazu 3. Urzadzenie jest przegrzane | 3. Poczekaj; az urzagdzenie ostygnie (5 min.)
4. Wentylator jest zablokowany 4. Sprawdz i napraw stan

7.2

A Eo1

Overheat

Wyswietlacz LED btedu

Wyswietlacz alarmowy EO01-Przegrzanie w przypadku niedostatecznej wentylacji spawarki lub
przegrzania urzgdzenia. Po ostygnieciu urzgdzenia alarm znika i mozna je ponownie uruchomic.

W przypadku niedostatecznej wentylacji spawacza lub niewystarczajgcego przeptywu sprezonego
powietrza, symbol alarmu "E12 Niskie cisnienie! Sprawdz cisnienie powietrza i nacisnij przycisk
testu powietrza" pojawi sie na ekranie: Po wyeliminowaniu przyczyny alarmu urzadzenie mozna
i ponownie uruchomié.

Jesli brakuje fazy, na ekranie pojawi sie alarm "E10 Brak fazy". Zle¢ wykonanie podtgczenia
elektrycznego wykwalifikowanemu elektrykowi.

W przypadku niewystarczajgcego kontaktu (potgczenia) palnika z przecinarka lub jesli palnik jest
uszkodzony, na ekranie pojawia sie komunikat alarmowy "E30 Roztgczenie palnika do ciecia".
Sprawdz podtgczenie palnika lub palnika.

[r| Cutting torch
) ‘dlscomecﬁon!



8 Opieka i utrzymanie

Regularna i staranna konserwacja urzgdzenia jest warunkiem wstepnym dtugiej zywotno$ci, dobrych warunkéw
pracy i maksymalnej wydajnosci systemu ciecia plazmowego. Upewnij sie, ze prace konserwacyjne sg
wykonywane regularnie.

Ostrzezenie! Niebezpieczenstwo w przypadku niewystarczajgcych kwalifikacji oséb:
Niewystarczajaco wykwalifikowane osoby nie sg w stanie oceni¢ ryzyka dla uzytkownika
spowodowanego niewlasciwymi pracami naprawczymi przy sprzecie do ciecia i narazajg 4 3
siebie i innych na ryzyko powaznych obrazen.

Wszystkie prace konserwacyjne powinny byé wykonywane wylacznie przez osoby do tego uprawnione.

Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych nalezy wytaczy¢ system ciecia
plazmowego i odczekaé co najmniej 5 minut, az urzadzenie ostygnie.

Po pracach pielegnacyjnych, konserwacyjnych i naprawczych sprawdz, czy wszystkie ostony
i ostony sg prawidlowo zamontowane w przecinarce plazmowej. Uszkodzone ostony i czesci
urzadzenia muszg zosta¢ naprawione lub wymienione przez dziat obstugi klienta.

8.1 Konserwacja palnika plazmowego

Nadmierne zuzycie czesci zamiennych jest spowodowane wilgotnym sprezonym powietrzem, nieprawidtowym
rozruchem w petnym materiale lub zbyt duzg predkoscig skrawania.

Elektroda jest wymieniana, gdy w $rodku tworzy sie krater o $rednicy 1 mm-1,5 mm.

Dysza jest wymieniana, jesli centralny otwor jest uszkodzony, poszerzony lub owalny.

Dyfuzor jest wymieniany, gdy jeden z koncow ulega zwegleniu.

Uchwyt dyszy nalezy wymienic, jesli izolacja jest zuzyta.

000

8.2 Konserwacja przecinarki plazmowej

Okresy miedzyobstugowe sg zaleceniami firmy REHM GmbH u. Co. KG Schweitechnik dla normalnych wymagan
standardowych (np. praca jednozmianowa, uzytkowanie w czystym i suchym $rodowisku). Doktadne odstepy
czasu sg ustalane przez specjalisterds. bezpieczenstwa.

Zadanie Interwat

Czyszczenie wnetrza urzadzenia w zaleznosci od warunkow pracy
—Test dziatania urzadzen zabezpieczajgcych przez personel obstugujacy Codzienny

Ogledzfyinstalacji, w szczeg%éci wezy palnika Codzienny

Zleci—ésprawéenie po%acz;iowycﬁykwalifikowanemu personelowi Pdtroczne

Zle€ sprawdzenie kompletnego urzgdzenia do ciecia plazmowego Doroczny

wykwalifikowanemu personelowis

8.3 Czyszczenie wnetrza urzadzenia

Jesli urzgdzenie do ciecia plazmowego jest uzywane w zapylonym s$rodowisku, wnetrze urzgdzenia nalezy
czysci¢ w regularnych odstepach czasu poprzez przedmuchiwanie lub odkurzanie. Czestotliwosé tego
czyszczenia zalezy od odpowiednich warunkéw pracy. Do wydmuchiwania urzadzenia uzywaj wytgcznie
czystego, suchego powietrza lub odkurzacza.

NOTA:

Zawsze odigczaj urzadzenie od zasilania przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych lub ; 
wymiang elementow przecinarki plazmowe;j.

Jezeli prace konserwacyjne i naprawcze sg wykonywane przy tym urzgdzeniu przez osoby, ktére nie
sg uprawnione do wykonywania tych prac, roszczenie gwarancyjne wobec dostawcy wygasa.
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9 Czesci zamienne

Niebezpieczenstwo obrazen spowodowanych uzyciem niewlasciwych czesci zamiennych!

Stosowanie niewlasciwych lub wadliwych czesci zamiennych moze by¢ niebezpieczne dla
operatora i powodowa¢ uszkodzenia i awarie. )

REHM GmbH u. Co KG Schweitechnik nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci i nie udziela gwarancji za
uszkodzenia i btedy eksploatacyjne wynikajace z nieprzestrzegania niniejszej instrukcji obstugi. Uzywaé wytacznie
bezawaryjnych i odpowiednich narzedzi, oryginalnych czesci zamiennych lub czesci seryjnych- wyraznie
zatwierdzonych przez REHM GmbH u. Co KG Schweil3technik do napraw.

Uzycie niezatwierdzonych czesci zamiennych spowoduje uniewaznienie gwarancji producenta.
Informacje o technicznej obstudze klienta

Naprawy objete gwarancjg mogg by¢é wykonywane wytgcznie przez upowaznionych przez nas technikéw. Uzywaj
wylgcznie oryginalnych czesci zamiennych.

9.1 Zamawianie czesci zamiennych

Czesci zamienne mozna naby¢ u wyspecjalizowanego sprzedawcy.
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10 Schematy obwodéw elektrycznych
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Schematy obwodow elektrycznych Mﬁng TechnoM

11 Deklaracja zgodnosci UE

Dla nastepujgcych produktéw

Producent / dystrybutor REHM GmbH u. Co KG
ul. Ottostrale 2
73066 Uhingen

Grupa produktéow: Urzgdzenie do ciecia plazmowego
Oznaczenie typu: Maszyna do ciecia plazmowego
Produkt oznaczenie: BARRACUDA 45i

BARRACUDA 65i

BARRACUDA 105i
BARRACUDA 125i

niniejszym potwierdza sie, ze spetnia zasadnicze wymagania w zakresie ochrony okreslone w dyrektywie Rady
2014/30/UE (dyrektywa EMC) w sprawie zblizenia ustawodawstw panstw czionkowskich odnoszacych sie do
kompatybilnoéci elektromagnetycznej oraz w dyrektywie 2014/35/UE w. sprawie sprzetu elektrycznego
przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach napiecia.

Wyzej wymienione produkty sg zgodne z przepisami tych dyrektyw i spetniajg. wymagania bezpieczenstwa dla
urzadzen do spawania tukowego zgodnie z nastepujgcymi normami produktowymi:

Zastosowano nastepujgce normy zharmonizowane:

EN 60 974-1:2012 Sprzet do spawania tukowego ---Czes¢ 1: Spawalnicze zrodta pradu
EN 60 974-10:2014 Sprzet do spawania fukowego= Czesc 10: Wymagania kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

Zgodnie z art. 1 dyrektywy UE 2006/42/WE. Artykut 1 dyrektywy 2006/42/WE, powyzsze produkty sg objete wytgcznie
zakresem dyrektywy 2014/35/UE dotyczgcej sprzetu elektrycznego przeznaczonego do uzytku w okreslonych granicach
napiecia.

Nazwisko i adres osoby upowaznionej do sporzgdzenia dokumentacji technicznej:
Rolf Stumpp, REHM GmbH u. Co KG., Ottostral3e 2, 73066 Uhingen

Rolf Stumpp (Dyrektor Zarzgdzajgcy)

Uhingen, dnia 01.08.2022
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12 Zalacznik

12.1 Prawo autorskie

Tres¢ niniejszej instrukcji jest chroniona prawem autorskim. Ich stosowanie jest dozwolone w zakresie uzytkowania
urzgdzenia. Jakiekolwiek inne uzycie bez pisemnej zgody producenta jest niedozwolone.

Rejestrujemy znaki towarowe, patenty i prawa do wzoréw w celu ochrony naszych produktéw, o ile jest to
mozliwe w indywidualnych przypadkach. Stanowczo sprzeciwiamy sie wszelkim naruszeniom naszej wiasnosci
intelektualne;j.

Zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych bez uprzedzenia.

12.2 Skladowanie

UWAGA!

Nieprawidtowe i niewlasciwe przechowywanie moze uszkodzi¢ i zniszczy¢ elementy
elektryczne i mechaniczne.

Zapakowane lub juz rozpakowane czesci nalezy przechowywac wytacznie w zamierzonych
warunkach srodowiskowych.

Skontaktuj sie ze sprzedawca, jesli urzgdzenie i akcesoria muszg by¢ przechowywane dtuzej niz trzy miesigce i w
warunkach srodowiskowych innych niz okreslone.

12.3 Zalecenia dotyczace unieszkodliwiania / Mozliwosci ponownego uzycia

Prosimy o utylizacje sprzetu w sposdéb przyjazny dla srodowiska, nie wyrzucajgc odpadéw do srodowiska, ale w
sposob profesjonalny.

Nie nalezy po prostu wyrzucaé opakowania, a pdzniej nieuzywanego urzgadzenia do ciecia plazmowego, ale
zutylizowac¢ je zgodnie z wytycznymi okreslonymi przez rade miejska/wtadze lokalne lub przez autoryzowang
firme zajmujgca sie utylizacja.

12.3.1 Likwidacja

OSTROZNOSC! A
Natychmiast wycofa¢ uzywane maszyny z eksploatacji w celu uniknigcia pézniejszego
niewlasciwego uzycia i zagrozenia dla srodowiska lub oséb.

QO Woyjmij baterie i akumulatory, jesli sg obecne:

QO W razie potrzeby zdemontuj przecinarke plazmowag na tatwe w obstudze i nadajgce sie do recyklingu zespoty i
komponenty.

O Elementy urzadzenia nalezy utylizowa¢ w odpowiedni sposob.

12.3.2 Utylizacja nowego opakowania urzadzenia

Wszystkie zuzyte materiaty opakowaniowe i pomoce opakowaniowe z maszyny nadajg sie do recyklingu i
zasadniczo muszg byc¢ dostarczone do ponownego wykorzystania materiatu.

Drewno opakowaniowe moze by¢ dostarczone do utylizacji lub ponownego wykorzystania.

Wszelkie elementy opakowania wykonane z kartonu mozna pocig¢ i dostarczy¢ do zbiérki makulatury.

Folie wykonane sg z polietylenu (PE), a czesci poduszki z polistyrenu (PS). Materiaty te mogg by¢ ponownie
wykorzystane po regeneracji, je$li zostang przekazane do punktu zbiérki lub do odpowiedniego przedsigbiorstwa
zajmujgcego sie gospodarkg odpadami.

Przesytaj tylko te materiaty opakowaniowe, ktére sg prawidtowo posortowane, aby umozliwi¢ bezposrednie ponowne
uzycie.
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12.3.3 Utylizacja starego urzadzenia

INFORMACJA

W interesie uzytkownika i w interesie Srodowiska nalezy zadba¢ o to, aby wszystkie czesci sktadowe j 
maszyny byty utylizowane wytgcznie w zamierzony i dozwolony sposéb.

Nalezy pamietac, ze urzadzenia elektryczne skfadajg sie z roznych materiatéw wielokrotnego uzytku,
a takze z elementéw niebezpiecznych dla Srodowiska. Upewnij sie, Zze te elementy sg utylizowane
oddzielnie i profesjonalnie. W razie watpliwosci skonsultuj sie z firmg zajmujgcg sie utylizacjg
odpadéw komunalnych. W razie potrzeby wezwij pomoc specjalistycznej firmy zajmujacej sie
utylizacjg odpadéw w celu przetworzenia materiatu.

12.3.4 Utylizacja komponentow elektrycznych i elektronicznych

Nalezy upewni¢ sie, ze elementy elektryczne sg utylizowane profesjonalnie i zgodnie z przepisami ustawowymi.

Urzadzenie skfada sie z elementéw elektrycznych i elektronicznych i nie moze by¢ wyrzucane wraz z odpadami
domowymi. Zgodnie z dyrektywg europejskg dotyczgcg zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych oraz
wdrazaniem przepisow krajowych, zuzyte elektronarzedzia i maszyny elektryczne muszg byc¢ zbierane oddzielnie
i dostarczane do przyjaznego dla srodowiska centrum recyklingu.

Jako operator maszyny powinienes$ uzyska¢ informacje na temat autoryzowanego systemu zbiorki lub utylizacji,
ktéry obowigzuje w Twojej firmie.

Upewnij sie, ze elementy elektryczne sg utylizowane profesjonalnie i zgodnie z przepisami prawa. Wyczerpane
baterie nalezy wyrzuca¢ wytacznie do pojemnikéw zbiorczych.w sklepach lub-w firmach zajmujgcych sie
gospodarkg odpadami komunalnymi.

12.4 Utylizacja za posrednictwem komunalnych punktow zbioérki
Utylizacja zuzytych komponentéw elektrycznych i elektronicznych

(Dotyczy krajow Unii Europejskiej i innych krajow europejskich, w ktérych obowigzuje oddzielny system zbierania
danych dla tych urzadzen).

Znak na produkcie lub na jego opakowaniu wskazuje, ze produkt nie moze by¢ traktowany jak zwykly
odpad domowy, ale nalezy go zutylizowac w centralnym punkcie zbidrki w celu recyklingu.

Twoj wkiad w prawidtowg utylizacje tego produktu bedzie chroni¢ srodowisko i zdrowie publiczne.
Nieprawidiowa utylizacja stanowi zagrozenie dla srodowiska i zdrowia publicznego. Recykling
materiatowy przyczyni sie do zmniejszenia zuzycia surowcow. Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat
recyklingu tego produktu, skontaktuj sie z Urzedem Dzielnicy, punktem zbiérki odpadéw komunalnych
lub sklepem, w ktérym produkt zostat zakupiony.
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13 Dziatlania nastepcze dotyczace produktu

Jestesmy zobowigzani do wykonania ustugi nastepczej dla naszych produktéw, ktéra wykracza poza
wysyike.
Bedziemy wdzieczni, jesli poinformujg nas Panstwo o nastepujgcych kwestiach:

o) Zmodyfikowane ustawienia
o Wszelkie doswiadczenia z wiertarkg zebatg, ktére mogg by¢ wazne dla innych uzytkownikow
o Powtarzajgce sie awarie.

REHM GmbH u. Co KG Schweif3technik
ul. Ottostralle 2

73066 Uhingen

Tel.: +49 (0) 7161 3007-0

E-Mail: rehm@rehm-online.de
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