WELDMAN ® PRZECINARKA PLAZMOWA
PLASMA 60-110-170

INSTRUKCJA OBStUGI

OA

UWAGA:

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI.
Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikna¢ tobie
i innym uszczerbkéw na zdrowiu.

A\

ZASADY BEZPIECZENSTWA

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia nalezy przestrzegaé¢ ponizszych zasad:

Nalezy Scisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub $miertelnego
wypadku.

Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzadzenia, cisnienie uzywanego gazu etc. Wszystko powyisze
musi by¢ dostosowane do odpowiednich przepisow.

Osoby postronne nie powinny przebywa¢ w miejscu spawania.

Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg przebywac w poblizu miejsca spawania bez uprzedniej zgody lekarza.

Instalacja i naprawy powinny by¢ wykonywane tylko przez osoby uprawnione do tego.

Praca na deszczu nie jest dozwolona.

Dla bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wtasciwie rozumiec tres¢ specyfikacji.

Urzadzenia nie wolno uzywaé do odmrazania rur.

ABY UNIKNAC PORAZENIA PRADEM NALEZY PRZESTRZEGAC PONIZSZYCH ZASAD:

Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania.

Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Podtaczanie przewoddw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny byé wykonywane po odfgczeniu zasilania
urzadzenia.

Nie uzywac przewodow roboczych z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi potgczeniami.

Nalezy upewnic sig, ze kabel zasilajgcy nie jest uszkodzony.

Nie uzywac urzadzenia, gdy zdjeta jest obudowa.

Nalezy nosi¢ rekawice ochronne

Nie wolno dotykac jednoczesnie uchwytu masowego i palnika.

Nigdy nie zanurzaé elektrody w wodzie w celu schtodzenia

Zabrania sie spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.

Nalezy przestrzegac termindw przegladdw urzadzenia.

Nie wolno uzywac uszkodzonego sprzetu.

Nalezy odtgczyé urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.

Urzadzenie powinno by¢ podtaczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewdd uziemiajacy (PE).

A\

UWAGA:
W celu unikniecia zaprészenia ognia, wybuchu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

Nie spawac¢ w poblizu materiatéw fatwopalnych.
Iskry i gorgcy materiat mogg spowodowac pozar.
Nie spawac pojemnikow lub rur, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopalne
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e  Nie pracowac na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywac urzadzenia w ich
poblizu
e W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice

UWAGA:
W celu unikniecia przewrdcenia butli z gazem lub wybuchu reduktora gazu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
Wywrdcenie sie butli z gazem moze spowodowac $miertelny wypadek
e Nalezy wtasciwie uzywac butli z gazem.
e  Nalezy stosowac nasze lub polecane przez nas reduktory gazu.
e Nalezy zapoznad sie z instrukcjg uzywania reduktordw i wtasciwie ja stosowac.
e Nalezy zamocowac butle za pomocg odpowiedniego pasa lub taricucha znajdujacego sie na wyposazeniu urzgdzenia.
e Przechowywac butle z daleka od zrédet ciepta i chronic przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.
e  Przy otwarciu zaworu nie zbliza¢ twarzy do wylotu gazu. Nalezy odcig¢ doptyw gazu, kiedy spawarka nie jest uzywana.
e  Nie opierac¢ uchwytu spawalniczego o butle oraz nie dotyka¢ elektrodg do butli

UWAGA:

Prace spawalnicze sg Zrodtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:
e tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu i skory.
e  Odpryski i opary spawalnicze mogg powodowac uszkodzenie oczu lub oparzenia.
e Hatas moze powodowac uszkodzenie stuchu.

W celu unikniecia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw ochrony:
e Nalezy stosowac okulary ochronne (przytbice spawalniczg) z odpowiednimi szktami przyciemnianymi z filtrem UV
e Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng,
e Nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujgce sie w poblizu miejsca spawania za pomocg oston lub zaston
nieodbijajgcych.

UWAGA:
Opary spawalnicze zagrazajq zdrowiu:
e Nalezy stosowac Srodki ochrony w celu unikniecia zagrozenia sadzg lub gazami
e  Nalezy unika¢ wdychania kurzu
e Nalezy upewnic sie czy w miejscu pracy spawarki jest odpowiednia wentylacja i czy znajdujg sie odpowiednie srodki
do usuwania oparéw spawalniczych.
e Nalezy pamieta¢ w przypadku pracy na materiatach galwanicznych, iz gazy powstajgce wskutek ich parowania sg
szkodliwe dla zdrowia.
e  Spawacz powinien pracowac w obecnosci drugiej osoby na wypadek zatrucia.

Il. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Niniejsze urzadzenie serii PLASMA (od tej chwili nazywane przecinarkg) zostato wykonane w oparciu o technologie inwertorowa,
przy wykorzystaniu komponentéw IGBT. Przecinarka jest zaprojektowana do recznego lub maszynowego ciecia plazma stali
weglowych, stopowych, nierdzewnych, odlewdw zeliwnych i miedzi oraz aluminium i jego stopéw

Posiadajg ptynna regulacje pradu ciecia, funkcje bezstykowego zajarzenia tuku HF (PLASMA 60/110/170) oraz tuk pilotujacy (tylko
model PLASMA 110/170). Sa wyposazone w przecigzeniowe zabezpieczenie termiczne. Zaletg jest stosunkowo mata masa

i gabaryty. Przecinarki sg przeznaczone dla uzytkownikdw profesjonalnych i pétprofesjonalnych. Modele PLASMA 110/170 moga
wspotpracowac z uktadem CNC (po wyprowadzeniu na zewnatrz sterowania).

Przecinarki serii PLASMA doskonale sprawdzg sie w pracach warsztatowych lub remontowych czy przy cieciu ztomu.

Przecinarka na wyposazeniu posiada:

- uchwyt roboczy (typu CB 50 w PLASMA 60, typu A101 w PLASMA 110, A141 w PLASMA 170)
- przewdd masowy z zaciskiem DX 50

- filtr-reduktor sprezonego powietrza z manometrem,

- ztgczki na waz 8 mm do filtro-reduktora (2 szt.)

- przewdd zasilajgcy bez wtyczki (PLASMA 60: 2m, PLASMA 110/170: 5m)

- rotametr

Do przecinarki PLASMA 60 mozna opcjonalnie stosowa¢ uchwyt A 101.
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I1l. DANE TECHNICZNE

MODEL PLASMA 60 PLASMA 110 PLASMA 170
PARAMETRY OGOLNE
Napiecie zasilania 400V/50Hz 400V/50Hz 400V/50Hz

Parametry sieci zasilajgcej

bezpiecznik 20 A typ C
przewédd 4x2,5mm?

bezpiecznik 25 A typ C
przewdd 4x2,5mm?

bezpiecznik 25 A typ C
przewdd 4x2,5mm?

Natezenie pradu zasilania max 20 A 22 A 42 A
Natezenie pradu zasilania efektywne 15A 17 A 33A
Napiecie pradu jatowego 220V 270V 270V
Moc pradu zasilania 7,8 kKVA 13,7 kVA 29 kVA

Zajarzenie tuku

BEZSTYKOWE (HF)

BEZSTYKOWE (HF)
LUK PILOTUJACY

BEZSTYKOWE (HF)
LUK PILOTUJACY

Typ uchwytu typu CB 50 typu A 101 typu A 141
Srednice dysz CB 50:1,0/1,1 1,1/1,4/1,7/1,9/3,0 1,1/1,4/1,7/1,9/3,0
Tryb pracy 2T 2T/4T 2T/4T

PARAMETRY CIECIA

20-60A/88-104V

20-100A/88-120V

20-160A/88-144V

Sprawnosc (przy 40°C) 60% 100% 60% 100% 60% 100%
Natezenie pradu ciecia 60 A 46 A 100 A 77 A 160 A 124 A
Napiecie pradu ciecia 104V 98V 120V 111V 144V 129,6 V
Max grubos¢ ciecia 25 mm 32 mm 45 mm
Pobor sprezonego powietrza 220 |/min 250 I/min 250 I/min
Cisnienie sprezonego powietrza 5-6 bar 5-6 bar 5-6 bar
Chtodzenie wentylator wentylator wentylator
Klasa izolacji F F F

Stopien zabezpieczenia obudowy 1P21 IP21S 1P21S
Wymiary 51x22,5x40 cm 65x34x58 cm 65x34x58 cm
Waga 16 kg 35 kg 38 kg

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktorym urzadzenie moze spawac na znamionowej wartosci pradu
spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzadzenia, wymagana jest 4
minutowa przerwa w celu ostygniecia urzagdzenia. Czas stygniecia urzadzenia moze czasem wynies¢ nawet do 15 minut. Cykl pracy
100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac w sposob ciagty, bez przerw.

IV. BUDOWA

Na tylnym panelu we wszystkich modelach umieszczone s3: gniazdo wejsciowe przewodu zasilajgcego przytacze uziemienia,
przytacze do umocowania filtro-reduktora sprezonego powietrza (kréciec na waz 8 mm).

BUDOWA PRZECINARKI PLASMA 60
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Lp. Opis PLASMA 60

1 | Pokretto regulacji pradu ciecia

2 Dioda sygnalizacyjna zabezpieczenia termicznego

3 | Dioda sygnalizacyjna zasilania

4 | Wyswietlacz ciektokrystaliczny

5 | Gniazdo wejsciowe przewodu zasilajgcego

6 | Wytacznik gtéwny

7 Przytgcze sprezonego powietrza

8 Uziemienie

9 | Gniazdo wejsciowe do podtaczenia przewodu masy z zaciskiem
10 | Centralne przytgcze pragdowo-powietrzne uchwytu roboczego typu CB 50 lub A 101

BUDOWA PRZECINARKI PLASMA 110
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Lp. Opis PLASMA 110
1 Wyswietlacz ciektokrystaliczny
2 Diody sygnalizacyjne zasilania/alarmu/gazu
3 Przetacznik 2-takt / 4-takt
4 Pokretto regulacji pradu ciecia
5 Wytacznik gtéwny
6 Gniazdo wejsciowe przewodu zasilajgcego
7 Przytacze sprezonego powietrza
8 Uziemienie
9 Gniazdo wejsciowe do podtgczenia przewodu masy z zaciskiem
10 | Centralne przytgcze pragdowo-powietrzne uchwytu roboczego typu A 101

BUDOWA PRZECINARKI PLASMA 170
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Lp. Opis PLASMA 170
1 Wyswietlacz ciektokrystaliczny

2 Dioda sygnalizacyjna zabezpieczenia termicznego

3 Przetgcznik 2-takt / 4-takt

4 Pokretto regulacji pradu ciecia

5 Whytgcznik gtowny

6 Gniazdo wejsciowe przewodu zasilajacego

7 Przytgcze sprezonego powietrza

8 Uziemienie

9 Gniazdo wejsciowe do podtgczenia przewodu masy z zaciskiem

10 | Centralne przytacze pragdowo-powietrzne uchwytu roboczego typu A 141

V. INSTALACIA
SRODOWISKO PRACY

Ustawic¢ przecinarke na réwnej (max kat nachylenia 15°) i suchej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem
unikniecia jej wywrdcenia.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacja powietrza, z dala od
tatwopalnych przedmiotéw (min. odlegtos¢ od innych przedmiotéw 0,5m)

Upewnic sie czy nie dostajg sie do przecinarki pyty, opary korozyjne, wilgo¢.

Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze spawania.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed przystapieniem do podtaczenia elektrycznego nalezy:

- sprawdzi¢ czy dane znajdujgce sie na tabliczce odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci w miejscu pracy urzagdzenia
- sprawdzic czy siec zasilajgca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowe;j

- sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikdw sg zgodne z podanymi w danych technicznych

- skontrolowad potaczenia przewoddw uziemiajgcych przecinarki (tylny panel)

- sprawdzi¢ sie czy wiacznik gtéwny (tylny panel) jest w pozycji wytgczonej

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY

PRZYGOTOWANIE DO PRACY

1) Upewnic sie, czy wiacznik gtéwny na tylnym panelu jest w pozycji wytgczonej

2) Sprawdzi¢ czy sSrodowisko pracy przecinarki jest zgodne z zasadami bezpieczenstwa

3) Podtaczy¢ uchwyt roboczy do gniazda na przednim panelu

4) Podtaczy¢ przewdd masowy do gniazda na przednim panelu, a zacisk kleszczowy umocowac¢ do cietego elementu

5) Upewnic sie, czy sprezone powietrze jest czyste i wolne od obecnosci oleju/wody (w razie koniecznosci zainstalowac filtr
przeciwolejowy)

6) Potaczy¢ przewodem Zrédto sprezonego powietrza (np. kompresor) z filtro-reduktorem, ktéry nalezy umocowacé na
tylnym panelu przecinarki

7) Wyregulowac cisnienie filtro-reduktorem zgodnie z podanym w tabeli danymi (w PLASMA 60/110/170 regulacje mozna
wykonac uzywajgc rotametru: witgczy¢ urzadzenie, przycisngé spust uchwytu do czasu gdy kulka znajdzie sie
w ,,okienku” na rotametrze co oznacza prawidtowg wartosc¢ cisnienia dla danej srednicy dyszy)

8) Przygotowac odziez ochronng (fartuch, buty i maske/przytbice spawalnicza)

UWAGA

Nalezy zwrdcic szczegdlng uwage, czy zacisk kleszczowy nie zostat umocowany do zaizolowanej, zardzewiatej lub pomalowanej
powierzchni. W takim przypadku, po rozpoczeciu pracy przez caty czas na wyswietlaczu bedzie wartos¢ 20A (tuk pilotazowy) i dalej
nie wzros$nie, dopdki przecinarka nie zamknie obwodu pracy.

Dobdr dyszy w zaleznosci od grubosci materiatu
materiat srednica dyszy
1-5mm 1,0/1,1
6-12 mm 1,2/1,4

13-20 mm 1,4/1,7
21-32 mm 1,7/1,9
32-45 mm 1,9

Dysza 3,0 jest uzywana do ztobienia
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VI. PRACA

Wtacz przecinarke gtownym wtgcznikiem umieszczonym na tylnym panelu, zaswieci sie dioda sygnalizujgca zasilanie
Pokrettem regulacji wartosci ustaw zgdang warto$¢ natezenia pradu ciecia (w trackie pracy nie wolno zmienia¢ ustawionej
wartosci, poniewaz grozi to uszkodzeniem potencjometru)

Zbliz uchwyt do cietego elementu na minimalng odlegto$¢ (PLASMA 60) lub na odlegtos¢ wskazang przez sprezyne
dystansowg (PLASMA 110/170)

WHtacz przycisk na uchwycie, co spowoduje bezstykowe zajarzenie tuku tnacego (model PLASMA 60); nalezy zwrdci¢ uwage na
doktadne oczyszczenie izolacji na cietym elemencie przed rozpoczeciem pracy

W przypadku zastosowania uchwytu A 101 w modelu PLASMA 60, nalezy stosowac go bez sprezyny dystansowej;

w przeciwnym przypadku nie nastgpi zajarzenie tuku tnacego ze wzgledu na odlegtos¢

Wiacz przycisk na uchwycie co spowoduje zajarzenie tuku pilotujgcego miedzy dysza a elektrodg uchwytu przy jednoczesnym
otwarciu zaworu powietrza, wydmuchanie na zewnatrz dyszy tuku pilotujacego, po uptywie krotkiego czasu nastepuje
przepalenie izolacji, a nastepnie zajarzenie tuku gtéwnego i rozpoczecie procesu ciecia (model PLASMA 110/170)

Zajarzenie tuku pilotazowego nastepuje BEZDOTYKOWO - za pomocg impulsu pradu o wysokim napieciu i wysokiej
czestotliwosci (HF)

W trakcie ciecia nalezy réwnomiernie przesuwac uchwyt wzgledem elementu, a dysza uchwytu powinna by¢ utozona pod
katem 80°-90° do elementu cietego w statej odlegtosci

Przerwanie ciecia nastepuje przez zwolnienie przycisku w uchwycie roboczym, po czym wytgcza sie przeptyw powietrza
(chtodzenie rozgrzanych czesci uchwytu po cieciu).

Po zakonczeniu pracy zostaw przecinarke wtgczong na kilka minut celem jej schtodzenia przez wentylator a nastepnie wytgcz
gtéwnym wytgcznikiem

UWAGA
Nalezy zwrdci¢ uwage, iz zajarzenie luku tngcego (PLASMA 60) lub pilotujgcego (PLASMA 110/170) nastepuje WYLACZNIE po

zamocowaniu zacisku masowego do cietego elementu.

Zalecenia praktyczne

1)

10)

WE

Zwiekszanie natezenie pradu ciecia zwieksza predkosé ciecia lub umozliwia ciecie grubszych elementdw, ale znacznie skraca
zywotnosc elektrody, pogarsza jakos¢ ciecia, zwieksza szerokosc¢ szczeliny, pojawiajg sie zaokraglenia gérnych krawedzi i
odchylenie od prostopadtosci

Zmniejszanie natezenie pradu ciecia powoduje pojawienie sie nawisow metalu przy dolnej krawedzi, a nastepnie brak
przeciecia

Zbyt duza predkos¢ ciecia powoduje spadek jakosci ciecia (zwtaszcza recznego), maleje szerokosc¢ szczeliny, pojawienie sie
nawiséw metalu przy dolnej krawedzi az do braku przeciecia oraz skierowanie czesci stopionego metalu ku dyszy

i uszkodzenia uchwytu

Zbyt mata predkosc ciecia powoduje zwiekszenie szerokosci szczeliny ciecia, pojawiajg sie zaokraglenia gérnych krawedzi oraz
wiekszg szerokos$¢ szczeliny u gory niz u dotu, jak i pojawienie sie nawisu metalu i zuzla przy dolnej krawedzi

Prawidtowg ocene predkosci ciecia wydaje sie na podstawie strumienia wydmuchiwanego materiatu i ocenie kata
wydmuchiwanego materiatu pod jego dolng krawedzig (30° od osi palnika — predkos¢ optymalna, 45° - predkos¢
maksymalna) oraz na podstawie ogledzin cietej powierzchni

Zbyt mata predkosé ciecia moze doprowadzi¢ do zgubienia tuku (brak materiatu do przeciecia)

Rozpoczecie procesu ciecia powinno zaczynac sie wolno az do przenikniecia tuku przez dolng krawedz cietego elementu
(przebicie cietego elementu)

Predkos¢ wyptywu strumienia plazmy z palnika oraz jego temperatura sg zalezne od natezenia pradu, srednicy i ksztattu
dyszy, odlegtosci palnika od cietego elementu, rodzaju i ci$nienia gazu plazmowego

W przypadku wycinania otwordw zaleca sie wykonanie (wywiercenie) otworu, od krawedzi ktérego rozpoczyna sie wycinanie
wtasciwego otworu. Wykonanie otworu palnikiem powoduje wyrzucanie materiatu do géry, co moze by¢ niebezpieczne dla
operatora i niesie ryzyko uszkodzenia dyszy, sprezyny dystansowej i catego uchwytu.

W takim przypadku zaleca sie rozpoczecie pracy trzymajac uchwyt pod katem i stopniowe prostowanie go do pozycji
pionowej az do przebicia sie przez element

W przypadku rozbtyskow tuku lub odmiennych odgtoséw tuku lub gdy jego ptomien bedzie zielony nalezy wytaczyé
przecinarke i sprawdzi¢ czesci zuzywajcie sie, aby nie doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu
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VIl. KONSERWACIJA

Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ przecinarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.
Czynnosci konserwacji codziennej:

- oczysci¢ uchwyt roboczy z odpryskéw i zacisk kleszczowy (masy)

- sprawdzic stan przewodow, w tym przewodu zasilajgcego i ich potaczenia

- sprawdzi¢ potgczenia uchwytu roboczego i przewodu masowego z zaciskiem

- sprawdzic¢ stan czesci eksploatacyjnych

- wymienic zuzyte lub uszkodzone czesci oraz uszkodzone przewody

- spusci¢ kondensat z filtro-reduktora

Czynnosci konserwacji miesieczne;j:

- oczysci¢ wnetrze przecinarki sprezonym powietrzem

- sprawdzi¢ potgczenia elektryczne wewnatrz przecinarki

- utlenione powierzchnie oczyscié, a poluzowane elementy dokrecic¢

- sprawdzi¢ stan przewodow powietrznych i ich potaczenia

- sprawdzi¢ stan zanieczyszczenia wktaddw filtracyjnych w filtro-reduktorze i opcjonalnym filtrze odolejajgcym

VIIl.POTENCJALNE NIEPRAWIDLOWOSCI W PRACY PRZECINARKI

Objawy Przyczyna Postepowanie

- sprawdzic zasilanie

- sprawdzi¢/wymieni¢ bezpiecznik

- wyregulowac cisnienie na filtro-
reduktorze/sprawdzi¢ zrédto sprezonego
powietrza

- brak napiecia w fazie zasilajacej
Urzadzenie nie zatacza - uszkodzony bezpiecznik

sie - nieprawidtfowe ci$nienie sprezonego
powietrza

- sprawdzi¢/wymienic¢ elektrode
- sprawdzi¢/wymienic¢ dysze
- sprawdzic zasilanie

- zuzyta lub nieprawidtowo zatozona elektroda
- zuzyta lub nieprawidtowo zatozona dysza
- brak napiecia w fazie zasilajgcej

tuk pilotujacy Zle sie
zapala

- zuzyta lub nieprawidtowo zaftozona
elektroda/dysza

- niewtasciwa odlegtos¢ dyszy od elementu
cietego

- brak potgczenia przewodu masowego

z elementem cietym

- sprawdzi¢/wymieni¢ elektrode/dysze

- wyregulowac odlegtos¢ dyszy od elementu
cietego

- sprawdzi¢ potgczenie masowe

i powierzchnie pod zaciskiem kleszczowym

tuk tnacy nie zapala sie

- sprawdzi¢/wymienic dysze/elektrode

- wyregulowac odlegtos¢ dyszy od
elementu cietego

- sprawdzi¢ potgczenie masowe

i powierzchnie pod zaciskiem kleszczowym
- sprawdzi¢ napiecie zasilania i

- zuzyta dysza lub elektroda

- niewtasciwa odlegtos¢ dyszy od elementu
cietego

- brak potgczenia przewodu masowego z
elementem cietym

- nieprawidtowe napiecie zasilania lub cisnienie

Staba wydajnosc ciecia,
zaktécenia tuku tnacego,
powstanie zuzla

powietrza
- zbyt mata predkos¢ ciecia
- zbyt duza grubos¢ cietego elementu

sprawdzi¢/wyregulowad cisnienie powietrza
- wyregulowac predkos¢ ciecia
- sprawdzi¢ grubos¢ cietego elementu

Nadmierny zuzel przy
dolnej krawedzi ciecia

- zbyt mata predkos¢ ciecia
- zbyt duza grubos¢ cietego elementu

- wyregulowac predkos¢ ciecia
- sprawdzi¢ grubos¢ cietego elementu

tuk gtéwny nie jest
prostopadty do
powierzchni

- uszkodzony otwor dyszy
- wypalony srodek elektrody
- zle zatozone czesci zuzywajace sie

- sprawdzi¢/wymieni¢ dysze
- sprawdzi¢/wymienic¢ elektrode
- sprawdzi¢ wymieni¢ czesci zuzywajace sie

Zaokraglenia przy gornej
krawedzi ciecia

- zbyt duza predkosc ciecia
- zbyt duzy dystans
- tuk nie jest w osi

- wyregulowac predkos¢ ciecia
- wyregulowac dystans
- sprawdzi¢ osiowos¢ tuku
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IX. GWARANCIA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzagdzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsujg
sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty sprzedazy z karty gwarancyjnej. Koszt
przestania urzgdzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa uzytkownik urzgdzenia.
Urzadzenia, ktore zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne, objete sg 24 miesiecznym okresem
gwarancji, koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa
producent urzgdzenia, zgodnie z dyrektywg europejska 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie razem z paragonem fiskalnym lub fakturg zakupu.

W celu zlecenia naprawy gwarancyjnej nalezy wypetni¢ formularz umieszczony na stronie internetowej Producenta (podany na
karcie gwarancyjnej). Urzadzenia wystane w inny sposob na koszt Producenta nie beda przyjmowane. Reklamacje na urzadzenia
dostarczone bez uchwytu roboczego i przewodu masowego nie beda rozpatrywane.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate podczas transportu urzadzen zapakowanych inaczej,

niz w oryginalne opakowanie. Trudnosci wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzagdzenie

nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie lub bezposrednie.

KARTA GWARANCYJNA
Model:
Nr seryjny:
Data Sprzedawca:
sprzedazy:

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny: DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. ul. S. Lema 26, 20-446 Lublin tel. +48 81 442 19 58

Formularz zgtoszenia naprawy: https://www.deltatechnika.pl/zgloszenie-reklamacyjne-urzadzenia/

DELKARACJA ZGODNOSCI UE
Producent: DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. ul. S. Lema 26, 20-446 Lublin, Polska
Przedmiot deklaracji: spawarka WELDMAN
Model: PLASMA 60 (kod towaru 103 304), PLASMA 110 (kod towaru 103 307), PLASMA 170 (kod towaru 103 308)
Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytgczng odpowiedzialnosé producenta.

Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odnosnymi wymaganiami unijnego prawodawstwa
harmonizacyjnego: Dyrektywy LVD 2014/35/EU, EMC 2014/30/EU, RoHS 2011/65/EU.

Odniesienia do odno$nych norm zharmonizowanych, ktére zastosowano, lub do innych specyfikacji technicznych,
w stosunku do ktérych deklarowana jest zgodnos¢: EN IEC 60974-1:2018+A1:2019, EN IEC 60974-10:2021,

EN 55011:2016+A2:2021, EN IEC 61000-3-11:2019, EN 61000-3-12:2011, IEC 62321-4:2013/AMD 1:2017,

IEC 62321-5:2013, IEC 62321-6:2015, IEC 62321-7-1:2015, IEC 62321-7-2:2017, IEC 62321-8:2017.

Lublin, 30.12.2025r.
Dyrektor ds. Technicznych Tomasz Wdjcik

Ll

Zgodnie z ustawg z 11.09.2015r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie z
innymi odpadami zmieszanymi i segregowanymi zuzytego sprzetu oznaczonego powyzszym symbolem. Uzytkownik
zobowigzany jest oddac produkt do PSZOK (Punktu Selektywnego Zbierania Odpadéw Komunalnych).
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