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1. VSEOBECNE POKYNY BEZPECNOSTI PRACE

A

Prace a udrzba plazmového fezaciho zdroje muze vést k poskozeni zdravi.

Pti plazmovém fezani je tvoiené silné elektrické a magnetické pole, které mize nepiiznivé
pusobit na lidi se srde¢nimi problémy, na lidi s kardiostimulatorem na lidi citlivé na
elektronické zatizeni. Osoby, které pracuji v blizkosti plazmového fezaciho zafizeni, by se
m¢éli poradit se svym I¢katem o moznych rizicich.

é PLYNY A VYPARY

Pti plazmovém fezani se tvoii nebezpecné plyny, které mohou ohrozit vase zdravi.

e Nezdrzujte se v oblasti koncentrace plyna a vypart. Snazte se dychat mimo né.

e V piipade Spatného odvadéni plynt z mista fezani, pouzivejte filtratni zatizeni.

e Piifezani se uvoliuji rizné plyny. Druh uvoliiovaného plynu zavisi na typu fezaného
materidlu a na dalSich faktorech. Vyzaduje se zvySend opatrnost pfi fezani materialu,
ktery obsahuje néktery z nasledujicich prvki:

Antimon Chrom Rtut Berylium
Arzen Kobalt Nikl Olovo
Barium Meéd Selen Stiibro

Kadmium Magnesium Vanad

e Vzdy ctéte informace, které by mély byt doddvané s materidlem, kviili tvorbé
nebezpecnych Skodlivin pii jeho fezani.

e Pouzivejte fezaci stoly s odsavanim vyparu.

e Nepouzivejte plazmovou fezacku v mistnostech, kde se nachazeji vybusné plyny nebo
snadno hotlavé materialy.

e Toxicky plyn fosgen se uvolituje z Cisticich prostiedki s chlorovym zékladem.
Odstraiite v§echny zdroje téchto vypara.

NS114-01 -2- ALFAIN as. ©
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A ZASAH ELEKTRICKYM PROUDEM

Zasah elektrickym proudem muze zplisobit smrtelné zranéni anebo vazné poskozeni zdravi.
Pfi plazmovém fezani se vyuziva a produkuje vysoké napéti. Toto napéti mize pii nedodrzeni
pravidel bezpecnosti prace zplsobit smrt operatora anebo kohokoli na pracovisti.

Nedotykejte se ¢asti, které jsou pod proudem.

Noste suché pracovni rukavice a obleceni.

Odpojte proud pied jakoukoliv adrzbou a opravou.

Nikdy nepouzivejte posSkozené, opotiebované ¢i poddimenzované kabely.
Neodkladné¢ vzdy opravte nebo vymeéiite poskozené dily.

Zvysena pozornost se vyzaduje pfi praci ve vlhkém prostiedi.

Vsechny panely a kryty musi byt na svych mistech.

Pozorné si prectéte navod na obsluhu zafizeni.

& VZNIK POZARU NEBO EXPLOZE
Plazmovy oblouk nebo rozsttik pti fezani mize zpusobit vznik pozaru nebo exploze.

e (Qdstrante z pracovisté vSechny hotlavé materidly. Hotlavy material, ktery nemutze byt
odstranény, musi byt patficn¢ chranény pred vzplanutim.

e (Odsavejte vSechny hotlavé a vybusné plyny z pracoviste.

e Nikdy kontejnery ¢i nadrze, kde by mohly byt hotlavé latky.

e ZvySend pozornost se vyzaduje pfi fezani na mistech, kde je vétsi riziko vzniku
poZaru.

e Piifezani hliniku pod vodou, dochazi k uvoliiovani vodiku, ktery je hotlavy
a vybusny. Bez zabezpeceni jeho dokonalého odsani, nepouzivejte plazmové fezani na
tuto aplikaci.

POSKOZENIi SLUCHU

Vysoka hladina hluku mtze zpisobit trvalé poSkozeni nebo ztratu sluchu. Pfi fezani plazmou
muze dojit k prekroceni hygienickych limit hluku. Pracovnici si musi chranit sluch.

e Pro ochranu sluchu noste ochranné tampdony do usi. Rovnéz se musi chranit i ostatni
pracovnici na pracovisti.

e Hladinu hluku je tfeba pravidelné kontrolovat, aby nedochazelo k piekroceni
hygienickych norem.
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Zateni vznikajici pfi fezdni mize poskodit zrak a popalit pokozku. Plazmovy oblouk vytvari
velmi silné ultrafialové a infracervené zareni. Pii nepouzivani spravnych ochrannych
pomucek mize zafeni zplisobit poskozeni o¢i a popéleni pokozky.

PLZMOVE ZARENI

e Pii plazmovém fezani vzdy noste svareci kuklu, kterd ochrani vas zrak pted Skodlivym
zéatrenim.

e Pouzivejte svarecské rukavice a vhodné obleceni, které vas ochrani pted popalenim
svételnym zéarenim a rozsttikem.

e Starejte se o ochranné obleceni a kuklu. V ptipad¢ zjisténi poSkozeni okamzité tyto
casti vymeiite.

e Pro ochranu ostatnich pracovnikil na pracovisti pouzivejte zastény.

e Pouzivejte ochranné filtry podle ANSI/ASC Z49,1:

Proud oblouku Minimalni ochrana Doporucena ochrana
Stupen stmivani Stupein stmivani

Méné¢ jak 300 8 9

300-400 9 12

400-800 10 14

NS114-01 -4 - ALFAIN as. ©
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2. ZARUKA
Zarucéni doba:

Vzhledem k podminkdm uvedenym nize, spole¢nost Thermal Dynamics zarucuje partnerskym
firmam prodéavajicim zatizeni Thermal Dynamics a zékazniklim pouzivajicim tato zafizeni, Ze
na nové Thermal Dynamics Cutmaster 1Series plazmové fezaci systémy, bude poskytnuta
zarucni doba v trvani podle nize uvedené tabulky, za podminek pouzivani originalnich
spotiebnich dili Thermal Dynamics dodavanych prodéavajicim dané technologie.

V piipad¢ poskozeni zatizeni v dobé nize stanovené, spolecnost Thermal Dynamics na
zaklad¢ podanych informaci jak byl produkt uskladiiovany, provozovany a udrzovany

v souvislosti s instrukcemi a doporuc¢enimi spole¢nosti Thermal Dynamics, Thermal
Dynamics opravi nebo vyméni podle svého uvazeni vSechny dily nebo slozky, které selhavaji
kvili vadam v materialu nebo montaznim chybam, do doby, ktera je uvedena nize.
Spole¢nost Thermal Dynamics musi byt vyrozuména do 30 dni o jakékoliv zavad¢. V tomto
case spole¢nost Thermal Dynamics urci instrukce na zarucni procesy, které se budou
uskutecniovat v rdmci zaruky.

Vsechny zaru¢ni doby zacinaji datem prodeje produktu koncovému zakaznikovi nebo jeden
rok po predéani autorizovanému distributorovi spole¢nosti Thermal Dynamics.

Zarucni doby:

Vyrobek ZDROIJE HORAKY
Cutmaster TM 10 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 12 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 20 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 25 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 35 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 40 3 roky 1 rok

Tato zaruka se nevztahuje na:

1. spotiebni Casti jako dyzy, elektrody, hubice, o-krouzky, startovaci cartridge — vlozky,
kazety, naboje, plynové rozvadéce, filtry, pojistky.

2. Zaftizeni, které bylo upravené neautorizovanou spolecnosti, nevhodn¢ instalované,
nespravné pouzivané, nespravné pouzité na zakladé nedodrzeni pramyslovych standardu.

Zaruéni opravy mohou byt provedené v Ceské republice spole¢nosti ALFA IN a.s. nebo ji
povefenym servisnim centrem.

Ptepravni naklady zatizeni na uskute¢néni servisniho zésahu se realizuje na naklady jeho
majitele a neni moZznost ndhrady pfepravnich nakladi, h ALFA IN a.s., nenes zadnu
zodpovédnost za poskozeni, odcizeni a jiny zpisob znehodnoceni zatizeni v dob¢ piepravy do
a ze zarucni opravy.

Této zaruka se stava neplatnou v pfipad¢ vymeny casti nebo piislusenstvi, které jsou
pouzivané zpisobem narusujicim bezpecnost produktli spole¢nosti Thermal Dynamics.
Tato zaruka neplati v pfipad¢, ze vyrobky spole¢nosti Thermal Dynamics jsou prodané
neautorizovanou osobou.
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3. PREDSTAVENI PLAZMOVEHO ZDROJE

3.1. TECHNICKA SPECIFIKACE ZDROJE HORAKU

Specifikace plazmového zdroje CutMaster™ 35

Napdjeni

208 - 230 VAC (£10%), 1~ 50 Hz

Vystupny proud

20-30 A, plynule nastavitelny

Schopnost filtrace

casteCky do 20 mikront

ZatéZovatel plazmového zdroje CutMaster™ 35

Pracovni teplota 40°C (104°F)

Zatézovatel 35% 60%

Proud 30A 22 A

DC napéti 75V 89V
Plazmovy plyn pro horak SL 60

Typ plynu Stlaceny vzduch

Specifikace plynu Cisty, suchy, bez oleje (poznamka 3)

Maximalni vstupny tlak

125 psi/ 8,6 bar

Pracovni tlak

65 psi/ 4,5 bar

Pritok plynu

300 scth / 141,5 lpm

1. Zatézovatel je procentualni vyjadreni Casu zatizeni zafizeni bez jeho prehtati.
Zatézovatel se snizi kdyz je primarni napéti AC nizs§i nebo DC napéti vyssi nez udava

tabulka.

2. Vzduch dodavany do zatizeni musi byt bez Castic oleje, vlhkosti nebo dalSich ¢astic.
Olej nebo vlhkost miize zptisobit vytvoreni druhého oblouku, rychlé opotfebovani
Spicek nebo poskozeni celého hotaku. Necistoty snizuji fezaci vykon zafizeni a rychlé
opotiebovani elektrod. Volitelné ptidavné odlucovaci filtry zvysuji kvalitu vzduchu
a tim 1 kvalitu fezu pii prodlouzené Zivotnosti spotiebnich dild.

NS114-01
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Rozméry a hmotnost plazmového zdroje

Art & AQTE24

15“ \' -
3gtmm/ [ § < ;h

451b /204 kg

Potiebny prostor pro dostate¢nou cirkulaci chladiciho vzduchu

Nedodrzenim pravidel pro
zabezpeceni cirkulace vzduchu

Art# ADTO25 dochazi k piehtivani zdroje,

_ v dusledku nedostate¢ného
chlazeni.
. B ==
- &
- <!l | 1150 mm
< I,l' |
SO k.
. = -
24" 7
OeEm 14
6" ~ Sy -~ /Ifl
-~ 5]
0mm - T~ 450 mm
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3.2. NAPAJECIi PARAMETRY

CutMaster™ 10 - napajeni
Doporucend velikost
Ptikon Jisténi Kabel Kabel
Napéti | Frekvence 1~ | Piikon 1~ I~ 1~
V) (Hz) (kVA) | (A) (A) (AWG) (Kanada)
208 50/60 3,5 16 20 12 12
230 50/60 3,4 14 20 12 12

Poznamka: S odvolanim se na mistni a narodni normy.
Délka kabelu je propocitana na zaklade zatézovatele zarizen.
Navrhované velikosti vychdazeji z flexibilniho zdrojového kabelu s instalovanou zastrckou. Pri

vvvvvv

TEPLOTA PRI POUZIVANI KABLOVEHO VODICE JE 75°C.

Pojistka UL-trida RK-1 /priklad BUSS LPS/LPN-RK/ by méla byt pouzivanad aby se predeslo
poskozeni plazmovych rezacich, svarecich zarizeni anebo zarizeni na rozvod energie.
NIKDY nepouzivejte vyménitelné ,, prvkove * pojistky jako UL trida H, nebo ,,jednordazoveé
pojistky jako UL trida K35.

NS114-01 -8- ALFAIN as. ©
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3.3.  HLAVNI CASTI ZARIZENI

Regulator tlaku

Rukojet’

Ovladaci
panel

(_?11'5

Uzemnovaci kabel a svorka

34. VOLITELNE PRiSLUSENSTVi PLAZMOVEHO ZDROJE
A. Jednostupniovy vzduchovy filtr
Filtr zbavuje stlaceny vzduch vlhkosti a odstrafiuje necistoty vétsi jak 0,85 mikrond.

Filtr zvySuje vykon a Zivotnost spotiebnich dilt.

B. Ptepravni vozik
Ptepravni vozik poskytuje maximalni mobilitu a pohodli pii pfesouvani zdroje.

C. Souprava pro fezani
Souprava pro pfimé fezéani, fezani kruhti nebo fezani pod uhlem.

NS114-01 -9- ALFAIN as. ©
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3.5. SPECIFIKACE HORAKU SL60

A. Konfigurace a rozméry

1. Rucni hotak

Hlava hotaku je v 75° uhlu proti rukojeti. Na hotaku se nachazi spoust’ a ergonomicky

tvarovana rukojet’.

|e——— 10.125" (257 mm)

/ Art # A-03322_AB
| 7 [~—1.17" (29 mm)

B. Délka hotaku

Ruéni hotéky jsou dodavané v délce 6,1 m.
C. PIP

Hotak ma zabudovany spina¢ na 12 VDC.

D. Typ chlazeni

Kombinace vzduchu a stlaceného plynu prochézejiciho pies hotak.

E. ZatiZeni hoiaku SL 60

Zatizeni ruéniho horaku

Teplota 40°C

Zatézovatel 100% 60; A; 400 scth
Maximalni proud 60 A

Proud (Vpeak) 500V

Zapaleni oblouku 7kV

NS114-01
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F. Plazmovy plyn

Specifikace plazmového plynu pro horak SL60

Plyn Stlaceny vzduch
Pracovni tlak 60 — 75 psi
4,1 -5,2 bar

Maximalni vstupni tlak | 125 psi/ 8,6 bar

Pratok plynu (fezani 300 — 500 scth
a drazkovani) 142 — 235 1/min

G. Vyska elektrody nad povrchem fezaného materialu

Doporucuje se dodrzovat vysku hotaku nad obrobkem cca. 4,7 mm.

3.6. VOLITELNE PRiSLUSENSTVI

- Deluxe sada pro fezani obsahujici ptislusenstvi pro pfesné pifimé fezani, vyfezavani
kruhti a fezani pod thlem. Ptislusenstvi je dodavano v kuftiku.

- Ochrana spousté hotédku. Poskytuje dodate¢nou ochranu pted ndhodnym stlacenim
spouste hotaku.

- ProdluZovaci kabely pro hotdky s ATC konektorem.

- Kozena pouzdra na kabely.

4. INSTALACE ZDROJE

4.1. VYBALENI ZDROJE

1. Zkontrolujte podle seznamu kompletnost dodavky.

2. Zkontrolujte stav kazdé ¢asti zda nebyla poskozena pfi prepraveé. V piipadé zjisténi
chyb urychlen¢ kontaktujte svého dodavatele.

3. Opiste si a uschovejte sériové ¢isla zdroje a hotaku.

4.2. ZVEDNUTI ZDROJE

Plazmovy zdroj ma rukojet’, kterd je urcend na zvedani zdroje. Ujistéte se, ze vzdy je zdroj

bezpecné zvedany a transportovany.
A POZOR

Nedotykejte se elektricky zivych Casti!

Pted ptesunem vzdy odpojte zdroj z napajeci sité!

Pti padu zatfizeni mize dojit k tirazu nebo materialnim skodam.
Rukojet’ neni vhodna pro zavésSeni na jetab €i jiné zafizeni.

NS114-01 -11- ALFAIN as. ©
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Jen osoby s adekvatni fyzickou silou mohou zvedat plazmovy zdroj.
Zvedani zdroje jen za rukojet’ s pouzitim obou pazi. NepouZzivejte pro zvednuti

popruhy.

Pti pfesunu jednotky pouzivejte piepravni vozik.

Spravné ulozte jednotku a zajistéte ji pii prepravé vysokozdviznym vozikem ¢i jinym
prostiedkem.

43. NAPOJENI PRIMARNIHO NAPAJECIHO KABELU

Upozornéni
Pfed prvnim zapojenim zdroje do napajeci sit¢ zkontrolujte jisténi zda vSechny prodluzovaci

kabely odpovidaji danym normam.
Plazmovy fezaci zdroj je doddvany s nainstalovanym sitovym kabelem s vhodnym prifezem.
Provéite zda napéjeci napéti zdroje souhlasi s napétim v napéjeci siti.

1.
2. Piipojte zdroj do napajeci site.

4.4. ZAPOJENI PLYNU (stlateného vzduchu)

A. Zapojeni privodu plynu do plazmového zdroje

Pro tento plazmovy zdroj pouzivejte jen stlaceny vzduch.

Napojeni je shodné jak pii pouziti kompresoru, tak jako pii dodavce stlaceného vzduchu
z lahve. Prostudujte si nasledujici kapitolu pojednavajici o instalaci ptidavnych volitelnych

filtrd.

1. Napojte hadici ptivodu stlaceného vzduchu na vstupni ptipojku. Obrazek dole
znazoriyje typické napojenti.

6 i
—®

LATE

v [
Min. 1/4inch | |
gAmm| |

N
]
N
&

3

I'L =

A-07024
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B. Zkontrolujte kvalitu stla¢eného vzduchu

Pro kontrolu kvality stlacené¢ho vzduchu prepnéte spinac RUN/SET do polohy SET (dolni
poloha), pfed hotak umistéte filtracni sklo svafeci kukly a aktivujte pfivod stla¢ené¢ho
vzduchu. Jak se na filtru objevi viditelné stopy oleje nebo vlhkosti, nezac¢inejte fezani!

[

0
= W=D
A O=

25
28

©

20 30 J

b
A-OTRZT

C. Instalace jednostupiiového odlucovaciho filtru

1. Zapojte filtr podle ndvodu na obrazku.
Instalace volitelného

jednostupniového filtru

Souprava :

jednostupiiového S
z/ ? f S
|
|
|

odlucovaciho filtru

No. 7 - 7507 /

&
2 |
6.\

g o
Hadicova svorka — ?\ I“\\
&){' Pripojka v N

Hadice ptivodu
vzduchu

ALFAIN as. ©
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D. Pouziti regulacnich ventilii

Pfi pouziti regulacnich ventilt:

1.

Rid'te se doporu¢enimi vyrobce ohledné instalace, tdrzby a pouziti.

2. Pted instalaci prohlédnéte regulacni ventil a ujistéte se, Ze neni znecistény, ze neni od
oleje ¢i jiného mazadla.

3. Kazda lahev se stlacenym vzduchem musi byt vybavena ventilem na lahvi.

4. Napojte hadici ptivodu stlacené¢ho vzduchu na regulacni ventil.

Pozndmka

1. Tlak by m¢l byt nastaveny na 100 psi (6,9 bar).

2. Hadice ptivodu stlaceného vzduchu ma mit svétly primér 4 (6 mm).

3. Pro utésnéni pouziti k tomu uréené svorky podle doporuceni vyrobcti. Nepouzivejte
teflonové pasky.

4.5. ZAPOJENI PLAZMOVEHO REZACIHO HORAKU

Na plazmovy fezaci zdroj je mozné napojit jen hotfdky Thermal Dynamics model SL60

A POZOR

Pted instalaci hotaku odpojte plazmovy zdroj z napajeci site.

Nasad’te konektor hotdku na konektor plazmového zdroje. Pouzijte jemny tlak pti
nasazovani a zatlacte hotédk do konektoru.

Zajistéte spojeni prostiednictvim zatoceni zajist'ovaci matice ve sméru otaceni
hodinovych ruc¢i¢ek. Nepftitahujte spojeni pomoci klict nebo jinych néstrojt.

Art # A-DTERO

3. Systém je ptipraveny k praci.

NS114-01
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5. OBSLUHA ZDROJE

5.1.

OVLADACI PANEL

QN/OFF spinac
Ridi ptivod napéjeciho napéti do zdroje. Horni pozice ,,ON- zdroj je zapnuty; Dolni
pozice ,,OFF*- zdroj je vypnuty

RUN/SET spinac

Spinac pro piepinadni mezi pracovnimi mody zdroje. Poloha SET slouZi pro nastaveni
tlaku a proudéni plazmového plynu. Pii piepnuti do pozice RUN je zdroj ptepnuty do
bézného pracovniho modu.

"™ AC indikator

Rozsvicena kontrolka indikuje, Ze zdroj je pfipraveny na praci. Blikajici kontrolka
indikuje, Ze jednotka je zablokovana svoji vnitini ochranou, odstraite problém

a restartujte zdroj.

L'E Indikator piehrati
Indikator pii provozu zdroje nesviti. Jeho rozsviceni indikuje, ze teplota zdroje
piekrocila limitni hodnoty. Vypnéte zdroj a nechejte ho vychladnout pied zacatkem
dalsi operace.

G Indikator plynu
Indikator sviti jakmile je do zdroje pfivadén plyn pod spravnym tlakem.

--- DC indikator
Indikator sviti, kdyz je DC vystupny obvod aktivni.

NS114-01 -15- ALFAIN as. ©
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5.2. PRIPRAVA ZDROJE NA PRACI

Proved’te nasledujici kroky vzdy ptfed zacatkem kazdé operace:

A POZOR

Pted kazdou kompletaci nebo rozebranim fezaci soustavy, samotného fezaciho hotaku nebo
kabelovych vedeni ,vzdy odpojte zdroj z elektrické napajeci site.

A. Spravné soucasti horaku

Zkontrolujte spravnost sestaveni hotfaku a ujistcte se, Ze jsou pouzité spravné ¢asti hotraku
pro danou operaci. Dily hofdku musi souhlasit s typem operace s vystupnim napétim
plazmového fezaciho zdroje. Prostudujte si navod dodavany k fezacimu hotéaku.

A-D3409

Large O-Ring,
Cat. Mo. 8-3487

Small O-Ring,
Cat. No. 8-3486

Starter Cartridge,
@7 Cat. No.9-8213

A0Amp Cutting Tip, Cat. No. 9-2208

Electrode, Cat. No. 9-3215

Shield Cup, Cat. No_ 9-8218

~

———

-

NES)

L

Opotifebovana elektroda Opotiebovana Spicka

NS114-01 - 16 - ALFAIN as. ©
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B. Zapojeni hoiaku
Zkontrolujte spravnost napojeni fezaciho hotaku.

C. Zkontrolujte napajeni zdroje
1. Ujistéte se, Ze zdroj je napojeny na sit’ s vhodnym napétim.
2. Zapojte kabel napéjeni zdroje.

D. Volba plynu
Ujistéte se, ze stlaceny vzduch vyhovuje kritériim o kterych pojednava ptislusna kapitola
tohoto manualu.

E. Zapojte kabel zpétného vedeni proudu

Napojte svorku uzemnovaciho kabelu na obrobek anebo na fezaci stil. Misto uchyceni
musi byt Cisté bez oleje, barvy nebo rzi. Svorku napojte jen na hlavni ¢ast fezaného kusu,
ne na tu ¢ast, ktera po fezani odpadne.

An® A-D33E7

F. Zapnuty plazmovy fezaci zdroj

Piepnéte hlavni vypina¢ zdroje (ON/OFF) do polohy ,,ON* — zapnuté. AC indikator ™ >~
se rozsviti. V ptipad¢, ze neni dodavany stlaceny vzduch pod spravnym tlakem, rozsviti se

1 indikator plynu G .

[ )
s
= WOl
] AT
5 :
An7ea2 g
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G. Nastavte pracovni tlak

1.

A-07327

H. Nastavte vySku vystupniho proudu

Ptepnéte spina¢ RUN/SET do polohy ,,SET* (nastavit). Plyn zacne proudit. Nastavte

i

tlak na 65 psi/ 4,5 bar Indikator plynu se rozsviti

1. Pfepnéte spina¢ RUN/ SET do polohy ,,RUN* (chod). Proudéni plynu se zastavi.

2. Nastavte vySku vystupniho proudu.

0
=

=

©

.
A-DTO34

NS114-01
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I. Rezani

Pted fezanim si prostudujte bezpecnost prace s plazmovym fezacim zdrojem. Pouzivejte
ochranné pomticky a spravné pracovni obleceni.

Namifte hotdk smérem od sebe. Stlacte spoust’ hotdku. Plyn za¢ne proudit ptiblizn€ na
dobu cca. 1 sekundy a potom se vypne. Nasledn¢ se zapali pilotni oblouk. DC indikator

=== se rozsviti. Dejte hotak do pfenosové vzdalenosti od materidlu, ktery chcete fezat.
Pilotni oblouk zhasne a hlavni oblouk se pienese na obrobek.

Spoust’ hotdku

Stlaceni spousté hotaku

Poznamka

Pti spravné instalaci hubice hofdku je mezi ni a ruckou hotdku mald mezera. Pfi praci
touto mezerou proudi plyn. Nesnazte se hubici dotlacit az na doraz a uzavfit tuto mezeru.
Mohlo by dojit k poskozeni ¢asti hotaku.

J. Technika fezani

Drzte hoték jednou nebo obéma rukama v fezaci vzdalenosti od povrchu fezaného
materidlu. Neptedvadéjte fezdni nebo drazkovani bez pouziti pracovnich rukavic

a ochrany zraku. Tahejte (ved’te) hotdk po pozadované draze fezu.

K. BéZné rychlosti Fezani

Rychlost fezani zavisi na velikosti vystupniho proudu, typu materialu a zru¢nosti
operatora. Bliz$i detaily najdete v navodu k fezacimu hotéaku.

SniZeni rychlosti fezani s vyuzitim snizeni vystupniho proudu je napiiklad mozné pouzit
pfi fezani podle Sablony a dosahnout vysoké kvality fezu.

NS114-01 -19 - ALFAIN as. ©
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& oo
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A-D3381
127 05
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materialu 7] \ Air Plasma on Mild Stesl
G| 0.254
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Inches 20 40 80 0 20 40 160 200 22 240 400
Meters 02505  1.00 20 25 306 35 406 5.08 556 61 10.1

L. Dofuk plynu

Palce/ metry za minutu
RYCHLOST REZANT

Pti zastaveni fezani a hoteni oblouku uvolnéte spoust’ hotaku. Plyn bude proudit jesté

pfiblizné 10 sekund. Kdyz operator po dobu dofuku plynu posune spoust’ hotdku dozadu

a stlaci ji, oblouk se znova zapali. Hlavni oblouk se pfenese na obrobek, kdyz je dyza
hotrdku ve spravné vzdalenosti od materialu.

M. Vypnuti

Piepnéte hlavni vypina¢ zdroje (ON/OFF) do polohy ,,OFF* — vypnuté. VSechny
kontrolky zhasnou. Vytahnéte zdroj z napéjeci sité.

NS114-01
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5.3. KVALITA REZU

Kvalita fezu zavisi na dané aplikaci. Naptiklad thel ukosu je dalezity pro to, jak budou
odiezané kusy nasledné svatfené. Rez bez rozstiiki je zase dulezity pro eliminaci Cisticich
operaci. Kvalita fezu bude zaviset na typu materialu a jeho tloust'ce.

Siika fezu

Leva strana fezu | F, \
~ |« \

Prava strana fezu

i |.,_ |II II". Rozstiik j}\
\
1 L

Uhel tkosu

—

| | Zaobleni vrchni
'.I hrany

Povrch fezu

Povrch fezu
Stav povrchu fezu (jemny nebo drsny).

Uhel tikosu

Uhel mezi povrchem fezu a rovinou kolmou na néj. Perfektné kolmy thel by mél 0°.

Zaobleni vrchni hrany
Zaobleni na vrchni hrané fezu, které se tvofi pii kontaktu plazmového oblouku s obrobkem.
Rozstiik

Rozstiik je tvofeny natavenym materidlem, ktery je vyfouknuty z oblasti fezu, a ktery
nasledn¢ ztuhne na povrchu fezaného kusu.

Sirka fezu
Sifka odebraného materialu v dobé€ fezani.

Vytvareni nitridové vrstvy

Pti fezani uhlikovych oceli mize dojit k vylouceni nitridu a jeho usazeni na hranach fezu, coz
nasledné zhorsuje svafitelnost délenych materiali.
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Smér fezu

Plazmovy plyn vychézi z hotdku ve viru, coz zplisobuje, Ze jedna hrana fezu je vice skosena
nez druha. Pfi pohledu ve sméru fezani je prava strana méné skosena nez leva.

Ve sméru hodinovych rucicek

Leva strana fezu

Prava strana fezu e
~—

|| —

protismér‘}l
hodinovych
rucicek

odpad

%

Pro dosazeni co nejpreciznéjsiho fezu pti vyfezavani kruhu je tfeba tdhnout horak
v protisméru hodinovych ruc¢icek podél vytezdvaného kruhového tvaru. Pro dosazeni
preciznosti vné&jsi strany fezu je potieba vést hotdk ve sméru hodinovych rucicek.

5.4.

NS114-01

REZANI S RUCNIM PLAZMOVYM HORAKEM

Rezaci hof'dk je mozné pohodlné drZet jednou rukou, ale i uchopit obéma
rukama. Uchop u hlavy hotaku zajist'uje presné vedeni hotédku pfi fezani.

Poznamka
Dyza by mimo techniky fezani tahanim (vedenim po materialu), neméla pftijit
do kontaktu se zdkladnim materidlem.

V zavislosti na aplikaci postupujte nasledovné:

Pti zaCindni fezani od hrany, drzte hoték kolmo na zékladni material, tak aby
se dyza nachazela na hrané zakladniho materidlu v bodé, odkud chcete zacit
fezat.

Pti zaCinani fezani na zakladnim materialu, drzte horak 3 az 9 mm nad
povrchem zakladniho materialu, tak jako to znazorniuje nasledujici obrazek.

22 - ALFA IN ass. ©
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Horak

N

Vzdalenost elektrody
od povrchu 3 a7z 9 mm

Y
X

Ochranna krytka

3. Drzte hotak smérem od téla.
4. Stlacte spoust’ hotaku, ¢cimz aktivujte zapaleni pilotniho oblouku.

Stlacte spoust’ hotaku
Art # A-03082

5. Pitiblizte se hotdkem do pfenosné vzdalenosti k povrchu zdkladniho materialu.
Na zakladni material se pfenese plazmovy fezaci oblouk, pfi¢emz pilotni
oblouk zhasne.
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Spoust’ hotaku

Art # A-D33E3

6. Rezte material a pii skonéeni fezani jednoduse uvolnéte spoust’ hotaku.
7. Dodrzujte doporucenou rychlost fezani podle tabulky uvedené v tomto navodu

Poznamka
Pii spravné instalaci hubice hofdku je mezi ni a ruckou hotdku mald mezera. Pfi praci

touto mezerou proudi plyn. Nesnazte se hubici dotlacit az na doraz a uzavfit tuto

mezeru. Mohlo by dojit k poskozeni ¢asti hotaku.
8. Pro ulehceni fezani technikou tazeni hotaku (vedeni po materidlu) nad
povrchem zakladniho materidlu je mozné pouzit distancni néstavec.

_—10u B
—— = i
- Ochranna krytka
Distan¢ni nastavec
Dyza
Zakladni material .,z a.0002

-24 - ALFA IN a.s. ©

NS114-01



CutMaster 10

Rezani taZzenim (vedenim) horaku po zdkladnim materialu

Rezani tazenim (vedenim) hotaku po zakladnim materialu nejlépe funguje pii fezani
materialti do hloubky 4,7 mm.

Pozndmka
Pro zajisténi co nejdelsi zivotnosti spotiebnich dili pouzivejte vzdy spotiebni dily urcené
pro danou aplikaci fezani.

1. Nainstalujte na hotdk dyzu, ur€enou pro fezani technikou tazenim (vedenim)
hotaku po zakladnim materidlu a nastavte fezaci proud maximaln¢ na 30 A.

2. Rezaci hotak je mozné pohodIné drZet jednou rukou ale i uchopit obéma

rukama. Uchop pfi hlavé hotéku zajidt'uje pfesné vedeni hotaku pfi fezani.

Po dobu fezani budete vést hotdk po povrchu fezaného materiélu.

Drzte hotédk smérem od vasSeho téla.

5. Stlacte spoust’ hotdku ¢imz aktivujete zapaleni pilotniho oblouku.

P w

Stlacte spoust’ hotaku
Art # A-03082

6. Priblizte se hotdkem do pfenosné vzdalenosti k povrchu zédkladniho materialu.
Na zékladni material se ptenese plazmovy fezaci oblouk pfi¢emz pilotni
oblouk zhasne.

Spoust hotaku

Art # A-D33E3
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NS114-01

7. Rezte material a po ukonceni fezani jednoduse uvolnéte spoust’ hotdku
8. Dodrzujte doporucenou rychlost fezani podle tabulky uvedené v tomto navodu.
9. Pro ukonceni fezani uvolnéte spoust’ hotaku.

Vyfezani otvoru do materialu

1. Rezaci hofak je mozné pohodIng drzet jednou rukou, ale i uchopit obéma
rukama. Uchop u hlavy hotaku zajistuje presné vedeni horaku pii fezani.

Pozndmka

Dyza by neméla piijit do kontaktu s fezanym materidlem kromé fezani
technikou tazenim (vedenim) hotdku po zédkladnim materidlu, pti které se
vyuzivaji specidlni spotiebni dily hotaku.

2. Jemné nakloiite hotak, tak aby mohly byt ¢asti natavené¢ho kovu vyfouknuty
mimo hubici horaku.

3. Zacnéte fez v Casti kterd z fezaného materidlu vypadne mimo linii fezu a az
nasledn¢ pokracujte na feznou linii, ¢imz se vyvarujete nepfesnostem u zacatku
fezu.

4. Drzte fezaci hotfdk smérem od téla.

5. Stlacte spoust’ hotaku, ¢imz aktivujete zapaleni pilotniho oblouku.

__ Spoust hofaku

Stlacte spoust’ hotaku
At # A-03082

10. Ptiblizte se hotakem do pfenosné vzdalenosti k povrchu zakladniho materialu.
Na zakladni material se pfenese plazmovy fezaci oblouk pfi¢emz pilotni
oblouk zhasne.

6. Dyzu a hubici ocistéte od rozstiiku hned jak to bude mozné. Doporucujeme
pouzit sprej proti rozstiiku, ktery minimalizuje ptilnavost rozstiikujiciho se
kovu na ¢asti hotéku.
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5.5. DOPORUCENE RYCHLOSTI REZANI

Tabulka rychlosti fezani konstrukéni ocele s plazmovym fezacim zdrojem

2 e
) o Pt
C}j" 4..?_'-\ \{\»
A-03331
12.7 0.5 :]i
|
0.4--1
& 054 0.3754]]]
TlousF }<a i an
materialu CE Typical Cutting Speeds
-1 v Air Plasma on Mild Steel
7 J
- | 0.25
G B i
64 54 02 R
44 015 T
2] 31 wm
2= M ==ux nnn
1 5] 0054
0+g Il
Inches 10 20 40 60 8 100 120 140 160 180 200 220 240

Meters 02505 100 1.5 20 25 308 35 40A
Palce/ metry za minutu
RYCHLOST REZANI

5.6. DRAZKOVANI

Parametry drazkovani

457

5.08

5.56

6.1

Pti drazkovani je n€kolik dulezitych parametrii: rychlost tazeni (vedeni po materialu)
hotéku, vyska drazkovaciho proudu, thel sklonu hotdku a vzdalenost dyzy hotdku od

povrchu drazkovaného materialu.

Rychlost drazkovani

Optimalni rychlost drazkovani zalezi na vysce drazkovaciho proudu, thlu sklonu hotaku

a druhu operace (ru¢ni nebo strojni drazkovani).

Nastaveni drazkovaciho proudu

Nastaveni proudu zalezi na rychlosti drazkovéni, druhu operace (ru¢ni nebo strojni

drazkovani) a mnozstvi materialu, ktery je tfeba odebrat.

NS114-01 -27 -
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Uhel sklonu drizkovaciho ho¥aku
Uhel sklonu zavisi na nastavenych parametrech a rychlosti fezani. Pii drazkovani 80 A se
doporucuje drzet hotdk pod thlem 35°. Pti uhlu vétsim jak 45° by nebyl nataveny material

vyfouknuty z drazky, ale mohl by byt odrazeny zpét na hubici hordku. Pii vétSim uhlu
sklonu hotdku je mozné materidl odebrat na nékolikrat

Hubice horaku

<

35°

- I—V}'/§ka drzeni hotéku ')
7

Vys$ka drzeni horaku od obrobku

Vzdalenost dyzy od povrchu drazkovaného materidlu ovliviiuje kvalitu a hloubku
drazkovani. Vzdalenost 1,6 mm umoznuje pfiméfené a konzisten¢ni obrabéni materialu.
Mensi vzdalenost vede diive k hrubému odebrani aZ k fezdni materidlu. ZvétSeni

vzdalenosti naopak zplisobuje sniZeni produktivity odebrani a mize vést az k preruSeni
oblouku.

6. UDRZBA
6.1. BEZNA UDRZBA
A. Pred kazdym pouzitim

Pted kazdym pouzitim zkontrolujte stav spotiebnich dila v hotaku.

A POZOR

Pred kaZdou kontrolou vypnéte zdroj a odpojte ho z napajeci sité.

NS114-01 -28 - ALFAIN as. ©



CutMaster 10

B. Kazdé tri mésice

9. Zkontrolujte vnitini vzduchovy filtr a vyméiite ho, kdyz je to nutné.
1. Vypnéte zdroj, odpojte ho z napajeci sit¢ a odpojte privod stlacené¢ho
plynu.
il. Odstraiite vrchni Srouby.
iii. Odstrante spodni Srouby a sejméte kryt zdroje. (Uzemnovaci kabel
neodpojujte.)

Vrchni Srouby

Vrchni Srouby

Uzemnovaci kabel

A-03285

iv. OdSroubujte kryt filtru. Pod nim se nachézeji dalsi komponenty filtru.
v. Vyberte filtr a v ptipad¢ potieby ho vyméiite.
vi. Nainstalujte vS§echny komponenty zpét a zapojte zdroj.
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)

i Krouzek
I
J .
I,l’ Filtr
9-0182

!

[

-
—rl—— - Civka

@ Kryt filtru

A-D33T7

C. Vyména casti volitelného jednostupniového filtru
Tyto pokyny se vztahuj na zdroje, kde je nainstalovany volitelny jednostupiiovy filtr.

Pfi tplném zaneseni filtru se zdroj automaticky vypne. Filtr je mozné vybrat, vysusit
a znova pouzit. Filtr nechejte vyschnout 24 hodin.

1. Vypnéte zdroj a odpojte ho z napéjeci sité.
2. Zaviete dodavku plynu do zdroje.
3. Odpojte hadici ptivodu plynu.

Kryt

Filtr
Obj. ¢islo
9-7741

Pruzinka

O-krouzek
9-7743

Sestaveny filtr

Kryt

Ptipojka g pp——
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Otocte kryt ve sméru hodinovych rucicek a oteviete ho. Filtr se nachazi vevnitt.
Vyjméte filtr a nechejte ho vysusit.

Vyttete vnitfek krytu filtru a nasad’te zpét vysuseny filtr.

Nasad’te a zavtete kryt.

Znova napojte piivod plynu.

NNk

Poznamka

V ptipadé¢, Ze zjistite netésnosti, tak zkontrolujte O-krouzek.

D. Mazani O-krouzku

,O-krouzek* na hotakovém ATC konektoru (samci) si vyzaduje pravidelné mazani, které
zavisi na frekvenci pfipojovani, nebo odpojovani hotdku. Promazanim zajistite pruznost O-
krouzku. Kdyz se O-krouzek pravideln¢ nemaze, krouzek vyschne, ztvrdne a praskne. Na
krouzek naneste jemnou vrstvu mazadla kazdy tyden.

Nepouzivejte jina mazadla, nemusi byt vhodné na pouziti ve vysokych teplotach, nebo mize
obsahovat ,,nezname prvky*, které mohou néjak reagovat se vzduchem. Tato reakce muize
zanechat kontaminace ve vnitt hordku. Kazdé¢ z téchto uvedeni je povazovano za
nezodpovédné zachazeni.

ATC konektor

Art#A037T01
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6.2.

NAJCASTEJSI CHYBY

1. Nedostatecné hluboky rez

Mmoo o

P1ili§ velka rychlost fezani

Prilis velky sklon hotéku

P1ili§ silny material

Opotiebované spotiebni Casti hotaku

Rezaci proud je pfili§ nizky

V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics

2. Hlavni oblouk zhasina

Mmoo o

P1ili§ nizka rychlost fezani

Horak je vedeny v pfilis velké vySce nad zakladnim materidlem
P1ili§ vysoky fezaci proud

Uzemnovaci kabel je odpojeny

Opotiebované spotiebni Casti hotaku

V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics

3. Tvorba prili§ velkého mnoZstvi strusky

o0 o

P1ili§ mald rychlost fezani

Horak je vedeny v pfilis velké vySce nad zakladnim materidlem
Opotiebované ¢asti hotaku

Nespravné nastaveny fezaci proud

V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics

4. Spotiebni dily horaku vydrzi prili§ kratkou dobu

mo oo os

Ve vzduchu, ktery je podtlakem vedeny do zdroje se nachézi olej ¢i vlhkost

Zdroj je ptetézovany (fezou se s nim pftili§ velké tloustky)
Oblouk je zapalovan pfili§ dlouho

Nizky tlak plynu

Spatné zastaveny horak

V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics

5. Problematické zapaleni pilotniho oblouku

6.3.

a. Opotfebované Casti hotaku

b. V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics
c. Nespravny tlak plynu

CHYBOVE HLASENI

A. BEZNE PRIZNAKY

NS114-01

a.

AC indikdtor “™~ OFF (vypnuty)
1. Hlavni vypinac zdroje je v poloze ,,OFF* vypnuté
1. zapnéte hlavni vypina¢ (pfepnéte do polohy ON)
i1. Hordk neni spravné napojeny na zdroj

1. Vypnéte svafovaci zdroj (spina¢ do polohy ,,OFF). Zkontrolujte
piipojeni hotdku. Dotdhnéte ho nebo upravte. Nepouzivejte pii
tom rucni nafadi. Zapnéte zdroj (spina¢ do polohy ,,ON*®).

2. Hubice hofaku neni dostateé¢né dotazena
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a. Zkontrolujte hubici a dotahnéte ji.
3. Hlavni pojistka zdroje je vypalena.

a. Zkontrolujte hlavni pojistku a v ptipad¢ nutnosti ji
vymeénte.

4. Vnitini pojistka zdroje se vypalila nebo je uvolnéna.

a. V pfipadg¢, ze je pojistka vypalena dvakrat zkontrolujte
napajeci napéti. Vyméiite ji, v piipadé, Ze se op¢ct vypali,
zaslete jednotku do servisniho stfediska.

5. Napéjeci napéti nesouhlasi s napajecim napétim zdroje.

a. Zkontrolujte napéti a ujistéte se, ze napajeci napéti je

spravng.
6. N¢ktery z komponentl zdroje je poskozeny
a. Vrat'te jednotku do servisniho stiediska.

b. Spoust’ hoidku nefunguje, AC indikditor ™ blikd
1. Systém se nachdzi v ochranném modu. Operator drzel stlacenou spoust’
hotéku pfi zapnuti hlavniho vypinace ,,ON/OFF*)
1. Uvolnéte spoust’ hotaku.
ii. Systém se nachazi v ochranném moédu. (n€které casti hotdku chybi
nebo jsou povolené)
1. Uvolnéte spoust’ hotdku a vypnéte zdroj hlavnim vypinacem.
Zkontrolujte sestavu hotaku. Vyméiite ¢asti, kdyz je to nutné..
Znova poskladejte hotak a spravné dotahnéte hubici.
Nepouzivejte zadné ru¢ni naradi. Zapnéte zdroj.

c. Nedojde k zapdleni pilotniho oblouku, AC indikdtor ™ sviti, plyn m ,

teplota g, a DC ——= indikdtory nesviti
i. Tlak plynu je pod hranici, ktera je pottebna pro praci zdroje.
1. Nastavte tlak na 4,5 bar.

d. P¥i zapnuti zdroje proudi plyn. AC indikdtor ~ ™ blikd
i.  Systém je pfepnuty do modu ,,SET* (nastavovani)
1. Ptepnéte spina¢ RUN/SET do polohy RUN (horni poloha)

e. Hoi'dk nezapadli pilotni oblouk, plyn neproudi, AC indikdtor ", indikdtor

plynu m a DC == indikatory nesviti
1. Komponenty zabezpecujici start oblouku chybi
1. Vypnéte zdroj, odSroubujte hubici hotdku a zkontrolujte jeho
slozeni. V ptipad¢ potieby vyménte.
ii. Hubice hotaku je malo dotazena.
1. Zkontrolujte hubici a dotahnéte ji, jak je tieba.
iii. Horni O-krouzek neni spravné nasazeny.
1. Odmontujte hubici a zkontrolujte nasazeni horniho O-krouZzku.
Opravte jeho usazeni jak je teba.
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Art 2 A-D3540

Horni drazka s ventilaénimi
praduchy musi zlstat
nezakryta

Horni O-krouzek nasazeny

ve spravné drazce Spodni O-krouzek

f. Nedojde k zapdleni pilotniho oblouku, AC indikdtor ™ a indikdtor plynu

ﬁ sviti, DC — indikdtor nesviti

1. Proudéni vzduchu je zablokované
1. Zabezpecte proudéni vzduchu v okoli jednotky.
il. Jednotka je prehrata.
1. Nechejte plazmovy zdroj nejméné 5 minut vychladnout.
Ujistéte se, ze jednotka neni pii praci pretéZovana.
iii. Neéktery z komponentil jednotky je rozbity
1. Vratte jednotku do servisniho stfediska.

8. Proudéni plynu se zapina a vypind po stlacéeni spousté hoidaku, AC

indikdtor ™~ blikd, indikdtor plynu m sviti, DC ——= indikdtor nesviti
i. Chybi dyza hotaku nebo elektroda
1. Vypnéte zdroj. Sejméte hubici a nainstalujte chybé&jici Casti.
Zapnéte zdroj.

h. Zdroj nereZe, hoidk zapali pilotni oblouk, plyn proudi, ventildatory pracuji,

AC indikdtor ~ , indikdtor plynu ﬁ a DC ——= indikdtory sviti, indikdtor

teploty IE nesviti
1. Uzemnovaci kabel neni napojeny na fezany material nebo je napojeni
slabé.

1. Ujistéte se, ze zemnici svorka je zapojena na Cisty povrch
fezaného materialu.
2. Rozbity hotak
a. Vrat'te hotak do servisniho stfediska na opravu.
3. Ne¢ktery z komponentl zdroje je poskozeny
a. Vrat'te jednotku do servisniho stiediska.
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i. Hordk ieZe, ale neodpovida to poZadavkiim
1. Nespravné nastavena hodnota vystupniho proudu
1. Zkontrolujte parametry a upravte je
il. Spottebni ¢asti hotdku jsou uz piili§ opotiebované.
1. Zkontrolujte ¢asti hotdku a vymérite je, kdyz je to nutné.
iii. Uzemnéni je nedostatecné
1. Zkontrolujte uzemnéni a opravte je;j.
iv. Prili§ velka rychlost fezani
1. Snizte rychlost fezani.
v. Hordak je vedeny po povrchu fezan¢ho materialu. Pti tomto zpiisobu
fezéani, zdroj automaticky snizi vystupni napéti na 40 A.
1. Zvednéte hotdk nad obrobek.
vi. 'V hotéku se nachdzi necistoty — vlhkost ¢i olej
1. Pfipnéte spina¢ RUN/RAPID AUTO START/SET do polohy
SET (dolni pozice). Drzte hotdk 3 mm nad ¢istym povrchem
a pozorujte. zda se netvoii na materialu olejové skvrny, zda
nezachytava vlhkost. V pfipadé¢ takového znecisténi je nutné
instalovat dalsi filtry.
vii. Kolisani napéjeciho proudu
1. Nechte zkontrolovat napajeci sit’.
viii. Neéktery z komponentl zdroje je poSkozeny
1. Vratte jednotku do servisniho stfediska.

Jj- Oblouk zhasina pr¥i iezani, oblouk se znovu nezapali

i. Plazmovy zdroj je ptehraty (indikator piehtati J} sviti)
1. Nechte zdroj vychladnout a to nejméné 5 minut. Ujistéte se, ze
zdroj neni pfi praci pretézovany.

il. Ventilator je zablokovany (indikator piehrati E sviti)
1. Zkontrolujte a odblokujte ventilator

iii. 'V okoli zdroje neni dostatek prostoru pro cirkulaci chladiciho vzduchu

(indikator piehrati E sviti)
1. Nechejte v okoli jednotky prostor pro dostatecnou cirkulaci
vzduchu.

iv. Tlak plynu je ptili§ nizky (indikator plynuﬁ sviti)
1. Zkontrolujte velikost tlaku, kterd by se méla pohybovat od 4,1
bar.
v. Spotiebni ¢asti hotaku jsou pfili§ opotiebované.
1. Vyméite spotiebni ¢asti.

k. AC indikdtor ~ ™ sviti, kdy? se odmontuje hubice ho¥diku
1. Chybny spinac PIP v horaku
Zkontrolujte spinac a v ptipad¢ potieby ho vymérite.
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6.4. CASTI HORAKU SL 60

Art# A-02409

Large O-Ring,
Cat. No. 8-3487

Small O-Ring,
Cat. No. 8-3486

- Start Cartridge,
Cat. No. 9-8213

Electrode, Cat. No. 9-8215

30Amp Cutting Tip, Cat. No. 9-8206

Shield Cup, Cat. No. 9-8218

Opotiebovana elektroda Opotiebovana dyza
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7. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uZivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych za¥izeni v CR:

Spolecnost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozatizeni, a proto je povinna zajistit

zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.

Spole¢nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému (pod eviden¢nim

Cislem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajist'uje financovani nakladani s elektroodpady.
Tento symbol na produktech anebo v pritvodnich dokumentech znamena,
ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt ptidany do
bézného komundalniho odpadu.

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci a to bud’
_ osobné nebo po vzajemné dohod¢ zajisti prodejce vyzvednuti piimo u
zakaznika. Spole¢nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci
vytazeného elektrozatizeni na vlastni naklady od prodejce popt. dle dohody piimo od
zéakaznika.
Tento zpétny odbér elektrozatizeni bude zajistén do 5 kalendainich dnti od data ozndmeni
zadmeéru vraceni uvedeného zafizeni.

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronickd zatizeni, vyzadejte si potfebné informace od
svého prodejce nebo dodavatele.
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