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Przecinarka plazmowa powietrzna
PATON StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow / StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V
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PATON StandardCUT DC CUT -2-



PATON]

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Producent

PATON INTERNATIONAL LLC

Novopyrohivska 66, 03045 Kijow, UKRAINA

Niniejszym oswiadczamy, ze deklaracja zgodnos$ci zostata wydana na naszg
wytgczng odpowiedzialnos$é i dotyczy nastepujacego produktu:

Oznaczenie produktu:

PATON™ StandardCUT-40

PATON™ StandardCUT-45 MAXflow
PATON™ StandardCUT-70-400V
PATON™ StandardCUT-100-400V

Przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odpowiednimi dyrektywami i

normami:

Dyrektywy i normy:
Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie
elektryczne maszyn-

Sprzet do spawania tukowego — Czes¢ 1:
Zrédta pradu spawalniczego

Sprzet do spawania tukowego — Czesé 10:
Wymagania dotyczace kompatybilnosci
elektromagnetycznej (EMC)

Podpisano w imieniu:
Miejsce i data:

Podpis
Imie, stanowisko:

-3-

EN IEC 60204-1:2018

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

PATON International LLC

Mark Tokmakov
Dyrektor Techniczny

PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kijow
Tel: +380 800 500 600

E-Mail: office@paton.ua
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Urzadzenie spawalnicze zostato wykonane zgodnie z normami technicznymi i obowigzujgcymi
przepisami bezpieczenstwa. Jednak w przypadku nieprawidtowego uzytkowania moze wystgpi¢
zagrozenie:

— obrazenia personelu obstugujacego lub oséb trzecich;

— uszkodzenie samego urzadzenia lub mienia przedsigbiorstwa;

- zaktdcenie skutecznego procesu roboczego.

Wszystkie osoby zwigzane z uruchomieniem, obstuga, konserwacja i serwisem urzadzenia powinny:
— przej$¢ odpowiednig certyfikacjeg;

— posiadac¢ wiedze z zakresu spawania;

— $cisle przestrzegac niniejszej instrukcji.

Usterki, ktére moga obnizy¢ poziom bezpieczenstwa, muszg by¢ natychmiast usuniete.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

NIEBEZPIECZENSTWO PRADU SIECIOWEGO | SPAWALNICZEGO

— porazenie pradem elektrycznym moze by¢ $miertelne;

— pola magnetyczne wytwarzane przez to urzgdzenie moga negatywnie wptywaé na dziatanie
urzadzen elektrycznych (np. rozrusznikéw serca). Osoby korzystajgce z takich urzadzen powinny
skonsultowac sie z lekarzem przed zblizeniem sie do strefy spawania;

— kabel spawalniczy musi by¢ mocny, nieuszkodzony i izolowany. Poluzowane potaczenia i
uszkodzone kable nalezy natychmiast wymieni¢. Kable sieciowe i kable urzadzenia
spawalniczego muszg by¢ regularnie kontrolowane przez elektryka pod katem stanu izolacji;

- - podczas pracy nie wolno zdejmowac obudowy urzadzenia.

NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA LUKU SPAWALNICZEGO

Zabrania sig¢ obserwowania tuku spawalniczego gotym okiem. tuk i rozpryski powstajace podczas
pracy moga poparzy¢ skoére lub spowodowaé zapton, dlatego zawsze nalezy uzywaé maski
ochronnej z filtrem przyciemnianym (DIN 9-10). Osoby postronne znajdujace si¢ w strefie dziatania
urzadzenia muszg chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych lub stosowaé
niepalne ekrany pochtaniajgce promieniowanie.

NIEBEZPIECZENSTWO SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW

— powstajacy dym i szkodliwe gazy nalezy usuwac ze strefy roboczej za pomocg specjalnych
urzadzen;

— nalezy zapewni¢ odpowiedni doptyw $wiezego powietrza;

opary rozpuszczalnikéw nie mogg przedostawaé¢ sie do strefy promieniowania tuku

spawalniczego.

NIEBEZPIECZENSTWO POLA MAGNETYCZNEGO

Pola magnetyczne wytwarzane przez wysoki prad moga negatywnie wptywac¢ na dziatanie urzadzen
elektrycznych (np. rozrusznika serca). Osoby posiadajgce takie urzadzenia powinny skonsultowaé
sig z lekarzem przed zblizeniem sig do stanowiska spawalniczego.

‘ S
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NIEBEZPIECZENSTWO WYLOTU ISKR

— materiaty tatwopalne nalezy usunac ze strefy roboczej;

— nie wolno prowadzi¢ prac spawalniczych na zbiornikach, w ktérych znajduja sie lub znajdowaty
sie gazy, paliwa, produkty naftowe. Istnieje ryzyko wybuchu pozostatosci tych substanciji;

- w pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub wybuchem nalezy przestrzega¢ szczegélnych
zasad zgodnych z normami krajowymi i migedzynarodowymi.

OSOBISTE WYPOSAZENIE OCHRONNE

Dla ochrony osobistej nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

— nosi¢ solidne obuwie zachowujgce wtasciwosci izolacyjne, takze w warunkach wilgotnych;

— chronié rece za pomoca rekawic izolacyjnych;

— chroni¢ oczy za pomocg maski ochronnej z filtrem ochronnym do spawania, spetniajgcej normy
bezpieczenstwa;

uzywac wytacznie odpowiedniej odziezy (trudnopalnej).

NIEBEZPIECZENSTWO INTENSYWNEGO HALASU

tuk spawalniczy powstajacy podczas spawania moze generowac¢ dZzwigki o poziomie powyzej 85 dB
przez 8 godzin pracy. Spawacze pracujacy z urzgdzeniem powinni podczas pracy stosowac srodki
ochrony stuchu.

#)
=e)
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ROZPAKOWANIE

Zestaw dostawy urzgdzenia obejmuje:

Skrécona
instrukcja
obstugi

Zrédto zasilania przecinarki
plazmowej

Szybkoztacze

Kabel spawalniczy z zaciskiem
pneumatyczne

masowym ABICOR BINZEL™

* - Z wyjatkiem modeli z oznaczeniem ,WA”

ELEMENTY STEROWANIA | WSKAZNIKI

PATON StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V
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PATON StandardCUT-40

PATON
STANDARDCUT-45

PATON StandardCUT-45 MAXflow

URUCHOMIENIE

Urzadzenia PATON StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow / StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V sa
przeznaczone wytacznie do recznego ciecia metali i stopdéw tukiem plazmowym przy uzyciu strumienia powietrza. Kazde inne
zastosowanie urzadzenia jest uwazane za nieprawidtowe. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane
nieprawidtowym uzytkowaniem urzgdzenia. Prawidtowe uzytkowanie urzgdzenia zaktada przestrzeganie instrukcji zawartych w
niniejszej instrukcji obstugi.

WYMAGANIA INSTALACYJNE

Urzadzenie moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia w przypadku upadku z wysokosci. Nalezy je ustawia¢ wytgcznie na stabilnej i
wytrzymatej powierzchni. Urzadzenie musi by¢ umieszczone w taki sposob, aby zapewni¢ swobodny doptyw i odptyw powietrza
chtodzacego przez otwory wentylacyjne na panelu przednim i tylnym. Nalezy zwréci¢ uwage, aby pyt metalowy (np. podczas
szlifowania) nie byt zasysany bezposrednio do urzadzenia przez wentylator chtodzacy.

UWAGA! Na zaciskach wyjsciowych urzadzenia wystepuje wysokie napiecie, ktére moze spowodowaé porazenie pradem
elektrycznym!

PODtACZENIE DO SIECI

Standardowa przecinarka plazmowa jest przeznaczona do:
1. Napigcia sieciowego 220/230 V (+10 %) dla StandardCUT-40 i StandardCUT-45 MAXflow;
2. Tréjfazowego napigcia sieciowego 3x380/400 V (10 %) dla StandardCUT-70-400V i StandardCUT-100-400V.

UWAGA! W przypadku podtaczenia urzadzenia do napigcia sieciowego wyzszego niz 270V dla StandardCUT-40 i StandardCUT-
45 MAXflow oraz 420 V dla StandardCUT-70-400V i StandardCUT-100-400V wszelkie zobowigzania gwarancyjne producenta tracg
waznos$¢! Zobowigzania gwarancyjne producenta tracg waznos$c¢ rowniez w przypadku nieprawidtowego podtaczenia fazy sieci do
uziemienia Zrédta.

Wtyczka sieciowa, przekroje przewodéw zasilajgcych oraz bezpieczniki sieciowe muszg byé dobrane zgodnie z danymi
technicznymi urzadzenia.

PATON StandardCUT DC CUT -6-



FPATON

OSTRZEZENIE! Nie uzywaj urzadzenia bez uziemienia. Moze to byé niebezpieczne!
Do podtaczenia przecinarek plazmowych PATON do tréjfazowej sieci zasilajgcej (modele L2
3x380/400 V) nalezy uzy¢ czterozytowego przewodu zgodnego z norma IEC 60445:
- Przewdd brazowy -fazaL1;
- Przewdd czarny -faza L2;
- Przewdd niebieski -faza L3; L1
- Przewdd zétto-zielony - uziemienie. L3
PARAMETRY TECHNICZNE
StandardCUT-40 StandardCUT-45 StandardCUT- StandardCUT-
Parametry
MAXflow 70-400V 100-400V
Znamionowe napiegcie zasilania 50 Hz, V 220/230+10% 380/400+10%
Znamionowy prad pobierany z sieci, A 27 30 20 25
Znamionowy prad cigcia, A 40 45 70 100
Cykl pracy (DC) 50% przy 40 A 50% przy 45 A 50% przy 70 A 50% przy 100 A
100% przy 33 A 100% przy 33 A 100% przy 40 A 100% przy 70 A
Zakres napigcia, V 190 - 250 360 - 420
Zakres pradu cigcia, A 20-40 20-45 20-70 35-100
Zalecana grubos¢ ciecia, mm 8 6 20 25
Maksymalna grubos$é cigcia, mm 12 10 25 35
Cisnienie gazu, zakres, MPa 0,4-0,6 . 0,48-0,6 0,48-0,7
Przeptyw gazu, /min min. 180 - min. 180 min. 180
Bezdotykowy zapton (oscylator) +
tuk pilotujacy _ +
Napiecie zaptonu plazmy, V 270-310
Znamionowa moc, kVA 4.9 55 10,5 13.2
Maksymalna moc, kVA 6.3 7 12,6 16.5
Sprawnosé, % 90
Chtodzenie Wymuszone powietrzne
Zakres temperatury pracy, °C .25 ... +45
Wymiary (D x S x W), mm 465x193x 292 428 x 305 x 292 560x233x360 | 560x233x440
Masa bez uchwytu, kg 10.3 17.1 20,3 25.8
Stopien ochrony P23

PODLACZENIE

Podtaczanie lub odtgczanie uchwytu nalezy wykonywac wytacznie przy odtgczonym urzadzeniu od sieci. Przed kazdym uzyciem
sprawdzi¢ stan izolacji przewodu i gtowicy uchwytu, poniewaz po wtgczeniu Zrédta w tych czesciach wystepuje wysokie napiecie. Nalezy
stosowaé¢ maske spawalniczg lub okulary ochronne, rekawice oraz odziez ochronng, aby unikna¢ narazenia na promieniowanie

ultrafioletowe. Aby podtaczy¢ urzadzenie, nalezy:

StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V

1. Wtozy¢ przewdd ,,ziemia” do gniazda (9). 1. Podtaczy¢ przewdd uziemiajgcy do obudowy urzadzenia (17).
2. Zamocowaé¢ przewdéd ,ziemia” do obrabianego 2. Wtozy¢ przewdd ,,ziemia” do gniazda (9).

elementu. 3. Zamocowac przewdd ,,ziemia” do obrabianego elementu.
3. Nakreci¢ nakregtke uchwytu na ztgcze pragdowe "-" (12). 4. Nakreci¢ nakregtke uchwytu na ztgcze pragdowe "-" (12).
4. Podtaczy¢ wtyk przycisku sterujgcego do ztgcza (11). 5. Podtaczyc ztgcze tuku pilotujgcego uchwytu (10).
5. Podtaczy¢ przewdd pneumatyczny do ztacza (14). 6. Podtaczy¢ wtyk przycisku sterujacego do ztagcza (11).

(tylko dla StandardCUT-45 MAXflow) 7. Podtaczy¢ przewdd pneumatyczny do ztgcza (14).
6. Podtaczy¢ wtyczke zasilania do sieci 220/230 V. 8. Podtaczy¢ wtyczke zasilania do sieci 380/400 V.
7. Ustawi¢ przetacznik zasilania (15) w pozycji ,I”. 9. Ustawic¢ wytacznik automatyczny (15) w pozycji ,,|”.

OSTRZEZENIE! Od tego momentu uzytkownik musi kontrolowaé uchwyt, aby uniknaé przypadkowego zaptonu tuku i nie kierowaé dyszy
uchwytu na elementy urzagdzenia ani na czgsci ciata.

-7- PATON StandardCUT DC CUT
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USTAWIENIE
StandardCUT-40 StandardCUT-45 MAXflow StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V
1.Przed rozpoczgciem pracy nalezy 1. Urzadzenie jest gotowe do 1. Przed rozpoczeciem pracy nalezy ustawi¢ ci$nienie
ustawi¢ cisnienie powietrza za pracy, gdy dioda LED 4 powietrza za pomoca reduktora cisnienia (13) przy
pomoca reduktora cisnienia (13). (sygnalizacja obecnosci wecisnigtym przycisku testu gazu (3). Cisnienie na
Cisnienie na manometrze (8) zasilania) Swieci na manometrze (8) powinno wynosié od 5,5 do 6 bar.
powinno wynosi¢ od 4 do 5 bar. zielono. 2. Urzadzenie jest gotowe do pracy, gdy diody LED 4
2. Urzadzenie jest gotowe do pracy, gdy 2. Ustawi¢ prad roboczy za (zasilanie wtaczone) oraz 7 (odpowiednie ci$nienie
dioda LED 4 (zasilanie wtaczone) pomocag pokretta 1 w powietrza) $wiecg na zielono.
$wieci na zielono. zaleznosci od grubosci 3. Ustawi¢ prad roboczy za pomoca pokretta 1 w
3. Ustawi¢ prad roboczy za pomoca materiatu i innych zaleznosci od grubosci materiatu i innych
pokretta 1 w zaleznosci od grubosci parametréw parametréw technologicznych. Warto$¢ pradu
materiatu i innych parametréw technologicznych. wyswietlana jest na wskaZniku 20.
technologicznych. Warto$¢ pradu Wartosé pradu 4. Wybra¢ tryb pracy przycisku 2T/4T za pomoca
wyswietlana jest na wskaZniku 20. wyswietlana jest na przetacznika 2.
wskazniku 20.

UZYTKOWANIE URZADZENIA

StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow
1. Nalezy zblizy¢ dysze palnika plazmowego do krawedzi
materiatu i dotkng¢ go dysza. Po nacisnigciu przycisku
na palniku urzadzenie rozpoczyna prace, a uktad
zaptonu tuku zapala tuk gtéwny, ktéry rozpoczyna
ciecie. Prowadzi¢ palnik ptynnie wzdtuz linii ciecia,
utrzymujgc go prostopadle do powierzchni materiatu.
2. Zwolni¢ przycisk palnika, aby zatrzymac cigcie.

StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V
1. Urzadzenie rozpoczyna prace po naci$nigeciu przycisku na palniku.
Zapala sie tuk pilotujacy, a dioda sygnalizacyjna (6) $wieci na
zielono. W ciggu 5 sekund nalezy zblizy¢ dysze palnika do krawedzi
materiatu na odlegtos$¢ tulei dystansowej. Luk pilotujgcy zapala tuk
gtéwny, ktéry rozpoczyna cigcie. Prowadzi¢ palnik ptynnie wzdtuz
linii ciecia, utrzymujac go prostopadle do powierzchni materiatu.
2. Aby zatrzymac ciecie, zwolni¢ przycisk w trybie 2T. W trybie 4T
nalezy ponownie nacisng¢ przycisk, a nastgpnie go zwolni¢.
OSTRZEZENIE! Nie wytaczaé¢ urzadzenia natychmiast po zakoriczeniu ciecia. Nalezy odczekaé, az palnik plazmowy zostanie
przedmuchany w celu jego schtodzenia.

OSTRZEZENIE! Surowo zabrania sie uzywania palnika bez tulei dystansowej (dla modeli StandardCUT-70-400V i StandardCUT-100-
400V) w celu zmniejszenia zuzycia materiatéw eksploatacyjnych, zachowania technologii cigcia oraz zapewnienia integralnosci palnika

i Zrodta zasilania.

KONSERWACIJA

1. Przed przystapieniem do konserwacji odtaczy¢ urzadzenie od sieci elektryczne;.

2. Odczeka¢ 30 minut, aby kondensatory w obwodach urzadzenia ulegty roztadowaniu.

3. Przed kazdym uzyciem nalezy zawsze przeprowadzi¢ wizualng kontrole stanu Zrédta i elementéw palnika.

4. Wymienia¢ materiaty eksploatacyjne palnika w odpowiednim czasie zgodnie z zaleceniami zawartymi w dokumentacji palnika.

5. Utrzymywac urzadzenie w czystosci oraz usuwac kurz i ciecz suchg szmatka.

6. Upewnic¢ sig, ze wszystkie ztgcza sg prawidtowo podtaczone, aby zapobiec przegrzewaniu.

7. Regularnie sprawdzac otoczenie oraz wymieniac filtr powietrza wbudowanej sprezarki w modelu StandardCUT-45 MAXflow. Dostep

do filtra przez pokrywe 19.

PATON StandardCUT DC CUT -8-
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GWARANCIJA

Szanowny Kliencie!
PATON INTERNATIONAL dziekuje za wybér produktéw PATON™ i gwarantuje wysoka jako$¢ oraz prawidtowe dziatanie niniejszego
produktu, pod warunkiem przestrzegania zasad jego uzytkowania.

UWAGA!!! Przed uzyciem urzadzenia zalecamy zapoznanie si¢ z instrukcja obstugi oraz sprawdzenie poprawnosci
wypetnienia karty gwarancyjnej. Nazwa zakupionego modelu oraz jego numer seryjny muszg by¢ zgodne z danymi w karcie
gwarancyjnej. Wszelkie zmiany i poprawki w karcie gwarancyjnej s niedozwolone!

WARUNKI GWARANCIJI

PATON INTERNATIONAL gwarantuje prawidtowe dziatanie dostarczonego urzadzenia, pod warunkiem ze uzytkownik przestrzega zasad
uzytkowania, przechowywania i transportu.

UWAGA! W przypadku uszkodzern mechanicznych urzadzenia bezptatna gwarancja nie obowiazuje!

Podstawowy okres gwarancji dla urzadzen spawalniczych wynosi:

Model urzgdzenia Okres gwarancji
StandardCUT-40 1 rok
StandardCUT-45 MAXflow 1 rok
StandardCUT-70-400V 1 rok
StandardCUT-100-400V 1 rok

Podstawowy okres gwarancji rozpoczyna sig od dnia sprzedazy urzadzenia inwertorowego uzytkownikowi koricowemu.

Aby unikna¢ awarii urzadzenia, zaleca sie — w zalezno$ci od warunkéw eksploatacji — raz na sze$¢ miesigcy zdja¢ pokrywe ochronng i
oczysci¢ wewnetrzne elementy oraz podzespoty sprezonym powietrzem. Czyszczenie nalezy wykonywaé ostroznie, utrzymujac przewéd
sprezarki w odpowiedniej odlegtosci, aby unikngé uszkodzenia cze$ci mechanicznych oraz lutéw elementéw elektronicznych.

W trakcie podstawowego okresu gwarancji sprzedawca zobowigzuje sig, bezptatnie dla wtasciciela urzadzenia inwertorowego PATON™:
przeprowadzi¢ diagnostyke i ustali¢ przyczyne usterki;

zapewni¢ niezbedne podzespoty i czeséci do naprawy;

naprawi¢ uszkodzone urzadzenie;

przeprowadzi¢ testy naprawionego urzadzenia.

Podstawowa gwarancja nie obejmuje urzadzen:

-z uszkodzeniami mechanicznymi wptywajacymi na dziatanie urzadzenia (deformacja obudowy i czesci w wyniku upadku z wysokosci
lub oddziatywania mechanicznego, uszkodzone przetgczniki, przyciski i ztgcza);

-z oznakami korozji, ktére spowodowaty usterke;

ktére ulegty awarii wskutek dziatania nadmiernej wilgotnosci wptywajacej na elementy mocy i komponenty elektroniczne;

ktére ulegty awarii wskutek nagromadzenia przewodzacego pytu wewnatrz (pyt weglowy, opitki metalu itp.);

w przypadku nieautoryzowanych préb naprawy i/lub wymiany komponentéw elektronicznych.

Podstawowa gwarancja nie obejmuje réwniez uszkodzonych elementéw zewnetrznych urzadzenia podlegajacych fizycznemu zuzyciu,
a takze akcesoriéw / materiatéw eksploatacyjnych, jezeli reklamacja zostanie zgtoszona pdzniej niz dwa tygodnie od daty sprzedazy:
gtowny wytacznik;

pokretta regulacyjne;

- ztacza do kablii przewoddw;

- ztgcza sterujace;

przewdd zasilajacy i wtyczka sieciowa;

uchwyt do przenoszenia, pasek na ramig, walizka, opakowanie;

uchwyt elektrody, zacisk masowy, uchwyt spawalniczy, przewody i weze spawalnicze.

Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy wykonania naprawy gwarancyjnej lub ustalenia daty produkcji urzgdzenia jako daty
rozpoczegcia obowigzywania gwarancji (na podstawie numeru seryjnego):

- w przypadku utraty karty gwarancyjnej;

- w przypadku braku lub nieprawidtowego wypetnienia karty gwarancyjnej przy sprzedazy urzgdzenia.

Okres gwarancji ulega przedtuzeniu o czas trwania naprawy gwarancyjnej w centrum serwisowym.

Informacje o lokalizacji i danych kontaktowych najblizszego centrum serwisowego mozna uzyskaé u sprzedawcy lub importera.
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INFORMACJA DOTYCZACA UTYLIZACJI ZUZYTEGO SPRZETU [ )

Symbol umieszczony na produktach oznacza, ze urzadzenia nie wolno wyrzucaé razem z
odpadami komunalnymi. Urzadzenie nalezy przekaza¢ do punktu zbiérki zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego w celu recyklingu, gdzie zostanie przyjete bezptatnie. Informacje
o punktach zbiérki zuzytego sprzetu mozna znalezé na stronach internetowych wtasciwych
instytucji. Prawidtowa utylizacja zgodna z Dyrektywa 2012/19/UE (WEEE) w sprawie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego pomaga oszczedzaé cenne zasoby naturalne oraz
zapobiega¢ zanieczyszczeniu $rodowiska. Niezastosowanie si¢ do powyzszych zalecern moze
skutkowaé natozeniem kar zgodnie z obowigzujgcymi przepisami. L )

C ABY UZYSKAC DALSZE INFORMACJE DOTYCZACE RECYKLINGU URZADZENIA, SKONTAKTUJ SIE Z NAJBLIZSZYM SPRZEDAWCA
LUB IMPORTEREM.
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