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I N S T R U K C J A
OBSŁUGI URZĄDZENIA DO CIĘCIA STYROPIANU

Z OPCJĄ CIĘCIA KLINÓW

Urządzenie do cięcia styropianu przeznaczone jest do przecinania płyt 
styropianowych, oraz ścinania jednej z płaszczyzn pod ustalonym kątem. W 
standardowym urządzeniu reguluje się kąt cięcia w zakresie od 0 do 20 stopni. 
Częścią tnącą jest drut oporowy nagrzewający się do takiej temperatury, w której 
miejscowo topi się styropian. Za pomocą tego urządzenia możliwe jest cięcie płyt 
zarówno w pionie jak i w poziomie, ustalając odpowiednią wysokość drutu 
oporowego za pomocą regulowanej podtrzymki.

W zależności od długości prowadnic grubość ciętego styropianu wynosi 
450 mm, szerokość płyt wynosi max 1200mm.Kąt od 0 do 20 stopni.

Napięcie zasilania 230V, 50-60Hz

Napięcie robocze 24V, 10A.
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CZYNNOŚCI  OBSŁUGOWE

Przygotować miejsce pracy urządzenia do cięcia 
styropianu (przecinarki) - stół, podest itp.

Etap 1.

Ustawić przecinarkę na stole tak aby swobodnie spadały 
odcięte fragmenty.

Etap 2.

Przymocować stabilnie do blatu stołu.

Etap 3.

Przyłączyć kabel zasilający przecinarkę do transformatora 
(zasilacza).

Etap 4.

Podłączyć zasilacz do gniazdka sieciowego 230V.

Etap 5.
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Rozłożyć kątownik prowadzący.

Etap 6.

Położyć na przecinarce płytę 
styropianu i ustalić miejsce 
cięcia.

Etap 8.

Unieść prowadnicę roboczą na 
taką wysokość, aby drut oporowy 
znajdował się ponad górną 
powierzchnią płyty styropianu, 
oraz zabezpieczyć ją przed 
o p a d n i ę c i e m  z a  p o m o c ą  
regulowanej podtrzymki.

Etap 7.

Następnie obniż do górnej powierzchni płyty stopkę 
zabezpieczającą przed spadnięciem.

Etap 8.

Wsunąć płytę na tyle by uzyskać odpowiedni wymiar 
cięcia (pomocny w tym jest przymiar kreskowy 
zamontowany na kątowniku prowadzącym.

Etap 9.

Włączyć przełącznikiem zasilanie na poz. I.

Etap 10.



Cięcie górnej płaszczyzny pod kątem jest podobne do 
warstwowego z tą różnicą, że przed przystąpieniem do 
cięcia należy najpierw ustalić kąt pod jakim będzie 
odcinana górna płaszczyzna płyty. Ustawienie kąta polega 
na poluźnieniu nakrętki kontrującej śruby mocującej na 
regulowanej prowadnicy.

Etap 12.
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Uwaga, wysoka temperatura – nie dotykać drutu oporowego. 

Opuścić prowadnicę.
Drut oporowy topiąc styropian powoduje powolne opadanie pod własnym ciężarem.

Po wykonaniu pierwszego cięcia można wykonywać następne. W przypadku przerwy dłuższej 
niż 3 minuty, należy wyłączyć napięcie wyłącznikiem.

W przypadku cięcia warstwowego należy za pomocą podtrzymki ustalić grubość uzyskiwanej 
warstwy styropianu podnosząc ruchome ramię i zabezpieczając je za pomocą regulowanej 
podtrzymki na takiej wysokości (etap 8.), aby wysokość drutu oporowego nad stołem dawała 
oczekiwany wymiar. Następnie należy płytę styropianu przesuwać poziomo po kątowniku 
prowadzącym.

Etap 11.



Etap 15.

Podczas eksploatacji wycinarki należy przestrzegać ogólnych zasad obchodzenia się ze 
sprzętem elektrycznym. Napięcie pracy wycinarki jest bezpieczne, ale jest nieodporna na 
zwarcia pomiędzy drutem oporowym i zaczepami go mocującymi, a konstrukcją stołu.

UWAGA
Pomimo tego, że urządzenie jest bezpieczne pod względem elektrycznym, co wynika 
z deklaracji zgodności należy chronić  urządzenie przed wodą oraz wpływem warunków 
atmosferycznych. 

Następnie dokręcić nakrętkę. Teraz 
należy postępować identycznie jak 
przy cięciu warstwowym.
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Podniesieniu drutu do odpowiedniej wysokości tak, aby 
uzyskać założony kąt pomiędzy drutem oporowym a 
podstawą przecinarki.

Po zakończeniu pracy należy wykonać czynności odwrotnie z poz. 2-6.

Etap 13.

Celem utrzymania w pełnej sprawności urządzenia, należy 
dość często smarować prowadnice boczne kilkoma 
kroplami oleju mineralnego. Zapobiega to iskrzeniu 
pomiędzy bieżnią a kulkami prowadnic. Zapewnia to także 
dobre przewodzenie prądu na ruchomych częściach 
prowadnic.

Etap 14.


