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Cutter cu plasma

Instructiuni de utilizare

Traducerea instructiunilor originale



AVERTIZARE DE SIGURANTA !

Pot aparea raniri la sudare sau tiiere. Aveti grija in timpul functionarii
Protectie. Pentru informatii mai detaliate, consultati Manualul de siguranta al , care respecta

cerintele de precautie ale producatorului.

Soc electric - poate duce la deces!!!

- Setati racordul de impamantare in conformitate cu standardul aplicabil.

- Este interzisa atingerea partilor electrice Si a electrozilor atunci cand pielea este goald Tn manusi sau haine
ude.

- ca sunteti izolat de sol Si de atelier.

- Asigurati-va ca va aflati intr-o pozitie sigura.
Gaz - poate fi daunator sanatatii!

- Tine-ti capul departe de gaz.

- La sudarea cu arc, trebuie utilizat un extractor de aer pentru a preveni inhalarea de gaze.
Radiatii arctice - nocive pentru ochi Si ard pielea.

- Purtati o cascd adecvata Si un filtru de lumina, purtati imbracdminte de protectie pentru a proteja ochii Si corpul.

- Folositi o casca adecvata sau un filtru de lumina pentru a proteja observatorul.

Foc

- Scanteile de sudura pot provoca incendii, ca nu existd substante inflamabile in jurul zonei de sudura.
Zgomotul - zgomotul extrem diauneaza auzului.

- Purtati protectie alte mijloace de protectie auditiva.

- Utilizati protectie adecvatd sau alte mijloace de protectie pentru a proteja observatorul.

Defectiune - atunci cind apare o problemai, contactati expertii.

- Dacd apar 1n timpul instaldrii Si functionarii, urmati aceste instructiuni de .
- Daca nu intelegeti pe deplin instructiunile de utilizare sau daca nu reusSiti sa rezolvati problema utilizand

instructiunile, trebuie sa contactati centrul nostru de service pentru asistentd profesionala.

ATENTIE !

La utilizarea masinii, trebuie instalat un intrerupator de protectie impotriva curentului vagabond!!!




DESPRE MASINA

Aparatele de sudurd sunt redresoare care utilizeaza tehnologia invertoare de ultima generatie Si care pot fi

utilizate intr-un sistem de taiere cu plasma care utilizeaza aer presurizat.

Dezvoltarea echipamentelor de sudare cu invertor in gaz protector beneficiaza de dezvoltarea teoriei Si a
componentelor sursei de alimentare cu invertor. Alimentarea invertorului comutd mai intdi tensiunea de lucru de
50/60 Hz in DC. (DC). Apoi, sursa de curent de sudare cu invertor in gaz de protectie utilizeaza o componenta IGBT
de mare putere pentru a transfera frecventa de 50/60 Hz, apoi reduce tensiunea Si comutd Si exportd tensiunea de
mare putere prin tehnologia PWM, rezultand o reducere mare a greutatii Si volumului transformatorului principal Si o
crestere a eficientei cu 30%. Sistemul de initiere a arcului utilizeaza teoria supratensiunii de inaltd frecventa. Este
simplu de initiat arcul Si are functia de alimentare cu aer in timp util Si de inchidere a aerului, iar caracteristicile sale
sunt arc stabil, fiabil, portabil, economisitor de energie Si fara zgomot electromagnetic, viteza mare de taiere, taiere
lina.

Masinile de taiat cu plasma pot produce un arc mai puternic, mai concentrat Si mai stabil. Arcul este

comprimat rapid de aerul care curge rapid, iar temperatura poate fi de pana la 10.000 - 15.000 de grade Celsius. Acest

lucru creeaza un amestec de electrolit Si apoi un arc puternic de plasma. Are functii de curent de initiere a arcului,
curent de oprire a arcului, curent de sudare, curent , timp de creStere a curentului, timp de coborare a curentului, timp
de intirziere a gazului, reglare continui. in plus, frecventa impulsurilor Si intensitatea impulsurilor pot fi, de
asemenea, ajustate independent. Are caracteristicile de control automat al initierii arcului, opririi arcului Si arcului
stabil, care obfine cel mai bun rezultat pentru forma Si calitatea interna a suprafetei sudate. Designul sau exclusiv

este deosebit de potrivit pentru industria ciclista.

In comparatie cu alte masini de taiat, aceasti serie de masini de taiat utilizeaza un circuit electronic avansat
pentru alimentarea Si controlul rapid. In plus, acestea au operatiuni de tiiere superioare Si o eficientd de transmisie
extrem de ridicata.

Seria de masini de sudura poate fi uSor proiectata pentru diferite puteri de tdiere, iar curentul de ieSire este
constant Si reglabil, precum Si performante excelente de functionare. In situatie normali, eficienta transmisiei

sale este mai mare de 85%.

Masina este utilizatd pe scard larga; este mai uSor sd proiectati maSina de sudura cu caracteristici dinamice
diferite. Poate suda otel inoxidabil, otel carbon, cupru Si alte metale neferoase Si poate fi utilizat Si pentru sudarea

electrica traditionala.

ATENTIE !
Masina este utilizatd in principal 1n industrie. Acesta va produce unde radio, astfel incat lucrdtorul trebuie sa se

pregateasca pe deplin pentru protectie.




PARAMETRI

CUT 45

Tensiunea de alimentare (V)

Tensiune monofazata 220V +15%

Putere nominala de intrare (KVA) 4,8
Tensiune fara sarcina (V) 230
Curent nominal de intrare (A) 22
Domeniul de curent (A) 10-40
Tensiunea nominali de ieSire (V) 96
Ciclu de lucru 60%
Eficienta (%) 85
Interpret 0.93
Model de arc pilot Oscilatie HF
Diametrul arzatorului (mm) 1.0
Gradul de protectie al carcasei P21
Metoda arcului Neatins
Presiunea compresorului de aer (kg) 4-5
Grosime (mm) 1-14
Greutate (kg) 9
Dimensiuni (mm) 371x153%x232

INSTALARE

Cutterul cu plasma este echipat cu un dispozitiv de compensare a tensiunii de alimentare. Atunci cand tensiunea
de alimentare fluctueaza intre +15% din tensiunea nominald, aceasta poate functiona in continuare in mod normal.
Daca masina este utilizatd cu cabluri lungi, pentru a evita caderea de tensiune, se recomanda utilizarea unui

cablu cu o sectiune transversald mai mare. Daca cablul este prea lung, acesta poate afecta performanta sistemului de

alimentare. Prin urmare, se recomanda utilizarea de cabluri cu lungime configurata.

1. Asigurati-va cd alimentarea cu aer a maSinii nu este blocatd sau acoperitd pentru a preveni functionarea

defectuoasa a sistemului.

2. Utilizati un cablu (cu o sectiune transversala de cel putin 6 ) pentru a conecta incinta Si paméantul. Metoda este

de la surubul de conectare a sursei de alimentare sau asigurati-va ca impamantarea este solida.




Pentru siguranta absolutd, pot fi utilizate ambele metode.

. Utilizati o teava de aer rezistentd pentru a conecta alimentarea cu aer Si sursa de aer comprimat

impotriva presiunii Si utilizati un cerc sau o altd metoda pentru a strange imbinarea. Sursa de aer trebuie sa
furnizeze presiunea Si debitul adecvate Si sa fie uscata. Daca sursa dvs. de aer nu indeplineSte cerintele de mai sus,
trebuie sa luati in considerare utilizarea unui alt compresor cu capacitatea corecta Si a unui filtru de decompresie a
aerului pentru

furnizeaza presiunea corespunzatoare Si elimind impuritatile Si umiditatea din aer.

. Instalati fisa sistemului electric de aer in mufa din panou Si fixati-o in sensul acelor de ceasornic. Conectati fiSa

de aer a tortei de taiere Si cablul de intretinere a arcului (pentru CUT80/100/160) la priza corespunzitoare Si fixati

Surubul.

. Introduceti fisa de cablu cu bucld in mufa de fixare Si strangeti in , urmatoarea clema fixeaza piesa de lucru.

. In functie de clasa de tensiune de intrare, conectati cablul de alimentare la cutia de alimentare a clasei de tensiune

corespunzatoare. Asigurati-va ca nu exista nicio eroare Si verificati daca tensiunea este diferitd intre intervalul
permis.

. Puteti incepe sa taiati.

Conectarea cablului de intrare

1.

Fiecare masina are un de alimentare care trebuie conectat la o clasa de tensiune coordonatd in conformitate cu
tensiunea de intrare a masinii de taiat. Dacd o masina de tdiat a carei tensiune de alimentare este de 220 V este
conectata incorect la AC 380 V, acest lucru va cauza arderea componentelor dintre masini.

Asigurati-va ca cablul de alimentare este bine conectat la Intrerupatorul de alimentare Si previne

oxidarea. Asigurati-va ca tensiunea de alimentare este in intervalul selectat.

Conexiunea cablului de ieSire

1.

Asigurati-va cd furtunul de aer comprimat este conectat ferm la conectorul de cupru cu furtunul de cauciuc de
inalta presiune.

Asigurati-va ca surubul de cupru de la celdlalt capat al arzatorului este conectat la clema de integrare, apoi
strangeti-le in sensul acelor de ceasornic (pentru a preveni scurgerile de gaz). Stecherul mobil al celuilalt capat al
cablului de masa este conectat la borna pozitiva a panoului frontal, apoi strangeti-le.

Asigurati-va ca fisa de aer a tortei este conectata la conectorul comutatorului de pe panou (daca este un aparat de

taiere cu arc, cablul cu arc al tortei este conectat la terminalul aparatului de taiere cu arc).

Instalarea Si functionarea regulatorului de aer

kv

Strangeti Si etanSati ferm orificiul de aer din cupru de pe terminalele IN Si OUT cu un tub de cauciuc de inalta
presiune.

Strangeti Si etanSati contorul cu tubul de cauciuc de pe fata contorului.

Fixati raftul de conectare cu Surubul ca pozitie a controlerului.

Indepartati surubul din plastic Si fixati controlerul pe raft.

Deschideti supapa de aer, rotiti butonul pentru a regla presiunea, rotiti presiunea la volumul nominal
(manometrul din interior indicad kg) Si apoi lasati butonul in jos. (+ inseamna creSterea presiunii, - inseamna
scaderea presiunii).

Instalarea controlerului

6.

Daca exista prea apd in sticla filtrului de gaz, deschideti robinetul de apa pentru a ldsa apa sa curga.



(]

INVERTER =

FUNCTIONARE

1. Deschideti intrerupatorul principal de pe panoul frontal; asigurati-va ca intrerupétorul principal este in pozitia
"pornit". In acest moment, indicatorul intrerupatorului principal este aprins. Ecranul va afisa volumul curent.

2. Reglati presiunea gazului astfel incat si fie suficientd pentru utilizarea masinii, deschideti supapa de aer
comprimat..

3. Apasati butonul de control al arzatorului, electrovalva va porni, se va auzi sunetul unui arc de inalta

frecventa Si gazul ar trebui s iasd din arzatorul arzatorului (arzatorul taietorului cu suport pentru arc ar trebui

sd traga foc).

4. Intre varful de cupru si piesa de prelucrat existd o distantd de 1 mm (mai mare daci este vorba de o masini de
taiere asistata de arc). Apasati butonul tortei Si aprindeti arcul electric. Scanteile de la aprinderea arcului de inalta

frecventa sunt imediat reduse. Aparatul de sudura poate incepe tdierea.

CUT 45 Panou de control:

Indicator de alimentare
Indicator anormal
Reglarea curentului de taiere

Comutator de debit

Priza intrerupator arzator

Puterea sistemului gaz-electric

1
2
3
4
5. Iesire pozitiva
6
7
8

Comutator de alimentare.

NOTIFICARE:
® Pentru ca masSina de tdiat cu plasma s oblina cea mai buna capacitate Si cel mai bun rezultat posibil,
debitul de aer Si presiunea trebuie sa fie bine adaptate. Prin urmare, presiunea Si debitul trebuie sé fie

ajustate corespunzator atunci cand se seteazd curentul. Daca debitul de aer este prea mare Si efectul de

racire este prea puternic, acesta va provoca

arc, iar daca fluxul de aer este prea mic, duza Si electrozii se vor incélzi prea tare Si se vor arde.




MASURI PREVENTIVE

1, Mediul inconjurator
1) Produsul poate fi utilizat in mediul in care conditiile uscate Si umiditatea sunt de maximum . 2)
Temperatura ambientala este de la -10 la 40 de grade Celsius.

3)
4)

5)

Evitati sudarea 1n soare sau In timpul ploii.

Nu utilizati aparatul intr-un mediu in care exista praf conductiv poluat in aer sau gaz coroziv in
aer.

Evitati sudarea cu gaz in medii cu flux puternic de aer.

2, Standarde de siguranta

1)

2)

3)

4)

5)

Masina de taiat are un circuit de protectie instalat Tmpotriva supratensiunii, supracurentului Si supraincalzirii.
Atunci cand tensiunea, curentul de ieSire Si temperatura masinii depaSesc standardul, maSina de sudurd va inceta
sd functioneze automat. Deoarece va deteriora aparatul de sudurd, utilizatorul trebuie sd acorde atentie
urmatorului avertisment.

Zona de lucru este suficient ventilata !

Masina de tdiat este 0 maSina puternica, curenti puternici Si vant natural sunt generate in timpul functionarii sale
nu va satisface cerintele de racire ale maSinii. Prin urmare, exista un ventilator In camera intermediara pentru a
raci maSina. Asigurati-va ca orificiul de admisie nu este acoperit. Utilizatorul trebuie sd se asigure ca zona de
lucru este suficient ventilatd. Acest lucru este important pentru performanta Si durata de viata a masinii.

Nu supraincarcati !

Operatorul nu trebuie sa uite sd monitorizeze curentul maxim de lucru (rdspunsul la

ciclu de lucru).

Curentul de sudare nu trebuie sa depaseasca curentul maxim al ciclului de lucru.

Suprasarcina de curent va provoca deteriorarea Si arderea masinii.

Fira supratensiune !

Tensiunea de alimentare poate fi gasita in diagrama din datele tehnice principale. Compensare automata

circuitul de tensiune va asigura cd curentul de sudare este mentinut in regimul admisibil. Dacd tensiunea de
alimentare depaseste limita admisd, aceasta va deteriora componentele masinii. Operatorul trebuie sd inteleaga
situatia Si sd ia masuri de precautie.

In spatele sudorului, existd un Surub de impamantare pe care se afld un marcaj de impamantare. invelisul trebuie
sa fie

impamantate Tn mod fiabil de un cablu a carui sectiune transversala este mai mare de 6 milimetri patrati pentru a

prevenirea generarii de electricitate statica.
Daca timpul de taiere limitat de ciclul de functionare este depasit, tdietorul cu plasma opreSte functionarea
pentru protectie. Dacd maSina este supraincalzitd, comutatorul de control al temperaturii este in pozitia "ON" Si
indicatorul luminos este aprins

in rosu. In aceastd situatie, nu scoateti Stecherul pentru a permite ventilatorului sa riceasca aparatul. Cand

lumina se Si temperatura scade in intervalul standard, puteti opri aparatul.

PROBLEME PE CARE LE PUTETI INTALNI iIN TIMPUL TAIERII

Forjarea, materialele de tdiere, factorul , fortele de putere au influenta asupra taierii. Utilizatorul trebuie s Incerce

sd Tmbunatateasca nivelul mediului de taiere.

A, Suprafata de taiere este asprd, rezultat de taiere slab

Este posibil ca maSina sa nu functioneze corect. Puteti verifica dupa cum urmeaza:



1. cda alimentarea cu aer comprimat are o presiune suficientd, care nu este mai mica de 0,3 MPa (3 kg/cm®iar
intervalul sdu este de = 0,05 MPa.

2. Electrodul si duza nu sunt adaptate la curent. Verificati dupa cum urmeaza:

Curent 10-30A 30-40A 60-100A 100-120A

Jet ¢1.0 mm ¢1.2 mm ¢1,3 mm ¢1.4 mm

B, loviturile cu arcul sunt dificile Si deseori se opresc:
1. Curentul de taiere este prea mic Si fluxul de aer prea mare. Iar dacd efectul de ricire este prea puternic, duce la
oprirea arcului.

2. Tensiunea retelei de alimentare este scazutd Si cablul de intrare este prea lung.

C, Curentul de ieSire nu atinge valoarea nominala:
Atunci cand tensiunea de alimentare deviaza de la valoarea nominald, curentul de ieSire nu va corespunde valorii
nominale; atunci cand tensiunea este mai micd decat valoarea nominald, puterea maxima poate fi, de asemenea, mai

mica decat valoarea nominala.

D, curentul nu este stabilizat atunci cand masSina este in functiune:
Acest lucru este legat de urmatorii factori:
1. Tensiunea de retea a liniilor electrice a fost modificata.

2. Interferente diunitoare de la retea sau de la alte dispozitive.
E, electrodul sau duza este adesea ars:
1. Debitul este prea mare sau duza este prea mica.
2. Presiunea aerului este scazuta, efectul de racire este slab Si duza este prea fierbinte.
F, Arcul nu reuseste sa taie complet in placa de otel sau se elibereaza prea mult din aceasta
stropi.
1. Poate cd capacitatea maSinii nu poate satisface cererea acestei grosimi, utilizati o masind mai mare.

2. Electrodul sau duza sunt arse, .

® In conditii normale de lucru, trebuie si taiati de la marginea piesei.

In acest fel, puteti proteja arzitorul de deteriorarea cauzata de stropire.

INTRETI

AT T

NERE

ATENTIE:
Alimentarea trebuie opritd Tnainte de intretinere Si inspectie, iar

deschiderea capacului, asigurati-va ca fisa de alimentare este scoasa.

I, Indepartati regulat pratul cu aer comprimat uscat Si curat, daca taietorul cu plasma functioneaza in medrul poluat de
fum Si aer poluat, masina are nevoie de zilnic

indepartarea .

2, Presiunea aerului comprimat trebuie sa fie in limitele unui aranjament rezonabil pentru a evita deteriorarea




componente mici intre masini.

3, Verificati periodic circuitul intermediar al taietorului cu plasma Si asigurati-va ca circuitul cablului este conectat
corect Si cd conectorii sunt conectati ferm (in special conectorul de insertie Si componentele). Dacé se constata
coroziune Si slabire, bine Si apoi reuniti-le strans.

4, impiedicati apa Si aburul sa intre in maSina intermediara, dacd acestea intrd in masind, uscati maSina intermediara
Si apoi verificati izolarea masinii.

5, Daca taietorul cu plasma nu va fi utilizat pentru o perioada lunga de timp, acesta trebuie pus intr-o cutie de ambalare

Si depozitat in

mediu uscat.

VERIFICARE DEFECT

@ Observatii: pentru a utiliza masina in conformitate cu urmatoarele instructiuni, utilizatorul trebuie sa fie un

lucrator in domeniul specific al electricitatii Si sigurantei Si sa detind certificatul corespunzator pentru a-Si

dovedi competentele Si cunoStintele.

TAIERE 45/50/60 (220 V)
Tulburari Metode rezolvabile

1. Indicatorul comutatorului este aprins, 1. Protectia la supratensiune functioneaza. inchideti dispozitivul si
ventilatorul nu functioneaza redeschideti-1 dupi citeva minute.
iar butonul de control este inoperant.

2. Indicatorul comutatorului este aprins Si 1. Verificati dacd arzatorul este deschis.
ventilatorul functioneaza. Cand butonul de 2. Verificati daca butonul de control al arzatorului nu este deteriorat.
control al arzatorului este apasat, 3. O parte din sursa de alimentare auxiliara a placii superioare este
nu se aude niciun sunet de arc HF si deteriorata si iesirea de 24 V CC nu este disponibila.
supapa solenoidald nu functioneaza.

3. Indicatorul comutatorului este aprins Si 1. Verificati dacd MOS K2837 al placii superioare nu este
ventilatorul functioneaza. Cand butonul de deteriorat (matrita driverului este deteriorata).
control al arzatorului este apasat, 2. Transformatorul ascendent al placii inferioare este deteriorat.
nu se aude niciun sunet de arc HF Si este aprins | 3.  Forma de control este deteriorats.
dioda roSie.

4.  Indicatorul comutatorului este aprins, iar Existd unele probleme in sectiunea lovituri de arc, cum ar fi:
ventilatorul $i electrovalva functioneaza. 1. Este prea departe intre varful de scurgere sau existd aderentd in
Cu toate acestea, sunetul HF nu se aude varful de scurgere.
arc Si LED-ul roSu nu se aprinde. 2. Bobina primara a transformatorului de arc este deterioratd sau

are un contact slab.

3. Verificati dacd dioda redresorului de tensiune cvadrupla nu este
afectata.

4. Verificati daca exista scurgeri ale capacitatii electrice HF
102/10KV.
Releul este deteriorat.




