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MANUAL DE INSTRUCTIUNI
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INTRODUCERE

Felicitari pentru achizitia dumneavoastra.

Aparatul de taiat cu plasma este contruit pe baza tehnologiei invertor de ultima generatie. Este
compact, usor de transportat, economic si cu eficienta ridicata.

Acesta este ideal pentru debitarea unei game variate de materiale: inox, otel carbon, aluminiu,
cupru si materiale compozite.

Plasma este un gaz incalzit la o temperatura foarte inalta. Astfel se ionizeaza si devine un bun
conductor electric.

Taierea cu plasma foloseste plasma pentru a transfera arcul electric partii metalice care se
topeste prin incalzire si apoi se separa.

Capul de taiere necesita o alimentare cu aer comprimat pentru a se putea genera plasma si a se
raci in acelasi timp.

Apropiind capul de taiere de piesa ce urmeaza a fi taiata, arcul electric este transferat catre piesa
forméandu-se un arc in plasma intre electrod si piesa.

SPECIFICATII TEHNICE

Model CUT-40 CUT-50
Tensiune (V) Monofazat, AC 230V +15% Monofazat, AC 230V +15%
Putere absorbita (kVA) 6.6 7.0
Tensiune la mers in gol (V) 250 240
Curent de taiere (A) 20-40 20-50
Capacitate de taiere (mm) <15 <18
Tensiune deiesire (V) 96 104
Regim de functionare 60% 60%
Model arc pilot HF oscilant HF oscilant
Diametrul intern al pistoletului (mm) 1.0 1.0
Presiunea aerului comprimat (kg) 4.5 5
Grosime (mm) 1-12 1-23
Masa (kg) 8 9
Dimensiuni (mm) 400x150x260 400x150x260

* HF = arc pilot la pornire
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DESCRIEREA PANOULUI DE CONTROL
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Imaginea de mai sus este numai pentru referinta. Daca exista diferente intre echipamentul dum-neavoastra si
descrierea din manual, va rugam sa urmati produsul.

INSTALAREA

Conectarea cablului de alimentare

1.

2.

Fiecare aparat este echipat cu un cablu de alimentare care trebuie conectat la reteaua
electrica, verificdnd ca datele acesteia sa corespunda cu specificatile tehnice ale
aparatului. Daca aparatul, a carui tensiune este de 230V, este conectat gresit la AC 400V,
componentele acestuia se vor arde.

Asigurati-va cablul de alimentare este bine conectat la priza electrica gi nu exista pericolul
de oxidare.

Asigurati-va ca variatia de tensiune se afla in intervalul stabilit.

Conectarea cablului de iesire

1.

2.

3.

Asigurati-va ca furtunul pentru aer comprimat este conectat la conectorul din cupru prin
intermediul mansonului din cauciuc de inalta presiune.

Asigurati-va ca surubul din cupru de la celalalt capat al pistoletului este conectat la borna
de integrare electrizata, dupa care strangeti in sensul acelor de ceasornic (prevenirea
scurgerilor de gaz). Mufa de la un alt capat al cablului de impamantare se conecteaza la
borna pozitiva a panoului frontal.

Asigurati-va ca priza de aer a pistoletului este fixata la conectorul de pe panou (daca este
aparat de taiere cu arc, cablul pistoletului pentru arc este conectat la borna arcului).

Asigurati un spatiu liber in jurul sursei de putere si, de asemenea, asigurati un spatiu corespun-
zator sub piesa ce urmeaza a fi taiata, pentru a permite degajarea jetului de plasma.

g
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VERIFICARE

. Verificati daca impamantarea aparatului de taiere cu plasma a fost realizata in conformita-

te cu normele si standardele in vigoare.
Verificati daca toti conectorii sunt bine fixati.
Verificati daca valoarea tensiunii de alimentare este corecta.

FUNCTIONAREA

Mutati comutatorul de pornire n pozitia ON. in acest moment led-ul indicator ar trebuie s&
se aprinda. Ecranul va afisa valoarea curentului.

Reglati presiunea gazului $i asigurati-va ca este adecvat pentru aparat; deschideti supapa
aerului comprimat.

Apasati butonul de control al pistoletului, supapa electromagnetica porneste, poate fi auzit
sunetul emis de arcul pilot, iar gazul va iesi prin duza arzatorului (Arzatorul arcului de taie-
re ar trebui sa scoata foc).

Asigurati-va ca valoarea curentului de taiere este potrivitd pentru aparat in functie de
grosimea piesei de taiere. Curentul de taiere trebuie reglat in functie de material si de
grosimea acestuia, pentru a obtine cele mai bune rezultate.

Distanta dintre electrodul de cupru si piesa de lucru trebuie sa fie de 1 mm (aceasta dis-
tantd este mai mare daca este instalat arzatorul cu arc). Apasati butonul pistoletului.
Imediat dupa aceea se va forma arcul electric, iar scanteiele arcului pilot vor disparea
imediat. Utilizatorul poate incepe sa taie.
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6. Se deplaseaza pistoletul pe suprafata de taiat, cu o migcare cat mai uniforma si urmarind
ca jetul de plasma sa treaca dincolo de piesa care se taie. Viteza de deplasare va fi core-
lata cu grosimea ce trebuie taiata si cu calitatea suprafetei care trebuie obtinuta

INSTRUCTIUNI

Mediul de lucru
1. Aparatul de taiat poate functiona si intr-un mediu in care conditiile sunt deosebit de aspre,
iar temperatura ambientala este cuprinsa intre -10 si +40°C, cu un nivel maxim de umidi-
tate a aerului 80%.
2. Evitati utilizarea echipamentului in soare sau in ploaie.
3. Pastrati aparatul uscat si evitati patrunderea apei in acesta.
4. Nu folositi aparatul intr-un mediu cu praf sau gaze corozive.

Masuri de siguranta

1. Spatiul de lucru trebuie ventilat corespunzator
Aparatul de taiat cu plasma are o greutate redusa, o structurd compacta, iar in timpul functionarii
este generat de curenti de inalta tensiune. De aceea ventilatia naturala nu este suficienta pentru
a satisface cerintele de racire. Astfel aparatul are incorporat un ventilator pentru racire.

NOTE: Asigurati-va ca orificiile si obturatorul din fatd nu sunt blocate / acoperite. Distanta dintre
aparatul de sudura si obiectele din mediul ambient este de 0.3 metri. Utilizatorul trebuie sa aiba
grija ca spatiul de lucru sa fie ventilat corespunzator. Acest lucru este foarte important pentru
eficienta si durata de viata a aparatului.

2. Se interzice supraincarcarea
Curentul de taiere este strict limitat in functie de valoarea max. a curentului de functionare la
regimul de functionare selectat.

Atentie! Curentul de taiere nu trebuie sa depaseasca curentul max. al regimului de functionare.
Supracurentul va defecta si va arde aparatul de taiat cu plasma.

3. Fara supratensiune!
Tensiunea de alimentare este prezentata in tabelul cu specificatii tehnice ale echipamentului. in
general, circuitul de compensare automata a variatiilor de tensiune cu care este dotat aparatul,
pastreaza curentul de taiere in intervalul admis. Daca tensiunea de alimentare depaseste limita
admisa, componentele aparatului pot suferi defectiuni. De aceea, utilizatorul trebuie sa ia masuri
de precautie pentru a evita acest lucru.

4. Exista un surub de legare la pamént in spatele aparatului de sudura; acesta are marcaj de
impamantare. Carcasa trebuie impamantata prin cablu, a carui sectiune este mai mare de
6mm? pentru a evita electricitatea statica si scurgerile.

5. Daca timpul de taiere cu plasma depaseste limita regimului de functionare, aparatul se va
opri din motive de protectie. Deoarece aparatul este supraincalzit, comutatorul ce con-
troleaza temperatura este in pozitia "ON", iar led-ul indicator este aprins. In acest caz, nu
trebuie sa scoateti aparatul din priza, pentru a lasa ventilatorul sa raceasca aparatul.
Reluati lucrul dupa stingerea led-ului si dupa ce temperatura a atins o valoare standard.

Instructiuni de taiere cu plasma

1. Asigurati-va ca duza din cupru nu atinge piesa de lucru in mod direct, atunci cand utiliza-
torul foloseste aparatul. Pistoletul se aseaza in pozitie inclinata si se tine la o distanta de
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1mm fata de piesa de lucru pentru a evita ca particulele metalice sa ontureze duza.

2. Ca aparat de taiat cu arc, daca frecventa arcului este redusa sau nu se formeaza arcul
electric, utilizatorul poate indeparta pelicula oxidata de pe electrod cu ajutorul hartiei abra-
zive. Dupa care echipamentul va functiona normal.

iNTRE]‘INERE S| PROBLEME TEHNICE
intretinere

1. Tndepérta’;i periodic praful cu aer comprimat uscat si curat. Daca aparatul de taiat cu plas-
ma functioneaza intr-un mediu cu mult fum gi aer poluat, acesta trebuie curatat de praf
zilnic.

2. Pastrati presiunea aerului comprimat la un nivel rezonabil pentru a evita deteriorarea com-
ponentelor mici ale aparatului.

3. Verificati periodic circuitul aparatului si asigurati-va ca a fost conectat corect cablul, iar
conectorii sunt bine fixati (in special racordul introdus si componentele). Strangeti-le bine.

4. Evitati patrunderea apei gi a vaporilor de apa in interiorul aparatului. Daca totusi se
intdmpla, va rugam sa uscati aparatul, dupa care sa verificati izolatia acestuia.

5. Daca nu folositi aparatul de sudura pentru o perioada mai lunga de timp, acesta trebuie

pus intr-o cutie si depozitat intr-un mediu uscat.

Probleme tehnice — CUT-40/50

Defecte

Metode de remediere

1. Comutatorul este pornit, ventilatorul nu
functioneaza, iar butonul de control este defect.

1. Functioneaza protectia pentru supratensiune. Opriti
aparatul si porniti-l din nou dupa cateva minute.

2. Comutatorul este pornit si ventilatorul
functioneaza. Ins&, daca este apasat butonul de
control al arzatorului, nu se aude sunetul arcului
HF, iar supapa electromagnetica nu
functioneaza.

1. Verificati daca arzatorul este in circuit deschis.

2. Verificati daca butonul de control al arzatorului este
defectat.

3. O parte a panoului de control este defecta si nu
exista curent de iesire DC 24V.

3. Led-ul comutatorului este aprins si
ventilatorul functioneaza. Ins&, cand este apasat
butonul de control al arzatorului, nu se aude
niciun sunet al arcului pilot, iar led-ul rosu este
aprins.

1. Verificati daca MOS K1170 de la panou este
deteriorat.

2. Transformatorul de la panoul inferior este deteriorat.
3. Placa de control este defecta.

4. Comutatorul este pornit, iar ventilatorul si
supapa electromagnetica functioneaza. Arc pilot
fara zgomot si ledu-ul rosu nu este aprins.

Exista unele probleme in ceea ce priveste arcul de
taiere, cum ar fi:

1. Este prea departe de duza de descarcare sau exista
adeziune in duza de descarcare.

2. Bobina initiala a transformatorului arcului este
deteriorata sau nu are contact.

3. Verificati daca este lovita dioda redresoare de
tensiune.

4. Verificati arcul pilot a carui capacitate este
102/10KV. Releul este deteriorat.

5. Celelalte componente ale aparatului sunt
normale, insa nu se formeaza arcul in
momentul operarii.

1. Tensiunea de intrare este prea scazuta.
2. Presiunea compresorului de aer este prea mare sau
prea mica.
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