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Przecinarka plazmowa

Instrukcje uzytkowania

Thaumaczenie oryginalnych instrukcji



OSTRZEZENIE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA !

Podczas spawania lub cigcia moze dojs$¢ do obrazen. Zachowaj ostrozno$¢ podczas pracy
Ochrona. Bardziej szczegétowe informacje mozna znalez¢ w Podreczniku bezpieczenstwa ,

ktéry jest zgodny z wymogami producenta dotyczacymi Srodkow ostroznosci.

Porazenie pradem - moze prowadzi¢ do Smierci !!!

- Ustaw uziemienie zgodnie z obowiazujaca norma.

- Zabrania si¢ dotykania czg$ci elektrycznych i elektrod, gdy skora jest odstonigta w mokrych rgkawicach
lub ubraniu.

- sig, ze jeste$ odizolowany od podtoza i warsztatu.

- Upewnij sig, ze znajdujesz si¢ w bezpiecznej pozycji.

Gaz - moze by¢ szkodliwy dla zdrowia!

- Trzymaj glowg z dala od gazu.
- Podczas spawania lukowego nalezy stosowa¢ wyciag powietrza, aby zapobiec wdychaniu gazu.

Promieniowanie arktyczne - szkodliwe dla oczu i powodujace oparzenia skory.

- Nosi¢ odpowiedni kask i filtr §$wiatta odziez ochronna chroniaca oczy i ciato.
- W celu ochrony obserwatora nalezy uzywa¢ odpowiedniego kasku lub filtra §wiatta.

Ogien

- Iskry spawalnicze moga spowodowac pozar, dlatego nalezy upewnic si¢ze w poblizu miejsca spawania
nie ma tatwopalnych substanc;ji.

Halas - ekstremalny halas uszkadza stuch.

- Nosi¢ ochronniki inne $rodki ochrony stuchu.
- Nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ochrony lub inne $rodki ochrony w celu ochrony obserwatora.

Awaria - w przypadku wystapienia problemu nalezy skontaktowac si¢ z ekspertami.

- Jesli podczas instalacji i uzytkowania wystapia , nalezy postepowac zgodnie z niniejsza instrukcja
- Jesli instrukcja obstugi nie jest w petni zrozumiata lub nie mozna rozwiaza¢ problemu za jej pomoca,
nalezy skontaktowac¢ si¢ z naszym centrum serwisowym w celu uzyskania profesjonalnej pomocy.

UWAGA !

Podczas korzystania z urzadzenia nalezy zainstalowa¢ wylacznik ochronny przed pradem

BTTOZCy I



O URZADZENIU

Maszyny spawalnicze to prostowniki wykorzystujace najnowoczesniejsza technologie inwertorowa,

ktore moga by¢ uzywane w systemie cigcia plazmowego z wykorzystaniem powietrza pod ci$nieniem.

Rozwoj inwertorowych urzadzen spawalniczych w ostonie gazéw ochronnych korzysta z rozwoju teorii
i komponentéw zasilania inwertorowego. Zasilanie inwertorowe najpierw komutuje napigcie robocze 50/60 Hz
na prad staty (DC). (DC). Nastepnie zrodlo pradu spawania inwertorowego w gazie oslonowym wykorzystuje
komponent IGBT o duzej mocy do przenoszenia czgstotliwosci 50/60 Hz, a nastgpnie zmniejsza napigcie i
komutuje oraz eksportuje napigcie o duzej mocy za pomoca technologii PWM, co skutkuje znacznym
zmniejszeniem masy i objgtosci glownego transformatora oraz wzrostem wydajnosci o 30%. System
inicjowania tuku wykorzystuje teori¢ przepig¢ o wysokiej czgstotliwosci. Jest prosty do zainicjowania tuku i ma
funkcj¢ dostarczania i odcinania powietrza w odpowiednim czasie, a jego cechy to stabilnos¢ tuku,
niezawodnosc¢, przenosnosé, oszczednos¢ energii i brak hatasu elektromagnetycznego, wysoka predkosé cigcia,
ptynne cigcie.

Maszyny do cigcia plazmowego moga wytwarzac silniejszy, bardziej skoncentrowany i stabilny tuk. Luk
jest szybko spr¢zany przez szybko przeplywajace powietrze, a temperatura moze wynosi¢ do 10 000 - 15 000
stopni Celsjusza. Tworzy to mieszaning elektrolitu, a nastgpnie potgzny tuk plazmowy. Posiada funkcje pradu
inicjacji tuku, pradu zatrzymania tuku, pradu spawania, pradu , czasu narastania pradu, czasu opadania pradu,
czasu opoOznienia gazu, ciaglej regulacji. Ponadto mozna niezaleznie regulowac czgstotliwos$¢ 1 intensywnosc¢
impulséw. Posiada funkcje automatycznej kontroli inicjacji tuku, zatrzymania tuku i stabilnego tuku, co
pozwala osiagnaé najlepszy wynik dla ksztattu i jako§ci wewnetrznej spawanej powierzchni. Jego wyjatkowa
konstrukcja jest szczeg6lnie odpowiednia dla przemystu rowerowego.

W poréwnaniu z innymi maszynami tnacymi, ta seria maszyn tnacych wykorzystuje zaawansowany
obwod elektronowy do szybkiego zasilania i sterowania. Ponadto charakteryzuja si¢ one doskonalymi
operacjami cigcia 1 niezwykle wysoka wydajnoscia transmisji.

Seria spawarek moze by¢ tatwo zaprojektowana dla r6znych mocy cigcia, a prad wyj$ciowy jest staly i
regulowany, a takze doskonata wydajno$¢ operacyjna. W normalnych warunkach sprawno$¢ transmisji
wynosi ponad 85%.

Maszyna jest szeroko stosowana; ltatwiej jest zaprojektowaé spawarke o roéznych wlasciwosciach
dynamicznych. Moze spawac stal nierdzewna, stal we¢glowa, miedz i inne metale niezelazne, a takze moze by¢

uzywana do tradycyjnego spawania elektrycznego.

UWAGA !
Urzadzenie jest uzywane gldwnie w przemysle. Bedzie wytwarza¢ fale radiowe, wigc pracownik powinien by¢ w petni

przygotowany do ochrony.




PARAMETRY

W CUT 45
Napigcie zasilania (V) Napigcie jednofazowe 220 V £15%
Znamionowa moc wejsciowa (KVA) 4,8
Napigcie bez obcigzenia (V) 230
Znamionowy prad wejsciowy (A) 22
Zakres pradu (A) 10-40
Znamionowe napiecie wyjsciowe (V) 96
Cykl roboczy 60%
Wydajnosc (%) 85
Wykonawca 0.93
Model tuku pilotazowego Oscylacja HF
Srednica palnika (mm) 1.0
Stopien ochrony obudowy P21
Metoda tukowa Nietknigty
Cisnienie sprezarki powietrza (kg) 4-5
Grubo$¢ (mm) 1-14
Waga (kg) 9
Wymiary (mm) 371x153%232

INSTALACJA

Przecinarka plazmowa jest wyposazona w urzadzenie kompensujace napigcie zasilania. Gdy napigcie
zasilania waha si¢ w granicach +15% napigcia znamionowego, urzadzenie moze nadal dziala¢ normalnie.
Jesli urzadzenie jest uzywane z dhugimi kablami, w celu uniknigcia spadku napigcia zaleca si¢ uzycie kabla
o wigkszym przekroju. Zbyt dtugi kabel moze mie¢ wptyw na wydajno$¢ systemu zasilania. Dlatego zaleca sig
stosowanie kabli o skonfigurowanej dlugosci.
1. Upewnij sig, ze doptyw powietrza do urzadzenia nie jest zablokowany lub zakryty, aby zapobiec awariom
systemu.
2. Do potaczenia obudowy z uziemieniem nalezy uzy¢ kabla (o przekroju co najmniej 6 ). Metoda jest nastgpujaca
ze $ruby potaczeniowej z lub upewnij sig, ze uziemienie jest solidne.



W celu zapewnienia catkowitego bezpieczenstwa mozna stosowac obie metody.

. Do podtaczenia zrodta sprezonego powietrza i zasilania powietrzem nalezy uzy¢ wytrzymatego przewodu

powietrza.
pod ci$nieniem i uzy¢é obreczy lub innej metody do zaci$nigcia potaczenia. Zrodto powietrza powinno
zapewnia¢ odpowiednie ci$nienie, przeptyw i by¢ suche. Jesli zrodto powietrza nie spetlnia powyzszych
wymagan, nalezy rozwazy¢ uzycie innej sprezarki o odpowiedniej wydajnosci i filtra dekompresyjnego
powietrza.

zapewniaja odpowiednie ci§nienie i usuwaja zanieczyszczenia oraz wilgo¢ z powietrza.

. Podlacz wtyczke uktadu elektrycznego powietrza do gniazda w panelu i zamocuj ja zgodnie z ruchem

wskazowek zegara. Podlacz wtyczke powietrza palnika do cigcia i przewod podtrzymujacy tuk (dla
CUT80/100/160) do odpowiedniego gniazda i zabezpiecz srube.

. W16z wtyczke kabla z petla do gniazda mocujacego i dokre¢ , kolejny zacisk przytrzyma obrabiany

przedmiot.

. Zgodnie z klasa napigcia wejsciowego, podlacz przewod zasilajacy do skrzynki zasilajacej odpowiedniej

klasy napigcia. Upewnij sig¢, ze nie doszto do pomyiki i sprawdz, czy napigcie roézni si¢ migdzy
dopuszczalnym zakresem.

. Mozna rozpocza¢ cigcie.

Podlaczanie kabla wej$ciowego

I.

Kazda maszyna posiada zasilajacy, ktory musi by¢ podtaczony do odpowiedniej klasy napigcia zgodnie z
napigciem wejsciowym maszyny do cigcia. Jesli maszyna do cigcia, ktorej napigcie zasilania wynosi 220 V,
zostanie nieprawidlowo podlaczona do pradu przemiennego 380 V, spowoduje to spalenie elementow
migdzy maszynami.

Upewnij sig, ze przewod zasilajacy jest prawidtowo podlaczony do wylacznika zasilania i

nie utlenia si¢. Upewnij sig, ze napigcie zasilania mie$ci si¢ w wybranym zakresie.

Podtaczenie kabla wyjsciowego

1.

Upewnij sig, ze waz sprezonego powietrza jest dobrze podlaczony do miedzianego ztacza za pomoca
gumowego we¢za wysokocisnieniowego.

Upewnij si¢, ze miedziana $ruba na drugim koncu palnika jest podiaczona do zacisku integrujacego, a
nastgpnie dokre¢ ja zgodnie z ruchem wskazowek zegara (aby zapobiec wyciekowi gazu). Ruchoma
wtyczka drugiego konca kabla uziemienia jest podtaczona do dodatniego zacisku panelu przedniego, a
nastepnie dokreé ja.

Upewnij si¢, ze wtyczka powietrza palnika jest podtaczona do zlacza przelacznika na panelu (jesli jest to
przecinarka tukowa, przewod tukowy palnika jest podtaczony do zacisku przecinarki tukowej).

Instalacja i obsluga regulatora powietrza

A ol

Mocno dokre¢¢ i uszczelnij miedziany otwor powietrza na zacisku IN i OUT za pomoca gumowej rurki
wysokoci$nieniowe;j.

Dokreci¢ i uszczelni¢ miernik za pomoca gumowej rurki znajdujacej si¢ z przodu miernika.

Przymocuj potke taczaca za pomoca $ruby zgodnie z potozeniem kontrolera.

Odkrec plastikowa §rube 1 zamocuj kontroler na potce.

Wtlacz zawdr powietrza, przekre¢ pokretto, aby wyregulowac ci$nienie, ustaw ci$nienie na znamionowa
objeto$¢ (manometr wewnatrz wskazuje kg), a nastgpnie opus¢ pokretlo. (+ oznacza zwigkszenie
ci$nienia, - oznacza zmniejszenie ci$nienia).

Instalacja kontrolera

6.

Jesli w butli z filtrem gazowym znajduje si¢ zbyt wody, nalezy zakrgci¢ zawor wody, aby umozliwic¢ jej
wyplynigcie.



(]

INVERTER =

DZIALANIE

1. Otworz gtowny wytacznik na panelu przednim; upewnij sig, ze glowny wylacznik znajduje si¢ w pozycji
"wlaczony". W tym momencie wskaznik wytacznika gldéwnego §wieci sig. Na ekranie zostanie wyswietlona
biezaca glo$nos¢.

2. Wyregulyj ci$nienie gazu tak, aby bylo wystarczajace do korzystania z urzadzenia, otworz zawor spr¢zonego
powietrza....

3. Nacisnij pokretto sterowania palnikiem, zawor elektromagnetyczny uruchomi sig, rozlegnie sig

dzwigk tuku o wysokiej czgstotliwosci, a z palnika powinien wyptynaé gaz (palnik przecinarki
podtrzymujacej tuk powinien strzela¢ ogniem).

4. Odlegto$¢ migdzy miedziang koncowka a przedmiotem obrabianym wynosi 1 mm (wigksza, jesli jest to
maszyna do cigcia wspomaganego tukiem). Naci$nij pokretio palnika i zapal tuk. Iskry z zaptonu tuku o

wysokiej czgstotliwos$ci sa natychmiast redukowane. Zgrzewarka moze rozpocza¢ cigcie.

CUT 45 Panel sterowania:

1. Wskaznik zasilania
2. Nieprawidlowy wskaznik
o 3. Regulacja pradu ciecia
d_? CUT45 = 4 4. Przetacznik przeptywu
( - 5.  Wyjscie dodatnie
6. Gniazdo przetacznika palnika
7.  Moc wyjsciowa systemu gazowo-elektrycznego
8

Przelacznik zasilania.

UWAGA:
@ Aby maszyna do cigcia plazmowego osiagngta najlepsza mozliwa wydajnos¢ 1 wyniki, przeptyw
powietrza i ci$nienie musza by¢ dobrze dopasowane. Dlatego cisnienie i nat¢zenie przeplywu
musza by¢ odpowiednio dostosowane podczas ustawiania pradu. Jesli przeplyw powietrza jest zbyt

wysoki, a efekt chtodzenia zbyt silny, spowoduje to uszkodzenie urzadzenia.
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SRODKI ZAPOBIEGAWCZE

1.
1)

Srodowisko
Produkt moze by¢ uzywany w §rodowisku, w ktorym warunki suche i wilgotno$¢ wynosza

maksymalnie . 2) Temperatura otoczenia wynosi od -10 do 40 stopni Celsjusza.

3)
4)

5)

2,

1)

2)

3)

4)

5)

Unika¢ spawania na stonicu lub podczas deszczu.
Nie uzywaj urzadzenia w $§rodowisku, w ktorym w powietrzu znajduje si¢ zanieczyszczony pyt przewodzacy

lub gaz korozyjny.
powietrze.

Unikaé spawania gazowego w srodowiskach o silnym przeptywie powietrza.

Standardy bezpieczenstwa

Przecinarka jest wyposazona w obwdd zabezpieczajacy przed przepigciem, przet¢zeniem i przegrzaniem.
Gdy napigcie, prad wyjsciowy i temperatura urzadzenia przekrocza , spawarka automatycznie przestanie
dziata¢. Poniewaz uszkodzenie spawarki, uzytkownik musi zwr6ci¢ uwagg na ponizsze ostrzezenie.

Obszar roboczy jest wystarczajaco wentylowany !

Przecinarka jest potezna maszyna, podczas jej pracy generowane sa wysokie prady i naturalny wiatr

nie spelni wymagan chtodzenia urzadzenia. Dlatego w pomieszczeniu posrednim znajduje si¢ wentylator do

chlodzenia urzadzenia. Nalezy upewni¢ si¢, ze wlot nie jest zakryty. Uzytkownik powinien zapewnié

odpowiednia wentylacj¢ w miejscu pracy. Jest to wazne dla wydajnos$ci i zywotnosci urzadzenia.

Nie przecigzaj !

Operator powinien pamigta¢ o monitorowaniu maksymalnego pradu roboczego (reakcja na wybrana wartosc).

cykl roboczy).

Prad spawania nie moze przekracza¢ maksymalnego pradu cyklu roboczego.

Przeciazenie pradowe spowoduje uszkodzenie i spalenie urzadzenia.

Brak przepiecia !

Napigcie zasilania mozna znalezé na schemacie w glownych danych technicznych. Automatyczna

kompensacja

Obwadd napigcia zapewni utrzymanie pradu spawania w dopuszczalnym zakresie. Jes§li napigcie zasilania

przekroczy dopuszczalne ograniczenie, spowoduje to uszkodzenie podzespotéw urzadzenia. Operator

powinien zrozumie¢ sytuacjg i podjac §rodki ostroznosci.

Za spawarka znajduje si¢ Sruba uziemiajaca, na ktorej znajduje si¢ znak uziemienia. Ostona musi by¢
Niezawodne uziemienie za pomoca kabla o przekroju wigkszym niz 6 milimetréw kwadratowych w celu

zapobiegaja generowaniu elektrycznosci statyczne;.
Jesli czas cigcia ograniczony cyklem pracy zostanie przekroczony, przecinarka plazmowa przestanie dziataé
w celu ochrony. Jesli urzadzenie jest przegrzane, przetacznik kontroli temperatury znajduje si¢ w pozycji
"ON", a lampka kontrolna §wieci sig

na czerwono. W takiej sytuacji nie nalezy wyciaga¢ wtyczki, aby umozliwi¢ wentylatorowi schlodzenie
urzadzenia. Gdy lampka zgasnie, a temperatura spadnie do standardowego zakresu, mozna wylaczy¢
urzadzenie.

PROBLEMY, KTORE MOZNA NAPOTKAC PODCZAS CIECIA

Kucie, materiaty tnace, czynnik , sity mocy wptywaja na cigcie. Uzytkownik stara¢ si¢ poprawic¢ poziom

srodowiska ciecia.

Al

Powierzchnia cigcia jest szorstka, staby wynik cigcia
Urzadzenie moze nie prawidlowo. Mozna to sprawdzi¢ w nastepujacy sposob:



1. sie, ze zasilanie sprezonym powietrzem ma wystarczajace ci$nienie, ktore jest nie mniejsze niz 0,3 MPa  (
3kg/cm?), a jego zakres wynosi +0,05 MPa.
2. Elektroda i dysza nie sa dostosowane do natezenia pradu. SprawdzZ w nastepujacy sposob:

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

Odrzutowiec ¢1,0 mm ¢1,2 mm ¢1,3 mm 01,4 mm

Uderzenia z tuku sa trudne i czgsto przerywane:
1. Prad cigcia jest zbyt maty, a przepltyw powietrza zbyt duzy. A jesli efekt chtodzenia jest zbyt silny, prowadzi
to do zatrzymania tuku.
2. Napiecie sieciowe jest niskie, a kabel wejSciowy jest zbyt dlugi.
C. Prad wyjsciowy nie osiaga warto$ci znamionowe;j:
Gdy napiecie zasilania odbiega od warto$ci znamionowej, spowoduje to, ze prad wyjsciowy nie bedzie zgodny
z warto$cig znamionowa; gdy napigcie jest nizsze niz warto$¢ znamionowa, maksymalna moc wyjsciowa moze
by¢ réwniez nizsza niz warto$¢ znamionowa.
D. Prad nie jest stabilizowany podczas pracy urzadzenia:
Jest to zwiazane z nastgpujacymi czynnikami:
1. Napigcie sieciowe linii zasilajacych zostato zmienione.
2. Szkodliwe zaklocenia z sieci lub innych urzadzen.
E. Elektroda lub dysza sa czesto spalone:
1. Przepltyw jest zbyt duzy lub dysza jest zbyt mata.

2. Cis$nienie powietrza jest niskie, efekt chtodzenia staby, a dysza zbyt goraca.

F. Luk nie wcina si¢ w petni w stalowa ptyte lub uwalnia si¢ z niej zbyt duzo materiatu.

rozpryski.
1. By¢ moze wydajno$¢ maszyny nie moze zaspokoi¢ zapotrzebowania na t¢ grubos¢, nalezy uzy¢ wigkszej
maszyny.

2. Elektroda lub dysza jest spalona, wymien ja.

@ Podczas normalnej pracy nalezy cia¢ od krawedzi obrabianego przedmiotu.

W ten sposob mozna zabezpieczy¢ palnik przed uszkodzeniem w wyniku zachlapania.

KONSER

WACJA

UWAGA:
Przed przystapieniem do konserwacji i inspekcji nalezy wytaczy¢ zasilanie oraz

otwierajac pokrywe, upewnij sig, ze wtyczka jest wyciagnicta.

1. Regularnie usuwaj pyt za pomoca suchego i czystego sprezonego powietrza, jesli przecinarka plazmowa

pracuje w Srodowisku zanieczyszczonym dymem i zanieczyszczonym powietrzem, maszyna wymaga
codziennego

usuwanie .

2. Cisnienie spr¢zonego powietrza musi miescic si¢ w rozsadnych granicach, aby unikna¢ uszkodzen




matych komponentéw migdzy maszynami.

3. Regularnie sprawdzaj obwdd posredni przecinarki plazmowej i upewnij si¢, ze obwdd kabla jest prawidtowo

podlaczony, a ztacza sa solidnie podiaczone (zwlaszcza ztacze wsuwane i komponenty). W przypadku
stwierdzenia

Korozja i poluzowanie, dobrze wypolerowac, a nastgpnie mocno potaczy¢.

4. Zapobiegaj przedostawaniu si¢ wody i pary do maszyny posredniej, jesli dostana si¢ do maszyny, osusz
maszyng posrednia, a nastepnie sprawdz izolacje¢ maszyny.

5< Jesli przecinarka plazmowa nie bedzie przez dluzszy czas, nalezy umiesci¢ ja w opakowaniu i przechowywac

W
suche $rodowisko.

KONTROLA USZKODZEN

®

Uwagi: aby obstugiwa¢ urzadzenie zgodnie z ponizszymi instrukcjami, uzytkownik musi by¢
pracownikiem w okre§lonej dziedzinie elektrycznoséci i bezpieczenstwa oraz posiada¢ odpowiedni

certyfikat potwierdzajacy jego umiejetnosci i wiedzeg.

CIECIE 45/50/60 (220 V)

Zaburzenia

Metody rozwiazywalne

Wskaznik przetacznika , wentylator nie dziata
a pokretto sterowania nie dziata.

Ochrona przeciwprzepigciowa dziala. Zamknij urzadzenie i
otworz je ponownie po kilku minutach.

2. Wskaznik przetacznika §wieci sig, a wentylator | 1. Sprawdz, czy palnik jest otwarty.
pracuje. Po naci$nigciu pokretta sterowania 2. Sprawdz, czy pokretto sterowania palnikiem nie jest uszkodzone.

palnikiem, 3. Czes¢ zasilacza pomocniczego na plycie gornej jest uszkodzona
nie stycha¢ dzwigku tuku HF i i wyjscie 24 V DC jest niedostgpne.
zawOr elektromagnetyczny nie dziata.

3. Wskaznik przetacznika $wieci sig, a wentylator | 1. Sprawdz, czy MOS K2837 na gornej plycie nie jest uszkodzony
pracuje. Po naci$nigciu pokrgtla sterowania (forma sterownika jest uszkodzona).
palnikiem, . Transformator podnoszacy ptyty dolnej jest uszkodzony.
nie stycha¢ dzwigku tuku HF i nie $wieci si¢ 3. Formularz kontrolny jest uszkodzony.
czerwona dioda.

4. Wskaznik przetacznika swieci sig, a W sekeji uderzen tuku wystgpuja pewne problemy, takie jak:
wentylator i zawor elektromagnetyczny 1. Jest zbyt daleko migdzy koncowka spustowa lub w koncowce
dziataja. spustowej wystepuje przyczepnosc.

Dzwigk HF nie jest jednak styszalny 2. Cewka pierwotna transformatora lukowego jest uszkodzona lub
a czerwona dioda LED nie §wieci sig. ma staby styk.
3. Sprawdz, czy dioda poczwdrnego prostownika napiecia nie jest
uszkodzona.
4. Sprawdzi¢ szczelno$¢ pojemnosci elektrycznej HF 102/10KV.

Przekaznik jest uszkodzony.




