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INTRODUCERE

Felicitari pentru achizitia dumneavoastra.

Aparatele de debitare cu jet de plasma Proweld, avand la baza tehnologia IGBT (Insulated-Gate
Bipolar Transistor), permit reducerea dimensiunilor de gabarit si greutatea aparatului oferind
totodata un control precis al curentului de taiere prin intermediul microprocesoarelor electronice.
Astfel, aparatele de debitat cu plasma Proweld sunt compacte si eficiente energetic.

Taietoarele cu jet de plasma profesionale Proweld permit incarcari la capacitate maxima de pana
la 60% din timp. Cu alte cuvinte, pot sa functioneze avand curentul de taiere reglat la maximum
pana la 6 minute dupa care necesita o pauza de numai 4 minute pentru racire.

Aceste aparate sunt recomandate pentru aplicatii industriale, ateliere de productie si reparatii,
lucrari de intretinere si montaj.

Aparatele au carcase robuste, din metal, rezistente la conditii dure de lucru. Componentele
electronice de mare putere sunt racite eficient prin intermediul radiatoarelor din aluminiu
incorporate in aparat, la care se adauga electro-ventilatoare cu debit mare de aer. Temperatura
interna a aparatului este monitorizatd in permanenta, iar in cazul in care depaseste limita
maxima admisa, functionarea aparatului este suspendatd pana cand temperatura interna
coboara la valori normale de functionare. Acest ansamblu de racire gi protectie termica extinde
durata de viata a aparatului.

Panoul aparatului este foarte usor de folosit find echipat cu potentiometru pentru preselectarea
curentului de taiere, fara trepte. Valorile curentului de taiere sunt afisate pe display. Contine, de
asemenea, un comutator de pornire si un bec de semnalizare a punerii sub tensiune.

& AVERTISMENT
Aceste aparate de taiere cu plasma pot fi utilizate doar de persoane calificate. Este interzisa
utilizarea aparatelor de catre persoane neinstruite.

Cititi cu atentie manualul de instructiuni Tnainte de utilizare. Informatiile din acest manual se
bazeaza pe cele mai recente date ale produsului disponibile in momentul printarii.

Ne rezervam dreptul de a face modificari in orice moment, fara notificarea prealabila si fara nicio
obligatie. Aceasta publicatie nu poate fi reprodusa fara o aprobare scrisa.

Acest manual trebuie considerat parte integranta a produsului si trebuie sa ramana in
permanenta langa acesta.

Nu aruncati echipamentele electrice, industriale si partile componente la

gunoiul menajer!

In concordantd cu legislatia nationald si europeand in vigoare privind deseurile,

echipamentele electrice, industriale i partile componente uzate, a caror durata de
utilizare a expirat, trebuie colectate separat si predate unui centru specializat de colectare /
reciclare. Este interzisa aruncarea acestora in mediul inconjurator, deoarece sunt o sursa
potentiala de pericol si de poluare a mediului.
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SPECIFICATII TEHNICE
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Model CUuT-80I CuUT-100I CUT-120I CUT-160I

Tensiune (V) Trifazat, 400Vca | Trifazat, 400Vca | Trifazat, 400Vca | Trifazat, 400Vca
+15% +15% +15% +15%

Tehnologie Invertor Invertor Invertor Invertor
Functii Taiere Taiere Taiere Taiere
Afisaj electronic Da Da Da Da
Putere absorbita (kVA) 11 15 19 29
Clasa de izolatie H H H H
Curent de taiere (A) 20 -80 20 - 100 20-120 20 - 160
Capacitate de taiere (mm) <30 <35 <40 <50
Regim de functionare 60% 60% 60% 60%
Debit aer (I/min) 200 200 200 230
Presiune (bar) 5-6 5-6 5-6 5-6
Masa (kg) 25 36 36 60
Dimensiuni (mm) 510x260x370 560x370x350 560x370x350 670x330x510

* Datele tehnice se pot modifica fara o notificare prealabila.
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DESCRIEREA PANOULUI DE CONTROL
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Rezistenta (trifazatd, 380)

-

Cablu de
alimentare

Supapa de reducere
Fotentiometru prasiune
pentru reglarea
curentului de

taiere

|_— Led indicator

Display afigare
curent de taiere

4
¥

Comutator
ON/OFF @ b
& . _..-'I""'-/ ///
77, )
)L
N - ? Legare |2 pAmant
O QP O D
2 m = Borna de iesire +
g3 = Plesa de lucru
{:i.[: Pistolet de taiere

CUT-1001/ CUT-120 | CUT-160I

Imaginile prezentate sunt ilustrative si pot exista mici diferente fata de produsul real. Cablul de alimentare nu este
inclus in setul de livrare.
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INSTALAREA

Conectarea cablului de alimentare
1. Fiecare aparat trebuie conectat la reteaua electrica cu ajutorul cablului de alimentare (nu
face parte din setul de livrare), verificAnd ca datele acesteia sa corespunda cu
specificatiile tehnice ale aparatului.
2. Asigurati-va cablul de alimentare este bine conectat la priza electrica si nu exista pericolul
de oxidare.
Asigurati-va ca variatia de tensiune se afla in intervalul stabilit.

Conectarea cablului de iegire

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

2. 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.

3. 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

corespunzator sub piesa ce urmeaza a fi taiata, pentru a permite degajarea jetului de plasma.

VERIFICARE

1. Verificati daca impamantarea aparatului de taiere cu plasma a fost realizata in
conformitate cu normele si standardele in vigoare.

Verificati daca toti conectorii sunt bine fixati.

Verificati daca valoarea tensiunii de alimentare este corecta.

A

FUNCTIONAREA

Capacitatea maxima de taiere a unui aparat de debitat cu jet de plasma reprezinta cea mai mare
grosime a materialului pentru care aparatul poate efectua penetrarea acestuia. Capacitatea
maxima poate fi atinsa doar pentru anumite materiale si numai in conditii optime de lucru.

Pentru a obtine o taietura curata, si o viteza de taiere optima este recomandat ca grosimea
materialului sa nu depaseasca 50-60% din capacitatea maxima de taiere a aparatului pentru
oteluri sau 25-30% pentru aluminiu.

Pentru a obtine rezultate optime este necesar ca distanta dintre materialul de debitat si sol (sau
alte obstacole) sa fie de minim 60 cm. In acest fel este asigurata o cale libera pentru ca jetul de
plasma sa "sufle" metalul topit. Absenta acestui spatiu liber poate afecta serios calitatea debitarii.

£\ AVERTISMENT
Pentru a putea functiona, aparatul necesita alimentare cu aer comprimat. Debitul de aer
comprimat necesar si presiunea acestuia sunt mentionate in sectiunea caracteristici tehnice.

1. Mutati comutatorul de pornire in pozitia ON. In acest moment LED-ul indicator ar trebuie
sa se aprinda. Ecranul va afisa valoarea curentului.
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2. Reglati presiunea gazului si asigurati-va ca este adecvat pentru aparat; deschideti supapa
aerului comprimat.

3. 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
taiere ar trebui sa scoata foc).

4. Asigurati-va ca valoarea curentului de taiere este potrivitda 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.

5. Distanta dintre electrodul de cupru si piesa de lucru trebuie sa fie de 1 mm (aceasta
distanta 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.

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
corelata 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
umiditate a aerului de 80%.
2. Evitati utilizarea echipamentului in soare sau in ploaie.
Z\ ATENTIE: Aparatele nu trebuie expuse la surse de caldura exterioare (inclusiv
expunerea la soare), deoarece ele insele sunt generatoare de caldura si se pot defecta.
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 structura 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 fata 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,
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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.

Daca timpul de taiere cu plasma depaseste limita regimului de functionare, aparatul se va
opri din motive de protectie. Deoarece senzorul de protectie la supraincalzire este activat,
aparatul nu trebuie oprit sau scos 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
utilizatorul foloseste aparatul. Pistoletul se aseaza in pozitie inclinata si se tine la o
distanta de 1Tmm 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
abrazive. Dupa care echipamentul va functiona normal.

INTRETINERE Sl PROBLEME TEHNICE
Intretinere

1. Indepartati periodic praful cu aer comprimat uscat si curat. Daca aparatul de taiat cu
plasma functioneaza intr-un mediu cu mult praf, acesta trebuie curatat zilnic.

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

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

4. Evitati patrunderea apei gi a vaporilor de apa in interiorul aparatului. Daca totusi se
intdmpla, va rugam sa contactati service-ul autorizat.

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-80/100/120/160

Defecte Metode de remediere

1. Deschideti comutatorul de aer, ventilatorul nu 1. O parte a panoului de control este defecta si nu
functioneaza, iar indicatorul nu arata nimic. Butonul | exista curent de iegire 24Vcc.
arzatorului nu functioneaza.

2. Deschideti comutatorul de aer, ventilatorul 1. Circuitul arzatorului este ars.
functioneaza. Apasati butonul arzatorului, supapa | 2. Butonul arzatorului este defect.
electromagnetica functioneaza, nu se aude nimic 3. O parte a panoului de control este defecta si nu

de la arcul HF, iar LED-ul rosu este aprins. exista curent de iesire 24Vcc.
3. Deschideti comutatorul de aer, ventilatorul si Exista unele probleme in ceea ce priveste arcul de
indicatorul arcului functioneaza. Apasati butonul taiere, cum ar fi:

arzatorului, supapa electromagnetica porneste, nu | 1. Este prea departe de duza de descarcare sau
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se aude nimic de la arcul HF, iar LED-ul rosu este | exista adeziune in duza de descarcare.

aprins. 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.

4. La aparatele de taiat cu plasma arcul de taiere 1. Stergeti electrodul cu hartie abraziva.
nu se poate forma sau este prea slab. 2. Mariti duza arcului daca este necesar.

ATENTIE: Contactati service-ul autorizat pentru remedierea oricarei probleme tehnice.

IMPORTANT! - SIGURANTA iNAINTE DE TOATE!

Tnainte de a utiliza acest produs, va rugdm s& cititi masurile de siguranta prezentate in acest manual pentru a reduce
riscurile de incendiu, socuri electrice si vatamari personale. Imaginile si datele tehnice din acest manual sunt
numai pentru referinta. Ele se pot schimba fara notificare prealabila.
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