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B ] INVERTOR TAIERE CU PLASMA (CONTROL IGBT -
TRANZISTOR BIPOLAR CU PORTI IZOLATE, SURSA DE
ALIMENTARE DE CURENT CONTINUU), pg. 6

DC INVERTER PLASMA CUTTER (POWER IGBT CONTROLIED , DC
WELDING POWER SOURCE), pg. 23

I I TAGLIATRICE A PLASMA TIPO INVERTER (CONTROLLO IGBT -
TRANSISTOR BIPOLARE A GATE ISOLATO,
TRASFORMATORE SALDATURA IN CORRENTE CONTINUA), pg. 40
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Prin prezenta confirm ca am primit produsul in perfecta stare de functionare
impreuna cu ghidul de utilizare in limba romana si am luat la cunostiinta ca prezentul
certificat de garantie este valabil numai insotit de factura de achizitie si de bon fiscal sau
chitanta. Daca produsul nu este insotit de prezentul certificat sau garantia este expirata
sau anulata de catre service din cauza utilizarii in conditii anormale conform paragrafului
5, reparatia se va efectua cu acordul meu contra cost.
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ITALIA STAR COM DUE SRL

Sediul social: Str. Sf. Maria nr. 65, et. 3, Sector 1, Bucuresti - Romania.

Punct de lucru: Autostrada Bucuresti - Pitesti, km. 13.2 loc. Chiajna, lIfov- Romania
CUI: RO8955925, Nr. Reg. Com.: J40/9501/1996

Unicredit Tiriac Bank - suc. Ghencea IBAN RO35BACX0000 0009 1320 9000
www.itali -ro; info@itali ~ro; Tel: 004/021-433.03.27; Fax: 004/021-433.03.26

DECLARATIE DE CONFORMITATE c € OEKNAPALMUA 3A CbOTBETCTBUE

DECLARATION OF CONFORMITY DECLARACION DE CONFORMIDAD
DICHIARAZIONE DI CONFORMITA MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Producator si titularul ysei tehnice: - Manufacturer and holder of the technical yle: - Fatbricante e detentore del fascicolo tecnico: - npouss™ au”, nn
npu’, xaT, nHa  xHuyecko ~ T “n, :-Falricantey el titular del expediente técnico: - A muszaki dokumentéacio gyartoja és birtokosa

Chongqing Cameo Gasoline Engine CO., LTD.

Adresa: - Address: - Indirizzo: - A™ _ " - Direccion: - Gim: No. 11, Jinyun Road, Beibei District, Chongqing, China

Prin prezenta declaram ca echipamentul - Herewith we declare that the machine - Dichiara che il
rodotto - C HacToAw0TO Aeknapupame, Ye mawmHata - Declaramos gue el producto - Ezennel

kijelentjiik, hogy a gép

Invertor tdiere cu plasma (control igbt - tranzistor bipolar cu

porti izolate, sursa de alimentare de curent continuu
) [Jeuraw [ Jouteo [ Jeurso [ Jeuroo [ |curtao
DC inverter plasma cutter (power igbt controlied , dc welding

power source) [ |wmats0 [ |mmateo [ |mma-zo0 [ Jmmazs0 [ ] mmasz00

Tagliatrice a plasma tipo inverter (controllo igbt -transistor

bipolare a gate isolato,trasformatore saldatura in corrente TIG-200 TIG-250 TIG-300
continua) l:l

Seria / Nr

Serial number
Matricola N°
CepuieH Home*
Numero de serie

Sorozatszam

In conformitate cu toate conditiile cerute de

Complies with the provisions of the Directive

E' conforme ai requisiti delle Directive 2014/35/EU
" “bots, "M, " pasnope”6u”, Ha anpeKk uBa a

Corresponde a las exigencias basicas de le directive

Rendelkezéseinek megfelel az iranyelv

Totodata sunt aplicate urmatoarele norme armonizate

The following national technical standards and specifications have been used

Inoltre dichiara che sono state applicate le segueti altre direttive EN IEC 60974-1:2018+A1:2019
CnefHV™, Ha W™ HanHW ~ xHUYeckn ““aHaap uu “ne npuka um “a 6unn nsnonsaHn EN 50445: 2008
Ademas declaratamos que las siguientes normas armonizades fueron aplicadas

Az alabbi nemzeti szabvanyok és el6irasok ygyelembevételével

Emis la - Emitted at: Semneaza - Signs:

10.08.2020 Paulson Wei

Technical Director

Acest document reprezinta traducerea din limba engleza a a certificatului CE emis de
producator, care se gaseste in manualul de utilizare al echipamentului

This document is a translation from English of the CE certificate issued by the manufacturer,
which is found in the user manual of equipment.

Questo documento & una traduzione dall'inglese del certificato CE rilasciato dal costruttore, che
si trova nel manuale utente delle apparecchiature.

To3n JOKYMEHT e NPeBoA OT aHrnuiicku Ha cepTudmkata 3a CE, usganeH ot npoussoautens,
KOWTO Ce Hamupa B MHCTPyKUMATa 3a ynoTpeba Ha o6opyaBaHe.

Jelen dokumentum az angol CE igazolas alapjan késziilt, melyet a gyarto allitott ki, és amely a
késziilék felhasznaloi kezikdnyvében szerepel

Italia Star Com Due S.R.L.
&, 004/021433.03.27 5% info@italiastar.ro @ www.italiastar.ro
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Sfaturi de siguranta!

Utilizarea acestui aparat poate duce la ranirea
dumneavoastra sau a altor persoane in timpul
sudurii, va rugam sa luati toate masurile de
protectie 1nainte de a incepe sudura.
Pentru mai multe detalii, va rugam sa cititi
ghidul operatorului.
Electrocutare: poate fi fatala!

*  Montati cablul de impamantare conform standardelor.

+ Este interzisa atingerea componentelor electrice cu parti ale corpului neacoperite, maini umede sau
manusi umede.

* Asigurati-va ca atdt dumneavoastrd cat si locul de munca sunteti izolati Tn mod corespunzator.
» Asigurati-va ca activitatea dumneavoastra se desfasoara in siguranta.
Fumul - poate fi diunétor sanatatii.
+ Feriti-va de fum.
«  In timpul preocesului de sudura, aerisiti bine zona si sa evitati s inspirati noxele produse.

Arcul electric - poate fi didunator ochilor si pielii

» Pentru a va proteja ochii si pielea, utilizati o masca de sudurd si echipament de protectie
corespunzator.

+ Utilizati un panou sau o cortind adecvate pentru a impiedica alte persoane sa priveasca direct la arcul
electric.

Stropii de sudura pot provoca un incendiu, va rugam sa va asigurati ca in apropierea locului de

munca nu exista materiale inflamabile.

Zgomote - un zgomot puternic poate fi ddunator auzului.

* Varugam sa purtati echipamente corespunzatoare pentru protejarea auzului.

Avertizati persoanele din jur despre posibilele vatadmari cauzate de zgomot.

Deteriorare: solicitati asistenta unor persoane calificate

In cazul in care aveti probleme in configurarea aparatului sau in utilizarea acestuia, va rugam sa
consultati mai intdi acest manual.

In cazul in care si dupa citirea acestui manual nu intelegeti anumite operatii, va rugam sa luati
legétura cu furnizorul dumneavoastra, sau cu producatorul, pentru a obtine asistentd din partea unor

persoane calificate.

Avertizare!
In timpul utilizérii aparatului, folositi elemente de protectie impotriva electrocutarii!!!

Italia Star Com Due S.R.L.
& 004/021433.03.27 % info@italiastarro @ www.italiastar.ro




Sursa noastra de plasma utilizeaza un design avansat pentru invertor, destinat sistemelor de taiere cu plasma care

Despre aparat

utilizeaza aer comprimat.

Functionarea echipamentului de sudura si de tdiere cu invertor se bazeaza pe o sursa de alimentare cu invertor,
respectiv pe urmatoarele componente:

(1) Sursa de alimentare cu invertor pentru taiere CUT40/ 60/ 80 utilizeaza tranzistori IGBT monofilari de inalta
putere pentru a converti frecventa de alimentare de 50/ 60 HZ in semnal de inalta frecventa (cum ar fi 30 kHz).
Ulterior tensiunea este redusa, iar intensitatea curentului creste. Concomitent, prin intermediul tehnologiei PWM,
este produsa o sursa puternica de alimentare pentru operatia de taiere.

(2) Invertorul CUT100/120 transforma in prima instantd curentul alternativ cu frecventa de 50/60 Hz in curent
continuu, apoi produce un semnal de inalta frecventa (de pana la 20 kHz) utilizand un modul de comutatie IGBT
de inalta putere, ulterior reduce tensiunea si o redreseaza, producand curent continuu de inalta putere cu ajutorul
tehnologiei PWM, ceea ce reduce semnificativ greutatea si volumul transformatorului principal si imbunatateste
eficienta cu 30%. Sistemul de declansare a arcului utilizeaza principiul oscilatiilor de inalta frecventa, care
usureaza sarcina de initializare a arcului, si are functia de a porni in avans sursa de aer comprimat, respectiv de a o
inchide cu intarziere. Caracteristici: stabila, fiabila, usoara, ofera economii de energie, zgomot redus, viteza mare
de taiere, duza curata de tiiere, nu este necesara lustruirea.

(3) in comparatie cu tehnologia traditionald cu punte redresoare, tehnologia cu invertor are avantajele unui consum
redus de energie, greutate redusd, structurd compacta si o performanta imbunatatita.

(4) Gama noastra de surse de alimentare pentru aparate de tdiat cu plasma poate oferi un arc mai puternic, mai
concentrat si mai stabil. Aerul din jurul arcului electric este aproape ionizat. Temperatura arcului poate atinge
10000-15000 °C, ajungand la o stare puternic ionizata, forméand astfel un arc puternic de plasma. Acest lucru
inseamna cd arcul de plasma poate fi utilizat pentru tdierea rapida a metalului, zona afectata de céldura poate fi
redusa cat mai mult posibil, energia poate fi utilizatd in mod eficient, iar suprafata de taiere poate fi foarte curata,
ceea ce este util din punctul de vedere al prelucrarilor ulterioare.

(5) In comparatie cu alte surse de alimentare pentru tiiere, gama noastra de surse de alimentare cu invertor pentru
taiere cu plasma poate oferi un reglaj rapid si un control precis al puterii, prin intermediul circuitelor electronice
avansate, cu cele mai bune caracteristici de taiere si o eficientd ridicata a conversiei.

(6) Gama noastra de surse de alimentare cu invertor pentru tdiere cu plasma pot fi inglobate cu usurinta in surse de
alimentare pentru taiere cu caracteristici diferite. Curentul emis este reglabil in mod continuu si oferd o
performanta excelenta in operare. Eficienta totald de conversie a sursei de alimentare pentru taiere depaseste, in
general, valoarea de 85%.

(7) Gama nastra de surse de alimentare pentru tdiere cu plasma are multiple intrebuintari. Echipamentele sunt
utilizate in principal pentru téierea foilor de tabla, inclusiv in cazurile in care nu pot fi utilizate alte echipamente
pentru taiere. Echipamentele pot fi utilizate pentru diferite materiale metalice cu proprietati diferite, inclusiv pentru
otel inoxidabil, otel-carbon, cupru si alte materiale neferoase. Acest echipament poate tdia placile cu forme
complexe, in functie de necesitati.

Ii invitim pe toti prietenii din diferite domenii de activitate si utilizeze produsele noastre si si ne
ofere sugestii utile. Suntem dedicati perfectionarii produselor si serviciilor noastre.

Avertizare!
Acest echipament este utilizat in principal n industrie. Echipamentul poate cauza

interferente radio, motiv pentru care operatorul trebuie sa ia toate masurile de preventie.

Italia Star Com Due S.R.L.
& 004/021433.03.27 % info@italiastarro @ www.italiastar.ro




Date tehnice

Model
Parameint CUT-40 CUT-60 CUT-80 CUT-100 CUT-120
Tensiunea de AC230VEIS% | AC380VEIS% | AC380VEISY% | AC380VEIS% | AC380VE1S%
alimentare (V)
Modalitate de IGBT IGBT IGBT IGBT IGBT
redresare
Tensiunea in gol
(V) 270 270 280 300 310
Gama de valori pentru
curentul de iesire 10-40 10-60 20-75 20-100 20-120
(A)
Tensiunea nominala
de iesi 96 104 110 120 128
€ le%ll’e
Q%
Regim nominal (%) 60 60 60 60 60
Eficientd (%) 85 85 85 85 85
Factor de putere 0,7 0,75 0,75 0,75 0,75
Nivelul de izolare H H H H H
Clasa de protectie
a carcasei IP21S 1P21S 1P21S 1P21S 1P21S
Presiunea aerului
recomandatd in 3.4 4-5 4-5 4-6 4-6
timpul taierii (Bar )
Grosimea de taiere
(mm) 1-5 1-10 1-20 1-25 1-40
Greutate (kg) 7 113 21 29,2 31,5
Dimensiuni (mm) 450x270x 345 505x270x410 | 585x375x500| 624x415x530 | 624x415x530

Italia Star Com Due S.R.L.

& 004/021.433.03.27

D<]

info@italiastar.ro

@ www.italiastar.ro




Declaratii referitoare la instalare

1.Gama noastra de surse de alimentare pentru tdiere cu plasma este echipata cu un dispozitiv de compensare a
tensiunii sursei de alimentare. Atunci cand tensiunea de alimentare a sursei se modificd cu pana la 15% din
tensiunea nominald, echipamentul poate fi utilizat in continuare. fn cazul in care se utilizeaza un cablu de lungime
mare, pentru a reduce caderea de tensiune, se recomanda utilizarea unui cablu cu o sectiune mai mare; in cazul in
care cablul de conectare este prea lung, acest lucru poate influenta semnificativ performanta de initiere a arcului
dispozitivului de taiere, precum si performanta altor parametri ai sistemului, cum ar fi scaderea performantei de
initiere a arcului de Inaltd frecventd, sau incapacitatea sistemului de a functiona normal. Din acest motiv, va
recomanddm sa utilizati cabluri de lungimea recomandata.

2.Asigurati-va ca gurile de aerisire ale sursei de taiere nu sunt acoperite, sau blocate, pentru a evita defectarea
sistemului de racire. Carcasa trebuie sé fie impamantatd in mod corespunzator cu un conductor a carei sectiune sa
nu fie mai micd de 6 mm?, prin conectarea cablului din partea din spate a aparatului de suduri la dispozitivul de
impamantare, sau sd confirmati ca terminalul de impamantare al prizei de alimentare a fost impamantat separat in
mod corespunzator. Pentru a garanta siguranta, simultan pot fi utilizate doua metode.

3.Conectati duza de alimentare cu gaz si sursa de aer comprimat din partea din spate a aparatului de taiat, cu
furtunuri pneumatice rezistente la presiune si asigurati punctul de cuplare prin intermediul unui colier metalic sau a
altor metode, pentru a evita pierderile de aer. Asigurati-va ca sursa de aer comprimat poate furniza aer la o presiune
suficientd, un debit suficient, lipsit de umezeala. In cazul in care sursa existenta de aer comprimat nu poate
satisface cerintele de mai sus, trebuie sa luati in considerare utilizarea unui compresor separat de aer si a unui
regulator de presiune cu filtru, cu o putere suficientd pentru a asigura functionarea normala a echipamentului.
4.Cuplati conectorul integrat (electric si pentru gaz) al capului de tiere la conectorul corespunzitor de pe panoul
aparatului de taiere, si strangeti-1 in sensul acelor de ceasornic, utilizand o cheie corespunzatoare. Cuplati racordul
pentru aer al capului de taiere la conectorul corespunzator de pe panoul aparatului de taiere, si strangeti surubul de
fixare.

S.Introduceti cuplajul rapid al cablului spiralat in conectorul rapid de pe panoul aparatului de taiere, strangeti-1
rotindu-1 in sensul acelor de ceasornic si conectati celdlalt capat al cablului de masa la piesa de taiat.

6.Conectati cablul de alimentare in cutia de distributie la conectorii nivelului corespunzator de tensiune, in
conformitate cu nivelul tensiunii de alimentare a aparatului de sudura. Nu cuplati cablul la terminalele
corespunzatoare unui alt nivel de tensiune. Simultan, asigurati-va ca eroarea de valoare a tensiunii sursei de
alimentare se incadreaza in gama admisibila.

IESIRE INTRARE

Tensiune Compresor de aer
Monofazic 220V Supapa de eliberare a presiunii
Terminal GND (de impamantare)
Torta de taiere piesd de tdiat

7. Conectati cablul corespunzator in conformitate cu cele prezentate in figura, apoi treceti la pasul urmator.
Operatii

1. Instalarea si operarea regulatorului de presiune pentru aerul comprimat.

2. Etansati racordul pneumatic din cupru de intrare si de iesire cu banda de etansare;

3. Aplicati banda de etansare pe racordul manometrului in punctul de instalare a manometrului;

4. Fixati rama de conectare prin intermediul unor piulite in pozitia de montare a supapei de reglare a
presiunii, in partea din spate a echipamentului, asa cum este prezentat in imagine;
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12. Scoateti dopul de cauciuc si fixati supapa de reglare a presiunii pe rama de conectare in modul prezentat in
figura; Deschideti comutatorul supapei pneumatice, trageti in sus butonul de reglare a presiunii, reglati presiunea
de aer (ceasul manometrului este etalonat in kgf/m?) pand la presiunea specificatd pentru aer (cresteti presiunea
aerului rotind butonul in directia semnului ,,+” si scadeti presiunea aerului rotind butonul in directia semnului ,,-”),
apoi apasati in jos butonul de reglare a presiunii;

13. In imagine este prezentat cadranul manometrului, iar pozitia indicata in figurd, pentru presiunea aerului, este
de 4 kgf/em?.

14. in cazul in care in cilindrul filtrului se gaseste o cantitate mare de apa, deschideti busonul de golire pentru a
goli apa.

Instalarea supapei de eliberare a presiunii:

IESIRE

Buton de reglare a presiunii
Ramad de cuplare

Racord de cuplare din cupru
Manometru

Cilindrul filtrului de aer
Conductd de aer

Buson de golire
Electrovalva

Admisie aer

Evacuare aer

Racordul de cuplare

a manometrului

=IO |0 [I | [n|A|W N |—

S

Descrierea functionarii

1. Pozitionati butonul de pornire de pe panoul frontal in pozitia ,,ON”, indicatorul de prezenta tensiune se va
aprinde, iar ventilatorul de racire va porni.

2.Deschideti supapa sau comutatorul de aer pentru a controla aerul si reglati presiunea si debitul de aer la valoarea
nominala (verificati debitmetrul).

3.Apisati butonul tortei de taiere iar supapa electromagnetic va fi activata. In interiorul aparatului de sudura veti
auzi sunetul produs de descarcarea scanteilor de inalta frecventa. Simultan, prin duza tortei de tdiere va incepe sa
iara gaz. (in cazul aparatului de taiere cu arc calibrat, prin duza tortei de taiere este eliberat jetul de plasma)

4. Reglati curentul corespunzitor de taiere in functie de grosimea piesei de taiat si de cerintele procesului.
(imaginea panoului frontal trebuie sa fie actualizatd)
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Panoul frontal pentru CUT40 (LGK40)

=

Indicator pentru curent

Lampa indicatoare pentru
supra-incalzire

Lampd indicatoare pentru supra-curen
Buton de reglare a

intensitatii curentului

Buton de reglare a fluxului de gaz
Conector (pol) pozitiv de iesire
Terminal de iesire integrat gaz-electrig
Conector de aer

SN

X[Q [ & [ )

Panoul frontal pentru CUT60 (LGK60)

Indicator pentru curent

Lampa indicatoare pentru
supra-incalzire

Lampd indicatoare pentru supra-curent
Buton de reglare a

intensitatii curentului

Buton de intarziere a fluxului de gaz
Conector (pol) pozitiv de iesire
Terminal de iesire integrat gaz-electrig
Conector de aer

RN ]

X[ & L]

Italia Star Com Due S.R.L.
& 004/021433.03.27 % info@italiastarro @ www.italiastar.ro

1"



Panoul frontal pentru CUT100/120 (LGK100/120)

2 3
4 1
5 8
6 7
1 Buton de reglare a intensitétii curentului

Lampa indicatoare pentru
supra-incalzire

Lampi indicatoare pentru supra-curent|
Indicator pentru curent

Terminal de iesire integrat gaz-electric|
Conector de aer

Iesire pentru arc dimensional
Conector pozitiv de iesire

P[RR ™
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Atentionari si masuri preventive

H

1. Circumstante

1) Operatia de sudurd trebuie sa se desfasoare intr-un mediu relativ uscat. Umiditatea aerului nu trebuie
sa depaseasca 90%.

2) Temperatura mediului inconjuritor trebuie sa fie cuprinsa intre -10 si 40 de grade Celsius.

3) Evitati utilizarea aparatului in ploaie sau in soare puternic, evitati intrarea apei in interiorul aparatului.
4) Nu utilizati aparatul intr-un mediu care contine mult praf sau gaze agresive.

5) Evitati operatiile de sudura cu flux de gaz protector intr-un mediu cu curenti puternici de aer.

2. Siguranti

1. Asigurati-va ca zona de lucru este ventilatd in mod corespunzitor.
Aparatul de sudurd este usor, iar structura acestuia este compactd. Curentii de Tnaltd
intensitate genereaza campuri electromagnetice. Datoritd faptului cé fluxul natural de aer
nu este suficient pentru racirea componentelor, aparatul este echipat cu un ventilator
axial care forteaza trecerea aerului prin aparat.

2. Nu supra-solicitati aparatul!
Curentul de sudura este limitat in mod strict la curentul maxim admisibil pentru toate
tipurile de regimuri de functionare. in timpul lucrului, nu depésiti sarcina pentru a
preveni reducerea duratei de viata a aparatului de sudura, sau deteriorarea aparatului.

3. Evitati supra-tensiunile!
Tensiunea de alimentare a aparatului de sudurd este prezentatd pe fisa cu datele tehnice
principale. in conditii normale de utilizare, circuitul de compensare automata a tensiunii
poate garanta riméanerea curentului de sudurd in gama de valori admisibile. In cazul in
care tensiunea de alimentare depéseste valoarea admisibila, acest lucru poate duce la
deteriorarea componentelor. Va rugam sa acordati atentia necesardacestui aspect.
4 . in partea din spate a aparatului se giseste un surub marcat cu semnul de impamantare.
inainte de utilizarea aparatului, va rugam si conectati in mod corespunzitor un cablu de
impamantare a carei sectiune sa fie de cel putin 6 milimetri patrati, prin intermediul
caruia sa se descarce sarcinile statice, astfel incat sa se previna producerea accidentelor.
5. In cazul in care regimul nominal de functionare este depasit in timpul functionarii,
aparatul se va opri din functionare si va intra in modul de protectie. in acest caz,
comutatorul de control pentru temperatura depasitd va fi declansat iar aparatul se va opri
din functionare. Pe panoul frontal se va aprinde indicatorul de culoare rosie, insa
ventilatorul va continua s functioneze pentru a raci aparatul. Atunci cand indicatorul de
culoare rosie se stinge, temperatura va reveni la valorile normale, iar aparatul poate fi
utilizat din nou.

Probleme si analiza tiierii

1. Fenomenele prezentate mai jos pot fi legate de accesorii, sursa de gaz, factorii de mediu si starea sursei de
alimentare utilizate. Va rugdm sa imbunatititi conditiile de utilizare pentru a evita astfel de situatii.

2. Suprafata de tdiere rugoasa, eficienta slaba a taierii.

A. Acest tip de situatie indica faptul ca performanta aparatului de tdiere nu este corespunzitoare. Puteti verifica
urmatoarele:

a. Confirmati ca sursa de aer comprimat este stabila si ca oferd o presiune suficienta.
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in general, presiunea gazului care intra in aparatul de taiere trebuie si nu fie mai mica de 0,3MPa (aproximativ 3kg/
cm?), iar gama de variatie trebuie sa fie cuprinsa intre + 0,05Mpa.

b. Diametrul electrodului si al duzei nu sunt adecvate curentului de taiere. Relatia de dimensionare intre curentul de
taiere si duza este urmatoarea:

Gama de valori 10-30A 30-40A 60-80A 80-120A
pentru curent
Diametrul duzei ¢1,0 mm ¢1,2 mm ¢1,3 mm ¢1,5 mm

B. Arcul electric este dificil de initiat si foarte usor de intrerupt:

1. Confirmati faptul ca electrodul pe care il utilizati este de buna calitate. Capacitatea de descarcare a unui electrod de
o calitate slaba poate sa nu satisfaca cerintele;

2. Atunci cand curentul de tdiere este prea mic si debitul de aer este prea mare, arcul se va intrerupe datoritd efectului de racire
prea puternic.

3. Tensiunea retelei de alimentare este prea mica sau cablul de alimentare este prea lung, ceea ce duce la o cadere excesiva de
tensiune pe cablu.

C. Curentul de iesire nu are valoarea nominala:

Deviatia tensiunii de alimentare fata de valoarea nominald va face ca curentul de iesire sa nu fie egal cu valoarea
configuratd; tensiunea de alimentare este mai mica decét valoarea nominala
Curentul maxim de iesire al aparatului poate sa fie mai mic decat valoarea nominala.

D. Curentul nu poate fi mentinut stabil in timpul utilizarii aparatului de taiere:

Acest lucru se poate datora urmatorilor factori:
1. Modificarea tensiunii de alimentare;
2. Interferente majore in reteaua de alimentare sau datorate unor alte echipamente electrice.

E. Electrodul sau duza s-au consumat prea repede:

1. Curentul poate fi prea mare iar diametrul duzei utilizate, prea mic;
2. Presiunea aerului este prea mica pentru a ajunge la debitul necesar, efectul de racire este insuficient, iar electrodul
duzei se supra-incilzeste.

F. Arcul nu poate penetra complet placa de otel sau fanta de taiere este obturata de zgurd, iar tdietura este neregulata.

1. Este posibil ca intensitatea curentului produsde acest aparat sa nu poata ajunge la valoarea necesara pentru
grosimea de taiere. Va rugam sa selectati o sursa de alimentare pentru taiere cu un curent mai mare.
2. Electrodul sau duza sunt arse si trebuie sa fie inlocuite.

Atentie:

Tn conditii normale, pentru a asigura calitatea taierii, ar trebui s& incepeti s3 taiati de

la marginea piesei. Capul de taiere se poate deteriora datorita depunerii de stropi.
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Intretinere zilnica

Avertizare:
Toate operatiile de intretinere si de reparatie trebuie sa se desfdsoare atunci cand sursa de
alimentare nu este conectatd la reteaua de alimentare. inainte de deschiderea carcasei, vd rugdm s& va

asigurati ca stecherul de alimentare este decuplat de la priza.

1) Suflati in mod regulat praful cu aer comprimat si uscat. in cazul in care aparatul de taiere este utilizat intr-un

mediu cu noxe si poluare masiva a aerului, aparatul de tdiere trebuie sa fie curatat lunar de praf.

2) Presiunea aerului comprimat trebuie sd fie la un nivel rezonabil, pentru a se evita deteriorarea componentelor

de mici dimensiuni din interiorul aparatului.

3) Verificati in mod regulat conexiunile circuitelor interne ale aparatului de tdiere pentru a confirma faptul ca
conexiunile cablurilor sunt corecte, ca conectorii sunt bine stransi (in special In momentul introducerii
conectorului sau a altor componente). In cazul in care se observa urme de rugini sau conectori slabiti, eliminati
stratul de rugina sau pelicula de oxid cu ajutorul unei bucati de smirghel si recuplati si fixati conectorul, sau

componenta.

4) Evitati intrarea apei si a vaporilor in interiorul aparatului. fn cazul in care se produce acest lucru, interiorul
aparatului de sudura trebuie sa fie uscat. Apoi, utilizati un meg-ohmmetru pentru a masura izolatia aparatului
de taiere (in principal intre nodurile externe de conectare). Operatia de tdiere poate continua doar in cazul in

care se confirma faptul cd nu exista o situatie anormala.

5) In cazul in care nu utilizati aparatul de tiiere pentru o perioada indelungati, acesta trebuie si fie plasat in

ambalajul original si depozitat intr-un loc uscat.

Precautii inainte de intretinere

Avertizare

Experimentele si operatiile deficitare de intretinere pot conduce la largirea zonei afectate,
provocand dificultati in desfasurarea operatiilor de intretinere normala. Partile expuse ale aparatului se afla
sub tensiune in momentul pornirii acestuia si orice contact direct sau indirect poate duce la producerea
de accidente, iar un soc electric puternic poate duce la deces!!!

Observatie: in timpul perioadei de garantie, se interzice efectuarea verificdrilor in caz de defectiune
sau functionare necorespunzdtoare a aparatului de sudura sau a sursei de alimentare de tdiere de catre
persoane neautorizate. In caz contrar, reparatiile gratuite oferite de catre furnizor nu se vor mai putea
efectua (se pierde garantia).
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Analiza defectiunilor si intretinere

I. CUT40

Defectiune inregistrati

Solutie

Indicatorul de alimentare sau
afisajul digital este stins, sau
ventilatorul nu porneste si nu

este emis curent de sudura

1. Comutatorul de alimentare este defect.

2. Verificati daca cablul de alimentare conectat la reteaua de alimentare se afla
sub tensiune.

3. Verificati daca cablul de alimentare este deteriorat.

Lampa indicatoare a comu-
tatorului de alimentare este
aprinsa,iarventilatorulse opreste
si nu se roteste, sau se roteste

doar de cateva ori.

1. Tensiunea de 220V este instabila (cablul de alimentare este prea subtire) sau
cablul de alimentare este conectat in mod incorect la reteaua de alimentare, ceea ce
conduce la declansarea sistemului de protectie in caz de tensiune scazuta. Circuitul
se activeaza, cresteti diametrul cablului de alimentare sau scurtati cablul de
alimentare, iar acest fenomen va disparea 2-

Dupa cateva minute se poate reveni la functionarea normala.

2. Cablul dintre comutator si circuitul de alimentare va fi slabit si apoi strans din
nou.

3.Releul circuitului principal de 24V din circuitul de alimentare nu este activat,
sau este deteriorat. Verificati sursa si releul de alimentare de 24V. Sigurantele

electrice defecte pot fi inlocuite cu alte sigurante de acelasi model.

Atunci cand ventilatorul se

roteste, indicatorul luminos
pentru situatii anormale este
stins, insd nu se aude sunetul
caracteristic descarcdrilor de
inalta frecventa, si prin capul de

taiere nu circuld gaz.

1. Masurati cu ajutorul multi-metrului tensiunea dintre polii pozitiv si negativ ai
conectorului VH-07 de pe placa de alimentare catre circuitul invertorului,
aceasta trebuind sa fie de aproximativ 308 VCC.

2. Verificati daci diferitele cabluri din interiorul aparatului sunt slabite sau
au contacte imperfecte.

3. In cazul in care existd o problema cu circuitul de comanda, gasiti cauza si
contactati dealer-ul.

4. Cablul de comanda al capului de taiere este deteriorat.

Lampa indicatoare pentru
situatii anormale este oprita,
se aude zgomotul caracteristic
descarcarilor de inalta
frecventd, insd nu se produce
taierea.

1. Cablul tortei de taiere este deteriorat.
2. Cablul de masa este deteriorat sau nu este conectat la piesa de taiat.

3. Conexiunea dintre terminalul pozitiv de iesire, sau terminalul de iesire
comun pentru gaz si curent, si aparat este necorespunzatoare.

Lampa indicatoare pentru o
situatie anormala este stinsa,
zgomotul caracteristic
descarcarilor de inalta
frecventa nu se aude, iar

prin torta de taiere iese gaz.

1. Contact necorespunzitor intre cablul principal al transformatorului pilot pentru
arc si placa de alimentare, este necesara remedierea.

2. Duza de descarcare este oxidata, sau distanta este prea mare. Tratati pelicula de
oxid de pe suprafata duzei de descarcare sau reglati distanta duzei de descarcare la
aproximativ 1 mm.

3. Componentele individuale ale circuitului de initiere a arcului de inaltd frecventa
sunt deteriorate; trebuiesc identificate si inlocuite.
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1. Este posibil ca sistemul de protectie la supra-curenti sa fie declansat, va rugam sa

opriti aparatul, sa asteptati stingerea lampii indicatoare pentru situatii anormale si
apoi sa reporniti aparatul pentru a reveni la normal.

2. Este posibil ca sistemul de protectie la supra-incalzire s fie declansat, iar aparatul
poate reveni la functionarea normala dupa o perioadd de 2-3 minute de asteptare.

3. Circuitul invertorului poate fi defect, va rugdm sa deconectati stecherul de
alimentare a transformatorului principal al placii invertorului si sa il reporniti:

in cazul in care lampa indicatoare pentru o situatie anormala este in continuare
aprinsa, opriti aparatul si decuplati mufa de alimentare a sursei de alimentare pentru
initierea arcului de inalta frecventa (cablul de comanda de la placa PCB mediana la
placa PCB inferioard) pentru a reporni:

Lampa indicatoare pentru o a. In cazul in care lampa indicatoare pentru o situatie anormali este in continuare
situatie anormald este aprinsa, este posibil ca unii tranzistori IGBT de pe placa invertorului sa fie
aprinsa deteriorati. Identificati si inlocuiti cu tranzistori IGBT de acelasi tip.

b. In cazul in care lampa indicatoare pentru o situatie anormali este stinsa, blocul
de inalta tensiune din circuitul de initiere a arcului de inalta frecventd, de pe placa
de alimentare, este deteriorat. inlocuigi intregul bloc.

(2) In cazul in care lampa indicatoare pentru o situatie anormala nu se aprinde:

a. Este posibil ca transformatorul de pe placa mediana s fie deteriorat, iar
inductanta primara si valoarea Q a transformatorului principal pot fi masurate prin
intermediul unei punti

b. Este posibil ca dioda secundara de redresare a transformatorului sa fie
deteriorata. Identificati si inlocuiti-o cu o dioda de acelasi tip.

4. Circuitul de reactie inversa poate sa fie deteriorat.

In timpul taierii, curentul de 1. In cazul in care este deteriorat, potentiometrul de 1K trebuie s fie inlocuit.
iesire este instabil sau nu este > Trebui ficat tualul contact deficitar la diferitel iuni electri
controlat prin intermediul . Trebuie verificat eventualul contact deficitar la diferitele conexiuni electrice,

potentiometrului in special in cazul conectorilor, etc.

II. CUT60/80

Defectiune inregistrati Solutie

1. Verificati dacd comutatorul pentru aer este intact sau este inchis.

2. Verificati daca reteaua de alimentare la care este conectat cablul de
alimentare se afld sub tensiune.

Ventilatorul nu se roteste, 3. Termistorul de pe placa de alimentare este deteriorat (aceasta situatie este
afisajul digital nu se aprinde si cauzata in general de ne-inchiderea releului de 24 VCC, sau de un contact
nu exista tensiune de iesire din imperfect).

aparat. 4. Placa de alimentare (placa inferioard) este defecta, si nu exista tensiunea

de iesire de 537 VCC.

5. Sursa auxiliard de alimentare, parte a placii de comanda, este defecta.

Atunci cand ventilatorul se roteste,
lampa indicatoare situatie anormala | 1. Verificati contactele tuturor cablurilor din interiorul aparatului.
este stinsd, prin duza capului de
taiere nu iese gaz, si aparatul nu
emite zgomotul caracteristic

descarcarilor de inalta frecventa. 3. Cablul de comanda al tortei de taiere este deteriorat.

2. Defectiune a circuitului de control, gasiti cauza si contactati
dealer-ul.

Lampa indicatoare pentru o situatie 1. Cablul tortei de taiere este deteriorat.

anormala este stinsd, prin duza 2. Cablul de masa este deteriorat sau nu este conectat la piesa de téiat.
tortei de tdiere iese gaz, insd nu se

e i 3. Conexiunea dintre terminalul pozitiv de iesire, sau terminalul de iesire comun
produce taierea.

pentru gaz si curent, si aparat este necorespunzatoare.
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1. Contact necorespunzator intre cablul principal al transformatorului de
- initiere a arcului si placa de initiere a arcului, este necesard remedierea.
Lampa indicatoare pentru o ; ;

situatic anormald este stins, prin 2. Duza de desciarcare este oxidatd, sau distanta este prea mare. Tratati

duza tortei iese gaz, si aparatul nu pelicula de oxid de pe suprafata duzei de descarcare sau reglati distanta duzei
l 5

emite zgomotul caracteristic de descarcare la aproximativ 1 mm.
descarcdrilor de inalta frecventa. 3. Componentele individuale ale circuitului de initiere a arcului de inalta

frecventa sunt deteriorate, identificati-le si inlocuiti-le.

1. Este posibil ca sistemul de protectie la supra-curenti sa fie declansat, va
rugam sa opriti aparatul, sa asteptati stingerea lampii indicatoare pentru situatii
anormale si apoi sa reporniti aparatul pentru a reveni la normal.
2. Este posibil ca sistemul de protectie la supra-incalzire sa fie declansat, iar
aparatul poate reveni la functionarea normala dupa o perioada de 2-3 minute
de asteptare.
3. Invertorul circuitului pentru arcul electric poate fi defect:

Vi rugam sa decuplati cablurile de alimentare ale placii invertoare (din
apropierea conectorului VH-07 al ventilatorului). Reporniti.

in cazul in care lampa indicatoare pentru o situatie anormala nu se aprinde,
defectiunea s-a produs in circuitul invertorului
(1) Lampa indicatoare este in continuare aprinsa, opriti aparatul si decuplati
sursa de alimentare a placii de comanda a arcului (din apropierea conectorului
VH-03 al ventilatorului) Reporniti:

a. In cazul in care lampa indicatoare pentru o situatie anormali este in

Lampa indicatoare pentru o . . N PR L
P p continuare aprinsa, acest lucru inseamna ca unii tranzistori IGBT de pe placa

ituatie anormald este aprinsa si . . S . RN - A
Sttuaic anormald este aprinsa s invertorului sunt deteriorati. Identificati si inlocuiti cu tranzistori IGBT de

nu este emisa tensiune de iesire acelasi tip.
b. In cazul in care lampa indicatoare pentru o situatie anormald este stinsa,
circuitul electronic de producere a arcului electric este defect, pachetul de
inalta tensiune este deteriorat si necesita inlocuire.
(2) Conectati cablul de alimentare al invertorului defect, dar nu conectati cablul
de alimentare al transformatorului principal.
a. In cazul in care lampa indicatoare pentru o situatie anormala nu se aprinde
iar defectiunea s-a produs la placa PCB mediana, este posibil ca
transformatorul sa fie deteriorat, si pentru masurarea inductantei primare si a
valorii Q a fiecdrui transformator principal, poate fi utilizatd o punte
Inductanta primara a transformatorului principal si valoarea QL = 1,2-1,6
Mh> 35
b. Dioda rectificatoare de pe placa mediana poate sa fie deteriorata.
Identificati si inlocuiti cu o dioda de acelasi tip.

4. Circuitul de reactie inversa poate sa fie deteriorat.
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II1. CUT100/120

Defectiune Solutie
1. Verificati daca comutatorul pentru aer este inchis.
. ) . 2. Cablul de alimentare conectat la reteaua de alimentare se afla

Afisajul nu se aprinde, ventilatorul nu sub tensiune.
se roteste. . . .

’ 3. Confirmati ca toate fazele pentru tensiunea de alimentare sunt

prezente.

Afigajul functioneaza 1. Verificati daca diferitele cabluri din interiorul aparatului au un
normal, Ventilatorul contact imperfect.

functioneaza normal, Butoanele
de pe torta de taiere nu
functioneaza.

2. Cablul de control de pe torta de taiere este deteriorat, sau
micro-intrerupatorul este deteriorat.

3. Circuitul de comanda este deteriorat (contactati dealer-ul sau
producatorul)

1. Verificati daca pachetul de inalta tensiune este deteriorat;

2. Deteriorarea IGBT
3. Recuperarea rapida a diodei rectificatoare deteriorate

Afisajul functioneaza
normal,
Ventilatorul

functioneazd normal, lampa indicatoare 4. Deteriorarea circuitului de comanda
5. Circuitul de reactie inversa este defect (lampa indicatoare

pentru situatii anormale este aprinsa.
pentru situatii anormale este aprinsa).

Ventilatorul functioneaza normal, 1. Existd o problemi la componenta de initiere a arcului
Afisajul functioneazi normal, Supapa 2. Duza de descircare este prea departe, sau nu exista
electromagnetica functioneaza, Nu se contact

produce arcul electric, Lampa 3. Pachetul de inalti tensiune este deteriorat
indicatoare pentru o situatie anormald 4. Releul de pilotare a arcului este deteriorat

este stinsa. 5. Defectiune a circuitului de comanda

1. Problema a comutatorului de aer

P 2. Puntea rectifi re tri-fazica riorata si necesitd inlocuir
Comutatorul de aer nu se inchide. untea rectificatoare tri-fazica este deteriorata si necesita inlocuire
3. Verificati daca in interiorul masinii s-a produs un scurt-

circuit
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VI. Schema electrica

intrerupator
principal

reactie

inversa

- Circuit de inalta —
L frecventd |

INTRARE
ACIECW

circuit de
alimentare

circuit de
comanda
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Reparatie efectuata
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Descrierea defectului

Fisa

Data
receptie

Nr.

i CERTIFICAT DE GARANTIE

Seria AA Nr.

Model:

m

= )

- Nume marca produs:
=

Seria nr.:

Accesorii:

A

Vanzator:

i
7]
5
g
3

Semnatura si stampila:

Cumparator:

Adresa :

: 021.433.03.26

Data cumpararii:

Tel: 021.433.03.27

Fay

Loc. Chiajna - Ilfov
info@italiastar.ro www.italiastar.ro

Semnatura / stampila:

Italia Star Com Due S.R.L.

Autostrada Bucuresti - Pitesti km. 13.2

DISTRIBUITOR: ..vviiiiiiieeeeeeee e

Service autorizat

IC
Z
c
<
m

ADRESA: ..o

Prin prezenta confirm ca am primit produsul in perfecta stare de functionare
impreuna cu ghidul de utilizare in limba romana si am luat la cunostiinta ca prezentul
certificat de garantie este valabil numai insotit de factura de achizitie si de bon fiscal sau
chitanta. Daca produsul nu este insotit de prezentul certificat sau garantia este expirata
sau anulata de catre service din cauza utilizarii in conditii anormale conform paragrafului
5, reparatia se va efectua cu acordul meu contra cost.

+ batmat
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Safety tips !

It may cause injury to you and others during the welding,
please take good protection before welding.
For the details, please read the operator's guide.

Electric-shock: it would be fatal !
* Set the ground cable to the standard.

* No touching electric parts with the naked skin, wet hands or wet groves.
* Make sure that you and working place are under the insulated circumstances.

* Make sure that your working is in safety.
Smoke—may be harmful to your health.

* Keep your head away from the smoke.

* When welding,please keep the fresh air and avoid breathing in the smoke.
Arc-emission---may be harmful to your eyes and skin

* Wear suitable welding mask and clothes to protect your eyes and skin.
* Use suitable screen or curtain to keep the look-ups from the emission .
* The welding splash may cause fire, please ensure that there is no flammable things nearby the

working place.
Noises—too much noise may be harmful to your hearing.

* Please wear something to protect your ears from the noises.

* Warn the look-ups of the hidden harm the noise may cause.
Break-down: ask the professional for help

* If you have any problems in setting up or operating, please first consult this manual.
*If you still can not understand after reading this manual, please contact your supplier or manufacturer

to get professional help.

Warning !
Use electric leakage protection when using this

machine!!!
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About Machine

Our plasma power supply adopts advanced inverter technology design, which is suitable for plasma

cutting system using compressed air cutting.

The emergence of inverter welding and cutting equipment benefits from the theory of inverter power
supply and the emergence of devices:

(1) Cut40 / 60 / 80 inverter cutting power supply uses high-power single tube IGBT to convert 50 / 60Hz
power frequency to high frequency (such as 30kHz). Then, reduce the voltage and adjust the current. At
the same time, using PWM technology, we can produce a powerful power supply for cutting.

(2) The cut 100 / 120 inverter first rectifies the working frequency of 50 / 60Hz to DC, then inverts the
high frequency (frequency up to 20kHz) by using the high power switching device IGBT module, then
reduces the voltage and rectifies, and then outputs the high power DC source through the PWM technology,
which greatly reduces the weight and volume of the main transformer and improves the efficiency by 30%.
The arc striking system adopts the principle of high frequency oscillation, which is easy to start the arc,
and has the functions of air supply in advance and gas closing in delay. Features: stable, reliable, light,
energy-saving, no noise, fast cutting speed, clean cutting mouth, no need to polish.

(3) Compared with the traditional rectifier technology, inverter technology has the advantages of low
energy consumption, light weight, compact structure and better performance.

(4) Our series of plasma cutting power supply can provide stronger, more concentrated and more stable
arc. The air in the arc is almost ionized. The temperature of the arc can reach 10000-15000 °C, reaching a
highly ionized state, forming a powerful plasma arc. This means that the plasma arc can be used to cut the
metal quickly, the heat affected zone can be reduced as much as possible, the energy can be used
effectively, and the cutting surface can be very smooth, which is convenient for subsequent processing.
(5) Compared with other cutting power supply, our series inverter plasma cutting power supply can
provide fast power adjustment and control through advanced electronic circuit, with first-class cutting
operation characteristics and high conversion efficiency.

(6) Our series of inverter plasma cutting power supply can be easily designed into cutting power supply
with different characteristics. The output current is continuously adjustable and has excellent operation
performance. The overall conversion efficiency of cutting power supply is generally over 85%.

(7) Our series of plasma cutting power supply has many uses. It is mainly used in the cutting of metal
plates, including some cases where other equipment cannot be used for cutting. It can be used for various
metal materials with different properties, including stainless steel, alloy steel, carbon steel, copper and
other non-ferrous materials. This machine can cut the plate into complex shape according to the need.

Welcome friends from all walks of life to use our products and make
valuable suggestions. We are committed to making our products and services
perfect.

Warning!

This equipment is mainly used in the industry filed. It may Cause radio interference,

preventive action should be taken by the operator.
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Parameter Graphic

Model
Parameters CUT-40 CUT-60 CUT-80 CUT-100 CUT-120

Power Voltage (V) AC230V+£15% AC380V£15% AC380V+£15% AC380V+£15% AC380V£15%

Rectifying Way IGBT IGBT IGBT IGBT IGBT
No load Voltay
oload Voltage 270 270 280 300 310
V)
Output C(‘/‘\”)em Rang 1040 10-60 2075 20-100 20-120
Rated Output Voltage
9% 104 110 120 128
(V)
Duty cycle (%) 60 60 60 60 60
Efficiency (%) 85 85 85 85 85
Power Factor 0.7 0.75 0.75 0.75 0.75
Insulation Level H H H H H

Protection class of

the shell IP21S 1P21S 1P21S IP21S IP21S
Advice the pressure of
compressor when 34 45 4-5 4-6 4.6
cutting (Bar)
Cutting Thickness 15 1-10 120 1-25 1-40
(mm)
Weight (kg) 7 11.3 21 29.2 315
Dimension (mm) 450*270*345 505*270*410 585*375%500 624*415%530 624*415%530
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Installation Statements

1.O0ur series of plasma cutting power supply is equipped with power supply voltage compensation
device. When the power supply voltage changes within 15% of the rated voltage, it can still continue to
work. When using a long cable, in order to reduce the voltage drop, it is recommended to select a cable
with a larger cross-section; if the connecting cable is too long, it may have a greater impact on the arc
starting performance of the cutter and other performance of the system, such as the high-frequency arc
starting performance is weakened or the system can not work normally. So we recommend that you use
the recommended configuration length.

2.Make sure that the cutting power vent is not covered and blocked to avoid cooling system failure. The
enclosure shall be reliably grounded with a conductor with a conductive cross-sectional area of not less
than 6mm?2 by connecting the wire from the back of the welding machine to the grounding device, or by
confirming that the grounding terminal of the power socket has been reliably and separately grounded. To
ensure safety, two methods can also be used at the same time.

3.Connect the gas inlet and compressed air source at the back of the cutting machine with the pressure
resistant air pipe, and fasten the interface with the throat hoop or other methods to avoid air leakage. And
ensure that the air source can provide appropriate pressure, sufficient flow, and is dry. If your existing gas
source cannot meet the above requirements, you should consider using a separate air compressor and gas
pressure reducing filter with sufficient power to ensure the normal operation of the machine.

4.Install the gas electric integrated connector of the cutting gun on the corresponding interface of the
cutting machine panel, and tighten it clockwise with a wrench. Connect the aviation plug on the cutting
gun to the corresponding interface of the cutting machine panel, and tighten the interface screw.

5.Insert the quick plug of the loop cable into the quick socket on the panel of the cutter, tighten it clockwise,
and clamp the workpiece with the ground wire clamp at the other end.

6.Connect the power line to the distribution box of the corresponding voltage level according to the input
voltage level of the welding machine. Do not connect the wrong voltage. At the same time, ensure that the
error of the power supply voltage is within the allowable range.

Power ouT IN Air compressor
Single Phase Pressure relief valve
220V
GND Clamp
Cutting gun workpiece

7. Connect the corresponding cable according to the figure, and then proceed to the next step.

Operations

1. Installation and operation of air pressure reducing valve.

2. Screw the copper air nozzle with sealing tape on the in end and out end;

3. Tighten the sealing tape around the meter head at the installation position of the meter head;

4. Fix the connecting frame with nuts at the installation position of pressure reducing valve behind the
welding machine as shown in the figure;
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12. Screw off the rubber nut and fix the pressure reducing valve on the connecting frame as shown in the
figure; Open the air valve switch, raise the pressure regulating knob upward, adjust the air pressure (the
scale in the meter head is kgf / cm2 value) to the specified air pressure (increase the air pressure by turning
to "+" and decrease the air pressure by turning to "-"), and then press the pressure regulating knob;

13. The scale position of the meter head is shown in the figure, and the indicated position in the figure is
4 kgf / cm?2 air pressure.

14. When there is too much water in the filter cylinder, open the drain valve to drain the water.

Pressure relief valve installation:

—_

Pressure regulating knob

Connecting frame

Copper air nozzle

Barometer

Filter gas cylinder

Air pipe
Drain knob

Solenoid Valve

O | ® [ Q[ ||| W N

Air in

—_
(=}

Air out

—
—_

Barometer head

Function Explanation

1.Turn the power button on the front panel to the "on" position, the power indicator will be on, and the
cooling fan will start to rotate.

2.0pen the air valve or switch to control the air and adjust the pressure and air flow to the rated standard
(refer to the flow meter).

3.Press the switch on the cutting torch and the solenoid valve will start. You will hear the sound of high-

frequency spark discharge in the welding machine. At the same time, there is gas flowing out of the cutting
torch nozzle. (for cutting machine with dimension arc, the nozzle of cutting gun is ejected by plasma arc)
4. Set appropriate cutting current according to the thickness of workpiece and process requirements. (panel
image needs to be updated)
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Panel Chart for CUT40(LL.GK40)

1\ \ /_4 1 Current indicator

Overheat indicator light

Overcurrent indicator light

Current adjusting knob
Gas delay knob

Positive output

Gas-electric integrated output terminal

=N N B e N B I N L I )

Aviation socket

Panel Chart for CUT60(LGK60)

Current indicator

.
\.

Overheat indicator light

Overcurrent indicator light

[
EXNEERVS I S

Current adjusting knob

Gas delay knob

Positive output

Gas-electric integrated output terminal

| Q| | W

Aviation socket
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Panel Chart for CUT100/120(LGK100/120)

2 3
4 (7
N
-
CUT-100 IGBT
5 o=y I >e 8
o
N o
o L
1 Current adjusting knob
2 Overheat indicator light
3 Overcurrent indicator light
4 Current indicator
5 Gas-electric integrated output terminal
6 Aviation socket
7 Dimensional arc output
8 Positive output
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Attentions and preventive measures

1.Circumstances

1)The welding operation should be on a relative dry environment.The air humidity should not more than
90%.

2)The temperature should be during -10 Cto40 C.

3)Avoid operating the machine in the rain or sunshine, avoid water entering the machine.

4)Do not operate machine in dust environment or aggressive gas environment.

5)Avoid shielding gas welding operation in the environment of strong air flow.

2.Safety
1. Make sure the working area is adequately ventilated .

Welding machine is light and its structure is compact .The electromagnetic fields generated

by the high currents .So natural wind is not satisfy in cooling down components .there is

axial-flow fan in inter-machine in order to force to cool

down it .

2. No over-load !

Limited to welding current strictly according to max allowable current of all kinds

of duty cycles . Do not exceed load working in order to prevent from shorting use

lifetime of welding machine even burning up machine .

3. No over-voltage !

Power voltage of welding machine is listed on the main technical datasheet . With the normal
condition , automatic compensation circuit of voltage may ensure that welding current will not exceed to
allowable volume . If power voltage is exceeded to the allowable volume, that may be damaged to
components. Please more careful .

4 . There is a grounding screw behind machine and marked with ground. Before using, please must be
connected reliably by cable with cross- section is more than 6 square millimeter, which release the static
and prevent the accident happening.

5. If it is over the duty cycle when working, the machine will stop working and enter the state of
protection. On this situation, the overheat temperature control switch would be started and make the
machine stop working. The red light is on at the front panel,but still keep the fan running to make the
machine cooling.when the red light is off,the temperature will be back to the standard range,then it can
work again.

Problems and analysis of cutting

1. The phenomena listed here may be related to the accessories, gas supply, environmental factors and
power supply conditions you use. Please try to improve the use conditions to avoid such situations.

2. Rough cutting surface, poor cutting effect.

A. This kind of situation shows that the performance of the cutting machine has not been
effectively developed. You can check as follows:

a. Confirm that the compressed air source is stable and has enough pressure. Generally, the gas pressure
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entering the cutter shall not be less than 0.3MPa (about 3kg / cm2), and its change range shall be within
+ 0.05Mpa. b. The diameter of electrode and nozzle does not match the cutting current.

The matching relationship between cutting current and nozzle is as follows:

Current Range 10-30A 30-40A 60-80A 80-120A

Injector diameter ¢ 1.0mm ¢ 1.2mm ¢ 1.3mm ¢ 1.5mm

B. It is difficult to start arc and easy to break arc:
1. Confirm that the electrode you are using is of good quality. The discharge capacity of poor quality electrode may
not meet the requirements;

2. When the cutting current is too small and the air flow is too large, the arc will break due to the strong cooling
effect.

3. The voltage of the power grid is too low or the primary input line is too long, which leads to the excessive voltage

drop on the line.
C. Output current not up to rated value:

The deviation of the supply voltage from the rated value will cause the output current to be inconsistent with the set
value; the supply voltage is lower than the rated value

The maximum output current of the machine may also be lower than the rated value.

D. The current can't keep stable during the use of cutting machine:

This may be related to the following factors:
1. The grid voltage changes;

2. Serious interference from power grid or other electrical equipment.

E. Electrode or nozzle burned too fast:

1. The current may be too large and the nozzle diameter used is too small;

2. The air pressure is too low to reach the required flow, the cooling effect is weakened, and the nozzle electrode

is overheated.

F. The arc can not completely penetrate the steel plate, or the cut is seriously stuck with slag, so it can not be cut smoothly
1. it is possible that the current of this machine cannot reach the required cutting thickness. Please choose a cutting

power supply with higher current.

2. The electrode or nozzle has been burned and needs to be replaced.

Attention:
Under normal circumstances, you should start cutting from the edge of the workpiece, so as

to ensure the cutting quality Damage to the cutting gun due to adhesion of spatter.
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Daily maintain

Warning:
All maintenance and repair work must be carried out when the power supply is completely cut
off. Please make sure that the power plug is unplugged before starting the housing.

1)1) Blow dust regularly with dry and clean compressed air. If the cutting machine is used in an
environment with heavy smoke and serious air pollution, the cutting machine should be dusted every
month.

2)2) The pressure of the compressed air should be at a reasonable level to avoid damage to the small
components in the cutting machine.

3)3) Regularly check the internal circuit connection of the cutting machine to confirm that the line
connection is correct and the connector is firm (especially when inserting the connector or component).
If rust and looseness are found, sand the rust layer or oxide film with sandpaper and reconnect And
tighten it.

4)4) Avoid water or vapor entering the cutting machine. If this happens, the inside of the cutting machine
should be dried. Then, use a meg-ohmmeter to measure the insulation of the cutting machine (mainly
between the external connection nodes). Only if it is confirmed that there is no abnormal situation, the
cutting work can be continued.

5)If you do not use the cutting machine for a long time, you should put the cutting machine back in the

original packing box and store it in a dry environment.

Precautions before maintenance

Warning

Blind experimentation and careless maintenance may lead to the expansion of the fault
area, causing difficulties in formal maintenance. The exposed parts of the machine are under dangerous
voltage with power on, and any direct or indirect contact may cause click accidents, and serious electric

shock will cause death !!!

Note: During the warranty period, if our company does not allow our users to make any
faulty inspection of any faults of our welding and cutting power supply, the free repair guarantee

provided by the supplier will be invalid.
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Failure analysis and maintenance

I. CUT40

Fault records

Solution

The
digital display is off, the fan

power indicator or

does not rotate, and there is
no welding output

1. The power switch is broken.

2. Check whether the power grid connected to the input cable has
power.

3. Confirm whether the input cable is broken.

The light of
the power switch is on, and

indicator

the fan stops if it does not
rotate or rotates a few times.

1.220V power is unstable (the input line is too thin) or the input line is connected to
the power grid, resulting in undervoltage protection

The circuit starts, increase the wire diameter of the grid input line or tighten the
input line node, this phenomenon is shut down 2-

The new boot can return to normal after minutes.

2. The wire between the switch and the power board is loose and tightened again.

3. The main circuit 24V relay on the power board is not attracted or damaged.
Check the 24V power supply and the relay.

Electrical damage can be replaced with other breakers of the same model.

When the fan rotates, the
light
is off, there is no rustling

abnormal  indicator

sound of  high-frequency
discharge, and no gas flows
out of the torch nozzle.

1. The multimeter measures the positive and negative voltage of the VH-07
plug-in from the power board to the inverter board should be about DC308V.
2. Check the machine or make poor contact with various patch cords.

3.1f there is a problem with the control circuit, find the reason and contact the
dealer.

4. The control wire on the cutting gun is broken.

The
light is off, The there is a
of  high-
frequency discharge, and it

abnormal  indicator

rustling sound

cannot be cut.

1. The cable of the cutting gun is broken.

2. The ground wire is broken or not connected to the workpiece.

3. The connection between the positive output terminal or the gas and
electricity integrated output terminal and the machine is loose.

The
light is

abnormal  indicator
off,

rustling sound

there is no

of  high-
frequency discharge, and
the torch nozzle has gas

flowing out.

1. Poor contact between the primary line of the pilot arc transformer and
the power board, and re-tighten.

2. The discharge nozzle is oxidized or the distance is remote. Treat the oxide
film on the surface of the discharge nozzle or adjust the distance of the
discharge nozzle to Imm.

3. Individual components of the high-frequency arc starting circuit are

damaged, find and replace.
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1. It may be over current protection, please turn off the machine, wait for
the abnormal indicator light to turn off and then restart to restore normal.

2. It may be overheating protection, and the machine can return to
normal without waiting for 2-3 minutes.

3. The inverter circuit may be faulty, please unplug the power supply plug of
the main transformer on the inverter board and restart it:

If the abnormal indicator light is still on, shut down and unplug the power
supply plug of the high-frequency arc starting power supply (the control line
from the mid PCB to the Bottom PCB) to restart:

The abnormal indicator a. If the abnormal indicator light is still on, some IGBTs on the inverter
light is off board are damaged. Find and replace the same type
IGBT.

b. If the abnormal indicator is off, the high voltage package in the high-
frequency arc starting circuit on the power supply board is damaged. Replace it.
(2) If the abnormal indicator does not light:
a. The mid-board transformer may be damaged, and the primary inductance
and Q value of the main transformer can be measured with a bridge
b. It may be that the secondary rectifier tube of the transformer breaks
down individually. Find and replace the same type of rectifier tube.

4. The feedback circuit may be broken.

The output current is unstable | 1. The 1K potentiometer should be replaced if it is damaged.
or mot controlled by the | 2. Poor contatc at various connections, especially connectors, etc., need to

potentiometer during cutting. be checked.

I1.CUT60/80

Fault Solution

1. Confirm that the air switch is intact or closed.

2. Confirm that the power grid connected to the output cable has power.
The fan does mnot rotate, | 3. The thermistor on the power board is damaged (this situation is generally
the digital meter has no display, | caused by the DC24V relay not closing or the poor contact of the contacts).
and no welding output. 4. The power board (bottom board) fails, and there is no DC537V voltage
output.

5. The auxiliary power supply part of the control board is faulty.

When the fan rotates, the
abnormal indicator light is off, no | 1. Check all kinds of patch cords in the machine for poor contact.
gas flows out of the torch mouth, | 2. Control circuit problems, find the cause or contact the dealer.
and there is no high-frequency | 3. The control wire on the cutting gun is broken.

discharge sound in the machine.

The abnormal indicator light is | 1. The cable of the cutting gun is broken.

off, there is gas flowing out of | 2. The ground wire is broken or not connected to the workpiece.

the torch tip, and it cannot be cut. | 3. The connection between the positive output terminal or the gas and
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electricity integrated output terminal and the machine is loose.

The abnormal indicator light
is off, there is gas flowing out of
the torch mouth, and there is no
high-frequency discharge sound
in the machine.

1. Poor contact between the primary line of the arc-starting transformer
and the arc-starting plate and re-tighten.
2. The discharge nozzle is oxidized or the distance is remote. Treat the
oxide film on the surface of the discharge nozzle or adjust the distance
of the discharge nozzle to Imm

about.
3. Individual components of the high-frequency arc starting circuit are
damaged, find and replace them.

Abnormal indicator light
without output

1. It may be over current protection, please turn off the machine, wait for
the abnormal indicator light to turn off and then restart to restore normal.
2. It may be overheating protection, and the machine can return to normal
without waiting for 2-3 minutes.
3. The inverter or arc board may be faulty:
Please unplug one of the power supply cords on the inverter board (near
the fan VH-
07 Plug-in) Restart:
If the abnormal indicator does not light, the fault is on this inverter
movement
(1) The indicator light is still on, turn off and unplug the power supply on
the arc board (close to the VH-03 plug of the fan)]

restart:
a. If the abnormal indicator is still on, it means that some IGBTSs on the
inverter board are damaged. Find and replace the same type
IGBT.

b. If the abnormal indicator light is off, the fault is in the arc board, the
high voltage package is damaged, replace it.
(2) Plug in the power supply cable of the faulty inverter, and do not plug
in the power cable of the main transformer.
a. If the abnormal indicator does not light and the fault is on the middle
PCB, the transformer may be damaged, and the bridge can be used to
measure
Primary inductance and Q value of each main transformer
Primary inductance of main transformer and Q value L = 1.2-1.6Mh> 35

b. The middle plate rectifier tube may be damaged individually. Find and
replace the same type of rectifier tube.
4. The feedback circuit may be broken.
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I11.CUT100/120

Fault Solution

1. Confirm that the air switch is closed.

No display,the fan does not rotate. 2. The power supply connected to the input cable has
power.

3. Confirm that the power supply has no phase loss.

1. Check whether the various patch cords in the machine are in

Header display normal, poor contact.

Fan rotates normally 2. The control wire on the cutting gun is broken or the micro

,The buttons on the cutting gun do switch is damaged.

not work. 3. The control circuit is damaged (contact the dealer or
manufacturer)

1. Whether the high-voltage package is broken;
2.IGBT damage

Header display normal, Fan k .
3. Quick recovery of damaged rectifier tube
rotates normally i
A . 4. Control board failure
,the abnormal indicator is on.

5. The feedback circuit is faulty (the abnormal indicator light is

on).
The fan rotates normally, 1. There is a problem in the arc starting part
, The meter display is normal 2. The discharge nozzle is too far away or there is adhesion
, Solenoid valve action 3. The high voltage package is damaged
, No dimension arc output 4. Damage to the pilot arc relay
, The abnormal indicator is off. 5. Control circuit failure

1. The quality problem of the air switch itself

L 2. The three-phase rectifier bridge is damaged and needs to be
Air switch does not close.
replaced

3. Check if there is a short circuit inside the machine
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VI.Schematic Diagram
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TAGLIATRICE A PLASMA TIPO INVERTER (CONTROLLO IGBT -
TRANSISTOR BIPOLARE A GATE ISOLATO, I l
TRASFORMATORE SALDATURA IN CORRENTE CONTINUA)

Consigli per la sicurezzal

L'uso di questo apparecchio pud provocare
lesioni a se stessi 0 ad altre persone durante la
saldatura; si prega di adottare tutte le misure di
protezione durante la saldatura.

Per maggiori dettagli, leggere

il manuale utente.

La folgorazione puo essere
fatale!

¢ Collegare il cavo di messa a terra secondo le norme.
« E vietato toccare i componenti elettrici con parti del corpo scoperte, mani o guanti bagnati.
« Assicuratevi che sia voi che il posto di lavoro siano adeguatamente isolati.

¢ Assicuratevi che il vostro lavoro sia sicuro.

Fumo - puo essere dannoso per la salute.
« Attenzione al fumo.

« Durante la saldatura, ventilare bene I'area ed evitare di respirare i fumi.

Arco elettrico - puo essere dannoso per gli occhi e la pelle

»  Per proteggere gli occhi e la pelle, utilizzare una maschera da saldatura e un abbigliamento
protettivo adeguato.
» Utilizzare un pannello o una tenda adeguata per evitare che altri guardino direttamente I'arco.

»  Gli schizzi di saldatura possono provocare un incendio, accertarsi che non vi siano oggetti
infiammabili nelle vicinanze del luogo di lavoro.
Rumore - il rumore forte pud essere dannoso per I'udito.
» Siprega di indossare un dispositivo di protezione dell'udito adeguato.

e Awvisare le persone intorno di possibili danni causati dal rumore.

Deterioramento: richiedere assistenza qualificata
* In caso di problemi di impostazione o di utilizzo del dispositivo, consultare prima questo manuale.
» Se anche dopo aver letto il presente manuale non si comprendono alcune operazioni, contattare il
fornitore o il produttore per ottenere assistenza qualificata.

Avvertenza!
Quando si utilizza I'apparecchio, utilizzare dispositivi di protezione contro le scosse
elettriche!!i!
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La nostra sorgente di plasma utilizza un progetto avanzato di inverter per sistemi di taglio al plasma che utilizzano aria

Informazioni sul dispositivo

compressa.
11 funzionamento delle apparecchiature di saldatura e taglio a inverter si basa su un‘alimentazione a inverter, ovvero
sui seguenti componenti:

(1) L'alimentazione dell'inverter di taglio CUT40/ 60/ 80 utilizza transistor IGBT single-wire ad alta potenza per
convertire la frequenza di alimentazione di 50/60 HZ in un segnale ad alta frequenza (ad esempio 30 kHz). Poi la
tensione si riduce e la corrente aumenta. Allo stesso tempo, grazie alla tecnologia PWM, viene prodotta una potente
alimentazione per le operazioni di taglio.

(2) L'inverter CUT100/120 converte dapprima la corrente alternata a 50/60 Hz in corrente continua, quindi produce
un segnale ad alta frequenza (fino a 20 kHz) utilizzando un modulo di commutazione IGBT ad alta potenza, quindi
riduce la tensione e la raddrizza, producendo corrente continua ad alta potenza utilizzando la tecnologia PWM, che
riduce significativamente il peso e il volume del trasformatore principale e migliora I'efficienza del 30%. Il sistema di
attivazione arco utilizza il principio delle oscillazioni ad alta frequenza, che facilita il compito di inizializzazione
dell'arco, e ha la funzione di avviare la sorgente di aria compressa in anticipo e di chiuderla con un certo ritardo.
Caratteristiche: stabile, affidabile, leggero, offre risparmio energetico, bassa rumorosita, alta velocita di taglio, ugello
di taglio pulito, non richiede lucidatura.

(3) Rispetto alla tradizionale tecnologia a ponte raddrizzatore, la tecnologia a inverter presenta i vantaggi del basso
consumo energetico, della leggerezza, del design compatto e delle migliori prestazioni.

(4) La nostra gamma di alimentatori per tagliatrici al plasma € in grado di fornire un arco piu forte, pit focalizzato e
pit stabile. L'aria intorno all'arco € quasi ionizzata. La temperatura dell'arco puo raggiungere i 10000-15000 °C,
raggiungendo uno stato fortemente ionizzato e formando un potente arco di plasma. Cio significa che l'arco al plasma
puo essere utilizzato per il taglio rapido del metallo, I'area interessata dal calore puo essere ridotta il pit possibile,
I'energia puo essere utilizzata in modo efficiente e la superficie di taglio pud essere molto pulita, il che & utile in
termini di ulteriore lavorazione.

(5) Rispetto ad altri alimentatori da taglio, la nostra gamma di alimentatori a inverter per il taglio al plasma ¢ in grado
di offrire una messa a punto rapida e un controllo preciso della potenza attraverso un circuito elettronico avanzato con
le migliori caratteristiche di taglio e un'elevata efficienza di conversione.

(6) La nostra gamma di alimentatori inverter per il taglio al plasma puo essere facilmente incorporata in alimentatori
da taglio con caratteristiche diverse. La corrente di uscita € regolabile in continuo e garantisce eccellenti prestazioni
operative. L'efficienza di conversione complessiva dell'alimentatore di taglio supera generalmente il 85%.

(7) La nostra gamma di alimentatori per il taglio al plasma ha molteplici utilizzi. L'apparecchiatura ¢ utilizzata
principalmente per il taglio di lamiere, anche dove non ¢ possibile utilizzare altre apparecchiature di taglio.
L'apparecchiatura puo essere utilizzata per diversi materiali metallici con proprieta differenti, tra cui acciaio
inossidabile, acciaio al carbonio, rame e altri materiali non ferrosi. Questa apparecchiatura & in grado di tagliare
lamiere di forma complessa, a seconda delle necessita.

Invitiamo tutti i nostri amici provenienti da diversi settori di attivita a utilizzare i nostri prodotti e a
darci suggerimenti utili. Ci impegniamo a perfezionare i nostri prodotti e servizi.

Avvertenza!
A Questa apparecchiatura viene utilizzata principalmente nell'industria n. L'apparecchiatura puo

causare interferenze radio, per cui I'operatore deve prendere tutte le precauzioni del caso.
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Parametri tecnici

Modello CUT-40 CUT-60 CUT-80 CUT-100 CUT-120
Parametri

Tensione di

0 9 0 0 0
alimentazione (V) AC230V+15% AC380V+15% AC380V+15% AC380V+15% AC380V+15%

Modalita recupero IGBT IGBT IGBT IGBT IGBT
Tensione a vuoto
270 270 280 300 310
V)
Intervallo di valori
per la corrente di
uscita 10-40 10-60 20-75 20-100 20-120
(A)
Tensione nominale
di uscita 96 104 110 120 128
)
Regime nominale 60 60 60 60 60
(%)
Efficienza (%) 85 85 85 85 85
Fattore di potenza 0,7 0,75 0,75 0,75 0,75
Classe di isolamento H H H H H
Classe di protezione 1P21S 1P21S 1P21S IP21S IP21S

della custodia

Pressione aria
consigliata durante 3-4 4-5 4-5 4-6 4-6
il taglio (Bar) )

Spessore di taglio

1-5 1-10 1-20 1-25 1-40
(mm)

Peso (kg) 7 11,3 21 29,2 31,5

Dimensioni (mm) 450 x 270 x 345 | 505 x 270 x 410 | 585 x 375x 500 | 624 x 415 x 530 | 624 x 415 x 530
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Dettagli per l'istallazione

1.La nostra gamma di alimentatori per il taglio al plasma ¢ dotata di un dispositivo di compensazione della tensione di
alimentazione. Quando la tensione di alimentazione della sorgente varia fino al 15% della tensione nominale,
I'apparecchiatura puo essere utilizzata. Se si utilizza un cavo di lunghezza elevata, per ridurre la caduta di tensione si
consiglia di utilizzare un cavo di sezione maggiore; se il cavo di collegamento & troppo lungo, pud influenzare in
modo significativo le prestazioni di innesco dell'arco del dispositivo di taglio e le prestazioni di altri parametri del
sistema, come una riduzione delle prestazioni di innesco dell'arco ad alta frequenza o I'incapacita del sistema di
funzionare normalmente. Per questo motivo, si consiglia di utilizzare cavi della lunghezza consigliata.

2. Assicurarsi che le prese d'aria della sorgente di taglio non siano coperte o bloccate per evitare guasti al sistema di
raffreddamento. La custodia deve essere adeguatamente messa a terra con un conduttore non inferiore a 6 ™™?
collegando il cavo dal retro della saldatrice al dispositivo di messa a terra, oppure verificare che il terminale di messa
a terra della presa di corrente sia stato messo a terra separatamente. Per garantire la sicurezza, & possibile utilizzare
contemporaneamente entrambi metodi.

3.Collegare l'ugello di alimentazione gas e la fonte di aria compressa sul retro della tagliatrice con tubi pneumatici
resistenti alla pressione e fissare il punto di accoppiamento con un collare metallico o altri mezzi per evitare perdite
d'aria. Assicurarsi che la fonte di aria compressa possa fornire aria a pressione e flusso sufficienti, priva di umidita. Se
la fonte di aria compressa esistente non € in grado di soddisfare i requisiti di cui sopra, € necessario prendere in
considerazione I'uso di un compressore d'aria e di un regolatore di pressione separati con un filtro, con una potenza
sufficiente a garantire il normale funzionamento dell'apparecchiatura.

4. Accoppiare il connettore integrato (elettrico e gas) della torcia di taglio al connettore corrispondente sul pannello
della tagliatrice e serrarlo in senso orario, utilizzando una chiave appropriata. Accoppiare il connettore d'aria della
torcia di taglio al connettore corrispondente sul pannello della tagliatrice e stringere la vite di fissaggio.

5.Inserire il giunto rapido del cavo a spirale nel connettore rapido sul pannello della tagliatrice, serrarlo ruotandolo in
senso orario e collegare l'altra estremita del cavo di terra alla tagliatrice.

6.Collegare il cavo di alimentazione nella scatola di distribuzione ai connettori del livello di tensione appropriato, in
base al livello di tensione di alimentazione della saldatrice. Non collegare il cavo ai terminali corrispondenti a un
livello di tensione diverso. Allo stesso tempo, accertarsi che la variazione del valore della tensione di alimentazione
rientri nell'intervallo consentito.

USCITA INGRESSO

Tensione Compressore aria
Monofase 220V Valvola di sicurezza
Terminale GND (messa a terra)
[Torcia da taglio - pezzo da tagliare

7. Collegare il cavo appropriato come indicato nella figura, quindi procedere con il passo successivo.

Utilizzo

1. Installare e azionare il regolatore di pressione per I'aria compressa.

2. Sigillare i raccordi pneumatici di ingresso e uscita in rame con nastro di tenuta;

3. Applicare il nastro tenuta al raccordo del manometro nel punto di installazione del manometro;

4. Fissare il telaio di collegamento con i dadi nella posizione di montaggio della valvola di pressione
sul retro dell'apparecchiatura, come mostrato nella figura;
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12. Rimuovere il tappo di gomma e fissare la valvola di pressione sul telaio di collegamento come mostrato in figura;
aprire l'interruttore della valvola pneumatica, tirare verso l'alto la manopola di regolazione della pressione, regolare la
pressione dell'aria (il quadrante del manometro ¢ tarato in kgf/mc 2) alla pressione dell'aria specificata (aumentare la
pressione dell'aria ruotando la manopola in direzione del segno "+" e diminuire la pressione dell'aria ruotando la
manopola in direzione del segno "-"), quindi premere la manopola di regolazione della pressione;

13. Il quadrante del manometro & mostrato nella figura e la posizione indicata nella figura per la pressione dell'aria &
4 kgf/cmZ.

14. Se nel cilindro del filtro & presente una grande quantita d'acqua, aprire il tappo di scarico per svuotarlo.

Installazione della valvola di sicurezza:

PG
/ /{// \Q\
“\\_\ f{ /'___)/'_’”

b sl W

7 Tusama

=

Pulsante di regolazione della
pressione

Telaio di accoppiamento
Giunto in rame
Manometro

Cilindro filtro aria
Tubo aria

Tappo di scarico
Elettrovalvola

Presa d'aria

0 Scarico aria

Attacco manometro

o]

>

= O] o N | O] Blw| N

Descrizione del funzionamento

1. Portare l'interruttore di alimentazione sul pannello frontale in posizione "ON", l'indicatore di alimentazione si
accende e la ventola di raffreddamento si avvia.

2.Aprire la valvola dell'aria o I'interruttore dell'aria per controllare I'aria e regolare la pressione e il flusso al valore
nominale (controllare il flussometro).

3.Premendo il pulsante della torcia, si attiva la valvola elettromagnetica. All'interno della saldatrice si sente il rumore
delle scintille ad alta frequenza che si scaricano. Contemporaneamente, I'ugello della torcia di taglio iniziera a
emettere gas (nel caso della macchina per taglio ad arco calibrato, lI'ugello della torcia di taglio rilascera il getto di
plasma).

4. Regolare la corrente di taglio appropriata in base allo spessore del pezzo e ai requisiti del processo.
(I'immagine del pannello frontale deve essere aggiornata)
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Pannello frontale per CUT40 (LGK40)

Indicatore corrente
Spia di surriscaldamento

Spia di sovracorrente

Pulsante regolazione intensita

corrente

Manopola regolazione flusso di gas
Connettore di uscita positivo (terminale)
Terminale uscita gas-elettrico integrato

LN [aa]
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0
Ly
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Connettore aria

Indicatore corrente
Spia di surriscaldamento

Spia di sovracorrente

Pulsante regolazione intensita

corrente

Manopola ritardo flusso gas

Connettore di uscita positivo (terminale)
Terminale uscita gas-elettrico integrato
Connettore aria

cunment
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Pannello frontale per CUT100/120 (LGK100/120)

5 = 8
‘_-\\\cé)“ 5 h‘o"//_—
i Ay
o Iz
1 Pulsante regolazione intensita corrente
2 Spia di surriscaldamento
3 Spia di sovracorrente
4 Indicatore corrente
5 Terminale uscita gas-elettrico
integrato
6 Connettore aria
7 Uscita arco dimensionale
8 Connettore di uscita positivo
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Avvertenze e misure di prevenzione @

1. Circostanze

1) Lasaldatura deve essere effettuata in un ambiente relativamente asciutto. L'umidita dell'aria non deve
superare il 90%.

2) Latemperatura ambiente deve essere compresa tra -10 e 40°C.

3) Evitare di utilizzare il dispositivo sotto la pioggia o la forte luce del sole, evitare che I'acqua entri nel dispositivo.
4) Non utilizzare il dispositivo in un ambiente contenente molta polvere o gas aggressivi.

5) Evitare di saldare con gas di protezione in ambienti con forti correnti d'aria.

2. Sicurezza

1. Assicurarsi che I'area di lavoro sia adeguatamente ventilata.

La saldatrice ha un design leggero e compatto. Le correnti elevate generano campi
elettromagnetici. Poiché il flusso d'aria naturale non é sufficiente a raffreddare i
componenti, I'apparecchio ¢ dotato di un ventilatore assiale che spinge I'aria attraverso
I'interno.

2. Non sovraccaricare I'apparecchio!

La corrente di saldatura e strettamente limitata alla corrente massima consentita per tutti
i tipi di modalita operative. Durante il lavoro, non sovraccaricare per evitare di ridurre
la durata della saldatrice o di danneggiarla.

3. Evitare le sovratensioni!

La tensione di alimentazione della saldatrice & indicata nella scheda tecnica principale. In
condizioni normali di utilizzo, il circuito di compensazione automatica della tensione & in
grado di garantire che la corrente di saldatura rimanga all'interno dell'intervallo consentito.
Se la tensione di alimentazione supera il valore consentito, si possono verificare danni ai
componenti. Prestate attenzione a questo aspetto.

4. Sul retro dell'apparecchio & presente una vite contrassegnata dall'apposito segno di messa a
terra. Prima di utilizzare I'apparecchio, collegare correttamente un cavo di messa a terra con
una sezione di almeno 6 millimetri quadrati, attraverso il quale scaricare le cariche
elettrostatiche per evitare incidenti.

5. Se durante il funzionamento viene superato il regime operativo nominale, I'apparecchio
interrompe il funzionamento ed entra in modalita di protezione. In questo caso, scatta
I'interruttore di controllo sovra-temperatura e I'apparecchio si ferma. L'indicatore rosso sul
pannello frontale si accende, ma la ventola continua a funzionare per raffreddare il
dispositivo. Quando l'indicatore rosso si spegne, la temperatura torna normale e
I'apparecchio puo essere nuovamente utilizzato.

Problemi di taglio e analisi

1. | fenomeni illustrati di seguito possono essere correlati agli accessori, alla fonte di gas, ai fattori ambientali e
allo stato dell'alimentazione elettrica utilizzata. Si prega di migliorare le condizioni d'uso per evitare tali
situazioni.

2. Superficie di taglio ruvida, scarsa efficienza di taglio.

A. Questo tipo di situazione indica che le prestazioni della tagliatrice non sono adeguate. Verificare quanto segue:
a. Verificare che la fonte di aria compressa sia stabile e fornisca una pressione sufficiente.
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In generale, la pressione del gas che entra nella tagliatrice non deve essere inferiore a 0,3MPa (circa 39°m?) e il campo
di variazione deve essere compreso tra + 0,05Mpa.

b. L'elettrodo e il diametro dell'ugello non sono adatti alla corrente di taglio. La relazione di dimensionamento tra
corrente di taglio e ugello € la seguente:

Intervallo dei valori per 10-30A 30-40A 60-80A 80-120A
corrente
Diametro ugello ¢1,0 mm ¢1,2 mm ¢1,3 mm ¢1,5 mm

B. L'arco elettrico é difficile da innescare e si interrompe facilmente:

1. Verificare che I'elettrodo utilizzato sia di buona qualita. La capacita di scarica di un elettrodo di scarsa
qualita potrebbe non soddisfare i requisiti;

2. Quando la corrente di taglio € troppo bassa e il flusso d'aria & troppo elevato, I'arco si interrompe a causa
dell'effetto di raffreddamento troppo forte.

3. Latensione di rete & troppo bassa o il cavo di alimentazione é troppo lungo, con conseguente caduta di tensione
eccessiva sul cavo.

C. La corrente di uscita non & al valore nominale:

La variazione della tensione di alimentazione dal valore nominale fa si che la corrente di uscita non sia uguale al
valore impostato; la tensione di alimentazione ¢ inferiore al valore nominale
La corrente massima di uscita del dispositivo puo essere inferiore al valore nominale.

D. La corrente non puo essere mantenuta stabile durante I'utilizzo della tagliatrice:

Cid puo essere dovuto ai seguenti fattori:
1. Cambiamento della tensione di alimentazione;
2. Interferenze importanti nella rete di alimentazione o da altre apparecchiature elettriche.

E. L'elettrodo o l'ugello si sono bruciati troppo rapidamente:

1. La corrente potrebbe essere troppo alta e il diametro dell'ugello utilizzato troppo piccolo;
2. La pressione dell'aria e troppo bassa per raggiungere la portata richiesta, I'effetto di raffreddamento & insufficiente e
I'elettrodo dell'ugello si surriscalda.

F. L'arco non riesce a penetrare completamente nella lamiera d'acciaio o la fessura di taglio ¢ intasata di scorie e il taglio &
irregolare.

1. La corrente prodotta da questa macchina potrebbe non essere in grado di raggiungere il valore richiesto per lo
spessore di taglio. Selezionare un alimentatore di taglio a corrente piu elevata.
2. L'elettrodo o I'ugello sono bruciati e devono essere sostituiti.

Attenzione:
@ In condizioni normali, per garantire la qualita del taglio, si dovrebbe iniziare a tagliare
dal bordo del pezzo. La torcia di taglio puo essere danneggiata dagli spruzzi.
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Manutenzione giornaliera

Avvertenza:

Tutti gli interventi di manutenzione e riparazione devono essere eseguiti quando I'alimentazione non
e collegata alla rete elettrica. Prima di aprire la custodia, accertarsi che la spina di alimentazione sia scollegata
dalla presa.

1) Soffiare regolarmente la polvere con aria compressa asciutta. Se la macchina da taglio viene utilizzata in un
ambiente con inquinamento atmosferico nocivo, la saldatrice deve essere pulita dalla polvere mensilmente.

2) La pressione dell'aria compressa deve essere di livello ragionevole per evitare di danneggiare i piccoli
componenti all'interno dell'apparecchio.

3) Controllare regolarmente le connessioni del circuito interno della tagliatrice per verificare che i collegamenti dei
cavi siano corretti e che i connettori siano stretti (soprattutto quando si inserisce il connettore o altri componenti).
Se si nota ruggine o connettori allentati, rimuovere lo strato di ruggine o la pellicola di ossido con un pezzo di carta
vetrata e rimontare e fissare il connettore o il componente.

4) Evitare che l'acqua e i vapori penetrino nell'apparecchio. In tal caso, I'interno della saldatrice deve essere asciutto.
Quindi, utilizzare un megaohmmetro per misurare I'isolamento della tagliatrice (soprattutto tra i nodi di
collegamento esterni). L'operazione di taglio pud continuare solo se viene confermata I'assenza di situazioni
anomale.

5) Se non si utilizza la tagliatrice per un lungo periodo di tempo, & opportuno riporla nella confezione originale
e conservarla in un luogo asciutto.

Precauzioni prima della manutenzione

Avvertenza
Esperimenti e operazioni di manutenzione inadeguate possono portare all'allargamento dell'area
interessata, causando difficolta nelle normali operazioni di manutenzione. Le parti esposte dell'apparecchio sono

sotto tensione quando & acceso e qualsiasi contatto diretto o indiretto pud causare incidenti e una forte scossa
elettrica puo portare alla morte!!!!

Nota: Durante il periodo di garanzia, & vietato a persone non autorizzate effettuare controlli in caso di
malfunzionamento 0 funzionamento improprio della saldatrice o dell'alimentazione di taglio. In caso
contrario, le riparazioni gratuite offerte dal fornitore non saranno pit eseguite (la garanzia é persa).
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Analisi dei guasti e manutenzione @
1. CUT40
Guasto Soluzione
L'indicatore di alimentazione o | 1. L'interruttore di alimentazione é difettoso.
il display digitale sono spenti, 2. Verificare che il cavo di alimentazione collegato alla rete sia sotto tensione.
oppure la ventola non si 3. Controllare se il cavo di alimentazione e danneggiato.

accende e non viene emessa
corrente di saldatura.

1. Latensione di 220 V ¢ instabile (il cavo di alimentazione ¢ troppo sottile) o il
cavo di alimentazione é collegato in modo errato alla rete elettrica, con
conseguente intervento del sistema di protezione alla bassa tensione. Il circuito e
attivato, aumentando il diametro del cavo di alimentazione o accorciandolo, il
fenomeno scompare 2- Dopo alcuni minuti & possibile ripristinare il normale
funzionamento.

2. Il cavo tra l'interruttore e il circuito di alimentazione verra allentato e poi
nuovamente serrato.

3. Il rele del circuito principale a 24 V nel circuito di alimentazione non &
alimentato o e danneggiato. Controllare I'alimentazione a 24 V e il rele. | fusibili
elettrici difettosi possono essere sostituiti con altri dello stesso modello.

La spia dell'interruttore di
alimentazione é accesa e il
ventilatore si ferma e non ruota
o ruota solo poche volte.

Quando la ventola ruota, la spia | 1. Misurare con il multimetro la tensione tra i terminali positivo e negativo del

di malfunzionamento € spenta, connettore VH-07 sulla scheda di alimentazione del circuito dell'inverter, che
ma non si sente il caratteristico dovrebbe essere di circa 308VDC.

suono di scarico ad alta 2. Controllare che i vari cavi all'interno dell'apparecchio non siano allentati o che i
frequenza e non c'e flusso di contatti non siano perfetti.

gas attraverso la torcia di taglio. | 3. Se si verifica un problema nel circuito di controllo, individuarne la causa e
contattare il rivenditore.
4. 1l cavo di controllo della torcia di taglio & danneggiato.

La spia di malfunzionamento
spenta, si sente il caratteristico | 1. Il cavo della torcia di taglio € danneggiato.

rumore di scarica ad alta 11 cavo di terra € danneggiato o non ¢ collegato alla tagliatrice.

frequenza, ma non si verifica 3. Il collegamento tra il terminale di uscita positivo o il terminale di uscita comune
alcun per gas e corrente e I'apparecchio & inadeguato.

taglio.

I

La spia di malfunzionamento ¢ | 1. Contatto errato tra il cavo principale del trasformatore pilota per arco e la scheda

spenta, non si sente il di alimentazione; & necessario rimediare.

caratteristico rumore di scarica | 2. L'ugello di scarico & ossidato o la distanza e troppo lunga. Trattare la pellicola di
ad alta frequenza e il gas ossido sulla superficie dell'ugello di scarico o regolare la distanza del ugello di
fuoriesce dalla torcia di taglio. scarico a circa 1 mm.

3. I singoli componenti del circuito di innesco dell'arco ad alta frequenza sono
danneggiati; devono essere identificati e sostituiti.
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1. Il sistema di protezione da sovracorrenti potrebbe essere intervenuto; spegnere
I'apparecchio, attendere che la spia di situazione anomala si spenga e riavviare
I'apparecchio per ripristinare il funzionamento normale.

2. Il sistema di protezione dal surriscaldamento puo essere attivato e I'apparecchio
puo tornare a funzionare normalmente dopo un periodo di attesa di 2-3 minuti.

3. Il circuito dell'inverter potrebbe essere difettoso; scollegare la spina del
trasformatore principale della scheda dell'inverter e riavviarlo:

Se la spia di malfunzionamento & ancora accesa, spegnere I'alimentazione e
scollegare la spina dell'alimentatore circuito di innesco arco ad alta frequenza (cavo
di controllo dalla scheda PCB centrale alla scheda PCB inferiore) per riavviare:

a.  Se la spia di malfunzionamento rimane accesa, alcuni transistor IGBT sulla
scheda dell'inverter potrebbero essere danneggiati. Identificare e sostituire con
transistor IGBT dello stesso tipo.

b.  Se la spia di malfunzionamento si spegne, il blocco dell'alta tensione nel
circuito di innesco dell'arco ad alta frequenza sulla scheda di alimentazione &

La spia di malfunzionamento e danneggiato. Sostituire I'intero blocco.
accesa (2) Se la spia di circuito di innesco non si accende:

a.  E possibile che il trasformatore sulla scheda intermedia sia danneggiato e
I'induttanza primaria e il valore Q del trasformatore principale possono essere
misurati tramite un ponte.

b. Il diodo raddrizzatore secondario del trasformatore potrebbe essere
danneggiato. Identificarlo e sostituirlo con un diodo dello stesso tipo.

4. 1l circuito di retroazione potrebbe essere danneggiato.

Durante il taglio, la corrente di | 1. Se danneggiato, il potenziometro di 1K deve essere sostituito.
uscita & instabile o non e 2. Controllare che non vi siano contatti difettosi nei vari collegamenti elettrici, in
controllata dal potenziometro. particolare nei connettori, ecc.

Il. CUT60/80

Guasto Soluzione

1. Controllare se I'interruttore dell'aria & intatto o chiuso.

2. Verificare che la rete a cui e collegato il cavo di alimentazione sia sotto
tensione.

3. Il termistore sulla scheda di alimentazione € danneggiato (in genere e

Il ventilatore non ruota, il display | causato dal mancato spegnimento del relé 24 VDC o da un contatto non
digitale non si accende e la perfetto).

tensione in uscita manca. 4. La scheda di alimentazione (scheda inferiore) € difettosa e non c'¢ tensione
di uscita di 537 VCC.

5. L'alimentatore ausiliario, parte della scheda di controllo, ¢ difettoso.

Quando la ventola ruota, la spia di
malfunzionamento e spenta, non 1. Controllare i contatti di tutti i cavi all'interno dell'apparecchio.
fuoriesce gas dall'ugello della testa | 2. Guasto al circuito di controllo, individuare la causa e contattare il
di taglio e la macchina non emette | rivenditore.

il rumore caratteristico delle 3.l cavo di controllo della torcia di taglio & danneggiato.

scariche ad alta frequenza:

La spia di malfunzionamento e 1. 1l cavo della torcia di taglio & danneggiato.

spenta, il gas esce dall'ugello della | 2. Il cavo di terra & danneggiato o non € collegato alla tagliatrice.

torcia di taglio, ma non avviene 3. Il collegamento tra il terminale di uscita positivo o il terminale di uscita
alcun taglio. comune per gas e corrente e I'apparecchio é inadeguato.
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La spia di malfunzionamento e
spenta, il gas fuoriesce dall'ugello
della torcia e il dispositivo non
emette il rumore caratteristico delle
scariche ad alta frequenza.

1. Contatto improprio tra il cavo principale del trasformatore di innesco arco e
la scheda di avviamento arco. Rimediare il problema.

2. L'ugello di scarico € ossidato o la distanza & troppo lunga. Trattare la
pellicola di ossido sulla superficie dell'ugello di scarico o regolare la distanza
del ugello di scarico a circa 1 mm.

3. I singoli componenti del circuito di innesco dell'arco ad alta frequenza sono
danneggiati; devono essere identificati e sostituiti.

La spia di malfunzionamento
accesa e manca la tensione di
uscita.

1. Il sistema di protezione da sovracorrenti potrebbe essere intervenuto;
spegnere I'apparecchio, attendere che la spia di situazione anomala si spenga e
riavviare l'apparecchio per ripristinare il funzionamento normale.

2.l sistema di protezione dal surriscaldamento puo essere attivato e
I'apparecchio puo tornare a funzionare normalmente dopo un periodo di attesa
di 2-3 minuti.

3. L'inverter del circuito arco potrebbe essere difettoso:

Scollegare i cavi di alimentazione della scheda dell'inverter (vicino al
connettore VH-07 della ventola). Riavviare.

Se la spia di malfunzionamento non si accende, il guasto si ¢ verificato nel
circuito dell'inverter.

(1) La spia e ancora accesa, spegnere I'apparecchio e scollegare I'alimentazione
dalla scheda di controllo dell'arco (vicino al connettore VH-03 del ventilatore):
a. Se la spia di malfunzionamento rimane accesa, alcuni transistor IGBT
sulla scheda dell'inverter potrebbero essere danneggiati. Identificare e sostituire
con transistor IGBT dello stesso tipo.

b. Se la spia di malfunzionamento & spenta, il circuito elettronico per I'arco &
difettoso, il blocco ad alta tensione & danneggiato e deve essere sostituito.

(2) Collegare il cavo di alimentazione dell'inverter difettoso, ma non il cavo di
alimentazione del trasformatore principale.

a. Se la spia di malfunzionamento non si accende e il guasto si ¢ verificato
sulla scheda centrale del PCB, il trasformatore potrebbe essere danneggiato;
per misurare I'induttanza primaria e il valore Q di ciascun trasformatore
principale, e possibile utilizzare un ponte

Induttanza primaria del trasformatore principale e QL = 1,2-1,6 Mh> 35

b. Il diodo raddrizzatore sulla scheda centrale potrebbe essere danneggiato.
Identificarlo e sostituirlo con un diodo dello stesso tipo.

4. 1l circuito di retroazione potrebbe essere danneggiato.
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1. CUT100/120

Guasto Soluzione

1. Verificare che l'interruttore dell'aria sia chiuso.
. X 2.1l cavo di alimentazione collegato alla rete é sotto tensione.
Il display non si accende, la ventola non 3. Verificare che siano presenti tutte le fasi della tensione di
ruota. alimentazione.

1l display funziona normalmente, la ventola | 1. Controllare che i vari cavi all'interno dell'apparecchio non siano a

funziona normalmente, i pulsanti della contatto saldo.

torcia da taglio non funzionano. 2. Il cavo di controllo della torcia da taglio & danneggiato o il
microinterruttore & danneggiato.

3. Il circuito di controllo & danneggiato (contattare il rivenditore o il

produttore)
1l display funziona normalmente, 1. Controllare se il blocco di alta tensione & danneggiato;
la ventola 2.Danno all'lGBT
funziona normalmente, la spia di 3. Recupero rapido del diodo raddrizzatore danneggiato
malfunzionamento & accesa. 4. Guasto al circuito di controllo
5. I circuito di retroazione é difettoso (la spia di

malfunzionamento & accesa).

Il ventilatore funziona normalmente, il 1. C'& un problema con il componente di innesco arco
display funziona normalmente, 2. L'ugello di scarico & troppo lontano, oppure non c'¢ contatto
I'elettrovalvola funziona, manca 3. 1l blocco ad alta tensione & danneggiato

I'arco elettrico, la spia di malfunzionamento 4. 11 relé innesco arco & danneggiato

€ spenta. 5. Guasto al circuito di controllo

1.Problema dell'interruttore dell'aria

2. 11 ponte raddrizzatore trifase & danneggiato e deve essere

L'interruttore dell'aria non si chiude. sostituito.
3. Verificare la presenza di un cortocircuito all'interno della

tagliatrice.
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V1. Schema elettrico

interruttore ¢ |1
principale [ 1

— Circuito ad alta —‘

L frequenza ||

reazione
inversa

INGRESSO

circuito di
L controllo
circuito di

alimentazione
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Firma

La proroga
della garanzia

do di garanzia

10
La riparazione effettuata

| per
tenza autorizzato

| aSSIS

| riparazione ne

Centro d

La descrizione del guasto

Scheda d

La data di
ricevimento

N°

CERTIFICATO DI GARANZIA
Serie AAN°.

Denominazione del marchio del prodotto:

o

Serie n°.:

<
” Modello :
=
@

Accessori:

A

Importatore:

K
m
5
g
3

Firma e trimbro:

Acquirente:

Indirizzo:

~ro www.italiastar.ro

Data di acquisto:

Firma e timbro:

Italia Star Com Due S.R.L.
Autostrada Bucuresti - Pitesti km. 13.2

DISTRIBUTORE: ......cceiiiiiiiiiiiiaaeeaiiieeeeaeaanns

TelefONO: ..ooiieiie e

IC

ML et

Centro di assistenza
autorizzato

INDIRIZZO: .t

batmat

Con la presente confermo di aver ricevuto il prodotto in perfetto stato di
funzionamento insieme alla guida per uso nella lingua italiana e di aver preso atto che il
presente certificato di garanzia é valido solo se accompagnato dalla fattura di acquisto e
dallo scontrino o dalla ricevuta. Qualora il prodotto non sia accompagnato dal presente
certificato o la garanzia sia scaduta o annullata dal Centro di assistenza a causa
dell'impiego in condizioni anormali secondo il paragrafo 5, la riparazione sara effettuata
con il mio accordo dietro pagamento.
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