MAIOR TecCUT-120
Plasmaskarmaskin

Anvandarmanual



SAKERHETSVARNING

Vid svetsning eller skarning finns alltid en risk for personskador sa se till att vara
noga med skydds- och sakerhetsatgarder. For mer information se

Anvandarsakerhetsguiden som foéljer tillverkarens forebyggande krav.

Elstotar kan leda till dodsfall!

« Ror aldrig vid stromsatta delar.

« Se alltid till att reparera eller byta ut slitna eller skadade delar.

« Koppla fran strommen till maskinen foére underhall eller service.

« Jorda allt arbetsmaterial. Arbeta aldrig i fuktiga eller for tranga utrymmen.

Undvik elstotar genom att

« bara torra, isolerade stovlar.

« béra torra skinnhandskar. aldrig byta elektroder utan handskar eller med bléta handskar.
« aldrig kyla ned elektrodhallare i vatten.

« aldrig halla elektroden och hallaren under armen.

Gaser och angor kan vara halsoskadliga.
« Nar du svetsar ska du halla ansiktet borta fran angorna och gaserna.
« Séakerstall alltid att ventilationen ar tillracklig om du arbetar i trdnga utrymmen.

« Bar en ansiktsmask om ventilationen inte ar god nog.

Svetsbagar kan skada dina 6gon och orsaka brannskador.
« Bar en lamplig skyddsmask, latt filter och skyddsklader for att skydda 6gon och kropp.
« Skydda annan personal som befinner sig i narheten med lampligt, brandsékert skydd och/eller
varna dem for att titta pa ljusbagen eller utsatta sig for hett svetsstank eller het metall.
Brand
« Svetsgnistor kan orsaka brand sa se till att det inte finns fnoske eller annat brannbart material i

eller kring svetsomradet.

Hoga ljud kan skada din horsel.
« Anvand dronskydd.

« Varna personer i narheten for ljud som kan skada horseln.



Fel — kontakta auktoriserade verkstader nar du far problem.

« Om du far problem under installation eller drift folier du den har manualen for att forsoka
kontrollera felet.

« Om du inte forstar manualen fullt ut eller misslyckas med att fa ordning pa problemet med hjalp

av anvisningarna kontaktar du leverantéren eller ett servicecenter for professionell hjalp.

VARNING!
En brytare for skydd mot krypning ska anvandas nér du anvander maskinen!

BESKRIVNING AV MASKINEN

CUT-seriens plasmaskarmaskin anvander avancerad IGBT-vaxelriktarteknik (IGBT = bipolartransistor

med isolerat styre). Den ar latt, kompakt och passar utmarkt for industrianvandning. Den erbjuder hog
effektivitet och prestanda, cykel pa 60 % for hart belastade miljoer, olika tekniker for alla
plasmaskarningskrav i industriella miljoer, liten volym och enkel drift samt odvertraffad kontroll 6ver
ljusbagen.

Huvudfunktioner:

e Vaxelriktarstromkalla, effektivare att anvanda och mjukare skaregenskaper.

e Pilotstart med hdg frekvens — mojliggor enkel tandning av ljusbagen aven pa malade ytor.
e Pilotomstart av ljusbagen med hog frekvens — perfekt for att skéra néat osv.

e 100 % inspektion av huvudsakliga komponenter.

e Anvander tre skyddsutformningar for forbattrad driftscykel.

e Brett intervall for spanningsvariation: 400 V + 15 %.

/_\ VARNING!
Maskinen anvands framst i olika industrier. Den genererar radiovagor sa anvandaren
bor se till att det finns ordentligt skydd.




TEKNISKA PARAMETRAR

Modell CUT-100 CUT-120
Spéanning 380V 15% 380V 15%
Nominell ineffekt 14,1 kVA 18 kVA
Tomgangsspanning 270V 270V
Nominell utspénning 120 vV 128V
Effekt 20-100 A 30-120 A
Maximal skartjocklek (kolstal) 40 mm 45 mm
Kvalitet skartjocklek (kolstal) 22 mm 30 mm
Driftcykel 60 % 60 %
Bagstyrning HF/ej kontakt HF/ej kontakt
Isoleringsgrad F F
Skyddsklass IP21S IP21S
Matt (mm) 595 x 262 x 445 595 x 262 x 445
Nettovikt 34 kg 34 kg
PANELFUNTKIONER
CUT- 100/120 — PANEL FRAM
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Stromindikator

Justeringsvred for strom

Plasmabrénnarkontakt

Kontrollkontakt for plasmabrénnare

Kontakt for pilotljusbage
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Kontakt for aterledarfaste

Bilden ovan anvands endast i referenssyfte. Om den skiljer sig fran din maskin féljer du panellayouten

pa din maskin.




ANVANDARINSTRUKTIONER

VARNING!
& Innan du ansluter maskinen ser du forst till att all strém &ar bruten. Sedan ansluter du
svetskabeln och jordkabeln till maskinen och ser till att de ar ordentligt anslutna och sedan

sétter du i stromkontakten i stromuttaget.

1. Nar detta ar klart slar du pa maskinen. Da startar amperemetern och flakten.

2. Stall kopplingsfunktionen i laget "test gas” (testgas) sa flédar luft fran brannaren. Stall sedan in

lufttrycket med vredet pa regulatorn pa maskinens baksida till 50 psi.

3. Nar korrekt lufttryck har stéllts in trycker du ner justeraren pa luftregulatorn och staller in

kopplingsfunktionen pa laget "cutting” (skarning).

4. Se till att aterledarfastet ar anslutet till arbetsstycket eller arbetsbanken och sakerstéll god kontakt.

5. Vrid skaramperevredet till 6nskad skareffekt (féljande riktlinjer varierar beroende pa materialets

kvalitet, egenskaper samt pa aktuell anvandning).

e 20 ampere for mjukt kolstal pa upp till 6 mm

e 30 ampere for mjukt kolstal pa upp till 9 mm

e 40 ampere for mjukt kolstal pa upp till 12 mm
e 60 ampere for mjukt kolstal pa upp till 18 mm
e 100 ampere for mjukt kolstal pa upp till 40 mm
e 120 ampere for mjukt kolstal pa upp till 45 mm

Nar du skar i aluminium, legeringar och rostfritt stal minskar skartjockleken med ca 20 %.

6. Hall brannaren i startlaget pa arbetsstycket och tryck pa brannaromkopplaren for att tanda
pilotbdgen (bla flamma fran brannare). Nar pilotbdgen kommer i kontakt med arbetsstycket kanner
den av det och vaxlar till huvudskareffekten. Nar du &r igenom arbetsstycket kédnner maskinen av
detta och stanger av huvudskareffekten och startar om pilotbagen. Om du ar klar med skarningen
slapper du brannaravtryckaren och pilotbagen slocknar. Luft fortsatter att floda fran brannaren
under en forinstalld tid for att kyla ned komponenterna.

7. Du kan andra 6nskat amperevarde for skarning och stranghastighet beroende pé aktuellt jobb.




MEDDELANDEN OCH FORBEGYGGANDE ATGARDER @

1. Miljé
1)
2)
3)
4)
5)

Maskinen ska anvandas i torra miljéer med luftfuktighetnivader pa max 90 %.

Omgivande temperatur ska ligga pa mellan -10-40 °C.

Undvik att svetsa i direkt solljus och regn. Se till s att det inte kommer vatten pa maskinen.
Undvik att svetsa i dammiga utrymmen eller i miljder med fratande gas.

Undvik gassvetsning i miljoer med kraftigt luftfléde.

2. Sakerhetsnormer

Svetsmaskinen har skyddskretsar fér dverspénning, éverstrom och 6verhettning. Om spanning,

utstrom och maskinens temperatur 6verstiger standardvardena stannar maskinen automatiskt.

Men

for hard anvandning (t.ex. éverspanning) resulterar anda i skador pa maskinen. For att

undvika detta maste anvandaren vara uppmarksam pa foljande:

1)

2)

3)

4)

Se till att arbetsomradet ar ordentligt ventilerat!

Svetsmaskinen ar en kraftfull maskin och anvander héga stromvarden. Darfor behodvs en
ordentlig ventilation for att kyla ned maskinen. Maskinen har en flakt for nedkylning. Se till
att luftinloppet inte &r blockerat eller 6vertackt och att maskinen har ett avstand pa minst 0,3
m fran omkringliggande féremal. Anvandaren ska se till att arbetsomradet &r ordentligt
ventilerat. Det ar viktigt fér maskinens prestanda och livslangd.

Overbelasta inte!

Folj driftcykeln. Se till att svetsstrommen inte Overstiger den maximala driftscykelstrommen.
Overbelastning skadar och leder till brand i maskinen. Om svetstiden 6verskrider
driftscykelbegransningen stannar maskinen. Eftersom maskinen da &r éverhettad aktiveras
temperaturkontrollbrytaren och indikatorlampan lyser rott. Om detta intraffar ska du inte dra
ut kontakten, utan lata flakten kyla ned maskinen. Nar indikatorlampan slacks och
temperaturen ater befinner sig inom standardintervallet kan du svetsa igen.

Undvik 6verspanning!

Mer information om strdmspéanning hittar du i diagrammet med teknisk data. En automatisk
kompensationskrets for spanning ser till att svetsstrommen haller sig inom tillatet intervall.
Om stromspanningen éverstiger tillatet intervall kommer maskinens komponenter att skadas.
Anvandaren maste vara inforstadd med detta och vidta forbyggande atgarder.

Det finns en jordningsskruv pa maskinens baksida med en jordningsmarkering. Innan
anvandning maste svetsskorpan jordas pa ett tillforlitligt satt med en kabel vars tvarsnitt ar
mer an 6 mm? for att forhindra statisk elektricitet och olyckor till féljd av elektricitetlackage.



UNDERHALL

1. Avldgsna damm med torr och ren tryckluft regelbundet. Om svetsmaskinen anvands i miljoer med

mycket rok och fororenad luft maste maskinen rengéras minst en gang i manaden.

2. Tryckluften maste ha ett tryck som ligger inom rimligt tryckintervall for att forhindra skador pa sma

och kansliga komponenter i maskinen.

3. Kontrollera svetsmaskinens inre krets regelbundet och se till att kretsanslutningarna ar korrekt och
ordentligt anslutna (sarskilt paneluttaget och komponenter). Om du upptéacker glédspan och rost

ska du gora rent den och ateransluta.

4. Forhindra att vatten och anga kommer in i maskinen. Om vatten och anga har kommit in &nda

blaser du den torr och gor en kontroll av isoleringen.

5. Om svetsmaskinen inte ska anvandas under en lang tid maste den stéllas tillbaka i

forpackningsladan och forvaras pa en torr och ren plats.
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FELSOKNING

Anteckningar: Foljande forehavanden maste utféras av behoriga elektriker med godkanda
certifieringar. Innan underhall pabérjas kontaktar du oss for professionella rad.

Problem

Orsaker

Losning

1. Brannaren tands inte.

1. Ingen strém.

1. Sla pa strombrytaren.

2. Lufttillférseln ar bristfallig.

2. Kontrollera lufttillforseln.

3. Arbetsstycket ar inte fastklamt pa
aterledarfastet.

3. Fast aterledarfastet pa
arbetsstycket.

2. Stromindikatorn ar pa
men ljusbagen slocknar
inte nar
brannaromkopplaren
frigors.

1. Omkopplaren kortsluter.

1. Byt ut omkopplaren.

2. Omkopplaren kommer i kontakt
med uttaget som kortsluts.

2. Isolera om uttaget.

3. Kylflakten | a. 1. Kretsen for kylflakten fungerar inte. | 1. Kontrollera flaktkretsen.
slutar rotera | Strémin
efter att dikator 2. Kylfléktsfel. 2. Byt ut flakten.
maskinen pa
varit igdng b. Senrl
en viss tid. Stromin
dikator
av
4. Maskinen svarar inte | 1. Avtryckare kortsluter eller styrkabel | 1. Byt ut/ateranslut.
nar brannaren trasiaq.
aktiveras. 2. Fel pa givarelgon. 2. Byt ut.
5. Hog frekvens finns 1. Brannarkabel, 6ppen krets. 1. Ateranslut.
men ljusbagen tands 2. Styrkretskort. 2. Kontrollera och reparera kretsen.
inte. 3. HF-gnista for gas fér smal. 3. Justera 6ppningen till 2 mm.
4. Bristfallig kontakt vid jordledning 4. Kontrollera och ateranslut.

och pistolkabel.

5. Vatten i luftkompressor eller filter.

. Dranera vatten eller byt ut filter.

6. Strombrytaren slar
ifran

. Kortslutning transformator.

. Kontrollera och byt ut.

. Kortslutning magnetventil.

. Kontrollera och byt ut.

. Kortslutning kylflakt.

. Kontrollera och byt ut.

. Driftcykel 6verskriden.

. Anvand enligt angiven driftcykel.

. Inspanningen &r fér hog.

. Anvand lamplig spanning.

7. Otillrécklig
penetration.

. Skarhastighet for hog.

. minska skarhastigheten.

. Brannaren lutas for mycket.

. Justera vinkeln.

. Lufttrycket ar for hogt eller for lagt.

. Justera lufttrycket.

Bl W N RO B W N

. Utslitna brannardelar.

Al W N | O B W N O

. Byt ut delarna.




