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SMARTCUT 60 LED

27391
INSTRUCOES DE OPERAGCAQ E SEGURANCA

Nota: E essencial ler estas instrucdes de utilizagdo antes de ligar o
equipamento.

Caso contrario, pode ser perigoso.

As maquinas serao utilizadas apenas por pessoal familiarizado com as
normas de seguranca adequadas.
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SMARTCUT 60 LED .
1. SEGURANCA

& No processo de soldadura ou corte, havera a possibilidade de lesdes, porisso, tenha em consideragéo a

protecao durante a operacao e durante a operacao. Para obter mais detalhes, consulte o Guia de
Seguranca do Operador, que atende aos requisitos preventivos do fabricante.

Choque elétrico: Pode causar a morte 11

e Posicione o aterramento de acordo com a norma vigente.

o E proibido tocar nas partes elétricas nuas e no elétrodo com pele nua, luvas molhadas ou roupa.
« Certifique-se de que estaisolado do chao e da oficina.

e Certifique-se de que esta numa posicao segura.

Gases e fumos: Podem ser prejudiciais a saude !
« Mantenhaa cabeca afastada de gases e fumos.

« (Quando se procede a soldadura por arco, devem ser utilizados ventiladores ou exaustores para evitar a inalacao dos gases.

Raios de arco: prejudiciais aos olhos, queimam a pele 1!

e Use umamascara de protegao apropriada, filtro de luz e vestuério de protecao para proteger os olhos e o corpo.

e Prepare umamascaraou cortina de protecao apropriada para proteger o observador.

Fogo!!

e Afaiscade soldadura pode causar umincéndio, certifiqgue-se de que nao ha SIM em torno da area de
soldadura.

Ruido: o ruido excessivo pode prejudicar a audigéo! !
e Use protetores auditivos ou outros meios para proteger o seu ouvido.

e Avise o observador de que o ruido é prejudicial para a audicao.

Avaria: quando ocorrer um problema, contacte profissionais autorizados ! 1

e Seocorreralgum problema durante a instalagdo e operacgao, siga as instrucoes neste manual para
verificar.

e« Sevocé nao consegue entender completamente o manual, ou nao pode resolver o problema com a
instrucao, vocé deve entrar em contato com os fornecedores ou centro de servigo para obter

ajuda profissional.

ATENCAO!
Um interruptor elétrico de protegao contra vazamentos deve ser adicionado ao usar a maguina !'!
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2. VISAO GERAL

As maquinas de corte sao retificadoras que adotam a mais avangada tecnologia de inversor, que pode ser aplicada no sistema de
corte a plasma utilizando ar pressurizado.

0 desenvolvimento de equipamentos de corte de inversor beneficia do desenvolvimento da teoria e dos componentes da fonte
de alimentacao do inversor. CUT 60 inverter maquina de corte, em primeiro lugar, transfere a tensao de trabalho de 50/60Hz para
alta frequéncia(acima de 25-28KHz) através do dispositivo de alta poténcia IGBT, em sequida, reduz a tensao e ajusta a corrente,
fornece corrente de corte de alta poténcia através da tecnologia PWM.,

A série de maquinas de corte a plasma pode produzir um arco mais forte, mais concentrado e mais estavel. O arco é ferozmente
pressionado pelo ar de fluxo rapido e a temperatura pode ser de até 10000-15000 graus Celsius. Isso forma o estado eletrolitico
e, em sequida, forma um arco de plasma forte. Tem as funcdes para ajustar a corrente de corte, tempo pos-gas.

Em comparacao com outras maquinas de corte, a série de maquinas de corte usa o circuito eletronico avancado para fornecer a poténcia

rapida e controla-la. Além disso, eles apresentam operagao de corte de alto nivel e eficiéncia de transferéncia extremamente alta.

A série de cortadores a plasma pode ser facilmente projetada em diferentes poténcias de corte, e a corrente de saida é estavel e
ajustavel, bem como excelente desempenho operacional. Em situagdes comuns, a sua eficiéncia de transferéncia é superior a
85%.

A maquina & amplamente utilizada, pode ser usada em ago inoxidavel, ago carbono, cobre e outros processos de corte de metais

nao ferrosos.

ATENCAOQ!
if A maquina é usada principalmente na industria. Produz ondas de radio, pelo que o trabalhador deve preparar-se

bem para se proteger.
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3. ESPECIFICACOES

SMARTCUT 60 LED

Modelo

Carateristicas

SMARTCUT 60 LED

Tensdo de entrada(V)

220VE10%, 3PH/1PH

400VE10%, 3PH

Corrente de entrada(A) 9.6 1
Tensdo sem carga(V) 365 320
Faixa de corrente(A) 2050 20-60

Tens&o de saida(V) 88-100 88-104
Ciclo de trabalho 50% 50A 50% 60A
(%) 60% 35A B0% 42A
100% 27A 100% 33A
Rendimento(%) 84.6 86.4
Fator de poténcia 0.63 0.67
Classe de isolamento H H
Tipo de protecao IP21S IP21S
Caminho em arco NAO TOQUE NAO TOQUE
Pressao do compressor de ar 0.3-06 03-08

(MPa)

Orificio interno do bico
(mm)

1.1

1.1

Espessura(mm)

35 milimetros

40 milimetros

Corte de grelha SIM SIM
Poténcia nominal 4.9 6.8
Peso(kg) 13,6
Dimensoes(mm) 493X213X330
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PT ~
- 4. OPERACAO DO PAINEL

Botao para selecionar o modo 2T/4T

Telao LED do botao de selecao

TPRE&TPOST

Botao para:

» Ajuste de corrente de corte20~60A/3PH400V; 20-50A/1PH
220V

* Ajuste otempo de pré-fluxo 0.1~5S

* Ajuste otempo de pos-fluxo 1~10S

Botao de selegdo de fungdo (corte normal e corte de grade) Controle de

gas
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5. INSTALACAO

A maquina esta equipada com um dispositivo de compensacao de tensao de alimentacao. Quando a tensao de

alimentagao flutua entre £15% da tensdo nominal, pode continuar a funcionar normalmente.

Quando a maquina é usada com cabos longos, para evitar que a tensao caia, recomenda-se usar um cabo com uma secao

transversal maior. Se o fio for muito longo, pode ter um grande influxo no arco elétrico ou outro desempenho do sistema de

corte. Por exemplo, o desempenho do arco de alta frequéncia é enfraquecido ou o sistema funciona de forma anormal.

Portanto, recomenda-se o uso de cabos de comprimento adequado.

Certifique-se de que a entrada da maquina ndo estéa bloqueada ou coberta para evitar o mau funcionamento do

sistema de arrefecimento.

Fios de terra com uma area de secgdo transversal de ndo menos de ™™ para a caixa, a maneira é conectar o parafuso na
parte de tras da fonte de alimentagao para o dispositivo de terra, ou certifique-se de que o terminal de terra da tomada esta
firmemente conectado. Ambas as formas podem ser usadas para seguranca absoluta.

Use um tubo de ar resistente a pressado para conectar a entrada de ar e a fonte de ar comprimido, aperte a junta com um
anel ou outras formas em caso de vazamento de géas. Deve ser fornecido gas seco com pressao e caudal adequados. Se
sua fonte de ar nao puder atender aos requisitos acima, vocé deve considerar o uso de um Unico compressor com
poténcia suficiente e filtro de descompresséao de ar para garantir que a maquina esteja funcionando normalmente.

Coloque a ficha do cabo na tomada do painel e fixe-a no sentido dos ponteiros do relégio. Por outro lado, sequre a pega
com a pinca de massa.

Dependendo do grau de tensao de entrada, conecte o cabo de alimentagao a caixa de alimentagao do grau de tensao

correspondente. Certifique-se de que ndo ha erros e que a tensao da fonte de alimentagao nao excede a faixa permitida.

Conecte a fiagao sequindo o esquema a direita, as etapas a seguir podem ser executadas.

Instrucoes de instalacdo e operagao da maquina:

Conecte atensao de entrada de acordo com
0s parametros da placa.

=/

Ligue o interrupLor uo pamérrasenru, enquanto 1Sso, o aispiay uigital acende e o ventilador funciona.
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® Abraavalvulade gés, ajuste a pressao e a taxa de fluxo de gas para o padrao nominal. (Ver "Tabela de Parametros Técnicos").
® Pressione ointerruptor da tocha, o arco piloto acendera a partir do bico.

®  Ajustedacorrente apropriada de acordo com a espessura da peca e 0s requisitos do processo.

Observacao:

Diagrama de fiagao do conector da tocha de
corte:

1. Pino 1&9 Interruptor da tocha de corte

2. Pino 5&6 Interruptor de arco piloto

3. Pino 2/3/4/7/8 Inutil

CNC Iinterface
Connection

® |iguealanternade corte alanterna do painel frontal e pressione-a no sentido horario.

® | igue abracadeira damassa a tomada rapida e pressione-a no sentido dos ponteiros do relogio.

Quando tiver corte CNC, por favor complete a seguinte ligagao:

1\ /'J e N 2 2
. A2 4 \\ e
N/ N\
/™ A\
N L . . / /
\\ /
LA /
\\\‘ ////
N S 2=
\ I /
Soquete de 2 pinos, com:"+-"
) Pino 1: - Saida de sinal de arco.
® Pino 2: + Saida de sinal de arco.
8
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O interruptor DIP do divisor de tensao esta no painel traseiro perto do interruptor de alimentacao, seu

valor padrao é 20:1. Para alterar o divisor de tensdo para um valor diferente, desligue a fonte de
alimentacgao e desconecte o cabo de alimentagdo. Ajuste a tensdo do arco de acordo com a demanda

do terminal CNC.

Divisor d . Selecao da escala
Ivisor de tensao 2011 301 40:1 50:]
1 EM 1 1 1
" 2 2 EM 2 2
Umero 3 3 3 EM 3
4 4 4 4 EM
g, 1
FA. .‘
o O
3 4

Ficha de 4 pinos, ver figura:

®  Pin1& Pin2 Output: Fornece saida de sinal OK para mover. Este € um contacto normalmente aberto.
Quando o contato é fechado, o rastreamento CNC comeca a funcionar.
® Pin3 & Pin4: sinal do interruptor da tocha. Quando o contato é fechado, a tocha comega a funcionar.

Quando o contacto é aberto, a tocha deixa de funcionar.

& ATENCAO!

ANTES DE UMA INSTALACAO CNC, VERIFIQUE SEMPRE O AJUSTE DO ARCO DIVIDIDO PARA
GARANTIR QUE ESTA DEVIDAMENTE AJUSTADO PARA A SUA INSTALAGAO.

Para ajustar a tensao de arco dividido do plasma para ser compativel com um controlador de altura da tocha
(THC) de tabelas CNC, vocé precisara de um técnico para remover as tampas da maquina de plasma, localizar
os links soldados no PCB principal e soldar novamente o link para o controlador de altura da tocha de corte
CNC.
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PT
- 6. MEDIDAS PREVENTIVAS

1) Amaquina pode operar em um ambiente seco com um nivel maximo de umidade de 80%.
2) Atemperatura ambiente varia de -10 a 40 graus Celsius.

3) Evite a solda total apenas com vazamentos. Nao deixe entrar agua no gas.

4) Evite soldar em areas poeirentas ou gases Corrosivos.

5) Evite soldar com gas em um ambiente com um calado forte.

Normas de seguranga

0 cortador de plasma tem um circuito de protecao contra superaquecimento instalado.

1) A 4rea de trabalho é adequadamente ventilada!
O cortador a plasma € uma maquina potente, quando em funcionamento, gera altas correntes, e 0 vento natural nao
consegue atender as demandas de resfriamento da maquina. Assim, ha um ventilador dentro da maquina para
resfriar a maquina. Certifiqgue-se de que a entrada de ar ndo estéa bloqueada ou coberta e que existe uma distancia
de 0,3 metros entre a maquina de soldadura e os objetos no ambiente. O utilizador deve assegurar que a area de

trabalho é adequadamente ventilada. E importante para o desempenha e longevidade da maguina.

2)N&o sobrecarregue!
A tensao de alimentagdo pode ser encontrada no diagrama de dados técnicos principal. O circuito automatico de
compensacao de tensdo garante que a corrente de corte permaneca dentro da faixa permitida. Se a tensao de
alimentagdo exceder a faixa permitida, os componentes da maquina serdo danificados. O operador deve

compreender esta situagao e tomar medidas preventivas.

3)Nao exceda o ciclo de trabalho!
Se o cortador de plasma exceder o ciclo de trabalho limitado, deixara de funcionar como protegao. Como a maquina
superaqguece, o interruptor de controle de temperatura esta na posicao "ON" e o cédigo de erro TEMPERATURE sera
exibido no visor digital. Nessa situagdo, ndo é necessario desconectar a maquina para que o ventilador a resfrie.

Quando aluzindicadora se apaga e a temperatura cai para a faixa padrao, ela podera funcionar novamente.
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- 7. QUESTOES QUE SERAO LEVANTADAS DURANTE O CORTE

Os acessorios, os materiais de corte, o fator ambiental, o poder de fornecimento podem ter algo a ver com o corte. O utilizador deve
tentar melhorar o ambiente de soldadura.

A. Se a superficie de corte for aspera, mau resultado de corte:
A maquina pode ndo funcionar corretamente. Vocé pode verificar isso da seguinte maneira:

® Certifique-se de que o fornecimento de ar comprimido tem presséo suficiente que ndo seja inferiora 0,3MPa

® QOelétrodo e o bico ndo correspondem a corrente. Verifique o sequinte:

Transmissao 20-60A

Bocal ¢1,1 milimetros

B. 0 arco elétrico ¢ dificil e facil de pausar:
® Certifique-se de que a qualidade do elétrodo € elevada.

® Acorrente de corte € muito pequena e o fluxo de ar muito grande. E se o efeito de resfriamento for muito forte, havera uma
pausa no arco.

® Atensaodarede é baixa e o cabo de entrada é muito longo.

C.A corrente de saida ndo atinge o valor nominal :
Quando a tenséo de alimentagao se afasta do valor nominal, fara com que a corrente de saida nao corresponda ao valor nominal; Quando a

tensao € inferior ao valor nominal, a saida maxima também pode ser inferior ao valor nominal.

D.A corrente nao é estabilizada durante a operagao da maquina:

Tem aver com os sequintes fatores:
® Atensao darede elétrica foi modificada.

® Hainterferéncia prejudicial da rede elétrica ou de outros equipamentos.
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E. Elétrodo ou bico frequentemente queimado:

® Acorrente € muito grande ou o bico muito pequeno.

® Apressdodoaré baixa e o efeito de resfriamento é fraco e o bico é muito quente.

F. O arco nao pode cortar completamente a chapa de ago, ou ha muito respingo:

SMARTCUT 60 LED .

® Talveza capacidade da maquina ndo possa atender a demanda por essa espessura, por favor, use a maquina maior.

® (elétrodo ou bico é queimado, substitua-o.

®

Para uma operacao normal, vocé deve cortar a borda da peca, desta forma
océ pode proteger a tocha de danos por conglutinagao de salpicos.

12
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8. MANUTENCAO

ATENCAO:

Antes de abrir a caixa, certifique-se de que a ficha esta desligada.

® Remova a poeira com ar comprimido seco e limpo regularmente, se a maquina de solda estiver operando em um

ambiente onde esta contaminada com fumaca e ar poluido, a maquina precisa remover a poeira todos os dias.
® Apressaodoar comprimido deve estar dentro do razoavel para evitar danificar os pequenos componentes da maquina.

® \Verifique reqgularmente o circuito interno da maquina de solda e certifique-se de que o circuito de fio esta conectado
corretamente e que o0s conectores estdo conectados corretamente (especialmente o conector de insercdo e

componentes). Se forem encontradas balangas ou componentes soltos, poli-os bem e volte a liga-los com firmeza.

® Fvite que a 4gua e o vapor entrem no interior da maquina, se entrarem na maquina, seque o interior da maquina e
verifique o isolamento da maquina.
® Se a maquina de solda ndo for usada por muito tempo, ela deve ser armazenada em uma caixa de embalagem e

armazenada em um local seco.

9. NOTAS ANTES DE VERIFICAR

ATENCAO
Experiéncias cegas e reparacoes descuidadas podem causar mais problemas e dificultar as verificacdes e
reparacoes formais. Quando a maquina € eletrificada, as pecgas descobertas contém tensao com risco de
vida. Qualquer contato direto ou indireto causara um choque

Choques elétricos graves podem causar a morte.

@ Aviso: No periodo de manutencao da garantia, se o utilizador realizar uma verificagao e reparagao
errada devido a mau funcionamento das maquinas de soldadura/corte sem a nossa permissao, a garantia de
manutencao gratuita oferecida sera invalida.
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- 10. SOLUCAO DE PROBLEMAS E SOLUCAO DE PROBLEMAS

Conosco para sugestoes profissionais.

Sintomas e solucoes de degradacgao:

@ Notas: As sequintes operacdes devem ser realizadas por eletricistas

qualificados com certificagGes validas. Antes de realizar a manutencao, entre em contato

Sintoma da falha

Solugao

E7:
WarningofSURGE.

Verifique se a tensao de entrada € normal ou nao.

El:
Aviso de protegao contra SOBRECORRENTE.

1. Ligue novamente o interruptor.

2. Avaria da maquina.

E2:

Aviso de sobretemperatura.

1. Deixe a maquina arrefecer durante alguns minutos

até que ovisor LED seja apresentado corretamente.

O ventilador esta funcionando, o medidor de
exibicao digital esta ligado, a valvula solenoide
esta funcionando, mas nao ha arco de ignicao.

1. Ha& problemas com a parte de
ignicao da proa.

2. Componente retificador
danificado.

3. Ha problemas no controle do
circuito.

0 medidor no visor digital esta ligado, o ventilador
esta funcionando, mas a tocha nao esta
funcionando quando o gatiho da tocha ¢é
pressionado.

1. Verifique se a tocha esta em circuito aberto.
2.Verifique se o interruptor de controle da tocha esta
danificado.

Se, depois de verificar e ajustar, continuar a ndo funcionar normalmente, contacte o seu
concessionario local ou 0 nosso centro de assisténcia.
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- 1. PLANO DE EXPLOSAO

SMARTCUT 60 LED .

soldadura@nippongases.com |

NA Designacéo Consumiveis NAO Designacéo Consumiveis
0
1 Botdo 13-7 | Diodode SIM
recuperacao
rapida
Painel de Visualizagéo SIM 13-8 IGBT SIM
Conector central 14 Ventilador SIM
4 Fichade aviacdo de 4 15 Suporte
pinos
4-1 | Fichadeaviagao de 2 pinos 16 Painel traseiro de plastico | SIM
5 Acoplamento rapido do SIM 17 Placa de metal no painel SIM
euro traseiro
6 Painel frontal de plastico | SIM 18 Conector de gas
Placa de painel de metal
7 Frente (inferior) SIM 19 Mudar SIM
8 Placa metélica do painel SIM 20 Fusivel SIM
frontal (superior)
9 Reatividade 21 Fecho de fivela
10 Acoplamento rapido do SIM 22 Tampa da maquina de SIM
euro metal
1 Placa-mae SIM 23 Atirador
12 Placa filtrante SIM 24 Painel de bitensao SIM
13 Nucleo da maguina 25 Valvula solenoide
13-1 | Placadoinversor SIM 26 Painel auxiliar SIM
13-2 | Tabua de palmas direita 27 Painel de instrumentos SIM
13-3 | Radiador 28 Tabua de palmas
13-4 | Radiador 29 Transformador Principal SIM
13-5 | Clapperboard esquerdo 30 Central telefdnica SIM
13-6 | Moldura retificadora SIM 31 BKN
15
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12. SMARTCUT 60 LED CONSUMIVEIS EXPLODIU VISTA

Transmissio

POA CORTE

Ciclo de trabalho
B0%
Gas
Ar/ N,

P d l
ressao do gas ) j — ‘.“
4.5-5.0 1 2
Fluxo de gas
120-130 LPM
Em
Sem HF
Pos-fluxo
55 seg(recomendado)

Comprimento padrao

6 metros
POS. DENOMINAGAOQ
3 BICO 1.TMM 60A SMARTCUT 60 LED
5 ELETRODO LED SMARTCUT 40/60
4 DIFUSOR LED SMARCUT 40/60
2 TOBERA SMARCUT 40/60 LED
1 SMARTCUT 40/60 LED SEPARADOR DE 2 PINOS

16
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2740824
2740776
2740780
2740813

2740802

C/Orense,11-28020 Madrid

© Direitos Autorais 2023 Nippon Gases Espafia S.L.U. Todos os direitos reservados. Rev.0.


mailto:soldadura@nippongases.com

