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6. ОПИСАНИЕ АППАРАТА
На рисунке 6.1 показан вид спереди.

1. Индикатор тока реза
2. Кнопка переключения режима 2T/4T
3. Кнопка проверки газа
4. Разъем подключения клеммы 

заземления
5. Индикатор сети
6. Индикатор перегрева
7. Регулятор тока реза
8. Разъем подключения плазмотрона

                                                                                  Рис. 6.1. Вид спереди.

На рисунке 6.2 показан вид сзади.

1. Регулятор давления сжатого воздуха
2. Тумблер включения
3. Сетевой кабель

                                                                                  Рис. 6.2. Вид сзади.
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7. ПОДГОТОВКА АППАРАТА К РАБОТЕ ДЛЯ 
ВОЗДУШНО-ПЛАЗМЕННОЙ РЕЗКИ

На рисунке 7.1 показана схема подключения аппарата воздушно-плазменной резки.

Рис. 7.1. Схема подключения оборудования.

1. Плазмотрон. 2. Клемма заземления. 3. Аппарат плазменной резки. 4. Компрессор. 
5. Газовый шланг. 6. Сетевой кабель.

1. Подключите газовый шланг, идущий от компрессора к регулятору давления и источни-
ку питания. Система подачи сжатого воздуха, состоящая из компрессора, регулятора давле-
ния и газового шланга, должна иметь плотные соединения (используйте винтовые хомуты), 
чтобы не допустить утечек и обрыва газового шланга.

Периодически сливайте конденсат из ресивера компрессора. Большое 
содержание конденсата уменьшает срок службы плазменного резака и 
может привести к поломке оборудования.

2. Вставьте силовой наконечник кабеля клеммы заземления в панельную розетку на пе-
редней панели аппарата, поверните его до упора по часовой стрелке, убедитесь в плотной 
фиксации соединения. Закрепите клемму заземления на заготовке.

3. Подключите силовой вход горелки к разъему аппарата на передней панели, убедитесь 
в плотной фиксации соединения.

При неплотном подсоединении кабелей возможны выгорания панель-
ных розеток и выход из строя источника питания.
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4. Подсоедините сетевой кабель аппарата и компрессора к электросети с требуемыми 
параметрами. Проверьте надежность соединения кабеля и сетевой розетки.

5. Включите компрессор и дождитесь пока давление сжатого воздуха достигнет макси-
мальных значений.

6. Выставьте необходимые параметры резки (см. таблицу 7.1).

Давление сжатого воздуха должно быть постоянным и не должно быть 
ниже 0,5 мПа (см. рис. 7.2). При работе на низком давлении сжатого 
воздуха срок службы плазмотрона сокращается.

Рис. 7.2. Фильтр-регулятор аппарата воздушно-плазменной резки.

7. Поднесите плазменный резак к заготовке, нажмите кнопку на плазмотроне, появится 
основная дуга. Начинайте процесс резки.

7.1. ОБЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ДЛЯ ВОЗДУШНО-ПЛАЗМЕННОЙ РЕЗКИ
Сущность плазменной резки заключается в локальном нагреве основного металла и 

выдувании жидкого металла потоком плазмообразующего газа. Температура плазменной 
струи может достигать 15000 °С, что позволяет производить резку большого перечня сталей 
и сплавов. Схема процесса плазмообразования показана на рисунке 7.3.

Газ, применяемый при плазменной резке сталей и сплавов, это сжатый воздух.

Применение других газов приведет к выходу из строя оборудования и 
снятию его с гарантийного обслуживания.
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Рис. 7.3. Процесс плазмообразования.

Для работы с аппаратом плазменной резки понадобится предназначенный для этого 
плазмотрон (см. рис. 7.4).

Рис. 7.4. Плазмотрон.

1. Разъем центральный кабельный. 2. Шлейф центрального адаптера. 3. Рукоятка. 
4. Головка плазмотрона. 5. Кольцо защитное. 6. Катод. 7. Сопло. 8. Насадка защитная. 

9. Насадка роликовая.
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На получение качественного реза влияют следующие параметры:

• Сила тока и скорость реза (см. рис. 7.5).

Рис. 7.5. Влияние силы тока и скорости реза.

Плохое качество реза. Верхние кромки оплавлены, рез неравномерный, заметны боль-
шие перпендикулярные канавки, большое количество шлака с обратной стороны реза.

Хорошее качество реза. Верхние кромки острые, равномерный рез, минимальное коли-
чество шлака.

• Расстояние до разрезаемого изделия (см. рис. 7.6).

Рис. 7.6. Выбор расстояния от сопла плазмотрона до разрезаемого изделия.

Расстояние необходимо выдерживать постоянным.

• Угол наклона плазмотрона относительно разрезаемого металла (см. рис. 7.7).

Рис. 7.7. Влияние угла наклона на качество реза.
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1. Выбран правильный угол наклона и расстояние до изделия. 

2. Выбран неправильный угол наклона.

3. Расстояние до изделия выбрано слишком большое.

4. Расстояние до изделия выбрано слишком маленькое.

• Давление и чистота сжатого воздуха.

Давление сжатого воздуха должно быть постоянным, без пульсаций и не должно быть 
ниже 0,5 мПа. Максимальное давление сжатого воздуха не должно превышать 0,8 мПа.

Чистоту сжатого воздуха можно определить следующими способами:

1. Проверьте использованные сопла и электроды, если они черные от сожженных ве-
ществ, то воздух плохого качества.

2. Положите зеркало под отверстие сопла и направьте на него воздух, если воздух влаж-
ный, то зеркало запотеет.

• Степень износа быстроизнашиваемых частей.

Быстроизнашиваемые части – это сопло и катод. При износе этих частей наблюдается 
заметное ухудшение качества реза, верхние кромки оплавлены, большое количество шлака, 
в некоторых случаях ионизированная дуга горит в бок. Износ определяется визуальным 
контролем.

Нормальный износ сопла и катода составляет 2-3 комплекта в смену.

Порядок начала реза

Рис. 7.8. Рез с края листа.

1. Установите плазмотрон перпендикулярно относительно разрезаемого изделия.

2. Опустите плазмотрон на минимальное расстояние и нажмите на кнопку.

3. Начинайте процесс плазменной резки.
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Порядок начала реза

Рис. 7.9. Рез с середины листа.

1. Установите плазмотрон под небольшим углом относительно разрезаемого изделия и 
нажмите на кнопку.

2. Переместите плазмотрон перпендикулярно разрезаемого изделия.

3. Опустите плазмотрон на минимальное расстояние, начинайте процесс плазменной 
резки.

Для увеличения срока службы быстроизнашиваемых частей при резке с 
середины листа для больших толщин отверстие перед резкой рекомен-
довано просверлить сверлом.

Таблица 7.1. Режимы ручной плазменной резки.

Тип 
разрезаемого 
металла

Толщина, 
мм

Диаметр 
сопла, мм

Сила 
тока, А

Скорость 
резки, 
м/мин.

Средняя 
ширина 
реза, мм

Давление 
сжатого 
воздуха, мПа

Сталь 1-5 1,0 20-35 6-5 1,2-1,4 Не менее 0,5

5-10 1,0-1,1 40-60 5-0,5 1,2-1,4

10-15 1,2 60-90 2,6-0,3 1,4-1,8

15-20 1,4 90-110 1,5-0,5 1,7-2,2

20-25 1,7 100-125 1,2-0,3 2-2,5 0,6

25-40 1,8 120-150 1,1-0,3 2-4

40-50 1,9 130-160 0,4-0,2 4-7

Алюминий 1-15 1,4 60-90 1,5-0,5 1,5-2 0,6

10-30 1,7 90-140 1,2-0,5 2-2,5

20-40 1,9 100-150 0,5-0,1 2,5-6

Данные рекомендации носят ознакомительный характер.
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8. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
ВНИМАНИЕ! Для выполнения технического обслуживания требуется обладать про-

фессиональными знаниями в области электрики и знать правила техники безопасно-
сти. Специалисты должны иметь допуски к проведению таких работ.

ВНИМАНИЕ! Отключайте аппарат от сети при выполнении любых работ 
по техническому обслуживанию.

Для обеспечения надежной работы в течение длительного периода эксплуатации необхо-
димо своевременно проводить определенные виды работ.

Контрольный осмотр. Проводится каждый раз при подготовке аппарата к работе.

1. Проверьте все соединения аппарата (особенно силовые разъемы). Если имеет место 
окисление контактов, удалите его с помощью наждачной бумаги и подсоедините провода 
снова.

2. Проверьте целостность изоляции всех кабелей. Если изоляция повреждена, заизоли-
руйте место повреждения или замените кабель.

3. Проверьте надежность подключения аппарата к электрической сети.

Техническое обслуживание (послегарантийное). Следует проводить после окончания 
гарантийного срока.

Порядок проведения обслуживания:

• вскрытие аппарата;

• удаление грязи и пыли сжатым воздухом;

• визуальный осмотр состояния разъемов плат и контактов;

• подтяжка ослабевших резьбовых соединений;

• сборка аппарата;

• проверка на резку.

Общие рекомендации:

• Следите за чистотой аппарата, удаляйте пыль с корпуса с помощью чистой и сухой 
ветоши.

• Не допускайте попадания в аппарат капель воды, пара и прочих жидкостей.
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9. УСТРАНЕНИЕ НЕПОЛАДОК
Внимание! Ремонт данного оборудования в случае его поломки может осуществляться 

только квалифицированным техническим персоналом.

Неисправность Причина и методы устранения

Аппарат включен, работает вентилятор, но 
отсутствует напряжение (дуга). При нажатии 
курка плазменного резака нет потока воздуха 
из плазменного резака.

а) Сработала защита по напряжению. 
Проверьте напряжение сети.

Аппарат включен, работает вентилятор, 
индикатор сети горит. При нажатие курка 
плазменного резака не образуется дежурная 
дуга, поток воздуха продолжает идти.

а) Защитная насадка, сопло или катод 
плазменного резака неправильно 
установлены. Проверьте соединение и 
последовательность установки частей 
плазменного резака.

б) Плазменный резак поврежден. Замените 
плазменный резак.

Чрезмерный расход быстроизнашивающихся 
частей (катод, сопло).

а) Сопло или катод установлены неправильно. 
Проверьте последовательность сборки.

б) Изолятор установлен неправильно. 
Проверьте последовательность сборки.

в) Головка плазмотрона деформирована в 
следствии перегрева. Замените головку 
плазмотрона.

г) Давление сжатого воздуха слишком мало. 
Увеличьте давление сжатого воздуха 
или замените компрессор на более 
производительный.

Плохое качество реза (кромки оплавлены, 
большое количество облоя).

а) Давление сжатого воздуха слишком мало. 
Увеличьте давление сжатого воздуха 
или замените компрессор на более 
производительный.

б) Выбраны некорректные режимы резки. 
Измените режимы.

в) Сопло или катод сильно изношены. 
Замените быстроизнашиваемые части.

г) В компрессоре слишком большое 
количество конденсата. Слейте конденсат 
из компрессора.
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10. ХРАНЕНИЕ
Аппарат в упаковке изготовителя следует хранить в закрытых помещениях с естественной 

вентиляцией при температуре от -30 до +55 °С и относительной влажности воздуха до 80 %.

Наличие в воздухе паров кислот, щелочей и других агрессивных примесей не допускается. 

Аппарат перед закладкой на длительное хранение должен быть упакован в заводскую 
коробку.

После хранения при низкой температуре аппарат должен быть выдержан перед эксплуа-
тацией при температуре выше 0 °С не менее шести часов в упаковке и не менее двух часов 
без упаковки.

11. ТРАНСПОРТИРОВКА
Аппарат может транспортироваться всеми видами закрытого транспорта в соответствии с 

правилами перевозок, действующими на каждом виде транспорта.

Условия транспортирования при воздействии климатических факторов:

- температура окружающего воздуха от -30 до +55 °С;

- относительная влажность воздуха до 80 %.

Во время транспортирования и погрузочно-разгрузочных работ упаковка с аппаратом не 
должна подвергаться резким ударам и воздействию атмосферных осадков.

Размещение и крепление транспортной тары с упакованным аппаратом в транспортных 
средствах должны обеспечивать устойчивое положение и отсутствие возможности ее пере-
мещения во время транспортирования.

ВНИМАНИЕ! Перед использованием изделия ВНИМАТЕЛЬНО изучите раздел «Меры безо-
пасности» данного руководства.
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