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Merci d’avoir acheté ce découpeur plasma ! 

Cette série de produits est sécurisante, fiable, solide, facile à utiliser et permet d'augmenter visiblement la 
productivité du soudeur. Ce manuel d'utilisation contient des informations importantes sur l'utilisation, la 
maintenance et la sécurité du produit. Retrouvez les paramètres techniques du matériel dans le paragraphe 
« Paramètres Techniques » de ce manuel. Il est important de lire cette notice avant la première utilisation. Pour 
assurer la sécurité de l'opérateur et de l'environnement de travail, veuillez lire soigneusement les 
recommandations de sécurité dans ce manuel et agissez selon les instructions.  

Pour plus de détails sur les produits Easyweld, vous pouvez contacter les distributeurs agréés Easyweld ou 
visiter le site internet (www.easyweld.fr). 

 
 
 
 
 
 
  

DÉCLARATION 
La société EasyWeld certifie que :  

- Ce produit est fabriqué selon les normes internationales en vigueur et respecte les normes 
de sécurité internationale ICE60974-1, GB 15579, EN60974, AS60974. 

- Les schémas techniques et les technologies de fabrications de ce produit sont brevetés. 
Utilisez la machine après avoir lu attentivement ce manuel. 
1. Les informations dans ce manuel sont précises et complètes. L’entreprise ne sera pas responsable 
des erreurs et omissions commises par l’opérateur s’il n’a pas respecté les conseils donnés dans ce 
manuel.  
2. EasyWeld a le droit de modifier ce manuel à tout moment sans préavis. 
3. Bien que le contenu dans ce manuel ait été soigneusement vérifié, des inexactitudes pourraient 
figurer. Quelle que soit l’inexactitude, merci de nous en informer. 
4. Toute copie, rapport, réimpression ou étendue du contenu de ce manuel sans autorisation 
d’EasyWeld est interdite. 
5. Ce manuel a été sorti en juin 2016. 
   
EASYWELD 
Adresse:  890, Route de Réalpanier  
84310 Morières-Lès-Avignon 
Tél: 04 86 26 01 37   Fax: 04 86 26 01 3 
Site Web : www.easyweld.fr  Courrier électronique : contact@easyweld.fr 
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1. Sécurité 
1.1. Précautions d’installation 

 

Le choc électrique peut causer de graves blessures et même la mort ! 
• Installez une prise de terre. 
• Ne touchez jamais les parties sous tension à mains nues ou avec des 

gants/vêtements mouillés. 
• Assurez-vous que vous êtes isolé du sol et de la pièce à travailler. 
• Assurez-vous que votre position de travail est sûre. 

 

Attention au danger d’incendie !  
• Installez le poste sur des matériaux non inflammables pour éviter les feux. 
• Assurez-vous qu’aucun objet inflammable ne soit à proximité de la coupe 

pour éviter les feux. 

 
Attention aux explosions ! 
• N'installez pas le poste dans un environnement avec du gaz explosif pour 

éviter une explosion. 

  

 Remplacez les composants peut être dangereux ! 

• Seulement des professionnels peuvent remplacer les composants du poste. 
• Assurez-vous qu'il n'y a aucun corps étranger comme un tuyau, des vis, des joints et des barres métalliques 

à l’intérieur du poste quand vous remplacez les composants. 
• Assurez-vous que les câbles de connexion à l’intérieur du poste sont correctement connectés après avoir 

remis en place les circuits imprimés, le poste peut ensuite redémarrer. Auquel cas, il y a un risque de 
dommages matériels. 
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Fumée et gaz peuvent être nocifs pour votre santé ! 
• Gardez la tête loin de la fumée et des gaz pour éviter leur inhalation lors du 

soudage. 
• Ventilez bien l’environnement de travail avec un système d’extraction ou 

d’aération pendant le soudage. 

 

Les rayons de l’arc peuvent endommager vos yeux et votre peau ! 
• Portez un masque et des vêtements de protection, ainsi que des gants. 
• Utilisez des masques ou un écran pour protéger d’éventuels spectateurs. 

 

Les champs électromagnétiques sont dangereux pour les porteurs de 
stimulateurs cardiaques ! 
• Les porteurs de pacemakers doivent être tenus à l’écart des opérations de 

soudage avant avis médical. 
• Restez loin de la source de la puissance pour réduire l’effet du champ 

électromagnétique. 

 

Une erreur d’utilisation peut provoquer un incendie ou une explosion ! 
• Les étincelles peuvent provoquer un incendie. Veillez donc à ce qu’il n’y ait 

aucun matériau inflammable à proximité. 
• Gardez un extincteur à disposition, et une personne capable de l’utiliser. 
• N’effectuez aucun soudage sur un container fermé. 
• N’utilisez pas cet appareil pour dégeler des tuyaux 

 

Les pièces chaudes peuvent provoquer de graves brûlures ! 
• Ne touchez pas les pièces chaudes à mains nues. 
• Un système de refroidissement est nécessaire lors de travaux de soudage 

continus. 

 

Un niveau sonore trop élevé peut affecter l’audition ! 
• Portez des protections auditives pendant les travaux de soudage. 
• Avertissez les éventuels spectateurs que le bruit peut être dangereux pour 

leurs oreilles. 

 

Les pièces mobiles peuvent provoquer des dommages corporels ! 
• Gardez vos distances vis à vis des pièces mobiles comme les pales de 

ventilateur. 
• Les portes, panneaux, couvercles et toutes autres protections doivent être 

fermées pendant le travail de coupe. 

 

Adressez-vous à des professionnels en cas de problèmes avec l’appareil ! 
• Consultez la partie concernée de ce manuel en cas de difficultés lors de 

l’installation ou à l’utilisation. 
• Si la consultation de ce manuel ne vous permet pas de résoudre un 

problème, contactez le service technique de votre revendeur. 

 

1.2. Recommandations de recyclage 

Suivez attentivement les points suivants lorsque vous devrez vous débarrasser du poste : 

• La combustion des condensateurs du circuit principal ou du circuit imprimé peut causer une explosion. 
• La combustion des parties en plastique telles que la façade avant produit du gaz nocif. 
• Déposez le poste avec les déchets industriels. 
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2. DESCRIPTION GÉNÉRALE 
2.1. Paramètres techniques  

Tableau 11 : Principaux paramètres techniques 

Éléments 
Modèle 

EasyCut 80 
Puissance d'entrée nominale Triphasé AC380/415V 50/60Hz 
Puissance d'entrée nominale (KVA) 15 
Facteur de puissance 0,70 
Sortie nominale (A/V) 60/112 
Facteur de marche (%) 40 
Tension à vide (V) 290 
Courant de soudage (A) 20-80 
Mode d’amorçage de l’arc HF 
Temps de post-flow (s) 10 
Plage de pression du gaz (Mpa) 0,3-0,5 
Classe d’isolation F 
Mode de refroidissement Refroidissement par air 
Indice de protection IP21S 
Rendement (%) 85 

 

2.2. Taille et poids  

Tableau 1-2 : Taille et poids de la machine 

Modèle EasyCut 80 

Taille globale (L*W*H) (mm) 540*250*380 

Poids (kg) 17,4 
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Figure 1-2 : Apparence et taille de la machine (unité:mm) 

2.3. Composition et configuration du système du découpeur plasma  

1) Composition 

Figure 1-3 : Composition du système du découpeur plasma 
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2) Configuration 

Tableau 1-5 : Configuration d’EasyCut80 

 

Nom Code matériel Spécification Quantité (pcs) Remarque 
Poste de découpe  CUT80(L205) 1 Configuration standard 

Torche plasma 10049816 P80(5m)80A 1 Configuration standard 
Pince de masse 10049813 300A-16mm²-2.5m 1 Configuration standard 

Manuel d’utilisation 10049239 Série CUT 1 Configuration standard 
 

2.4. Fonctions et caractéristiques de la machine de découpe  

Les séries CUT sont des postes de découpe plasma conçues par notre société avec la technologie Inverter 
avancée. Ce sont des produits matures avec une performance stable. Avec la modulation de largeur 
d’impulsion et des composants IGBT de haute puissance cela inverse la tension DC, qui est rectifiée à 
50Hz/60Hz la tension d'entrée AC, de 30K~100KHz AC à haute tension. Alors la tension est abandonnée et 
rectifiée pour faire sortir la haute DC  pour la coupe. La machine utilise la technologie de commutation 
d'alimentation, réduisant considérablement le volume et le poids du découpeur plasma et, de toute évidence, 
renforçant l'efficacité de la conversion à 30 %. 

 

• Caractéristiques des séries CUT 
o Économique et pratique en utilisant l'air comprimé comme source de gaz plasma. La vitesse 

de coupe a augmenté de 1,8 fois comparée à la coupe oxyacétylénique. 
o Il peut couper une plaque d'acier épaisse facilement et rapidement. 
o Il est facile d’amorcer l’arc et la fonction post-flow est disponible. 
o Il possède une large gamme d'utilisation, en particulier pour couper l'acier inoxydable, le 

cuivre, le fer, l’aluminium moulé, etc... 
o Avec un fonctionnement simple et une haute vitesse de coupe, une surface de coupe lisse 

peut être obtenue et le polissage ensuite est inutile. 
o Il utilise le mode d’amorçage de l’arc HF. 

 

2.5. Caractéristiques du système  

1) Facteur de marche 

Le facteur de marche correspond au pourcentage du temps de travail normal de la machine sous courant 
maximal nominal au cours d’une période de 10 minutes. Le facteur de marche nominal de ce poste est de 40%-
60%. Utiliser une machine de coupe en continu dépasse la charge nominale et peut entraîner une surchauffe de 
la machine et souvent cela peut accélérer le vieillissement de la machine ou même brûler la machine. 
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Figure 1-4 : Facteur de marche 

2) Caractéristiques de sortie 
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Figure 1-5 : Courbe de caractéristique de sortie 

3. Installation et fonctionnement 
3.1. Méthode d'installation  

1) Branchement du câble d'entrée 

Un câble d'alimentation principal est disponible pour cette machine à souder. Connectez le câble 
d'alimentation à la puissance d'entrée nominale. Le câble primaire doit être étroitement relié à la prise correcte 
afin d'éviter l'oxydation. Vérifiez si la valeur de la tension varie dans une plage acceptable avec un multimètre. 

La section transversale des dérivations utilisées dans la boîte de commutation doit satisfaire aux exigences de 
la capacité d'entrée maximale de la machine. 

  

① CUT40(L131) 
② CUT60(L204) 
③ CUT80(L205) 
④ CUT100(L201) 

 Caractéristique externe de sortie 
  Caractéristique externe de sortie 
  Relation avec la charge nominale 
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2) Branchement du câble de sortie 

Branchement de la torche plasma  

Vissez l’écrou de la torche plasma sur le panneau avant de la machine et le serrer 
dans le sens horaire pour éviter une fuite de gaz. Insérez la fiche du câble de 
masse dans le terminal de sortie "+" sur le panneau avant du poste et serrez dans 
le sens horaire. 

Branchement du câble de masse 

Insérez le connecteur rapide sur le câble de masse sur la prise rapide marqué avec "  
" au bas de la façade de l'appareil et serrez-le dans le sens horaire. Serrez la pièce de 
travail avec la pince de masse à l'autre extrémité du câble de masse. 

3) Installation et fonctionnement du réducteur 

 

 

Figure 2-1 : Installation du réducteur 

Les étapes de réglage du réducteur sont : Ouvrez le gaz, soulevez le bouton de pression vers le haut ; réglez la 
pression de gaz à la valeur désirée en tournant le bouton (tournez vers "+" pour augmenter la pression du gaz, 
tournez vers "-" pour réduire la pression de gaz) ; appuyez sur le bouton de pression pour le bloquer. 
vidangez l'eau en tournant le bouton de vidange lorsqu'il y a trop d'eau dans la cuvette du filtre. 

4) Installation des pièces de la torche plasma 

• Vissez l'électrode dans la tête de la torche. 
• Vissez la buse dans la tête de la torche et serrez-la. 
• Visser le manchon protecteur sur la tête de la torche et serrez-le. 
• Fixez le support sur la tête de la torche et serrez les vis de fixation. 

 

 

Figure 2-2 : Installation des pièces de la torche plasma 

 

Bouton de pression 

Connexion du 

manomètre Cuvette 
du filtre 

Flexible 
de gaz Bouton 

de 
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3.2. Précautions  

1) Assurez-vous que l'endroit pour installer la machine peut supporter le poids du découpeur plasma. 
2) N'installez pas la machine à des endroits où des éclaboussures d’eau peuvent être produites comme 

près de tuyaux d’eau. 
3) Les découpes doivent être effectuées dans un environnement sec avec une humidité de 90% ou 

moins. 
4) La température de travail doit être comprise entre -10℃ et 40℃. 
5) Évitez de couper à l'air libre, soyez au moins à l’abri de la lumière du soleil et de la pluie. Gardez votre 

poste au sec en tout temps et ne le placez pas sur un sol humide ou dans des flaques. 
6) Évitez de couper en zone poussiéreuse ou dans un environnement avec des gaz chimiques corrosifs. 
7) N’effectuez pas de découpe avec la machine de découpe placée sur une plate-forme avec une hauteur 

supérieure à 10°. 

Les protections de surintensité / surchauffe / surtension sont installées sur ce poste. Lorsque la tension du 
réseau, le courant de sortie ou la température intérieure dépassent la norme établie, le poste s'arrête 
automatiquement. Toutefois, une utilisation excessive (p. ex. trop haute tension) de la machine peut 
également l’endommager, veuillez donc noter : 

 Bonne ventilation 

Ce découpeur plasma peut créer de puissants courants de soudage qui ont des exigences strictes de 
refroidissement qui ne pourront être satisfaites avec de la ventilation naturelle. Par conséquent le ventilateur 
interne est très important pour permettre au poste de travailler régulièrement avec un refroidissement 
efficace. L'opérateur doit s'assurer que les ouvertures ne soient pas couvertes et bloquées. La distance 
minimale entre le poste et les objets proches doit être de 25cm. 

 Surintensité interdite 

Cette machine a une compensation automatique de la tension pour s’assurer que le courant de soudage reste 
dans la plage donnée. Dans le cas où la tension d'entrée dépasse la valeur stipulée, cela pourrait 
éventuellement endommager les composants de l’appareil. L'opérateur doit comprendre pleinement cette 
circonstance et adopter les précautions. 

 Surcharge interdite 

N'oubliez pas d'observer le courant de charge max. à tout moment (reportez-vous au facteur de marche 
correspondant). Assurez-vous que le courant de découpe ne dépasse pas le courant de charge max.. La 
surcharge pourrait évidemment raccourcir la durée de vie du poste ou même l’endommager. 

Un arrêt soudain peut survenir avec l’allumage de la LED rouge sur le panneau avant pendant que le poste est 
en statut de surchauffe. En vertu de cette circonstance, il est inutile de redémarrer la machine. Gardez le 
ventilateur allumé pour réduire la température à l'intérieur de la machine. La découpe peut être reprise après 
la baisse de la température dans la plage standard et l’extinction de la LED rouge. 
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4. Fonctionnement 
4.1. Fonctions du panneau de commande  

 
  

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3-3 : Panneau avant  

 

  

No Nom de pièce Fonctions 

1 
Soupape de 
réduction de 
pression 

Pour régler la pression d’entrée de l'air 

2 Commutateur 
d'alimentation Pour contrôler le ON/OFF de la machine. 

 

3 Câble Pour l’alimentation 

 

 

Figure 3-4 : Panneau arrière 

  

No Nom de pièce Fonctions 

1 Compteur 
 

Pour afficher le courant de coupe 

2 Contacteur de 
 

Pour la conversion du statut du contrôle de 
   3 Contacteur de 

 
Pour la conversion du mode de coupe 

  
4 Borne de sortie 

"+" Pour connecter la pince de masse. 

5 Indicateur 
d'alimentation 

Pour indiquer que la machine est sous 
tension lorsqu'elle s'allume. 

 
6 

Voyant de 
surchauffe 

Pour indiquer que la température à 
l'intérieur de la machine est trop élevée et 
que la machine est en protection de 

   
7 Bouton de 

courant Pour régler la valeur de courant de sortie. 

 

8 
Borne de sortie 
"-" 

Pour connecter la torche plasma 

16±0 
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4.2. Utilisation  

1) Allumez la machine et le voyant d'alimentation s'allume. 
2) Sélectionnez le mode de travail correct et le bon fonctionnement. Il existe deux modes de travail 

disponibles sur le panneau de la machine : 2T et 4T. Il y a deux fonctions disponibles : la coupe 
normale et coupe de mailles métalliques. L'électrode et la buse s’usent plus facilement en coupe de 
mailles métalliques. 

3) Poussez la gâchette de la torche sur la torche plasma, le découpeur plasma fonctionne. 
4) Définissez le courant de coupe selon l'épaisseur de la pièce de travail. 
5) Amenez la buse de la torche plasma en contact avec la pièce de travail (pour les modèles avec la 

fonction Arc Pilot, gardez une distance d'environ 2mm entre la buse de la torche et la pièce de travail) 
puis poussez la gâchette de la torche. Une fois l'amorçage de l’arc effectué, relevez complètement la 
torche plasma de la position d'environ 1 mm au-dessus de la pièce de travail et commencez à couper. 

4.3. Notes pour les opérations de découpe  

 Il est recommandé de ne pas amorcer l'arc dans l'air si ce n'est pas nécessaire, cela 
raccourcira la durée de vie de l'électrode et de la buse de la torche plasma. 

 

Il est recommandé de commencer la coupe du bord de la pièce de travail, sauf si la 
pénétration est nécessaire. 

 

Assurez-vous que des éclaboussures ne volent pas à partir du bas de la pièce lors de la 
coupe. Si les éclaboussures volent à partir du haut de la pièce, cela veut dire que la pièce de 
travail ne peut pas être entièrement coupée parce que la torche plasma est déplacée trop 
rapidement ou que le courant de coupe est trop faible. 

 

Laissez la buse toucher légèrement la pièce de travail ou conservez une distance courte 
entre la buse et la pièce de travail. Si la torche est appuyée contre la pièce de travail, la 
buse peut coller à la pièce de travail alors la coupe lisse n’est pas possible. 

 

Pour la coupe de pièces rondes ou pour satisfaire aux exigence de coupe de précision, 
moulage ou autres outils d'assistance sont nécessaires. 

 

Il est recommandé de tirer la torche plasma lors de la découpe. 

  

Gardez la buse de la torche plasma en position verticale au-dessus de la pièce et vérifiez si 
l'arc est en mouvement avec la ligne de coupe. Si l'espace n'est pas assez grand, ne pliez 
pas trop le câble, revenez sur ou appuyez sur le câble pour éviter d'étouffer le flux de gaz. 
La torche plasma peut être brûlée parce que le débit de gaz est trop petit. Maintenez le 
câble de coupe loin du bord des outils coupants. 

 

Nettoyez les éclaboussures sur la buse en temps utile, cela affectera le refroidissement de 
la buse. Nettoyez la poussière et les éclaboussures sur la torche après utilisation tous les 
jours afin d’assurer un bon effet de refroidissement. 
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La pièce  de travail n'est pas coupée entièrement. Ceci peut être causé par : 

• Le courant de coupe est trop faible.  
• La vitesse de coupe est trop élevée. 
• L'électrode et la buse de la torche sont brûlées.  
• La pièce de travail est trop épaisse. 

Il y a des scories en dessous de la pièce de travail. Ceci peut être causé par : 

• La vitesse de coupe est trop faible. 
• L'électrode et la buse de la torche sont brûlées.  
• Le courant de coupe est trop élevé. 

 

4.4.  Tableau de paramètres de coupe  

Sélectionnez  le courant normal selon le tableau des paramètres de coupe, le matériau de la pièce de travail, 
l'épaisseur de coupe et la vitesse de coupe, etc... (la figure dans le tableau ci-dessous est une approximation.) 

Tableau 3-1 : Vitesse de coupe (m/min) quand le courant de coupe est 40A 

Épaisseur de coupe (mm) 0,1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

           Acier doux  8  1,5   0,4    
           
Acier galvanisé  8  1,5   0,4    
           
Acier inoxydable  8  1,5   0,4    
           
Aluminium  8  1,5  
     
Laiton  0,75   
     
Cuivre rouge  0,75   

 

Tableau 3-2 : Vitesse de coupe (m/min) quand le courant de coupe est 60A 
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Tableau 3-3 : Vitesse de coupe (m/min) quand le courant de coupe est 80A 

 

Tableau 3-4 : Vitesse de coupe (m/min) quand le courant de coupe est 100A 

 

4.5. Remplacement de l'électrode et de la buse  

Lorsque les phénomènes ci-dessous surviennent, l'électrode et la buse doivent être remplacées.  Sinon, il y aura 
des arcs durs dans la buse, qui se casseront l'électrode et la buse, ou même brûleront la torche. Les buses de 
différents modèles sont différentes, assurez-vous que la buse est du même modèle lors du remplacement. 

• L'usure de l’électrode ＞ 1, 5mm  
• Distorsion de la buse 
• Vitesse de coupe en déclin, arc avec une flamme verte difficile à amorcer 
• Coupe irrégulière 
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5. Entretien 
5.1. Entretien quotidien  

Avertissement 

La puissance de la boîte de commutation et le découpeur plasma doivent être arrêtés avant 
l'inspection quotidienne (sauf dans le contrôle d’apparence sans contact avec le corps 
conducteur) afin d'éviter les accidents tels que les chocs électriques et brûlures. 

Conseils : 

1) Une vérification quotidienne est très importante pour le maintien de la haute performance et la 
sécurité de l'utilisation de ce découpeur plasma. 

2) Faites une vérification quotidienne selon le tableau ci-dessous et nettoyez ou remplacez les 
composants si nécessaire. 

3) Afin d'assurer le haut rendement de la machine, veuillez choisir des composants fournis ou 
recommandés par EasyWeld SA lors du remplacement des composants. 

Tableau 4-1 : Vérification quotidienne de la machine de découpe 

Éléments Vérification des spécifications Remarques 

Panneau avant 
Si un quelconque élément est endommagé ou 
vaguement connectés ; Si la sortie rapide est serrée ; si 
l’indicateur d’anomalies est allumé 

Si non qualifié, vérifiez l'intérieur 
de la machine et serrez ou 
remplacez les composants. 

Panneau arrière Si le câble d'alimentation d'entrée et l’attache sont en 
bon état ; Si l'admission d'air est obstruée. 

Couvercle Si les boulons sont mal connectés. Si non qualifié, serrez ou remplacez 
les composants. Châssis Si les vis sont vaguement connectées. 

Routine 

Si le boîtier de la machine a des problèmes de 
surchauffe ou de décoloration ; Si le ventilateur 
fonctionne normalement lorsque la machine est 
allumée ; Si il y a une odeur anormale, une vibration ou 
un bruit anormal lorsque la machine est en cours 
d'exécution. 

S’il y a une anomalie, contrôlez 
l'intérieur de la machine. 

Tableau 4-2 : Vérification quotidienne des câbles 

Éléments Vérification des spécifications Remarques 

Câble de masse Si les fils de masse (y compris la pièce de travail, le fil 
GND et le fil GND du découpeur plasma)se cassent. 

Si non qualifié, serrez ou 
remplacez les composants. 

Câble de coupe 

Si la couche isolante du câble est usée ou la partie 
conductrice du câble est exposée ; Si le câble est aspiré 
par une force extérieure ; Si le câble connecté à la 
pièce de travail est bien connecté. 

Utilisez des méthodes appropriées 
selon le lieu de travail pour assurer 
la sécurité et une coupe normale. 
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5.2. Vérification périodique  

Avertissement 

Un contrôle périodique doit être effectué par des professionnels qualifiés pour assurer la 
sécurité. L’alimentation du boîtier de commutation et le découpeur plasma doivent être 
arrêtés avant le contrôle périodique afin d'éviter les accidents tels que les chocs électriques 
et brûlures. En raison de la décharge des condensateurs, le contrôle doit être effectué 5 
minutes après que la machine soit hors tension. 

Conseils :  

 

 
 

Sécurité 
Tous les travaux d'entretien et de contrôle doivent être effectués après que l'alimentation 
soit entièrement coupée. Assurez-vous que la fiche d'alimentation de la machine soit sortie 
avant de l’ouvrir.  
Gardez les mains, les cheveux et les outils à l'écart des pièces mobiles telles que le 
ventilateur pour éviter toute blessure ou détérioration de la machine. 

 

 

Vérification périodique 
Vérifiez régulièrement que tous les circuits de connexion sont en bon état. Revissez toutes 
les connexions lâches. S’il y a de l’oxydation, enlevez-la avec du papier de verre et 
reconnectez la prise. 
Vérifiez régulièrement la couche d’isolation des câbles. S’il y a une vétusté, renveloppez-le 
ou remplacez-le. 

 

 

Attention à l’électricité statique 
Pour protéger les éléments semi-conducteurs et les circuits imprimés des dommages de 
l’électricité statique, veuillez porter un dispositif anti statique ou toucher une partie en 
métal afin d’enlever l’électricité statique avant de toucher ou connecter des éléments 
semi-conducteurs ou des circuits imprimés. 

 
 

 
 

Gardez au sec 
Évitez que la pluie, l'eau et la vapeur ne s’infiltrent dans la machine. S’il y en a, séchez-le et 
vérifiez l'isolement (y compris entre les connexions et entre les connexions et le boîtier du 
poste). S’il n’y pas de phénomènes anormaux la soudure peut reprendre. 
Placez la machine dans son emballage d'origine dans un endroit sec si elle n'est pas utilisée 
pendant une longue période. 

 

 
 
 

Faites attention à la maintenance 
Une vérification régulière permet de faire durer le poste sur le long terme dans un usage 
normal. Faites attention de bien faire également la vérification et le nettoyage de 
l’intérieur de la machine 
Généralement, un contrôle périodique doit être effectué tous les 6 mois et il doit être 
effectué tous les 3 mois si l’environnement de découpe est poussiéreux ou avec de lourdes 
fumées huileuses. 

 

 
 

Attention à la corrosion 
Nettoyez les parties plastiques avec des détergents neutres. 
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6. Dépannage 
L'indicateur d’anomalies sur le panneau avant s'allume en cas d'échec à l'intérieur du découpeur plasma. 

Phénomènes de dysfonctionnement Cause et solution 

Allumez le découpeur plasma, le voyant 
d'alimentation s'allume, le ventilateur ne fonctionne 
pas et le bouton de commande ne fonctionne pas. 
 

Protection contre les surtensions se produit : Arrêtez le découpeur et 
redémarrez-le après quelques minutes. 

Allumez le découpeur, le voyant d'alimentation 
s'allume et le ventilateur fonctionne. Lorsque vous 
appuyez sur le bouton de commande de la torche 
plasma, l'électrovanne à l'intérieur des fonctions de 
la machine, mais il n'y a pas de décharge HF et la LED 
rouge à l'intérieur de la machine est activée. 

L’IGBT sur le dessus de la carte est endommagé. (Le module d'entraînement est 
endommagé.) 
Le transformateur élévateur sur la carte inférieure est endommagé. 
Le module de commande est endommagé. 

Allumez le découpeur, le voyant d'alimentation 
s'allume et le ventilateur fonctionne. Lorsque vous 
appuyez sur le bouton de commande de la torche 
plasma, l'électrovanne à l'intérieur des fonctions de 
la machine, mais il n'y a pas de décharge HF et la LED 
rouge à l'intérieur de l'appareil est éteinte. 

l’amorçage de l’arc échoue : 
Il y a un grippage de l'électrode à l'intérieur de la buse de décharge ou la distance 
inter-électrode de la buse de décharge est trop longue. 
Il y a un court-circuit ou un mauvais contact dans le bobinage primaire du 
transformateur d'amorçage de l’arc. 
Il y a une fuite du condensateur HF 102/10KV. 
Le relais est endommagé. 

L’arc ne peut pas s’amorcer. La tension de sortie est trop faible. 
La pression d'air est trop élevée ou trop faible. 
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