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AFACEREA DUMNEAVOASTRA ESTE IMPORTANTA PENTRU NOI!

Felicitari pentru noul dumneavoastra produs ESAB. Suntem mandri cd va numarati intre clientii
nostri si ne straduim sa va furnizam cele mai bune servicii si fiabilitate in aceasta industrie. Acest
produs se sprijind pe garantia noastra extensiva si reteaua de service extinsa in intreaga lume. Pentru
localizarea celui mai apropiat distribuitor sau agentie de service sunati la 1-800-426 sau vizitati-ne
adresa de web www.esab.com.

Acest Manual de utilizare a fost conceput pentru a va instrui cu privire la instalarea corecta si la
exploatarea produsului dvs ESAB. Multumirea dumneavoastra privind acest produs si operarea lui
sigura este grija noastra definitiva. De aceea, va rugam sa acordati timp pentru a citi intregul manual,
in special Precautiile de sigurantd. Ele va ajuta sa evitati pericolele potentiale care pot exista cand
lucrati cu acest produs.

ATI ALES UN PARTENERIAT DE INCREDERE !

Marca selectata de contractori si producatori in intreaga lume.
ESAB este un brand Global de manual si automatizare produse de taiere cu plasma.

Ne distingem fata de concurenta prin inovatie de varf in piata si produse de incredere care rezista
incercarilor timpului. Ne mandrim cu inovatia tehnica, preturile competitive, livrarea excelenta,
asistenta superioara a clientilor si suportul tehnic, impreuna cu excelenta in vanzari si competenta
in marketing.

Mai presus de toate, suntem angajat la dezvoltarea de produse avansate tehnologic pentru a realiza
un mediu de lucru mai sigur in industria de sudare.



AVERTISMENT

A Cititi si intelegeti intregul manual si practicile de sigurantd ale angajatorului inainte
de ainstala, utiliza sau intretine echipamentul.
Desi informatiile continute in acest manual reprezinta judecata cea mai buna a pro-
ducatorului, producatorul nu isi asuma nici o responsabilitate pentru utilizarea ei.

Sursd de alimentare taietor cu plasma
CutMaster® 50+, CutMaster® 70+

SL60™ 1Torch™

Numarul Manualului de utilizare 0700 402 229RO

Publicat de:

ESAB Group Incorporated
2800 Airport Rd.

Denton, Texas 76207
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© Drepturi de autor 2023 ale
ESAB.

Toate drepturile rezervate.

Este interzisa reproducerea integrald sau partiala a acestei lucrari fara acordul scris
al editorului.

Editorul nu isi asuma si prin aceasta isi declina orice responsabilitate catre orice
parte pentru orice pierdere sau pagubd cauzatd printr-o eroare sau omisiune in
prezentul manual, indiferent daca aceasta eroare rezulta din neglijenta, accident
sau orice alta cauza.
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Consultati site-ul web pentru informatii despre garantie.
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Asigurati-va ca aceste informatii ajung la operator.
Puteti obtine copii suplimentare prin intermediul furnizorului dumneavoastra.

ATENTIE

Aceste INSTRUCTIUNI sunt destinate operatorilor cu experienta. Daca nu sunteti
pe deplin familiarizati cu principiile de functionare si practicile sigure pentru
echipamentele de sudura si taiere cu arc, va indemnam sa cititi brosura noastra,
»~Precautii si practici sigure pentru sudarea, taierea si spargerea arcului’, brosu-
ra F52-529. NU permiteti persoanelor neinstruite sa instaleze, sa opereze sau sa
intretina acest echipament. NU incercati sa instalati sau sa utilizati acest echi-
pament pana cand nu ati citit si inteles pe deplin aceste instructiuni. Daca nu
intelegeti pe deplin aceste instructiuni, contactati furnizorul pentru informatii
suplimentare. Asigurati-va ca cititi Precautiile de siguranta inainte de a instala
sau utiliza acest echipament.

RESPONSABILITATEA UTILIZATORULUI

Acest echipament isi realizeaza functionalitatea in conformitate cu descrierile corespunzatoare cuprinse in
prezentul manual si etichetele atasate si/sau insertiile atunci cand este instalat, operat, intretinut si reparat
in conformitate cu instructiunile furnizate. Acest echipament trebuie verificat periodic. Echipamentul
cu functionare defectuoasa sau slab intretinut nu este permis sa fie utilizat. Piesele sparte, lipsa, uzate,
deformate sau contaminate trebuie inlocuite imediat. Dacd devine necesara o asemenea reparatie sau
inlocuire, producatorul recomanda o solicitare telefonica sau in scris pentru consiliere de catre distribuitorul
autorizat de la care a fost cumpadrat.

Acest echipament sau oricare din componentele sale nu este permis sa fie modificat fara aprobarea scrisa
prealabild a producatorului. Utilizatorul acestui echipament este unicul responsabil pentru orice deficienta
functionala care rezulta din utilizarea necorespunzatoare, intretinerea deficitara, deteriorare, repararea
necorespunzdtoare sau modificare de catre oricine in afard de producdtor sau o unitate de service de-
semnata de catre producator.

CITITI SI INTELEGETI MANUALUL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE MONTAJ Sl OPERARE.
PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALTI!
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ESAB °
DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

In conformitate cu
Directiva 2014/35/UE privind tensiunea joasa, care intrd in vigoare la 20 aprilie 2016
Directiva EMC 2014/30/UE, care intra in vigoare la 20 aprilie 2016
Directiva RoHS 2011/65/UE, care intra in vigoare la 2 ianuarie 2013

proiectarea ecologicd Directiva 2009/125/UE, care intrd in vigoare la 1 ianuarie 2021

Tipul echipamentului
SURSA DE ALIMENTARE TAIETOR CU PLASMA

Denumire tip etc.

Thermal Dynamics Cutmaster 50+ de la numar de serie DC306YYWWXXXX (YY - Anul producerii; WW - Saptdmana
calendaristica produsa; XXXX - Sistemul numeric secvential al tuturor unitatilor produse in saptamana respectiva.)

Numele marcii sau marca comerciala
ESAB

Producatorul sau reprezentantul sau autorizat
Nume, adresa, nr de telefon:

ESAB AB.
Lindholmsallen 9, Box 8004 402 77, Gothenborg, Suedia.
Telefon: +46 31 50 90 00, www.esab.com

Urmatorul standard armonizat in vigoare in SEE a fost utilizat in proiectare:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Echipament de sudura - Part 1: Sursa de energie sudurds EN 60974-10:2014/
AMD1:2015 Arc Echipament de sudurd - Part 10: Cerinte de compatibilitate electromagnetica (EMC).EU.reg.
n0.2019/1784 Cerinte in materie de proiectare ecologica aplicabile echipamentelor de sudura in temeiul Directi-
vei2009/125/EC

Informatii suplimentare: Utilizare restrictiva, echipamente de clasa A, destinate utilizarii in alte locatii decat cele
rezidentiale.

Semnnd acest document, in calitate de producator sau ca reprezentant autorizat al producatorului recunos-
cut de EEA, subsemnatul declara ca echipamentul in cauza este conform cerintelor de securitate mentionate
mai sus.

Data Semnatura Functie

7 februarie, 2023 Peter Burchfield Director General
Solutii pentru echipamente

C€ 2023
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

In conformitate cu
Directiva 2014/35/UE privind tensiunea joasa, care intrd in vigoare la 20 aprilie 2016
Directiva EMC 2014/30/UE, care intra in vigoare la 20 aprilie 2016
Directiva RoHS 2011/65/UE, care intrd in vigoare la 2 ianuarie 2013

proiectarea ecologicd Directiva 2009/125/UE, care intrd in vigoare la 1 ianuarie 2021

Tipul echipamentului
SURSA DE ALIMENTARE TAIETOR CU PLASMA

Denumire tip etc.

Thermal Dynamics Cutmaster 70+ de la numar de serie DC306YYWWXXXX (YY - Anul producerii; WW - Saptamana
calendaristica produsd; XXXX - Sistemul numeric secvential al tuturor unitatilor produse in sdptamana respectiva.)

Numele marcii sau marca comerciala
ESAB

Producatorul sau reprezentantul sau autorizat
Nume, adresa, nr de telefon:

ESAB AB.
Lindholmsallen 9, Box 8004 402 77, Gothenborg, Suedia.
Telefon: +46 31 50 90 00, www.esab.com

Urmatorul standard armonizat in vigoare in SEE a fost utilizat in proiectare:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Echipament de sudura - Part 1: Sursa de energie sudurds EN 60974-10:2014/
AMD1:2015 Arc Echipament de sudura - Part 10: Cerinte de compatibilitate electromagnetica (EMC).EU.reg.
n0.2019/1784 Cerinte in materie de proiectare ecologica aplicabile echipamentelor de sudura in temeiul Directi-
vei2009/125/EC

Informatii suplimentare: Utilizare restrictiva, echipamente de clasa A, destinate utilizarii in alte locatii decét cele
rezidentiale.

Semnnd acest document, in calitate de producator sau ca reprezentant autorizat al producatorului recunos-
cut de EEA, subsemnatul declara ca echipamentul in cauza este conform cerintelor de securitate mentionate
mai sus.

Data Semnatura Functie

7 februarie, 2023 Peter Burchfield Director General
Solutii pentru echipamente

C€ 2023
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CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
— SECTIUNEA1: INFORMATII GENERALE

1.01 Precautii de siguranta

Utilizatorii echipamentului de sudura si tdiere cu plasma ESAB sunt responsabili in totalitate sa se asigure
ca toate persoanele care lucreaza cu echipamentul sau sunt in apropierea sa, respecta toate masurile
de sigurantd. Masurile de siguranta trebuie sa respecte cerintele aplicabile acestui tip de echipament
de sudurd sau de taiere cu plasma. Urmdtoarele recomanddri trebuie respectate suplimentar la regle-
mentdrile standard care se aplica la locul de munca.

Toate lucrarile trebuie executate de catre personal instruit, bine familiarizat cu operarea echipamen-
telor de sudare sau taiere cu plasma. Operarea incorecta a echipamentului poate conduce la situatii
periculoase care pot duce la vatdmarea operatorului si deteriorarea echipamentului.

1. Orice persoana care foloseste echipamente de sudare sau tdiere cu plasma trebuie sa fie familiara
cu:

- operarea lui

- Amplasarea intrerupatorului de urgenta

- functia lui

- precautii de siguranta relevante

- Sudurd si/sau taiere cu plasma

2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:
- nici o persoand neautorizata stationata in zona de lucru a echipamentului cand este pornit.
- nimeni nu este protejat cand arcul se gripeaza.

3. Locul de munca trebuie sa:
- este adecvat pentru scop
- evitati curentul

4.  Echipament de siguranta individual:
- Purtati intotdeauna echipament individual de protectie, cum sunt ochelari de protectie, imbra-
caminte rezistenta la flacara, manusi de siguranta.
- Nu purtati articole libere cum ar fi esarfe, bratari, inele etc., care pot fiagatate sau pot cauza arsuri..

5. Precautii generale:
- Asigurati-va ca cablul de iesire este conectat in sigurantd.
- Operarea de echipament de inalta tensiune se poate realiza numai de catre un electrician calificat.
- Echipamente corespunzétoare de stingere a incendiilor trebuie sa fie marcate clar silaindeména.
- Nu lubrifiati sau intretineti echipamentul cand este in functiune.

Echipamentul electronic se preda numai la centre de reciclare!

Pentru a respecta Directiva europeana 2002/96/EC referitoare la Deseurile de
echipamente electrice si electronice si punerea ei in aplicatie in conformitate cu
legislatia nationald, echipamentele electrice si/sau electronice care si-au incheiat
durata de viatd, trebuie duse la un centru de reciclare.

In calitate de persoand responsabila pentru echipament, este responsabilitatea
dvs. de a obtine informatii referitor la statii de colectare aprobate.

Pentru informatii suplimentare, contactati reprezentantul ESAB cel mai apropiat.

ESAB va poate furniza tot echipamentul si accesoriile de protectie la taiere.

10 \_ INFORMATII GENERALE 0700 402 229RO




\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

1.02 Note, atentionari si avertizari

Tn acest manual, notele, atentionarile si avertismentele sunt folosite pentru a evidentia informatii
importante. Aceste elemente evidentiate sunt clasificate dupa cum urmeaza:

NOTA!
O operatie, o procedura sau o informatie de fond care necesita lamuriri suplimentare
sau este utila pentru operarea eficienta a sistemului..

ATENTIE
O procedura care, daca nu este executatd in mod corespunzator, poate cauza daune
echipamentului.

AVERTISMENT
O procedura care, daca nu este executatd in mod corespunzator, poate cauza leziuni
operatorilor sau altor persoane aflate in zona de operare.

= . AVERTISMENT
¥<\ Ofera informatii cu privire la posibile leziuni prin soc electric.

7

ELECTROCUTARE - Poate produce decesul.

- Instalati si impamantati unitatea de sudare sau de taiere cu plasma, conform standardelor
aplicabile.

- Nu atingeti componentele electrice sub tensiune sau electrozii cu pielea neprotejatd, manusi
ude sau imbracdminte uda.

- Izolati-vé fata de pamant si piesa de prelucrat.

- Asigurati-va ca pozitia dumneavoastra de lucru este sigura.

VAPORI SI GAZE - Pot fi riscante pentru sandtate.

- Tineti capul in afara vaporilor.
- Folositi ventilatia, extractia arcului sau ambele pentru a scoate vaporii si gazele din zona dum-
neavoastra de respiratie si spatiul general.

RADIATII ARC - Pot vatama ochii si sa arda pielea.

- Protejati-va ochi si corpul. Utilizati masca corecta pentru indepartarea metalului si vizorul de
filtrare si purtati imbracaminte de protectie.
- Protejati curiosii cu panouri sau paravane corespunzatoare.

PERICOL DE INCENDIU

- Scanteile (stropii) pot cauza incendii. De aceea asigurati-va ca nu exista materiale inflamabile
n apropiere.

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul.

- Protejati urechile. Folositi antifoane sau alte dispozitive de protectie a auzului.
- Atentionati curiosii asupra riscului.
FUNCTIONARE DEFECTUOASA - Apelati la asistenta specialistilor in caz de functionare defectuoasa.

CITITI S INTELEGETI MANUALUL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE MONTAJ S| OPERARE.

PROTEJATI-VA PE DVS. SI PE CEILALTI!

0700 402 229RO INFORMATII GENERALE 7 11




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+ ~

AVERTISMENT

Nu folositi sursa de energie pentru dezghetarea conducte-

loringhetate .

ATENTIE

Echipamentele clasa A nu sunt destinate
utilizarii in amplasamente rezidentiale
in care energia electrica este asigurata
de catre sistemul public de alimentare

de joasa tensiune. Pot exista dificultati
potentiale la asigurarea compatibilitatii
electromagnetice a echipamentelor clasa
A in aceste locatii, datorita perturbatiilor
atat de conductie cat si de radiatie.

ATENTIE

Acest produs este destinat exclusiv pentru indepartarea
metalului. Orice alta utilizare poate cauza vatamare indivi-

duala si/sau deteriorarea echipamentelor.

ATENTIE

Cititi si intelegeti manualul de instruc-
tiuni inainte de montaj si operare.

AT

ATENTIE

Acest echipament nu este conform cu IEC 61000-3-12:2011.
Daca este conectat la un sistem public de joasa tensiune,

Instalatorul sau utilizatorul echipamentului sunt obligati sa
se asigure, prin consultare cu operatorul retelei de distribu-

tie, ca echipamentul poate fi conectat.

12

\_ INFORMATII GENERALE
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UTMASTER 50+, CUTMASTER 70

/N\WARNING

/N AVERTISSEMENT

G
®

1. Cutting sparks can cause

or fire.
1.1 Do not cut near flammables.
1.2 Have a fire extinguisher nearby and
ready to use.
1.3 Do not use a drum or other closed
container as a cutting table.

2. Plasma arc can injure and burn;
point the nozzle away from
yourself. Arc starts instantly when
triggered.

2.1 Turn off power before disassembling

torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the

cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

3. Hazardous voltage. Risk of electric
shock or burn.

3.1 Wear insulating gloves. Replace
gloves when wet or damaged.

3.2 Protect from shock by insulating
yourself from work and ground.

3.3 Disconnect power before servicing.
Do not touch live parts.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local
exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces.
Remove fumes with ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure
skin.

5.1 Wear correct and appropriate
protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body.
Button shirt collar. Protect ears from
noise. Use welding helmet with the
correct shade of filter.

6. Become trained.
Only qualified personnel should
operate this equipment. Use torches
specified in the manual. Keep
non-qualified personnel and children
away.

7. Do not remove, destroy, or cover
this label.
Replace if it is missing, damaged,
orworn.

1. Scanteile de taiere pot
o explozie sau un incendiu.

1.1 Nu taiati in apropierea
materialelor inflamabile.

1.2 Péstrati in apropiere un stingdtor,
pregatit pentru a fi utilizat.

1.3 Nu folositi un tambur sau alt
recipient inchis ca masa pentru taiat.

Arcul de plasma poate provoca
accidente si arsuri; nu indreptati

duzain directia dvs. Arcul se
formeaza imediat dupa
declansare.

2.1 Opriti alimentarea electrics inainte
de a dezasambla pistoletul.

2.2 Nu prindeti piesa de lucru in
aproprierea ciii de taiere.

2.3 Purtati un echipament de protectie
integrala a corpului.

3. Tensiunepericuloasa. Risc de
electrocutare sau arsuri.

3.1 Purtati manusi izolante. Schimbati manusile
dacé acestea s-au udat sau deteriorat.

3.2 Protejati-va impotriva electrocutérii,
izolandu-va de zona de lucru si de
impamantare.

3.3 Deconectati energia de alimentare inainte
de lucrérile de mentenanta.Nu atingeti
piesele aflate sub tensiune.

4. Fumul de plasma poate fi periculos..

4.1 Nuinhalati fumul..

4.2 Utilizati un sistem de ventilare
fortata sau un sistem local de
eliminare a fumului pentru a
elimina fumul..

4.3 Nu utilizati aparatul in spatii inchise.

i i vaporii cu ajutorul

rani pielea..
Purtati echipament de protectie
corect si adecvat pentru a v proteja
capul, ochii, urechile, mainile si
corpul. Protejati urechile impotriva
zgomotului.Protéger les oreilles
contre le bruit Utilizati o casca de
sudor cu un filtru de nuant3 corects.

5.1

6. Participati la instruiri.
Operarea acestui echipament se va
face numai de cétre un personal
calificat.Utilizati pistolete specificate
in manual. Nu lasati persoanele
necalificate si copiii in apropiere.

7.Nuindepirtati, distrugeti sau
acoperiti aceasta eticheta.
Inlocuiti-le daca lipsesc,
s-au deteriorat sau uzat.

Art# A-13294R0

0700 402 229RO
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CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
SECTIUNE 2: SYSTEMINTRODUCERE

2.01 Cum trebuie utilizat acest ghid

Acest manual de instructiuni se aplica numai produselor enumerate la pagina i.

Pentru a executa operatii in conditii de siguranta, cititi integral ghidul, inclusiv capitolul referitor la
instructiuni le si avertismentele privind siguranta.

Copii electronice ale acestui manual pot fi de asemenea, descarcate gratuit in format Acrobat PDF
accesand site-ul Arcair indicat mai jos si facand clic pe "SUPORT" / "manuale’si, de asemenea, puteti
utiliza telefonul sau tableta pentru a scana codul QR de la pagina i, introduceti criteriile de cautare de
mai sus pentru a gasi documentele.

http://www.esab.com

2.02 Identificarea echipamentului

Numérul de identificare al unitatii (specificatia sau numarul piesei), modelul si numarul de serie apar
pe o eticheta de date atasata pe panoul din spate. Echipamentul care nu are marcaj de date, precum
ansamblurile torta si cabluri, sunt identificate numai prin specificatiile sau numarul de piesa imprimat
pe cartonasul atasat liber sau pe recipientul de transport. Inregistrati aceste numere in partea de jos
a paginii i pentru consultare ulterioara.

2.03 Receptia
echipamentului

ETL
CE RCM

Articole incluse:

Articole incluse: Articole incluse:

CutMaster 50+ Sursa de
alimentare

CutMaster 70+ Sursa de
alimentare

SL60™ torta si conduce

Conductor de lucru cu
clema de lucru

Piese de schimb Kit ( 2
Electrozi, 2 Sfat de taiere,
1 Déltuire Tip, 1 Manson
de protectie, 1 Cartus de
pornire, 1 Corp cupa de
protectie, 1 Deflector Cupa
de protectie, 1 Ghid de
taiere distanta si 1 Cupa
de protectie)

Manual de utilizare
Ghid de pornire rapida

Racord de aer 1/4”" NPT de
tip UE
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CutMaster 50+ Sursa de
alimentare

CutMaster 70+ Sursa de
alimentare

SL60™ torta si conduce

Conductor de lucru cu cle-
ma de lucru

Piese de schimb Kit( 2 Elec-
trozi, 25fat de taiere, 1 Dal-
tuire Tip, 1 Manson de pro-
tectie, 1 Cartus de pornire,
1 Corp cupa de protectie, 1
Deflector Cupa de protectie,
1 Ghid de taiere distanta si
1 Cupa de protectie)

Manual de utilizare
Ghid de pornire rapida

Racord de aer 1/4” PT Nitto
male plug

INTRODUCERE

CutMaster 50+ Sursa
de alimentare

CutMaster 70+ Sursa
de alimentare

SL60™ torta si conduce

Conductor de lucru cu
clema de lucru

Piese de schimb Kit(
2 Electrozi, 2Sfat de
taiere, 1 Daltuire Tip, 1
Manson de protectie,
1 Cartus de pornire, 1
Corp cupa de protec-
tie, 1 Deflector Cupa
de protectie, 1 Ghid
de taiere distanta si 1
Cupa de protectie)

Manual de utilizare
Ghid de pornire rapida

Racord de aer 1/4"NPT
Milton tip D
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Mutati echipamentul la locul de instalare inainte de a desface unitatea din ambalaj. Procedati cu atenti
cand deschideti cutia pentru a nu deteriora echipamentul.

2.04 Specificatii privind sursa de alimentare cu energie electrica CE

CM 50+, 70+ 400 VCA 3 faze Specificatii privind sursa de alimentare cu energie electrica

Model CM 50+ CM 70+
Putere de intrare 400 VCA+15%, 3 faze, 50/60 Hz
CE RCM CE RCM
3 faze Cablu electric de intrare
CE&RCM 3m, 2,5mm2 3 M, 4mm?
)2, N , )
cu mufa de 16A 3 M, 4mm cu mufa de 32A 3 M, 4mm
. 15-50A, 15-70A,
Curent de iesire . . R .
K reglabil continuu reglabil continuu
Putere inactiva 26,3W
Eficienta la curent maxim 92,7% 92,6%
Factor de putc?re la curent 0,60 0,68
maxim

Capacitate de filtrare a
gazului a sursei de alimentare Particule solide de pana la 5 microni
cu energie electrica

Presiune de admisie 90-125 psi (6,2-8,6 bar / 620-862 kPa)

2.04.01 Specificatii suplimentare privind sursa de alimentare cu energie
electrica

CM 50+ Sursa de alimentare Ciclu de functionare *

Temperatura aerului Valori nominale ciclu de functionare la @ 40°C (104°F)
ambiental Interval de functionare -10°C - 50°C
Valoare nominala
Ciclu de functionare* 60% 100%
400 VCA UNITATI Curent 50A 40A
Tensiune CC 150V 150V

* NOTA: Ciclul de functionare este redus daca puterea de intrare primara (CA) este mica sau
daca tensiunea de iesire (CC) este mai mare decat se indica in aceasta diagrama.
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CM 70+ Sursa de alimentare Ciclu de functionare *

Temperatura Valori nominale ciclu de functionare la @ 40°C (104°F)
aerului ambiental Interval de functionare-10°C - 50°C
Valoare nominala
Ciclu de functionare* 50% 60% 100%
400 VCA UNITATI Curent 70A 60A 50A
Tensiune CC 150V 150V 150V

* NOTA: Ciclul de functionare este redus daca puterea de intrare primara (CA) este mica sau
ldaca tensiunea de iesire (CC) este mai mare decat se indica in aceasta diagrama.

2.05 Specificatii cablare de intrare CE

Cerinte de cablare a cablului de intrare pentru 3 faze

3 faze Cutmaster 50+ Cerinte de cabluri pentru cabluri de alimentare

Tensiune de Putere de . A
. Frecv. X Dimensiuni recomandate
intrare intrare
Imax | | eff | Siguranta e OIS
Volti (V/AC) | Hz kVA P 9 i flexibil
(Min. mm?)
2,5mm? (pentru
3 faze 400 50/60 14,2 20,4 15,8 25 CE) 4mm? (pentru
RCM)

3 faze Cutmaster 70+ Cerinte de cabluri pentru cabluri de alimentare

Tensiune de Putere de
. Frecv. X
intrare intrare A S
Dimensiuni recomandate
Imax | lLeff |Siguranta el
Volti (V/AC) | Hz kVA | 9(A) ¢ flexibil
(Min. mm?)
3 faze 400 50/60 17,3 25 20,4 32 4mm?
NOTA!

Consultati codurile locale si nationale sau autoritatea locald competenta pentru cerinte
de cablare adecvate.

Dimensiunea cablului este degrevata pe baza ciclului de functionare al echipamentu-
lui.

AVERTISMENT
Protejati circuitul cu sigurante (fuzibile lente) de dimensiuni corespunzatoare si un
comutator de deconectare a liniei.
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2.06 Recomandari privitoare la generator CE & RCM

Atunci cand se utilizeazd generatoare pentru alimentarea sistemului de taiere cu plasma CM
50+, urmatoarele valori nominale sunt minime si trebuie utilizate impreuna cu valorile nominale
enumerate mai sus.

CM 50+ Specificatii generator de

Valoare nominald iesire Curent de iesire Caracteristicile arcului
generator ?
10 kW / 400V 40A Plin
12 kW / 400V 50A Plin

NOTA: Daci este echipat cu un mod inactiv, generatorul va trebui sa fie in modul
,Functionare” pentru a functiona la 50 amperi.

Atunci cand se utilizeaza generatoare pentru alimentarea sistemului de tdiere cu plasma CM
70+, urmdtoarele valori nominale sunt minime si trebuie utilizate impreuna cu valorile nominale
enumerate mai sus.

CM 70+ Specificatii generator de

Valoare nominala iesire . Caracteristicile
4 Curent de iesire .
generator > arcului
12 kW / 400V 50A Plin
15 kW / 400V 60A Plin
20 kW / 400V 70A Plin

NOTA: Daci este echipat cu un mod inactiv, generatorul va trebui s& fie in
modul ,Functionare” pentru a functiona la 70 amperi.

NOTA!
Datorita circuitelor, varstei si starii, doud generatoare cu aceleasi evaludri pot produ-
ce rezultate diferite. Reglati amperajul in consecinta.

CM 50+ capacitate de taiere Giesime
mm inci
Pierce Capacitate 16 5/8
Capacitate standard de taiere a marginilor 25 1
Capacitate maxima de taiere de separare 32 11/4
CM 70+ capacitate de taiere Grosime
mm inci
Pierce Capacitate 20 3/4
Capacitate standard de taiere a marginilor 30 11/8
Capacitate maxima de téiere de separare 38 1172
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NOTA!

De obicei, otelul moale prezinta o capacitate mai mare a grosimii de tdiere deoarece
materialul poate beneficia si de o reactie exotermica, datorita continutului de
carbon. Otelurile inoxidabile, in special aliajele calite si metalele neferoase precum
aluminiul sau cuprul au in general o capacitate mai mica de taiere de cel putin 20%
si viteze de taiere mai mici.

2.07

Specificatii privind sursa de alimentare cu energie electrica ETL

CM 50+, 70+ 480 VAC 3 faze Specificatii privind sursa de alimentare cu energie

electrica

Model

CM 50+ CM 70+

Putere de intrare

480 VAC+15%, 3 faze, 50/60 Hz

3 faze Cablu electric de

Sursa de alimentare include cablu de intrare trifazic de 3

intrare ETL 11AWG 4
.. 15-50A, 15-70A,
Curent de iesire . ) . )
K reglabil continuu reglabil continuu
Putere inactiva 26,3W
Eficientd la curent maxim 93,5% 93%
Factor de putgre la curent 0,72 074
maxim

Capacitate de filtrare a
gazului a sursei de alimentare
cu energie electrica

Particule solide de pana la 5 microni

Presiune de admisie

90-125 psi (6,2-8,6 bar / 620-862 kPa)

2.07.01 Specificatii suplimentare privind sursa de alimentare cu energie

electrica

CM 50+ Sursa de alimentare Ciclu de functionare *

Temperatura aerului

Valori nominale ciclu de functionare la @ 40° C (104°F)

ambiental Interval de functionare -10°C - 50°C
Valoare nominala
fu r?cli:g r?aere* 60% 100%
480 VCA UNITATI Curent 50A 40A
Tensiune CC 150V 150V

* NOTA: Ciclul de functionare este redus dacé puterea de intrare primara (CA) este mica
sau daca tensiunea de iesire (CC) este mai mare decat se indica in aceasta diagrama.

18
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CM 70+ Sursa de alimentare Ciclu de functionare *

Temperatura aerului

Valori nominale ciclu de functionare la @ 40° C (104°F)

ambiental Interval de functionare -10°C - 50°C
Valoare nominala
Ciclude 50% 60% 100%
functionare
480 VCA UNITATI
Curent 70A 60A 40A
Tensiune CC 150V 150V 150V

* NOTA: Ciclul de functionare este redus daci puterea de intrare primara (CA) este mica sau
daca tensiunea de iesire (CC) este mai mare decat se indica in aceasta diagrama.

2.08

Specificatii privind cablarea de intrare ETL

Cerinte de cablare a cablului de intrare pentru 3 faze

3 faze Cutmaster 50+ Cerinte de cabluri pentru cabluri de alimentare

Tensiune de Putere de . A
. Frecv. . Dimensiuni recomandate
intrare intrare
Imax | I eff |Siguranta LLCEICEE TS
Volti (V/AC) | Hz kVA | 9 i flexibil
(Min. AWG)
3 faze 480 50/60 11,5 13,8 11 20 11
Tensiuni de linie cu protectie a circuitului si dimensiuni ale firelor recomandate
Pe baza Codului electric national si a Codului electric canadian
3 faze Cutmaster 70+ Cerinte de cabluri pentru cabluri de alimentare
Tensiune de Putere de . A
. Frecv. N Dimensiuni recomandate
intrare intrare
Imax | l.eff |Siguranta (LI IO GET
Volti (V/AC) Hz kVA (A) zA) 9 @A) flexibil
(Min. AWG)
3 faze 480 50/60 16 19,2 13,8 25 11

Tensiuni de linie cu protectie a circuitului si dimensiuni ale firelor recomandate
Pe baza Codului electric national si a Codului electric canadian

VAN

AVERTISMENT
Protejati circuitul cu sigurante (fuzibile lente) de dimensiuni corespunzatoare si un
comutator de deconectare a liniei.

0700 402 229RO
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2.09 Recomandari privitoare la generator ETL

Atunci cand se utilizeaza generatoare pentru alimentarea sistemului de taiere cu plasma CM
50+, urméatoarele valori nominale sunt minime si trebuie utilizate impreuna cu valorile nominale
enumerate mai sus.

CM 50+ Specificatii generator de

Valoare nominala iesire L. Caracteristicile
Curent de iesire .
generator ’ arcului
10 kW / 480V 40A Plin
12 kW / 480V 50A Plin

NOTA: Daci este echipat cu un mod inactiv, generatorul va trebui sa fie in
modul,Functionare” pentru a functiona la 50 amperi.

Atunci cand se utilizeaza generatoare pentru alimentarea sistemului de tdiere cu plasma CM
70+, urmatoarele valori nominale sunt minime si trebuie utilizate impreuna cu valorile nominale
enumerate mai sus.

CM 70+Specificatii generator de

Valoare nominala iesire L. Caracteristicile
Curent de iesire .
generator d arcului
10 kW / 480V 40A Plin
15 kW / 480V 60A Plin
20 kW / 480V 70A Plin

NOTA: Daci este echipat cu un mod inactiv, generatorul va trebui sa fie in
modul,Functionare” pentru a functiona la 70 amperi.

CM 50+ capacitate de taiere Gresine
mm inci
Pierce Capacitate 16 5/8
Capacitate standard de taiere a marginilor 25 1
Capacitate maxima de taiere de separare 32 11/4
CM 70+ capacitate de taiere GIo:Ime
mm inci
Pierce Capacitate 20 3/4
Capacitate standard de taiere a marginilor 30 11/8
Capacitate maxima de taiere de separare 38 1172

NOTA!

De obicei, otelul moale prezinta o capacitate mai mare a grosimii de taiere deoarece
materialul poate beneficia si de o reactie exotermica, datorita continutului de
carbon. Otelurile inoxidabile, in special aliajele calite si metalele neferoase precum
aluminiul sau cuprul au in general o capacitate mai mica de taiere de cel putin 20%
si viteze de taiere mai mici.

20 N\ INTRODUCERE 0700 402 228RO




\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

2.10 Caracteristici ale sursei de alimentare cu energie electrica

Maner si manta conductoare

\ Panou de comanda
=
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Greutati si dimensiuni

8"
203.29 mm /i

12.25"
311.21 mm {

b

478.07 mm
3481b/15.8kg

Dimensiuni & greutate sursd de alimentare cu energie electrica

Clearance-uri pentru operare si ventilatie

Cerinte de spatiu liber pentru ventilare
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Aceasta pagina este intentionat ldsata necompletata
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SECTIUNEA 2 : TORTA
——INTRODUCERE _

2T.01  Scopul ghidului

Acest manual include descriere, instructiuni de
operare si proceduri de intretinere pentru 1Torta
Model SL60/Manuala si SL100/tortele de taiere cu
plasma mecanizate. Lucrarile de service pentru
acest echipament trebuie realizate numai de catre
personal instruit in mod adecvat; i se interzice
personalului necalificat sa incerce sa realizeze
reparatii sau ajustari care nu fac obiectul acestui
manual, cu riscul de a pierde garantia dacd nu se
respectd aceastd prevedere.

Cititi cu atentie acest ghid. O intelegere integrala
a caracteristicilor si a Capacitati acestui echipa-
ment va asigura operarea sigura pentru care este
proiectat.
2T.02 Descriere generala

Tortele cu plasma au design similar bujiilor pentru
automobile. Acestea constau in sectiuni negative
si pozitive separate de un izolant central .In inte-
riorul tortei, arcul pilot incepe intre spatiul dintre
electrodul incércat negativ si varful incarcat pozi-
tiv. Odata ce arcul pilot a ionizat gazul plasmogen,
coloana de gaz supraincalzit trece prin orificiul de
mici dimensiuni din varful tortei care este axat pe
metalul care trebuie taiat.

Un singur conductor de torta asigura gaz dintr-o
singura sursa care poate fi folosita atat pentru
gazul plasmogen, cat si pentru gazul secundar.
Fluxul de aer este impartit in interiorul capului
tortei. Operatia cu un singur gazinseamnd o torta
de dimensiuni mai mici si o actiune necostisitoare.

NOTA

Consultati sectiunea, 2T.05 Introdu-
cere pentru plasma" de la pagina 2T-
2, pentru o descriere mai detaliatd a
operatiunii cu torta cu plasma.
Consultati paginile anexei pentru
specificatii suplimentare referitoare
la sursa de alimentare cu energie
electrica folosita.
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2T.03  Specificatii
A. Configuratii ale tortei
1. Torta portabila/manuald, modele

Capul tortei manuale este la 75° fata de
manerul tortei. Tortele manuale includ
un maner de torta si un ansamblu de
declansare a tortei.

«——— 10.125" (257 mm)

Art# A-03322_AB

2. torte aparat, Model

Torta aparat standard include un tub
de pozitionare cu ansamblu rack si bloc
de efilare.

15.875" /403 mm
h 9.285" /236 mm
-

TN
4
1.375"/35 mm 1.175" /30 mm
. 4.95"/126 mm
175"/ 025"/
445 mm 16 mm Art # A-02998

B. Lungimiale conductoarelor tortei

Tortele manuale sunt disponibile dupa
cum urmeaza:

« 20 picioare/6,1 m, cu conectori ATC

- 50 picioare/15,2 m, cu conectori ATC
Arzdtoarele pentru aparat / de automatiza-
re sunt disponibile dupd cum urmeaza:

« 5picioare/1,5 m, cu conectori ATC

« 10 picioare/3,05 m, cu conectori ATC

« 25 picioare /7.6 m, cu conectori

« 15,2m/ 50 picioare, cu conectoare ATC

NOTA: Lungimea maxima a arzitoarelor de deasu-
pra este de 50 picioare/ 152 m
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C. Piesetorta

Cartus de pornire, electrod, Tip,Cupa de
protectie

D. Piese montate (PIP)
Capul tortei are un buton integrat.
22+1,5 Curent nominal

E. Tipderacire

Combinarea aerului ambient si a curentului
de gaz prin torta.

F.  Valori nominale torta

Evaluari torte automate/masini
Ambient 104°F
Temperatura 40°C
Ciclude 100% @ 100 Amperi @ 400
functionare scfh
Curent maxim 120 Amperi
Tensiune (V) 500V
Ter'|S|une de 500V
aprindere arc

Valori nominale torta manuala

Ambient 104°F
Temperatura 40°C
Ciclude 100% la 60 Amperi la 400
functionare scfh
Curent maxim 80 Amperi
Tensiune (V,, ) 500V
Ter_\smne de 500V
aprindere arc

automata, Specificatii privind torta cu gaz
mecanizata si manuala

CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

Flux gaz (taiere si >-83 SCFM
daltuire) ? 300 - 500 scfh
142 -235Ilpm
AVERTISMENT
A Aceasta torta nu trebuie folosita
cu oxigen (02).

NOTA!

Presiunea de lucru variaza in functie
de modelul de tortd, amperajul de
functionare si lungimea conductoa-
relor tortei. Consultati tabelele cu
setari ale presiunii gazului pentru

fiecare model.

H. Pericol de contact direct

Pentru varful de distantare, distanta reco-
mandata este de 4,7 mm / 3/16 inchi.

2T.04  Optiuni si accesorii

Pentru optiuni si accesorii, a se vedea sectiunea 6.

2T.05 Introducere pentru plasma

A. Flux gaz plasmogen

Plasma este un gaz care a fost incalzit la o
temperatura foarte mare si ionizat pentru
a deveni conductibil electronic. Tdierea

cu arc plasmogen si procesele de daltuire
folosesc aceasta plasma pentru a transfera
un arc electric spre piesa de lucru. Metalul
care trebuie tdiat sau eliminat este topit de
caldura arcului, iar apoi suflat.

Tn timp ce scopul taierii cu arc plasmogen
este separarea materialului, ddltuirea cu arc
plasmogen este folosita pentru elimi-
narea metalelor la o adancime si latime
controlate.

Intr-o torta de taiere cu plasmé, un gaz rece

intra in zona B unde un arc intre electrod
Gaz (plasmogen si Aer comprimat si varful tortei incélzeste si ionizeaza gazul.
secundar) Arcul de téiere principal este transferat
50~ 75 Dsi apoi spre piesa de lucru prin coloana de
Presiune de lucru - /opsi gaz plasmogen din zona C.
Consultati NOTA 41-5,2 bar
t 410-520 kPa
Presiune de intrare 125 psi/8,6 bari /
maxima 860 kPa
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—
C)

Sursa de
alimentare

@

|
i
|

|
L————@ ﬁ: ‘ Piesa de lucru

A-08331RO

Detaliu cap de torta tipic

Prin fortarea gazului plasmogen si a arcului
electric printr-un orificiu de mici dimen-
siuni, torta furnizeaza caldura de inalta
concentratie pe o zona restransa. Arcul
plasmogen rigid si contractat este prezen-
tatin zona C. Polaritatea directa de curent
continuu (CC) este folosita pentru taierea
cu plasma, astfel cum este indicat in figura.

Zona A directioneaza un gaz secundar care
raceste torta. Acest gaz ajuta, de aseme-
nea, la gazul plasmogen de mare viteza

in suflarea metalului topit din taietura,
permitand o taietura rapida si fara formare
de crusta.

B. Distributie gaz

Gazul unic folosit este impartit in plasma si
gaze secundare.

Gazul plasmogen circula in torta prin
conductorul negativ, prin cartusul de por-
nire, prin jurul electrodului si prin orificiul
varfului.

Gazul secundar circula in jos spre exteriorul
cartusului de pornire al tortei si in afara
intre varf si cupa de protectie din jurul
arcului plasmatic.

26 AN
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C. Arcpilot

Cand torta este pornita, un arc pilot se
formeaza intre electrod si varful de taiere.
Acest arc pilot creeaza o cale pentru ca
arcul principal sé fie transferat spre piesa
de lucru.

D. Arcde taiere principal

Puterea CC este, de asemenea, folosita
pentru taierea cu arc electric principal.
lesirea negativa este conectata la electro-
dul tortei prin conductorul tortei. lesirea
pozitiva este conectata la piesa de lucru via
cablul de lucru si la torta prin intermediul
unui fir pilot.

E. Piese montate (PIP)

Torta include un circuit,Piese montate
(PIP)". Cand cupa de protectie este instalata
in mod adecvat, un buton se inchide. Torta
nu va functiona daca acest buton este
deschis.

Torta automata

%

Spre ATC Buton PIP

- 1

Schema electrica piese montate pentru
torta aparat

P Cupa de protectie

<0
Buton torta
Spre controlul ¢ o
cablarii cablului
~<—O

Buton PIP
<0

PDecIamatortor;é

PCupé de protectie

A-02997RO

Schemad electrica piese montate pentru
torta manuala
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Aceasta pagina este intentionat lasata necompletata
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SECTIUNE 3: SYSTEM INSTALARE

3.01 Despachetare

1. Folositi lista cu obiecte ambalate pentru a identifica si a bifa prezenta fiecarui obiect de pe

lista.

2. Inspectati fiecare articol pentru potentiale deteriorari de transport. Daca existd deteriorari
evidente, contactati distribuitorul si/sau compania de transportinainte de a realiza instalarea.

3. Inregistrati sursa de alimentare cu energie electrica, modelul si numerele de serie ale tortei,
data achizitionarii si numele vanzatorului in caseta informatii de la inceputul acestui ghid.

3.02 Optiuni de ridicare

Sursa de alimentare include un maner destinat numai ridicarii manuale. Asigurati- va ca unitatea este
ridicata si transportata in conditii de siguranta.

S

-\
-7

=

AVERTISMENT
Nu atingeti componentele electrice sub tensiune.
Deconectati cablul electric de intrare inainte de a muta unitatea.

ECHIPAMENTUL DEFECT poate cauza leziuni corporale grave si daune apara-

tului. MANEREIle nu sunt pentru ridicare mecanica.

+ Numai persoane cu forta fizicd adecvata trebuie sa ridice unitatea.

- Ridicati unitatea de maner cu ambele maini. Nu folositi curele pentru ridicare.

«  Folositi un carucior optional sau un dispozitiv similar de capacitate adecvata pentru a muta

unitatea.

28
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3.03 Conexiuni gaz

Conectati alimentarea cu gaz la unitate
Conexiunea este similara pentru aerul comprimat sau cilindrii de inalta presiune.

1. Conectati linia de aer la portul de admisie pentru conectare rapida. Urmatoarea ilustratie
prezinta ca exemplu conducta de gaz tipica cu fitinguri de conectare rapida.

NOTA!

Pentru un sigiliu securizat, aplicati etansarea firului pe firele de montare, in conformi-
tate cu instructiunile producatorului. Nu folositi banda de teflon ca material de sigilare
de elemente filetate deoarece particule de mici dimensiuni se pot descompune si pot
bloca canalele de aer de dimensiuni mici din torta.

Conexiune aer la portul de admisie
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2. TREBUIE sa utilizati regulatorul pentru a reduce presiunea la valori cuprinse intre 90 si 125
psi/ 6,2 si 8,6 bari / 620 si 862 kPa inainte de a introduce aer in sistem.

AVERTISMENT
Nerespectarea obligatiei de reglare a presiunii aerului de intrare la valori sub 125 psi
/8,62 bari/ 862 kPa poate cauza deteriorarea unitati.

3.04 Conexiuni la puterea de intrare primara

ATENTIE

Verificati daca sursa de alimentare este tensiune corecta inainte de a conecta unitatea la
puterea de intrare. Sursa de putere primard, siguranta si orice cordoane de racord folosi-
te trebuie sa fie conforme cu codul electric local si cerintele recomandate de protectie a
circuitului de cablare, astfel cum se specifica in sectiunea 2.

Cabluri de alimentare incluse cu sursa de alimentare
Cablurile de alimentare sunt atasate pe toate sistemele.

Pentru Europa va veni cu un cablu de 2,5mm? (CM50+) sau 4mm? (CM70+) si nici un plug pentru
utilizarea pe un circuit de 400V.

Pentru Europa va veni cu un cablu de11AWG si nici un plug pentru utilizarea pe un circuit de 480V.

. . Intrare Amperi (RMS) la
Tensiune de Putere nomi- < .
intrare Model nals putere produsa nomina- | kVA
14, 60 Hz, 3 faza

400V (CE & RCM) CM50+ 50A, 150V 20,4A 14,2
CM70+ 70A, 150V 25A 17,3

480V (ETL) CM50+ 50A, 150V 13,8A 11,5
CM70+ 70A, 150V 19,2A 16,0
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3.05 Conexiuni conductor de lucru

Conectati cablul de alimentare la sursa de alimentare cu energie electrica si la piesa de prelucrare.

1. Atasati conectorul de tip Dinse al cablului de alimentare la panoul frontal al sursei de alimen-
tare, dupa cum se aratd mai jos.

2. Impingeti spre interior si rotiti in sensul acelor de ceasornic spre dreapta pana cand este
strans.

3. Conectaticlemadelucrula piesa de prelucrat sau la masa de tdiat. Zona respectivd nu trebuie
sd prezinte urme de ulei, vopsea si rugind. Conectati-va numai la partea principala a piesei
de lucru; nu va conectati la partea care trebuie taiata.

Vezi pct. 3T pentru instalarea tortei.
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SECTIUNE 3: TORTA INSTALARE

3T.01 Conexiuni lanterne

Conectati lanterna la sursa de alimentare. Conectati numai modelul ESAB SL60/Manuala sau SL100/
Torta mecanica la aceasta sursa de alimentare cu energie electrica.

=Q AVERTISMENT
] Deconectati sursa de energie primara de la sursa

9N
4‘ nainte de a conecta torta.

1. Aliniati conectorul tata ATC (pe conductorul tortei) cu bucsa mama. Impingeti conectorul
tata in bucsa mama. Conectorii trebuie sa impinga impreuna cu un nivel redus de presiune.

2. Securizati conexiunea prin intoarcerea piulitei de blocare in sensul acelor de ceasornic
pana face clic. NU folositi piulita de blocare pentru a imbina intreaga conexiune. Nu folositi
instrumente pentru a securiza conexiunea.

Conectati torta la sursa de alimentare cu energie electricd
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3T.02 CNC Conexiuni

1. Localizati portul de conectare a interfetei pe partea frontala a sursei de alimentare.

Interfata de automatizare
Port cablu

2. Observati alocarea conectorilor si aveti grija sa corespundd conectorilor livrati de client.

Pornire cu plasma /
StOpreste-te Semnal

_ VOLTI ARC IMPARTITI
" ~ pinul 6: VOLTI ARC
IMPARTITI (+)

pinul 5: VOLTI ARC
IMPARTITI()

N
Masind de taiat
OK pentru a muta
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3T.03 Divizor de tensiune

Comutator DIP (4 pozitii)

TENSIUNE ARC BRUT

LLOFF 20:1
ON 1 30:1
ON 2 40:1

ON 350:1
ON480:1 |@
(]

(7, [ ] [ i}
C013 R03i+

Divizor de tensiune

Comutatorul DIP cu 4 pozitii, P1, pune la dispozitie urmatoarele rapoarte de divizare:

toate OPRIT: = 20:1 Implicit pentru ESAB;

DIV1-1 ON: =30:1;

DIV1-2 ON: =40:1 pentru Inova;

DIV1-3ON: =50:1 pentru IHT, SC3000&3100, Hypertherm®

(Mod implicit pentru ETL & CE);
DIV1-4 ON: =80:1 pentru TD iHC
Semnalul de tensiune a arcului divizat este izolat.
TENSIUNE ARC BRUT

A se vedea apendicele 4.

NOTA!
Numai o pozitie are voie sa fie activata in acelasi timp.

Valoare nominala:

OK pentru miscare si Contact placa afara sunt contacte cu releu de valoare nominald maxima 30VAC
sau DCla 1 amp maxim.

Intrarea Start SW necesita un comutator sau un contact cu releu de valoare nominala cel putin 24VDC
la 5 ma. 28V

START ;5”(
I—_o/ o——» -3 -
M
GND
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3T.04 Configurarea automatizarii sau a lanternei masinii

NOTA!
Un adaptor trebuie s fie instalat in sursa de alimentare cu energie electrica daca

un sistem de torta manuala este transformat pentru a opera o masina sau torta
automatizata.

AVERTISMENTE
Deconectati sursa de energie primard de la sursd inainte de a dezasambla torta sau

conductoarele de torta.

Torta automata si de masina include un tub de pozitionare cu ansamblu rack si bloc de efilare.

1. Montati ansamblul tortd pe masa de tdiere.

2. Pentru a obtine o taietura verticala perfectd, folositi un patrat pentru a alinia torta perpen-
dicular cu suprafata piesei de lucru.

Ansamblu bloc
de efilare

Patrat

Piesa de lucru °

A-02585RO

Configurare automatd si masina - Configurare lanternad

3. Componentele tortei adecvate (cupa de protectie, cartus de pornire si electrod) trebuie
instalate pentru tipul de operare corespunzator. Consultati Sectiunea ,4T.07 Selectare a
pieselor tortei” pentru detalii.
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SECTIUNEA: 4 SISTEM OPERARE

4.01 Comenzi/caracteristici panou anterior

A se vedea figura pentru identificarea numerotatiei (Cutmaster 70+ Prezentat ca exemplu)

1. Buton de control

Pentru a selecta meniul sau pentru a modifica valorile.

@= ™\

Pentru a regla curentul de tdiere:

+ Rotiti in sensul acelor de ceasornic pentru a creste curentul de tdiere.
+ Rotiti in sens invers acelor de ceasornic pentru a reduce curentul de tdiere.

Pentru a selecta o optiune din meniul afisat, apasati butonul de comanda pentru a intra in ecranul
meniului. Dupa intrarea in ecranul de meniu, optiunile sunt evidentiate in succesiune la fiecare viraj.

|/
o Il\‘
. e Pentru a selecta pictograma de pe ecranul de meniu si a iesi din

ecranul de meniu.

. j:%\ Pentru a modifica selectia.
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2. Conductor de lucru cu conector tip Dinse

Aliniati conectorul Dinse de pe cablul de alimentare cu priza, apasati si rotiti in sensul acelor de ceasornic
spre dreapta pana cand este strans.

3. Bucsa de deconectare rapida a tortei

Conductoarele tortei sunt conectate aici prin alinierea conectorilor, prin apasarea si rotirea inelului
de blocare in sensul acelor de ceasornic - spre dreapta pentru a- fixa. Nu folositi instrumente pentru
a securiza conexiunea.

Negativ/Plasma

Buton PIP
1
———° °7

Comutator de declansare
= Loty

Comutator

7 - Deschis 3 - Comutator

6 - Deschis

oo [t [ [ oo o=

5- Deschis Electrod

4. interfata automatizare Cablu Port
Consultati sectiunile 3T.02 si 3T.03.
5. Ecran LCD (Cutmaster 70+ Prezentat ca exemplu)

Panoul frontal are un ecran LCD pentru a afisa modul de tdiere, curentul de taiere, tensiunea de taiere,
presiunea aerului si informatii despre eroare.

ECRANUL DE BUN VENIT

Ecranul de bun venit este afisat timp de 3 secunde in timp ce echipamentul porneste.

T
ESAB
<

Dupa ecranul de bun venit, numele modelului este afisat timp de 3 secunde.

p—
ER
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Ecranul principal

Tensiune de taiere cu arc Presiunea aerului de iesire

Epurarea gazelo
Mod de taiere pu gazelor

Mod de declansare

Ecranul meniului

Pentru a intra in ecranul de meniu, apasati butonul de control. In ecranul de meniu, utilizatorul poate
regla modul de taiere, modul de declansare si purjarea cu gaz. Pentru a iesi din ecranul de meniu, rotiti
butonul de control la ecranul principal.

1) ECRANUL DE SELECTARE A MODULUI DE TAIERE
Pentru a intrain selectia modului de tdiere, apasati butonul de control, modul de tdiere este evidentiat.

Pentru a modifica selectia, apasati butonul, modul de taiere se schimbd intre modul de tdiere a placilor
si modul de tdiere grila.

Modul de tdiere a placii: Folosit pentru operatiuni de taiere generale;

Modul de téiere a grilei: Se permite astfel o repornire mai rapida a arcului pilot pentru taiere neintrerupta.
Cu sistemul in modul Modul de taiere a grilei, cand torta este indepartata de piesa de prelucrare, arcul
pilot reporneste instantaneu, iar arcul de tdiere reporneste instantaneu cand arcul pilot intra in contact
cu piesa de prelucrare. (Utilizati modul ,Modul de taiere a grilei” atunci cand taiati metal expandat sau
gratare, sau cand efectuati operatiuni de taiere si doriti o functionare continua).

Pentru a confirma selectia, rotiti butonul de control pentru a iesi din meniul de selectie a modului de
taiere.

2) ECRANUL DE SELECTARE A MODULUI DE DECLANSARE

Pentru a introduce selectarea modului declansator, apdsati butonul de control pentru a accesa ecranul
meniului. Rotiti butonul in sensul acelor de ceasornic pentru a intra in ecranul modului de declansare.
Modul de declansare este evidentiat. Pentru a modifica selectia, apasati butonul, modul de declansare
se schimba intre modul 2T (normal) si modul 4T (blocare). Rotiti butonul de control pentru a iesi din
ecranul de selectie a modului de declansare pentru a confirma selectia.

2T (normal): Odata ce arcul de taiere este stabilit, acesta ar trebui sa continue sd taie pana cand de-
clansatorul este eliberat.
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4T (modul de blocare): Folosit pentru taieturi mai lungi sau mecanice. (Nu se aplica in cazul automati-
zarii). Odata ce un arc de taiere este stabilit, butonul tortei poate fi eliberat. Arcul de tdiere va ramane
PORNIT panad cand torta este ridicata de pe piesa de lucru sau ortorta paraseste muchia piesei de lucru
sau comutatorul lanternei este declansat din nou.

Retineti ca modul de declansare 4T este disponibil numaiin modul de taiere a placilor. Cand este
selectat modul deintrerupere a alimentarii de la retea, nu poate fiselectat modul de declansare 4T.

3) ECRAN DE EPURARE A GAZELOR

Pentru a intra in purjarea cu gaz, apésati butonul de control pentru a intra in ecranul de meniu. Rotiti
butonul in sensul acelor de ceasornic pentru a intra in ecranul de purjare a gazului.

Apasati butonul de control pentru a activa purjarea instalatiei de gaz, apasati din nou butonul de
control pentru a opri purjarea instalatiei de gaz, rotiti butonul de control pentru a iesi din ecranul de
purjare a instalatiei de gaz.

Epurarea gazelor off Epurarea gazelor on

4) ECRAN DE SELECTARE A PRESIUNII GAZULUI

In starea de repaus, setati curentul de 22 A si selectati modul de declansare 4T. Numai atunci cand modul
de declansare 4T este evidentiat, apasati butonul de control timp de aproximativ 5 s pentru a accesa
ecranul de selectare a unitatii de presiune pentru gaz Rotiti butonul de control, selectati unitatea de
presiune pentru gaz (psi/bar/kPa) si apasati butonul de control pentru a confirma selectia.
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Ecran de eroare

Exista mai multe ecrane de avertizare de eroare pentru a indica erori. Cand apare o eroare, ecranul de
comunicare va afisa si va intrerupe iesirea pana cand eroarea este stearsa.

1) SUPRAINCALZIRE ECRAN DE COMUNICARE

Echipamentul de taiere este protejat de un senzor de temperaturaEcranul de comunicare supraincalzit
este afisat daca masina este supraincalzitd, ceea ce se intampla in mod normal daca ciclul de functionare
al echipamentului este depasit.

Daca se afiseaza ecranul de comunicare pentru supraincélzire, iesirea masinii va fi dezactivata. Lasati
echipamentul pornit pentru a permite racirea componentelor interne. Cand echipamentul este suficient
de rece, ecranul de comunicare cu supraincalzire dispare automat.

Observati ca comutatorul principal trebuie sa rédmana in pozitia , astfel incat ventilatorul sa continue
sa functioneze si sa permita echipamentului sa se raceasca suficient.

A\ (I &

2) ECRAN DE COMUNICARE PRESIUNEA AERULUI

Ecranul de comunicare al presiunii aerului este afisat atunci cand presiunea aerului de iesire este in afara
razei de actiune. (sub 43,5 psi / 3 bar / 300kPa, sau mai sus 110 psi / 7,6 bar / 760kPa). Nota: Aparatul
nu afiseazd comunicarea dacd arzatorul nu este conectat la ATC.

.
T

A\ [ B

3) INSTALAREA LANTERNEI SAU MONTAJ CAPAC ECRAN DE COMUNICARE

Instalarea tortei sau ecranul incorect de comunicare al ansamblului de acoperire este afisat atunci cand
consumabilele tortei sau tortei nu sunt instalate corect. Notd: Aparatul nu afiseazd comunicarea dacd

arzatorul nu este conectat la ATC.

A (I B8
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4) ECRAN DE COMUNICARE INSTALARE ELECTROD SAU VARF

Ecranul de comunicare pentru montarea electrodului sau a varfului este afisat cand varful si electro-
dul nu sunt instalate corect sau prezintd semne pronuntate de uzura. Verificati sau inlocuiti varful si
electrodul uzate.

-‘;

A (D B8

5) ECRANUL DE COMUNICARE CU TENSIUNE DE INTRARE

Ecranul de comunicare pentru tensiunea de intrare este afisat cand tensiunea de intrare nu se inca-
dreaza in interval sau lipseste faza.

CE: tensiunea de intrare este sub 340VAC sau peste 460VAC, asigurati- va ca tensiunea de intrare nu
este sub 360VAC sau peste440VAC.

ETL: tensiunea de intrare este sub 408 V AC. sau peste 552V AC, asigurati- va ca tensiunea de intrare
nu este sub 430V AC. sau peste 528 V AC.

A\ (D B8

(6) ECRAN DE COMUNICARE EROARE DE PORNIRE
Semnalul de pornire este activ inainte ca comutatorul de alimentare mani de intrare sa fie pornit.
Pornirea poate fi activata cu dintre urmatoarele elemente:

. Intrerupator tortd manuald mentinut inchis

«  Semnal de pornire CNC mentinut

A\ [0 B8
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4.02 Pregatiri pentru operare

La inceputul fiecarei sesiuni de operare:

X, AVERTISMENT

-

}\ Deconectati sursa de energie primara de la sursa inainte de a asambla sau a dezasambla
sursa de alimentare cu energie, piesele tortei sau ansamblurile torta sau conductoare.

Selectare a pieselor tortei

Verificati daca torta este asamblata in mod adecvat si daca are piesele de torta adecvate .Piesele
tortei trebuie sa corespunda tipului de functionare si iesirii de amorsare a acestei surse de ali-
mentare (70 Amperi maxim la AC400V sau AC480V ). Consultati Sectiunea 4T.01 pentru comanda
pieselor de torta.

Conexiune torta

Verificati daca torta este conectatd in mod adecvat. Numai modelele Thermal Dynamics manu-
ale SL60 Tortele Mecanice sau SL100 pot fi conectate la aceasta sursa de alimentare cu energie
electrica. Consultati Sectiunea 3T.01 din acest manual.

Verificati sursa de putere de intrare primara

1. Verificati daca sursa de alimentare cu energie electrica are tensiunea de intrare adecvata.
Asigurati-vd ca sursa de putere la intrare indeplineste cerintele de putere pentru unitate
conform Sectiunii 2 Specificatii.

2. Conectati cablul electric de intrare (sau inchideti butonul de deconectare principal) la sursa
de alimentare cu energie electrica a sistemului.

Sursa aerului

Asigurati-va ca sursa indeplineste cerintele (consultati Sectiunea 2). Verificati conexiunile si porniti
alimentarea cu aer.

Conectati cablul de lucru

Prindeti cablul de lucru la piesa de lucru sau masa de taiere. Zona de prindere a cablului de lucru
trebuie sa fie fara ulei, vopsea si rugina. Conectati numai componenta principalé a piesei de lucru;
nu conectati partea care trebuie taiata.

Art i A-04509

PORNIT

Aduceti comutatorul principal de alimentare in pozitia,|” (dreapta). LCD-ul se porneste. Tabloul
principal efectueaza mai multe teste pentru a determina ca sistemul este gata sa functioneze.

Daca nu sunt detectate probleme, setarea curenta de iesire va fi afisata de la 15 la 50 sau 70 Amperi.

Ventilatorul de racire se va porni timp de o secunda pe masura ce unitatea este pornita si va
functiona automat cand unitatea functioneaza normal.

42 N\ OPERARE 0700 402 229RO




\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

Setati presiunea de lucru.

Presiunea gazului poate fi setata in sursa de alimentare, de la 50 - 90 psi / 3,4 - 6,2 bar / 340- 620 kPa.

1. Indepartati panoul din dreapta, ansam-
blul regulatorului de aer incorporat se
afla in fata sursei de alimentare;

Mango regulador

2. Rotiti butonul de control in pozitia GAS
PURGE (PURJAREA INSTALATIEI DE GAZ),
apasati butonul si gazul va circula.

3. Trageti de manerul de reglare pentru a
regla presiunea gazului;

Efectuati reglaje in sensul acelor de
ceasornic pentru a creste presiunea
gazului;

Efectuati reglaje in sens invers acelor
de ceasornic pentru a reduce presiunea
gazului;

4. Dupa finalizarea reglajelor, impingeti
manerul de reglare.

5. Remontati panoul din dreapta.
Operatie de taiere

Odata ce arcul de taiere este stabilit, acesta ar trebui sa continue sa taie pana cand declansatorul
este eliberat (ex. 2T), torta este mutat prea departe de piesa de lucru sau ciclul de functionare a
fost depasit, determinand sistemul s& mearga intr-un mod de temperatura peste. in primele doua
cazuri eliberati declansatorul tortei, asigurati-va ca varful tortei este aproape de piesa de lucru,
activati declansatorul si restabiliti arcul de tiiere. In cazul unei defectiuni la temperatura de peste,
eliberati declansatorul, lasati aparatul sa ruleze astfel incét sd se raceasca. Cand defectiunea se
sterge, puteti incepe din nou s taiati.

Viteze de taiere tipice

Vitezele de taiere variaza in functie de amperajul de iesire a tortei, presiunea gazului, tipul de
material tdiat si abilitatile operatorului.

Setarea de curent de iesire sau vitezele de taiere pot fi reduse pentru a permite o taiere cu viteza
mai redusa cand se urmeaza o linie sau se foloseste un model sau un ghidaj de taiere, rezultand
in continuare taieri de calitate excelenta. Pe masura ce grosimea metalului taiat creste, viteza de
taiere va trebui sa incetineasca. Opusul este adevarat. Pe masura ce grosimea metalului taiat
scade, viteza de taiere admisa poate creste.
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Post flux

Eliberati declansatorul pentru a opri arcul de taiere. Gazul continua sa curga timp de aproximativ
30 secunde. In timpul post - flux, in cazul in care utilizatorul preseaza rapid si elibereazd de de-
clansare, gazul se va inchide. Daca utilizatorul continué sa detina declansatorul si nu-l elibereaza,
arcul pilot porneste. Arcul principal se va transfera pe piesa de prelucrat daca varful tortei se afla
la distanta de transfer.

Oprire

Comutati intrerupatorul de principal in pozitia OPRIT, spre stdnga cum priviti unitatea din spate.
Dupa o scurta intarziere LCD si ventilatorul oprit. Scoateti din priza cablul electric de intrare sau
deconectati puterea de intrare. Puterea este eliminata din sistem.

NOTA!

Pentru a maximiza longevitatea electroniceinterne, permite alimentarea cu energie
pentru a continua sa fie difuzate (fara taiere) pentru cateva minute inainte de a opri.
Acest lucru le va permite sa se raceasca mai repede.

44 N\ OPERARE 0700 402 229RO




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

SECTIUNEA 4 : TORTA
——FUNCTIONARE ___

4T.01 Operarea tortei de masina si
automata

Taierea cu torta de masina sau automata

Aceste torte pot fiactivate prin telecomanda
suspendata sau un dispozitiv de interfata de
la distanta precum CNC.

1. Pentru a incepe o tdietura a marginii
placii, pozitionati centrul tortei de-a
lungul marginii pldcii.

Viteza de miscare

Viteza de deplasare adecvata este indicata de
urma arcului care este observata sub placa.
Arcul poate fi de tipul urmator:

1. Arcdrept

Un arc drept este perpendicular cu
suprafata piesei de lucru. Acest arc este
recomandat in general pentru obtinerea
celor mai bune operatiuni de taiere folo-
sind plasma cu aer pe metal necoroziv
sau aluminiu.

2. Arcprincipal

Arcul principal este directionat in ace-
easi directie ca traiectoria de deplasare
a tortei. Un arc principal de cinci grade
este recomandat in general pentru
sudare cu plasma cu aer pe otel moale.

3. Arcde atarnare

Arcul de atarnare este directionat in
directia opusa traiectoriei de deplasare
a tortei.

J Arc de atarnare

Arc principal

A-02586RO

Operare tortd automata si de masina

Pentru o calitate optima a unei suprafete
netede, viteza de miscare trebuie ajustata
astfel incat numai marginea de atac a co-
loanei arcului electric sa realizeze taietura.
Dacéd viteza de miscare este prea mica, o
taietura rigida va fi produsa pentru ca arcul
se deplaseaza dintr-o parte in alta pentru a
cauta metal pentru transfer.

Viteza de miscare afecteaza, de asemenea,
unghiul de tesire a unei taieturi. Cand taiati
intr-un cerc sau in jurul unui colf, reducerea
vitezei de miscare va avea ca rezultat o ta-
ietura mai patrata. lesirea sursei de putere
trebuie, de asemenea, redusa. Consultati
ghidul utilizatorului pentru modulul de
control adecvat pentru orice ajustari ale
Tncetinirii la colturi care ar putea fi solicitata.

Perforare cu torta de masina sau automata

Pentru perforare, arcul trebuie inceput cu
torta pozitionatd cat mai sus posibil dea-
supra placii permitand arcului sa realizeze
un transfer si sa perforeze. Aceasta distanta
impiedica improscarea metalului topit inapoi
pe extremitatea frontala a tortei.

Cand folositi un aparat de taiere, un timp de
perforare sau de oprire este necesar. Mis-
carea tortei nu trebuie permisa pana cand
arcul nu perforeaza partea inferioara a placii.
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Cand incepe procesul de miscare, mufa de
distantare a tortei trebuie redusa la distanta
recomandata de 1/8 - 1/4 inchi (3-6 mm)
pentru vitezd optima si calitate adecvata
a tdierii. Curdtati stropiturile si crustele de
pe cupa de protectie si varf imediat ce este
posibil. Stropirea cu sau cufundarea cupei
de protectie in compus anti- improscare va
minimiza cantitatea de crusta care adera la
aceasta.

4T.02  Selectie piese torta automata
Verificati pistolul pentru piese consumabile
adecvate. Componentaele livrate in torta pot
sa nu fie corecte pentru nivelul de tensiune
selectat de operator sau tipul de operatie.
Folositi deflector in aplicatiile mecanizate
care nu necesita senzitivitate de indltime
initiala ,Ohmic-Touch”. Folositi capac de
protectie si clema optica in aplicatiile meca-
nizate care necesita senzitivitate de inaltime
initiala,Ohmic-Touch”. Piesele tortei trebuie
sa corespunda tipului de operatie.

Piese torta:

Cupa de protectie, varf de taiere, electrod si cartus
de pornire

NOTA!

Consultati sectiunile "4T.02 Selectie
piese torta automata" si urmatoa-
rele pentru informatii suplimentare

privind piesele tortei.

Schimbati piesele tortei pentru o operatie diferita,
dupa cum urmeaza:

AVERTISMENT

Deconectati sursa de energie prima-
rd de la sursa inainte de a asambla
sau a dezasambla piesele tortei sau
ansamblurile torta sau conductoare.

NOTA!

Cupa de protectie mentine varful si
cartusul de pornire pe pozitie. Pozi-
tionati torta cu cupa de protectie cu
fata in sus pentru a preveni ca aceste
componente sa cada cand cupa este
indepartata.

1. Dacd este atasat, indepartati clema
ohmica, dupd care desurubati si in-
departati ansamblul mansonului de
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protectie de la capul tortei. Curatati-I
sau inlocuiti-l daca este deteriorat.

2. Indepartati electrodul tragandu-I direct
din capul tortei.

Cap torta

% Electrod

Cartus de pornire

% Varf

g\

Corp cupa de protectie

Art# A-04173R0_AB

Clip Ohmic
(Daca instalat)

>

)

\

Ay Deflector
Mangson de protectie

&

Piese torta automata

3. Instalati electrodul de inlocuire prin
impingerea acestuia in capul tortei pana
auziti un clic.

4. Instalati cartusul de pornire si varful
dorit pentru functionarea capului tortei.

5. Insurubati manual ansamblul cupa de
protectie pana cand este pozitionat pe
capul tortei. Dacd se resimte o rezistenta
cand se instaleaza cupa de protectie,
verificati filetele inainte de instalare.

6. Daca este folosit, atasati clema ohmica
la mansonul de protectie.

4T.03  Selectare componente torta de

masina si manuala

Tipul de operatiune determina piesele lanternei
a se utiliza.

Tip de operatie:

Taiere in puncte, tdiere de la distanta
sau daltuire

Piese torta:
Cupa de protectie, varf de taiere, electrod

si cartus de pornire
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NOTA!

Consultati sectiunile "4T.03 Selectare
componente torta de masina si
manuala" si urmatoarele pentru
informatii suplimentare privind
piesele tortei .

Schimbati piesele tortei pentru o operatie diferita,
dupd cum urmeaza:

AVERTISMENT

Deconectati sursa de energie prima-
rd de la sursa inainte de a asambla
sau a dezasambla piesele tortei sau
ansamblurile torta sau conductoare.

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

5. Tnsurubati manual ansamblul cupa de
protectie pana cand este pozitionat pe
capul tortei. Dacd se resimte o rezistenta
cand se instaleaza cupa de protectie,
verificati filetele inainte de instalare.

4T.04 Calitate a taierii

NOTA!

Calitatea taierii depinde foarte mult
de setare si de parametrii precum
mufa de distantare a tortei, alinierea
cu piesa de lucru, viteza de tdiere,
presiunile de gaz si abilitatea ope-
ratorului.

NOTA!

Cupa de protectie mentine varful si
cartusul de pornire pe pozitie.. Pozi-
tionati torta cu cupa de protectie cu
fata in sus pentru a preveni ca aceste
componente sa cada cand cupa este
indepartata.

1. Desurubati si indepdrtati ansamblul
cupa de protectie de la capul tortei.

2. Indepartati electrodul tragandu-| direct
din capul tortei.

i~
Captorts

Electrod %

Cartus de pornire %
Varf @

Cupa de protectie

Garniturd inelara larga
Garnitura inelara mica

A-03510R0_AB

Piese tortd (Manson de protectie taiere in puncte &
corp cupd de protectie afisate)

3. Instalati electrodul de inlocuire prin
impingerea acestuia in capul tortei pand
auziti un clic.

4. Instalati cartusul de pornire si varful
dorit pentru functionarea capului tortei.

0700 402 229RO
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Cerintele de calitate a taierii difera in functie de
aplicatie. De exemplu, acumularea de nitrurd si
unghiul de tesire pot fi factori importanti cand
suprafata va fi sudata dupd tdiere. Zgura - taierea
libera este importantd cand se doreste o calitate
de taiere de finisare pentru a evita o operatie de
curatare secundard. Caracteristicile urmatoare de
calitate a tdierii suntilustrate in urmatoarea figura:

Latime taietura

Unghi de tesire
suprafata de taiere

marginii
superioare|

Acumulare £~
de zgura

Linii ramase pe A-00007RO

suprafata de taiere

Caracteristici de calitate ale taierii

Suprafata de taiere

Conditia dorita sau specificata (uniforma sau
rigida) a fetei taieturii.

Acumulare de nitrura

Acumularile de nitrura pot filasate pe supra-
fata taieturii cand nitrogenul este prezentin
fluxul de gaz plasmogen. Aceste acumulari
creeaza dificultati daca materialul urmeaza
sa fie sudat dupa procesul de taiere.

Unghi de tesire

Unghiul dintre suprafata muchiei de taiere
si un plan perpendicular la suprafata placii.
O taiere perfect perpendiculara ar avea ca
rezultat un unghi de tesire de 0°.
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Rotunjire a marginii superioare

Rotunjire a marginii superioare a unei tdie-
turii din cauza uzurii de la contactul initial al
arcului plasmogen cu piesa de lucru.

Acumulare zgura la nivel inferior

Materialul topit care nu este suflat din zona
de taiere si se resolidifica pe placa. Zgura
excesiva poate necesita operatii de curatare
secundare dupa tdiere.

Latime taietura

Latimea tdieturii (sau latimea materialului
eliminat in timpul taierii).

Stropi pe partea superioara (Zgura)

Stropi pe partea superioara sau zgura pe
partea superioara a tdieturii produsi (produ-
sd) de viteza de miscare redusd, indltime de
taiere mare sau varf de tdiere al carei orificiu
a fost alungit.

4T.05 Informatii generale privind

taierea

AVERTISMENT
Deconectati sursa de energie

primard de la sursd inainte de a
dezasambla sursa de alimentare cu
energie, torta sau conductoarele
de tortd.

Revizuiti frecvent masurile de
sigurantd importante prezentate in
prima parte a acestui ghid. Asigu-
rati-va ca operatorul este echipat
cu mdnusi, imbracaminte, protectie
pentru ochi si urechi adecvate.
Asigurati-vd ca operatorul nu intra
n contact cu piesa de lucru in timp
ce torta este activata.

ATENTIE
Scanteile de la procesul de taiere

pot cauza daune supra fetelor
imbracate, vopsite si altor tipuri de
suprafete precum geam, plastic si
metal.

NOTA!
Manevrati cu grija conductoarele

tortei si protejati-le de deteriordri.
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Pilotare

Pilotarea afecteaza mai mult durata de
functionare a pieselor decét taierea efectiva
deoarece arcul pilot este directionat de la
electrod catre varf decat spre o piesa de
lucru. Cand este posibil, evitati timpul de arc
pilot excesiv pentru a imbunatati durata de
viatd a pieselor.

Mufa de distantare a tortei

Uninterval de departare inadecvat (distanta
dintre varful tortei si piesa de lucru) pot
afecta in mod advers durata de functionare
avarfuluisi a cupei de protectie. Distantarea
poate afecta, de asemenea, considerabil un-
ghiul de tesire. Reducerea distantei va avea
in general ca rezultat o tdietura mai patrata.

incepere margine

Pentru inceperea de pe margine, tineti torta
perpendicular fatd de piesa de lucru cu
partea anterioara a varfului aproape (fara a
atinge) marginea piesei de lucru in punctul
unde trebuie inceputa taierea. Cand incepeti
la marginea placii, nu va opriti la margine si
nu fortati arcul sa ,atingd” marginea meta-
lului. Stabilirea arcului electric de tdiere cat
mai repede posibil.

Directia taierii

In torte, fluxul de gaz plasmogen formeaza
vartejuri pe mdsurd ce iese din torta pentru
amentine o coloana uniforma de gaz. Rezul-
tatul acestui efect de vartej este ca o parte
a tdieturii este mai pdtratd decat cealalta.
Vizualizata de-a lungul directiei de miscare,
partea dreapta a tdieturii este mai patrata
decat cea stanga.

partea stanga Unghi de taiere

Unghi de taiere
\ partea dreapta

e

A-00512RO

Caracteristici ale taieturii laterale
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Pentru arealiza o taieturd cu margine patrata
in interiorul diametrului unui cerc, torta
trebuie sa fie miscatd in sens antiorarin jurul
cercului. Pentru a mentine marginea patrata
de-alungul unei taieturi diametrale externe,
torta trebuie sa fie miscata in directia acelor
de ceasornic.

Zgura

Cand zgura este prezenta pe otelul carbon,
este denumita in general ,zgurd la viteza
mare, la vitezd mica sau superioard”. Zgura
prezenta in partea superioard a placii este in
mod normal cauzata de o distantd prea mare
ntre tortd si placa. ",Top zgurad” este in mod
normal, foarte usor de indepartat si poate fi
adesea sters cu 0o manusd de sudurd. ,Zgura
cu viteza redusd” este prezentd in mod nor-
mal pe marginea inferioara a placii. Poate
varia de la un strat subtire la un strat gros,
dar nu aderad bine la muchia de taiere si poate
fi eliminata usor. ,Zgura de mare viteza”
formeaza, de obicei, o mdrgea ingusta de-a
lungul partea de jos a marginii tdiate si este
foarte dificil de indepartat. Cand tdiati un otel
problematic, este cateodatd util sa reduceti
viteza de taiere pentru a produce ,zgurd la
vitezd mica". Orice curdtare ulterioard poate
fi realizata prin slefuire si nu prin polizare.

Operare cu torta manuala

Taierea de la distanta cu torta manuala

NOTA!

Pentru performanté optima si durata
de viatd a pieselor, utilizati intot-
deauna piesele corecte pentru tipul
de operare.

0700 402 229RO

1. Torta poate fi tinutd in mod confortabil
intr-o mana sau fixata cu doud mai-
ni. Pozitionati palma pentru a apdsa
Declansatorul pe manerul tortei. Tn
cazul tortei manuale, mana poate fi
pozitionata aproape de capul tortei
pentru control maxim sau in apropierea
extremitdtii din spate pentru protectie
maxima la cdldura. Verificati care este
cea mai adecvata tehnicd de tinere care
permite un bun control si o miscare
optima.

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

NOTA!

Varful nu trebuie sa vina niciodata in
contact cu piesa de lucru, exceptand
in timpul operatiunilor de taiere in
puncte.

2.

3.

In functie de operatia de taiere, realizati

una dintre urmatoarele actiuni:

a. Pentru inceperea de pe margine,
tineti torta perpendicular fata de
piesa de prelucrare, cu partea din
fata a varfului pe marginea piesei
de prelucrat, in punctul in care ar
trebui sd inceapa taierea.

b. Pentru tdierea de la distanta, tineti
tortalaodistantd de 1/8-3/8in (3-9
mm) de piesa de lucru, astfel cum
este indicat mai jos.

Torta
Cupé de Interval de distanta
protectie _U 1/8"- 33;" (3-9mm)
A-00024RO_AB
Interval de distanta
Tineti torta la distanta de corpul dvs.
Culisati elementul de eliberare a de-

4,

clansatorului spre partea posterioara
a manetei tortei in timp ce simultan
strangeti declansatorul.Arcul pilot va
incepe.

TORTA OPERARE

Eliberarea declansatorului

A-02986R0
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5.

Aduceti torta la o distanta de transfer
fata de piesa de lucru Arcul principal va
fi transferat spre piesa de lucru, iar arcul
pilot se va inchide.

NOTA!

Pre-fluxul si post-fluxul de gaz sunt o
caracteristica a sursei de alimentare
cu energie electricd si nu o functie

a tortei.

Declansator

7 4
Art # A-03383RO

Taiati ca de obicei. Eliberati pur sisimplu
ansamblul de declansare pentru a opri
taierea.

Urmati practicile de taiere recomandate
normale, astfel cum sunt prezentate in
ghidul utilizatorului pentru sursa de
alimentare cu energie electrica.

operarii, pozitionati piciorusele ghida-
jului de distantare pe piesa de lucru.

Eliberarea declansatorului

A-02986RO

Cupa de protectie cu margine dreapta

Cupa de protectie pentru tdiere in puncte
poate fi folosita cu o margine dreapta non
conductibila pentru a realiza taieturi drepte
manual.

AVERTISMENT
Marginea dreapta trebuie sa fie
neconductiva.

NOTA!

Cand cupa de protectie este
instalata in mod adecvat, exista

un spatiu liber de mici dimensiuni
intre cupa de protectie si manerul
tortei. Gazul trece prin acest orificiu
conform cerintelor de operare
normald. Nu incercati sa fortati
cupa de protectie pentru a inchide
aceasta deschizdtura. Fortarea cupei
de protectie impotriva capului tortei
sau manerului tortei poate deteriora

Ghid de taiere cu margine
dreaptd neconductiva

A-03539RO | |

Folosire a cupei de protectie pentru operatie in puncte
cu margine dreapta

Cupa de protectie tip coroana functioneaza
cel mai buni cand se taie material solid de
4,7 mm (3/16 inchi) cu suprafata relativ
uniforma.

Taiere in puncte cu torta manuala

Lucrarile de tdiere in puncte se realizeaza cel
mai bine pe metal cu o grosime de 6 mm (1/4
inchi) sau mai putin.

componentele.

Pentru o distanta potrivita fata de piesa
de lucry, instalati ghidajul de distantare
prin culisarea acestuia pe mansonul de
protectie al tortei. Instalati ghidajul cu
piciorusele in lateralele corpului cupei
de protectie pentru a mentine o buna
vizibilitate a arcului de taiere. In timpul

50

NOTA!

Pentru performanté optima si durata
de functionare extinsad a componen-
telor, folositi intotdeauna compo-
nentele adecvate tipului de operatie
derulat.
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Instalati varful pentru taiere in puncte si
setati curentul de iesire.

Torta poate fi tinuta in mod confortabil
intr-o mana sau fixata cu doud mai-
ni. Pozitionati palma pentru a apdsa
Declansatorul pe manerul tortei. Tn
cazul tortei manuale, mana poate fi
pozitionata aproape de capul tortei
pentru control maxim sau in apropierea
extremitdtii din spate pentru protectie
maxima la cdldura. Verificati care este
cea mai adecvata tehnica de tinere care
permite un bun control si o miscare
optima.

Mentineti torta in contact cu piesa de
lucru in timpul ciclului de téiere.

Tineti torta la distanta de corpul dvs.

Culisati elementul de eliberare a de-
clansatorului spre partea posterioara
a manetei tortei in timp ce simultan
strangeti declansatorul. Arcul pilot va
incepe.

Eliberarea declansatorului
A-02986RO

Aduceti torta la o distanta de transfer
fata de piesa de lucru. Arcul principal va
fi transferat spre piesa de lucru, iar arcul
pilot se va inchide.

NOTA!

Pre-fluxul si post-fluxul de gaz sunt o
caracteristica a sursei de alimentare
cu energie electrica si nu o functie

a tortei.

0700 402 229RO

Declansator

7 4
memummo

Taiati ca de obicei. Eliberati pur sisimplu
ansamblul de declansare pentru a opri
taierea.

Urmati practicile de taiere recomandate
normale, astfel cum sunt prezentate in
ghidul utilizatorului pentru sursa de
alimentare cu energie electrica.

NOTA!

Cand cupa de protectie este
instalata in mod adecvat, exista

un spatiu liber de mici dimensiuni
intre cupa de protectie si manerul
tortei. Gazul trece prin acest orificiu
conform cerintelor de operare
normala. Nuincercati sa fortati
cupa de protectie pentru a inchide
aceasta deschizdtura. Fortarea cupei
de protectie impotriva capului tortei
sau manerului tortei poate deteriora
componentele.

Perforare cu torta manuala

1.

Torta poate fi tinuta in mod confortabil
intr-o mana sau fixatd cu doud mai-
ni. Pozitionati palma pentru a apasa
Declansatorul pe manerul tortei. In
cazul tortei manuale, mana poate fi
pozitionata aproape de capul tortei
pentru control maxim sau in apropierea
extremitatii din spate pentru protectie
maxima la caldura. Verificati care este
cea mai adecvata tehnica ce permite un
bun control si o miscare optima.

NOTA!

Varful nu trebuie sd vina niciodata in
contact cu piesa de lucru, exceptand
in timpul operatiunilor de taiere in
puncte.

TORTA OPERARE
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2.

Inclinati usor torta pentru a directiona
particulele posterioare departe de varful
tortei (si de operator) decat direct spre
aceasta pana la finalizarea perforarii.

Pe o portiune din metalul nedorit, in-
cepeti perforarea liniei de taiere si apoi
continuati taierea pe linie. Tineti torta
perpendicular fatd de piesa de lucru
dupa ce perforarea este finalizata.

Tineti torta la distanta de corpul dvs.

Culisati elementul de eliberare a de-
clansatorului spre partea posterioara
a manetei tortei in timp ce simultan
strangeti declansatorul. Arcul pilot va
ncepe.

Eliberarea declansatorului

A-02986RO

Aduceti torta la o distanta de transfer
fata de piesa de lucru. Arcul principal va
fitransferat spre piesa de lucru, iar arcul
pilot se va inchide.

NOTA!

Pre-fluxul si post-fluxul de gaz sunt o
caracteristica a sursei de alimentare
cu energie electrica si nu o functie

a tortei.

Cand cupa de protectie este
instalata in mod adecvat, exista

un spatiu liber de mici dimensiuni
intre cupa de protectie si manerul
tortei. Gazul trece prin acest orificiu
conform cerintelor de operare
normald. Nu incercati sa fortati

cupa de protectie pentru a inchide
aceasta deschizaturd. Fortarea cupei
de protectie impotriva capului tortei
sau manerului tortei poate deteriora
componentele.

Vitezele de téiere depind de material, grosime si
abilitatea operatorului de a urma cu acuratete linia
de taiere doritd. Urmatorii factori ar putea aveaun
impact asupra performantei sistemului:

« Uzura a pieselor tortei

«  Calitatea aerului

«  Fluctuatii ale tensiunii de linie

« Inaltime mufa de distantare torta

« Conexiune adecvata a cablului de lucru

4T.07 Daltuire

AVERTISMENT
Asigurati-va ca operatorul este

echipat cu madnusi, imbracaminte
si protectie pentru ochi si urechi
adecvata si cd toate masurile de
sigurantd prezentate in prima
parte a ghidului au fost respectate.
Asigurati-va ca operatorul nu intra
n contact cu piesa de prelucrare in
timp ce torta este activata.
Deconectati sursa de energie
primard de la sistem fnainte de a
dezasambla torta, conductoarele
sau sursa de alimentare cu energie.

ATENTIE
Scanteile de la daltuirea cu plasma

pot cauza daune suprafetelor
imbracate, vopsite sau altor tipuri
de suprafete precum geam, plastic
si metal. Verificati piesele tortei.
Piesele tortei trebuie sa corespunda
tipului de operatie. Refer to Section
"4T.03 Selectare componente torta
de masina si manuala"

Parametrii de daltuire

Performanta daltuirii depinde de parametrii
precum viteza de deplasare a tortei, nivelul
de curent, unghiul de avans (unghiul dintre
torta si piesa de lucru) si distanta dintre varful
tortei si piesa de lucru (departare).

Curatati stropiturile si crustele de pe
cupa de protectie si varfimediat ce este
posibil. Stropirea cupei de protectie cu
un compus anti-improscare va minimiza
cantitatea de crustd care aderd la aceas-
ta.
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ATENTIE
Atingerea suprafetei piesei de

lucru cu varful tortei sau cupa de
protectie va cauza o uzura excesiva
a pieselor.
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Viteza de miscare a tortei

NOTA!

Consultati paginile anexei pentru
informatii suplimentare referitoare
la sursa de alimentare cu energie
electrica folosita.

Viteza de miscare optima a tortei depinde de setarea curentului, unghiul de avans si modul de
operare (torta manuala sau torta aparat).

Setare curent

Setarile de curent depind de viteza de miscare a tortei, de modul de exploatare (torta manuala
sau torta aparat) si de cantitatea de material care trebuie eliminata.

Unghi de avans

Unghiul dintre torta si piesa de lucru depinde de setarea de curent de iesire si viteza de miscare
atortei. Unghiul de avans recomandat este 35°. La un unghi de avans mai mare de 45°, metalul
topit nu va fi eliberat din dalta si poate fi suflat inapoi pe torta. Daca unghiul de avans este prea
mic (mai mic de 35°), o cantitate mai mica de material poate fi eliminata, ceea ce necesita mai
multe faze de lucru. In unele aplicatii, precum eliminarea de suduri sau lucrul cu metal usor,
aceasta este optionala.

- 1— Tnaltime distantare
-

Piesa de lucru

A-00941_AB

Unghi de daltuire si interval de distantad

Interval de distanta

Varful in raport cu distanta de lucru afecteaza calitatea si adancimea daltuirii. Intervalul de distanta
de 3 -6 mm (1/8 - 1/4 inchi) permite o eliminare uniforma si consistenta a metalului. Distante
mai reduse fata de piesa de lucru ar putea avea ca rezultat mai degraba o taietura de retezare
decat de ddltuire. Un interval de distanta mai mare de 6 mm (1/4 inchi) poate avea ca rezultat o
eliminare minima a metalului sau pierderea arcului principal de transfer.

Acumulare de crusta

Crusta generata de daltuirea pe materiale precum carbon si otel inoxidabil, nichel si oteluri aliate
poate fi eliminata cu usurinta in mare parte din cazuri. Crusta nu obstructioneaza procesul de
daltuire dacd se acumuleaza pe partea laterala a fagasului daltii. Cu toate acestea, formarea unei
cruste poate cauza inconsistente si eliminari neregulate de metal in cazul in care cantitati mari
de material se acumuleaza in fata arcului electric. Acumularea este deseori rezultatul unei viteze
de miscare, a unui unghi de avans sau a unui interval de distantd inadecvat.
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4T7.08 Viteze de tdiere recomandate pentru torte de masina si automate cu varf

expus
Torta cu varf expus Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
Grosime varf | lesire A"r‘a’J?e’ Vi:izfu(ger Distants Gz:ia?:zs Fu(cpr) | P ;’;f:ggfe
Presiune
Inchi | mm E:S (\\//%Iéi) (pAer:)- Inchi | Metri | Inchi | mm | psi* | bar Prl:;- t:tlj*-* I;tear; Inchi | mm
(Sec)

0036 | 09 [9-8207| 104 40 340 | 864 [ 019 | 48|70 | 48| 55 170 0 02 | 51
006 | 1,5 | 9-8207 [ 108 40 250 | 635 [ 019 | 48|70 | 48| 55 170 | 01 02 | 51
0075 | 1,9 [ 9-8207 | 108 40 190 | 483 | 019 48| 70| 48| 55 170 | 03 02 | 51
0135 | 34 [9-8207| 110 40 105 | 267 | 019 [ 48|70 | 48| 55 170 | 04 | o2 | 51
0,188 | 48 | 9-8207 [ 113 40 60 | 152 | 019 |48 | 70| 48| 55 170 | o6 | o2 | 51
025 | 64 [ 98207 111 40 40 | 102|019 |48 | 70| 48| 55 170 1 02 | 51
0375 | 95 [ 98207 | 124 40 21 [ o053 |o019| 48|70 |48 ]| 55 170 | NR NR | NR

05 |127]9-8207 | 123 40 11 | 028 | 019|48] 70| 48| 55 170 | NR NR | NR
0625 [ 159 [ 9-8207 [ 137 40 7 018 | 019 | 48|70 | 48| 55 | 170 | NR NR | NR

Torta cu varf expus Tip de material: Otel inoxidabil
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
Grosime varf | lesire ATaF;e_ Vi:iz:u(ger Distanta Garﬁai:zs Flux (CFH) Pfar::_ ;r;ilg:z;
Presiune
Inchi | mm Egg (\\//(éléi) (p/-\er::)» Inchi | Metri | Inchi [ mm | psi* [ bar P::;- t:(l)*-* Izr;:re Inchi | mm
(Seq)

0036 | 09 | 98207 | 103 40 355 | 902 [0125| 32|70 48| 55 | 170 0 02 |51
005 | 1,3 [9-8207 | 98 40 310 | 787 [0125]| 32| 70| 48| 55 | 170 0 02 |51
006 | 1,5 98207 | 98 40 240 | 61 [0125|32 | 70| 48| 55 | 170 0,1 02 |51
0078 | 2 |9-8207 [ 100 40 125 | 318 012532 | 70| 48| 55 | 170 03 02 |51
0135 | 34 | 98207 [ 120 40 30 | 076 |0187| 48| 70 | 48| 55 | 170 04 02 |51
0,188 | 48 |9-8207 [ 124 40 20 | 051 |0187| 48| 70| 48| 55 | 170 06 02 |51
025 | 64 | 98207 | 122 40 15 | 038 |o187| 48| 70 | 48| 55 170 1 02 |51
0375 | 95 | 98207 | 126 40 10 | 025 |o187| 48| 70 [ 48| 55 | 170 NR NR | NR

0700 402 229R0 TORTA OPERARE o5




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+ ~

Torta cu varf expus Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
o x Gaz plas- L
Grosime Varf lesire Ampe- Vlteza (per Distanta matic Flux (CFH) ieifos el
’ raj minut) . rare perforare
Presiune
. Cod Volti (Am- . ) . " Plas- To- | intarzie- .
Inchi | mm Cat. (VCo) peri) Inchi | Metri | Inchi | mm | psi bar mé tal | re (seq) Inchi | mm
0,032 | 0,8 | 9-8207 110 40 440 11,18 10,187 | 48 | 70 | 438 55 170 0 0,2 51
0,051 | 1,3 | 9-8207 109 40 350 889 10,187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,064 | 1,6 | 9-8207 112 40 250 635 | 0,187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,079 2 9-8207 112 40 200 5,08 019 | 48 | 70 | 48 55 170 0,3 0,2 51
0,125 | 3,2 | 9-8207 18 40 100 2,54 019 | 48 | 70 | 48 55 170 0,4 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 120 40 98 249 10,187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,6 0,2 51
0,25 6,4 | 9-8207 123 40 50 1,27 0,187 | 48 | 70 | 48 55 170 1 0,2 51
0,375 | 9,5 | 9-8207 134 40 16 041 0187 | 48 | 70 | 48 55 170 NR NR NR
Torta cu varf expus Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
s Gaz plas- o
Grosime Varf lesire Am’?e’ Vlteza (per Distanta matic Flux (CFH) Raiio- laediiiime
raj minut) . rare perforare
Presiune
) Cod Volti | (Am- ) ) ) . Plas- | To- [ intarzie- )
Inchi | mm Cat. WCo) | peri) Inchi | Metri [ Inchi | mm [ psi* | bar ma tal* | re (seq Inchi [ mm
0,06 1,5 | 9-8209 109 50 270 6,86 019 | 48 | 75 52 920 245 0 0,19 4,8
0075 1,9 |9-8209 | 114 50 238 6,04 | 0,19 | 48 | 75| 52 90 245 0,1 0,19 | 48
0,135 | 34 | 9-8209 115 50 138 3,50 019 | 48 | 75 52 920 245 0,1 0,19 4,8
0,188 | 4,8 | 9-8209 | 117 50 80 2,03 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,2 0,19 | 48
0,25 6,4 | 9-8209 115 50 60 1,53 019 | 48 | 75 52 920 245 0,3 0,19 4,8
0375 95 |9-8209 | 124 50 36 0,90 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,5 0,19 | 48
05 12,7 ] 9-8209 | 125 50 19 0,47 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,75 0,19 | 48
0,625 | 159 | 9-8209 | 132 50 13 0,33 019 | 48 | 75 | 52 90 245 NR NR NR
Torta cu varf expus Tip de material: Otel inoxidabil
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
o Gaz plas- S
Grosime Varf | lesire Am‘?e’ Vltega e Distanta matic Flux (CFH) Raiio- lEdgiine
raj minut) N rare perforare
Presiune
) Cod Volti | (Am- ) ) ) " Plas- | To- | intarzie- )
Inchi | mm Cat. (VeO) peri) Inchi | Metri | Inchi [ mm [ psi* | bar ma tal* | re(seq) Inchi | mm
0,06 1,5 | 9-8209 109 50 295 7,51 019 | 48 | 75 | 52 920 245 0 0,2 51
0,075 1,9 | 9-8209 | 108 50 213 541 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8209 119 50 78 1,97 019 | 48 | 75 | 52 920 245 0,1 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8209 | 123 50 55 1,40 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,2 0,2 51
0,25 6,4 | 9-8209 121 50 40 1,02 019 | 48 | 75 52 920 245 03 0,2 51
0375 95 98209 | 128 50 20 0,51 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,5 0,2 51
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Torta cu varf expus Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
Grosime Varf lesire ATa’J?e- Vi';e]izrz?u(ger Distanta G:aﬁliis Flux (CFH) Pre;rf:_ ;2?113::2
Presiune
Inchi [ mm Egﬁ (\\//%Ig) g::)_ Inchi | Metri | Inchi | mm | psi* | bar P::;_ t:cll-* I:\et?;zeis)- Inchi [ mm
006 | 1,5 |9-8200 [ 1m 50 345 | 877 | 025 | 64 | 75| 52| 90 245 0 025 | 64
0,075 | 1,9 | 9-8209 11 50 320 8,13 025 | 64 | 75| 52 920 245 0,1 025 | 64
012 | 3 | 98209 117 50 175 | 445 | 025 | 64 | 75 | 52 | 90 245 0,1 025 | 64
0,188 | 3,4 | 9-8209 118 50 134 3,41 025 | 64 | 75| 52 920 245 0,2 025 | 64
025 | 64 | 9-8209 128 50 68 1,72 025 | 64 | 75| 52 90 245 03 025 | 64
0,375 | 9,5 | 9-8209 137 50 31 0,78 025 | 64 | 75| 52 920 245 05 025 | 64
Torta cu varf expus Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: tortd cu gaz unic
Grosime varf | lesire AT;J?E— Vi’::iz:u(ser Distanta Ganfai:is Flux (CFH) P'e;::- ;I)r:’ggree
Presiune
Inchi | mm E;)td. (\\//(élg) (;\er:; Inchi | Metri | Inchi [ mm | psi* | bar PrIT;:;— t-;la-(lz* I:\et?gzeice)— Inchi | mm
0,06 1,5 ] 9-8231 112 70 305 7,75 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0 019 | 48
012 | 3 |[98231]| 117 70 205 | 521 | 019 | 48| 75|48 | 115 | 340 0,1 019 | 48
0135 | 34 [9-8231]| 117 70 175 | 445 | 019 | 48 | 75 | 48 | 115 | 340 0,1 019 | 48
0,188 | 4,8 | 9-8231 118 70 120 3,05 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,2 019 | 48
0,25 6,4 |9-8231 17 70 920 2,29 019 | 48 | 75 | 48 115 340 03 019 | 48
0375 9,5 | 9-8231 121 70 46 117 019 | 48 | 75 | 48 115 340 04 019 | 48
05 | 127 [9-8231| 123 70 30 075 [ 019 |48 | 75| 48 | 115 | 340 0,6 019 | 48
0,625 | 159 | 9-8231 130 70 21 0,52 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,75 019 | 48
0,75 | 19,1 [ 9-8231| 131 70 16 041 [ 019 |48 | 75| 48| 115 | 340 NR NR | NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 133 70 9 0,23 019 | 48 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 254 | 9-8231| 136 70 8 020 [ 019 |48 | 75| 48| 115 | 340 NR NR | NR
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Torta cu varf expus Tip de material: Otel inoxidabil
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: tortd cu gaz unic
Grosime varf | lesire ATa’;e_ Vitmeiz:u(ger Distanta G;:rfaf::?:s Flux (CFH) Pg::_ ;:f;ggree
Presiune
Inchi [ mm E:S (\\//cgléi) (pAer:; Inchi | Metri | Inchi [ mm | psi* | bar Prlr?; t:?*; i:‘:;ice{ Inchi [ mm
0,06 1,5 | 9-8231 120 70 345 8,78 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0 025 | 64
012 | 3 |[98231] 122 70 225 | 572 (025 | 64| 75| 48| 115 340 0,1 025 | 64
0,135 | 34 | 98231 119 70 203 | 515 [ 025 |64 | 75| 48] 115 340 0,1 025 | 64
0,188 | 4,8 | 9-8231 121 70 115 293 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0,2 025 | 64
025 | 64 [9-8231] 120 70 83 210 [ 025 | 64 | 75 | 48 | 115 340 03 025 | 64
0375 | 9,5 | 9-8231 128 70 40 1,02 025 | 64 | 75 | 48 115 340 04 025 | 64
05 |127|98231] 131 70 25 062 | 025 | 64|75 48| 115 340 038 025 | 64
0,625 | 15,9 | 9-8231 133 70 18 0,45 025 | 64 | 75 | 48 115 340 1 025 | 64
0,75 | 19,1 [ 9-8231| 143 70 1 028 [ 025 | 64|75 48| 115 340 NR NR | NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 143 70 9 0,23 025 | 64 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 25419-8231| 146 70 8 020 [ 025 | 64| 75| 48| 115 340 NR NR | NR
Torta cu varf expus Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: tortd cu gaz unic
Grosime Varf lesire ATa'J?e- Vit:\izju(ger Distanta Garrfa?:is Flux (CFH) Prearrf;)- ;:?:g::ree
Presiune

Inchi | mm E:g (\\//c&léi) (pAer:) Inchi | Metri | Inchi | mm | psi* | bar Pr:’;_ t1a'(|)*:* l?et?s'zei;- Inchi | mm
006 | 15 [98231| 115 70 395 1004|025 |64 ]| 75| 48] 115 340 0 025 | 64
0,12 3 9-8231 120 70 275 6,99 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0,1 025 | 64
0,188 | 48 |9-8231| 120 70 175 | 445 [ 025 | 64 | 75 | 48 | 115 340 0,2 025 | 64
0,25 64 |9-8231 130 70 98 2,48 025 | 64 | 75 | 48 115 340 03 025 | 64
0,375 95 |9-8231 138 70 50 1,27 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0,4 025 | 64
05 | 127 98231 141 70 34 087 | 025 |64 |75 48] 115 340 0,6 025 | 64
0,625 | 159 |9-8231 144 70 23 0,59 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0,75 025 | 64
0,75 | 19,1 [9-8231| 145 70 21 054 | 025 |64 )75 48] 115 340 NR NR | NR
0875 | 22,2 | 9-8231 153 70 8 0,20 025 | 64 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 254 [9-8231| 162 70 5 013 [ 025 | 64| 75| 48] 115 340 NR NR | NR
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4T7.09 Viteze de tdiere recomandate pentru torte de masina si automate cu varf

ecranat
Torta cu varf ecranat Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
N Gaz plas- PO
Grosime Varf lesire Am'?e’ Vlte?a (per Distanta matic Flux (CFH) i el
> raj minut) , rare perforare
Presiune
) Cod Volti (Am- ) ) ) " Plas- | To- [ Intarzie- )
Inchi | mm Cat. (VCO) peri) Inchi | Metri | Inchi | mm | psi bar ms tal | reseq) Inchi | mm
0,036 | 09 | 9-8207 114 40 170 4,32 0,19 | 48 70 | 48 55 170 0 0,2 5,1
0,06 1,5 | 9-8207 120 40 90 2,29 019 | 48 | 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,075 19 | 9-8207 121 40 80 2,03 019 | 48 | 70 | 48 55 170 03 0,2 51
0,135 34 | 9-8207 122 40 75 1,91 0,19 | 48 70 | 48 55 170 0,4 0,2 51
0,135 | 34 | 9-8207 122 40 75 1,91 019 | 48 | 70 | 48 55 170 0,4 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 123 40 30 0,76 0,19 | 48 70 | 48 55 170 0,6 0,2 5,1
0,25 64 | 9-8207 125 40 25 0,64 019 | 48 | 70 | 48 55 170 1 0,2 51
0,375 9,5 9-8207 138 40 11 0,28 0,19 | 48 70 | 48 55 170 NR NR NR
0,5 12,7 | 9-8207 142 40 7 0,18 019 | 48 | 70 | 48 55 170 NR NR NR
0,625 | 15,9 | 9-8207 152 40 3 0,08 0,19 | 48 70 | 48 55 170 NR NR NR
Torta cu varf ecranat Tip de material: Otel inoxidabil
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
N Gaz plas- <1
Grosime Varf lesire Am‘?e’ Vlteza (per Distanta matic Flux (CFH) e Inalgime
raj minut) . rare perforare
Presiune
. Cod Volti (Am- : ) : . Plas- To- | intarzie- )
Inchi | mm Cat. (VCO) peri) Inchi | Metri | Inchi [ mm | psi bar ms tal | re (seq) Inchi | mm
0,036 | 0,9 | 9-8207 109 40 180 457 10,125 | 3,2 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1
0,05 1,3 | 9-8207 105 40 165 4,19 0125 32 | 70 | 48 55 170 0 0,2 51
0,06 1,5 | 9-8207 115 40 120 305 |0125| 32 | 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,078 2 9-8207 120 40 65 1,65 | 0,187 | 4,8 70 4,8 55 170 0,3 0,2 5,1
0,135 | 3,4 | 9-8207 125 40 25 064 0187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,4 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 132 40 20 0,51 0,187 | 48 70 4,8 55 170 0,6 0,2 5,1
0,25 6,4 | 9-8207 130 40 15 038 [0187 | 48 | 70 | 48 55 170 1 0,2 51
0,375 | 9,5 | 9-8207 130 40 10 0,25 0,187 | 48 70 4,8 55 170 NR NR NR
Torta cu varf ecranat Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
o Gaz plas- S
Grosime Varf lesire Am‘?e‘ Vltelza (per Distanta matic Flux (CFH) Rerfos {paliime
g raj minut) . rare perforare
Presiune
) Cod Volti (Am- ) ) ) " Plas- To- | intarzie- )
Inchi | mm Cat. (VCO) peraj) Inchi | Metri | Inchi | mm | psi* | bar ms tal* | re (seq) Inchi | mm
0,032 0,8 | 9-8207 116 40 220 559 |0,187 | 48 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1
0,051 1,3 | 9-8207 116 40 210 533 | 0187 | 48 | 70 | 48 55 170 0 0,2 51
0,064 | 16 | 9-8207 118 40 180 4,57 10187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,079 2 9-8207 116 40 150 3,81 019 | 48 | 70 | 48 55 170 0,3 0,2 51
0,125 | 3,2 | 9-8207 130 40 75 1,91 019 | 48 | 70 | 48 55 170 04 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 132 40 60 1,52 10,187 | 48 70 4,8 55 170 0,6 0,2 51
0,25 64 | 9-8207 134 40 28 0,71 10187 | 48 | 70 | 48 55 170 1 0,2 51
0,375 9,5 | 9-8207 143 40 11 0,28 10,187 | 48 70 4,8 55 170 NR NR NR
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Torta cu varf ecranat Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
s Gazplas- S
Grosime Varf lesire Am‘?e' Vlteza (per Distanta matic Flux (CFH) icifos il
’ raj minut) . rare perforare
Presiune
. Cod Volti (Am- : ) . " Plas- To- | intarzie- :
Inchi | mm Cat. (VCO) peri) Inchi | Metri | Inchi | mm | psi bar mé tal* | re (seq) Inchi | mm
0,06 1,5 | 9-8209 122 50 170 4,32 0,19 | 48 | 75 52 90 245 0 0,2 5,1
0,075 1 1,9 | 9-8209 124 50 159 4,03 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,12 3 9-8209 124 50 153 3,88 019 | 48 | 75 52 90 245 0,1 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8209 125 50 109 2,76 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,188 | 48 | 9-8209 126 50 78 1,97 019 | 48 | 75| 52 90 245 0,2 0,2 51
0,25 6,4 | 9-8209 124 50 53 1,34 | 019 [ 48 | 75 | 52 920 245 0,3 0,2 51
0375 | 95 | 9-8209 135 50 23 0,57 019 | 48 | 75| 52 90 245 05 0,2 51
0,5 12,7 | 9-8209 140 50 15 0,38 0,19 | 48 | 75 52 920 245 0,75 0,2 51
0,625 | 159 | 9-8209 146 50 9 0,22 019 | 48 | 75| 52 90 245 NR NR NR
Torta cu varf ecranat Tip de material: Otel inoxidabil
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
o Gaz plas- P
Grosime varf | lesire A= || Vit (per Distant matic Flux (CFH) Perfo- il
raj minut) ) rare perforare
Presiune
. Cod Volti (Am- . . . - Plas- To- | Intarzie- .
Inchi | mm Cat. Wco | peri Inchi | Metri | Inchi [ mm | psi* [ bar mi tal | re (seq) Inchi | mm
0,06 1,5 | 9-8209 13 50 143 3,62 013 | 32| 75| 52 2 245 0 0,2 51
0,075 1,9 | 9-8209 118 50 110 2,80 0,13 32| 75 52 920 245 0,1 0,2 5,1
0,135 | 34 | 9-8209 122 50 53 1,34 | 013 [ 32| 75| 52 920 245 0,1 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8209 126 50 48 1,21 0,13 32| 75 52 920 245 0,2 0,2 5,1
0,25 6,4 | 9-8209 126 50 38 0,95 013 | 32| 75| 52 920 245 03 0,2 51
0375 | 95 | 9-8209 130 50 19 0,48 013 | 32 | 75| 52 90 245 0,5 0,2 51
Torta cu varf ecranat Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: torta cu gaz unic
A Gaz plas- e
Grosime Varf lesire | Amperaj Vltega (per Distanta matic Flux (CFH) Rt Inalgime
minut) X rare perforare
Presiune
intar-
) Cod Volti . . . - Plas- To- ) .
Inchi | mm Cat. (VCO) (Amps) Inchi | Metri | Inchi [ mm | psi bar ma tal Ziere Inchi | mm
(Sec)
0,06 1,5 | 9-8209 112 50 265 6,73 013 | 32|75 ] 52 90 245 0 0,2 51
0,075 1,9 | 9-8209 13 50 250 6,35 0,13 32| 75 52 920 245 0,1 0,2 51
0,12 3 9-8209 120 50 175 4,45 013 | 32| 75] 52 90 245 0,1 0,2 5,1
0,188 | 3,4 | 9-8209 127 50 100 2,54 0,13 32| 75 52 920 245 0,2 0,2 51
0,25 6,4 | 9-8209 134 50 54 1,37 019 | 48 | 75 | 52 920 245 0,3 0,2 51
0,375 9,5 | 9-8209 142 50 28 0,71 0,19 | 48 | 75 52 920 245 0,5 0,2 51
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Torta cu varf ecranat Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: tortd cu gaz unic
Grosime varf | lesire Ar:\a;}e- Vi:iz:‘fger Distanta Ganrfa?:is Flux (CFH) Pg::- :e‘?ggfe
Presiune
Inchi | mm ((::Zg (\\//%Ig) (p/-\er:; Inchi | Metri | Inchi [ mm | psi* | bar Pr!:; ;T;* Iznite?'; Inchi | mm
(Sec)
0,06 1,5 | 9-8231 126 70 265 6,73 0,19 | 48 75 4,8 115 340 0 0,2 51
0,12 3 9-8231 126 70 217 5,50 0,19 | 48 75 4,8 115 340 0,1 0,2 51
0135 | 34 | 9-8231 | 128 70 162 | 412 [ o019 [ 48| 75 [ 48 | 115 | 340 0,1 02 |51
0,188 | 4,8 | 9-8231 128 70 131 3,33 0,19 | 48 75 4,8 115 340 0,2 0,2 51
025 | 64 | 98231 | 127 70 90 229 [ 019 [ 48| 75 [ 48| 115 | 340 03 02 |51
0,375 9,5 | 9-8231 133 70 37 0,94 0,19 | 48 75 4,8 115 340 0,5 0,2 51
05 |127] 98231 | 137 70 30 075 | 019 [ 48| 75 [ 48 | 115 | 340 0,6 02 |51
0625 | 159 | 9-8231 | 142 70 18 045 [ 019 [ 48| 75 [ 48| 115 | 3490 [ 075 | 02 | 51
075 | 191 ] 9-8231 | 145 70 14 036 | 019 | 48| 75 | 48 | 115 | 340 NR NR | NR
0875 | 22,2 | 9-8231 150 70 13 0,34 0,19 | 48 75 4,8 115 340 NR NR NR
1 254 | 9-8231 [ 159 70 7 018 | 019 | 48 | 75 | 48 | 115 | 340 NR NR | NR
Torta cu varf ecranat Tip de material: Otel inoxidabil
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: tortd cu gaz unic
Grosime Varf lesire AT:;Q_ Vitne]izju(ger Distanta Gan:aﬁliis Flux (CFH) Prearrf:- }:I)re‘éll’g::ree
Presiune

Inchi | mm E:?. (\\//%Iéi) (pAer:) Inchi | Metri | Inchi | mm | psi* | bar Pr:;_ ;(I)*:* I:wet?;zei;- Inchi [ mm
006 | 1,5 |9-8231| 110 70 340 | 635 |0125] 32| 75| 48| 115 | 340 0 02 | 51
0,12 3 9-8231 115 70 260 484 0125 32 | 75 | 48 115 340 0,1 02 | 51
0135 | 34 [9-8231] 116 70 250 | 414 012532 | 75 [ 48 | 115 | 340 0,1 02 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8231 117 70 170 308 |0125] 32 | 75 | 48 115 340 0,2 02 | 51
0,25 64 | 9-8231 119 70 85 183 |0125] 32| 75| 48 115 340 03 02 | 51
0375 | 95 [9-8231| 126 70 45 092 |0125]| 32| 75| 48 | 115 | 340 04 025 | 64
05 | 127 [9-8231] 134 70 18 044 (012532 ] 75| 48| 115 | 340 075 | 025 |64
0,625 | 159 [9-8231| 135 70 16 038 |0125]| 32| 75| 48| 115 | 340 1 025 | 64
0,75 19,1 | 9-8231 143 70 8 023 [0125| 32| 75 | 48 115 340 NR NR NR
0,875 | 22,2 [9-8231| 138 70 7 018 |0125]| 32| 75| 48 | 115 | 340 NR NR | NR
1 25,4 |9-8231 140 70 7 018 1012532 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
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Torta cu varf ecranat Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: tortd cu gaz unic
Grosime Varf | lesire ATa'}e_ Vi::iz::tr;er Distanta G?rfa?:is Flux (CFH) Prearrf:- ;:f:toigree
Presiune

Inchi mm EZ? (\\//%Ig) (:e?; Inchi | Metri | Inchi | mm | psi* | bar PrI:; t:(l);* i::?gzei; Inchi | mm
0,06 1.5 9-8231 110 70 320 8,51 013 [ 32 | 75 | 48 115 340 0 025 | 64
0,12 3 9-8231 115 70 240 6,55 013 [ 32 | 75 | 48 115 340 0,1 025 | 64
0,25 64 |9-8231| 129 70 100 | 229 | 013 [ 32| 75| 48 | 115 | 340 03 025 | 64
0,375 9,5 9-8231 139 70 60 1,33 019 | 48 | 75 | 48 115 340 04 025 | 64
0,5 12,7 |9-8231| 143 70 36 079 | 019 | 48| 75| 48 | 115 | 340 0,6 025 | 64
0,625 159 ]9-8231 144 70 26 0,57 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,75 025 | 64
075 | 191 |[9-8231| 150 70 18 042 | 019 | 48| 75| 48 | 115 | 340 NR NR | NR
0,875 22,2 | 9-8231 156 70 7 0,18 019 | 48 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 254 |9-8231| 164 70 5 013 [ 019 | 48| 75 | 48 | 115 | 340 NR NR | NR
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SECTIUNEA 5: SYSTEM SERVICE

5.01 Intretinere generala

1 Realizati mai des
ﬁ*ﬁ AVERTISMENT! .. . .. lucrari de intretinere
4 Deconectare a puterii de intrare inainte de

in caz de folosire in
lucrarile de intretinere. conditii severe

Fiecare utilizare

Verificare vizuala
a varfului tortei si
a electrodului

Saptamanal

Inspectati vizual
cablurile si
conductoarele.
fnlocuiti dupa
este necesar.

Inspectati vizual varful si corp torta,
consumabile si Quick Connect

3 luni

Exterior curat al
sursei de alimentare
cu energie electrica

inlocuiti toate
piesele defecte

5.02 Calendar de intretinere

NOTA!
Frecventa actuala a lucrdrilor de intretinere ar putea necesita ajustari, in conformitate cu
mediul de operare.

Verificari operationale zilnice sau la fiecare sase ore de taiere:
1. Verificati componentele consumabile ale tortei; inlocuiti-le daca sunt deteriorate sau uzate.
2. Verificati plasma si alimentarea secundara si presiunea/fluxul.
Saptamanal sau la fiecare 30 de ore de taiere:

1. Verificati ventilatorul pentru a va asigura ca functioneaza corespunzator si ca beneficiaza de
un flux de aer adecvat.

2. Inspectati torta pentru orice fisuri sau fire expuse; inlocuiti daca este necesar.

3. Inspectati cablul pentru putere de intrare pentru fire deteriorate sau expuse; inlocuiti daca
este necesar.
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1. Verificati cablurile si furtunurile pentru scurgeri sau fisuri; inlocuiti daca este necesar.

ATENTIE

A\

Nu suflati aer in sursa de alimentare cu energie electrica in timpul curatdrii. Suflarea
de aer in unitate poate determina interactiunea particulelor metalice cu componente

electrice sensibile si poate cauza daune unitatii.

5.03

Defectiuni comune
Problema - Cauza comuna
Simptom
Patrundere 1.Viteza de taiere este prea mare.
insuficienta 2.Torta este inclinata prea mult.

3. Metal prea gros.

4. Piese uzate ale lanternei.

5.Valoarea curentului de taiere este prea mica.

6. Sunt folosite componente Thermal Dynamics care nu sunt originale.
7. Presiune incorectd a gazului. Presiunea liniei 90-125 psi (6,2-8,6 bar /
620-862 kPa).

Arcul principal se
stinge

1.Viteza de tdiere este prea mica.

2. Mufa de distantare a tortei este prea sus fatd de piesa de lucru.

3. Valoarea curentului de taiere este prea mare.

4. Cablu de lucru deconectat.

5. Piese uzate ale lanternei.

6. Sunt folosite componente Thermal Dynamics care nu sunt originale.
7.Tensiunea liniei scade din cauza prelungitorului sau a liniei de
alimentare fiind prea lungd.

Formare de zgura
excesiva

1.Viteza de tdiere este prea mica.

2. Mufa de distantare a tortei este prea sus fatd de piesa de lucru.

3. Piese uzate ale lanternei.

4. Curent de tdiere inadecvat.

5. Sunt folosite componente Thermal Dynamics care nu sunt originale.
6. Presiune incorectd a gazului.

Durata de
viatd scurtd a
componentelor
tortei

1. Ulei sau umezeala in sursa de aer.

2. Depasirea capacitatii sistemului (material prea gros).

3. Timp de arc pilot excesiv.

4. Presiunea gazului este prea mica.

5.Torta asamblatd in mod inadecvat.

6. Sunt folosite componente Thermal Dynamics care nu sunt originale.

Pornire dificila

1. Piese uzate ale lanternei.

2. Sunt folosite componente Thermal Dynamics care nu sunt originale.
3. Presiune incorectd a gazului.

4.Tensiunea de linie prea scazuta.

5. Piese gresite pentru selectia curenta.

6. Restrictia furtunului.

0700 402 229RO

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

Sase luni sau la fiecare 720 de ore de taiere:

SERVICE J o5




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+ ~

Ghid de baza privind depanarea

5.04

S

N\
-7

AVERTISMENT
Nivele de tensiune si de putere foarte periculoase sunt prezente in aceasta unitate. Nu
incercati sa il diagnosticati sau sa il reparati decat dacd ati urmat cursuri de formare in
masurdtori ale aparatelor electronice si a tehnicilor de depanare.

principal este
pornit, dar LCD-
ul nu se aprinde

putere primara este in pozitia
OPRIT.

2. Sigurantele/
intrerupdtoarele de circuit
sunt arse sau decuplate.

3. Componentae defecte in
unitate.

P.r L il Cauza posibila Actiune recomandata
Simptom
Comutatorul 1. Butonul de deconectare 1. Rotiti butonul de deconectare de energie

primard in pozitia PORNIT.

2. a) Apelati la o persoana calificatd pentru a
verifica sigurantele primare/intrerupatoarele de
circuit.

b) Conectati unitatea la priza de alimentare
primard cunoscuta.
3. Mergeti la un centru service autorizat pentru
reparatii sau inlocuire.

Supraincalzire
comunicare
ecran

1. Fluxul de aer prin

sau in jurul unitatii este
obstructionat.

2. Ciclul de functionare al
unitatii a fost depasit.

3. Componentae defectuoase
n unitate.

1. Lasati unitatea sa se raceasca.

2. Consultati informatiile privind spatiul liber
necesar — a se vedea Sectiunea 2.04 ,Specificatii
privind sursa de alimentare cu energie CE &
RCM"de la pagina 16 sau a se vedea Sectiunea
2.07 ,Specificatii privind sursa de alimentare cu
energieETL" de la pagina 19.

3. Mergeti la un centru service autorizat pentru
reparatii sau inlocuire.

X

3. Problemad in circuitul tortei
si al conductoarelor PIP.

4. Componente defectuoase
n unitate.

Presiunea 1. Alimentarea cu gaz nu este |1. Conectati alimentarea cu gaz la unitate.
aerului conectata la unitate.
comunicare 2. Alimentarea cu gaz nu este |2. Porniti alimentarea cu gaz.
ecran PORNITA.
3. Presiunea alimentarii cu 3. Setati presiunea de intrare pentru alimentarea
cC_ gaz este prea mica. cu aer a unitatii la 120 psi. /8.27 bar /827 kPa.
o~ Setati lungimea conductoarelor pentru a se
potrivi cu lungimea efectiva utilizata.
4. Componentae defectuoase |4. Mergeti la un centru service autorizat pentru
n unitate. reparatii sau inlocuire.
Instalarea 1. Cupa de protectie nu este |1.Tnsurubati manual cupa de protectie pana cand
lanternei bine fixata. se fixeaza bine in locul sau.
sau ansamblu  |2.Torta nu este conectata 2. Asigurati- va ca torta ATC este fixata bine de
capac corespunzator la sursa unitate.
comunicare de alimentare cu energie
ecran (PIP) electrica.

3. Inlocuiti torta si conductoarele sau mergeti la
un centru service autorizat pentru reparatii sau
inlocuire.

4. Mergeti la un centru service autorizat pentru
reparatii sau inlocuire.
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3. Cartusul de pornire al tortei
este blocat.

4. Presiunea gazuluila
intrarea in unitate este prea
mare, determinand curgerea
continud a gazului.

5. Conductor deschis in
conductoarele tortei.

6. Problemaa in circuitul
comutatorului si al
conductoarelor.

7. Componente defectuoase
n unitate.

P.r e Cauza posibila Actiune recomandata

Simptom

Ecran de 1. Cupa de protectie a tortei |1. Strangeti manual cupa de protectie. Nu
comunicare nu este bine fixata. strangeti excesiv.

instalare 2. Varful tortei, electrodul sau |2. Opriti sursa de alimentare cu energie
electrod sau cartusul de pornire lipseste. |electrica. Indepartati cupa de protectie. Instalati
varf (PIC) componentele lipsa.

3. Opriti sursa de alimentare cu energie electrica.
Eliminati presiunea din sistem. Indepartati

cupa de protectie, varful si cartusul de pornire.
Verificati daca racordul din partea inferioard a
cartusului de pornire se misc liber. Inlocuiti daca
fitingul nu se misca liber.

4. Reduceti presiunea de alimentare cu gazla 125
PSI/8.62 bar / 862 sau mai putin.

5. Tnlocuiti torta si conductoarele sau mergeti la
un centru service autorizat pentru reparatii sau
inlocuire.

6. Inlocuiti torta si conductoarele sau mergeti la
un centru service autorizat pentru reparatii sau
inlocuire.

7. Mergeti la un centru service autorizat pentru
reparatii sau inlocuire.

Eroare de 1. Semnalul de pornire este  |1. Pornirea poate fi activata cu unul dintre
pornire activ cand butonul PORNIT/  |urmdtoarele elemente:
zgg:}mlcare OPRIT este in pozitia PORNIT. « Intrerupétor tortd manuald mentinut inchis
« Semnalul de START CNC este activ la un nivel
redus
2. Problema in circuitul 2. Inlocuiti torta si conductoarele sau mergeti la
comutatoruluisi al un centru service autorizat pentru reparatii sau
@Y conductoarelor. inlocuire.
3. Componente defectuoase |3. Mergetila un centru service autorizat pentru
in unitate. reparatii sau inlocuire.
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4

P.r oblema - Cauza posibila Actiune recomandata

Simptom

Tensiune de 1. Problema cu tensiunea de |1. Au persoana calificata verifica tensiunea
intrare intrare primara. Tensiunea de |primara pentru a asigura cd indeplineste cerintele
comunicare intrare este sub 340V c.a. sau |unitatii a se vedea sectiunea "2.05 sau 2.08

ecran peste 460V c.a. (CE & RCM);  |specificatii le electrice de intrare".

sub 408V c.a. sau peste 552V
c.a. (ETL).
2. Faza lipsa

3. Componente defectuoase
in unitate.

2. Faza lipsa. Masurati toate cele 3 fazele, de la
L1laL2 delal2lal3sidelaL3laL1.Tn mod
ideal, aceste masuratori sunt efectuate la bornele
c.a. ale puntii de intrare care sunt marcate ~
,astfel, se verifica si faptul ca tensiunea trece prin
disjunctorul panoului posterior.

3.Adresati-va un centru service autorizat pentru
reparatii sau inlocuire.

Nu se intampla
nimic cand
butonul

tortei sau
intrerupdtorul
de la distanta
este inchis (sau
semnalul de
PORNIRE CNC
este activ),
niciun flux de
gaz

1. Problema in circuitul

de comunicare al tortei si
conductoarelor (Circuit al
elementul de comanda de la
distanta suspendat)

2. Dispozitiv controler CNC
nefurnizat Start semnal.

3. Componente defectuoase
in unitate.

1. Duceti torta si conductoarele (element de
comanda de la distanta suspendat) la un centru
de reparatii autorizat.

2. Contactati producatorul controlerului.

3. Mergeti la un centru service autorizat pentru
reparatii sau inlocuire.

Fara ecran de

1. Componente defectuoase

1. Mergeti la un centru service autorizat pentru

eroare, nu in unitate. reparatii.

Arcin torta

Niciun led 1. Cablul de lucru nu este 1. Conectati cablul de lucru.
Defectiune conectat la piesa de lucru.

PORNIT, niciun |2. Cablu de lucru/conector 2. Tnlocuiti cablul de lucru.
arc in torta. defect.

3. Componente defectuoase
in unitate.

3. Mergeti la un centru service autorizat pentru
reparatii.

Tdierea cu torta
este redusa

1. Setare de curent incorecta.
2. Consumabile ale tortei
uzate.

3. Conexiune slaba a cablului
de lucru la piesa de lucru.
4.Torta este miscata prea
repede.

5. Urme de ulei sau apa
excesive in tortd.

6. Componente defectuoase
in unitate.

1. Verificati si ajustati la setarea adecvata.

2. Verificati consumabilele tortei si inlocuiti-le
dacé este necesar.

3. Verificati conexiunea conductorului de lucru la
piesa de lucru.

4, Reduceti viteza de tdiere.

5.Consultati, Verificare a calitatii aerului” din
Sectiunea 3 Torta.

6. Mergeti la un centru service autorizat pentru
reparatii.
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5.05 inlocuire piese de bazi sursa de alimentare cu energie electrica

inlocuire element de filtrare cu o singura etapa optional

Aceste instructiuni se aplica surselor de alimentare cu energie electrica unde filtrul cu o singura etapa
afost instalat.

Sursa de alimentare se inchide automat cand elementul de filtrare este complet saturat. Elementul de
filtrare poate fi indepartat din carterul sau, uscat si reutilizat. Permiteti uscarea elementului timp de
24 de ore. Consultati Sectiunea 6 Lista cu piese pentru numarul de catalog al elementului de filtrare
de inlocuire.

1. Deconectati puterea de la sursa de alimentare cu energie electrica.

2. Opriti alimentarea cu aer si goliti sistemul inainte de a demonta filtrul pentru a schimba
elementul de filtrare.

3. Deconectati furtunul alimentarii cu gaz.

4. Intoarceti capacul carterului filtrului in sens antiorar si indepartati-l. Elementul de filtrare
este situat in interiorul carterului.

Element de filtrare
(Cod Cat. 9-7741)

Arc 4%
Garnitura inelara
(Cod Cat.9-7743)
Capac
Fiting 2
. o]
striat 5 Art # A-02476RO

Inlocuire element de filtrare cu o singurd etapd optional

5. Indepartati elementul de filtrare din carter si puneti deoparte elementul pentru a se usca.

6. Curatati interiorul carterului, apoi introduceti elementul de filtrare de inlocuire cu partea
deschisa mai intai.

7. Tnlocuiti carterul pe capac.

8. Reatasati sursa de alimentare cu gaz. Verificati daca exista scurgeri.

NOTA!
Daca unitatea are scurgeri intre carcasd si capac, inspectati garnitura inelara pentru
taieturi sau alte deteriordri.

Aceasta completeaza procedurile de inlocuire a pieselor.
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W Se recomanda aplicarea saptdmanald a

unui strat foarte subtire de lubrifiant pentru
garnitura inelara (Catalog nr. 8-4025) pe

5T.01 intretinere generala gamniturile inelare.

NOTA!

Consultati Sectiunea 5 Sistem”
anterioara pentru descrieri ale
indicatorului de probleme comune

Canelura superioara
cu orificii de
ventilatie trebuie

si defec;iuni sa ramana deschisa
Garnitura inelara
Curatare torta superioara in canelura adecvata

Chiar daca sunt luate masuri de siguranta
pentru a folosi numai aer curat cu o tortd, in
cele din urma interiorul tortei este incarcat
cureziduuri. Aceasta acumulare poate afecta
initierea arcului pilot si calitatea de taiere
globala a tortei. Garnitura inelard cap torta

Garnitura inelard Art # A-03725R0
inferioara

AVERTISMENT

Deconectati sursa de energie
primara de la sistem inainte de a
dezasambla torta sau conductoa-
rele tortei.

NU atingeti nicio componenta
interna a tortei in timp ce lumina
indicatorului CA a sursei de ali-
mentare cu energie electrica este
pornita.

v

Interiorul tortei trebuie curdtat cu un agent
de curatare de contact electric folosind un
tampon de vat& sau o carpa moale uscat. In
cazuri severe, torta poate fi separata de con-
ductoare si curdtata mai bine prin varsarea
de agent de curdtare de contact electric in
tortd si suflarea acestuia cu aer comprimat.

Art #A-0379TRO_AB Garnitura inelara
ATENTIE #8-0525
Uscati bine torta inainte de reinsta-
lare.

Garnitura inelara ATC
Lubrifiere garnitura inelara

O garnitura inelara de pe capul tortei si co-
nectorul ATC tata necesita lubrifiere pe baza
programata. Acest lucru va permite garnitu-
rilor inelare sa ramana flexibile si sa asigura
o etansare adecvatd. Garniturile inelare se
Vor usca, se vor intari si se vor fisura daca nu
se foloseste in mod regulat lubrifiant. Acest
lucru poate conduce la posiile probleme de
performanta.
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NOTA!

NU folositi alti lubrifianti sau vase-
lina - exista posibilitatea sa nu fie
compatibile cu operarea la tempera-
turi inalte sau pot contine ,elemente
necunoscute” care pot intra in re-
actie cu atmosfera. Aceasta reactie
poate ldsa Contaminanti in interiorul
tortei. Oricare dintre aceste conditii
poate conduce la o performanta
inconstanta sau o durata de viata
scurta a componentelor.

5T.02 Inspectie siinlocuire a
componentelor consumabile
ale tortei

=) AVERTISMENT
_“ﬁ Deconectati sursa de energie
4 primard de la sistem inainte de a

dezasambla torta sau conductoa-
rele tortei.

NU atingeti nicio componenta
internd a tortei in timp ce lumina
indicatorului CA a sursei de ali-
mentare cu energie electricd este
pornita.

Indepértati piesele consumabile ale tortei dupa
cum urmeaza:

NOTA!

Cupa de protectie mentine varful
si cartusul cupei de protectie pe
pozitie. Pozitionati torta cu cupa
de protectie cu fata in sus pentru a
preveni ca aceste componente sa
cada cand cupa este indepartata.

1.

Desurubati si indepartati cupa de pro-
tectie de pe torta.

NOTA!

Acumularea de crusta pe cupa de
protectie care nu poate fi elimi-
nata poate afecta performanta
sistemului.
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SERVICE

Inspectati cupa pentru deteriorari. Cura-
tati-l sau inlocuiti-l daca este deteriorat.

Art # A-08067
Cupad de protecties

Pentru tortele cu corp de cupa de pro-
tectie si un manson de protectie sau
deflector, asigurati-va ca mansonul sau
deflectorul este infiletat bine pe corpul
cupei de protectie. (Numai) in opera-
tiuni de tdiere in puncte cu protectie,
poate exista o garnitura inelara intre
corpul cupei de protectie si mansonul
de protectie pentru taiere in puncte. Nu
lubrifiati garnitura inelara.

Manson de protectie
taiere in puncte

Corp cupa de
protectie

Art # A-03878R0

Indepartati varful. Verificati daca existd
un grad de uzurd excesiva (marcatd
printr-un orificiu alungit sau supradi-
mensionat). Curatati sau inlocuiti varful
daca este necesar.

Varf adecvat Varf uzat

SR

A-03406RO

Exemplu de uzura a varfului

Indepartati cartusul de pornire. Verificati
daca exista un grad de uzura excesivd,
orificii de gaz acoperite sau urme de
deculoareare. Verificati daca extremi-
tatea inferioara a cartusului de pornire
se misca. Inlocuiti daca este necesar.
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Fiting extremitate - . N I
inferioar cu inchidere Fiting extremitate inferioara

prin resort Compresie cu inchidere prin resort la

Art # A-0R064RO. AC

6. Tragetielectrodul din capul tortei. Verificati fata electrodului pentru uzura excesiva. Consultati
urmatoarea figura.

Electrod nou

(=] ==

Electrod uzat
Art # A-03284

Uzura electrod
7. Reinstalati electrodul prin impingerea acestuia in capul tortei pana auziti un clic.

8. Reinstalati cartusul de pornire dorit si varful in capul tortei.

9. Insurubati manual cupa de protectie pana cand este pozitionatd pe capul tortei. Daca se
resimte o rezistentd cand se instaleaza cupa de protectie, verificati filetele inainte de instalare.

Aceasta completeaza procedurile de inlocuire a pieselor.
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SECTIUNEA 6: LISTE CU PIESE

6.01 Introducere
A. Distributie lista cu piese

Lista cu piese include o impartire a tuturor componentelor care pot fi inlocuite. Lista cu piese este
urmatoarea:

6.03 Inlocuire a sursei de alimentare cu energie electricd

6.04 piese schimb

6.05 Optiuni si accesorii

6.06 Piese de schimb pentru torta de mana SL60

6.07 Componente consumabile torta (SL60)

6.08 Tortda Componente consumabile Manual (SL60)Torta

6.09 Piese de schimb - pentru SL100 mecanizat

6.10 Torta Componente consumabile Masina (SL100)Torta
NOTA!

Piesele enumerate fara numere de articole nu sunt afisate, dar pot fi comandate in
functie de numarul de catalog indicat.

B. Returnari

Daca un produs trebuie restituit pentru service, contactati-va distribuitorul. Materialele returnate fara
autorizatie adecvata nu vor fi acceptate.

6.02 Informatii pentru comanda

Comandati piese de schimb in functie de numarul de catalog si completati descrierea piesei sau a an-
samblului, astfel cum este enumerat in lista cu piese pentru fiecare tip de articol. Include, de asemenea,
modelul si numarul de serie al sursei de alimentare cu energie electricd. Adresati toate intrebarile dvs.
distribuitorului dvs. autorizat.

6.03 Inlocuire a sursei de alimentare cu energie electrica

Urmatoarele elemente sunt incluse in sursa de alimentare de schimb: clema de cablu de lucru, cablu
de alimentare de intrare, adaptoare de cablu de alimentare de intrare (2), regulator de presiune de gaz
/filtru, torta SL60, kit de piese de schimb, si manualul de operare.

Cantitate Descriere Numar catalog
1 CUTMASTER 50+Pachet pentru aparat de tdiere cu plasma
ESAB ETL 0559150002
1 CUTMASTER 50+ Pachet ESAB CE pentru aparat de taiere
cu plasma cu cablu de alimentare de intrare si fisd de 16 A 0559150004
1 CUTMASTER 50+ Pachet pentru aparat de tdiere cu plasma
ESAB RCM 0559150006
1 CUTMASTER 70+ Pachet pentru aparat de tdiere cu plasma
ESAB ETL 0559170002
1 CUTMASTER 70+Pachet ESAB CE pentru aparat de tdiere
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6.04 piese schimb

Articol nr. Canti Descri

1 1

11

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

32
33
34
35
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cu plasma cu cablu de alimentare de intrare si fisa de 32 A 0559170004
CUTMASTER 70+ Pachet pentru aparat de taiere cu plasma
0559170006
Numar catalog
Trusa maner superior 0464565880
Capac maner 0465952001
Panou RH CM50 ESAB_AEB 0700402256
Panou RH CM70 ESAB_AEB 0700402258
Ansamblu Panel Front CM50+/70+ 0700402259
Panou LH CM50 ESAB_AEB 0700402261
Panou LH CM70 ESAB_AEB 0700402263
Panou de asamblare spate CM50+/70+ ESAB_AEB 0700402265
Panou superior 0465951001
Asamblare a afisajului PCB CM50+ ESAB_AEB 0700402266
Asamblare a afisajului PCB CM70+ ESAB_AEB 0700402267
Mur PCBA Ansamblu 0700402268
PCBA de control Ansamblu (50+) 0700402269
PCBA de control Ansamblu (70+) 0700402306
Presiune Senzor, XGZP6161D102V 0700402270
Solenoid Ansamblu, V3211-06E4 & Bloc de aluminiu 0700402271
Ventilator, 0.61A, RUNDA 0700400941
Sursa de alimentare in mod de comutare PCB 0700402272
EMC PCBA Ansamblu 0700402273
IGBT PCBA Ansamblu 0700402274
Ansamblu regulator de aer incorporat, AW1000-M8 0700402276
Condensator 0700402277
Reactor 0700402278
Tranformator Principal 0700402279
Buton de pornire, LW26-25 4GO-03/2 690V 0700402280
Buton Conrol 0700402281
Mur Plastic Capac 0700402282
IGBT Plastic Capac 0700402283
Plastic Suport 0700402284
Plastic Base placii 0700402285
Montaj aer EU tip 1/4 NPT 0700400997
Intrare Cablu CE, 4x4MM?, 3 M (neafisate) 0700402286
Modul de recuperare rapida, ES1100BN60SN 0700402315
Surub, negru, filet complet, M5X12 0700400995
Surub, negru, autofiletant, 4,8X16 0700400996
Intrare Cablu AUS, 4x4MM2, 3 M (neafisate) 0700402320
Intrare Cablu ETL, 4x11AWG, 3 M (neafisate) 0700402321
Montaj aer tip 1/4 NPT Milton tip D (USA) (neafisate) 0700400917
Montaj aer tip 1/4”Nitto cu
mufd masculina( AUS) (neafisate) 0700402316
/5
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6.05 Optiuni si accesorii

Canti D . Num3 \
1 Kit de filtrare intr-o singura etapa (include filtru si furtun) 7-7507

1 Tnlocuire corp filtru 9-7740

1 Tnlocuire furtun filtrare (neafisat) 9-7742

2 Inlocuire ansamblu filtrare 9-7741

1 Cablu de lucru 8” cu conector Dinse de 50 mm 9-9692

1 Carucior scopuri multiple 7-8888

1 Kit curea de umar 0445197880
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6.06 Piese de schimb pentru torta de mana SL60
Articol nr. Cantitate Descriere Numar catalog
1 1 Kit de inlocuire maner torta (include articolele nr. 2 & 3) 9-7030
2 1 Kit de inlocuire ansamblu declansator 9-7034
3 1 Kit suruburi maneta (5 piese, surub cu cap 6-32 x 1/2 inchi si
cheie pentru suru 9-8062
4 1 Kit de inlocuire ansamblu cap torta
(include articolele nr. 5 & 6) 9-8219
5 1 Garnitura inelara largd 8-3487
6 1 Garnitura inelara mica 8-3486
7 Ansambluri conductoare cu conectori ATC (include
1 ansambluri comutator) SL60, 6,1 m / 20 - picioare Ansamblu
conductoare cu conector ATC 4-7834
1 SL60, 50 - picioare/15,2m Ansamblu conductoare
cu conector ATC 4-7835
8 1 Kit buton 9-7031
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Art # A-07993_AB
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Componente consumabile torta (SL60)

6.07

SL60 fforch

<" with SureLox® Technology

8-3487 8-3486

¥

Cap torta
23X6413 REV AA

urata de

viatd standard

9-8215

9-8214 Seria neagra,
prelungit viata

9-8213

9-8205
(20A)

9-8206
(30A)

9-8207
(40A)

9-8209
(50A)

9-8225 (A)
9-8226 (B)

9-8237

9-8244
(Panala 40A)

9-8235 (50A)

9-8241
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CM70+ Componente consumabile torta (SL60)

6.08

SL60 fforch

with SureL ok® Technology

8-3487 8-3486

9-8215

9-8214 Seria neagra,

Cap torta prelungit viata
23X6416 REV AA

9-8213

9-8205
(20A)
9-8206
(30A)
9-8207
(40A)
9-8200
(50A)
9-8231
(70A)

9-8225 (A)
9-8226 (B)

9-8218

9-8237

9-8237

9-8251

9-8244

(Pana la 40A)
9-8235 (50A)
QMQ (70A)

9-8243

B

9-8241

3l

LISTA DE COMPONENTE

0700 402 229RO




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

6.09 Piese consumabile torta pentru Torta manuala (SL60)

Cartus de pornire
9-8213

Electrod
9-8215

Art # A-03662R0

TAIERE IN I
PUNCTE CU Varfuri ( Manson de protectie, Deflector
VARF | (C-‘o 9-8243
- 20A 9-8205
30A 9-8206
4OA 9-8207
-Maa;n-de- pTo.tectie,
T CEJRPRO'FFSCNTfETE | !  Taierein puncte
B\ RV 40A 9-8244
40A
TAIERE Varfun g \ Manson de protectie, Deflector
-(o ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 98243
[ M ] 40A 9-8208
TAIERE DE protectie Ghidaj de distantare
LA DISTANTA 9-8251
| Toere o] M- :r;t:ra-ereEra-s-stg g7 T WManson déprotectie,
TAlERE INPUNCTE 2 Corp ! f (@j i Taiere in puncte
50-60A @ PROTECTIE cupa de LAV 50-60A 9-8235
TA_IERE Varfuri: protectie, ,l @ Manson de protectie, Deflector
I
50-55A 9-8209
[ ] oA 9810 () — «@Ghidaj:zg;tantare
TAIERE DE -
LA DISTANTA
IERE IN PUNCTE A ””; Manﬁon dhe protectie,
CU PROTECTIE >N \‘ K | Taiere in puncte
70-100A cupa de N | 70-100A 9-8236
TAIERE Varfuri protectie, Man§on de protectie, Deflector
9-8243
- — a
70A 9-8231 : /
80A 9-8211 protectie {7 — @}hidaj de distantare
B 9-8281
90/100A 9-8212
TAIERE DE LA DISTANTA
40-100A
DALTUIRE
— (-‘ —_— Manson de protectie, Daltuire
~ 9-8241
h Varfuri:

Varf A 9-8225 (40 Max. Amperi)

VarfB 9-8226 (40 - 100 Amperi)

Varf C 9-8227 (40 - 100 Amperi)

Varf D 9-8228 (40 - 100 Amperi)

82
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6.10 Piese de schimb - pentru SL100 Lanterne mecanizate cu cabluri

neecranate
Articol nr. Cantitate Descriere Numar catalog
1 1 Ansamblu cap tortd fara conductoare
(include articolele nr. 2, 3 si 14) 9-8220
2 1 Garnitura inelara larga 8-3487
3 1 Garnitura inelara mica 8-3486
4 1 Kit buton PIP 9-7036
5 Ansambluri de conductoare automate neprotejate
cu conectori ATC
1 1,5m /5 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7850
1 3,05 m /10 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7851
1 7,6 m/ 25 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7852
1 50 - picioare/15,2 m Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7853
6 Ansambluri de conductoare mecanizate neprotejate
cu conectori ATC
1 1,5m /5 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7842
1 3,05 m /10 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7843
1 7,6 m/ 25 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7844
1 50 - picioare/15,2 m Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7845
7 1 11"/ 279 mm Rack 9-7041
8 1 11"/ 279 mm Tub de montaj 9-7043
9 1 Ansamblu manson terminal 9-7044
10 2 Carcasa, Asamblare, Bloc efilare 9-4513
11 1 Pin, Asamblare, Bloc efilare 9-4521
12 1 Manseta maner torta 7-2896
13 1 Kit plunger si arc de rapel PIP 9-7045
1 Asamblare pinioane (Neafisatd) 7-2827
1 5"/126 mm Tub de pozitionare (Nereprezentat) 9-7042
NOTA!

* Nu include Adaptorul de cablu de control sau protectorul de fanta strapunsa.
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\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
6.11 Piese consumabile torta pentru de masina (SL100)

Morsetto sensore ohmico
9-8224

20-40A |
TAIERE DE LA Varfuri r Manson de protectie, Aparat
DISTANTA (C-‘ 40A 9-8245
—— ° |
é 20A 9-8205 | Manson de protectie, Deflector
—_—— 30A 9-8206 9-8243
40A 9-8208
50-60A Varfuri: _ a \ \ Manson de protectie, Aparat
TAIERE DE LA i ( ° 50-60A 9-8238
DISTANTA ((‘:-‘0 |
Electrod & - - \
9-8214 S0-55A 98209 | i . ( @ Manson de protectie, Deflector
. o _— - 60A 9-8210 9-8243
Serianeagra, prelungit viata 4

S e L L L L L L L E
_ Varfuri: 3 \ Manson de protectie, Aparat
@I@@% i (({(o 70-100A 9-8239
) -
Cartus d i - (C-‘
Electrod s de pornirel - 70-100A .

( Manson de protectie, Deflector
\ @ 9-8243

9-8215 o83 TAIERE DE LA 70A 9-8231 A
& 90/100A 9-8212

Durata de viata standard DISTANTA 80A 9-8211
- - (Gl
40-100A

< Varfuri: Cupa de protectie, daltuire
DALTUIRE Varf A 9-8225 (40 Amps Max.) 9-8241

_ VarfB 9-8226 (40 - 100 Amps)

Varf C 9-8227 (40 - 100 Amps)

Varf D 9-8228 (40 - 100 Amps)

0700 402 229RO LISTA DE COMPONENTE 85




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+ ~

Aceasta pagina este intentionat lasata necompletata
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\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
—ANEXA 1: INFORMATII PRIVIND DATELE DE PEETICHETA

Numele si/sau logoul producdtorului
i

cod de (’ IDENTIFICATION ‘\
fabricatie A
Y. ESAB
\ A
N SIN: [ %—-- Numar de serie
Tipdesursa UK
dealimentare 44 1= EZHD A=
(Nota 1) N C CA

Standard de reglementare care
acopera acest tip de sursa de alimentare

Tip de curent de iesire alimentare nominala Gama de saida (amperagem/tensao)

| CUTTING OUTPUT

Simbol tdiere @: 1 m \
cu plasma - | == s A
X ~_— Date privind ciclul
= L de functionare (Nota 3)
@} l U N T~ :
\ " \ Factor ciclu de functionare
Tensiune fard Conventional Tensiuneins !

sarcind nominald Curent de sarcina arcin conventionala

Simbol putere Standard de reglementare
deintrare care acoperd acest tip de sursa de alimentare

ENERGY INPUT

———
U«-\ | l1max = N | leff= \ | | E:

NN N

\
Nivel de / \ N Curent de

protectie alimentare maxim ~ Curent de Producatorul
Tensiune de alimentare nominal alimentare nivelul de revizie
nominala (Nota 2) efectiv maxim
Tara

Specificatii privind
puterea de intrare Producator
(Faza, Valoare nominala Hertz CA sau CC)

NOTE:

1. Simbolul prezentat indicé o intrare CA cu o fazi sau trei faze, Simboluri standard
convertizor-transformator-redresor cu frecventd statica, iesire CC. ~ AC

2. Indica tensiunile de intrare pentru aceastd sursd de alimentare. —
Mare parte din sursele de alimentare au o etichet3 aplicats pe -="
fundul unitatii indicand cerintele tensiunii de intrare pentru sursa @ fazd

de alimentare astfel fabricata.

3. Rand superior: Valori ale ciclului de functionare.
Valorile ciclului de functionare corespund sau depdsesc valoarea nominala CEl specificata.

Al doilea rand: Valori de curent de taiere nominale.
Al treilea rand: Valori tensiune cu sarcina conventionala.
4. Sectiuni din marcajul de date pot fi aplicate pe zone separate ale sursei de alimentare.
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CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

A. Manuala SL60 & Schema de alocare a pinilor tortei de masina SL100

4 - Verde/
Comut: 4 - Comutator

7 - Deschis 3 - Comutator

e

I

@ 6—DESChiS/\NLL6 77
@\7 6 - Deschis \%\\\\28 Eﬁj

5- Deschis 5 - Deschis \:\g\\ 7 / / i
P”m\\/\\\\}\% 1-PIP

A-03701RO_AB

1-BLACK
(Negru)/ PIP
Pil

lot
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\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
——ANEXA 3: SCHEME DE CONEXIUNEATORTEI _____

A. Schema de conexiune a tortei manuale

tortd: SL60
Conductoare: Conductoare torta cu conector ATC
Sursé de alimentare: CM70+ Conector
conductoare  Bucsa mama ATC

ATC tata o __
| | | ‘
1 |
} I ‘ L L I
| L BLACK . I
| _I | (Negru) 1 1 Spre ansamblul de circuite |
| PIP O . 2 2 al sursei de alimentare |
| Comutator | | Portocaliu |
\ i 5 5 !
| N 6 [
| |
} Buton _ |O== Verde 41 4 Spre ansamblul de circuite |
| torta ! 1 Alb 3 3 al sursei de alimentare |
| | |
| | } 8 8 |
} 1 | 7 7 }
| S Negativ/Plasma Negativ/Plasma |
| 1] Pilot [ - |
[ — s R R—— Pilot
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CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
ANEXA 4: TENSIUNE ARC BRUT

Dacé este necesara tensiune pentru arc brut pentru reglajul inal{imii tortei, clientul trebuie sa livreze
un cablu neecranat 18 AWG (1,0 mm?), clasificat pentru tensiunea nominala 400V sau mai mare. Toate
lucrarile trebuie executate cu respectarea reglementarilor legale si a standardelor locale si nationale.

1. Deconectati tensiunea de la sursa de alimentare cu energie electrica.
2. Demontati panourile din stanga si din dreapta si apoi demontati capacul superior.

3. Demontati dopul aflat pe panoul spate si treceti cablul prin orificiu.

4. Conectatila CN12 de pe placa principald de control: polaritate - (negativa) si polaritate + (pozitiva).

TENSIUNE ARC BRUT
PCB-SurubTerminal

= ;' RO27 e
S SiEacs
¢ -
Ro25,) LR
. Ro26 | E. =
cod -
CL
o

Bjestis

u7 \ . . g
) [@ @ co9,
EB ° C16-2
2 =1 ON L 2 3 4410FF 20:1
’ ° GEE o ON 130:1
g g ﬁ H ON 2401
ON350:1

=or{t 2 3 4] onieor (@
034
) CEESE RE!BE BRI cois Ros2 °
———— gl I ont
I E ) o roe re7 R [ |H) o5
L} R, 1]

2\ g=ltl=
.- -

EF

) , AVERTISMENT
“‘&\ Tensiunea arcului brut poate depasi 350VDC!!!

-7

5. Strangeti borna cu suruburi a placii PCB.

6. Montati capacul superior si panourile laterale.

7. Conectati cablul la polii pozitiv si negativ ai reglajului indltimii tortei.
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