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AFACEREA DUMNEAVOASTRA ESTE
IMPORTANTA PENTRU NOI !

Felicitari pentru noul dumneavoastra produs Thermal Dynamics. Suntem mandri ca va numadrati
intre clientii nostri si ne strdduim sa va furnizam cele mai bune servicii si fiabilitate in aceastd indus-
trie. 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 la 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. Thermal Dynamics. 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 siguranta. 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.
Thermal Dynamics este o marca internationala de produse de tdiere cu plasma manuale si automate
a companiei ESAB.

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 excelents,
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.



A

AVERTISMENT

Cititi si intelegeti intregul manual si practicile de siguranta ale angajatorului inainte
de ainstala, utiliza sau intretine echipamentul.

Desi informatia continutd in acest manual reprezinta judecata cea mai buna a pro-
ducédtorului, producatorul nu isi asuma nici o responsabilitate pentru utilizarea ei.

Plasma Cutting Sursd de alimentare
CUTMASTER® 30+

SL60™ 1 Torta™

Numarul Manualului de utilizare 0700 400 977RO

Publicat de:

ESAB Group Incorporated

2800 Airport Rd.

Denton, Texas 76207

www.esab.com

© Drepturi de autor 2022 de catre

Thermal Dynamics este o marca a companiei 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.

Data primei publicari: 30 Martie, 2022
Data revizie: 30 Nov, 2022

Consultati site-ul web pentru informatii despre garantie.
Inregistrati urmatoarele informatii in scop de garantie:

Unde ati achizitionat:

Data cumpadrarii:

Numar de serie sursei de alimentare:

Nr. de serie torta:




Asigurati-va ca aceste informatii ajung la operator.
Puteti obtine copii suplimentare prin intermediul furnizorului dumneavoastra.

TENTIE

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. Daca devine necesara o asemenea reparatie sau
inlocuire, producétorul recomandd o solicitare telefonicd sau in scris pentru consiliere de catre distribuitorul
autorizat de la care a fost cumparat.

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

CITITI SIINTELEGETI MANUALUL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE MONTAJ S| OPERARE.
PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALTI!
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

In conformitate cu
Directiva 2014/35/UE privind tensiunea joasa, care intra 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

Directiva Ecodesign 2009/125/CE, care intra in vigoare la 1 ianuarie 2021
Tipul echipamentului
SISTEM TAIERE CU PLASMA
Denumire tip etc.
Cutmaster 30+, de la numarul de serie DC212YYWWXXXX (YY - Anul produs, WW - Saptdmana calendaristica produsa;

XXXX - Sistemul de numere secventiale a tuturor unitatilor produse in acea saptdmana.)

Numele marcii sau marca comerciala

Thermal Dynamics o marca ESAB

Producator sau repr | sdu autorizat

Nume, adresa, numar de telefon:

ESAB AB
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Gothenburg, Sweden .
Telefon: +46 31 50 90 00, www.esab.com

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

EN/IEC60974-1:2018/A1:2019 Echipamente de sudare cu arc - Partea 1: Surse de energie pentru sudare.

EN 60974-10:2014/AMD 1:2015 Echipamente de sudare cu arc - Partea 10: Cerinte privind compatibilitatea electromagne-
tica (EMC)

Reg. UE Nu. 2019/1784 Cerinte de proiectare ecologica pentru echipamentele de sudare in conformitate cu Directiva
2009/125/CE.

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

Prin semnarea acestui document, subsemnatul declara in calitate de producator sau reprezentant autorizat al
producatorului ca echipamentul in cauza respecta cerintele de siguranta mentionate mai sus.

Data Semnaétura Functie

30 Martie, 2022 Peter Burchfield Global Director
o "r"’.‘

(e Usor Industrial Produss

Ll

C€ 2022
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AN CUTMASTER 30+

1.01 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 supli-
mentare sau este utila pentru operarea eficienta a sistemului.

daune echipamentului.

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

ATENTIE
O procedura care, daca nu este executata in mod corespunzator, poate cauza

<) ,  AVERTISMENT
?\ Ofera informatii cu privire la posibile leziuni prin soc electric.

0700 400 977RO INFORMATII GENERALE 7 9




CUTMASTER 30+

L

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.

. de taiere pot
o explozie sau un incendi

1.1 Nu tdiati in apropierea materialelor

inflamabile.

1.2 Pastrati in apropiere un stingator,

pregatit pentru a fi utilizat.

1.3 Nu folositi un tambur sau alt

recipient inchis ca masa pentru taiat.

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.

2. Arcul de plasma poate provoca

accidente si arsuri; nu indreptati
duzain tia dvs. Arcul se
f a imediat dupa

2.1 Opriti alimentarea electrica inainte
de a dezasambla pistoletul.

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

2.3 Purtati un echipament de
protectie integrala a corpului.

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.

3. Tensiune periculoasa. Risc de

electrocutare sau arsuri.

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

3.2 Protejaf impotriva electrocutarii,
izolandu-va de zona de lucru si de
impéamantare.

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

2 2.1 22
F L
\
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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.

4. Fumul de plasma poate fi periculos
4.1 Nu inhalati 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.
Indepértati vaporii cu ajutorul
ventilatiei.

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.

5. Razele arcului pot arde ochii si

rani pielea.

5.1 Purtati echipament de protectie
corect si adecvat pentru a va
proteja capul, ochii, urechile,
mainile si corpul. Incheiati nasturii
gulerului de cdmasa. Protejati
urechile impotriva zgomotului.
Utilizati o casca de sudor cu un
filtru de nuanta corecta.

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

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

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

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

Art # A-13294

10
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N\ CUTMASTER 30+
———SECTIUNEA 2: SISTEM INTRODUCERE

2.01 Cum Trebuie Utilizat Acest Ghid

Acest manual de utilizare se aplica doar produselor enumerate la pagina 01.

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

Copiile electronice ale acestui manual pot fi descarcate gratuit in format Acrobat PDF, inregistrandu-se
la adresa pe site-ul web ESAB mentionat mai jos si facand clic pe,Product Support”/,ESAB Documen-
tation”:/,Download Library’, apoi navigati la,,Plasma Equipment”si apoi la,Manual”. Trebuie mai intai
sa va conectati.

http://www.esab.com

2.02 Identificarea Echipamentului

Numaérul 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

Articole incluse: Articole incluse:

Sursa de alimentare CutMaster 30+
SL60™ Torta si conduce
Conductor de lucru cu clema de lucru

Piese de schimb Kit ( 2 Electrozi, 2 Sfaturi
de tdiere, 1 Daltuire Tip, 1 Manson de
protectie, 1 Cartus de pornire, 1 Cupd
de protectie Corp, 1 Deflector Cupa de
protectie, 1 ghid de taiere Standoff si 1
cupa de protectie)

Adaptor de la 50 amp la 20 amp
Adaptor de 20 amp panala 15 amp
Manual de utilizare

Ghid de pornire rapida

Racord de aer 1/4” NPT Milton tip D

Sursa de alimentare CutMaster 30+
SL60™ Torta si conduce
Conductor de lucru cu clema de lucru

Piese de schimb Kit ( 2 Electrozi, 2 Sfaturi de
taiere, 1 Déltuire Tip, 1 Manson de protec-
tie, 1 Cartus de pornire, 1 Cupd de protectie
Corp, 1 Deflector Cupa de protectie, 1 ghid
de taiere Standoff si 1 cupa de protectie)
Racord de aer 1/4” NPT tip UE

Manual de utilizare

Ghid de pornire rapida

Mutati echipamentul la locul de instalare inainte de a desface unitatea din ambalaj. Procedati cu atenti
cand deschideti cutia pentru a nu deteriora echipamentul.

0700 400 977RO INTRODUCERE yd 1




CUTMASTER 30+

2.04 Specificatii Sursei De Alimentare ETL

Specificatii Sursei De Alimentare Monofazate CM 30+ 120-240 VAC

Putere de intrare

120 - 240 VAC, monofazat, 50/60 Hz

Cablu de alimentare cu
intrare monofazata ETL

Sursa de alimentare include cablu de intrare 3 M
monofazat 12AWG 3/C cu mufa NEMA 6-50P

Curent de iesire

10 - 30 amperi, reglabil continuu

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)

2.04.01 Specificatii Suplimentare Privind Sursa De Alimentare Cu Energie

Electrica

Ciclul De Functionare Al Sursei De Alimentare CM 30+ *

Temperatura aerului
ambiental

Evaluarea ciclului de functionares @ 40° C (104°F)

Interval de functionare 0° - 50° C

Valoare nominala

Ciclu de functionare* 40% 60% 100%
120 VAC Unitati Curent 25 Amperi**| 21 Amperi 16 Amperi
Tensiune CC 120 120 120
Ciclu de functionare* 40% 60% 100%
208-240 VAC Unitati Curent 30 Amperi | 25 Amperi 20 Amperi
Tensiune CC 120 120 120

* 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.
** NOTA: 25 Amperi este NUMAI pentru un circuit de 20 Amperi!

NU depasiti o setare de iesire de 21 Amperi pe un circuit de 15 Amperi!

12
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CUTMASTER 30+

2.05 Specificatii De Cablare De Intrare ETL

Cerinte de cablare a cablului de intrare pentru 1 faza

1 faza Cutmaster 30+ Cerinte De Cablare A Cablului De Intrare Surse De Alimentare

Tensiune De Intrare | Frecv |Putere de Intrare Dimensiuni Recomandate
Fuse | Cordon electric flexibil
Volti Hz kVA | max |1eff (Amperi) (Min. AWG)
120/ 15A 50/60 3.02 255(19,6 15 12 AWG
120/ 20A 50/60 3.7 30,3 119,1 20 12 AWG
. 208 50/60 4.3 21 13,2 50 12 AWG
1 faza
220 50/60 4.3 199126 50 12 AWG
230 50/60 4.2 19 | 12 50 12 AWG
240 50/60 4.2 18,2 (11,5 50 12 AWG
Tensiuni de linie cu protectie a circuitului si dimensiuni ale firelor recomandate
Pe baza Codului electric national si a Codului electric canadian
NOTA!
Consultati codurile locale si nationale sau autoritatea locala competenta pentru cerinte
de cablare adecvate.
Dimensiunea cablului este degrevata pe baza ciclului de functionare al echipamentului.
/INPUT POWER 0700400951
15 20 50
ﬁ Amp ﬁ Amp Amp
120 VAC 120 VAC 208-240V
Art # H-0003
NOTA!
Datorita circuitelor, varstei si starii, doua generatoare cu aceleasi evaluari pot produce
rezultate diferite. Reglati amperajul in consecinta.
. < Grosime
CM 30+ Capacitate De Taiere
mm inch
Pierce Capacitate 10 3/8
Capacitate standard de taiere a marginilor 12 1/2
Capacitate maxima de taiere de separare 16 5/8
0700 400 977RO INTRODUCERE yd 13




CUTMASTER 30+
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2.06

Specificatii Privind Sursa De Alimentare Cu Energie Electrica CE

Specificatii Sursei De Alimentare Monofazate CM 30+ 230 VAC

Putere de intrare

230 VAC, monofazat, 50 Hz

Cablu de alimentare cu
intrare monofazata CE

Sursa de alimentare include o intrare monofazata de 3
M de 2,5 mm? cablu cu fisa Schuko

Curent de iesire

10 - 30 amperi, reglabil continuu

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)

2.06.01 Specificatii Suplimentare Privind Sursa De Alimentare Cu Energie

Electrica

Ciclul De Functionare Al Sursei De Alimentare CM 30+ *

Temperatura aerului
ambiental

Evaluarea ciclului de functionares @ 40° C (104° F)
Interval de functionare 0° - 50° C

Valoare nominala

230 VAC Units

Ciclu de functionare* 40% 60% 100%
Curent 30 Amperi 25 Amperi 20 Amperi
Tensiune CC 120 120 120

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

2.07

Specificatii Cablare De Intrare CE

Cerinte de cablare a cablului de intrare pentru 1 faza

1 faza Cutmaster 30+ Cerinte De Cablare A Cablului De Intrare Surse De Alimentare

Tensiune de Intrare

Frecv.|

Putere de Intrare

Dimensiuni Recomandate

Volti

Hz kVA

I max

Fuse

| eff | (Amperi)

ICordon electric flexibil
(Min. AWG)

1 faza

230

50 4.2

19

12 32

2.5mm?

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

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 echipamentului.

14
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AN CUTMASTER 30+

MAX OUTPUT POWER / INPUT POWER 0700 400 977
RECOMMENDED
MAX OUTPUT 9N 16

\ i Amp

230 VAC

2.08 Recomandari Privitoare La Generator

Cand utilizati generatoare pentru alimentarea sistemului de tdiere cu plasmd CM 30+, urmatoarele
valori nominale sunt minime si trebuie utilizate impreuna cu valorile enumerate anterior.

Specificatiile Generatorului CM 30+

VanareGl::emr;rtlz:'é lesire CM 30+ Curent de lesire Car::\c::l::ztiicile
3kw/ 120V 20 A pecircuitde 15A Plin
5kw/120v 25 A pe circuit de 20 A Plin
5kw/ 230V 30A Plin

NOTA: Daca generatorul este echipat cu un mod de ralanti, acesta va trebui s&
fie in modul ,Run” pentru a functiona la 30 de amperi.

NOTA!

Datorita circuitelor, varstei si starii, doud generatoare cu aceleasi evaluari pot
produce rezultate diferite. Reglati amperajul in consecinta.

CM 30+ Capacitate De Taiere Grosime
mm inch
Pierce Capacitate 10 3/8
Capacitate standard de taiere a marginilor 12 1/2
Capacitate maxima de taiere de separare 16 5/8

0700 400 977RO INTRODUCERE yd
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CUTMASTER 30+ /

2.09 Caracteristici Ale Sursei De Alimentare Cu Energie Electrica

Méaner si manta conductoare

Bucsd conductoaretorta

Cablu electric de intrare

e

16 N\ INTRODUCERE 0700 400 977RO




AN CUTMASTER 30+

Greutati Si Dimensiuni

. < \ = : ’
=\
A 47807 mm Art # H-0006
24.251b /11 kg

Dimensiuni & Greutate Sursa De Alimentare Cu Energie Electrica

Clarance-Uri Pentru Operare Si Ventilatie

Art # H-0007
381 mm 150 mm

Cerinte De Spatiu Liber Pentru Ventilare
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SECTIUNEA 2: TORTA
——INTRODUCERE _

2T.01  Scopul Ghidului

Acest manual include descrieri, instructiuni de
operare si proceduri de intretinere pentru torta
de taiere cu plasma SL60™ 1Tortd. Lucrdrile de
service pentru acest echipament trebuie realizate

l—— 10.125" (257 mm)

Art # A-03322_RO

numai de catre personal instruit in mod adecvat; B. Tortele Manuale Sunt Disponibile Dupa
i se interzice personalului necalificat sa incerce sa Cum Urmeaza:
realizeze reparatii sau ajustari care nu fac obiectul
acestui manual, cu riscul de a pierde garantia daca « 20ft/6,1m 7-5200
nu se respecta aceastd prevedere. C. PieseTorta
Cititi cu atentie acest ghid. Ointelegere integrald Cartus de pornire, electrod, varf, cupa de
a caracteristicilor si a capacitatilor acestui echi- protectie
pament va asigura operarea sigura pentru care
este proiectat. D. Piese Montate (PIP)
2T.02 Descriere Generali Torta are Lfn c?mu.tat(?r |nc.orporat. Cu o va-
loare nominala a circuitului de 27,5+1,5VCC
ATENTIE E. Tip de Racire
A Conductoarele tortei sunt flexi- ) . . . .
S S Combinarea aerului ambient si a curentului
bile, insa firele din interior se pot de qaz orin torts >
rupe. Nu depadsiti o razd de curba- 9azp ta.
re de 2"si evitatiindoirearepetatd [, valori Nominale Torta
atunci cand este posibil.
Consultati paginile anexei pentru Valori Nominale Torta Manuala
specificatii suplimentare referitoare Ambi 104°F
la sursa de alimentare cu energie T mbient . 40°C
electrica folosita. emperatura
Ciclu De 100% la 60 Amperi la 400
2T.03  Specificatii Functionare scfh
A. Configuratii ale Tortei Curent Maxim 60 Amperi
1. Torta portabila/manuald, modele Tensiune (V) 500V
Capul tortei manuale este la 75° fata de Tensiune De 500V
manerul tortei. Tortele manuale includ Aprindere Arc
un maner de torta si un ansamblu de
declansare a tortei.
0700 400 977RO INTRODUCERE / 19
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G. Cerinte Privind Gazul

Manual Torta Gas Specificatii

Gaz (Plasmogen Si Aer comprimat

Secundar)

Presiune De Lucru 90 - 120 psi
Consultati Nota 6,2 -8,3 bar
Presiune I?e [ntrare 125 psi/8,6 bari

Maxima
<: . 5-8,3SCFM
Flux g:rn(::?re 3 1300-5005cth
142 -235Ipm

ff} AVERTISMENT
Aceasta torta nu trebuie folosita cu oxigen (02).

Torta SL60QD nu trebuie utilizata pe un sistem HF.

NOTA!

0 Presiunea de lucru variaza in functie de modelul de torta, amperajul
de functionare si lungimea conductoarelor tortei. Consultati tabelele
cu setdri ale presiunii gazului pentru fiecare model.

H. Pericol de contact direct

Pentru varful de distantare, distanta recomandata este de 4,7 mm / 3/16 inchi.
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SECTIUNEA 3: SISTEM 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 exista 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.

-%_:K AVERTISMENT
4 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 aparatului.

MANEREle nu sunt pentru ridicare mecanica.

« Numai persoane cu forta fizica 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.
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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 conformitate
cu instructiunile producétorului. Nu utilizati banda teflon ca un sealer fir, ca particule
mici ale benzii se pot rupe si bloca pasajele mici de aer in torta.

Conexiune Aer La Portul De Admisie
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2. DACA folositi cilindri de inaltd presiune sau presiunea de alimentare depaseste 125 psi, TRE-
BUIE sa utilizati regulatorul pentru a reduce presiunea la 90-125 psi inainte de a introduce
aer in sistem.

AVERTISMENT
Nereglarea presiunii aerului de intrare sub 125 psi poate cauza deteriorarea unitatii.

3.04 Conexiuni La Puterea De Intrare Primara

ATENTIE

Verificati daca sursa de alimentare este tensiune corectd inainte de a conecta unitatea la
puterea de intrare. Sursa de putere primara, 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 America de Nord va veni cu o priza de
50 de amperi pentru utilizare pe circuitul de 208-240V/50A. Pentru Europa va veni cu un cablu de 2,5
mm2 si o mufd Schuko pentru utilizare pe un circuit de 230 V.

De asemenea, incluse pentru sistemele ETL NUMAI, sunt doua adaptoare. Unul este un cablu cu un
120V/20A NEMA 5-20P plug care se ataseaza la cablul de alimentare de intrare printr-un plug NEMA
6-50R. Celalalt este un adaptor NEMA 5-20R la NEMA 5-15P care se ataseaza la celalalt adaptor.

ATENTIE

Cand utilizati cablul adaptor de 120V/20A (NUMAI pentru sistemele ETL), nu depasiti
o setare de iesire de curent de 25 Amperi la sursa de alimentare sau intrerupatorul de
circuit de alimentare se poate declansa.

ATENTIE
Echipamentul (NUMAI sistem CE) este destinat utilizarii numai in spatii cu o capacitate
de curent de serviciu egala sau mai mare de 100A pe faza.

AVERTISMENT

Cand utilizati adaptorul de 15A impreuna cu adaptorul de 20A (NUMAI pentru
sistemele ETL), trebuie sa aveti grija extremd pentru a nu depasi o setare de iesire

de curent de 21 de amperi pe sursa de alimentare. In caz contrar, intrerupétorul de
alimentare de intrare se poate supraincalzi sau se supraincalzi circuitul de ramificatie.

-2l il

Intrare Tensiune Putere nomi- Intrare Amperi (RMS) la kVA
nala putere produsd nominala,
60 Hz, 1 faza
Circuit 120V, 15 A (ETL) 21A,120V 25.5 3.1
120V, 20 A Circuit (ETL) 25A,120V 30.3 37
208-240V, 50 A Circuit (ETL) 30A,120V 18.2-21 42
230V (CE) 30A,120V 19 42
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Numai ETL

3.05

/ INPUT POWER 0700400951

@29 ‘ o

120 VAC 208-240V

Art # H-0003

Conexiuni Conductor De Lucru

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

1.

2.

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

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

Conectati clema de lucru la piesa de prelucrat sau la masa de taiat. Zona respectiva nu trebuie
sa prezinte urme de ulei, vopsea si rugina. Conectati-va numai la partea principald a piesei
de lucru; nu va conectati la partea care trebuie tdiata.

\

\
W
Wi
TR
AN

Art #H-0010

Vezi pct. 3T pentru instalarea tortei.

24
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SECTIUNEA 3: TORTA INSTALARE

3T.01 Conexiuni Lanterne

Conectati lanterna la sursa de alimentare. Conectati doar lanterna ESAB model SL60 sau MechPak
SL100M la aceasta sursa de alimentare. Lungimea maxima a cablurilor pistoletului este de 50 de
picioare/15 m, inclusiv extensiile.

=Q AVERTISMENT
] Deconectati sursa de energie primara de la sursa inainte de a conecta torta.

1. Aliniati conectorul tatd ATC (pe conductorul tortei) cu bucsa mama. Impingeti conectorul
tatd in bucsa mama. Conectorii trebuie sd 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.

Art # H-0011

Conectati Torta La Sursa De Alimentare Cu Energie Electrica
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SECTIUNEA 4: SISTEM OPERARE

4.01 Comenzi/Caracteristici Panou Anterior

A se vedea figura pentru identificarea numerotatiei

Art # H-0039

1. Buton de Control

Pentru a selecta meniul sau pentru a modifica valorile.

& o

Pentru a regla curentul de tdiere:

« Rotiti in sensul acelor de ceasornic pentru a creste curentul de taiere.
« Rotiti in sens invers acelor de ceasornic pentru a reduce curentul de taiere.

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

(=@
. . . Pentru a selecta pictograma de pe ecranul de meniu si a iesi din

ecranul de meniu.

. :‘g 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 prizd, 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 apdasarea 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
\\ 4 Comutator o —
\ 2
®y\\\ 3 - Comutator 13: Comutator de declansare
I
o] e
Q= ’///'//’,"“ G
\ 2-PIP e
op <] Electrod

Art#H-0016

4, EcranlLCD

Panoul frontal are un ecran LCD pentru a afisa modul de taiere, 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.

THERMAL

DYNAMIGS

AN ESAB’ BRAND

Art #H-0018

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

Art # H-0017
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ECRANUL PRINCIPAL

Curent

Tensiune de taiere . R
cuarc IHMW —— Presiunea aerului de iesire

Mod de taiere —/E I 2T Jﬂ%]_ Epurarea gazelor
|

Art # H-0020
" 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 tdiere, 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 aintrain selectia modului de tdiere, apasati butonul de Control, modul de tdiere este evidentiat.

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

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

Art # H-0021 Art # H-0019
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2) ECRANUL DE SELECTARE A MODULUI DE DECLANSARE

Pentru a intra in selectia modului de tdiere, apasati butonul de Control pentru a intra in ecranul de
meniu. Rotiti butonul in sensul acelor de ceasornic pentru a intra in ecranul modului de declansare.
Modul de declansare este evidentiat. Pentru a schimba selectia, apasati butonul, modul de declansare
se schimba intre modul 2T (normal) si modul 4T (modul de blocare). Rotiti butonul de Control pentru
aiesi din ecranul de selectie a modului de declansare pentru a confirma selectia.

Retineti ca modul de declansare 4T este disponibil numai in modul de taiere a placilor. Cand este
selectat modul de taiere grila, modul de declansare 4T nu poate fi selectat.

Art # H-0022 Art # H-0023

3) ECRAN DE EPURARE A GAZELOR

Pentru a intra in purjarea cu gaz, apasati 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.

Apadsati butonul de Control pentru a activa purjarea cu gaz, apasati din nou butonul de Control pentru
a opri purjarea cu gaz si rotiti butonul de Control pentru a iesi din ecranul de purjare cu gaz.

120V 120V

Art # H-0024 Art # H-0025

Ecran De Eroare

Exista mai multe ecrane de avertizare de eroare pentru a indica erori. Atunci cand apare o eroare, se
afiseaza ecranul de comunicare si se intrerupe iesirea pana cand eroarea este eliminata.
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1) SUPRAINCALZIRE ECRAN DE COMUNICARE

Echipamentul de taiere este protejat de un senzor de temperatura. Ecranul de comunicare pentru
supraincalzire este afisat daca masina este supraincalzita, ceea ce are loc in mod normal daca ciclul de
lucru al echipamentului este depasit.

Daca se afiseaza ecranul de comunicare pentru supraincalzire, 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 cd intrerupétorul principal trebuie sa ramana in pozitia, I, astfel incat ventilatorul sa continue
sa functionezea si sa permita echipamentului sa se raceasca suficient.

Art # H-0027

2) ECRAN DE COMUNICARE PRESIUNEA AERULUI

Ecranul de comunicare a presiunii aerului este afisat atunci cand presiunea aerului de iesire este in
afara intervalului.

Art # H-0026

3) INSTALARE LANTERTA SAU MONTAJ CAPAC ECRAN DE COMUNICARE

Ecranul de comunicare privind instalarea lanternei sau ansamblul capacului incorect este afisat atunci
cand lanterna sau consumabilele lanternei nu sunt reinstalate.

Art #H-0028
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4)  INSTALARE ELECTROD SAU DUZE ECRAN DE COMUNICARE

Ecranul de comunicare pentru instalarea electrodului sau a duzei de taiere este afisat atunci cand
electrodul sau duza de tdiere nu sunt instalate corect sau se uzeaza serios. Verificati sau inlocuiti duza
de taiere si electrodul uzat.

Art # H-0029

5) ECRAN DE COMUNICARE SUB TENSIUNE

Ecranul de comunicare sub tensiune este afisat atunci cand tensiunea de intrare este sub 85V, verificati
daca tensiunea de intrare nu este mai mica de 100 V.

AN

Art # H-0030

4.02 Pregatiri Pentru Operare

La inceputul fiecarei sesiuni de operare:

_{é_: AVERTISMENT
y 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 dacd are piesele de tortd adecvate. Partile
pistoletului trebuie sa corespundd cu tipul de functionare si cu amperajul de iesire al acestei sur-
se de alimentare (30 amperi maxim la 230V sau 25 amperi la 120V). Consultati Sectiunea 4T.01
pentru comanda pieselor de torta.

Conexiune Torta

Verificati daca torta este conectata in mod adecvat. La aceasta sursa de alimentare pot fi conectate
numai modelele Thermal Dynamics SL60 manuale sau lanternele MechPak SL100M. Consultati
Sectiunea 3T.01 din acest manual.
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Verificati Sursa De Putere De Intrare Primara

1. Verificati daca sursa de alimentare cu energie electrica are tensiunea de intrare adecvata.
Asigurati-va 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 electricd a sistemului.

Sursa Aerului

Asigurati-va cd 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 principala a piesei de lucru;
nu conectati partea care trebuie taiata.

Art# A-04509

PORNIT

Puneti comutatorul principal al sursei de alimentare in pozitia | (dreapta). LCD-ul se porneste. Ta-
bloul principal efectueaza mai multe teste pentru a determina ca sistemul este gata sa functioneze.

Dacd nu sunt detectate probleme, setarea curentului de iesire va fi afisata de la 10 la 30 de amperi.

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

Setati Presiunea de Lucru.

Presiunea gazului nu poate fi setata la sursa de alimentare si trebuie sa fie setata la sursa, de la
90-125PSI/6.2-8.6 bar /620 - 862 Kpa.

NU DEPASI NICIODATA 125 PSI / 8,62 bar / 862 kPa.
Operatie de Taiere

Odata ce arcul de taiere este stabilit, acesta ar trebui sa continue sa taie pana cand declansatorul
este eliberat, 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 téiere. In cazul unei defectiuni la temperatura de peste,
eliberati declansatorul, lasati aparatul sa ruleze astfel incét sa se raceasca. Cand defectiunea se
sterge, puteti incepe din nou sd taiati.
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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 téiere, rezultand
n continuare tdieri de calitate excelenta. Pe masura ce grosimea metalului tdiat creste, viteza de
taiere va trebui sa incetineasca. Opusul este adevdrat. Pe mdsura ce grosimea metalului taiat
scade, viteza de tdiere admisa poate creste.

Post Flux

Eliberati declansatorul pentru a opri arcul de téiere. Gazul continua sé curga timp de aproximativ
In timpul post - flux, in cazul in care utilizatorul preseaza rapid si elibereaza de declansare, gazul se
vainchide. Daca utilizatorul continud sé 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

Rotiti comutatorul principal in pozitia O, spre stanga, in timp ce va indreptati spre unitatea din
spate. Dupa o scurta intarziere, toate indicatoarele de alimentare cu energie electrica si venti-
latorul se inchid. Scoateti din priza cablul electric de intrare sau deconectati puterea de intrare.
Puterea este eliminatd 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.
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4T.01  Selectare A Pieselor Tortei

Garniturd inelard larga
ariturd inelard mica

[a)

Cap torta

Tipul de operare care trebuie realizat determina .
piesele de torta care trebuie utilizate.
Electrod
Tip de operatie:
Taiere in puncte, tdiere de la distanta c )
oo artus de pornire
sau daltuire
Piese torta: Vérf@
Cupd de protectie, varf de taiere, electrod
si cartus de pornire Cupé de protectie
- A-03510_RO
NOTA!
Consultati sectiunea 4T.07 si urma- Piese tortd
toarele pentru informatii suplimen-
tare privind piesele tortei. . . . .
d d ! 3. Instalati electrodul de inlocuire prin

impingerea acestuia in capul tortei pana

Schimbati piesele tortei pentru o operatie diferita,
auziti un clic.

dupa cum urmeaza:

4. Instalati cartusul de pornire si varful
= AVERTISMENT . dorit pentru functionarea capului tortei.
=33\, Deconectati sursa de energie ’ ’
4 primara de la sursa inainte de a 5. Strangeti manual ansamblul cupei de
asambla sau a dezasambla piesele protectie pand cand este asezat pe capul
tortei sau ansamblurile torta sau pistoletului, avand grija s& nuincrucisati
conductoare. cupa de protectie in timp ce insurubati

pe torta. Odata ce ajunge la capatul

- filetului, nu este nevoie sa mai strangeti,

NOTA! deoarece inelele O mentin etansarile

0 Cupa de protectie mentine vérful si si fluxurile de gaz adecvate in partea

cartusul de pornire pe pozitie. Pozi- din fata a pistolului. Daci se resimte o

tionati torta cu cupa de protectie cu rezistentd cand se instaleazd cupa de

fata in sus pentru a preveni ca aceste protectie, verificati filetele inainte de
componente sa cada cand cupa este instalare.

indepartata.

1. Desurubati si indepartati ansamblul 41.02  Operare CuTortd Manuala

cupd de protectie de la capul torfei. Taierea De La Distanta Cu Torta Manuala

2. Indepartati electrodul tragandu-I direct
din capul tortei. NOTA!
Pentru performanta optima si durata
de viata a pieselor, utilizati intot-
deauna piesele corecte pentru tipul
de operare.
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1.

Torta poate fi tinuta in mod confortabil
intr-o méana sau fixata cu doua mai-
ni. Pozitionati palma pentru a apasa
Declansatorul pe manerul tortei. Tn
cazul tortei manuale, méana 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 de tinere care
permite un bun Control si o miscare
optima.

i

NOTA!

Varful nu trebuie sa intre niciodata
n contact cu piesa de prelucrat,

cu exceptia operatiunilor de taiere
prin tragere, cu scutul de tragere

in pozitie. Consultati tabelul de
consumabile de pe cutia cu setul de
piese pentru diagrama.

2.

3.

Cupé de protectie —|

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 taierea de la distantd, tineti
tortalaodistanta de 1/8-3/8in (3-9
mm) de piesa de lucru, astfel cum
este indicat mai jos.

Tortd

Interval de distanta
1/8"-3/8" (3 -9mm)

Interval de distanta

Tineti torta la distanta de corpul dvs.

36

Culisati elementul de eliberare a de-
clansatorului spre partea posterioara
a manetei tortei in timp ce simultan
strangeti declansatorul. The pilot arc
will start.

Eliberare declansator

A-02986

Aduceti torta la o distanta de transfer
fatd 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.

Declansator

\_ TORTA OPERARE

. 4
Y A-03383

Taiati ca de obicei. Eliberati pur si simplu
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.

0700 400 977RO
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NOTA!

Cand cupa de protectie este instala-
ta in mod adecvat, exista un spatiu
liber de mici dimensiuni intre cupa
de protectie si manerul tortei. Ga-
zul trece prin acest orificiu conform
cerintelor de operare normala. Nu
incercati sa fortati cupa de protectie
pentru a inchide aceasta deschiza-
tura. Fortarea cupei de protectie
impotriva capului tortei sau
manerului tortei poate deteriora
componentele.

i

8. Pentru o distanta potrivita fata de piesa
delucru, 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. Tn timpul
operarii, pozitionati piciorusele ghida-
jului de distantare pe piesa de lucru.

Cupa de protectie
Ghidaj de distantare
| Varf torta

‘ Piesa de lucru Art # A-04034

Cupa De Protectie Cu Margine Dreapta

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

i; o AVERTISMENT

“H\ Marginea dreapta trebuie sa fie
4 neconductiva.

Ghid de téiere cu margine
dreapta neconductiva

A-03539

Folosire A Cupei De Protectie Pentru Operatie In Puncte
Cu Margine Dreapta

0700 400 977RO

TORTA OPERARE

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

NOTA!

Pentru performanta optima si
duratd de functionare extinsa a
componentelor, folositi intotdeauna
componentele adecvate tipului de
operatie derulat.

1. Instalati varful pentru taiere in punctesi
setati curentul de iesire.

2. Torta poate fi tinuta in mod confortabil
intr-o méana sau fixatd cu douda 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 de tinere care
permite un bun Control si o miscare
optima.

3. Mentineti torta in contact cu piesa de
lucru in timpul ciclului de tdiere.

4. Tineti torta la distanta de corpul dvs.

5. Culisati elementul de eliberare a de-
clansatorului spre partea posterioara
a manetei tortei in timp ce simultan
strangeti declansatorul. The pilot arc
will start.

Eliberare declansator

A-02986
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/

6.

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.

i

NOTA!

Pre-fluxul si post-fluxul de gaz sunt
o caracteristica a sursei de alimen-
tare cu energie electrica si nu o
functie a tortei.

Declansator

Art # A-03383

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!

Céand cupa de protectie este
instalata in mod adecvat, existd

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

componentele.
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\__ TORTA

Perforare Cu Torta Manuala

1.

2.

Tineti torta la distanta de corpul dvs.

Torta poate fi tinuta in mod confortabil
intr-o mana sau fixata cu doua mai-
ni. Pozitionati palma pentru a apésa
Declansatorul pe manerul tortei. Tn
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 sa vina niciodata in
contact cu piesa de lucru, exceptand
in timpul operatiunilor de taiere in
puncte.

3.

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 fata de piesa de lucru
dupa ce perforarea este finalizata.

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

Eliberare declansator

OPERARE

A-02986

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.

0700 400 977RO
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NOTA!

Pre-fluxul si post-fluxul de gaz sunt
o caracteristica a sursei de alimenta-
re cu energie electrica si nu o functie
a tortei.

7. 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 crusta care aderd la aceas-
ta.

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

« Uzura a pieselor tortei

- Calitatea aerului

+  Fluctuatii ale tensiunii de linie

« Inéltime mufi de distantare tortd

« Conexiune adecvata a cablului de lucru
Perforare De Material Laminat
O tehnica care poate functiona pe materiale mai
subtiri este un pierce de rulare. Un Perforare de
material laminat incepe sa taie cu capul pisto-
letului plasat intr-un unghi fata de suprafata de
lucru. Stropii/zgura sunt proiectate departe de
zona de lucru pe masurd ce pistoletul taie. Capul

pistoletului se roteste pe verticala pe mdsura ce
taietura se adanceste si perforeaza piesa de lucru.

—

Art # A-13353

<
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4T.03

AVERTISMENT
Asigurati-va cd operatorul este

echipat cu manusi, imbracaminte si
ﬁ_‘: protectie pentru ochi si urechi adec-
vata si ca toate masurile de siguranta
prezentate in prima parte a ghidului
au fost respectate. Asigurati-va ca
operatorul nu intra in contact cu
piesa de prelucrare in timp ce torta
este activata.
Deconectati sursa de energie
primara de la sistem inainte de a
dezasambla torta, conductoarele sau
sursa de alimentare cu energie.

Daltuire

Y

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. A se vedea sectiunea
4T,07, Selectare a pieselor tortei.

A\

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).

A\

Viteza de miscare a tortei

ATENTIE

Atingerea suprafetei piesei de lucru
cu varful tortei sau cupa de protectie
va cauza o uzura excesiva a pieselor.

NOTA!

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

TORTA OPERARE

Viteza de miscare optima a tortei depinde de
setarea curentului, unghiul de avans simodul
de operare (torta manuala sau tortd aparat).
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Setare Curent

Setarile de curent depind de viteza de mis-
care a tortei, de modul de exploatare (torta
manuala sau tortd 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 mis-
care a tortei. 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. Tn unele aplicatii, precum eliminarea
de suduri sau lucrul cu metal usor, aceasta
este optionala.

Cap torta

35°

_ 1—inél'gime distantare

Piesa de lucru

A-00941_RO

Unghi De Daltuire 5i Interval De Distanta

Interval de Distanta

Varfulin 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 meta-
lului. Distante mai reduse fata de piesa de
lucru ar putea avea ca rezultat mai degraba
o tdieturd de retezare decat de daltuire. Un
interval de distanta mai mare de 6 mm (1/4
inch) poate avea ca rezultat o eliminare
minima a metalului sau pierderea arcului
principal de transfer.
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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 obstruc-
tioneaza procesul de daltuire daca se acu-
muleaza pe partea laterala a fagasului daltii.
Cu toate acestea, formarea unei cruste poate
cauza inconsistente si elimindri neregulate
de metal in cazul in care cantitati mari de
material se acumuleaza in fata arcului elec-
tric. Acumularea este deseori rezultatul unei
viteze de miscare, a unui unghi de avans sau
a unui interval de distantd inadecvat.
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SECTIUNEA 5: SISTEM SERVICE

5.01 intretinere Generala

Realizati mai des lucrari
de intretinere in caz de
folosire in conditii severe

AVERTISMENT!
Deconectare a puterii de intrare inainte de lucrérile de intretinere.

\

Fiecare utilizare

Saptamanal

Inspectati vizual
cablurile si
conductoarele.
Inlocuiti conform
necesitatilor

Inspectati vizual varful si corp torta,
consumabile si Quick Connect

@w

3 luni

Exterior curat al sursei
de alimentare cu
energie electrica

Inlocuiti toate
piesele defecte

Art # H-0040

5.02 Calendar de Intretinere

NOTA!

Frecventa actuala a lucrarilor 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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Sase Luni Sau La Fiecare 720 De Ore De Taiere:

1. Verificati cablurile si furtunurile pentru scurgeri sau fisuri; inlocuiti dacd este necesar.

Nu suflati aer in sursa de alimentare cu energie electrica in timpul curdtarii. Suflarea
de aer in unitate poate determina interactiunea particulelor metalice cu componente
electrice sensibile si poate cauza daune unitatii.

f ATENTIE

5.03

Defectiuni Comune

Problemaa - Simptom

Cauza Comuna

Patrundere Insuficienta

1.Viteza de tdiere este prea mare.

2.Torta este inclinatd 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. Presiune in conductd 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 fata de piesa de lucru.
3. Valoarea curentului de tdiere 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 lunga.

Formare De Zgura Excesiva

1.Viteza de tdiere este prea mica.

2. Mufa de distantare a tortei este prea sus fata 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 Viata Scurta 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 asamblata 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.
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Ghid De Baza Privind Depanarea

:Q

x:
<\

4

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

Problemaa -
Simptom

Cauza Posibila

Actiune Recomandata

Intrerupatorul
principal este
pornit

dar ecranul
LCD nu

nu se aprinde

1. Butonul de deconectare
putere primara este in pozitia
OPRIT.

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

3. Componentae defecte in
unitate.

1. Rotiti butonul de deconectare de energie
primara in pozitia PORNIT.

2. a) Apelati la o persoana calificata pentru a
verifica sigurantele primare/intrerupdtoarele de
circuit.

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

Supraincalzirea

1. Fluxul de aer prin

1. Consultati informatiile privind clearance-ul-ul

comunicare a
presiunii aerului

ecranului de sau in jurul unitatii este - see Section "2.04 Specificatii privind sursa de
comunicare obstructionat. alimentare cu energie electrica" on page 16.
2. Ciclul de functionare al 2. Lasati unitatea sa se raceasca.
unitatii a fost depasit.
3. Componentae defectuoase |3. Mergeti la un centru service autorizat pentru
in unitate. reparatii sau inlocuire.
Ecran de 1. Alimentarea cu gaz nu este |1. Conectati alimentarea cu gaz la unitate.

conectata la unitate.

2. Alimentarea cu gaz nu este
PORNITA.

3. Presiunea alimentarii cu gaz
este prea mica.

4. Componentae defectuoase
n unitate.

2. Porniti alimentarea cu gaz.

3. Setati presiunea de intrare pentru alimentarea
cu aer a unitatii la 120 psi. Setati lungimea
conductoarelor pentru a se potrivi cu lungimea
efectiva utilizata.

4. Mergeti la un centru service autorizat pentru
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 asamblarea |2. Torta nu este conectata 2. Asigurati-va ca torta ATC este fixatd bine de

capacului corespunzator la sursa unitate.

comunicare de alimentare cu energie

ecran electrica.
3. Problemaa in circuitul tortei|3. Inlocuiti torta si conductoarele sau mergetila
si al conductoarelor PIP. un centru service autorizat pentru reparatii sau

inlocuire.
4. Componentae defectuoase |4. Mergeti la un centru service autorizat pentru
in unitate. reparatii sau inlocuire.
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5.05 Inlocuire Piese De Baza 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
a fost instalat.

Sursa de alimentare se inchide automat cand elementul de filtrare este complet saturat. Elementul de
filtrare poate fi indepartat din carterul sdu, 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 alimentdrii cu gaz.

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

Carter

Element
de filtrare
(Cat.No. 9-7741)

Arc

Garnitura inelara !
(Cat. No. 9-7743) Filtru montat
Capac

Fiting striat

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. Inlocuiti 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 sa ramana

si defectiuni. 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 Garnitura inelara Art# A-03725
cureziduuri. Aceasta acumulare poate afecta inferioara

initierea arcului pilot si calitatea de taiere
globala a tortei.

Fire

Garniturd inelard cap torta

2, AVERTISMENT
=g Deconectati sursa de energie

¢ e}
4 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 electricd este
pornita.

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.

ATENTIE >
Uscati bine torta inainte de reinsta- Art#A-03791 RO Carniturs inelars
lare. #8-0525

Garniturd inelarda ATC
Lubrifiere Garnitura Inelara

O garnitura inelara de pe capul tortei si co-
nectorul ATC tata necesita lubrifiere pe baza
programatd. Acest lucru va permite garnitu-
rilor inelare sa ramana flexibile si sa asigura
o etansare adecvata. 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 posibile probleme
de performanta.
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i

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 lasa contaminanti in interiorul
tortei. Oricare dintre aceste conditii
poate conduce la o performanta
inconstanta sau o durata de viata
scurtd a componentelor.

5T.02 Inspectie Siinlocuire A
Componentelor Consumabile
Ale Tortei
AVERTISMENT
“‘ﬁ Deconectati sursa de energie prima-
4 ra de la sistem inainte de a dezasam-

bla torta sau conductoarele tortei.
NU atingeti nicio componenta
interna a tortei in timp ce lumina in-
dicatorului CA a sursei de alimentare
cu energie electricad este pornitd.

Indepartati piesele consumabile ale tortei dupa
cum urmeaza:

i

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 sd cadd cand cupa este
indepartata.

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

NOTA!

Acumularea de crustd pe cupa de
protectie care nu poate fi eliminata
poate afecta performanta sistemu-
lui.

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

Art # A-08067

Cupa de protecties
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5.

Fiting extremitate inferioara
cu inchidere prin resort
Compresie integrala

de protectie

Nr. garniturd inelara

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

8-3488

Art# A-03878

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

Varf adecvat Varf uzat

A-03406

Exemplu de uzura a vérfului

Indepértati cartusul de pornire. Ve-
rificati daca exista un grad de uzurd
excesiva, orificii de gaz acoperite sau
urme de deculoareare. Verificati daca
extremitatea inferioara a cartusului de
pornire se misca. Tnlocuiti dac este
necesar.

Fiting extremitate inferioara cu

inchidere prin resort la
Resetare/Alungire integrald

Art # A-08064_RO
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6. Tragetielectrodul din capul tortei. Verificati fata electrodului pentru uzura excesiva. Consultati

urmatoarea figura.
es(e=]snaln=

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, verificatifiletele inainte de instalare.

Aceasta completeaza procedurile de inlocuire a pieselor.
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Aceastd pagind este intentionat ldsata necompletata
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\ CUTMASTER 30+
SECTIUNEA 6: LISTE DE 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 electrici
6.04 Piese Schimb
6.05 Optiuni si accesorii
6.06 Piese de schimb pentru torta de mana SL60
6.07 Componentae consumabile torta (SL60)
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 electrica. 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.

Can  Descriere Numaér catalog
1 CUTMASTER 30+ Plasma cutting machine
package Thermal Dynamics ETL 1-3000-1
1 CUTMASTER 30+ Plasma cutting machine
package Thermal Dynamics CE 1-3000-4
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6.04 Piese Schimb
Articolnr.Can  Descriere Numar catalog.
1 1 Trusd maner superior 0464565880
2 1 Capac maner 0465952001
3 1 Panou, RH CM40 TD_AEB 9-4440
4 1 Panoul de asamblare FRONT CM30+/40+ 0700400929
5 1 Panou, LH CM 30+ TD_AEB 0700400930
6 1 Asamblare, Panou spate CM30+/40+ TD_AEB 0700400934
7 1 Panou superior 0465951001
8 1 Asamblare a afisajului PCB CM30+ 0700400936
9 1 Ansamblul principal al placii PCBA 0700400937
10 1 Controlati ansamblul placii PCBA 0700400938
1 1 Ansamblu placa EMI PCBA 0700400939
12 1 Ansamblu regulator de aer incorporat, AW2000-02D 0700400940
13 1 Ventilator, 0.61A, Runda 0700400941
14 1 Conector adaptor forma Y, BMM-8MM-G1/4 0700400942
15 1 Conector adaptor forma L, 8BMM-G1/8 0700400943
16 1 Senzor de presiune, XGZP6161D102V 0700400944
17 1 Comutator de alimentare, 690V 20A 0700400945
18 1 Cablu de intrare ETL, 25 MM2, 3,5 M 0700400946
19 1 Ansamblu solenoid, V3221-08E4 0700400947
20 1 Fiting de aer tip UE 1/4 NPT (nu este prezentat) 0700400997
21 1 Racord de aer Milton tip D 1/4 NPT (nu este prezentat) 0700400917
22 1 Cablu de intrare CE, 25 MM2, 3,5 M (nu este prezentat) 0700400990
23 16 Surub, negru, filet complet, M5X12 0700400995
24 12 Surub, negru, autofiletant, 4,8X16 0700400996
6
AR
I‘ 23
o
&
Y
23
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6.05 Optiuni si Accesorii
Can  Descriere Numér catalog
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 Tnlocuire ansamblu filtrare 9-7741
1 Cablu de lucru 8RsR cu conector Dinse de 50 mm 9-9692
1 Carucior scopuri multiple 7-8888
1 Kit curea de umar 0445197880
Element de
filtrare
(Cat. No. 9-7741)
Arc 4%
Garnitura inelara
(Cat. No. 9-7743) Filtru montat
Capac
Fiting striat
Art # A-02476
Kit Filtru Cu O Singura Etapa Optional
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6.06 Piese De Schimb Pentru Torta De Mana SL60

Articolnr. Can 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 surub) 9-8062
4 1 Kit de inlocuire ansamblu cap torta (include articolele nr. 5 & 6) 9-8219
5 1 Garnitura inelara larga 8-3487
6 1 Garnitura inelard mica 8-3486
7 Ansambluri conductoare cu conectori ATC (include ansambluri comutator)

SL100, 20 picioare / 6,1 m ansamblu cabluri cu conector ATC 4-7836
SL100, 50 - picioare / 15,2 m ansamblu cabluri cu conector ATC 4-7837
Kit buton 9-7031
Ansamblu complet de lanterna SL60 20'/6,1 m (nu este prezentat) 7-5200

_ a a a

Art # A-07993
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Componentae Consumabile Torta (SL60)

6.07

S

4 \ ™~
CUPMASTER £ —
) Ll e MMM:
SL60 fforch 9-8205
with SureLox” Technology (20A) “
mv |ﬂl \T&Nt
9-8206 L " w 6
(30A)
9-8237 9-8243
9-8215 viata standard
8-3487 8-3486 -W
0, &= D¢
9-8214 Seria neagra, 9-8225
Cap torta prelungit <_mnM w s A 9-8237 . )

Art # H-0033
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Aceasta pagina este intentionat lasata necompletata
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—ANEXA 1: INFORMATII PRIVIND DATELE DE PEETICHETA

Numele si/sau logoul producdtorului

1
[ |
wdde [ IDENTIFICATION A
fabricatie\] THERMAL
N
\DYNAMICS
N SIN: [ ﬂ--- Numér de serie
Tip de sursa
dealimentare 1 1= 177 = ﬂ
(Nota 1) e
\ J
|
Standard de reglementare care
acopera acest tip de sursa de alimentare
Tip de curent de jesire  2limentare nominala Gama de saida (amperagem/
| CUTTING OUTPUT
Simbol taiere @: 1 m \
cu plasma - | T L
X - Date privind ciclul
IE' Vo i \\ de functionare (Nota 3)
lu2 h \
Tensiune KConven;ionm\Tensiune ins Factor ciclu de funct

sarcind nominald Curent de sarcina arcind 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 sursa de alimentare. e
Mare parte din sursele de alimentare au o etichetd aplicat pe -
fundul unitatii indicand cerintele tensiunii de intrare pentru sursa @ fazd

de alimentare astfel fabricata.

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

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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A. Schema De Asignare A Pinilor Tortei Manuale

4_verd:|jsmé f — 8-Deschis 8- Deschis %\\\ -
=GN~ e =
3»Butoar;é\\(\\\(\ﬂ\éz J W (W7 \ 7 @J/W

6- Deschis 6-Deschis,/~©

2- Portocaliu/ \/\\%(8 U %ZO/;///}% es \
i \\/\y\%/\ 5 - Deschis 5 - Deschis \<

1-Negru/
PIP
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——ANEXA 3: SCHEME DE CONEXIUNEATORTEI

A. Schema De Conexiune A Tortei Manuale

Brenner: SL60
Conductoare: Conductoare torta cu conector ATC
Sursa de Alimentare: CM30+ Conector
conductoare Bucsd mama
ATC tatd ATC - — -——
|

1 |
} I } ‘ L L I
} Buton _|O : T Negru 17 1 Spre ansamblul de circuite }
| PIP Ot } Portocaliu 2 2 al sursei de alimentare |

| |
} | 5 5 ‘
| ! } 6 6 I
} Buton O } t Verde 4= 4 Spre ansamblul de circuite }
| tortd | ol 1 Alb 34 3 al sursei de alimentare |

| |
} I } 8 8 |

| |
} Ll P \
| & ‘ Negativ / Plasma Negativ / Plasma |
| | Pilot - - |
[ g g s I R— — Pilot __ _ _

Art # H-0035R0
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