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According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation
Rogue EHP 45 from serial number HA616 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.
Brand name or trademark
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Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974- . . ) .
1:2022+A11:2022+A12:2023+A13:2025 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC
EN IEC 60974-10:2021 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
EHP 45 is part of ESAB Rogue family.

Place/Date Signature

Gothenburg Peter Burchfield C €
2026-07-21 VP, Equipment Solutions
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Rogue EHP 45 /

SECTIUNEA 1: SIGURANTA

1.01 Masuri de siguranta

informatiilor referitoare la protectie cu referinta la sectiunea Informatii de protectie suplimentare. ina-

inte de a efectua orice procedura de instalare sau operare, asigurati-va ca cititi si respectati masurile
de siguranta enumerate mai jos, precum si toate celelalte manuale, fise tehnice de securitate a materialelor,
etichete etc. Nerespectarea Masurilor de siguranta poate duce la vatamari corporale sau deces.

if AVERTISMENT: Aceste masuri de siguranta sunt pentru protectia dvs. Acestea prezinta un rezumat al

/t‘-‘. PROTEJATI-VA PE DUMNEAVOASTRA SI PE ALTII-- Unele procese de sudurd, taiere si canelare sunt
= zgomotoase si necesita protectie pentru urechi. Arcul, la fel ca soarele, emite unde ultraviolete
M (UV) si alte radiatii si poate vatama pielea si ochii. Metale fierbinti pot cauza arsuri. Instruirea in
utilizarea corecta a proceselor si echipamentelor este esentiala pentru prevenirea accidentelor. De aceea:

Purtati intotdeauna ochelari de protectie cu scuturi laterale Tn orice zoné de lucru, chiar daca sunt necesare
si casti de sudura, scuturi faciale si ochelari.

Utilizati un scut facial prevazut cu filtru si placi de acoperire corecte pentru a va proteja ochii, fata, gatul
si urechile de scantei si raze ale arcului atunci cadnd operati sau observati operatiuni. Avertizati trecatorii
sa nu se uite direct la arc sau sa nu se expuna razelor arcului electric sau a metalului fierbinte.

Purtati manusi rezistente la foc, camasa grea cu maneca lunga, pantaloni fara mansete, incaltaminte
inalta si o cascé de sudura sau o casca pentru protectia parului, pentru a va proteja impotriva arcului
electric si a scanteilor fierbinti sau a metalului fierbinte. De asemenea, se necesita un sort neinflamabil
ca protectie impotriva caldurii radiate si a scanteilor.

Scantei si metale fierbinti se pot ascunde in méaneci suflecate, mansete de pantaloni sau buzunare. Mane-
cile si gulerele trebuie pastrate cu nasturi si buzunarele deschise eliminate din partea din fata a hainelor.

Protejati alte persoane de razele arc si scantei fierbinti cu paravane sau draperii adecvate neinflamabile.

Folositi ochelari de sudura peste cei de protectie atunci cand curatati zgura sau cénd polizati. Zgura
maruntita poate fi fierbinte si poate zbura departe. Trecétorii trebuie de asemenea sa poarte ochelari de
sudura peste cei de protectie.

£= INCENDII SIEXPLOZII -- Caldura generata de flacari si arcuri electrice poate provoca incendii. Zgura
fierbinte sau scantei pot, de asemenea, cauza incendii si explozii. De aceea:

Tndepérta;i toate materialele combustibile departe de zona de lucru sau acoperiti materialele cu o acoperire
de protectie neinflamabild. Materialele combustibile includ lemn, panza, rumegus, combustibili lichizi si
gazosi, solventi, vopsele si acoperiri, hartie etc.

Scantei si metale fierbinti pot cadea prin fisuri sau crapaturi in podea sau pereti si pot cauza incendii
ascunse mocnite sau incendii la etajul de jos. Asigurati-va ca astfel de deschideri sunt protejate impotriva
scanteilor fierbinti si a metalului."

Nu sudati, taiati sau realizati orice alta activitate la cald pana cand piesa de prelucrat nu a fost curatata
astfel incat sa nu aiba substante inflamabile sau care pot produce vapori toxici. Nu sudati pe recipiente
etanse. Pot exploda.

Pastrati la indeména echipamente extinctoare gata de folosinta, cum ar fi furtun de apa, galeata, galeata
cu nisip sau stingatoare portabile. Asigurati-va ca sunteti instruit in utilizarea acestuia.

Nu folositi echipamente dincolo de valorile nominale. De exemplu, incdrcarea excesiva a cablului de
sudura poate supraincalzi cablul si cauza incendii.

Dupa finalizarea operatiilor, inspectati locul de munca pentru a va asigura ca nu exista scantei sau metale
fierbinti care ar putea produce mai tarziu un incendiu. Folositi echipament de protectie la incendii daca
este necesar.

4 INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA 0448 801 001




\ Rogue EHP 45

Pentru informatii suplimentare, consultati standardul NFPA 51B, ,Prevenirea incendiilor in timpul utilizarii
proceselor de taiere si sudare”, disponibil la Asociatia Nationala de Protectie impotriva Incendiilor, Battery
march Park, Quincy, MA 02269.

l ZGOMOT -- Zgomotul poate cauza pierderea permanenta a auzului. Procesele cu arc plasmatic pot
cauza depasirea limitelor de siguranta ale nivelurilor de zgomot. Trebuie sa va protejati urechile de
zgomotele puternice pentru a preveni pierderea permanenta a auzului.
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Pentru a va proteja auzul de zgomotele puternice, purtati dopuri de protectie pentru urechi si/sau casti de
protectie pentru auz. Protejati-i pe ceilalti la locul de munca.

Nivelurile de zgomot trebuie masurate pentru a va asigura ca decibelii (sunetul) nu depasesc nivelurile sigure.

Pentru informatii privind modul de testare a zgomotului, consultati ,OSHA, STANDARDS, SAFETY AND
HEALTH, 29CFR 1910”., poate fi obtinut de la Superintendent of Documents, U.S. Government Printing
Office, Washington, D.C. 20402."

2N SOCELECTRIC -- Contactul cu componentele electrice sub tensiune si cu impamantarea poate cauza

vatamari corporale grave sau decesul.NU utilizati curent alternativ de sudura in zone umede, daca
miscarea este limitatd sau daca exista pericol de cadere.

Asigurati-va ca sasiul sursei de energie (sasiul) este conectat la sistemul de impamantare al sursei de energie.
Conectati piesa de lucru la o masa electrica buna.

Conectati cablul de lucru la piesa de lucru. O conexiune proasta sau neexistentd va poate expune pe dvs.
si altii unui soc fatal.

Folositi echipament bine intretinut. Tnlocuiti cablurile uzate sau defecte.

Pastrati totul uscat, inclusiv imbracamintea, zona de lucru, cablurile, suportul lanternei / electrodului si sursa
de alimentare.

Asigurati-va ca tot corpul dvs. este izolat de piesa de lucru si pamant.

Nu stati direct pe metal sau pe pamént atunci cand lucrati intr-un spatiu ingust sau o zona umeda; stati pe
placi uscate sau o platforma izolata si folositi pantofi cu talpi de cauciuc.

Imbracati mé&nusi uscate, fara rupturi, inainte de a da drumul la sursa de a alimentare.
Opriti alimentarea Tnainte de a va scoate manusile.

Consultati standardul ANSI/ASC Z49.1 (listat in pagina urmatoare) pentru recomandari specifice de Tmpa-
méantare. Nu confundati sdrma cu flux cu un cablu de impamantare.

‘ CAMPURI ELECTRICE SI MAGNETICE -- Pot fi periculoase. Curent electric ce trece prin orice conductor
% produce campuri electrice si magnetice localizate (EMF). Curentul de sudura si taiere creeaza EMF
- in jurul cablurilor si a masinii de sudura. De aceea:

Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte de a efectua operatiuni de sudare.
Campurile electromagnetice pot interfera cu anumite stimulatoare cardiace.

Expunerea la campurile electromagnetice poate avea si alte efecte necunoscute asupra sanatatii.

Sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice:
A. Pozati impreuna electrodul si cablurile de lucru. Fixati-le cu banda atunci cand este posibil.
B. Nu infasurati niciodata lanterna sau cablul de lucru Tn jurul corpului.
C. Nu va asezati corpul intre lanterna si cablurile de lucru. Orientati cablurile pe aceeasi parte a corpului.
D

. Conectati cablul de lucru la piesa de lucru cat mai aproape posibil de zona care urmeaza sa fie
sudata.

m

Tineti sursa de curent si cablurile de sudura cat mai departe posibil de corp.

0448 801 001 INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA/ 5
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@) Fumi SI GAZE -- Fumul si gazele pot provoca disconfort sau vatamari, in special in spatii inchise. Nu
respirati fum si gaze. Gazele de protectie pot cauza asfixierea.

=
De aceea:

Asigurati-va ca exista o ventilatie adecvata la locul de munca, prin mijloace naturale sau mecanice. Nu
sudati, taiati sau scobiti pe materiale precum otel galvanizat, otel inoxidabil, cupru, zinc, plumb, beriliu sau
cadmiu, cu exceptia cazului in care este prevazuta o ventilatie mecanica pozitiva. Nu inhalati vapori de la
aceste materiale.
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Nu folositi aproape de zone de degresare si pulverizare. Caldura sau razele arcului electric pot reactiona
cu vaporii dehidrocarburi clorurate pentru a forma fosgen, un gaz foarte toxic si alte gaze iritante.

Daca dezvoltati o iritatie momentana a ochilor, nasului sau gatului in timpul operatiei, acesta este un indiciu
ca ventilatia nu este adecvata. Opriti-va din lucru si luati méasurile necesare pentru a imbunatati aerisirea
la locul de munca. Nu continuati sa folositi daca aveti dureri fizice persistente.

Consultati standardul ANSI / ASC Z49.1 (a se vedea lista de mai jos) pentru recomandari specifice de
ventilatie.

AVERTISMENT: Acest produs contine elemente chimice, inclusiv plumb, care sunt recunoscute in statul
California ca fiind cauza unor malformatii la nastere sau a unor alte vatamari ale sistemului reproductiv.
Spalati mainile dupa manipulare.

MANIPULAREA CILINDRULOR -- Cilindrii, daca sunt manevrati incorect, se pot rupe si pot elibera vio-
lent gaz. Ruptura brusca a cilindrului, supapei sau dispozitivului de siguranta poate rani sau ucide.
De aceea:

Folositi gazul adecvat pentru proces si regulatorul de reducere a presiunii care este destinat pentru a func-
tiona cu cilindrul de gaz comprimat. Nu folositi adaptori. Mentineti in stare buna furtunurile si accesoriile.
Pentru montarea regulatorului la butelia de gaz comprimat trebuie respectate instructiunile de exploatare
ale producatorului.

Asigurati intotdeauna cilindrii in pozitie verticala prin lant sau curea de camioane de mana adecvate, ca-
rucioare, banci, pereti, stalpi sau rafturi. Nu puneti niciodata cilindri pe masa de lucru sau alte suprafete,
pentru ca se poate produce un scurt-circuit.

Daca nu se folosesc, pastrati valvele cilindrului inchise. Pastrati capacul de protectie a valvei montat daca
regulatorul nu este conectat. Asigurati si mutati cilindrii utilizand stivuitoare de méana adecvate. Evitati ma-
nipularea bruta a cilindrilor.

Localizati cilindrii departe de caldura, scantei si flacari. Nu loviti niciodata arcul de un cilindru.

Pentru informatii suplimentare, consultati standardul CGA P-1, ,Precautii pentru manipularea in siguranta a
gazelor comprimate n butelii”, disponibil la Compressed Gas Association, 1235 Jefferson Davis Highway,
Arlington, VA 22202.

INTRETINEREA ECHIPAMENTULUI -- Echipamentul defect sau intretinut necorespunzator poate cauza
vatamari corporale sau deces. De aceea:

Solicitati intotdeauna personal calificat sa efectueze lucrarile de instalare, depanare si intretinere. Nu efec-
tuati operatii electrice cu exceptia cazului in care sunteti calificat sa efectuati astfel de lucrari.

Tnainte de a executa orice intretinere la sursa de energie, deconectati sursa de energie de la reteaua electrica.

Pastrati cablurile, firul de impamantare, conexiunile, cablul de alimentare si sursa de alimentare in stare de
functionare sigura. Nu utilizati echipamentul in stare defecta.

Nu folositi excesiv orice echipament sau accesorii. Tineti echipamentul departe de surse de céldura, cum
ar fi cuptoare, conditii umede,cum ar fi balti de apa, ulei sau grasime, atmosfere corozive si conditii mete-
orologice nefavorabile.

Pastrati toate dispozitivele de protectie si capacele dulapurilor inchise si bine intretinute.

Folositi echipamentul doar in scopul destinat. Nu modificati in nici un fel.

6 INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA 0448 801 001
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re pentru echipamentele de sudare si taiere cu arc electric, solicitati furnizorului dvs. o copie a ,Pre-

f INFORMATII SUPLIMENTARE PRIVIND SIGURANTA -- Pentru mai multe informatii privind practicile sigu-
cautii si practici sigure pentru sudarea, taierea si canelarea cu arc electric”, Formularul 52-529.

Va recomandam urmatoarele publicatii, care sunt disponibile la American Welding Society, 550 N.W. LeJuene
Road, Miami, FL 33126:

ANSI/ASC Z49.1 - ,Siguranta la sudare si taiere”.
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AWS C5.1 - ,Practici recomandate pentru sudarea cu arc cu plasma”.

AWS C5.2 - ,Practici recomandate pentru taierea cu arc electric cu plasma”.

AWS C5.3 - ,Practici recomandate pentru canelarea si taierea cu arc de carbon aerian”.
AWS C5.5 - ,Practici recomandate pentru sudarea cu arc de tungsten gazos”.

AWS C5.6 - ,Practici recomandate pentru sudarea cu arc electric a metalelor gazoase”.
AWS SP - ,Practici sigure” - Retiparire, manual de sudura.

ANSI/AWS F4.1, ,Practici sigure recomandate pentru sudarea si taierea recipientelor care contin substante
periculoase.”

CSA Standard - W117.2 = Siguranta Tn sudare, taiere si procese conexe.

Siguranta dvs. este implicata.

Semnifica pericole imediate care, daca nu sunt evitate, vor cauza vatamare
corporala imediata si grava sau decesul.
ATEN]-IE Indica pericole potentiale care pot duce la vatamari corporale sau deces.
_ Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

Tipul protectiei

f Semnificatia simbolurilor - asa cum sunt utilizate in acest manual: Semnifica Atentie! Fiti vigilent!

Codul IP indica clasa carcasei, adica gradul de protectie impotriva patrunderii obiectelor solide sau a apei.
Protectia este asiguratd impotriva atingerii cu degetul, a patrunderii obiectelor solide mai mari de 12 mm si im-
potriva pulverizarii apei pana la 60 de grade fata de verticald. Echipamentele marcate IP23S pot fi depozitate,
dar nu sunt destinate utilizarii in aer liber in timpul precipitatiilor, cu exceptia cazului in care sunt adapostite.

ATENTIE Acest produs este destinat exclusiv taierii cu plasma. Orice alta utilizare
3 poate cauza vatamare individuala si/sau deteriorarea echipamentelor.

0448 801 001 INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA/ 7
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ATENTIE

Daca echipamentul este asezat pe o suprafata
care inclina mai mult de 15 °, poate aparea
rasturnarea. Este posibila vatamarea corpora-
Ia si / sau deteriorarea semnificativa a echipa-
mentului.
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15°

T Art# A-12726

Pentru a evita vatamarea corporala si / sau
deteriorarea echipamentului, ridicati folosind
metoda si punctele de atasare prezentate aici.
Utilizati ambele méanere; nu utilizati un singur
maner.

8 INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA 0448 801 001
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Rogue EHP 45 /
SECTIUNEA 2: INTRODUCERE

2.01 Utilizarea acestui manual

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

In acest ghid ar putea aparea cuvintele AVERTISMENT, ATENTIE si NOTA. Acordati o atentie deosebita indicatiilor din aceste
sectiuni. Aceste adnotari speciale pot fi recunoscute usor, dupa cum urmeaza:

NOTA!

O operatie, o procedura sau o informatie de fond care necesita
l[amuriri suplimentare sau este utila pentru operarea eficienta a
sistemului.

ATENTIE
O procedura care, daca nu este executata in mod corespunzitor,
poate cauza daune echipamentului.

AVERTISMENT

O procedurd care, daca nu este executata in mod corespun-
zator, poate cauza leziuni operatorilor sau altor persoane
aflate in zona de operare.

° AVERTISMENT
Ofera informatii privind posibilele socuri electrice
vatamare corporald. Mesajele de avertisment vor fi incluse intr-o
casetad ca aceasta.

Copii suplimentare ale acestui ghid pot fi achizitionate contactand ESAB la adresa si la numarul de telefon pentru zona dvs.
enumerate pe coperta posterioara a acestui ghid. Includeti numarul Manualului de utilizare si numerele de identificare a
echipamentului.

Copii electronice ale acestui ghid pot fi, de asemenea, descarcate gratuit in format Acrobat PDF accesand site-ul ESAB
indicat mai jos

http://www.esab.com

2.02 Identificarea echipamentului

Numarul de identificare al unitédtii (specificatie sau numar de piesa), modelul si numarul de serie apar de obicei pe o
etichetd/pldcutd de identificare fixata pe partea din spate a sursei de alimentare. Echipamentele care nu sunt prevazute cu
o eticheta de date, cum ar fi ansamblurile de torta si cablu, sunt identificate numai prin specificatia sau numarul de piesa
imprimat pe un card atasat liber sau pe containerul de transport. inregistrati aceste numere in partea de jos a paginii i
pentru consultare ulterioara.

2.03 Receptia echipamentului

La primirea echipamentului, verificati-l pe baza facturii pentru a va asigura ca este complet si inspectati echipamentul
pentru a depista eventualele deteriorari cauzate de transport. in cazul oricirei deteriorari, notificati imediat compania de
transport pentru a depune o reclamatie. Furnizati informatii complete privind cererile de despagubiri sau erorile de transport
la centrul din zona dvs. mentionat pe interiorul copertii posterioare a acestui manual.

Articole incluse CETL:

+ Sursa de alimentare (Rogue EHP 45)

+ Cablu de lucru cu clema de lucru, 3 metri

+ Lanterna manuala cu plasma EASB 60A, 5 metri

+ Varf de taiere pentru piese de uzura, orificiu de 0,9 mm si varf de canelare
+ Manual cu ghid de pornire rapida si manual de instructiuni

10 \ INTRODUCERE 0448 801 001
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+ Cheie fixa

+ Racord de aer, 1/4" NPT Milton tip D
« Stecdr adaptor 50A panala 15A

« Card de garantie CTA

Articole incluse CE:

+ Sursa de alimentare (Rogue EHP 45)

« Cablu de lucru cu clema de lucru, 3 metri

+ Lanternda manuala cu plasma EASB 60A, 5 metri

« Varf de tdiere pentru piese de uzura, orificiu de 0,9 mm si varf de canelare
« Cheie fixa

« Racord de aer, 1/4" NPT tip UE

« Manual cu ghid de pornire rapida si instructiuni de siguranta

Mutati echipamentul la locul de instalare inainte de a desface unitatea din ambalaj. Procedati cu atentie pentru a evita
deteriorarea echipamentului la deschiderea cutiei.
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2.04 Specificatiile sursei de alimentare - CETL

Specificatiile sursei de alimentare cu energie 1 faza Rogue EHP 45
Intrare putere 120/230V c.a. monofazat, 50/60 Hz

Sursa de alimentare include un cablu de intrare

Cablu electric de intrare monofazat de 3 m, 14 AWG 3/C, cu fisd NEMA 6-50P

Curent de iesire 15 -45 A, reglabil continuu
Capacitate de filtrare a gazului a
sursei de alimentare cu energie Particule solide de pana la 5 microni
electrica
Presiune de intrare maxima 125 PSI (8,6 bari)

Ciclul de functionare al sursei de alimentare 1 faza *

Valori nominale ale ciclului de functionare la 40 °C (104 °F)

T lui i I . A x
emperatura aerului ambienta Interval de functionare -10 °C pana la +50 °C

Valoare nominala

Ciclu de functionare | 40% 60% 100%
120 VAC Curent 25A 20A 16A
Tensiune o0V 88V 87v

Valoare nominala

Ciclu de functionare 35% 60% 100%
230 VAC Curent 45A 35A 27A
Tensiune 98V 94V 91V

* NOTE: 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.

0448 801 001 INTRODUCERE / 11
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2.05 Specificatiile sursei de alimentare - CE

Specificatiile sursei de alimentare cu energie Rogue EHP 45 - 1 faza
Intrare putere 230V c.a. +£15%, 1 faza, 50/60 Hz

Sursa de alimentare include un cablu de intrare monofazat de 3 m, 3 x 2,5

Cablu electric de intrare mms, cu fisa Schuko de 16 A

Curent de iesire 15-45 A, reglabil continuu
Capacitate de filtrare a gazului a
e sursei de alimentare cu energie Particule solide de pana la 5 microni
o lectrics
% electrica
) Presiune de intrare maxima 125 PSI (8,6 bari)
@)
oc o o o 5 =
= Ciclul de functionare al sursei de alimentare 1 faza *

Valori nominale ale ciclului de

Temperatura aerului ambiental functionare la 40 °C (104 °F) Interval de functionare -10 °C péana la +50 °C

Valoare nominala

Ciclu de functionare 35% 60% 100%
230VAC Curent 45A 35A 27A
Tensiune 98V ZAY 91V

* NOTE: 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.

Rogue EHP 45
Perforare si taiere Maxim
1/2"(12mm) 1"(25mm)

Recomandari privitoare la generator

La utilizarea generatoarelor pentru alimentarea sistemului de tdiere cu plasma Rogue EHP 45, urmatoarele valori nominale
sunt minime si trebuie utilizate impreuna cu valorile nominale enumerate mai jos.

Specificatiile generatorului Rogue EHP 45

Valoare nominala iesire ..
? Curent de iesire
generator ?
9kW 45A
NOTA!

Datorita circuitelor, varstei si starii, doua generatoare cu ace-
leasi evaluari pot produce rezultate diferite. Reglati amperajul
in consecinta.
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300 mm

Rogue EHP 45

Dimensiunile sursei de alimentare si greutatea

2.06 Specificatii privind cablajul de intrare

15"
381 mm
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Cerinte privind spatiul liber pentru ventilatie

Cerinte de cablare pentru cablul de intrare al sursei de alimentare Rogue EHP 45 (CETL)

Tensiune de Putere de
intrare Frecv. intrare Dimensiuni recomandate
Siguranta Cablu flexibil (min.
Volti Hz kVA I, max |, eff (@amperi) AWG)
120 50/60 2,7 22,8 14,4 30 14 AWG (2,5 mmz)/3C
1 faza
230 50/60 53 23 13,6 30 14 AWG (2,5 mmz)/3C

Tensiuni de linie cu protectie sugerata a circuitului si dimensiuni ale firelor Pe

baza Codului electric national si a Codului electric canadian

Cerinte de cablare pentru cablul de intrare al sursei de alimentare Rogue EHP 45 (CE)

Consultati codurile locale si nationale sau autoritatea locald competenta pentru cerin-

tele de cablare corespunzatoare.

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

[ui.

Tensiune de Putere de
intrare Frecv. intrare Dimensiuni recomandate
Siguranta Cablu flexibil (min.
Volti Hz kVA |, max | | eff (@amperi) AWG)
1 faza 230 50/60 53 23 13,6 32 3x2,5 mmz2/3C
NOTA!

0448 801 001
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2.07 Caracteristicile sursei de alimentare

w
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1. Cablu de alimentare
2. Buton PORNIT/OPRIT
3. Intrare gaz

4. Maner
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Rogue EHP 45
SECTIUNEA 2: INTRODUCERE - LANTERNA

2.01 Domeniul de aplicare al manualului

Acest manual contine descrieri, instructiuni de operare si proceduri de intretinere pentru tortele de taiere cu plasma ESAB
60A. Service-ul acestui echipament este limitat la personalul instruit corespunzator; personalul necalificat este strict aver-
tizat sa nu incerce reparatii sau reglaje care nu sunt acoperite de acest manual, deoarece acest lucru poate anula garantia.
Cititi cu atentie acest ghid. O intelegere completa a caracteristicilor si capacitatilor acestui echipament va

sa asigure functionarea fiabila pentru care a fost proiectat.

2.02 Descriere generala

Tortele cu plasma au design similar bujiilor pentru automobile. Acestea constau in sectiuni negative si pozitive separate de
un izolant central. In interiorul tortei, arcul pilot incepe in fanta. 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.
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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 gaz inseamna o torta
de dimensiuni mai mici si o actiune necostisitoare.

ATENTIE
Cablurile tortei sunt flexibile, dar firele interne se pot rupe. Nu depasiti o raza de
indoire de 2'si evitati indoirile stranse repetate, daca este posibil.

NOTA!
Consultati Introduction to Plasma, pentru o descriere mai detaliatd a functionarii
tortei cu plasma.

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

2.03 Specificatii
A. Configuratii torta

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

24.89 mm

B. Lungimi cablu torta
Cablul tortei are o lungime de 5 m.
C. Consumabile pentru torta

Torta consta din urmatoarele piese consumabile:

0448 801 001 INTRODUCERE 15
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Electrod, duza, capac, difuzor de gaz si ghidaj de distanta.

D. Racire tip
Combinarea aerului ambient si a curentului de gaz prin torta.

E. Valori nominale torta

Valori nominale torta manuala
Intervalul de 104°F
temperatura ambianta 40°C
% Ciclu de functionare 60% la 60A
k:J) Curent maxim 60 Amp
8 Tensiune (varf) 500VDC
E F. Cerinte privind gazul

Specificatiile gazului de ardere manual
Gaz (plasmogen si secundar) | Aer comprimat
Presiune Sf__ 68 E;’?I
de functionare Consultati NOTA 400 - 600 kPa
. . . 125 psi/8,6 bari
Presiune de intrare maxima 840 kPa

3,9-53SCFM

Flux gaz (taiere si daltuire) 233-318 scfh
110-150 Ipm

G. Pericol de contact direct

Pentru varful distantier, distanta recomandata este de 3/16 inch sau 4,7 mm.

2.04 Introducerein plasma

A. Debit gaz plasma

Plasma este un gaz care a fost incalzit la o temperatura foarte mare si ionizat pentru a deveni conductibil electronic.
Taierea cu arc plasmogen si procesele de daltuire folosesc aceastd 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.

In timp ce scopul taierii cu arc plasmogen este separarea materialului, daltuirea cu arc plasmogen este folositd pentru
eliminarea metalelor la o adancime si latime controlate.

Intr-o torta de taiere cu plasma, un gaz rece intra in cupa de retinere, unde un arc pilot intre electrod si duza ionizeaza
gazul. Arcul de taiere principal este apoi transferat la piesa de prelucrat prin coloana de gaz plasmatic care provine de
la VARF. Pentru a transfera, electrodul trebuie sa defecteze un circuit finalizat prin bucla de impamantare conectata la

piesa de lucru. Distributia tipica de transfer este intre 3/14 si 1/2" la material.
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Supply
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Date tipice ale capului tortei

Prin fortarea gazului plasmatic si a arcului electric printr-un CAP de protectie, torta furnizeaza o concentratie ridicata de
caldurd intr-o zona mica.

B. Distributia gazului

Gazul unic folosit este impartit in plasma si gaze secundare. Gazul plasmatic curge in torta prin cablul negativ, in jurul
electrodului si iese prin orificiul varfului. Gazul secundar curge in jos in jurul exteriorului varfului tortei si iese intre cupa
de protectie din jurul arcului plasmatic.

C. Arcpilot

Cand torta este pornitd, un arc pilot se formeaza intre electrod si varful de taiere. Acest arc pilot creeaza o cale pentru
ca arcul principal sa 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 elec-
trodul 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-in pozitie (PIP)

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

~— O
Torch Switch }~ Torch Trigger

To Control ¢ o
Cable Wiring
~— 0
PIP Switch }— Shield Cup
A-02997 ¢ o)
Diagrama circuitului pieselor la locul de amplasare pentru lanterna manuala
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SECTIUNEA 3 : INSTALARE

3.01 Despachetarea

1. Utilizati listele de ambalare pentru a identifica si a contabiliza fiecare articol.

2. Inspectati fiecare articol pentru a depista eventualele deteriorari survenite in timpul transportului. Daca exista
deteriorari evidente, contactati distribuitorul si/sau compania de transport inainte de a realiza instalarea.

3. Inregistrati numarul de model si de serie al sursei de alimentare si al tortei, data achizitiei si numele furnizorului in
blocul de informatii de la inceputul acestui manual.

3.02 Optiunideridicare

Sursa de alimentare include manere numai pentru ridicarea manuala. Asigurati-va ca unitatea este ridicata si transportata
in conditii de siguranta.

® AVERTISMENT
Nu atingeti componentele electrice sub tensiune.

Deconectati cablul electric de intrare inainte de a muta unitatea.

[NN]
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ECHIPAMENTUL DEFECT poate cauza leziuni corporale grave si
daune aparatului.

MANEREIle nu sunt pentru ridicare mecanica.

A WARNING!

Secure the eqgipment - particularly 159
if the ground is uneven or sloping.
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3.03 Conexiuni de alimentare la intrarea principala - CETL

Note

Sursa de alimentare este un sistem multi-tensiune capabil sa functioneze

la tensiuni de intrare de 120V si 230 V, conform specificatiilor tehnice. Asi-
gurati-va ca cablurile de alimentare de intrare indeplinesc specificatiile din
tabelul din sectiunea 2,06, deoarece acestea pot varia in functie de regiune.

NOTA!

Atata timp cat sursa de alimentare este conectata la alimentarea de intrare
120V sau 230V, sistemul va detecta automat acest lucru si va rula
corespunzator.

ATENTIE
Setati curentul maxim de iesire sa nu depdseasca 21 A atunci cand fisa adaptorului
de 50 A la 15 A este atasata si conectati-o la o priza de 120 V.

3.04 Racorduride gaz

Conectati alimentarea cu gaz la unitate

Conexiunea este similara pentru aerul comprimat sau cilindrii de inalta presiune. Consultati urmatoarele doua subsectiuni
daca un filtru de conducta de aerisire optional va fi instalat.

1. Conectati conducta de aer la portul de admisie. Figura indica fitingurile tipice ca exemplu.

NOTA!

Pentru un sigiliu securizat, aplicati etansarea firului pe firele de montare, in confor-
mitate cu instructiunile producatorului. Nu utilizati banda de teflon ca pasta de
etansare pentru filete, deoarece particulele mici de banda se pot rupe si pot bloca
micile canale de aer din torta.

0448 801 001
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Rogue EHP 45 /

3.05 Conexiunide alimentare la intrarea principala - CE

16A Schuko Plug
1~, 230V

[NN]
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1/4 NPT”

Gas Supply Hose

with Quick Disconnect
<~ Gas Supply Hose

Conexiune aer la portul de admisie

NOTA!

Sistemul include un racord de aer standard specific regiunii dvs. Il puteti inlocui cu un
racord ales de dvs. urmand racordul de gaz

instructiunile din aceasta sectiune.

NOTA!
Numerele pieselor de schimb ale filtrului si detaliile variantelor pot fi gasite in Sectiu-
nea 6 a acestui manual.
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Instalarea filtrului de aer cu o singura etapa optional

Se recomanda un kit de filtrare optional (7-7507) pentru o filtrare imbunatatita cu aer comprimat, pentru a tine umezeala
si reziduurile departe de torta.

1. Atasati furtunul filtrului cu o singura treapta la portul de intrare al filtrului sistemului.
2. Atasati ansamblul filtrului la furtunul filtrului.

3. Conectati conducta de aer la filtru utilizdnd racordul NPT de 1/4". Figura indica fitingurile tipice ca exemplu.

NOTA!

Pentru un sigiliu securizat, aplicati etansarea firului pe firele de montare, in confor-
mitate cu instructiunile producatorului. Nu utilizati banda teflon ca un sealer fir,
ca particule mici ale benzii se pot rupe si bloca pasajele mici de aer in torta.

=
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& —— Hose Clamp

K— Gas Supply Hose

Instalare filtru cu o singura etapa optional

NOTA!
Numerele pieselor de schimb pentru filtre pot fi gasite in sectiunea 6 a aces-
tui manual

Aplicare cilindri de aer de presiune inalta
Cand se folosesc cilindri de aer de inalta presiune ca sursa de alimentare cu aer:

1. Consultati specificatiile producatorului pentru procedurile de instalare si intretinere pentru regulatoarele de inalta
presiune.

2. Examinati supapele buteliei pentru a va asigura ca sunt curate si ca nu contin ulei, vaselina sau materiale straine.
Deschideti numai pentru un moment fiecare supapa de cilindru pentru a elimina orice particule de praf existente.

3. Butelia trebuie sa fie echipata cu un regulator reglabil de inalta presiune, capabil sa regleze presiuni de iesire de
pana la maximum 125 psi (8,7 bari) si debite de cel putin 300-500 scfh / 5 - 8,3 CFM (142-235 lpm).

4. Conectati furtunul de alimentare la cilindru.

0448 801 001 INSTALAREA 21




[NN]
oc
<
<
|_
[%2)]
z

Rogue EHP 45 /

NOTA!
Setati presiunea intre 90-125 psi (6,5-8,7 bari). Nu depdsiti 125 psi (8,7 bari) la
regulatorul cilindrului de inalta presiune.

3.06 Conexiunile conductorului de lucru

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

1. Atasati conexiunea de tip Dinse a cablului de lucru la panoul frontal al sursei de alimentare, dupd cum se arata mai
jos. Impingeti spre interior si rotiti in sensul acelor de ceasornic spre dreapta pana cand este strans.

2. Conectati clema de lucru la piesa de prelucrat sau la masa de taiere. Zona respectiva nu trebuie sa prezinte urme
de ulei, vopsea si rugind. Conectati-va numai la partea principala a piesei de lucru; nu vd conectati la partea care
trebuie taiata.

3.07 Instalarea tortei

Daca este necesar, conectati torta la sursa de alimentare cu energie electrica. Conectati numai lanterna cu plasma ESAB
60A la aceasta sursa de alimentare.

1. Aliniati conectorul tati ATC (de pe cablul tortei) cu priza mama. impingeti conectorul in priza mama. Conectorii
trebuie sa fie imbinati cu o cantitate mica de presiune.

2. Fixati conexiunea rotind piulita de blocare in sens orar. NU folositi piulita de blocare pentru a imbina intreaga co-
nexiune. Nu folositi instrumente pentru a securiza conexiunea.
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AVERTISMENT
Deconectati sursa principala de alimentare inainte de a conecta lanterna.

Verificati calitatea aerului
Pentru a testa calitatea aerului:
1. Porniti sursa de alimentare.
2. Apasati lung butonul codificatorului de pe panoul frontal.
3. Punetiolentild cu filtru de sudurd in fata lanternei si porniti aerul. NU PORNITI UN ARC ELECTRIC .

Orice urma de ulei sau de umezeala in aer va fi vizibila pe lentile.

NOTA!

Dacd umiditatea sau contaminantii ies din varf pe arc, instalati un filtru de aer
suplimentar.

Asigurati-va ca filtrul este dimensionat corespunzator pentru a furniza presiunea

si debitul necesare pentru sistem.

4. Tineti seama de configuratia pinilor conectorului si de potrivirea conectorului furnizat de client.
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SECTIUNEA 4 : OPERARE

4.01 Comenzile/caracteristicile panoului frontal

A se vedea figura pentru identificarea numerotatiei
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Cablul tortei poate fi receptionat

Conectati firele tortei aliniind conectorii, apdsandu-i si rotind inelul de blocare in sens orar pentru a-l fixa. Asigurati-
va ca conexiunea este stransa fara a utiliza scule.

2. Conector cablu de masa

Aliniati conectorul de tip Dinse de pe cablul de lucru cu priza, apdsati si rotiti in sensul acelor de ceasornic pana cand
este strans.

3. Apasati butonul codificatorului

Butonul encoderului cu apdsare este utilizat pentru navigarea in meniu, reglarea unitatii de curent si presiune si pentru
selectarea dorita

functii si caracteristici.
« Rotiti in sensul acelor de ceasornic pentru a va deplasa inainte.

« Rotiti in sens antiorar pentru a va deplasa in sens invers.

4. Afisaj HMI

Afisajul ofera informatii in timp real despre starea sistemului, permitand operatorului sé vada date critice, cum ar fi
intensitatea curentului, presiunea, lucrarea si alte caracteristici relevante.

5. Cablude alimentare de intrare

Proiectat sa functioneze in intervalul specificat de tensiune si frecventa de intrare. asigurati-va cd cablul este conectat
corespunzator la o sursa de alimentare cu impamantare inainte de utilizare.
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6. Comutator PORNIT/OPRIT
Cand comutatorul este PORNIT, ecranul HMI de pe panoul frontal se aprinde si ventilatorul porneste.

7. Portdeintrare gaz

Intrarea de gaz a echipamentului poate accepta un stecdr tata de 1/4" NPT, utilizati Milton tip D pentru sursa de
alimentare CETL si tip UE pentru sursa de alimentare CE.

4.02 Ecranul Meniu / Caracteristici

Ecranul de pornire/Proces
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1. Selectarea modului de taiere

Apasati butonul pentru a activa modul de taiere.

Apasati din nou butonul pentru a selecta taierea placii.
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Apasati din nou butonul pentru a selecta canelura.

2.Setarea amperajului si a unitatii de presiune

Rotiti butonul pentru a regla setarea AMPS.

3. Blocare declansator2T/4T

Apasati butonul pentru a selecta caracteristica de declansare dorita.
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Modul de declansare este utilizat pentru a schimba functionalitatea de declansare a tortei intre 2T (normal) 5i 4T (modul
de blocare).

La tdierea in grila, este disponibil numai modul 2T.

In modul 2T, declansatorul tortei trebuie s ramana apasat pentru a activa iesirea de taiere.
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4,03 Ecran principal

1. Ecranul de eroare a actiunii declansatorului tortei:
Semnalul de pornire este activ cand comutatorul PORNIT/OPRIT este rotit in pozitia PORNIT.

2. Ecranul de eroare pentru instalarea tortei sau a ansamblului capacului:

Instalarea tortei sau ecranul incorect de eroare al ansamblului de acoperire este afisat atunci cand consumabilele tortei
sau tortei nu sunt instalate corect.

Verificati torta si instalatia consumabilelor.
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3. Ecranul de eroare la instalarea electrodului sau a duzei
Ecranul de eroare de instalare a electrodului sau duzei de taiere este afisat atunci cand electrodul sau duza de taiere
nu sunt instalate corect.
Verificati sau inlocuiti duza de taiere si electrodul uzat.

4. Ecran eroare presiune aer
Ecranul de eroare al presiunii aerului este afisat atunci cand presiunea aerului de iesire este in afara razei de actiune.
Reglati presiunea aerului comprimat intre 6 si 8 bari. Alarma de eroare se va dezactiva.
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EO5: Presiune scazuta a aerului (mai micd de 3 bari/300 kPa/43,5 psi)
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5. Ecranul de eroare de tensiune
Ecranul de eroare a tensiunii este afisat atunci cand tensiunea de intrare este foarte scazuta sau ridicata. In acest
caz, este recomandabil sa contactati un centru de service autorizat ESAB pentru a evalua echipamentul.

E02: Supratensiune

EO3: Tensiune scazuta
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6. Ecran de eroare supraincalzire

Echipamentul de taiere este protejat de un senzor de temperatura. Ecranul de eroare de supraincalzire este afisat daca
aparatul este supraincalzit, ceea ce apare in mod normal daca ciclul de lucru al echipamentului este depasit.

Daca se afiseazd ecranul de eroare de supraincalzire, iesirea masinii trebuie dezactivata. Lasati echipamentul pornit
pentru a permite racirea componentelor interne. Cand echipamentul este suficient de rece, ecranul de eroare de su-
praincalzire dispare automat.

Observati cd comutatorul ON/OF trebuie sa ramand in pozitia ON, astfel incat ventilatorul sa continue sa functioneze
si sa permitd echipamentului sa se raceasca suficient.

4.04 Pregatiri pentru operare

° AVERTISMENT
Deconectati alimentarea principala de la sursa inainte de asamblare sau
dezasamblarea sursei de alimentare, a pieselor tortei sau a ansamblurilor
torta si cabluri.
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Selectarea pieselor tortei

Verificati daca torta este asamblata in mod adecvat si daca are piesele de tortd adecvate. Piesele tortei trebuie sa co-
respunda tipului de operare si amperajului de iesire al acestei surse de alimentare (maximum 45 amperi).

Conexiune torta
Verificati daca torta este conectata in mod adecvat.

Verificati sursa de putere de intrare primara

1. Verificati daca sursa de alimentare are tensiunea de intrare corectd. Asigurati-va cd sursa de alimentare de intrare
indeplineste cerintele de putere pentru unitate conform specificatiilor.

2. Conectati cablul de alimentare de intrare (sau inchideti intrerupatorul principal) pentru a alimenta sistemul.
Sursa aerului

Asigurati-va ca sursa indeplineste cerintele si verificati conexiunile si porniti alimentarea cu aer.
Conectarea cablului de lucru

Prindeti cablul de lucru la piesa de lucru sau masa de taiere. Zona respectiva nu trebuie sa prezinte urme de ulei, vopsea
si rugina. Conectati numai componenta principald a piesei de lucru; nu conectati partea care trebuie taiata.

Alimentare PORNITA

Puneti comutatorul de PORNIRE/OPRIRE al sursei de alimentare in pozitia PORNIT. Sistemul va porni, ceea ce poate fi

observat de la pornirea interfetei HMI. Daca exista probleme detectate in sistem, cum ar fi,Supratensiune’;,Subtensiune
etc., pictogramele de eroare corespunzatoare vor fi aprinse.

Odata ce declansatorul lanternei (semnalul de pornire) este apdsat sau este detectata o eroare termica, ventilatorul va
functiona. Daca masina nu este utilizata timp de 7 minute, sistemul va intra in modul de putere redusa, care poate fi
detectat prin oprirea ventilatorului.

NOTA!
Presiune minima de intrare pentru functionarea sursei de alimen-
tare 90 psi.

Setarea curentului

1. Rotiti butonul codificatorului pentru a seta curentul dorit in functie de cerintele procesului de taiere.
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SECTIUNEA 4 : OPERARE - LANTERA

4,01 Calitatea taierii

NOTA!

Calitatea taierii depinde foarte mult de setare si de parametrii pre-
cum mufa de distantare a tortei, alinierea cu piesa de lucru, viteza de
taiere, presiunile de gaz si abilitatea operatorului.

Cerintele de calitate a taierii difera in functie de aplicatie. De exemplu, acumularea de nitrura si unghiul de sanfrenare pot
fi factori majori atunci cand suprafata va fi sudata dupa tdiere. Zgura - taierea libera este importanta cand se doreste o
calitate de taiere de finisare pentru a evita o operatie de curatare secundara. Caracteristicile urmatoare de calitate a tdierii
sunt ilustrate in urmatoarea figura:

Kerf Width

Cut Surface
Bevel Angle

( x Top Edge

Bottom Dross—/ Rounding

Build-Up

Smooth or Rough
Cut Surface
Drag Lines

Excessive Dross
Ruild-lIn

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 fi lasate pe suprafata taieturii cand nitrogenul este prezent in 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 pldcii. O taiere perfect perpendiculara
ar avea ca rezultat un unghi de tesire de 0°.

Rotunjire a marginii superioare
Rotunjire a marginii superioare a unei taieturii 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 tdiere si se resolidifica pe placa. Zgura excesiva poate necesita operatii
de curatare secundare dupa tdiere.

Latime taietura

Latimea taieturii (sau latimea materialului indepartat in timpul taierii).
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Stropi pe partea superioara (Zgura)

Stropi sau resturi in partea de sus a tdieturii cauzate de viteza de deplasare redusa, de indltimea excesiva de tdiere sau
de varful de tdiere al cdrui orificiu s-a alungit.

4.02 Informatii generale despre taiere

° AVERTISMENT
Deconectati sursa de energie primara de la sursa inainte de a dezasambla sursa de
alimentare cu energie, torta sau conductoarele de torta.

Revizuiti frecvent masurile de siguranta importante prezentate in prima parte a
acestui ghid. Asigurati-va cd operatorul este echipat cu manusi, imbracaminte, pro-
tectie pentru ochi si urechi adecvate. Asigurati-va ca operatorul nu intra in contact
cu piesa de lucru in timp ce torta este activata.

ATENTIE
Scanteile de la procesul de taiere pot cauza daune suprafetelor imbracate, vopsite si
altor tipuri de suprafete precum geam, plastic si metal.

NOTA!
Manevrati cu grija conductoarele tortei si protejati-le de deteriorari.
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Pilotare

Pilotarea este mai dificila pe durata de viata a pieselor decat taierea efectiva, deoarece arcul pilot este directionat de la
electrodului la varf si nu la o piesa de lucru. Cand este posibil, evitati timpul de arc pilot excesiv pentru a imbunatati
durata de viata a pieselor.

Mufa de distantare a tortei

Un interval de departare inadecvat (distanta dintre varful tortei si piesa de lucru) pot afecta in mod advers durata de
functionare a varfului si a cupei de protectie. Distantarea poate afecta, de asemenea, considerabil unghiul de tesire.
Reducerea distantei va avea in general ca rezultat o taietura mai patrata.

incepere margine

Pentruinceperea de pe margine, tineti torta perpendicular fata 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,atinga" marginea metalului. Stabilirea arcului electric de taiere cat mai repede

posibil.
Directia taierii

In arzatoare, fluxul de gaz plasmatic turbioneaza pe masura ce paraseste arzatorul pentru a mentine o coloana neteda
de gaz. Rezultatul acestui efect de vartej este cd o parte a taieturii este mai patrata decat cealalta. Vizualizata de-a lungul
directiei de miscare, partea dreapta a tdieturii este mai patrata decat cea stanga.
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Left Side -
CutAngle +| < Right Side
Cut Angle
A-00512

Caracteristici ale taieturii laterale

Pentru a realiza o taietura cu margine patrata in interiorul diametrului unui cerc, torta trebuie sa fie miscatd in sens
antiorar in jurul cercului. Pentru a mentine marginea pdtrata de-a lungul unei taieturi diametrale externe, torta trebuie
sa fie miscata in directia acelor de ceasornic.

Bacsis

Atunci cand zgura este prezent pe otel carbon, este frecvent mentionata ca fiind fie,,de mare viteza, viteza lenta, sau
zgura de top". Zgura prezenta in partea superioara a placii este in mod normal cauzata de o distanta prea mare intre
torta si placa.,Zgura superioard” este de obicei usor de indepartat si deseori poate fi eliminata cu ajutorul unei manusi
de sudura.,Zgura la viteza micd" este de obicei prezentd in partea inferioara a placii. Poate varia de la un strat subtire la
un strat gros, dar nu adera bine la muchia de taiere si poate fi eliminata usor.,Zgura la viteza mare" formeaza de obicei
o bordura ingusta de-a lungul stratului inferior al muchiei de tdiere si este foarte dificil de indepdrtat. Cand taiati un
otel problematic, este cateodata util sa reduceti viteza de taiere pentru a produce,zgura la viteza mica" Orice curatare
ulterioara poate fi realizata prin slefuire si nu prin polizare.
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Perforare cu torta manuala

1. Lanterna poate fi tinuta confortabil cu 0 méana sau fixata cu doua maini. Pozitionati palma pentru a apdsa Declan-
satorul pe manerul tortei. In cazul tortei manuale, mana poate fi pozitionatd 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.

2. Inclinati usor torta pentru a directiona particulele de suflare inapoi de la varful tortei (si operator) si nu direct inapoi
in aceasta pana la finalizarea perfordrii.

3. Intr-o portiune a metalului nedorit, incepeti perforarea de pe linia de taiere si apoi continuati tiierea pe linie. Tineti
torta perpendicular fata de piesa de lucru dupa ce perforarea este finalizata.

4. Tineti lanterna departe de corp.

5. Glisati declansatorul spre partea din spate a manerului tortei, strangand in acelasi timp declansatorul. Arcul pilot
va incepe.

Trigger

Trigger
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NOTA!

Prefluxul si postfluxul de gaz sunt caracteristici ale puterii

alimentare si nu o functie a lanternei.

Cand cupa de retinere este instalatd corect, exista un usor spatiu

intre cupa si manerul tortei. Gazul trece prin acest orificiu conform cerinte-
lor de operare normald. Nu incercati sa fortati cupa sa inchida acest spatiu.
Fortarea cupei de retinere impotriva capului sau manerului tortei poate de-
teriora componentele.

6. Curatati stropii si depunerile de pe cupa de retinere si varf cat mai curand posibil. Pulverizarea cupei cu compus
anti-stropire va reduce la minimum cantitatea de depuneri care adera la aceasta.

Vitezele de taiere depind de material, grosime si abilitatea operatorului de a urma cu acuratete linia de taiere dorita. De
asemenea,

Urmatorii factori pot afecta performanta sistemului:

+ Uzura pieselor tortei

+ Calitatea aerului

+ Fluctuatii de tensiune de retea
- Inaltime distanta torta

- Conexiune corecta a cablului de lucru

4.03 Golire

AVERTISMENT

Asigurati-va ca operatorul este echipat cu manusi, imbracaminte si
protectie pentru ochi si urechi adecvata si ca toate masurile de siguranta
prezentate in prima parte a ghidului au fost respectate. Asigurati-va ca
nicio parte a

corpul operatorului intra in contact cu piesa de prelucrat atunci cand se
activeaza torta.

Deconectati sursa de energie primara de la sistem inainte de a dezasam-
bla torta, conductoarele sau sursa de alimentare cu energie.
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Parametrii de daltuire

Performanta de canelare depinde de parametri precum viteza de deplasare a tortei, nivelul curentului, unghiul de avans
(unghiul dintre torta si piesa de lucru) si distanta dintre varful tortei si
piesa de prelucrat (distantier).

ATENTIE
Atingerea varfului tortei sau a cupei de retinere pe suprafata de lucru va
cauza uzura excesiva a pieselor.

Viteza de miscare a tortei

NOTA!
Consultati paginile din anexa pentru informatii suplimentare referitoare la
sursa de alimentare utilizata.

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

Setare curent

Setdrile 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.
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Unghi de avans

Unghiul dintre torta si piesa de lucru depinde de setarea de curent de iesire si viteza de miscare 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 tnapoi pe tortd. Daca unghiul de avans este prea mic (mai mic de 35°), o cantitate mai mica de material poate fi
eliminatd, ceea ce necesitd mai multe faze de lucru. In unele aplicatii, precum eliminarea de suduri sau lucrul cu metal
usor, aceasta este optionala.

Torch Head

HO172 35

Unghi de daltuire si interval de distanta
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Interval de distanta

Varful in raport cu distanta de lucru afecteaza calitatea si adancimea daltuirii. Intervalul de distanté 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 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.

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 dacad se acumuleaza 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 electric. Acumularea este deseori rezultatul unei
viteze de miscare, a unui unghi de avans sau a unui interval de distanta inadecvat.
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SECTIUNEA 5: INTRETINERE

5.01 Prezentare generala

Intretinerea periodica este importanta pentru a asigura functionarea sigura si fiabila.

ESAB recomanda ca intretinerea echipamentelor sa fie efectuata numai de profesionisti calificati.

ATENTIE

Toate conditiile de garantie ale furnizorului nu vor mai fi aplicate daca
clientul incearca sa repare orice defecte ale produselor in perioada de
garantie.

5.02 intretinere preventiva

In conditii normale de functionare, echipamentul nu necesita servicii speciale de intretinere.

Operatorul poate sufla ocazional orice resturi departe cu aer comprimat de joasa presiune. Operatorul trebuie sa verifice
in mod regulat daca conexiunile electrice externe sunt stranse si cablurile componentelor sunt fixate. Verificati eventuala
prezenta a fisurilor in izolatiile electrice de cablu sau sarma, inclusiv taierea, sau alti izolatori, si inlocuiti dupa este necesar.

ATENTIE
Deconectati toata alimentarea inainte de a efectua ORICE serviciu

5.03 intretinere corectiva

Utilizati numai consumabile originale ESAB, torta si conduce. Utilizarea pieselor neorigile sau neaprobate duce la anularea
automata a garantiei oferite.

Torta de inlocuire si conduce pot fiobtinute de la serviciile autorizate ESAB sau de la sucursalele de vanzari indicate in ultima
pagina de aici. Se face intotdeauna referire la numarul de model al echipamentului comandat.
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5.04 Plan deintretinere preventiva a echipamentului

Maintain more often
if used under severe
conditions

Warning!
Disconnect input power before maintaining.

Each Use

Visual check of
torch tip and electrode@
N

Weekly
Visually inspect the
cables and leads.
Visually inspect the torch body, washer, Replace as needed .

diffuser, electrode, cutting nozzle, shield cup,
and standoff guide tip.

3 Months

Replace all
broken parts

(Turn the equipment.OFF
Close the gas supply and bleed.)
Replace as needed.

Clean
exterior

‘ Check the external air filter
of power supply

Art # A-07938NEW

NOTA!
Lasati conductorul intern de impamantare in placa corecta.

0448 801 001 INTRETINERE
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SECTIUNEA 5: INTRETINEREA TORTEI

5.01 Curatarea tortei

Chiar daca sunt luate masuri de siguranta pentru a folosi numai aer curat cu o torta, in cele din urma interiorul tortei este
incarcat cu reziduuri. Aceasta acumulare poate afecta aprinderea cu arc pilot si calitatea generala de taiere a tortei.

ATENTIE

Deconectati sursa de energie primara de la sistem inainte de a dezasambla torta sau
conductoarele tortei.

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

ATENTIE

Interiorul tortei trebuie curatat cu un agent de curatare de contact electric folosind un tam-
pon de vatd sau o carpd moale uscata. In cazuri severe, torta poate fi separatd de conduc-
toare si curatata mai bine prin varsarea de agent de curatare de contact electric in torta si
suflarea acestuia cu aer comprimat.

5.02 Inspectarea siinlocuirea consumabilelor tortei

indepartati partea consumabila a tortei dupa cum urmeaza:
Washer

Diffuser

Electrode

v
@ / Cutting Nozzle

Shield Cup

/

_ Standoff Guide
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NOTA!
Numerele pieselor de schimb pentru filtre pot fi gasite in Sectiunea 6 a
acestui manual
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SECTIUNEA 6: DEPANARE

® AVERTISMENT

Nivele de tensiune si de putere foarte periculoase sunt prezente in aceas-
ta 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.

In cazul in care subansamblurile complexe principale sunt defecte, sursa de alimentare trebuie returnatd unui furnizor de
servicii ESAB autorizat pentru reparatii. Nivelul de solutie problema de baza poate fi efectuat fara echipament sau cunos-
tinte speciale.

Cod eroare Descriere Solutie
A) Lasati sursa de alimentare pornita si lasati-o sa se
rdceasca. Retineti ca ecranul de eroare de supraincalzire
trebuie sa se inchida inainte de inceperea taierii.
Eo1 Temperaturd prea ridicata B) Mentineti spatiul de ventilare.
Q) Verificati daca ventilatorul functioneaza cand
intrerupatorul principal este PORNIT.
E02 Supratensiune Asigurati-va ca sursa de alimentare se afla in intervalul 120
E03 Tensiune scazuta sau 230V ca.£15%
) ) A) Verificati daca cupa de protectie este instalata corect.
E04 Capul tortei nu este instalat corect . ; )
B) Verificati daca conectorul tata ATC este instalat etans.
Presiune scazuta a aerului (mai mica A) Reglati presiunea aerului de intrare la 6 bari ~ 8 bari.
E05 de 3 bari/300 kPa/43,5 psi) '
€ > ban araso pst B) Deconectati furtunul de gaz din partea din spate a sursei
) L ) de alimentare sau a alimentatorului si suflati impuritatile.
Presiune ridicata a aerului (peste 7,5
EO6 bari / 750 kPa / 108 psi) Q) Verificati daca exista scurgeri de gaz intre supapa de gaz
si intrarea de gaz sau iesirea cilindrului.
E07 Declansarea protectiei de siguranta Asigurati-va cd declansatorul tortei cu plasma nu este
cuplate activat inainte de pornire.
) A) Reinstalati electrodul sau varful.
Electrodul sau duza nu sunt instalate o o A .
E08 corect. B) Verificati daca electrodul si varful sunt in stare buna,
inlocuiti-le cu altele noi daca este necesar.
6.01 Piese consumabile
Articol | Can Ordering number Indicatorul este aprins atunci cand un avertisment
si o eroare de gaz de protectie sunt active.
0559337001 Varf de tdiere 35A
1 1 0559337002 Varf de tdiere 45A
0559337008 Golire cu plasméa VARF 15-45A
2 1 0559337003 Electrod
3 1 0559337004 Distantiere
4 1 0559337005 Capac de protectie
5 1 0559337006 Garniturad inelara
6 1 0559337007 Difuzor de gaz

0448.801.001
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7.01 Comandarea pieselor de schimb

ATENTIE

Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat de
ESAB.

Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale marca ESAB.

Rogue EHP 45 sunt proiectate si testate in conformitate cu standardele internationale si europene

EN IEC 60974-1 si EN IEC 60974-10 Clasa A. La finalizarea lucrarilor de intretinere sau reparatie, este
responsabilitatea persoanei/persoanelor care efectueaza lucrdrile sa se asigure ca produsul respecta in
continuare cerintele standardelor mentionate mai sus.
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Numarul comenzii

Ordering number Denomination Notes
0700 200 500 Rogue EHP 45 CETL
0700 200 501 Rogue EHP 45 CE
0448 801 * Instruction Manual

Ultimele trei cifre din numarul de document al manualului arata versiunea manualului. Prin urmare, acestea sunt
inlocuite cu * aici. Asigurati-va ca utilizati un manual cu un numar de serie sau o versiune software care corespunde
produsului, consultati prima pagina a manualului.

Documentatia tehnica este disponibila pe Internet la: www.esab.com
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