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ESAB -
A

AFACEREA DUMNEAVOASTRA ESTE IMPORTANTA
PENTRU NOI !

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

Acest Manual de utilizare a fost conceput pentru a va instrui cu privire la instalarea corecta
si la exploatarea produsului dvs. ESAB. Multumirea dumneavoastra privind acest produs
si operarea lui sigura este grija noastra definitiva. Va rugam sa va faceti 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.
ESAB este un marca Global de Manual si automatizare produse de taiere cu plasma.

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

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



AVERTISMENT
Citifi si intelegeti acest intreg manual si a angajatorului practici de siguranta

fnainte de instalare, operare sau efectuarea lucrarilor de echipament.

In timp ce informatiile continute in acest manual reprezinta judecata cea mai
buna a producatorului, producatorul nu Tsi asuma raspunderea pentru utiliza-
rea sa.

Sursa de alimentare taiere cu plasma
ESAB Cutmaster® 80

SL60 1Torch™

Numar ghid de utilizare 300X5396RO

Publicat de:
OZAS-ESAB Ltd.
ul. A. Struga 10,

45-073 Opole, Poland
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Drepturi de autor prin ESAB, 2015, 2019
Toate drepturile rezervate.

Reproducerea de acest lucru, in totalitate sau in parte, fara permisiunea scrisa a
publisher este interzisa.

Editorul nu isi asuma si se declina orice responsabilitate pentru orice parte pentru orice
pierderi sau daune cauzate de orice eroare sau omisiune in acest manual, daca astfel
de eroare rezultatele din neglijenta, accident sau orice alta cauza.
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ASIGURATI-VA CA ACESTE INFORMATII AJUNG LA OPERATOR.
PUTETI OBTINE EXEMPLARE SUPLIMENTARE PRIN INTERMEDIUL
FURNIZORULUI DUMNEAVOASTRA

ATENTIE

Aceste INSTRUCTIUNI se adreseazi operatorilor experimentati. in cazul in care nu
sunteti familiarizat cu principiile de functionare si procedurile de lucru in siguranta
pentru sudarea cu arc si echipamentul de taiere, cititi brogsura noastra, “Prevederi si
proceduri de lucru in siguranta pentru sudarea cu arc, taiere si daltuire”, formularul
52-529. NU permiteti personalului neinstruit sa instaleze, foloseasca sau sa intretina
acest echipament. NU incercati sa instalati sau sa actionati acest echipament pana
cand nu ati citit si infeles complet aceste instructiuni. Daca nu ati inteles integral
aceste instructiuni, luati legatura cu furnizorul dumneavoastra pentru informatii su-
plimentare. inainte de a instala si actiona acest echipament, cititi Masurile de sigu-
ranta.

RESPONSABILITATEA UTILIZATORULUI

Acest echipament va functiona in conformitate cu descrierea din acest manual si etichetele insotjtoare
si/sau suplimentare, atunci cand este instalat, actionat, intretinut si reparat in conformitate cu instructiunile
furnizate. Acest echipament trebuie verificat periodic. Echipamentul defect sau prost intretinut nu trebuie folosit.
Componentele defecte, lipsa, uzate, deformate sau poluate trebuie inlocuite imediat. Daca o astfel de repara-
fie sau inlocuire devine necesara, producatorul recomanda sa se faca o cerere de service, prin telefon sau in
scris, catre distribuitorul autorizat de la care a fost achizitionat echipamentul.

Acest echipament sau piesele sale nu trebuie modificate fara aprobarea scrisa prealabila a producatoru-
lui. Utilizatorul acestui echipament are intreaga responsabilitate pentru functionarea defectuoasa ca urmare a
utilizarii incorecte, intretinerii defectuoase, deteriorarii, repararii improprii sau modificarii de catre oricine altcine-
va decat producatorul sau o unitate de service indicata de catre producator.

INAINTE DE INSTALARE Sl UTILIZARE, CITITI S$I INTELEGETI MANUAL DE UTILIZARE.

PROTEJATI-VA PE DUMNEAVOASTRA S| PE CEILALTI!
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

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

Tipul echipamentului
SISTEM TAIERE CU PLASMA

Denumire tip etc.
ESAB Cutmaster® 80, de la numar de serie 845-xxx-Xxxx

Numele marcii sau marca comerciala
ESAB

Producator sau reprezentantul sau autorizat
Nume, adresa, numar de telefon:

OZAS-ESAB Ltd.

ul. A. Struga 10,

45-073 Opole, Poland

Telefon: +48 (0) 77 4019270, FAX +01 603 298 7402

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

IEC/EN 60974-1:2017 / AMD1:2019 Echipament de sudura cu arc electric - Partea 1: Surse de alimentare pentru
suduré.

IEC/EN 60974-10:2014 / AMD1:2015 Publicat 2015-06-19 Echipament de sudura cu arc electric - Partea 10: Ce-
rinte compatibilitate electromagneticd (EMC)

Informatii suplimentare: Echipamente de claséd A cu utilizare restrictivd, destinate utilizarii in alta locatie decéat cea
rezidentiala.

Prin semnarea acestui document, subsemnatul declara in calitate de producator sau reprezentantul auto-
rizat al producatorului ca echipamentul in cauza respecta cerintele de sigurantd enuntate mai sus.

Data Semnatura Functie
20 august 2019 M
Flavio Santos Director General

Accesorii si adaptari

C€ 2019
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5 5 ESAB CUTMASTER 80
CAPITOL 1: MASURI DE SIGURANTA
1.0 Masuri de siguranta

Utilizatorii echipamentelor ESAB pentru sudare si taiere cu plasma au responsabilitatea extrem de importanta
de a se asigura ca toate persoanele care lucreaza la sau langa acest echipament respecta toate masurile de
siguranta relevante. Masurile de siguranta trebuie sa respecte toate cerintele aplicabile acestui tip de echipament
de sudare sau taiere cu plasma. Urmatoarele recomandari trebuie respectate in plus fatd de reglementdrile
standard aplicabile locului de munca.

Toate lucrarile trebuie efectuate de cdtre personalul calificat, familiarizat cu functionarea echipamentului de
sudare sau tdiere cu plasma. Utilizarea incorecta a echipamentului poate duce la situatii periculoase care pot
avea ca rezultat vatamarea operatorului sau avarierea echipamentului.

1. Orice utilizator al echipamentului de sudare sau tdiere cu plasma trebuie sa fie familiarizat cu:
- functionarea lui
- localizarea opririlor de urgenta
- functionarea sa
- masurile de siguranta relevante
- sudarea si/sau taierea cu plasma

2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:
- nicio persoana nu stationeaza in zona in care se lucreaza cu echipamentul in momentul pornirii acestuia.
- nu exista persoane neprotejate in momentul aprinderii arcului.

3. Locul de munca trebuie sa:
- fie adecvat activitatii desfasurate
- nu aiba curenti de aer

4. Echipament de protectie individuala:
- Purtati intotdeauna echipamentul de protectie individuala recomandat, cum ar fi ochelarii de protectie,
imbracaminte ignifuga, manusi de protectie.
- Nu purtati articole cum ar fi esarfe/fulare, bratari, inele, etc. care se pot desprinde usor si care se pot prinde
si pot cauza arsuri.

5. Masuri generale de precautie:
- Asigurati-va de racordarea corecta a cablului de retur.
- Lucrul cu echipament sub tensiune inalta poate fi efectuat doar de catre un electrician calificat.
- Echipamentul de stingere a incendiilor trebuie indicat cu claritate si trebuie sa fie la indemana.
- Lubrifierea si intretinerea nu trebuie efectuate in timpul functionarii.

Predati echipamentul electronic uzat la centrul de reciclare!

In conformitate cu prevederile Directivei Europene 2002/96/EC privind deseurile de echi-
pamente electrice si electronice, precum si cu implementarea acesteia conform legislatiei
nationale, echipamentul electric si/sau electronic care a atins limita maxima a duratei de
viata trebuie sa fie predat la un centru de reciclare.

Ca persoana responsabila pentru echipament, aveti responsabilitatea de a obtine informa-
tiile despre statiile de colectare autorizate.

Pentru mai multe informatii, contactati cel mai apropiat distribuitor ESAB.

ESAB va poate furniza toate elementele de protectie si accesoriile pentru taiere.

300X5396RO INFORMATII GENERALE 1-1



ESAB CUTMASTER 80

SUDAREA SI TAIEREA CU PLASMA POT FI VATAMATOARE PENTRU DUMNEA-
AVERTISMENT VOASTRA SI PENTRU ALTE PERSOANE. LUATI MASURI DE PRECAUTIE CAND SU-
DATI SAU TAIATI. INTREBATI ANGAJATORUL DESPRE PROCEDURILE DE LUCRU
iN SIGURANTA, PROCEDURI CARE TREBUIE SA SE BAZEZE PE DATELE PRODUCA-
TORULUI PRIVIND PERICOLELE POSIBILE.
ELECTROCUTAREA - Poate ucide.
- Montati si realizati impamantarea unitatii de sudare sau taiere cu plasma, in concordanta cu standardele
aplicabile.
- Nu atingeti cu mana neprotejata, manusi sau haine ude componentele electrice in functiune sau electrozii.
- Izolati-va la pamant si la piesa de prelucrat.
- Asigurati-va cd aveti pozitia corecta de lucru.

FUMUL SI GAZELE - pot fi periculoase pentru sanatate.
- Feriti-va capul de fum.
- Folositi ventilarea sau extragerea la arc, sau ambele, pentru a evacua fumul si gazele din zona dumnea-
voastra de respirare si din intregul perimetru.

RAZELE ARCULUI ELECTRIC - pot cauza ranirea ochilor si pot arde pielea.
- Protejati-va ochii si corpul. Folositi ecranele si lentilele de filtrare corespunzatoare sudarii/tdierii cu plasma
si purtati imbracaminte de protectie.
- Protejati-i pe cei din jurul dumneavoastra cu ecrane sau cortine adecvate.

RISC DE INCENDIU
- Scanteile (stropii) pot provoca incendii. Asigurati-va, prin urmare, ca nu exista materiale inflamabile prin
preajma.

ZGOMOT - Zgomotul excesiv va poate vatama auzul.

- Protejati-va urechile. Folositi mansoane pentru urechi sau alte protectii auditive.
- Avertizati-i pe cei din jurul dumneavoastra asupra riscurilor.

DEFECTIUNE - Cereti ajutorul unui expert in cazul unei defectiuni.

INAINTE DE INSTALARE SI UTILIZARE, CITITI SI INTELEGETI MANUAL DE UTILIZARE .

PROTEJATI-VA PE DUMNEAVOASTRA $1 PE CEILALTI!
AVERTISMENT

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru uti-
ATENTIE ) A . . .

lizare in amplasamentele rezidentiale unde energia elec-

trica este furnizata de sistemul public de alimentare de

joasa tensiune. Datorita perturbatiilor de conductivitate

si de radiatie, pot exista dificultati in asigurarea compati-

bilitatii electromagnetice a echipamentelor de clasa A in

aceste locatii.

Nu utilizati sursa de alimentare pentru dezghetarea tevilor inghetate.

Acest produs este destinat exclusiv taierii de plasma. Orice alt scop de utilizare
poate rezulta in raniri personale si/sau deteriorarea echipamentului.

‘ ATENTIE
ATENTIE Ina:u.nte de instalare si utilizare, cititi si intelegeti manual de III:]II
utilizare. / . \

1-2 INFORMATII GENERALE 300X5396RO



SECTIUNEA 2 SISTEM:
INTRODUCERE

2.01 Cum trebuie utilizat acest ghid

Acest ghid al utilizatorului se aplica numai specificatiilor
sau numerelor de piese enumerate la pagina i.

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

Tn acest ghid ar putea aparea cuvintele PERICOL, AVER-
TISMENT, ATENTIE si NOTA. Acordati atentie speciala
informatiilor furnizate in aceste sectiuni. Aceste adnotari
speciale pot fi recunoscute usor, dupa cum urmeaza:

NOTA!

O operatie, o procedura sau o infor-
matie de fond care necesita lamuriri
suplimentare sau este utila pentru
operarea eficienta a sistemului.

ATENTIE

O procedura care, daca nu este exe-
cutata in mod corespunzator, poate
cauza 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.

AVERTISMENT

Ofera informatii cu privire la posibile
leziuni prin soc electric. Mesajele
de avertisment vor fi incluse intr-o

caseta ca aceasta.

PERICOL

Indica pericole iminente care, daca
nu sunt evitate, pot duce la acciden-
te grave imediate sau chiar deces.

> B PP

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 ghidului utilizatorului si
numerele de identificare ale 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.eu

300X5396R0O

INTRODUCERE

ESAB CUTMASTER 80
2.02 Identificarea echipamentului

Numarul de identificare (specificatie sau numar piese),
modelul si numarul de serie ale unitatii apar de obi-
cei pe un marcaj de date atasat pe panoul posterior.
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. In-
registrati aceste numere n partea de jos a paginii i pentru
consultare ulterioara.

2.03 Receptia echipamentului

Cand primiti echipamentul, verificati-l in raport cu factura
si asigurati-va ca este complet si inspectati echipamentul
pentru posibile deteriorari cauzate de transport. in cazul
oricarei deteriorari, notificati imediat compania de trans-
port pentru a depune o reclamatie. Furnizati informatii
complete privind cererile de despagubiri sau erorile de
transport la centrul din zona dvs. enumerat pe interiorul
copertii posterioare a acestui ghid.

Includeti toate numerele de identificare ale echipamen-
telor, astfel cum este descris mai sus, plus o descriere
a componentelor care nregistreaza erori.

Mutati echipamentul la locul de instalare inainte de a
desface unitatea din ambalaj. Fi{i atenti cand folositi bare,
ciocane etc. pentru a scoate din cutie unitatea pentru a
evita deteriorarea echipamentului.

21



ESAB CUTMASTER 80

2.04 Specificatii privind sursa de alimentare cu energie electrica

ESAB Cutmaster 80 Specificatii privind sursa de alimentare
cu energie electrica
Putere de intrare  [400 V CA (360 - 440 VV CA), trei faze, 50/60 Hz
Sursa de alimentare cu energie include cablul de intrare.
Pentru cabluri cu alte tensiuni de intrare, a se vedea

Cablu electric

de intrare sectiunea 2.05.
Cablu electric Sursa de alimentare cu energie include cablul de intrare. Cablu
de intrare pentru 400V, 3 faze.

Curent de iesire 20 - 80 Amp, Ajustabil continuu
Capacitate de filtrare | Particule solide de pana la 5 microni
a gazului a sursei de

alimentare cu
energie electrica

ESAB Cutmaster 80 Ciclu de functionare a sursei de alimentare cu energie

electrica *
Temperatura Clasificare ciclu de functionare @ 40 °C (104 °F)
ambientala Interval de functionare 0° - 50 °C
Rating IEC | CE | IEC | CE IEC | CE
Ciclu de
functionare 40% 60% 100%

Toate unitatile Curent | 80A | 80A [ 65A [ 65A | 50A | 50A

Tensiune CC[ 112 112 106 106 100 100
* NOTA: Ciclul de functionare este redus daca puterea de intrare primara (CA) este
mica sau daca tensiunea de iegire (CC) este mai mare decét se indica in aceasta
diagrama.

NOTA!

Valoarea nominala CEl este stabilita astfel cum este specificat de Comisia electrotehnica internatio-
nala. Aceste specificatii includ calcularea unei tensiuni de iesire bazate pe curentul nominal al sursei
de alimentare cu energie electrica. Pentru a facilita comparatia intre sursele de alimentare cu energie
electrica, toti producatorii folosesc aceasta tensiune de iesire pentru a determina ciclul de functionare.

Dimensiuni & Greutate sursa de alimentare electrica Cerinte privind spatiul de ventilare

305 mm
12"

Art # A-14328

245 kg /54 Ib

2-2 INTRODUCERE 300X5396RO



2.05 Specificatii privind cablarea de intrare

ESAB CUTMASTER 80

ESAB Cutmaster 80 Cerinte de cablare a cablului de intrare la sursa de alimentare cu

energie electrica
Tensiune de Putere de . .
. Frecv. . Dimensiuni sugerate
intrare intrare
Sigu- . o~
: I I - Cordon electric flexibil
Volti Hz kVA max | eff ranta (Min AWG)
(amp)
3 faze 400 50/60 11,8 17 11 20 12

Tensiunile de linie cu protectia de circuit sugerata si dimensiunile de cablu
sugerate 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.

300X5396R0O
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ESAB CUTMASTER 80

2.06 Caracteristici ale sursei de alimentare cu energie electrica

Méaner si manta conductoare

Bucsa conductoare torta

ATRENS
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Panou de comanda
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Art # A-08359RO

Cablu de lucru

Port pentru cablul interfata
automatizare optional

Ansamblu de filtrare

Port de admisie gaz

Art # A-08547RO
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SECTIUNEA 2 TORTA:
INTRODUCERE

2T.01 Scopul ghidului

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

Citifi cu atentie acest ghid. O infelegere integrala a
caracteristicilor si a capacitatilor acestui echipament
va asigura operarea sigura pentru care este proiectat.

2T.02Descriere generala

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

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

NOTA!

Consultati sectiunea ,2T.05 Introducere
pentru plasma“ pentru o descriere mai
detaliata a operatiunii cu torta cu plasma.
Consultati paginile anexei pentru specifi-
catii suplimentare referitoare la sursa de

alimentare cu energie electrica folosita.

2T.03 Specificatii

A. Configuratii ale tortei
1. Torta portabila/manuala, modele

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

300X5396R0O
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l«——— 257 mm (10,125")

Art # A-03322RO_AB
—| 7 [~—29 mm (1,17")

2. Tortd mecanizata, model

Torta aparat standard include un tub de pozitio-
nare cu ansamblu rack si bloc de efilare.

403mm/15875" —
[~ 236 mm/9,285" ——
e S—

' I ] +

L_|
) 1
35 mm/ 1,375" 30 mm/1,175"

126 mm / 4,95"

445 mm/
1,75"

16 mm/

0,625" Art # A-02998RO

B. Lungimi ale conductoarelor tortei
Tortele manuale sunt disponibile dupa cum urmeaza:

* 6,1 m/20 picioare, cu conectoare ATC
* 15,2 m/50 picioare, cu conectoare ATC
Tortele aparat sunt disponibile dupa cum urmeaza:

* 1,5 m/5 picioare, cu conectoare ATC

» 3,05 m/10 picioare, cu conectoare ATC
* 7,6 m/25 picioare, cu conectoare ATC
* 15,2 m/50 picioare, cu conectoare ATC

C. Piese torta

Cartus de pornire, electrod, varf, cupa de protectie

D. Piese montate (PIP)
Capul tortei are un buton integrat.

Curent nominal 12 VCC

E. Tip de racire

Combinarea aerului ambient si a curentului de gaz
prin torta.

2T-1
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F. Valori nominale torta manuala

Valori nominale torta manuala

Temperatura 40 °C
ambientala 104 °F
Ciclu de functionare| 100 % la 60 Amp la 400 scfh
Curent maxim 80 Amp
Tensiune (V) 500 V

Tensiune de

. 7k V
aprindere arc

Valori nominale ale tortei mecanizate

Temperatura 40 °C
ambientala 104 °F
Ciclu de functionare | 100 % la 100 Amp la 400 scfh
Curent maxim 120 Amp
Tensiune (V) 500 V

Tensiune de 7 KV

aprindere arc

G. Cerinte privind gazul

Specificatii privind torta cu gaz
mecanizata si manuala

Gaz (plasmogen si secundar) | Aer comprimat

Presiune de lucru 4,1 -6,5 bari
Consultati NOTA 60 - 95 psi

Presiune de intrare maxima | 8,6 bari/125 psi

142 - 235 Ipm

Flux gaz (taiere si daltuire) 300 - 500 scfh

AVERTISMENT
Aceasta torta nu trebuie folosita cu
oxigen (O,)

NOTA!

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

H. Pericol de contact direct

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

2T.04 Optiuni si accesorii

Pentru optiuni si accesorii, a se vedea sectiunea 6.

2T.05Introducere pentru plasma

A. Flux gaz plasmogen

Plasma este un gaz care a fost incalzit la o tempera-
tura foarte mare si ionizat pentru a deveni conductibil
electronic. Taierea cu arc plasmogen si procesele de
daltuire folosesc aceasta plasma pentru a transfera
un arc electric spre piesa de lucru. Metalul care tre-
buie taiat sau eliminat este topit de caldura arcului,
iar apoi suflat.

In timp ce scopul taierii cu arc plasmogen este sepa-
rarea materialului, daltuirea cu arc plasmogen este
folosita pentru eliminarea metalelor la 0 adancime
si latime controlate.

Intr-o tort& de téiere cu plasma, un gaz rece intrd in
zona B unde un arc intre electrod si varful tortei in-
calzeste si ionizeaza gazul. Arcul de taiere principal
este transferat apoi spre piesa de lucru prin coloana
de gaz plasmogen din zona C.

O

Alimentare cu
energie electrica

@

I
———e 4! Piesidelucru

A-00002RO

Detaliu cap de tor{a tipic

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

Zona A directioneaza un gaz secundar care races-
te torta. Acest gaz ajutd, de asemenea, la gazul
plasmogen de mare viteza in suflarea metalului
topit din taietura, permitand o taietura rapida si fara
formare de crusta.

2T-2 INTRODUCERE 300X5396RO



B. Distributie gaz

Gazul unic folosit este impartit in plasma si gaze
secundare.

Gazul plasmogen circula in torta prin conductorul
negativ, prin cartusul de pornire, prin jurul electro-
dului si prin orificiul varfului.

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

C. Arc pilot

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

D. Arc de taiere principal

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

E. Piese montate (PIP)

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

<0

Buton torta % Declansator torta
Spre controlul

cablarii cablului 5

Buton PIP

P Cupa de protectie
<« O

A-02997RO

Schema electrica piese montate pentru torfa manuala

300X5396R0O
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Element de comanda de
la distanta suspendat

et

Spre ATC Buton PIP Cupé de protectie
Pornire CNC
Spre ATC Buton PIP Cupé de protectie

D

Art # A-08168RO

Torta automata

Spre ATC Buton PIP P Cupa de protectie

- 9

Schema electrica piese montate pentru torfa aparat

INTRODUCERE 2T-3
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SECTIUNEA 3 SISTEM:
INSTALARE

ESAB CUTMASTER 80

3.03 Conexiuni la puterea de intrare
primara

3.01 Despachetarea

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

2. Inspectati fiecare articol pentru potentiale de-
teriorari de transport. Daca exista deteriorari
evidente, contactati distribuitorul si/sau compania
de transport inainte de a realiza instalarea.

3. inregistrati sursa de alimentare cu energie elec-
trica, modelul si numerele de serie ale tortei, data
achizitionarii si numele vanzatorului Tn caseta
informatii de la Tnceputul 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.

f AVERTISMENT

sub tensiune.
Deconectati cablul electric de intrare
inainte de a muta unitatea.

AVERTISMENT

ECHIPAMENTUL DEFECT poate ca-
uza leziuni corporale grave si daune
aparatului.

MANETA nu este pentru ridicare
mecanica.

Nu atingeti componentele electrice

* Numai persoane cu foria fizica adecvata trebuie
sa ridice unitatea.

* Ridicati unitatea de méner cu ambele maini. Nu
folositi curele pentru ridicare.

» Folositi un carucior optional sau un dispozitiv similar
de capacitate adecvata pentru a muta unitatea.

» Amplasati unitatea pe un suport adecvat si fixati-o
bine inainte de a o transporta cu un elevator cu
furca sau un alt vehicul.

300X5396R0O

ATENTIE

Verificatj daca sursa de alimentare cu
energie electrica are tensiunea corecta
inainte de a anclasa sau a conecta
unitatea. Sursa de putere primara, si-
guranta si orice cordoane de racord fo-
losite trebuie sa fie conforme cu codul
electric local si cerintele recomandate
de protecitie a circuitului de cablare,
astfel cum se specifica in secfiunea 2.

AN

Toate unitatile sunt livrate din fabrica cu un cablu elec-
tric de intrare de 380/400Volti conectat la conectorul
de intrare intr-o configuratie de trei faze. Figura si
instructiunile urmatoare sunt pentru inlocuirea cablului
electric de intrare.

(Conexiuni cablu electric de intrare
Trei faze (30)

L1 Q) o
12Q =
130
L4Q]
Y Tmpamantare

Cablaj putere de intrare cu trei faze

T
Art # A-08548R0

-

A. Conexiuni la puterea de intrare de 3 faze

/N

AVERTISMENT

Deconectati puterea la intrare de la
sursa de alimentare cu energie elec-
trica si cablul de intrare inainte de a
incerca sa derulati aceasta procedura.

Aceste instructiuni sunt pentru inlocuirea cablului puterii
de intrare de 380/400V la sursa de alimentare cu energie
electrica pentru puterea de intrare cu trei faze.

1. Tndepértati capacul sursei de alimentare cu energie
electrica conform instructjunilor din secfiunea 5.

2. Deconectatj cablul electric de intrare original de la
conectorul de intrare principal si de la conexiunea
la pamant a sasiului.

3. Slabiti protectorul de fanta strapunsa de pe panoul
anterior al sursei de alimentare cu energie electrica.
Deconectati cablul electric original din sursa de
alimentare cu energie electrica.

4. Folosind un cablu electric de intrare cu patru
conductoare pentru tensiunea dorita furnizat din
fabrica, indepartati izolatia de pe firele individuale.

INSTALARE 3-1
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5. Treceti cablul care este folosit prin fanta de acces
din panoul posterior al sursei de alimentare cu
energie electrica. Consultati sectiunea 2 pentru
specificatiile cablului electric.

Sursa de putere primara si cablul
de putere trebuie sa fie conforme
cu codul electric local si cerintele
recomandate de proteciie a circuitu-
lui de cablare (consultati tabelul din

f ATENTIE

sectiunea 2).

6. Conectati firele dupa cum urmeaza.

+ Setati firele jumperului pe contactor. A se
vedea figura.

« Fir Verde/Galben la pamant.

» Firele ramase la intrarea L1, L2 si L3. Nu
conteaza ordinea in care sunt atasate aceste
fire. A se vedea figura anterioara.

7. Cu o mica distantare in fire, strangeti protectorul
de fanta strapunsa pentru a fixa cablul electric.

8. Reinstalati capacul sursei de alimentare cu energie
electrica conform instructiunilor din sectiunea 5.

9. Conectati extremitatea opusa a firelor individuale
la 0 priza pusa la dispozitie clientului sau butonul
de deconectare principal.

10. Conectati cablul electric de intrare (sau inchidefi
butonul de deconectare principal) la sursa de

alimentare cu energie electrica.

3.04 Conexiuni gaz

Conectati alimentarea cu gaz la unitate

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

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

NOTA!

Pentru o etansare sigura, aplicati
material de sigilare de elemente
filetate pe filetele fitingurilor, conform
instructiunilor producatorului. Nu
folositi banda de teflon ca materi-
al de sigilare de elemente filetate
deoarece particule de mici dimensi-
uni se pot descompune si pot bloca
canalele de aer de dimensiuni mici
din torta.

3-2 INSTALARE

Dispozitiv de
reglare/Ansamblu de filtrare

\ Port de admisie

Clama furtun

Fiting 1/4 NPT sau

Furtun de ISO-R la 1/4" (6mm)

alimentare
cu gaz

Art # A-07943RO

Conexiune aer la portul de admisie

Instalarea filtrului de aer cu o singura etapa
optional

Un kit de filtrare optional este recomandat pentru o
filtrare Imbunatatita cu aer comprimat pentru a mentine
umezeala si reziduurile departe de torta.

1. Atasati furtunul filtrului cu o singura etapa la
portul de intrare.

2. Atasati ansamblul de filtrare la furtunul filtrului.

3. Conectati conducta de aer la filtru. Figura indica
fitingurile tipice ca exemplu.

NOTA!

Pentru o etansare sigura, aplicati
material de sigilare de elemente
filetate pe filetele fitingurilor, conform
instructiunilor producatorului. Nu fo-
lositi banda de teflon ca material de
sigilare de elemente filetate deoa-
rece particule de mici dimensiuni se
pot descompune si pot bloca cana-
lele de aer de dimensiuni mici din
torta. Conectati dupa cum urmeaza:
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Dispozitiv de
reglare/Ansamblu de filtrare

\, Port de admisie

Art # A-07944RO

Fiting 1/4 NPT
la 1/4" (6mm)

Instalare filtru cu o singura etapa optional

Instalarea kitului de filtru de aer in doua etape
optional

Acest filtru de conducta de aerisire in doua etape este,
de asemenea, folosit pentru sisteme de magazin cu aer
comprimat. Filtrul elimind umezeala si contaminanti de
cel putin 5 microni.

Conectati sursa de alimentare cu aer dupa cum
urmeaza:

1. Atasati clema filtrului in doua etape la partea
posterioara a sursei de alimentare cu energie
electrica, in conformitate cu instructiunile furni-
zate cu ansamblul de filtrare.

NOTA!

Pentru o etansare sigura, aplicati
material de sigilare de elemente
filetate pe filetele fitingurilor, conform
instructiunilor producatorului. Nu
folositi banda de teflon ca materi-
al de sigilare de elemente filetate
deoarece particule de mici dimensi-
uni se pot descompune si pot bloca
canalele de aer de dimensiuni mici
din torta.

2. Conectati furtunul de iesire al filtrului Tn doua
etape la portul intern al Dispozitivului de reglare/
Ansamblul de filtrare.

3. Folositi fitingurile furnizate pentru a conecta con-
ducta de aer la filtru. Un filet NPT de 1/4 la un
furtun de 1/4 inchi cu niplu striat este prezentat
ca exemplu.
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Dispozitiv de
reglare/Ansamblu de filtrare )
Port de intrare a

filtrului in 2 etape (IN)

Intrare dispozitiv

de reglare .
Port ieXire

(ouT)

Ansamblu filtrare
n doua etape

®

Clama furtun\&%
D

Furtun de
alimentare cu gaz

Fiting 1/4 NPT
la 1/4" (6mm)

Art # A-07945RO_AC

Instalare filtru in doua etape optional

Aplicare cilindri de aer de presiune inalta

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

1. Consultati specificatiile producatorului pentru
procedurile de instalare si de intretinere pentru
regulatoare de presiune Tnalta.

2. Verificati supapele cilindrului pentru a va asigura
ca sunt curate si nu prezinta urme de ulei, vaseli-
na sau materiale straine. Deschideti numai pentru
un moment fiecare supapa de cilindru pentru a
elimina orice particule de praf existente.

3. Cilindrul trebuie sa fie echipat cu un regulator de
inalta presiune ajustabil cu capacitati de presiune
de iesire de pana la maximum 6,9 bari (100 psi)
si fluxuri de minimum 141,5 Ipm (300 scfh).

4. Conectati furtunul de alimentare la cilindru.

NOTA!

Presiunea trebuie setata la 6,9 bari
(100 psi) la presiunea cea mai ridica-
ta a regulatorului cilindrului.

Furtunul furnizat trebuie sa aiba cel
putin 6 mm (1/4 inchi) I.D.

Pentru o etansare sigura, aplicati
material de sigilare de elemente
filetate pe filetele fitingurilor, conform
instructiunilor producatorului. Nu
folositi banda de teflon ca materi-

al de sigilare de elemente filetate
deoarece particule de mici dimensi-
uni se pot descompune si pot bloca
canalele de aer de dimensiuni mici
din torta.
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SECTIUNEA 3 TORTA:
INSTALARE

3T.01 Conexiuni torta

Daca este necesar, conectati tora la sursa de alimentare
cu energie electrica. Conectati numai modelul ESAB SL60/
Manuald sau SL100/Torta mecanica la aceasta sursa de
alimentare cu energie electrica. Lungimea conductoarelor
tortei este de 30,5 m/100 de picioare, inclusiv prelungirile.

/A

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

ESAB CUTMASTER 80

3. Amplasati o lentila de filtrare de sudare in fata
tortei si porniti aerul. Nu incepeti formarea unui
arc electric!

Orice urma de ulei sau de umezeala in aer va fi vi-
zibila pe lentile.

3T.02 Setarea tortei mecanizate

NOTA!

Un adaptor trebuie sa fie instalat in
sursa de alimentare cu energie elec-
trica daca un sistem de torta manua-
I3 este transformat pentru a opera o
torta aparat.

1. Alinia{i conectorul tata ATC (pe conductorul tor-
tei) cu bucsa mama. Impingeti conectorul tatd
in bucsa mama. Conectorii trebuie sa impinga
impreuna cu un nivel redus de presiune.

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

energie electrica

3. Sistemul este gata pentru functionare.

Verificati calitatea aerului

Pentru a testa calitatea aerului:

1. B/@ Setati butonul PORNIT/OPRIT in pozitia

PORNIT (sus).

2. Rotiti butonul Functie de comanda in pozitia
SETARE.

300X5396R0O
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AVERTISMENT
Deconectati sursa de energie primara
de la sursa inainte de a conecta torta.

/A

Torta mecanica include un tub de pozitionare cu ansam-
blu rack si bloc de efilare.

1. Montati ansamblul torta pe masa de taiere.

2. Pentru a obtine o taietura verticala perfecta, fo-
lositi un patrat pentru a alinia torta perpendicular
cu suprafata piesei de lucru.

Ansamblu bloc
de efilare

Piesa de lucru

A-02585RO

Setare a torfei mecanice

3. Componentele tortei adecvate (cupa de protectie,
cartus de pornire si electrod) trebuie instalate
pentru tipul de operare corespunzator. Consul-
tati sectiunea ,4T.07 Selectare a pieselor tortei®
pentru detalii.
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SECTIUNEA 4 SISTEM:

ESAB CUTMASTER 80
~ \_ Indicator CA

5.
OPERARE Lumina constanta indica faptul ca alimentarea cu
energie electrica poate fi folosita pentru operare.
. . Lumina pulsanta/intermitenta indica faptul ca uni-
4.01 Comenzi/caracteristici panou tatea este in modul interblocare de protectie. Opriti
anterior unitatea, opriti sau deconectati puterea de intrare,
corectati defectiunea si reporniti unitatea. Consultati
. . . . i 5 tru detalii.
A se vedea figura pentru identificarea numerotatiei sectiunea 5 pentru detal
1. Control curent de iesire
Seteaza curentul de iesire dorit. Setarile de iesire
de pana la 60 Amp pot fi folosite pentru taierea in
puncte (cu varful tortei in contact cu piesa de lucru)
sau mai mare pentru taierea de la distanta.
2. Functie de comanda
Buton rotativ Functie de comanda folosit pentru a
selecta diferitele moduri de operare.
*é SETARE Folosita pentru purjarea aerului prin
unitate, torta si conductoare si pentru ajustarea
presiunii gazului.
& Art# A-07886
— '™ EXECUTARE Folosit pentru operatiuni de 567 8 910
taiere generale
5 5% cRESTART AUTO RAPID Se permiteoreporni-~ © Ig Indicator temp
re mai rapida a arcului pilot pentru taiere neintrerupta. Indicatorul este in mod normal OPRIT. Indicatorul
& a ) este PORNIT cand temperatura interna depaseste
= DISPOZITIV BLOCARE folosit pentru limitele normale. Lasati unitatea sa se raceasca
taieturi manuale prelungite. Odatéd ce un arc de inainte de a continua operatia de lucru.
taiere este stabilit, butonul toriei poate fi eliberat.
Arcul de taiere va ramane PORNIT pana cand torta KeQ
este r.idic_até Fje pe piesa de lucru, -tor’ga pér.ésege 7. D Indicator gaz
muchia piesei de lucru, butonul tortei este activat din
nou sau daca unul dintre dispozitivele de blocare ale Indicatorul este PORNIT cand o presiune minima
sistemului este activat. a gazului de intrare pentru operatie cu sursa de
alimentare este prezenta. Presiunea minima pentru
3. intrerupator general PORNIT OPRIT operarea cu sursa de alimentare nu este suficienta
pentru functionarea tortei.
U/@ Butonul PORNIT/OPRIT controleaza pute- 8 Indicator CC
rea la intrare catre sursa de alimentare cu energie . ndicator
Sus este PORNIT, jos este OPRIT. Indicatorul este PORNIT céand circuitul de iesire CC
este activ.
4. Control al presiunii aerului/gazului
- * Dispozitivul de reglare a presiunii este 9 CD Indicator eroare defectiune
utilizat in modul ”S.ETARE. pentru a ajugta presiu- Indicatorul este PORNIT cand circuitul Defectiune
nea aerului/gazului. Trageti butonul rotativ pentru a . ) o
aiusta si impinaeti-l pentru blocare este activ. A se vedea sectiunea 5 pentru explicatii
justa si impinget-| pentru | pentru luminile de defectiuni.
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10. Indicatori presiune

Art # A-08170

Conectati cablul de lucru

Indicatoarele vor lumina in conformitate cu presiunea
setata de butonul de control al presiunii (numarul 4).

4.02 Pregatiri pentru functionare

La inceputul fiecarei sesiuni de operare:

AVERTISMENT

/N

tare cu energie, piesele tortei sau

Deconectati sursa de energie prima-
ra de la sursa inainte de a asambla
sau a dezasambla sursa de alimen-

ansamblurile torta sau conductoare.

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 principala a piesei de lucru; nu conectati
partea care trebuie taiata.

Art # A-04509

PORNIT

Setati butonul PORNIT/OPRIT al sursei de alimen-
tare cu energie electrica in pozitia PORNIT (sus).

~~ \__~ Indicatorul ca PORNESTE. ﬂ Indicatorul
de gaz se aprinde daca presiunea gazului este
suficienta pentru operarea sursei de alimentare cu
energie electrica si ventilatoarele de racire se aprind.

Selectare a pieselor tortei

Verificati daca torta este asamblata in mod adecvat si
daca are piesele de torta adecvate. Componentele tortei

trebuie sa corespunda aceluiasi tip de operatie sicui
rea de amperaj a acestei surse de alimentare cu ene

electrica (maximum 80 amp). Consultatj sectiunea 4T.07

si urmatoarele pentru selectarea pieselor tortei.
Conexiune torta

Verificati daca torta este conectata in mod adecvat.
Numai Tortele ESAB model SL60/Manuale sau
SL100/Mecanice pot fi conectate la aceasta sursa
de alimentare cu energie electrica. A se vedea sec-

tiunea 3T din acest manual.

Verificati sursa de putere de intrare primara
1.

esi-
rgie

NOTA!

Presiunea minima pentru operarea cu
sursa de alimentare este mai mica de-
cat minimul pentru functionarea tortei.
Ventilatoarele de racire trebuie sa fie
PORNITE imediat ce unitatea este
PORNITA. Dup4 ce unitatea este
inactiva timp de zece (10) minute,
ventilatorul se va opri. Ventilatoare

se vor reaprinde imediat ce butonul
tortei (Semnal incepere) este activat
sau daca unitatea este oprita, iar apoi
PORNITA din nou. Dac4 o situatie de
exces de temperatura apare, venti-
latoarele vor continua sa functioneze
cat dureaza aceasta situatie si pentru
o perioada de zece (10) minute odata
ce situatia este rezolvata.

Verificati daca sursa de alimentare cu energie
electrica are tensiunea de intrare adecvata.

Asigurati-va ca sursa de putere la intrare indepli-
neste cerintele de putere pentru unitate conform

Sectiunii 2 Specificatii.

butonul de deconectare principal) la sursa
alimentare cu energie electrica a sistemului.

Sursa aerului

Conectati cablul electric de intrare (sau inchideti

de

Asigurati-va ca sursa indeplineste cerintele (con-
sultati Sectiunea 2). Verificati conexiunile si porniti

alimentarea cu aer.
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Setati presiunea de lucru

1. Setati butonul rotativ Functie de comanda sursa de

alimentare cu energie electrica in pozitia SETARE.

Gazul va circula.

Pentru taierea de la distanta, ajustati presiunea
gazului de la 4,8 - 5,9 bari/70 - 85 psi (leduri in
centrul panoului de comanda). Consultati tabelul
pentru taierea de la distanta pentru detalii privind
setarea presiunii.
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Art# A-07946

DISTANTA
ESAB Cutmaster® 80 Setari presiune gaz
Lungime SL60 SL100
conductoare | (Torta manuald) |(torta mecanizata)
Panala 15,2 m 5,2 bari 5,2 bari
(25 picioare) 75 psi 75 psi
Fiecare 7,6 m |Adaugati 0,4 bari| Adaugati 0,4 bari
(25") suplimentari la 5 psi la 5 psi

300X5396R0O

3. Pentru taiereain puncte, ajustati presiunea gazului
de la 5.2 - 6.5 bari / 75 - 95 psi (leduri in centrul
panoului de comanda). Consultaii tabelul pentru
taierea in puncte pentru detalii privind setarea

presiunii.
OPERATIE IN PUNCTE
ESAB Cutmaster® 80 Setari presiune gaz
Lungime SL60
conductoare (Torta manuala)
Panala 15,2 m 5,5 bari
(25 picioare) 80 psi
Fiecare 7,6 m (25)| ) 45\14ati 0.4 bari Ia 5 psi
suplimentari

Selectati nivelul de curent de iesire

1. Setati butonul rotativ Functie de comanda in una
dintre cele trei pozitii de operare disponibile:

1T EXECUTARE,

o o'c o RESTART AUTO RAPID, sau
DISPOZITIV BLOCARE. :% 6
Fluxul de gaz se opreste.

2. Setati curentul de iesire la amperajul dorit cu
butonul rotativ curent de iesire.

ESAB CUTMASTER 80
Operatie de taiere

Cand torta este luata de pe piesa de lucru in timpul
operatiunilor de taiere cu butonul rotativ Functie de
comanda in pozitia EXECUTARE, existd o mica
intarziere in repornirea arcului pilot. Cu butonul Tn
pozitia RESTART AUTO RAPID, cand torfa este
indepartata de piesa de lucru, arcul pilot reporneste
instant, iar arcul de taiere reporneste instant cand
arcul pilot intra n contact cu piesa de lucru. Folositi
pozitia ,Restart Auto Rapid“ cand taiati metal ex-
pandat sau grilaje sau in operatiuni de daltuire sau
debavurare cand o repornire neintrerupta este dorita
Si cu butonul rotativ in pozitia BLOCARE, electrodul
de taiere cu arc electric principal va fi mentinut dupa
ce butonul tortei este eliberat.

Viteze de taiere tipice

Vitezele de taiere pot varia in functie de amperajul
de iesire al tortei, tipul de material care este taiat si
de abilitatea operatorului. Consultati sectiunea 4T.08
si urmatoarele pentru mai multe detalii.

Setarea de curent de iesire sau vitezele de taiere
pot fi reduse pentru a permite o taiere cu viteza mai
redusa cand se urmeaza o linie sau se foloseste un
model sau un ghidaj de taiere, rezultand in continu-
are taieri de calitate excelenta.

Post flux

Eliberati declangsatorul pentru a opri arcul de taiere.
Gazul continua sa circule timp de aproximativ 20
de secunde. in timpul post-fluxului, daca utilizatorul
misca maneta declangatorului spre partea din spate
si apasa declansatorul, arcul electric pilot porneste.
Arcul principal se transfera spre piesa de lucru daca
varful tortei se afla in raza distantei de transfer spre
piesa de lucru.

Oprire

B/@ Rotiti butonul PORNIT/OPRIT la OPRIT (jos).

@ Toate indicatoarele de alimentare cu energie
electrica se inchid. Scoateti din priza cablul electric
de intrare sau deconectati puterea de intrare. Puterea
este eliminata din sistem.
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Aceasta pagina este intentionat lasata necompletata
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SECTIUNEA 4 TORTA:
OPERARE

4T.01 Selectare a pieselor tortei

Tipul de operare care trebuie realizat determina piesele
de torta care trebuie utilizate.
Tip de operatie:
Taiere In puncte, taiere de la distanta sau daltuire
Piese torta:
Cupa de protectie, varf de taiere, electrod si
cartus de pornire

NOTA!
Consultati sectiunea 4T.07 si urma-
toarele pentru informatii suplimentare

privind piesele tortei.

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

f AVERTISMENT

Deconectati sursa de energie prima-
ra de la sursa inainte de a asambla
sau a dezasambla sursa de alimen-
tare cu energie, piesele tortei sau
ansamblurile torta sau conductoare.

NOTA!

Cupa de protectie mentine varful

si cartusul de pornire pe pozitie.
Pozitionati torta cu cupa de protectie
cu fata in sus pentru a preveni ca
aceste componente sa cada cand

cupa este indepartata.

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

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

Cap torta =

(@

Electrod

Cartus de pornire —%

Varf

Cupa de protectie

A-03510R0_AB

ESAB CUTMASTER 80

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

4. Instalati cartusul de pornire si varful dorit pentru
operatie in capul tortei.

5. Tnsurubati manual ansamblul cupa de protectie
pana cand este pozitionat pe capul tortei. Daca
se resimte o rezistent{a cand se instaleaza cupa
de protectie, verificatii filetele inainte de instalare.

4T.02 Calitate a taierii

NOTA!

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

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

alme taietura
Stropi
e partea
perioara

Acumulare j

de zgura

Unghi de teXire
suprafaXade taiere

{ \Rotunjire a

marginii
superioare

Linii ramase pe A-00007RO
suprafaba de taiere

Caracteristici de calitate ale taierii

Suprafata de taiere

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

Acumulare de nitrura

Acumularile de nitrura pot 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

, . . e de taiere.
Piese torta (Cupa de protectie taiere in
puncte & corp cupa de protectie afisate)
300X5396RO OPERARE 4T-1



ESAB CUTMASTER 80
Unghi de tesire

Unghiul dintre suprafata muchiei de taiere si un plan
perpendicular la suprafata placii. O taiere perfect per-
pendiculara 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 plasmo-
gen cu piesa de lucru.

Acumulare zgura la nivel inferior

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

Latime taietura
Latimea taieturii (sau latimea materialului eliminat
in timpul taierii).

Stropi pe partea superioara (Zgura)

Stropi pe partea superioara sau zgura pe partea
superioara a taieturii produsi (produsa) de viteza de
miscare redusa, inal{ime de taiere mare sau varf de
taiere al carei orificiu a fost alungit.

4T.03 Informatii generale privind
taierea

AVERTISMENT

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

Revizuitj frecvent masurile de siguran-
ta importante prezentate n prima parte
a acestui ghid. Asigurati-va ca opera-
torul este echipat cu manusi adecvate,
imbracaminte si protectie pentru ochi
si urechi. Asigurati-va ca corpul opera-
torului nu intra in contact cu piesa de
lucru Tn timp ce torta este activata.

A\

ATENTIE

Scanteile de la procesul de taiere
pot cauza daune suprafetelor imbra-
cate, vopsite si altor tipuri de supra-
fete precum geam, plastic si metal.

NOTA!
Manevrati cu grija conductoarele

tortei si protejati-le de deteriorari.

47-2
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Pilotare

Pilotarea afecteaza mai mult durata de functionare a
pieselor decat taierea efectiva deoarece arcul pilot este
directionat de la electrod catre varf decat spre o piesa
de lucru. Cand este posibil, evitai 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 ad-
vers 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

Pentru inceperea de pe margine, tineti torta perpen-
dicular 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. Stabi-
lirea arcului electric de taiere cat mai repede posibil.

Directia taierii
In torte, fluxul de gaz plasmogen formeaza vartejuri pe
masura ce iese din torta pentru a mentine o coloana
uniforma de gaz. Rezultatul acestui efect de vartej
este ca o parte a taieturii este mai patrata decat cealal-

ta. Vizualizata de-a lungul directiei de miscare, partea
dreapta a taieturii este mai patrata decat cea stanga.

Unghi de taiere —
partea stanga 1< Unghi de taiere
i partea dreapta
A-00512RO

Caracteristici ale taieturii laterale

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

Zgura

Cand zgura este prezenta pe ofelul carbon, este de-
numita in general ,zgura la viteza mare, la viteza mica
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sau superioara“. Zgura prezenta in partea superioara
a placii este in mod normal cauzata de o distanta prea
mare intre torta si placa. ,Zgura superioara“ este de
obicei usor de indepartat si deseori poate fi eliminata
cu ajutorul unei manugi de sudura. ,Zgura la viteza
mica“ este de obicei prezenta 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 0 bordura Thgusta de-a lungul stratului inferior
al muchiei de taiere si este foarte dificil de indepartat.
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.

4T.04 Operare cu torta manuala

Taierea de la distanta cu torta manuala

NOTA!

Pentru performanta optima si durata
de functionare extinsa a componente-
lor, folositi intotdeauna componentele

adecvate tipului de operatie derulat.

1. Torta poate fi tinuta Tn mod confortabil intr-o mana
sau fixata cu doua maini. Pozitionati palma pen-
tru a apasa 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. Verificai care este
cea mai adecvata tehnica de tinere care permite
un bun control si 0 migcare optima.

NOTA!

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

300X5396R0O

2. In functie de operatia de taiere, realizati una
dintre urmatoarele actiuni:

a. Pentru inceperea de pe margine, tineti torta
perpendicular fata de piesa de lucru cu partea
anterioara a varfului pe marginea piesei de
lucru in punctul unde trebuie inceputa taierea.

b. Pentru taierea de la distanta, {ineti torta la
o distanta de 3-9 mm (1/8 - 3/8 in) de piesa
de lucru, astfel cum este indicat mai jos.

ESAB CUTMASTER 80

Torta

AN

Cupa de protectie Interval de distanta

1/8"- 3/8" (3 - 9mm)

v

A-00024R0O_AB

Interval de distanta

3. Tineti torta la distanta de corpul dvs.

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

Eliberare declansator

A-02986RO

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

NOTA!

Pre-fluxul si post-fluxul de gaz

sunt o caracteristica a sursei de
alimentare cu energie electrica si nu
o functie a tortei.

OPERARE 4T1-3



ESAB CUTMASTER 80

Declansator

e
Y A-03383RO

6. Taiati ca de obicei. Eliberati pur si simplu ansam-

blul de declansare pentru a opri taierea.

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

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 Im-
potriva capului tortei sau manerului

Cupa de protectie cu margine dreapta

Cupa de protectie pentru taiere in puncte poate fi
folosita cu 0 margine dreapta non conductibila pentru
a realiza taieturi drepte manual.

AVERTISMENT
Marginea dreapta nu trebuie sa fie

conductiva.
M(
o

Ghid de taiere cu margine [
dreapta neconductiva

A-03539RO

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

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

Taiere in puncte cu torta manuala

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

tortei poate deteriora componentele.

NOTA!

Pentru performanta optima si durata
de functionare extinsa a componente-
lor, folositi intotdeauna componentele

adecvate tipului de operatie derulat.

Pentru o distanta potrivita fata de piesa de lucru,
instalati ghidajul de distantare prin culisarea
acestuia pe mansonul de protectie al tortei.
Instalati ghidajul cu piciorusele in lateralele cor-
pului cupei de protectie pentru a mentine o buna
vizibilitate a arcului de taiere. In timpul operarii,
pozitionati piciorusele ghidajului de distantare pe
piesa de lucru.

Cupa de protectie
Ghidaj de distantare

Piesa de lucru At # A-04034R0

1. Instalati varful pentru taiere in puncte si setafi
curentul de iesire.

2. Torta poate fi tinuta in mod confortabil intr-o mana
sau fixata cu doua maini. Pozitionati palma pen-
tru a apasa Declansatorul pe manerul tortei. Tn
cazul tortei manuale, mana poate fi pozi{ionata
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 0 migcare optima.

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

4. Tineti torta la distanta de corpul dvs.

5. Culisati elementul de eliberare a declansatorului spre
partea posterioara a manetei tortei in timp ce simul-
tan strangeti declangatorul. Arcul pilot va incepe.

OPERARE 300X5396R0O



ESAB CUTMASTER 80

Perforare cu torta manuala

1. Torta poate fi tinuta in mod confortabil intr-o mana
sau fixata cu doua maini. Pozitjonati 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
extremitatji din spate pentru protectie maxima la cal-
dura. Verificatj care este cea mai adecvata tehnica

Eliberare declansator . . . L
ce permite un bun control si 0 miscare optima.

A-02986RO

6. Aduceti torta la o distanta de transfer fata de NPTA! oL o
piesa de lucru. Arcul principal va fi transferat spre Varful nu trebuie sa vina niciodata in
piesa de lucru, iar arcul pilot se va INCHIDE. contact cu piesa de lucru, exceptand in

timpul operatjunilor de taiere in puncte.

NOTA! P _ :
9 Pre-fluxul si post-fluxul de gaz sunt o 2. Inclinati usor torta pentru a directiona particulele

o . . osterioare departe de varful tortei (si de opera-
caracteristica a sursei de alimentare cu b b riei (s P

) o . ) tor) decéat direct spre aceasta pana la finalizarea
energie electrica si nu o functie a tortei. perforarii.

3. Pe o portiune din metalul nedorit, incepeti per-
forarea liniei de taiere si apoi continuaii taierea
pe linie. Tinefi torta perpendicular fata de piesa
de lucru dupa ce perforarea este finalizata.

Declansator

4. Tineti torta la distanta de corpul dvs.

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

. 4 . __—T
Art # A-03383RO ) .
V o

7. Taiati ca de obicei. Eliberafi pur si simplu ansam- 6. Aduceti torta la o distantd de transfer fatd de
blul de declansare pentru a opri taierea. piesa de lucru. Arcul principal va fi transferat spre
piesa de lucru, iar arcul pilot se va INCHIDE.

A-02986RO

8. Urmati practicile de taiere recomandate normale,

astfel cum sunt prezentate in ghidul utilizatorului NOTA!

pentru sursa de alimentare cu energie electrica. 0 Pre-fluxul si post-fluxul de gaz sunt o
NOTA! caracteristica a sursei de alimentare cu

9 Cand cupa de protectie este instalat energie electrica si nu o functie a tortei.
in mod adecvat, exista un spatiu liber Cand cupa de protecie este instala-
de mici dimensiuni intre cupa de pro- ta in mod adecvat, exista un spafiu
tectie si manerul tortei. Gazul trece liber de mici dimensiuni intre cupa de
prin acest orificiu conform cerintelor protectie si manerul tortei. Gazul trece
de operare normala. Nu incercati sa prin acest orificiu conform cerintelor de
fortati cupa de protectie pentru a in- operare normala. Nu incercati sa fortafi
chide aceastd deschizatura. Fortarea cupa de protectie pentru a inchide
cupei de protectie impotriva capului aceasta deschizatura. Fortarea cupei
tortei sau manerului tortei poate dete- de protectie impotriva capului tortei sau
riora componentele. manerului tortei poate deteriora com-
ponentele.
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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 adera la
aceasta.

Vitezele de taiere depind de material, grosime si abilita-
tea operatorului de a urma cu acuratete linia de taiere
dorita. Urmatorii factori ar putea avea un impact asupra
performantei sistemului:

Uzura a pieselor tortei

Calitatea aerului

Fluctuatji ale tensiunii de linie

In&ltime muf& de distantare torta
Conexiune adecvata a cablului de lucru

4T.05Daltuire

Viteza de miscare a tortei

NOTA!

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

AVERTISMENT
Asigurati-va ca operatorul este echipat

cu manusi, imbracaminte si protectie
pentru ochi si urechi adecvata si ca
toate masurile de siguranta prezen-
tate in prima parte a ghidului au fost
respectate. Asigurati-va ca corpul ope-
ratorului nu intra in contact cu piesa
de lucru in timp ce torta este activata.
Deconectati sursa de energie primara
de la sistem Tnainte de a dezasambla
torta, conductoarele sau sursa de
alimentare cu energie.

VAN

ATENTIE

Scanteile de la daltuirea cu plasma
pot cauza daune suprafetelor imbra-
cate, vopsite sau altor tipuri de supra-
fete precum geam, plastic si metal.
Verificati piesele tortei. Piesele tortei
trebuie sa corespunda tipului de
operatie. Consultati sectiunea 4T.07,

Selectare a pieselor tortei.

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 dis-
tanta dintre varful tortei si piesa de lucru (departare).

VAN

ATENTIE
Atingerea suprafetei piesei de lucru
cu varful tortei sau cupa de protectie

va cauza o uzura excesiva a pieselor.

47-6

OPERARE

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

Setare curent

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

Unghi de avans

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

e \
35°
_ 17 Inaltime distantare
-

Piesa de lucru

Cap torta

A-00941R0_AB
Unghi de daltuire si interval de distanta

Interval de distanta

Varful in raport cu distanta de lucru afecteaza cali-
tatea si adancimea daltuirii. Intervalul de distanta de
3 -6 mm (1/8 - 1/4 inchi) permite o eliminare unifor-
ma 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.

300X5396R0O
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Acumulare de crusta

Crusta generata de daltuirea pe materiale precum
carbon si otel inoxidabil, nichel si oteluri aliate poa-
te fi eliminata cu usurinta in mare parte din cazuri.
Crusta nu obstructioneaza procesul de daltuire daca
se acumuleaza pe partea laterala a fagasului dalfji.
Cu toate acestea, formarea unei cruste poate cauza
inconsistente si eliminari neregulate de metal in ca-
zul 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.

4T.06 Operare a tortei mecanizate

Taiere cu torta mecanizata

Torta mecanizata poate fi activata prin element de
comanda de la distanta suspendat sau prin dispozitiv
de interfata de la distanta precum CNC.

1. Pentru a incepe o taietura a marginii placii, po-
zitionati centrul tortei de-a lungul marginii placii.

Viteza de miscare

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

1. Arc drept

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

2. Arc principal

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

3. Arc de atarnare

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

ESAB CUTMASTER 80

A-02586RO

\\|’ Arc de atarnare

Arc principal

Operare a torfei mecanizate

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

Viteza de migcare afecteaza, de asemenea, unghiul
de tesire a unei taieturi. Cand taiati intr-un cerc sau
in jurul unui colt, reducerea vitezei de migcare va
avea ca rezultat o taietura mai patrata. lesirea sursei
de putere trebuie, de asemenea, redusa. Consultatj
ghidul utilizatorului pentru modulul de control adec-
vat pentru orice ajustari ale incetinirii la colturi care
ar putea fi solicitata.

Perforare cu torta aparat

Pentru a perfora cu o torta aparat, arcul trebuie ince-
put cu torfa pozitionata cat mai sus posibil deasupra
placii permitand arcului sa realizeze un transfer si sa
perforeze. Aceasta distanta impiedica improscarea
metalului topit Tnapoi pe extremitatea frontala a tortei.

Cand folositi un aparat de taiere, un timp de perforare
sau de oprire este necesar. Miscarea tortei nu tre-
buie permisa pana cand arcul nu perforeaza partea
inferioara a placii. Cand incepe procesul de miscare,
mufa de distantare a tortei trebuie redusa la distan-
ta recomandata de 3-6 mm (1/8 - 1/4 inchi) pentru
viteza optima si calitate adecvata a taierii. Curatati
stropiturile si crustele de pe cupa de proteciie si varf
imediat ce este posibil. Stropirea cu sau cufundarea
cupei de protectie in compus anti-improscare va
minimiza cantitatea de crusta care adera la aceasta.
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4T.07 Selectare a pieselor pentru taiere cu torta SL100

Torta manuala

clama ohmica

20-40A
TAIERE DE
LA DISTANTA

50-60A
TAIERE DE
LA DISTANTA

SM7A
‘n

Cartus Cartus de pornire
de pornire  de mare putere
9-8213 Numai Non HF 9-8277

Electrod
Auto 9-8232
Manual 9-8215

70-120A
TAIERE DE
LA DISTANTA

40-120A
DALTUIRE

Art # A-08066RO_AG

| — 0

9-8259

20A 9-8205
30A 9-8206
40A  9-8208

50-55A  9-8209
60A 9-8210

70A  9-8231

80A 9-8211
90/100A 9-8212
120A Auto  9-8233
120A Manual 9-8253

varf A 9-8225 (40 Max. Amp)
varf B 9-8226 (50 - 120 Amp)
varf C 9-8227 (60 - 120 Amp)
Varf D 9-8228 (60 - 120 Amp)
varf E 9-8254 (60 - 120 Amp)

OPERARE

Torta automata
clama ohmica
9-8224

Manson de protectie, Aparat
40A 9-8245

Manson de protectie, Deflecto
9-8243

Cupa de protectie taiere in pui
9-8235

Manson de protectie, Aparat
50-60A 9-8238

Manson de protectie, Deflecto
9-8243

Cupa de protectie taiere in pui
70-100A 9-8236

Cupa de protectie taiere in pui
120A 9-8258

Manson de protectie, Aparat
70-100A 9-8239

7 Manson de protectie, Aparat
Y 120A 9-8256

Manson de protectie, Deflecto
9-8243

Manson de protectie, Daltuire
9-8241
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4T.08 Viteze de taiere recomandate pentru torta mecanizata cu varf expus

Tip torta: SL60 cu varf expus Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta A Flux (CFH) Perforare el
plasmogen perforare
Inchi | mm | (Nr. Cat.) | Volti (VCC)| (Amp) Inchi Metri Inchi | mm psi* bar Plasma | Total** Int(e‘éri?re Inchi | mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 104 40 340 8,64 0,19 [ 4,8 65 4,5 55 170 0,00 0,2 5,1
0,06 | 1,5 | 9-8208 108 40 250 6,35 0,19 [ 4,8 65 4,5 55 170 0,10 0,2 5,1
0,075 | 1,9 | 9-8208 108 40 190 4,83 0,19 [ 4,8 65 4,5 55 170 0,30 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8208 110 40 105 2,67 0,19 [ 4,8 65 4,5 55 170 0,40 0,2 5,1
0,188 | 4,8 | 9-8208 113 40 60 1,52 0,19 | 4,8 65 4,5 55 170 0,60 0,2 | 51
0,25 | 6,4 | 9-8208 111 40 40 1,02 0,19 [ 4,8 65 4,5 55 170 1,00 0,2 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8208 124 40 21 0,53 0,19 [ 4,8 65 4,5 55 170 NR NR [ NR
0,500 | 12,7 | 9-8208 123 40 11 0,28 0,19 [ 4,8 65 4,5 55 170 NR NR [ NR
0,625 | 15,9 9-8208 137 40 7 0,18 0,19 [ 4,8 65 4,5 55 170 NR NR [ NR
Tip torta: SL60 cu varf expus Tip de material: Inox
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta Pres gaz Flux (CFH) Perforare et} [
plasmogen perforare
Inchi | mm | (Nr. Cat.) | Volti (VCC)| (Amp) Inchi Metri Inchi | mm psi* bar |Plasma| Total** Int(éér;i:e)re Inchi | mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 103 40 355 9,02 0,125 | 3,2 65 4,5 55 170 0,00 0,2 5,1
0,05 [1,3 ] 9-8208 98 40 310 7,87 0,125 | 3,2 65 4,5 55 170 0,00 0,2 5,1
0,06 |[1,5]| 9-8208 98 40 240 6,10 0,125 | 3,2 65 4,5 55 170 0,10 0,2 51
0,078 | 2,0 | 9-8208 100 40 125 3,18 0,125 | 3,2 65 4,5 55 170 0,30 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8208 120 40 30 0,76 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 0,40 0,2 |51
0,188 | 4,8 | 9-8208 124 40 20 0,51 0,187 | 4,8 65 45 55 170 0,60 0,2 51
0,25 [6,4| 9-8208 122 40 15 0,38 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 1,00 0,2 5,1
0,375 [ 9,5 | 9-8208 126 40 10 0,25 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 NR NR | NR
Tip torta: SL60 cu varf expus Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf legire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta A Flux (CFH) Perforare eI
U plasmogen perforare
Inchi | mm | (Nr. Cat.) |Volti (veC)| (Amp) | Inchi Metri Inchi | mm| psi* bar |Plasma| Total** '”t(ésr;ic‘;re Inchi | mm
0032 |08 9-8208 | 110 40 | 440 | 11,18 |0187 48| 65 | 45 | 55 | 170 | 000 | 02 |5/
0,051 [ 1,3 | 9-8208 109 40 350 8,89 0,187 | 4,8 65 45 55 170 0,10 0,2 5,1
0,064 [ 1,6 [ 9-8208 112 40 250 6,35 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 0,10 0,2 5,1
0,079 | 2,0 | 9-8208 112 40 200 5,08 0,19 (4,8 65 45 55 170 0,30 0,2 51
0,125 | 3,2 | 9-8208 118 40 100 2,54 0,19 [ 4,8 65 45 55 170 0,40 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8208 120 40 98 2,49 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 0,60 0,2 |51
0,250 | 6,4 | 9-8208 123 40 50 1,27 0,187 | 4,8 65 45 55 170 1,00 0,2 5,1
0,375 [ 9,5 | 9-8208 134 40 16 0,41 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 NR NR | NR
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Tip torta: SL60 cu varf expus Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta PO Flux (CFH) Perforare il lue
' plasmogen perforare
Inchi | mm | (Nr. Cat.) | Volti (VCC)| (Amp) Inchi Metri Inchi | mm | psi* bar Plasma | Total** Int(ésr;i:e)re Inchi | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 110 60 290 7,37 0,19 48| 70 4,8 90 245 0,00 0,19 | 4,8
0,075 | 1,9 | 9-8210 120 60 285 7,24 0,19 14,8 | 70 4,8 90 245 0,10 0,19 | 4,8
0,120 | 3,0 | 9-8210 120 60 180 4,57 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,10 0,19 | 4,8
0,135 | 3,4 | 9-8210 119 60 170 4,32 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,10 0,19 | 4,8
0,188 | 4,8 | 9-8210 121 60 100 2,54 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,20 0,19 | 4,8
0,250 | 6,4 | 9-8210 119 60 80 2,03 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,30 0,19 | 4,8
0,375 [ 9,5 | 9-8210 124 60 50 1,27 0,19 14,8 | 70 4,8 90 245 0,50 0,19 | 4,8
0,500 (12,7 9-8210 126 60 26 0,66 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,75 0,19 | 4,8
0,625 (15,9 9-8210 127 60 19 0,48 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 NR NR [ NR
0,750 (19,1 9-8210 134 60 14 0,36 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 NR NR | NR
1,000 |25,4| 9-8210 140 60 6 0,15 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 NR NR | NR
Tip torta: SL60 cu varf expus Tip de material: Inox
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta 0 Flux (CFH) Perforare okl 572
plasmogen perforare
inchi | mm | (Nr. Cat.) | Volti (veC)| (Amp) | Inchi Metri Inchi | mm | psi* bar | Plasma | Total** 'mg;::e)re Inchi | mm
0,06 | 1,5 | 9-8210 119 60 350 8,91 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,00 0,20 | 5,1
0,075 | 1,9 | 9-8210 116 60 300 7,64 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,120 | 3,0 | 9-8210 123 60 150 3,82 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,135 | 3,4 | 9-8210 118 60 125 3,18 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,188 | 4,8 | 9-8210 122 60 20 2,29 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,20 0,20 | 5,1
0,250 | 6,4 | 9-8210 120 60 65 1,65 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,30 0,20 | 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8210 130 60 30 0,76 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,50 0,20 | 5,1
0,500 (12,7 9-8210 132 60 21 0,53 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,75 0,20 | 5,1
0,625 (15,9 9-8210 130 60 15 0,38 0,19 14,8 70 4,8 90 245 NR NR [ NR
0,750 (19,1 9-8210 142 60 12 0,31 0,25 | 6,4 70 48 90 245 NR NR | NR
Tip torta: SL60 cu varf expus Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta i Flux (CFH) Perforare LS
’ plasmogen perforare
Inchi | mm | (Nr. Cat.) | Volti (vCC)| (Amp) | Inchi Metri | Inchi |mm| psi* bar | Plasma | Total** '"tgzgre Inchi | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 110 60 440 11,18 0,25 | 6,4 70 4.8 90 245 0,00 0,25 | 6,4
0,075 | 1,9 | 9-8210 110 60 440 11,18 0,25 [ 6,4 70 4,8 90 245 0,10 0,25 | 6,4
0,120 | 3,0 | 9-8210 116 60 250 6,35 0,25 [ 6,4 70 4.8 90 245 0,10 0,25 | 6,4
0,188 | 3,4 | 9-8210 116 60 170 4,32 0,25 |6,4| 70 4,8 90 245 0,20 0,25 | 6,4
0,250 | 6,4 | 9-8210 132 60 85 2,16 0,25 [ 6,4 70 4,8 90 245 0,30 0,25 | 6,4
0,375 | 9,5 | 9-8210 140 60 45 1,14 0,25 | 6,4 70 4.8 90 245 0,50 0,25 | 6,4
0,500 [(12,7] 9-8210 143 60 30 0,76 0,25 [ 6,4 70 4,8 90 245 0,80 0,25 | 6,4
0,625 [15,9] 9-8210 145 60 20 0,51 0,25 | 6,4 70 4.8 90 245 NR NR | NR
0,750 (19,1 9-8210 145 60 18 0,46 0,25 |6,4| 70 4,8 90 245 NR NR | NR
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Tip torta: SL60 cu varf expus Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta p::1|::13;:n Flux (CFH) Perforare ;::fflg::fe
Inchi | mm | (Nr. Cat.) |Volti (vCC)| (Amp) Inchi Metri | Inchi | mm | psi* bar |Plasma | Total** ng;ic‘“;re Inchi | mm
0,060 | 1,5 | 9-8211 113 80 320 8,13 0,19 | 4,8 65 4,5 115 340 0,00 0,19 | 4,8
0,120 | 3,0 | 9-8211 113 80 230 5,84 0,19 | 4,8 65 4.5 115 340 0,10 0,19 | 4,8
0,135 | 3,4 | 9-8211 115 80 180 4,57 0,19 | 4,8 65 4.5 115 340 0,10 0,19 | 4,8
0,188 | 4,8 | 9-8211 114 80 140 3,56 0,19 | 4,8 65 4.5 115 340 0,20 0,19 | 4,8
0,250 | 6,4 | 9-8211 114 80 100 2,54 0,19 | 4,8 65 4.5 115 340 0,30 0,19 | 4,8
0,375 ] 9,5 | 9-8211 117 80 42 1,07 0,19 | 4,8 65 4,5 115 340 0,40 0,19 | 4,8
0,500 | 12,7 | 9-8211 120 80 33 0,84 0,19 | 4,8 65 4,5 115 340 0,60 0,19 | 4,8
0,625 | 15,9 9-8211 133 80 22 0,56 0,19 | 4,8 65 4.5 115 340 0,75 0,19 | 4,8
0,750 | 19,1 | 9-8211 128 80 18 0,46 0,19 | 4,8 65 4.5 115 340 NR NR NR
0,875 22,2 9-8211 133 80 10 0,25 0,19 | 4,8 65 4.5 115 340 NR NR NR
1,000 | 25,4 | 9-8211 132 80 9 0,23 0,19 | 4,8 65 4.5 115 340 NR NR NR
Tip torta: SL60 cu varf expus Tip de material: Inox
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta praf:lg;:n Flux (CFH) Perforare ::fflgf:fe
Inchi | mm | (Nr. Cat.) | Volti (vCC) | (Amp) | Inchi Metri Inchi | mm | psi* bar |Plasma| Total** '”gjgre Inchi | mm
0,060 | 1,5 | 9-8211 120 80 340 8,64 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,00 0,25 | 6,4
0,120 | 3,0 | 9-8211 120 80 300 7,62 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,10 0,25 | 6,4
0,135 3,4 | 9-8211 120 80 280 7,11 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,10 0,25 | 6,4
0,188 | 4,8 | 9-8211 120 80 140 3,56 0,25 | 6,4 65 4.5 115 340 0,20 0,25 | 6,4
0,250 | 6,4 | 9-8211 120 80 100 2,54 0,25 | 6,4 65 4.5 115 340 0,30 0,25 | 6,4
0,375 9,5 | 9-8211 126 80 50 1,27 0,25 [ 6,4 65 4,5 115 340 0,40 0,25 | 6,4
0,500 (12,7 9-8211 129 80 28 0,71 0,25 [ 6,4 65 4,5 115 340 0,80 0,25 | 6,4
0,625 (15,9 9-8211 135 80 20 0,51 0,25 [ 6,4 65 4,5 115 340 1,00 0,25 | 6,4
0,750 (19,1 9-8211 143 80 10 0,25 0,25 | 6,4| 65 4,5 115 340 NR NR [ NR
0,875 (22,2 9-8211 143 80 9 0,23 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 NR NR [ NR
1,000 |25,4| 9-8211 146 80 8 0,20 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 NR NR [ NR
Tip torta: SL60 cu varf expus Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta p::a'::'lg;:n Flux (CFH) Perforare ,::fflgt)i::fe
Inchi | mm | (Nr. Cat.) [Volti (veC)| (Amp) | Inchi Metri Inchi | mm | psi* bar |Plasma| Total** i”tgéf)re Inchi | mm
0,06 | 1,5 | 9-8211 120 80 350 8,89 0,25 | 6,4 65 45 115 340 0,00 0,25 | 6,4
0,12 | 3,0 | 9-8211 124 80 300 7,62 0,25 | 6,4 65 4.5 115 340 0,10 0,25 | 6,4
0,188 | 4,8 | 9-8211 124 80 180 4,57 0,25 | 6,4 65 4.5 115 340 0,20 0,25 | 6,4
0,250 | 6,4 | 9-8211 128 80 110 2,79 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,30 0,25 | 6,4
0,375 9,5 | 9-8211 136 80 55 1,40 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,40 0,25 | 6,4
0,500 | 12,7 | 9-8211 139 80 38 0,97 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,60 0,25 | 6,4
0,625 | 15,9 9-8211 142 80 26 0,66 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,75 0,25 | 6,4
0,750 | 19,1 9-8211 145 80 24 0,61 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 NR NR NR
0,875 22,2 9-8211 153 80 10 0,25 0,25 | 6,4 65 45 115 340 NR NR NR
1,000 | 25,4 | 9-8211 162 80 6 0,15 0,25 | 6,4 65 4.5 115 340 NR NR NR
NOTA!

* Presiunea gazului indicata este pentru torte cu conductoare cu lungimea de pana la

7,6 m/25'. Pentru conductoare de 15,2 m/50', consultati sectiunea ,Setare a presiunii de lucru®
la pagina <?7>.
** Debitul total include plasma si fluxul de gaz secundar.
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4T.09 Viteze de taiere recomandate pentru torta mecanizata cu varf protejat

Tip torta: SL60 cu varf acoperit Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta HEDEER Flux (CFH) Perforare el
’ plasmogen perforare
Inchi | mm | (Nr. Cat.) | Volti (VCC) (Amp) Inchi Metri Inchi | mm psi* bar Plasma | Total** Int(éér;i:e;re Inchi | mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 114 40 170 4,32 0,19 14,8 65 4,5 55 170 0,00 0,2 51
0,06 | 1,5 | 9-8208 120 40 90 2,29 0,19 | 4,8 65 4,5 55 170 0,10 0,2 51
0,075 | 1,9 | 9-8208 121 40 80 2,03 0,19 14,8 65 4.5 55 170 0,30 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8208 122 40 75 1,91 0,19 14,8 65 4,5 55 170 0,40 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8208 123 40 30 0,76 0,19 14,8 65 4,5 55 170 0,60 0,2 51
0,25 | 6,4 | 9-8208 125 40 25 0,64 0,19 14,8 65 4,5 55 170 1,00 0,2 51
0,375 | 9,5 | 9-8208 138 40 11 0,28 0,19 | 4,8 65 4,5 55 170 NR NR NR
0,500 [12,7| 9-8208 142 40 7 0,18 0,19 14,8 65 4,5 55 170 NR NR NR
0,625 (15,9 9-8208 152 40 3 0,08 0,19 14,8 65 4,5 55 170 NR NR NR
Tip torta: SL60 cu varf acoperit Tip de material: Inox
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta FIEO(E Flux (CFH) Perforare el
’ plasmogen perforare
Inchi mm | (Nr. Cat.) | Volti (VCC) (Amp) Inchi Metri Inchi | mm | psi* bar Plasma| Total** Int(e‘ér;i:e)re Inchi [ mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 109 40 180 4,57 0,125 3,2 | 65 4,5 55 170 0,00 0,2 | 51
0,05 | 1,3 | 9-8208 105 40 165 4,19 0,125 | 3,2 [ 65 4,5 55 170 0,00 0,2 | 51
0,06 | 1,5 | 9-8208 115 40 120 3,05 0,125 3,2 | 65 4.5 55 170 0,10 0,2 | 51
0,078 | 2,0 | 9-8208 120 40 65 1,65 0,187 | 4,8 | 65 4.5 55 170 0,30 0,2 | 51
0,135 | 3,4 | 9-8208 125 40 25 0,64 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,40 0,2 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8208 132 40 20 0,51 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,60 0,2 | 51
0,25 | 6,4 | 9-8208 130 40 15 0,38 0,187 | 48 65 4,5 55 170 1,00 0,2 | 51
0,375 | 9,5 | 9-8208 130 40 10 0,25 0,187 | 4,8 | 65 4.5 55 170 NR NR | NR
Tip torta: SL60 cu varf acoperit Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta e Flux (CFH) Perforare e
plasmogen perforare
Inchi | mm | (Nr.Cat) | Volti(veC)| (Amp) | Inchi Metri Inchi | mm | psi* bar  |Plasma| Total** '”t(észic‘;re Inchi | mm
0,032 | 0,8 | 9-8208 116 40 220 5,59 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,00 0,2 | 51
0,051 | 1,3 | 9-8208 116 40 210 5,33 0,187 |1 4,8 | 65 4,5 55 170 0,00 0,2 | 51
0,064 | 1,6 | 9-8208 118 40 180 4,57 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,10 0,2 | 51
0,079 | 2,0 | 9-8208 116 40 150 3,81 0,19 | 48| 65 4.5 55 170 0,30 0,2 | 51
0,125 | 3,2 | 9-8208 130 40 75 1,91 0,19 | 48| 65 4.5 55 170 0,40 0,2 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8208 132 40 60 1,52 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,60 0,2 | 51
0,250 | 6,4 | 9-8208 134 40 28 0,71 0,187 | 4,8 | 65 4.5 55 170 1,00 0,2 | 51
0,375 | 9,5 | 9-8208 143 40 11 0,28 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 NR NR | NR
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Tip torta: SL60 cu varf acoperit Tip de material: Inox
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic

Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta s Flux (CFH) Perforare Lot GA17515

U plasmogen perforare
Inchi | mm | (Nr. cat) [ voiti (vec)| (amp) | Inchi Metri | Inchi | mm| psi* bar |Plasma | Total** '”t(éS’f;’e Inchi | mm
0,06 | 1,5| 9-8210 110 60 165 4,19 0,13 [3,2| 70 48 90 245 0,00 0,20 | 5,1
0,075 | 1,9 | 9-8210 116 60 155 3,94 0,13 | 3,2 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,120 | 3,0 | 9-8210 115 60 125 3,18 0,13 [3,2| 70 48 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,135 | 3,4 | 9-8210 118 60 80 2,03 0,13 | 3,2 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,188 | 4,8 | 9-8210 120 60 75 1,91 0,13 [3,2| 70 48 90 245 0,20 0,20 | 5,1
0,250 | 6,4 | 9-8210 121 60 60 1,52 0,13 [3,2| 70 48 90 245 0,30 0,20 | 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8210 129 60 28 0,71 0,13 | 3,2 70 4,8 90 245 0,50 0,20 | 5,1
0,500 |12,7| 9-8210 135 60 17 0,43 0,19 | 48| 70 48 90 245 0,75 0,20 | 5,1
0,625 | 15,9 9-8210 135 60 14 0,36 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 NR NR | NR
0,750 |19,1| 9-8210 142 60 10 0,25 0,19 | 48| 70 48 90 245 NR NR | NR

Tip torta: SL60 cu varf acoperit Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic

Grosime Vvarf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta D (e Flux (CFH) Perforare inaltime

plasmogen perforare

Inchi | mm | (Nr. Cat.) | Volti (vCC)| (Amp) | Inchi Metri | Inchi | mm| psi* bar | Plasma | Total** '”tgezfs‘;re Inchi | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 105 60 350 8,89 0,13 | 3,2 70 4,8 90 245 0,00 0,20 | 51
0,075 [ 1,9 | 9-8210 110 60 350 8,89 |[013[32| 70 48 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,120 | 3,0 | 9-8210 110 60 275 6,99 0,13 | 3,2 70 4,8 20 245 0,10 0,20 | 51
0,188 | 3,4 | 9-8210 122 60 140 356 |013(32| 70 48 90 245 0,20 0,20 | 5,1
0,250 | 6,4 | 9-8210 134 60 80 2,03 | 0119 |48]| 70 48 90 245 0,30 0,20 | 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8210 140 60 45 1,14 0,19 (4,8 70 4,8 90 245 0,50 0,20 | 51
0,500 [12,7| 9-8210 144 60 26 0,66 | 01948 70 48 90 245 0,80 0,20 | 5,1
0,625 |15,9| 9-8210 145 60 19 0,48 0,19 (4,8 70 4,8 90 245 NR NR | NR
0,750 [19,1| 9-8210 150 60 15 0,38 |0,19 (48| 70 48 90 245 NR NR | NR
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Tip torta: SL60 cu varf acoperit Tip de material: Otel moale
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta p::;gga:n Flux (CFH) Perforare ;:fflg::fe
Inchi [ mm | (Nr.Cat) [Volti(veC)| (Amp) | Inchi Metri Inchi | mm | psi* bar |Plasma | Total** i”tg;f;'e Inchi | mm
0,060 | 1,5| 9-8211 128 80 280 7.1 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,00 0,2 | 51
0,120 | 3,0 | 9-8211 126 80 203 5,16 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,10 0,2 | 51
0,135 3,4 | 9-8211 128 80 182 4,62 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,10 0,2 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8211 128 80 137 3,48 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,20 0,2 | 51
0,250 | 6,4 | 9-8211 131 80 100 2,54 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,30 0,2 | 51
0,375]9,5| 9-8211 134 80 40 1,02 019 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,50 0,2 | 51
0,500 [12,7| 9-8211 136 80 36 0,91 019 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,60 0,2 | 51
0,625 15,9 9-8211 145 80 21 0,53 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,75 0,2 | 51
0,750 [19,1] 9-8211 144 80 14 0,36 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
0,875 [22,2| 9-8211 149 80 1 0,28 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
1,000 |25,4| 9-8211 162 80 8 0,20 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
Tip torta: SL100 cu varf acoperit Tip de material: Inox
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta p:se;gga:n Flux (CFH) Perforare ;:fflggfe
Inchi | mm | (Nr. Cat.) | Volti (vCC) | (Amp) | Inchi Metri Inchi | mm | psi* bar  |Plasma| Total** i”t(asr:ice)re Inchi | mm
0,060 | 1,5 | 9-8211 110 80 340 850 |0,125 32| 65 45 115 | 340 0,00 0,2 | 51
0,120 | 3,0 | 9-8211 115 80 260 6,50 |0,125 32| 65 45 115 | 340 0,10 0,2 | 51
0,135 | 3,4 | 9-8211 13 80 250 6,25 |0,125 32| 65 45 115 | 340 0,10 0,2 | 5.1
0,188 | 4,8 | 9-8211 114 80 170 425 |01125|32| 65 4,5 115 | 340 0,20 0,2 | 51
0,250 | 6,4 | 9-8211 116 80 85 213 |0,125 32| 65 45 115 | 340 0,30 0,2 | 51
0,375 9,5 | 9-8211 123 80 45 1,13 |0,125|32| 65 45 115 | 340 0,40 0,25 | 6,4
0,500 [12,7| 9-8211 133 80 18 045 |0,125 (32| 65 45 115 | 340 0,75 0,25 | 6,4
0,625 [15,9| 9-8211 135 80 16 040 |0,125 (32| 65 45 115 | 340 1,00 0,25 | 6,4
0,750 [19,1| 9-8211 144 80 8 0,20 |0,125 32| 65 45 115 | 340 NR NR | NR
0,875 [22,2| 9-8211 137 80 8 0,20 |0,125 32| 65 45 115 | 340 NR NR | NR
1,000 | 25,4 | 9-8211 140 80 8 0,20 |0,425 (32| 65 45 115 | 340 NR NR | NR
Tip torta: SL100 cu varf acoperit Tip de material: Aluminiu
Tip de gaz plasmogen: Aer Tip de gaz secundar: Torta gaz unic
Grosime Varf lesire Amperaj | Viteza (per minut) Distanta prat;gga:n Flux (CFH) Perforare ;folg::fe
Inchi | mm [ (Nr. Cat.) | Volti (VCC) (Amp) Inchi Metri Inchi | mm psi* bar Plasma | Total** Int(éér(:‘igre Inchi | mm
0,06 | 1,5 | 9-8211 115 80 320 8,13 0,13 | 3,2| 65 4,5 115 | 340 0,00 0,25 | 6,4
0,12 | 3,0 | 9-8211 120 80 240 6,10 0,13 | 3,2| 65 4,5 115 | 340 0,10 0,25 | 6,4
0,188 | 4,8 | 9-8211 120 80 165 4,19 0,13 | 3,2| 65 4,5 115 | 340 0,20 0,25 | 6,4
0,250 | 6,4 | 9-8211 124 80 100 2,54 0,13 | 3,2| 65 4,5 115 | 340 0,30 0,25 | 6,4
0,375 | 9,5 | 9-8211 138 80 60 1,52 0,19 | 4,8 | 65 4,5 15 | 340 0,40 0,25 | 6,4
0,500 [ 12,7 | 9-8211 141 80 36 0,91 0,19 | 4,8| 65 4,5 115 | 340 0,60 0,25 | 6,4
0,625 [ 15,9 9-8211 142 80 26 0,66 0,19 | 4,8| 65 4,5 115 | 340 0,75 0,25 | 6,4
0,750 [19,1| 9-8211 150 80 18 0,46 0,19 | 4,8| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
0,875 [22,2| 9-8211 156 80 8 0,20 0,19 | 4,8 | 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
1,000 |25,4| 9-8211 164 80 6 0,15 0,19 | 4,8 | 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
NOTA!
* Presiunea gazului indicata este pentru torte cu conductoare cu lungimea de pana la
7,6 m/25'. Pentru conductoare de 15,2 m/50', consultati sectiunea ,Setare a presiunii de lucru®
la pagina <?7>.
** Debitul total include plasma si fluxul de gaz secundar.
4T-14
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INFORMATII PRIVIND BREVETAREA

Brevete pentru torta de taiere cu plasma

Urmatoarele componente fac obiectul brevetelor SUA si straine, dupa cum urmeaza:

47-16

Catalog #
9-8215

9-8213

9-8205
9-8206
9-8207
9-8252
9-8208
9-8209
9-8210
9-8231
9-8211
9-8212
9-8253
9-8225
9-8226
9-8227
9-8228
9-8241
9-8243
9-8235
9-8236
9-8237
9-8238
9-8239

9-8244

Descriere
Electrod

Cartridge

Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Varf
Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie

Cupa de protectie

OPERARE

Patent(e)

Nr(e)Pat. SUA 6163008; 6987238

Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) Pat. SUA 6903301; 6717096; 6936786;
6703581; D496842; D511280; D492709;
D499620; D504142

Alte Pat(e) Tn asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6774336; 7145099; 6933461
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6914211; D505309

Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6914211; D493183

Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6914211; D505309

Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6914211; D505309

Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6914211; D501632; D511633
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6914211; D496951

Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6914211; D496951

Alt(e) brevet(e) in asteptare

Nr(e) brevet(e) SUA 6914211; D505309

Alt(e) brevet(e) in asteptare

—_— — " ~— D ~—
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Catalog #
9-8245

Descriere
Cupa de protectie

ESAB CUTMASTER 80

Patent(e)

Nr(e) brevet(e) SUA 6914211; D496951
Alt(e) brevet(e) in asteptare

Urmatoarele componente sunt, de asemenea, brevetate in baza brevetului SUA nr. 5, 120, 930 si 5, 132, 512:

Catalog #

9-8235
9-8236
9-8237
9-8238
9-8239
9-8244
9-8245

300X5396R0O

Descriere

Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie
Cupa de protectie

OPERARE
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ESAB CUTMASTER 80
SECTIUNEA 5 SISTEM: SERVICE

5.01 intretinere generala

AVERTISMENT!

Deconectare a puterii de intrare inainte de
lucrarile de intretinere.

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

Fiecare utilizare

Verificare vizuala a :
varfului tortei si a electrodului @ N
N

Saptamanal

Inspectati vizual

cablurile si

conductoarele.

inlocuiti conform necesitatilor.

%\
Inspectati vizual varful si corpul

tortei, electrodul, cartusul de
pornire si cupa de protectie

La fiecare trei luni

inlocuiti toate

piesele defecte sursei de

alimentare cu
energie electrica

‘ Exterior curat al

La fiecare sase luni

Verificati vizual si
curatati cu atentie interiorul

Art # A-07938RO AB
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ESAB CUTMASTER 80
5.02 Calendar de intretinere

5.03 Defectiuni comune

NOTA!
Frecventa actuala a lucrarilor de in-
tretinere 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.

Verificati plasma si alimentarea secundara si
presiunea/fluxul.

Purjati linia de gaz plasmogen pentru a elimina
orice acumulare de umezeala.

Saptamanal sau la fiecare 30 de ore de taiere:

1.

Verificati ventilatorul pentru a va asigura ca func-
tioneaza corespunzator si ca beneficiaza de un
flux de aer adecvat.

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

Inspectati cablul pentru putere de intrare pentru
fire deteriorate sau expuse; nlocuiti daca este
necesar.

Sase luni sau la fiecare 720 de ore de taiere:

1.

Verificafj filtrul (filtrele) de aer in linie; derulati
procedura de curatare sau de inlocuire, conform
situatiei respective.

Verificati cablurile si furtunurile pentru scurgeri
sau fisuri; nlocuiti daca este necesar.

Verificati toate punctele contactorului pentru for-
mari de arc electric severe sau pete de coroziune;
inlocuiti, daca este necesar.

4. Aspirati praful si impuritatile din tot aparatul.

Problema - Cauza comuna
Simptom

Patrundere 1. Viteza de taiere este prea mare.
insuficienta 2. Torta este inclinata prea mult.

3. Metal prea gros.

4. Piese ale tortei uzate

5. Valoarea curentului de taiere
este prea mica.

6. Sunt folosite componente ESAB
care nu sunt originale

7. Presiune gaz incorecta

Arcul principal
se stinge

1. Viteza de taiere este prea mica.
2. Mufa de distantare a tortei este
prea sus fata de piesa de lucru.

3. Valoarea curentului de taiere
este prea mare.

4. Cablu de lucru deconectat.

5. Piese ale tortei uzate.

6. Sunt folosite componente ESAB
care nu sunt originale

Formare de zgura
excesiva

1. Viteza de taiere este prea mica.
2. Mufa de distantare a tortei este

prea sus fata de piesa de lucru.

3. Piese ale tortei uzate.

4. Curent de taiere inadecvat.

5. Sunt folosite componente ESAB
care nu sunt originale

6. Presiune gaz incorecta

Durata de
viata scurta a
componentelor
tortei

1. Ulei sau umezeala in sursa de
aer.

2. Depasirea capacitatii sistemului
(material prea gros).

3. Timp excesiv de arc pilot

4. Presiunea gazului este prea
mica.

5. Torta asamblata in mod
inadecvat.

6. Sunt folosite componente ESAB
care nu sunt originale

VAN

ATENTIE

Nu suflafi aer in sursa de alimentare
cu energie electrica in timpul curatarii.
Suflarea de aer in unitate poate deter-
mina interactiunea particulelor metali-
ce cu componente electrice sensibile
si poate cauza daune unitatji.

Pornire dificila

1. Piese ale tortei uzate.
2. Sunt folosite componente ESAB
care nu sunt originale.

3. Presiune gaz incorecta.

SERVICE
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5.04 Indicator defectiune

La pornirea initiala, doua lumini vor ilumina temporar timp de 2-3 secunde pentru a indica versiunea de software folosita.

Pentru a stabili prima cifra, numarati indicatoarele de functie de la stanga la dregpta, dela 1la 5. Pentru a stabili a
doua cifra, numarati indicatoarele de presiune, citind de jos in sus, de la 0 la 7. In exemplul de mai jos, indicatorul
Temp si indicatoarele 75 psi sunt pornite, indicand ca versiunea trebuie sa fie 2.3.

CD Cand indicatorul ,Defectiune” este PORNIT sau se aprinde intermitent, va fi insotit de una dintre luminile
indicatorului de presiune, in functie de Defectiune. Urmatorul tabel include explicatji cu fiecare din acele defectiuni.

Indicator | Defectiune
presiune

Max Suprapresiune

90 Eroare interna

85 Verificati Consumabile
80 Consumabile lipsa

75 Eroare de pornire

70 Piese montate

65 Putere de intrare

Min Sub presiune

NOTA!
Explicatiile defectiunilor sunt oferite in urmatoarele tabele.
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ESAB CUTMASTER 80
5.05 Ghid de baza privind depanarea

/N

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.

Problema -
Simptom

Cauza posibila

Actiune recomandata

Butonul PORNIT/
OPRIT este PORNIT,
dar indicatorul A/C nu
se aprinde

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

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

3. Siguranta interna a unitatilor este
arsa.

4. Componente 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/intrerupatoarele de circuit.

b) Conectati unitatea la priza de curent primara acceptabila
cunoscuta.
3. a) Inlocuiti siguranta.

b) Daca siguranta se arde din nou, revenitj la centrul service
autorizat pentru reparare sau inlocuire.
4. Mergeti la un centru service autorizat pentru reparatji sau inlocuire.

Indicatorul
defectiune se
aprinde intermitent,
indicatorul 65 PSI se
aprinde intermitent

1. Tensiune de intrare inadecvata.
2. Problema cu tensiunea de intrare
primara.

3. Componente defecte in unitate.

1. Verificati daca tensiunea de intrare primara este corecta.

2. Apelati la o persoana calificata pentru a verifica tensiunea
primara pentru a va asigura ca indeplineste cerintele pentru
unitatea respectiva; a se vedea sectiunea 2.05.

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

Indicator
TEMPERATURA
PORNIT. Indicatorul
DEFECTIUNE se
aprinde intermitent.

1. Fluxul de aer prin sau in jurul
unitatii este obstructionat.

2. Ciclul de functionare al unitatii a
fost depasit

3. Componente defecte in unitate

1. Consultati informatiile privind spatiul liber necesar - sectiunea 2.04
2. Lasati unitatea sa se raceasca.

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

LED GAZ OPRIT,
indicatoarele
defectiune si
presiune MIN se
aprind intermitent.

1. Alimentarea cu gaz nu este
conectata la unitate.

2. Alimentarea cu gaz nu este
PORNITA.

3. Presiunea alimentarii cu gaz este
prea mica.

4. Dispozitivul de reglare pentru
CONTROLUL PRESIUNII AERULUI
este setat la un nivel foarte redus.
5. Componente defecte in unitate.

1. Conectati alimentarea cu gaz la unitate.

2. Porniti alimentarea cu gaz.

3. Setati presiunea de intrare pentru alimentarea cu aer a unitatii
la 120 psi.

4. Ajustati dispozitivul de reglare pentru a seta presiunea aerului
- a se vedea sectiunea 4.02.

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

Indicatoarele
DEFECTIUNE si
70 PSI se aprind
intermitent.

1. Cupa de protectie nu este bine
fixata.

2. Torta nu este conectata
corespunzator la sursa de alimentare
cu energie electrica.

3. Problema in circuitul tortei si al
conductoarelor PIP.

4. Componente defecte Tn unitate.

1. Tnsurubati manual cupa de protectie pana cand se fixeazs
bine in locul sau.

2. Asigurati-va ca torta ATC este fixata bine de unitate.

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

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

Indicatoarele
DEFECTIUNE si
75 PSI se aprind
intermitent.

1. Semnalul de pornire este activ
cand butonul PORNIT/OPRIT este in
pozitia PORNIT.

2. Problema in circuitul tortei si al
conductoarelor.

3. Componente defecte in unitate.

1. Pornirea poate fi activata cu unul dintre urmatoarele
elemente:

« Intrerupétor tortd manualé mentinut inchis

« Intrerupétor in forma de par& manual mentinut inchis

» Semnalul de START CNC este activ la un nivel redus
Eliberati sursa de semnal START

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

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

5-4
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ESAB CUTMASTER 80

Problema -
Simptom

Cauza posibila

IActiune recomandata

Indicatoarele
DEFECTIUNE &

80 PSI se aprind
intermitent. Fluxul de
gaz trece printr-un
ciclu de PORNIT si
OPRIT.

1. Cupa de proteciie a tortei nu este
bine fixata.

2. Varful tortei, electrodul sau cartusul
de pornire lipseste.

3. Cartusul de pornire al toriei este
blocat.

4. Conductor deschis in conductoarele
tortei.

5. Problema in circuitul tortei si al
conductoarelor.
6. Componente defecte n unitate.

1. Strangeti manual cupa de protectie. Nu strangeti excesiv.
2. Opriti sursa de alimentare cu energie electrica. indepartati
cupa de protectie. Instalati componentele lipsa.

3. Opriti sursa de alimentare cu energie electrica. Eliminati
presiunea din sistem. Indepértati cupa de protectie, varful si
cartusul de pornire. Verificati daca fitingul din extremitatea
inferioara a cartusului de pornire se misca. Inlocuiti daca fitingul
nu se misca liber.

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

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

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

Nu se Intdmpla nimic
cand butonul tortei
sau intrerupatorul

de la distanta este
inchis (sau semnalul
CNC START este
activ), niciun flux de
gaz, LED CC OPRIT.

1. Problema in circuitul de comunicare
al tortei si conductoarelor (Circuit al
elementul de comanda de la distanta
suspendat)

2. Dispozitiv controler CNC nefurnizat
Start semnal.

3. Componente defecte in unitate.

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

2. Contactati producatorul controlerului.

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

Indicatoarele
DEFECTIUNE si
85 PSI se aprind
intermitent.

1. Garnitura inelara superioara de pe
capul tortei este in pozitie incorecta.
2. Cartusul de pornire al tortei este
blocat.

3. Piese ale tortei uzate sau defecte.
4. Torta scurtcircuitata.

5. Scurtcircuit temporar indicat prin 5
pulsari pe secunda.

6. Defectiune a sursei de alimentare
cu energie electrica (Rata standard de
palpaire)

1. Indepértati cupa de protectie de pe torts; verificati pozitia
garniturii inelare superioare; corectati, daca este necesar.

2. Opriti sursa de alimentare cu energie electrica. Eliminati
presiunea din sistem. Indepartati cupa de protectie, varful si
cartusul de pornire. Verificati daca fitingul din extremitatea
inferioara a cartusului de pornire se misca. Inlocuiti dacé fitingul
nu se misca liber.

3. Inspectati piesele consumabile ale tortei. inlocuiti dacs este
necesar.

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

5. Eliberati butonul tortei si reactivati.

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

Niciun led Defectiune
PORNIT, niciun arc
in torta.

1. Componente defecte in unitate.

1. Mergeti la un centru service autorizat pentru reparatii.

Indicatoarele
Defectiune si 90 PSI
se aprind intermitent

1. Eroare interna

1. Rotiti butonul PORNIT/OPRIT la OPRIT si apoi din nou la
PORNIT. Daca defectiunea nu este eliminata astfel, mergeti la
un centru service autorizat pentru reparatii.

IArcul pilot este pornit,
dar arcul de taiere nu
este stabilit

1. Cablul de lucru nu este conectat la
piesa de lucru.

2. Cablu de lucru/conector defect.

3. Componente defecte in unitate.

1. ponectati cablul de lucru.
2. Inlocuiti cablul de lucru.
3. Mergeti la un centru service autorizat pentru reparatii.

ITaierea cu torta este
redusa

1. Setare de curent incorecta.

2. Consumabile ale tortei uzate.

3. Conexiune slaba a cablului de lucru
la piesa de lucru.

4. Torta este miscata prea repede.

5. Urme de ulei sau apa excesive in
torta.

6. Componente defecte in unitate.

1. Verificati si ajustati la setarea adecvata.

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

3. Verificati conexiunea conductorului de lucru la piesa de lucru.
4. Reduceti viteza de taiere.

5. Consultati ,Verificare a calitatii aerului* din Sectiunea 3 Torta.
6. Mergeti la un centru service autorizat pentru reparatii.

300X5396R0O
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5.06 inlocuire piese de bazi sursi de
alimentare cu energie electrica

AVERTISMENT

Deconectati sursa de energie prima-
ra de la sistem Tnhainte de a deza-
sambla tor{a, conductoarele sau

A\

sursa de alimentare cu energie.

Aceasta sectiune descrie procedurile pentru Tnlocuirea
pieselor de baza. Pentru proceduri mult mai detaliate pri-
vind inlocuirea de piese, consultati manualul de service
al sursei de alimentare cu energie electrica.

A. Indepartare capac

1. Tndepértati suruburile NOTA care fixeaza capacul de
ansamblul principal. Nu slabiti suruburile din partea
de jos, din fantele taiate din partea de jos a capacului.

Nuruburi
inferioare

Rurubutl ]
inferioare ———— -~

Art # A-08429R0

2. Ridicati cu grija capacul si indepartati-l de unitate.

B. Instalare capac

1. Reconectaii firul de legare la masa daca este
necesar.

2. Amplasati capacul pe sursa de alimentare cu
energie electrica astfel incat marginile inferioare
ale capacului se potrivesc cu suruburile inferioare.

3. Strangeti suruburile inferioare.

4. Reinstalati si strangeti suruburile superioare.

5-6 SERVICE

C. inlocuire ansamblu element de filtrare

Ansamblul element de filtrare este situat in panoul pos-
terior. Pentru o mai buna performanta a sistemului, ele-
mentul de filtrare trebuie verificat conform calendarului
de Intretinere (Sectiunea 5.02) si curatat sau Tnlocuit.

1. Deconectati puterea de la sursa de alimentare
cu energie electrica; OPRITI alimentarea cu gaz
si goliti sistemul.

2. Indepaértati capacul sistemului. A se vedea ,in-
departarea capacului” din aceasta sectiune.

3. Localizatj linia de aer interna si fitingul de la ansam-
blul de filtrare. Numarul 1 in urmatoarea figura.

4. Prindeti cu o cheie sau un instrument similar
inelul de blocare de pe fitingul ansamblului de
filtrare, iar apoi trageti de tubul flexibil pentru a-I
elibera. (Numerele 2 si 5 din figura urmatoare).

Art#A-07989

3 4@

6mm
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5. Indepartati fitingul din ansamblul elementului de
filtrare prin introducerea unei chei hexagonale de
6 mm in fitingul hexagonal intern si Tntoarcerea
acesteia in sens contrar acelor de ceasornic
(stdnga). Numerele 4 si 5 din figura anterioara.

6. Deconectati conducta de intrare de la ansamblul
elementului de filtrare.

7. Indepértati ansamblul elementului de filtrare prin
fanta posterioara.

NOTA!

Daca doriti doar sa inlocuiti sau sa cu-
ratati elementul de filtrare, consultai
figura urmatoare pentru demontare.

Element

Art # A-07990R0

8. Instalati ansamblul nou sau curatat prin inversa-
rea acestor proceduri.

9. Porniti alimentarea cu aer si verificati daca exista
scurgeri Thainte de a reinstala capacul.

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 sau, uscat si reutilizat.
Permiteti uscarea elementului timp de 24 de ore. Con-
sultati Sectiunea 6, Lista cu piese, pentru numarul de
catalog al elementului de filtrare de Tnlocuire.

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

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

3. Deconectati furtunul alimentarii cu gaz.

300X5396R0O
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4. Intoarceti capacul carterului filtrului in sens an-
tiorar si Indepartati-l. Elementul de filtrare este
situat in interiorul carterului.

Element
de filtrare
(Cat.nr. 9-7741)
Arc 4%

Garnitura inelara
(Cat.nr. 9-7743)

Filtru montat

Capac
. @)
Fiting &)
striat & Art # A-02476RO

Inlocuire element de filtrare cu
o singurd etapa optional

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

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

7. Tnlocuiti carterul pe capac.

8. Remontati sursa de alimentare cu gaz.

NOTA!

Daca unitatea are scurgeri intre
carcasa si capac, inspectati garni-
tura inelara pentru taieturi sau alte
deteriorari.

inlocuire element de filtrare cu doua etape
optional

Filtrul de aer in doua etape are doua elemente de filtra-
re. Cand elementele de filtrare se murdaresc, sursa de
alimentare cu energie electrica va continua sa functio-
neze, dar calitatea taieturii va fi inacceptabila. Consultati
Sectiunea 6 Lista cu piese pentru numarul de catalog al
elementului de filtrare de Tnlocuire.

1. Opriti puterea de intrare primara.

2. Opriti alimentarea cu aer si goliti sistemul.
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AVERTISMENT
Opriti intotdeauna alimentarea cu aer si golifi sistemul nainte de a demonta ansamblul de
filtrare pentru ca ar putea fi provocate leziuni.

3. Slabiti cele doua suruburi din partea superioara a ansamblului de filtrare pentru a permite elementelor de
filtrare sa se miste liber.

4. Notati pozitionarea si orientarea elementelor de filtrare vechi.

5. Scoateti prin culisare vechile elemente de filtrare.

. Cartus prima &
\ adoua etaps
} (conform marcajelor)

Art # A-02942RO

Inlocuire element de filtrare cu doud etape optional

6. Culisati elementele de filtrare de inlocuire in ansamblul de filtrare, cu aceeasi orientare indicata la etapa 4
de mai sus.

7. Tnsurubati manual si uniform cele doua suruburi, iar apoi apoi aplicati fiec&rui surub un cuplu de insurubare
de 2,3 - 3,4 Nm (20 - 30 in-Ibs). Un cuplu de torsiune inadecvat poate deteriora garnitura de etansare.

8. Aplicati usor o presiune de ansamblului; verificati daca exista scurgeri.

NOTA!
O cantitate mica de scurgere de aer de la nivelul fitingului inferior este normala.

Aceasta completeaza procedurile de inlocuire a pieselor.
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SECTIUNEA 5 TORTA:
SERVICE

5T.01intretinere generala

NOTA!

Consultati ,Sectiunea: 5 Sistem*
anterioara pentru descrieri ale in-
dicatorului de probleme comune si
defectiuni.

Curatare torta

Chiar daca sunt luate masuri de siguranta pentru a
folosi numai aer curat cu o torta, in cele din urma
interiorul tortei este Tncarcat cu reziduuri. Aceasta
acumulare poate afecta initierea arcului pilot si ca-
litatea de taiere globala a tortei.

AVERTISMENT

A Deconectati sursa de energie
primara de la sistem Tnainte de a
dezasambla torta sau conductoare-
le de torta.
NU atingeti nicio componenta inter-
na a tortei in timp ce lumina indica-
torului CA a sursei de alimentare cu
energie electrica este pornita.

Interiorul tortei trebuie curatat cu un agent de cura-
tare de contact electric folosind un tampon de vata
sau cu o lavetd moale uscata. In cazuri severe, torta
poate fi separata de conductoare si curatata maibine
prin varsarea de agent de curatare de contact elec-
tric in torta si suflarea acestuia cu aer comprimat.

ATENTIE
Uscati bine torta Tnainte de reinsta-
lare.

ESAB CUTMASTER 80

Upper Groove
with Vent Holes
Must Remain Open

Upper O-Ring
in Correct Groove
Threads

Lower O-Ring Art # A-03725
Garniturd inelara cap tor{a

Fiting gaz

Garnitura inelara
#8-0525

Garniturd inelara ATC

Art #A-03791RO_AB

Lubrifiere garnitura inelara

O garnitura inelara de pe capul torfei si conectorul
ATC tata necesita lubrifiere pe baza programata.
Acest lucru va permite garniturilor inelare sa ra-
mana 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.

Se recomanda aplicarea saptaméanala a unui strat
foarte subtire de lubrifiant pentru garnitura inelara
(Catalog nr. 8-4025) pe garniturile inelare.

300X5396R0O

NOTA!

NU folositi alti lubrifianti sau vaselina
- exista posibilitatea sa nu fie com-
patibile cu operarea la temperaturi
inalte sau pot contine ,elemente ne-
cunoscute” care pot intra in reactie
cu atmosfera. Aceasta reactie poate
lasa contaminanti in interiorul tortei.
Oricare dintre aceste conditii poate
conduce la o performanta incon-
stanta sau o durata de viata scurta a
componentelor.
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5T.02Inspectie si inlocuire a

componentelor consumabile
ale tortei

/N

AVERTISMENT

Deconectati sursa de energie
primara de la sistem Tnainte de a
dezasambla torfa sau conductoarele
de torta.

NU atingeti nicio componenta inter-
na a tortei in timp ce lumina indica-
torului CA a sursei de alimentare cu
energie electrica este pornita.

Indepaértati piesele consumabile ale tortei dupd cum
urmeaza:

NOTA!

Cupa de protectie mentine varful

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

1.

Desurubati si indepartati cupa de protectie de pe
torta.

NOTA!
Acumularea de crusta pe cupa de
protectie care nu poate fi eliminata

poate afecta performanta sistemului.

2.

5T-10

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

(B ([

Art # A-08067

Cupe de proftectie

Pentru tortele cu corp de cupa de protectie si un
manson de protectie sau deflector, asigurafi-va
ca mansonul sau deflectorul este infiletat bine pe
corpul cupei de protectie. (Numai) in operatjuni
de taiere n puncte cu proteciie, poate exista o
garnitura inelara intre corpul cupei de protectie si
mansonul de protectie pentru taiere in puncte. Nu

lubrifiati garnitura inelara.
Manson de protectie
taiere in puncte

Corp cupa
de protectie

Nr. garnitura
inelara 8-3488

Art # A-03878RO

SERVICE

4. Indepartati varful. Verificati daca exista un grad
de uzura excesiva (marcata printr-un orificiu alun-
git sau supradimensionat). Curatati sau inlocuiti
varful daca este necesar.

Varf adecvat Varf uzat

A-03406 RO
Exemplu de uzura a varfului

5. Indepartati cartusul de pornire. Verificati daca
exista un grad de uzura excesiva, orificii de gaz
acoperite sau urme de decolorare. Verificati daca
extremitatea inferioara a cartusului de pornire se
misca. Tnlocuiti daca este necesar.

Fiting extremitate inferioara

cu inchidere prin resort
la Resetare/Alungire integral:

Fiting extremitate inferioara
cu inchidere prin resort
Compresie integrala

Art # A-08064R0_AC

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

e(fi=Jusiln=x

Electrod nou

@IZE@% j:ﬂ

Electrod uzat

Art # A-03284RO
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. Tnsurubati manual cupa de protectie pana cand
este pozitionata pe capul tortei. Daca se resimte
o rezistenta cand se instaleaza cupa de proteciie,
verificati filetele Tnainte de instalare.

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

6.01 Introducere

A. Distributie lista cu piese
Lista cu piese include o impartire a tuturor componentelor inlocuibile. Lista cu piese este urmatoarea:

Sectiunea "6.03  Inlocuirea sursei de alimentare cu energie electricd"

Sectiunea "6.04 Inlocuire piese pentru sursa de alimentare cu energie electrica"
Sectiunea "6.05 Optiuni si accesorii"

Sectiunea "6.06 Sectiunea ,Piese de schimb pentru torta manuala*

Sectiunea "6.07 Piese de schimb pentru torte aparat cu conductoare neprotejate”
Sectiunea "6.08 Componente consumabile torta (SL60)"

Sectiunea "6.09 Componente consumabile torta (SL100)"

NOTA!
Piesele enumerate fara numere de articole nu sunt afisate, dar pot fi comandate in func-
tie de numarul de catalog indicat.

B. Retur

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 ansamblului,
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 distribuitorului dvs. autorizat.

6.03 inlocuirea sursei de alimentare cu energie electrica

Urmatoarele articole sunt incluse cu sursa de alimentare cu energie electrica de Tnlocuire: cablu de lucru & clema,
cablu electric de intrare, regulator/filtru de presiune a gazului si ghid de utilizare.

Cant Descriere Catalog #
1 ESAB Cutmaster 80 400V CE Sursa de alimentare energie electrica
de 400/415VCA, 3 faze, 50/60 Hz, cu cablu electric de intrare0559313304

6.04 inlocuire piese pentru sursa de alimentare cu energie electrica

Cant Descriere Catalog #
1 Regulator 9-0115
1 Element de inlocuire ansamblu de filtrare 9-0116
1 Cablu electric de intrare pentru sursa de alimentare de 208/230 V 8-4384
1 Cablu electric de intrare pentru sursa de alimentare de 400 V 9-0218
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6.05 Optiuni si accesorii

Cant Descriere 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 element filtru 9-7741
1 Kit de filtrare in doua etape (include furtun si suruburi de montare) 9-9387
1 Ansamblu filtrare aer in doua etape 9-7527
1 Cartus prima etapa 9-1021
1 Cartus a doua etapa 9-1022
1 Cablu de lucru prelungit (15,2 m / 50 picioare) cu clama 9-8529
1 Carucior utilizare multipla 7-8888
1 Kit interfatd automatizare 9-8310
1 7,6 m / 25 picioare Cablu CNC pentru kit interfata automatizare 9-1008
1 10,7 m / 35 picioare Cablu CNC pentru kit interfata automatizare 9-1010
1 15,2 m / 50 picioare Cablu CNC pentru kit interfata automatizare 9-1011
1 Capac praf nailon 9-7071

Carter
Element
de filtrare
(Cat.nr. 9-7741)
Arc
Garniturs inelars Cartus prima &
(Cat.nr. 9-7743) adouaetapa
(conform marcajelor)
Capac
Fiting ‘:) Art # A-02942RO
striat \g Art # A-02476RO
Kit filtru cu o singura etapa optional Kit filtru in doua etape optional
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ESAB CUTMASTER 80
6.06 Sectiunea ,,Piese de schimb pentru torta manuala“

Nr. Element Cant  Descriere Catalog#
1 1 Kit de Tnlocuire méaner 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 Tnlocuire ansamblu cap torta (include articolele nr. 5 & 6) 9-8219
5 1 Garnitura inelara mare 8-3487
6 1 Garnitura inelara mica 8-3486
7 Ansambluri conductoare cu conectori ATC (include ansambluri comutator)

1 SL60, 20 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7834
1 SL60, 50 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7835
1 SL100, 6,1 m/ 20 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7836
1 SL100, 6,1 m /50 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7837
8 1 Kit intrerupator 9-7031
10 1 Adaptor cablu de control torta (include articolul nr. 11) 7-3447
11 1 Protector de fanta strapunsa 9-8103

Art # A-07993_AB
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ESAB CUTMASTER 80
6.07 Piese de schimb pentru torfe aparat cu conductoare neprotejate

Nr. Element Cant  Descriere Catalog #
1 1 Ansamblu cap torta fara conductoare (include articolele nr. 2, 3 si 14) 9-8220
2 1 Garnitura inelara mare 8-3487
3 1 Garnitura inelara mica 8-3486
4 1 Kit intrerupator PIP 9-7036
5 Ansambluri de conductoare automate neprotejate cu conectori ATC

1 1,5 m/5 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7850
1 3,05 m/10 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7851
1 7,6 m/25 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7852
1 15,2 m/50 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7853
6 Ansambluri de conductoare automate neprotejate cu conectori ATC
1 1,5 m/5 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7842
1 3,05 m/10 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7843
1 7,6 m/25 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7844
1 15,2 m/50 - picioare Ansamblu conductoare cu conector ATC 4-7845
7 1 Rack 279 mm / 11 inchi 9-7041
8 1 279 mm / 11 inchi Tub de asamblare 9-7043
9 1 Ansamblu mangon terminal 9-7044
10 2 Carcasa, Asamblare, Bloc efilare 9-4513
11 1 Pin, Asamblare, Bloc efilare 9-4521
12 1 Mangeta méaner torta 7-2896
13 1 Kit plunger si arc de rapel PIP 9-7045
1 Asamblare pinioane (Neafisata) 7-2827
1 126 mm / 5 inchi Tub de pozitionare (neafisat) 9-7042
NOTA!
Nu include adaptorul de cablu de control sau protectorul de fanta strapunsa.
6-4 LISTA PIESE 300X5396RO




300X5396R0O

LISTA PIESE

ESAB CUTMASTER 80

A-07994_AB

6-5



ESAB CUTMASTER 80
6.08 Componente consumabile torta (SL60)

Cartus
de pornire
9-8213

Electrod
9-8215

Art # A-12790RO

6-6

~ TAIERE vart:
IN PUNCTE A —¢ (@ Manson de protectie, Deflector
cuVARF L1 (® 9-8243
& 20A 9-8205
LM 30A 9-8206
40A 9-8207
— B0A_9-8252  _ s e
TAIERE iIN PUNCTE| 4 Manson de protectie,
CU PROTECTIE & Taiere in puncte
/ OA . 40A 9-8244
TAIERE Varf: & (@ Manson de protectie, Deflector
& 9-8243
IR VA L
- - 40A 9-8208 a Ghidaj de distantare
TAIERE DE 9-8251
LA DISTANTA
TAIERE iN PUNCTE (é{{o}‘( | Manson de protectie,
CU PROTECTIE W | Tg‘ggﬁi”g‘é’;‘ge
50-60A | ————— depoead, ([ I £ 50-60A 9-825
TAIERE Varf: (@ Manson de protectie, Deflector
& ( 1 - M 9-8243 _ _
- - 50-282 32208 Ghidaj de distantare
— - 9-8281
TAIERE DE
LA DISTANTA
s TAIERE IN PUNCTH | Manson de protectie,
CU PROTECTIE I Téiere in puncte
70-120A — PPN A ' 70-100A 9-8236
X Varf: )
TAIERE \ Manson de protectie, Deflector
&z ____________________ 9-8243
70A 9-8231
— - 80A 9-8211 : B Ghidaj de distantare
90/100A 9-8212 protectie 9-8281
120A 9-8253
TAIERE DE LA DISTANTA
40-120A
DALTUIRE A

Manson de protectie, Daltuire
9-8241

Varf:

Varf déltuire A 9-8225 (40 Amps Max.)
Varf daltuire B 9-8226 (50 - 100 Amps)

Varf daltuire C 9-8227 (60 - 120 Amps)

NOTA
ESAB CutMaster 60 foloseste 60A si valori mai mici
ESAB CutMaster 80 foloseste 80A si valori mai mici
ESAB CutMaster 100 foloseste 100A si valori mai mici
ESAB CutMaster 120 foloseste 120A si valori mai mici

Varf daltuire D 9-8228 (60 - 120 Amps)

Varf déltuire E 9-8254 (60 - 120 Amps)

LISTA PIESE 300X5396R0O
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6.09 Componente consumabile torta (SL100)

Tortad automata
clama ohmica

Tortd manuala 9-8224

clama ohmica

9-8259
20_40A Vart: Manson de protectie, Aparat
TAIERE DE 40A 9-8245
LA DISTANTA — @_(E
20A 9-8205 Manson de protectie, Deflector
N - 30A 9-8206 9-8243
40A 9-8208
Cupa de protectie taiere in puncte
9-8235
50-60A Varf:
TAIERE DE .
. A Manson de protectie, Aparat
LADISTANTA | | 50-60A 9-8238
50-55A 9-8209
i 60A 9-8210 Manson de protectie, Deflector

9-8243

Cupa de protectie taiere in puncte

70-100A 9-8236
Electrod Cartus  Cartus de pornire i
Auto 9-8232 e porire  de mare putere Varf: Cupa de protectie taiere in puncte
Manual 9-8215  9.8213 Numai Non HF 9-8277 120A 9-8258
Manson de protectie, Aparat
70_1 20A 70A  9-8231 70-100A 9-8239
TAIERE DE 80A 9-8211 . Manson de protectie, Aparat
LA DISTANTA 90/100A 9-8212 120A 9-8256
120A Auto  9-8233
120A Manual 9-8253 Manson de protectie, Deflector
. - 9-8243
40-120A
DALTUIRE

300X5396R0O

Art # A-08066RO_AG

Varf A 9-8225 (40 Max. Amp)

varf B 9-8226 (50 - 120 Amp)
Varf C 9-8227 (60 - 120 Amp)
varf D 9-8228 (60 - 120 Amp)
Varf E 9-8254 (60 - 120 Amp)

LISTA PIESE

Manson de protectie, Daltuire

9-8241
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ESAB CUTMASTER 80

ANEXA 1: SUCCESIUNE A OPERATIILOR
(SCHEMA BLOC)

ACTIUNE: ACTIUNE: ACTIUNE:
S Buton PORNIT/OPRIT
Inchideti butonul la pozitia PORNIT Buton EXECUTARE/
de deconectare » J Restart Auto Rapid/ ACTIUNE:
extern. REZULTAT: SETARE/BLOCARE la Buton EXECUTARE/Restart
REZULTAT: Indicator CA PORNIT. pozitia SETARE Auto B ;s;?{;E,ETQERC'EGE;;%CEARE
Lipsa putere la Indicatorul de gaz este (pentru majoritatea aplicatiilor)
sistem. PORNIT céand presiunea sau la Restart Auto Rapid
de intrare este adecvata REZULTAT: (pentru daltuire, debavurare sau
pentru operatie cu sursa Gazul circuli pentru a aplicatii de metal expandat)
de alimentare. presiune de lucru sau la Blocare pentru
Circuit de putere pregatit. aplicatii specifice
(butonul tortei poate fi eliberat

dupa transferul arcului principal).

REZULTAT: Niciun flux de gaz

—

ACTIUNE:
Conectati cablul de lucru
la piesa de lucru.
Setare amperaj de iesire. ACTIUNE:
REZULTAT:
Sistemul este gata Torta mutata de pe piesa de lucru
pentru functionare (in timp ce este inca activata).
REZULTAT:
’ Arcul principal se opreste.
ACTIUNE: Arcul pilot reporneste in mod automat.
Protejati-va ochii si activati

butonul Torta (START)" ARC PILOT
REZULTAT:

Ventilatoarele sunt pornite. Gazul ACTIUNE:
circuld putin, iar apoi se opreste.
Alimentarea cu gaz reporneste.
Indicator CC PORNIT
Arc pilot stabilit.

Torta mutata in intervalul distantei
de transfer fata de piesa de lucru.

REZULTAT:
* Arcul principal transfera.
Arc pllot oprit.
ACTIUNE:
Eliberati butonul Torta.
REZULTAT: ACTIUNE: ACTIUNE:

Arcul principal se opreste. * Buton PORNIT/OPRIT » Scoateti din priza
Fluxul de gaz se opreste la pozitia OPRIT cablul electric de
dupa post-flux. intrare sau deconectati

. puterea de intrare.
(Ventilatoarele vor continua sa REZULTAT:

functioneze timp de 10 minute Toate |r1d|catoare sunt oprite. REZULTAT:
d V’Ce butonul Tortei [START] Ventilatoarele sursei de o _
upa utonu ! putere sunt oprite. Lipsa putere la sistem.

este apasat)

Art # A-08793RO_AB
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ESAB CUTMASTER 80

ANEXA 2: INFORMATII ETICHETA DATE

Tip de sursa de

alimentare (Nota 1)—— 1/3f\/ “’ m _

Nbde| . S/N
Date of Mr:

Numele si/sau logoul producatorului,
Model si nivel de revizie, numar de
serie si cod de fabricatie

—— Standard de reglementare care

de alimentare

Tip de curent de iesire

Factor ciclu de functionare

~ Interval iesire

acopera acest tip de sursa

Art # A-12765RO_AA

! > esire
Simbol tiere & e — (Amperaj/Tensiune)
cu plasma - X
Uo = | Date privind ciclul de
0~ U functionare (Nota 3)
2
Tensiune fara Tensiune in sarcina conventionala
sarcina nominala
Curent de alimentare
Simbol putere de intrare maxim nominal
\ﬂ U1 1@1 1max 3lg 1®| 1eff 5oy L Curent de alimentare
j): efectiv maxim
Specificatii privind |
puterea de intrare \
(Faza, Valoare .
nominals Hertz ——Numar de dosar schematic
CA sau CC) | \ electric al producatorului
| N si nivelul de revizie
Nivel de protectie Tensiune de alimentare
nominaléd (Nota 2)
NOTA:
1. Simbolul prezentat indica o intrare CA cu o faza sau trei faze, Simboluri standard
convertizor-transformator-redresor cu frecventa statica, iesire CC. ~ CA
2. Indica tensiunile de intrare pentru aceasta sursa de alimentare. Mare
parte din sursele de alimentare au o eticheta aplicata pe cablul electric -—- CC
de intrare unde se indica cerintele de tensiune de intrare pentru sursa o Fazs
de alimentare fabricata.
3. Rand superior: Valori ale ciclului de functionare.
Valoarea ciclului de functionare CEI este stabilita astfel cum este
specificat de Comisia electrotehnica internationala.
TDC duty cycle value is determined under the power supply
manufacturer's test procedures.
Second row: Rated cutting current values.
Rand trei: Valori tensiune in sarcina conventionale.
4. Sectiuni din marcajul de date pot fi aplicate pe zone separate

A-2

ale sursei de alimentare.

ANEXA
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ESAB CUTMASTER 80
ANEXA 3: SCHEMA DE ASIGNARE A PINILOR TORTEI

A. Schema de asignare a pinilor tortei manuale

Conector ATC tata Bucsa mama ATC
Vedere frontala Vedere frontala

Negativ/Plasma Negativ/Plasma
3-Ab/ W
LS _
|23-IFI,:’ortocaI|u /«é D A % 6 - Deschis

//\///Ns-mm -
1 e K\@% 5 - Deschis

Comutator 7
\\\\\\ 7 - Deschis
o) @ﬂj
Pilot

————

o)

®
0@

B. Schema de asignare a pinilor torfei mecanizate (aparat)

Conector ATC tata | APARAT TORTA NEPROTEJAT || Bucsa mamaATC
Vedere frontala . Vedere frontala
Negativ/Plasma . )
4- Negru - 8 - Verde - Negativ/Plasma
Conector element impamantare /_\\
de comanda p \ onector element ﬁ X
o spendal ﬁ %X  suepends 8 - impamantare /\ 4 - Comutator
suspendat NS
3-Alb - @ o -
Conector elemen 7 ® 7 - Verde/ \ 3. Comutatc
de comanda \3 @ Nefolosit
suspendat @\/// .
O 6 - Deschis
2 - Portocaliu / 1 [ \ ] ISH
MR —-
5 - Alb/
1 - Negru/ \1/ )
PIP Nefolosit
Pilot

Art # A-03799RO
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ESAB CUTMASTER 80
ANEXA 4: SCHEME CONEXIUNE TORTA

A. Schema de conexiune a tortei manuale

Torta: Tortda manuala SL60 / SL100
Conductoare: Conductoare torta cu conector ATC
Sursa de alimentare: cu bucsa ATC Conector
conductoare Bucsa
ATC tata mama ATC _ _ | Sursade |
Cap | __________ Conductor| | | I alimentare O
: torta : | torta ! L[] :
|
L PP _| : T Negru 1" 1 Spre ansamblul de CII’CUIte:
qomutat : : Portocaliu 2. 2 al sursei de alimentare |
| | 5| |5 |
| | : 6 6 |
| | |
| Buton _|C T Verde 44 4 Spre ansamblul de circuite
| torta | : Alb 3= 3 al sursei de alimentare |
| | |
| | : 8 8 S |
D A |
| > Negativ/Plasma Negativ/Plasma |
| Il Pilot - g |
o __T= M o _—_—_—___ i e—— R USSR Pilot _ _ _ _ |
Art # A-03797RO
B. Schema de conexiune a tortei mecanizate
Torta: Aparat torta mecanizat neprotejat SL100
Conductoare: Conductoare cu conector ATC si conector
element de comanda de la distanta suspendat  Spre control de la distants
Sursa de alimentare: cu bucsa mama ATC '
Conector element Bucsa
Conector <
conductoare de comanda de mama ATC
ATC tati la distanta suspendat’
_ _ _ _|Surséade | _
Cep [ ] Conductor] _ _ "™~ _ alimentare |
: torts [ | i tort [ L |
I pip O : T Negru 1 1 Spre ansamblul de cwcwte:
q mutator | ~___| Portocaliu /// ) al sursei de alimentare |
P
| L f— Alb 5 |
| ] 6 |
: : | Nefolosit egru- 41 4 Spre ansamblul de circune:
| | : efolosi Alb = 54 3 al sursei de alimentare |
| |
: | Verde= 8 4 8 -1, |
: | : r\'_-b7Verde 7 :
| > Negativ/Conductor plasma Negativ/Plasma |
[ | Conductor pilot r e Pil [
o __— M - — —— e I — — 10| SO

Art # A-03798RO
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ESAB CUTMASTER 80

ANEXA 5: SCHEMA DE PRINCIPIU A SISTEMULUI, UNITATI 400 V

PRI 2 PRI1 PRI4(| )PRI
BIAS B A D
SUPPLY
sw1 il MTH1 MTH2
ot +12vDC Py ~
! ; N N |
i i at 1
’—Zo/ 5
2
*emi 36 c1car
2
CHOKE 232 JINRUSH
z3
4
* cE UNITS o1 AAX
ONLY
*EmI MTH4 MTH3 ‘
FILTER D) o
wi Act ® &
L1 —1 1 I}
=R ing
I AC2
L2——2 =2 valnp
AC3
L3 3 3 -}
[T
7 ¢ S} ]
GND——« 4 g 2 2 % % ke kg ]
Q@
380/400/415V
OR 600V Aa
3 PHAC INPUT
PRIMARY POWER CONNECTIONS: co-ce
USEL1, 12,13 & GND
MTH? MTHS W‘
O )
PCB2
INPUT CAPACITOR PCB
24VAC
J6
€3& C5 may not be installed
] TEST POINTS
2 |———24vACRETURN oD COMMON
GND2 COMMON
GND3 COMMON
6 +12v1 +12 VDC SUPPLY
27 48v1 +48 VDC SUPPLY
w“ IDMD_1  CURRENT DEMAND
D59 PCR TIP_SEN TIP DRAG SENSE
1 |- 3avoc
> o
seriaLport |2 Rip s
2 s @ D78 CSR +12VDC
PCB1 MAIN PCB ASSY
’— ISOLENOID
S
40 PIN RIBBON CABLE SIGNALS
#,
1 V_OUT SIGNAL ML o 4
2 [TIP_VOLTS ML ERRORIND FAULT MAX
3 [TIP_SENSE ML AC
4 /460V_IN LM MAX OVER PRESSURE A
5 1230V IN LM y ) INTERNAL ERROR
6 R_SET LM 5 SHORTED TOR( 9
7 IRAR (RAPID AUTO RESTART) L-M OVERTEMP | 80 CONSUMABLES MISSING
8 /INRUSH LM 5 START ERROR e
9 M1ON M 7 70 PARTS IN PLACE
10 ISHDN Y 65 INPUT POWER 85
11 [TORCH_SOLENOID L-M GAS MIN UNDER PRESSURE
12 ISOLENOID_ON LM - 27
12 10K To MOVE L 4 TEsTPONTS @ w0
15 ILATCH ACTIVE LM e p1 o
16 /TORCH_SWITCH ML s Svoe 27
mome ML & ™3 +5VDC 75 GAS CONTROL
e Vi @ ERROR P4 33VDC
20 /TORCH_SOLENOID_DETECT ~ M-L T Sy e Vpe/o-t0opst < REGULATOR
2 O\ERTEMe Vi 7 POT. DEMAND @ 70
23 +12vDC M-L * 2,
24 +12VDC M-L J
25 COMMON M-L Current Control L
26 COMMON ML +12vDC AR
29 MAN_PCB_ID ML 2 INLE
34 460, ML
133, . —0
e | | waron o @)
- N TRANSDUCER
< g; gé?AMON yn; SET A
< 39 ML RUN ° +svoe | ¥3
~ 1
] RAR 0-100PS1 / 0-4.5VDC: 2
[N PCB3 LoGIC PCB 3
™
<<
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3 z 7
TSt
bl
1TORCH
[t} PIP SWITCH
e
Mmew —
SEC1 SEC2 CHOKE1
;'7 o
”ﬂ TORCH SWITCH
TEMP
CIRCUIT JOVERTEMP ATC CONNECTOR
)
! ! AUTOMATION
H H TORCH SOLENOID
4 4
5 5 / /—‘
NTC H B
‘ 7 7
8 8
vout1 L
E64 %
ELECTRODE1
03
TPt E35 b
b 4 Qs
PILOT IGBT y
oRw —{—work ]
49
PIP i ¢
— =
ISTART 3
] =
24VAC RETU 5| —&
§ 83
24VAC SUPPLY ——| | 7
s0 | P10 e
OKTO MOVE
1 1
OKTOMOVE J_F ! ! (5A @250VAC / 30VDC) J2 PINOUT
3 3
4 4
+12VDC —° H
= s 6
7 7
8 8
} isTART /sTOP
(Sink 50mA @12VDC)
FULL FEATURED AUTOMATION INTERFACE PCB OPTION s
+12VDC
AN * * To configure DIVIDED ARC VOLTS signal output
No jumper installed for ARC VOLTS /16.67
Jumper pins 1 & 2 for ARC VOLTS /30
Jumper pins 2 & 3 for ARC VOLTS /50
8| To -V OUT 1 R
on PCB1
AN Ef
+12DC }ISTART / STOP
I )
- }(+) *DIVIDED ARCVOLTS
3 3 © arcvoLts
moT1 MoT2 }(H‘W/ 100K IN SERIES (2)) =
L
K| } oK-To-MoVE
AUTOMATION
PCB4 \\rerrace pes
A-12767_AA A
Rev Revisions By | Date PCB No:
o [AA[NTROECOB13S7 RWH [03/31/09 [Assy No:
m AB [ECO B1399 RWH_| 05/05/09 cale Supersedes
ate:
Thursday, March 27, 2008
> :
S NOTE; UNLESS OTHERWISE SPECIFIED - RWH
3 1. RESISTOR VALUES ARE EXPRESSED IN OHMS, 1/4W 5%.
2 2. CAPACITOR VALUES ARE EXPRESSED IN MICROFARADS (uF). (G [App: | Sheet
©w 1 of 1
@ T o
iTce:Schematic ESAB Cutmaster 60780 20750 SL60 400V/208-460V 3ph| Size [ DWG No:
oSt Modiied: Wednesday, May 06, 2000 13:16:29
eenesdey. My CE/Non-CE COC / 1/3ph CSA (Configured for 460V 3ph) C | 42X1329
3 7 T T
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ESAB CUTMASTER 80
Istoric revizuiri

Data Rev  Descriere

15/01/2015 AA Eliberare manuala

14/08/2015 AB Actualizat de arta de pe capac, actualizat DoC, adauga ciclul de valori, demontat lanterna de masina ecra-
nat conductoare rulante

14/11/2015 AC Revizuite DoC, demontat tiparit in text

31/10/2019 AD  Actualizat art dosar, updated declaratie de conformitate
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: 432 70 233 075
Fax: +32 15 257 944

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE GZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 7555 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212 298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03
ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kit

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

ESAB
A

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 3312 1000
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22
ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND

ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

www.esab.eu

North and South America

ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 4517
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usd

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11
Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
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