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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, citifi brosura noastra, ,,Prevederi
si proceduri de lucru in siguranta pentru sudarea cu arc, taiere si daltuire”,
formularul 52-529. NU permiteti personalului neinstruit sa instaleze, sa foloseasca
sau sa intretina acest echipament. NU incercati sa instalati sau sa actionati acest
echipament pana cand nu ati citit si inteles complet aceste instructiuni. Daca nu
ati inteles integral aceste instructiuni, luati legatura cu furnizorul dumneavoastra
pentru informatii suplimentare. inainte de a instala si actiona acest echipament, cititi
Masurile de siguranta.

RESPONSABILITATEA UTILIZATORULUI

Acest echipament va functiona in conformitate cu descrierea din acest Manual si etichetele insotitoare 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 reparatje sau inlocuire devine necesara, producatorul recomanda sa
se facd 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 prealabild a producatorului. Utilizatorul
acestui echipament are intreaga responsabilitate pentru functionarea defectuoasa ca urmare a utilizarii incorecte, intretinerii
defectuoase, deteriorarii, repararii improprii sau modificarii de catre oricine altcineva decat producatorul sau o unitate de
service indicata de catre producator.

INAINTE DE INSTALARE $I UTILIZARE, CITITI §I INTELEGETI Manual DE UTILIZARE.
PROTEJATI-VA PE DUMNEAVOASTRA $I PE CEILALTI!
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ESAB -
.DECLARA]'IE DE CONFORMITATE UE

Tn conformitate cu

Directiva privind sursa de alimentare cu energie de sudura cu arc EN 60974-10:2015+A1:2015, EN IEC 60974-1:2018, ANSI/IEC
60974-1:2008
Tipul echipamentului

Sursa de energie electrica taiere cu plasma

Denumire tip etc.
Performantd de tdiere

Numele marcii sau marca comerciala

HandyPlasma

Producatorul sau reprezentantul sau Autorizat recunoscut de EEA
Nume, adresa, numar de telefon:

ESAB

2800 Airport Rd.

Denton, TX, 76207
Telefon: 001 843 669 4411

Urmatorul Standard armonizat in vigoare in SEE a fost utilizat in proiectare:
IEC/EN 60974-1:2017 / AMD1:2019 Echipament de sudurd Arc - Partea 1: Surse de energie de sudurd.
IEC/EN 60974-10:2014 + AMD 1:2015 Publicat 2015-06-19 Echipament de sudura cu arc electric - Partea 10: Cerinte compatibilitate

electromagnetica (EMC)

Informatii suplimentare: Echipamente de clasa A cu utilizare restrictivd, destinate utilizérii in alté locatie decét cea
rezidentiald.

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

Date Semnatura Functie

31-01-2020 M Director general,

Flavio Santos Accesorii si adaptari



AVERTISMENT

Cititi si intelegeti acest Manual in intregime si practicile de sigurantd ale companiei dvs. inainte de a instala, de a opera
sau de a intretine acest echipament.

Desi informatia continuta in acest Manual reprezintd judecata cea mai bund a producatorului, producdtorul nu fsi
asuma nici o responsabilitate pentru utilizarea ei.

Publicat de:

ESAB Copyright 2020 de cétre ESAB. Toate drepturile rezervate.
2800 Airport Rd.

Denton, TX 76208
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1 SIGURANTA

L]

1. Cutting sparks can cause

1. Les étincelles de

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

provoquer une explosion ou un
incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres
inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre a proximité
et prét a étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre
contenant fermé comme table de
coupage.

2. Plasma arc can injure and burn;
point the nozzle away from

2. Uarc plasma peut blesser et briler;
éloigner la buse de soi. Il s’allume
il é quand on I'amorce|

torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the
cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

y Arcstarts i when
triggered.
2.1 Turn off power before disassembling démonter la torche.

2.1 Couper l'alimentation avant de

2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la
trajectoire de coupage.
2.3 Se protéger entiérement le corps.

3 3.4 3. Hazardous voltage. Risk of electric |3. Tension dangereuse. Risque de
shock or burn. choc électrique ou de bralure.
:Q a 3.1 Wear insulating gloves. Replace 3.1 Porter des gants isolants. Remplacer
- _® C gloves when wet or damaged. les gants quand ils sont humides ou
‘&\ 3.2 Protect from shock by insulating endommagés.
4 § / yourself from work and ground. 3.2 Se protéger contre les chocs en
66 3.3 Disconnect power before servicing. s'isolant de la piéce et de la terre.
[:\\ Do not touch live parts. 3.3 Couper I'alimentation avant
I'entretien. Ne pas toucher les piéces
sous tension.
4 41 42 4.3 4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

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

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

4. Les fumées plasma peuvent étre

dangereuses.

4.1 Ne pas inhaler les fumées.

4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un
extracteur local pour dissiper les
fumées.

4.3 Ne pas couper dans des espaces clos|
Chasser les fumées par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure
skin.

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

5. Les rayons d’arc peuvent briler les
yeux et blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de
protection pour se protéger la téte,
les yeusx, les oreilles, les mains et le
corps. Boutonner le col de la chemise.
Protéger les oreilles contre le bruit.
Utiliser un masque de soudeur avec
un filtre de nuance appropriée.

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

o

. Suivre une formation.
Seul le personnel qualifié a
le droit de faire fonctionner cet
équi Utiliser exclusi
les torches indiquées dans le manual.
Le personnel non qualifié et les
enfants doivent se tenir a I'écart.

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

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir
cette étiquette.
La remplacer si elle est absente,
endommagée ou usée.

Art # A-13294RO
=
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2 INTRODUCERE

2.1 Se utilizeaza acest Manual.

PROTEJATI-VA PE DVS. SI PE CEILALTI!

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

De-a lungul acestui Manual, pot aparea cuvintele PERICOL, AVERTISMENT, ATENTIE si NOTA. Acordati atentie speciala informatiilor furnizate in
aceste sectiuni. Aceste adnotari speciale pot fi recunoscute usor, dupd cum urmeaza:
NOTA!
0 operatie, 0 procedura sau o informatie de fond care necesita lamuriri suplimentare sau este utild pentru operarea eficientd a
sistemului.
AVERTISMENT

0 procedurd care, dacd nu este executatd in mod corespunzator, poate cauza leziuni operatorilor sau altor persoane aflate in zona
de operare.

AVERTISMENT
Oferd informatii cu privire la posibile leziuni prin soc electric. Mesajele de avertisment vor fi incluse intr-o casetd ca aceasta.

ATENTIE
A 0 procedurd care, daca nu este executata in mod corespunzator, poate cauza daune echipamentului.

Pericol
Inseamna pericole imediate care, dacd nu sunt evitate, vor duce la vatamari corporale imediate, grave sau la pierderi de vieti
omenesti.

Copiile electronice ale acestui Manual pot fi descércate in format Acrobat PDF accesand site-ul WEB ESAB listat mai jos: Introduceti numarul
piesei Manuale.
http://www.esab.com

J.I:1

| |
TABELUL 2.1- LENTILE RECOMANDATE
Curent arc (Amperi) Nr. matrice protector minim Nr. matrice sugerata (confort)
Mai putin de 20 4 7
20-40 5 7
40-60 6 7

0-5584R0O 7



2.2 (Caracteristici HandyPlasma

i

OFel carbon 12 mm max HandyPlasma 35i

16 mm max HandyPlasma 45i

f

Controale panou frontal

Echipamentul HandyPlasma ofera performante excelente de tdiere atunci cnd este utilizat cu consumabilele corecte si procedurile de taiere cu plasmad.
Urmatoarele instructiuni detaliazd configuratia adecvatd a echipamentului si furnizeaza directive pentru a obtine cea mai bund eficientd si calitate.

Cititi cu atentie aceste instructiuni inainte de utilizare.

8 0-5584R0O



2.3 Identificarea echipamentului/ Responsabilitatea utilizatorului

Inspectati fiecare articol cu privire la posibilele deteriorari in timpul expedierii. Dacd deteriorarea este evidenta, contactati distribuitorul si/sau
transportatorul inainte de a continua instalarea.

Saiba

- Difuzor
J
Electrod

Q / Duza de taiere
a / Cupé de protectie

Ghidaj de distantare

Includeti toate numerele de identificare ale echipamentului, impreund cu o descriere completa a pieselor lipsa sau deteriorate.

0-5584R0O 9



3 DATETEHNICE

Ciclu de functionare

8.5 minute
Odihna

1.5 minute

10 minute

AVERTISMENT!

Ciclul de lucru este procentul de timp in care echipamentul poate fi actionat fard supraincélzire.

Clasa de protectie

Codul IP indica clasa de protectie a carcasei, respectiv gradul de protectie impotriva patrunderii unor obiecte solide sau a apei.

Categoria aplicatiei

Simbolul [S]indica faptul ca sursa de alimentare a fost proiectat pentru a fi utilizata in zone cu riscuri electrice ridicate.

TABELUL3.1
DATETEHNICE
Invertor HandyPlasma
Tehnologia de dezvoltare a echi I Invertor
Modelul echipamentului HandyPlasma 35i HandyPlasma 45i
Eficientd 84% @35A/94V 84% @45A/98V
Consum de energie in stare de inactivitate 35W 35W
Tensiunea retelei 220~240V-10
Frecventa retelei 50/60 Hz
Interval curent 20-35A(DC) 20-45A(DC)
28A/91,2V @60% 35A/94V @60%
Ciclul de lucru 35A/94V @35% 45A/98V @35%
22A/388,8V@100% 30A/92V@100%
Dimensiuni (W x Lx H) 176 x415x324 mm
Greutate 135kg
Cerinte recomandate de intrare a aerului 6-8 Bar (87-116 PSI)
Debit de aer recomandat 110LPM
Tensiune de circuit deschis 315V 315V
Temperatura de exploatare 0°Cto40°C
Factorul de putere la iesirea maxima a curentului 0.9
Evaluare IP 1P21S
Putere aparenta 9KVA 10kVA
Disjunctor sau sigurante recomandate la putere maxima 1A 154A
Consum nominal de energie 6.4KW 7.2KW

10
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AVERTISMENT!
Nu folositi acest aparat peste capacitatea nominala.

AVERTISMENT!

Alimentarea cu aer trebuie sa fie lipsita de ulei, umiditate si alti contAminanti. Uleiul excesiv si umiditatea pot provoca arcuri
duble, uzura rapida a varfului sau chiar defectarea completad a tortei. ContAminantii pot provoca performante slabe de taiere si
uzurd rapida a electrozilor. Filtrele optionale ofera o capacitate de filtrare mai mare.

>

NOTA!

Clasificarea IEC este determinata in conformitate cu specificatiile Comisiei Electrotehnice Internationale. Aceste specificatii includ
calculul tensiunii de iesire pe baza curentului nominal al echipamentului. Pentru a permite compararea usoard intre piesele de
echipament, toti producatorii utilizeaz aceastd tensiune de iesire pentru a stabili ciclul de functionare.

Art # A-14040DIFF_2

150 mm

Figura 3.1 - Dimensiunile si greutatea sursei de alimentare

NOTA!
Greutatea include echipamentul, torta, consumabilele, cablul de alimentare de intrare si clema de lucru.

3.1 Recomandari privitoare la generator

Atunci cand se utilizeaza generatoare pentru alimentarea sistemului de tdiere cu plasmd, trebuie luate in considerare urmdtoarele specificatii
minime pentru selectarea generatorului de energie.

TABELUL3.2
Model ‘ PUTERE NOMINALA A GENERATORULUI
. 8KVA (cufactor de putere de 0.8)
HancyRlasinassi 6.4KW (cu factor de putere de 1.0)
. 9KVA (cu factor de putere de 0.8)
HandyPlasma 45i 7.2KW (cu factor de putere de 1.0)

0-5584R0O 1"



4 INSTALARE

4.1 general

Echipamentul trebuie instalat de profesionisti instruiti i calificati.

AVERTISMENT!
Acest produs a fost conceput pentru uz industrial. Utilizatorul este responsabil pentru luarea mdsurilor corespunzatoare.

4.2 Mediu

Acest echipament a fost proiectat pentru a fi utilizat in medii cu risc mai mare de electrocutare.
A. Exemplele de medii cu risc mai mare de electrocutare includ:

1. Zonele in care libertatea de circulatie este restrictionatd, iar operatorul este fortat sa lucreze intr-o pozitie limitatd (in genunchi, stand jos
sau stabilindu-se) cu contact fizic cu partile conductoare.

2. Zone complet sau partial limitate de elemente conductoare si n care existd un risc ridicat de contact inevitabil sau accidental cu operatorul.

B. Mediile cu risc mai mare de electrocutare nu includ zonele in care au fost izolate parti conductoare din apropierea operatorului, care ar putea
provoca un risc ridicat.

43 Munca

Pentru a utiliza echipamentul in conditii de sigurantd, asigurati-va ca locul de munca:

4.4  Cerinte privind reteaua electrica

Tensiunea retelei electrice trebuie s fie in £10% din tensiunea nominald a retelei electrice. Dacd tensiunea reald a retelei electrice este in afara
acestui Interval, curentul de sudura se poate modifica, provocand defectarea componentelor interne si afectarea performantei echipamentului.

Masina de tdiat trebuie s fie:
m  Instalat corect, de citre un electrician calificat.
m  Impamantat corect (electric) in conformitate cu Standardele locale. Consultati codurile locale si nationale sau Autoritatea locala
competentd pentru cerinte de cablare adecvate.
m  Conectat la reteaua electricd cu o sigurantd specificata corespunzator.

AVERTISMENT!
Toate lucrdrile electrice trebuie efectuate de cdtre un electrician expert calificat.

12 0-5584R0O




AVERTISMENT!

A Terminalul de impamantare este conectat la corpul de alimentare prin intermediul mufei HandyPlasma. Acesta trebuie sé fie
conectat la un punct de impamantare al instalatiei electrice de la locul de munca. Aveti grijd sa nu inversati conductorul de la sol
al cablului de intrare (cablu verde/galben) la oricare dintre fazele comutatorului principal al disjunctorului, deoarece acest lucru
se aplicd tensiunii electrice organismului.

NOTA!
Nu utilizati reteaua neutrd ca sol.

Toate conexiunile electrice trebuie strédnse ferm pentru a evita riscul de scantei, supraincdlzire sau cadere de tensiune a circuitului.

4.5 Cabluri de alimentare cu energie electrica

NOTA!

Echipamentul HandyPlasma include un cablu de alimentare de intrare adecvat pentru alimentarea cu o sinqurd faza de 220~240
VAC. Clientul este responsabil pentru conectarea HandyPlasma la Intervalul de tensiune corespunztor de la retea. Incercarea de
a conecta tensiunea de mai sus acest Interval va provoca daune.

]

\
220 -240 AC Sursa de energie

Figura 4.1 - Sursa de alimentare HandyPlasma

(and tensiunea de intrare a echipamentului este sub Intervalul de functionare sigur, ecranele de eroare de tensiune sunt afisate atunci cand procesul
de tdiere este initiat.

Tn cazul in care tensiunea de alimentare depaseste continuu Intervalul de tensiune de lucru in conditi de sigurant, durata de viatd a echipamentului
poate fi redusa.

4.6 Conexiuniaeriene

Ansamblu adaptor de aer:

0-5584R0O 13




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

A-13682

() Acde8mm

B) Clama A) Furtun de alimentare cu gaz cu ~

deconectare rapida W
Q

Figura 4.2 - Racordare a gazului la intrarea de aer comprimat.

Utilizarea aerului comprimat industrial in butelii de gaz sau un compresor

AVERTISMENT!
& Cilindrii trebuie sé fie echipati cu requlatoare de inaltd presiune reglabile, pentru presiuni de iesire de pana la 6-8 bari si fluxuri
de cel putin 110 LPM.
Un compresor trebuie s fie echipat cu Dispozitiv de reglarei de presiune de iesire de pana la 6-8 bari si fluxuri de cel putin 110

LPM.

Atunci cand aerul comprimat industrial din buteliile de gaz este utilizat ca sursa de gaz:
1. Verificati specificatiile producdtorului cu privire la procedurile de instalare si intretinere aplicate regulatoarelor de gaz de inaltd presiune.

2. Inspectati supapele cilindrice pentru a v asigura ca acestea sunt curate si fara ulei, grasime sau orice alte materiale strdine. Deschideti pentru scurt
timp fiecare supapa cilindrica pentru a sufla orice praf care poate fi prezent.

3. (Conectati furtunul de alimentare cu gaz la cilindru.

Instalarea filtrului inlinie optional
Un filtru optional in linie este recomandat pentru o filtrare imbunatétita cu aer comprimat si pastrarea umezelii sau a resturilor din tortd.

14 0-5584R0O



A-13681

Figura 4.3 - Conectare filtru in linie

NOTA!

Reglati presiunea cilindrului de gaz intre 6 si 8 bari. Diametrul intern al furtunului de alimentare trebuie sa fie de cel putin 6 mm.
Pentru un sigiliu securizat, aplicati etansarea firului pe firele de montare, in conformitate cu instructiunile producatorului. Nu
utilizati banda teflon ca un sealer fir, ca particule mici ale benzii se pot rupe si bloca pasajele mici de aer in torta.

0-5584R0O 15



4.7 Conexiuni torta si plumb

Conexiune cu plumb la sol

Asigurati conectarea la terminalul de la sol cu conectorul de 25 mm. Curentul de tdiere a plasmei trece
prin terminalul de la sol.

NOTA!
Este esential ca mufa s fie introdusa si rotitd in loc sigur pentru a obtine o conexiune electrica.

Conexiune torta
Pentru a instala torta HandyPlasma. impingeti mansonul si rotiti-

A13684

Figura 4.4 - Conexiune cu tortd cu plasma

16 0-5584R0O



5 OPERARE

5.1 Prezentare generala

Normele generale de sigurantd pentru manipularea echipamentului se gasesc in sectiunea 1. Cititi si intelegeti Manualul de instructiuni inainte de
montaj si operare.

ATENTIE!
Utilizatorul este responsabil pentru definirea procesului si a procedurii de taiere respective a consumabilelor (sirmd, gaz) si
pentru rezultatele operatiunii si aplicatiei.

A
I

Nu opriti alimentarea in timpul tdierii (cu sarcind).

5.2 Panou de comanda

W uwwu Wy W oug

L L O O O O O v O L L N

Figura 5.1 - HandyPlasma 35i/45i

0-5584R0O 17



1. Adaptor de torta cu plasma

Adaptorul este punctul de conectare pentru torta de tdiere cu plasma.

Pentru aindeparta torta de taiere cu plasma, rotiti mansonul in sens invers acelor de ceasomnic si trageti.
Comutator de declansare

__oo_|

Varf
— | Buton PIP

—oo_|

Electrod

A-13903

Figura 5.2 - Conexiune cu tortd cu plasma

TABELUL 5.1 Masa de fixare
PINSOCLU ‘ Functie

-

Declansator torta

Dedlansator torta

Nicio conexiune

Nicio conexiune
Varf
Varf

Nicio conexiune
Buton PIP
Buton PIP

o @[N] |vu|s|w|N

Sodlu central Electrod
Masa de fixare

2. Buton de control
Pentru a selecta meniul sau pentru a modifica valorile.

&\

Figura 5.3 - Buton de control

18 0-5584R0O



Pentru a regla curentul de taiere:

« Rotiti in sensul acelor de ceasornic pentru a creste curentul de tdiere;

« Rotiti in sens invers acelor de ceasoric pentru a reduce curentul de tdiere.
Pentru a selecta o optiune din meniul afisat:

- Optiunile sunt evidentiate in ordine la fiecare viraj.

. ( E &QE Pentrua modifica selectia.

. @ Pentru a confirma selectia. (z‘_g
« Selectati pictograma de pe ecranul principal. Pentru a iesi din meniu.

3. Ecran LCD
Panoul frontal are un ecran LCD pentru a afisa modul de taiere, curentul de taiere, presiunea aerului si informatiile de eroare.

2secunde

Figura 5.4 - Ecran LCD

4. Terminal dema de lucru

ATENTIE!
Conexiunile terminale libere pot provoca supraincdlzirea si fuziunea terminalului masculin pe terminalul feminin OKC.

5. Buton PORNIT/OPRIT

O
(Cand comutatorul este pornit, ecranul LCE al panoului frontal se aprinde si ventilatorul porneste.
6. Conector de gaz

The Echipament gas Intrare may accept %4” NPT male plugs and peg-type air connection Duzas, which are supplied in the Aer comprimat line connection
package.

ATENTIE!
& Pentru un sigiliu securizat, aplicati etansarea firului pe firele de montare, in conformitate cu instructiunile producdtorului. Nu
utilizati banda teflon ca un sealer fir, ca particule mici ale benzii se pot rupe si bloca pasajele mici de aer in tortd.

0-5584R0O 19



7. Colector de apa

Colectorul de apd echipat colecteaza apa din aerul comprimat.
8. Supapa de eliberare a apei

Impingeti supapa de eliberare a apei pentru a elibera apa colectata in vasul filtrului. Utilizati cheia furnizatd impreund cu ambalajul sistemului
pentru a elibera vasul de filtrare pentru curatare sau inlocuire a filtrului.

ATENTIE!
& Nu scoateti vasul sub presiune. Deconectati linia de aer inainte de a efectua aceasta activitate.

5.3 Operatiune a ecranului LCD

ECRANUL DE BUN VENIT
Ecranul de bun venit este afisat timp de 3 secunde in timp ce echipamentul porneste.

o
ESAB °
A

Figura 5.5 - Ecranul de bun venit

Dupd ecranul de bun venit, numele Modelului este afisat timp de 3 secunde.

HA_L_Q_?V’TF"'E;"; uLmﬁ;"?
1 ]

Figura 5.6 - Ecranul numelui in functie de Model

ECRANUL PRINCIPAL

Curent

120V ———— o

Mod de declansare

Figura 5.7 - Ecranul principal

Presiunea aerului de iesire

Mod de tiere
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ECRANUL MENIULUI

Pentru a introduce ecranul meniului. C@h ecranul meniului, utilizatorul poate ajusta modul de declansare, modul de tdiere si epurarea

gazelor. Pentru a iesi din ecranul meniului, selectati pictograma ecranului principal.

. ‘ o
.— Epurarea gazelor

Figura 5.8 - Ecranul meniului
1) ECRANUL DE SELECTARE A MODULUI DE DECLANSARE C€
(and sectiunea modului de declansare este evidentiatd pentru a intra in ecranul de selectie 2T/4T

Figura 5.9 - Selectat ecranul modului de declansare

( E <; E Pentru a modifica selectia intre 2T si 4T.
CCE_Z-/é\ Pentru a confirma selectia.

C

Mod de taiere

Pictograma ecranului principal

Pentru aiesi din ecranul de selectare a modului de declansare.

r Ty T
@Ldy QL

Figura 5.10 - Modul 2T selectat Figura 5.11 - Modul 4T selectat
Modul de declansare este utilizat pentru a schimba functionalitatea de declansare a tortei intre 2T (normal) si 4T (modul de blocare).

0-5584R0O 21



Tn modul 2T, declansatorul tortei trebuie si rimana apasat pentru a activa iesirea de taiere.
Q ! %1
Modul 4T este utilizat in principal pentru operatiuni de tdiere lungd, pentru a reduce oboseala operatorului.
@ ) @ ! % P
@ } @ v @

2) ECRANUL DE SELECTARE A MODULUI DE TAIERE

( E Pentru aintra in selectia modului de taiere. @€ Cand modul de taiere este evidentiat.

Figura 5.12 - Modul de tdiere selectat

( E <\ E Pentru a modifica selectia intre modul de tdiere a placii si modul grild. @ Pentrua

conﬁrma selectia.
Pentru aiesi din ecranul de selectare a modului de taiere.
Figura 5.13 - Modul de tdiere a pldcii Figura 5.14 - Modul de tdiere a grilei

Retineti cd atundi cind modul de declansare este definit ca 4T, modul de tdiere a grilei nu este disponibil.
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Tnmodul de taiere a plicii cu modul de declansare 2T selectat, arcul se opreste atunci cand torta este scoasa de piesa de prelucrat in timpul operatiunilor
de taiere.

Pentru a reporni arcul Pilot.

Tnmodul de taiere a grilei, atunci cand torta este scoasa de piesa de prelucrat, arcul Pilot este repornit instantaneu si arcul de téiere se activeazd
instantaneu atundi cand arcul Pilot intrd in contact cu piesa de prelucrat. Este recomandabil s& selectati modul de taiere a grilei pentru a téia metalul sau
grilele expandate sau pentru a efectua operatiuni de mécinare, atunci cnd se doreste reinitializarea neintrerupta.

3) ECRAN DE EPURARE A GAZELOR

HarE, .::I

Figura 5.15 - Ecran de epurare a gazelor selectat Figura 5.16 - Ecran de epurare a gazelor selectat

4) ECRANUL PRINCIPAL

Cand ecranul principal este evidentiat pentru a intra in ecranul principal.

Q@ C@ Pentru a iesi din ecranul meniului. @@

ECRANUL DE EROARE DE INSTALARE TORTA SAU DE ASAMBLARE A CAPACULUI

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

-
\‘ Verificati torta si instalatia consumabilelor.
\ “X

Figura 5.17 - Ecran de eroare de instalare tortd sau consumabile
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ECRAN DE EROARE DE INSTALARE A ELECTRODULUI SAU DUZEI

Ecranul de eroare de instalare a electrodului sau duzei de tdiere este afisat atunci cand electrodul sau duza de tdiere nu sunt instalate corect.
Gazul curge timp de 2 secunde si apoi se opreste timp de 3 secunde. Aparatul continud sd verifice electrodul si situatia duzei de taiere pana
cand acestea sunt in pozitia corecta.

R

ng|
‘ Verificati sau inlocuiti duza de tdiere si electrodul uzat.

\..gm \

Figura 5.18 - Electrod sau duzd de tdiere ecran de eroare de instalare

ECRANUL DE EROARE AL PRESIUNII AERULUI
Ecranul de eroare al presiunii aerului este afisat atunci cand presiunea aerului de iesire este in afara razei de actiune. Reglati presiunea aerului
comprimat intre 6 si 8 bari. Alarma de eroare se va dezactiva.

i
Figura 5.19 - ECRANUL DE EROARE AL PRESIUNII AERULUI

ECRANUL DE EROARE DE TENSIUNE
Ecranul de eroare de tensiune este afisat atunci cdnd tensiunea de intrare este foarte scazutd sau cand circuitul PFC se defecteaza. Tn acest caz, este
recomandabil sd contactati un centru de service Autorizat ESAB pentru a evalua echipamentul.

AN

Figura 5.20 - Ecranul de eroare de tensiune
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ECRAN DE EROARE SUPRAINCALZIRE
Echipamentul de tdiere este protejat de un senzor de temperaturd. Ecranul de eroare de supraincalzire este afisat dacd aparatul este
supraincdlzit, ceea ce apare in mod normal dacd ciclul de lucru al echipamentului este depdsit.

Dacd ecranul de eroare de supraincalzire afiseaza iesirea masinii, acesta trebuie dezactivat. Lasati echipamentul pornit pentru a permite racirea
componentelor interne. Cand echipamentul este suficient de rece, ecranul de eroare de supraincalzire dispare Automat.

Observati ca comutatorul ON/OF trebuie sa ramand in poxzitia ON, astfel incat ventilatorul sd continue sa functioneze i sa permita
echipamentului sd se raceasca suficient.

=
In caz de supraincélzire, NU .

AN

Figura 5.21 - Ecran de eroare supraincdlzire

SELECTAREA PIESEI TORTA
Inspectati torta cu privire la asamblarea si piesele corespunzatoare. Partile tortei trebuie sa corespunda tipului curent de functionare. Utilizati
numai piesele ORIGINALE ESAB.

Saiba

Difuzor

7
C Flectrod
6 / Cupé de protectie

Ghidaj de distantare

Duza de taiere

\ N
\ \
\ \

N\
)

_ (H(&C)

Electrod uzat Duz uzaté

SELECTARE GAZ
Asigurati-va cd alimentarea cu gaz indeplineste cerintele enumerate. Verificati conexiunile si deschideti sursa de alimentare.
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SECVENTA DE OPERARE

4,

5. Verificd presiunea aerului.

@ - Pentru a activa functia de epurare a gazelor. Gazul curge si ecranul afiseaza

presiunea aerului. Asigurati-va ca presiunea este in Intervalul corect de la 4.1 bar la 5.5 bar. Retineti cd echipamentul a reglat presiunea gazuluila 4,6
bari ca valoare Standard.

@€ Pentru aintrerupe fluxul de gaz.

6. Selectati pictograma ecranului principal si apasati butonul de control pentru a iesi din ecranul meniului.

7. Ajustati valoarea curentului de iesire utilizand butonul de control al panoului frontal.

e Yo
8. gi‘
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9.
Tncepand din mijlocul piesei de prelucrat poate deteriora cupa de ecranare sau Ghidul DISTANTA si poate reduce durata de viatd a varfului.

NOTA!
Pentru performanta optima si durata de functionare extinsd a componentelor, folositi intotdeauna componentele adecvate
tipului de operatie derulat. Vi rugdim sa folositi Ghidul DISTANTA atunci cand perforati sau trageti de tiiere.

Torta poate fi tinutd in mod confortabil intr-o ména sau fixata cu doud méini. Pozitionati palma pentru a apasa Declansatorul pe manerul tortei. In
cazul tortei Manuale, mana poate fi pozitionata aproape de capul tortei pentru control maxim sau in apropierea extremitatii din spate pentru protectie
maxima la caldura. Veerificati care este cea mai adecvatd tehnicd de tinere care permite un bun control si 0 miscare optimd.

Calitate a taierii
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NOTA!
(alitatea tdierii depinde foarte mult de setare si de parametrii precum mufa de distantare a tortei, alinierea cu piesa de lucru,
viteza de tdiere, presiunile de gaz si abilitatea operatorului.

Cerintele de calitate a tdietilor pot diferi in functie de aplicatie. De exemplu, acumularea de nitrurd si unghiul de teire pot fi factori importanti
cand suprafata va fi sudatd dupa tdiere. Taierea fard zqurd este importantd atundi cnd se doreste o calitate de tdiere a finisajului pentru a evita o
operatie secundard de curatare. Caracteristicile urmatoare de calitate a taierii sunt ilustrate in urmatoarea figurd:

Lame taietura

Unghi de teXre
suprafaiiade taiere

Acumulare de jos marginii superioare

Linii de glisare a suprafetei
de taiere netede sau brute

Acumulare excesiva
de dross

Figura 5.22 - Caracteristici de calitate ale tdierii

Acumulare de nitrura - Acumuldrile de nitrurd pot fi lasate pe suprafata tdieturii cnd nitrogenul este prezent in fluxul de gaz plasmogen. Aceste
acumuldri pot crea dificultati in care unele materiale urmeaza sa fie sudate dupd procesul de taiere.

‘ 90°

Mufa de distantare a tortei -

Incepere margine - Pentru inceperea de pe margine, tineti torta perpendicular fata de piesa de lucru cu partea anterioara a varfului aproape (faré
aatinge) marginea piesei de lucru in punctul unde trebuie inceputa tdierea. Cand incepeti la marginea placii, nu va opriti la margine si nu fortati
arcul s, atingd” marginea metalului. Stabilirea arcului electric de taiere cdt mai repede posibil.

Directia taierii - In torte, fluxul de gaz plasmogen formeaza vartejuri pe masurd ce iese din tortd pentru a mentine o coloand uniforma de gaz.
Rezultatul acestui efect de vartej este cd o parte a tdieturii este mai patrata decét cealaltd. Vizualizatd de-a lungul directiei de miscare, partea
dreaptad a tdieturii este mai patratd decat cea stingd.

artea stanga i da tsi
p 9 Unghi de taiere

Unghi de taiere |
\ partea dreapta

_l

A-00512RO
Figura 5.23 - Caracteristici ale tdieturii laterale
Pentru a obtine o tdieturd mai patrata de-a lungul diametrului intern al cercului, torta trebuie sa se deplaseze in directia in sens invers acelor de

ceasornic sau in jurul cercului. Pentru a mentine o margine patratd de-a lungul atunci cand tdiati de-a lungul diametrului exterior, torta trebuie s&
se deplaseze in sensul acelor de ceasornic.

Zgura - (and zgura este prezentd pe otelul carbon, este denumitd in general,zgurd la vitezd mare, la vitezd mica sau superioard”.

Zqura prezentd in partea superioard a placii este in mod normal cauzatd de o distantd prea mare intre tortd si placa.
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,Lqura superioard” este de obicei usor de indepdrtat si deseori poate fi eliminata cu ajutorul unei manusi de sudurd.,Zqura la viteza mica” este de

obicei prezentd in partea inferioard a pldcii.

Poate varia de la un strat subtire la un strat gros, dar nu adera bine la muchia de taiere si poate fi eliminatd usor.

,Lqura la viteza mare”formeaza de obicei o bordurd ingustd de-a lungul stratului inferior al muchiei de taiere si este foarte dificil de indepartat.

(Cand tdiati un otel Problemdatic, este cateodatd util sa reduceti viteza de tdiere pentru a produce,,zqurd la vitezd micd”.

Orice curatare ulterioars poate fi realizatd prin slefuire i nu prin polizare. Tn functie de téietura materialului, operatorul poate dori sa se pisa
suprafata tdieturii inainte de sudare.

Defectiuni comune

TABELUL5.2

problema - Simptom

7

v

Cauza comuna

Z:

5. Curentul de téiere este
prea scazut

//0‘f o~ S
f N -~ 1 3.Valoarea curentului de taiere .
i ) : este prea mafe. «w
/ ‘ ﬁ 4. Cablu de lucru deconectat. / (@I:D
g 3.
e A o 1. e / ((@Ij) 4, Curent de téiere inadecvat.
L g
Durata de viata scurta a componentelor tortei 1 3.Timp excesiv de arc Pilot \Sn :gg |an S:(E::lta
2

0-5584R0O
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6 INTRETINERE

6.1 Prezentare generala

Intretinerea periodica este importantd pentru a asigura functionarea sigurasi fiabila.
ESAB recomanda ca intrefinerea echipamentelor sd fie efectuatd numai de profesionisti calificati.

ATENTIE!
& Toti termenii de angajament privind garantia furnizorului nu se vor mai aplica daca clientul incearca sa repare orice defecte ale
produsului in timpul perioadei de garantie.

6.2 Profilaxia

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

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

A ATENTIE!
Deconectati toatd energia fnainte de a efectua orice serviciu.

6.3 Intretinere corectivi

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

Torta de inlocuire si conduce pot fi obtinute de la serviciile Autorizate ESAB sau de la sucursalele de vanzdri indicate in ultima pagind de aici. Se face
intotdeauna referire la numarul de Model al echipamentului comandat.
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6.4 Planul de intretinere preventiva a echipamentelor

AVERTISMENT!
Deconectare a puterii de intrare inainte
de lucrdrile de intrelinere.

Realizald mai des lucrari
de intrelinere in caz de
folosire in condil¥i severe.

Fiecare utilizare

Verificare vizualaa
varfului torbei & @ .
N

a electrodului

Inspectalii vizual varful X corpul to
electrodul, cartuXul de pornire Xi cupa
de protedie

Inspectald vizual cabl
Xi conductoarele.
inlocuiti dupa este necesar.

3 luni

Verificati filtrul de aer extern.

(Opriti echipamentul.

inchideti alimentarea cu gaz[X sangerati.)
Tnlocuiti dupi este necesar.

Exterior curat al =
sursei de
alimentare cu
energie electrica

inlocuifd toate
piesele defecte

Art# A-07938NEW_RO

NOTA!
Ldsati firul de pamant intern in locul corect.

0-5584R0O
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7 TORTA CUPLASMA

7.1 Specificatii

232,55 mm

Declansator

24.89mm

Figura 7.1 - Tortd cu plasma

Lungimi ale conductoarelor tortei

Cablul tortei are o lungime de 5 m.

Consumabile torta

Torta constd din urmatoarele piese consumabile:

Electrod, duz, capac, difuzor de gaz si Ghid DISTANTA.

HandyPlasma 60A Torta (Partea Nr. 0559337000) este echipat cu un sfat de 0,8 mm pentru HandyPlasma 35i, si 0.9mm Sfat de tdiere pentru
HandyPlasma 45i.

Piese incorporate

Capul tortei cu plasmd are un comutator de circuit incorporat cu tensiune nominald de 12 VDC.
Tip de racire

Combinarea aerului ambient si a curentului de gaz prin torta.

Specificatii tehnice pentru torta

TABELUL7.1
SPECIFICATII TEHNICE ‘ LANTERNA HandyPlasma
Temperatura ambientala 400C
Curent nominal 60Amp
Ciclu de operare 60%
Tensiune nominala 500V
Flux gaz 110-150LPM
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7.2 Introducere pentru plasma

7.2.1. Flux gaz plasmogen

Plasma este un gaz care a fost incdlzit la 0 temperatura foarte mare i ionizat pentru a deveni conductibil electronic. Tdierea cu arc plasmogen si
procesele de daltuire folosesc aceasta plasma pentru a transfera un arc electric spre piesa de lucru. Metalul care trebuie tdiat sau eliminat este topit de
cdldura arcului, iar apoi suffat.

Tntr-0 tort3 de téiere cu plasmé, un gaz rece intrd in zona B unde un arcintre electrod si varful tortei incalzeste si ionizeaza gazul. Arcul de téiere principal
este transferat apoi spre piesa de lucru prin coloana de gaz plasmogen din zona C.

Prin fortarea gazului plasmogen si a arcului electric printr-un orificiu de mici dimensiuni, torta furnizeaza caldura de inalta concentratie pe 0 zond
restransa. Arcul plasmogen rigid si contractat este prezentat in zona C. Polaritatea directa de curent continuu (CC) este folositd pentru taierea cu plasma,
astfel cum este indicat in figurd.

Zona A directioneaza un gaz secundar care raceste torta. Acest gaz ajutd, de asemenea, de mare viteza de gaz plasmatic in suflare de metal topit din
tdiat care sd permitd o tdiere rapidd, zgurd-free.

@D/ PARTEA

Figura 7.2 - Detaliu cap de tortd tipic

Distributie gaz

Gazul unic folosit este impartit in plasma si gaze secundare.

Gazul plasmogen circuld in torta prin conductorul negativ, prin cartusul de pornire, prin jurul electrodului si prin orificiul varfului.

Gazul secundar circuld in jos spre exteriorul cartusului de pornire al tortei si in afara intre vérf si cupa de protectie din jurul arcului plasmatic.
Arc de taiere principal

Puterea (Ceste, de asemenea, folositd pentru tdierea cu arc electric principal. lesirea negativa este conectata la electrodul tortei prin conductorul
tortei. lesirea pozitivd este conectata la piesa de lucru via cablul de lucru sila tortd prin intermediul unui fir Pilot.
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7.3 Intretinerea tortelor

Curatarea Torta

Chiar dacd sunt luate mdsuri de sigurantd pentru a folosi numai aer curat cu o tortd, in cele din urmd interiorul tortei este incarcat cu reziduuri.
Aceasta acumulare poate afecta aprinderea cu arc Pilot si calitatea generald de tdiere a tortei.

pornita.

ATENTIE!

Interiorul tortei trebuie curdtat cu un agent de curatare de contact electric folosind un tampon de vata sau o carpd moale uscata.
Tn cazuri severe, torfa poate fi separata de conductoare si curatata mai bine prin varsarea de agent de curatare de contact electric
in torta si suflarea acestuia cu aer comprimat.

ATENTIE!
& Deconectati sursa de energie primard de la sistem inainte de a dezasambla torta sau conductoarele tortei.
NU atingeti nicio componentd internd a tortei in timp ce lumina indicatorului CA a sursei de alimentare cu energie electricd este

Inspectia si inlocuirea consumabilelor pentru torta
Indepértati piesele consumabile ale tortei dupd cum urmeaza:

Saiba

Difuzor

/ lectrod

Duzi de taiere
Cupé de protectie

Ghidaj de distantare

Figura 7.3 - Componente consumabile

1. (o
NOTA!
Zgura construitd pe cupa scutului care nu poate fi

indepdrtatd poate afecta performanta sistemului.

Figura 7.4 - Uzura varf
— ©0
@ Y Qf 4. Verificati capul tortei daca suportAuI elec-

trodului se misca liber in si in afara. Impingeti

2. electrodul in aproximativ 2 mm, eliberati-l si ar

trebui sa se retraga. Inlocuiti torta daca acest

3. Indepartati varful. Verificati daca exista un grad lucru nu functioneaza.

de uzura excesiva (marcata printr-un orificiu alungit

sau supradimensionat). Curatati sau inlocuiti varful

daca este necesar.

Curatati-l sau inlocuiti-I
daca este deteriorat.
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8 GHID DE DEPANARE

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

In cazul in care subansamblurile complexe principale sunt defecte, sursa de alimentare trebuie returnata unui furnizor de servicii ESAB Autorizat
pentru reparatii. Nivelul de solutie problemd de baza poate fi efectuat fara echipament sau cunostinte speciale.

TABELUL8.1

Problema Solutie

() Asigurati-va ca sursa de alimentare

() Tensiunea reala de intrare nu este in termen de 240 VAC +/- 15%,

corespunde cu cele 240V cerute de

unitate. = :, - ™
D) Componente defecte in unitate. > o A

B)

A) Reinstalati torta; verificati daca
arzatorul este instalat complet
A) Torta nu este conectatd in adaptorul de sex feminin al
@\ X corespunzator la sursa de alimentare B arzatorului si rotiti piulita de
AD cu energie electrica. b7 plastic a arzatoruluiin sensul

2. .
( acelor de ceasoric pentru a o fixa
in pozitie.

A) Reglati presiunea aerului de
intrare [a 6 bar ~ 8 bar. () Verificati daca exista scurgeri de gaz
B) Deconectati furtunul de gaz intre supapa de gaz si intrarea de gaz
din partea din spate a sursei de sau iesirea cilindrului.

alimentare sau a alimentatorului si
suflati impuritatile.

eC_ A) Presiunea aerului de intrare este
[e1a prea mica sau prea mare.

A B) Conducta de gaz contine impuritati. | C) )
D) Componente defecte in unitate.

33

A) Electrodul sau varful nu sunt b2

@ instalate corect. i
- \ c A) Reinstalati electrodul sau vrful. ﬂj(:@/
o ao | | €OTO / ) )

D) Defectarea componentei de

alimentare.
A) Tensiunea principala de alimentare ; A) Verificati daca tensiunea de
, ) . P o p B) Defectarea componentei de . ) -
nu se incadreaza in Interval. alimentare intrare este in Intervalul de 204
s AD ) ~276\.

A) Lasati alimentarea pornita si
m A) Ciclul de lucru al alimentarii cu lasati-o sd se raceasca. Retineti cd

N . .. () Defectarea ventilatorului. P () Verificati daca ventilatorul
energie electrica a fost depasit . ecranul de eroare de supraincalzire A L
R D) Defectarea componentei de e functioneaza cand comutatorul principal
B) Fluxul de aer prin sau in jurul trebuie s& se inchida inainte de

alimentare. N - este pornit.
6. AD unitatii este blocat. inceperea taieturii. p

B) Mentineti diferenta de ventilatie.
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9 LISTE DE PIESE

Consumabilele, tortele, cablurile si accesoriile sunt disponibile prin intermediul unui distribuitor ESAB
Autorizat local.

9.1 Piese consumabile pentru 60A Torta (P/N 0559337000)

TABELUL 9.2 PIESE TORTA
Articol nr. ‘ (€] ‘ Descriere Numér catalog

Sfat de téiere 35A 0559337001
! ! Varf de taiere 45A 0559337002
2 1 Electrod 0559337003
3 1 Ghidaj de distantare 0559337004
4 1 Cupa de protectie 0559337005
5 1 Gamitura inelara 0559337006
6 1 Difuzor de gaz 0559337007
7 1 HandyPlasma 60A Torta 0559337000

9.2 Optiuni si accesorii

TABELUL9.3
Articol nr. ‘ Descriere Numér catalog
1 Filtru de aerin linie 0559337039
2 Cartus filtru plasmé 0559337040
3 Ghid de taiere a cercului 0559337041
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Aceastd pagina a ramas necompletata in mod intentionat.
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