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INSTRUCOES GERAIS

m Estas instrucbes referem-se a todos os equipamentos produzidos por ESAB respeitando-se as
caracteristicas individuais de cada modelo.

® Seguir rigorosamente as instru¢des contidas no presente Manual e respeitar os requisitos e demais
aspectos do processo de soldagem a ser utilizado.

m N&o instalar, operar ou fazer reparos neste equipamento sem antes ler e entender este Manual.

= Antes da instalagao, ler os Manuais de instrugcdes dos acessorios e outras partes (reguladores de gas,
pistolas ou tochas de soldar, horimetros, controles, medidores, relés auxiliares, etc) que serao
agregados ao equipamento e certificar-se de sua compatibilidade.

m Certificar-se de que todo o material necessario para a realizacdo da soldagem foi corretamente
especificado e esta devidamente instalado de forma a atender a todas as especifica¢cdes da aplicagéo
prevista.

= Quando usados, verificar que:

% os equipamentos auxiliares (tochas, cabos, acessdrios, porta-eletrodos,
mangueiras, etc.) estejam corretamente e firmemente conectados. Consultar
0s respectivos manuais.

% 0 gas de protecao é apropriado ao processo e a aplicacao.

= Em caso de duvidas ou havendo necessidade de informacdes ou esclarecimentos a respeito, deste ou
de outros produtos ESAB, consultar o Departamento de Servigcos Técnicos ou um Servigo Autorizado
ESAB.

= ESAB nao podera ser responsabilizada por qualquer acidente, dano ou parada de producéo causados
pela ndo observancia das instrugdes contidas neste Manual ou por nao terem sido obedecidas as
normas adequadas de segurancga industrial.

= Acidentes, danos ou paradas de producéo causados por instalacdo, operacao ou reparacao deste ou
outro produto ESAB efetuada por pessoa (s) ndo qualificada (s) para tais servicos sao da inteira
responsabilidade do Proprietario ou Usudrio do equipamento.

= O uso de pecas néo originais e/ou ndo aprovadas por ESAB na reparacgao deste ou de outros produtos
ESAB é dainteira responsabilidade do proprietario ou usuario € implica na perda total da garantia dada.

® Ainda, a garantia de fabrica dos produtos ESAB sera automaticamente anulada caso seja violada
qualquer uma das instrucdes e recomendacgdes contidas no certificado de garantia e/ou neste Manual.

a ) N
ATENCAO!

% Este equipamento ESAB foi projetado e fabricado de acordo com normas nacionais e
internacionais que estabelecem critérios de operacao e de seguranca; conseqiientemente,
as instrucoes contidas no presente manual e em particular aquelas relativas a instalacao, a
operacao e a manutencao devem ser rigorosamente seguidas de forma a nao prejudicar o
seu desempenho e a ndo comprometer a garantia dada.

% Os materiais utilizados para embalagem e as pecas descartadas no reparo do
equipamento devem ser encaminhados para reciclagem em empresas especializadas de
acordo com o tipo de material.

\ %
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1) SEGURANCA

Este manual € destinado a orientar pessoas experimentadas sobre instalagéo, operagéo e manutengédo da
fonte para corte plasma LPH 50. NAO se deve permitir que pessoas nao habilitadas instalem, operem ou
reparem estes equipamentos.

E necessario ler com cuidado e entender todas as informacdes aqui apresentadas.

Lembrar-se de que:

Choques elétricos podem matar]

B : ) Fumos e gases de soldagem podem prejudicar a saude]

Arcos elétricos queimam a pele e ferem a vista j

Ruidos em niveis excessivos prejudicam a audicao ]

Fagulhas, particulas metalicas e pontas de arame podem ferir os olhos]

= Para executar medi¢des internas ou intervengdes que requeiram que o equipamento esteja energizado,
assegurar-se de que:

% o equipamento esteja corretamente aterrado;
% olocal ndo se encontre molhado;
% todas as conexdes elétricas, internas e externas, estejam corretamente apertadas.

= Como qualquer maquina ou equipamento elétrico, deve estar desligado da sua rede de alimentagao
elétrica antes de ser executada qualquer manutencéo preventiva ou corretiva.

LPH 50 ﬂ
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2) DESCRICAO

2.1) Generalidades

O LPH 50 é destinado para corte de metais com espessura até 12 mm ou separac¢ao 15 mm (ago carbono)
utilizando ar comprimido, pode ser alimentado com qualquer linha com pressdo minima de 5,0 bar.

A regulagem da corrente é feita por meio de chave com duas posicdes, 30A e 50A.

A pressao do ar é indicada através do mandmetro e possui protecao de baixa pressao de ar que protege a
tocha de corte para ndo operar em pressao abaixo do minimo recomendado.

Alimentacéo elétrica trifasica 220, 380 ou 440 volts.

A refrigeracao forcada garante o equipamento contra excesso de temperatura dos componentes internos.
Possui protecéo contra sobreaquecimento e baixa pressao do ar comprimido, isto pode ocorrer se o ciclo
de trabalho for ultrapassado ou quando a pressao do ar esta abaixo da minima necessaria. Neste caso o
corte é interrompido (o equipamento nao fornece corrente). Quando a temperatura dos componentes
internos cai para niveis seguros o equipamento automaticamente retorna as condi¢des de operagdo ou
quando for regulada a pressao correta.

F&cil locomocao.

3) FATOR DE TRABALHO

Chama-se Fator de Trabalho a razdo, em porcento, entre o tempo durante o qual uma maquina pode
fornecer uma determinada corrente maxima de soldagem (tempo de carga) e um tempo de referéncia;
conforme normas internacionais, o tempo de referéncia é igual a 10 minutos.

Na fonte plasma LPH 50 o Fator de trabalho permitido é de 60% para corrente de corte de 50A e 100% para
corrente de corte de 30A.

4) CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA 4.1

Faixa de corrente (A) 30 -50

Tensdo em vazio maxima (V) 320V

Cargas autorizadas

- Fator de trabalho (%) 60 100
- Corrente (A) 50 30
Alimentacao elétrica (V - Hz) 220 - 380 - 440 50/60
Poténcia aparente nominal (KVA) 100% F.t. 13,4 KVA
Classe térmica H
Pressao de ar (bar) 5,0
Espessura de separagao (aco) (mm) 15
Espessura de corte (aco) (mm) 12
Dimensdes (L x C x A - mm) 390 x 760 x 845
Peso (kg) 90

Vazao de ar da tocha (I/min)

180

LPH 50
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5) CONTROLES E COMPONENTES

5.1) Painel frontal

1) Chave Seletora de Corrente possui duas posicoes 30A e 50A para selecao da corrente de corte
dependendo da espessura do material a ser cortado. Quando na posicao 0 (zero) desliga o
equipamento.

2) Lampada piloto - quando acessa indica que o equipamento esta energizado.

3) Lampada sinalizadora de temperatura/baixa pressao do ar quando acessa indica que o
equipamento esta sobreaquecido ou baixa pressao do ar comprimido, isto pode ocorrer se o ciclo de
trabalho for ultrapassado ou quando a pressao do ar esta abaixo da minima necessaria. Neste caso
o corte é interrompido (o equipamento nao fornece corrente). Quando a temperatura dos
componentes internos cai para niveis seguros o equipamento automaticamente retorna as
condi¢cbes de operagado ou quando for regulada a pressao correta.

4) Lampada sinalizadora arco aberto quando acessa indica que o contator esta fechado e a tocha esta
energizada (Atencao: neste momento a tocha esta enegizada com 310 volts). O equipamento esta
pronto para corte.

Obs: O indicador apaga e a tocha é desenergizada se apds o aperto do
gatilho da tocha o operador néo iniciar o corte dentro de 2 segundos. Neste
caso é necessario desapertar o gatilho e reapertar novamente apos
aproximadamente 10 segundos. Isto garante a operagdo segura do
equipamento.

@ Pecas de Clique aqui1
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5) Regulador de pressao permite a regulagem da pressao do ar.
6) Chave 2T/4T. Permite selecionar o modo de comando do gatilho:

- 2T - Normal, o corte é mantido continuo mantendo-se pressionado o gatilho.

- 4T - O corte é acionado e mantido continuo com 1 toque, sem necessidade de se manter apertado
o gatilho. Para desligar, é necessario acionar o gatilho novamente.

7) Manémetro indica a pressao do ar regulada.
8) Tocha - tocha para corte prépria para ser utilizada no LPH 50.

)
)

9) Conector para o cabo Obra.
0

10) Interruptor de teste de ar na posicao “TESTE” permite ajustar a pressao do ar através do regulador
(5) o valor necessario para corte (5,0 bar).
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11) Cabo de alimentacao para conexao do equipamento na rede elétrica.
12) Conjunto de filtros de ar para conexao da linha de ar comprimido e filtragem.

6) INSTALACAO

6.1) Recebimento

Ao receber uma fonte plasma LPH 50, retirar todo o material da embalagem em volta da unidade e verificar
a existéncia de eventuais danos que possam ter ocorrido durante o transporte. Quaisquer reclamacoes
relativas a danificagdo em transito devem ser dirigidas a empresa transportadora.

Remover cuidadosamente todo material que possa obstruir a passagem do ar de refrigeracéo.

N.B.: caso a fonte plasma nao seja instalada de imediato, conserva-la na sua
embalagem original ou armazena-la em local seco e bem ventilado.

Pecas de Clique aagquil
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6.2) Local de trabalho

Varios fatores devem ser considerados ao se determinar o local de trabalho de uma maquina de corte, de
maneira a proporcionar uma operacao segura e eficiente. Uma ventilagdo adequada é necessaria para a
refrigeracao do equipamento e a seguranga do operador e a drea deve ser mantida limpa.

E necessario deixar um corredor de circulacdo em torno do equipamento com pelo menos 500 mm de
largura tanto para a sua ventilagdo, como para acesso de operagao, manutengdo preventiva e eventual
manutencdo corretiva.

A instalacdo de qualquer dispositivo de filtragem do ar ambiente restringe o volume de ar disponivel
para a refrigeracao da maquina e leva a um sobreaquecimento dos seus componentes internos. A
instalacdo de qualquer dispositivo de filtragem ndo autorizado pelo Fornecedor anula a garantia dada
ao equipamento.

N.B.:NAO USAR O NEUTRO DA REDE PARA O ATERRAMENTO.

6.3) Alimentacao elétrica

Os requisitos de tensdo de alimentacéo elétrica sdo indicados na placa nominal. A LPH 50 é projetada para
operarem redes trifasicas de 220/380/440V 50/60Hz.

A alimentacao elétrica deve ser feita através de uma chave exclusiva com fusiveis ou disjuntores de
protecao adequadamente dimensionados.

Atabela 6.1 fornece orientagao para o dimensionamento dos cabos e dos fusiveis de linha;eventualmente,
consultar as normas vigentes.

O LPH 50 é fornecido para ligagdo a uma rede de alimentacao de 440V. Caso a tensdo de alimentacao seja
diferente, as conexdes primarias deverao ser modificadas como indicado no esquema elétrico. A remocao
da lateral direita proporciona aceso direto a barra de terminais das conexdes primarias e do transformador
auxiliar conforme figura abaixo.

TABELA 6.1

ESGUEMA DE MUDAGA DE ESQUEMA DE MUDANGA DE TENSAO
'Il'ensao de | Consumona | Condutoresde | Fusiveis TRANSFORMADOR AUXILIAR-TR2 PLACA DE LIGACAO-K11
alimentacéo i i 5
V) ¢ carga nominal ahmentagag retardados "ALTERAR FIO 6 CONFORME
(A) (cobre - mm’) (A) TENSAO DE ALIMENTAGAO
6
220 42 6 50
94 1(0) ]2(220)|3(380) [4(440)
380 24 6 30 i,
I I
440 22 6 30 =

A fonte plasma é fornecida para ligacdo a uma rede de alimentacdo de 440V. Caso a tensao de
alimentacao seja diferente, as conexdes primarias deverao ser modificadas como indicado no esquema
acima. Alterar também as conexdes do transformador aukxiliar.

BARRA DE TERMINAIS |
DAS CONEXOES PRIMARIAS

BARRA DE MUDANCA
DE TENSAO DO
TRANSFORMADOR AUXILIAR

Pecas de Clique aqgui1
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IMPORTANTE !

O terminal de aterramento esta ligado ao chassi. Ele deve estar ligado a
um ponto eficiente de aterramento da instalagéo elétrica geral. NAO
ligar o condutor de aterramento do cabo de entrada a qualquer um dos
bornes da chave Liga/Desliga, o que colocaria o chassi da maquina sob
K tensao elétrica.

/

Todas as conexdes elétricas devem ser completamente apertadas de forma a nédo haver risco de
faiscamento, sobreaquecimento ou queda de tens&o nos circuitos.

6.4) Circuito de corte

O bom funcionamento de uma fonte plasma depende de se usar as conexdes na peca a cortar ou na
bancada de trabalho e na garra Obra do equipamento firmes.

A resisténcia elétrica do circuito de corte provoca quedas de tensdo reduzindo a tensao de arco e a
corrente maxima disponivel e tornando o corte instavel.

6.5) Circuito de ar comprimido limpo, isento de agua, 6leo e outros contaminantes como particulas
ou gases hao especificados para o processo.

O bom funcionamento de uma fonte plasma depende de se usar o ar comprimido. Deve-se observar
frequentemente o nivel no corpo do filtro instalado na traseira do equipamento e drenar o liquido
condensado para que este ndo entre no equipamento, pois isto diminui a vida util do eletrodo, capa de corte
e podendo prejudicar o desempenho ou danificar a cabecga da tocha.

7) OPERACAO

4 IMPORTANTE ! b

Desligar a fonte plasma para fazer a troca dos consumiveis ou qualquer
manutencao na tocha de corte. Nao tocar as partes sob tensao da tocha
quando em operacao.

A nao observancia desta norma causa choque elétrico podendo ferir
seriamente o operador ou até causar a morte. /

/

Nota 1: A corrente depende da espessura e do material. A pressao do ar é
igual (ideal 5,0 bar) para qualquer espessura e material. Recomenda-se
antes de iniciar o corte da peca pré-ajustar estes parametros em um corpo
de prova.

Nota 2: Embora projetados com a melhor tecnologia disponivel e com
robustez, todos os componentes da fonte e da tocha devem ser protegidos de
respingos e de borra quente do material que estd sendo cortado evitando
assim danos ao conjunto.

LPH 50 ﬂ
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Nota 3: Deve-se observar frequentemente o nivel no corpo do filtro
instalado na traseira do equipamento e drenar o liquido condensado para
que este nao entre no equipamento, pois isto diminui a vida util do
eletrodo, capa de corte podendo prejudicar o desempenho ou danificar a
cabecadatocha

/ Nota 4: No caso da lampada sinalizadora de temperatura/baixa pressao do \
ar (3) acender indica que o equipamento esta sobreaquecido ou baixa
presséo do arcomprimido (menor que 5,0 bar), isto pode ocorrer se o ciclo de
trabalho for ultrapassado ou quando a pressao do ar esta abaixo da minima
necessaria. Neste caso o corte é interrompido ( o0 equipamento nao fornece
corrente ). Quando a temperatura dos componentes internos cai para niveis
seguros o equipamento automaticamente retorna as condigdes de operacao

K ou quando for regulada a pressao correta (5,0 bar).

Nota 5: O aterramento do equipamento deve ser feito conforme norma para
aterramento de equipamentos elétricos. A base da mesa de corte deve ser
aterrada com uma haste individual para seguranca do operador e do
equipamento.

Nota 6: Nunca comute a chave seletora de corrente durante o corte (arco
aberto). A comutacao da chave durante o corte danifica a chave.

Estando o LPH 50 ligado a rede elétrica, a alimentagao do ar comprimido, a tocha de corte e o cabo
Obra conectados:

1. Ajustar a corrente através da chave seletora (1) de acordo com o material a ser cortado. A lampada
piloto (2) acende.

7.1) Cortar

1) Posicionar a tocha sobre o material a uma distancia de 1 a 3 mm comum a inclinagéo de 75 a 60 graus
em relacao a peca. Esta inclinagdo diminui a possibilidade de entrada de escdria no bico da tocha. Ou
utilizar o distanciador.

2) Apertar o gatilho, alampada sinalizadora arco aberto (4) acende. O ar deve sair pelo bico.

3) Apds aproximadamente um segundo e meio o arco piloto deve ser acionado e imediatamente o arco
principal entrara em operagado. Caso o arco piloto nao seja acionado na primeira tentativa, 0 novo
acionamento dependera da temporizacao do préprio equipamento aguarde alguns segundos antes de
fazer nova tentativa.

4) Apds o inicio do corte a tocha deve ser mantida com angulo de 85 a 75 graus em relagéo a peca e a
distéancia de1 a 3mm do material ou manter a disténcia utilizando o distanciador.

5) No fim do corte levantar ligeiramente a tocha antes do término e liberar o gatilho da tocha, ou pressiona-
lo novamente caso esteja em 4T. No caso interrupcao do material a ser cortado com intervalos pequenos
(exemplo: durante o corte de telas de arame) nao liberar o gatilho até o término do corte.

LPH 50
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7.2) Furar
1) Posicionar a tocha sobre o material a uma distancia de 1 a 3 mm com uma inclinagdo de 75 a 60 graus
em relacdo a peca. Esta inclinagéao diminui a possibilidade de entrada de escdria no bico da tocha. Ou

utilizar o distanciador.

2) Apertar o gatilho. O ar deve sair pelo bico.

3) Apds aproximadamente meio segundo o arco piloto deve ser acionado e imediatamente o arco principal
entrara em operacdo. Caso o arco piloto ndo seja acionado na primeira tentetiva, o novo acinamento
dependera da temporizagao do préprio equipamento aguardando alguns segundos antes de fazer nova

tentativa.

4) Quando o arco perfurar o marterial colocar atocha a 90 graus em relacdo a peca e aumadistéanciade 1a
3 mm do material, ou manter a distancia utilizando o distanciador.

5) No fim do corte liberar o gatilho da tocha, ou pressiona-lo novamente caso esteja em 4T, e levanta-la um

pouco antes do término do corte.
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8) PROBLEMAS NO CORTE

Abaixo estéo listados os principais problemas encontrados no corte.
1) Penetracao insuficiente:

- corrente baixa demais.

- velocidade de corte muito grande.

- pressao de ar impropria.

- bico danificado.

2) O arco principal apaga:
- velocidade de corte muito grande.
- eletrodo danificado.

3) Formacao de escéria:
Obs: dependendo do material e da espessura pode ser dificil eliminar completamente a escéria.
- corrente baixa demais.
- velocidade de corte baixa ou pequena.
- pressao de ar baixa ou alta demais.
- bico ou eletrodo danificado.

4) Arco duplo:
- pressao do ar muito baixa.
- bico danificado ou frouxo.
- acumulo de escoria no bico.

5) Arco instavel:
- bico danificado ou eletrodo gasto.

6) O arco principal ndo se acende:
- eletrodo muito gasto.
- alimentacéo elétrica.
- cabo obra desligado.

7) Vida util do eletrodo muito baixa:
- presséo do ar impropria.
- ar comprimido com umidade ou dleo.

LPH 50
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9) MANUTENCAO

9.1) Recomendacodes

Em condi¢Ges normais de ambiente e de operagao, a fonte plasma nao requer qualquer servico especial
de manutencéo. E apenas necessario limpar internamente o equipamento uma vez por més com ar
comprimido sob baixa pressao, seco e isento de dleo.

Apds a limpeza com ar comprimido, verificar o aperto das conexdes elétricas e a fixacdo dos
componentes. Verificar a eventual existéncia de rachaduras na isolagdo de fios ou cabos elétricos,
inclusive de soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los se defeituosos. A limpeza e manutengao
preventiva devem ser intensificadas quando operando em ambientes contaminados por po, fuligem ou
outro poluente que possa causar danos ou prejudicar o desempenho.

ATENCAO !

Verificar o estado do eletrodo regularmente. O uso de eletrodos muito
gastos ou danificados diminui a vida util do bico.

9.2) Reparacao

Para assegurar o funcionamento e o desempenho 6timos de um equipamento ESAB, usar somente pecas

de reposicao originais fornecidas por ESAB S/A ou por ela aprovadas. O emprego de pegas nao originais
ou nao aprovadas cancela a garantia.

Pecas de reposicao podem ser obtidas dos Servicos Autorizados ESAB ou das Filiais de Vendas indicadas
na ultima pagina deste Manual. Sempre informar o modelo e o numero de série.
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10) ACESSORIOS

10.1) Kit Compasso para tocha - Céodigo 0905054

10.2) Kit consumiveis tocha plasma LPH 50 - Cédigo: 0904535

Composto de:

ELETRODO PARA TOCHA S75
DIFUSOR DE AR

BICO PARATOCHA S75

CAPA PARATOCHA S75

BICO DA CAPA S75
DISTANCIADOR TIPO MOLA

10.3) CABO OBRA - 0903632

6 UN
1UN
2UN
1UN
1UN
1UN
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CERTIFICADO DE GARANTIA

Y
ESAB -
A

Modelo: ( ) LPH 50 com tocha manual N° de série:

Informacoes do Cliente

Empresa:

Endereco:

Telefone: () Fax: (__) E-mail:

Modelo: () LPH 50 com tocha manual N® de série:

Observacgoes:

Revendedor: Nota Fiscal N2

Prezado Cliente,

Solicitamos o preenchimento e envio desta ficha que permitira a ESAB conhecé-lo melhor para que
possamos lhe atender e garantir a prestacao do servico de Assisténcia Técnica com o elevado padréao de
qualidade ESAB.

Favor enviar para:

ESAB Ltda.

Rua Zezé Camargos, 117 - Cidade Industrial
Contagem - Minas Gerais

CEP:32.210-080

Fax:(31)2191-4440

Att: Departamento de Controle de Qualidade
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Fonte para corte plasma

Manual de Instrucciones

o=

Ref.: LPH 50 220/380/440V 50/60 Hz: 0401141

ESAB se reserva el derecho de alterar las caracteristicas técnicas de sus equipos sin aviso previo.

0206786 052013
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INSTRUCCIONES GENERALES

m Estas instrucciones se refieren a todos los equipos producidos por ESAB S.A. respetandose las
caracteristicas individuales de cada modelo.

= Siga rigurosamente las instrucciones contempladas en este Manual. Respete los requisitos y demas
aspectos en el proceso de soldadura el corte que emplee.

= No instale, niaccione nirepare este equipo, sin leer previamente este Manual.

= | ea los Manuales de instrucciones antes de instalar accesorios y otras partes (reguladores de gas,
pistolas, el antorchas para soldadura el corte, horimetros, controles, medidores, relees auxiliares, etc.)
gue seran agregados al equipo y verifique su compatibilidad.

= Verifigue que todo el material necesario para la realizacion de la soldadura o el corte haya sido
correctamente detallado y esta debidamente instalado de manera que cumpla con todas las
especificaciones de la aplicacién prevista.

= Cuando vaya a utilizar, verifique:

% Si los equipos auxiliares (antorchas, cables, accesorios, porta-electrodos,
mangueras, etc.) estén correctamente y firmemente conectados. Consulte los
respectivos manuales.

% Si el gas de proteccién de corte es apropiado al proceso y aplicacion.

® En caso de duda o necesidad de informaciones adicionales o aclaraciones a respecto de éste u otros
productos ESAB , por favor consulte a nuestro Departamento de Asistencia Técnica o a un
Representante Autorizado ESAB en las direcciones indicadas en la Ultima pagina de este manual o a un
Servicio Autorizado ESAB.

= ESAB no podra ser responsabilizada por ningun accidente, dafo o paro en la produccion debido al
incumplimiento de las instrucciones de este Manual o de las normas adecuadas de seguridad industrial.

= Accidentes, dafnos o paro en la produccion debidos a instalacion, operacion o reparacion tanto de éste u
otro producto ESAB efectuado por persona(s) no calificada(s) para tales servicios son de entera
responsabilidad del Propietario o Usuario del equipo.

= E| uso de piezas de repuesto no originales y/o no aprobadas por ESAB en la reparacion de éstos u otros
productos ESAB es de entera responsabilidad del Propietario o Usuario e implica en la pérdida total de
garantia.

= Asi mismo, la garantia de fabrica de los productos ESAB sera automaticamente anulada en caso que no
se cumplan cualquiera de las instrucciones y recomendaciones contempladas en el certificado de
garantiay/o en este Manual.

4 N

i ATENCION!

% Este equipo ESAB fue proyectado y fabricado de acuerdo con normas nacionales e
internacionales que establecen criterios de operacion y seguridad; por lo tanto las
instrucciones presentadas en este manual, en especial las relativas a la instalacion,
operacion y mantenimiento deben ser rigurosamente seguidas para no perjudicar el
rendimiento del mismo y comprometer la garantia otorgada.

% Los materiales utilizados para embalaje y los repuestos descartados al reparar el equipo
deben ser enviados para reciclaje a empresas especializadas de acuerdo con el tipo de
material.

- /
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1) SEGURIDAD

Este manual tiene a finalidad de orientar a personal calificado sobre la instalacion, operacion y
mantenimiento del LPH 50.

No se debe permitir que personas no habilitadas instalen, operen o reparen estos equipamentos.
Es necessario leer con cuidado y entender todas las informaciones aqui presentadas.

Recuerde que:

Los choques eléctricos pueden matar}

Los humos y gases de soldadura pueden perjudicar la salud ]

Arcos eléctricos quemam la piel y dafan la vista J

Los ruidos a niveles excesivos perjudican la audicion ]

Las chispas, particulas metdlicas o de revestimiento pueden herir los ojos. ]

= Como con cualquier maquina o equipo eléctrico, desconecte LPH 50 de la red eléctrica antes de
ejecutar cualquier tipo de trabajo de mantenimiento preventiva o reparacion.

® Para ejecutar mediciones internas o intervenciones que requieran conectar el equipo, asegurese de
que:

% el equipo esté correctamente conectado a tierra;
% el areano se encuentre mojada;
% todaslas conexiones eléctricas, internas y externas, estén correctamente ajustadas.

LPH 50
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2) DESCRIPCION

2.1) Generalidades

La LPH 50 se utiliza para cortar metales de hasta 12 mm de espesor o separacion de 15 mm (acero
carbono) utilizando aire comprimido que se alimenta con cualquier linea con presion minima de 5.0 bar.

La corriente se regula mediante una llave de dos posiciones, 30A, y 50A.

La presion del aire se indica por medio de un mandémetro y posee proteccion de baja presion de aire
que resguarda al antorcha para que no funcione con presiones por debajo del minimo recomendado.

Alimentacion eléctrica trifasica de 220, 380 6 440 Volts.

La refrigeracion forzada preserva al equipo contra excesos de temperatura en los componentes
internos.

Esta protegida contra recalentamiento y baja presion de aire comprimido, lo cual puede ocurrir si se
sobrepasa el ciclo de trabajo o la presion de aire toma valores por debajo del minimo necesario. En
estos casos el corte se interrumpe (el equipo deja de entregar corriente). Cuando la temperatura de los
componentes internos vuelve a niveles seguros o cuando se regula la presion correcta, el equipo
retorna automaticamente a las condiciones de funcionamiento.

Facil locomocién

3) FACTOR DE TRABAJO

Se llama Factor de Trabajo a la razén porcentual entre el tiempo en el que una maquina puede entregar una
determinada corriente maxima de soldadura (tiempo de carga) y un tiempo de referencia que siguiendo
normas internacionales es de 10 minutos.

En la fuente plasma LPH 50 el Factor de Trabajo permitido para corriente de corte de 50A es de 60% y para
corrientes de corte de 30A de 100%.

4) CARACTERISTICAS TECNICAS

TABLA 4.1

Rango de corriente (A) 30 - 50
Tensién méxima en vacio (V) 320V
Cargas autorizadas
- Factor de trabajo (%) 60 100
- Corriente (A) 50 30
Alimentacion eléctrica (V - Hz) 220 - 380- 440 50/60
Potencia aparente nominal (KVA) 100% F.t. 13,4 KVA
Clase térmica H
Presion de aire (bar) 5,0
Espesor de separacién (acero) (mm) 15
Espesor de corte (acero) (mm) 12
Dimensiones (L x A x A - mm) 390 x 760 x 845
Peso (kg) 90
Flujo de aire dela antorcha (I/min) 180

LPH 50
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Curva de corte para acero carbono 30A

[m/min]

2,5

0,5

[mm]

10

Curva de corte para acero carbono 50A

[m/min]

25

1,6

0,5

25
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5) CONTROLESY COMPONENTES

5.1) Tablero frontal

1) Llave Selectora de Corriente: Tiene dos posiciones, 30A y 50A para seleccionar la corriente de corte
dependiendo del espesor del material que sera cortado. En la posicion 0 (cero) apaga el equipo.

2) Lampara piloto — Encendida indica que el equipo esta funcionando.

3) Lampara indicadora de temperatura/ baja presion de aire: Encendida indica que el equipo esta
sobrecalentado o hay baja presion de aire comprimido. Puede ser que haya sido sobrepasado el
ciclo de trabajo o la presién de aire esta debajo del minimo necesario. Entonces el corte se
interrumpe (el equipo no entrega corriente). Cuando la temperatura de los componentes internos
vuelve a niveles seguros o cuando se suministra la presion correcta el equipo automaticamente
retorna a las condiciones de funcionamiento.

4) Lampara indicadora de arco abierto. Encendida indica que el contactor esta cerrado y existe tension
eléctrica en la antorcha (Atencion: En ese momento la tension en la antorcha es de 310V) El equipo
esta listo para cortar.

Obs.: El indicador se apaga y la tensién en la antorcha desaparece si
después de apretar el gatillo dela antorcha, el operador no comienza a
cortar dentro de los 2 segundos siguientes, en este caso habra que soltar el
gatillo y presionarlo nuevamente después de aproximadamente 10
segundos. Esto garantiza un funcionamiento seguro del equipo.

Pecas de Clique aqui

Maquina de solda para Comprar
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5) Regulador de presion. Permite elegir la presién de aire.
6) Llave 2T / 4T Selecciona el modo de comando del gatillo.
-2T - Normal, el corte se mantiene continuo manteniendo apretado el gatillo.

- 4T - El corte se acciona y se mantiene continuo pulsando el gatillo una vez sin necesidad de
mantenerlo presionado. Para apagar se presiona el gatillo nuevamente.

7) Mandmetro. Indica la presion de aire elegida.
8) Antorcha - antorcha para corte apropiada para ser utilizada en la LPH 50.

)
)

9) Conector del cable de masa.
0

10) Interruptor de “TEST” de aire. En la posicion “TEST” permite ajustar la presion de aire, con el
regulador (S) al valor necesario para cortar (5.0 bar)

s
&
r
r
r
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r
r
r
r
r
r
r
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11) Cable de alimentacion para conectar el equipo a la red eléctrica
12) Conjunto de filtros de aire para conectar la linea de aire comprimido vy filtrado.

6) INSTALACION

6.1) Recepcion.
Al recibir una fuente LPH 50 retire todo el material de embalaje que se encuentra alrededor de la

unidad y verificar si existen eventuales danos que puedan haber ocurrido durante el transporte.
Reclamos referentes a dafios en transito deben ser dirigidos a la empresa transportadora

Retire con cuidado todo elemento que pueda obstruir el paso del aire de refrigeracion.

Nota: En caso de que la fuente plasma no sea instalada de inmediato
consérvela en su embalaje original o almacénela en un lugar seco y bien
ventilado.
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6.2) Lugar de trabajo

Al determinar el lugar de trabajo de una maquina de corte deben considerarse varios factores para
proporcionar un funcionamiento seguro y eficiente. Es necesaria una ventilaciéon adecuada para refrigerar
elequipoy parala seguridad del operador. Ademas el area debe mantenerse limpia.

Alrededor del equipo debera haber un pasillo de circulacion de por lo menos 500 mm de ancho para
ventilacion, acceso de operacion y mantenimiento preventivo o eventuales reparaciones.

La instalacion de dispositivos de filtrado de aire ambiente restringe el volumen de aire disponible para
refrigerar la maquina y provoca el recalentamiento de los componentes internos. La instalacion de
dispositivos de filtrado no autorizados por el Proveedor anula la garantia otorgada al equipo.

NOTA:NO USE EL NEUTRO DE LA RED PARA LA CONEXION ATIERRA.

6.3) Alimentacion eléctrica.

Los requisitos de tensién de alimentacion eléctrica estan indicados en la placa nominal. La LPH 50 esta
proyectada para funcionar en redes trifasicas de 220/380/440V 50/60Hz.

La alimentacion eléctrica debe realizarse a través de una llave exclusiva con fusibles o disyuntores de
proteccion adecuadamente dimensionados.

La tabla 6.1 suministra orientaciones para dimensionar los cables y los fusibles de linea, eventualmente
consulte las normas vigentes.

La LPH 50 se entrega para ser conectada a una red de alimentacion de 440V. Si la tension de alimentacion
es diferente, deberan modificarse las conexiones primarias como esta indicado en el esquema eléctrico. Al
retirar el lado derecho del gabinete se obtiene acceso directo a la barra de terminales de las conexiones
primarias y deltransformador auxiliar de acuerdo con la figura siguiente.

TABLA 6.1

ESQUEMA DE CAMBIO DE TENSION ESQUEMA DE CAMBIO DE TENSION
.z ) TRANSFORMADOR AUXILIAR-TR2 SN-
Tensionde | Consumoen | Conductores de |Fusibles de PLACA DE CONEXION-K11
alimentacion | carga nominal alimentacion retardo
(V) (A) (cobre - mm?) | (A) vl
6
220 42 6 50
94 1(0) |2(220)|3(380) [4(440)
380 24 6 30 TR2
[ =
440 22 6 30 —

La fuente plasma se entrega para ser conectada a una red de alimentaciéon de 440V. Si la tension de
alimentacion es diferente, deberan modificarse las conexiones primarias como esta indicado en el
esquema eléctrico. Altere también las conexiones del transformador aukxiliar.

— BARRA DE TERMINALES DE
LAS CONEXIONES PRIMARIAS

BARRA DE CAMBIO DE
TENSION DEL
TRANSFORMADOR AUXILIAR

Pecas de Clique aagquil

Maqguina de solda para Comprar
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4 N
IMPORTANTE

El terminal de tierra esta conectado al chasis y debe conectarse a un
punto eficiente de tierra de la instalacion eléctrica general. No conecte
el conductor de tierra del cable de entrada a ninguno de los bornes de la
llave Encendido/ Apagado ya que produciria una tensién eléctrica en el
chasis de lamaquina.

- /

Todas las conexiones eléctricas deben estar completamente ajustadas para que no haya riesgo de
chisporroteos, recalentamiento o caida de tensién en los circuitos.

6.4) Circuito de corte

El buen funcionamiento de una fuente plasma depende de la calidad de las conexiones en la pieza a
ser cortada o en la bancada de trabajo y en la abrazadera de masa del equipo.

La resistencia eléctrica del circuito de corte provoca caidas de tensién, reduciendo la tension de arco y
la corriente maxima disponible y provocando la inestabilidad del corte.

6.5) Circuito de aire comprimido limpio, sin agua, aceite u otros contaminantes como particulas
0 gases no especificados para el proceso.

El buen funcionamiento de una fuente plasma depende del aire comprimido. Debe observarse
frecuentemente el nivel en el vaso del filtro instalado en la parte posterior del equipo y drenar el liquido
condensado para que no entre en el equipo, ya que esto disminuye la vida util del electrodo, la capa de
corte y puede perjudicar el rendimiento o danar la cabeza dela antorcha.

7) OPERACION

a N

IMPORTANTE

Desconecte la fuente plasma para realizar cambios de materiales de
consumo o trabajos de mantenimiento en la antorcha de corte. No toque
las partes dela antorcha sometidas a tensién eléctrica cuando esta
funcionando. No observar esta norma provoca una descarga eléctrica
que puede herir gravemente al operador e inclusive causarle la muerte.

/

Nota 1: La corriente de corte depende del material a cortar y su espesor. Se
recomienda, antes de comenzar a cortar, realizar un ajuste previo de los
parametros en un cuerpo de prueba. La presion de aire sera igual (ideal 5
bar) para cualquier espesory material.

LPH 50
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Nota 2: Aunque estan fabricados con la mejor tecnologia disponible y la
mayor robustez, todos los componentes de la fuente y dela antorcha deben
ser protegidos de salpicadurasy borra caliente del material que esta siendo
cortado para evitar dafos al conjunto.

Nota 3: Debe observarse frecuentemente el nivel en el vaso del filtro
instalado en la parte posterior del equipo y drenar el liquido condensado para
que no entre en el equipo, ya que esto disminuye la vida util del electrodo, la
capa de corte y puede perjudicar el rendimiento o dafar la cabeza dela
antorcha.

Nota 4: Si la lampara indicadora de temperatura / baja presion de aire
comprimido (3) se enciende significa que el equipo se ha recalentado o bien
que la presién de aire comprimido es insuficiente (menor que 5 bar)
Generalmente ocurre cuando se sobrepasa el ciclo de trabajo o si la presion
de aire cae por debajo de la minima necesaria. En este caso el corte se
interrumpe (el equipo no suministra corriente). Cuando la temperatura de los
componentes internos vuelve a niveles seguros o cuando se regula la
presion en forma correcta (5bar), el equipo, automaticamente, retoma las

K condiciones de funcionamiento. /

Nota 5: La conexion a tierra del equipo debe realizarse de acuerdo con las
normas respectivas. La base de la mesa de corte debe estar conectada a
tierra por medio de un asta individual para la seguridad del operador y del
equipo.

Nota 6: Nunca conmute la llave selectora de corriente durante el corte (arco
abierto) pues este procedimiento dafiara la llave.

Con la LPH 50 conectada a la red eléctrica, la alimentacion de aire comprimido, la antorcha y el cable
de masa conectados:

1. Ajuste la corriente con la llave selectora (1) de acuerdo con el material a ser cortado. La lampara
piloto (2) se enciende.

7.1) Cortar

1) Coloque la antorcha sobre el material a una distancia de 1 a 3mm con una inclinacion de 60 a 75
grados con relacion a la pieza o utilice el distanciador. Esta inclinacién disminuye la posibilidad de
entrada de escoria en el pico dela antorcha.

2) Apriete el gatillo, la lampara indicadora de arco abierto (4) se enciende. El aire debe salir por el pico.

3) Después de aproximadamente un segundo y medio el arco piloto debe ser accionado e
inmediatamente el arco principal entrara en funcionamiento. Si el arco piloto no funciona en el primer
intento, una segunda oportunidad dependera del tiempo de restablecimiento del propio equipo.
Aguarde algunos segundos antes de hacer un nuevo intento.

4) Una vez iniciado el corte mantenga la antorcha en un angulo de 75 a 85 grados con relacién a la
pieza y a una distancia de 1 a 3 mm del material o mantenga la distancia usando el distanciador.

5) Al finalizar el corte levante ligeramente la antorcha antes del final y libere el gatillo o presionelo si
esta trabajando en el modo 4T. En el caso de interrupcion del material a cortar con intervalos
pequenos (ejemplo: durante el corte de telas de alambre) no libere el gatillo hasta terminar de cortar.

LPH 50
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7.2) Perforar
1) Coloque la antorcha sobre el material a una distancia de 1 a 3mm con una inclinacion de 60 a 75 grados
con relacion a la pieza o utilice el distanciador. Esta inclinaciéon disminuye la posibilidad de entrada de

escoria en el pico dela antorcha.

2) Presione el gatillo. El aire debe salir por el pico.

3) Aproximadamente medio segundo después el arco piloto se acciona e inmediatamente el arco principal
entra en funcionamiento. Si el arco piloto no funciona en el primer intento, una segunda oportunidad
dependera del tiempo de restablecimiento del propio equipo. Aguarde algunos segundos antes de
hacer un nuevo intento.

4) Cuando el arco perfore el material, coloque la antorcha a 90 grados con relacion a la pieza a una
distancia de 1 a 3 mm del material o mantener la distancia usando el distanciador.

5) Alfinalizar el corte suelte el gatillo dela antorcha o apriételo nuevamente si esta trabajando enmodo 4Ty

levantelo un poco antes de terminar el corte.

A I
ESABE OPERACION ESAE
<
@ ENCHUFE @) 4 foX
=) ESABLPH 50 @ PERFORAR e
[l @ AJUSTE LA PRESION DE AIRE
@ CONECTE EL CABLE DE MASA
@ ENCIENDA LA MAQUINA ’» 7
r ~ -
A & - <+
@ AJUSTE DE CORRIENTE
@ E Q @ 5 [ESP. CORTE 3,5mm
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30A Bico Cu 1.0 0904376 3
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-
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8) PROBLEMAS DURANTE EL CORTE

A continuacién una lista de los principales problemas encontrados al cortar.
1) Penetracion insuficiente;

- corriente demasiado baja.

- velocidad de corte muy alta.

- presion de aire inadecuada.

- pico dafado.
2) El arco principal se apaga

- velocidad de corte muy alta.

- electrodo dafado

3) Formacién de escoria:
Obs.: dependiendo del material y el espesor puede ser dificil eliminar completamente la escoria.
- corriente demasiado baja.
- velocidad de corte baja.
- presion de aire baja o demasiado alta.
- pico o electrodo dafado.

4) Arco doble
- presioén de aire muy baja.
- pico dafhado o flojo.
- acumulacion de escoria en el pico.

5) Arco inestable:
- pico dafado o electrodo gastado.

6) El arco principal no se enciende:
- electrodo muy gastado
- alimentacion eléctrica.
- cable de masa desconectado.

7) Vida util del electrodo muy baja:
- presién de aire no apropiada.
- aire comprimido humedo o contaminado con aceite.

LPH 50 m
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9) MANTENIMIENTO

9.1) Recomendaciones

En condiciones normales de ambiente y funcionamiento, la fuente plasma no requiere ningun trabajo
especial de mantenimiento. Sélo es necesario limpiarla internamente una vez por mes con aire
comprimido a baja presién, secoy sin aceite.

Después de limpiarla con aire comprimido verifique el ajuste de todas las conexiones eléctricas de la
maquina y si los componentes se encuentran bien fijos en sus posiciones. Debe observarse si existen
rajaduras en los aislantes de los cables eléctricos, inclusive los de soldadura, o en otros aislantes y
reemplazarlos si estan daiados. La limpieza y mantenimiento preventivo debe intensificarse cuando se

trabaja en ambientes contaminados con polvo, hollin u otros contaminantes que puedan dahar o perjudicar
el rendimiento de la maquina.

ATENCION

Verifique el estado del electrodo regularmente. El uso de electrodos
muy gastados o danados disminuye la vida util del pico.

9.2) Reparacion

Para asegurar un funcionamiento y rendimiento optimo de un equipo ESAB use solamente repuestos
originales suministrados o aprobados por ESAB. El empleo de repuestos no originales o no aprobados
provoca el la cancelacion de la garantia.

Puede obtener los repuestos en los Servicios Autorizados ESAB o en las Filiales de Venta indicadas en la
ultima pagina de este Manual Siempre informe el modelo y el nimero de serie.

e e N
ESHE ESHE
_ESAB MANTENIMIENTO peE
@ CAMBIO DE MATERIALES DE CONSUMO @ SIN ARCO

@ LAMPARA DE FALTA ENCENDIDA

DESENCHUFAR LA MAQUINA @ @[ O 0 @ T ‘IHHHWI
i —) BIEN
P (LA ANTORCHA ESTA X

| 1/8"(3mm) | ENCAJADO =

CORRECTAMENTE?

CAMBIAR

i

ENCAJE LA ANTORCHA .
CORRECTAMENTE . MAQUINA
¢EL CABLE DE MASA ESTA BIEN PRENDIDO? RECALENTADA

PERFORMANCE O CALIDAD (EXISTE fi
DE CORTE BAJAS PRESION ‘D‘
DE AIRE?
50bar

MANTENGA UNA
DISTANCIA ADECUADA -+

O USE EL DISTANCIADOR. R A 1 |
s5m 44
O losoli | @
AJUSTE ADECUADAMENTE LA PRESION ESAB LPH 50 ]

5BAR . .
‘D| (LA MAQUINA ESTA ENCENDIDA?

VELOCIDAD INADECUADA aov

[ ‘ ESAB LPH 50

MUY RAPIDO 1 wr % NNNNNN (LA MAQUINA ESTA EN FALTA?
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10) ACCESORIOS

10.1) Kit Compas para antorcha - Cédigo 0905054

10.2) Kit de materiales de consumo antorcha plasma LPH 50 - Cédigo: 0904535

Compuesto de:

ELECTRODO PARA ANTORCHA S75
DIFUSOR DE AIRE

PICO PARA ANTORCHA S75

CAPA PARA ANTORCHA S75

PICO DE LA CAPA S75
DISTANCIADOR TIPO RESORTE

10.3) CABLE DE MASA - 0903632

6 UN
1 UN
2 UN
1 UN
1 UN
1 UN

& awsoida
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GARANTIA

ESAB Industria y Comercio Ltda, garantiza al comprador y usuario, que sus equipos son
fabricados bajo riguroso Control de Calidad, asegurando su funcionamiento y
caracteristicas, cuando instalados, operados y mantenidos de acuerdo a las orientaciones
del Manual correspondiente a cada equipo.

ESAB Industria y Comercio Ltda, garantiza la sustitucion o reparacién de cualquier parte o
componente del equipo de su fabricacion, en condiciones normales de uso, que presente falla
debido a defecto de material o de fabricacion, durante el periodo vigencia de garantia
indicado para cadatipo o modelo de equipo.

El compromiso de ESAB con las condiciones de la presente Garantia, esta limitado
solamente, a la reparacion o sustitucion de cualquier parte o componente del equipo cuando
debidamente comprobado por ESAB o SAE - Servicio Autorizado ESAB.

Piezas y partes tales como, poleas y guias de alambre, medidor analégico o digital con dafios
por cualquier objeto, cables eléctricos 0 de mando con dafios, porta electrodos o garras,
boquilla de torcha, pistola de soldadura o corte, torchas y sus componentes, sujetos a
desgaste o deterioro por el uso normal del equipo, o cualquier otro dafio causado por la
inexistencia de mantenimiento preventivo, no estan cubiertos por la presente garantia.

La presente garantia no cubre ningun equipo ESAB o parte o componente que haya sido
adulterado, sometido a uso incorrecto, sufrido accidente o dafio causado por el transporte o
condiciones atmosféricas, instalacion o mantenimiento inapropiados, uso de partes o piezas
no originales ESAB, intervencion técnica de cualquier especie realizada por personal no
calificado o no autorizado por ESAB, o por aplicacion diferente de aquella para cual el equipo
fue proyectado y fabricado.

El embalaje, asi como los gastos de transporte y flete de ida y vuelta de los equipos en
garantia a instalaciones de ESAB o un SAE, seran por cuentay riesgo del comprador, usuario
o revendedor.

La presente garantia, tendra vigencia a partir de la fecha de emision de la factura de venta
emitida porla ESAB INDUSTRIA E COMERCIO Ltda y/o Revendedor ESAB.

El periodo de garantia para LPH 50 es de 1 afo.

LPH 50
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A i
ESAB CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: ( ) LPH 50 con antorcha manual N© de série:

Informaciones del Cliente

Empresa:

Direccion:

Teléfono: (__) Fax: (__) E-mail:
Modelo: ( ) LPH 50 con antorcha manual Ne de série:
Observaciones:

Revendedor: Factura de Venta N2

Estimado Cliente,

Solicitamos rellenar y enviar esa ficha que permitira a la ESAB conocerlo mejor para que posamos
atenderlo y garantizar a la prestacion del servicio de asistencia tecnica con elevado patron de qualidad
ESAB.

Favor enviar para:

ESAB Ltda.

Rua Zezé Camargos, 117 - Cidade Industrial
Contagem - Minas Gerais

CEP:32.210-080

Fax:(31)2191-4440

Att: Departamento de Controle de Qualidade

LPH 50 m
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Apéndice A - PECAS DE REPOSICAO
Apéndice A - REPUESTOS

0904427
0902036 0904088
,\P,l%ﬁaop‘ 0900059 CHAVE 2T/4T TAMPA
INTERRUPTOR LLAVE 2T/4T TAPA
0902910
REGULADOR

0904178
LATERAL
ESQUERDA
LADO
IZQUIERDO
0904410
CHAVE SELETORA
0902298 LLAVE SELECTORA
PASSA CABO
PASA CABLE
0904428

LATERAL DIREITA
LADO DERECHO

Y

o
e

ANTORCHA PLASMA

R T R N N

-
z =
. a = a
- 4 - i 0904414
O = 4 - ETIQUETA
= . = ()
. L
P C ~ .
. = v P
0
% 3 4 3
= 3 4 =
- 4 3 * 0904415
- 2 4 ~ PAINEL FRONTAL
= 4 1 t TABLERO FRONTAL
% 1
% - .
4
0904411 = ! 2
TOCHA PLASMA e > L
%
- L3
L .
T .
%
*

Pecas de Clique aqui1

\YFYeiils:Ne CRTIl I Para Comprar
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0902038
ADAPTADOR PARA TOCHA

/ADAPTADOR PARA ANTORCHA

0904077
FILTRO
CAPACITIVO

0904082
VENTILADOR

0904408
INDUTOR
INDUCTOR

0904078
CAPACITOR
4 uFx400V
0904085
BASE
0904073 0901504 0904416 0904072
RODIZIO VALVULA SOLENOIDE RODIZIO COM FREIO
RUEDA VALVULA SOLENOIDE TRANSFORMADOR PRINCIPAL

RUEDA CON FRENO

Pecas de Clique aqgu1

\F:TeBile:We STl pPara Comprar



http://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html
http://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html
https://conteudo.alusolda.com.br/orcamento-pecas-maquina-de-solda

& awsoida

Pegas de maquina de solda e corte
0904412
CONTATOR
CONTACTOR
0902344
BLOCO DE CONEXAO
SECTOR DE CONEXION

0903667 J

RESISTORES

0901884
ENGATE RAPIDO
ENGANCHE RAPIDO
0904413 0901307
TRANSFORMADOR CONECTOR
AUXILIAR
0902300
AMPOLA REED
AMPOLLA REED

0904067
PONTE RETIFICADORA

/ PUENTE RECTIFICADOR

0908780
CIRCUITO ELETRONICO
CIRCUITO ELECTRONICO

0904171
CAPACITOR 5 pF x 400V

Clique aqgui

pPara Comprar
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0904424
PROTEGAO DO FILTRO DE AR
PROTECCION DEL FILTRO DE AIRE

0902897
CONJUNTO DE
FILTROS

0900421
ENTRADA DO
FILTRO
ENTRADA DEL
FILTRO

0904808
SUPORTE DA TOCHA
SOPORTE DE LA ANTORCHA

b -

LAl L N B B B R S A

0902339
PRENSA CABO
ABRAZADERA

e e 0L B B O B R RN R
b Al AL AL AL AL AL AL PSR AL R L)

0904174
PAINEL TRASEIRO
TABLERO POSTERIOR

0902683
CABO DE ENTRADA
CABLE DE ENTRADA

Pecas de Cligue acgui

Para Comprar

Maquina de solda
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0904418
BOBINA SECUNDARIA A

0904419

BOBINASECUNDARIAB |

0904420

BOBINA SECUNDARIA C e ———

TRANSFORMADOR

9

/

SECUNDARIO |

T

PRIMARIO

0

/

i

SECUNDARIO

~—=

9

2,
o

B
C

T

SECUNDARIO

PRIMARIO

0910930
BOBINA PRIMARIA A

BOBINA PRIMARIA B
BOBINA PRIMARIA C

-) Alusolde
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Apéndice B - TOCHA
Apéndice B - ANTORCHA

Ver manual de tochas Plasma.
Ver el manual de antorchas Plasma.

LPH 50
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Apéndice C - ESQUEMA ELETRICO
Apéndice C - ESQUEMA ELECTRICO

[1[1T1T1]
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ESQUEMA DE MUDANGA DE TENSAO

ESQ
ESQ

W1 0 5 A TRANSFORMADOR AUXILIAR-TR2
CONT. 0(0°) 1(45°) 2(90°) ESQUEMA DE CAMBIO DE TENSION 0
12 X TRANSFORMADOR AUXILIAR-TR2 7)
p
3-4 X *ALTERAR FIO 6 CONFORME N
56 X TENSAO DE ALIMENTAGAO | 2 |
s X ) *ALTERAR EL CABLE 6 DE ACUERDO CON 0
PRIMARIO LA TENSION DE ALIMENTACION ] )
9-10 X L'
11-12 X 12|
13-14 X 0 )
15-1 ] 1
516 X SECUNDARIO —
17-18 X 2
19-20 X 220V
21-22 X
23-24 X X
526 X X AUXILIAR
TRANSFORMADC
K1 220/380/440V - €
BOB.C
| o
A 2
CONTATOR ‘ 68] 65
CONTACTOR
L1 BLK 55
O O
3 2 ‘
L2 BLUE 56
: |
1 2
c1
L3 BROWN 57
o9 ‘
38 39 ST1
CONTATOR
CONTACTOR
A1 A2 ‘
23 25
O O
CHAVE SELETORA w1 ‘ ‘
LLAVE SELECTORA (o] 0o PR E DU S I
24 26
]
\ \ \
93 oft1|2]of1]|2]of1]|2|Ki1

50

94

Ccs ——
5uF

1(0) ‘2(220) |3(380)

TRAFO
AUXILIAR

VENTILADOR

VERMELHO
ROJO

4(440)

24V

PLACA DE LIGAGAO

VALVULA SOLENOIDE

10 110
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UEMA DE MUDANCA DE TEN$AO
UEMA DE CAMBIO DE TENSION
PLACA DE L|GAQAQ-K11
PLACA DE CONEXION-K11
0 0
1 1
2 2
0 0
1 1
2 2
0 0
1 1
2 2
380V 440V
R PRINCIPAL oR1
0Hz PONTE RETIFICADORA TRIFASICA
PUENTE RECTIFICADOR TRIFASICO
TR 7 INDUTOR FERRITE
I INDUCTOR DE FERRITE
BOB.C L2 TOCHA
n ° ‘ —‘ 100 =—=———= 99 ér;lsTORCHA
7
T 83 ‘ ‘ 89 _
3 EE 74&777&qu ‘ \
+
\VARVARVA A o
220 OHMS i START
2w
BOB. B ‘ ve
o oo }
89A
- ‘ e In
‘ ‘ 3,75K
‘ ‘ e 1 Rl o FPpz-BO4
‘ Y — 3,30K § o
400V 0,25W
BOB. A FILTRO
‘ XZ XZ XZ B—W—E CAPACITIVO
w1 ‘ ‘ [
TEMPE ST e 7 | 8 REED B +
Molet | . o0
|
“ [ | = .
oo
TEMP
4 zs1
—— e — — — — — 44 43

2T
K81
—‘ 2
CHAVE 2T/4T

l l i a | Lave 24T
000000 6

21110 9 87 6 5 4 3 2 1

PLACA ELETRONICA
PLACA ELECTRONICA

K80
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ESAB

BRASIL

ESAB Ltda.

Belo Horizonte (MG)

Tel.: (31) 2191-4970

Fax: (31) 2191-4976
vendas_bh@esab.com.br

Sé&o Paulo (SP)

Tel.: (11) 2131-4300

Fax: (11) 5522-8079
vendas_sp @esab.com.br

Rio de Janeiro (RJ)

Tel.: (21) 2141-4333
Fax: (21) 2141-4320
vendas_rj@esab.com.br

Porto Alegre (RS)

Tel.: (51) 2121-4333

Fax: (51) 2121-4312
vendas_pa@esab.com.br

Salvador (BA)

Tel.: (71) 2106-4300

Fax: (71) 2106-4320
Vendas_sa@esab.com.br

Recife (PE)

Tel.: (81) 3322-8242

Fax: (81) 3471-4944
vendas_re @esab.com.br

AMERICA LATINA

ESAB Centroamerica, S.A.

Ave Ricardo J Alfaro

The Century Tower

Piso 16, Oficina 1618

Panama, Republica de Panama
Tel 507 302 7410

Email: ventas @ esab.com.pa

ESAB Chile

Av. Américo Vespucio, 2232
Conchali - Santiago
Santiago do Chile

CEP: 8540000

Tel.: 00 562 719 1400
e-mail: infoventas @esab.cl

CONARCO ALAMBRESY
SOLDADURAS S.A.

Calle 18, n2 4079

1672 Villa Lynch

Buenos Aires

Phone: +54 11 4 754 7000
Telefax: +54 11 4753-6313 Home
market

E-mail: ventas @ esab.com.ar

=03

& arvsorrcden
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ESAB °
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www.esab.com.br
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