Plazma m?
System plazmowy trzeciej
generaciji

UNIWERSALNY, EKONOMICZNY, PROSTY W OBStUDZE




Plazma m?

nowa formuifa

precyzji i wydajnosci

Obecnie ciecie i znakowanie
metali jest latwiejsze niz kiedy-
kolwiek, przy uzyciu precyzyjne-
go i wysokowydajnego systemu

plazmy m3.

Plazma m3 podnosi wydajnos¢

i wszechstronno$¢ procesu cigcia.
Plazma m3 zapewnia petng automaty-
zacje procesu ciecia i znakowania.

Zakresy grubosci ciecia ré6znych materiatéow

Stal konstrukcyjna

Zrédio pradu  zakres pradu

grubosé¢ ciecia

m? plasma™ 201 35-200 A

2-32 mm’

m?3 plasma™ 401 35-400 A

2-40 mm’

mé plasma™ 601 35-600 A

2-50 mm' Stal konstrukcyjna

Stal wysokostopowa

Zrédio pradu zakres pradu

grubosé¢ ciecia

m?3 plasma™ 201 35-200 A

2-25mm’

m? plasma™ 401 35-400 A

2-35mm’

m? plasma™ 601 35-600 A

2-60 mm' jysokostopowa

Aluminium

Zrédio pradu  zakres pradu

grubosé¢ ciecia

m?3 plasma™ 201 35-200 A

2-25mm’

m? plasma™ 401 35-400 A

2-35mm’

m? plasma™ 601 35 -600 A

2-60 mm'

' Zalecane zakresy grubosci cigcia
z petnym przebiciem materiatu

Latwos¢é znakowania i opisywania:

» Opisywanie bez wymiany czgsci palnika
* Regulowana szerokos¢ i gtebokos¢ linii
* Predkos$¢ znakowania do 20m/min

Doskonale rezultaty ciecia:

Przy cigciu w trybie precyzyjnym, uzyskiwa-
ne rezultaty przewyzszajg wysokie wyma-
gania jakosci ciecia okreslone norma ISO
9013-3.

0 Szeroki zakres zastosowan
System plazmy m® ma mozliwosc cigcia
réznych materiatow w zakresie grubosci od
2 do 60 mm.




Wysoka precyzja ciecia: Perfekcyjne ciecie ukosujace:

» Gfadka powierzchnia ciecia * Ukosowanie krawedzi ztgczy spawanych w zakresie katow od 0° do + 45°
* Ostre krawedzie * Duza precyzja ukosowania uzyskiwana jest dzieki specjalnej konstrukc;ji
* Wiasciwie brak zuzla palnika.

Perfekcyjne ciecie ukosujace

Ostre krawedzie

Gtadka, Isnigca
\ powierzchnia ciecia

Precyzyjne zaokraglenie
narozy
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Palnik PT-36

Skonstruowany
specjalnie
dla systemu o
Korpus palnika Zakres pradu cigcia 10A — 600A
plazmy m3 .
e

. . 02 -
Innowacyjny palnik plazmowy PT- Piercien regulacyjny Zakres pradu ciecia 10A — 600A
36 taczy wszystkie zalety plazmy _
m? z wysokimi wymaganiami proce- 5

su ciecia.

Palnik PT-36 cechuje duza wydajnosc i
niskie koszty eksploatacii. Palnik PT-36
pozwala na znakowanie, opisywanie oraz
ciecie prostopadte i ukosujgce bez prze-
rywania procesu i czasochtonnej wymiany

03

czesci palnika. Uchwyt elektrody Zakres pradu ciecia 10A — 600A

Uzycie palnika plazmowego PT-36 op-
04

tymalizuje logistyke uzytkownika. Palnik Helivesk

Zakres pradu cigcia 50A/450A/600A
PT-36 wymaga znacznie mniej czesci
zamiennych niz poréwnywalne palniki firm
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konkurencyjnych. Pozwala to na utrzymy- @
L 1‘1’

wanie mniejszych zapaséw magazyno-

wych i utatwia ich zarzadzanie. 05 :
Dysza Zakres pradu cigcia 30A — 600A
06
Pierscien gazowy Zakres pradu cigcia 10A — 600A

-

f y
07
Ostona dyszy Zakres pradu ciecia 10A — 600A
— \
) ‘ /
Ostona ochronna dyszy Zakres pradu ciecia 30A — 600A
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Nasadka ochronna Zakres pradu cigcia 10A — 600A




o Prostota wykonania:

Rezultatem innowacyjnej budowy palnika PT-
36 jest niezwykle szeroki zakres cigcia jak row-
niez wyjatkowo mata ilos$¢ czgsci zamiennych
(9) i szybkozuzywalnych (18), pozwalajgca na

ciecie w/w zakresu grubosci.

Oznacza to:

znaczace zmniejszenie kosztow eksploataciji

RYS. CZESC ZAMIENNA ILOSC

04 elektroda 3

05 dysza 10

08 nasadka ochronna 5
Razem: 18

RYS. CZESC ZAMIENNA ILOSC

01 korpus palnika 1
02 pierscien regulacyjny 3
03 uchwyt elektrody 1
04 pierscien gazowy 2
05 ostona dyszy 1
07 nasadka ochronna 1

Razem: 9

o1
Korpus palnika

02
Pierscien regulacyjny

03
Uchwyt elektrody
z O-ringiem

04
Zacisk

05

Nakretka zacisku

06
Elektroda

07
Dysza z O-ringiem

-
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o Ciecie grubych arkuszy:

ESAB opracowat specjalny zestaw czesci za-
miennych i szybkozuzywalnych do cigcia gru-
bych arkuszy. Plazma m3 pozwala na cigcie
materiatow do grubosci 150mm z duzg precy-

Zjg i wydajnoscia.

RYS. CZESC ZAMIENNA  ILOSC

06 elektroda 1
07 dysza z O-ringiem 1
09 nasadka ochronna 1

Razem: 3

RYS. CZESC ZAMIENNA ILOSC

01 Korpus palnika 1

02 Pierscien reg. 1

03 Uchwyt elektrody 1
z O-ringiem

04 Zacisk 1

05 Nakretka zacisku 1

08 Ostona dyszy 1
Razem: 6

08
Ostona dyszy

09
Nasadka ochronna



Potaczenie funkcjonalnosci i oszczednosci
Innowacyjna konstrukcja palnika

Smukly i zwarty ksztatt, bez Wszystkie czesci palnika sa perfek-
ostrych krawedzi pozwala na cyjnie dopasowane. Nowa geometria
wycinanie precyzyjnych ksztat- palnika w pofaczeniu z bezbtedng cha-
tow. rakterystykg maszyny daje mozliwosc

niezwyktej precyzji ciecia i wydtuza
okres uzytkowania palnika.

01 - Szeroki zakres zastosowania

Dzigki odpowiedniej kontroli dostar-
czanej mocy, palnik PT-36 z fatwoscig
tnie materiaty w zakresie od 2 do 60

mm.



02 - Szeroki zakres zastosowania

Optymalny ksztatt palnika pozwala
znacznie ograniczy¢ kontakt powierzch-
ni palnika z odpryskami roztopionego
metalu. Wydtuza to rowniez czas uzyt-
kowania czesci szybkozuzywalnych.

03 - Perfekcyjne ciecie ukosujace

Waska, stozkowa koncoéwka pozwala na
utrzymywanie palnika blisko powierzchni
cigtego materiafu, nawet przy duzych ka-
tach ukosowania. Umozliwia to precyzyjne
ukosowanie w zakresie od 0° do * 45°.
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Skupiona energia plazmy
Technologia wirujgcego gazu ostonowego
pozwala uzyskacC wiekszg energie i precy-

zje tuku plazmowego

ESAB stosuje ta technologie, ce-
lem uzyskania wiekszej wydajno-
$ci procesu ciecia.

Zasada:

Gaz ostonowy zawirowywuje wzdiuz
tuku plazmowego, powodujgc jego za-
wezenie i stabilizacje, co daje bardziej
skupiong energig fuku.

Palnik plazmowy

Nasadka ochronna
Gaz ostonowy
Dysza

Gaz plazmowy
Elekiroda (katoda)

Rezultat:

Wyjatkowo precyzyjny, skupiony tuk
plazmowy, pozwala na cigcie grubszych
materiatow, jednoczesnie kat skosu po
ciecie jest znacznie zredukowany.

Korzysci:

* Wieksza predkosc¢ cigcia

» Bardziej precyzyjne krawgdzie ciecia

» Gladka powierzchnia ciecia

* Mozliwe cigcie pod powierzchnig wody
* Znakowanie i opisywanie

Zrodto pradu

tuk plazmowy

Kierunek ciecia

Strumien plazmy

Materiaf ciety (anoda)

T4

Szczelina ciecia

Dobér gazow:

System plazmowy m® moze pracowa¢ z nastgpujgcymi zestawieniami gazéw:

Rodzaj gazu Stal konstrukcyjna

Stal wysokostopowa/Aluminium

Gaz zajarzeniowy azot (N,)

azot (N,)

gaz pilotujacy sprezone powietrze

sprezone powietrze

Gaz plazmowy tlen (O,) azot (N,)
argon/wodor (Ar/N,)
Gaz ostonowy tlen (O,) azot (N,)
azot (N,) metan (CH,)

sprezone powietrze

Gaz znakujacy argon (Ar)

argon (Ar)

Uwaga:

Podane rodzaje gazéw nalezy traktowac jako zalecane.
Zaleznie od zastosowan, mogg by¢ wymagane inne kombinacje gazow.




Skiadowe Twojego sukcesu
Plazma m3 w zintegrowanych procesach ciecia.

ESAB oferuje szeroki zakres jednego dostawcy i mogg by¢ dosto- 01 - VISION kontrolery

elementéw wspomagajacych sowane do istniejgcych procesow.

proces ciecia plazma. Wszystkie elementy sktadowe wspot- Dla dogodnej automatyzaciji:
pracujg z plazmg m? a ich celem jest * Kontrolujg wszystkie procesy

Oferta ESAB-a pomoze spetni¢ wszel- petna automatyzacja i racjonalizacja maszyny

kie specyficzne wymagania uzytkow- produkciji. * tatwe w programowaniu

nikow. Rozwigzania sg dostarczane od * Ergonomiczne



Chiodnica wody Zré6dio pradu

Zewnetrzng chfodnice opra-
cowano na potrzeby wysoko-
wydajengo chfodzenia.

02 - kontrola plazmy 03 - Zrodio pradu wraz z chiodnica
Celem uzyskania wysokiej jakosci procesu Celem zwigkszenia mozliwosci jednostki mocy 3TM
* Innowacyjny zespot kontroli przeptywu gazow ~ »  Doktadna kontrola pradu wej$ciowego

* Wysoka precyzja nastaw wysokosci » Szeroki zakres zastosowan

* Szybkie zmiany trybow pracy * Wysoka sprawnos$¢ (> 90%)

plasma



To jest Twodj wybor
Adaptacja plazmy m?3 dla Twoich potrzeb.

Cztery rézne poziomy jakosci. Decydujesz sam, ktdre elementy na prace w sposob najbardziej efek-

Cztery sposoby dobrego cigcia. muszg byc¢ cigte z najwyzsza precy- tywny i oszczedny.

Zawsze dobre rezultaty. zjg, za$ inne w trybie produkcyjnym.
Plazma m? pozwala na zmiane trybu Plazma m?® dopasowuje parametry
ciecia nawet w czasie trwania procesu. procesu cigcia do konkretnego zasto-

Tak wiec system plazmy m® pozwala sowania.

01 - Precyzyjny 02 - Produkcyjny 03 - Rozdzielajacy 04 - R2

Wysoka jako$¢ precyzyjnego  Kompromis pomiedzy wydaj-  Ciecie ekonomiczne Specjalny tryb dla uzyska za-

ciecia noscig i jakoscig okraglen gornych krawedzi
Rezultat: Rezultat: Rezultat: Rezultat:
Spetnia wymagania normy ISO Spetnia wymagania normy ISO Wigksze skosy powierzchni Spetnia warunki International Mari-

9013-3. Gtadkie powierzchnie  9013-3. Gtadkie powierzchnie ciecia. Zaokraglone krawedzie time Organisation (IMO), dotyczace
cigcia. Ostre krawedzie goérne  ciecia. Wiasciwie brak zuzla. Mate ilosci zuzla. Wysoka optymalizaciji przylegania powtok

i dolne. Wtasciwie brak zuzla. predkosc ciecia. malarskich. Zaokraglenie gornej

krawedzi promieniem 2mm.

Dane techniczne

Zrédto pradu

plazma m?® 201

plazma m?® 401

plazma m? 601

Prad znakowania: 10-36A 10-100 A 10-100 A

Prad cigcia: 30-200 A 35-400 A 35-600 A
Zasilanie: 400V, 50/60 Hz 400V, 50/60 Hz 400V, 50/60 Hz
Bezpieczniki: 3x100A 3x200A 3x250A

Moc podigczeniowa: 40 kVA 110 kVA 143 kVA
Napiecie wyjsciowe: ~ 360V ~ 427V ~ 427V
System ochronny: IP 22 IP 22 IP 22

Wymiary:

585 x 1040 x 1195 mm

950 x 1050 x 1150 mm

950 x 1050 x 1150 mm

Palnik plazmowy PT-36 Chiodnica CC-11

Prad ciecia: max. 600 A Zasilanie: 230V, 50/60 Hz
Chtodzenie: chtodzenie wodne Ptyn chtodniczy: 6 I/min

Gaz zajarzeniowy: azot, sprez. powietrze Cisnienie: 12 bar

Gaz tnacy: azot, sprez. powietrze Wymiary: 550 x 865 x 710 mm

tlen, argon/wodér, tlen,

Gaz osfonowy:

sprez. powietrze

azot, metan

Gaz znakujgcy:

argon



Tryb jakosciowy

01 - Precyzyjny

Tryb jakoSciowy
02 - Produkcyjny

50 2 1,900 50 2 4,575
3 1,550 3 3,050
4 1,400 4 2,550
5 1,270 5 2,160
6 1,150
100 3 5,700
100 6 2,200 4 4,675
8 2,050 5 4,065
10 1,850 6 ,56
12 1,780 8 3,460
10 1,905
130 10 2,160 12 1,525
12 1,905
15 1,400 130 3 6,100
19 1,275 5 4,850
6 3,800
200 15 2,000 8 3,300
20 1,500 10 2,800
25 1,150 12 2,050
30 765 15 1,625
20 1,250
280 20 1,900 25 500
25 1,550
30 1,150 200 6 6,350
32 1,015 8 5,100
35 850 10 4,000
12 3,050
400 30 1,400 15 2,650
32 1,250 20 1,810
35 1,150 25 1,300
38 1,050 30 1,000
40 960 32 890
35 635
40 508
400 5 8,000
6 6,500
8 5,200
10 4,800
12 4,150
15 3,500
20 3,000
25 2,000
30 1,500
32 1,270
35 1,150
130 10 1,000 70 2 4,800
12 900 3 3,300
15 785 4 2,550
20 675 5 1,780
25 625 6 1,700
200 10 1,650 130 6 2,160
12 1,450 8 1,650
16 1,150 10 1,150
20 980 12 760
25 760 15 680
32 560 20 6
260 10 2,000 200 6 2,290
12 1,700 8 2,150
15 1,400 10 2,035
20 1,100 220 12 1,775
25 800 20 870
32 625 25 760
360 12 2,100 360 6 5,840
20 1,100 8 4,850
25 760 10 3,810
32 510 12 3,175
15 2,400
20 1,900
25 1,140
32 635
450 20 2,425
25 1,775
32 1,350
600 25 1,016
40 457
51 305
35 2 4,600 200 6 3,400
3 3,000 8 3,000
10 2,650
50 4 3,050 12 2,160
5 2,160 20 1,690
6 1,900 25 1,150
32 900
100 6 2,100
8 2,000 260 6 7,620
10 1,900 8 6,300
12 1,300 10 5,080
12 3,810
200 10 2,600 15 2,540
12 2,200 20 2,285
20 1,700 25 1,828
25 1,200 32 1,370
32 890
35 760 600 25 2,050
38 650 32 1,750
40 1,500
360 12 3,810 51 760
15 3,300
20 2,200
22 1,900
25 1,550
32 1,150

o Uwaga:

Predkos¢ ciecia jest zalez-

na od jakosci materiatu,

cisnienia gazu oraz stanu

zuzycia dysz i elektrod.

Wszystkie dane odnoszg

sie do systemu plazmy m?

i palnika PT-36, przy zasto-

sowaniu automatycznego

systemu kontroli.

™
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Dobre warunki pracy
Ciecie pod wodg z uzyciem plazmy m3.

ESAB-owskie stoly do ciecia pod Umozliwia to palnik PT-36 oraz spe- Zaletami cigcia pod wodg sa:

wod3q zapewniajg wysok3g jakos¢é cjalna technologia tworzenia ostony .

i wydajno$¢ procesu. gazowej tuku plazmowego. W wielu .
zastosowaniach cigcie pod wodg z

Znakowanie i opisywanie blachy pod powodzeniem zastepuje lub nawet jest .

wodg nie stanowi zadnego problemu bardziej wskazane od cigcia suchego.

dla systemu plazmy m3.

zmniejszenie hatasu,

redukcja emisji pytow, dymow

i promieniowania UV

zmniejszenie wptywu ciepfa na ciety
materiat



i Tryb jakosciowy R2:

» Zaokraglone gorne krawedzie, spet-
niajgce wymagania stawiane przed
powtokami malarskimi.

* Wiasciwie brak zuzla

Zaokraglenie gornych krawedzi:

» Dokfadnie wykonany promien r=2 mm

Znormalizowana krzywizna.

Specjalny tryb R2

W trybie R2, plazma m3 oferuje nowa
jakosé dla elementéw malowanych

w dalszych operacjach technologicz-
nych.

Tryb R2 pozwala spetni¢ wymagania Inter-

national Maritime Organisation odnosnie nor-

malizaciji krzywizn gornych krawedzi cigtych ™
elementéw. Zaokraglenia gwarantujg dobre 3
przyleganie powtok malarskich. ,O/asma



ESAB, Twadj partner
w spawaniu i cieciu.

Ponad siedemdziesigt lat doswiadczeh
w produkcji i konsekwentne ukierun-
kowanie na potrzeby naszych klientow,
sg podstawg sukcesow rynkowych,
szerokiej oferty ESAB-owskich maszyn
do ciecia. Bazujgc na czterech tech-
nologiach cigcia: gazowo-tlenowym,
plazmowym, laserowym i cieciu stru-
mieniem wody, firma ESAB rozwinefa
rodzing maszyn, ktore tagczy doskonata

Przedstawicielstwa handlowe i serwisowe ESAB-a na $wiecie:

Y 4
ESAB

ESAB Sp. z 0.0.
ul Zelazna 9
40-952 Katowice
www.esab.pl

jakos¢ ciecia, wysoka wydajnos$c, niskie
koszty operacyjne, wszechstronnosé
zastosowanh oraz mozliwos¢ szerokiej
integracji w zautomatyzowanych proce-
sach produkcyjnych.

System plazmy m® posiada wkiad
w wielu gateziach przemystu, optymali-
zujgc produkcje i zwiekszajgc korzysci
ekonomiczne naszych klientéw.

Biuro Handlowe ESAB
ul. Chorzowska 108
40-101 Katowice

Tel.: 0-32 351 11 00
Fax: 0-32 351 11 20
e-mail: info@esab.pl



