PLASMAT=CH

CEA PLASMA CUTTING DIVISION

O POVESTE CARE A INCEPUT iN 1950

Chiar Tnainte de infiintarea sa in 1950, utilajele CEA aveau deja, inca dinaintea
celui de-Al Doilea R3zboi Mondial, o reputatie pentru calitatea executiei.
Ast3dzi, CEA este recunoscutd in domeniile sud3rii si taierii cu plasma drept
partener de incredere al retelei sale mondiale de distribuitori.

MOSTENIRE SI MANDRIE

Fiind o companie bine structuratd, CEA este ideal pozitionatd pentru a
face fata provocarilor actuale ale pietei globale, dar este, de asemenea,
foarte mandra de radacinile si conexiunea sa cu teritoriul, ceea ce i-a
permis o crestere constantd de-a lungul anilor.

COMPETENTA SI INTEGRAREA
VERTICALA A PRODUCTIEI

CEA este foarte mandra de capacitatea de a controla productia
de masini, de la etapele de cercetare si proiectare, pana la
dezvoltare si fabricarea internd a tuturor pieselor, pana la
asamblarea finala a produsului finit.

EXPERIENTA IN APLICATII SPECIALE

Pe langa o gam3 largd de produse standard, CEA a lucrat intotdeauna
cu clientii sdi Tn solutii si dezvoltarea de aplicatii speciale. Acum, n
parteneriat cu TECNOROBOT, intram intr-o noud faza care ne permite
sa oferim solutii avansate de sudare si tdiere, automatizari complexe si
proceduri robotizate.
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« Consum redus de energie
/ Eficient3 ridicat3
v/ Factor de putere ridicat

v Functie de economisire

1S0 9001

Tntotdeauna preocupati de calitate, CEA are sistemul siu de management al calitatii certificat
ISO 9001 inca din 1994. Aceasta este o garantie a unui angajament continuu al intregii companii

pentru o Tmbunatatire continud a produselor si proceselor sale de afaceri, ducand la satisfactia
deplina a clientilor sai.

MARCAJ CE
Produsele CEA poartd marcajul CE si respectd directivele si standardele UE aplicabile proiectarii,
fabricarii, instalarii, utilizarii si elimindrii echipamentelor. Principalele directive sunt:

2014/35/UE (LVD)
Directiva privind joasa tensiune stabileste cerinte de siguranta pentru operator si pentru
dimensionarea electricd a echipamentelor.

2014/30/UE (EMC)

Directiva privind compatibilitatea electromagnetica reglementeaza emisiile si imunitatea la
perturbatii. Echipamentul nu trebuie s3 producd perturbatii electromagnetice si trebuie s3 reziste
interferentelor provenite de la alte echipamente sau din reteaua electrica. Sursele CEA sunt
proiectate pentru medii industriale: clasa A conform EMC (CISPR 11).

2011/65/UE (RoHS)
Directiva limiteaza anumite substante periculoase Tn echipamentele electrice si electronice.

Produsele CEA au fost proiectate si construite in conformitate cu urmatoarele standarde armonizate:

- IEC 60974-1 EN 60974-1 — Surse de alimentare pentru sudura si t3iere

- [EC 60974-7 EN 60974-7 — Pistolete
- IEC 60974-10 EN 60974-10 — Compatibilitate electromagneticd (EMC)

CEA: O FIRMA CU IMPACT ENERGETIC REDUS

Grija fatd de mediu a fost intotdeauna o valoare fundamentala in filosofia corporatiei CEA

Filozofia companiei se reflectd Tn productia durabild, alegerea atentd a componentelor si folosirea
vopselelor cu impact redus asupra mediului. Orientarea catre tehnologia invertor a Tmbunatatit
considerabil eficienta energeticd a produselor. CEA GOES GREEN exprim3a aceastd abordare:
sursele de tdiere de ultim3 generatie ofera economii substantiale de energie fata de
echipamentele traditionale.

= Consum redus de energie
= Respectarea normelor ecologice ,verzi” (de exemplu, RoHS)

= Greutate si dimensiuni reduse pentru costuri de transport mai mici,
eliminare si reciclare (DEEE)

O investitie suplimentara in urmarirea , eco-sustenabilitatii” este reprezentatd de o importanta
instalatie fotovoltaica de 320 kWp, care a facut compania practic autosuficienta din punct de
vedere energetic.
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PLASMATECH PLASMATECH

PLASMATECH este noua divizie CEA dedicatd tehnologiei de tdiere cu plasma. Datorita unei experiente de peste
30 de ani in sectorul taierii, CEA PLASMATECH va deveni partenerul dumneavoastra strategic, concentrat pe

domeniul taierii cu plasm3, satisfacand pe deplin toate nevoile pietei in cel mai eficient mod. In acest catalog veti
gasi detalii tehnice precise si autentice, care va vor permite sd alegeti cu usurinta produsul cel mai potrivit pentru

lucrarea dumneavoastra.
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CEA PLASMA CUTTING DIVISION

Gama de echipamente de tdiere cu plasma SHARK este rezultatul unor investitii considerabile de capital si resurse dedicate cercetarii.
Echipamentele SHARK sunt echipate cu pistolete de noua tehnologie, care au contribuit Th mare masurd la o crestere remarcabila atat a
calitatii, cat si a vitezei pe parcursul intregului proces de tdiere. Calitatea se reflecta clar in taieturi ingrijite, lipsa zgurii, zona minima
afectatd termic si muchii suficient de drepte.

Sursele de alimentare SHARK reprezintd o solutie eficienta pentru tdierea oricarui metal si a tablelor perforate. Controlul electronic,
Tmpreuna cu precizia si flexibilitatea invertorului, ofera intotdeauna cei mai corecti parametri pentru a obtine o tdiere de cea mai Tnalta
calitate, Tn functie de grosimea si tipul de material taiat.

Noile pistolete SK din gama SHARK pentru taiere manuala si SKM pentru automatizare CNC permit tdieri fara frecventa ridicata pentru
amorsarea arcului, reducand astfel perturbatiile externe asupra mediului.

SHARK sursele de tdiere puternice, dotate cu circuit profesional de aer cu debit mare, asigura tdieturi perfecte.

= Control electronic pentru o calitate excelent3 a taierii

= Circulatie profesionald a aerului cu debit mare

= Pistolet cu arc pilot

= Posibilitatea de a taia gratare si table perforate

= Posibilitatea de tdiere prin contact cu curenti mai mici de 50 A, fara niciun dispozitiv de ghidare sau alte distantiere.
= Grup regulator cu filtru incorporat si eliminare automata a impuritatilor din aer

= Panou de control frontal inclinat, usor de citit si reglat, foarte vizibil din orice directie

= Structurd principald metalica cu rame frontale din fibre rezistente la socuri si panou de control protejat impotriva impactului accidental

= Dispozitiv de protectie electricd pe pistolet pentru a asigura siguranta maxima a operatorului
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Circuit electronic inovator care permite un transfer optim si gradual al arcului pilot Tn arcul principal,
n timpul Tnceperii arcului de t3iere.

Comparativ cu un sistem traditional de transfer cu arc, acesta are urmatoarele avantaje:

= Garanteaz3 stabilitatea imediat3 a fluxului de plasma

= Creste performanta de pornire a taierii si Imbunatdteste, de asemenea, calitatea tdierii

= Creste durata de viata a consumabilelor pistoletului

TRANSFER LA PORNIRE

Functia reduce treptat curentul la sfarsitul t3ierii, pana la valoarea optima.
Fata de metodele obisnuite, ofera:

= Calitate mai buna la cap3atul taieturii si separarea pieselor

= Zgomot redus la sfarsitul taierii

= Elimin3 separarea manual3, care poate deteriora muchia taiata

INCHEIERE CONTROLATA

Procedeul produce o fanta Tngusta pentru tdierea precisa a metalelor subtiri, inclusiv a contururilor
complexe.

Poate Tnlocui procedee mai costisitoare, precum tdierea cu laser sau cu jet de apa.

Consumabilele Clean-Cut pentru pistoletele manuale SK125 si cele mecanizate SKM125
concentreaza arcul si permit tdierea materialelor de pana la 2 mm, la curenti de cel mult 45 A.
Avantaje:

= Taierea tablelor subtiri cu muchii curate, fara bavuri

= Respectarea tolerantelor stranse

= Taierea formelor complexe

= Realizarea detaliilor fine in tabla

TAIERE CLEAN-CUT

Crdituirea cu plasm3 este o metoda rapida si economica de indepartare a metalului.

Se aplicd metalelor conductoare, precum otelul carbon, inoxul, aluminiul si cuprul. Fata de crdituirea
cu electrod de carbon, ofera:

= Executie simpl3 si rapida

= Costuri reduse

= Nu necesitd operatori special instruiti

= Vizibilitate buna a zonei de lucru

= Mai putin fum si zgomot la locul de munca

Aplicatii uzuale:

= |ndepartarea fisurilor
CRAITUIRE = Repararea rezervoarelor din otel, aluminiu si inox

= Intretinerea si repararea vehiculelor
= Pregatirea marginilor tevilor si pieselor

= Indepartarea sudurilor defecte si a excesului de sudurd
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SHARK 155
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TRANSFER LA PORNIRE INCHEIERE CONTROLATA CRAITUIRE

Cu forta sa uimitoare de tdiere, SHARK 155 este cea
mai puternica masina din gama. Robusta si precis3,
asigura rezultate de tdiere de extrem de Tnalt3 calitate
chiar si pe grosimi foarte mari. Echipata cu un afisaj
pentru controlul digital al tuturor parametrilor, ofera
cea mai Tnalt3d calitate a t3ierii la vitezd mare prin
intermediul pistoletului cu tehnologie de t3iere de Tnaltd
performanta SK165 HPC, care combina fasciculul de
tdiere concentrat cu puterea mare. Functiile Smart Start
Transfer si Smart End Cutting permit atat fazele
initiale, cat si cele finale de taiere in cel mai bun mod.

/ Pistolet SK165 cu tehnologie de taiere HPC
si cablu coaxial

v/ Afisaj digital pentru controlul tuturor
parametrilor

/ Putere de taiere foarte mare

v/ Productivitate sporita prin calitatea si viteza
de taiere

- oc @uie

» Durata mare de viatd a consumabilelor reduce costurile de exploatare

P Control electronic pentru o calitate excelentd a taierii

p Circulatie profesionald a aerului cu flux ridicat

P Pistolet cu arc pilot

p Posibilitatea de a tdia gratare si table perforate

P Posibilitate de tdiere prin contact

p Posibilitate de crdituire

» Stabilitate a parametrilor de t3iere in limita a £20% din fluctuatiile tensiunii retelei
p Capac de protectie Tmpotriva socurilor si prafului pentru panoul de comanda

p Protectie electricd la pistolet pentru siguranta maxima a operatorului

GRAFICUL VITEZEI DE TAIERE
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SK165 SKM165

Posibilitatea de t3iere automatd CNC pentru sursa de alimentare SHARK 155-M
cand este echipat3 cu pistoletul mecanizatd SKM165
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418507
234927

410686 427529 427530 418488 022083
DATE TEHNICE INFORMAT” PENTRU COMANDA
. 5 SHARK 155, 400 V trifazat, cu pistolet SK165 de
Tensiune alimentare 50/60 Hz \% 400-3ph e 6 m, cafff de mass 35 mm2/4 m si set
Putere absorbit3 la | max. kVA 275 consumabile (343059)_ .
’ SHARK 155, 400 V trifazat, cu pistolet SK165 de 12
. e , cablu d 385 2/4 i set bil
Sig. temporizat3 (| eff) A 30 Rl g4§359u) ghiasszpnd Gl ctconinabi
Factor de putere / cos 0,89/0,99 PISTOLETE DE PLASMA
Rendenmans % 36 022032 Pistolet manual SK165 6 m 160 A
022034 Pistolet manual SK165 12 m 160 A
Interval de curent A 25 =150 022083 Pistolet manual3 lungd SK165XL 1,30 m / 45° -
N - cablu de 7,5 m 160 A
343958 Consumabile Set de bazd pentru SK165 (Pagina 27)
Ciclu de lucru la 40 °C: 100 % / 60 % / x % A 120 Consumabile Set initial pt. SK165: 1 Electrod, 1
343059 Duz3d 105A, 1 Duza 125 A, 1 Duzd 160 A, 1 Capac
A 150 (30%) de protectie 105-160 A
ACCESORII
Generator necesar la putere max. kVA 50 -
418488 Compas pentru pistoletul SK165
mm 45 410686 Ghidaj suport pistolet cu roti
Trusd scule pentru tdiere inclinatd: carucior de ghidare si
. .. . . mm 50 418507 cerc atasament pentru tdiere dreapta si inclinata t3iere
Capacitate de t3iere: recomandatd / maxim3 / — -
separare / perforare 234927 Carucior de transport CTP 15
mm 60 : :
427529 Filtru de aer comprimat
mm 25 427530 Cartus filtrant. Pachet de 4 buciti
Gaz utilizat Aer / N 2
004436 SHARK 155-M, 400 V trifazat, cu pistolet
Presiunea gazului bar 5,0 - 6,0 SKM165 de 6 m, cablu de mass 35 mm?/4 m
5 : SHARK 155-M, 400 V trifazat, cu pistolet
Debit de gaz I/min 360 = 410 004437 SKM165 de 12 m, cablu de mas% 35 mm2/4 m
Clasa de protectie IP 23S PISTOLETE DE PLASMA
Dimensiuni - 515:290x730 022076 Pistolet mecanizat drept SKM165 6 m - 160 A

022082 Pistolet mecanizat drept SKM165 12 m - 160 A

SHARK 155-MR, 400 V trifazat, cu pistolet
SKM165 de 6 m, cablu de mas3 35 mm?/4 m;

004439 interfats ROBOMAT 1 si cablu de 5 m pentru
automatizare

SHARK 155-MR, 400 V trifazat, cu pistolet
004440 SKM165 de 12 m, cablu de mas3 35 mm?/4 m;
interfats ROBOMAT 1 si cablu de 5 m pentru
Alte tensiuni disponibile la cerere automatizare

23 WWW.CEAWELD.COM



SK1 65 PLASMATE=CH

CEA PLASMA CUTTING DIVISION

Capac de protectie Duz3 exterioar3 Duz3 Inel turbionator Electrod

12

16

105-160 A

105-160 A ; H
105-160 A

TAIERE PRIN CONTACT

45-85 A

_______

45-85 A
TAIERE PRIN CONTACT

17

105-160 A

105-160 A
CRAITUIRE

422678 Corp pistolet 1
1A 422681 Corp pistolet la 45° (SK165XL) 1
2 433609 0-ring 20
B 425024  Electrod 5 °
4 482137 Inel turbionator 2 °
5 408640 Duzs 45 A o
6 408641 Duz3 65 A T
7 408642 Duzs 85 A 0
8 408643 Duzs 105 A 10
9 408644 Duzs 125 A 10
10 408645 Duzd 160 A 10 °
11 408632 Duzd pentru craituire 105-125 A 10
12 408633 Duzd pentru craituire 160 A 10
13 486021 Duzd externd 45-85 A 1
14 486022 Duzs externd 105-160 A 1 °
15 487633 Capac de protectie 45-85 A (t3iere manual3) 2
16 487634 Capac de protectie 105-160 A (t3iere manual3) 2 °
17 487641 Capac de protectie (craituire) 2

o Asamblat pe pistoletul SK165 cand este furnizat cu echipamentul
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SK65 60 A @ 80% v
SK75 70 A @ 50%
SK125 125 A @ 60%
SK165 160 A @ 60%
SK165XL 160 A @ 60%
SKM75 70 A @ 50%
SKM125 125 A @ 60%

SKM165 160 A @ 60%

PISTOLETE SK SI SKM

SIS LSS S| 5% S

NS N S SN SN N N S SN

N N SN N SN SN NS

SK25 30 A @ 40% v

4m

4m

6/12m

6/12m

6/12m

7,5

6/12m

6/12m

6/12m

Pistoletele SK si SKM utilizate pentru echipamentele SHARK sunt rezultatul cercetarilor efectuate Tn ultimul deceniu, pentru a Tmbunatati

performanta fasciculului de tdiere cu plasm3, crescand astfel controlul si energia termicd a acestuia.

Pistoletele SK25 si SK65 pentru echipamente monofazate folosesc amorsarea posterioara. Aceasta asigura aprinderea precisad a arcului si

prelungeste durata de viatd a consumabilelor.

Pistoletele manuale SK75, SK125, SK165 si SK165XL si cele mecanizate SKM75, SKM125 si SKM165 folosesc tehnologia HPC. Debitul si

viteza mai mari ale aerului concentreazd jetul de plasma si stabilizeaza arcul, asigurand:
= Viteza mare de tdiere

= Suprafete tdiate curate si de calitate

= Jet de plasma concentrat

= Formare redusa de zgurd

= Zona afectatd termic mai micd

= Durata mai mare de viata a consumabilelor

= Perforarea mai rapida a tablei

Toate pistoletele SK si SKM sunt prevazute cu un cablu coaxial care Tmbina flexibilitatea cu robustetea si rezistenta la strivire.
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TEHNOLOGIA PISTOLETELOR

AMORSARE POSTERIOARA

Reprezintd cea mai buna solutie pentru pistoletele cu plasma de pana la 60 A. La
pistoletele conventionale fara frecventa Tnaltd, amorsarea arcului se obtine cu
ajutorul aerului comprimat care indeparteaza capul electrodului de partea
interioara a duzei. Acest sistem provoaca, in zona de iesire a fluxului de plasma3,
deteriorarea atat a materialului electrodului, cat si a duzei, din cauza arsurilor si

deformarilor ulterioare amorsarii arcului pilot dintre ele. In schimb, sistemul de
amorsare inversa are loc in partea din spate a electrodului si a duzei, |3sand astfel
curata si nealterata zona de iesire a fluxului.

Principalele avantaje sunt:

= Consumabile mai durabile
= Amorsare precisa si sigura
= Calitate constanta a taierii

TAIERE DE INALTA PERFORMANTA - HPC

Tehnologia HPC — High Performance Cutting permite generarea de fluxuri de gaz radiale si turbionare catre axa arcului de t3iere, crednd
astfel un fascicul de plasma la o temperatura foarte ridicatd care topeste si vaporizeaza suprafata care este taiata intr-un mod mai eficient.

Aceasta tehnologie evita, de asemenea, fenomenul arcului dublu — formarea a dou3d arcuri in serie Tntre catod si suprafata piesei de
prelucrat — principalul motiv pentru deteriorarea duzei si instabilitatea arcului — asigurand cea mai naltd calitate si cea mai buna
performanta de tdiere, impreund cu o durata de viata mai lunga a consumabilelor.

Taiere HPC este cea mai bund alegere pentru pistoletele cu plasm3a cu curenti nominali de t3iere peste 60 A.
Gaz de Gaz de o .. o .
protectie plasm3 Noile pistolete SK de tdiere de Tnaltad performanta
cresc densitatea fasciculului de tdiere cu plasma si
reduc |3timea zonei de tdiere cu arc, producind o

tdiere mai Tngusta si mai putin inclinata. Acest lucru
se realizeaza prin indepartarea usoara a materialului
topit, cu o Tmbun3tatire consecventd a calitatii
taierii, care prezintd taieturi Tngrijite, lipsa de zgura,
zond minima afectatd termic si muchii suficient de
drepte.

Principalele avantaje sunt:

= Calitate mai buna a tdierii
= Viteza mare de taiere

= T3dieturi mai inguste

= Consumabile mai durabile
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Flux de gaz turbionar si colimatia fasciculului
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& CS - PIESE DE SCHIMB ORIGINALE

CS este marca noastra de garantie pentru consumabilele CEA PLASMATECH. Toate consumabilele originale apartinand pistoletelor SK si
SKM ale echipamentelor SHARK sunt marcate CS pentru a dovedi originea. Marca CS, prezenta pe toate consumabilele, este garantia ca
toate performantele declarate pot fi atinse.

Studiul formei geometrice a componentelor pistoletului, calitatea materialelor utilizate, precizia in prelucrare si cuplare - rezultatele anilor
de experientd - stau la baza dezvoltarii si utilizarii pistoletelor SK si SKM cu sursele noastre de putere pentru taiere.

Utilizarea consumabilelor originale marcate CS este strict recomandata.

Motivul este c3 utilizarea de piese neoriginale, pe langa faptul cd afecteaza performanta optima a echipamentului, va tinde sa genereze
supraincalzire si modificari ale tensiunilor electrice, cu riscul aferent de:

= Supraincalzire si deteriorare a pistoletului

= Performantd slaba si deteriorare a sursei de alimentare

= Inrautatirea calitatii taierii

= Siguranta compromisa a echipamentului

Avand Tn vedere cele de mai sus, utilizarea componentelor neoriginale, fard marcajul CS,

anuleaza garantia. CEA PLASMATECH nu poate fi consideratd responsabild pentru
accidentele sau vatamarile care ar putea rezulta.
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