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WE APPRECIATE YOUR BUSINESS!

Congratulations on your new ESAB product. We are proud to have you as our customer and
will strive to provide you with the best service and reliability in the industry. This product is
backed by our extensive warranty and world-wide service network. To locate your nearest
distributor or service agency, visit us on the web at www.esab.eu.

This Operating Manual has been designed to instruct you on the correct use and opera-
tion of your ESAB product. Your satisfaction with this product and its safe operation is our
ultimate concern. Therefore please take the time to read the entire manual, especially the
Safety PrePrecaucions. They will help you to avoid potential hazards that may exist when
working with this product.

YOU ARE IN GOOD COMPANY!

The Brand of Choice for Contractors and Fabricators Worldwide.
ESAB is a Global Brand of manual and automation Plasma Cutting Products.

We distinguish ourselves from our competition through market-leading, dependable products
that have stood the test of time. We pride ourselves on technical innovation, competitive
prices, excellent delivery, superior customer service and technical support, together with
excellence in sales and marketing expertise.

Above all, we are committed to developing technologically advanced products to achieve
a safer working environment within the welding industry.
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SEZNAMTE S TOUTO PRIRUCKOU OBSLUHU ZARIZENi.
DALSI KOPIE SI VYZADEJTE U DISTRIBUTORA.

UPOZORNENI

Tato PRIRUCKA je uréena pro zkusenou obsluhu. Jestlize nejste zcela seznameni
se zasadami bezpecné prace se zarizenimi pro obloukové svarovani a rezani, do-
porucéujeme Vam prostudovat si nasi brozuru RsROpatreni a bezpeéné postupy pro
obloukové svarovani, rezani a drazkovani,RsR formular 52-529. NEDOVOLTE neza-
Skolenym osobam zarizeni obsluhovat, instalovat nebo udrzovat. NEPOKOUSEJTE
SE zarizeni instalovat ani obsluhovat bez dikladného proéteni této prirucky a jejiho
pIného porozuméni. Jestlize jste priruéce neporozuméli dokonale, kontaktujte své-
ho dodavatele pro vice informaci. Pfed instalaci a jakoukoli obsluhou zafizeni si
prectéte Bezpe€nostni pokyny.

ODPOVEDNOST UZIVATELE

Toto zafizeni bude pracovat v souladu s touto pfiruckou, Stitky nebo s pfilohami, jest-
lize je instalovano, obsluhovano, udrzovano a opravovano ve shodé s priloZzenymi poky-
ny. Zarizeni musi byt pravidelné kontrolovano. Nefunkéni nebo nedostatecné udrzované
zarizeni by nemélo byt pouzivano. Nefunkéni, chybéjici, opotfebované, poskozené nebo
znecisténé soucasti by mély byt ihned vyménény. Stane-li se oprava nebo vyména nezbyt-
nou, vyrobce doporucuje podat pisemnou nebo telefonickou zadost o servisni pokyny u
autorizovaného distributora, u kterého bylo zafizeni zakoupeno.

Zarizeni ani zadna jeho Cast by neméla byt zaménovana bez predchoziho pisemného
souhlasu vyrobce. Uzivatel zafizeni nese plnou odpovédnost za poruchy vzniklé v dusled-
ku nespravného pouzivani, Spatné udrzby, poskozeni ¢i zamény provedené kymkoliv jinym
nez vyrobcem Ci servisem vyrobcem stanovenym.

PRED INSTALACI A POUZiVANiIM ZARIiZENi SI PROSTUDUJTE UZIVATELSKOU PRi-
RUCKU TAK, ABYSTE Ji ROZUMELI.

CHRANTE SEBE | OSTATNI!




Declaration of Conformity

C€

We ESAB
of 6052 Swingley Ridge Road
Suite 300

Chesterfield, MO 63017 U.S.A.

in accordance with the following Directive(s):
» 2006/95/EC The Low Voltage Directive
* 2004/108/EC The Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive

hereby declare that:
Equipment: Plasma Cutting Power Source
Model Name/Number: ESAB Cutmaster® 80
Market Release Date: May 30, 2015
is in conformity with the applicable requirements of the following harmonized standards:

* EN 60974-1:2005 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources.

e EN 60974-10:2007 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

Classification: The equipment described in this document is Class A and intended for industrial use.

Manufacturer’s Authorized Representative
Steve Ward V.P. Europe and General Manager L f“\\&
Address: ESAB \ | tgneturs
Europa Building —
Chorley N Industrial Park Steve Ward

Chorley, Lancashire,
England PR6 7BX

Date: May 30, 2015

V.P. Europe and General Manager

(Position)

WARNING
A This Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provid-
ed by the public low-voltage supply system. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic

compatibility in those locations, due to conducted as well as radiated disturbances.
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ESAB CUTMASTER 80
CAST 1: BEZPECNOSTNI

1.0 Bezpeénostni opatieni

Uzivatel svafovaciho a plazmového fezaciho zafizeni ESAB nese plnou zodpovédnost za zajisténi toho,
aby kazdy, kdo pracuje se zafizenim nebo v jeho blizkosti, dodrzoval vSechna pfislusna bezpecnostni
opatfeni. Bezpecnostni opatfeni musi vyhovovat pozadavkim, které se tykaji tohoto druhu svarovaciho
nebo plazmového Fezaciho zafizeni. Nasledujici doporuceni by méla byt dodrzovana jako doplnék ke
standardnim predpistim, které se tykaji pracovisté.

Vesdkeré prace musi provadét kvalifikovani pracovnici dobfe obeznameni s obsluhou svafovaciho nebo
plazmového fezaciho zafizeni. Nespravna obsluha zafizeni muze vést k nebezpeénym situacim, které
mohou mit za nasledek poranéni obsluhy nebo poskozeni zafizeni.

1. Kazdy, kdo pouziva svafovaci nebo plazmové fezaci zafizeni, musi byt plné seznamen s:
- jeho obsluhou
- umisténim nouzovych vypinacui
- jeho funkci
- pfislusnymi bezpecnostnimi opatfenimi
- svafovanim, plazmovym fezanim nebo s obojim

2. Obsluha musi zajistit, aby:
- se nikdo neopravnény nenachazel pfi spusténi zafizeni v jeho pracovnim prostoru.
- nikdo nebyl b&éhem hofeni oblouku bez nalezité ochrany.

3. Pracovisté musi:
- byt vhodné pro dany ucel
- byt chranéno pred prdvanem

4. Pomlcky osobni ochrany:
- Vzdy noste doporu¢ené ochranné pomucky, jako jsou ochranné bryle, nehoflavy odév a ochranné
rukavice.
- Nenoste volné doplriky, jako jsou Saly, naramky, prsteny atd., kterymi byste mohli zachytit nebo si
zpusobit popaleniny.

5. Obecna opatieni:
- Ujistéte se, ze je zemnici kabel bezpecné pfipojen.
- Pracovat na vysokonapétovém zafizeni smi pouze kvalifikovany elektrotechnik.
- Patfi¢cné hasici zafizeni mulsi byt jasné oznaceno a po ruce.
- Mazani a udrzba zafizeni se nesmi provadét za provozu.

1

V souladu s evropskou smérnici 2002/96/ES o likvidaci elektrickych a elektronickych zafi-
zeni a jeji implementaci podle statnich zakonl se musi elektrické zafizeni, které dosahlo
konce Zivotnosti, zlikvidovat v recyklacnim zafizeni.

Jako osoba zodpovédna za zafizeni mate povinnost informovat se o schvalenych sbér-
nych mistech.

Chcete-li dal&i informace, obratte se na nejblizSiho prodejce spoleénosti ESAB.

ﬁ Elektronicka zarizeni likvidujte v recyklaénim zafizeni!

Spole¢nost ESAB vam muze poskytnout v§echny potfebné ochranné prostfedky a pfislusen-
stvi pro Fezani.

P iru ce 0-5396CS OBECNE INFORMACE 1-1



ESAB CUTMASTER 80

PP SVAROVANI A PLAZMOVE REZANi MUZE zZPUSOBIT ZRANENi VAM
A7 {0AVZ:N\'| W | OSTATNIM. PRI SVAROVANI NEBO REZANi DODRZUJTE BEZPEGNOSTNI
OPATRENI. VYZADEJTE S| BEZPECNOSTNi PREDPISY SVEHO ZAMEST-
NAVATELE, KTERE BY MELY VYCHAZET Z MOZNYCH RIZIK UVADENYCH
VYROBCEM.
URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM - M(iZe byt smrtelny.
- Nainstalujte a uzemnéte svafovaci nebo plazmovou fezaci jednotku v souladu s pFislusnymi pfedpi-
sy.
- Nedotykejte se zivych elektrickych soucastek ani elektrod holou klzi, vihkymi rukavicemi nebo vih-
kym odévem.
- |zolujte se od uzemnéni a od svafovaného predmétu.
- Ujistéte se, Ze je Vas pracovni postoj bezpecny.

KOUR A PLYNY - Mohou byt zdravi nebezpeéné.
- Drzte hlavu stranou od plynnych zplodin.
- Pouzivejte ventilaci, odsavani u oblouku nebo oboji, aby se plynné zplodiny nedostaly do oblasti
dychacich cest a okolniho prostoru.

ZARENIi OBLOUKU - M(iZe zptisobit poranéni o&i a popaleni pokozky.
- Chrante svij zrak a télo. Pouzivejte spravné svarecské Stity a ochranné bryle a noste ochranny
odév.
- Chranite osoby v okoli vhodnymi §tity nebo clonami.

NEBEZPECi POZARU
- Jiskry (odstfikujici Zzhavy kov) mohou zpUsobit pozar. Zajistéte, aby se v blizkosti nenachazely zadné
hoflavé materialy.
HLUK - Nadmérny hluk mize poskodit sluch.

- Chranite svoje usi. Pouzivejte protihlukova sluchatka nebo jinou ochranu sluchu.
- Varujte osoby v okoli pfed timto nebezpec€im.

PORUCHA - V pfipadé poruchy pfivolejte odbornou pomoc.

PRED INSTALACI A POUZiIVANIM ZARIZENIi S| PROSTUDUJTE UZIVATELSKOU PRIRUCKU

Nepouzivejte tento napajeci zdroj pro rozmrazovani potrubi.

TAK, ABYSTE Ji ROZUMELI.
VAROVANI

CHRANTE SEBE | OSTATNI!
M Zarizeni “class A" neni uréeno k pouzivani v obytnych
UPOZORNENI oblastech, v nichz je elektrické napajeni zajist'ovano ve-
fejnou, nizkonapétovou rozvodnou siti. Kvali ruseni Si-
fenému vedenim a vyzarovanim se mohou v takovych
oblastech objevit pripadné obtize se zaruc¢enim elektro-

magnetické kompatibility u zafizeni “class A".

Tento vyrobek je uréen vyluéné pro plazmové rezani. Jakékoliv jiné pou-
ziti mtze privodit zranéni a nebo Skodu na pristroji.

UPOZORNENI
M| Pred instalaci a pouzitim zafizeni si tento navod k obsluze
UPOZORNENI prostudujte a ujistéte se, Ze mu dobie rozumite. A HD:H]

1-2 OBECNE INFORMACE P iru ce 0-5396CS




2.01 Zpusob pouzivani této
prirucky

Tato pfiruc¢ka k obsluze se vztahuje pouze na specifikace

nebo Cisla dili uvedena na strané i.

K zajisténi bezpecného provozu, pfecist celou pfirucka
vcetné kapitoly o bezpecnostni pokyny a varovani.

V celé této prirucky, slova varovani, opatrnost, nebezpedi
a poznamka muze objevit. Zvlastni pozornost vénovat
informace poskytnuté podle téchto polozek. Tato zvlastni
poznamky jsou snadno poznat takto:

POZNAMKA!

Operace, fizeni, nebo pozadi infor-
mace, které vyzaduje dal$i diraz
nebo je uzite€né pro ucinné fungo-
vani systému.

Upozornéni
Postup, ktery maze pfi nespravném
dodrZovani poskodit zafizeni.

Varovani

Postup, ktery mize pfi nespravném
dodrZovani vést k poranéni obsluhy
nebo jinych osob v oblasti provozu.

Varovani

Uvadi informace tykajici se mozného
Urazu elektrickym proudem. Varova-
ni bude umisténo v poli, jako je toto.

Nebezpeci

Prostfedky bezprostfedni nebezpedi
které-pokud se vyhnout, bude mit za
nasledek okamzité a vazné zranéni
nebo ztraty na zivotech.

> B B>

DalSi kopie této pfiruCky Ize zakoupit kontaktovanim
spolecnosti ESAB na adrese a telefonnim Cisle ve vasi
oblasti, které jsou uvedeny na zadnim obalu této pFirucky.
Zahrnout v pfirucce Cislo a zafizeni identifikacni Cisla.

Elektronické kopie této pfirucky Ize také stahnout zdar-
ma ve formatu Acrobat PDF prejitim na nize uvedenou
webovou stranku spolecnosti ESAB.

http://www.esab.eu

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS

ESAB CUTMASTER 80
2.02 Identifikace zarizeni

Identifikacni Cislo (specifikace nebo ¢&islo dilu), model a
sériové Cislo jednotky jsou obvykle uvedeny na datovém
Stitku pfipevnéném k zadnimu panelu. Zafizeni, které
nema datovy Stitek, napfiklad sestava hofaku a kabelu,
se identifikuje pouze podle specifikace nebo ¢isla dilu
vytisténého na volné pfipojené karté nebo na preprav-
nim obalu. Poznameneijte si tato Cisla v dolni ¢asti
stranky pro budouci referenci.

2.03 Prijem zafizeni

Kdyz obdrzite zafizeni, porovnejte je s udaji na
faktufe, ¢imz se ujistite, ze zafizeni je uplné. Také
zkontrolujte, zda zafizeni nahodou nebylo poskozeno
pfi pfepravé. Pokud dojde k jakémukoli poSkozeni, ihned
upozornéte prepravce a nahlaste $kodu. UpIné infor-
mace tykajici se nahrad 8kod nebo chyb souvisejicich
s pfepravou podejte na misto ve své oblasti uvedené
uvnitf zadniho obalu této pFirucky.

Zahrnte v8echna identifikaCni Cisla zafizeni, jak je po-
psano nize, spole¢né s uplnym popisem vadnych dild.

Pfed vyjmutim jednotky z bedny pfesurite zafizeni na
misto instalace. Pfi pouziti ty¢i, kladiv apod. k vyjmuti jed-
notky z bedny budte opatrni, abyste neposkodili zafizeni.

UVOD 2-1



ESAB CUTMASTER 80
2.04 Specifikace zdroje napajeni

Specifikace zdroje napajeni ESAB Cutmaster 80

Vstupni napajeni

400 VAC (360 - 440 VAC), Tri faze, 50/60 Hz

Vstupni napajeci kabel

Zdroj napajeni obsahuje vstupni napajeci kabel.
Pro pfipad kabell s jinymi vstupnimi napétimi viz ¢ast 2.05.

Vstupni napajeci kabel

Kabel pro 400 V, 3 faze.

Zdroj napajeni obsahuje vstupni kabel.

Vystupni proud

20 az 80 ampér, trvale nastavitelny

Schopnost zdroje
napajeni filtrovat plyn

Castice do 5 mikrometrt

Pracovni cyklus zdroje napajeni zarizeni ESAB Cutmaster 80 *

Zatizitelnost pfi pracovnim cyklu pfi 40 °C (104 °F)

Teplota okoli Provozni rozsah 0 ° az 50 °C
Hodnoceni IEC
Pracovni cyklus 40% 60% 100%
VSechny jednotky  |Proud 80 Ampéry 65 Ampéry 50 Ampéry
Napétl' Stejnosmérného 112 106 100
proudu

* POZNAMKA: Pokud je primarni vstupni napajeni (stfidavy proud) nizké nebo je vystupni napéti
(stejnosmérny proud) vyssi, nez je uvedeno v tomto grafu, pracovni cyklus se zkrati.

POZNAMKA!

Zatizitelnost podle IEC se ur€uje podle specifikaci Mezinarodni elektrotechnické komi-
se. Tyto specifikace zahrnuji vypocet vystupniho napéti na zakladé jmenovitého proudu
zdroje napajeni. Aby bylo usnadnéno porovnavani zdroju napajeni, toto vystupni napéti

pouzivaji k ur€eni pracovniho cyklu v8ichni vyrobci.

Rozméry a hmotnost zdroje napdjeni

273 mm l
(10,75")

-

416 mm
(16,375")

m

19,5kg /43 b

571,5 mm
(22,5")

PoZadavky na Cisty prostor kolem ventilace

UvoD

Art # A-07925CS
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2.05 Specifikace zapojeni vstupu

ESAB CUTMASTER 80

Pozadavky na zapoj

eni vstupniho kabelu zdroje napajeni zarizeni ESAB Cutmaster 80

Navrhované velikosti (viz poznamka)

Vstupni napéti| Frekv. | Vstup napajeni
Pojistka
Volty Hz kVA | max | eff (Ampéry) Ohebna sndra (AWG)
3 faze 400 50/60 11.8 17 11 20 12

Sitova napéti s navrhovanou ochranou obvodu a velikostmi vodi€u. Podle narodniho zakona o elektrickych
zafizenich (National Electric Code) a kanadského zakona o elektrickych zafizenich (Canadian Electric Code)

POZNAMKA!

Spravné pozadavky na zapojeni ziskate v pravomocnych mistnich a narodnich zakonech

nebo u pravomocnych mistnich ufada.

Velikost kabelu je snizena na zakladé pracovniho cyklu zafizeni.

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS
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ESAB CUTMASTER 80

2.06 Funkce zdroje napajeni
Rukojet a obalvodict

Ovladaci panel

Zasuvka vodi¢e hofaku
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Art # A-07942CS %5 = 2

>

Pracovnikabel

)N
A

a svorka

Otvor pro volitelny
kabel rozhrani automatizace

Ptivodni napéjeci kabe Art# A-08544CS

UvoD Priruc¢ce ¢islo 0-5396CS



2T.01 Rozsah pfrirucky

Tato pfiruCka obsahuje popisy, provozni pokyny a po-
stupy udrzby pro modely hofakd pro fezani plazmou
1Torch SL60 / ruéni hofak a SL100 / mechanizovany
hofak. Servis tohoto zafizeni mohou vykonavat pouze
nalezité proskolené osoby. Dlrazné upozornujeme, Ze
nekvalifikované osoby by se nemély pokouset o opravy
nebo Upravy, které nejsou uvedeny v této pfirucce, pro-
toZe hrozi riziko ztraty platnosti zaruky.

Tuto pFirucku si diikladné pro¢téte. Uplnym pochopenim
vlastnosti a schopnosti tohoto zafizeni bude zajistén
spolehlivy provoz, pro ktery bylo zafizeni navrzeno.

2T.02 Obecny popis

Provedeni plazmovych hofakd se podoba zapalovaci
svicce v automobilu. Skladaji se ze zapornych a klad-
nych ¢asti oddélenych stfedovym izolatorem. Uvnitf
hofaku se v mezefe mezi zaporné nabitou elektrodou a
kladné nabitym hrotem spusti startovni oblouk. Jakmile
startovni oblouk ionizuje plazmovy plyn, sloupec prehra-
tého plynu protéka malym otvorem v hrotu horaku, ktery
je zamifen na kov, ktery se ma fezat.

Jedno vedeni hofaku zajistuje plyn z jednoho zdroje,
ktery se pouzije jako plazma i jako sekundarni plyn.
Pratok vzduchu se rozdéli uvnitf hlavy hofaku. Vysled-
kem &innosti na zakladé plynu z jednoho zdroje je hofak
mensich rozmérd a nenakladny provoz.

POZNAMKA!

Podrobnéjsi popis provozu plazmo-
vého hofaku najdete v ¢asti 2T.05,
"Uvod to plazmy".

DalSi specifikace souvisejici s pou-
Zitym zdrojem napajeni najdete na
strankach pfiloh.

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS
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ESAB CUTMASTER 80
2T.03 Specifikace

A. Konfigurace horaku
1. Ruéni hofak, modely

Hlava ru€niho hofaku je v uhlu 75° vzhledem k
rukojeti hofédku. Ruéni hoféky obsahuji sestavu
rukojeti hofaku a spousté horaku.

|l«——— 257 mm (10.125") ——]

T

95 mm
(3.75")

Art # A-03322CS
—| 7 |29 mm (1.17"

2. Mechanicky hofak, model

Standardni strojovy hofak obsahuje polohovaci
trubku se sestavou stojanu a bloku pro sevreni.

403 mm/ 15.875"
h 236 mm/9.285" ———
)

S

il ] )2
\ 35 mm/ 1.375" 30 mm/1.175"

126 mm / 4.95"

445 mm/
1.75"

16 mm/

0.625" Art # A-02998CS

B. Délky vedeni horaku
K dispozici jsou nasledujici ruéni hofaky:
* 6,1 m/ 20 stop, s konektory ATC

* 15,2 m/ 50 stop, s konektory ATC
K dispozici jsou nasledujici strojové horaky:

* 1,5m/ 5 stop, s konektory ATC

* 3,05 m/ 10 stop, s konektory ATC
e 7,6 m/ 25 stop, s konektory ATC
* 15,2 m/ 50 stop, s konektory ATC

C. Dily horaku

Spoustéci zasobnik, elektroda, hrot, nadoba krytu

D. Parts In Place (PIP)
Hlava hofaku obsahuje integrovany spinac.

Zatizitelnost obvodu 12 VDC

E. Typ chlazeni

Kombinace okolniho vzduchu a toku plynu prostied-
nictvim hofaku.

2T-1



ESAB CUTMASTER 80

F. Zatizitelnost horaku

Zatizitelnost ru¢niho horaku

. 104° F
Teplota okoli 40° C
o = - ”
Pracovni cyklus 100 % pfi 60 ampérech pfi 400
scfh
Maximalni proud 80 Ampéry
Napéti (VSpickové) 500V
Napéti zapaleni 7KV

oblouku

Zatizitelnost mechanického horaku

. 104° F
Teplota okoli 40° C
5 -
Pracovni cyklus 100% @ 100 Ampéry @ 400
scfh
Maximalni proud 120 Ampéry
Napéti (VSpickové) 500V
Napéti zapaleni 7KV

oblouku

G. Pozadavky na plyn

Specifikace plynu ruéniho a mechanizovaného|

horaku
Plyn (plazma a sekundarni) (Stlateny vzduch
Provozni tlak 60 - 95 psi
Viz POZNAMKA 4,1 -6,5 bart
Maximalni vstupni tlak 125 pSIQ/ 8.6
baru
Pritok plynu (fezani a 300 - 500 scfh
drazkovani) 142 - 235 Ipm

2T.05Uvod to plazmy

A. Pritok plazmového plynu

Plazma je plyn, ktery je se zahfeje na velmi vyso-
kou teplotu a ionizuje se, takze se stava elektricky
vodivym. Postupy fezani a drazkovani plazmovym
obloukem vyuzivaji tuto plazmu k pfenosu elektric-
kého oblouku na obrobek. Kov, ktery se ma fezat
nebo odstranit, je roztaven zahfatym obloukem a
poté odnat.

Zatimco cilem fezani plazmovym obloukem je oddé-
leni materialu, drazkovani plazmovym obloukem se
pouziva k odstranéni kovd do ur¢ené hloubky a Sitky.

V hofaku pro fezani plazmou vnikne chladny plyn do
zony B, ve které oblouk mezi elektrodou a hrotem
hofaku plyn zahfeje a ionizuje. Hlavni fezaci oblouk
se poté prenese k obrobku prostfednictvim sloupce
plazmového plynu v zéné C.

napajeni

S)

Zdroj

@

Varovani
Tento hofak se nepouziva s kysli-
kem (02).

POZNAMKA!

Provozni tlak se liSi podle modelu
hofaku, provozni intenzity proudu
a delky vedeni horaku. Viz grafy
nastaveni tlaku plynu pro jednotlivé
modely.

H. Nebezpedi pfimého kontaktu

V pfipadé hrotu s odstupem je doporuceny odstup

4,7 mm / 3/16 palce.

2T.04 Moznosti a prislusenstvi

Moznosti a pfisluSenstvi viz ¢ast 6.

2T-2

UvoD

i
————@ ¢ Opracovavanydil
A-00002CS

Podrobnée zobrazeni obvyklé hlavy horaku

PFivodem plazmového plynu a elektrického oblouku
malym otvorem zajisti hofak vysokou koncentraci
tepla do malé oblasti. Nehybny uzky plazmovy ob-
louk je zobrazen v zéné C. Pro fezani plazmou se
pouziva normalni polarita stejnosmérného proudu
(DC), jak je uvedeno na obrazku.

Zona A dopravi sekundarni plyn, ktery ochladi ho-
fak. Tento plyn také pomaha plazmovému plynu s
vysokou rychlosti odstranit roztaveny kov z fezu, coz
umoziuje rychly fez bez hromadéni strusky.

Prirucéce Cislo 0-5396CS



B. Sifeni plynu

PouZije se jeden plyn, ktery se vnitfné rozdéli na
plazmu a sekundarni plyny.

Plazmovy plyn proudi do hofaku zapornym vede-
nim, spoustécim zasobnikem, kolem elektrody a
ven otvorem horaku.

Sekundarni plyn proudi smérem dold kolem vnéjsi
Casti spoustéciho zasobniku hofaku a smérem
ven mezi hofakem a nadobou krytu kolem plaz-
mového oblouku.

. Startovni oblouk

Pri spusténi horfaku se mezi elektrodou a fezacim
hrotem vytvofi startovni oblouk. Tento startovni
oblouk vytvofi cestu pro hlavni oblouk, ktery se
prenese k obrobku.

. Hlavni fezaci oblouk

Nepajeni stejnosmérnym proudem se také po-
uziva pro hlavni fezaci oblouk. Zaporny vystup
je pfipojen k elektrodé hofaku pomoci vedeni
hofdku. Kladny vystup je pfipojen k obrobku
prostfednictvim ukostfovaciho kabelu a k hofaku
prostfednictvim hlavniho vodice.

Parts In Place (PIP)

Horak obsahuje obvod funkce "Parts In Place"
(PIP). Pokud je spravné nainstalovana nadoba
krytu, spinac se uzavie. Pokud je tento spinac
otevieny, hofak nebude pracovat.

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS

ESAB CUTMASTER 80

<0
Spinachoraku }—Spl’naéhoféku
Pro kontrolu

zapojeni kabeld o

Spina¢ PIP }‘Nédoba krytu
A-02997CS ¢ e}
Schéma obvodu funkce Parts In Place pro ru¢ni horak

Vzdaleny nahrdelnik

-

Pro ATC Spina¢ PIP Nédobakrytu
Spusténi CNC
Pro ATC Spinac PIP Nédobakrytu

- T

Art # A-08168CS

Automatickyhorak

= )

Pro ATC Spina¢ PIP }—Nédobakrytu

B T

Schéma obvodu funkce Parts In Place pro strojovy
horak

UvoD 2T-3



ESAB CUTMASTER 80

Tato stranka je umysiné ponechana prazdna.

2T-4 UVOD Priruéce &islo 0-5396CS



CAST 3: SYSTEM:
INSTALACE

ESAB CUTMASTER 80
3.03 Pripojeni primarniho
vstupniho napajeni

3.01 Vybalovani

1. Pomoci seznamu zbozi Ize urcit a dolozit kazdou
polozku.

2. Zkontrolujte kaZdou poloZku, zda u ni nedoSlo
k moznému poskozeni pfi pfepravé. Pokud je
poskozeni zjevné, pied pokraCovanim v instalaci
se obratte na distributora nebo pFepravni spo-
le€nost.

3. Do &asti uréené pro informace v pfedni ¢asti této
priru¢ky si poznamenejte Cislo modelu a sériové
Cislo zdroje napajeni a hofaku, datum nakupu a
nazev dodavatele.

3.02 Moznosti zdvihu

Zdroj napajeni obsahuje rukojet pouze pro ruéni zdvi-
zeni. Ujistéte se, Ze zdvizeni a pfemisténi jednotky
probiha bezpeénym zplsobem.

75\

Varovani

Nedotykejte se elektrickych dild pod
napétim.

Pfed pfesunem jednotky odpojte
vstupni napajeci sndru.

Varovani

PADAJICI ZARIZENI m(ize zpUsobit
vazné zranéni osoby a mize posko-
dit zafizeni.

RUKOJET neni uréena pro mecha-
nicky zdvih.

A\

» Jednotku by mély zdvihat pouze dostate¢né fyzicky
zdatné osoby.

« Zdvihnéte jednotku za rukojet obéma rukama. Ke
zdvizeni nepouZzivejte popruhy.

» Pomoci doplfikového voziku nebo podobného za-
fizeni s pfiméFfenou kapacitou pfesurite jednotku.

* Pred pfesunem jednotky vysokozdviznym vozikem
nebo jinym prostfedkem umistéte jednotku na
vhodnou podpérnou desku a zajistéte ji.

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS

Upozornéni

Pfed zapojenim nebo pfipojenim
jednotky zkontrolujte spravné na-
péti zdroje napajeni. Primarni

zdroj napdjeni, pojistka a jakékoli
prodluzovaci $idry musi splfiovat
mistni zakony tykajici se elektfiny a
pozadavky na doporu¢enou ochranu
obvodu a zapojeni, jak je uvedeno v
Casti 2.

A\

VSechny jednotky se dodavaiji z vyroby se vstupnim na-
pajecim kabelem 380/400 voltu pfipojenym ke vstupnimu
stykadi v tfifazové konfiguraci. Nasledujici obrazek a
pokyny se tykaji vymény vstupniho napajeciho kabelu.

é Trifazové nastaveni (39) a nastaveni spojky N

L1 Q) e 1Q Spojka L1 -L4
20 F—= L2 @ )
tz g_g 13O 2
— - L4 <
GND “ao| £

o /
Zapojeni trifazoveho vstupniho napdjeni
A. Pfipojeni k tfrifazovému vstupnimu
napajeni

Varovani

A Pfred vyzkou$enim tohoto postupu
odpoijte vstupni napajeni od zdroje
napajeni a vstupni kabel.

Tyto pokyny se tykaji vymény vstupniho napajeciho

kabelu 380/400 V pro vstupni napajeni za tfifazové

vstupni napajeni.

1. Odeberte kryt zdroje napajeni podle pokynl
uvedenych v ¢asti 5.

2. Odpoijte plivodni vstupni napajeci kabel od hlav-
niho vstupniho stykace a uzemnéni skfing.

3. Uvolnéte chrani¢ prachoziho otvoru na zadnim
panelu zdroje napajeni. Vytahnéte puvodni na-
pajeci kabel ze zdroje napajeni.

INSTALACE 3-1



ESAB CUTMASTER 80

4. P¥ipouziti vstupniho napajeciho kabelu se Ctyfmi
vodici, ktery zajisti zakaznik, pro pozadované
napéti odstrante izolaci na jednotlivych vodicich.

5. Protahnéte pouzivany kabel pFistupovym otvo-
rem v zadnim panelu zdroje napajeni. Specifi-
kace napajeciho kabelu najdete v ¢asti 2.

VAN

6. Pripojte vodi¢e nasledujicim zplsobem.

Upozornéni

Primarni zdroj napajeni a napajeci
kabel musi splfiovat mistni zakony
tykajici se elektfiny a pozadavky
na doporu¢enou ochranu obvodu a
zapojeni (viz tabulka v ¢asti 2).

* Nastavte spojovaci vodi¢e na stykaci. Viz
obrazek.

* Zeleny / Zluty kabel uzemnéni.

» Zbyvajici vodice pro vstup L1, L2 a L3. Na
poradi, ve kterém jsou tyto vodic€e pfipojeny,
nezalezi. Viz pfedchozi obrazky.

7. P¥i ponechani malé mezery mezi vodici upevnéte
chrani¢ prachoziho otvoru, ¢imz zaijistite napajeci
kabel.

8. Preinstalujte kryt zdroje napajeni podle pokyni
uvedenych v €asti 5.

9. PfFipojte opacny konec jednotlivych vodi¢u k za-
stréce, kterou zajisti zakaznik, nebo k hlavnimu
odpojovaci.

10.PFipojte vstupni napéjeci kabel (nebo zaviete
hlavni odpojovac), aby bylo zajisténo napajeni.

3.04 Pripojeni plynu

Pfipojeni privodu plynu k jednotce

Pfipojeni je stejné pro valce se stlatenym vzduchem
nebo vysokotlaké vélce. Pokud chcete nainstalovat
doplrikovy filtr pfivodu vzduchu, obratte se na nasledujici
dvé dilci ¢asti.
1. Pripojte pfivod vzduchu ke vstupnimu portu. Ob-
razek znazorfiuje jako pfiklad obvyklé pfipojovaci
dily.

3-2 INSTALACE

POZNAMKA!

Chcete-li dosahnout bezpecného
utésnéni, pouZijte zavitovy tésnici
material na zavity pfipojovaciho dilu
podle pokynu vyrobce. K utésnéni
zavitd nepouzivejte teflonovou pas-
ku, nebot se mohou odlomit ¢astec-
ky pasky a mohou zablokovat malé
prichody vzduchu v hofaku.

Sestava regulatoru/
filtru

Hadicovasvorka

\}\‘
Ptivodni

hadice plynu™

Art # A-07943CS

Pripojeni vzduchu ke vstupnimu portu

Instalace doplfikového jednostupriového
vzduchového filtru

Pro zlepSeni filtrovani se stlatenym vzduchem se dopo-
ruCuje doplnkova sada filtru, ktera nevpusti do hofaku
vihkost a ulomky.

1. Prfipevnéte hadici jednostupriového filtru ke
vstupnimu portu.

2. Pripevnéte sestavu filtru k hadici filtru.

3. Pfipojte pfivod vzduchu k filtru. Obrazek zna-
zorfiuje jako pFiklad obvyklé pfipojovaci dily.

Priruc¢ce Cislo 0-5396CS



POZNAMKA!

Chcete-li dosahnout bezpeéného
utésnéni, pouZijte zavitovy tésnici
material na zavity pfipojovaciho dilu
podle pokyna vyrobce. K utésné-

ni zavitl nepouzivejte teflonovou
pasku, nebot se mohou odlomit
CasteCky pasky a mohou zablokovat
malé prichody vzduchu v hofaku.
Provedte pfipojeni nasledujicim zpu-
sobem:

Sestava regulatoru/
filtru

Otvorsani

Art # A-07944CS

Hadicovasvorka —— ¢

1/4 NPT nebo ISO-R
pro 1/4" (6 mm) tvarovku

Privodni hadice
plynu —

Instalace doplrikového jednostupriového filtru

Instalace sady doplnkového dvoustupnového
vzduchového filtru

Tento doplikovy dvoustupriovy filtr pfivodu vzduchu se
také pouziva v systémech stlateného vzduchu v komer¢-
nich prostorach. Filtr odstrafuje vihkost a necistoty do
velikosti minimalné 5 mikrometru.

Pfipojte pfivod vzduchu nasledovné:

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS

INSTALACE

ESAB CUTMASTER 80

1. Pfipevnéte drzak dvoustupriového filtru k zadni
¢asti zdroje napajeni podle pokynl dodanych se
sestavou filtru.

POZNAMKA!

Chcete-li dosahnout bezpe¢ného
utésnéni, pouzijte zavitovy tésnici
material na zavity pfipojovaciho dilu
podle pokynu vyrobce. K utésnéni
zavitl nepouzivejte teflonovou pas-
ku, nebot se mohou odlomit ¢astec-
ky pasky a mohou zablokovat malé
prichody vzduchu v hofaku.

2. Pripojte odtokovou hadici dvoustupriového filtru
ke vstupnimu portu regulatoru / sestavy filtru.

3. Kpfipojeni pfivodu vzduchu k filtru pouZijte pfipo-
jovaci dily, které zajisti zdkaznik. Jako pfiklad je
uveden pfipojovaci dil 1/4 palcového trubkového
zavitu NPT k 1/4palcové hadici.

Sestava

regulatoru/filtru
Saciotvor 2fazového

filtru (vstupni)

Vstup
regulatoru

Vystupni port
(VYSTUP)

Sestavadvou
fazového filtru

Privodni
hadice plynu

1/4 NPT pro
1/4" (6 mm)
tvarovku

Art # A-07945CS

Instalace doplrikového dvoustuprioveho filtru

Pouziti vysokotlakych vzduchovych valct

PFi pouziti vysokotlakych vzduchovych valcu jako pFivodu
vzduchu:

1. Viz specifikace vyrobce tykajici se postupt insta-
lace a udrzby regulatort vysokého tlaku plynu.

2. Provéfte ventily valce, ¢imz se ujistite, zda jsou
Cisté a zda na nich neni olej, mazivo nebo cizi
material. Kratce otevfete kazdy ventil valce, ¢imz
odstranite jakykoli prach, ktery se v ném muze
nachazet.

3. Valec musi byt vybaven nastavitelnym vysoko-
tlakym regulatorem, ktery pojme vystupni tlaky
az po maximum 6,9 bart (100 psi) a pritoky
nejméné 141,5 Ipm (300 scfh).

4. Pfipojte pfivodni hadici k valci.



ESAB CUTMASTER 80

POZNAMKA!

Ve valcovém regulatoru vysokého
tlaku je tfeba nastavit tlak na 6,9
bart (100 psi).

Pfivodni hadice musi mit vnitfni pri-
mér nejméné 6 mm (1/4 palce).
Chcete-li dosahnout bezpe&ného
utésnéni, pouzijte zavitovy tésnici
material na zavity pfipojovaciho dilu
podle pokynu vyrobce. K utésnéni
zavith nepouzivejte teflonovou pas-
ku, nebot se mohou odlomit ¢astec-
ky pasky a mohou zablokovat malé
prichody vzduchu v hofaku.

3-4

INSTALACE
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CAST 3: HORAK:
INSTALACE

3T.01 Pripojeni horaku

V nezbytném pfipadé pfipojte hofak ke zdroji napajeni.
K tomuto zdroji napajeni pfipojte pouze model SL60 /
ruéni hofak nebo SL100 / mechanicky hofak spole¢nosti
ESAB. Maximalni délka vedeni hofaku je 30,5 m/ 100
stop, v€etné prodlouzeni.

75\

1. Zarovnejte kolikovy konektor ATC (na vedeni ho-
faku) se zditkovou zasuvkou. Zasurite kolikovy
konektor do zdifkove zasuvky. Konektory by do
sebe mély pfi vyvinuti malého tlaku zapadnout.

Varovani
Pred pfipojenim hofaku odpojte
primarni napajeni ve zdroji.

2. Zajistéte pfipojeni otoCenim pojistné matice po
sméru hodinovych ruci¢ek, dokud neuslySite
cvaknuti. NEPOUZIVEJTE pojistnou matici ke
stahnuti pfipojeni k sobé. K zajisténi pfipojeni
nepouZzivejte nastroje.

3. Systém je pfipraven k provozu.
Kontrola kvality vzduchu
Zkouska kvality vzduchu:
1. U / @ Uvedte vypinaé do ZAPNUTE polohy

(nahoru).

2. Uvedte spinaC ovladani funkci do polohy NA-

STAVENI.

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS
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3. Umistétev svarovaci filtracni €oCky pfed horak
a ZAPNETE pfivod vzduchu. Nespoustéjte
oblouk!

Jakykoli olej nebo jakakoli vihkost ve vzduchu budou
viditelné na Coc¢kach.

3T.02 Nastaveni mechanického
horaku

POZNAMKA!

V pfipadé zmény systému ruéniho
hofaku tak, aby ovladal strojovy ho-
fak, je vyzadovana instalace adapté-
ru ve zdroji napajeni.

Varovani
Pfed pfipojenim hofaku odpojte
primarni napajeni ve zdroji.

Mechanicky hofak obsahuje polohovaci trubku se se-
stavou stojanu a bloku pro sevieni.

1. Namontujte sestavu hofaku na fezaci stul.

2. Chcete-li ziskat Cisty svisly fez, pouzijte pfiloznik,
pomoci kterého zarovnate horak kolmo k povrchu
obrobku.

Opracovavanydil

C((

A-02585CS

Nastaveni mechanického horaku

3. Pro typ provozu je nutné nainstalovat spravné
dily hofaku (nadobu krytu, hrot, spoustéci za-
sobnik a elektrodu). Podrobnosti najdete v ¢asti
4T.07, Vybér dill hofaku.

3T-1
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Tato stranka je umysiné ponechana prazdna.
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4.01 Ovladaci prvky / funkce

¢elniho panelu

Identifikace ¢islovani viz obrazek

1.

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS

Ovladani vystupniho proudu

Nastavi poZzadovany vystupni proud. Pro fezani
kontaktnim taZenim (s hrotem hofaku v kontaktu
s obrobkem) nebo fezani s odstupem Ize pouzit
nastaveni vystupu az do 60 ampér.

Ovladani funkci

Tlagitko ovladani funkci, které se pouziva k vybéru
rdznych provoznich rezima.

Wlé NASTAVENI Pouziva se k gisténi vzduchu v
jednotce, hofaku a vedeni a k upravé tlaku plynu.

—"==SPUSTENI Pouziva se pro obecné operace
fezani

o o o VELMIRYCHLE OPAKOVANE AUTOMATIC-
KE SPUSTENI Umozriuje rychlej$i opétovné spusténi
startovniho oblouku pro Ucely nepferusovanéhofezani.
E% a BLOKOVANI Pouziva se pro del$i fezy s
ruCnim pfidrzenim. Jakmile se vytvofi fezaci oblouk,
Ize uvolnit spina¢ hofaku. Rezaci oblouk zlstane
ZAPNUTY, dokud neni hofak oddalen od obrobku,
hofak neopusti okraj obrobku, neni znovu aktivovan
spinac hofaku nebo pokud neni aktivovano jedno z
blokovani systému.

Vypina¢ napajeni

B / @ Vypina¢ ovlada vstupni napéj’enl' zdroje
napajeni. Horni poloha znaci ZAPNUTI, dolni po-
loha VYPNUTI.

Ovladani tlaku vzduchu/plynu

EgE Ovladani tlaku se pouziva v rezimu "NA-
STAVENI" k Upravé tlaku vzduchu/plynu. Vytah-
nutim tlaCitka provedete Upravu a jeho zatlaCenim
provedete zajisténi.

PROVOZ

ESAB CUTMASTER 80

. /\/ Indikator stfidavého proudu

NepreruSovana kontrolka udava, Ze zdroj napajeni

je pfipraven k provozu. Blikajici kontrolka udava,
Ze jednotka je v rezimu ochranného blokovani. VY-
PNETE jednotku, VYPNETE nebo odpojte vstupni
napajeni, opravte chybu a znovu spustte jednotku.
Podrobnosti najdete v ¢asti 5.

Art# A-07886

56738 910

. ﬁlndikétorteploty

Indikator je normalné VYPNUTY. Indikator je
ZAPNUTY, kdyZ vnitini teplota prekro&i normalni
meze. Pfed pokracovani v provozu nechte jednotku
vychladnout.

D Indikator plynu

Indikator je ZAPNUTY, kdyZ je pfitomny minimalni
vstupni tlak plynu pro provoz zdroje napajeni. Mi-
nimalni tlak pro provoz zdroje napajeni neni dosta-
te€ny pro provoz hofaku.

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Indikator stejnosmérného

Indikator je ZAPNUTY, kdyZ je aktivni vystupni ob-
vod stejnosmérného proudu.

@ Indikator chyby

Indikator je ZAPNUTY, kdyZ je aktivni chybovy
obvod. Vysvétleni chybovych kontrolek najdete v
casti 5.
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10.

Indikator tlakus

Art # A-08170

Indikatory se rozsviti podle tlaku nastaveného tla-
Citkem ovladani tlaku (Cislo 4).

4.02 Priprava na provoz

Na zacatku kazdé provozni €innosti:

75\

Varovani

Pfed sestavenim nebo demontazi
zdroje napajeni, dilt hofaku nebo
sestavy hofaku a vedeni odpojte
primarni napajeni ve zdroji.

Vybér dila horaku

Zkontrolujte, zda je hofak spravné sestaven a zda
obsahuje odpovidajici dily. Dily hofaku musi odpo-
vidat typu provozu a vystupu intenzity proudu tohoto
zdroje napajeni (maximalné 80 ampér). Vybér
dill hofaku najdete v ¢asti 4T.07 a v nasledujicich
Castech.

Pripojeni horaku

Zkontrolujte, zda je spravné pfipojen hofak. K to-
muto zdroji napajeni Ize pfipojit pouze model SL60
/ ruéni hofak nebo SL100 / mechanicky hofak spo-
leCnosti ESAB. Viz ¢ast 3T této prirucky.

Zkontrolujte primarni zdroj vstupniho

napajeni.

1. Zkontrolujte, zda zdroj napéjeni vykazuje spravné
vstupni napéti. Zajistéte, aby zdroj vstupniho na-
péajeni splfioval poZadavky na napajeni jednotky
podle Casti 2, Specifikace.

2. Pripojte vstupni napajeci kabel (nebo zavfete
hlavni odpojovac), aby bylo zajisténo napajeni
systému.

PROVOZ

Zdroj vzduchu

Ujistéte se, Zze zdroj splfiuje pozadavky (viz East 2).
Zkontrolujte pfipojeni a ZAPNETE pfivod vzduchu.

Pripojeni ukostrovaciho kabelu

Upnéte ukostifovaci kabel k obrobku nebo fezacimu
stolu. Oblast je nutné ocistit od oleje, natéru a rzi.
Provedte pfipojeni pouze k hlavni &asti obrobku. Ne-
provadéjte pfipojeni k ¢asti, kterou chcete odfiznout.

Art # A-04509

Napajeni ZAPNUTO

Uvedte vypinaé& zdroje napajeni do ZAPNUTE

polohy (nahoru). ZAPNE se indikator

stfidavého proudu. ﬁ Indikator plynu se ZAPNE,
pokud je pro provoz zdroje napajeni dostate¢ny tlak
plynu a ZAPNOU se chladici ventilatory.

POZNAMKA!

Minimalni tlak pro provoz zdroje
napajeni neni dostateény pro provoz
hofaku.

Jakmile je ZAPNUTA jednotka, ZA-
PNOU se chladici ventilatory. Kdyz
je jednotka necinna po dobu deseti
(10) minut, ventilatory se VYPNOU.
Ventilatory se opét ZAPNOU, jakmi-
le se aktivuje spina¢ hofaku (spous-
téci signal), nebo pokud je jednotka
VYPNUTA a poté znovu ZAPNUTA.
Pokud nastane stav nadmérné
teploty, ventilatory budou nadale
spustény béhem trvani stavu a po
dobu deseti (10) minut po odstrané-
ni stavu.

Nastaveni provozniho tlaku

1. Uvedte tlaCitko ovladani funkci zdroje napéjeni

do polohy NASTAVENI. Plyn bude protékat.

2. V pfipadé fezani s odstupem upravte tlak plynu v
rozmezi 4,8 az 5,9 barti / 70 az 85 psi (indikator
LED je ve stfedu ovladaciho panelu). Podrob-
nosti nastaveni tlaku najdete v grafu odstupu.

Priruc¢ce ¢islo 0-5396CS



Art# A-07946

ODSTUP
Nastaveni tlaku plynu zafizeni CutMaster 80
SL100
Délky vedeni VSIT6OV . (mechanizovany
(Ruéni horak) Y.
horak)

Azdo 7,6 m (25 | 5,2 bart, 75

stop) psi 5,2 bar(, 75 psi

Kazdych dalSich | P¥idat 0,4 Pridat 0,4 baru, 5
7,6 m (25 stop) | bar(, 5 psi psi

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS

3. V pfipadé fezani kontaktnim tazenim upravte tlak
plynu v rozmezi 5,2 az 6,5 bard / 75 az 95 psi
(indikator LED je ve stfedu ovladaciho panelu).
Podrobnosti nastaveni tlaku najdete v grafu fe-
zani kontaktnim tazenim.

KONTAKTNI TAZENI

Nastaveni tlaku plynu zafizeni CutMaster
80

SL60

Délky vedeni (Runi hoFak)

Az do 7,6 m (25
stop)

Kazdych dalSich 7,6
m (25 stop)

5,5 bart, 80 psi

Pfidat 0,4 baru, 5 psi

Vybér hladiny vystupu proudu

1. Uvedte tlagitko ovladani funkci do jedné ze
tfi dostupnych provoznich poloh: SPUSTIT

T,

VELMI RYCHLE OPAKOVANE AUTOMATIC-

KE SPUSTENIi o o5 o

ESAB CUTMASTER 80

nebo BLOKOVANI. :% a Pratok plynu se
zastavi.

2. Pomoci tlagitka ovladani vystupniho proudu na-
stavte vystupni proud na poZzadovanou intenzitu.

Operace rezani

Pokud se béhem fezani hofak vzdali od obrobku a
tlagitko ovladani funkci je v poloze SPUSTENI, do-
jde ke kratkému zpozdéni opakovaného spousténi
startovniho oblouku. Kdyz je tlaCitko v poloze VELMI
RYCHLEHO OPAKOVANEHO AUTOMATICKEHO
SPUSTENI, pokud se hotak vzdali od obrobku, ihned
se znovu spusti startovni oblouk, a kdyz se startovni
oblouk dostane do kontaktu s obrobkem, ihned se
znovu spusti fezaci oblouk. (Polohu "velmi rychlého
opakovaného automatického spusténi" pouzijte v
pfipadé fezani mfizoviny €i rosStu nebo pfi drazko-
vani Ci odfezavani, kdy je vhodné neprerusovane
opakované spusténi.). A pokud je tlacitko v poloze
BLOKOVANI, po uvolnéni spinaée hofaku bude
zachovan hlavni fezaci oblouk.

Obvyklé rychlosti fezani

Rychlost Fezani se liSi podle vystupni intenzity prou-
du hofaku, typu fezaného materialu a schopnosti
obsluhy. DalSi podrobnosti najdete v ¢asti 4T.08 a
v nasledujicich &astech.

Nastaveni vystupniho proudu nebo rychlosti fezani
Ize sniZit, aby bylo umoznéno pomalejsi fezani pfi
sledovani linky nebo pouziti $ablony nebo vedeni pro
fezani, pficemz i tak se vytvori fezy vynikajici kvality.

Dodatecny pratok

Uvolnénim spousté zastavite fezaci oblouk. Plyn
protéka dale po dobu pfiblizné 20 sekund. Pokud bé-
hem dodate¢ného pritoku uzivatel pfesune uvolnéni
spousté smérem dozadu a stiskne spoust, spusti
se startovni oblouk. Pokud se hrot hofaku nachazi
v pfenosové vzdalenosti od obrobku, k obrobku se
pfenese hlavni oblouk.

Vypnuti

D / @ Uvedte vypina¢ do VYPNUTE polohy

(dolni). VSechny indikatory zdroje napajeni
se VYPNOU. Odpojte vstupni napajeci Sndru nebo
odpojte vstupni napajeni. Napajeni je odebrano ze
systému.

PROVOZ 4-3
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Tato stranka je umysiné ponechana prazdna.

4-4 PROVOZ
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4T.01 Vybér dilt horaku

V zavislosti na operaci, ktera ma byt provedena, se urcuji
dily hofaku, které se pouZziji.

Typ provozu: Rezani kontaktnim taZenim, Fezani s
odstupem nebo drazkovani

Dily hofaku: Nadoba krytu, fezaci hrot, elektroda a
spoustéci zasobnik

POZNAMKA!

Dalsi informace o dilech hofaku na-
jdete v €asti 4T.07 a v nasledujicich
¢astech.

Dily hofaku zmérite pro rdzné typy provozu nasledovné:

75\

Varovani

Pfed sestavenim nebo demontazi
zdroje napajeni, dild hofaku nebo
sestavy hofaku a vedeni odpojte
primarni napajeni ve zdroji.

POZNAMKA!

Nadoba krytu upina hrot a spoustéci
zasobnik. Umistéte hofak tak, aby
nadoba krytu sméfovala vzh(ru,
¢imz zabranite vypadnuti téchto dil{
pfi odebrani nadoby.

1. OdSroubujte a odeberte sestavu nadoby krytu z
hlavy hofaku.

2. Odeberte elektrodu tak, ze ji pfimo vytahnete z
hlavy hofaku.

N

\
3

Hlavice horaku ¢

Elektroda %

Spoustécizasobnik —%

Hrot

7))

i

Nadobakrytu

A-03510CS

Dily horéku (zobrazeni uzdveéru krytu kontaktniho
taZeni a télesa nadoby krytu)

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS

PROVOZ
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3. Nainstalujte nahradni elektrodu jejim zatlaenim
pfimo do hlavy hofaku, dokud neuslySite cvak-
nuti.

4. Do hlavy hofaku nainstalujte spoustéci zasobnik
a pozadovany hrot pro provoz.

5. Ruéné upevnéte sestavu nadoby krytu, dokud
nebude usazena na hlavé hofaku. Pokud pfiin-
stalaci nadoby vznika odpor, pfed pokracovanim
zkontrolujte zavity.

4T.02 Kvalita rezu

POZNAMKA!

Kvalita fezu velmi zavisi na nas-
taveni a parametrech, napfiklad
odstupu hofaku, zarovnani s obrob-
kem, rychlosti fezani, tlaku plynu a
schopnostech obsluhy.

Pozadavky na kvalitu fezu se lisi v zavislosti na pouziti.
V pfipadé svarovani povrchu po fezani mohou byt hlav-
nimi faktory napfiklad hromadéni nitridu a Uhel Ukosu.
Rezani bez tvorby okuiji je dllezité, pokud se pozaduje
takova kvalita fezu povrchu, aby se nemuselo provadét
sekundarni ¢isténi. Nasledujici obrazek znazornuje tyto
vlastnosti kvality fezu:
Sitka zérezu

Skvrny na
povrchu {

Hromadéniokujij

Povrch rezu
Uhel tkosu

\Zakulacenl’

horniho okrajej

Povrchiezu- A-00007CS

linitkontaktnihotaZeni
Viastnosti kvality frezu

Povrch fezu
Pozadovany nebo ur€eny stav (hladky nebo hruby)
povrchu fezu.

Hromadéni nitridu

Pokud je v proudu plazmy pfitomen dusik, na povr-
chu mohou zUstat zbytky nitridu. Toto nahromadéni
muze zpUsobit nepfFijemnosti, pokud ma byt material
po fezani svafen.

471
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Uhel tkosu

Uhel mezi povrchem okraje fezu a rovinou kolmou k
povrchu desky. Vysledkem dokonale kolmého fezu
by mél byt uhel s tkosem 0°.

Zakulaceni horniho okraje

Zakulaceni horniho okraje fezu kvuli opotfebeni
uvodnim kontaktem plazmového oblouku s obrob-
kem.

Hromadéni dolnich okuji

Roztaveny material, ktery se nedostane z oblasti
fezu a znovu ztuhne na desce. P¥iliSné vytvareni
okuji muUze vyzadovat sekundarni vycisténi po
fezani.

Sitka zarezu
Sitka Fezu (nebo $itka materialu odstranéného
bé&hem fezu).

Skvrny na povrchu (okuje)

Skvrny nebo okuje na povrchu fezu zplsobené po-
malou rychlosti pohybu, pFilis vekou vySkou fezani
nebo Fezacim hrotem, jehoz otvor se roztahne.

4T.03 Obecné informace o rezani

POZNAMKA!
S vedenimi hofaku manipulu-
jte opatrné a chrante je pred

poskozenim.

Varovani

Pfed demontazi zdroje napajeni,
hofaku nebo vedeni hofaku odpojte
primarni napajeni ve zdroji.
Pravidelné kontrolujte dulezita bez-
pecnostni opatfeni v pfedni ¢asti
této pfirucky. Ujistéte se, ze obsluha
pouziva vhodné rukavice, vhodny
odév a vhodné pomucky na ochranu
sluchu a zraku. Zajistéte, aby se pfi
aktivaci hofaku nedostala do kon-
taktu s obrobkem Zadna Cast téla
obsluhy.

VAN

Upozornéni

Jiskry v pribéhu fezani mohou
zpusobit poSkozeni povrchl s
krycim povlakem nebo natérem Ci
jinych povrchd, jako je sklo, plast a
kov.

47-2

PROVOZ

Vedeni

fezani, protoze spiSe nez z elektrody do obrobku
je startovni oblouk smérovan z elektrody do hrotu.
Kdykoli je to mozné, nepouzivejte startovni oblouk
prilis dlouhou dobu , ¢imz prodlouzite zivotnost dil(.

Odstup horaku

Nespravny odstup (vzdalenost mezi hrotem hofaku
a obrobkem) mlize nepfiznive ovlivnit Zivotnost hrotu
stejné jako zivotnost nadoby krytu. Odstup muze
také znacné ovlivnit Uhel Ukosu. Snizeni odstupu
bude mit obecné za nasledek pravouhlejsi fez.

Spusténi na okraji

V pfipadé spusténi na okraji pfidrzte hofak kolmo k
obrobku, pfiéemz pfedni ¢ast hrotu bude v blizkosti
(nebude se dotykat) okraje obrobku v bodé, ve kte-
rém ma fez zacCinat. PFi spusténi na okraji desky
nezastavujte na okraji a vyvirite tlak na oblouk, aby
~.dosahl okraje kovu. Co nejdfive vytvorte fezaci
oblouk.

Smeér fezu

Proud plazmového plynu v hofacich pfi opusténi
hofaku vifi, aby byl zachovan plynuly sloupec plynu.
Vysledkem tohoto efektu vifeni je, Ze jedna strana
fezu je pravouhlejSi nez druha. PFi zobrazeni podél
sméru pohybu je prava strana fezu pravouhlejsi
nez leva.

na levé strané Uriznuty roh

Ufiznuty roh
\ na pravé strané

A-00512CS
Vlastnosti stran rezu

Chcete-li provést fez s pravouhlym okrajem podél
vnitfniho praméru kruhu, hofak by se mél po kruhu
pohybovat proti sméru hodinovych ruciCek. Aby
byl zachovan pravouhly okraj podél fezu vnéjsiho
praméru, hofak by se mél pohybovat po sméru
hodinovych rucicek.

Priruc¢ce ¢islo 0-5396CS
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Okuje Horak

Pokud jsou na uhlikové oceli okuje, obvykle se na-
zyvaji "okuje v dlsledku vysoké &i nizké rychlosti
nebo okuje na povrchu". Okuje nachéazejici se na \
povrchu desky jsou béZné zpusobeny pfili§ velkou

vzdalenosti mezi hofakem a deskou. ,Okuje na
povrchu“ se obvykle velmi snadno odstrariuji a lze je
Casto setfit svare€skou rukavici. ,Okuje v dusledku

nizké rychlosti® jsou obvykle pfitomny na dolnim Nadoba krytu Vzdélenost odstupu
okraji desky. Mohou byt v rozsahu od lehkych az po 3-9mm (1/8" - 3/8")
tézké kapky, avSak nepfilnou pevné ke kraji fezu, a | |

Ize je snadno seskrabnout. ,Okuje v disledku vyso-

ké rychlosti“ obvykle vytvofi uzké kapky podél dolni +

Casti okraje Fezu a velmi obtiZzné se odstrariuji. Pfi P

fezani komplikované oceli je nékdy uzite€né snizit Vzd4lenost odstupu

rychlost fezani, ¢imz se vytvofi ,okuje v dusledku
nizké rychlosti". Jakéhokoli vysledného vycisténi lze e Y. .
dosahnout setfenim, nikoli obrousenim. 3. Nepriblizujte horak k télu.

4. Presunte uvolnéni spousté smérem k zadni ¢asti

2 212 rukojeti hofaku a soucasné stisknéte spoust.
4T.04 Obsluha ruéniho hoFaku Spustl se startoval oblock, P

Rezani s odstupem pomoci ruéniho horaku

POZNAMKA!

Chcete-li dosahnout nejlepsiho
vykonu a zZivotnosti dila, vzdy
pouzivejte spravné dily uréené pro

typ provozu. " Uvolnénispinace
A-02986CS
1. Hoféak Ize pohodiné drzet v jedné ruce nebo sta- o .. . ] ] )
bilizovat ob&ma rukama. Umistéte ruku tak, aby 5. Umistéte hofak do prenosove vzdalenosti k
bylo mozné stisknout spoust na rukojeti hofaku. obrobku. Hlavni oblouk se prenese k obrobku a
V pfipadé ruéniho hofaku mizete uchopit hofak VYPNE se startovni oblouk.
v blizkosti hlavy hofaku, ¢imz ziskate maximaini POZNAMKA!

ovladani, nebo v blizkosti zadniho konce, ¢imz
dosahnete maximalni ochrany pred teplem. Zvol-
te zplsob drzeni, ktery je pro vas nejpohodInégjsi >H IS
a ktery umozZzfiuje dobré ovladani a dobry pohyb. funkci hofaku.

POZNAMKA!

Hrot by se nikdy nemél dostat do
kontaktu s obrobkem, pfi¢emz
vyjimkou jsou operace fezani kon-
taktnim tazenim.

Predbézny a dodate¢ny pritok plynu
je vlastnosti zdroje napajeni a nikoli

2. V zavislosti na operaci fezani provedte jednu z
nasledujicich akci:

a. V pfipadé spusténi na okraji pfidrzte horak

kolmo k obrobku, pfi¢emz pfedni ¢ast hrotu

bude v blizkosti (nebude se dotykat) okraje
obrobku v bodég, ve kterém ma fez zacinat. ]

./ 4
b. V pfipadé fezani s odstupem pfidrzte horak -
3 az 9 mm (1/8 az 3/8 palce) od obrobku, jak At # A03383CS

je uvedeno nize.

Pfiruéce &islo 0-5396CS PROVOZ 4T1-3
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6. Rezejte obvyklym zplisobem. Rezani jednoduse
zastavite uvolnénim sestavy spousté.

7. Dodrzujte bézné doporucené postupy fezani
uvedené v pfiru¢ce obsluhy zdroje napéjeni.

POZNAMKA!

Pokud je nadoba krytu spravné
nainstalovana, mezi nadobou krytu
a rukojeti hofaku je mala mezera.
Jako soucast bézného provozu

se plyn odvétrava touto mezerou.
NezkouSejte vyvijet tlak na nadobu
krytu za ucelem uzavfeni této me-
zery. Vyvijeni tlaku na nadobu krytu
smérem k hlavé hofaku nebo ruko-

Nadoba krytu ve tvaru korunky funguje nejlépe pfi
fezani hutného kovu 4,7 mm (3/16 palce) s pomérné
hladkym povrchem.

Rezani kontaktnim tazenim pomoci ruéniho
horaku

Rezani kontaktnim taZzenim funguje nejlépe u kovu
s tloustkou 6 mm (1/4 palce) nebo méné.

POZNAMKA!

Chcete-li dosahnout nejlepSiho
vykonu a zivotnosti dild, vzdy
pouzivejte spravné dily uréené pro
typ provozu.

jeti hofaku maze poskodit soucasti.

8. Aby bylo dosaZeno jednotné vysky odstupu od
obrobku, nainstalujte vedeni odstupu tak, Ze jej
nasunete na nadobu krytu hofdku. Na strany
télesa nadoby krytu nainstalujte vedeni s podpé-
rami, imz zachovate dobrou viditelnost fezaciho
oblouku. Bé&hem provozu umistéte podpéry

vedeni odstupu proti obrobku.

Nadobakrytu
Pravodce odstupu
="~ Hrothoraku

| Opracovavanydil

Art # A-04034CS

Nadoba krytu s rovnym okrajem

Nadobu krytu pro kontaktni taZeni Ize pouzit s nevo-
divym rovnym okrajem za ucelem ruéniho vytvofeny
rovnych feza.

Varovani
Rovny okraj nesmi byt vodivy.

75\

Privodce fezanim
nevodivé rovného okraje [

A-03539CS

PouZiti nadoby krytu pro kontaktni taZeni s rovnym
okrajem

4T-4

1. Nainstalujte hrot fezani kontaktnim tazenim a
nastavte vystupni proud.

2. Hofak Ize pohodiné drzet v jedné ruce nebo sta-
bilizovat obéma rukama. Umistéte ruku tak, aby
bylo mozné stisknout spoust’ na rukojeti hofaku.
V pfipadé ruéniho hofaku muizete uchopit hofak
v blizkosti hlavy hofaku, ¢imz ziskate maximalni
ovladani, nebo v blizkosti zadniho konce, ¢imz
dosahnete maximalni ochrany pred teplem. Zvol-
te zplsob drzeni, ktery je pro vas nejpohodIngjsi
a ktery umozniuje dobré ovladani a dobry pohyb.

4. Béhem cyklu fezani udrzujte hofak v kontaktu s
obrobkem.

5. Nepfiblizujte hofak k télu.

6. Presunte uvolnéni spousté smérem k zadni ¢asti
rukojeti hofaku a sou€asné stisknéte spoust.
Spusti se startovni oblouk.

Uvolnénispinace

A-02986CS

7. Umistéte hofak do pfenosové vzdalenosti k
obrobku. Hlavni oblouk se pfenese k obrobku a
VYPNE se startovni oblouk.

POZNAMKA!

Predbézny a dodate¢ny pratok plynu
je vlastnosti zdroje napajeni a nikoli
funkci horaku.

PROVOZ

Priruc¢ce ¢islo 0-5396CS



8. Rezejte obvyklym zptisobem. Rezanijednoduse
zastavite uvolnénim sestavy spouste.

9. Dodrzujte béZzné doporucené postupy fezani
uvedené v pfiru¢ce obsluhy zdroje napéjeni.

POZNAMKA!

Pokud je nadoba krytu spravné
nainstalovana, mezi nadobou krytu
a rukojeti hofaku je mala mezera.
Jako soucast bézného provozu

se plyn odvétrava touto mezerou.
NezkouSejte vyvijet tlak na nadobu
krytu za u€elem uzavieni této me-
zery. Vyvijeni tlaku na nadobu krytu
smérem k hlavé hofaku nebo ruko-

ESAB CUTMASTER 80

hofaku (a obsluhu), spiSe neZ pfimo zpét na hrot
hofaku, dokud nedokongite profiznuti.

3. V &asti nepotfebného kovu zahajte profiznuti
mimo linku fezu a poté pokracujte v Fezu na linku.
Po dokoné&eni profiznuti pfidrzte hofak kolmo k
obrobku.

4. Nepfiblizujte hofak k télu.

5. Pfesunte uvolnéni spousté smérem k zadni ¢asti
rukojeti hofaku a souCasné stisknéte spoust.
Spusti se startovni oblouk.

Uvolnénispinace

A-02986CS

6. Umistéte hofak do prfenosové vzdalenosti k
obrobku. Hlavni oblouk se pfenese k obrobku a
VYPNE se startovni oblouk.

jeti hofaku muze poskodit soucasti.

Profiznuti pomoci ruéniho horaku

1. Horak Ize pohodIné drzet v jedné ruce nebo sta-
bilizovat obéma rukama. Umistéte ruku tak, aby
bylo mozné stisknout spoust’ na rukojeti hofaku.
V pfipadé ruéniho hofaku mazete uchopit hofak
v blizkosti hlavy hofaku, ¢imz ziskate maximalni
ovladani, nebo v blizkosti zadniho konce, ¢imz
dosahnete maximalni ochrany pfed teplem.
Zvolte zpuUsob, ktery je pro vas nejpohodInéjsi a
ktery umozniuje dobré ovladani a dobry pohyb.

POZNAMKA!

Predbézny a dodate¢ny pritok plynu
je vlastnosti zdroje napajeni a nikoli
funkci horaku.

Pokud je nadoba krytu spravné
nainstalovana, mezi nadobou krytu
a rukojeti hofaku je mala mezera.
Jako soucast bézného provozu

se plyn odvétrava touto mezerou.
NezkouSejte vyvijet tlak na nadobu
krytu za ucelem uzavfeni této me-
zery. Vyvijeni tlaku na nadobu krytu
smérem k hlavé hofaku nebo ruko-

jeti hofaku muze poskodit soucasti.

POZNAMKA!

Hrot by se nikdy nemél dostat do
kontaktu s obrobkem, pfi¢emz
vyjimkou jsou operace fezani kon-
taktnim tazenim.

2. Naklorite hofak pod mirnym uhlem, ¢imz nasmé-
rujete zpétné se pohybujici ¢astice mimo hrot

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS
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7. Co nejdfive odistéte nadobu krytu a hrot od
skvrn a tfisek. Pokud na nadobu krytu nanesete
smeés chranici pred rozstfikem kovu, omezite na
minimum mnozstvi tfisek, které se k ni pfichyti.

Rychlost fezani zavisi na materialu, tloustce a schop-
nosti obsluhy pfesné sledovat pozadovanou linku fezu.
Na vykon systému mohou mit vliv nasleduijici faktory:

* Opotrebeni dill hofaku

» Kvalita vzduchu

» Kolisani sitového napéti

« Vyska odstupu hofaku

» Spravné pfipojeni ukostfovaciho kabelu

4T-5
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4T.05Drazkovani

Varovani

Ujistéte se, ze obsluha pouziva
vhodné rukavice, vhodny odév a
vhodné pomucky na ochranu sluchu
a zraku a ze jsou dodrzena vSechna
bezpecCnostni opatfeni uvedena v
predni ¢asti této pfirucky. Zajistéte,
aby se pfi aktivaci hofaku nedostala
do kontaktu s obrobkem Zzadna &ast
téla obsluhy.

Pred demontazi horaku, vedeni
nebo zdroje napajeni odpojte
primarni napajeni systému.

VAN

Upozornéni

Jiskry z drazkovani plazmou mo-
hou zpUsobit poSkozeni povrchu

s potahem nebo natérem &i jinych
povrch(, jako je sklo, plast a kov.
Zkontrolujte dily hofaku. Dily hofaku
musi odpovidat typu provozu.
Podrobnosti najdete v ¢asti 4T.07,
Vybér dill hofaku.

A\

Parametry drazkovani

Vykon drazkovani zavisi na parametrech, jako jsou
rychlost pohybu hofaku, hladina proudu, uhel vedeni
(Uhel mezi hofakem a obrobkem) a vzdalenost mezi
hrotem hofaku a obrobkem (odstup).

Upozornéni

Pokud se hrot hofaku nebo nadoba
krytu dotkne povrchu obrobku, dojde
k nadmérnému opotfebeni dilu.

VAN

Rychlost pohybu hofaku

POZNAMKA!
DalSi informace souvisejici s
pouzitym zdrojem napajeni najdete

na strankach pfiloh.

Optimalni rychlost pohybu hofaku zavisi na nasta-
veni proudu, uUhlu vedeni a rezimu provozu (rucni
nebo strojovy horak).

Nastaveni proudu

Nastaveni proudu zavisi na rychlosti pohybu hofa-
ku, provoznim rezimu (ru¢ni nebo strojovy hofak) a
mnozstvi materialu, které bude odstranéno.

47-6
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Uhel vedeni

Uhel mezi hotakem a obrobkem zavisi na nastaveni
vystupniho proudu a rychlosti pohybu hofaku. Do-
poruceny Uhel vedeni je 35°. Pfi uhlu vedeni vétsim
nez 45° se roztaveny kov neuvolni z drazky a maze
se dostat zpét na hofak. Pokud je uhel vedeni pfilis
maly (mensi nez 35°), pravdépodobné se odstrani
méné materialu a je tfeba vice prichodu. Tento
postup muze byt zadouci v nékterych pouzitich, jako
je odstranéni svarl nebo prace s lehkym kovem.

Hlavicehoraku

pZ 1— VlySkaodstupu
~

Opracovavanydil

A-00941CS
Uhel drézkovani a vzdalenost odstupu

Vzdalenost odstupu

Vzdalenost mezi hrotem a obrobkem ovliviuje kvali-
tu a hloubku drazky. Vzdalenost odstupu 3 az 6 mm
(1/8 az 1/4 palce) umoznuje plynulé a rovhomérné
odstranéni kovu. MenSi vzdalenosti odstupu mo-
hou misto vyhloubeni drazky vést k rozdéleni fezu.
Vzdalenosti odstupu vétsi nez 6 mm (1/4 palce)
mohou vést k minimalnimu odstranéni kovu nebo
ke ztraté pfeneseného hlavniho oblouku.

Hromadéni strusky

Strusku vytvofenou vyhloubenim drazky v materia-
lech, jako je uhlikova nebo nerezova ocel, nikl a lego-
vana ocel, Ize ve vétsiné pfipadu snadno odstranit.
Pokud se struska nahromadi po strané drazky, ne-
brani postupu vyhloubeni drazky. Hromadéni strusky
v8ak mlze zpUsobit nerovnhomeérnosti a nepravidelné
odstranéni kovu, pokud se pfed obloukem hromadi
velké mnozstvi materialu. Hromadéni nejcastéji
vznika v disledku nespravneé rychlosti pohybu, vysky
odstupu nebo nespravného Uhlu vedeni.

Priruc¢ce ¢islo 0-5396CS
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4T.06 Provoz mechanizovaného

horaku

Rezani pomoci mechanizovaného horaku

Mechanizovany hofak Ize aktivovat spinacem dal-
kového ovladani nebo pomoci vzdaleného zatizeni
rozhrani, jako je CNC.

1. Chcete-li zahdjit fez na okraji desky, umistéte
stfed hofaku podél okraje desky.

Rychlost pohybu

Spravna rychlost pohybu je vyznacena drahou ob-
louku, kterou Ize vidét pod deskou. Oblouk muze
mit jednu z nasledujicich podob:

1. Pfimy oblouk

Pfimy oblouk je kolmy k povrchu obrobku. Tento
oblouk se obecné doporucuje pro nejlepsi fezani
nerezové oceli nebo hliniku pomoci vzduchové
plazmy.

2. Oblouk vedeni

Oblouk vedeni je orientovan ve stejném sméru
jako pohyb hofaku. Pro vzduchovou plazmu na
mékkeé oceli se obecné doporucuje oblouk vedeni
pét stupnu.

3. Koncovy oblouk

Koncovy oblouk je orientovan v opatném smeéru
vzhledem k pohybu hofaku.

JKoncovy oblouk

Oblouk vedeni

A-02586CS

Provoz mechanizovaného horaku

Chcete-li dosahnout optimalni kvality hladkého povr-
chu, rychlost pohybu je tfeba upravit tak, aby byl fez

PROVOZ

ESAB CUTMASTER 80

vytvafen pouze pfednim okrajem sloupce oblouku.
Pokud je rychlost pohybu pfilis nizka, pfi pohybu
oblouku z jedné strany na druhou za u¢elem hledani
kovu k pfenosu se vytvofi hruby Fez.

Rychlost pohybu ma takeé vliv na uhel ukosu fezu. Pfi
fezani v kruhu nebo kolem rohu bude mit zpomaleni
rychlosti pohybu za nasledek pravouhlejsi fez. Také
je tfeba sniZit vystup zdroje napdjeni. Jakékoli moz-
né pozadované upravy zpomaleni v rozich najdete
v pfislusné provozni pfiru¢ce k ovladacimu modulu.

Profiznuti pomoci strojového horaku

Aby bylo mozné profiznuti pomoci strojového hora-
ku, oblouk by mél byt spustén tehdy, kdyZz je hofak
umistén v maximalni vySce nad deskou a sou¢asné
je umoznén pfenos oblouku a je umoznéno pro-
fiznuti. Tento odstup pomaha zabranit tomu, aby
roztaveny kov vnikl zpét do pfedni ¢asti hofaku.

Pfi provozu fezaciho stroje je vyzadovana klidova
doba profiznuti. Pohyb hofaku by nemél byt akti-
vovan, dokud oblouk nepronikne spodkem desky.
Pfi zahajeni pohybu je tfeba snizit odstup hofaku
na doporucenou vzdalenost 3 az 6 mm (1/8 az 1/4
palce), ¢imz dosahnete optimalni rychlosti a kvality
fezu. Co nejdfive oCistéte nadobu krytu a hrot od
skvrn a tfisek. Pokud na nadobu krytu nanesete
smés chranici pfed rozstfikem kovl nebo do ni na-
dobu krytu ponofite, omezite na minimum mnozstvi
tfisek, které se k ni pfichyti.

47-7
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4T.07 Vybér dil pro fezani pomoci ruéniho a mechanizovaného horaku

Doporu¢eni:
Uzavérkrytu, deflektor
9-8243

REZANI HROTU
KONTAKTNIHO | (™ —
TAZENI >

Télo nado
krytu,

20A 9-8205
" a 30A 9-8206
40A 9-8207
— BO0A_9:8252 s o
REZANT KRYTU ,_ F 1 Uzavérkrytu,
KONTAKTNIHO \ L N ‘ @( kontaktnitazeni
40A TAZENI N - | 40A 9-8244
REZANI Hrot ) Uzaverkrytu deflektor
. 9-8243
C e Y e
- - 40A 9-8208 Pravodce odstupu
ODSTUP 9-8251
REZANI
REZANT KRYTU '"_l Uzaveérkrytu,
KON_l‘I_':}z(I‘EI'mHO\ o 2 \ \\,~ kontaktnitazeni
50-60A - W 50-60A 9-8235
REZANI Doporucenti: £(\ )] Uzavérkrytu, deflektor
m~ 9-8243
o R e
Spoustéci zasobnik N
9-8213 - — 50-55A 9-8209 | Priivodceodstupu
60A 9-8210 9-8081
ODSTUP
@ REZANI
REZANI KRYTU o  Uzavérkiyty,
Elektroda y KONTAKTNIHO \ kontaktnitazeni
0-8215 70-120A TAZENI b A\ =d 70-100A 9-8236
= Doporuceni: ) I
REZANI

Uzavérkrytu, deflektor

& 9-8243
70A 9-8231 O

80A 9-8211
90/100A 9-8212

Privodceodstupu
9-8281

120A 9-8253
ODSTUP REZANI
40-120A
DRAZKOVANI A N Uzavérkrytu, drazkovani
o[-
Doporuceni:
Drazkovanikrotem A 9-8225 (40 Max. poc¢etampér) -
POZNAMKA
fxp a0 4 ESAB CutMaster pouzivd 60A a méné
Drazk krotem B 9-822 -100 A
razkovanikrotem B 9-8226 (50 - 100 Ampéry) ESAB CutMaster pouziva 80A a méné
Art # A-12790CS . s . ) . ESAB CutMaster pouziva 100A a méné
Drazkovanikrotem C 9-8227 (60 - 120 Ampéry) ESAB CutMaster pouziv 120A a ména

Drazkovanikrotem D 9-8228 (60 - 120 Ampéry)

Drazkovanikrotem E 9-8254 (60 - 120 Ampéry)

4T-8 PROVOZ Prirucce ¢islo 0-5396CS
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4T.08 Doporucené rychlosti fezani pro mechanizovany horak s
nechranénym hrotem

Typ hoiradku: SL60 s nechranénym hrotem

Typ materialu: mékka ocel

Typ plazmového plynu: vzduch

Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem

Tloustka Hrot Vystup I::i:ﬂaa Ry;?:‘?iz)(za Odstup Tlak p;?;:uo"ého Pratok (CFH) |Profiznuti b r\c,>¥i§z|:1ti
Palce | mm | (kat. &.) (\\I;gg) (ampéry)| Palce | Metry | Palce [mm| psi* | Barti |Plazmalcelkem™ Z’;::gi"i Palce | mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 104 40 340 8,64 019 (48| 70 48 55 170 0,00 02 |51
006 | 1,5 | 9-8208 108 40 250 6,35 019 (48| 70 48 55 170 0,10 02 |51
0,075 1,9 | 9-8208 108 40 190 483 019 148 70 48 55 170 0,30 02 |51
0135 34 | 9-8208 110 40 105 267 019 (48| 70 48 55 170 040 02 |51
0188 | 4,8 | 9-8208 113 40 60 152 019 (48| 70 48 55 170 0,60 02 |51
025 | 64 | 9-8208 111 40 40 1,02 019 148 | 70 48 55 170 1,00 02 |51
0375 9,5 | 9-8208 124 40 21 0,53 019 (48| 70 48 55 170 NR NR [ NR
0,500 (12,7 | 9-8208 123 40 11 0,28 019 |48 70 4.8 55 170 NR NR | NR
0,625 (159 9-8208 137 40 7 0,18 019 (48| 70 48 55 170 NR NR | NR

Typ horaku: SL60 s nechranénym hrotem

Typ materialu: nerezova ocel

Typ plazmového plynu: vzduch

Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem

Tloustka | Hrot | Vystup | 'eraa Ry;'i‘::j;)(za Odstup | '@ PRzmoveho | pritok (GFH) (Profiznuti| ViSka
Palce |mm| (kat. €.) (\\I/T)Ig) (ampéry)| Palce [ Metry | Palce [mm| psi* | Bart |Plazma |Celkem* ZF;::SM Palce | mm
0,036 | 09 | 9-8208 103 40 355 902 |0125(32| 70 48 55 170 0,00 02 |51
005 [13]9-8208 98 40 310 787 10125|32| 70 48 55 170 0,00 02 |51
006 [15]9-8208 98 40 240 610 |0125(32| 70 48 55 170 0,10 02 |51
0,078 [ 2,0 | 9-8208 100 40 125 318 |0125(32| 70 48 55 170 0,30 02 |51
0,135 |34 | 9-8208 120 40 30 076 |0187 (48| 70 48 55 170 040 02 |51
0,188 | 4,8 | 9-8208 124 40 20 0,51 0187 (48| 70 48 55 170 0,60 02 |51
025 |64 (9-8208 122 40 15 038 (018748 70 48 55 170 1,00 02 |51
0,375 195 | 9-8208 126 40 10 025 |0187 (48| 70 48 55 170 NR NR |NR

Typ horaku: SL60 s nechranénym hrotem Typ materialu: hlinik
Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: hoféak s jednim plynem
o . i Rychlost 5 . L s
Tloustka Hrot Vystup I::ZTE:? y;in?:u)(za Odstup Tlak p;?;::joveho Pratok (CFH) | Profiznuti p;‘;iszﬁﬁ
Palce [mm| (kat. &.) (\\/;;tg) (ampéry)| Palce | Metry | Palce [mm| psi* | BarG | Plazma [Celkem™ Zliz:::ﬁ“i Palce | mm
0,032 |08 | 9-8208 110 40 440 1118 0187 (48| 70 48 55 170 0,00 02 |51
0,051 | 1,3 | 9-8208 109 40 350 8,89 0187148 70 48 55 170 0,10 02 |51
0,064 | 16| 9-8208 112 40 250 635 0187 (48| 70 48 55 170 0,10 02 |51
0,079 | 20| 9-8208 112 40 200 508 019 |48 70 48 55 170 0.30 02 |51
0,125 | 32| 9-8208 118 40 100 2,54 019 |48 70 48 55 170 040 02 |51
0,188 | 4,8 | 9-8208 120 40 98 249 0187148 70 48 55 170 0,60 02 |51
0,250 | 6.4 | 9-8208 123 40 50 1,27 0187148 70 48 55 170 1,00 02 |51
0375 |95 9-8208 134 40 16 041 0187148 70 48 55 170 NR NR | NR
PFirugce &islo 0-5396CS PROVOZ 4T1-9



ESAB CUTMASTER 80

Typ hoiaku: SL60 s nechranénym hrotem Typ materialu: mékka ocel

Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: hofak s jednim plynem
Tloustka Hrot Vystup '::::ziha Ry;lilrI‘?i:)(za Odstup Tlak p::;::lo"ého Pratok (CFH) |Profiznuti pr‘cigiézl:::;ti
Palce | mm | (kat. &.) (\\/,T:;tg) (ampéry)| Palce | Metry | Palce [mm| psi* | Barti |Plazmal Celkem* Z'?:Z:i"i Palce | mm
0060 | 15|9-8210| 110 60 290 | 737 | 019 |48| 75 52 90 | 245 000 |019 |48
0075| 19 |9-8210| 120 60 285 | 724 | 019 |48| 75 52 90 | 245 010 |019 |48
0120 3,0 | 9-8210 120 60 180 457 019 |48 75 52 90 245 0,10 019 | 48
0135|334 |9-8210| 119 60 170 | 432 | 019 |48 75 52 90 | 245 010 |019 |48
0188 4.8 | 9-8210 121 60 100 254 019 |48 75 52 90 245 020 019 | 48
0250 | 64 | 9-8210 119 60 80 203 019 |48 75 52 90 245 0,30 019 | 48
0375|95|9-8210 | 124 60 50 127 | 019 | 48| 75 52 90 | 245 050 |019 |48
0,500 |12,7| 9-8210 126 60 26 0,66 019 |48 75 52 90 245 0,75 019 (48
0625(159| 9-8210 | 127 60 19 048 | 019 |48]| 75 52 90 | 245 NR NR |[NR
0,750 |19,1]| 9-8210 | 134 60 14 036 | 019 |48 75 52 90 | 245 NR NR [ NR
1,000 (254 9-8210 140 60 6 015 019 |48 75 52 90 245 NR NR | NR
Typ hofaku: SL60 s nechranénym hrotem Typ materialu: nerezova ocel

Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem
Tloustka | Hrot | Vystup | 'terzia Ry:\?::::o(za Odstup | T1oK PREMOVEN | pritok (CFH) | Profiznuti|  VISKe
Palce |mm | (kat. &.) (\\I;:)Itc);() (ampéry)| Palce | Metry | Palce |mm| psi* | Bari |Plazma |Celkem* Zizgzgini Palce | mm
006 |15]|9-8210| 119 60 350 | 891 | 019 (48| 75 52 90 | 245 000 | 020 |51
0075119 9-8210 116 60 300 764 019 |48 75 52 90 245 0.10 020 |51
0120 [30|9-8210 | 123 60 150 | 382 | 019 |48| 75 52 90 | 245 010 | 020 |51
0135 (34|9-8210 | 118 60 125 | 318 | 019 |48| 75 52 90 | 245 010 | 020 |51

0188 |48 |9-8210 | 122 60 90 229 019 (48] 75 52 90 245 0.20 0.20 | 51

0250 | 64 | 9-8210 120 60 65 165 019 |48| 75 52 90 245 0.30 020 |51

0375|95(9-8210 | 130 60 30 076 019 (48] 75 52 90 245 0.50 020 | 51

0500 |12,7| 9-8210 132 60 21 053 019 |48| 75 52 90 245 0.75 020 |51

0625 |159| 9-8210 130 60 15 038 019 |48| 75 52 90 245 NR NR |NR

0,750 |19,1| 9-8210 142 60 12 0,31 025 |64| 75 52 90 245 NR NR |NR
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Typ horadku: SL60 s nechranénym hrotem Typ materialu: hlinik
Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem
Tloustka Hrot Vystup I::i?jz;:‘a Ry::;::::)(za Odstup Tlak p:)?;::jwém Prutok (CFH) [Profiznuti pr\clagiil:\auti
Palce | mm | (kat. ¢.) (\\IloDItc):() (ampéry) | Palce | Metry |[Palce |mm | psi* | Bart [Plazma| Celkem™ Zl;::zj“i Palce [ mm
0,060 15 [ 9-8210 110 60 440 11,18 [ 025 | 64 75 52 90 245 0,00 025 |64
0,075 19 | 9-8210 110 60 440 1118 | 025 |64 75 52 90 245 0,10 025| 64
0120( 3.0 [ 9-8210 116 60 250 6.35 025 |64 75 52 90 245 0,10 025 |64
0188 ( 34 | 9-8210 116 60 170 4,32 025 |64 75 52 90 245 0,20 02564
0250| 64 | 9-8210 132 60 85 216 025|164 | 75 52 90 245 0,30 025| 64
0375 95 [ 9-8210 140 60 45 1,14 025 |64 75 52 90 245 0,50 025 |64
0,500 (12,7 9-8210 143 60 30 0,76 025 |64 75 52 90 245 0,80 025 |64
0625(159]| 9-8210 145 60 20 051 025 (64| 75 52 90 245 NR NR | NR
0,750 (19,1 9-8210 145 60 18 046 025 |64 75 52 90 245 NR NR | NR
Typ horaku: SL60 s nechranénym hrotem Typ materialu: mékka ocel
Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem
Tloustka | Hrot | Vystup ':‘ri:fj:f Ry;'i""‘l’j:)(za Odstup | '3 ";T;r"':f"ém Pritok (CFH) |Profiznuti pr‘(’,{fz':fu y
Palce | mm | (kat. &.) (\\I;gg’) (ampéry)| Palce | Metry | Palce |mm | psi* | Bart [PlazmalCelkem* ZFE::SM Palce | mm
0060| 15 | 9-8211 113 80 320 8,13 019 148 70 48 115 | 340 0,00 019 | 48
0120| 3,0 | 9-8211 113 80 230 584 019 (48| 70 48 115 | 340 0,10 019 | 48
0,135 34 | 9-8211 115 80 180 457 019 (48| 70 48 115 | 340 0,10 019 | 48
0188 48 | 9-8211 114 80 140 3,56 019 (48| 70 48 115 | 340 0.20 019 | 48
0250| 64 | 9-8211 114 80 100 2,54 019 (48| 70 48 115 | 340 0,30 019 | 48
0375] 95 | 9-8211 117 80 42 1,07 019 148 | 70 48 115 | 340 040 019 | 48
0,500 (12,7 | 9-8211 120 80 33 084 019 (48| 70 48 115 | 340 0,60 019 | 48
0625159 9-8211 133 80 22 0,56 019 (48| 70 48 115 | 340 0,75 019 | 48
0,750 19,1 9-8211 128 80 18 046 019 (48| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
0875|222 9-8211 133 80 10 025 019 (48| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
1000|254| 9-8211 | 132 80 9 023 | 019 |48]| 70 48 | 115 | 340 NR NR | NR
Typ horaku: SL60 s nechranénym hrotem Typ materialu: nerezova ocel
Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem
Tloustka | Hrot | Vystup | 'nerza Ryr‘:‘*i‘r']‘:j;)(za Odstup | 712K PIEMOVEN© | pritok (GFH) |Profiznuti|  V¥ok@
Palce [ mm | (kat. ¢.) (\\I/?)Ig) (ampéry) | Palce | Metry |Palce |mm| psi* | Bart [PlazmaCelkem* Zr::::.ﬁ;"i Palce | mm
0,060 15| 9-8211 120 80 340 8,64 025 164] 70 48 115 | 340 0,00 025 |64
0120 3,0 | 9-8211 120 80 300 7,62 025 (64| 70 48 115 | 340 0,10 025 |64
0135(34 | 9-8211 120 80 280 711 025 (64| 70 48 115 | 340 0,10 025 |64
0,188 | 4.8 | 9-8211 120 80 140 3,56 025 164] 70 48 115 | 340 0,20 025 |64
025064 | 9-8211 120 80 100 254 025 (64| 70 48 115 | 340 0,30 025 |64
0375(95 | 9-8211 126 80 50 1,27 025 (64| 70 48 115 | 340 040 025 |64
0,500 (12,7] 9-8211 129 80 28 0,71 025 (64| 70 48 115 | 340 0,80 025 |64
0,625 (159]| 9-8211 135 80 20 0,51 025 (64| 70 48 115 | 340 1,00 025 |64
0,750 (19,1] 9-8211 143 80 10 025 025 (64| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
0.875(222| 9-8211 143 80 9 023 025 (64| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
1,000 (254] 9-8211 146 80 8 0,20 025 (64| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
Piruce &islo 0-5396CS PROVOZ 471
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Typ horaku: SL60 s nechranénym hrotem Typ materialu: hlinik

Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem
Tloustka Hrot Vystup I:t:,:ﬂ:a Ry:‘?::i;)(za Odstup Tlak p;?:mjo"ého Pratok (CFH) [Profiznuti pr\c:giézl:\a:ni
Palce | mm | (kat. &.) (\\//(gt(l;l) (ampéry)| Palce | Metry | Palce [mm | psi* | Bar( |Plazmal Celkem* ZFE::S'“ Palce | mm
006 | 15| 9-8211 120 80 350 8.89 025 |64 | 70 48 115 | 340 0,00 025 | 64
012 | 30 | 9-8211 124 80 300 7,62 025 |64 | 70 48 115 | 340 0,10 025 | 64
0,188 48 | 9-8211 124 80 180 457 025 |64 | 70 48 115 | 340 0,20 025 | 64
0250| 64 | 9-8211 128 80 110 2,79 025 64| 70 48 115 | 340 0,30 025 | 64
0375] 95 | 9-8211 136 80 55 1,40 025 |64 | 70 48 115 | 340 040 025 | 64
0,500(12,7| 9-8211 139 80 38 097 025 |64 | 70 48 115 | 340 0,60 025 | 64
0625(159]| 9-8211 142 80 26 0,66 025 64| 70 48 115 | 340 0,75 025 | 64
0,750(19,1| 9-8211 145 80 24 0,61 025 64| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
0875(222| 9-8211 153 80 10 025 025 64| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
1,000 |254| 9-8211 162 80 6 0,15 025 64| 70 48 115 | 340 NR NR | NR

POZNAMKA!

* Uvedeny tlak plynu plati pro hofaky s vedenim az po délku 7,6 m / 25 stop. Pro pfipad
vedeni 15,2 m / 50 stop viz ast "Nastaveni provozniho tlaku" na strané <?7>.
** Celkova rychlost pritoku zahrnuje pratok plazmy a sekundarniho plynu.

4T.09 Doporuéené rychlosti rezani pro mechanizovany horak s chranénym

hrotem
Typ horaku: SL60 s chranénym hrotem Typ materialu: mékka ocel
Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: hofak s jednim plynem
o . Intenzita Rychlost (za Tlak plazmového . - . Vyska
Tloustka Hrot Vystup e minutu) Odstup i Pratok (CFH) |Profiznuti e e
Palce | mm | (kat. ¢.) (\\I[Cgt():,) (ampéry) | Palce | Metry | Palce [mm| psi* | Bart |Plazma|Celkem* le::S"i Palce | mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 114 40 170 432 019 (48| 70 48 55 170 0,00 02 |51
006 | 1,5 | 9-8208 120 40 90 229 019 (48| 70 48 55 170 0,10 02 |51
0,075 1,9 | 9-8208 121 40 80 2,03 019 (48| 70 48 55 170 0,30 02 |51
0,135| 34 | 9-8208 122 40 75 1,91 019 (48| 70 48 55 170 040 02 |51
0,188 | 4,8 | 9-8208 123 40 30 076 019 (48| 70 48 55 170 0,60 02 |51
025 | 64 | 9-8208 125 40 25 064 019 (48| 70 48 55 170 1,00 02 |51
0375| 95 | 9-8208 138 40 11 028 019 (48| 70 48 55 170 NR NR | NR
0,500 (12,7| 9-8208 142 40 7 0,18 019 |48 70 48 55 170 NR NR | NR
0625 (159| 9-8208 152 40 3 0,08 019 (48| 70 48 55 170 NR NR | NR
4T-12
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Typ horaku: SL60 s chranénym hrotem Typ materialu: nerezova ocel

Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: hoirak s jednim plynem
Tloustka Hrot Vystup '::2:3:3 Ry;?rll?itl)(za Odstup Tlak p;;::‘o"ého Pratok (CFH) |Profiznuti pr\c’,‘;igzl:‘auﬁ
Palce | mm | (kat. &.) (\\/;E:tg) (ampéry) | Palce | Metry | Palce |mm| psi* | Barti |Plazma |celkem™ Z‘zgzl‘:ﬁ"i Palce | mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 109 40 180 457 |0125(32| 70 48 55 170 0,00 02 |51
005 | 1,3 | 9-8208 105 40 165 419 |0125(32| 70 48 55 170 0,00 02 |51
006 | 15 | 9-8208 115 40 120 305 [0125(32| 70 48 55 170 0,10 02 |51
0,078 | 2,0 | 9-8208 120 40 65 165 |0187 (48| 70 48 55 170 0,30 02 |51
0135 34 | 9-8208 125 40 25 064 0187|148 70 438 55 170 040 02 |51
0,188 | 4,8 | 9-8208 132 40 20 051 (0187 (48| 70 48 55 170 0,60 02 |51
025 | 64 | 9-8208 130 40 15 038 0187|148 70 48 55 170 1,00 02 |51
0,375 | 95 | 9-8208 130 40 10 025 018748 | 70 48 55 170 NR NR | NR

Typ hofaku: SL60 s chranénym hrotem

Typ materialu: hlinik

Typ plazmového plynu: vzduch

Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem

Tloustka Hrot Vystup '::i:zi:a Ry;l;rllc::ltj)(za Odstup Tlak p;?;::f"ého Pratok (CFH) |Profiznuti pr\giéz':\zti
Palce | mm | (kat. &.) (\\Ilﬂg) (ampéry) [ Palce | Metry | Palce |mm| psi* [ Bart |Plazma |Celkem* Z'?::ﬂi"i Palce | mm
0,032 0,8 | 9-8208 116 40 220 559 0187|148 ]| 70 438 55 170 0,00 02 |51
0,051| 1,3 | 9-8208 116 40 210 533 0187|148 ]| 70 48 55 170 0,00 02 |51
0064 | 16 | 9-8208 118 40 180 457 (0187148 | 70 48 55 170 010 02 |51
0,079| 2,0 | 9-8208 116 40 150 381 019 (48| 70 48 55 170 0,30 02 |51
0125| 32 | 9-8208 130 40 75 1,91 019 {48 | 70 48 55 170 040 02 |51
0,188 | 48 | 9-8208 132 40 60 152 |0187 (48| 70 48 55 170 0,60 02 |51
0250| 64 | 9-8208 134 40 28 071 1018748 ]| 70 48 55 170 1,00 02 |51
0375 95 | 9-8208 143 40 11 028 0187|148 70 48 55 170 NR NR | NR

Typ hofaku: SL60 s chranénym hrotem

Typ materialu: mékka ocel

Typ plazmového plynu: vzduch

Typ sekundarniho plynu: hofak s jednim plynem

Tloustka | Hrot | Vystup | 'Mleve Ry;'i‘r'l‘:jh)(za Odstup | 12K PRIMOVENO | pratok (CFH) (Profiznuti] Vo o
Palce | mm | (kat. ¢.) (\\Iﬁ)ltg) (ampéry) | Palce | Metry | Palce |[mm| psi* | BarGi |Plazma|Celkem* Zrzg:gi"i Palce | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 124 60 250 6,35 019 |48 75 52 90 245 0,00 02 |51
0075| 1,9 | 9-8210 126 60 237 6,02 019 (48| 75 52 90 245 0,10 02 |51
0120 | 3,0 | 9-8210 126 60 230 584 019 |48 75 52 90 245 0,10 02 |51
0,135| 34 | 9-8210 128 60 142 361 019 (48| 75 52 90 245 0,10 02 |51
0,188 4,8 | 9-8210 128 60 125 318 019 (48| 75 52 90 245 020 02 |51
0250 64 | 9-8210 123 60 80 2,03 019 |48 75 52 90 245 0,30 02 |51
037595 | 9-8210 132 60 34 0,86 019 (48| 75 52 90 245 0,50 02 |51
0,500 (12,7| 9-8210 137 60 23 058 019 |48 75 52 90 245 0,75 02 |51
0,625 (159 9-8210 139 60 14 0,36 019 |48 75 52 90 245 NR NR [ NR
0,750 {19,1| 9-8210 145 60 14 0,36 019 |48| 75 52 90 245 NR NR | NR
1,000 |254| 9-8210 156 60 4 0,10 019 |48 75 52 90 245 NR NR [ NR
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Typ horaku: SL60 s chranénym hrotem Typ materialu: nerezova ocel

Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: hofak s jednim plynem
Tloustka Hrot Vystup Igtir:;iha Ry;?rl:;:)(za Odstup Tlak p;?;::jo"ého Prutok (CFH) |Profiznuti pr\clagiézmti
Palce | mm | (kat. €.) (\\I,c;g/) (ampéry)| Palce | Metry | Palce |mm | psi* | Bart |Plazma|Celkem** Z?:Z:j’"i Palce [ mm
006 | 15 | 9-8210 110 60 165 419 013 [32]| 75 52 90 245 0,00 020 | 51
0075| 1,9 | 9-8210 116 60 155 394 013 |132]| 75 52 90 245 0,10 020 | 51
0120 | 3,0 | 9-8210 115 60 125 318 013 [32]| 75 52 90 245 0,10 020 | 51
0135 34 | 9-8210 118 60 80 2,03 013 [32]| 75 52 90 245 0,10 020 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8210 120 60 75 1,91 013 |132]| 75 52 90 245 020 020 | 51
0250 | 64 | 9-8210 121 60 60 1,52 013 [32]| 75 52 90 245 0,30 020 | 51
0375 95 | 9-8210 129 60 28 0,71 013 [32]| 75 52 90 245 0,50 020 | 51
0,500 (12,7 | 9-8210 135 60 17 043 019 |48 75 52 90 245 075 020 | 51
0625 (159 9-8210 135 60 14 0,36 019 (48] 75 52 90 245 NR NR [ NR
0750 |19,1| 9-8210 | 142 60 10 025 | 019 |48 75 | 52 90 | 245 NR NR [NR

Typ horaku: SL60 s chranénym hrotem Typ materialu: hlinik
Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem
o . Intenzita Rychlost (za Tlak plazmového . o . Vyska

Tloustka Hrot Vystup proudi minutu) Odstup Blysin Priutok (CFH) [Profiznuti Prafiznuti
Palce [ mm | (kat. €.) (\\I/T)Ig) (ampéry)| Palce | Metry |Palce | mm | psi* | BarG |PlazmaCelkem* Zrz::ﬁi"i Palce | mm
0060| 15 | 9-8210 105 60 350 8,89 013 (32| 75 52 90 245 0,00 0,20 | 51
0,075| 19 | 9-8210 110 60 350 8,89 013 (32| 75 52 90 245 0,10 020 | 51
0120| 3,0 | 9-8210 110 60 275 6,99 013 [ 32| 75 52 90 245 0,10 020 | 51
0,188 34 | 9-8210 122 60 140 356 (01332 75 52 90 245 020 020 | 51
0250| 64 | 9-8210 134 60 80 2,03 019 [ 48 | 75 52 90 245 0,30 020 | 51
0,375 95 | 9-8210 140 60 45 1,14 019 [ 48 | 75 52 90 245 0,50 020 | 51
0,500(12,7] 9-8210 144 60 26 066 |[019 |48 | 75 52 90 245 0,80 020 | 51
0625|159( 9-8210 145 60 19 048 019 [ 48 | 75 52 90 245 NR NR [NR
0,750119,1| 9-8210 150 60 15 0,38 019148 | 75 52 90 245 NR NR | NR

Typ horaku: SL60 s chranénym hrotem Typ materialu: mékka ocel

Typ plazmového plynu: vzduch

Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem

Tioustka | Hrot | Vystup |'Mterzta RV;?:“:E)(“ Odstup |12k PIEMOvENo) pritok (CFH) |Profiznuti|  Vioke
Palce |mm| (kat. ¢.) (\\I/?)Itcy) (ampéry)| Palce | Metry | Palce |mm| psi* | Bard |Plazma |Celkem™ Z'?:::gni Palce | mm
006015 9-8211 128 80 280 71 019 (48| 70 438 115 340 0,00 02 | 51
0,120|3,0| 9-8211 126 80 203 516 019 |48 | 70 48 115 340 0,10 02 | 51
013534 | 9-8211 128 80 182 4,62 019 (48| 70 48 115 340 010 02 | 51
0188148 | 9-8211 128 80 137 348 019 (48| 70 438 115 340 020 02 | 51
025064 | 9-8211 131 80 100 254 019 (48| 70 48 115 340 0,30 02 | 51
0375195 | 9-8211 134 80 40 1,02 019 (48| 70 48 115 340 0,50 02 | 51
0,500 |12,7| 9-8211 136 80 36 091 019 |48 | 70 48 115 340 0,60 02 | 51
0,625(159| 9-8211 145 80 21 0,53 019 (48| 70 438 115 340 0,75 02 | 51
0,750 19,1 9-8211 144 80 14 0,36 019 (48| 70 438 115 340 NR NR [ NR
0875(222| 9-8211 149 80 11 028 019 (48| 70 48 115 340 NR NR [ NR
1,000 |254| 9-8211 162 80 8 020 019 (48| 70 48 115 340 NR NR [ NR
4T-14
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* Uvedeny tlak plynu plati pro hofaky s vedenim az po délku 7,6 m / 25 stop. Pro pfipad

Typ horaku: SL60 s chranénym hrotem Typ materialu: nerezova ocel

Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem
Tioustka | Hrot | Vystup |'mioreta Ry;ri‘r':;;)(za Odstup | T12k PIEmOvERe | pritok (CFH) |Profiznuti| Y@
Palce | mm | (kat. ¢.) (\\I;I)::tcy) (ampéry)| Palce | Metry [ Palce |mm | psi* Bart | Plazma [celkem*" Z'?::ﬂi"i Palce | mm
0060( 1,5 | 9-8211 110 80 340 850 |0125(32]| 70 48 115 | 340 0,00 02 | 51
0.120] 30 | 9-8211 115 80 260 | 650 |0125|32| 70 48 115 | 340 | 010 02 |51
0.135| 34 | 9-8211 113 80 250 | 625 |0125|32| 70 48 115 | 340 | 010 02 |51
0.188| 4.8 | 9-8211 114 80 170 | 425 |0125|32| 70 48 115 | 340 | 020 02 |51
0250| 64 | 9-8211 116 80 85 213 |0125|32| 70 48 115 | 340 | 030 02 |51
0,375( 95 | 9-8211 123 80 45 113 0125|132 70 48 115 | 340 040 025 | 64
0500(12,7| 9-8211 133 80 18 045 |0125|32| 70 48 15 [ 340 | 075 | 025 |64
0625]159| 9-8211 135 80 16 040 [0125|32| 70 48 115 | 340 | 100 | 025 |64
0.750(19,1| 9-8211 144 80 8 020 |0125|32]| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
0.875|22.2| 9-8211 137 80 8 020 [0125|32| 70 48 115 | 340 NR NR [ NR
1,000(254| 9-8211 140 80 8 020 [0125|32| 70 48 115 | 340 NR NR [ NR

Typ horaku: SL60 s chranénym hrotem Typ materialu: hlinik

Typ plazmového plynu: vzduch Typ sekundarniho plynu: horak s jednim plynem
Tloustka | Hrot | Vystup | 'erea Ry;l;::;ltj)(za Odstup | "k PIEmOYENo| pritok (CFH) |Profiznuti| YISk
Palce [ mm | (kat. &.) (\\I;I))Ig) (ampéry) | Palce | Metry | Palce [mm| psi* | Bari [PlazmalCelkem* Zl::::ﬁ“i Palce [ mm
006 | 15| 9-8211 115 80 320 | 813 [ 013 [32] 70 48 | 115 | 340 | 000 | 025 |64
012 | 30| 9-8211 120 80 240 6,10 013 |132]| 70 48 115 | 340 0,10 025 |64
0,188 | 4.8 | 9-8211 120 80 165 | 419 | 013 |32 70 48 | 115 | 340 | 020 | 025 |64
0250| 64 | 9-8211 124 80 100 254 013 |132]| 70 48 115 | 340 0.30 025 |64
0375]95 | 9-8211 138 80 60 1,52 019 148 70 48 115 | 340 040 025 |64
0,500 |12,7| 9-8211 141 80 36 091 | 019 (48] 70 48 | 115 | 340 | 060 | 025 |64
0625 1159]| 9-8211 142 80 26 0,66 019 148 70 48 115 | 340 075 025 |64
0,750 |19.1] 9-8211 150 80 18 046 | 019 (48] 70 48 | 115 | 340 NR NR |NR
0875 (222| 9-8211 156 80 8 020 | 019 (48] 70 48 | 115 | 340 NR NR |NR
1,000 |25.4| 9-8211 164 80 6 015 | 019 |48 | 70 48 | 115 | 340 NR NR |NR

POZNAMKA!

vedeni 15,2 m / 50 stop viz ¢ast "Nastaveni provozniho tlaku" na strané <?7>.
** Celkova rychlost priitoku zahrnuje pratok plazmy a sekundarniho plynu.

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS
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INFORMACE O PATENTECH

Patenty horaku pro fezani plazmou

Nasledujici dily jsou chranény patenty USA a zahrani¢nimi patenty, a to nasledovné:

47-16

Katalog #
9-8215

9-8213

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

9-8244

Popis
Elektroda

Zasobnik

Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Hrot
Uzavér krytu
Uzavér krytu
Uzavér krytu
Uzavér krytu
Nadoba krytu
Uzavér krytu
Uzavér krytu

Uzavér krytu

PROVOZ

Patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6163008; 6987238

DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6903301; 6717096; 6936786;
6703581; D496842; D511280; D492709; D499620;
D504142 DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6914211; D505309

DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6914211; D493183

DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6914211; D505309

DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6914211; D505309

DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6914211; D501632; D511633
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6914211; D496951

DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6914211; D496951

DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Cislo (&isla) patentu USA 6914211; D505309

DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Priruc¢ce ¢islo 0-5396CS
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Katalog # Popis Patent (patenty)

9-8245 Uzaveér krytu Cislo (¢isla) patentu USA 6914211; D496951
DalSi nevyfizeny patent (patenty)

Nasledujici dily jsou také licencovany v ramci patenti USA ¢. 5,120,930 a 5,132,512:

Katalog # Popis

9-8235 Uzavér krytu
9-8236 Uzavér krytu
9-8237 Nadoba krytu
9-8238 Uzavér krytu
9-8239 Uzavér krytu
9-8244 Uzaveér krytu
9-8245 Uzavér krytu

Prirudce &islo 0-5396CS PROVOZ 4T-17
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Tato stranka je umysiné ponechana
prazdna.
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CAST 5: SYSTEM: SERVIS

5.01 Obecna udrzba

Udrzbuprovadéjtecasts;ji,

Va rovani ' pokudzafizenipouzivate v
Pred Udrzbou odpojte vstupni vykon. |naroénychpodminkach.

Kazdépouziti
Vizualné zkontrolujte h@o\
horaku a elektrodu @ \
/\\

Jednoutydné

@ : Vizualné zkontrolujte
kabely a vodice.
< Vyméiitedlepotieby.

Vizualnézkontrolujtehrottélahoraku,
elektrodu, startovacikazetu a nadobukrytu. ﬁ

3 MESICE

Vymeénte vSechny

Vycistéte okoli
poskozené dily

napajeciho zdroje

|
d
N

6 MESICE

Vizualné zkontrolujte a peclivé
ocistéte interiér

e

Art # A-07938CS
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5.02 Plan Gdrzby

5.03 Bézné chyby

POZNAMKA!
Skute€nou Cetnost udrzby bude
pravdépodobné tieba upravit podle

Problém — priznak

Bézna pric¢ina

provozniho prostredi.

Denni provozni kontroly nebo po kazdych Sesti
hodinach fezani:
1. Zkontrolujte spotfebni dily hofaku a v pfipadé
poskozeni nebo opotfebeni je vyménte.

2. Zkontrolujte plazmu, sekundarni pfivod a tlak/
prutok.

3. Vycistéte potrubi plazmového plynu a odstrarite
jakoukoli nahromadénou vihkost.

Kazdy tyden nebo kazdych 30 hodin fezani:

1. Zkontrolujte, zda ventilator pracuje spravné a zda
zajistuje odpovidajici pratok vzduchu.

2. Zkontrolujte, zda hofak neobsahuje praskliny
nebo odkryté vodiCe, a v nezbytném pfipadé
provedte vyménu.

3. Zkontrolujte, zda neni poskozeny vstupni napaje-
ci kabel nebo zda v ném nejsou odkryté vodice,
a v nezbytném pfipadé provedte vyménu.

Kazdych Sest mésicu nebo kazdych 720 hodin
fezani:
1. Zkontrolujte vlozeny vzduchovy filtr nebo filtry

a podle potreby filtr nebo filtry vycistéte nebo
vymérnite.

2. Zkontrolujte, zda kabely a hadice neobsahuji
netésnosti nebo praskliny, a v nezbytném pfipadé
je vymérnite.

3. Zkontrolujte, zda u vSech bod( stykace nedocha-
zi k zavaznému hofeni oblouku nebo k protrhnuti,
a v nezbytném pfipadé provedte vyménu.

4. Z celého stroje odsajte prach a necistoty.

Nedostatecné
proniknuti

1. Rychlost fezani je pfilis vysoka.
2. Hofak je pfilis naklonény.

3. Kov je pfilis silny.

4. Opotiebené dily hofaku

5. Proud pro fezani je pfili§ nizky.
6. PouZity jiné neZ originalni dily
spolecnosti ESAB.

7. Nespravny tlak plynu

Hlavni oblouk se
uhasi.

1. Rychlost fezani je pfili§ nizka.
2. Odstup hoféaku je pfili§ vysoko
od obrobku.

3. Proud pro fezani je pfili§
Vysoky.

4. Ukostfovaci kabel je odpojen.
5. Opotiebené dily hofaku.

6. PouZity jiné neZ originalni dily
spolecnosti ESAB.

P¥ilisné vytvareni
okuji

1. Rychlost fezani je pfili§ nizka.
2. Odstup hofaku je pfili§ vysoko
od obrobku.

3. Opotiebené dily hofaku.

4. Chybny proud fezani.

5. PouZity jiné neZ originalni dily
spole€nosti ESAB.

6. Nespravny tlak plynu

Zkraceni zivotnosti
dila horaku

1. Olej nebo vlhkost ve zdroji
vzduchu.

2. Pfekro¢eni moZnosti systému
(pfilis silny material).

3. P¥ilis dlouha doba startovniho
oblouku

4. Tlak plynu je pfili§ nizky.

5. Nespravné sestaveny hofak.
6. PouZity jiné neZ originalni dily
spolecnosti ESAB.

Problémové
spousténi

1. Opotifebené dily hofaku.
2. Pouzity jiné nez originalni dily
spolec¢nosti ESAB.

3. Nespravny tlak plynu.

Upozornéni

Béhem cisténi zdroje napajeni do
néj nefoukejte vzduch. Pfivedeni
vzduchu do jednotky mize zpUsobit
stfet kovovych &astic s citlivymi
elektrickymi sou¢astmi a zpUsobit

VAN

posSkozeni jednotky.

SERVIS

Priruc¢ce ¢islo 0-5396CS
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5.04 Indikator chyby

Pfi uvodnim spusténi se na dobu 2 az 3 sekund pfechodné rozsviti dvé kontrolky, ¢imZ se zobrazi pouZita verze
softwaru.

Chcete-li urcit prvni &islici, spocitejte indikatory funkci zleva doprava, od 1 do 5. Chcelte-li urcit druhou Eislici, spoci-
tejte indikatory tlaku zdola nahoru, od 0 do 7. V niZe uvedeném pfikladu je ZAPNUTY indikator teploty a indikatory
tlaku 75 psi, coz udava, Ze verze by byla 2.3.

Art# A-07988CS

@ Pokud je ZAPNUTY ,chybovy* indikator nebo pokud blika, spoleéné s nim bude aktivni jedna z kontrolek
indikatoru tlaku, a to podle typu chyby. Nasledujici tabulka vysvétluje kazdou z téchto chyb.

Indikator tlaku | Chyba

Max Pretlak

90 Vnitfni chyba

85 Zkontrolujte pfipravky
80 Chybégjici spotiebni dily
75 Chyba spusténi

70 Parts in Place

65 Vstupni napajeni

Min Podtlak

POZNAMKA!
Vysvétleni chyb jsou uvedena v nasledujicich tabulkach.

Pfiruéce &islo 0-5396CS SERVIS o-3
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5.05 Zakladni pravodce odstranovanim potizi

75\

VAROVANI
Uvnitf této jednotky jsou obsazeny mimorfadné nebezpecéné hladiny napéti a napajeni.
Nepokous$ejte se o diagnostiku nebo opravu, pokud nejste proSkoleni v metodach
méreni fidici techniky a odstrafiovani problému.

Problém — pfiznak

Mozna pricina

Doporucena akce

\Vypinac je
ZAPNUTY, ale
indikator stfidavého
proudu nesviti.

1. Odpojeni primarniho napajeni je
ve VYPNUTE poloze.

2. Primarni pojistky/jistic¢e jsou
spalené nebo vypadlé.

3. Vnitfni pojistka jednotky je
spalena.

4. Vadna soucast v jednotce.

1. Uvedte odpojovaé primarniho napajeni do ZAPNUTE polohy.
2. a) Zajistéte kontrolu primarnich pojistek/jisti¢t kvalifikovanou
osobou.

b) PFipojte jednotku ke znamé primarni zasuvce v dobrém
stavu.

3. a) Vymérite pojistku.

b) Pokud se pojistka opét spali, vratte vyrobek do
autorizovaného servisniho stfediska, které provede opravu nebo
vymeénu.

4. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu nebo vyménu.

Blika indikator chyby,
blika indikator 65
PSI.

1. Chybny proud fezani.
2. Problém primarniho vstupniho
napéti.

3. Vadna soucast v jednotce.

1. Zkontrolujte, zda zdroj napajeni vykazuje spravné vstupni
napéti.

2. Zajistéte kontrolu primarniho napéti kvalifikovanou osobu, ¢imz
se ujistite, zda napéti splfiuje pozadavky jednotky, viz ¢ast 2.05.
3. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu nebo vyménu.

Indikator TEPLOTY
ie ZAPNUTY. Blika
indikator CHYBY.

1. Je zamezeno pratoku vzduchu
jednotkou nebo kolem ni.

2. Byl pfekro€en pracovni cyklus
jednotky

3. Soucasti s poruchou v jednotce

1. Viz informace o Cistém prostoru — ¢ast 2.04

2. Nechte jednotku vychladnout.

3. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu nebo vyménu.

Blikaji indikatory
VYPNUTI LED
PLYNU, CHYBY a
MIN tlaku.

1. K jednotce neni pfipojen pfivod
plynu.
2. Pfivod plynu neni ZAPNUTY.

4. Regulator OVLADANI TLAKU
\VZDUCHU je nastaven na pfilis
nizkou hodnotu.

5. Soucasti s poruchou v jednotce.

3. Tlak pfivodu plynu je pfilis nizky.

1. Pfipojte pfivod plynu k jednotce.

2. ZAPNETE pfivod plynu.

3. Nastavte vstupni tlak pfivodu vzduchu do jednotky na hodnotu
120 psi.

4. Upravou regulatoru nastavte tlak vzduchu — viz &ast 4.02.

5. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu nebo vyménu.

Blikaji indikatory
CHYBY a 70 PSI.

1. Nadoba krytu je uvolnéna.

2. Hofak neni spravné pfipojen ke
zdroji napajeni.

3. Problém v obvodu PIP hofaku a
vedeni.

4. Soucasti s poruchou v jednotce.

1. Ruéné upevnéte nadobu krytu, dokud nebude pfiléhat.

2. Ujistéte se, ze konektor ATC je bezpecné pfipevnén k jednotce.
3. Vymenite hofak a vedeni nebo vyrobek vratte do
autorizovaného servisniho stfediska, které provede opravu nebo
vymeénu.

4. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu nebo vyménu.

Blikaji indikatory
CHYBY a 75 PSI.

1. Pfi pfepnuti vypinace do polohy
ZAPNUTO je aktivni spoustéci
signal.

2. Problém ve spinacim obvodu
hofaku a vedeni.
3. Soucasti s poruchou v jednotce.

1. Spusténi muze byt aktivni z jednoho z nasledujicich divodu:
» Pevné uzavieny vypina¢ ru¢niho hofaku
» Pevné uzavieny ru¢ni spina¢
« SPOUSTECI signal CNC je aktivace snizenim
Uvolnéni zdroje SPOUSTECIHO signalu
2. Vyménite hofak a vedeni nebo vyrobek vratte do
autorizovaného servisniho stfediska, které provede opravu nebo
vymeénu.
3. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu nebo vyménu.

5-4
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Problém - priznak

Mozna pri¢ina

Doporucena akce

Blikaji indikatory
CHYBY a 80 PSI.
Pritok plynu se
cyklicky ZAPINA a
VYPINA.

1. Nadoba krytu hofaku je uvolnéna.
2. Chybi hrot hofaku, elektroda nebo
spoustéci zasobnik.

3. Spoustéci zasobnik horaku je
zaseknuty.

4. Otevrete vodic¢ ve vedeni horaku.

5. Problém ve spinacim obvodu
hofaku a vedeni.
6. Soucasti s poruchou v jednotce.

1. Ruéné upevnéte nadobu krytu. Vyhnéte se pfiliSnému utazeni.
2. VYPNETE zdroj napajeni. Odeberte nadobu krytu.
Nainstalujte chybéjici dily.

3. VYPNETE zdroj napajeni. Odvzdu$néte tlak systému.
(Odeberte nadobu krytu, hrot a spoustéci zasobnik. Zkontrolujte,
zda se volné pohybuje pfipojovaci dil na dolnim konci
spoustéciho zasobniku. Pokud se spojovaci dil volné nepohybuije,
provedte vyménu.

4. Vyménte hofék a vedeni nebo vyrobek vratte do
autorizovaného servisniho stfediska, které provede opravu nebo
vymeénu.

5. Vyménite hofak a vedeni nebo vyrobek vratte do
autorizovaného servisniho stfediska, které provede opravu nebo
vymeénu.

6. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu nebo vyménu.

Z4dna akce, pokud
ie uzavien spinac
hofaku nebo
\vzdaleny spinac
(nebo je aktivni
SPOUSTECI signal
CNC), zadny prutok
plynu, indikator LED
stejnosmérného
proudu je VYPNUT.

1. Problém ve spinacim obvodu
hofaku a vedeni (spinaci obvod
dalkového spinace).

2. Zafizeni ovladace CNC nevytvari
spoustéci signal.

3. Soucasti s poruchou v jednotce.

1. Doructe hofak a vedeni (dalkovy spinac) do autorizované
opravny.

2. Obratte se na vyrobce ovladace.

3. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu nebo vyménu.

Blikaji indikatory
CHYBY a 85 PSI.

1. Horni O-krouzek na hlavé horaku
je ve Spatné poloze.

2. Spoustéci zasobnik hofaku je
zaseknuty.

3. Opotiebené nebo vadné dily
hofaku

4. Zkratovany horak.

5. DoCasny zkrat signalizovany 5
bliknutimi za sekundu.

6. Chyba zdroje napajeni (standardni
rychlost blikani)

1. Odeberte nadobu krytu z hofaku, zkontrolujte polohu horniho
O-krouzku a v nezbytném pfipadé provedte opravu.

2. VYPNETE zdroj napajeni. Odvzdu$néte tlak systému.
(Odeberte nadobu krytu, hrot a spoustéci zasobnik. Zkontrolujte,
zda se volné pohybuje pfipojovaci dil na dolnim konci
spoustéciho zasobniku. Pokud se spojovaci dil volné nepohybuije,
provedte vymeénu.

3. Zkontrolujte spotiebni dily hofaku. V nezbytném pfipadé
provedte vymeénu.

4. Vyménte hofak a vedeni nebo vratte vyrobek do
autorizovaného servisniho stfediska, které provede opravu.

5. Uvolnéte spinac hofaku a znovu jej aktivujte.

6. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu nebo vyménu.

Nejsou ZAPNUTY
Zadné chybové
kontrolky, zadny
oblouk v hofaku.

1. Soucasti s poruchou v jednotce.

1. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu.

Blikaji indikatory
CHYBY a 85 PSI.

1. Vnitfni chyba

1. VYPNETE vypina& a poté jej znovu ZAPNETE. Pokud se
touto akci chyba neodstrani, vratte vyrobek do autorizovaného
servisniho stfediska, které provede opravu.

Startovni oblouk

je ZAPNUTY, ale
nevytvori se fezaci
oblouk

1. Ukostfovaci kabel neni pfipojen k
obrobku.

2. Ukostfovaci kabel/konektor je
poskozeny.

3. Soucasti s poruchou v jednotce.

1. Pfipojte ukostfovaci kabel.

2. Vyménte ukostfovaci kabel.

3. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu.

Rezani pomoci
hofaku je omezené.

1. Nespravné nastaveni proudu.

2. Opotfebené spotrebni dily hofaku.
3. Nedostate¢né pfipojeni
ukostfovaciho kabelu k obrobku.

4. Hofak se pohybuje pfili§ rychle.

5. PFilis velké mnoZstvi oleje nebo
vody v hofaku.

6. Soucasti s poruchou v jednotce.

1. Provedte kontrolu a spravné nastaveni.
2. Zkontrolujte spotiebni dily hofaku a podle potfeby je vymérite.
3. Zkontrolujte pfipojeni ukostfovaciho vedeni k obrobku.

4. Snizte rychlost fezani.

5. Viz ,Kontrola kvality vzduchu® v &asti 3, Hofak.

6. Vratte produkt do autorizovaného servisniho stfediska, které
provede opravu.

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS
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5.06 Vyména zakladnich dilG zdroje

napajeni

VAN

VAROVANI
Pred demontazi horaku, vedeni
nebo zdroje napajeni odpojte

primarni napajeni systému.

Tato ¢ast popisuje postupy vymény zakladnich dilud.
Podrobnéjsi postupy vymeény dild najdete v servisni
pfiru¢ce zdroje napajeni.

A. Odstranéni krytu

B.

1.

Odeberte Srouby, které pfichycuji kryt k hlavni
sestavé. Nepovolujte dolni Srouby uvnitf vyfiz-
nutych otvord v dolni ¢asti krytu.

Dolni
- -
mrizky

Art # A-07947CS

2. Opatrné vytahnéte kryt zafizeni a umistéte jej

mimo jednotku.

Instalace krytu

1.

V nezbytném pfipadé znovu pfipojte zemnici
vodi€.

Umistéte kryt na zdroj napajeni tak, aby dolni
Srouby zapadly do otvorG v dolnich okrajich krytu.
Utahnéte dolni Srouby.

Preinstalujte a utahnéte horni Srouby.

C. Vymeéna sestavy filtracni vliozky

Sestava filtracni vloZky se nachazi v zadnim panelu.
Chcete-li dosahnout lep$iho vykonu systému, je tfeba
zkontrolovat filtraéni vlozku podle planu udrzby (Cast
5.02) a vycistit ji nebo ji vyménit.

1.

SERVIS

Preruste napajeni ve zdroji napajeni. VYPNETE
pfivod plynu a odvzdu$néte systém.

Odeberte kryt systému. Viz ,Odstranéni krytu*
v této Casti.

V sestaveé filtru vyhledejte vnitini pfivod vzduchu
a pfipojovaci dil. Cislo 1 na nasledujicim obraz-
ku.

Pfidrzte pojistny krouZek na pfipojovacim dilu
sestavy filtru kli¢em nebo podobnym nastrojem
a poté zatladte na hadici , ¢imz ji uvolnite. (Cislo
2 a 3 na nasledujicim obrazku.).

Art#A-07989CS

6mm
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5. Vlozenim 6mm Sestihranného kli¢e do vnitiniho ~ Vyména vlozky doplrikového jednostupriového
Sestihranného pfipojovaciho dilu a oto€enim filtru
klice proti sméru hodinovych ruci¢ek (doleva) . . o o
odeberte pfipojovaci dil ze sestavy filtracni vioz-  TYto pokyny se tykaji zdroju napajeni, ve kterych je
ky. Cislo 4 a 5 na predchozim obrazku. nainstalovan dopliikovy jednostupriovy filtr.

ky. napajeni se automaticky vypne. Filtracni viozku Ize vy-

] o jmout z pouzdra, osusit a znovu pouzit. Nechte viozku
7. Zadnim otvorem odeberte sestavu filtraCni vioZ-  oschnout po dobu 24 hodin. Katalogové &islo nahradni
ky. filtracni vlozky najdete v ¢asti 6, Seznam dilU.

POZNAMKA! 1. Preruste napajeni ve zdroji napajeni.

Pfi vyméné nebo cCisténi pouze . g . P

filtra&ni vioZkv si prohlédnéte 2. Pred demontaZzi filtru za Gcelem vymény filtracni
jracnt viozky i proniednete. viozky VYPNETE pfivod vzduchu a odvzdusnéte

nasledu!lle obrazek popisujici systém.

demontaz.

3. Odpojte hadici pfivodu plynu.

4. Otocte kryt pouzdra filtru proti sméru hodinovych
ruciCek a odeberte jej. Filtracni vlozka se nachazi
uvnitf pouzdra.

Vlozkafiltru
(katalogové ¢. 9-7741)
Pruzma—%

! =
\ | Tésnicikrouzek o
(katalogové ¢. 9-7743) Sestavenyfiltr
Art # A-07990CS

8. Obracenim téchto postupl nainstalujte novou Ostnatatvarovka )
nebo ocisténou sestavu. ~.§ At # A-02476CS
9. ZAPNETE ptivod vzduchu a pred preinstalova-
nim krytu zkontrolujte netésnosti. Vymeéna viozZky doplrikového jednostupriového filtru

5. Odeberte filtra¢ni vlozku z pouzdra a odlozte
vlozku, aby se vysusila.

6. Vydcistéte vnitfek pouzdra a poté vloZte ndhradni
filtracni vioZku nejprve otevienou stranou.

7. Vyménte pouzdro na krytu.
8. Opakované pfipojte pfivod plynu.

POZNAMKA!

Pokud jednotka netésni mezi
pouzdrem a krytem, zkontrolujte,
zda neni profiznuty nebo jinak
poskozeny O-krouzek.

Pfiruéce &islo 0-5396CS SERVIS o-7



ESAB CUTMASTER 80

Vyména vlozky doplikového dvoustupriového filtru

Dvoustupriovy vzduchovy filtr obsahuje dvé filtracni vlozky. Pokud dojde k zaneseni filtracnich vloZek, zdroj napajeni
bude dale v provozu, avSak kvalita fezu nemusi byt pfijatelnd. Katalogové &islo nahradni filtracni vlioZky najdete
v ¢asti 6, Seznam dilU.

1. VYPNETE primarni vstupni napajeni.

2. VYPNETE pfivod vzduchu a odvzdugnéte systém.

VAROVANI )
Pred demontazi sestavy filtru vzdy VYPNETE pfivod vzduchu a odvzdu$néte systém, aby
nedos$lo ke zranéni.

3. Dostate¢né povolte dva Srouby na sestavé filtru, aby byl umoznén volny pohyb filtracnich viozek.
4. VSimnéte si umisténi a orientace starych filtracnich vlozek.
5. Vysurite staré filtraéni viozky.

Zasobnikyprvni
a druhéfaze
\ (dleoznaceni)

Art # A-02942CS

Vymeéna vioZky doplrikoveého dvoustupriového filtru

6. Zasunte nahradni filtracni viozky do sestavy filtru ve stejné orientaci jako v kroku 4 vySe.

7. Ruc¢né rovhomérné utahnéte oba Srouby a poté nastavte oba Srouby na kroutici moment 2,3 az 3,4 Nm (20
az 30 liber-palec). Nespravny kroutici moment mize poskodit tésnéni.

8. Nechte pomalu vnikat tlak vzduchu do sestavy a kontrolujte netésnosti.

POZNAMKA!
Obvykly je unik malého mnozstvi vzduchu ze spodniho pfipojovaciho dilu.

Tim jsou dokonc¢eny postupy vymény dilU.

5-8 SERVIS Priruc¢ce ¢islo 0-5396CS
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5T.01 Obecna udrzba

POZNAMKA!
Popisy béznych a chybovych
indikatoru najdete v pfedchozi ¢asti

5, ,Systéem®.

Cisténi horaku

| kdyZ jsou zavedena opatfeni, aby byl u hofaku po-
uzit pouze Cisty vzduch, vnitfek hofaku se postupem
Casu pokryje usazeninami. Toto hromadéni mize
ovlivnit inicializaci startovniho oblouku a celkovou
kvalitu fezu pomoci hofaku.

VAROVANI
Pred demontazi horaku, vedeni

nebo zdroje napajeni odpojte
primarni napajeni systému.
NEDOTYKEJTE SE jakychkoli
vnitfnich dill hofaku, pokud je
ZAPNUTA kontrolka indikatoru
stfidavého proudu zdroje napajeni.

Vnitfek hofaku je tfeba vycistit Cisti¢em elektrickych
kontaktu, a to pomoci vatové ty¢inky nebo jemného
navihéeného hadfiku. V zavaznych pfipadech Ize
odebrat hofak z vedeni a dikladnéji jej vycistit vlitim
CistiCe elektrickych kontaktu do hofaku a profukova-
nim hofaku stlatenym vzduchem.

Upozornéni
Pred preinstalovanim horak
dukladné osuste.

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS

Mazani O-krouzku

O-krouzek na hlavé hofaku a kolikovém konektoru
ATC vyzaduje pravidelné mazani. Tim je zachovana
pruznost O-krouzkd, takze zajistuji spravné tésnéni.
Pokud neni mazivo pouzivano pravidelng, O-krouzky
se vysusi, takZe jsou tvrdé a popraskané. To maze
vést k potencialnim problémdm s vykonem.

Na O-krouzky se doporuCuje kazdy tyden pouzit
velmi tenkou vrstvu maziva (katalog # 8-4025).

Horni drazka s vétracimi
otvorymusi zGstat oteviena

Horni tésnici krouzek
ve spravné drazce

/
=
2

— Zavita

Dolni tésnici krouzek Art # A-03725CS

O-krouZek hlavy hoféku

Plynovatvarovka

Tésnicikrouzek

O-krouZek konektoru ATC

Art #A-03791CS

POZNAMKA!

NEPOUZIVEJTE jina maziva, nebot
nemusi byt ur€ena k provozu ve
vysokych teplotach nebo mohou
obsahovat ,neznamé prvky*, které
mohou reagovat s ovzduSim. Tato
reakce mUze zanechat necistoty
uvniti hofaku. Kazdy z téchto stavu
muze vést k nerovnomérnému
vykonu nebo nizké zZivotnosti dilu.

SERVIS

5T-1



ESAB CUTMASTER 80

5T.02 Kontrola a vyména
spotiebnich dilt horaku

VAROVANI
Pred demontazi horaku, vedeni

nebo zdroje napajeni odpojte
primarni napajeni systému.
NEDOTYKEJTE SE jakychkoli
vnitfnich dild hofaku, pokud je
ZAPNUTA kontrolka indikatoru
stfidavého proudu zdroje napajeni.

Spotrebni dily hofaku vyménte nasledovné:

POZNAMKA!

Nadoba krytu upina hrot a spoustéci
zasobnik. Umistéte horak tak, aby
nadoba krytu sméfovala vzharu,
¢imz zabranite vypadnuti téchto dilt
pfi odebrani nadoby.

1. OdS8roubujte a odeberte nadobu krytu z hofaku.

POZNAMKA!
Hromadéni strusky na nadobé krytu,
které nelze odstranit, mize ovlivnit

vykon systému.

5T-2

2. Zkontrolujte, zda neni poSkozena nadoba. V
pfipadé poSkozeni provedte vycisténi nebo vy-
ménu.

Art # A-08067CS

Nédoba krytu

3. U hofaku s télesem nadoby krytu a uzavérem kry-
tu nebo deflektorem se ujistéte, ze uzavér nebo
deflektor je nasroubovan na téleso nadoby krytu
tak, aby pfiléhal. PFi operacich fezani kontakt-
nim tazenim s krytem (pouze v tomto pfipadé)
se mezi télesem nadoby krytu a uzavérem krytu
kontaktniho tazeni mize nachazet O-krouzek.
Na O-krouzek nenanasejte mazivo.

Uzavér krytu kontaktniho tazeni

¢élo na 72 )
T Iokr:;atioby ((é(/éi

Art # A-03878CS

SERVIS

4. Odeberte hrot. Zkontrolujte, zda nedochazi k
priliSnému opotiebeni (poznate jej podle roztaze-
ného nebo pfili§ velkého otvoru). V nezbytném
pfripadé ocistéte nebo vyménte hrot.

Dobry hrot

(\-‘
\
A-03406CS

Priklad opotfebeni hrotu

Opotiebeny hrot

5. Odeberte spoustéci zasobnik. Zkontrolujte, zda
nedochazi k priliSnému opotiebeni, dale zkontro-
lujte zapojeni otvoru pro plyn a zkontrolujte, zda
nedochazi ke zméné barvy. Zkontrolujte, zda se
volné pohybuje pfipojovaci dil na dolnim konci.
V nezbytném pfipadé provedte vymeénu.

Tvarovka dolniho konce Tvarovka dolniho konce
s pruzinou pii piném stlaceni s pruzinou pi resetu /
pIném vysunuti

=

Art # A-08064CS

6. Vytahnéte elektrodu pfimo z hlavy hofaku. Zkon-
trolujte, zda pfedni strana elektrody nevykazuje
priliSné opotfebeni. Viz nasledujici obrazek.

(= ==

Nova elektroda

H([((=rrg{ ==

Opotiebena elektroda

Art # A-03284CS

Opotrebeni elektrody

7. Preinstalujte elektrodu jejim zatlacenim pfimo
do hlavy hofaku, dokud neuslysite cvaknuti.

8. Preinstalujte pozadovany spoustéci zasobnik a
hrot hlavy hofaku.

9. Ruéné upevnéte nadobu krytu, dokud nebude
usazena na hlavé hofaku. Pokud pfi instalaci
nadoby vznika odpor, pfed pokracovanim zkon-
trolujte zavity.

Tim jsou dokonceny postupy vymeény dild.

Priruc¢ce ¢islo 0-5396CS
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XAST 6 i

6.01 Uvod

A. Rozpis seznamu dill
Seznam dill uvadi rozpis vSech vymeénitelnych soucasti. Seznamy dill jsou usporadany nasledovné:

Cast"6.03 Vyména zdroje napajeni"
Cast"6.04  Nahradni dily zdroje napajeni"
Cast"6.05 Moznosti a pfislusenstvi"
Céast"6.06  Nahradni dily pro ruéni hofak"
Cast "6.07  Nahradni dily — pro strojové hofaky s nechranénymi vedenimi"
Cast "6.08  Sestavy nahradnich chranénych vedeni strojového horaku"
Cast "6.09  Spotiebni dily hofaku (SL60)"
Cast"6.10  Spotfebni dily hofaku (SL100)"
POZNAMKA!

Dily uvedené bez Cisel poloZek nejsou zobrazeny, avsak Ize je objednat podle uve-
deného katalogového Cisla.

B. Vraceni

Pokud je vyrobek nutné vratit, aby na ném mohl byt proveden servis, obratte se na distributora. Materialy vracené
bez spravného ovéreni nebudou pfijaty.

6.02 Informace o objednani

Nahradni dily objednejte podle katalogového Cisla a Upiného popisu dilu nebo sestavy, jak je uvedeno v seznamu
dilt pro kazdy typ polozky. Také zahrnuje model a sériové &islo zdroje napajeni. VSechny dotazy adresujte auto-
rizovanému distributorovi.

6.03 Vyména zdroje napajeni

Soucasti nahradniho zdroje napajeni jsou nasledujici polozky: ukostfovaci kabel a svorka, vstupni napajeci kabel,
regulator/filtr tlaku plynu a provozni pfirucka.

—Mnoz. =~ Popis Katalog #
1 ESAB Cutmaster® 80 400V zdroj napajeni 400 VAC
s oznacenim CE, 3 faze, vstupni napajeci kabel 0559313304

Priruéce &islo 0-5396CS SEZNAMY DiLU 6-1



ESAB CUTMASTER 80
6.04 Nahradni dily zdroje napajeni

Mnoz Popis Katalog #
1 Regulator 9-0115*
1 Nahradni vlozka sestavy filtru 9-0116
1 Vstupni napajeni $ndra pro zdroj napajeni 208/230 V 8-4384
1 Vstupni napajeni $fidra pro zdroj napajeni 400 V 9-0218
POZNAMKA!

*Regulator 9-0115, pokud je sériové €islo zdroje napajeni diivéjsi nez #05078755, Cislo
sady 9-0201 bude potfeba nejen k vyméné regulatoru (9-0115), ale také k vyméné logiky
ovladaci desky s tisténymi spoji. DalSim zpusobem, jak zjistit, zda je tfeba sada, je
presvedcit se, zda regulator obsahuje trubku s malym primérem, ktera vychazi ze spod-
niho pfipojovaciho dilu. Pokud je misto trubky k dispozici pfevodnik a svazek vodic,
neni tfeba sada.

6.05 Moznosti a prislusenstvi

Mnoz Popis Katalog #
1 Sada jednostupriového filtru (obsahuje filtr a hadici) 7-7507
1 Téleso nahradniho filtru 9-7740
1 Nahradni hadice filtru (neni zobrazeno) 9-7742
2 Nahradni filtraéni viozka 9-7741
1 Sada dvoustupriového filtru (obsahuje hadici a montazni Srouby) 9-9387
1 Sestava dvoustupriového vzduchového filtru 9-7527
1 Zasobnik prvniho stupné 9-1021
1 Dvoustupriovy zasobnik 9-1022
1 Prodlouzeny ukostfovaci kabel (15,2 m / 50 stop) se svorkou 9-8529
1 Viceucelovy vozik 7-8888
1 Sada rozhrani automatizace 9-8310
1 Kabel CNC 7,6 m / 25 stop pro sadu rozhrani automatizace 9-1008
1 Kabel CNC 10,7 m / 35 stop pro sadu rozhrani automatizace 9-1010
1 Kabel CNC 15,2 m / 50 stop pro sadu rozhrani automatizace 9-1011
1 Nylonovy protiprachovy kryt 9-7071

Vlozkafiltru
(katalogoveé ¢. 9-7741)

Pruiina@

Zasobnikyprvni
a druhéfaze
(dleoznaceni)

Tésnicikrouzek g
(katalogové ¢. 9-7743) Sestavenyfiltr
Kryt

(@)
N/

Ostnatatvarovka o
. Art # A-02476CS

Art # A-02942CS

Sada doplrikoveho jednostupriového filtru Sada doplrikového dvoustupriového filtru

6-2 SEZNAMY DILU Priruéce &islo 0-5396CS
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6.06 Nahradni dily pro ruéni horak

—PoloZka #MnoZz.  Popis Katalog #
1 1 Sada vymeény rukojeti hofaku (obsahuje polozky €. 2 a 3) 9-7030
2 1 Sada vymeény sestavy spousté 9-7034
3 1 Sada SroubU rukojeti (kazda 5 kusU, Sroub s hlavou 6 az 32 x 1/2 palce a kli¢)9-8062
4 1 Sada vymeény sestavy hlavy hofaku (obsahuje polozky €. 5 a 6) 9-8219
5 1 Velky O-krouzek 8-3487
6 1 Maly O-krouzek 8-3486
7 Sestavy vedeni s konektory ATC (zahrnuji sestavy spinace)
1 SL60, 20 palct — sestava vedeni s konektorem ATC 4-7834
1 SL60, 50 - palcl sestava vedeni s konektorem ATC 4-7835
1 SL100, 20 palcu — sestava vedeni s konektorem ATC 4-7836
1 SL100, 50 - palcl sestava vedeni s konektorem ATC 4-7837
8 1 Sada spinace 9-7031
10 1 Adaptér ovladaciho kabelu hofaku (obsahuje polozku # 11) 7-3447
11 1 Chrani¢ prachoziho otvoru 9-8103

Art # A-07993CS

Priruéce &islo 0-5396CS SEZNAMY DiLU



ESAB CUTMASTER 80
6.07 Nahradni dily — pro strojové horaky s nechranénymi vedenimi

—Polozka # MnoZ.  Popis Katalog #
1 1 Sestava hlavy hofaku bez vedeni (obsahuje polozky 2, 3 a 14) 9-8220
2 1 Velky O-krouzek 8-3487
3 1 Maly O-krouzek 8-3486
4 1 Sada PIP spinace 9-7036
5 Sestavy nechranénych automatizovanych vedeni s konektory ATC
1 Sestava vedeni 1,5 m / 5 stop s konektorem ATC 4-7850
1 Sestava vedeni 3,05 m/ 10 stop s konektorem ATC 4-7851
1 Sestava vedeni 7,6 m / 25 stop s konektorem ATC 4-7852
1 Sestava vedeni 15,2 m / 50 stop s konektorem ATC 4-7853
6 Sestavy nechranénych mechanizovanych vedeni s konektory ATC
1 Sestava vedeni 1,5 m / 5 stop s konektorem ATC 4-7842
1 Sestava vedeni 3,05 m/ 10 stop s konektorem ATC 4-7843
1 Sestava vedeni 7,6 m / 25 stop s konektorem ATC 4-7844
1 Sestava vedeni 15,2 m / 50 stop s konektorem ATC 4-7845
7 1 Stojan 279 mm / 11 palcl 9-7041
8 1 Montazni trubka 279 mm / 11 palcu 9-7043
9 1 Sestava koncového uzavéru 9-7044
10 2 Téleso, montaz, blok pro sevieni 9-4513
11 1 Kolik, montaz, blok pro sevreni 9-4521
12 1 Objimka drzaku hofaku 7-2896
13 1 Sada PIP plunzru a vratné pruziny 9-7045
1 Sestava ozubeného kolecka (neni zobrazeno) 7-2827
1 Polohovaci trubka 126 mm / 5 palcl (neni zobrazeno) 9-7042
POZNAMKA!

*Nezahrnuje adaptér ovladaciho kabelu nebo chrani¢ priichoziho otvoru.
Sestavy nahradnich chranénych vedeni najdete v ¢asti 6.09.

6-4 SEZNAMY DILU Priruéce &islo 0-5396CS
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ESAB CUTMASTER 80
6.08 Sestavy nahradnich chranénych vedeni strojového horaku

—PoloZka # Mnoz.  Popis Katalog #
1 Sestavy chranénych mechanizovanych vedeni s konektory ATC
1 Sestava vedeni 1,5 m / 5 stop s konektorem ATC 4-7846
1 Sestava vedeni 3,05 m/ 10 stop s konektorem ATC 4-7847
1 Sestava vedeni 7,6 m / 25 stop s konektorem ATC 4-7848
1 Sestava vedeni 15,2 m / 50 stop s konektorem ATC 4-7849

Spinac kontinuity
Adaptérvzdalenéhonahrdelniku se horaku (PIP)
nachazipouzenamechanizovanychvodicich.

A-03684CS

6-6 SEZNAMY DILU Priruéce &islo 0-5396CS
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6.09 Spotrebni dily horaku (SL60)

Spoustéci zasobnik
9-8213

Elektroda
9-8215

Art # A-12790CS

Pfiru¢ce ¢islo 0-5396CS

— Doporuceni: . i
REZANI HRQTU Télo nado (@ Uzavérkrytu, deflektor
KONTAKTNIHO r j
v - 0 9-8243
TAZENI
20A 9-8205
T 30A 9-8206
40A 9-8207
— O0A_9:8252 s e —— o
REZANT KRYTU '_ F 71 Uzavérkrytu,
KONTAKTNIHO \ N : kontaktnitazeni
40A TAZEN(I N | - ' 40A 9-8244
REZANI Hrot (2} Uzévérkrytu, deflektor
& 9-8243
| T ___ N Zeets
- - 40A 9-8208 Pravodce odstupu
ODSTUP 9-8251
REZANI
REZANI KRYTU _ __i Uzavérkrytu,
KONTAKTNIHO\ \\,v kontaktnitazeni
50-60A TACENL_—— TR0 e DL — s 50-60A 9-8235
REZANI Doporuceni: (@ Uzavérkrytu, deflektor
A 9-8243
L O T
- - 50-55A  9-8209 Pravodceodstupu
60A 9-8210
9-8281
ODSTUP
REZANI
\ REZANI KRYTU v/ gy Uzavérkrytu,
- KONTAKTNIHO \ (;@X kontaktnitazeni
TAZENI @& [ L 701004 9-8236
70-1 20A Doporuceni:
REZANI A . ‘v’ ( Uzavérkrytu, deflektor
;z 9-8243
70A 9-8231
— - 80A 9-8211 Privodceodstupu
90/100A 9-8212 9-8281
120A 9-8253
ODSTUP REZANI
40-120A
DRAZKOVANI

— L D—

Doporuceni:

AN Uzavérkrytu, drazkovani
\,’ — (@ 9-8241

Drazkovanikrotem A  9-8225 (40 Max. pocetampér)
Drazkovanikrotem B 9-8226 (50 - 100 Ampéry)

Drazkovanikrotem C 9-8227 (60 - 120 Ampéry)

POZNAMKA
ESAB CutMaster pouzivd 60A a méné
ESAB CutMaster pouzivd 80A a méné
ESAB CutMaster pouziva 100A a méné
ESAB CutMaster pouziva 120A a méné

Drazkovanikrotem D 9-8228 (60 - 120 Ampéry)

Drazkovanikrotem E 9-8254 (60 - 120 Ampéry)

SEZNAMY DIiLU 6-7



ESAB CUTMASTER 80
6.10 Spotrebni dily horaku (SL100)

Odporova spona

automatického horaku
Odporova spona

ru¢niho horaku

9-8259

g(D)-Siglé Hirot Uzavér krytu, opracovani

Pt A 40A 9-8245

REZANI I ((:-(o

é 20A  9-8205 Uzavér krytu, deflektor
- — 30A 9-8206 9-8243
40A 9-8208

Nadoba krytu
kontaktniho tazeni
9-8235

50-60A Doporuceni:

ODSTUP

Uzavér krytu, opracovani
50-60A 9-8238

RE?FNI' ‘_

50-55A 9-8209
- — 60A 9-8210

Uzavér krytu, deflektor
9-8243

Nadoba krytu

\ kontaktniho tazeni
Elektroda  zasobnik Startovaci kazeta do 70-100A 9-8236
Auto 9-8232  gpousteni naroénych podminek Doporuceni: Nadoba krytu
Ru¢ni 9-8215  9.8213 Pouze bez HF 9-8277 kontaktniho taZeni
~ ) 120A 9-8258
B\ Uzavér krytu, opracovani
70-120A 70A 9-8231 70-100A 9-8239
ODSTUP 80A 9-8211 > Uzavér krytu, opracovani
REZANI 90/100A  9-8212 Y 120A 9-8256
120A Auto  9-8233
120A Rucni 9-8253 Uzavér krytu, deflektor
. - 9-8243
40-120A
DRAZKOVANI ~ L
‘0 __ [ Télo nado
\ krytu,
Doporuceni: -
Hrot A 9-8225 (40 Max. pocetampér)  Nadobakrytu, drazkovani
9-8241
Hrot B 9-8226 (50 - 120 Ampéry)
Hrot C 9-8227 (60 - 120 Ampéry)
Hrot D 9-8228 (60 - 120 Ampéry)
Art # A-08066CS Hrot E 9-8254 (60 - 120 Ampéry)
6-8 SEZNAMY DILU PFirugce &islo 0-5396CS
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v y w ré V4

AKCE: AKCE: AKCE: AKCE:
5 ’ Spina¢ ZAP/VYP SPUSTIT/
Zaviete externi dopoiohy 24P || SPUSTIT / Rychly Rychiyautomaticky restart/
odpojovaci spinac. * . automaticky restart / NASTAVIT /
VYSLEDEK: _ VYSLEDEK: NASTAVIT/ ZAJISTIT spinaé v:ﬁ
o (indikator\—stfidavého ZAJISTIT spina¢ v poloze SPUSTENO
Napajeni systemu. proudu je ZAPNUTY poloze NASTAVIT # (pro vétSinuaplikaci) nebo v poloze
D Velmirychléopakovanéauto-
Ukazatelplynu je zapnuty, matickéspousténi
pokudneniodpovidajicivstupnitiak VYSLEDEK: (pro drazkovani,
pro ¢innostnapajecihozdroje. ' ofezavanineborozsitenio-
Napajeciobvod je pfipraven. Plyn tece do pracovanikov) 0BT O
nastaveny tlak. nebo je nutnézépadkupouzit pro
konkrétniaplikace
(spinachotakulzeuvolnitpopieno-
suhlavnihooblouku).
— VYSLEDEK: :ﬂ; a
Pratokplynu se zastavi.
AKCE:

Pripojtepracovnikabel k dilu.

Nastavitvystupni proud.
AKCE:
VYSLEDEK: y )
Systém je pripraven k provozu. Hotak byl presunut z
pracovni oblasti (a je stale aktivni).
VYSLEDEK:
; Hlavnioblouk se zastavi.
Zku$ebni oblouk se
Chrglr“ft((:egéi a automaticky restartuje.
aktivujtespinachoraku (START) " .
. ZKUSEBNI
VYSLEDEK: OBLOUK
Ventilator se zapne.
Plynprotékakratce a pak i
se zastavi. Pritokplynu se obnovi AKCE:
Indikator stejnosmérného Horak pfesunut do prepravni
Zku$ebni oblouk byl vytvoren. VYSLEDEK:
Hlavnioblouk se prenese.
ZkuSebnioblouk je vypnuty.

AKCE: ﬁ

Uvolnéte spinac¢ hotaku.

VYSLEDEK: AKCE: AKCE:
Hlavnioblouk se zastavi. * Spina¢ ZAP/VYP » Odpojtevstupninapéajec-
Pratok plynu se zastavi po do polohy VYP @ iSnarunebooteviete-
fazi nasledného pratoku. externiodpojeni.
Ventilatorbudepokracovat v ¢innosti 10 VYSLEDEK: VYSLEDEK:
minutpouvolnénispinace [START] \Vechny ukazatele jsou vypnuty Bez napéjenisystému.
horaku. Vypnuti ventilator

napajeciho zdroje.

Art #A-07979CS
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ESAB CUTMASTER 80
PRILOHA 2: INFORMACE DATOVEHO STITKU

Nazevvyrobce a/nebo logo,
| || | | || | | || | | || | misto, model a Urovefirevize,
Model : SN sériovécislo a vyrobnikéd
Date of Mr:
Typnap jeciho L 13 o —— Piedepsana norma tykajici se
zdroje (poznamka 1) =~y “, === tohoto typu napdjeciho zdroje
Typ vystupniho proudu Faktor pracovniho cyklu
| - Rozsah vystupu (proud/napéti)
Symbol fezani__| & P —— 7
plasmou e X .
Uo = | Udaje pracovniho cyklu
0= (poznamka 3)
Uz
|
Konven¢ni

Jmenovité napéti ixx Yo

bez zatizeni zatézové napéti
Jmenovity maximalni
ptivodni proud

Symbol privadu |

. . 1
napdjeni N\ Ut 1o 1max o 10 1eff 3 |-Maximaint efektivni
E':): privodni proud

Specifikace pfivodul

napajeni (faze, - \
jmenovita hodnota x . .
Hz AC nebo DC) ——Cislo souboru a uroven
I revize schématu elektrického
| \ zapojeni vyrobce
Stupen ochrany Jmenovité vstupni napéti (poznamka 2)
POZNAMKA: ]
1. Zobrazeny symbol oznacujejednonebotiifazovystridavyvstup, Standardni symboly
statickyménic¢-transformator-usmérnovacfrekvence, stejnosmérnyvystup. ~  Stidavy proud

2. Oznacuje vstupni napétitohoto napajeciho zdroje. VétSinanapajecich-
zdrojuobsahujestiteknapfivodnimkabeluobsahujicimpozadavkynavstup-
ninapéti pro danynapajecizdro;. O  Faze

3. Horni fadek: Hodnoty pracovniho cyklu.

Hodnotapracovnihocyklu IEC se pocitadlepravidelur¢enych-
Mezinarodnielektrotechnickoukomisi. Art # A-12765CS
Pracovnicyklus TDC je ur¢enpomocitestovacichpostuptina-
pajecihozdrojevyrobce.
Druhyradek: Hodnoty jmenovitého rezaciho proudu.
Tretitadek: Hodnotybéznéhonapéti pod zatizenim.
4. Casti datového $titku Ize pouzit pro samostatné oblasti napajeciho zdroje.

~——= Stejnosmérny proud

A2 PRILOHA PFiruéce &islo 0-5396CS
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A. Schéma kolikl ruéniho horaku

Konektor ATC s kolikem
Pohledzepredu

Negativni /
plasma

iz
3 - Bily M@

spinac @
WSy ==

Nl

1-Cerny/ \\@

PIP

2- Oranzovy / 6 - Otevi

PIP

5 - Otevrit

ZkuSebni

B. Schéma kolikli mechanizovaného (strojové

8 - Otevrit

7 - Otevrit

ESAB CUTMASTER 80

Zasuvka ATC s dutinkou
Pohledzepredu

ey

7 - Otevit /////// 8
§iG

= |

LDg
R

5 - Otevt

Zkusebni

——

ho) horaku

8-uZemnéK - Spinac
)
N

Negativni /
plasma

3 - Spinac

Konektor ATC s kolikem

NESTINENY OBRABECI HORAK

Pohledzepredu

Negativni / plasma

4- Cerny — 8 - Zeleny —

nahrdelnikov

konektor
3 - Bily - 7 - Zeleny/
nahrdelnik- W y
ovykonektor 3 nepouziva se

2 - Oranzovy / 6 - Oteviit

PIP

1

Bl
S 2

Zkusebni

5- Bily/
nepouziva se

Art # A-03799CS
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ESAB CUTMASTER 80
PRILOHA 4: SCHEMATA PRIPOJEN| HORAKU

A. Schéma pripojeni ruéniho horaku

Horak: Ru¢niho horaku SL60 / SL100
Vodic¢e: Vodi¢ehoraku s konektorem ATC
Napajecizdroj: se zasuvkou ATC

Konektor ATC Zasuvka ATC

vodi¢e s kolikem s dutinkou — — _ | Napajeci|
|fHavice | | Vodic | | O [ zdroj |
| hotaku [} | horaku ! L [ |
[ .,
:Spl’naé_|C : | Cerny 1= 1 Pro napajeni :
| PIP o= : Oranzovy od |2 privodnich obvodu |
| | 5| |° |
| | : 6 6 |
| P | . |
| Spjr)ac_|c — Zeleny 4+ 4 Pro napajeni |
| hoféku™ | : Bily 3 3 privodnich obvodd [
| | |
| || 8 8 ‘ AR |
I . — |
| > | Negativni / plasma Negativni / plasma |
= —— e — Zkusebni _ |
Art # A-03797CS
B. Schéma zapojeni mechanizovaného horaku
Horak: Nestinény mechanizovany opracovany horak SL100
Vodic¢e: Vodice s konektorem ATC a
vzdalenymnahrdelnikovymkonektorem Pro vzdalené oviadani
Napajecizdroj: se zasuvkou ATC s dutinkou o '
Vzdaleny ==
néhrdelnl’kovy Zasuvka ATC
Konektor ATC  konektor s dutinkou
vodice s kolikem
_ _ _ _ | Napdjeci|
Havice | | Vodie | O zdroj |

I"|_hordku | ! | hoéku [ |
I | | |
[ . Cerny o |
|SF|’3T:C_|C T y /// 1 } Pro napajeni |
| O : Oranzovy 2 piivodnich obvodi |
| X f Bily 5 |
| | : 6 |

| Ziva |
: | INepzl;zwa erny- 41 4 Pro napajeni [
| | : Bily = 34 3 privodnich obvodu I

| |
: | L elen»ﬁ 8l |8 ),-, |
: : | Zeleny 7 :
| > | Negativni / vodi¢eplasmy Negativni / plasma |
| I ZkuSebnivodi¢ - = & . I
. __— T _—__—_____ i e— N I Zkusebni J

Art # A-03798CS
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7 7
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8 8
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— 4
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6
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5 CNC INTERFACE STANDARD ON A40 & AG0 UNITS
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OKTOMOVE
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3 3
4 4
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T 6 6
7 7
8 8
} isTaRT /sTOP
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FULL FEATURED AUTOMATION INTERFACE PCB OPTION 8
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}E;’) *DIVIDED ARC VOLTS
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AUTOMATION
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

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

BELGIUM

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

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

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

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

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

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

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

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

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

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

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

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

HUNGARY
ESAB Kift
Budapest
Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

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

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

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

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

ESAB °
A

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 3312 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

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

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

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

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

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

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

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

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

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

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

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

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

SWITZERLAND

ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

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

www.esab.eu

North and South America

ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

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

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

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

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

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

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

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

USA

ESAB Welding & Cutting Prod-
ucts

Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA

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

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

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

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

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

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

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

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

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

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

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

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting
Ltd

Durbanvill 7570 - Cape Town
Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone num-
bers to our distributors in other
countries, please visit our home
page

www.esab.eu
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