ESAB Cutmaster® 40

Dane do zamoéwienia

Opis Numer czesci
giﬁcitggaster 40, 1-fazowy z uchwytem SL60 1Torch 16 ft (5 m) 0559140004
Uchwyty

SL60 1Torch, przewdd 6,1 m, gtowica 75° 7-5204

SL60 1Torch, przewdd 15,2 m, gtowica 75° 7-5205
SL60QD 1Torch, przewdd 6,1 m, glowica 75° 7-5620
SL60QD 1Torch, przewdd 15,2 m, gtowica 75° 7-5650

Zespot rekojesci uchwytu SL60QD 1Torch, glowica 75° (bez przewoddw) | 7-5681

SL60QD, przewdd 6,1 m 4-5620

SL60QD, przewdd 15,2 m 4-5650

Zasilacz urzgdzenia Cutmaster 40, uchwyt SL60 90° z przewodem, przewod roboczy z zaciskiem masowym, zestaw czesci zamiennych, szybkozigczka pneumatyczna oraz
instrukcja obstugi.

Urzgdzenie Cutmaster 40 jest kompatybilne ze wszystkimi przytgczami uchwytu ATC 1Torch.

Czesci eksploatacyjne i zamienne uchwytu 1Torch

Opis Numer czesci
Elektroda o wydtuzonym cyklu pracy Cutmaster Black Series 9-8214
Elektroda 9-8215
Dyfuzor gazowy 9-8213
Ptoza dystansowa do ciecia 9-8251
Ostona ceramiczna (standard) 9-8218
Ostona ceramiczna (wzmocniona) 9-8237
Pierscien do ztobienia 9-8241
Pierscien (tylko typu ,Drag”) 9-8235
Deflektor 9-8243
Koncoéwka typu ,Drag” (20 A) 9-8205
Koricéwka typu ,Drag” (30 A) 9-8206
Koncoéwka typu ,Drag” (40 A) 9-8207
Koncoéwka do ciecia z odsunieciem (40 A) 9-8208
Koncoéwka do ztobienia typu A (maks. 40 A), profil: ptytki/waski 9-8225
Koncoéwka do ztobienia typu B (50-100 A), profil: gteboki/waski 9-8226
Koncéwka do ztobienia typu C (60-100 A), profil: sredni/sredni 9-8227
Kornicéwka do ztobienia typu D (60-100 A), profil: ptytki/szeroki 9-8228




ESAB Cutmaster® 40

Opcije i akcesoria

Opis

Prowadnica do ciecia ,,Deluxe”
Prowadnica do ciecia okragtego
Przedtuzenie przewodu, 4,6 m
Przedtuzenie przewodu, 7,6 m
Przedtuzenie przewodu, 15,2 m
Skoérzana ostona przewodu, 6.1 m
Wadzek wielofunkcyjny

Zestaw prowadnicy do ciecia promieniowego/orbitainego
Jednostopniowy zespdt filtra powietrza
Prowadnica do ciecia wzdtuznego

Dwustopniowy zespdt filtra powietrza

Numer czesci
7-8910
7-3291
7-7544
7-7545
7-7552
9-1260
7-8888
7-7501
7-7507
7-8911

9-9387

PRZEWODNIK PO ZASTOSOWANIACH CZESCI EKSPLOATACYJNYCH

UCHWYTU 1TORCH

Reczne ciecie i ztobienie za pomoca urzadzen SL60°/SL100°.

CIECIE KONCOWKA TYPU ,DRAG” Preferowana

metoda cigcia metali cienkich o grubosci do 6 mm.

Zapewnia ona najwyzsza jakos$¢ ciecia, najmniejsza
L’ szeroko$¢ rzazu, najwyzsze predkosci cigcia oraz
minimalne odksztatcenia. Tradycyjne cigcie metoda
,Drag” zostato ograniczone do maks. 40 A; obecnie
dzigki technologii ESAB TRUE Cut Drag Tip Series™
mozliwe jest wykonywanie ciecia pradem do 60 A.
W celu uzyskania najlepszych wynikéw nalezy uzywac
ostony z koricéwka wchodzacg w bezposredni kontakt
z obrabiang powierzchnia (do 60 A).
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CIECIE Z ODSUNIECIEM Preferowana metoda cigcia
metalu grubszego niz 6 mm i pradem o wartosci t
powyzej 60 A. Zapewnia ona maksymalng widoczno$é &y

u i dostgpnos¢. Ostona do cigcia z odsunigciem

(z prowadzeniem koricéwki uchwytu w odlegtosci

od 3 mm do 6 mm od obrabianej powierzchni).

Aby wydtuzy¢ zywotnos¢ czesci i poprawi¢ parametry

odbijania ciepta nalezy korzysta¢ z ostony wraz

z deflektorem. Ponizsza kombinacja zapewnia wyniki

ciecia poréwnywalne z tymi, ktére oferuje ostona

jednoczesciowa, a takze tatwg zamiane na ztobienie
lub ciecie z ostona typu ,,Drag”.
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CIECIE Z OSLONA TYPU ,,DRAG” Jest to przyjazna
dla operatora metoda ciecia z zachowaniem

statej odlegtosci odsuniecia. W przypadku metalu

o grubosci wiekszej niz 6 mm pierscier mozna
prowadzi¢ w kontakcie z obrabiang powierzchnia.
Do korpusu ostony nalezy dopasowac pierscien
odpowiednio do aktualnie uzywanego poziomu.
Metoda ta nie jest zalecana do cigcia cienkich blach.

ZLOBIENIE Prosta metoda usuwania metalu
poprzez ustawienie uchwytu pod katem natarcia

w zakresie od 35°do 45° oraz uzycie koAcowki

do ztobienia. Przy zachowaniu statej odlegtosci
odstepu powoduje to jedynie czesciowe zagtebienie
sie w obrabiana powierzchnig. Parametry takie

jak: wartos$c¢ pradu, predkosé przesuwu, odlegtosé
odstepu, kat natarcia oraz rozmiar koricéwki
okresla ilos¢ usuwanego materiatu i profil ztobienia.
Uzytkownik moze uzy¢ korpusu ostony albo

z pierécieniem do ztobienia, albo z deflektorem.
Mozliwe jest takze uzycie jednoczesciowej ostony.
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Profile zlobienia
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GLOBALLY CERTIFIED
MANAGEMENT SYSTEMS

XA00211715/ PL / PL / 06-2021 Uwaga: Dane techniczne moga ulec zmianie bez powiadomienia. Produkt moze rdznic sie od pokazanego na zdjeciu.



