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VAZIME S| VASE PODNIKANIE!

Blahozelame vam k novému produktu ESAB. Sme hrdi na to, Zze ste nasim zakaznikom,
a budeme sa snazit, aby sme vam poskytli ten najlepS$i servis a spolahlivost v odbore.
Na tento vyrobok sa vztahuje naSa rozsiahla zaruka a jeho servis poskytujeme v ramci
celosvetovej servisnej siete. Informacie o vaSom najblizSom distributorovi alebo servisnej
agenture ziskate navstivte naSu webovu lokalitu www.esab.com.

Tento navod na obsluhu je uréeny na to, aby vas informoval o spravnom pouzivani a pre-
vadzkovani vyrobku ESAB. Nasim hlavnym zaujmom je vasa spokojnost' s tymto vyrobkom
a jeho bezpecnou prevadzkou. Je dblezité, aby ste si pozorne precitali cely navod, najma
Cast Bezpecnostné opatrenia. Pomozu vam, aby ste sa vyhli potencialnym rizikam, ktoré
mo&zu pri praci s tymto vyrobkom existovat'.

STE V DOBREJ SPOLOCNOSTI!

Znacka vol'by pre dodavatelov a vyrobcov po celom svete.
ESAB je globalna znacka manualnych a automatizovanych plazmovych rezacich produktov.

Od naSej konkurencie sa odliSujeme vdaka spolahlivym vyrobkom, ktoré sa zaraduju na
popredné miesto na trhu a ktoré uz preveril ¢as. Sme hrdi na technické inovacie, konku-
rencné ceny, vynikajuce podmienky dodania, skvely zakaznicky servis a technicku podporu,
spolo¢ne s vynikajucimi predajnymi marketingovymi skusenostami.

Snazime sa predovSetkym o to, aby sme vyuvijali technologicky vyspelé vyrobky s cielom
dosiahnut v ramci odvetvia zvarania vytvorenie bezpecného pracovného prostredia.



Upozornenie

A Pred inStalaciou, prevadzkovanim alebo opravou zariadenia, si dékladne pre-
Studujte tato priruc¢ku a bezpecnostné odporucania vasho zamestnavatela.
Ked sa informacie obsiahnuté v tomto navode predstavuje vyrobcu najlepsi
usudok, vyrobca neprebera Ziadnu zodpovednost za ich pouZitie.

Plazmovy rezaci, drazkovaci horak
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ZABEZPECTE, ABY TIETO INFORMACIE DOSTALA OBSLUHA.
MOZETE DOSTAT DALSIE KOPIE OD SVOJHO DODAVATELA.

UPOZORNENIE

Tieto POKYNY su pre skusenu obsluhu. Ak uplne nepoznate zasady obsluhy a bez-
peénych postupov u zariadenia pre oblukové zvaranie a rezanie, trvame na tom, aby
ste si precitali nasu brozuru ,,Preventivne opatrenia a bezpeéné postupy pri oblu-
kovom zvarani, rezani a vyrezavani,”“ Formular 52-529. NEDOVOLTE nezaskolenym
osobam instalovat’, obsluhovat’ alebo vykonavat’ udrzbu tohto zariadenia. NEPO-
KUSAJTE SA instalovat’ alebo obsluhovat’ toto zariadenie, pokial’ ste si nepreéitali
a plne neporozumeli tymto pokynom. Ak uplne nerozumiete tymto pokynom, spojte
sa so svojim dodavatelom ohl'adom dalSich informacii. Pred instalaciou alebo ob-
sluhou tohto zariadenia si nezabudnite precitat’ Bezpec¢nostné opatrenia.

ZODPOVEDNOST UZIVATELA

Toto zariadenie bude fungovat v zhode s popisom, ktory sa nhachadza v tomto navode
a sprievodnych §titkoch a/ alebo vsuvkach, ked ho nainstalujete, obsluhujete, udrziavate a
opravujete v sulade s dodanymi pokynmi. Toto zariadenie musite pravidelne kontrolovat.
Poruchové alebo slabo udrZiavané zariadenie by ste nemali pouzivat. Dielce, ktoré su
pokazené, chybaju, su opotrebované, pokrivené alebo znecistené, by ste mali okamzZite vy-
menit. Ak by sa takato oprava alebo vymena stala nevyhnutnou, vyrobca doporucuje, aby
ste si telefonicky alebo pisomne vyzZiadali radu o servise od Autorizovaného distributéra, od
ktorého ste zariadenie kupili.

Zariadenie alebo akékolvek jeho dielce by ste nemali zamienat’ bez predchadzajuce-
ho pisomného suhlasu vyrobcu. UzZivatel tohto zariadenia nesie vyluénu zodpovednost za
akukolvek poruchu, ktora je vysledkom nespravneho pouzitia, chybnej udrzby, poskodenia,
nespravnej opravy alebo vymeny vykonanej kymkolvek inym ako vyrobcom alebo servis-
nym pracoviskom uréenym vyrobcom.

PRED INSTALACIOU ALEBO OBSLUHOU SI PRECITAJTE A POCHOPTE NAVOD NA OBSLUHU.

CHRANTE SEBA A INYCH!
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VYHLASENIE O ZHODE EU

Podla
Smernice o nizkom napati 2014/35/EU, ktora nadobudla ucinnost 20. aprila 2016
Smernica EMC 2014/30/EU, ktora nadobudla ucinnost 20. aprila 2016
Smernice RoHS 2011/65/EU, ktora nadobudla U&innost 2. januara 2013

Typ vybavenia
SYSTEM NA PLAZMOVE REZANIE

Typové oznacenie, atd'.
ESAB Cutmaster® 120, od sériového &isla 845-xxx-xxxx

Obchodna znacka alebo ochranna znacka
ESAB

Vyrobca a jeho splnomocneny zastupca sidlom v EHP
Meno, adresa, telefénne cCislo:

OZAS-ESAB Ltd.

ul. A. Struga 10,

45-073 Opole, Poland

Telefon: +48 (0) 77 4019270, FAX +01 603 298 7402

Nasledovna harmonizovana norma, uéinna v ramci EHP, sa vyuziva pri navrhovani:

IEC/EN 60974-1:2017 / AMD1:2019 obluk zvaracie zariadenia — ¢ast’ 1: zvaracie zdroje energie.
IEC/EN 60974-10:2014 / AMD1:2015 uverejnené 2015-06-19 oblukové zvaranie zariadenia - ¢ast 10: poZiadavky
na elektromagnetickt kompatibilitu (EMC)

Dodatoéné informacie: Obmedzené pouZzivanie, vybavenie triedy A uréené na vyuZivanie v inych nez obytnych
priestoroch.

Podpisom tohto dokumentu, podpisany vyhlasuje ako vyrobcu alebo vyrobcu splnomocnenec v ramci
EHP, Zze prislusné zariadenie splha bezpe¢nostné poziadavky uvedené vyssie.

Datum Podpis Pozicia
20 augusta 2019 M
Flavio Santos Generalny riaditel

Prislusenstvo a okolie

c€ 2019
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ESAB CUTMASTER 120

CAST 1: BEZPECNOSTNE OPATRENIA

1.0 Bezpecnostné opatrenia

Pouzivatelia zariadenia na zvaranie a plazmové rezanie od firmy ESAB nesd primdrnu zodpovednost za
zabezpecenie toho, aby kazdy, kto pracuje na zariadeni alebo v jeho blizkosti, dodrzZiaval vietky prislusné
bezpe¢nostné opatrenia. Bezpe¢nostné opatrenia musia spifat poziadavky, ktoré platia pre tento typ zaradenia
na zvéranie alebo plazmové rezanie. Okrem Standardnych predpisov, ktoré platia na pracovisku, by ste mali
dodrziavat nasledovné odporucania.

Vsetky prace musi vykonavat Skoleny personal dobre oboznameny s obsluhou zariadenia na zvaranie alebo
plazmové rezanie. Nespravna obsluha zariadenia méze viest k nebezpecnym situaciam, ktoré mozu sposobit
zranenie obsluhy a poskodenie zariadenia.

1.

Kazdy, kto pouziva zariadenie na zvéranie alebo plazmové rezanie, musi poznat:
- jeho obsluhu,

polohu nudzovych vypinacov,

- jeho fungovanie,

- prislusné bezpecnostné opatrenia,

- zvaranie a/alebo plazmové rezanie.

Obsluha musi zabezpecit, aby:
- v pracovnom priestore zariadenia nestdla Ziadna neopravnena osoba, ked'je v ¢innosti.
- nikto nebol bez ochrany, ked'sa vytvara obluk.

Pracovisko musi:
- byt vhodné na tento Ucel,
- byt bez prievanu.

Osobné ochranné prostriedky:

- Vzdy noste odporucané osobné ochranné prostriedky, ako su bezpecnostné okuliare, ohnovzdorné
oblecenie, bezpecnostné rukavice.

- Nenoste volne visiace asti odevu, ako su $aly, ndramky, prstene, atd, ktoré by sa mohli zachytit alebo
sposobit popaleniny.

Vseobecné preventivne opatrenia:

- Uistite sa, ¢i je spatny kabel bezpecne pripojeny.

Pracu na vysokonapdtovom zariadeni smie vykonavat len kvalifikovany elektrikar.
Vhodné hasiace zariadenia musia byt zretelne oznacené a po ruke.

Mazanie a udrzbu zariadenia nesmiete vykonavat pocas jeho prevadzky.

Elektronické zariadenia likvidujte prostrednictvom recyklaénych stredisk!

V sulade s eurdpskou smernicou 2002/96/ES o odpade z elektrickych a elektronickych za-
riadeni a v sulade s jej vykonavacimi predpismi podla vnutrostatneho zakonodarstva musi
byt elektrické alebo elektronické zariadenie po skonceni zivotnosti zlikvidované prostred-
nictvom recyklaénych stredisk.

Ako osoba zodpovedna za zariadenie ste zodpovedny za ziskanie informacii o schvale-
nych zberniach tohto odpadu.

BlizSie informéacie vam na poziadanie poskytne najbliZsi predajca ESAB.

Spolo¢nost ESAB je schopna dodat’ v8etky potrebné ochranné prostriedky na rezanie a prislu-
Senstvo.

300X5398SK VSEOBECNE INFORMACIE 1-1



ESAB CUTMASTER 120

PRI ZVARANI A PLAZMOVOM REZANI MOZETE ZRANIT SEBA
O YIS A EBO INYCH. PRI ZVARANI ALEBO REZANi VYKONAJTE PRE-
VENTIVNE OPATRENIA. OPYTAJTE SA SVOJHO ZAMESTNAVATE-
’A NA BEZPECNE POSTUPY, KTORE BY SA MALI ZAKLADAT NA
UDAJOCH VYROBCU O NEBEZPECENSTVACH.
ZASAH ELEKTRICKYM PRUDOM - MézZe vas usmrtit.
- Nainstalujte a uzemnite zvéraciu alebo plazmovu rezaciu jednotku v silade s platnymi normami.
- Nedotykajte sa odhalenou ¢astou tela, mokrymi rukavicami alebo mokrym odevom elektrickych suciastok
alebo elektréd pod pradom.
- Izolujte sa od zeme a obrobku.
- Uistite sa, ¢i je vas pracovny postoj bezpecny.

VYPARY A PLYNY - Mé2u ohrozovat zdravie.
- Nepriblizujte hlavu k vyparom.
- Pouzivajte vetranie, odsavanie pri obluku alebo oboje, aby ste odviedli vypary a plyny mimo oblasti
dychania a okolitého priestoru.

ZIARENIE OBLUKA - Moze sp6sobit poskodenie zraku a popalenie pokozky.
- Chrante svoj zrak a telo. Pouzivajte spravny ochranny Stit a filtracné sklo na zvéaranie a plazmové rezanie
a noste ochranny odev.
- Chrante okolostojacich vhodnymi stitmi alebo clonami.

NEBEZPECENSTVO POZIARU
- Iskry (rozstrek) mézu spbdsobit poziar. Preto sa uistite, ¢i v blizkosti nie su Ziadne horlavé materidly.

HLUK - Nadmerny hluk méze poskodit sluch.
- Chrante svoj sluch. Pouzivajte klapky na usi alebo ini ochranu sluchu.
- Varujte okolostojacich pred rizikom.

PORUCHA -V pripade poruchy privolajte odbornika.

PRED INSTALACIOU ALEBO OBSLUHOU SI PRECITAJTE NAVOD NA OBSLUHU A UISTITE SA, ZE STE MU POROZUMELLI.

CHRANTE SEBA A INYCH!
VA ROVANIE

Zariadenie Class A nie je uréené na pouzitie na obytnych
uzemiach, kde sa elektricka energia dodava verejnou nizko-
napat’ovou rozvodnou siet'ou. V tychto miestach st mozné
potencialne problémy so zabezpecenim elektromagnetickej

kompatibility zariadeni Class A, s ohl'adom na rusenie Sirené
po vodi€och i vyzarované rusenie.

Nepouzivajte napajaci zdroj na rozmrazovanie zamrznutych potrubi.

Tento produkt je vylu¢ne uréeny na plazmové rezanie. Akékol'vek iné pouzivanie
moze sposobit zranenie 0sob a/alebo poskodenie zariadenia.

‘ UPOZORNENIE
Pred instalaciou alebo obsluhou si precitajte navod na obsluhu a uistite
UPOZORNENIE sa, Ze ste mu porozumeli. AII[]II

1-2 VSEOBECNE INFORMACIE 300X5398SK



CAST 2 SYSTEM: UVOD

2.01 Pouzivanie tohto navodu

Tento navod na pouzitie sa tyka iba technickych tdajov
alebo Cisel dielov uvedenych v zozname na strane i.

Na zaistenie bezpecCnej prevadzky si precitajte cely
navod vratane kapitoly o bezpecnostnych pokynoch a
varovaniach.

V celom tomto navode sa mézu vyskytnut’ slova NE-
BEZPECENSTVO, VAROVANIE, VYSTRAHA a UPO-
ZORNENIE. Venujte osobitnu pozornost’ informaciam
uvedenym pod tymito nadpismi. Tieto osobitné vysvet-
livky sa takto lahko rozpoznaju:

UPOZORNENIE!

Operacia, postup alebo podporné
informacie, ktoré si vyZaduju osobit-
nu pozornost alebo su napomocné
pri dosahovani efektivnej prevadzky
systému.

VYSTRAHA

Ak sa tento postup spravne nedodr-
zi, mbze dojst k posSkodeniu zaria-
denia.

VAROVANIE

Ak sa tento postup spravne nedodr-
Zi, mOze dojst k poraneniu obsluhy

a inych oséb v priestore obsluhy.

VAROVANIE

Poskytuje informacie o moznom
Uraze v dosledku zasahu elektrickym
pradom. Varovania budu vlozené do

takého ramceka, ako je tento.

NEBEZPECENSTVO

Znamena bezprostredné rizika,
ktoré v pripade, ak sa im nepredide,
povedu k okamzitému a zavaznému
zraneniu 0sOb alebo k strate zivota.

> B PP

Ak si chcete zakupit dalSie kopie tohto navodu, obratte
sa na spolo¢nost ESAB na adrese a telefdonnom Cisle
pre vasu oblast, ktoré su uvedené na jeho zadnej strane.
Obsahuje ¢islo navodu na obsluhu a identifikacné Cisla
zariadenia.

Elektronické képie tohto navodu su k dispozicii na bez-
platné prevzatie vo formate Acrobat PDF na webovych
strankach spolo¢nosti ESAB uvedenych nizsie

http://www.esab.eu

300X5398SK
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2.02 Oznacenie zariadenia

Identifikacné Cislo jednotky (technicky udaj alebo ¢islo
dielu), model a sériové Cislo sa zvyCajne nachadzaju
na znacke s udajmi pripojenej k zadnému panelu.
Zariadenie, ktoré nema identifikané oznacenie, ako
horak a kablové zostavy, sa identifikuju iba podla
technickych udajov alebo Cisla dielu vytlaéeného na
volne pripojenej karte alebo prepravnom obale. Zazna-
menajte si tieto Cisla na spodnu ¢ast strany na buduce
pouzitie.

2.03 Prevzatie zariadenia

Pri prijimani zariadenia si na zaklade faktury overte,
Ci je kompletné, a skontrolujte pripadné poSkodenie
zariadenia vzniknuté v dosledku prepravy. Ak dbjde k
akémukolvek poskodeniu, bezodkladne to oznamte
prepravcovi, aby ste mohli podat’ staznost. Poskytnite
kompletné informacie tykajuce sa narokov na nahradu
Skody alebo chyb vzniknutych pri preprave na miesto
vo vas$ej oblasti uvedené vnutri zadnej strany obalky
tohto navodu.

Uvedte vSetky uvedené identifikacné Cisla zariadenia
spolu s Uplnym opisom chybnych dielov.

Predtym, ako pristroj rozbalite, presurite zariadenie na
miesto instalacie. Dbajte na to, aby ste sa vyhli posko-
deniu zariadenia pri pouzivani ty¢i, kladiv atd. na ucely
vybalenia pristroja.

UVOD 2-1



ESAB CUTMASTER 120

2.04 Technické udaje napajacieho zdroja

ESAB Cutmaster 120 Technické udaje napajacieho zdroja

Vstupny vykon | 400 V AC (360 - 440 V AC), tri fazy, 50/60 Hz

Vstupny napajaci | Napajaci zdroj zahffia vstupny kabel.
kabel

Vystupny prud 30 - 120 A, plynulo nastavitefny

Schopnost napéjacie- | Castice do velkosti 5 mikrénov.
ho zdroja filtrovat plyn

ESAB Cutmaster 120 Pracovny cyklus napajacieho zdroja *

Menovité udaje pracovného cyklu pri 40 °C (104 °F)

Teplota prostredia Rozpatie prevadzkovych teplét 0 °C — 50 °C

Pracovny | Neuplatriuje 40% 60% 100%
cyklus sa
Vaetky zariadenia Klasifikacia IEC CE IEC CE IEC | CE
y Prud 120V | 120V | 100V | 100V | 80V 80V
Jednosmer- 128 | 128 | 120 | 120 | 112 | 112
neé napatie

* POZNAMKA: Pracovny cyklus sa skrati, ak je primarne vstupné napétie (AC) nizke alebo
vystupné napatie (DC) je vySSie ako hodnoty uvedené v tejto tabulke.

UPOZORNENIE!

Menovité udaje podla IEC sa uréuju podla udajov Medzinarodnej elektrotechnickej komi-
sie. Tieto technické udaje zahffiaju vypocet vystupného napatia zaloZzeného na napajani
menovitého prudu. Aby bolo mozné porovnat napajacie zdroje, vSetci vyrobcovia pouzi-
vaju toto vystupné napatie na stanovenie pracovného cyklu.

Rozmery a hmotnost’ zdroja napdjania PoZiadavky na volny priestor na vetranie

Art # A-12887SK_AC

‘l/"’ N

/

33,5kg/73,81b

2-2 UVoD 300X5398SK



ESAB CUTMASTER 120

2.05 Technické udaje vstupného zapojenia

ESAB Cutmaster 120 Poziadavky na zapojenie vstupného kabla napajacieho zdroja

VStl;g_':iZ M3 | Frekv. Prikon Odporucana velkost’

Poistka | Privodny kabel | Privodny kabel
Volty Hz kVA I max. | | eff (A) (min. AWG) (Min. mm?)

3 fazy

400 50 23,6 34 31 40 8 10

Sietové napétia a odporuéanou ochranou obvodov a dizkou kablov
na zaklade noriem Narodného elektrotechnického kddexu a Kanadského
elektrotechnického kodexu

UPOZORNENIE!

Pozrite si miestne a vnutrostatne predpisy alebo sa obratte na kompetentny miestny
organ, pokial ide o poziadavky na spravne zapojenie.

Odporuc¢ané rozmery su zaloZené na inStalaciach flexibilného napajacieho kabla s vidlicou.
V pripade pevne zapojenych zariadeni si pozrite miestne a vnutrostatne predpisy.
Maximalny sietovy prud I4max sa meria pri menovitom minimalnom pracovnom cykle pri HU.

Maximalny efektivny prud 14eff sa meria pri 100 % menovitom pracovnom cykle pri HU.

300X5398SK
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2.06 Funkcie napajacieho zdroja

Zdierka vodi¢ov horaka

111111111

,..
L/

Riadiaci panel

Rukovét a navinuté vodice

,g«,bﬂﬂlm

—_———

Art # A-08359SK

<
///\

Pracovny kabel

a spona

\

ﬁ//}/

XY

Art # A-08547SK

|

Otvor pre doplnkovy kabel
rozhrania automatizacie

Sietova Snura

Zostava filtra
Otvor vstupu plynu

300X5398SK

uvoD



CAST 2 HORAK: UVOD

2T.01 Rozsah navodu

Tento navod obsahuje opisy, prevadzkové pokyny a po-
stupy udrzby pre modely SL100/ruénych a model SL100/
mechanizovanych plazmovych rezacich horakov. Servis
tohto zariadenia méze vykonavat iba riadne vyskoleny
personal. Nekvalifikovani pracovnici sa prisne vystrihaju,
aby sa nepokusali o opravy alebo upravy nezahrnuté v
tomto navode s rizikom straty zaruky.

Pozorne si precitajte tento navod. Podrobna znalost cha-
rakteristik a vlastnosti tohto zariadenia zaisti spolahlivu
prevadzku, na ktoru je uréené.

2T.02VsSeobecny opis

Plazmové horaky sa vzhladom podobaju na automobi-
lové zapalovacie svieCky. Pozostavaju zo zapornych a
kladnych Casti oddelenych stredovym izolatorom. Vnutri
horaka sa v medzere medzi zaporne nabitou elektrodou
a kladne nabitou Spickou spusti pomocny elektricky
obluk. Hned ako pomocny elektricky obluk ionizoval
plazmovy plyn, prehriaty stipec plynu pretegie cez maly
otvor v $piCke horaka, ktory je zamerany na kov uréeny
na rezanie.

Jedno vedenie hordka dodava plyn z jedného zdroja,
ktory sa pouzije zaroven ako plazma aj ako druhotny
plyn. Prad vzduchu sa rozdeli vnutri hlavy horaka. Pri
prevadzke s jednym plynom sa da pouzit menSi horak
a prevadzka je lacnejSia.

UPOZORNENIE!

PodrobnejSi opis prevadzky plazmove-
ho horaka najdete v &asti ,2T.05 Uvod

do plazmy*®.

Dal$ie technické udaje tykajlce sa po-
uzitého napajacieho zdroja najdete na

stranach prilohy.

2T.03 Technické udaje

A. Konfiguracie horaka
1. Ruény/manualny horak, modely

Hlava ruéného horaka sa nachadza v 75° uhle k
rukovati horaka. Ru€né horaky disponuju ruko-
vatou horaka a zostavou spuste horaka.

300X5398SK
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|«——— 257 mm (10,125")

Art # A-03322SK_AB
—| 7 |—29 mm (1,17")

2. Mechanizovany horak, model

Standardny strojovy horak méa polohovaciu trubi-
cu s podstavcom a zostavou zvaracieho bloku.

403 mm/ 15,875"
236 mm/ 9,285"
I8/ 02e

1 v

35mm/1,375"
126 /4,95"
445 mm / 16 mm/ mm
1,75" 0,625" Art # A-02998SK

B. Dizky vodiéov horaka
Dostupnost ruénych horakov:

* 6,1 m/ 20 stdp, s konektormi ATC
* 15,2 m/ 50 stop, s konektormi ATC
Dostupnost strojovych horakov:

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

* 3,05 m/ 10 stbp, s konektormi ATC
e 7,6 m/ 25 stbp, s konektormi ATC
* 15,2 m/ 50 stdp, s konektormi ATC

C. Diely horaka

Spustag, elektréda, Spicka, hubica

D. Dostupné diely
Hlava horaka ma zabudovany spinac.

Menovité napajacie napatie 12 VDC

E. Typ chladenia

Spojenie okolitého vzduchu a pradu plynu cez horak.

2T-1
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F. Menovité udaje horaka

2T.04 Doplnky a prislusenstvo

Menovité udaje ruéného horaka

Teplota
prostredia

40 °C
104 °F

Pracovny cyklus

100 % pri 120 A pri 400 scfh

zapalenie obluka

Maximalny prud 120 A
Napatie (V__) 500 V
Napatie na 7 KV

Menovité udaje mechanizovaného horaka

zapalenie obluka

Teplota 40 °C
prostredia 104 °F
Pracovny cyklus 100 % pri 120 A pri 400 scfh
Maximalny prud 120 A
Napdtie (V__) 500 V
Napatie na 7 KV

G. Poziadavky na plyn

Technické udaje plynu ruéného a
mechanizovaného horaka

Plyn (plazmovy a sekundarny)

Stlaceny vzduch

Prevadzkovy tlak
Pozri UPOZORNENIE

4,1 —6,5baru
60 — 95 psi

Maximalny vstupny tlak

8,6 baru/125 psi

Prietok plynu (rezanie a

142 — 235 Ipm
300 — 500 scfh

VAROVANIE

drazkovanie)

kyslikom (O,).

Tento horak sa nema pouzivat' s

UPOZORNENIE!

kazdy model.

Prevadzkovy tlak sa liSi v zavislosti
od modelu, prevadzkového prudu a
dizky vedenia horaka. Pozri tabul-
ky s nastaveniami tlaku plynu pre

H. Riziko priameho styku

V pripade bezkontaktnej Spi¢ky sa odporuca odstup

4,7 mm (3/16 palca).

2T7-2
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Doplnky a prisludenstvo najdete v Casti 6.

2T.05Uvod do plazmy

A. Prietok plazmového plynu

Plazma je plyn, ktory sa zahrial na vefmi vysoku
teplotu a ionizoval sa tak, Ze sa stal elektricky vodivy.
Postupy rezania a drazkovania plazmovym oblukom
vyuzivaju tuto plazmu na prenos elektrického obluka
k obrobku. Kov, ktory sa ma rezat' alebo odstranit,
sa roztavi teplom obluka, a potom sa odfukne.

Zatial ¢o cieflom rezania plazmovym oblukom je
delenie materialu, drazkovanie plazmovy{m oblukom
slizi na odstranenie kovov do riadenej hibky a Sirky.

V horaku na plazmové rezanie studeny plyn vstupuje
do zény B, kde sa pomocny elektricky obluk medzi
elektrodou a Spi¢kou horaka zahrieva a ionizuje plyn.
Hlavny rezaci obluk sa potom prenesie k obrobku
cez stipec plazmového plynu v zéne C.

©
Napajacil
zdroj

@

Obrobok

A-00002SK

Typicky detail hlavy hordéka

Horak tym, Ze vhana plazmovy plyn a elektricky
obluk cez maly otvor, dodava vysoku koncentraciu
tepla na malu plochu. Husty, stlateny plazmovy
oblik je znazorneny v zéne C. Na plazmové rezanie
sa pouziva jednosmerny prud a zapojenie na priamej
polarite podla znazornenia na obrazku.

Zbna A smeruje sekundarny plyn, ktory ochladzuje
horak. Tento plyn tiez pomaha pri vysokej rychlosti
plazmového plynu pri vyfuknuti roztaveného kovu z
rezu, ¢im sa umozni rychly rez bez trosky.

300X5398SK
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B. Rozvod plynu

Pouzity jednoduchy plyn sa vnutorne rozdeli na
plazmu a druhotné plyny.

Plazmovy plyn tecie do horaka cez zaporné vedenie,
cez spustac, okolo elektrédy a von cez otvor Spicky.

Sekundarny plyn prudi dole okolo vonkajsej strany
spustaca horaka a von medzi Spi¢kou a hubicou
okolo plazmového obluka.

. Pomocny elektricky obluk

Pri spusteni horaka sa medzi elektrodou a reznou
Spi¢kou vytvori pomocny elektricky obluk. Tento
pomocny elektricky obluk vytvara cestu pre hlavny
obluk na jeho prenos k obrobku.

. Hlavny rezaci obluk

Zdroj jednosmerného prudu sa pouziva aj pre hlavny
rezaci obluk. Zaporny vystup je pripojeny k elektré-
de horéka cez vedenie horaka. Kladny vystup je
pripojeny k obrobku cez pracovny kabel a k horaku
cez pilotny vodic.

Dostupné diely

Horak disponuje vhodnym obvodom (PIP). Ked je
hubica spravne nainstalovana, zopne spinac. Horak
nebude fungovat, ak bude tento spinac v otvorene;j
polohe.
<O
Spinac horaka }— Spust horaka
Doriadiacich o
kablov ¢ -
Spina¢ PIP }— Hubica
A-02997SK 2 o)

Schéma zapojenia dostupnych dielov pre rucny horak

UvoD
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Dialkové ovladanie

L
Do ATC Spina¢ PIP %— Hubica
Spustit CNC
Do ATC Spina¢ PIP }> Hubica

B T

Art # A-08168SK

Automatizovany horak

Do ATC Spinac PIP }— Hubica

- T

Schéma zapojenia dostupnych
dielov pre strojovy hordék
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Tato strana je zamerne ponechana prazdna
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CAST 3 SYSTEM: 3.03 Primarne pripojky prikonu
INSTALACIA f VVSTRAHA

Pred zapojenim alebo pripojenim
. pristroja skontrolujte spravne napa-
3.01 Vybalenie tie napajacieho zdroja. Primarny
1. Pouzivajte zoznamy baleni na umoZznenie iden- chl_ro’J napajania, .p0|s’tky a vse_tky po-
tifikacie a vykazania kazdej polozky. uzité predizovacie kable musia byt v
sulade s predpismi a odporu¢anymi
poziadavkami na ochranu obvodov
a zapojenie (pozri tabulku v Casti 2).

2. Skontrolujte pripadné poskodenie kazdej polozky
vzniknuté v dosledku prepravy. Ak je poSkode-
nie zrejmé, pred pokracovanim v instalacii sa
obratte na svojho predajcu a/alebo prepravni  Nasledujlci obrazok a pokyny sliZia na zapojenie troj-

spolocnost. fazového napéjania.
3. Zaznamenajte model a sériové &isla napajacieho /Pripojenia vstupného napajacieho kabla)
zdroja a horaka, datum zakupenia a meno pre- Trojfézovy (30)

dajcu do informaéného bloku na prednej strane

tohto navodu. L @ pemm
L2 @ = m— x
3.02 Moznosti dvihania BOF g
L4 o
Napajaci zdroj ma rukovat iba na ruéné zdvihanie. @ =

GND (uzemnenie) @)‘

Pristroj sa musi dvihat a prepravovat bezpeénym a - /
spofahlivym sp6sobom. Trojfazové vedenie vstupného vykonu
VAROVANIE
A Nedotykajte sa zivych elektrickych A. Pripojky k trojfazovému zdroju vstupného
suciastok. napajania
Pred presunom zariadenia odpojte
vstupny napajaci kabel. é VAROVANIE
Predtym, ako sa pokusite o tento
VAROVANIE postup, odpojte napajacie napatie
A V désledku PADU ZARIADENIA od zdroja napajania a vstupneho
moze dojst k vaZznemu zraneniu kabla.
osbb a poskodeniu zariadenia.
RUKOVAT nie je vhodna na mecha- Tieto pokyny sa vztahuju na zmenu vstupného napajania
nické dvihanie. alebo kabla na napajacie napatie 400 VAC na trojfazovy

prikon.

1. ZloZte kryt napdjacieho zdroja podla pokynov

» Pristroj by mali dvihat iba osoby, ktoré disponuju uvedenych v &asti 5.

primeranou fyzickou silou.
2. Odpojte pévodny vstupny napajaci kabel od

« Zdvihnite pristroj za rukovat pomocou oboch ruk. o
VINnite pristroj za fuixovat p . . hlavného vstupného stykaca a uzemnenia ramu.

Na zdvihanie nepouZzivajte popruhy.
. Pouzivajte Vo|ite|’ny’ vozik alebo podobné zariade- 3. Uvolnite chranic¢ prieChOdnéhO otvoru na zadnom

nie s primeranou kapacitou na presun pristroja. paneli napajacieho zdroja. Vytiahnite pévodny

» PoloZte pristroj na spravnu plosinu a zabezpecte na napajaci kabel z napajacieho zdroja.

mieste pred prepravou pomocou vysokozdvizného 4. Pouzite zakaznikom dodany vstupny napajaci
vozika alebo iného vozidla. kabel so Styrmi vodi¢mi pre pozadované napétie,
opat zaizolujte jednotlivé vodiCe.

5. Vedte pouzivany kabel cez vstupny otvor na
zadnom paneli napajacieho zdroja. Technické
Udaje napajacieho kabla sa uvadzaju v Casti 2.
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VYSTRAHA

Primarny zdroj napajania a napajaci
kabel musia byt v sulade s predpis-

mi a odporucanymi poziadavkami na
ochranu obvodov a zapojenie (pozri

tabulku v Casti 2).

VAN

6. Pripojte vedenie podfa tohto postupu.

* Vodi¢e pre vstup L1, L2 a L3. Nezalezi na
tom, v akom poradi sa tieto dréty pripoja.
Pozri predchadzajuci obrazok a Stitok na
napajacom zdroji.

» Zeleny/zlty vodi€¢ na uzemnenie.

7. V pripade mierneho uvolnenia drétov vedenia
dotiahnite chrani¢ priechodného otvoru na ucely
upevnenia napajacieho kabla.

8. Znovu nainstalujte kryt napajacieho zdroja podla
pokynov uvedenych v ¢asti 5.

9. Pripojte opacny koniec jednotlivych drétov do
zastréky dodanej zakaznikom alebo k hlavnému
spinacu.

10.Pripojte vstupny napéjaci kabel (alebo zatvorte

hlavny vypinac¢) k napajaciemu zdroju.

3.04 Plynové pripojky

Pripojenie privodu plynu k zariadeniu

Pripojenie je rovnaké pre stlaceny vzduch alebo vyso-
kotlakové flase. V pripade, Ze sa ma nainstalovat voli-
telny vzduchovy filter, pozrite si dalSie dva pododseky.

1. Pripojte vedenie vzduchu k vstupnému portu. Na
obrazku su ako priklad znazornené charakteris-
tické nastavenia.

UPOZORNENIE!

Na bezpecné utesnenie pouzite pro-
striedok na tesnenie zavitov, ktory
naneste na vhodné zavity podla
pokynov vyrobcu. Nepouzivajte te-
flonovu pasku ako tesniaci prostrie-
dok na zavity, kedZe malé CiastoCky
pasky sa mézu odlomit’ a zablokovat

malé priechody na vzduch v horaku.

3-2 INSTALACIA

Zostava regulatora
a filtra

@

& \ Vstupny otvor
% - e
Hadicova spona \:ﬁ@@jﬂ ) j
€

| u
\\‘@6@\\ Spojka 1/4 NPT alebo
Hadica privodu \ ISO-R na 1/4" (6 mm)
plynu -

Art # A-07943SK

Pripojka vzduchu k privodnému portu

InStalacia volitel'ného jednostupnového
vzduchového filtra

Na zlepSenie filtrovania pri pouziti stlaceného vzduchu
sa odporuca volitelna suprava filtrov, aby sa zabranilo
vnikaniu vihkosti a ne€istot do horaka.

1. Pripojte hadicu jednostupnového filtra k vstup-
nému portu.

2. Pripojte zostavu filtra k hadici filtra.

3. Pripojte vedenie vzduchu k filtru. Na obrazku su
ako priklad znazornené charakteristické nasta-
venia.

300X5398SK
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UPOZORNENIE!

Na bezpecné utesnenie pouzite prostriedok na tesnenie zavitov, ktory naneste na vhodné
zavity podla pokynov vyrobcu. NEPOUZIVAJTE teflénovi pasku ako tesniaci prostriedok
na zavity, kedZe malé CiastoCky pasky sa mézu odlomit’ a zablokovat malé priechody na
vzduch v horaku. Vykonaijte pripojenie podla tohto postupu:

Zostava regulatora
afiltra

Art # A-07944SK

Hadicova spona

Hadica privodu
plyou

Spojka 1/4 NPT
alebo 1/4" (6 mm)

0

Instalacia volitelného jednostupriového filtra

InStalacia supravy volite'ného dvojstupnového vzduchového filtra

Tento volitelny dvojstupfiovy vzduchovy filter sltZi aj pre dielenské systémy stlateného vzduchu. Filter odstrafiuje
vlhkost a necistoty s velkostou najmenej 5 mikrometrov.

Pripojte privod vzduchu takto:

1. Pripojte drziak dvojstupnového filtra k zadnej €asti napajacieho zdroja podla pokynov dodavanych s filtracnou
zostavou.

UPOZORNENIE!

Na bezpelné utesnenie pouzite prostriedok na tesnenie zavitov, ktory aplikujete na vhod-
né zavity podla pokynov vyrobcu. NEPOUZIVAJTE teflénovu pasku ako tesniaci prostrie-
dok na zavity, kedZe malé CiastoCky pasky sa mdzu odlomit’ a zablokovat malé priechody
na vzduch v horaku.

2. Pripojte vystupnu hadicu dvojstupniového filtra do vstupného otvoru regulatora/filtracnej zostavy.

3. Pouzite zakaznikom dodané spojovacie diely na pripojenie vedenia vzduchu k filtru. Ako priklad je znazor-
neny adaptér 1/4 NPT na 1/4 palcovu hadicu.

300X5398SK INSTALACIA
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Zostava regulatora
afiltra

Vstupny otvor
dvojstupriového filtra
(VSTUP)

Vstup
regulatora

Vystupny otvor
(VYSTUP)

Zostava
dvojstupriového

Hadicova spona filtra

Hadica privodu
plynu

1/4 NPT t0 1.4”
(6mm) Fitting

Art # A-07945SK_AC
Instalacia volitelného dvojstupriového filtra

Pouzitie vysokotlakovych vzduchovych flias
Pri pouzivani vysokotlakovych vzduchovych flia§ ako privodu vzduchu:
1. Pozri technické udaje vyrobcu, pokial ide o postupy instalacie a udrzby vysokotlakovych regulatorov.

2. Skontrolujte ventily ffase, Ci su Cisté a Ci sa na nich nenachadza olej, mazivo alebo iny cudzi material. Na-
kratko otvorte kazdy ventil ffade, aby sa sfukol vSetok mozny vyskytujuci sa prach.

3. Flasa musi byt vybavena nastavitelnym vysokotlakovym regulatorom schopnym vytvorit' vystupné tlaky
maximalne do 6,9 baru (100 psi) a toky aspon 141,5 I/min (300 scfh).

4. Pripojte privodnu hadicu k tlakovej flasi.

UPOZORNENIE!

Tlak by mal byt nastaveny na hodnotu 6,9 baru (100 psi) na regulatore vysokotlakovej flase.
Privodna hadica musi mat priemer najmenej 6 mm (1/4 palca).

Na bezpecné utesnenie pouzite prostriedok na tesnenie zavitov, ktory naneste na vhodné
zavity podla pokynov vyrobcu. NEPOUZIVAJTE teflénovu pasku ako tesniaci prostriedok
na zavity, kedZe malé CiastoCky pasky sa mozu odlomit’ a zablokovat malé priechody na
vzduch v horaku.

3-4 INSTALACIA 300X5398SK



CAST 3 HORAK:
INSTALACIA

3T.01Pripojenia horaka

V pripade potreby pripojte horak k napajaciemu zdroju.
K tomuto napdjaciemu zdroju pripojte iba ruény horak/
model SL100 alebo mechanicky horak/model SL100
od spoloénosti ESAB. Maximalna dizka vodi¢ov horaka
vratane predlZovacich kablov je 30,5 m / 100 stbp.

/A

1. Konektor ATC (na privode horaka) zarovnajte so
zasuvkou. Zatlacte konektor do zasuvky. Pripojky
by sa mali stla¢it pomocou malého mnoZstva
tlaku.

VAROVANIE
Pred pripojenim horaka odpojte
primarny zdroj energie pri zdroji.

2. Zaistite pripojenie otacanim poistnej matice v
smere pohybu hodinovych ruciciek dovtedy, kym
nezacvakne. NEPOUZIVAJTE poistnt maticu na
stiahnutie pripojenia. NepouZivajte nastroje na
zaistenie pripojenia.

Art # A-07885

Pripojenie hordka k napdjaciemu zdroju

3. Systém je pripraveny na prevadzku.

Kontrola kvality vzduchu

Na otestovanie kvality vzduchu:

1. U / @ Dajte hlavny vypina¢ do polohy ON

(hore).
2. Daijte spinac ovladania funkcii do polohy SET.

300X5398SK
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3. Umiestnite SoSovky zvaracského filtra pred horak
a zapnite vzduch. Nespust'ajte obluk!

Akykolvek olej alebo vlhkost vo vzduchu budu vidi-
tefné na SoSovkach.

3T.02 Nastavenie mechanického
horaka

UPOZORNENIE!

Pri uprave systému rué¢ného horaka
na pouzivanie strojového horaka

je potrebné do napajacieho zdroja
nainstalovat adaptér.

VAROVANIE
Pred pripojenim horaka odpojte pri-

/A

INSTALACIA

marny zdroj energie pri zdroji.

Mechanicky horak obsahuje polohovaciu trubicu s pod-
stavcom a zostavu zvaracieho bloku.

1. Pripevnite zostavu horaka na rezaci stél.

2. Na dosiahnutie Cistého zvislého rezu pouzite
Stvorec na nastavenie horaka kolmo k povrchu
obrobku.

Zostava zvaracieho

Obrobok

A-02585SK

Zostavenie mechanického horaka

3. Vhodné diely hordka (hubica, Spi¢ka, spustac a
elektréda) musia byt nainStalované na dany typ
prevadzky. Podrobnosti najdete v Casti 4T.07 s
nazvom Vyber dielov horaka.

3T-1
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Tato strana je zamerne ponechana prazdna

3T-2 INSTALACIA 300X5398SK



CAST 4 SYSTEM:
PREVADZKA

300X5398SK

4.01 Ovladacie prvky/funkcie

predného panela

Oznacenie Cislovania je znazornené na

obrazku.

Regulacia vystupného prudu

Nastavte poZadovany vystupny prud. Na kontaktné
rezanie sa mOzu pouzit nastavenia vystupu az do
60 A (priCom je Spi¢ka horaka v styku s obrobkom)
alebo vyS&Sie v pripade bezkontaktného rezania.

Ovladanie funkcii

Gombik na ovladanie funkcii sltzi na vyber medzi
réznymi prevadzkovymi reZimami.

*é NASTAVENIE Pouziva sa na vylucenie vzdu-
chu cez zariadenie, horak a vodi¢e a na nastavenie
tlaku plynu.

o~

—'™—=CHOD SIuzi na bezné rezacie operacie

00’6 oRYCHLE AUTOMATICKE OPATOVNE
SPUSTENIE Umoziiuje rychlejSie opatovné spus-
tenie pomocného elektrického obluka na nepreru-
Sované rezanie.

:% a FUNKCIA NA REZANIE DLHYCH REZOV
Pouziva sa na dlhSie ru¢né rezy. Po spusteni
rezacieho obluka sa moze spina€ horaka uvolnit.
Rezaci obluk zostane zapnuty, az kym sa horak
nezdvihne od obrobku, horak sa vzdiali od okraja
obrobku, spina¢ horaka sa opat’ aktivuje alebo ked
sa aktivuje jeden zo systémov blokovania.

VYPINAC

U / @ HLAVNY VYPINAC reguluje prikon na-
pajacieho zdroja. Smerom nahor je ZAP., smerom
nadol je VYP.

Regulacia tlaku vzduchu/plynu

* Ovladanie tlaku sa pouziva v reZzime
,NASTAVENIE" na nastavenie tlaku vzduchu/plynu.
Vytiahnite gombik s cieflom vykonat Upravy a zatlacte
ho s cielom uzamknut’ nastavenia.

ESAB CUTMASTER 120

5. 7 \__ Kontrolka AC

NepreruSované svetlo indikuje, Ze napajaci zdroj
je pripraveny na spustenie do prevadzky. Blikaju-
ca kontrolka indikuje, Ze sa jednotka nachadza v
ochrannom reZime blokovania. Vypnite zariadenie,
vypnite alebo odpojte zo siete, odstrante poruchu a
opat spustte pristroj. Podrobnosti najdete v €asti 5.

1 2 3

~.
T~
y

Art# A-07886

56738 910

. ﬂglndikétor teploty

Indikator obvykle nesvieti. Indikator svieti, ked vnu-
torna teplota prekroCi bezné limity. Pred tym, ako
budete pokraCovat v prevadzke, nechajte pristroj
vychladnut.

D Indikator plynu

Indikator svieti, ked je k dispozicii minimalny vstupny
tlak plynu na prevadzku napajacieho zdroja. Minimal-
ny tlak na prevadzku napajacieho zdroja nepostacuje
na prevadzku horaka.

Indikator DC

Indikator svieti, ked je aktivny vystupny obvod jed-
nosmerneho prudu.

O

Indikator svieti, ked je aktivny okruh poruch. Vysvet-
lenia kontroliek poruch sa uvadzaju v Casti 5.

Indikator chybového hlasenia poruchy

PREVADZKA 4-1



ESAB CUTMASTER 120

10.

Indikatory tlaku

Art # A-08170

Indikatory sa rozsvietia v zavislosti od tlaku nasta-
veného gombikom ovladania tlaku (Eislo 4).

4.02 Priprava prevadzky

Na zacCiatku kazdého spustenia do prevadzky:

/N

VAROVANIE

Pred montazou alebo demontazou
napajacieho zdroja, dielov horaka
alebo zostavy horaka a zostavy
vedenia odpojte primarne napajanie
pri zdroji.

Vyber dielov horaka

Skontrolujte spravnu montaz horaka a jeho prislusné
diely. Diely horaka musia zodpovedat typu prevadz-
ky a vystupu prudového zatazenia napajacieho zdro-
ja (max. 120 A). Informacie o vybere dielov horaka
najdete v Casti 4T.07 a nasledujucich Castiach.

Pripojenie horaka

Skontrolujte, €i je horak spravne pripojeny. K tomuto
napajaciemu zdroju sa méze pripojit iba ruény ho-
rak/model SL100 alebo mechanické horaky/model
SL100 od spolo€nosti ESAB. Pozri Cast 3T tohto
navodu.

Kontrola primarneho zdroja vstupného

napajania

1. Skontrolujte spravne vstupné napatie napéja'cie-
ho zdroja. Vstupny zdroj napajania musi splhat
poziadavky na napajanie zariadenia podla ¢asti
2 s nazvom Technické udaje.

2. Pripojte vstupny napajaci kabel (alebo zatvorte
hlavny vypinac) k napajaciemu zdroju systému.

PREVADZKA

Zdroj vzduchu

Zdroj musi spifiat poZiadavky (pozri ¢ast 2). Skon-
trolujte pripojky a zapnite privod vzduchu.

Pripojenie pracovného kabla

Upnite pracovny kabel k obrobku alebo rezaciemu
stolu. Na ploche sa nesmie nachadzat' olej, farby
ani hrdza. Pripojte iba k hlavnej Casti obrobku. Ne-
pripajajte k Casti, ktora sa ma odrezat.

Art # A-04509

Napajanie ZAP.

Daijte hlavny vypina¢€ napajacieho zdroja do polohoy

ON (hore). ~ \_~ Kontrolka AC sa zapne.
Indikator plynu sa rozsvieti, ak je dostatocny tlak
plynu na prevadzku napajacieho zdroja, a chladiace
ventilatory sa zapnu.

UPOZORNENIE!

Minimalny tlak na prevadzku napa-
jacieho zdroja je nizSi ako minimalny
tlak potrebny na prevadzku horaka.
Chladiace ventilatory sa zapnu hned
po zapnuti zariadenia. Ked zariade-
nie nepracuje desat (10) minut, ven-
tilatory sa vypnu. Ventilatory sa opat
zapnu hned po aktivacii spinaca
horaka (signal spustenia), alebo ak
sa zariadenie vypne, potom sa opat
zapne. Ak dbjde k stavu prekrocenia
teploty, prevadzka ventilatorov bude
pokraCovat, zatial Co bude existovat
dany stav, a desat (10) minuat po
zruSeni daného stavu.

Nastavte prevadzkovy tlak

1. Dajte gombik ovladania funkcie napajacieho

zdroja do polohy NASTAVENIE. *é Plyn bude
pretekat.

2. Na bezkontakiné rezanie nastavte tlak plynu na
hodnotu 4,8 - 5,9 baru / 70 - 85 psi (kontrolky
LED v strede riadiaceho panela). Podrobnosti
o nastaveniach tlaku najdete v tabulke Bezkon-
taktné rezanie.

300X5398SK



max
PSI _ BAR
wax (@) max

N . N

Art# A-07946

BEZKONTAKTNE REZANIE
ESAB Cutmaster® 120 Nastavenia tlaku plynu
SL100
(mechanizovany
. . SL100 horak)
Dlzka vedenia |\« horak)|  SL100 SV
(Automatizovany
horak)
A 5,2 baru 5,2 baru
Do 15,2 m/50 stép 75 psi 75 psi
Kazdych dalSich | Pridajte 0,4 | Pridajte 0,4 baru
7,6 m (25 stop) baru 5 psi 5 psi

300X5398SK

3. Na kontaktné rezanie nastavte tlak plynu na hodno-
tu5,2-6,5baru/75-95 psi (kontrolky LED v strede
riadiaceho panela). Podrobnosti o nastaveniach
tlaku najdete v tabulke Kontaktné rezanie.
KONTAKTNE REZANIE

ESAB Cutmaster® 120
Nastavenia tlaku plynu

Dizka vedenia | SL100 (ruény horak)
Do 7,6 m/25 stép 5,5 baru 80 psi
Kazdych dalSich
7,6 m (25 stop)

Pridajte 0,4 baru 5 psi

Vyber urovne vystupného prudu

1. Daijte gombik ovladania funkcii do jednej z
troch moznych prevadzkovych poléh:

—'t— SPUSTIT,

n ' n RYCHLE AUTOMATICKE OPATOVNE
SPUSTENIE, alebo

ESAB CUTMASTER 120

FUNKCIA NA REZANIE DLHYCH REZOV.

= Prietok plynu sa zastavi.

2. Nastavte vystupny pruad na poZadovanu vysku
prudu gombikom na ovladanie vystupného prudu.

Rezanie

Ked sa horak v priebehu ukonov rezania vzdaluje
od obrobku v pripade, Ze sa ovladaci gombik funkcii
nachadza v polohe SPUSTIT, dochadza ku kratkemu
oneskoreniu opatovného spustenia pomocného
elektrického obluka. V pripade, ze sa gombik
nachadza v polohe RYCHLE AUTOMATICKE
OPATOVNE SPUSTENIE, sa moze stat, Ze ked
sa horak vzdaluje od obrobku, pomocny elektricky
obluk sa okamzite spusti, a rezaci obluk sa
okamzite spusti, ked sa pomocny elektricky obluk
dostane do styku s obrobkom. (Pouzite polohu
~Rychle automatické opatovné spustenie® pri
rezani mrezovych plechov alebo rostov alebo pri
drazkovani alebo orezavani, ked sa vyzaduje
neprerusovany restart.) A pri gombiku nastavenom
v polohe FUNKCIA NA REZANIE DLHYCH REZOV
sa hlavny rezaci obluk zachova aj po uvofneni
spinaca horaka.

Typické rychlosti rezania

Rychlosti rezania sa liSia v zavislosti od vystupného
prudu horaka, typu rezaného materialu a zru¢nosti
obsluhujuceho pracovnika. Viac podrobnych udajov
najdete v Casti 4T.08 a nasledujucich Castiach.

Hodnoty nastavenia vystupného prudu alebo rych-
losti rezania sa m62u znizZit, aby bolo mozné rezat
pomalsie pozdiz &iary, alebo pouzit $ablénu alebo
vodiace zariadenie na rezanie, zatial ¢o sa stéle
tvoria rezy vynikajucej kvality.

Dofuk

Uvolnite spust a rezaci obluk sa zastavi. Plyn stale
preteka priblizne 20 sekund. Ak po¢as dofuku pou-
zivatel posunie uvolnenie spuste smerom dozadu
a stlaci spust, spusti sa pomocny elektricky obluk.
Hlavny obluk sa prenasa k obrobku, ak sa Spi¢ka
horaka nachadza vo vzdialenosti prenosu k obrobku.

Odstavenie

B/@ Otocte hlavny vypinac do polohy OFF (nadol).

@ V8etky kontrolky zdroja napdjania su vypnuté.
Odpojte vstupny napajaci kabel alebo odpojte napa-
jacie napatie. Napajanie sa odstranilo zo systému.
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CAST 4 HORAK:
PREVADZKA

4T.01 Vyber dielov horaka

V zavislosti od typu operacie, ktora sa ma vykonat, sa
urci, ktoré diely horaka sa pouZiju.

Typ prevadzky:
Kontaktné rezanie, bezkontaktné rezanie alebo
drazkovanie

Diely horaka:
Hubica, rezacia Spicka, elektroda a spustac

UPOZORNENIE!
Dalsie informacie o dieloch horaka
najdete v Casti 4T.07 a nasledujucich

¢astiach.

Pri vymene dielov horaka na vykonanie inej operacie
postupujte takto:

/N

VAROVANIE

Pred montazou alebo demontazou
napajacieho zdroja, dielov horaka ale-
bo zostavy horaka a zostavy vedenia
odpojte primarne napajanie pri zdroji.

UPOZORNENIE!

Hubica drzi Spi¢ku a spustac na
mieste. Umiestnite horak hubicou
smerom nahor, aby po odstraneni

hubice tieto diely nevypadli.

1. Odskrutkujte a demontujte zostavu hubice z hlavy
horaka.

2. Demontujte elektrédu tak, Ze ju vytiahnete priamo
z hlavy horaka.

Hlavica horaka

J

&=

Elektroda

Spustac %

Spicka

=
—

Diely horaka (znazornenie nadstavca na kontakitné
rezanie a hubice s pred|/Zenou Zivotnostou)

A-03510SK_AB

300X5398SK

PREVADZKA

ESAB CUTMASTER 120

3. Nainstalujte ndhradnu elektrédu tak, Ze ju budete
tla€it rovno do hlavy horaka, az kym nezacvakne.

4. Na vykonanie danej operacie nainstalujte do
hlavy horaka spusta¢ a pozadovanu Spicku.

5. Ruc€ne dotahujte zostavu hubice, az kym sa
neusadi na hlave horaka. Ak pri inStalacii hubice
citite odpor, nez budete pokracovat, skontrolujte
Zavity.

4T.02 Kvalita rezu

UPOZORNENIE!

Kvalita rezu velmi zavisi od nastave-
nia a parametrov, ako je vzdialenost
8picky horaka od rezaného materi-
alu, zarovnanie s obrobkom, rych-
lost rezania, tlaky plynu a zru€¢nost
obsluhujuceho pracovnika.

Poziadavky na kvalitu rezu sa liSia v zavislosti od apli-
kacie. Napriklad hromadenie nitridu a uhol sklonu mézu
byt hlavné faktory v pripade, ze sa povrch bude po
rezani zvarat. Rezanie bez trosky je dblezité vtedy, ked
sa vyzaduje kvalita spracovania rezu, aby sa zabranilo
potrebe sekundarneho gistenia. Na nizSie uvedenom
obrazku su znazornené tieto charakteristiky kvality rezu:

Sirka rezu
Horny
rozstrek {

Hromadenie I

triesky

Uhol sklonu
odrezaného povrchu

\Zaoblenie

hornych hran

Kontaktné linie na A-000075K

povrchu rezu
Znaky kvality rezu

Povrch rezu

PozZadovany alebo zadany stav (hladky alebo drsny)
povrchu rezu.

Nahromadenie nitridu

Ked sa v prude plazmového plynu nachadza dusik,
na povrchu rezu mézu ostat nanosy nitridu. Tieto
nahromadenia mézu spdsobit’ tazkosti, ak sa ma
material privarit po rezani.

4T-1
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Uhol sklonu

Uhol medzi povrchom reznej hrany a rovinou kolmou
na povrch dosky. Dokonale kolmy rez by mal za
nasledok uhol skosenia 0°.

Zaoblenie hornych hran

Zaokruhlenie na hornom okraji rezu v doésledku
opotrebovania z pociato¢ného styku plazmového
obluka s obrobkom.

Nahromadenie spodnej trosky

Roztaveny material, ktory nie je vyfukovany z oblasti

rezu a znovu stuhne na doske. Nadmerny vyskyt trosky

si méze vyzadovat doplnkové Cistenie po rezani.
Sirka rezu

Sirka rezu (alebo Sirka materialu odstraneného
pocas rezu).

Horny rozstrek (troska)

Vrchny rozstrek alebo troska na vrchu rezu spésobe-
né pomalym pohybom, nadmerna vyska rezu alebo
rezacia Spicka, ktorej otvor sa prediZil.

4T.03VsSeobecné informacie o rezani

VAROVANIE

Pred demontazou napajacieho
zdroja, horaka alebo vedenia horaka
odpojte primarne napajanie pri zdroji.
Opakovane sa venujte preStudovaniu
dolezitych bezpe&nostnych opatreni
uvedenych na zaciatku tohto navo-
du. Obsluhujuci pracovnik musi byt
vybaveny vhodnymi ochrannymi
rukavicami, odevom a prostriedkami
na ochranu zraku a sluchu. Ziadna
Cast tela obsluhujuceho pracovnika
nesmie prist’ do styku s obrobkom,
ked je horak aktivovany.

A\

VYSTRAHA

Iskry z rezania mbzu spbsobit’ posko-
denie lakovanych, farbenych a inych
povrchov, ako je sklo, plast a kov.

UPOZORNENIE!
S vodiémi horaka manipulujte opatr-

ne a chrante ich pred poSkodenim.

47-2

PREVADZKA

Rezanie pilotnym oblukom

Rezanie pomocnym elektrickym oblukom skracuje
zivotnost dielov viac ako samotné rezanie, pretoze
pomocny elektricky obluk smeruje skér od elektro-
dy k 3picke ako na obrobok. Na ugely prediZenia
Zivotnosti dielov sa vzdy, ked je to mozné, vyhnite
dlhému pouzivaniu pomocného elektrického obluka.

Odstup horaka

Nespravny odstup (vzdialenost medzi $pickou
horaka a obrobkom) méze nepriaznivo ovplyvnit
zivotnost’ Spicky, ako aj zivotnost hubice. Odstup
mdze mat vyznamny vplyv aj na uhol sklonu. Zmen-
Senie odstupu bude mat obvykle za nasledok rez s
vyraznejSim Stvorcovym tvarom.

Spustenie orezavania

Ked zacinate na okraji, drzte horak kolmo k obrob-
ku s prednou Castou Spicky blizko (bez dotykania)
okraja obrobku v bode, kde sa ma zacat rez. Ked
sa zacina na okraji dosky, nezastavujte na okraji a
snazte sa, aby obluk ,dosiahol” na okraj kovového
plechu. Co najskér vytvorte rezaci oblik.

Smer rezu

V niektorych horakoch sa prud plazmového plynu
zviri, ked opusta hordk, na zachovanie hladkého
stipca plynu. Tento efekt viru spdsobi to, Ze jedna
strana rezu ma vyraznejsi tvar Stvorca ako druha.
Pri zobrazeni pozdiZ smeru pohybu je prava strana
rezu vyraznejSie Stvorcova ako lava.

Uhol rezu na
lavej stran
avej strane — 1 j«—Uhol rezu na
pravej strane
A-005128K
Bocny profil rezu

Na vytvorenie rezu so $tvorcovym okrajom pozdiz
vnutorného priemeru kruhu by sa mal horak okolo
kruhu pohybovat v protismere hodinovych rugiciek.
Na zachovanie $tvorcového okraja pozdiz vonkaj-
Sieho priemeru rezu by sa mal horak pohybovat v
smere hodinovych ruciciek.

Troska

Ked sa na uhlikovej ocelovej doske nachadza troska,
bezne sa oznacuje bud ako ,vysokorychlostna, nizko-
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rychlostnd, alebo horna troska“. Troska, ktora sa na- Horak

chadza na hornej strane dosky;, je obvykle spdsobena
prili§ velkou vzdialenostou horaka od dosky. ,Horna
troska“ sa zvy€ajne odstrariuje velmi fahko a €asto ju
staci zotriet zvaraskou rukavicou. ,Nizkorychlostna

troska“ sa obvykle nachadza na spodnom okraji dosky. \
MéZe sa menit, a to od lahkého az po tazky lem, ale
nedrzi pevne na reznej hrane a méze sa lahko zoSkra-
bat. ,Vysokorychlostna troska“ zvy&ajne vytvara uzky
Utvar pozdiz spodnej strany reznej hrany a odstrariuje
sa velmi tazko. Pri rezani problematickej ocele je Hubica Vzdialenost odstupu
niekedy vhodné zniZit' rychlost rezania a vytvori sa 3- 9mm (1/8" - 3/8")
shizkorychlostna troska“. Kazdé vysledné vycistenie

je mozné dosiahnut stieranim, a nie brusenim.

X

Vzdialenost’ odstupu

4T.04 Prevadzka ruéného horaka ey

Bezkontaktné rezanie ruénym horakom

UPOZORNENIE! 3. Drzte horak smerom od tela.

Na dosiahnutie ¢o najlepSieho vy- 4. Posurite uvolnenie spuste smerom k zadnej Casti
konu a €o najdlhSej Zivotnosti dielov rukovéte horaka a zaroven stlacte spust. Spusti
vzdy pouzivaijte spravne diely pre sa pomocny elektricky obluk.

dany typ &innosti.

1. Horak sa méze pohodine drzat’ v jednej ruke
alebo pridrziavat oboma rukami. Polozte ruku,
ktorou chcete stladit spust, na rukovat’ horaka.
Pri ruénom horaku mozno ruku umiestnit’ blizko
hlavy hordka na dosiahnutie maximalneho ovla-
dania alebo blizko zadného konca na dosiahnutie ‘
maximalnej tepelnej ochrany. Zvolte si taky spo- Spust horaka
sob drzania, ktory sa vam zda byt najpohodinejsi — A-029855K
a umozfuje dobré ovladanie a presun.

5. Umiestnite horak do prenosovej vzdialenosti k
EJPOZORNENIE! obrobku. Hlavny obllk sa prenesie k obrobku a
Spicka by nikdy nemala prist do sty- pomocny elektricky obluk sa vypne.

ku s obrobkom s vynimkou cinnosti UPOZORNENIE!

pocas kontaktného rezania. Predfuk a dofuk plynu su charakte-
2. V zavislosti od druhu rezania vykonajte jeden z ristickym znakom napajania a nie
dalej uvedenych Ukonov: funkcie horaka.

a. Ked zacdinate na okraji, drzte hordk kolmo
k obrobku s prednou ¢astou Spi¢ky na okraji
obrobku v bode, kde sa ma zacat rez.

b. Pri bezkontaktnom rezani drzte horak
3 -9 mm (1/8 - 3/8 palca) od obrobku podla
nasledujuceho obrazku.

300X5398SK PREVADZKA 4T1-3
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y

Art # A-03383SK

6. Rezte ako obvykle. Na zastavenie rezania staci
uvolnit zostavu spuste.

7. Dodrziavajte bezné odporucané postupy rezania
uvedené v priru¢ke obsluhujuceho pracovnika
napajacieho zdroja.

UPOZORNENIE!

Ked je hubica spravne nainstalova-
na, medzi fhou a rukovatou horaka
sa nachadza mala medzera. Prude-
nie plynu cez tuto medzeru je sucas-
tou beznej prevadzky. Nesnazte sa
hubicu dotladit az na doraz a uza-
tvorit’ tuto medzeru. Tlagenie hubice
proti hlave horaka alebo rukovati
horaka méze mat za nasledok po-
Skodenie sucasti.

Hubica s rovnou hranou

Pri ruénom rezani sa hubica na kontaktné rezanie
moZze pouzit' s nevodivou rovnou hranou na vytvo-
renie rovnych rezov.

VAROVANIE
Rovna hrana musi byt nevodiva.

/N

8. Na dosiahnutie jednotnej vysky odstupu od
obrobku si nainstalujte vodiace zariadenie na
bezkontaktné rezanie tak, Zze ho nasuniete na
hubicu horaka. Nainstalujte vodiace zariadenie
s nohami na stranach hubice s predizenou zi-
votnostou, aby sa zachovala dobra viditelnost
rezacieho obluka. PoCas prevadzky polozte nohy
vodiaceho zariadenia na bezkontaktné rezanie
na obrobok.

=’ Spicka horaka

| Obrobok Art # A-04034SK

4T-4
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s

Nevodiva vodiaca
pomdcka na rezanie [
rovnych hran

A-03539SK

PouZitie kontaktnej hubice s rovnou hranou

Korunova hubica funguje najlepSie pri rezani pevné-
ho kovu s hrubkou 4,7 mm (3/16 palca) s relativne
hladkym povrchom.

Kontaktné rezanie s ruénym horakom

Kontaktné rezanie funguje najlepSie na rezanie Zelez-
nych plechov s hrubkou 6 mm (1/4 palca) alebo mene;.

UPOZORNENIE!

Kontaktné rezanie sa méze vyko-
navat iba pri prudovej hodnote 60 A
alebo nizSe;.

Na dosiahnutie ¢o najlepSieho vy-
konu a ¢o najdlhSej Zivotnosti dielov
vzdy pouZzivajte spravne diely pre
dany typ ¢innosti.

1. Nainstalujte Spicku na kontaktné rezanie a na-
stavte vystupny prud.

2. Horak sa m6ze pohodlne drzat v jednej ruke
alebo pridrziavat oboma rukami. Polozte ruku,
ktorou chcete stladit spust, na rukovat horaka.
Pri ruénom horaku mozno ruku umiestnit' blizko
hlavy hordka na dosiahnutie maximalneho ovla-
dania alebo blizko zadného konca na dosiahnutie
maximalnej tepelnej ochrany. Zvolte si taky sp6-
sob drzania, ktory sa vam zda byt najpohodinejsi
a umozriuje dobré ovladanie a presun.

3. Pocas cyklu rezania udrziavajte horak v styku s
obrobkom.

4. Drzte horak smerom od tela.

5. Posurite uvolnenie spuste smerom k zadnej €asti
rukovate horaka a zarovern stlacte spust. Spusti
sa pomocny elektricky obluk.

300X5398SK
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Dierovanie pomocou ruéného horaka

1. Horak sa méze pohodine drzat' v jednej ruke
alebo pridrziavat oboma rukami. Polozte ruku,
ktorou chcete stladit’ spust, na rukovat horaka.
Pri ruénom horaku mozno ruku umiestnit’ blizko
hlavy hordka na dosiahnutie maximalneho ovla-
dania alebo blizko zadného konca na dosiahnu-
tie maximalnej tepelnej ochrany. Zvolte si taky
spOsob, ktory sa vdm zda byt najpohodinejsi a
umozriuje dobré ovladanie a presun.

Spust horaka

A-02986SK

6. Umiestnite horak do prenosovej vzdialenosti k

obrobku. Hlavny obluk sa prenesie k obrobku a lePOZORNENIE!

pomocny elektricky oblik sa vypne. Spicka by nikdy nemala prist do sty-
ku s obrobkom s vynimkou cCinnosti
pocas kontaktného rezania.

UPOZORNENIE!

Predfuk a dofuk plynu su charakte-
ristickym znakom napajania a nie 2. Mierne naklorite horak tak, aby smeroval spat-
funkcie horaka. ne $lahajuce Castice skor od SpiCky horaka (a
obsluhujuceho pracovnika) ako priamo spat do
nej, az kym sa dierovanie neukondi.

3. V Casti neziaduceho kovu zacénite dierovat mimo
Ciary rezania, a potom pokracujte v reze na Ciare.
Po ukonceni dierovania drzte horak kolmo na
obrobok.

4. Drzte horak smerom od tela.

5. Posunite uvolnenie spuste smerom k zadnej Casti
rukovate horaka a zaroven stlacte spust. Spusti
sa pomocny elektricky obluk.

Spust horaka

7. Rezte ako obvykle. Na zastavenie rezania staci

uvolnit zostavu spuste. A-02986SK

6. Umiestnite horak do prenosovej vzdialenosti k
obrobku. Hlavny obluk sa prenesie k obrobku a
pomocny elektricky obluk sa vypne.

8. DodrzZiavajte beZné odporucané postupy rezania
uvedené v priru¢ke obsluhujuceho pracovnika
napdjacieho zdroja.

UPOZORNENIE! UPOZORNENIE!
Ked je hubica spravne nainstalova- Predfuk a dofuk plynu st charakte-
na, medzi riou a rukovatou horaka ristickym znakom napajania a nie

sa nachadza mala medzera. Prude- funkcie horaka. o ]
nie plynu cez tlto medzeru je stéas- Ked je hubica spravne nainstalovana,

tou beZnej prevadzky. Nesnazte sa medzi nou a rukovatou horaka sa
hubicu dotlagit a3 na doraz a uza- nachadza mala medzera. Pradenie

tvorit tito medzeru. Tlagenie hubice plynu cez tato medzeru je sucastou

proti hlave horaka alebo rukovti beznej prevadzky. Nesnazte sa hubi-
horaka mdZe mat za nasledok po- cu dotlacit az na doraz a uzatvorit tuto

skodenie suéasti medzeru. Tlacenie hubice proti hlave
horaka alebo rukovati horaka méze
mat za nasledok poskodenie sucasti.

300X5398SK PREVADZKA 4T-5
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7. Z hubice a $picky €o najskér odstrarite rozstrek
a povlak. Postriekanim hubice zli€eninou proti
rozstrekom sa minimalizuje mnozstvo nanosu,
ktory sa na nej zachyti.

Rychlost rezania zavisi od materialu, hrubky a schop-
nosti obsluhujiceho pracovnika presne sledovat poza-
dovanu Ciaru rezu. Na vykon systému mozu mat vplyv
tieto faktory:

» Opotrebovanie dielov horaka

» Kvalita vzduchu

» Kolisania sietového napatia

* Vyska odstupu horaka

» Spravne pripojenie pracovného kabla

4T.05Drazkovanie

Rychlost’ pohybu horaka

UPOZORNENIE!
Dalsie informécie tykajuce sa pouzi-
tého napajacieho zdroja najdete na

stranach prilohy.

VAROVANIE

Obsluhujuci pracovnik musi byt
vybaveny vhodnymi ochrannymi
rukavicami, odevom a prostriedkami
na ochranu zraku a sluchu. Je nutné
zabezpedit dodrziavanie vSetkych
bezpecnostnych opatreni uvedenych
na zadiatku tohto navodu. Ziadna
Cast tela obsluhujuceho pracovnika
nesmie prist’ do styku s obrobkom,
ked je horak aktivovany.

Pred demontazou horaka, vedenia
alebo napdjacieho zdroja odpojte
primarne napajanie pri zdroji.

A\

VYSTRAHA

Iskry z dréZkovania plazmou mézu
spbsobit’ poSkodenie lakovanych,
farbenych alebo inych povrchov, ako
je sklo, plast a kov.

Skontrolujte diely horaka. Diely ho-
raka musia zodpovedat typu €innos-
ti. Pozri €ast' 4T.07 s nazvom Vyber
dielov horaka.

VAN

Parametre drazkovania

Vykonavanie drazkovania zavisi od parametrov, ako
je rychlost pohybu horaka, uhol sklonu (uhol medzi
horakom a obrobkom) a vzdialenost medzi Spi¢kou
horaka a obrobkom (bezkontaktné).

2 VYSTRAHA

hubice povrchu obrobku spdsobi

nadmerné opotrebovanie dielov.

Dotykanie sa Spicky horaka alebo
4T-6

PREVADZKA

Optimalna rychlost posunu horéaka zavisi od aktu-
alneho nastavenia, uhla sklonu a rezimu prevadzky
(ru€ny alebo strojovy horak).

Nastavenie prudu

Nastavenia prudu zavisia od rychlosti pohybu hora-
ka, rezimu prevadzky (ru¢ny alebo strojovy horak) a
mnozstva materialu, ktory sa ma odstranit’.

Nastavenie tlaku

Aj napriek tomu, Ze je nastavenie v ramci stanove-
ného rozsahu, méze byt v pripade nedostatocného
pilotného obluka z horaka nutné znizit' tlak.

Uhol sklonu

Uhol medzi horakom a obrobkom zavisi od nastavenia
vystupného pradu a rychlosti pohybu horaka. Odporu-
¢any uhol sklonu je 35°. Pri uhle sklonu vacsom ako 45°
nebude dochadzat k vystrekovaniu nataveného kovu
z drazky a mbze sa odrazit’ spat do horaka. Ak je uhol
sklonu prili§ maly (mensi ako 35°), mdze sa odstranit
menej materialu, ¢o si bude vyzadovat viac prechodov.
Pri niektorych aplikaciach, ako je odstrarfiovanie zvarov
alebo praca s lahkym kovom, to méze byt Ziaduce.

~ \
35°
_ 17 V/y$ka odstupu
e

Obrobok

Hlavica horaka

A-00941SK_AB
Uhol pri draZkovani a vzdialenost’ odstupu

Vzdialenost’ odstupu

Vzdialenost medzi Spickou a obrobkom ma vplyv na
kvalitu a hibku drazky. Vzdialenost odstupu 3 - 6 mm
(1/8 - 1/4 palca) umozriuje hladké, konzistentné od-
stranenie kovu. MenSie vzdialenosti odstupu mézu
mat’ za nasledok skor odrezanie materialu ako vytvo-
renie drazky. Vzdialenosti odstupu vacsie ako 6 mm
(1/4 palca) mézu viest' k minimalnemu odstraneniu
kovu alebo k strate prenasaného hlavného obluka.

300X5398SK
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Hromadenie trosky

Troska vytvorena pri drazkovani na materialoch, ako
je uhlikova a nehrdzavejuca ocel, niklova a legovana
ocel, sa vo vacsine pripadov da lahko odstranit.
Troska neprekaza drazkovaniu, ak sa nahromadi
na boc¢nej strane trasy drazky. Hromadenie trosky
vS8ak modze spbsobit nerovnosti a nepravidelné
odstrafiovanie kovu v pripade, Ze sa v prednej
Casti obluka nahromadi velké mnoZstvo materialu.
Nahromadenie je CastejSie vysledkom nespravne;j
rychlosti pohybu, uhla sklonu alebo vysky odstupu.

4T.06 Prevadzka mechanizovaného

horaka

Rezanie pomocou mechanizovaného horaka

Mechanizovany horak sa mbZe aktivovat' dialkovym
ovladanim alebo vzdialenym zariadenim s rozhra-
nim, ako je CNC.

1. Na spustenie rezu pri okraji dosky umiestnite
stred horéka k okraju dosky.

Rychlost’ pohybu

Spravnu rychlost’ pohybu naznacuje stopa obluka,
ktoru vidno pod doskou. MéZe ist o jeden z tychto
oblukov:

1. Priamy obluk

Priamy obluk je kolmy na povrch obrobku. Tento
obluk sa vSeobecne odporuca na €o najlepSi rez
pomocou vzduchovej plazmy pre nehrdzavejucu
ocefl alebo hlinik.

2. Vodiaci obluk

Vodiaci obluk je nasmerovany rovnakym smerom
ako pohyb horaka. Pre rezanie ocele s nizkym
obsahom uhlika pomocou vzduchovej plazmy
sa bezne odporuca patstupnovy vodiaci obluk.

3. Tahany obluk

Tahany oblik je nasmerovany opaénym smerom
ako pohyb horaka.

ESAB CUTMASTER 120

\ ‘\|’Tahany obluk

"~ Vodiaci oblik

A-02586SK

Prevadzka mechanizovaného horaka

Na dosiahnutie optimalne kvalitného hladkého po-
vrchu by sa mala rychlost pohybu nastavit tak, aby
rez vytvaral iba predny okraj stipca obluka. Ak je
rychlost pohybu prili§ nizka, vytvori sa hruby rez,
kedze obluk sa pri hfadani kovu na ucely prenosu
pohybuje zo strany na stranu.

Rychlost pohybu ma vplyv aj na uhol sklonu rezu.
Pri rezani kruhu alebo uhlov bude mat spomalenie
rychlosti posunu za nasledok hranatejsi rez. Mal
by sa znizit aj vykon zdroja napajania. Pozrite si
prislusny ndvod na obsluhu riadiaceho modulu, kde
najdete nastavenia na smerové spomalenie, ktoré
sa mOzu vyzadovat.

Dierovanie pomocou strojového horaka

Na dierovanie pomocou strojového horaka by sa mal
obluk spustit horakom umiestnenym o najvyssie
nad doskou, ¢im sa umozni prenos obluka a diero-
vanie. Tento odstup pomaha zabranit tomu, aby sa
roztaveny kov sfukol spat’ na predny koniec horaka.

Pri praci s rezacim strojom je nutné dierovanie alebo
oneskorenie. Pohyb horaka by sa nemal aktivovat,
az kym obluk neprenikne cez dno dosky. Na zaciatku
pohybu by sa na dosiahnutie optimalnej rychlosti
a kvality rezu mala vzdialenost’ $pi¢ky horaka od
rezaného materialu zmen8it na odporucanych
3 -6 mm (1/8 - 1/4 palca). Z hubice a Spicky ¢o
najskor odstrante rozstrek a povlak. Postriekanim
alebo ponorenim hubice do zlu€eniny proti rozstre-
kom sa minimalizuje mnoZstvo nanosu, ktory sa na
nej zachyti.

PREVADZKA 41-7
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4T.07 Vyber dielov na rezanie modelom horaka SL100

Elektroda
Autom. 9-8232
Ru¢né 9-8215

47-8

Ru¢ny horék s
ohmickou sponou

20-40A

BEZKONTAKTNE
REZANIE

&

50-60A

BEZKONTAKTNE
REZANIE

Spusta¢ Odolna uvodna napln
9-8213 Len iné nez VF 9-8277

70-120A

BEZKONTAKTNE
REZANIE

&

40-120A

Drazkovanie

Art # A-08066SK_AG

Automatizovany horak
s ohmickou sponou

9-8259
Spicka Nadstavec, strojovy
N 40A 9-8245
@ o
20A 9-8205 Hubica Nadstavec, deflektor
30A 9-8206 9-8218 9-8243
40A 9-8208
Kontaktna hubica
9-8235
Spicka

Nadstavec, strojovy
50-60A 9-8238

50-55A 9-8209
60A 9-8210

Hubica
9-8218

Nadstavec, deflektor
9-8243

Kontaktna hubica
70-100A 9-8236

Spicka Kontaktna hubica

~ 120A 9-8258
@ 0 Nadstavec, strojovy
70A  9-8231 70-100A 9-8239
80A 9-8211

. Nadstavec, strojovy

90/100A 9-8212 120A 9-8256

120A Autom. 9-8233
120A Ruc¢né 9-8253

Nadstavec, deflektor
9-8243

-‘
Nz

Spicka:

Spitka A 9-8225 (40 Max. prud (A)) Hubica, drazkovacia

. 9-8241
Spicka B 9-8226 (50 - 120 Amp)
Spitka C 9-8227 (60 - 120 Amp)
Spicka D 9-8228 (60 - 120 Amp)

Spicka E 9-8254 (60 - 120 Amp)

PREVADZKA 300X5398SK
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4T.08 Odporucané rychlosti rezania pre horak SL100 s odkrytou Spickou

Druh horaka: SL100 s odkrytou Spi¢kou Typ materialu: Makka ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

rabka | Spika | Vistupné | Itensta | Richioat(ea | Beskontaktne Tiskpesmoveho || Prisek | dirovanie| YSke e
Palce | mm (Katagigové (\\//clgté) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ksc))renie Palce | mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 104 40 340 8,64 0,19 | 48| 65 4,5 55 170 0,00 0,2 | 5.1
0,06 | 1,5 | 9-8208 108 40 250 6,35 019 48| 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51
0,075 | 1,9 | 9-8208 108 40 190 4,83 0,19 | 48| 65 4,5 55 170 0,30 0,2 |51
0,135 | 3,4 | 9-8208 110 40 105 2,67 0,19 | 48| 65 4,5 55 170 0,40 0,2 | 5.1
0,188 | 4,8 | 9-8208 113 40 60 1,52 0,19 | 4,8 65 4,5 55 170 0,60 0,2 | 5,1
0,25 | 6,4 | 9-8208 11 40 40 1,02 0,19 | 48| 65 4,5 55 170 1,00 0,2 | 5.1
0,375 | 9,5 | 9-8208 124 40 21 0,53 0,19 | 48| 65 4,5 55 170 NR NR [ NR
0,500 | 12,7 | 9-8208 123 40 1 0,28 0,19 | 48| 65 4,5 55 170 NR NR | NR
0,625 | 15,9 | 9-8208 137 40 7 0,18 0,19 | 48| 65 4,5 55 170 NR NR [ NR

Druh horaka: SL100 s odkrytou Spi¢kou

Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel

Typ plazmového plynu: Vzduch

Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

nivka | spcia | Weltpné | Ineite | Rjchiat aa  [perkonteind] Tk plesmovéhe | prieek | toovanie| YiSke
Palce | mm (Kataéggové (\\//cl)__l)té) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar |Plazma| Spolu** Ones(I;c;renie Palce | mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 103 40 355 9,02 0,125 | 3,2 65 4,5 55 170 0,00 0,2 |51
0,05 |13 | 9-8208 98 40 310 7,87 0,125 | 3,2 65 4,5 55 170 0,00 0,2 |51
0,06 |1,5| 9-8208 98 40 240 6,10 0,125 | 3,2 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51
0,078 | 2,0 | 9-8208 100 40 125 3,18 0,125 | 3,2 65 4,5 55 170 0,30 0,2 |51
0,135 | 3,4 | 9-8208 120 40 30 0,76 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 0,40 02 |51
0,188 | 4,8 | 9-8208 124 40 20 0,51 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 0,60 0,2 |51
0,25 |6,4| 9-8208 122 40 15 0,38 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 1,00 0,2 |51
0,375 [ 9,5 | 9-8208 126 40 10 0,25 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 NR NR [ NR

Druh horaka: SL100 s odkrytou Spickou

Typ materialu: Hlinik

Typ plazmového plynu: Vzduch

Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

wrivka | spea | Votumeé | erata | Rychiestion [Reskonikind] Tk pesmového| | Pk | [ oo | yidte
Palce | mm (Kata(l:t.ﬁ)gové (\\//ogé) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ksc;renie Palce | mm
0,032 | 0,8 | 9-8208 110 40 440 11,18 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 0,00 02 |51
0,051 1,3 | 9-8208 109 40 350 8,89 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51
0,064 | 1,6 | 9-8208 112 40 250 6,35 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51
0,079 | 2,0 | 9-8208 112 40 200 5,08 0,19 | 4,8 65 4,5 55 170 0,30 0,2 |51
0,125 | 3,2 | 9-8208 118 40 100 2,54 0,19 | 4,8 65 4,5 55 170 0,40 0,2 |51
0,188 | 4,8 | 9-8208 120 40 98 2,49 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 0,60 02 |51
0,250 | 6,4 | 9-8208 123 40 50 1,27 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 1,00 0,2 |51
0,375 [ 9,5 9-8208 134 40 16 0,41 0,187 | 4,8 65 4,5 55 170 NR NR [ NR
300X5398SK PREVADZKA 4T-9
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Druh horaka: SL100 s odkrytou Spi¢kou

Typ materialu: Mdakka ocel

Typ plazmového plynu: Vzduch

Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

nivka | picka | Wumns | ntoaite | jchoat e [Beskontaind Tk plesmiho || Bk [ parovani| Yi3ke
Palce | mm (Kataéigové (\\//%té) (A) Palce Metre Palce | mm | psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ks t;renie Palce | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 110 60 290 7,37 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,00 0,19 [ 4,8
0,075 | 1,9 | 9-8210 120 60 285 7,24 019 (48| 70 4,8 90 245 0,10 0,19 | 4,8
0,120 | 3,0 | 9-8210 120 60 180 4,57 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,10 0,19 (4,8
0,135 | 3,4 | 9-8210 119 60 170 4,32 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,10 0,19 (4,8
0,188 | 4,8 | 9-8210 121 60 100 2,54 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,20 0,19 (4,8
0,250 | 6,4 | 9-8210 119 60 80 2,03 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,30 0,19 [ 4,8
0,375 | 9,5 | 9-8210 124 60 50 1,27 019 (48| 70 4,8 90 245 0,50 0,19 | 4,8
0,500 [(12,7| 9-8210 126 60 26 0,66 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,75 0,19 (4,8
0,625 [15,9] 9-8210 127 60 19 0,48 0,19 148 | 70 4,8 90 245 NR NR | NR
0,750 (19,1 9-8210 134 60 14 0,36 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 NR NR [ NR
1,000 |25,4| 9-8210 140 60 6 0,15 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 NR NR [ NR

Druh horaka: SL100 s odkrytou Spickou

Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel

Typ plazmového plynu: Vzduch

Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

winka | spcka | Wotupnd [ nerata | Rychioet 2 [perontaking| Tk plasmovehe|  Prieel | pirovanie| Yi3ke
Palce | mm (Kata:;ﬁ)gové (\\//%té) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(l:;renie Palce | mm
0,06 | 1,5 | 9-8210 119 60 350 8,91 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,00 0,20 | 51
0,075 | 1,9 | 9-8210 116 60 300 7,64 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 51
0,120 | 3,0 | 9-8210 123 60 150 3,82 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 51
0,135 | 3,4 | 9-8210 118 60 125 3,18 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8210 122 60 90 2,29 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,20 0,20 | 51
0,250 | 6,4 | 9-8210 120 60 65 1,65 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,30 0,20 | 51
0,375 | 9,5 | 9-8210 130 60 30 0,76 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,50 0,20 | 51
0,500 | 12,7 | 9-8210 132 60 21 0,53 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,75 0,20 | 51
0,625 [ 15,9 9-8210 130 60 15 0,38 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 NR NR [ NR
0,750 |19,1| 9-8210 142 60 12 0,31 0,25 | 6,4 70 4,8 90 245 NR NR | NR

Druh horaka: SL100 s odkrytou Spi¢kou

Typ materialu: Hlinik

Typ plazmového plynu: Vzduch

Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

wnivia | sicka | Vistupns el | Rjtioatca [Beskontakina] ik lamovino] P Toiarovani] WSk
Palce | mm (Kataél(.ﬁ)gové (\\//ol:l)té) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(kso)renie Palce | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 110 60 440 11,18 0,25 6,4 70 4,8 90 245 0,00 025 |64
0,075 | 1,9 | 9-8210 110 60 440 11,18 0,25 | 6,4 70 4,8 90 245 0,10 0,25 | 6,4
0,120 | 3,0 | 9-8210 116 60 250 6,35 0,25 | 6,4 70 4,8 90 245 0,10 025 | 64
0,188 | 3,4 | 9-8210 116 60 170 4,32 0,25 | 6,4 70 4,8 90 245 0,20 0,25 | 64
0,250 | 6,4 | 9-8210 132 60 85 2,16 0,25 | 6,4 70 4,8 90 245 0,30 0,25 | 6,4
0,375 | 9,5 | 9-8210 140 60 45 1,14 0,25 (6,4 70 4,8 90 245 0,50 025 | 64
0,500 [12,7| 9-8210 143 60 30 0,76 0,25 | 6,4 70 4,8 90 245 0,80 0,25 | 6,4
0,625 (15,9 9-8210 145 60 20 0,51 0,25 | 6,4 70 4,8 90 245 NR NR [ NR
0,750 |19,1| 9-8210 145 60 18 0,46 0,25 | 6,4 70 4,8 90 245 NR NR | NR
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Druh horaka: SL100 s odkrytou Spi¢kou Typ materialu: Makka ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
prabia | Spicia | Viotupné | Itenata | Richiost(ea | peskontans) Tk plesmoveho || Pretok | |oiarovamia|YE£K5 1
Palce | mm (Kataéigové (\\Ilosté) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ks t;renie Palce | mm
0,060 | 1,5 | 9-8211 13 80 320 813 | 0,19 | 48| 65 45 15 | 340 0,00 0,19 | 4,8
0,120 | 3,0 | 9-8211 13 80 230 584 | 019 | 48| 65 4,5 15 | 340 0,10 0,19 | 4,8
0,135 | 3,4 | 9-8211 115 80 180 4,57 0,19 | 4,8 65 4,5 115 340 0,10 0,19 | 4,8
0,188 | 4,8 | 9-8211 14 80 140 356 | 019 | 48| 65 4,5 15 | 340 0,20 0,19 | 4,8
0,250 | 6,4 | 9-8211 114 80 100 2,54 0,19 | 4,8 65 4,5 115 340 0,30 0,19 | 4,8
0,375 | 9,5 | 9-8211 17 80 42 1,07 | 0,19 | 48| 65 45 15 | 340 0,40 0,19 | 4,8
0,500 [ 12,7 | 9-8211 120 80 33 084 | 019 | 48| 65 45 15 | 340 0,60 0,19 | 4,8
0,625 | 15,9 | 9-8211 133 80 22 0,56 0,19 | 4,8 65 4,5 115 340 0,75 0,19 | 4,8
0,750 [ 19,1 | 9-8211 128 80 18 046 | 0,19 |48 | 65 45 15 | 340 NR NR [ NR
0875|222 | 9-8211 | 133 80 10 | 025 [019 [48]| 65 | 45 | 115 | 340 NR | NR | NR
1,000 | 25,4 | 9-8211 132 80 9 023 | 019 | 48| 65 45 15 | 340 NR NR [ NR
Druh horaka: SL100 s odkrytou Spi¢kou Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
tribka | Spicka | VSolupné | enata | Rychost(ea  [Berkontang Tiakpemmorého || Ptok | perovanie | yhéke
Palce | mm (Katagggové (\\//%"é) (A) Palce Metre Palce | mm | psi* bar Plazma | Spolu** Ones(l;c))renie Palce | mm
0,060 | 1,5 | 9-8211 120 80 340 8,64 | 025 |64]| 65 4,5 115 | 340 0,00 0,25 | 6,4
0,120 | 3,0 | 9-8211 120 80 300 7,62 0,25 |6,4| 65 4,5 115 340 0,10 0,25 | 6,4
0,135 | 3,4 | 9-8211 120 80 280 7,11 0,25 | 64| 65 45 115 | 340 0,10 0,25 | 6,4
0,188 | 4,8 | 9-8211 120 80 140 3,56 0,25 |6,4| 65 4,5 115 340 0,20 025 | 6,4
0,250 | 6,4 | 9-8211 120 80 100 254 | 025 |64]| 65 45 115 | 340 0,30 0,25 | 6,4
0,375 | 9,5 | 9-8211 126 80 50 1,27 | 025 |64| 65 4,5 115 | 340 0,40 0,25 | 6,4
0,500 |12,7| 9-8211 129 80 28 0,71 0,25 |6,4| 65 4,5 115 340 0,80 0,25 | 6,4
0,625 [15,9| 9-8211 135 80 20 0,51 0,25 | 64| 65 45 115 | 340 1,00 0,25 | 6,4
0,750 |19,1]| 9-8211 143 80 10 0,25 0,25 |6,4| 65 4,5 115 340 NR NR [ NR
0,875 [22,2| 9-8211 143 80 9 0,23 | 0,25 |64]| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
1,000 |25,4| 9-8211 146 80 8 0,20 | 0,25 |64]| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
Druh horaka: SL100 s odkrytou Spic¢kou Typ materialu: Hlinik
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
ke | Spieia | VJoupné | menats | Richiost(za | Beskontane Tk plesmoveho || ik oirovanie| 182 e
Palce | mm (Kate:vlggové (\\//oété) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar |Plazma| Spolu** Ones(l;c))renie Palce | mm
0,06 | 1,5 | 9-8211 120 80 350 8,89 0,25 | 64| 65 4,5 115 | 340 0,00 0,25 | 6,4
0,12 | 3,0 | 9-8211 124 80 300 7,62 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,10 025 | 6,4
0,188 | 4,8 | 9-8211 124 80 180 4,57 0,25 | 64| 65 4,5 115 | 340 0,20 0,25 | 6,4
0,250 | 6,4 | 9-8211 128 80 110 2,79 0,25 | 64| 65 4,5 115 | 340 0,30 0,25 | 6,4
0,375 9,5 | 9-8211 136 80 55 1,40 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,40 025 | 6,4
0,500 | 12,7 | 9-8211 139 80 38 0,97 0,25 | 64| 65 4,5 15 | 340 0,60 0,25 | 6,4
0,625 15,9 9-8211 142 80 26 0,66 0,25 | 64| 65 4,5 115 | 340 0,75 0,25 | 6,4
0,750 | 19,1 | 9-8211 145 80 24 0,61 0,25 | 64| 65 4,5 115 | 340 NR NR [ NR
0,875 (22,2 | 9-8211 153 80 10 0,25 0,25 | 64| 65 4,5 115 | 340 NR NR [ NR
1,000 | 25,4 | 9-8211 162 80 6 0,15 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 NR NR | NR
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Druh horaka: SL100 s odkrytou Spickou Typ materialu: Makka ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
Hrabka & Dicka Vystlip_né Intef\zita R)’lcl'_llc{st' (za Bezkonte!ktné Tlak plazmového Prietok. Dierovanie V')’léka pri
napitie prudu minutu) rezanie plynu (CFH - I/min.) dierovani
Palce | mm (Kata:ggové (\\Ilosté) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ksc))renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8212 110 100 105 2,65 0,190 | 4,8 75 5,2 130 390 0,4 0,200 | 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8212 117 100 70 1,75 0,190 | 4,8 75 5,2 130 390 0,5 0,200 | 5,1
0,500 | 12,7 | 9-8212 120 100 50 1,25 0,190 | 4,8 75 52 130 390 0,6 0,200 | 5,1
0,625 | 15,9 | 9-8212 125 100 35 0,90 0,190 | 4,8 75 5,2 130 390 1,0 0,200 | 5,1
0,750 [ 19,0 | 9-8212 131 100 18 0,45 0,190 | 4,8 75 5,2 130 390 2,0 0,250 | 6,4
1,000 | 25,4 | 9-8212 135 100 10 0,25 0,190 | 4,8 75 5,2 130 390 NR NR NR

Druh horaka: SL100 s odkrytou Spickou Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

bk | Spicka | Walupnd | enats | Rjchiostioa  Beskontaand Tk pmmoveto | Pretek | pirovanie| ke 2
Palce | mm (Kataéé)gové (\\//%lté) (A) Palce Metre Palce | mm | psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ks c;renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8212 18 100 90 2,30 0,190 (48| 75 5,2 130 | 390 0,5 0,250 | 6,4
0,375 | 9,5 | 9-8212 122 100 55 1,40 0,190 |48 75 5,2 130 | 390 0,8 0,250 | 6,4
0,500 |12,7| 9-8212 126 100 30 0,75 0,190 | 4,8| 75 5,2 130 390 1,0 0,250 | 6,4
0,625 [15,9| 9-8212 133 100 20 0,50 [0,190 48| 75 5,2 130 | 390 1,5 0,250 | 6,4
0,750 | 19,0| 9-8212 138 100 15 0,40 |0,190|4,8| 75 5,2 130 | 390 NR NR | NR
1,000 |25,4| 9-8212 139 100 10 0,25 [0,190 48| 75 5,2 130 | 390 NR NR | NR

Druh horaka: SL100 s odkrytou Spi¢kou Typ materialu: Hlinik
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
Hrabka Spitka V)'/stl._l_p_né Intef\zita R)'(cI?Io'st’ (za Bezkontektné Tlak plazmového Prietok- Dierovanie V-)'léka pri
napitie prudu minuatu) rezanie plynu (CFH - I/min.) dierovani
Palce | mm (Katafl;ggové (\\//oété) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(kso)renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8212 108 100 120 3,05 0,190 | 4,8 65 4,5 120 360 0,2 0,225 | 5,7
0,375 | 9,5 | 9-8212 117 100 65 1,65 0,190 | 4,8 65 4,5 120 360 0,4 0,225 | 5,7
0,500 12,7 | 9-8212 120 100 45 1,15 0,190 | 4,8 65 4,5 120 360 0,5 0,225 | 5,7
0,625 (15,9 9-8212 125 100 30 0,75 0,190 | 4,8 65 4,5 120 360 0,8 0,225 | 5,7
0,750 [ 19,0 | 9-8212 131 100 25 0,65 0,190 | 4,8 65 4,5 120 360 1,0 0,225 | 5,7
1,000 [ 25,4 | 9-8212 140 100 10 0,25 0,190 | 4,8 65 4,5 120 360 NR NR NR
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* Zpézorneny tlak plynu sa tyka horakov s vedenim s dizkou do 7,6 m / 25 stép. Pre vedenie
s dizkou 15,2 m / 50 stép pozri Cast’ ,Nastavenie prevadzkového tlaku“ na strane <?>.

** Celkovy prietok zahffia prietok plazmového a sekundarneho plynu.

Druh horaka: SL100 s odkrytou Spi¢kou Typ materialu: Mikka ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
Hribka $picka Vystl_J_p.né Intepzita Rycl'.llo’st‘ (za Bezkonta'ktné Tlak plazmového Prietok_ Dierovanie V_y5ka pr!
napatie prudu minutu) rezanie plynu (CFH - I/min.) dierovani
Palce | mm (Kataéé)gové (\\//%"é) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ksc;renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8253 138 120 150 3,81 0,19 | 4,8 75 5,2 180 360 0,10 0,25 | 6,4
0,375 | 9,5 | 9-8253 140 120 85 2,16 0,19 | 4,8 75 5,2 180 360 0,30 0,25 | 6,4
0,500 | 12,7 | 9-8253 144 120 70 1,78 0,19 | 4,8 75 5,2 180 360 0,50 0,25 | 6,4
0,625 | 15,9 | 9-8253 152 120 45 1,14 0,19 | 4,8 75 5,2 180 360 0,70 0,25 | 6,4
0,750 | 19,0 | 9-8253 155 120 30 0,76 0,19 | 4,8 75 5,2 180 360 0,90 0,25 | 6,4
0,875 | 22,2 | 9-8253 160 120 25 0,64 0,25 | 6,4 75 5,2 180 360 NR NR NR
1,000 | 25,4 | 9-8253 164 120 20 0,51 0,25 | 6,4 75 5,2 180 360 NR NR NR
1,250 | 31,8 | 9-8253 170 120 12 0,30 0,25 | 6,4 75 5,2 180 360 NR NR NR
1,500 | 38,1 | 9-8253 180 120 8 0,20 0,25 | 6,4 75 5,2 180 360 NR NR NR
Druh horaka: SL100 s odkrytou Spickou Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
Hrabka Spitka Vystt_J_p_né Inte!'lzita Rycl'.llo’st' (za Bezkonta_ktné Tlak plazmového Prietok_ Dierovanie V.)'léka pri
napatie prudu minutu) rezanie plynu (CFH - I/min.) dierovani
Palce | mm (Katagfi)gové (\\//(I):)lté) (A) Palce Metre Palce | mm | psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ksc;renie Palce | mm
0,250 | 6,4 9-8253 135 120 180 4,57 0,19 14,8 75 52 180 360 0,20 0,25 | 6,4
0,375 | 9,5 9-8253 144 120 100 2,54 0,19 14,8 75 5,2 180 360 0,40 0,25 | 6,4
0,500 (12,7] 9-8253 146 120 60 1,52 0,19 |48 75 5,2 180 360 0,80 0,25 | 6,4
0,625 15,9 9-8253 155 120 40 1,02 0,25 |64 75 5,2 180 360 1,20 0,28 | 7,0
0,750 (19,0 9-8253 164 120 26 0,66 0,25 164 75 5,2 180 360 NR NR [ NR
1,000 [25,4] 9-8253 164 120 18 0,46 0,25 |64 75 5,2 180 360 NR NR [ NR
1,250 |31,8| 9-8253 170 120 9 0,23 0,25 |64 75 5,2 180 360 NR NR [ NR
Druh horaka: SL100 s odkrytou Spi¢kou Typ materialu: Hlinik
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
Hrabka $picka Vystlljlp.né Inte[lzita R)’lcr_\lo’st' (za Bezkonte{ktné Tlak plazmového Prietok_ Dierovanie V_ﬁka pri
napétie prudu minutu) rezanie plynu (CFH - I/min.) dierovani
Palce | mm (Kataét.j)gové (\\//%té) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar |Plazma | Spolu** Ones(ks (;renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8253 142 120 190 4,83 0,19 | 4,8 75 52 180 360 0,30 0,25 | 6,4
0,375 | 9,5 | 9-8253 145 120 120 3,05 0,19 | 4,8 75 5,2 180 360 0,50 0,25 | 6,4
0,500 12,7 | 9-8253 151 120 70 1,78 0,19 | 4,8 75 52 180 360 0,80 0,25 | 6,4
0,625 [ 15,9 9-8253 162 120 50 1,27 0,25 | 6,4 75 5,2 180 360 1,00 0,28 | 7,0
0,750 | 19,0 | 9-8253 164 120 34 0,86 0,25 | 6,4 75 5,2 180 360 NR NR | NR
1,000 | 25,4 | 9-8253 170 120 20 0,51 0,25 | 6,4 75 5,2 180 360 NR NR [ NR
UPOZORNENIE!
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4T.09 Odporucané rychlosti rezania pre horak SL100 s tienenou Spi¢kou

Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou

Typ materialu: Makka ocel

Typ plazmového plynu: Vzduch

Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

iribka | Spika | Wtend | Ieaita | Rychloat(ca  |Beskntaking| Tk plezmovahe | | Pitok | cirovania Y8k
Palce | mm (Katagfi)gové (\\//?:)lt(y_:) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ks c;renie Palce | mm
0,036 | 0,9 [ 9-8208 114 40 170 4,32 0,19 (4,8 65 4,5 55 170 0,00 0,2 51
0,06 | 1,5 | 9-8208 120 40 90 2,29 0,19 (4,8 65 4,5 55 170 0,10 0,2 51
0,075 | 1,9 | 9-8208 121 40 80 2,03 0,19 | 4,8 65 4,5 55 170 0,30 0,2 5,1
0,135 | 3,4 | 9-8208 122 40 75 1,91 0,19 (4,8 65 4,5 55 170 0,40 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8208 123 40 30 0,76 0,19 (4,8 65 4,5 55 170 0,60 0,2 51
0,25 | 6,4 | 9-8208 125 40 25 0,64 0,19 (4,8 65 4,5 55 170 1,00 0,2 51
0,375 9,5 | 9-8208 138 40 11 0,28 0,19 (4,8 65 4,5 55 170 NR NR | NR
0,500 | 12,7| 9-8208 142 40 7 0,18 0,19 (4,8 65 4,5 55 170 NR NR | NR
0,625 [ 15,9 9-8208 152 40 3 0,08 0,19 (4,8 65 4,5 55 170 NR NR | NR

Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou

Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel

Typ plazmového plynu: Vzduch

Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

irivka | Spika | Vst [ et | Rjchit za [peronakin|Tak pleamrce | Pl [oirovaie| Y8k
Palce | mm (Kata;'))gové (\\//%té) (A) Palce Metre Palce | mm | psi* bar Plazma | Spolu™** Ones(ksc;renie Palce | mm
0,036 | 0,9 | 9-8208 109 40 180 4,57 0,125 3,2 | 65 4,5 55 170 0,00 0,2 | 5,1
0,05 | 1,3 | 9-8208 105 40 165 4,19 0,125 3,2 | 65 4,5 55 170 0,00 0,2 |51
0,06 | 1,5 | 9-8208 115 40 120 3,05 0,125 3,2| 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51
0,078 | 2,0 | 9-8208 120 40 65 1,65 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,30 0,2 |51
0,135 | 3,4 | 9-8208 125 40 25 0,64 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,40 0,2 |51
0,188 | 4,8 | 9-8208 132 40 20 0,51 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,60 0,2 | 5,1
0,25 | 6,4 | 9-8208 130 40 15 0,38 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 1,00 0,2 |51
0,375 | 9,5 | 9-8208 130 40 10 0,25 0,187 |1 4,8 | 65 4,5 55 170 NR NR [ NR

Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou

Typ materialu: Hlinik

Typ plazmového plynu: Vzduch

Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

Hrabka Spitka VYStl:IRné Intepzita R)’lcl.IIo’st’ (za Bezkontgktné Tlak plazmového Prietok. Dierovanie V}'/éka pri
napdtie prudu minutu) rezanie plynu (CFH - I/min.) dierovani

Palce | mm (Katag.é)gové (\\//Ol:)né) (A) Palce Metre Palce | mm | psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ksc;renie Palce | mm
0,032 | 0,8 | 9-8208 116 40 220 5,59 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,00 0,2 |51
0,051 | 1,3 | 9-8208 116 40 210 5,33 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,00 0,2 | 5,1
0,064 | 1,6 | 9-8208 118 40 180 4,57 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51
0,079 | 2,0 | 9-8208 116 40 150 3,81 0,19 | 48| 65 4,5 55 170 0,30 0,2 |51
0,125 | 3,2 | 9-8208 130 40 75 1,91 0,19 | 48| 65 4,5 55 170 0,40 0,2 |51
0,188 | 4,8 | 9-8208 132 40 60 1,52 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 0,60 0,2 |51
0,250 | 6,4 | 9-8208 134 40 28 0,71 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 1,00 0,2 | 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8208 143 40 11 0,28 0,187 | 4,8 | 65 4,5 55 170 NR NR [ NR
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Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou Typ materialu: Makka ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

ribka | Spika | \Solupné | menats | Richiost(za | Beskantane | Tk plsmovetio || Prisek | oerovanie| 4iske o
Palce | mm (Kataét.j)gové (\\//%"é) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ks (;renie Palce | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 124 60 250 6,35 0,19 [ 48| 70 48 90 245 0,00 0,2 |51
0,075 | 1,9 | 9-8210 126 60 237 6,02 0,19 [ 48| 70 4,8 90 245 0,10 0,2 |51
0,120 | 3,0 | 9-8210 126 60 230 5,84 0,19 [ 4,8 | 70 48 90 245 0,10 0,2 |51
0,135 | 3,4 | 9-8210 128 60 142 3,61 0,19 [ 4,8 | 70 4,8 90 245 0,10 0,2 |51
0,188 | 4,8 | 9-8210 128 60 125 3,18 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,20 0,2 |5,
0,250 | 6,4 | 9-8210 123 60 80 2,03 0,19 [ 4,8 | 70 48 90 245 0,30 0,2 |51
0,375| 9,5 | 9-8210 132 60 34 0,86 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 0,50 0,2 |51
0,500 [ 12,7 | 9-8210 137 60 23 0,58 0,19 [ 48| 70 48 90 245 0,75 0,2 |51
0,625 [ 15,9 | 9-8210 139 60 14 0,36 0,19 [ 4,8 | 70 48 90 245 NR NR [NR
0,750 | 19,1 | 9-8210 145 60 14 0,36 0,19 [ 48| 70 48 90 245 NR NR [ NR
1,000 | 25,4 | 9-8210 156 60 4 0,10 0,19 [ 4,8 | 70 48 90 245 NR NR [ NR

Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

ribka | Spicia | Wetsené | Itenata | Ryciost e | Berkontaktn | Tak paamoveto| | Pretok | rarovanis | Y4562 o1
Palce | mm (Katz;l:c'i)gové (\\//Osté) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ks (;renie Palce | mm
0,06 | 1,5 | 9-8210 10 60 165 4,19 0,13 | 32| 70 4,8 90 245 0,00 0,20 | 5,1
0,075 | 1,9 | 9-8210 16 60 155 3,94 0,13 | 32| 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,120 | 3,0 | 9-8210 115 60 125 3,18 0,13 | 3,2 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 51
0,135 | 3,4 | 9-8210 18 60 80 2,03 0,13 | 32| 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,188 | 4,8 | 9-8210 120 60 75 1,91 0,13 32| 70 4,8 90 245 0,20 0,20 | 5,1
0,250 | 6,4 | 9-8210 121 60 60 1,52 0,13 | 32| 70 4,8 90 245 0,30 0,20 | 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8210 129 60 28 0,71 0,13 | 32| 70 4,8 90 245 0,50 0,20 | 5,1
0,500 |12,7| 9-8210 135 60 17 0,43 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,75 0,20 | 51
0,625 |15,9| 9-8210 135 60 14 0,36 0,19 | 48| 70 4,8 90 245 NR NR | NR
0,750 [19,1| 9-8210 142 60 10 0,25 0,19 48| 70 4,8 90 245 NR NR | NR

Druh horaka: SL100 s tienenou Spi¢kou Typ materialu: Hlinik
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

tribka | Spika | \Sotupné | Inerata | Richioat(ea | Beskontane Tk plesmarého| | Peiok | verovari | 4¥Ske P
Palce | mm (Kataéggové (\\/loété) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(l;c))renie Palce | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 105 60 350 8,89 0,13 | 32| 70 4,8 90 | 245 0,00 0,20 | 5,1
0,075 11,9 | 9-8210 110 60 350 8,89 0,13 | 3,2 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 51
0,120 | 3,0 | 9-8210 10 60 275 6,99 0,13 | 32| 70 4,8 90 | 245 0,10 0,20 | 5,1
0,188 | 3,4 | 9-8210 122 60 140 3,56 0,13 | 32| 70 4,8 90 | 245 0,20 0,20 | 5,1
0,250 | 6,4 | 9-8210 134 60 80 2,03 0,19 | 48| 70 4,8 90 | 245 0,30 0,20 | 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8210 140 60 45 1,14 0,19 | 4,8 | 70 4,8 90 | 245 0,50 0,20 | 5,1
0,500 |12,7| 9-8210 144 60 26 0,66 0,19 | 4,8 70 4,8 90 245 0,80 0,20 | 51
0,625 (15,9 9-8210 145 60 19 0,48 0,19 | 4,8 | 70 4,8 90 | 245 NR NR | NR
0,750 |19,1| 9-8210 150 60 15 0,38 0,19 | 48| 70 4,8 90 | 245 NR NR | NR
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ESAB CUTMASTER 120

Druh horaka: SL100 s tienenou Spi¢kou Typ materialu: Makka ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
tribka | Spieka | Vispns | iterata | Richiost(ea | Beskotanis Tiakpemmoveho| Pk | parovanis | Y4SKe P
Palce | mm (Kataflf)gové (\\//cgé) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(kS(;renie Palce | mm
0,060 | 1,5 | 9-8211 128 80 280 7,11 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,00 02 | 51
0,120 | 3,0 | 9-8211 126 80 203 5,16 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,10 02 | 51
0,135 | 3,4 | 9-8211 128 80 182 4,62 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,10 0,2 | 51
0,188 [ 4,8 | 9-8211 128 80 137 3,48 0,19 | 4,8 65 4,5 115 340 0,20 0,2 | 51
0,250 | 6,4 | 9-8211 131 80 100 2,54 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,30 0,2 | 51
0,375 9,5 | 9-8211 134 80 40 1,02 0,19 | 4,8 | 65 4,5 115 | 340 0,50 02 | 51
0,500 [12,7| 9-8211 136 80 36 0,91 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,60 02 | 51
0,625 |15,9| 9-8211 145 80 21 0,53 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 0,75 02 | 51
0,750 [19,1| 9-8211 144 80 14 0,36 0,19 (48| 65 4,5 15 | 340 NR NR | NR
0,875 |22,2| 9-8211 149 80 1 0,28 0,19 | 48| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
1,000 [25,4| 9-8211 162 80 8 0,20 0,19 (48| 65 4,5 15 | 340 NR NR | NR
Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
trubka | Spicia | Vo | Inereta | Richiont(ea  [Beskontane] Tk petmoveho | oy |Dorovama| YiSke e
Palce | mm (Kataéggové (\\//?D"é) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(kst;renie Palce | mm
0,060 | 1,5 | 9-8211 110 80 340 8,50 0,125 3,2 | 65 4,5 115 | 340 0,00 0,2 | 51
0,120 3,0 | 9-8211 15 80 260 6,50 |0,125(3,2| 65 45 115 | 340 0,10 02 | 51
0,135| 3,4 | 9-8211 113 80 250 6,25 0,125 3,2 | 65 4,5 115 | 340 0,10 0,2 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8211 14 80 170 425 |[0,125(32| 65 45 115 | 340 0,20 0,2 | 51
0,250 | 6,4 | 9-8211 16 80 85 213 | 0,125 (32| 65 45 115 | 340 0,30 0,2 | 51
0,375 9,5 | 9-8211 123 80 45 1,13 0,125 13,2 | 65 4,5 115 | 340 0,40 0,25 | 6,4
0,500 | 12,7| 9-8211 133 80 18 045 |0125(32| 65 45 115 | 340 0,75 0,25 | 6,4
0,62515,9| 9-8211 135 80 16 0,40 0,125 3,2 | 65 4,5 115 | 340 1,00 0,25 | 6,4
0,750 | 19,1| 9-8211 144 80 8 0,20 | 0,125 (32| 65 45 115 | 340 NR NR | NR
0,875(22,2| 9-8211 137 80 8 0,20 | 0,125 (32| 65 45 115 | 340 NR NR | NR
1,000 | 25,4 | 9-8211 140 80 8 0,20 |[0,125|32| 65 4,5 115 | 340 NR NR [ NR
Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou Typ materialu: Hlinik
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
ks | Spieka | Vielupné | Inerata | Rychiont e | Bekontantn Tk e |ty | Provanio| yhoke
Palce | mm (Kataéggové (\\//%té) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(k;;renie Palce | mm
0,06 | 1,5 | 9-8211 115 80 320 8,13 0,13 | 3,2 | 65 4,5 115 340 0,00 0,25 | 6,4
0,12 | 3,0 | 9-8211 120 80 240 6,10 0,13 [ 32| 65 4,5 15 | 340 0,10 0,25 | 6,4
0,188 | 4,8 | 9-8211 120 80 165 4,19 0,13 | 3,2 | 65 4,5 115 340 0,20 0,25 | 6,4
0,250 | 6,4 | 9-8211 124 80 100 2,54 0,13 [ 32| 65 4,5 15 | 340 0,30 0,25 | 6,4
0,375 | 9,5 | 9-8211 138 80 60 1,52 0,19 (48| 65 4,5 15 | 340 0,40 0,25 | 6,4
0,500 |12,7| 9-8211 141 80 36 0,91 0,19 | 48| 65 4,5 115 340 0,60 0,25 | 6,4
0,625 |15,9| 9-8211 142 80 26 0,66 0,19 (48| 65 4,5 15 | 340 0,75 0,25 | 6,4
0,750 | 19,1 9-8211 150 80 18 0,46 0,19 | 48| 65 4,5 115 340 NR NR | NR
0,875 |22,2| 9-8211 156 80 8 0,20 0,19 (48| 65 4,5 15 | 340 NR NR | NR
1,000 (25,4| 9-8211 164 80 6 0,15 0,19 (48| 65 4,5 15 | 340 NR NR | NR
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ESAB CUTMASTER 120

Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou Typ materialu: Mékka ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

bk | Spicia | VSelupné | Intenste | Rjchostcn | Berkontauin Tk pemmaviho| | Pty | Dlrovani| Yeskeen
Palce | mm (Kataéigové (\\//%té) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ks(;renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8212 124 100 110 2,80 |[0,180| 46| 75 5,2 130 | 390 0,4 0,200 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8212 127 100 75 1,90 |0180 |46 | 75 5,2 130 | 390 0,5 0,200 | 5,1
0,500 | 12,7 | 9-8212 132 100 50 1,30 0,180 | 4,6 75 5,2 130 390 0,6 0,200 51
0,625 | 15,9 | 9-8212 136 100 30 0,75 [0,180 |46 | 75 5,2 130 | 390 0,8 0,200 | 5,1
0,750 | 19,0 [ 9-8212 140 100 18 0,45 0,190 | 4,8 75 5,2 130 390 2,0 0,225| 5,7
1000 | 25,4 | 9-8212 147 100 10 025 [0190 |48 | 75 5,2 130 | 390 NR NR | NR

Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

bk | Spca | Vsl | menata | Richiost(sa | Beskontan | Tiak plasmoveho | Pty |Porovarie | YeSken
Palce | mm (Katz?’))gové (\\//%é) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma|Spolu** Ones(ks(;renie Palce [ mm
0,250 | 6,4 | 9-8212 121 100 110 2,80 0,125 (3,2 | 75 5,2 130 | 390 0,5 0,200 | 5,1
0,375| 9,5 | 9-8212 125 100 60 1,50 |0,150|3,8| 75 5,2 130 | 390 0,8 0,200 | 5,1
0,500 [ 12,7 | 9-8212 132 100 35 0,90 0,150 [ 3,8 | 75 5,2 130 | 390 1,0 0,200 | 5,1
0,625|15,9| 9-8212 137 100 20 0,50 | 0,150 |3,8| 75 5,2 130 | 390 2,0 0,225 | 5,7
0,750 | 19,0| 9-8212 144 100 15 0,40 | 0,190 | 4,8 | 75 5,2 130 | 390 NR NR | NR
1,000 (25,4 | 9-8212 154 100 8 0,20 0,190 [ 48| 75 5,2 130 | 390 NR NR [ NR

Druh horaka: SL100 s tienenou $pi¢kou Typ materialu: Hlinik
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

Hribka $picka Vystt_x_p_né Inte!1zita Rycl'.llo’st‘ (za Bezkonta_ktné Tlak plazmového Prietok_ Dierovanie V_)’(§ka pr!

napatie prudu minutu) rezanie plynu (CFH - I/min.) dierovani
Palce | mm (Kata;'))gové (\\//%té) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(ks (;renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8212 120 100 120 3,05 0,180 65 4,5 105 360 0,2 0,225 | 5,7
0,375 9,5 | 9-8212 128 100 65 1,65 0,180 65 4,5 105 360 0,4 0,225 | 5,7
0,500 [12,7] 9-8212 130 100 45 1,15 0,180 65 4,5 105 360 0,5 0,225 | 5,7
0,625 | 15,9 9-8212 135 100 30 0,75 0,180 65 4,5 105 360 0,8 0,225 | 5,7
0,750 | 19,0 9-8212 140 100 25 0,65 0,180 65 4,5 105 360 1,0 0,225 | 5,7
1,000 (25,4 9-8212 148 100 10 0,25 0,190 65 4,5 105 360 NR NR NR
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ESAB CUTMASTER 120

Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou Typ materialu: Mékka ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
ribka | Spieia | VSelupné | Inteneta | Rjchoatca | Berkontautn Tk pammaviho) | Pty | Dlrovani| Yeskeen
Palce | mm (Kataéigové (\\//%té) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(kS(;renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8253 140 120 165 419 |0,125|32| 75 5,2 180 | 360 0,20 0,20 | 5,1
0,375 9,5 | 9-8253 142 120 85 216 [0,125[32| 75 5,2 180 | 360 0,50 0,20 | 5,1
0,500 [ 12,7 9-8253 144 120 75 1,91 0,125 | 3,2 75 5,2 180 360 0,70 0,20 | 5,1
0,625|159| 9-8253 150 120 50 127 |0125|32| 75 5,2 180 | 360 0,80 0,20 | 5,1
0,750 | 19,0 | 9-8253 154 120 30 0,76 [0,150 | 38| 75 52 180 | 360 1,50 0,20 | 5,1
0,875|22,2| 9-8253 158 120 25 0,64 (0,150 | 38| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR
1,000 [ 25,4 | 9-8253 160 120 20 0,51 [0,150 | 38| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR
1,250 [ 31,8 | 9-8253 170 120 13 0,33 0,175 4,4 75 5,2 180 360 NR NR | NR
1,500 | 38,1 | 9-8253 176 120 8 0,20 [0,175| 44| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR
Druh horaka: SL100 s tienenou Spickou Typ materialu: Nehrdzavejuca ocel
Typ plazmového plynu: Vzduch Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak
rabka | Spca | Vfalnd | menata | Rychiost(ca | Beskantakne Tiak plasmoveto | Ptk [lerovaie| 173k o
Palce | mm (Kataéf’))gové (\\//%té) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma [ Spolu** Ones(kst;renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8253 136 120 180 457 | 013 32| 75 5,2 180 | 360 0,20 0,20 | 5,1
0,375| 9,5 | 9-8253 144 120 100 254 | 013 32| 75 5,2 180 | 360 0,40 0,20 | 5,1
0,500 [ 12,7 9-8253 149 120 60 1,52 0,13 |32 75 5,2 180 | 360 0,80 0,20 | 5,1
0,625 (15,9 | 9-8253 153 120 40 1,02 | 0,15 [3,8| 75 5,2 180 | 360 1,20 0,20 | 5,1
0,750 | 19,1| 9-8253 157 120 30 0,76 | 0,15 [3,8| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR
1,000 25,4 | 9-8253 162 120 20 0,51 0,15 [3,8| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR
1,250 [31,8| 9-8253 165 120 10 025 | 0,15 [3,8| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR

Druh horaka: SL100 s tienenou Spi¢kou

Typ materialu: Hlinik

Typ plazmového plynu: Vzduch

Typ sekundarneho plynu: Jednoplynovy horak

. & ix Vystupné | Intenzita Rychlost’ (za Bezkontaktné | Tlak plazmového Prietok . . Vyska pri
il Sl gl napitie prudu minutu) rezanie plynu (CFH - l/min.) LI dierovani
Palce | mm (Kataé(I'))gové (\\Ilosté) (A) Palce Metre Palce | mm psi* bar Plazma | Spolu** Ones(kst;renie Palce | mm
0,250 | 6,4 | 9-8253 144 120 190 | 4,83 | 013 |32 75 52 | 180 | 360 0,20 0,20 | 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8253 148 120 120 305 | 013 |32]| 75 52 | 180 | 360 0,50 0,20 | 5,1
0,500 |12,7| 9-8253 152 120 75 1,91 | 015 [3.8]| 75 52 | 180 | 360 0,70 0,20 | 5,1
0,625 |15,9| 9-8253 162 120 45 1,14 | 0,15 (38| 75 52 | 180 | 360 1,00 0,20 | 5,1
0,750 [19,1| 9-8253 163 120 35 0,89 | 0,15 |3,8| 75 52 | 180 | 360 NR NR | NR
1,000 [25,4| 9-8253 168 120 20 051 | 015 | 38| 75 52 | 180 | 360 NR NR | NR

UPOZORNENIE!
* Znazorneny tlak plynu sa tyka horakov s vedenim s dizkou do 7,6 m / 25 st6p. Pre vede-
nie s dizkou 15,2 m / 50 stdp pozri ¢ast ,Nastavenie prevadzkového tlaku® na strane <?7>.
** Celkovy prietok zahffia prietok plazmového a sekundarneho plynu.
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ESAB CUTMASTER 120

Tato strana je zamerne ponechana prazdna
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ESAB CUTMASTER 120
INFORMACIE O PATENTE

Patenty tykajuce sa horakov na plazmové rezanie
Na tieto diely sa vztahuju americké a zahrani¢né patenty:

Kataléogové €. Opis Patent/patenty
9-8215 Elektréda US Pat. ¢. 6163008; 6987238
DalSie patenty su vo faze schvalovania
9-8213 Spustac US Pat. €. 6903301; 6717096; 6936786;

6703581; D496842; D511280; D492709;
D499620; D504142
DalSie patenty su vo faze schvalovania

9-8205 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8206 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8207 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8252 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8208 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8209 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8210 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8231 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8211 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8212 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8253 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8225 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8226 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8227 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8228 Spicka US Pat. €. 6774336; 7145099; 6933461
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8241 Nadstavec US Pat. €. 6914211; D505309
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8243 Nadstavec US Pat. €. 6914211; D493183
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8235 Nadstavec US Pat. €. 6914211; D505309
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8236 Nadstavec US Pat. €. 6914211; D505309
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8237 Hubica US Pat. €. 6914211; D501632; D511633
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8238 Nadstavec US Pat. €. 6914211; D496951
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8239 Nadstavec US Pat. €. 6914211; D496951
Dalsie patenty su vo faze schvalovania
9-8244 Nadstavec US Pat. €. 6914211; D505309

Dalsie patenty su vo faze schvalovania
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Katalégové €.
9-8245

Tieto diely sa licencuju aj v ramci amerického patentu €. 5,120,930 a 5,132,512:

Katalégové €.

9-8235
9-8236
9-8237
9-8238
9-8239
9-8244
9-8245

300X5398SK

Opis
Nadstavec

Opis
Nadstavec
Nadstavec
Hubica
Nadstavec
Nadstavec
Nadstavec
Nadstavec

PREVADZKA

ESAB CUTMASTER 120

Patent/patenty

US Pat. €. 6914211; D496951
DalSie patenty su vo faze schvalovania
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Tato strana je zamerne ponechana prazdna
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ESAB CUTMASTER 120
CAST 5 SYSTEM: SERVIS

5.01 Bezna udrzba

VAROVANIE! Udrzbu vykonavajte

: -t . . CastejSie, ak je zariadenie
Pred vykonavanim udrzby odpojte napajanie. |pouzivané v naroénych

podmienkach.

Kazdé pouzitie

Kontrola sSpi¢ky horaka °
a elektrédy zrakom @ .

AN

Tyzdenne

Zrakom skontrolujte -

kable a vodice. QC@
Zrakom skontrolujte $pi¢ku V pripade potreby
tela horaka, elektrodu, spustaciu  ich vymerite.
napln a hubicu. ﬁ

Raz za tri mesiace

/\\

=1

s

[T
ey
1

il

Vymeirite vSetky
poskodené suciastky.

Zvonka vycistite
zdroj napajania.

Raz za Sest’ mesiacov

Zrakom skontrolujte a
opatrne vydcistite z
vnutornej strany.

Art # A-07938SK_AB
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ESAB CUTMASTER 120
5.02 Plan Gdrzby

5.03 Bezné chyby

UPOZORNENIE!
Méze byt potrebné upravit aktualnu
frekvenciu udrzby podla prevadzko-

vého prostredia.

Denné prevadzkové kontroly alebo kazdych
Sest’ hodin rezania:

1.

3.

Skontrolujte spotrebné diely horaka. Ak su po-
Skodené alebo opotrebované, vymerite ich.

Skontrolujte zdroj plazmového plynu a sekundar-
ny zdroj a tlak/prietok.

Vycistite hadicu pre privod plazmového plynu a
odstrante z nej vSetku nahromadenu vihkost.

Tyzdenne alebo kazdych 30 hodin rezania:

1.

Skontrolujte spravne fungovanie ventilatora a
zodpovedajuce prudenie vzduchu.

Skontrolujte pripadné trhliny alebo obnazené
dréty horaka. V pripade potreby ich vymernite.

Skontrolujte pripadné poSkodenie alebo obnaze-
né droty vstupného napajacieho kabla. V pripade
potreby ho vymenite.

Raz za Sest’ mesiacov alebo po kazdych 720
hodinach rezania:

1.

Skontrolujte vzduchové filtre v rade a v pripade
potreby ich vycistite alebo vymerite.

Skontrolujte pripadné netesnosti alebo trhliny
na kabloch a hadiciach. V pripade potreby ich
vymerite.

Skontrolujte silné horenie obluka alebo prudké
dierovanie na vSetkych bodoch stykaca. V pri-
pade potreby ich vymerite.

Vysavatom odstrante prach a nedistoty z celého
zariadenia.

Problém — NajcastejsSia pric¢ina
Symptém
Nedostato¢ny |[1. Prili§ vysoké rychlost rezania.
prienik 2. Horék je prili§ nakloneny.
3. Prili§ hruby kov.
4. Opotrebované Casti horaka
5. Rezaci prud je prili§ nizky.
6. Nepouzili sa originalne diely od
spolo¢nosti ESAB
7. Nespravny tlak plynu
Hlavny obluk  |1. Prili§ nizka rychlost rezania.
zhasina 2. Horak sa drzi prili§ vysoko od

obrobku.

3. Rezaci prud je prili§ vysoky.

4. Pracovny kabel je odpojeny.

5. Opotrebované Casti horaka.

6. NepouZili sa originalne diely od
spolo¢nosti ESAB

Nadmerna tvorba
trosky

1. Prili§ nizka rychlost rezania.

2. Horak sa drzi prili§ vysoko od
obrobku.

3. Opotrebované Casti horaka.

4. Nespravny rezaci prud.

5. Nepouzili sa originalne diely od
spolo¢nosti ESAB

6. Nespravny tlak plynu

Kratka Zivotnost
dielov horaka

1. Olej alebo vihkost v zdroji
vzduchu.

2. PrekrocCenie kapacity systému
(prilis hruby material).

3. Prilis dlho zapnuty pilotny obluk
4. Prili§ nizky tlak plynu.

5. Nespravne zostaveny horak.

6. Nepouzili sa originalne diely od
spolo¢nosti ESAB

Tazké spustanie

1. Opotrebované Casti horaka.

2. Nepouzili sa originalne diely od
spolo¢nosti ESAB.

3. Nespravny tlak plynu.

VAN

VYSTRAHA

Pocas Cistenia nevhanajte vzduch
do napajacieho zdroja. Vhananie
vzduchu do zariadenia méze mat za
nasledok prenikanie kovovych Castic
do citlivych elektrickych sucasti a
spdsobit poskodenie pristroja.

SERVIS
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5.04 Indikator poruchy

ESAB CUTMASTER 120

Pri prvom zapnuti sa na 2 - 3 sekundy doCasne rozsvietia dve kontrolky na Ucely zobrazenia verzie pouzitého softvéru.

Ak chcete zistit’ prvu &islicu, odpoditajte indikatory funkcii zlava doprava, 1 az 5. Ak chcete zistit' druhu islicu, od-
pocitajte indikatory tlaku zdola nahor, 0 az 7. V priklade na nasledujucom obrazku svieti kontrolka indikatora teploty
a indikator tlaku 75 psi oznaduju verziu 2.3.

O,

Indikator | Porucha

tlaku

Max. Pretlak

90 Vnutorna chyba

85 Skontrolujte spotrebné diely
80 Chybajuci spotrebny material
75 Chyba spustenia

70 Dostupné diely

65 Vstupné napajanie

Min. Pod tlakom

Ak je rozsvieteny indikator poruchy (Fault), alebo ak blika, spolo€ne s nim sa rozsvieti alebo rozblika jeden
z indikatorov tlaku podla toho, o aku poruchu ide. V uvedenej tabulke sa vysvetluje kazda z tychto poruch.

UPOZORNENIE!

Vysvetlenia poruch su uvedené v nasledujucich tabulkach.

300X5398SK
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5.05 Sprievodca rieSenim zakladnych problémov

/N

VAROVANIE
Vnutri zariadenia je mimoriadne nebezpecné napatie a Urovne napajania. Nepokusajte sa
o diagnostiku ani opravu, pokial ste neboli vySkoleni v oblasti merania vykonovej elektro-
niky a rieSenia technickych problémov.

Problém —
Symptom

Mozna pri¢ina

Odporucané opatrenia

HLAVNY VYPINAC
je zapnuty, ale
indikator A/C
nesvieti

1. Vypinac primarnej energie je v
polohe VYPNUTE.

2. Primarne poistky/istiCe sa prepalili
alebo vypli.

3. Vnutorné poistky pristrojov su
prepalené.

4.V zariadeni su poruchové
suciastky.

1. Otocte hlavny vypina¢ do polohy ON.
2. a) Pozvite kvalifikovanu osobu, aby skontrolovala primarne
poistky/istice.

b) Pripojte zariadenie do hlavnej elektrickej zasuvky, o ktorej
viete, Ze je neposkodena
3. a) Vymerite poistku.

b) Ak sa poistka opat prepali, odovzdajte v autorizovanom
servisnom stredisku na UcCely opravy alebo vymeny.
4. \/ratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy alebo vymeny.

Indikator poruchy
blika, indikator tlaku
65 PSI blika

1. Nespravne vstupné napatie.

2. Problém primarneho vstupného
napatia.

3.V zariadeni su poruchové
suciastky.

1. Skontrolujte, i je spravne primarne vstupné napétie.

2. Pozvite kvalifikovanu osobu, aby skontrolovala primarne napatie
s cielom zabezpegit, aby spihalo poZiadavky, pozri dast 2.05.

3. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy alebo vymeny.

Indikator TEPLOTY
SVIETI Indikator
PORUCHA blika.

1. Prudenie vzduchu cez zariadenie
alebo v jeho okoli je zablokované.
2. Prekrocil sa pracovny cyklus
zariadenia

3. Poskodené suciastky v zariadeni

1. Pozri informacie o volnom priestore — Cast 2.04

2. Zariadenie nechajte vychladnut.

3. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy alebo vymeny.

Indikatory
KONTROLKA
PLYNU NESVIETI,
PORUCHA a PRILIS
NiZKY TLAK blikaju.

1. Privod plynu nie je pripojeny k
zariadeniu.

2. Privod plynu nie je zapnuty.

3. Vstupny tlak plynu je prili§ nizky.
4. REGULATOR TLAKU VZDUCHU

je nastaveny na prili§ nizku hodnotu.

5. Poskodené suciastky v zariadeni.

1. Pripojte privod plynu k zariadeniu.

2. Zapnite privod plynu.

3. Nastavte vstupny tlak vzduchu na zariadeni na 120 psi.

4. Upravte regulator a nastavte tlak vzduchu — pozri ¢ast 4.02.
5. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy alebo vymeny.

Indikatory
PORUCHA a 70 PSI
blikaju.

1. Hubica je uvolnena.

2. Horak nespravne pripojeny k
napajaciemu zdroju.

3. Problém v horaku a vodi¢och
obvodu PIP.

4. Poskodené suciastky v zariadeni.

1. Ruéne dotahujte hubicu, az kym neprilieha.

2. Uistite sa, Ze je ATC konektor hordka pevne pripevneny k
zariadeniu.

3. Vymerite horak a vedenie alebo ich vratte do autorizovaného
servisného strediska na ucely vykonania opravy alebo vymeny
4. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy alebo vymeny.

Indikatory
PORUCHA a 75 PSI
blikaju.

1. Signal na spustenie je aktivny,
ked sa HLAVNY SPINAC otogi do
polohy ZAP.

2. Problém v horaku a vodi¢och
vedenia spinaca.

3. Poskodené suciastky v zariadeni.

1. Spustenie mdze byt aktivne v pripade jednej z tychto
moznosti:

» Spina¢ ruéného horaka je zatvoreny

» Spina¢ ru¢ného ovladanie je zatvoreny

« Signal CNC START je nedostato€ne aktivny

Uvolnite zdroj signalu spustenia (START)

2. Vymerite horak a vedenie alebo ich vratte do autorizovaného
servisného strediska na ucely vykonania opravy alebo vymeny
3. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy alebo vymeny.

5-4
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PORUCHA a 80 PSI
blikaju. Prietok plynu
prebieha v cykloch
ZAP. a VYP.

Problém — Mozna pri¢ina Odporucané opatrenia
Symptom
Indikatory 1. Hubica horaka je uvolnena. 1. Dotiahnite hubicu ru€ne. Prili§ nedotahujte.

2. Chyba $picka, elektréda alebo
spustac horaka.

3. Spustac horaka sa zasekol.
4. Otvoreny elektricky vodi¢ vo
vedeni horaka.

5. Problém v horaku a vodi¢och
vedenia spinaca.
6. Poskodené suciastky v zariadeni.

2. Vypnite napdjaci zdroj. Demontujte hubicu. Nains$talujte
chybajuce diely.

3. Vypnite napajaci zdroj. Vypustite tlak zo systému.
Demontujte hubicu, $pic¢ku a spustac. Skontrolujte volny pohyb
spojky dolného konca spustaca. V pripade, Ze sa spojovaci
diel nepohybuje volne, vymerite ho.

4. Vymente horak a vedenie alebo ich vratte do
autorizovaného servisného strediska na ucely vykonania
opravy alebo vymeny

5. Vymerite horak a vedenie alebo ich vratte do
autorizovaného servisného strediska na ucely vykonania
opravy alebo vymeny

6. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy alebo vymeny.

Ked je spinac
horaka alebo
dialkovy spina¢
zatvoreny, ni¢

sa nedeje (alebo
signal CNC START
je aktivny) Plyn
nepreteka, indikator

1. Problém v horaku a vodi¢och
vedenia spinaca (obvod spinaca
dialkového ovladania).

2. Riadiaca jednotka CNC nedava
signal na spustenie.

3. Poskodené sudiastky v zariadeni.

1. Odneste horak a vodice (dialkové ovladanie) do
autorizovaného opravarenského zariadenia.

2. Obratte sa na vyrobcu regulatora.

3. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy alebo vymeny.

DC LED OFF.

Indikatory 1. Horny tesniaci kruzok na hlavici 1. Odmontujte hubicu z horaka; skontrolujte polohu horného
PORUCHA a 85 horaka je v nespravnej polohe. tesniaceho kruzku;v pripade potreby napravte.

PSI blikaju. 2. Spustac horaka sa zasekol. 2. Vypnite napajaci zdroj. Vypustite tlak zo systému.

3. Opotrebované alebo chybné diely
horaka.

4. Skratovy horak.

5. Do¢asny skrat oznameny 5
bliknutiami za sekundu.

6. Porucha napajacieho zdroja
(Standardna rychlost blikania)

Demontujte hubicu, Spi¢ku a spustac. Skontrolujte volny pohyb
spojky dolného konca spustaca. V pripade, Ze sa spojovaci
diel nepohybuje volne, vymerite ho.

3. Skontrolujte spotrebné diely horaka. Podla potreby ich
vymernite.

4. Vymente horék a vedenie alebo ich vratte do
autorizovaného servisného strediska na ucely vykonania
opravy.

5. Uvolnite spinac horaka a zopakujte aktivaciu.

6. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy alebo vymeny.

Ziadne kontrolky
poruch nesvietia, v
horaku nie je ziadny
obluk.

1. PoSkodené suciastky v zariadeni.

1. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy.

Indikatory
PORUCHA a 90 PSI
blikaju

1. Vnutorna chyba

1. Vypnite hlavny vypina€ a znova ho zapnite. Ak sa tym
neodstrani chyba, vratte zariadenie do autorizovaného
servisného strediska na ucely vykonania opravy.

Pilotny obluk je
ZAPNUTY, ale
rezaci obluk sa
nespusti

1. Pracovny kabel nie je pripojeny k
obrobku.

2. Pracovny kabel/konektor je
prelomeny.

3. Poskodené sudiastky v zariadeni.

1. Pripojte pracovny kabel.

2. Vymerite pracovny kabel.

3. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy.

Rezanie horaka je
obmedzené

1. Nespravne prudové nastavenie.

2. Opotrebovany spotrebny material

horaka.

3. Zlé pripojenie pracovného kabla k
obrobku.

4. Horak sa pohybuije prili$ rychlo.

5. Nadmerny vyskyt oleja alebo vody
v horaku.

6. Poskodené suciastky v zariadeni.

1. Skontrolujte a upravte spravne nastavenie.

2. Skontrolujte spotrebny material horaka a podfa potreby ho
vymerite.

3. Skontrolujte pripojenie pracovného vedenia k obrobku.

4. Znizte rychlost rezania.

5. Pozri €ast' ,Kontrola kvality vzduchu“ v €asti 3 Horak.

6. Vratte do autorizovaného servisného strediska na ucely
vykonania opravy.

300X5398SK
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5.06 Vymena zakladnych dielov
napajacieho zdroja

VAROVANIE

Pred demontazou horaka, vedenia
alebo napajacieho zdroja odpojte
primarne napajanie pri zdroji.

A\

V tejto Casti sa opisuju postupy vymeny zakladnych
dielov. PodrobnejSie postupy vymeny dielov najdete v
servisnej priru¢ke napajacieho zdroja.

A. Demontaz krytu

1. Odmontujte skrutky s oznacenim UPOZORNE-
NIE, ktorymi je pripevneny kryt hlavnej zostavy.
Nepovolujte spodné skrutky vnutri vyrezanych
drazok v spodnej Casti krytu.

Spodné
skrutky

Art # A-08429SK
2. Opatrne vytiahnite kryt nahor a stiahnite ho z
pristroja.
B. Instalacia krytu

1. V pripade potreby znovu pripojte uzemnovaci
vodic.

2. Polozte kryt na napajaci zdroj tak, aby sa Strbiny v
dolnych okrajoch krytu nasadili na dolné skrutky.

3. Dotiahnite spodné skrutky.

4. Znovu nainstalujte a dotiahnite horné skrutky.

5-6 SERVIS

C. Vymena zostavy filtraénej vlozky

Zostava filtratnej vlioZky sa nachadza na zadnom paneli.
Pre lepSi vykon systému by sa filtracna vlozka mala kon-
trolovat’ podla planu udrzby (€ast’ 5.02) a podfa potreby
by sa mala vycistit alebo vymenit..

1. Vypnite napajanie z elektrickej siete, vypnite
privod plynu a odvzdus$nite systém.

2. Odoberte kryt systému. Pozri Demontaz krytu v
tejto Casti.

3. Vyhladajte VnL]tOFQé vedenie vzduchu a spoj z
filtracnej zostavy. Cislo 1 na obrazku.

4. Drzte klu¢ alebo podobny nastroj oproti poist-
nym krdzkom na spoji filtracnej zostavy, potom
potiahnite hadicu tak, aby sa uvolnila. (Cisla 2 a
3 na obrazku).

Art#A-07989

3 4@

6mm
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5. Odstrante spojovaci diel zo zostavy filtratnej
vloZky tak, Ze vsuniete Sesthranny klu¢ na vnu-
torny Sesthranny spojovaci diel a otoCite ho v
protismere hodinovych rugiciek (dofava). Cisla
4 a 5 na predchadzajucom obrazku.

6. Odpojte vstupné vedenie od zostavy filtraCnej
vlozky.

7. Vyberte zostavu filtracnej vlozky cez zadny otvor.

UPOZORNENIE!

Pokial iba vymienate alebo Cistite
filtracnu vlozku, pozrite si demontaz
na dalSom obrazku.

Art # A-07990SK

8. Nainstalujte novu alebo vycCistenu zostavu vyko-
nanim tychto postupov v opacnom poradi.

9. Zapnite privod vzduchu a pred opatovnym na-
sadenim krytu skontrolujte pripadné uniky.

Vymena vlozky volitel'ného jednostupriového
filtra

Tieto pokyny sa vztahuju na zdroje napdjania, kde sa
nainstaloval volitelny jednostupriovy filter.

Napajaci zdroj sa automaticky vypne, ked sa filtratna
vlozka uplne nasyti. Filtratna vlozka sa mdze vybrat
z puzdra, vysuSena a znovu pouzitd. Vlozku nechajte
24 hodin schnut. Katalégové &islo nahradnej filtracnej
vlozky najdete v Casti 6 s nazvom Zoznam dielov.

1. Vypnite napajanie z elektrickej siete.

2. Preruste privod vzduchu a prefuknite systém
pred demontazou filtra na ucely vymeny filtraénej
viozky.

3. Odpoijte hadicu privodu plynu.

4. Otocte kryt puzdra filtra v protismere hodinovych
ruciCiek a odoberte ho. Filtratna vlozka sa na-
chadza vnutri puzdra.

300X5398SK
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Filtra¢na
vlozka
(Kat. ¢. 9-7741)
Pruzina 4%

O-ring
(Kat. ¢. 9- 7743

Zmontovany filter

Kryt
, )
Ostnata 2
spojka v Art # A-02476SK

Vymena vioZky volitelného jednostupriového filtra

5. Vyberte filtracnu vioZku z puzdra a odloZte ju
nabok, aby vyschla.

6. Dobkladne utrite vnutro krytu, potom vlozte na-
hradnu filtraéna vlozku tak otvorenou stranou
dopredu.

7. Vymente puzdro na kryte.
8. Znovu pripojte privod plynu.

UPOZORNENIE!

Ak dochadza na pristroji k unikom

medzi puzdrom a krytom, skontro-
lujte pripadné pretrhnutie alebo iné
poskodenie tesniaceho kruzku.

Vymena vlozky volite’ného dvojstupniového
filtra

Dvojstupriovy vzduchovy filter ma dve filtracné vliozky.
Ked sa filtracné vlozky znedistia, napajaci zdroj bude
dalej fungovat, ale kvalita rezu bude neprijatelna. Ka-
talégoveé Cislo nahradnej filiraCnej viozky najdete v Casti
6 s nazvom Zoznam dielov.

1. Preruste hlavné napajanie.

2. Preruste privod vzduchu a prefdknite systém.

SERVIS -7
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VAROVANIE
Pred rozobratim zostavy filtra vypnite privod vzduchu a systém odvzdu$nite, aby nedoslo

k poraneniam.

. Uvolnite dve skrutky na hornej strane filtratnej zostavy dostato¢ne na to, aby bol mozny volny pohyb filtrac-

nych vloziek.

. Zaznamenaijte si umiestnenie a orientaciu starych filtraénych vioziek.

. Vysunte staré filtracné viozky.

. NapIne prvého a
\ druhého stupna
)\ (podla oznacenia)

Art # A-02942SK

Vymena volitelného dvojstupriového filtra

. Zasunte nahradné filtracné vlozky do zostavy filtra a pouzite rovnaku orientaciu, ako sa uvadza v kroku 4.

. Ruéne rovhomerne dotiahnite dve skrutky, potom dotiahnite kazdu skrutku dotahovacim momentom na

2,3 - 3,4 Nm (20-30 in-Ibs). Nespravny utahovaci moment méze poskodit tesnenie.

. Pomaly zvy&ujte tlak vzduchu v zostave a su€asne kontrolujte uniky.

UPOZORNENIE!
Maly unik vzduchu zo spodného spoja je normalny.

Tym sa kon¢i postup vymeny dielov.
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CAST 5 HORAK: SERVIS

5T.01 Bezna udrzba

UPOZORNENIE!
V predchadzajucej €asti 5: Systém
sa nachadzaju opisy beznych indika-

torov a indikatorov poruchy.

Cistenie horaka

Aj ked sa prijmu opatrenia na to, aby sa pri horaku
pouzival iba Cisty vzduch, vnutro horaka sa moze
napokon aj tak pokryt zvySkami. Toto nahromadenie
mobze mat vplyv na spustenie pilotného obluka a
celkovu kvalitu rezu horaka.

/N

VAROVANIE

Pred demontazou horaka alebo
vedenia horaka odpojte primarne
napajanie zariadenia.
NEDOTYKAJTE sa Ziadnych vnutor-
nych dielov horaka, zatial ¢o SVIETI
kontrolka striedavého prudu.

Vnutro horaka by sa malo distit’ Cistiacim prostried-
kom na elektrické kontakty vatovym tampdnom alebo
makkou vlhkou handrou. V zavaznych pripadoch sa
horak méze odobrat z vodiCov a vycistit dokladnejsie
tym, Ze sa naleje Cisti€ elektrickych kontaktov do
horaka a prefukne sa stlatenym vzduchom.

VYSTRAHA
Predtym, ako horak opatovne nain-
Stalujete, dékladne ho osuste.

Mazanie tesniaceho kruzku

Tesniaci kruzok na hlavici horaka a konektor ATC je
potrebné pravidelne premazavat. Tym sa umozni,
aby tesniace kruzky zostali ohybné a poskytovali
spravne utesnenie. Tesniace kruzky vyschnu,
stvrdnu a popraskaju, pokial sa pravidelne nepou-
Ziva mazivo. Moze to viest k moznym problémom
s vykonom.

Odporuca sa na tesniace kruzky nanasat velmi ten-
ku vrstvu maziva pre tesniace kruzky (katalégoveé €.
8-4025) kazdy tyzden.

300X5398SK
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Horna drazka s
vetracimi otvormi
musi ostat otvorena.

\ . Horny tesniaci kruzok

v spravnej drazke
Zavit
Spodny tesniaci Kruzok  arn # A-037255K
Tesniaci kruZok hlavy hordka

Plynova spojka

Art #A-03791SK_AB Tesniaci krazok
#8-0525

Tesniaci kruZok pre ATC

UPOZORNENIE!

NEPOUZIVAJTE iné maziva alebo
vazelinu, nemusia byt navrhnuté na
prevadzku pri vysokych teplotach
alebo mézu obsahovat’ ,,nezna-

me zlozky“, ktoré mézu reagovat

s ovzduSim. Tato reakcia mbze
zanechat necistoty v horaku. Kazda
z tychto podmienok moze viest k
nejednotnému vykonu alebo kratke;j
zivotnosti dielov.

SERVIS 5T-1
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5T.02 Kontrola a vymena

spotrebnych dielov horaka

VAROVANIE
Pred demontazou horaka alebo

vedenia horaka odpojte primarne
napajanie zariadenia.
NEDOTYKAJTE sa Ziadnych vnu-
tornych dielov horaka, zatial ¢o
SVIETI kontrolka striedavého prudu.

Vykonajte demontaz spotrebnych dielov horaka podla
tohto postupu:

UPOZORNENIE!

Hubica drzi Spicku a spustac na
mieste. Umiestnite horak hubicou
smerom nahor, aby tieto diely nevy-
padli, ked sa hubica odstrani.

1.

Odskrutkujte a demontujte hubicu z horaka.

UPOZORNENIE!
Hromadenie trosky na hubici, ktora
sa neda odstranit, mdze ovplyvnit

vykon systému.

2. Skontrolujte pripadné poskodenie hubice. D6-

5T-2

kladne ju utrite alebo ju v pripade poSkodenia
vymerite.

Art # A-08067
Hubice

Zabezpecdte, aby na horakoch s hubicou s
predizenou Zivotnostou a nadstavcom alebo
deflektorom, boli nadstavec alebo deflektor
priliehavo zaloZené oproti hubici s predizenou
zivotnostou. V pripade tieneného kontaktného
rezania (len) sa medzi hubicou s prediZzenou
Zivotnost'ou a nadstavcom na kontaktné rezanie
md&ze nachadzat tesniaci kruzok. Tento tesniaci
kruzok nepremastujte.

Telo hubice (

8-3488 C.
tesniaceho kruzk

Kontaktny
nadstavec

Art # A-03878SK

4. Odmontujte Spic¢ku. Skontrolujte pripadné nad-
merné opotrebovanie (jeho priznakom je pretiah-
nuty otvor alebo otvor s nadmernou velkostou).
V pripade potreby ocistite alebo vymerite Spicku.

Dobra Spicka Opotrebovana Spictka

(\-‘
\
A-03406SK

Priklady opotrebovania spicky

5. Odmontujte spusta¢. Skontrolujte pripadné
nadmerné opotrebovanie, upchaté plynové
otvory alebo zmenu farby. Skontrolujte volny
pohyb spojky dolného konca. Podla potreby ich

vymerite.
Pruzinova spojka na PruZinova spojka na spodnom
spodnom konci — (plné konci pri opdtovnom
stla¢enie

Art # A-08064SK_AC

6. Vytiahnite elektrédu priamo z hlavice horaka.
Skontrolujte pripadné nadmerné opotrebovanie
prednej strany elektrody. Pozri niz8ie znazorne-
ny obrazok.

H[((= 0] ==

Nova elektroda

= 1 ==

Opotrebovana elektroda
Art # A-03284SK

Opotrebovana elektroda
7. Nainstalujte elektrodu tak, ze ju zatlacite priamo
do hlavy horaka, az kym nezacvakne.

8. Znovu nainstalujte spusta¢ a Spicku do hlavy
horaka.

9. Rucne dotahujte hubice, az kym sa neusadi na
hlavici horaka. Ak pri intalacii hubice citite od-
por, nez budete pokraovat, skontrolujte z4vity.

Tym sa kon¢i postup vymeny dielov.
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CAST 6: ZOZNAMY DIELOV

6.01 Uvod

A. Rozpis zoznamu dielov
Zoznam dielov poskytuje rozpis vSetkych vymenitelnych suciastok. Zoznamy dielov su usporiadané takto:

Cast "6.03 Vymena napéajacieho zdroja"

Cast "6.04 Nahradné diely pre napajaci zdroj"

Cast "6.05 Doplnky a prislusenstvo"

Cast "6.06 Nahradné diely pre ruény horak"

Cast "6.07 Nahradné diely - pre strojové horaky s netienenym vedenim"
Cast "6.08 Spotrebné diely horaka (SL100)"

UPOZORNENIE!
Diely uvedené v zozname bez Cisel poloZiek nie su znazornené, mézu sa v3ak objednat
podla uvedeného katalogového Cisla.

B. Vratenie

Ak sa vyrobok musi vratit na vykonanie servisu, obratte sa na svojho predajcu. Material vrateny bez riadneho
opravnenia sa nebude akceptovat.

6.02 Informacie o objednani

Objednaijte si nahradné diely podla katalégového Cisla a Uplného opisu dielov alebo zostavy uvedenych v zozname
dielov kazdého typu polozky. Zarovern uvedte model a sériové Cislo napajacieho zdroja. So vietkymi otazkami sa
obratte na svojho autorizovaného distributora.

6.03 Vymena napajacieho zdroja

Nasledujuce polozky su zahrnuté do vymeny napajacieho zdroja: pracovny kabel a svorka, napajaci kabel, filter/
regulator tlaku plynu a navod na obsluhu.
Pocet Opis Katalogové cislo

1 ESAB Cutmaster 120 Napajaci zdroj CE
s0 400 V AC, 50/60 Hz., trojfazovym vstupnym napajacim kablom 0559319304

6.04 Nahradné diely pre napajaci zdroj

Pocet Opis Katalégové Eislo
1 Regulator 9-0115
1 Nahradna zostava filtracnej viozky 9-0116
1 Sietovy kabel pre napajaci zdroj 380/400 V 9-0216

300X5398SK ZOZNAM DIELOV 6-1



ESAB CUTMASTER 120
6.05 Doplnky a prislusenstvo

Pocet Opis Katalégové éislo
1 Suprava jednostupnového filtra (obsahuje filter a hadicu) 7-7507
1 Nahradny filter 9-7740
1 Nahradna hadica filtra (bez znazornenia) 9-7742
2 Nahradna filtracna vliozka 9-7741
1 Suprava dvojstuprfiového filtra (obsahuje hadicu a montazne skrutky) 9-9387
1 Zostava dvojstupriového vzduchového filtra 9-7527
1 Napln pre prvy stupen 9-1021
1 Napln pre druhy stuper 9-1022
1 Predizeny pracovny kabel (15,2 m / 50 stép) so sponou 9-8529
1 Suprava rozhrania automatizacie

pre spustanie/zastavenie, povolenie poslvania a napatie
rozdeleného obluka 9-8311
1 Ovladanie automatizacie pre spustanie/zastavenie a povolenie posuvania 9-9385
1 Kabel CNC 7,6 m / 25' pre supravu rozhrania automatizacie 9-1008
1 Kabel CNC 10,7 m / 35' pre supravu rozhrania automatizacie 9-1010
1 Kabel CNC 15,2 m / 50' pre supravu rozhrania automatizacie 9-1011
FiItraéné_@
vlozka
(Kat. ¢. 9-7741)
Pruzina 4%
O-ring
(Kat. ¢. 9-7743) Naplne prvého a
druhého stupna
Kryt (podla oznacenia)
=2
Ostnata &)
spojka E Art # A-02476SK Art # A-02942SK
Sdprava volitelného jednostupriového filtra Sdprava volitelného dvojstupriového filtra <s
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6.06 Nahradné diely pre ruény horak

ESAB CUTMASTER 120

C. polozky
Pocet Opis Katalogové Cislo
1 1 Nahradna suprava rukovati horaka (obsahuje polozky €. 2 a 3) 9-7030
2 1 Nahradna zostava spuste 9-7034
3 1 Suprava skrutiek do rukovati (5 v kazdej suprave,
6-32 x 1/2" skrutka s hlavou a klU¢) 9-8062
4 1 Suprava nahradnej zostavy hlavice horaka (obsahuje polozky €. 5 a 6) 9-8219
5 1 Velky tesniaci kruzok 8-3487
6 1 Maly tesniaci krazok 8-3486
7 Zostavy vedenia s konektormi ATC (obsahuje zostavy spinacov)
1 SL100, zostavy vodiCov (20 stdp) s konektorom ATC 4-7836
1 SL100, zostavy vodiCov (50 stdp) s konektorom ATC 4-7837
8 1 Suprava spinacov 9-7031
10 1 Adaptér riadiaceho kabla horaka (obsahuje polozku €. 11) 7-3447
11 1 Chranic¢ priechodného otvoru 9-8103

300X5398SK

ZOZNAM DIELOV
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ESAB CUTMASTER 120
6.07 Nahradné diely - pre strojové horaky s netienenym vedenim

Polozka &. Pocet Opi Katalo s gis]
1 1 Zostava hlavice horaka bez vodi¢ov (obsahuje polozky €. 2, 3 a 14) 9-8220
2 1 Velky tesniaci kruzok 8-3487
3 1 Maly tesniaci kruzok 8-3486
4 1 Suprava spinaca PIP 9-7036
5 Netienené zostavy automatizovanych vodi¢ov s konektormi ATC

1 1,5 m/ 5 stbp — zostava vodicov s konektorom ATC 4-7850
1 3,05 m/ 10 stép — zostava vodiCov s konektorom ATC 4-7851
1 7,6 m/ 25 stbp — zostava vodiCov s konektorom ATC 4-7852
1 15,2 m / 50 stdép — zostava vodi¢ov s konektorom ATC 4-7853
6 Netienené zostavy mechanizovanych vodi¢ov s konektormi ATC
1 1,5 m/ 5 stbp — zostava vodicov s konektorom ATC 4-7842
1 3,05 m/ 10 stép — zostava vodiCov s konektorom ATC 4-7843
1 7,6 m/ 25 stbp — zostava vodiCov s konektorom ATC 4-7844
1 15,2 m / 50 stdép — zostava vodi¢ov s konektorom ATC 4-7845
7 1 Podstavec — 279 mm / 11" 9-7041
8 1 Trubica na upevnenie 279 mm / 11" 9-7043
9 1 Koncovy uzaver 9-7044
10 2 Zaklad, upeviiovaci, zvaraci blok 9-4513
11 1 Kolik, upeviiovaci, zvaraci blok 9-4521
12 1 Puzdro drziaka horaka 7-2896
13 1 Suprava ¢apu PIP a navratovej pruziny 9-7045
1 Zostava pastorka (bez znazornenia) 7-2827
1 126 mm / 5" Polohovacia trubica (bez znazornenia) 9-7042
UPOZORNENIE!
*Neobsahuje adaptér riadiaceho kabla ani chrani¢ priechodného otvoru.
6-4 ZOZNAM DIELOV 300X5398SK
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ESAB CUTMASTER 120
6.08 Spotrebné diely horaka (SL100)

Automatizovany horak
s ohmickou sponou
Ru¢ny horak s

ohmickou sponou

Elektroda
Autom. 9-8232
Ru¢né 9-8215

6-6

9-8259
20-40A Spic
BEZK(())NT,?KTNE Spicka Nadstavec, strojovy
2\ 40A 9-8245
REZANIE —
é 20A 9-8205 Hubica Nadstavec, deflektor
. - 30A 9-8206 9-8218 9-8243
40A 9-8208
Kontaktna hubica
9-8235
50-60A Spicka
BEZE%QZSII(ETNE ~ Nadstavec, strojovy
(C- 0 50-60A 9-8238
é 50-55A  9-8209 | [ Hubica
- - 60A 9-8210 0-8218 Nadstavec, deflektor

Spusta¢ Odolna uvodna napln
9-8213 Len iné nez VF 9-8277

Art # A-08066SK_AG

Spitka A 9-8225 (40 Max. prid (A))

Spicka B 9-8226 (50 - 120 Amp)
Spitka C 9-8227 (60 - 120 Amp)
Spicka D 9-8228 (60 - 120 Amp)
Spicka E 9-8254 (60 - 120 Amp)

ZOZNAM DIELOV

9-8243

Kontaktna hubica
70-100A 9-8236

Kontaktna hubica
120A 9-8258

Nadstavec, strojovy

70-120A 70A  9-8231 70-100A 9-8239
BEZKONTAKTNE 80A 9-8211 Nadstavec, strojovy
REZANIE 90/100A 9-8212 120A 9-8256
120A Autom. 9-8233
120A Ruéné 9-8253 Nadstavec, deflektor
_— - 9-8243
40-120A
Drazkovanie ~
Spicka:

Hubica, drazkovacia

9-8241

300X5398SK



ESAB CUTMASTER 120
PRILOHA 1: PORADIE OPERACIi (BLOKOVA SCHEMA)

C IR CINNOST: = . .
CINNOST: ’ ClVNNOST. . CINNOST-
Spojte externy Hlavny vypina¢ do polohy Prepinac RUN (spustit) Prepina¢ RUN (spustit)/Rapid
: P Rapid Auto Restart Auto Restart (rvehl
odpojovaci spinac. ON (zap.) ) el uto Restart (rychle
(rychle automatické

| ; N ) ) automatické opatovné spustenie
VYSLEDOK: VYSLEDOK: opatovné spustenie) /SET (nastavit)/LATCH do

Systému je Indikator AC SVIETI ISET (mestavo) polohy FRUN (pre
privadzany prad. ‘naikator o /LATCHdo vacsinu aplikécii) alebo
Indlkatpr plynu sa rozsvieti, polohy SET (nastavit) do polohy Rapid Auto Restart
ak je dostatocny tlak (pre draZzkovanie, orezévanie
plynu na prevadzku VYSLEDOK: alebo iné zloZité aplikacie
napajacieho zdroja Plyn prudi sa s kovom), alebo do polohy
Napajaci obvod prevadzkovy tlak

LATCH pre konkrétne aplikacie
(spina¢ horaka sa méze
uvolnit po preneseni
hlavného obluka).

VYSLEDOK:
' Prietok plynu sa zastavi.

CINNOST:

je pripraveny.

Pracovny kabel pripojte k obrobku.
Nastavte vystupny prud.

CINNOST:
VYSLEDOK: Horak sa posunul od miesta
prace (a nadalej je zapnuty).
Systém je pripraveny na pouZzitie.
VYSLEDOK:
; Hlavny obluk sa zastavi.
Pilotny obluk sa automaticky
CINNOST:

zZnova zapne.
Chrante siociaz Rnlte

spinac horaka (STAR

VYSLEDOK: PILOTNY OBLUK
Ventilatory sa zapnu.
Plyn prudi kratko, potom

sa prietok zastavi. Privod CINNOST:
plynu sa znova spusti. Horak |
Indikator jednosmerného orak sa posunul v ramci
napétia zapnuty vzdialenosti premiestnenia obrobku.
Pilotny obllik je vytvoreny. VYSLEDOK:

* Hlavny obluk sa prenasa.

Pllotny obluk je vypnuty.
CINNOST:

Uvolnite spina¢ horaka.
VYSLEDOK:

CINNOST: CINNOST:
Hlavny obluik sa zastavi. * Hlavny vypina¢ do » Odpojte sietovi $ndru
Prietok plynu sa zastavi po dofuku. polohy OFF (vyp.) alebo rozpojte vonkajsi
vypinaci kontakt.
(Ventilatory sa budu otacat ¢ . 3
este 10 minut po odobrani VYSLEDOK: VYSLEDOK:

spinaca horaka [START].) VSetky indikatory su vypnuté. Do systému nie je

Ventilatory napéajania privadzany prud.
su vypnuté.

Art #A-08793SK_AB
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ESAB CUTMASTER 120

PRILOHA 2: INFORMACIE O IDENTIFIKACNOM OZNACENI
UDAJOV

N&azov a/alebo logo vyrobcu,
‘ ” | | H ‘ | H | | ” ‘ adresa, model a verzia,

) Model : S/N vyrobné ¢&islo a vyrobny kod

Druh zdroja Date of Mr:

napajania .

(Poznamka 1) —

—— Regula¢ny predpis upravujuci

/307 COOi=—= tento druh zdroja napajania

Typ vystupného pradu Koeficient pracovného cyklu
! ,—~ Rozpatie vystupu
Symbol & 1 (prad/napaétie)
plazmového —— __ R Y
rezania Ug = | Udaje pracovného cyklu
0= U (Poznamka 3)
2
Konvtlen“né napéatie
iy < . C
Menqwte napéatie pri zatazeni
naprazdno
Menovity maximalny
napajaci prud
Symbol vstupného P&y | P
s . T
napdjania U 1o Tmax 55 10! 1eff 35 —-Maximalny Geinny
Technické udaje El:>: napajaci prud
vstupného
napajania (pocet ——— \
_faz, striedavy algbo Cislo suboru so schémou
jednosmerny prud, ——elektrického zapojenia
menovita frekvencia) | vyrobcu a verzia
| N
Trieda ochrany Menovité napajacie napéatie (Poznamka 2)
Poznamka: .
1. Znazorneny symbol informuje o jedno- alebo trojfazovom Standardné symboly
striedavom vstupe, stalej frekvencii prevodnika, transformatora ~_  Striedavy prid
a usmernovaca, jednosmernom vystupe. Jed i
2. Informuje o hodnotach vstupného napatia pre tento zdroj napajania. ==== ropaio
Na vacsine zdrojov napdjania je na sietovej $nure §titok s %) Faza

informaciou o pozadovanom vstupnom napéti pre konkrétne
vyhotovenie zdroja napajania.

3. Horny rad: Hodnoty pracovného cyklu. Art # A-12765SK
Hodnota pracovného cyklu podla IEC sa urcuje podla udajov
Medzinarodnej elektrotechnickej komisie.

Hodnota pracovného cyklu TDC je ur¢ena na zaklade
postupov merania vyrobcu pre zdroj napajania.
Druhy rad: Hodnoty menovitého rezacieho prudu.
Treti rad: Hodnoty konven¢ného napétia pri zatazeni.

4. Casti &titka s tdajmi smu byt pouzité pre jednotlivé ¢asti zdroja

napajania.

A2 PRILOHA 300X5398SK



ESAB CUTMASTER 120

PRILOHA 3: SCHEMY ZAPOJENIA KOLIKOV HORAKA

A. Schéma zapojenia kolikov ruéného horaka

Zastr¢ka ATC
Celny pohlad

Zaporny/plazma

:p-l'nﬁeélen)" ///ﬁ@ A 8 Otvorenci:
:F;ff;i'y%%%

=4

2- Oranzovy /\\\\\/\2 &6 - Otvorené
PIP \\\\%@ @%
5 ’ @77 =~ 5 - Otvorené
I1:)|-F)C|erny \\6/%

Pilotny

Zasuvka ATC
Celny pohlad

Zaporny/plazma

B. Schéma zapojenia kolikov mechanizovaného (strojového) horaka

ovladania

6 - Otvorené

Zésttka ATC NETIENENY STROJOVY HORAK] | Zésuske AT
R Zaporny/plazma . .
Zaporny/plazma
. 8 - Zeleny - //\

4- Cierny - > Pendant ﬁ

oviddania ﬁ@ \\ Comnector | 5. uZemn< /\? X\ 4 spinat
3 - Biely - W , ol ) = \ ,
N 7 ® 7-Zeleny/ | 2 ororens \\\\\\ 3- spina¢

3 77@// nepouziva sz @\\& /‘/

e
2 I-POranzovyA{&Qg%m ; //

1- Cierny / &4

PIP

5 - Biely /
nepouziva sa

Pilotny

300X5398SK
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Pilotny
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ESAB CUTMASTER 120
PRILOHA 4: SCHEMY PRIPOJENIA HORAKA

A. Schéma pripojenia ruéného horaka

Horak: SL60 / SL100 Rucny horak
Vodice: Vodice hordka s konektorom ATC
Napajanie: so zdierkou ATC Konektorova zastreka
vodicov ATC i
Zasuvka ATC_ ___[Napéjaci|
|Hlavica | | Vodic | ‘ I zdroj |
L horaka [ | horaka ! L L[] |
:Spl’naé_lc : : Cierny 171 |1 Do obvodu zdroja :
| PIP Ot : Oranzovy 2. 2 napajania |
| | 51 |5 |
| | : 6 6 |
ar s | . [
| Splr]ac_|C ™ Zeleny 4+ 4 Do obvodu zdroja |
| horaka™ | : Biely 3 - 3 napéjania [
[ [ [
| | : 8 8 AR |
[ | |
| L ’ ! |
| > | Zaporny/plazma Zaporny/plazma |
= —— e =] E——f————Plny ___|
Art # A-03797SK
B. Schéma pripojenia mechanizovaného horaka
Horak: Netieneny mechanizovany strojovy horak SL100
Vodice: Vodice s konektorom ATC a konektorom
dialkového ovladania Do dialkového ovladania
Napajanie: so zasuvkou ATC '
Konektor
dialkového .
Konektorova zastreka 14 qania Zasuvka ATC
vodi¢ov ATC
_ _ _ _|Napgjaci|
Havica | | Vodic | > zdroj I
1| horaka [ ! | horaka [ '
| | | |
ISplnac_lc : Cierny 1 } , |
| | Do obvodu zdroja |
| PIP Ot : Oranzovy // / 2 napajania I
| X —  Biely 5 |
| | : f 6 |
[ Al [
: | IneposL;zwa |erny- 47 4 Do obvodu zdroja |
| | : Biely = 3 1 3 napéjania [
[ \ [
: | : eleny- 8 1 8 7 |
: L Zeleny 7 :
| > : Zaporny/plazmovy vodic¢ Zaporny/plazma |
= ——rmivede T FE——————Fiony ___|
Art # A-03798SK
A4 PRILOHA 300X5398SK
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ESAB CUTMASTER 120
PRILOHA 5: SCHEMA SYSTEMU, 400 V JEDNOTKY
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ESAB CUTMASTER 120
Historia revizii

Datum Rev. Popis

01/15/2015 AA Ruéné uvolnenie

06/15/2015 AB Opravil hodnoteny pracovny cyklus pre 120 A @ 80 %

08/15/2015 AC Aktuallizované ume.nia na obél'ke, aktualizované DoC, pridana hodnota rezim prevadzky, odstranené tieneny
Machine Torch vedie Assemblies

11/15/2015 AD Revidované DoC, odstranit vytlacené v texte

10/31/2019 AE Aktualizované umelecké subory, aktualizované vyhlasenie o zhode

A-8 PRILOHA 300X5398SK
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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: 432 70 233 075
Fax: +32 15 257 944

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE GZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
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 7555 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 Kit

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 1000
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 2525
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 Products
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 4517
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
usd

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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