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Najwyzszy stosunek mocy do masy w swojej klasie y 4
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Urzadzenie Cutmaster® 40 z uchwytem SLE0™ 1Torch®

to idealne potgczenie wiedzy na temat potrzeb klienta
koncowego, zaawansowanej technologii i inteligentnej
konstrukciji. Oferuje ono najlepszy w swojej klasie stosunek
mocy do masy oraz najwieksza w swojej klasie dtugos¢ tuku
tngcego, co przektada sie na doskonate doswiadczenia
uzytkownika w eksploatacji bez wzgledu na zastosowanie.

B Konstrukcja z wieloma uchwytami z myslg o najwyzszej
mobilnosci i trwatosci.

B Cykl pracy na poziomie 35% w zaleznosci od zastosowania.
Automatyczne wykrywanie napigcia wejsciowego w zakresie
od 200 do 240 V.

B Przemystowy uchwyt SL60 1Torch ze ztgczem ATC®
(Advanced Torch Connector).

B Zalecana grubos$¢ przebijania i ciecia do 12 mm
z maksymalng gruboscig ciecia rozdzielajacego na
poziomie 16 mm.

B Dotgczona elektroda Cutmaster Black Series zapewniajaca
nawet 0 60% dtuzszg zywotnos¢ czesci eksploatacyjnych.

B Najdtuzsza w branzy trzyletnia gwarancja na zasilacz oraz
roczna gwarancja na uchwyt.

W celu uzyskania dodatkowych informacji zapraszamy do
odwiedzenia strony esab.com.

Zastosowanie SL60 Consumables M

B Prace blacharskie ’; ?sr lc!c,hw D

B Produkcja przemystowa i ogdlna 98218 a
o | 9-8235

B Produkcja galanterii metalowej se207 :

B |nstalacje grzewcze/klimatyzacyjne _::_{ 9.8237 9-8243
==\ o-8208 an

B Naprawa i konserwacja (408) b_-j“_;

. 8-3487  8-3486 00218 ‘;;281
u SZk0|enIa \ / 9-8215 Std Life &

D= D¢
9-8214 Black Series 9-8213 9-8225 3
Torch Head Ext Life - (40A) 9-8237



ESAB Cutmaster®

40

Dane techniczne

Prad ciecia 15-40 A, bezstopniowa regulacja
Zalecana wielkos$¢ agregatu pradotwoérczego 8,0 kw
Napiecie stanu jatowego (OCV) 280V

Napiecie wejsciowe

200-240 V AC +/-10%, 50/60 Hz, 1 f.

Znamionowy cykl pracy

35% przy 40 A
60% przy 30 A
100% przy 20 A

Pobdr pradu *

|1 eff: 15,5 Aprzy 230 V
*26 Aprzy 230V

Przewdd zasilajacy

Przewdd zasilajgcy o diugosci 2,7 m, 2,5 mm?. Z wtyczka 1pf

Przewdd roboczy z zaciskiem masowym

Przewdd roboczy, 4 m, z przytaczem 50 mm

Wymagany gaz Sprezone powietrze
Zakres temperatur pracy 0-50°C

Zakres wejsciowego cisnienia roboczego powietrza 6,2-8,6 bar
Minimalny wymagany przeptyw powietrza (ciecie i ztobienie) 80 I/min

Zalecane ciecie do 12 mm
Maksymalne ciecie rozdzielajace do 16 mm
Zdolnosé przebijania 12 mm

Cykl pracy uchwytu SL60

100% przy 40 A i przeptywie powietrza 189 I/min

Uchwyty do urzadzenia Cutmaster 40

SL60 1Torch (dostarczony)
SL60QD 1Torch

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

460 x 200 x 320 mm

Masa

10 kg

* przy maksymalnej wydajnosci ciecia

Dane techniczne cigcia

Grubosc¢ ptyty Zalecana predkos¢ ciecia
1mm 7670 mm/min

2 mm 6985 mm/min

4 mm 2667 mm/min

5 mm 1778 mm/min

6 mm 762 mm/min

9 mm 508 mm/min

13 mm 254 mm/min




ESAB Cutmaster® 40

Dane do zamdwienia

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

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

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

Zespot rekojesci uchwytu SLE0QD 1Torch, gtowica 75° (bez przewoddéw) | 7-5681

SL60QD, przewdd 6,1 m 4-5620

SL60QD, przewdd 15,2 m 4-5650

Zasilacz urzadzenia Cutmaster 40, uchwyt SL60 90° z przewodem, przewdd roboczy z zaciskiem masowym, zestaw czesci zamiennych, szybkozlaczka pneumatyczna oraz
instrukcja obstugi.

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

Czesci eksploatacyjne i zamienne uchwytu 1Torch

Opis Numer czesci
Elektroda o wydtuzonym cyklu pracy Cutmaster Black Series 9-8214
Elektroda 9-8215
Dyfuzor gazowy 9-8213
Ptoza dystansowa do ciecia 9-8281
Ostona ceramiczna (standard) 9-8218
Ostona ceramiczna (wzmocniona) 9-8237
Pierscien do ztobienia 9-8241
Pierscien (tylko typu ,Drag”) 9-8235
Deflektor 9-8243
Koncéwka typu ,Drag” (20 A) 9-8205
Koncéwka typu ,Drag” (30 A) 9-8206
Koncéwka typu ,Drag” (40 A) 9-8207
Koncéwka do ciecia z odsunieciem (40 A) 9-8208
Koncéwka do Zobienia typu A (maks. 40 A), profil: ptytki/waski 9-8225
Koncéwka do zobienia typu B (50-100 A), profil: gteboki/waski 9-8226
Koricéwka do Ztobienia typu C (60-100 A), profil: Sredni/sredni 9-8227
Koncéwka do ztobienia typu D (60-100 A), profil: ptytki/szeroki 9-8228




ESAB Cutmaster® 40

Opcije i akcesoria

Opis Numer czesci
Prowadnica do ciecia ,,Deluxe” 7-8910
Prowadnica do ciecia okragtego 7-3291
Przedtuzenie przewodu, 4,6 m 7-7544
Przedtuzenie przewodu, 7,6 m 7-7545
Przedtuzenie przewodu, 15,2 m 7-7552
Skdrzana ostona przewodu, 6.1 m 9-1260
Woazek wielofunkcyjny 7-8888
Zestaw prowadnicy do ciecia promieniowego/orbitalnego 7-7501
Jednostopniowy zespdt filtra powietrza 7-7507
Prowadnica do ciecia wzdtuznego 7-8911
Dwustopniowy zespdt filtra powietrza 9-9387

PRZEWODNIK PO ZASTOSOWANIACH CZESCI EKSPLOATACYJNYCH

UCHWYTU 1TORCH

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

CIECIE KONCOWKA TYPU ,,DRAG” Preferowana
metoda ciecia metali cienkich o grubosci do 6 mm.
Zapewnia ona najwyzszg jakos$¢ ciecia, najmniejsza
” szeroko$¢ rzazu, najwyzsze predkosci ciecia oraz
BESE=2 minimalne odksztatcenia. Tradycyjne cigcie metoda
,Drag” zostato ograniczone do maks. 40 A; obecnie
dzigki technologii ESAB TRUE Cut Drag Tip Series™
mozliwe jest wykonywanie ciecia pradem do 60 A.
W celu uzyskania najlepszych wynikéw nalezy uzywac
ostony z koricéwka wchodzaca w bezposredni kontakt
z obrabiang powierzchnig (do 60 A).

CIECIE Z ODSUNIECIEM Preferowana metoda ciecia
metalu grubszego niz 6 mm i prgdem o wartosci

powyzej 60 A. Zapewnia ona maksymalna widoczno$é L r »

w

[_l i dostepnosé. Ostona do cigcia z odsunigciem =

mse s (2 prowadzeniem koricdwki uchwytu w odlegtosci
od 3 mm do 6 mm od obrabianej powierzchni).
Aby wydtuzyé zywotnos$¢ czesci i poprawié parametry
odbijania ciepta nalezy korzysta¢ z ostony wraz
z deflektorem. Ponizsza kombinacja zapewnia wyniki
ciecia poréwnywalne z tymi, ktére oferuje ostona
jednocze$ciowa, a takze tatwg zamiane na Ztobienie
lub ciecie z ostona typu ,,Drag”.

.
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CIECIE Z OSLONA TYPU ,,DRAG” Jest to przyjazna
dla operatora metoda ciecia z zachowaniem

statej odlegtosci odsunigcia. W przypadku metalu

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

ZLOBIENIE Prosta metoda usuwania metalu
poprzez ustawienie uchwytu pod katem natarcia

w zakresie od 35°do 45° oraz uzycie kocowki

do ztobienia. Przy zachowaniu statej odlegtosci
odstepu powoduije to jedynie czesciowe zagtebienie
sie w obrabiang powierzchnie. Parametry takie

jak: warto$é pradu, predkos¢ przesuwu, odlegto$c
odstepu, kat natarcia oraz rozmiar koricowki
okresla ilo$¢ usuwanego materiatu i profil ztobienia.
Uzytkownik moze uzy¢ korpusu ostony albo

z pierscieniem do ztobienia, albo z deflektorem.
Mozliwe jest takze uzycie jednoczeséciowej ostony.

Profile ztobienia

Zaies) pr.qdu GlebokosS¢  Szerokosé
spawania
Koricéwka
uA 40A
P Plytki Waski
: (MAKS.)
Koncéwka
typu B
50-100 A Gteboki Waski
Korcéwka
uC . 4
e 60-120 A Sredni Sredni
Koricéwka
uD
i 60-120 A Plytki Szeroki
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GLOBALLY CERTIFIED
MANAGEMENT SYSTEMS

XA00211715 / PL / PL / 07-20 Uwaga: Dane techniczne moga ulec zmianie bez powiadomienia. Produkt moze réznic sie od pokazanego na zdjeciu.



