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NAGYRA ERTEKELJUK VALLALKOZASAT!

Gratulalunk az Uj ESAB termékéhez. Megtisztel, hogy lgyfeleink kozott tidvozolhetjik, és mindent
meg fogunk tenni, hogy aziparagban elérhetd legjobb szervizszolgaltatast és megbizhatésagot nyuijt-
suk Onnek. A termék mdgétt kiterjedt garanciank és globalis szervizhalézatunk all. A legkézelebbi
forgalmazo vagy szolgaltatd tigynokség felkereséséhez, hivja az 1-800-426-1888-as telefonszamot,
vagy latogasson el hozzank a www.esab.com webhelyen.

A jelen hasznalati Gtmutaté célja, hogy utasitsa Ont a ESAB termék megfelelé hasznalatardl és
mukodésérdl. Legfébb célunk, hogy megelégedettséggel és biztonsagosan hasznélhassa termé-
klinket. Ezért szanjon id6t arra, hogy elolvassa a teljes kézikonyvet, kiilonos tekintettel a Biztonsagi
ovintézkedésekre. Segitségiikkel elkeriilheti azokat a potencidlis kockazatokat, amelyek a termékkel
végzett munkavégzés kdzben eléfordulhatnak.

KIVALO TARSASAGBA KERULT!

Az épitok és gyartok els6 szamu markaja vilagszerte.
ESAB globalis markaju kézi és automatizalt plazma végas.

Vallalatunk piacvezetd innovacidival és megbizhatd, azid6 probajat kiallé termékeivel emelkedik ki
versenytarsai kozll. Bliszkék vagyunk technoldgiai fejlesztéseinkre, versenyképes arainkra, kedvezé
széllitasi feltételeinkre, kivalo Ggyfélszolgélatunkra és terméktdmogatasunkra, valamint az értékesitési
és a marketing tapasztalatainkra.

Mindenekel6tt arra toreksziink elérni a biztonsdgosabb munkakornyezet beliil a hegesztési iparag
technoldgiaju termékek fejlesztése.



f VIGYAZAT

A berendezés telepitése, miikddtetése vagy szervizelése el6tt olvassa el és értse meg

a teljes kézikdnyvet és a munkaltato biztonsagi gyakorlatat.
Bér ajelen kézikonyvben szereplé informaciok gyarto legjobb tudasat tikrozik, a
hasznélatukért nem tudnak felel6sséget vallalni.

Plazmavagé tapellatas

CutMaster® 50+, CutMaster® 70+

SL60™ 1Torch™

Uzemeltetési kézikdnyv szama 0700 402 229HU

A kiadast jegyzi:

ESAB Csoport Incorporated
2800 Airport Rd.

Denton, Texas 76207
www.esab.com

© Copyright 2023 by

ESAB.

Minden jog fenntartva.

A jelen kiadvany részben vagy egészben torténd felhasznalasa a kiadd irasos en-
gedélye nélkdl tilos.

A kiado nem vallal és ezuton kizar mindenféle felel6sséget mindegyik szerz6dé fél
irdnyaban, minden olyan veszteségre és karra vonatkozdan, amely a jelen kézikonyv
hibajabdl vagy hidnyossagabdl ered, figgetlendl attdl, hogy a hiba hanyagsagra,
véletlenre vagy egyéb okokra vezethetd vissza.

Eredeti publikalas datuma: 8 Junius, 2023
Atdolgozas datuma: 8 Junius, 2023

A jotallasi informaciokat a weboldalon talalja.
Jegyezze fel a kovetkez6 informacidkat garancialis célbol:

Vasarlas helye:

Vasarlas datuma:

Tapellatas sorozatszam #:

Pisztoly sorozatszam:




Gy6z6djon meg réla, hogy ez az informacio eljut az lizemeltetéhez.

A szalliton keresztiil tovabbi masolatokat kaphat.

Ezek az UTASITASOK a tapasztalt iizemeltetoknek szélnak. Ha még nem ismeri
teljesen azivhegesztés és vagoeszkozok miikddési elveit és biztonsagos gyakor-
latait, akkor arra kérjiik, olvassa el az, Ovintézkedések és biztonsagos gyakorla-
tok az ivhegesztéshez, vagashoz és fiirashoz” F52-529 fiizetet. NE engedje, hogy
képzetlen személyek szereljék be, mukodtessék vagy karbantartsak a beren-
dezést. NE szerelje be vagy mukddtesse a berendezést, ha még nem olvasta el
és nem ismerte meg teljes mértékben ezeket az utasitasokat. Ha nem érti teljes
mértékben ezeket az utasitasokat, kérjen beszallitéjatol tovabbi informaciét. A
berendezés beszerelése és mukodtetése elott mindenképp olvassa el a bizton-
sagi ovintézkedéseket.

A FELHASZNALO FELELOSSEGE

Amennyiben a telepités, a mlkodtetés, a karbantartas és a javitas a megadott utasitasok szerint torténik,
a berendezés a jelen kézikdnyvben leirtak, a kiegészité cimkék és/vagy betétlapok szerint miikddik. A
berendezést rendszeresen ellendrizni kell. Ne hasznaljon hibdsan miikodé vagy nem kelléen karbantartott
berendezést. Az eltorétt, hianyzo, kopott, deformélédott vagy szennyezddott alkatrészeket azonnal ki kell
cserélni. Ha ilyen javitas vagy csere valna szlikségessé, a gyartd azt javasolja, hogy jelezze telefonon vagy
irdsban a szervizigényét annak a hivatalos viszonteladénak, akitél a berendezést vésarolta.

A berendezést és alkatrészeit a gyarto irasos jovahagyasa nélkiil tilos 4talakitani. A berendezés hasznaldja
kizardlagos felelésséget visel azokért az lizemzavarokért, amelyek a helytelen hasznélatbdl, karbantar-
tasbol vagy javitasbdl, valamint a gyartotol és a gyartd altal kijeldlt szerviztdl eltéré személy ltal végzett
atalakitdsokbdl erednek.

TELEPITES VAGY MUKODTETES ELOTT OLVASSA EL, ES ERTSE MEG A HASZNALATI UTASI-
TAST.
VEDJE SAJAT MAGAT ES MASOKAT!







Ez az oldal szdandékosan maradt tresen
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MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Tovabbi informaciok
Az alacsony fesziiltségroél sz616 2014/35 / EU irdnyelv, amely 2016. aprilis 20-an lépett hatélyba
Az EMC- irdnyelv 2014/30 / EU, amely 2016. aprilis 20-an lépett hatélyba
A 2013. januar 2-an hatélyba 1ép6, a veszélyes anyagok alkalmazasat korlatozo, 2011/65/EC RoHS irdnyelv

A kérnyezetbarat tervezésrél sz6l6 2009/125/EK irdnyelv, amely 2021. januér 1-jén 1ép hatalyba

A berendezés tipusa
PLAZMAVAGO TAPELLATAS

Tipusjelolés stb.

ESAB Cutmaster 50+, DC306YYWWXXXX sorozatszamtdl (YY - Gyartasi év, WW - Gyartasi naptari hét;
XXXX - Az adott héten gyartott 6sszes egység sorszamrendszere.)

Markanév vagy védjegy
ESAB

Gyart6 vagy meghatalmazott képvisel6je székhellyel az EGT
Név, cim, telefonszam:
ESAB AB.

Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Svédorszag.
Telefon: +46 31 50 90 00, www.esab.com

A tervben, az Eurépai Gazdasagi Térségben hatalyos alabbi szabvanyt alkalmaztak:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc hegesztd berendezések - Part 1: Hegesztési aramforrass. EN 60974-10:2014/
AMD1:2015 Arc hegeszté berendezések - Part 10: Az elektromagneses 6sszeférhetoség (EMC) kovetelményei .EU
reg. nem. 2019/1784 A 2009/125/EK irdnyelv szerinti hegesztéberendezésekre vonatkozé kornyezetbarat tervezési
kovetelmények. Szerint: Korlatozott hasznélatu, A. osztalyu berendezés, amelyet nem lakdhelyi hasznalatra szan-
tak.

A jelen dokumentum alairasaval az alulirott gyartoként vagy a gyarté6 EGK- ban meghatalmazott
képviseldjeként kijelenti, hogy a kérdéses berendezés megfelel a fent emlitett biztonsagi kovetelmé-
nyeknek.

Adatok Alairas Pozicié

7 februar, 2023 Peter Burchfield Vezérigazgato
Berendezések megoldasai

C€ 2023
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MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Tovébbi informaciok
Az alacsony fesziiltségrél sz6l6 2014/35 / EU irdnyelv, amely 2016. aprilis 20-an lépett hatalyba
Az EMC- irdnyelv 2014/30 / EU, amely 2016. aprilis 20-an lépett hatalyba
A 2013. januar 2-an hatélyba 1épé, a veszélyes anyagok alkalmazasat korlatozo, 2011/65/EC RoHS iranyelv

A kdrnyezetbarat tervezésrél sz6l6 2009/125/EK iranyelv, amely 2021. janudr 1-jén 1ép hatalyba

A berendezés tipusa
PLAZMAVAGO TAPELLATAS

Tipusjelolés stb.

ESAB Cutmaster 70+, DC306YYWWXXXX sorozatszamtdl (YY - Gyartasi év, WW - Gyartasi naptari hét;
XXXX - Az adott héten gyartott sszes egység sorszamrendszere.)

Markanév vagy védjegy
ESAB

Gyarté vagy meghatalmazott képvisel6je székhellyel az EGT
Név, cim, telefonszam:

ESAB AB.
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Géteborg, Svédorszag.
Telefon: +46 31 50 90 00, www.esab.com

A tervben, az Eurépai Gazdasagi Térségben hatalyos alabbi szabvanyt alkalmaztak:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc hegeszt6 berendezések - Part 1: Hegesztési aramforrass . EN 60974-10:2014/
AMD1:2015 Arc hegesztd berendezések - Part 10: Az elektromagneses 6sszeférhetoség (EMC) kovetelményei .EU
reg. nem. 2019/1784 A 2009/125/EK irdnyelv szerinti hegeszt6berendezésekre vonatkozé kérnyezetbarat tervezési
kovetelmények. Szerint: Korlatozott hasznalatu, A. osztalyu berendezés, amelyet nem lakdhelyi hasznalatra szan-
tak.

A jelen dokumentum alairasaval az alulirott gyartoként vagy a gyarté6 EGK- ban meghatalmazott
képviseldjeként kijelenti, hogy a kérdéses berendezés megfelel a fent emlitett biztonsagi kévetelmé-
nyeknek.

Adatok Alairas Pozicié
7 februar, 2023 Peter Burchfield Vezérigazgatd

Berendezések megoldasai

C€ 2023
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\\ CutMaster 50+l CutMaster 70+
1. SZAKASZ: ALTALANOS INFORMACIOK

Biztonsagi 6vintézkedések

Az ESAB hegesztd és plazmavagé berendezés felhasznéldinak végsé feleléssége annak biztositasa, hogy
barki, aki egy berendezésen vagy annak kdzelében dolgozik, betartsa az sszes vonatkozé biztonsag
Ovintézkedést. A biztonsagi dvintézkedéseknek meg kell felelnilik azoknak a kévetelményeknek,
amelyek erre a hegeszt6 vagy plazmavago berendezés tipusra vonatkoznak. A munkahelyre vonatkozé
szabvanyos szabalyozasok mellett vegye figyelembe a kovetkez6 javaslatokat is.

Valamennyi munkat olyan képzett szakembernek kell elvégeznie, aki jol ismeri a hegeszté vagy plaz-
mavago berendezés miikodését. A berendezés helytelen miikddtetése balesetveszélyes helyzeteket
teremthet, ami a gépkezel6 sériilését és a berendezés karosodasat eredményezheti.

1.

A hegeszt6 vagy plazmavagoé berendezést hasznal6 személyeknek ismernilik kell a kdvetkezéket:
- m(kodése

- a vészkapcsolok helyével

- funkcidja

- vonatkoz6 biztonsagi 6vintézkedések

- hegesztés és / vagy plazma vago

A kezelének gondoskodnia kell arrdl, hogy:

- jogosulatlan személyek nem tartézkodhatnak a berendezés munkaterében a berendezés
bekapcsolasakor.

- senki sem védtelen, amikor az iv kisul.

A munkadarab legyen:
- legyen megfelel6 az adott feladatra
- huzatmentes

Személyi biztonsagi eszkozok:

- Mindig viselje a javasolt személyi biztonsagi felszereléseket, pl. védészemiiveget, langélld
ruhazatot és véddkeszty(it.

- Ne viseljen laza kiegészitéket, pl. salakat, nyaklancokat, gyGr(ket stb., mert ezek beakadhatnak
vagy égési sériilést okozhatnak.

Altalanos 6vintézkedések:

- Ellenérizziik, hogy a visszavezet6 kabel csatlakozésa rendben van-e.

- Nagyfesziiltségli berendezésen csak szakképzett villanyszerel6 dolgozhat.

- Lasson el egyértelmi jel6léssel és készitsen elérhetd tavolsagra megfelelé tlizoltd készilékeket.
- Uzemeltetés kdzben a késziiléken nem végezhet6 olajozas és karbantartas.

Az elektromos berendezéseket Gjrahasznosito létesitményben helyezze el!
Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz6l6 2002/96/EK
irdnyelvre és annak a nemzeti jogszabalyok szerinti végrehajtasara tekintettel az
elektromos és/vagy elektronikus berendezéseket hasznos élettartamuk leteltével
Ujrahasznositd létesitményben kell elhelyezni.

Miutan on felel a berendezésért, az 6n feladata, hogy tajékoztatast szerezzen a
jovahagyott begyujtéhelyekrdl.

Tovabbi tajékoztatasért forduljon a legkozelebbi ESAB forgalmazohoz.

Az ESAB minden vagas sziikséges védbeszkozt és kiegészit6t kindl.

0700 402 229HU ALTALANOS INFORMACIOK 1




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
1.02 Megjegyzések, figyelemfelhivasok és figyelmeztetések

A kézikonyvben megjegyzések, figyelemfelhivasok, figyelmeztetések hasznaljak fel a fontos adatok
kiemeléséhez. Ezek a kiemelt részek az alabbiak szerint vannak csoportositva:

MEGJEGYZES!
Olyan mdvelet, eljaras vagy hattérinformacio, amelyet kiilon ki kell hangsulyozni,
illetve amely hasznos a rendszer hatékony miikodése szempontjabol.

heti.

VIGYAZAT

Olyan eljaras, amely ha nem kovetik pontosan, a gépkezel6 vagy a kezelési terlileten
tartézkodo maés személyek sérilését eredményezi.

VIGYAZAT
Olyan eljaras, amely ha nem kovetik pontosan, a berendezés kédrosodasat eredményez-

_{; VIGYAZAT

[ ]
=3\, A lehetséges dramiitéses sériilésrdl nyujt informacidkat.

-7

ARAMUTES - Halalos sériilést okozhat.

- Szerelje be és foldelje a hegeszté vagy plazmavago egységet az alkalmazando szabvanyoknak
megfelelSen.

- Ne érjen puszta kézzel, illetve nedves kesztylvel vagy ruhaval az aram alatt all6 elektromos
alkatrészekhez vagy elektrodakhoz.

- Szigetelje magat a foldtol és a munkadarabtdl..

- Vegyen fel biztonsagos munkavégzési helyzetet.

FUSTOK ES GAZOK - Egészségre karosak lehetnek.

- Tartsa a fejét a fusttdl tavol.
- Alkalmazzon szell6ztetést, elszivast az ivnél vagy egyszerre mindkét megoldast, hogy eltavolitsa
a fustoket és gazokat a belélegzés helyérél és a kornyezetbdl.

IVSUGARZAS - Szem- és bérsériilést okozhat.

-Védje szemeit és testét. Hasznélja a helyes hegesztési/ plazmavagasi rostélyt és filteres lencséket,
és viseljen védéruhézatot.
- Védje a kozelben tartézkodokat megfelel paravannal vagy fliggonnyel.

TUZVESZELY
- A szikrdk (frocskolés) tiizet okozhat. Emiatt gy6z6djon meg arrdl, hogy nincs a kdzelben gyul-
ékony anyag.

ZAJ - A tul er6s zaj kérosithatja a hallast.

- Védje hallasat. Hasznaljon fllvédé kagyldt vagy mas hallasvédot.
- Hivja fel a kozelben tartézkoddk figyelmét a veszélyekre.

UZEMZAVAR - Uzemzavar esetén kérje szakértd segitségét.

TELEPITES VAGY MUKODTETES ELOTT OLVASSA EL, ES ERTSE MEG A HASZNALATI UTASI-
TAST.
VEDJE SAJAT MAGAT ES MASOKAT!

12 \ALTALANOS INFORMACIOK 0700 402 229HU




\\ CutMaster 50+, CutMaster 70+

Ne hasznalja az aramforrast fagyott csovek felolvasztasa-

VIGYAZAT (2

Az A osztalyu berendezés nem hasz-

F I GYE L E M nalhato lak6kornyezetben, ahol az
aramellatas a kisfesziiltségu halézaton
keresztiil biztositott. llyen helyeken a
Class A elektromagneses 6sszeférhet6ség
a vezetett és a sugarzott zavarjelek miatt
nem mindig teljesiilhet.

Ez a terméket kizarolag fémlevalasztasra terveztiik. Min-

F I GYE L E M den mas felhasznalas személyi sériilést eredményezhet és/

vagy a berendezés karosodasat okozhatja.

Telepités vagy miikodtetés el6tt

S [EA"d = W =\ [ c!vassael, és értse meg a hasznalati A II: :III

utasitast.

Ez a késziilék nem felel meg az IEC 61000-3-12:2011 szab-
F I GYE L E M vanynak. Ha kisfesziiltségu koziizemi halézatra van csatla-
koztatva, a berendezés telepitoje vagy hasznaléja felelos
azért, hogy sziikség esetén a haldzat lizemeltetojével valo
konzultacio révén is biztositsa a berendezés csatlakoztat-
hatdsagat.

0700 402 229HU ALTALANOS INFORMACIOK 13




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70

AN

/N\WARNING |/A\ FIGYELEM

1 14 3 1. Cutting sparks can cause explosion] 1. A vagas soran keletkezé szikrazas
or fire. robbanast vagy tiizet okozhat.
1.1 Do not cut near flammables. 1.1 Ne vagjon gyulékony anyagok
1.2 Have a fire extinguisher nearby and kozelében.
ready to use. 1.2 Legyen hasznalatra kész t(izoltod
1.3 Do not use a drum or other closed késziilék a kézelben.
container as a cutting table. 1.3 Ne hasznéljon hordét vagy mas zart

tartalyt vagoasztalként.

2 Aplazma sugar sériiléseket és
égéseket okozhat; tartsa a

2 2.1 2. Plasma arc can injure and burn; fuvékat tavol magatol. A sugar
D: point the nozzle away from azonnal beindul inditaskor.
yourself. Arc starts instantly when |, 1 \(a5c5olja ki a kesziiléket az 696
v triggered. . . szétszerelése elétt.
2.1 Turn off power before disassembling 2.2 Ne fogja meg a munkadarabot
torch. - Pt A !
é ) _ kozelében.
2.2 Do not grip the workpiece near the § véghs kizelében

cutting path 2.3 Viseljen teljes védéfelszerelést.

2.3 Wear compléte body protection.

3 31 3. Hazardous voltage. Risk of electric | 3. Veszélyesfesziitség. Aramiités vagy
shock or burn. égési sériilés veszélye.
:Q 3.1 Wear insulating gloves. Replace 3.1 Viseljen szigetel6 keszty(it. Cseréljeki a
[ ] gloves when wet or damaged. keszty(it, amikor nedves vagy sérilt.
I\ 3.2 Protect from shock by insulating 3.2 Védekezzen az dramiitéstd|,
yourself from work and ground. azéltal, hogy szigeteli a térgyat,

3.3 Disconnect power before servicing.
Do not touch live parts.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local
exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces.
Remove fumes with ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure
skin.

5.1 Wear correct and appropriate
protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body.
Button shirt collar. Protect ears from
noise. Use welding helmet with the
correct shade of filter.

6. Become trained.
Only qualified personnel should
operate this equipment. Use torches
specified in the manual. Keep
non-qualified personnel and children
away.

7. Do not remove, destroy, or cover
this label.
Replace if it is missing, damaged,
orworn.

valamint a talajt amelyen dolgozik.
3.3 Szervizelés elGtt valassza le az

aramellatast. Ne érintse meg a

feszliltség alatt lévé alkatrészeket.

4. Aplazma éltal kibocsétott

szennyezé g6z veszélyes lehet.

4.1 Ne lélegezze be a gézt.

4.2 Hasznaljon kényszeritett szell6zést
vagy helyi felszivo rendszert, a g6z
eltévolitasara.

4.3 Ne lizemeltesse zért térben.

A gozt szelloztetéssel tavolitsa el.

5. Az infravoros sugarak égéseket
okozhatnak a szemnek és
sériiléseket a b6ron.

5.1 Megfelel6 védéfelszerelést kell
viselni a fej, a szemek, a fiil, a kéz és a
test védelme érdekében.Protejati
urechile impotriva zgomotului.
Hasznaljon megfeleld arnyalatt
sz(irGvel felszerelt hegeszté maszkot.

6. Legyen képzett ezen a teriileten.
Ezt a berendezést csakis szakképzett
személyzet tizemeltetheti.

Hasznalja a kézikonyvben megadott
égbket. Tartsa tavol a szakmailag
tapasztalatlan személyzetet és a
gyermekeket.

7. Ne tavolitsa el, semmisitse meg
vagy fedje le ezt a cimkét.
Cserélje ki, ha hianyzik, sériilt vagy
kopott.

(L A-13204HU
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\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
2. FEJEZET - RENDSZER: BEVEZETES

2.01 A KEZIKONYV HASZNALATA

Ez a hasznalati Utmutaté az i. oldalon felsorolt termékekre vonatkozik.

A biztonsagos Uzemeltetéshez olvassa el a teljes kézikonyvet, beleértve a biztonsagi utasitdsokat és
figyelmeztetéseket tartalmazo fejezeteket is.

A kézikdnyv elektronikus masolatai Acrobat PDF formatumban tolthetdk le az ESAB alabbi webhelyére
a ,TAMOGATAS"/"Kézikényvek” meniipontra kattintva. Hasznélhatja a telefonjat vagy tablagépét is
az i oldalon taldlhaté QR-kod beolvasasahoz; a dokumentumok megtalalasahoz adja meg a keresési
feltételeket.

http://www.esab.com

2.02 A berendezés azonositasa

Az egység azonositd szama (specifikécids vagy alkatrészszam), modell- és sorozatszama a hétlapra
erbsitett adatcimkén taldlhaté. Azon berendezések, amelyeken nem taldlhaté adatcimke (pl. pisztoly
és kabel egységek), csak a lazan felhelyezett bilétara vagy a szallitéladara nyomtatott specifikacio vagy
alkatrészszam alapjan azonosithatok. Jegyezze fel az i oldal aljan taldlhaté szamokat egy esetleges
késébbi felhasznalashoz.

2.03 A berendezés

kézhezvétele
CE RCM ETL
Tartalmazott elemek: Tartalmazott elemek: Tartalmazott elemek:

+  CutMaster 50+ Tapellatas + CutMaster 50+ Tapellatas +  CutMaster 50+ Téapellatas

.« CutMaster 70+ Tapellatdss -  CutMaster 70+ Tapellatas - CutMaster 70+ Tapellatas

« SL60™zseblampaésveze- - SL60™zseblampaésvezeté- + SL60™ zseblampa és
tékek kek vezetékek

- Munkavezeték munkaszo- «  Munkavezetékmunkaszori-  + Munkavezeték munka-
ritoval toval szoritéval

«  Potalkatrész-készlet (2 . Potalkatrész-készlet (2 . Pétalkatrész-készlet (2
elektréda, 2 vagohegy, 1 elektréda, 2 vagoéhegy, 1 elektréda, 2 vagohegy, 1
mardhegy, 1 pajzssapka, mardhegy, 1 pajzssapka, 1 mardhegy, 1 pajzssapka,
1 inditopatron, 1 pajzs- inditépatron, 1 pajzscsésze 1 indit6patron, 1 pajzs-
csésze test, 1 terel6pajzs test, 1 terel6pajzs csésze, csésze test, 1 terel6pajzs
csésze, 1 kidllé vagasve- 1 kiall6 vagasvezeto és 1 csésze, 1 kiallé vagasve-
zetd és 1 pajzspohar) pajzspohar) zet6 és 1 pajzspohar)

«  Kezelési kézikdnyv +  Kezelési kézikonyv +  Kezelési kézikonyv

+  Rovid utmutato az elsé +  Rovid utmutaté az elsé + Rovid utmutaté az elsé

+ Légcsatlakozé 1/4"NPTEU + Levegdcsatlakozé 1/4”PT + Légcsatlakozo 1/4” NPT
tipusud Nitto him Dugé Milton D tipusu

Mielétt kicsomagolna a berendezést, vigye a telepités helyére. Ugyeljen arra, hogy a doboz kinyitasakor
ne sértse meg a berendezést.
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2.04

A tapegység specifikaciéi CE & RCM

CM 50+, 70+ 400 VAC 3 fazis A tapegység specifikacioi

Tipus CM 50+ CM 70+
Bemend aram 400 VAC+15%, 3 fazis, 50/60 Hz
@Y RCM (@) RCM
3 fazis Tapkabel CE& RCM 3 M. 25mme? 3 M. amm?
val 1’6A Dugb 3 M, 4mm? val 32’A Dugé 3 M, 4mm?
15-50A, 15-70A,

Kimend dram

folyamatosan éllithato

folyamatosan allithato

Uresjarati allapotban mért
teljesitmény

26,3W

Hatékonysag max.

< i . 92.7% 92.6%
aramerosség esetén
Teljesitménytényezo max. 0,60 0,68

dramerosség esetén

A tdpegység gazszUrési
képessége

Részecskék 5 mikron méretig

Bemeneti nyomas

90-125 psi (6,2-8,6 bar / 620-862 kPa)

2.04.01 Tovabbi tapegység-eldirasok

CM 50+ tapegység munkaciklus*

Kornyezeti leveg6
hémérséklete

Munkaciklus értéke 40° C (104° F) h6mérsékleten

Uzemi tartomany: 10°C - 50°C

Besorolas
Munkaciklus* 60% 100%
400 VAC Egységek Aram 50A 40A
DC-fesziiltség 150V 150V

* MEGJEGYZES: A munkaciklus értéke csékken, ha a primer bemené aram (AC) alacsony
vagy a kimend fesziiltség (DC) nagyobb a mellékelt diagramban lathato értéknél.

CM 70+ tapegység munkaciklus*

Kornyezeti leveg6
hémérséklete

Munkaciklus értéke 40° C (104° F) hdmérsékleten

Uzemi tartomany:10°C - 50°C

Besorolas
Munkaciklus* 50% 60% 100%
400 VAC Egységek Aram 70A 60A 50A
DC-fesziiltség 150V 150V 150V

* MEGJEGYZES: A munkaciklus értéke csdkken, ha a primer bemené aram (AC) alacsony
vagy a kimeng fesziiltség (DC) nagyobb a mellékelt diagramban lathaté értéknél.
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2.05 Bemeneti vezetékek miiszaki adatai CE & RCM

Haromfazisi bemend huzalozasi kdvetelmények

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

3 fazis Cutmaster 50+ tapegység tapkabel huzalozasi kovetelményei

Bemené Teljesitmény
fesziiltség Frekv. | bemenet Javasolt méretek
Imax | | eff |Biztositék| Flexibilis kabel
volt (V/AC) Hz kVA (A) (A) (A) (Min. mm?)
2,5mm?’ (CE
3 fazis 400 50/60 14,2 20,4 15,8 25 esetén) 4mm? (RCM
esetén)
3 fazis Cutmaster 70+ tapegység tapkabel huzalozasi kovetelményei
Bemené Teljesitmény
fesziiltség Frekv. | bemenet Javasolt méretek
Imax | | eff |Biztositék| Flexibilis kabel
volt (V/AC) Hz kVA (A) (A) (A) (Min. mm?)
3 fazis 400 50/60 17,3 25 20,4 32 4mm?
MEGJEGYZES!

A helyes huzalozésra vonatkozé kovetelményeket lasd a helyileg és orszdgosan érvé-
nyes el6irdsokban és a helyileg illetékes hatésag rendelkezéseiben.
A kdbel méretének csdkkentése a berendezés munkaciklusa alapjan torténik.

VIGYAZAT
Védje az daramkort megfelel6 méreti késleltetd (lassu kioldasu) biztositékokkal és
levélaszté kapcsoléval.

0700 402 229HU

BEVEZETES
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2.06 Javaslatok a generator hasznalatara CE & RCM

Ha generatorokat hasznala CM 50+ plazmavago rendszer taplalaséra, a kdvetkezd névleges értékek
minimalisak, és a korabban felsorolt névleges értékekkel egyiitt kell haszndlni.

CM 50+ generator miiszaki adatai

Generator kimeneti . Lo Az iv sugarak
. Kimend aram . PR
besorolasa jellegzetességei
10 kW / 400V 40A Teljes
12 kW / 400V 50A Teljes

MEGJEGYZES: Ha a generator (iresjarati izemméddal van felszerelve, akkor
,Run” tzemmaodban kell lennie ahhoz, hogy 50 amperrel miikédjon..

Ha generdtorokat hasznala CM 70+ plazmavagé rendszer taplalaséra, a kdvetkezd névleges értékek
minimalisak, és a korabban felsorolt névleges értékekkel egyiitt kell hasznalni.

CM 70+ generator miiszaki adatai

Generator kimeneti . Lo Az iv sugarak
. Kimend aram . P
besorolasa jellegzetességei
12 kW / 400V 50A Teljes
15 kW / 400V 60A Teljes
20 kW / 400V 70A Teljes

MEGJEGYZES: Ha a generator (iresjarati izemméddal van felszerelve, akkor
,Run”izemmaddban kell lennie ahhoz, hogy 70 amperrel miikodjon.

MEGJEGYZES!

Az dramkorok, az életkor és a kondiciondlas miatt két azonos mindsitésii generator
eltér6é eredményeket hozhat. Ennek megfeleléen éllitsa be azamperage-t.

Vastagsag
CM 50+ vagasi kapacitas
mm hiivelyk
Pierce kapacitas 16 5/8
Szabvényos élvagasi kapacitas 25 1
Maximalis vagasi kapacitas 32 11/4
Vastagsag
CM 70+ vagasi kapacitas
mm hiivelyk
Pierce kapacitas 20 3/4
Szabvényos élvagasi kapacitas 30 11/8
Maximalis vagasi kapacitds 38 11/2

18 N BEVEZETES
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\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
MEGJEGYZES!

A szénacél dltaldban nagyobb vaghaté vastagsaggal rendelkezik, mivel az anyag
széntartalma miatt az exoterm reakcid is elényt jelent. A rozsdamentes acél, a
specidlis edzett 6tvozetek és a nem vastartalmu anyagok, példaul az aluminium és
aréz altaldban 20%-kal vagy még kisebb vaghaté vastagsaggal és lassabb vagasi
sebességgel rendelkeznek.

2.07 A tapegység specifikacioi ETL

CM 50+, 70+ 480 VAC 3 fazis A tapegység specifikacioi
Tipus CM 50+ CM 70+
Bemend aram 480 VAC+15%, 3 fazis, 50/60 Hz

3 fazis Tapkabel ETL A tapegység 3" haromfazisu 11AWG bemeneti kabelt

tartalmaz
Kimend aram 15-50A, 15-70A,
folyamatosan éllithatd folyamatosan éllithatd
UreSJaratl.allépoltban mért 263W
teljesitmény
'Hatekonys’ag max. 93.5% 93%
aramerosség esetén
Teljfe5|tmenyt«lenyezo ’max. 0,72 0,74
aramerosség esetén

A tdpegység gazszUrési

4 3 Részecskék 5 mikron méretig
képessége

Bemeneti nyomas 90-125 psi (6,2-8,6 bar / 620-862 kPa)

2.07.01 Tovabbi tapegység-eléirasok

CM 50+ tapegység munkaciklus*
Kornyezeti levegd Munkaciklus értéke 40° C (104° F) hémérsékleten Uzemi
hémérséklete tartomany:10°C - 50°C
Besorolas
Munkaciklus* 60% 100%
480 VAC Egységek Aram 50A 40A
DC-fesziiltség 150V 150V
* MEGJEGYZES: A munkaciklus értéke csokken, ha a primer bemené aram (AC) alacsony
agy a kimené fesziiltség (DC) nagyobb a mellékelt diagramban lathatoé értéknél.

0700 402 229HU BEVEZETES / 9
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CM 70+ tapegység munkaciklus*

Kérnyezeti levegd Munkaciklys értéke 40° C (104° F) hémérsékleten
hémérséklete Uzemi tartomany:10°C - 50°C
Besorolas
Munkaciklus* 50% 60% 100%
480 VAC Egységek Aram 70A 60A 40A
DC-fesziiltség 150V 150V 150V

* MEGJEGYZES: A munkaciklus értéke csékken, ha a primer bemené aram (AC) alacsony
agy a kimend fesziltség (DC) nagyobb a mellékelt diagramban lathato értéknél.

2.08

Bemeno huzalozas specifikacioi ETL

Haromfézisi bemend huzalozasi kovetelmények

3 fazis Cutmaster 50+ tapegység tapkabel huzalozasi kovetelményei

Bemend Teljesitmény
fesziiltség Frekv. | bemenet Javasolt méretek
Imax | leff |Biztositék| Flexibilis kabel
volt (V/AC) Hz kVA (A) (A) (A) (Min. AWG)
3 fazis 480 50/60 11,5 13,8 1 20 11
Vonali fesziiltségek javasolt aramkori védelemmel és huzalmérettel
Az amerikai és a kanadai elektromos el&irasok szerint
3 fazis Cutmaster 70+ tapegység tapkabel huzalozasi kovetelményei
Bemené Teljesitmény
fesziiltség Frekv. | bemenet Javasolt méretek
Imax | |eff |Biztositék| Flexibilis kabel
volt (V/AC) Hz kVA (A) (A) (A) (Min. AWG)
3 fazis 480 50/60 16 19,2 13,8 25 11

Vonali fesziiltségek javasolt aramkori védelemmel és huzalmérettel

Az amerikai és a kanadai elektromos elirasok szerint

A\

VIGYAZAT

Védje az daramkort megfelelé méreti késleltetd (lassu kioldasu) biztositékokkal és

levéalaszté kapcsoloval.
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2.09 Javaslatok a generator hasznalatara ETL

Ha generatorokat hasznal a CM 50+ plazmavagd rendszer taplalasara, a kovetkez6 névleges értékek
minimalisak, és a korabban felsorolt névleges értékekkel egytitt kell hasznalni.

CM 50+ generator miiszaki adatai

Generator kimeneti . . Az iv sugarak
. Kimené aram . £t
besorolasa jellegzetességei
10 kW / 480V 40A Teljes
12 kW / 480V 50A Teljes

MEGJEGYZES: Ha a generator iiresjarati izemméddal van felszerelve, akkor
»Run” izemmaodban kell lennie ahhoz, hogy 50 amperrel miikédjon.

Ha generatorokat hasznal a CM 70+ plazmavagd rendszer taplalasara, a kovetkez6 névleges értékek
minimalisak, és a korabban felsorolt névleges értékekkel egyltt kell hasznalni

Vastagsag
CM 50+ vagasi kapacitas
mm hiivelyk
Pierce kapacitas 16 5/8
Szabvényos élvagasi kapacitas 25 1
Maximalis vagasi kapacités 32 11/4
Vastagsag
CM 70+ vagasi kapacitas
mm hiivelyk
Pierce kapacitas 20 3/4
Szabvanyos élvagasi kapacités 30 11/8
Maximalis vagasi kapacités 38 11/2

MEGJEGYZES!

A szénacél dltaldban nagyobb vaghato vastagsaggal rendelkezik, mivel az anyag
széntartalma miatt az exoterm reakcid is elényt jelent. A rozsdamentes acél, a
specidlis edzett 6tvozetek és a nem vastartalmu anyagok, példaul az aluminium és
a réz altaldban 20%-kal vagy még kisebb vaghaté vastagsaggal és lassabb vagasi
sebességgel rendelkeznek.
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2.10 A tapegység jellemzé6i

Fogantyu és vezeték burkolat

\ vezérlopanel
i

Pisztolyvezetékek aljzata

Munkavezetékek aljzata

Bemeneti tapellatas fékapcsoldja

Halo6zati tapkabel

N\ BEVEZETES 0700 402 229HU
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Sulyok és méretek

g
203.29 mm /i

12.25"
311.21 mm f

34.81b/15.8kg
A tdpegység méretei és témege

Miikodési és szell6zési hézagok

Szellézési tavolsdagra vonatkozo kdvetelmények

0700 402 229HU BEVEZETES / 23
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Ez az oldal szandékosan maradt tiresen
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2. FEJEZET - PISZTOLY:
— BEVEZETES

2T.01 A kézikonyv tartalma

Jelen kézikdnyvben leirdsokat, Kezelési utmuta-
tookat és karbantartasi eljarasokat olvashat az
SL60/kézi, SL100/gépi plazmavagé pisztolyokrol.
A berendezést kizarélag megfeleléen képzett
személyek szervizelhetik. Megfelelé képzettség
nélkil ne prébaljon meg a jelen kézikdnyvben nem
szerepld javitdsokat vagy beallitdsokat végezni,
kilénben érvényét veszti a garancia.

Olvassa el figyelmesen a kézikdnyvet. A berende-
zés jellemzinek és képességeinek alapos megér-
tése garanciat jelent arra, hogy megbizhatoan latja
el azt a feladatot, amire tervezték.

2T.02 Altalanos leiras

A plazmapisztolyok kialakitasa a gépjarmuvek
gyujtogyertyaira hasonlit. Részik egy szigeteléssel
elvalasztott negativ és egy pozitiv rész. A pisz-
tolyban a segédiv a negativ toltés( elektréda és a
pozitiv toltést cstcs kozotti hézagban alakul ki. Ha
asegédivionizélta a plazmagdzt, a tulhevitett gaz
ataramlik a pisztolycsucs szik kimeneti nyilaséan,
amely a vdgandé anyagra irdnyitja a sugarat.

Az egyes pisztolyvezeték egy kozos forrasbol
biztositja a hasznalni kivant plazmat és szekunder
gazt. A leveg6aramlas szétvalik a pisztolyfejben.
Egygazos lizem esetén a pisztoly kisebb és olcsébb
a munkavégzés.

MEGJEGYZES!

A plazmapisztoly mikodésének
részletesebb leirasat lasd a,2T.05
Bevezet6 a plazmdahoz” c az oldalon
2T-2 fejezetben.

A haszndlt tapegység kiegészitd

specifikaciét a fliggelékben taldlja.

0700 402 228HU

BEVEZETES

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

2T.03  Specifikaciok
A. Pisztoly konfiguraciok
1. Kézi/manudlis pisztoly, tipusok
A kézi pisztoly feje 75°-ot zar be a pisztoly
markolataval. A kézi pisztolyok része egy
markolat és egy billentyl egység.

——— 10.125" (257 mm)

Art# A-03322_AB

[+—1.17" 29 mm)

2. Géppisztoly, Tipus

A standard gépi pisztoly része egy
allvannyal és szoritétombbel ellatott
pozicionald csé.

15.875"/403 mm
’-7 9.285" /236 mm
-

N
n [
1.375" /35 mm 1.175" /30 mm
Y 4.95"/126 mm
175"/ 025"/
445 mm 16 mm Art # A-02998

B. Pisztolyvezetékek hossza

A kézi pisztolyok a kovetkezé kivitelekben
kaphatok:

« 201ab /6,1 m, ATC csatlakozokkal

+ 5013b/ 15,2 m, ATC csatlakozékkal

A gépi pisztolyok a kovetkez6 kivitelekben
kaphatok:

«  5lab/ 1,5 m, ATC- csatlakozdkkal

« 3,05m/10lab, ATC- csatlakozdkkal

+  25lab /7,6 m, ATC csatlakozokkal

« 15,2m/ 50 lab, ATC- csatlakozdkkal

Megjegyzés: A fenti hegesztépisztolyok maximalis
hossza 15,2 m/50 Iab.

C. Pisztoly alkatrészei

Inditopatron, Elektroda, Csucs, Véddkup
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D. Cserélhet6 érintkezok (PIP)

G. Gazzal szembeni kdvetelmények

A pisztolyfejben beépitett kapcsol6 talalha- - T "
t6 Automatikus, kézi és gépi faklya gaz
eldirasok
22+1,5VDC névleges fesziiltségli aramkor p .
Gaz (plazma és - <
L kunder) Sdritett levegd
E. Hiités tipusa szekun
A kornyezeti levegd és a gazaramlas egye- Uzemi nyomas 46? 57'; F;S;r
sitése a pisztolyban. Lasd MEGJEGYZES 410 - 590 kPa
F.  Apisztoly névleges értékei Maximalis bemend 8,6 bar 125 psi/
nyomas 860 kPa
Automatizalt / gép faklya mindsitések 5-83SCFM
" - Gazaramlas (vagas és !
Kornyezeti 104°F faragas) 300 - 500 scfh
homérséklet 40°C 142 -235Ipm
0,
Munkaciklus 100% @ 100 /;\rr:\per@400 _
s¢ VIGYAZAT
NPT Ez a pisztoly oxigénnel (02) nem
Maximalis aram 120 Amper hasznalhato.
Fes;ultseg 500V i
(Vi) MEGJEGYZES!
ivgyujtasi Az Gizemi nyomas a pisztoly tipusa-
P 500V . . A 0 .
fesziiltség tol, az lizemi dramtol és a pisztolyve-
zetékek hosszatdl fliggben valtozik.
Lasd az egyes tipusok gaznyo-
Kézi pisztoly névleges értékei mas-beallitasi diagramjait.
Kérnyezeti 104°F H. Kozvetlen érintkezés veszélye
hémérséklet 40°C
- Tavtartos csucs esetén a javasolt tavolsdg
0/
Munkaciklus 100% 60 amper és 400 scfh 4,7 mm / 3/16 hiivelyk.
mellett
Maximalis aram 80 Amper 2T.04 Opcionalis elemek és
iiltsé tartozékok
Fe(s‘fults)eg 500V
——e Az opciondlis elemeket és tartozékokat a 6. feje-
Ivgyujtasi 500V zetben taldlja.
fesziiltség

26 AN
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2T.05 Bevezet6 a plazmahoz

A. Plazmagaz-aramlas

A plazma egy rendkiviil magas hémér-
sékletre felhevitett gaz, amely ionizalas
hatasara elektromosan vezet6vé valik. A
plazmaives vagasi és faragasi eljarasoknal
ez a plazma viszi at az elektromos ivet a
munkadarabra. A vagandoé vagy eltavoli-
tandé fém az iv héjének hatasara megol-
vad, majd a gaz elfujja.

Ha a plazmaives vagas célja az anyagleva-
lasztas, plazmaives faragas hasznalatos az
anyag szabalyozott mélység és szélességli
levélasztasdhoz.

0700 402 228HU




A plazmavagé faklyaban egy hideg gaz
keriil a B zénaba, ahol az elektroda és a
faklyacsucs kozoétti probaiv felmelegszik és
ionizdlja a gazt. A f6 vagoiv ezutan a plaz-

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

az elektroda kortil, és végil a csucs kime-
neti nyilasan keresztul tavozik.

A szekunder gaz a pisztoly inditopatronja-

nak kiilsé fellletén halad, majd a csucs és
a védokup kozott, a plazmaiv kordl dramlik
ki.

magdz sugaraval egyitt atjut a munkada-
rabra a C zénaban.

C. Segédiv

A pisztolyt aktivalva segédiv jon létre az
elektréda és a vagocsucs kozott. Eza
segédiv létrehoz egy utat, amelyen a féiv
atjuthat a munkadarabra.

D. Fovagoiv

A DC-aram hasznalatos a fé vagoivhez is.

A negativ kimenet a pisztolyvezetéken
keresztiil csatlakozik a pisztoly elektr6daja-
hoz. A pozitiv kimenet a munkakabellel a
munkadarabhoz, illetve egy segédvezeték-
kel a pisztolyhoz csatlakozik.

—
)

os ara
mellatas

®

E. Cserélhet6 érintkezok (PIP)

A pisztoly része egy cserélheté érintkezés
(PIP) &ramkor. Ha a véddékup helyesen van
felszerelve, akkor zar egy kapcsolét. Ha
ez a kapcsolé megszakitva, a pisztoly nem
mukodik.

I
—e 1” Munkadarab

A-08331HU

Tipikus pisztolyfej részletei

e . . Automata pisztoly
A plazmagazt és az elektromos ivet egy kis

nyildson atbocsatva a pisztoly koncentralt

hét képes atadni egy kis tertletnek. A

- PIP k 16 sdéku
stabil, fékuszalt plazmaiv a C z6naban Az ATC-hez apesolo P Védakip

lathaté. Normal polaritasu egyenaram (DC) . ?
hasznalatos a plazmavagashoz, ahogy az
abran is lathato. Cserélhetd érintkez6k kapcsoldsi rajza gépi

) ) o pisztolyhoz
Az A z6na egy szekunder gézt bocsat ki,

amely hti a pisztolyt. Ez a gdz a nagy
sebességu plazmagaznak is segit kifujni
a megolvadt fémet a vagasbol, gyorsabb,
salakmentes vagast téve ezzel lehetévé.

<O
Pisztoly kapcsoldja PPisztoly billentydje
A vezérlékabel < 1)
huzalozaséhoz
<O
PIP kapcsold P Védoékuap

B. Gazelosztas A-02997HU - o

Egyetlen gdz hasznélata esetén a gazt a
pisztoly plazmagdzra és szekunder gdzra
osztja.

Cserélhetd érintkezbk kapcsoldsi rajza kézi
pisztolyhoz

A plazmagéz a negativ vezetéken &t jut a
pisztolyba, ott ataramlik az inditépatronon,

0700 402 228HU BEVEZETES / >7
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Ez az oldal szandékosan maradt tresen

28 N\ BEVEZETES 0700 402 228HU




\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
3.5ZAKASZ RENDSZER: TELEPITES

3.01 Kicsomagolas

1. Ellenérizze az egyes elemek meglétét és szamat a csomaglistak alapjan.

2. Vizsgadlja ataz Osszes elemet, és ellendrizze, nem karosodtak-e szallitas kozben. Ha a karosodds
egyértelmd, forduljon viszontelad6jahoz és/vagy a fuvarozoé vallalathoz, mielétt hozzalatna
a telepitéshez.

3. Jegyezze fel a tdpegység és a pisztoly tipusat és sorozatszamat, a vasarlas datumat és a
viszontelado nevét a jelen kézikonyv elején taldlhaté informacios részhez.

3.02 Emelési lehetéségek

A tdpegységen talalhat6 fogantyuk csak kézi emelésre alkalmasak. Ugyeljen arra, hogy az egységet
biztonsagosan és stabilan emelje és szallitsa.

A, VIGYAZAT
I\ Ne érjen az dram alatt 116 elektromos alkatrészekhez.
4 Valassza le a tapkabelt, miel6tt elhagyja a helyiséget.
“ A BERENDEZES LEESESE stlyos személyi sériiléseket okozhat és a berende-

zés karosodasat eredményezheti. FOGANTYUK, nem mechanikus emelésére.

+ Az egységet csak megfeleld erénlétii személyek emelhetik meg.
- Emeljefel azegységet afogantyuktdl fogva, két kézzel. Ne haszndljon hevedereket azemeléshez.

« Hasznéljon opcionalisan beszerezhet6 kocsit vagy hasonld, megfeleld teherbirasu eszkozt az
egység mozgatasahoz.
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3.03

Gazcsatlakozok

Gazellatas csatlakoztatdsa az egységhez

A csatlakozas s(ritett leveg6 és nagynyomasu palackok esetén ugyanaz.

1.

Csatlakoztassa a Iégvonalat a gyors csatlakozasos be- és beszalléporthoz. A kovetkez6 abra
bemutatja a tipikus gazvezetéket gyors csatlakozasu szerelvényekkel példaként.

MEGJEGYZES!

A biztonsagos tomitéshez a gyarté utasitasai nak megfelel6en vigye fel a menettomi-
téanyagot a szerelvénymenetekre. Ne hasznalja a Teflon szalagot menettomitéként,
mert a szalag apré részecskéi letorhetnek, és elzarhatjak a zseblampaban 1év6 kis
légutakat.

Levegdcsatlakozds a bemeneti nyildshoz

30

N\ TELEPITES 0700 402 229HU




2.

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

HA nagynyomasu hengereket hasznal, vagy a tdpnyomés meghaladja a 125 psi/ 8,62 bar /
862 kPa, akkor szabalyozéval KELL csokkentenie a nyomast90 - 125 psi/ 6,2 - 8,6 bar / 620 -
862 kPa kozé, miel6tt levegbt vezetne be a rendszerbe.

VIGYAZAT
Ha nem szabdlyozza a bejévé levegbé nyomdsat 125 psi / 8.62 bar / 862 kPa ald, az az
egység karosodasat okozhatja.

3.04

Primer bemeno aram csatlakozasok

VIGYAZAT

Miel6tt csatlakoztatja a késziiléket a bemeneti dramforrashoz, ellenérizze, hogy nincs-e
megfelel6 fesziltség. A primer dramforrasnak, biztositéknak és az 6sszes hosszabbi-
ténak meg kell felelnie a helyi elektromos eléirasoknak, illetve az aramkorvédelmi és
huzalozasi kovetelményeknek (lasd 2. fejezet).

A tdpegységhez mellékelt tapkabelek

A tdpkabelek minden rendszeren csatlakoztatva vannak.

Eurépaba 2,5 mm? (CM50+) vagy 4 mm? (CM70+) kabellel és 400 V-os halézaton valé hasznalatra
alkalmas dugoval széllitjuk aramkorhoz.

Ausztralidban 4 mm?-es kabellel érkezik 400 V-os dramkdrben valé hasznalatra.

Eszak-Amerikaban 11AWG csatlakozéval szallitjak a 480V dramkérdn valé hasznalatra.

Betaplalt arameros-
Bemeno' feszilt- Tipus NevI’ege’s telje- s_eg ’(RM,S) nelvleges KVA
ség sitmény teljesitménynél, 50 Hz,
haromfazisa
CM50+ 50A, 150V 20,4A 14,2
400V (CE & RCM)
CM70+ 70A, 150V 25A 17,3
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CM50+ 50A, 150V 13,8A 15
CM70+ 70A, 150V 192A 16,0

480V (ETL)

3.05 Munkavezeték csatlakozasok

Csatlakoztassa a munka vezet a tapegység és a munkadarab.

1. A Dinse tipusu kapcsolat a munka 6lom csatoldsa az energia ellatas el6lap, mint mutatott
alul.

2. Nyomja be és forditsa az dramutat6 jardsaval megegyezé iranyba, jobbra.

3. Csatlakoztassa a munkavezeték szoritojat a munkadarabhoz vagy a vagoasztalhoz. A teriileten
nem lehet olaj, festék vagy rozsda. Csak csatlakozni a f6 része a darab; ne csatlakoztassa a
részt kell levagni.

A faklya beszerelése a 3T szakaszban talalhato.

3 . TELEPITES 0700 402 229HU
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Z

3. 9ZAKASZ PISZTOLY: TELEPITES

3T.01 Zseblampa csatlakozasok

Csatlakoztassa a pisztolyt a tdpegységhez. Kizarélag ESAB SL60 tipusu / kézi vagy SL100 / gépi pisztolyt
csatlakoztasson a tapegységre.

=Q VIGYAZAT
2 Valassza le az elsédleges tapellatast a forrasnal,
‘q\ sz . .
miel6tt csatlakoztatja a pisztolyt.

1. lllessze az ATC- csatlakozodugaszt (a pisztolyvezetéken) az aljzatba. Dugja a csatlakozédu-
gaszt az aljzatba. A csatlakozdkat kis erével kell 6sszetolni.

2. Rogzitse a csatlakozast. Ehhez forditsa el a rogzitéanyat kattandsig az 6ramutaté jarasaval
egyez6 iranyba. NE hasznaljon régzitéanyat a csatlakozas 6sszehuzasahoz. Ne hasznéljon
szerszamokat a csatlakozas rogzitéséhez.

N

S

A pisztoly csatlakoztatdsa a tapelldtdsra
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3T.02 CNC Csatlakozasok

1. Keresse meg a tapegyséqg hatuljan az interfészcsatlakozasi portot.

Automatizalasi interfész
kabeles kapcsolat

2. Vegye figyelembe, hogy a csatlakozo poéluskiosztasa és az tigyfél altal széllitott csatlakozd
illeszkedik egymashoz.

Plazmainditas / Stop
Jelzés

Osztott ivfeszlltség a

. -~

. < polus 6: Osztott
ivfesziltség a
(+)

polus 5: Osztott
ivfesziltség a (-)

Jelenlegi gép
Mozgasra kész

34 N\ TELEPITES 0700 402 229HU




N\CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

3T.03 Fesziiltségoszto
Kapcsol6 DIP (4 Pozicio)
= B v7e Uige * || _
, 8.5k & -I: |
SZABALYOZATLAN =
[VFESZULTSEG °

LLOFF 20:1
ON 130:1
ON 2 40:1
ON 3 50:1
ON 4 80:1

. [ ] .
C013 R038+

o R8R7 R3R6

e
- ® CN12 4 CN13 1

Fesziiltségoszto

A 6 pozicids P1 DIP- kapcsold a kovetkezé felosztasi aranyokat teszi lehetévé:

minden KI:
DIV1-1BE:
DIV1-2 BE:

DIV1-3 BE :

DIV1-4 BE:

=20:1 ESAB-nél; (Az RCM alapértelmezett beallitasa)
=30:1;
=40:1 Inova-nél;
=50:1-nél, SC3000 & 3100; Hipertermia
(Az ETL & CE alapértelmezett bedllitasa);

=80:1nél TD iHC

Osztott ivfeszlltség jel izoldlva.
Szabalyozatlan ivfesziiltség

A tisztitassal kapcsolatos utasitasokért Appendix 4.

MEGJEGYZES!
Egyszerre csak egy pozicié lehet aktiv.

Besorolas:

Az ,Elmozdulasra kész” és a ,Lemezérintkezé kikapcsolva” maximum 30 V fesziltség(i, maximum 1

amp-es valtéaramra vagy egyenaramra méretezett reléérintkezék.

Az indité bemenet legalabb 24VDC fesziiltségl , 5 ma- es egyendramu kapcsoldt vagy reléérintkez6t

igényel. sy
START 51K
o—» )13
N4
-
GNDiTaIaj)
0700 402 229HU TELEPITES S/
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3T.04 Automata vagy gépi pisztoly beallitasa

MEGJEGYZES!

Kézi pisztolyos rendszer gépi vagy automata pisztolyos rendszerré alakitasahoz
adaptert kell szerelni a tdpegységre.

VIGYAZAT
Vélassza le az elsédleges tapellatast a forrasnal, miel6tt szétszereli a pisztolyt vagy a

pisztoly vezetékeit.

Az automata és a gépi pisztoly része egy éallvannyal és szorit6tombbel ellatott pozicionald csé.

1. Szerelje fel a pisztolyegységet a vagdasztalra.

2. Tiszta fuggdleges vagashoz hasznéljon derékszoget, hogy a pisztoly meréleges legyen a

munkadarab feliiletére.

Szoritétomb
egység

Munkadarab

A-02585HU

Automatizalt és gépi pisztoly bedllitasa

3. A pisztolyt az adott muveletnek megfelel6 alkatrészekkel kell felszerelni (védékup, csucs,
inditopatron és elektroda). A tisztitassal kapcsolatos utasitasokért Fejezet 4T.08,A részleteket
lasd a 4T.07 A pisztoly alkatrészeinek kivalasztasa c. fejezetben.
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4.FEJEZET - RENDSZER: UZEMELTETES

4.01 El6lap kezel6szervei / funkcioi

A szamozas azonositasat lasd az illusztracion (Cutmaster 70+ Példaként lathato)

1. Vezérlogomb

A menti kijelolése vagy értékek médositdsa.

-

A forgacsolasi aram beallitasa:

Forgassa el az ramutaté jarasaval megegyezé irdnyba a vagasi aram noveléséhez.

Forgassa el az 6ramutaté jarasaval ellentétes irdnyba a vagasi daram csokkentéséhez.

Egy opcié kivalasztasahoz a megjelenitett meniben nyomja meg a vezérlsgombot, hogy belépjen a

menuképernyére. A meniképernydre vald belépés utan az opcidk soronként ki vannak jellve minden
fordulénal.

(@

Az ikon kivalasztasdhoz a meniképernydn és a meniibdl valdé

kilépéshez.
. @g\ A kijelolés modositasa.
0700 402 229HU
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2. Dinse tipusu csatlakozéval ellatott munkavezeték aljzata

Igazitsa a Dinse csatlakozé a munkahelyi vezet6 a tartalyt, nyomja meg és fordit dramutato jarasaval
megegyez6 iranyban jobbra, amig a szlk.

3. Faklya gyorsan htizza ki a tartalyt
A pisztoly-vezetékeket a csatlakozok egymaéshoz igazitasaval, a rogzitégyiri befelé nyomésaval és a
rogzitégyrl jobbra forgatasaval kapcsoljuk 0ssze. A csatlakozast csak szabad kézzel szabad meghuzni,

szerszamok nélkdil.

Negativ / Plazma

PIP Kapcsold
8 - Nyitva _|_
4 - Kapcsold 1 —0 O__l
2
7-Nyitva 3-Kapcsolé 2 INDITO KAPCSOLO
g g o
6 - Nyitva ’W T
\\\ \% 2-PIP i
) Q .
5- Nyitva \\\&\ 1P < Elektréda

Segéd

4. Automatizalasi interfész kabeles kapcsolat
Lésd a,3T.02 és 3T.03 szakaszt.
5. LCD-képernyé (Cutmaster 70+ Példaként lathato)

Az el6lapon egy LCD képernyd taldlhatd, amely megjeleniti a vadgdsi mdédot, a vagasi dramot, a vagasi
fesziltséget, a [égnyomast és a hibainformacidkat.

UDVOZL6 KEPERNYO

Az Udvozloképernyé 3 masodpercig jelenik meg, amig a berendezés bekapcsol.

Fo
ESAB
<A

Az tidvozlSképernyd utan a modell neve 3 masodpercig jelenik meg.

E%s'r@,
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FO KEPERNYO

Aram

fvvagé fesziiltség Kimeneti levegényomas

Véagasi mod Gazoblités

MENU KEPERNYO

A menuképernydre vald belépéshez nyomja meg a vezérlégombot. A meniiképernyén a felhasznalo
beallithatja a vagasi modot, a trigger modot és a gazoblitést. A meniiképernyébdl vald kilépéshez
forgassa a vezérlégombot a féképernyére.

1) VAGASI MOD KIJELOLESI KEPERNYOJE
A vagasi méd kivélasztdsdhoz nyomja meg a vezérlégombot, a vagasi mod ki van jeldlve.

A kivalasztas megvaltoztatasahoz nyomja meg a gombot, a vagasi mdd a lemezvagasi mod és a racs-
vagasi mod kozott valt.

Lemezvéagasi mod: Altalanos vagasi miveletekhez;

Récsvagasi mod: Lehetévé teszi a segédiv gyorsabb Ujrainditasat a megszakitas nélkili vagashoz. A
rendszerrel racsos vagasi médban, amikor a faklya elhagyja a darab a piléta iv azonnal Ujraindul, és a
vagas arc Ujraindul azonnal mikor a pil6ta iv kapcsolatok a munkadarab. (Hasznalja a,Racsvagési'maéd,
ha expandalt lemezt vagy racsot vdg, illetve faragast vagy lemetszést végez, ahol megszakitas nélkuli
Ujrainditasra van szlikség).

A kivélasztas meger6sitéséhez forgassa el a vezérlégombot a vagasi méd kivalasztasa meniibél valo
kilépéshez.

2) TRIGGER MOD KIJELOLESI KEPERNYOJE

A trigger mod kivalasztdsdhoz nyomja meg a vezérlégombot a meniiképernyére val6 belépéshez.
Forgassa el a gombot az 6ramutaté jarasaval megegyezé irdnyba, hogy belépjen a trigger méd képer-
ny6jére. A trigger moéd ki van jelSlve. A kivalasztas megviéltoztatdsdhoz nyomja meg a gombot, a trigger
mdd 2T (normal) és 4T (zar mdd) kozott valt. A kivalasztas megerésitéséhez forgassa el a vezérlégombot,
hogy kilépjen a trigger méd kivélasztd képernydrél.

2T (Normal): A vagasi iv |étrejotte utan a vagoivet addig kell vagni, amig a ravasz fel nem oldja.
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4T (zar mod):Hosszabb kézi vagasokhoz hasznalatos vagy mechanikus. (Nem vonatkozik az automatiza-
las faklyak). Ha létrejon a vagoiv, elengedheti a pisztoly kapcsoléjat. A vagasi iv mindaddig bekapcsolva
marad, amig a faklyat felemelik a munkadarabrol, vagy a faklya elhagyja a munkadarab vagy a faklya
szélét A kapcsold ismét aktivalddik.

Vegye figyelembe, hogy a 4T trigger mod csak lemezvagé moédban érheté el. Ha a racsvagasi
modot valasztja, a 4T trigger méd nem valaszthato.

3) GAZTISZTITO KEPERNYO

A gazoblitéshez val6 belépéshez nyomja meg a vezérlégombot a menliképerny6 megnyitasahoz. For-
gassa el agombot az 6ramutaté jarasaval megegyez6 irdnyba, hogy belépjen a gazoblité képernyébe.

Nyomja meg a vezérl6gombot a gazoblités aktivaldsahoz, nyomja meg ismét a vezérlégombot a
gazoblités leéllitdsahoz, és forgassa el a vezérlégombot, hogy kilépjen a gazoblitési képernydbdl.

Gazoblités Kl Gazoblités BE

4) A GAZNYOMAS MERTEKEGYSEGENEK KIVALASZTASA

Uresjarati allapotban &llitson be 22 A dramot, majd valassza a 4T trigger lizemmodot. Csak akkor,
ha A trigger mod ki van jelolve,tartsa lenyomva a vezérlégombot kb. 5 masodpercig a gaznyomas
mértékegységének kivalasztasara szolgalo képernyé megjelenitéséhez. Forgassa el a vezérlégombot,
valassza ki a gdznyomas mértékegységét (psi/bar/kPa), majd nyomja meg a vezérlégombot a kivélasztas
megerdsitéséhez.
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Hiba képernyé

Szamos hibajelz6 képernyd jelzi a hibakat. Ha hiba torténik, a kommunikaciés képernyé jelenik meg,
és lekapcsolja a kimenetet, amig a hibat meg nem sziintetik.

1) TULMELEGEDES KOMMUNIKACIOS KEPERNYO

Avagodberendezést hdmérséklet-érzékeld védi. A tilmelegedés kommunikacios képernyéje akkor jele-
nik meg, ha a gép tulmelegedett, ami dltalaban akkor fordul elé, ha tullépik a berendezés munkaciklusat.

Ha a tulmelegedés kommunikacios képernyéje megjelenik, a gép kimenetét deaktivalni kell. Hagyja
be a berendezést, hogy a belsé alkatrészek lehtlhessenek. Amikor a berendezés kell6en lehiilt, a tul-
melegedésrél sz6l6 kommunikacios képernyd automatikusan elttinik.

Vegye figyelembe, hogy a fékapcsoldnak,|” allasban kell maradnia, hogy a ventilator tovébbra is mu-
kodjon, és hagyja, hogy a berendezés megfelel6en lehiiljon.

A\ (I &R

2) LEVEGONYOMAS KOMMUNIKACIOS KEPERNYO

Alégnyomas kommunikacios képernydje akkor jelenik meg, ha a kimeneti levegé nyomdsa a tartoma-
nyon kiviil esik. (az aldbbi 43.5 psi/ 3 bar / 300kPa, vagy tobb110 psi/ 7.6 bar / 760kPa). Megjegyzés:
a gép nem jeleniti meg az dbrét, ha a pisztoly nincs csatlakoztatva az ATC-hez.

et
T
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3) FAKLA TELEPITESE VAGY FEDOSZERELES KOMMUNIKACIOS KEPERNYO

A zseblampa beszerelése vagy a fedél nem megfelel szerelési hibaképernydje akkor jelenik meg, ha
a zsebldmpa vagy a zsebldmpa nem megfeleléen van beszerelve. Megjegyzés: a gép nem jeleniti meg
az abrat, ha a pisztoly nincs csatlakoztatva az ATC-hez.

X

A\ (I 8
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4) ELEKTRODA VAGY ERINTKEZOCSUCS FELSZERELESE KOMMUNIKACIOS KEPERNYO

Az elektréda vagy a vagofuvoka telepitésével kapcsolatos kommunikacios képernyé akkor jelenik meg,
ha az elektréda vagy a vagéfuvoka nincs megfeleléen felszerelve, vagy ha komolyan kopott. Ellenérizze
vagy cserélje ki az elhasznalddott vagofuvokat és elektrddat.

-"*
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5) BEMENO FESZULTSEG KOMMUNIKACIOS KEPERNYO

A bemeneti fesziiltség kommunikaciés képernyé akkor jelenik meg, ha a bemeneti fesziiltség tarto-
manyon kivil van, vagy hidnyzik a fazis.

CE: a bemeneti fesziiltség AC 340V alatti vagy AC 460 V feletti; ellendrizze, hogy a bemeneti feszliltség
legalabb AC 360 V vagy nagyobb, mint AC 440V legyen.

ETL:a bemenetifeszultség AC408V alatti vagy AC 552V, feletti; ellendrizze, hogy a bemeneti fesziiltség
legaldbb AC430V vagy nagyobb, min AC528V legyen.

A\ (D BE

(6) INDITASIHIBA KOMMUNIKACIOS KEPERNYO
Az inditasi jel aktiv, ha a Bemeneti fékapcsold bekapcsolt dllapotban taldlhaté.
Az inditas aktiv lehet a kdvetkez6knél:

+  Kézi pisztoly kapcsol6 zart allasban tartva

+ CNCinditasi jel bekapcsolt dllapotban tartva

A\ [0 B8
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4.02 Az iizemeltetés elokészitése

Minden mvelet kezdetén:

4 ., VIGYAZAT

v\‘; 7 ” z 4z z z . . . z . 7

4‘\ Vélassza le az elsédleges tapellatast a forrasnal, miel6tt 6sszevagy szétszereli a tapegy-
séget, a pisztoly alkatrészeit vagy a pisztolyt és a vezetékezést.

A pisztoly alkatrészeinek kivalasztasa

Ellendrizze a pisztoly helyes 0sszeszerelését, tovabba azt, hogy megfelel6 alkatrészekbdl all-e.
A zseblampas alkatrészeknek meg kell felelnitik a mikodés tipusanak és a tapegység drame-
résség-kimenetének (legfeljebb 70 amper AC400V-on vagy AC480V-nal). A faklyaalkatrészek
megrendelését [dsd a 4T.01 szakaszban.

Pisztoly csatlakozas

Ellendrizze a pisztoly megfelel6 csatlakoztatasat. Ehhez a tdpegységhez csak Thermal Dynamics
modellek SL60 kézi zseblampék vagy Mech Pak SL100M pisztolyok csatlakoztathatok. Lasd a jelen
kézikonyv 3T.01 szakaszat.

Ellenérizze a primer aramforrast

1. Ellenérizze, hogy megfelel$-e az dramforras bemend fesziiltsége. Gy6z6djon meg arrél, hogy
a bemend aram forrasa megfelel a 2. Specifikaciok c. rész elSirasainak.

2. Csatlakoztassa a tapkabelt (vagy zérja a f6 levélasztd kapcsoldt), aram ald helyezve ezzel a
rendszert.

Levegoforras

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a forras megfelel a kdvetelményeknek (lasd 2. fejezet). Ellenérizze a
csatlakozéasokat, és kapcsolja be a taplevegé-ellatast.

Csatlakoztassa a munkakabelt

Rogzitse a munkakabelt a munkadarabhoz vagy a vagoasztalhoz. A munkakabel szoritofell-
letének olaj-, festék- és rozsdamentesnek kell lennie. Mindig a munkadarab marado részéhez
csatlakozzon, és ne a levdgandé részhez.

Art# A-04509

Bekapcsolas

Allitsa a tapegység f6kapcsoldjat az | (jobb) helyzetbe. Az LCD bekapcsol. A fétanacs szamos
tesztet végez annak megdllapitasara, hogy a rendszer készen all-e a mdkodésre.

Ha nem észlelt problémakat, a kimeneti aram bedllitdsa 15 és 50 amper vagy70 amper kozott
jelenik meg.

A hutéventilator egy masodpercre BEKAPCSOL, amikor az egység BE van kapcsolva, és automa-
tikusan elindul, ha az egység normalisan mdkodik.
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Allitsa be az iizemi nyomast

Gaznyomas nem lehet bedllitani a tapegység, tél 50 - 90 psi/ 3.4 - 6.2 bar / 340- 620 kPa.

1. Tavolitsa el a jobb oldali panelt; a
beépitett levegbszabalyozé egység a
tapegység el6tt taldlhato;

Mango regulador

2. Forditsaavezérlsgombot a GAZOBLITO
allasba; nyomja meg agombot, és a géz
elkezd dramlani.

3. Huzza meg a szabalyozoékart a gaznyo-
mas bedllitasahoz;

A gdznyomas noveléséhez éllitson a ka-
ron az éramutato jarasaval megegyezé
irdnyban;

A gdznyomas csokkentéséhez allitson a
karon az 6ramutato jarasaval ellenkezé
irdnyban;

4. Abedllités befejezése utdn nyomja meg
a szabalyozdkart.

5. Helyezze vissza a jobb oldali panelt.

Vagasi mivelet

Avagasi iv [étrejotte utan a vagoivet addig kell vagni, amig a ravasz fel nem oldja (ex. 2T), a faklyat
tul messze kell mozgatni a munkadarabtdl, vagy tul kell Iépni a munkacikluson, ami miatt a rendszer
tulmelegedési izemmodba kapcsol. Az els6 két esetben engedje el a faklya ravaszt, gy6z6djon
meg arrol, hogy a faklya hegye koézel van a munkadarabhoz, aktivalja a ravaszt, és allitsa vissza a
vagasi ivet. TUlImelegedési hiba esetén engedje el a ravaszt, hagyja, hogy a készllék mikodjon,
hogy lehtiljon. Amikor a hiba torlédik, ujra elkezdheti a vagast.

Tipikus vagasi sebességek

Aforgécsolasi sebesség a faklya teljesitményének aramatdl, a gdznyomastol, a vagas idotartamatdl
és a kezel6i jartassagtol fuggden valtozik.

A kimend dram bedllitdsa és a vagasi sebesség csokkenthetd, hogy lassabban lehessen vagni egy
adott egyenes mentén, illetve sablon vagy vagasvezeté hasznalataval, mikézben a vagas kivald
minésége nem csokken. A vagandd fém vastagsaganak novekedésével a vagasi sebességet le kell
lassitani. Ennek az ellenkezdje igaz. Ahogy a vagandé fém vastagsaga csokken, a megengedett
vagasi sebesség néhet.

Utéaramlas

Engedje el a billentydit, és allitsa le a vagoivet. A gaz korilbeliil 30 masodpercig folyik. Post -
aramlas kozben, ha a felhasznalé gyorsan megnyomija és kiengedi a ravaszt, a gaz kikapcsol. Ha
a felhasznalé tovabbra is megtartja az eseményinditdt, és nem engedi el, elindul a prébaiv. A fé
iv atkertil a munkadarabba, ha a faklyahegy az &tmozgatasi tavolsagon beliil van.
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Kikapcsolas

Forditsa a fékapcsolot O éllasba, balra, mikdzben hétulrdl néz a késziilék felé. Rovid késleltetés
utan LCD és a ventilator kikapcsol. Huzza ki a haldzati kabelt vagy valassza le a bemend aramot.
A rendszer nem kap aramot.

MEGJEGYZES!

A belsé elektronika élettartamanak maximalizalasa érdekében hagyja, hogy a tapegy-
ség néhany percig (vagas nélkiil) mikodve mukddne, miel6tt kikapcsolna. Ez lehetévé
teszi szamukra, hogy gyorsabban lehdiljenek.
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4. FEJEZET - PISZTOLY:

—UZEMELTETES

4T.01

GEPI ES AUTOMATA PISZTOLY
MUKODESE

Vagas gépi vagy automata pisztollyal

Ezek a pisztolyok egy fliggesztett taviranyi-
téval vagy egy tavoli interfészen (pl. CNC-n)
keresztiil aktivalhatok.

1. Haalemez szélén kivant vagast kezde-
ni, igazitsa a pisztoly kozepén a lemez
széléhez.

Elmozdulasi sebesség

A helyes elmozdulasi sebességet az iv Utja
mutatja, amelyet a lemez alatt lathat. Az iv
a kovetkezék egyike lehet:

1. Egyenesiv

Az egyenes iv meréleges a munkadarab
felszinére. Ez az iv altalaban akkor hasz-
nalatos, ha optimélis vagast szeretne
elérnileveg0s plazmaval, rozsdamentes
acélban vagy aluminiumban.

2. Elére dolo iv

Az elére d6I6 iv a pisztoly elmozdulasi
irdanydba mutat. Leveg6s plazma és
lagyacél esetén altaldban 6t fokban
elére d6l6 iv hasznalata javasolt.

3. Hatra dolé iv

Ahétra dél6 iv a pisztoly elmozdulasaval
ellentétes iranyba néz.
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Egyenes iv

J Hatra d6lé iv
A-02586HU \\I

Automata és gépi pisztolyos rendszer

Az optimalisan sima fellleti mindség érde-
kében az elmozdulési sebességet ugy kell
beéllitani, hogy csak az iv nyalabjanak elején
torténjen vagas. Ha az elmozdulas tul lassu,
durva vagas keletkezik, mivel az iv felvaltva
huz a vagas két széle kozott, ahogy keresi a
fémet az energia atviteléhez.

Az elmozdulési sebesség a vagas hajlasszo-
gét is befolyasolja. Kérben vagy saroknal
tortén6 vagaskor az elmozdulasi sebesség
csokkentése szogletesebb vagast eredmé-
nyez. Az dramforras kimené teljesitményét
szintén csokkenteni kell. A saroknal sziik-
séges lassitasrol a megfelel6 vezérlémodul
kezelési kézikonyvében olvashat.

Lyukasztas gépi vagy automata pisztollyal

Megszur- nek, Az ivet ugy kell elinditani,
hogy a faklya a leheté legmagasabban
helyezkedjen el a lemez felett, mikdzben
lehet6vé teszi az iv atvitelét és atszurasat. Ez
afixtavolsag segit abban, hogy a megolvadt
fém visszadramoljon a pisztoly csucsara.

Vagogéppel torténd hasznélat esetén lyu-
kasztasi vagy varakozasi id6 szlikséges. A
pisztoly elmozduldsat nem szabad engedé-
lyezni addig, amig az iv nem hatol 4t alemez
aljan. Ahogy megkezdédik a mozgas, a pisz-
toly tavolsagat az optimalis 3 -6 mm-re (1/8
- 1/4 huvelyk) kell cs6kkenteni az optimalis
vagasi sebesség és mindség eléréséhez.
Tisztitsa le minél hamarabb a frocskolést
és a revét a védokuprol és a csucsrél. Ha a
védokupot frocskolésgatld szerrel szérja be
vagy ilyen szerbe meriti, azzal minimalisra
csOkkentheti a ratapadé reve mennyiségét.
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Automata pisztoly
alkatrészeinek valasztéka

Ellendrizze a helyes elég6 alkatrészek faklya.
A pisztollyal szallitott tartozékok nem biztos,
hogy alkalmasak a gépkezeld altal kivalasz-

tott

adramerdsség-szint vagy muvelettipus

esetében. Kezdeti,,ohmikus érintkezés” ma-
gassagérzékelést nem igénylé6 mechanikus
alkalmazasokban hasznaljon terel6lapot.
Kezdeti,ohmikus érintkezés” magassagérzé-
kelést igénylé mechanikus alkalmazasokban
hasznéljon védésapkat és ohmikus kapcsot.
A pisztoly alkatrészeinek igazodniuk kell a
mdvelet tipusahoz.

Faklya alkatrészek:

Pajzs csésze, vagdhegy, elektréda és inditdpatron

MEGJEGYZES!

A részleteket lasd a"4T.02Automata
pisztoly alkatrészeinek valasztéka és
tovabbi informaciokért kbvesse
faklya alkatrészeken.

Szerelje at a pisztoly alkatrészeit masik mdvelet-
hez, a kovetkezdk szerint:

A

VIGYAZAT

Valassza le az elsédleges tapellatast
a forrasnal, miel6tt Osszevagy szét-

szereli a pisztoly alkatrészeit vagy a
pisztolyt és a vezetékezést.

MEGJEGYZES!

A védékup tartja a helyén a csucsot
és az inditopatront. Tartsa a pisz-
tolyt véddkuppal felfelé, hogy ezek
az alkatrészek ne essenek ki a kup
eltavolitasakor.

0700 402

Ha csatlakoztatva van, akkor vegye le
az ohmos kapcsot, csavarja ki és vegye
le a védésapkat a pisztolyfejrdl. Torolje
tisztara vagy cserélje ki, ha megsériilt.

Tavolitsa el az elektrédat. Ehhez huzza
ki egyenesen a pisztolyfejbdl.

229HU

4T.03

Védokuptest

CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

Pisztolyfej
Art# A-04173HU_AB

Elektréda

Inditépatron

Cslcs

@/ Ohmic klip

_—" (Ha telepitve van)

>

)

- Légtereld

e
\

Védoésapka \é

Automata pisztoly alkatrészei

Szerelje be a csere-elektrodat. Ehhez
nyomja be egyenesen a pisztolyfejbe
kattanasig.

Szerelje be az inditépatront és a m(ive-
lethez vélasztott csticsot a pisztolyfejbe.

Huzza meg kézzel a védékup-egységet
annyira, hogy szorosan illeszkedjen a
pisztoly fejéhez. Ha ellenalldst érez a
kup felhelyezésekor, ellenérizze a me-
neteket, miel6tt folytatnd a muveletet.

Ha ohmikus kapcsot hasznal, akkor
csatlakoaztassa a védésapkahoz.
Gépi és kézi pisztoly
alkatrészvalasztéka

A végrehajtandd miivelet tipusatdl fuggden ha-
tarozza meg a pisztoly hasznadlando alkatrészeit.

Miivelet tipusa:

Huzé vagas, fix tavolsagu vagas, faragas

Faklya alkatrészek:

FAKLYA MUKODESE

Pajzs csésze, vagdhegy, elektréda és
inditépatron

/
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MEGJEGYZES!

A részleteket ldsd a"4T.03 Automata
pisztoly alkatrészeinek valasztéka" és
tovabbi informaciokért kbvesse
faklya alkatrészeken.

Szerelje at a pisztoly alkatrészeit masik muvelet-
hez, a kovetkezok szerint:

75\

VIGYAZAT

Valassza le az elsédleges tapellatast
a forrasnal, miel6tt 6sszevagy szét-

szereli a pisztoly alkatrészeit vagy a
pisztolyt és a vezetékezést.

MEGJEGYZES!

A védékup tartja a helyén a csucsot
és az inditopatront. Tartsa a pisz-
tolyt védodkuppal felfelé, hogy ezek
az alkatrészek ne essenek ki a kip
eltavolitasakor.

1. Csavarozza le és tavolitsa el a védékup
egységet a pisztolyfejrol.

2. Tavolitsa el az elektrédat. Ehhez huzza
ki egyenesen a pisztolyfejbdl.

Nagy O-gytirii
Pisztolyfej

Elektroda

Inditopatron

Védskap

A-03510HU_AB

Pisztoly alkatrészek (a huzo véddsapka €s a
véddbkuptest ldtszik)

3. Szerelje be a csere-elektrédat. Ehhez
nyomja be egyenesen a pisztolyfejbe
kattanasig.

4. Szerelje be az inditopatront és a mive-
lethez vélasztott csticsot a pisztolyfejbe.

5. Huzza meg kézzel a védbkip-egységet
annyira, hogy szorosan illeszkedjen a
pisztoly fejéhez. Ha ellenallast érez a
kup felhelyezésekor, ellenérizze a me-
neteket, miel6tt folytatnd a moveletet.

48

"\ FAKLYA MUKODESE

4T.04 Vagas mindsége

MEGJEGYZES!

A vagas mindsége nagyban fligg a
beallitastol és az olyan paraméte-
rektdl, mint a pisztoly tavolsaga és a
munkadarabhoz képesti helyzete, a
vagasi sebesség, a gdznyomas és a
gépkezeld képességei.

A vagas minéségi kovetelményei alkalmazason-
ként eltérék. A nitridlerakodas és a hajlasszog
példaul fontos tényezdk akkor, ha a feliletet
vagas utan hegeszteni fogjak. A salakmentes
vagas rendkivil fontos, ha olyan végleges vagasi
mindség a cél, amely nem igényel utélagos tiszti-
tast. Az alabbidbran a vagas kovetkezé mindségi
jellemzéi lathatok:

Rés szélessége

Vagasi felulet
hajlasszoge

Felsé él
lekerekitése

Salaklerakodas
A-00007HU

Vagasi felulet
huzasi vonalai

Vdgds mindségi jellemzdi
Vagasi feliilet

A vagas homlokfeliiletére vonatkozé kivant
vagy eléirt jellemz6 (sima vagy durva).

Nitridlerakodas

Ha nitrogén taladlhat6 a plazmagazban,
nitridlerakédasok maradhatnak a feliileten.
Ezek a lerakodasok nehézséget jelenthetnek,
ha vagas utan az anyagot hegeszteni kell.

Hajlasszog

A vagas szélének fellilete és a lemez feliile-
tére meréleges sik altal bezart sz6g. A 0°-os
hajlasszog tokéletesen merdleges vagast
eredményezne.

Felso6 szél lekerekedése

A vagas fels6 szélének lekerekedése a plaz-
maiv és a munkadarab kezdeti érintkezése
okozta kopas miatt.
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Also6 salaklerakodas

A megolvadt anyag nem tavozik a vagasi
résbél, és Ujra megszildrdul a lemezen. Tul
sok salak esetén masodik tisztitasi miiveletre
lehet sziikség vagas utan.

Rés szélessége

A vagas szélessége (illetve a vagas soran
eltdvolitott anyag szélessége).

Fels6 frocskolés (salak)

A végas tetején felhalmozoddé frocskolés
vagy salak, amelyet a tul kis elmozdulasi
sebesség, a tul nagy vagasi magassag, illetve
az ovalisra kopott kimeneti nyilasu pisztoly
okozhat.

4T.05 Altalanos vagasi informaciok

VIGYAZAT
Valassza le az elsédleges tapellatast

a forrasnal, miel6tt levélasztja a tap-
ellatast, a pisztolyt vagy a pisztoly
vezetékeit.

Olvassa el rendszeresen a jelen ké-
zikdnyv elején talalhato biztonsagi
Ovintézkedéseket. Gy6z6djon meg
arrol, hogy az lizemelteté megfeleld
keszty, ruhdzat, szem és fiil van
felszerelve. Ugyeljen arra, hogy a
gépkezel6 semmiképpen ne érjen a
munkadaraboz, ha a pisztoly aktiv.

VIGYAZAT
A vagasi folyamat soran keletkezé

szikrak kart tehetnek a bevont és
festett feltletekben, illetve az lveg,
muanyag és fém felliletekben.

MEGJEGYZES!
Kezelje dvatosan a pisztolyvezetéke-
ket, és 6vja 6ket a kdrosodastol.

Segédiv létrehozasa

A segédiv jobban megterheli az alkatrésze-
ket, mint a tényleges vagoiv, mert a segédiv
az elektrodatdl a csucs felé jon létre, és nem
amunkadarab felé. Lehet&ség szerint minél
kevesebbet hasznélja a segédivet, névelve
ezzel az alkatrészek élettartamat.

\__CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

Pisztoly tavtarto

A nem medfelel tavolsag (a pisztoly cstucsa
és a munkadarab kozott) kedvezétlendl
befolyasolhatja a csuics és a védékup élettar-
tamat. A tavolsag nagyban befolyasolhatja
a hajlasszoget. A fix tavolsdg csokkentése
altaldban szogletesebb vagast eredményez.

Szélkezdés

Szélkezdésnél tartsa a pisztolyt a munkada-
rabra merélegesen, és vigye a csucs végét a
munkadarab szélének kozelébe (érintkezés
nélkil), a vagas kezd6pontjahoz .Ha a lemez
szélétdl kezdi a muveletet, ne alljon meg a
széInél, és ne prébalja meg erbvel athdzni
azivet a fém szélére. Hozza létre a vagoivet,
amilyen gyorsan csak lehetséges.

Vagasirany

A pisztolyokban, a pisztolybdl kidramlé
plazmagaz orvénylik, hogy a gz egyenes
nyaldbban aramoljon. Az 6rvénylés hataséra
avagas egyik oldala szogletesebb lesz a ma-
siknal. Azelmozdulasiranyaba nézve a vagas
jobb oldala szdgletesebb a balnal.

Bal oldali
vagasi sz6g \ Jobb oldali

—| [<— Y Py
‘ Vvéagasi sz6g

.

A-00512HU

A vdgds oldaldnak jellemzoi

Ahhoz, hogy belsé atmérén torténd vagasnal
avagas széle szogletes maradjon, a pisztolyt
az éramutatd jarasaval ellentétes irdanyba
kell mozgatni. Ahhoz, hogy kiilsé atmérén
torténé vagasnal a vagas széle szogletes
maradjon, a pisztolyt az dramutaté jaraséaval
egyez6 iranyba kell mozgatni.
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salak b. Fix tavolsdgu vagashoz tartsa a
pisztolyt 3 - 9 mm (1/8 - 3/8 in)
A szénacélon megjelend salakot gyakran tdvolsagra a munkadarabtdl, az
,nagy sebességu, kis sebességli vagy felsé aldbbi abranak megfeleléen.
salaknak” szokds nevezni. A lemez tetején
altaldban azért jelenik meg salak, mert Pisztoly,

tul nagy a pisztoly és a lemez tavolsaga. A
felsé salak” dltaldban rendkivil egyszertien
eltavolithato, gyakran a hegesztékeszty(ivel

is letorolhetd .A, kis sebességti salak” normal \
esetben a lemez szélén jelenik meg. Ez
vékony vagy vastag perem egyarant lehet,
de nem tapad szilardan a vagott szélhez, és
kénnyedén lekaparhaté. A,nagy sebességli
salak” 4ltalaban keskeny peremet képez a FIX TAVOLSAG
véagasi szél aljan, és rendkiviil nehezen ta- —U 3-9mm (1/8"-3/8")

Védékap

volithato el. Problémas acél vagasakor néha
elényos csokkenteni a vagasi sebességet,
hogy ,kis sebességu salak” képzédjon. Az || +
ebbdl kovetkezo tisztitas kaparassal és nem P

csiszolassal hajthato végre.

Fix tavolsag

4T.06 Kézi pisztoly miikddése
3. Neiranyitsa a pisztolyt maga felé.
Fix tdvolsagu vagas kézi pisztollyal
4. Mozditsa el a billenty(i kiold6 gombjat
a pisztoly markolatanak hatulja felé, és
kozben hizza meg a billentydit. Létrejon
a segédiv.

MEGJEGYZES!

A legjobb teljesitmény és az alkatré-
szek élettartama érdekében mindig
a mikodési tipusnak megfeleld
alkatrészeket haszndlja.

1. A pisztoly kényelmesen tarthat6 egy
kézzel, és stabilan vezethetd két kézzel.
Pozicionalja a kart a pisztoly fogantyujan
talalhaté billentyld megnyomasahoz.
Kézi pisztoly esetén a kezét a pisz-
tolyfej kozelébe helyezheti a pontos
irdnyitashoz, illetve a pisztoly hatso
végéhez helyezhetia hé elleni védelem
érekében. Valassza azt a fogast, amely
a legkényelmesebb és legpontosabb
iranyithatosagot garantalja.

Billenty( elengedése

A-02986HU

5. Vigyea pisztolyt olyan kdzel a munkada-
rabhoz, hogy a pisztoly kélcsonhatasba
tudjon vele Iépni. A féiv atjut a mun-
kadarabra, a segédiv pedig kikapcsol.

MEGJEGYZES!
A géz eléés utdaramlasa a tapegység
jellemzéje és nem a pisztolytol figg..

MEGJEGYZES!
Huzé vagas kivételével a pisztoly
soha nem érhet a munkadarabhoz.

2. A vagasi mivelettél figgden tegye az
alabbiak egyikét:

a. Szélén kezdddik tartsa a faklyat a
munkadarab, szélén a munkadarab,
azon a ponton, ahol a védgds-hoz
elkezd csucsa az elsé merdleges.
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Billentyu

Végezze a vagast a megszokott médon.
A vagas ledllitdsdhoz egyszerlien csak
engedje el a billentydit.

A normal esetre javasolt hagyomanyos
vdagasi gyakorlat szerint jarjon el, a tap-
egység kezelési kézikdnyvében leirtak
szerint.

MEGJEGYZES!

Ha a védékup helyesen van felsze-
relve, hézag taladlhaté a kip és a
pisztoly markolata kozott. A gaz
normdl miikddés soran ataramlik
ezen a hézagon. Ne prébdlja meg a
védobkupot erbltetve megsziintetni
a hézagot. Ha a védékupot erével
a pisztolyfejnek vagy a pisztoly fo-
gantyujanak nyomja, karosodhatnak
az alkatrészek.

Hogy a pisztoly allandé tavolsagra
haladjon a munkadarabtdl, szerelje
fel a tavtarto vezetéelemet a pisztoly
védobkupjara csusztatva. Szerelje fel a
vezetbéelemet Ugy, hogy az elem labai a
védbkup testének oldalanal legyenek,
hogy jél lathaté maradjon a vagoiv.
Uzem kézben témassza a tavtart6 ve-
zet6elemének labait a munkadarabnak.

Védékip

Tévtartd vezetéelem

=] Pisztoly csticsa

Munkadarab

Art # A-04034HU

0700 402 229HU

CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

Vonalzés véddkup

A huzé védékuphoz elektromosan nem
vezetd tulajdonsagu vonalzé hasznéalhato
egyenes kézi vagasok készitéséhez.

VIGYAZAT
Az egyenes élnek nem vezetének
kell lennie.

Nem vezet6
vonalzo
vagasvezetd

W

Vonalzos hiizé véddkdp hasznélata

A koronds védokup legjobban 4,7 mm-es
(3/16 hiivelyk) vastagsagu, témor, viszonylag
sima felllet(i fém vagasahoz hasznalhato.

Huz6 vagas kézi pisztollyal

A huzé vagas 6 mm (1/4 hivelyk) vagy ki-
sebb vastagsagu fémeknél jelent optimalis
megoldast.

MEGJEGYZES!

Az alkatrészek maximalis teljesit-
ménye és élettartama érdekében
mindig az adott mUivelethez valé
alkatrészeket hasznalja.

1. Szereljefel ahuzé vagdcsucsot, és allitsa
be a kimené dramot.

2. A pisztoly kényelmesen tarthaté egy
kézzel, és stabilan vezethetd két kézzel.
Pozicionalja a kart a pisztoly fogantyujan
talalhaté billentyd megnyomdsahoz.
Kézi pisztoly esetén a kezét a pisz-
tolyfej kozelébe helyezheti a pontos
irdnyitashoz, illetve a pisztoly hatsé
végéhez helyezhetia hé elleni védelem
érekében. Valassza azt a fogast, amely
a legkényelmesebb és legpontosabb
iranyithatésdgot garantalja.

3. Tartsa a pisztolyt folyamatosan a mun-
kadarabhoz a vagasi ciklus soran.

4. Neiranyitsa a pisztolyt maga felé.
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5.

Mozditsa el a billenty( kioldé gombjat
a pisztoly markolatédnak hatulja felé, és
kdzben hizza meg a billentydit. Létrejon
a segédiv.

Billenty(i elengedése

A-02986HU

Vigye a pisztolyt olyan kdzel a munkada-
rabhoz, hogy a pisztoly kdlcsonhatasba
tudjon vele 1épni. A féiv atjut a mun-
kadarabra, a segédiv pedig kikapcsol.

MEGJEGYZES!
A géz el6és utdaramldsa a tdpegység
jellemzéje és nem a pisztolytdl fligg.

Billentyd

Végezze a vagast a megszokott médon.
A vagas ledllitdsdhoz egyszerlien csak
engedje el a billentydit.

A normal esetre javasolt hagyomanyos
vagasi gyakorlat szerint jarjon el, a tap-
egység kezelési kézikdnyvében leirtak
szerint.

52

MEGJEGYZES!

Ha a védékup helyesen van felsze-
relve, hézag taladlhat6 a kip és a
pisztoly markolata kozott. A gaz
normal muikodés soran ataramlik
ezen a hézagon. Ne prébélja meg a
védobkupot eréltetve megsziintetni
a hézagot. Ha a véddékupot erével
a pisztolyfejnek vagy a pisztoly fo-
gantyujanak nyomja, karosodhatnak
az alkatrészek.

Lyukasztas kézi pisztollyal

1.

A pisztoly kényelmesen tarthaté egy
kézzel, és stabilan vezethetd két kézzel.
Pozicionalja a kart a pisztoly fogantyujan
talalhaté billentyld megnyomasahoz.
Kézi pisztoly esetén a kezét a pisztolyfej
kozelébe helyezheti a pontos iranyitas-
hoz, illetve a pisztoly hatsé végéhez
helyezheti a hé elleni védelem éreké-
ben. Vélassza azt a technikat, amely
a legkényelmesebb és legpontosabb
irdnyithatésagot garantalja.

MEGJEGYZES!
Huzé vagas kivételével a pisztoly
soha nem érhet a munkadarabhoz.

Dontse meg kissé a pisztolyt, hogy amig
a lyukasztas befejezédik, a részecskék
a pisztolycsuccsal (és a gépkezelbvel)
ellentétes irdnyba dramoljanak, és ne
vissza az egységbe.

A levagando fém teriletén elészor
lyukassza 4t a vagas vonalat, majd vagja
tovabb az anyagot a vonal mentén.
Tartsa a pisztolyt a munkadarabra me-
rélegesen, ha a lyukasztas kész.

Ne irényitsa a pisztolyt maga felé.

Mozditsa el a billenty kioldé gombjat
a pisztoly markolatanak hatulja felé, és
kdzben hizza meg a billentydit. Létrejon
a segédiv.

Billenty( elengedése

"\ FAKLYA MUKODESE
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\___CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
6. Vigye a pisztolyt olyan kdzel a munkadarabhoz, hogy a pisztoly kdlcsdnhatésba tudjon vele
Iépni. A féiv atjut a munkadarabra, a segédiv pedig kikapcsol.

MEGJEGYZES!

A gaz el6és utdaramlésa a tapegység jellemzdje és nem a pisztolytdl fiigg.

Ha a védékup helyesen van felszerelve, hézag talalhaté a kup és a pisztoly marko-
lata kozott. A gdz normal miikodés soran ataramlik ezen a hézagon. Ne prébdlja
meg a védékupot erbltetve megsziintetni a hézagot. Ha a védékupot erével a
pisztolyfejnek vagy a pisztoly fogantyujanak nyomja, karosodhatnak az alkatré-
szek.

7. Tisztitsale minél hamarabb a frocskolést és a revét a védokuproél és a csticsrél. Ha a védbkupot
frocskolésgatld szerrel szdrja be, azzal minimalisra csokkentheti a ratapadé reve mennyiségét.

A vagasi sebesség az anyagtdl, a vastagsagtol valamint attél fligg, hogy a gépkezel6 milyen pontosan
tudja kovetni a kivant vagasi vonalat. A rendszer teljesitményét a kdvetkez6 tényezék befolyasolhatjak:
« A pisztoly alkatrészeinek kopasa
«  Levegémindség
« Vonalifesziiltség ingadozasa
«  Pisztoly tavtartéjanak magassaga

+  Munkakébel megfelel6 csatlakozasa

4T.07 Faragas

VIGYAZAT
A Ugyeljen arra, hogy a gépkezel6 megfelel6 kesztyiit, ruhézatot, védészem-
liveget és fiilvédot viseljen, és betartsa a jelen kézikonyv elején szerepld
biztonsagi 6vintézkedéseket. Ugyeljen arra, hogy a gépkezeld testrésze
semmiképpen ne érjen a munkadaraboz, amikor a pisztoly aktiv.
Valassza le az elsédleges tapellatast a rendszerrdl, miel6tt szétszereli a
pisztolyt, a vezetékeket vagy a tdpegységet.

VIGYAZAT

A A plazmaval torténd faragds soran keletkezé szikrak kart tehetnek a bevont
és festett fellletekben, illetve az liveg, mlanyag és fém feliiletekben.
Ellendrizze a pisztoly alkatrészeit. A pisztoly alkatrészeinek igazodniuk kell
a mlvelet tipusahoz. A tisztitassal kapcsolatos utasitasokért Fejezet "4T.03
Gépi és kézi pisztoly alkatrészvélasztéka"

Faragasi paraméterek

A faragds hatékonysaga olyan paraméterektdl fiigg, mint a pisztoly elmozdulasi sebessége, az
aram értéke, az el6re d6lés szoge (a pisztoly és a munkadarab éltal bezart sz6g) valamint a pisztoly
csucsa és a munkadarab kozotti tavolsag.

VIGYAZAT
Ha a pisztoly csuicsa vagy a védékup

a munkadarab fellletéhez ér, tul
nagy kopas jelentkezik.
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Pisztoly elmozdulasi sebesség

MEGJEGYZES!

A haszndlt tapegységgel kapcsolatos
kiegészité informaciokat a fliggelék-
ben taldlja.

A pisztoly optimalis elmozdulasi sebessége az aram beallitott értékétdl, az elSresietési sz6gétol
és az izemmodtdl fligg (kézi vagy gépi pisztoly).

Beallitott aram

Az aram bedllitasa a pisztoly elmozdulasi sebességétdl, az izemmodtdl (kézi vagy gépi mozgatasu
pisztoly) és a levalasztani kivant anyag mennyiségétél fliggenek.

Elore dolés szoge

A pisztoly és a munkadarab kozotti szog a kimend dram bedllitasatdl és a pisztoly elmozdulasi
sebességétdl fligg. A javasolt el6re d6lési szog 35°. Ha az el6re d6lés szoge nagyobb mint 45°, a
megolvadt fém nem tavozik a vagasi tregbdl, hanem el6fordulhat, hogy visszadramlik a pisztolyra.
Ha az elére d6lés szoge tul kicsi (<35°), a készilék kevesebb anyagot tavolit el, és tobb menetre
lesz szlikség. Bizonyos alkalmazasoknal, pl. varratok eltdvolitasanal vagy konnydifémen végzett
munkaknal ez kivanatos lehet.

35°

Pz 1—Tévtarté magassaga
e

Munkadarab

A-00941HU

Faragdsi sz0g és fix tavolsdag

Fix tavolsag

A csucs és a munkadarab tavolsaga hatassal van a faragas minGségére és mélységére. A3 -6
mm-es (1/8 - 1/4 huivelyk) fix tavolsag sima, egyenletes fémlevalasztast tesz lehetévé. A kisebb
tavolsagok faragas helyett inkabb elvalaszto vagast eredményezhetnek. A6 mm-nél (1/4 hiivelyk)
nagyobb fix tadvolsag minimalis fémlevalasztast vagy a féiv megszakadasat eredményezheti.

Salaklerakodas

Afaragés soran a szénacélra, rozsdamentes acélra, nikkelre, 6tvozott acélra és hasonlé anyagokra
rakddo salak a legtébb esetben egyszerten eltavolithatd. A salak nem akadélyozza a faragast,
ha a megmunkaldsi Ut szélére rakddik le. A salaklerak6dds azonban egyenetlen minéséget és
szabalytalan anyaglevalasztast eredményezhet, ha nagy mennyiségii anyag halmozédik fel az iv
elétt. Alerakodas leggyakrabban a nem megfelelé elmozdulasi sebesség, eléresietési szog vagy
tavtarté-magassag kévetkezménye.
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Ez az oldal szandékosan maradt Giresen
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4T.08 Javasolt vagasi sebességek szabad csticsos gépi és automata pisztoly

esetén
Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Lagyacél
Plazmagdz tipusa: Levegd Szekunder gaz tipusa: Egygazos pisztoly
. 5 A Plazma .
Vastagsag G | P || Az | SR Tavtarté Géznyo- | Aramlas (CFH) L || Llieeazs
net résség perc) més kasztds | magassag
Ho- || (Kat. volt | am- | Ha- | Kiel- [ Ho- | | Plaz | Osz- 'ie:t':s' He- |
velyk szam) (VDQ) per) velyk z6k | velyk P ma szes** © velyk
0,036 |09 9-8207 | 104 40 340 | 864 [ 019 |48 [ 70 | 48| 55 170 0 02 |51

0,06 (1,5 9-8207 | 108 40 250 635 | 0,19 |48 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,075 1,9 9-8207 | 108 40 190 483 | 0,19 |48 70 | 48 55 170 03 0,2 51
0,135 | 3,4 9-8207 | 110 40 105 267 | 019 |48 70 | 48 55 170 0,4 0,2 51

0,188 | 48 9-8207 | 113 40 60 | 1,52 | 019 [48 | 70 [ 48| 55 170 | o6 02 | 51
025 |64 9-8207 | 111 40 40 | 1,02 [ 019 [48 | 70 [ 48| 55 170 1 02 | 51
0375 | 9,5 9-8207 | 124 40 21 | 053 [ 019 [48 | 70 [ 48| 55 170 NR NR | NR
05 |127 |9-8207| 123 40 11 | 028 | 019 |48 [70 | 48| 55 170 NR NR | NR
0625 [159 | 9-8207 | 137 40 7 018 | 019 |48 [ 70 | 48| 55 170 NR NR | NR
Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Rozsdamentes acél
Plazmagaz tipusa: Levegé Szekunder gaz tipusa: Egygazos pisztoly

. . Plazma -
Vastagsag Cstcs | Kime- Al;amle- SeliEny Tavtartd Géznyo- | Aramlds (CFH) Lyu- Lyaitgemaee

net r6sség perc) més kasztas magassag
Ho- || (kat. volt | | HE | kel o | | Plaz | Os Kf;':g' Ho- [
velyk szam) (VDQ) P velyk z6k | velyk p ma | szes** © velyk
0,036 |09 | 9-8207 | 103 40 355 | 902 [0125(32 |70 | 48| 55 | 170 0 02 | s
005 |13 |9-8207| 98 40 310 | 787 012532 | 70 | 48| 55 | 170 0 02 | s
006 |15 |9-8207| 98 40 240 | 61 [o0125[32 | 70|48 | 55 | 170 | on 02 | 51
0078 |2 | 9-8207 | 100 40 125 | 318 |0125]32 [ 70 | 48| 55 | 170 | 03 | 02 | s
0,135 |34 | 9-8207 | 120 40 30 | o076 [o187 |48 |70 48| 55 [ 170 | 04 [ 02| 50
0,188 |48 | 9-8207 | 124 40 20 | 051 0187 |48 | 70 | 48 | 55 170 | o6 | 02 [ s
025 |64 |9-8207| 122 40 15 | 038 |0187 |48 [ 70 | 48| 55 170 1 02 | s
0375 |95 | 9-8207 | 126 40 10 | 025 018748 [ 70 | 48| 55 170 NR [ NR | NR
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Pisztoly szabad csuiccsal Anyagtipus: Aluminium
Plazmagdz tipusa: Levegd Szekunder gaz tipusa: Egygézos pisztoly
. 5 A Plazma i
Vastagsag Gt || 2 || A || Sebssg(§ Tavtartd Géznyo- | Aramlés (CFH) b || el
net résség perc) més kasztas | magassag
. . " . ~ Késlel- .
Hi- mm (Kat. volt (amper) Hi- Kijel- | Hi- mm | osi* | bar Plaz- | Osz- tetés Hu- mm
velyk szam) (VDQ) ampe velyk z6k | velyk P 2 ma | szes** e(s)e velyk
0,032 | 0,8 | 9-8207 110 40 440 11,18 | 0,187 | 4,8 70 | 48 55 170 0 0,2 51
0,051 | 1,3 | 9-8207 109 40 350 8,89 10,187 |48 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,064 | 1,6 | 9-8207 112 40 250 635 10187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,079 | 2 9-8207 112 40 200 5,08 0,19 |48 70 | 48 55 170 0,3 0,2 51
0,125 | 3,2 | 9-8207 118 40 100 2,54 0,19 |48 70 | 48 55 170 0,4 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 120 40 98 249 10,187 |48 70 | 48 55 170 0,6 0,2 51
0,25 | 64 | 9-8207 123 40 50 1,27 10,187 | 48 70 | 48 55 170 1 0,2 51
0,375 19,5 | 9-8207 134 40 16 041 10,187 |48 70 | 48 55 170 NR NR NR
Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Lagyacél
Plazmagdz tipusa: Levegd Szekunder gdz tipusa: Egygéazos pisztoly
. i A Plazma o
Vastagsag Gt || W || A | SEbeEsEn Tavtartd Géznyo- | Aramlds (CFH) bl || e
net résség perc) s tas magassag
Hu- mm (Kat. volt (amper) Hu- Kijel- Hu- mm i | bar Plaz- Osz- | Késlelte- | Hi- mm
velyk szam) (VDQ) P velyk 26k velyk P ma szes* | tés (s) velyk
006 |15 9-8209 109 50 270 6,86 0,19 |48 75 | 52 920 245 0 0,19 | 48
0,075 | 1,9 9-8209 114 50 238 6,04 0,19 |48 75 | 52 920 245 0,1 0,19 | 48
0,135 | 3,4 9-8209 115 50 138 3,50 0,19 |48 75 | 52 920 245 0,1 0,19 | 48
0,188 | 4,8 9-8209 17 50 80 2,03 0,19 |48 75 | 52 920 245 0,2 0,19 | 48
025 |64 9-8209 115 50 60 1,53 0,19 | 48 75 52 90 245 03 0,179 | 48
0,375 19,5 9-8209 124 50 36 0,90 0,19 |48 75 | 52 90 245 05 0,19 | 48
0,5 12,7 | 9-8209 125 50 19 0,47 0,19 | 48 75 52 920 245 0,75 0,19 | 48
0,625 | 159 | 9-8209 132 50 13 0,33 0,19 |48 75 | 52 920 245 NR NR NR
Pisztoly szabad csuiccsal Anyagtipus: Rozsdamentes acél
Plazmagdz tipusa: Levegd Szekunder gaz tipusa: Egygézos pisztoly
. 5 A Plazma -
Vastagsag Gt || NS || A || Sz Tavtarté Géznyo- | Aramlés (CFH) || lyuiemEEs
net résség perc) mis tas magassag
Hi- mm (Kat. volt (amper) H- Kijel- H- mm si* | bar Plaz- Osz- | Késlelte- | H- mm
velyk szam) (VDQ) P velyk z6k | velyk P ma szes** | tés (s) velyk
006 |15 | 9-8209 109 50 295 7,51 0,19 |48 75 | 52 90 245 0 0,2 51
0,075 | 1,9 | 9-8209 108 50 213 541 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8209 119 50 78 1,97 0,19 |48 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8209 123 50 55 1,40 0,19 |48 75 | 52 90 245 0,2 0,2 51
025 |64 | 9-8209 121 50 40 1,02 0,19 |48 75 | 52 90 245 03 0,2 51
0,375 19,5 | 9-8209 128 50 20 0,51 0,19 |48 75 | 52 90 245 0,5 0,2 51
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Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Aluminium
Plazmagdz tipusa: Levegd Szekunder gaz tipusa: Egygézos pisztoly
Vastogssg | Cates | KM | Ame- | Sebessbg/ |y g'm”y” framigs (ceH) | keS| Lyukasatés
H- mm (Ka}t. volt (am- Hu- Kij”el— Hu- mm | psi* | bar Plaz- Osz- Ké§lelte— H- mm
velyk szam) (VDQ) per) velyk z6k velyk ma szes** tés (s) velyk
006 |15 | 9-8209 11 50 345 8,77 025 | 64 | 75 | 52 90 245 0 0,25 6,4
0,075 [ 1,9 | 9-8209 11 50 320 8,13 025 |64 75 | 52 90 245 0,1 0,25 6,4
012 |3 9-8209 [ 117 50 175 | 445 [ 025 |64 | 75| 52 90 245 0,1 025 | 64
0,188 [ 3,4 | 9-8209 118 50 134 341 025 |64 75 | 52 90 245 0,2 0,25 6,4
025 64 [9-8200] 128 50 68 172 | 025 |64 | 75 | 52 90 245 03 025 | 64
0,375 [ 9,5 | 9-8209 137 50 31 0,78 025 |64 75 | 52 90 245 0,5 0,25 6,4
Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Lagyacél
Plazmagaz tipusa: Levegé Szekunder gaz tipusa: Egygazos pisztoly
Vastagsig | Cais | Kme- | Ame- | sebessbg /|y é"mT Aramies (ceH) | L | Lyukasztés
Hu- mm (Két, volt (ampen) Hu- Kij”el— Hu- mm | psi* | bar Plaz- | Osz- Ké§|e|— Hu- mm
velyk szam) (VDQ) velyk z6k | velyk ma | szes* | tetés (s) | velyk
0,06 |15 [9-8231| 112 70 305 | 775 | 019 (48 | 75| 48 | 115 340 0 0,19 | 48
012 |3 9-8231| 117 70 205 | 521 [ 019 |48 | 75| 48| 115 340 0,1 019 | 48
0,135 ]34 |[9-8231| 117 70 175 | 445 | 019 |48 | 75 ] 48 | 115 340 0,1 0,19 | 48
0,188 | 48 |9-8231 118 70 120 3,05 0,19 |48 75 | 48 115 340 0,2 019 | 48
025 |64 [9-8231| 117 70 90 229 | 019 [48 | 75| 48 | 115 340 03 0,19 | 48
0375]95 |[9-8231| 121 70 46 117 | 019 |48 | 75| 48 | 115 340 04 0,19 | 48
05 |127 98231 123 70 30 075 | 019 [48 | 75| 48 | 115 340 0,6 0,19 | 48
0,625 | 15,9 | 9-8231 130 70 21 0,52 0,19 |48 75 | 48 115 340 0,75 0,19 | 48
0,75 191 | 9-8231| 131 70 16 041 | 019 |48 [ 75| 48 | 115 340 NR NR | NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 133 70 9 0,23 0,19 |48 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 |254|9-8231| 136 70 8 020 | 019 |48 [ 75| 48| 115 340 NR NR | NR
Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Rozsdamentes acél
Plazmagaz tipusa: Levegé Szekunder gaz tipusa: Egygazos pisztoly
Vastagsag Csucs K:Zte— ?Z:;: Seb::rsf)g v Tavtarto g%zgrgg_ Aramlés (CFH) K : Sy;—a, g L:::;ZSSZS?; i
Hu- (Kat. volt (am- Hu- Kijel- | Hu- " Plaz- Osz- Késlel- Hu-
velyk mm szam) | (VDQ) per) velyk z6k | velyk mm | psi bar ma szes** | tetés (s) | velyk mm
006 |15 9-8231 120 70 345 8,78 025 |64 75 | 48 115 340 0 0,25 6,4
012 |3 9-8231 | 122 70 225 | 572 | 025 [64 | 75 | 48 | 115 | 340 0,1 025 | 64
0,135 |34 9-8231 119 70 203 5,15 025 |64 75 | 48 115 340 0,1 0,25 6,4
0,188 | 4,8 9-8231 121 70 115 293 025 |64 75 | 48 115 340 0,2 0,25 6,4
025 |64 [9-8231 120 70 83 2,10 | 025 (64 | 75 | 48 | 115 | 340 03 025 | 64
0,375 9,5 9-8231 128 70 40 1,02 025 |64 75 | 48 115 340 0,4 0,25 6,4
05 [127 [9-8231| 131 70 25 062 | 025 [64 | 75 | 48 | 115 | 340 0,8 025 | 64
0,625 [ 159 | 9-8231 133 70 18 0,45 025 |64 75 | 48 115 340 1 0,25 6,4
0,75 [19,1 [9-8231 143 70 1 028 | 025 [64 | 75 | 48 | 115 | 340 NR NR [ NR
0875 | 22,2 |9-8231 143 70 9 0,23 025 |64 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 254 |9-8231| 146 70 8 020 | 025 [64 | 75 | 48 | 115 340 NR NR [ NR
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Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Aluminium
Plazmagaz tipusa: Levegé Szekunder gaz tipusa: Egygazos pisztoly
Vastagsag Csucs Kir:zte- /:él;asrsz'z- Seb:::cé)g v Tavtarto GP%EES— Aramlas (CFH) k::lzut_é s Lr)r,;';?:;.é;
Hu- (Kat. volt (am- Hu- Kijel- | Hu- " Plaz- | Osz- Késlel- Hu-
velyk mm szam) (VDQ) per) velyk z6k | velyk mm { psi bar ma szes** | tetés (s) | velyk mm
006 |15 9-8231 115 70 395 10,04 | 0,25 |64 75 | 48 115 340 0 0,25 6,4
0,12 |3 9-8231 120 70 275 6,99 025 |64 75 4,8 115 340 0,1 0,25 6,4
0,188 | 4,8 9-8231 120 70 175 4,45 025 |64 75 | 48 115 340 0,2 0,25 6,4
025 |64 9-8231 130 70 98 2,48 025 | 64 75 4,8 115 340 0,3 0,25 6,4
0,375 | 9,5 9-8231 138 70 50 1,27 025 |64 75 | 48 115 340 0,4 0,25 6,4
0,5 12,7 | 9-8231 141 70 34 0,87 025 |64 75 4,8 115 340 0,6 0,25 6,4
0,625 | 15,9 | 9-8231 144 70 23 0,59 025 |64 75 | 48 115 340 0,75 0,25 6,4
0,75 | 19,1 | 9-8231 145 70 21 0,54 025 |64 75 48 115 340 NR NR NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 153 70 8 0,20 025 |64 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 25,4 | 9-8231 162 70 5 0,13 025 |64 75 48 115 340 NR NR NR

4T.09 Javasolt vagasi sebességek védett csticsos gépi és automata pisztoly

esetén
Pisztoly szabad csuiccsal Anyagtipus: Lagyacél
Plazmagdz tipusa: Levegd Szekunder gdz tipusa: Egygazos pisztoly
. 5 2 Plazma 2
Vastagsdg G || M || AEme- | SRRy Tavtartd Géznyo- | Aramlds (CFH) b || bnlemis
net résség perc) més kasztas | magassag
- . " . - Késlel- "
Hu- mm (Kat. volt (amper) Hu- Kijel- | Hu- mm | psi* | bar Plaz- | Osz- tetés Ha- mm
velyk szam) (VDQ) P velyk z6k | velyk P ma | szes** ) velyk
0,036 [0,9 | 9-8207 114 40 170 4,32 0,19 |48 70 | 48 55 170 0 0,2 51
006 |15 | 9-8207 120 40 90 2,29 0,19 (438 70 | 48 55 170 0,1 0,2 51
0,075 | 1,9 | 9-8207 121 40 80 2,03 0,19 |48 70 | 48 55 170 0,3 0,2 5,1
0,135 | 3,4 | 9-8207 122 40 75 1,91 019 | 48 | 70 | 48 55 170 04 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8207 122 40 75 1,91 0,19 |48 70 | 48 55 170 0,4 0,2 5,1
0,188 | 4,8 | 9-8207 123 40 30 0,76 0,19 |48 70 | 48 55 170 0,6 0,2 51
0,25 | 64 | 9-8207 125 40 25 0,64 0,19 |48 70 | 48 55 170 1 0,2 5,1
0,375 19,5 | 9-8207 138 40 1 0,28 0,19 |48 70 | 48 55 170 NR NR NR
0,5 12,7 | 9-8207 142 40 7 0,18 0,19 |48 70 | 48 55 170 NR NR NR
0,625 | 15,9 | 9-8207 152 40 3 0,08 0,19 |48 70 | 48 55 170 NR NR NR
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Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Rozsdamentes acél
Plazmagaz tipusa: Levegd Szekunder gaz tipusa: Egygazos pisztoly
. A Plazma -
Vastagsag s || e Atame— SelarsEg Tavtartd Géznyo- | Aramlas (CFH) Lyulfasz— Lyukasz@y
net résség perc) mas tas magassag
Hu- mm (Kat. volt (amper) Hu- Kijel- | Hu- mm sit | bar Plaz- Osz- | Késlelte- | Hu- mm
velyk szam) | (VDO) PEV L velyk | zok | velyk P ma | szes** | teés(s) | velyk
0,036 |09 | 98207 | 109 40 180 | 457 |0125(32 | 70 | 48 | 55 170 0 02 | 51
005 |13 |9-8207 | 105 40 165 | 419 012532 | 70 | 48 | 55 170 0 02 | 51
006 |15 | 9827 | 115 40 120 | 305 |0125[ 32| 70 | 48 | 55 170 01 02 | 51
0078 |2 | 98207 120 40 65 165 0,187 |48 [ 70 | 48 | 55 170 03 02 | 51
0135 |34 | 98207 | 125 40 25 | oe4 [0187]48 [ 70 | 48 | 55 170 04 02 | 51
0,188 |48 | 98207 | 132 40 20 | o51 [0187]48 [ 70| 48| 55 170 06 02 | 51
025 |64 |9-8207| 130 40 15 | 038 0187 |48 [ 70 | 48| 55 170 1 02 | 51
0375 |95 | 98207 | 130 40 10 | 025 0187 |48 [70 | 48| 55 170 NR NR | NR
Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Aluminium
Plazmagaz tipusa: Levegd Szekunder gaz tipusa: Egygazos pisztoly
. < . Plazma ‘o
Vastagsag Csucs e A[an'[e- Sebesseq|(/ Tavtartd Gaznyo- Aramlas (CFH) Lyulfasz» Lyukaszt:35|
net résség perc) s tas magassag
Hu- mm (Kat. volt (ampen) Hu- Kijel- Hu- mm | osi* | bar Plaz- Osz- | Késlelte- | Hu- mm
velyk szam) | (vDC) PEO velyk | z6k | velyk p ma |szes* | teés(s) | velyk
0032 (08 [9-8207] 116 40 220 | 559 |0187 |48 [ 70| 48| 55 170 0 02 |51
0,051 [1,3 [ 98207 116 40 210 | 533 |0187 |48 [ 70 | 48| 55 170 0 02 |51
0064 1,6 [9-8207] 118 40 180 | 457 (0187 |48 | 70 [ 48| 55 170 0,1 02 |51
0079 [2 [9-8207] 116 40 150 | 381 [ 019 [48 | 70 [ 48 | 55 170 03 02 |51
0,125 32 [ 98207 | 130 40 75 | 191 | 019 |48 [ 70 | 48 | 55 170 04 02 |51
0,188 48 |[9-8207| 132 40 60 | 152 |o187|48 |70 | 48 | 55 170 06 02 |51
025 |64 |98207| 134 40 28 | 071 |o187 |48 [ 70 | 48 | 55 170 1 02 |51
0375 |95 [ 98207 143 40 1 028 |0187[48 | 70 | 48 | 55 170 NR NR | NR
Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Lagyacél
Plazmagdz tipusa: Levegd Szekunder géz tipusa: Egygazos pisztoly
. < . Plazma ‘o
Vastagsag Csltcs S A[ar71’e- SebEey Tavtartd Gaznyo- | Aramlés (CFH) Lyulfasz- Lyukaszt:a5|
net résség perc) ;4 tas magassag
Ho- | Kat. volt (ampen) Hi- | Kijel- | HO- ol par | Plaz Osz- | Késlelte- | Hu- m
velyk szam) | (VDC) P velyk | zék | velyk P ma | szes** | tés(s) | velyk
006 |15 |98200] 122 50 170 | 432 [ 019 (48 | 75 [ 52| 90 245 0 02 | 51
0075 |19 |9-8209 [ 124 50 159 | 403 [ 019 [48 | 75| 52| 90 245 0,1 02 | 51
012 |3 9-8209 | 124 50 153 | 38 [019 |48 75(52] 9 245 0,1 02 | 51
0,135 |34 | 98209 [ 125 50 109 | 276 [ 019 [48 | 75 [ 52| 90 245 01 02 | 51
0,188 |48 | 9-8209 [ 126 50 78 | 197 | 019 |48 | 75| 52| 90 245 0,2 02 | 51
025 |64 |9-8200]| 124 50 53 134 [ 019 [48 | 75 [ 52| 90 245 03 02 | 51
0375 |95 | 98209 [ 135 50 23 | 057 | 019 |48 | 75| 52| 90 245 05 02 | 51
05 |127 |9-8209 [ 140 50 15 | 038 [019 |48 | 75| 52| 90 245 0,75 02 | 51
0,625 | 159 | 9-8209 [ 146 50 9 022 | 019 |48 | 75| 52 | 90 245 NR NR | NR
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Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Rozsdamentes acél
Plazmagdz tipusa: Levegd Szekunder gaz tipusa: Egygazos pisztoly
. < . Plazma -
Vastagsag Csucs M A[an1’e- SelieEety Tavtartd Géaznyo- | Aramlés (CFH) Lyulfasz- Lyukaszt’aﬂ
net résség perc) més tas magassag
Hi- mm (Kat. volt (amper) Hi- Kijel- | Hi- mm | osic | bar Plaz- | Osz- | Késlelte- | Hi- mm
velyk szam) | (VDC) PED L velyk | zok | velyk P ma | szes* | tés(s) | velyk
006 |15 | 98209 | 113 50 143 | 362 | 013 [ 32| 75 [ 52| 90 245 0 02 |51
0,075 [ 1,9 | 98200 118 50 110 | 280 | 013 |32 | 75 [ 52| 90 245 01 02 |51
0,135 34 | 98209 122 50 53 134 [ 013 32 [75] 52| 9 245 01 02 |51
0,188 [ 48 | 98200 126 50 48 121 [ 013 32 [ 75 ] 52| 90 245 0,2 02 |51
025 |64 |9-8209 | 126 50 38 | 095 | 013 |32 | 75| 52| 90 245 03 02 |51
0375 |95 | 98200 130 50 19 | 048 | 013 |32 | 75 52| 90 245 0,5 02 |5
Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Aluminium
Plazmagéz tipusa: Levegd Szekunder gdz tipusa: Egygazos pisztoly
i A Plazma -
Vastagsag Cstics || Kimenet | Ar2me: [ Sebesseg(/ Tavtarté Géznyo- | Aramlés (CFH) Gplors|| bulemsts)
rosseg perc) més tas magassag
Ho- ] (Kat volt (am- Ho- [ Kijel- | Ho- f ] e | Plaz Osz- | Keéslelte- | Hu- m
velyk szam) (VDQ) per) velyk | zék | velyk P ma | szes** | tés(s) | velyk
006 |15 | 98200 112 50 265 | 673 | 013 | 32| 75|52 | 90 245 0 02 | 51
0075 1,9 | 98209 | 113 50 250 | 635 | 013 |32 [ 75 [ 52| 90 245 01 02 | 51
012 |3 |98209| 120 50 175 | 445 | 013 [32 | 75 [ 52| 90 245 0,1 02 | 51
0,188 [34 | 98200 | 127 50 100 | 254 | 013 |32 | 75 [ 52| 90 245 0.2 02 | 51
025 |64 | 98200 134 50 54 137 [ 019 |48 [ 75 | 52| 90 245 03 02 | 51
0375 (95 | 98200 | 142 50 28 | 071 | 019 |48 | 75 [ 52| 90 245 05 02 | 51
Pisztoly szabad csuiccsal Anyagtipus: Lagyacél
Plazmagaz tipusa: Levegd Szekunder géz tipusa: Egygéazos pisztoly
X < " Plazma .
Vastagsag G || DS || A || Seiessty Tavtartd Géznyo- | Aramlés (CFH) B || Lplests
net rosseg perc) més kasztas magassag
Hi- o | Kat volt (am- Ho- | Kijel- | Ho- si* | bar Plaz- | Osz- | Késlel- | Hi- mm
velyk 5zam) (VDC) per) velyk | z6k | velyk P ma | szes** | tetés(s) | velyk
006 15 [98231]| 126 70 265 | 673 | 019 |48 | 75 | 48 | 115 | 340 0 02 |51
012 |3 9-8231| 126 70 217 | 550 | 019 |48 | 75 | 48 [ 115 | 340 01 02 |51
013534 |9-8231| 128 70 162 | 412 | 019 [48 | 75 | 48 | 115 | 340 01 02 |51
0,188 [48 |9-8231| 128 70 131 | 333 | 019 [48 | 75 | 48 | 115 | 340 0.2 02 |51
025 64 |[9-8231] 127 70 9 | 229 | 019 |48 | 75 | 48 | 115 | 340 03 02 |51
0375 |95 |9-8231| 133 70 37 | 094 | 019 |48 | 75 | 48 | 115 | 340 05 02 |51
05 |127 | 98231 137 70 30 [ 075 [ 01948 |75 |48 | 115 | 340 0,6 02 |51
0,625 [ 159 | 9-8231| 142 70 18 | 045 [ 019 |48 [ 75| 48| 115 | 340 0,75 02 |51
0,75 |191 |9-8231| 145 70 14 | 036 | 019 [48 | 75 | 48 | 115 | 340 NR NR | NR
0,875 [22,2 | 9-8231| 150 70 13 | 034 [ 019 |48 [ 75|48 | 115 | 340 NR NR | NR
1 |254 [9-8231| 159 70 7 018 [ 019 |48 | 75 | 48 | 115 | 340 NR NR | NR
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Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Rozsdamentes acél
Plazmagaz tipusa: Levegé Szekunder géz tipusa: Egygézos pisztoly
Vastagsig | Catcs | KIme: | Arame- | sebesse (| gy cf'mT Aramias (ceH) | | | Lyckasats
Hu- mm (K;?t volt (amper) Hu- Kij”el— Hu- mm | psi* | bar Plaz- Osz- Ké'slelf Hu- mm
velyk szam) (VDQC) velyk z6k velyk ma szes** | tetés (s) | velyk
006 |15 9-8231 110 70 340 6,35 10,125 (3,2 75 | 48 115 340 0 0,2 51
012 |3 9-8231 115 70 260 484 10,125(3,2 75 | 48 115 340 0,1 0,2 51
0,135 [ 34 | 9-8231 116 70 250 | 414 012532 | 75 [ 48 | 115 | 340 0,1 02 |51
0,188 | 4,8 9-8231 117 70 170 3,08 | 0,125 (3,2 75 | 48 115 340 0,2 0,2 51
025 |64 |9-8231 119 70 85 183 [0125(32 | 75 | 48 | 115 | 340 03 02 |51
0,375 | 9,5 9-8231 126 70 45 092 10,125(3,2 75 | 48 115 340 0,4 025 | 64
05 |127 ]9-8231 134 70 18 044 1012532 | 75 | 48 | 115 | 340 0,75 025 | 64
0,625 | 15,9 | 9-8231 135 70 16 038 |0,125(3.2 75 | 48 115 340 1 025 | 64
0,75 | 19,1 | 9-8231 143 70 8 023 012532 | 75| 48 | 115 340 NR NR | NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 138 70 7 0,18 10,125 (3,2 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 | 254 |9-8231 140 70 7 018 | 012532 | 75 | 48 | 115 340 NR NR | NR
Pisztoly szabad csuccsal Anyagtipus: Aluminium
Plazmagéz tipusa: Levegé Szekunder gaz tipusa: Egygéazos pisztoly
Vastagsag Csucs K:Zte- é;:;eg_ Seb;::;g v Tavtarté (:ZE?Z— Aramlés (CFH) Lyutl;:sz- qul.;l;a::jgsi
HU- (Kat. volt Hu- Kijel- Hu- . Plaz- | Osz- | Késlelte- Hu-
velyk mm szam) (VDQ) (amper) velyk z6k | velyk mm | psi* | bar ma | szes** tés (s) velyk mm
006 |15 [9-8231] 110 70 320 | 851 | 013 |32 | 75 | 48 | 115 | 340 0 025 | 64
012 |3 9-8231 115 70 240 6,55 013 |32 75 | 48 115 340 0,1 0,25 6,4
025 |64 |9-8231] 129 70 100 | 229 [ 013 |32 | 75| 48 | 115 | 340 03 025 | 64
0,375 |95 | 9-8231 139 70 60 1,33 0,19 |48 75 | 48 115 340 04 0,25 6,4
05 |127]9-8231| 143 70 36 [ 079 | 019 |48 | 75 | 48 | 115 | 340 06 025 | 64
0,625 [159]9-8231| 144 70 26 | 057 | 019 |48 | 75|48 | 115 | 340 0,75 025 | 64
0,75 [191]9-8231| 150 70 18 | 042 | 019 |48 |75 | 48 | 115 | 340 NR NR | NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 156 70 7 0,18 0,19 |48 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 254 | 9-8231| 164 70 5 013 | 019 |48 |75 | 48 | 115 | 340 NR NR | NR
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Ez az oldal szandékosan maradt Uresen
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5. FEJEZET - RENDSZER: SZERVIZ

5.01 Altalanos karbantartas
i@ R . . Fokozott igénybevétel
=\ F|gye|em‘ esetén gyakrabban
4 Karbantartas el6tt valassza le az aramellatast.| végezzen karbantartast.

Minden egyes hasznalat

A pisztolycsucs
és az elektroda
szemrevételezése @

Hetente

Ellenérizze

szemrevételezéssel

a kabeleket és
Vizualisan ellenérizni a vezetékeket.

afaklya test, Cserélje ki, ha
fogydeszkozok sziikséges
és a Quick Connect.

3 hénap

Tisztitsa meg @
atapegység
kiilsejét

[

Cseréljen ki 4Ty

minden torott

alkatrészt /.l
5.02 Karbantartasi titemterv
MEGJEGYZES!

A karbantartas tényleges gyakorisagat bizonyos esetekben az lizemeltetési korilmé-
nyekhez kell igazitani.

Naponta vagy hat iizemdranként végzend6 miikodésellenérzések:

1. Ellenérizze a pisztoly fogyoalkatrészeit, és cserélje ki ket, ha sériiltek vagy elhasznalédtak.

2. Ellenérizze a plazmaellatast és a szekunder tapellatast, illetve a nyomast/aramlast.
Hetente vagy 30 lizemoéranként:

1. Ellendrizze a ventilator hibatlan miikodését és a megfelel6 levegéaramlast.

2. Ellenérizze a pisztolyt repedések vagy kilatszé huzalok szempontjabdl, és cserélje ki, ha

szikséges.

3. Ellendrizze a tapkabelt sériilések és kilatszd huzalok szempontjabol, és cserélje ki, ha sziik-

séges.
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Félévente vagy 720 iizeméranként:

1. Ellenérizze a kdbeleket és tomlbket szivargasok és repedések szempontjabdl, és cserélje ki
Oket, ha szikséges.

VIGYAZAT

A Ne fuvasson leveg6t tisztitas kozben a tapegységbe. Ha levegét fuvat az egységbe,
fém részecskék kerlilhetnek az érzékeny elektromos alkatrészekre, és emiatt az egység
karosodhat.

5.03 Gyakori hiba

Probléma -

Hibajelenség ZLTICS
Elégtelen 1.Tul nagy vagasi sebesség.
behatolas 2. A pisztoly tulzottan meg van dontve.

3. A fém tul vastag.

4. Faklya kopott részei.

5. A vagdaram tul kicsi.

6.Nem eredeti Thermal Dynamics alkatrészek hasznélata

7. Nem megfelelé gdznyomas. Vonalnyomds 90-125 psi (6,2-8,6
bar / 620-862 kPa).

A f6iv kialszik | 1.Tul kis vagasi sebesség.

2. A pisztoly tul messze van a munkadarabtol.

3. Avagdéaram tal nagy.

4. A munkakabel levalasztva.

5. Faklya kopott részei.

6. Nem eredeti Thermal Dynamics alkatrészek hasznélata.

7. A halozati fesziltség csokkenése, mivel a hosszabbité kabel
vagy a tapvezeték tul hosszu.

Tulzott 1.Tul kis vagasi sebesség.
mennyiségl | 2. A pisztoly tul messze van a munkadarabtol.
salak 3. Faklya kopott részei.

képzédése 4. Helytelen vagdaram.
5. Nem eredeti Thermal Dynamics alkatrészek hasznalata.
6. Nem megfelel6 gdznyomas.

Rovid pisztoly| 1. Olaj vagy nedvesség a taplevegdben.

alkatrészeinek| 2. A rendszer kapacitasanak tullépése (az anyag tul vastag).
élettartama 3.Tul hosszu idejl segédiv.

4. A gdznyomas tul alacsony.

5. Helyteleniil 6sszeszerelt pisztoly.

6. Nem eredeti Thermal Dynamics alkatrészek hasznélata.

Nehézinditas | 1. Faklya kopott részei.

2. Nem eredeti Thermal Dynamics alkatrészek hasznalata.
3. Nem megfelelé gdznyomas.

4. A haldzati feszlltség tul alacsony.

5. Rossz alkatrészek az aktudlis kijel6léshez.

6.Tomlé korlatozas.
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5.04

= VIGYAZAT

X e

=\
-7

Az egység belsejében életveszélyes nagysagu fesziiltség és aram muikodik. Ha nincs
megfelel6 képesitése a teljesitményelektronikai mérések és a hibaelharitasi technikak
terén, ne prébalja meg diagnosztizalni vagy javitani.

Probléma -
Hibajelenség

Lehetséges ok

Javasolt tevékenység

Fékapcsolo BE, de az
LCD nem vilagit

1. A primer param levalaszto
kikapcsolt helyzetben
talalhato.

2. A primer biztositékok

/ megszakitok kiégtek /
kioldottak.

3. Hibds komponensek
egységben.

1. Kapcsolja be a primer tapellatas
levélaszté kapcsoldjat.

2. a) Ellenériztesse szakemberrel a primer
biztositékokat / megszakitokat.

b) Csatlakoztassa az egységet egy ismert
jo primer tapcsatlakozéhoz.
3. Kildje vissza a hivatalos markaszerviznek
javitasra vagy cserére.

Talmelegedés
kommunikacios

1.Valami akadélyozza a
levegb6aramlast az egységen

1. Hagyja leh(ilni az egységet.

képernyd 4t vagy az egység kordl.
2. Az egység munkaciklusat |2.Lasd a hézagra vonatkozo informécidkat,
tullépték. 2.04 fejezet A tapegység specifikacioi CE &
RCM" a kovetkezé oldalon 16 vagy Fejezet
"2.07 A tapegység specifikaciéi ETL" a
kovetkezé oldalon 19.
3. Hibas alkatrészek az 3. Kildje vissza a hivatalos markaszerviznek
egységben. javitasra vagy cserére.
Levegényomas 1. Nincs gazellatas 1. Csatlakoztassa a gazellatast az egységre.
KOMMUNIKACIOS csatlakoztatva az egységhez.
KEPERNYO 2. Nincs bekapcsolva a 2. Kapcsolja be a gazellatast.
gazellatas.
3. A gazellatas nyomasa tul  |3. Allitsa be az egység taplevegé-
cC_ kicsi. ellatasdnak bemeneti nyomasat 120 psi
[ értékre /8,27 bar /827 kPa. Allitsa be a
vezetékek hosszat, hogy megfeleljen a
szilkséges hossznak.
4. Hibas alkatrészek az 4. Kuldje vissza a hivatalos markaszerviznek
egységben. javitasra vagy cserére.
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Probléma -
Hibajelenség

Lehetséges ok

Javasolt tevékenység

Fakla telepitése
vagy fed6szerelés
kommunikaciés
képernyé (PIP)

1. Laza védékup.

2. A pisztoly nincs
rendesen csatlakoztatva a
tapegységre.

3. Probléma a pisztoly és a
vezetékek PIP- kdrében.

4. Hibas alkatrészek az
egységben.

1. Huzza meg kézzel a védbkupot annyira,
hogy szorosan illeszkedjen.

2. Gondoskodjon arrél, hogy a pisztoly
ATC- csatlakozdja stabilan rogzuljon az
egységhez.

3. Cserélje ki a pisztolyt és a vezetékeket,
vagy juttassa el 6ket egy hivatalos
markaszervizbe, csere céljabol.

4. Kuldje vissza a hivatalos markaszerviznek
javitasra vagy cserére.

Elektdda vagy
favoka telepitése
kommunikacioés
képernyé (PIC)

=

1. A pisztoly védékupja laza.

2. Hianyzik a pisztoly
csucsa, az elektroda vagy az
inditépatron.

3. A pisztoly inditopatronja
elakadt.

4. Az egység bemeneti
gaznyomasa tul magas,
ami folyamatos gazaramot
eredményez.

5. Megszakadt kabel a
pisztolyvezetékekben.

6. Probléma a pisztoly a
vezetékek kapcsolokorében

7. Hibas alkatrészek az
egységben.

1. Huzza meg kézzel a védékupot. Ne huzza
tal.

2. Kapcsolja ki az aramellatast. Tavolitsa

el a védékupot. Szerelje be a hianyzo
alkatrészeket.

3. Kapcsolja ki az daramellatast
.Nyomasmentesitse a rendszert. Tavolitsa el
a védokupot, a csucsot és az inditopatront.
Ellendrizze a start patron als6 végén
illeszked a szabad mozgas. Cserélje ki, ha a
szerelvény nem mozog szabadon.

4. Csokken a gaz csatlakozési nyomasat 125
PSI/ 8,62 bar / 862 kPa vagy kevesebb.

5. Cserélje ki a pisztolyt és a vezetékeket,
vagy juttassa el 6ket egy hivatalos
markaszervizbe, csere céljabol.

6. Cserélje ki a pisztolyt és a vezetékeket,
vagy juttassa el 6ket egy hivatalos
markaszervizbe, csere céljabdl.

7. Kildje vissza a hivatalos markaszerviznek
javitasra vagy cserére.

Inditasi hiba 1. Az inditasi jel aktiv, haa |1. Az inditas aktiv lehet a kdvetkezék

kommunikacids BE/KI KAPCSOLO bekapcsolt [egyikénél:

képerny6 allapotban talalhats. +  Kézi pisztoly kapcsold zart allasban

tartva
IN . i—\’CNC START jel aktiv alacsony éllapo-
u
2. Probléma a pisztoly a 2. Cserélje ki a pisztolyt és a vezetékeket,
vezetékek kapcsolokdrében [vagy juttassa el ket egy hivatalos
markaszervizbe, csere céljabol.
3. Hibas alkatrészek az 3. Kuldje vissza a hivatalos markaszerviznek
egységben. javitasra vagy cserére.
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Probléma -
Hibajelenség

Lehetséges ok

Javasolt tevékenység

Bemend
fesziiltség
Kommunikaciés
képernyd

4

1. Primer bemend fesziiltség
hiba. A

a bemeneti fesziltség
AC340V alatt vagy annal
magasabb

AC460V (CE & RCM); AC408V
vagy magasabb alatt
AC552V (ETL).

2. Hianyzik az fazis

3. Hibas alkatrészek az
egységben.

1. Ellendriztesse szakemberrel,

hogy a primer fesziiltség megfelel a
kovetelményeknek, lasd,2.05 vagy 2.08
Bemend huzalozas specifikacioi”.

2. Hianyzik az fazis. Mérje meg mind a 3
fazist, L1-L2, L2-L3 és L3-L1. A legjobb,

ha ezeket a méréseket a bemeneti hid AC
csatlakozdinal végzi el, mivel azok jeldltek
~,igy azis ellendrizhetd, hogy a fesziiltség
atjut-e a hats6 panel megszakitdjan.

3. Kuldje vissza a hivatalos markaszerviznek
javitasra vagy cserére.

Nem torténik semmi a
pisztolykapcsolé vagy a
tédvkapcsold zérasakor
(vagy amikor a CNC
START jel aktiv), nincs
gazaramlas, a DC LED
nem vildgit.

1. Probléma a pisztoly a
vezetékek kapcsolokorében
(figgesztett tavkapcsolo
aramkore).

2. A CNC- vezérl6késziilék
nem ad inditasi jelet.

3. Hibas alkatrészek az
egységben.

1. Juttassa el a pisztolyt és a vezetékeket
(flggesztett tadvkapcsolot) erre jogosult
javitomuhelybe.

2. Forduljon a vezérléegység gyartdjahoz.

3. Kildje vissza a hivatalos mérkaszerviznek
javitasra vagy cserére.

Nincs hiba Képernyoe,
nincs iv a pisztolyban

1. Hibas alkatrészek az
egységben.

1. Kuldje vissza javitasra a hivatalos
markaszerviznek.

A segédiv aktiv,de a
vagoiv nem jon létre

1. A munkakabel

nincs csatlakoztatva a
munkadarabhoz.

2. A munkakabel vagy a
csatlakozé tonkrement.
3. Hibas alkatrészek az
egységben.

1. Csatlakoztassa a munkakabelt.

2. Cserélje ki a munkakabelt.

3. Kuldje vissza javitasra a hivatalos
markaszerviznek.

A pisztoly vagasi
hatékonysaga csokken

1. Helyteleniil bedllitott
aram.

2. Kopott pisztoly-
fogydalkatrészek.

3. A munkakabel nem
csatlakozik megfelel6en a
munkadarabhoz.

4. A pisztolyt tul gyorsan
mozgattak.

5.Tul sok olaj vagy viz
talalhaté a pisztolyban.
6. Hibés alkatrészek az
egységben.

1. Ellendrizze és allitsa be helyesen.

2. Ellendrizze a pisztoly fogyoalkatrészeit, és
cserélje ki 6ket, ha szlikséges.

3. Ellendrizze, hogy megfeleléen
csatlakozik-e a munkavezeték a
munkadarabhoz.

4. Csokkentse a vagasi sebességet.

5.L4sd 3. Pisztoly c. fejezet A
levegémindség ellendrzése” részét.
6. Kuldje vissza javitasra a hivatalos
markaszerviznek.
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5.05 A tapegység alapveté alkatrészeinek cseréje
Opcionalis egylépcsos sziir6 betétjének cseréje
Az utasitasok opcionalis egylépcsés szirdvel ellatott tdpegységekre vonatkoznak.

A tapegység automatikusan kikapcsol, ha a sztir6betét teljesen telit6dott. A szlrébetét kivehetd a
hazabdl, megszarithato és Ujra felhasznalhatd. Hagyja az elemet 24 6ran at szaradni. A csere-szlirébetét
katalégusszamat lasd a 6. Alkatrészjegyzék c. fejezetben.

1. Kapcsolja ki a tdpegység dramellatasat.

2. Kapcsoljakiatapleveg6-ellatast és nyomasmentesitse a rendszert, miel6tt szétszereli a sz(irét
vagy kicseréli a szlir6betétet.

3. Vaélassza le a gazellatas tomlgjét.

4. Forditsa el az 6ramutatoé jarasaval ellentétes iranyba, és vegye le a sztiré hazanak burkolatat.
A szlir6betét a haz belsejében helyezkedik el.

N

MQ

Q)

Sz(ir6betét
(Kat. szam 9-774

Rugé
yrd R
(Kat. szam 9-7743) Osszeszerelt sziir6
Burkolat
=
Bordas S
szerelvény o} Art # A-02476HU

Opciondlis egylépcsds szUiré betétjének cseréje

5. Tavolitsa el a szlir6elemet a hazbdl, és tegye félre megszaradni.
6. Torolje tisztara a haz belsejét, majd elészor a csere-szlirébetét nyitott oldaldt helyezze be.
7. Cserélje ki a hazat vagy a burkolatot.

8. Kosse vissza a gazellatast. Ellendrizze a szivargast.

MEGJEGYZES!
Ha az egység szivarog a haz és a burkolat kozott, ellenérizze az O-gydrdt vagasok és
mas sérulések szempontjabol.

Az alkatrészek cseréjének muvelete ezzel befejezédik.
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Ez az oldal szandékosan maradt tiresen
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5. FEJEZET - PISZTOLY:
—SZERVIZ

5T.01 Altalanos karbantartas

MEGJEGYZES!

Az éltalanos visszajelz6k és
hibajelzék leirasat lasd az el6z6 5.
Rendszer c. fejezetben.

Pisztoly tisztitasa

Bizonyos id6 utan akkor is lerakodas képzé-
dik a pisztoly belsejében, ha megteszminden
Svintézkedést azért, hogy a pisztolyba csak
tiszta levegd keriljon. A lerakodas kedvezét-
lentil befolyasolhatja a segédiv kialakulasat
és a pisztoly vagasi minéségét.

N, VIGYAZAT
“‘u\ Valassza le az elsédleges tapellatast
4 a rendszerrdl, mielStt szétszereli a

pisztolyt vagy a tadpegységet.

Ne érjen a pisztoly belsé alkatré-
szeihez, ha vilagit a tapegység AC
visszajelzd lampdja.

A pisztoly belsejét kontakttisztitd szerrel
és vattaval vagy puha és tiszta ruhaval kell
megtisztitani. Sulyos esetekben a pisztoly
levehetd a vezetékekrol és alaposabban is
megtisztithatd. Ehhez 6ntson kontakttisztitdt
a pisztolyba, majd suritett levegével.

VIGYAZAT
Miel6tt visszaszerelné a pisztolyt,
szaritsa meg alaposan.

0700 402 229HU

O-gyiiri kenése

A pisztolyfejben és az ATC apa csatlakozoban
talalhat6 O-gy(ir( rendszeres kenést igényel.
Az O-gylir(ik igy rugalmasak maradnak és
megfelel6 tomitést garantalnak. Rendszeres
kenés hianyaban az O-gyurtk kiszaradnak,
megkeményednek és toredezetté valnak. Ez
problémakat eredményezhet a teljesitmény-
nyel kapcsolatosan.

Azt javasoljuk, hogy hetente kenje meg
nagyon vékonyan O-gyurd kendéanyaggal
(kataldgusszama 8-4025) az O-gy(r(ket.

Art #A-03791HU_AB

N\_.CUTMASSTER 50+, CUTMASTER 70+

A felsé horonynak és
a szell6zényilasoknak
nyitva kell maradnia

Felsé O-gytirGi a
megfelel6 horonyban

Menet

Als6 O-gy(iri Art # A-03725HU

Pisztolyfej O-gydiri

Gézszerelvény

O-gy(ird
#8-0525

ATC O-gydiri

MEGJEGYZES!

NE hasznaljon mas kenbanyagot
vagy zsirt, mert lehetséges, hogy
azok nem magas hémérséklethez
valdk vagy ismeretlen 6sszetevéket
tartalmaznak, amely reakcioba
lépnek a kornyezettel. Ezen reakcio
miatt szennyezédések maradhatnak
a pisztolyban. A feltételek barmelyi-
ke vezethet ingadozd teljesitmény-
hez és leroviditheti az alkatrészek
élettartamat.
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5T.02 A pisztoly fogyodalkatrészeinek ellenérzése és cseréje

2. VIGYAZAT

“‘K Valassza le az elsédleges tapellatast a rend-

4 szerrél, miel6tt szétszereli a pisztolyt vagy a
tapegységet.
Ne érjen a pisztoly belsé alkatrészeihez, ha
vilagit a tdpegység AC visszajelz6 lampaja.

Tavolitsa el a pisztoly fogyoalkatrészeit az alabbiak szerint:

MEGJEGYZES!

A védékup tartja a helyén a csucsot és az
inditépatront. Tartsa a pisztolyt véddkup-
pal felfelé, hogy ezek az alkatrészek ne
essenek ki a kup eltavolitasakor.

1. Csavarozza le és tavolitsa el a védékupot a pisztolyrdl.

MEGJEGYZES!

A védékupra rakodott és el nem tavolitha-
6 salak kedvezétlenil befolyasolhatja a
rendszer teljesitményét.

2. Ellenérizze a kup éllapotat. Tordlje tisztara vagy cserélje ki, ha megsériilt.

L (1

Art # A-08067HU

pajzs csészék

3. Véddkuptesttel és védbsapkaval vagy terel6lemezzel elldtott pisztolyok esetén gondoskod-
jon arrdl, hogy a sapka vagy a terelélemez szorosan fel legyen csavarozva a véddkuptestre.
Véddégézas huzéd vagasi miveletek (és csakis ilyenek) esetén O-gydird lehet a véddkup és a
huzé véddsapka kozott. Ne kenje meg az O-gy(ir(it.

Huzé védésapka

Art # A-03878HU

4. Tavolitsa el a cstcsot. Ellendrizze tulzott kopas szempontjabdl (ezt az ovaélissé valt vagy tul
nagyra tagult kimeneti nyilds jelzi). Tisztitsa meg vagy cserélje ki a csucsot, ha sziikséges.
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J6 cstcs Kopott cstics
t
\*%

A-03406HU
Példa cstcskopdsra
5. Tavolitsa el az inditépatront. Ellendrizze tulzott kopas, eltomédott gazfuratok és elszinezo-
dés szempontjabdl. Ellenérizze az alsé végen talalhat6 szerelvény akadalytalan mozgasat.
Cserélje ki, ha szlikséges.
Rugos feszitésu alsé végi  Rugos feszitésu alsé végi

szerelvény teljesen szerelvény Alaphelyzetben
dsszenyomva /Teljesen kinyulva

Art # A-08064HU_AC

6. Huzza ki az elektrodat egyenesen a pisztolyfejbdl. Ellendrizze az elektréda csucsat tulzott
kopds szempontjabdl. Lasd a kdvetkezd dbrat.

Uj elektroda

(=] ==

Worn Electrode
Art # A-03284HU

Elektrédakopds
7. Szerelje vissza az elektrédat. Ehhez nyomja be egyenesen a pisztolyfejbe kattanasig.

8. Szerelje vissza a kivant inditépatront és csucsot a pisztolyfejbe.

9. Huzza meg kézzel a védékupot annyira, hogy szorosan illeszkedjen a pisztoly fejéhez. Ha
ellenallast érez a kup felhelyezésekor, ellenérizze a meneteket, mielétt folytatna a miiveletet.

Az alkatrészek cseréjének miivelete ezzel befejezédik.
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6. FEJEZET: ALKATRESZJEGYZEK

6.01 bevezetés

A. Részletes alkatrészjegyzék

Az alkatrészjegyzék részletesen kitér az 6sszes cserélheté komponensre. Az alkatrészjegyzék elren-
dezése a kovetkez6:

6.03 A tdpegység cseréje

6.04 potalkatrészek

6.05 Opciondlis elemek és tartozékok

6.06 Cserealkatrészek SL60 kézi zseblampahoz

6.07 Pisztoly fogydalkatrészei (SL60)

6.08 Pisztoly Fogydéalkatrészek Manualis (SL60)Pisztoly

6.09 poétalkatrészek - esetén SL100 Gépesitett

6.10 Pisztoly Fogyodalkatrészek gép (SL100)Pisztoly
MEGJEGYZES!

A cikkszam nélkdl felsorolt alkatrészek nem lathatok, de megrendelheték a megadott
katalégusszam alapjan.

B. Visszakiildés

A termék szervizcélu visszakulldéséhez forduljon viszonteladéjahoz. A megfelel6 engedélyek nélkil
visszakuldott anyagok nem kerilnek elfogadasra.

6.02 Rendelési informaciok
Potalkatrészeket a kataldgusszam és az alkatrész vagy részegység komplett leirasaval rendelhet, az

elemek alkatrészjegyzékében szereplé informaciok alapjan. Adja meg a tapellatas tipusat és sorozat-
szamat is. Kérdéseivel forduljon hivatalos viszonteladéjahoz.

6.03 A tapegység cseréje

A kovetkez6 elemek részei a csere-tapegységnek: munkakabel és szorito, tdpkabel, gdznyomas-szaba-
lyozé/ sz(ir6, SL60 Faklya, potalkatrész készlet és kezelési utmutato.

Elemszam Leiras Kataldgusszam

1 CUTMASTER 50+ Plazmavagé gép csomag

ESAB ETL 0559150002
1 CUTMASTER 50+Plazmavégé gép csomag

ESAB CE bemeneti tédpkabellel és 16A dugéval 0559150004
1 CUTMASTER 50+ Plazmavagé gép csomag

ESAB RCM 0559150006
1 CUTMASTER 70+ Plazmavagé gép csomag

ESAB ETL 0559170002
1 CUTMASTER 70+ Plazmavagé gép csomag

ESAB CE bemeneti tdpkabellel és 32 A dugdval 0559170004
1 CUTMASTER 50+ Plazmavagé gép csomag

ESAB RCM 0559170006
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6.04 potalkatrészek
Elemszéam Menny. Leiras Katalégusszam
1 1 Fels6 fogantyukészlet 0464565880
2 1 Fogantyu Burkolat 0465952001
3 1 Panel RH CM50 ESAB _AEB 0700402256
Panel RH CM70 ESAB _AEB 0700402258
4 1 Osszeszerel6 panel el6lap CM50+/70+ 0700402259
5 1 Panel LH CM50 ESAB _AEB 0700402261
1 Panel LH CM70 ESAB _AEB 0700402263
1 Szerel6panel hatul CM50+/70+ ESAB _AEB 0700402265
1 Fels6 panel 0465951001
1 Szerel6 PCB kijelz6 CM50+ ESAB _AEB 0700402266
1 Szerel6 PCB kijelz6 CM70+ ESAB _AEB 0700402267
9 1 Mur PCBA Osszeallitas 0700402268
10 1 Vezérlés PCBA Osszeéllitas (50+) 0700402269
1 Vezérlés PCBA Osszeéllitas (70+) 0700402306
11 1 Nyomas Sensor, XGZP6161D102V 0700402270
12 1 Méagnesszelep Osszeallitas, V3211-06E4 & Aluminium blokk 0700402271
13 1 Ventildtor, 0.61A, RUNDA 0700400941
14 1 Kapcsoléing Uzemméd Tapellatas PCB 0700402272
15 1 EMC PCBA Osszedllitas 0700402273
16 1 IGBT PCBA Osszeallitas 0700402274
17 1 Beépitett levegbszabalyozé szerelvény, AW1000-M8 0700402276
18 1 Kondenzator 0700402277
19 1 Reaktor 0700402278
20 1 f6 transzformator 0700402279
21 1 Haldzati kapcsold, LW26-25 4GO-03/2 690V 0700402280
22 1 Vezérl6gomb 0700402281
23 1 Mur Mianyag Burkolat 0700402282
24 1 IGBT M(anyag Burkolat 0700402283
25 1 Muanyag tarté 0700402284
26 1 Mduanyag Alaplemez 0700402285
27 1 EU tipusu 1/4 NPT légcsatlakozo 0700400997
28 1 Bemenet Kébel CE, 4x4MM?2, 3 M (nincs abrazolva) 0700402286
29 4 Gyors helyreallitasi modul, ES1100BN60SN 0700402315
30 16 Csavar, fekete, teljes menet, M5X12 0700400995
31 12 Csavar, fekete, 5nmetsz6, 4,8X16 0700400996
32 1 Bemeneti kdbel AUS, 4x4MM 2, 3 M (nincs dbréazolva 0700402320
33 1 Bemenet Kabel ETL, 4x11AWG, 3 M (nincs dbréazolva) 0700402321
34 1 Milton tipusu D 1/4 NPT légidom (nincs dbrdzolva) 0700400917
35 1 Leveg6csatlakozo tipus 1/4” Nitto dugo (AUS)
(nincs abrazolva) 0700402316
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6.05 Opcionalis elemek és tartozékok
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Menny Leiras Katalégusszam
1 Egylépcsés szUrd készlet (sztirével és tomlével) 7-7507

1 Csere-szUr6test 9-7740

1 Csere-sz(ir6tomlé (nem lathato) 9-7742

2 Csere-szlir6betét 9-7741

1 8-as munkakabel 50 mm-es Dinse dugdval 9-9692

1 Tobbfunkcids kocsi 7-8888

1 Vallpant készlet 0445197880
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6.06 Cserealkatrészek SL60 kézi zseblampahoz

Elemszém Menny Leiras Katalégusszam
1 1 Cserekészlet a pisztoly markolatahoz (2. és 3. sz. elemmel) 9-7030
2 1 Cserekészlet a billentyl egységhez 9-7034
3 1 Fogantyu csavarkészlet (5-5 db, 6-32x 1/2

hiivelyk kiipcsavar és kulcs) 9-8062
4 1 Cserekészlet pisztolyfej-egységhez
(5. és 6. sz. elemmel) 9-8219
5 1 Nagy O-gyru 8-3487
1 Kis O-gy(ir(i 8-3486
7 Vezetékegységek ATC- csatlakozokkal (kapcsoldkkal egyitt)
1 SL60, 20 - 1ab / 6.1m hosszu vezetékegység ATC- csatlakozoval 4-7834
1 SL60, 15,2m / 50 lab hosszu vezetékegység ATC- csatlakozoval  4-7835
8 1 Kapcsolokészlet 9-7031

V¢
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CM50+ Pisztoly fogyoalkatrészei (SL60)

6.07

SL60 fforch

with SureL ok® Technology

8-3487 8-3486

¥

9-8214 Fekete Ext

Emﬁo_snm_. Life sorozat
23X6413 REV AA

9-8213

9-8205
(20A)

9-8206
(30A)

9-8207
(40A)

9-8209
(50A)

9-8225 (A)
9-8226 (B)

9-8218

9-8237

9-8237

9-8251

9-8244
(FELE 40A)

9-8235 (50A)

0

9-8243

&

9-8241
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CM70+ Pisztoly fogyoalkatrészei (SL60)
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6.08

-
—  orw
- =
- -
. 9-8205 9-8218 9-8251
SL60 forch (20A)
g@ Technology 9-8206
(30A)

9-8244
ﬁw%w 2 (FELE 40A)
om0 i 9-8235 (50A)

(50A) 9-8236 (70A)
9-8231 9-8237 .
(70A)
9-8243
8-3487  8-3486
9-8214 Fekete Ext 9-8225 (A)
. . ) i 9-8241
Pisztolyfej Life sorozat 98213 9-8226 (B) 9-8237

//wamﬁ 6 REVAA
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6.09 Kézi pisztoly (SL60) fogyoeszkozok

Inditépatron
9-8213

Elektroda
9-8215

Art # A-03662

0700 402 229HU

HUZOCSUCSO
VAGAS

M

9 Védésapka, terelé

9-8243

20A 9-8205

30A 9-8206
40A 9-8207

Védésapka, huzas
40A 9-8244

MEZES VAGAS
40A - .
VAGAS Csucsok: Y £ Védésapka, terelé
~ 9-8243
ot =2
— — 40A, 9>820§ Tavtarté vezetéelem
FIX TAVOLSA 9-8251
GU VAGAS
n0Z6 O-gylrd szama. 83483 g ’ | Vedtsapka, hizas
MEZES VAGAS L\ | 50-60A 9-8235
50-60A — A i .
VAGAS Csucsok: @ Védésapka, tereld
A\ 9-8243
O e
— — 50»23? Z_gioa Tavtarté vezetelem
— 9-8281
FIXTAVOL
SAGU VAGA
—— < O-gy(irli sz3ma. 8-3488 e
H : ‘((1’{0‘)'( Védésapka, huizés
70-100A { \QTY | 70-100A 9-8236
VAGAS Védosapka, terelé
& 9-8243
_—— 70A 9-8231 Tavtarto vezetéelem
80A 9-8211 9-8281
90/100A 9-8212
[ FIXTAVOLSAGU VAGAS |
40-100A
FARAGAS ~ Védésapka, faragas
(,-‘° 9-8241
Csucsok:

Cstcs A 9-8225 (40 Max. aramerdsség.)
Cstcs B 9-8226 (40 - 100 amper)
Cstcs C 9-8227 (40 - 100 amper)

Cstcs D 9-8228 (40 - 100 amper)
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6.10 Pétalkatrészek - SL100 Arnyékolatlan vezetékes gépi pisztolyokhoz
Elemszam Menny Leirds Katalégusszédm
1 1 Pisztolyfej egység vezetékek nélkiil (2., 3. és 14. elemmel) 9-8220
2 1 Nagy O-gydiri 8-3487
3 1 Kis O-gyur( 8-3486
4 1 PIP kapcsolé készlet 9-7036
5 Arnyékolatlan automatizalt vezeték egységek
ATC- csatlakozdkkal
1 1,5 m/ 5 1ab hosszu vezetékegység ATC- csatlakozdval 4-7850
1 3,05 m/ 10 lab hosszu vezetékegység ATC- csatlakozdval 4-7851
1 7,6 m /25 lab hosszu vezetékegység ATC- csatlakozéval 4-7852
1 15,2 m /50 ldb hosszu vezetékegység ATC- csatlakozéval 4-7853
6 Arnyékolatlan gépi vezeték egységek ATC- csatlakozékkal
1 1,5 m/ 5 1ab hosszu vezetékegység ATC- csatlakozdval 4-7842
1 3,05 m/ 10 lab hosszu vezetékegység ATC- csatlakozdval 4-7843
1 7,6 m /25 lab hosszu vezetékegység ATC- csatlakozéval 4-7844
1 15,2 m /50 ldb hosszu vezetékegység ATC- csatlakozéval 4-7845
7 1 11”/279 mm hivelyk nagysagu allvany 9-7041
8 1 11"/ 279 mm Szerel6cs6é 9-7043
9 1 Zarésapka egység 9-7044
10 2 Test, rogzités, szoritétdomb 9-4513
11 1 Pélus, rogzités, szoritotomb 9-4521
12 1 Pisztolytarté persely 7-2896
13 1 PIP dugattyu és visszahuz6 rugé készlet 9-7045
1 Kis fogaskerék egység (nem lathato) 7-2827
1 5"/ 126 mm Poziciondlé csé (nincs dbrazolva) 9-7042
MEGJEGYZES!
* Nem tartozik hozza vezérl6kabel adapter vagy 4tmen6 furat védéelem.
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6.11 Pisztoly Fogyodalkatrészek Gép (SL100) Pisztoly
Morsetto sensore ohmico
9-8224
20-40A Csticsok: \
FIX TAVOLSAGU (({@ Védésapka, megmunkalas
VAGAS ~ 40A 9-8245
— LD
20A 9-8205 2d6 5
[ A 30A 9-8206 ( Vedotgl;i3terelo
40A 9-8208
50-60A Csticsok:
i AT sueso ( Védésapka, megmunkalas
FIXTAVOLSAGU < 50-60A 9-8238
VAGAS ((:-‘o 60A S
Elektroda 50-55A 9-8209 % P
9-8214 [ 60A 9-8210 @ Védésapka, tereld
Fekete Ext Life sorozat 9-8243
o= — = | --mmmmooooooom-mmesemmmmmooooe-
} Csticsok: (e(( Védésapka, megmunkalas
@:@@% A / 70-100A 9-8239
o
Flektroda Inditépatron 70j1 OOA (Q-‘
08215 98213 FIXTCXg/IiSSAGU 70n 96231 | [ Veddkip ( Veédésapka, terel
Standard élettartam 80A 9-8211 9-8243
90/100A 9-8212
L ]
‘7 r — [ vedokaptest _
(C-‘o 9_8;3')7 Q@ Véd6sapka, faragés
40-100A Csuicsok: 9-8241
FARAGAS
Cstcs A 9-8225 (40Max. dramerdsség.)
. Csucs B 9-8226 (40 - 100 amper)
Cstics C 9-8227 (40 - 100 amper)
Csuics D 9-8228 (40 - 100 amper)
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Ez az oldal szandékosan maradt tiresen
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— FUGGELEK1: AZ ADATCIMKEINFORMACIOI_____

Gyarto neve és/vagy logoja, elhelyezkedés

sorozatszam

gyartasi kod IDENTIFICACION
THERMAL
\DYNAMICS
N SIN: [ +
Tapegység tipusa L1~ EAHCD)BH = c@_
(1. megjegyzés) Itk

A tdpegységek ezen tipuséra
vonatkozd szabvanyok

Névleges kinalat

\CUTTING OUTPUT /
)

Kimend aram tipusa

Teljesitménytartomany (dramerésség/fesziiltség)

Plazmavagas S U
szimbolum == X ~ Munkaciklus adatok
@ Uo= i (3. megjegyzés)
/ U: \
l.\lléV|'elg‘135‘ T N ) B Munkaciklus tényezé
Uresjarasi fesziiltség Hagyomanyos terhel6
Hagyomanyos fesziiltség
Terhelési aram A tdpegységek ezen tipusara
Bemenf} aram vonatkoz6 szabvanyok
szimbodluma
ENERGY INPUT
D= (o
U= \ limax= N leff = N N, E
P < ~ N
Védettségi osztaly Névleges maximalis \ Gyarté
Névleges tapfeszultség tépéram Feliilvizsgalati
Bemené aram (2. megjegyzés) Maximalis Sektiy 2"
specifikacidi (fazis, AC Orszag tanaram
vagy DC és frekvencia) Gyarto P

MEGJEGYZESEK:

1. A bemutatott szimbdlum egyvagy haromfazisi AC bementd dramot,
statikus frekvenciavaltot-transzformatort-egyeniranyitot,
DC kimené aramot jelol.

2. Atapegység bemend fesziiltségét jelzi.
A legtobb tapegységek hordoz egy cimkét az egység talalat
bemeneti fesziiltség kdvetelményei a tdpegység aljan épdlt.

3. Felsé sor: Munkaciklus értékek.

Vam referenciaciklus értékei megfelelnek vagy meghaladjak az

Masodik sor: Vagéaram névleges értékei.
Harmadik sor: Hagyomanyos terhel§ fesziiltség értékek.

4. Eléfordulhat, hogy az adatcimke egyes részei a tapegység
mas-mas helyén vannak elhelyezve.

86 FUGGELEK
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A. Hand SL60 & SL100 gépi pisztoly poluskiosztasi diagramja

ATC-csatlakozédugasz ATC-aljzat
Negativ EloInézet EloInézet Negativ

/Plazma / Plazma

8- Nyitva - Nyi
4- 76ld/ y! 8- Nyitva

Kapcsolo

7 \ . N
[ \ 7 - Nyitva 7 - Nyitva
| H@ \\

3-Fehér/ | | O
Kapcsold \ \“\‘\ 3
A=Y
2- Narancssarga AR,
/PIP \\\gg
1 - Fekete \i\&

/PIP “"’*”

6- Nyitva 6 - Nyitva

5 - Nyitva 5- Nyitva

Segéd A-03701HU_AB
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CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
——FUGGELEK 3: PISZTOLY CSATLAKOZTATASIVAZLATA

A. Kézipisztoly csatlakoztatasi vazlata

Pisztoly: SL60
Vezetékek: Pisztolyvezetékek ATC-csatlakozoval
Tapellatas: CM70+
ATC-vezeték

csatlakozédugasz ~ ATC-aljizat [ Tapelld] _ _
Pisztolyfej e __ isztoly | _ _ | | tés

|
| 1 |
\ \ } ‘ L LT [
Feket
} pip _|© ; T N ¢ e? 19 1 A tdparamkérhdz }
| Kapcsold | Ommt : arancssarga 2+ 2 |
l i I 1
\ I 6 6 [
U pi L z8ld ‘
| P|szto|y_| ™ 6 41 4 A tapéramkérhoz I
| kapcsoldja ; 1 Fehér 3+ 3 }
|
I I } 8 8 \
| |
} b 7 7 |
| & ‘ Negativ / Plazma Negativ / Plazma |
| | Segéd . |
[ e ——— —— E — 1
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Ha a pisztolymagassag vezérléséhez szabélyozatlan ivfesziiltség sziikséges, akkor 18 AWG (1,0 mm?),
egy érparu, arnyékolatlan, 400v vagy nagyobb fesziiltségre méretezett kabelt kell alkalmazni.

1. Kapcsolja le a tapegység dramellatasat.
2. Tavolitsa el a bal és a jobb oldali panelt, majd tavolitsa el a felsé fedelet.

3. Tavolitsa el a hatsé panelen taladlhaté dugot, és vezesse at a kabelt a lyukon.

Kébelnyilas

4. Csatlakoztassa a f6 vezérl6tablan talalhatéo CN12-hoz: - (negativ) polaritas és + (pozitiv) polaritas.

SZABALYOZATLAN IVFESZULTSEG
ARAMKORI LAP Csavar Csatlakozo

H——R ’ Ui6e ® [_|
[ ¥ | oy o
H B D-D- o M -
] ]
13

= R027

T u
SRSy I
3 D03
. J1
y °
25) Ciz ON1 2 3 4n 0FF201
’ i o *_ | ON130:1
V) ..= = ggﬁg ON 240:1
3 3 ON350:1

° ° I!l- @orA1 2 3 4 310N480:1
ouggﬁl gaﬂ I coi< Ros2
o gl T U] e
i ) ro r26 Rz7 Rl
[

‘% VIGYAZAT

4 A szabalyozatlan ivfesziltség meghaladhatja az egyenaramu 350V fesziltséget.!!!!

5. Huzza meg a NYAK csavaros terminal .
6. Szerelje fel a fels6 fedelet és az oldals6 paneleket.

7. Csatlakoztassa a kabelt a pisztolymagassag-vezérlé negativ és pozitiv pélusahoz.
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