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BEZPECNOST

Pfi procesu fezani se vytvafi viditelné i neviditelné obloukové °
zafeni, které muaze zpusobit poranéni oéi ¢i popéleni pokozky.

Vzdy noste doporucené ochranné pomiucky, jako jsou

1
A IPOZOR! A LL]] Pozor!
CTETE UZIVATELSKY MANUAL
Symbolem vyobrazenym v této ¢asti se rozumi: Dodrzujte bezpedénostni pokyny, predejdete tak vzniku
! Pozor! Pri této Cinnosti existuji mozna rizikal mozného nebezpedi.
Kdyz najdete tento symbol v manuélu nebo na systému, budte  Instalaci, provoz, udrzbu a opravu hofaku mohou provadét
obezfetni a dodrzujte pfislu§né pokyny. Zabranite tak vzniku pouze kvalifikované osoby.
moZného nebezpec Udrzujte plazmovy zdroj mimo dosah déti.
2

%55 ZARENi PLAZMOVEHO OBLOUKU MUZE ZPUSOBIT PORANENI OCi A POPALENi POKOZKY.

Chrarite svUj zrak svéreci kuklou vybavenou filtrem
se spravnym stupném zatmaveni a chrarite své
télo vhodnym bezpecénostnim odévem. Tabulku s

ochranné bryle, bezpecnostni obuy, nehoflavy odév
a ochranné rukavice.

o‘ HLUCNE PROSTREDI MUZE POSKODIT VAS SLUCH

Dlouhodobym vystavenim hluku pfi plazmovém fezani mize

dojit k poskozeni sluchu.

ODLETAJICi JISKRY MOHOU ZPUSOBIT

P o g g
Zl ZRANENI, POZAR NEBO VYBUCH

Létajici jiskry se vytvari b&hem procesu fezéni / drazkovani.
Pracovni oblast udrzujte bezpeénou a zamezte pfitomnosti

jakychkoliv hoflavin.

parametry naleznete na konci této sekce.

Varujte ostatni pfed nebezpedim pfimého pohledu
na plazmovy oblouk, pouzivejte varovné a informacéni
cedule.

Pfi provozu plazmového horaku pouzivejte
protihlukové sluchéatka &i jiné schvélené ochrané
pomucky proti hluku.

Varujte osoby v okoli pfed timto nebezpedim.

Pouzijte obli¢ejovy &tit / ochranné bryle s boéni
ochranou.

Pouzivejte ohnivzdorny odév, obuv a ochranné
rukavice.

Pouzivejte ochranu sluchu, odolnou viéi plameni
pro zamezeni vniknuti jisker do ucha a pro snizeni

hladiny hluku.
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3

v

PREVENCE PROTI POZARU

PLAZMOVE REZANi MUZE zPUSOBIT
POZAR NEBO VYBUCH

Udrzujte veskeré horlavé predméty ¢i hoflavé latky mimo
dosah pracovniho prostoru.

Ujistéte se, Ze je v dosahu pracovniho prostoru plné
funkéni hasici pfistroj.

Odvétravejte pracovni prostor a odstrante veskeré mozné
hotlavé latky, plyny ¢i kapaliny. Predejdete tak vzniku
poZzaru.

PREVENCE PROTI EXPLOZI

Nefrezte v mistech obsahujicich vybusniny, horlavé plyny
nebo vypary.

Nepokladejte hordk na, nad nebo do blizkosti hoflavych
povrcha.

Nepracujte s hofdkem v oblastech s atmosférou
obsahujici vysoké koncentrace prachu, horlavych plyna
nebo par.

Nepouzivejte hotéak k fezani tlakovych nddob, které
nebyly vyprézdnény, vyvétrany a vydistény.

> ODLEIAJJCI’ JISKRY MOHOU ZPUSOBIT
Zl ZRANENI, POZAR NEBO VYBUCH

Létajici jiskry se vytvafi béhem procesu fezéni / drazkovani.
Pracovni oblast udrzujte bezpeénou a zamezte pfitomnosti
jakychlikov hotlavin.

e Pouzivejte obli¢ejovy stit / ochranné bryle s boéni
ochranou.

e Pouzivejte ohnivzdorny odév, obuv a ochranné
rukavice.

e Pouzivejte ochranu sluchu, odolnou viéi plameni pro
zamezeni vniknuti jisker do ucha a pro snizeni hladiny
hluku.

=
A "j\ ELEKTRICKY SOK MUZE ZABIT

Dotykéani se elektrickych soucasti pod proudem muze zpusobit
Uraz elektrickym proudem nebo vazné popéleniny.

Nedotykejte se elektrickych soudastek pod proudem.
Noste suché izolované rukavice, obuv a ochranny odév.
Izolujte se od fezaného materidlu a zemé pomoci suchych
izolaénich podlozek nebo krytd, které jsou dostate¢né
velké, aby zabranily fyzickému kontaktu s fezanym
materidlem nebo zemi.

Pracovni plocha by méla byt Cista a sucha.

V pfipadé cisténi a Udrzby vypnéte systém.

Neomotavejte zadné kabely kolem vaseho téla.

Vypnéte zdroj, pokud jej nepouzivéte.

®  Pravidelné kontrolujte napéjeci kabel, izolace musi
byt neporusend. Okamzité vymérnite napéjeci kabel,
pokud je poskozen. NepouZivejte fezaci systém
s holymi nebo obnazenymi draty.

e  Pred sejmutim krytu nebo pfi manipulaci s nékterou z
vnitfnich ¢asti systému pockejte 5 (pét) minut
k zajisténi uplného vybiti kondenzétord.

e Udrzujte fezaci systém v dobrém stavu a opravte
nebo ihned vyménte jakékoliv poskozené dily.
Pouzivejte fezaci systém v souladu s ndvodem.

5

é PLAZMOVY OBLOUK MUZE ZRANIT

Plazmovy oblouk se aktivuje bezprostfedné po zméacknuti
spinace hoféku.

Pred vyménou horéku ¢i jeho ¢asti vypojte zdroj z
elektrické sité. Plazmovy oblouk maze v kratké dobé
propalit rukavice nebo popélit kizi.

Nepokladejte ruce ¢i nedrzte se materidlu pobliz fezané
oblasti.

Nikdy neotécejte hordk smérem k sobé ¢i k jinym
osobam.

HORKE €I z,g\HﬁiVANE CASTI
MOHOU ZPUSOBIT POPALENI

4

Pozor! Po dokonéeni fezu je vypalek HORKY!

e Nedotykejte se horkych ¢asti holyma rukama, noste
vzdy ochranné rukavice.

e  Pred dal$i manipulaci s vypalkem jej nechte
schladnout.
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TO%(ICKE ZPLODINY JSOU NEBEZPECNE A MOHOU
o ZPUSOBIT UJMU NA ZDRAViI NEBO | SMRT

P¥i plazmovém fezani se mohou vytvéret toxické pary a plyny,
které spotfebovavaji kyslik a mohou byt pfic¢inou zédvazného
poskozeni zdravotniho stavu nebo umrti.

e Drzte se mimo dosah koure a nevdechujte vznikajici o
plyny.

e  Dbejte na dobré odvétrani pracovisté.

e Pokud neni misto dobre vétrané, pouzivejte schvéleny
dychaci pfistroj s pfivodem vzduchu.

Je dovoleno fezat pouze tehdy, je li pracovisté
dokonale odvétrané, anebo kdyz obsluha pouziva
schvéleny dychaci pfistroj s privodem vzduchu.
Nékteré latky mohou pfi fezdni vytvéret toxické
kourové zplodiny.

Pravidelné kontrolujte kvalitu dychaného vzduchu.

tlakem hrozi moznost vybuchu.

e Nadoby se stlacenym plynem pouZivejte ve shodé
s prislusnymi ndrodnimi a mistnimi bezpedénostnimi
predpisy.

e Meziplynovymilahvemi a plazmovym zafizenim nesmi
dojit k elektrickému vodivému spojeni.

e  Chrante plynové lahve pred plsobenim nadmérného
tepla, jisker, strusky a pred otevienym ohném.

POZOR NA REZANiV
BLIZKOSTI TLAKOVYCH LAHVI =W
- NEBEZPECi VYBUCHU

V pfipadé poskozeni tlakové lahve s plynem pod vysokym o

MAGNETICKE POLE MUZE MiT
VLIV NA KARDIOSTIMULATORY

Osoby s kardiostimulatorem / naslouchatky by se
mély vyhnout blizkému kontaktu s plazmovymi
napajecimi zdroji.

Lidé s kardiostimuldtorem / naslouchéatky se musi
pred zapocetim préace poradit se svym lékarem.

L NEPREKRACUJTE DOPORUCENY ey
ﬁ/ PRACOVNI CYKLUS, JEHO
' PREKROCENI MUZE VEST K PREHRATI
A ZPUSOBIT POSKOZENIi SYSTEMU.

e Dbejte na odpovidajici prestavky pro chlazeni

systému béhem jeho vysokého vytizeni. o
e Dbejte na dodrzovani pracovniho cyklu systému,
uvedeného na stitku zafizeni. o

PLAZMOVE REZANI MUZE
ZPUSOBOVAT RUSENI

Elektromagnetickd energie muze rusit citliva
elektronické zafizeni, jako jsou poditade & pocitatem
fizené zafizeni.

Ujistéte se, Ze véechna zafizeni v blizkosti prostoru
fezani jsou elektromagneticky kompatibilni.

Ujistéte se, ze plazmovy Fezaci systém je instalovan

a umistén v souladu s timto ndvodem.

Pozadovana
hodnota zatmaveni
ochranného skla*

Proud plazmového
fezaciho systému

do 150A ISO (DIN) 11
150A az 250A ISO (DIN) 12
250A az 400A ISO (DIN) 13

nad 400A ISO (DIN) 14

* Dle ISO 4850:1979
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Bezpecnostni nalepka

WARNING!
Plasma arc is generated immediately

when the torch trigger is depressed.
The plasma arc will cut quickly through gloves and skin. Make sure
A\

- the power is switched off before changing consumables.

: _:....'-!i o}

EX-0-904-008 THERMACUT

N-21626 THE CUTTING COMPANY"
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SPECIFIKACE

Specifikace: Horaky FHT-EX*105RTXH a FHT-EX"105RTXM

Horaky FHT-EX® jsou konstruovany pro ruéni fezani, drézkovani, znaceni a mechanické rezani a

znaceni. Pro plazmové fezani kovovych elektricky vodivych materidlt (konstrukéni ocel, nerezova ocel

nebo hlinik) pouzivaji vzduch nebo dusik.

Konstrukce horaku: télo horaku, rukojet nebo tubus, kabeldz a spotrebni dily. Kabel horaku je

ukoncéen TCS (Torch Connection System) koncovkou, kterd se pfripoji do TCS zasuvky na plazmovém

zdroji. Instalace horaku - viz str. 3-16 az 3-18 tohoto manuélu.

Horak

Horak FHT-EX*105RTXH/M

Jmenovity proud a odpovidajici pracovni cyklus

105A/100%

ﬁezny vykon Doporudend fezna kapacita
(Hodnoty pro

napf. mékka ocel S235JR) | Maximalni priipal

plechu pro fez 35 mm
nizkolegovanou ocel, Maximalni fezné kapacita plechu pro fez 50 mm
20 mm

Teplotni rozsah pro pouziti

-10°Cto +40°C

Teplotni rozsah pro prepravu a skladovani

-25°Cto+55°C

Relativni viIhkost

az do 90 % pfi 20 °C

Ucel pousziti plazmové fezani, drazkovani
Typ pouziti ruéni a strojni rezani
100A/105A approx. 135 1/min @ 5,2 baru
Pritok plazmového plynu 75A/85A approx. 110 I/min @ 5,2 baru
55A/65A approx. 98 I/min @ 5,2 baru
45 A approx. 87 I/min @ 5,2 baru
Pritok plazmového plynu - drazkovani 100A/105A approx. 145 I/min @ 3,2 baru
45 - 85A approx. 122 I/min @ 3,2 baru
Max. vstupni tlak 10 bart
Pracovni (dynamicky) tlak 5,2 baru

Druh napéjeni

DC pfimé napajeni

Typ ochrany pfipojeni napéajeciho zdroje

IP3X(EN 60 529)

Typ pfipojeni hofaku

TCS (torch connection system) - 13 pind

Standardni délky (jiné délky dostupné na vyzadani) 8m/15m
Druh kabeladze horaku koaxialni kompaktni kabeldz
Druhy plazmovych plynd Vzduch Dusik

Specifikace kvality plazmového plynu

Doporuéend kvalita vzduchu:

ISO 8573-1, tfida 1.2.2

Nejvétsi ¢astice: 0,1 mikronu,

tfida 1 dle ISO 8573

Cistota = 99,99%

Max. mnozstvi oleje: 0,1 mg/

m3, tfida 2 dle ISO 8573

Max. rosny bod: +3° C,
tfida 4 dle ISO 8573

Kvalita plazmového plynu

¢isty, bez vlhkosti a bez olejovych ¢astic

Véha
o T 8m/3,3kg
FHT-EX®105RTXH Ruéni horak 15m /5,6 kg
o o 8m/3,4kg
FHT-EX"105RTXM Strojni horak 15m /5,9 kg
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Rozméry a konfigurace
Rucni horfak FHT-EX"105RTXH

129

60

Chranéné konfigurace pfi pouziti ochranné krytky.

Strojni horak FHT-EX"105RTXM

?35 ®35 »35

228
228
228

312
312
312

84
84
84

61
61
58,5

T 9

Chranéné konfigurace Nechrédnéna konfigurace
s pouzitim strojni ochranné krytky. s pouzitim deflektoru.
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Symboly a znacky

©

"

K dosazeni souladu s evropskou normou neni dovoleno
pouzit nechranéné spotrebni dily pro rucni rezani.

S Znacka [S]| oznacuje, Ze napéjeci zdroj a horak jsou vhodné pro pouZiti v

S znacka;

prostfedich s nebezpedim Urazu elektrickym proudem. Ru¢ni horak musi
mit chrdnénou variantu spotfebnich dild, aby i tyto dily splfiovaly podminky

znaceni.

Tato znacka oznacuje prohladseni vyrobce o shodé s platnymi evropskymi

CE znacka;C €

smérnicemi a normami (EMC & LVD).

C-Tick znaéka;o Tato znacka znamena shodu s prislusnym australskym standardem EMC.

IEC symboly;
Na stitku s Udaji o plazmovém zdroji, na jeho stitcich ¢i prepinacich se mohou nachézet nasledujici
symboly:
Symbol Popis Symbol Popis
Napajeni stfidavym proudem (AC). —% Rezaci méd.
CUT
Prehrati (OT). ﬁ Dréazkovaci méd.
GOUGE

(TIP/TORCH) Chybéjici
nebo uvolnéna tryska / ON Zapnuto
spotifebni dily hofaku.

- - Oﬁ o @

(GAS) Alarm nizkého

vstupniho tlaku plynu. OFF Vypnuto

Pripojka pro externi ochranny 1~ — |Zdroj postaveny na
(zemnici) vodic. LA invertorovém principu.

UzZivatelsky manual, Revize T-4 2-13



FHT-EX®105RTXH Rucni hotak a FHT-EX*105RTXM Strojni horak

SEKCE 3.

INSTALACE:

PO dOrUCENT ZDOZ ..o 3-15
REKIBMACE. .ttt 3-15
ObSaN DalENT ... 3-15
Instalace hordku - krok za krokem..........ccooiiiiii e 3-16
Instalace ozubeného hrebene strojniho horéku - krok za krokem.........c.cocooeiininins 3-19
Instalace kruzitka pro FHT-EX®*105RTXH/TOS5TTH/A5TTH ..ooiiiiiiee e 3-21
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INSTALACE

Po doruceni zbozi

1. Ovétte si, zda Vam byly dodéany véechny objednané dily a polozky. V pfipadé, Ze nékteré
polozky chybi nebo jsou poskozeny, obratte se na Vaseho dodavatele.

2. Pokud zjistite jakékoli poskozeni zplsobené transportem, postupujte podle odstavce
Reklamace.

3. Veskeré pisemnosti a korespondence vztahujici se k horaku, musi odpovidat typovému a
sériovému Cislu pfistroje, uvedenému na stitku horaku.

4. Pred instalaci a uvedenim horaku do provozu si prectéte sekci Bezpecnost.

Reklamace

Reklamace poskozeni zpisobeného béhem dopravy - V tomto pripadé okamzité kontaktujte
dopravce. Poridte fotografie poskozeného baleni a oblasti poskozeni hofdku. Informujte také
autorizovaného dodavatele, ktery Vam poskytne kopie potrebné dokumentace. Pro dalsi pomoc
kontaktujte zdkaznicky servis, kontakt je uveden na zadni strané tohoto manuélu.

Reklamace poskozenych nebo chybéjicich polozek - VSechny dodévané polozky a dily prochézeji
prisnou kontrolou, kteréd ovéruje, zda nejsou poskozené. Pokud by presto bylo zboZi poskozené
nebo nebylo dodané, spojte se s autorizovanym dodavatelem. Pro dal$i pomoc kontaktujte
zadkaznicky servis, jehoz kontakt je uveden na zadni strané tohoto manuélu.

Obsah baleni

Prekontrolujte, zda baleni obsahuje vSechny niZe vyobrazené polozky.

or

UZIVATELSKY
MANUAL
STARTOVACI
SADA

il
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Instalace horaku - krok za krokem

1. VYPNETE plazmovy zdroj

L G\

ZAPNUTO (ON)/ ZAPNOUT
O

\__\

\
VYPNUTO (OFF) / VYPNOUT §

2. Pripojeni kabelu horéku k plazmovému zdroji

Umisténi zapadky pomoci zastréky TCS

(Torch Connction System).
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3. Zapojeni horaku - koncovka kabeldze horaku

TCS zadpadka s upevriovacim dilem

Koncovka TCS ve spravné
pozici vuci zapadce
s upeviovacim dilem.

4. Pripojeni horaku - Krok ¢. 1 - umistéte zapadku TCS s upevriovacim dilem do otvoru pro TCS.
Zapadka TCS s upevnovacim dilem musi byt spravné upevnéna v zasuvce TCS pomoci
zapadky.

TCS zapadka
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5. Pripojeni hordku - Krok €. 2 - vlozte TCS konektor do zasuvky TCS.
Konektor TCS pro horak musi byt spravné uchycen v zasuvce TCS zapadkou.

TCS zdpadka

6. Pripojeni horaku - spravné umisténi zapadky TCS v zasuvce TCS.

P2
NJ’ '&&\
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Instalace ozubeného hrebene strojniho horaku - krok za krokem

1. Odpojte hotdk od plazmového zdroje.
2. Umistéte horak na rovnou plochu a za¢néte s demontazi.

8 5
! /
Tubus téla horaku Redukce Montazni tubus Kabelovy chranic Kabel
montazniho tubusu

3. Uvolnéte a odsroubujte kabelovy chranic tak, aby se mohl volné pohybovat po kabelu.

Wy i) ‘

4. Odsoubujte montézni tubus od redukce montézniho tubusu.
Redukci s tubusem téla hofdku pfi demontazi pevné drzte, tak aby se neprotéaceli a nedoslo
tak k poskozeni kabelaze jejim ukroucenim.

5. Opatrné vychylte montézni tubus ze souosé pozice k redukci montézniho tubusu tak, aby
vznikl prostor k zasunuti ozubeného hiebene do drazky montazniho tubusu.

’ 5 = = = W~ Ozubeny hieben
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6. Nasadte ozubeny hieben do drazky montézniho tubusu a zasurnite.

7. ZaSroubujte montazni tubus s ozubenym hrebenem zpét do redukce montazniho tubusu.
Redukci s tubusem téla hofaku drzte pevné, tak aby se neprotéaceli a nedoslo tak k poskozeni
kabelédze jejim ukroucenim. Tubus pevné dotdhnéte. Utahujte pouze rukou.

8. Zasroubuijte kabelovy chrani¢ do montézniho tubusu.
Béhem Sroubovani drzte montézni tubus pevné tak, aby nedoslo k poskozeni kabeladze uvnitf
tubusu. Chrénic kabelu pevné dotédhnéte. Utahujte pouze rukou.

9. Nyni je instalace ozubeného hifebene hotova.
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Instalace kruzitka pro FHT-EX"105RTXH/105TTH/45TTH

1. Odpojte hotdk od plazmového zdroje.
2. Vlozte horak do hlavy kruzitka.

Ruéni horak >

. .

<« Krytka

- Celnf krytka - ru¢ni
’ Hlava kruzitka

==

3. Zajistéte hordk v hlavé kruzitka pomoci imbusového Sroubu. Pouzijte kli¢ na utahovani
imbusovych Sroubt. Utahujte rukou.
Ruéni Celni krytka vymezi spravnou vzdélenost Usti trysky od fezaného materialu.

Kli¢ na imbusové )
Srouby

\ ° ]

| —

Imbusovy Sroub Rezany material

4. Pro hladky pribéh rezani s kruzitkem je doporuceno pouzit strojni ¢elni krytku. Ru¢ni celni
krytku odSroubujte a vyménite za strojni ¢elni krytku. Vzdalenost Usti trysky od fezaného
materialu se nezméni, protoze horék je v hlavé kruzitka upnuty v misté krytky.

© ©

Celni krytka ’ EI
- strojni \;% / l&; ]
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5. Horak upnuty v hlavé kruzitka lze pouZit samostatné nebo s vodicim ramenem.
Pokud nepouzivéte vodici rameno, zaaretujte hlavu kruzitka do pevné pozice pomoci
imbusového Sroubu tak, aby kolecka hlavy kruzitka smérovaly stejnym smérem jako rukojet
horéaku - viz obr. Nyni je horak s kruzitkem pfipraven k fezani.

Utdhnéte imbusovy
$roub pomoci klice.

[ J

6. Pokud pouzijete vodici rameno, musi byt imbusovy kli¢ uvolnény, aby se hlava kruzitka mohla
volné otacet.

El H Imbusovy Sroub

—p

7. Vodici rameno* nasroubujte do otvoru se zavitem na hlavé kruzitka.

* Délky ramen jsou 250 mm nebo 400 mm.
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8. Pro ukotveni vodici tyce na stfed kruznice pouzijte tyto upevnovaci prvky:

Magneticka Centrovaci Sroubovaci
zékladna hrot Gchyt
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SEKCE 4.

OVLADANI:

Rucni hofdk FHT-EX TOSRTXH ...cviiiiiiiiiect et 4-26
Manipulace s rucnim hoFAKeM ..o s 4-26
Instalace spotrebnich dill ruéniho hoFaKu .......cooiiiiiii 4-27
Uchyceni pracovni SVOIKY ......ooiiiiiee e 4-28
Manipulace s bezpecnostni krytkou spinace horfaku ..o, 4-28
Zahajenitezu na hran@ materidlU ..o 4-29
Techniky fezani's ru€nim KOFAKEM .....c.ooiiiiiiii e 4-30
U To X SRS 4-31
DIrAZKOVANT .ttt ettt bttt 4-32
PrOfil AIrAZKY oveeeeieeeeeeee ettt ettt ettt eneereenean 4-33
ZMENA Profilu ArAZKY ....c.eieiiiieiee e 4-33
Strojni hofdk FHT-EX®TOSRTXIM ..eiiiieiee et 4-34
Manipulace se strojnim horfakem .. ..o 4-34
Zarovnani strojniho hordku FHT-EX"TOSRTXM ....ooiiiiiiiiiiiiiiiceceee 4-34
Instalace spotfebnich dill strojniho horaku .........cocoiiiiinis 4-35
Strojni fezné tabulky

45A tezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chrdnéna konfigurace......cccoeveiiiniinn 4-36
Strojni fezné tabulky

45A tezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranénd konfigurace ......c.cccccceiinen 4-37
Strojni fezné tabulky

55A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chrdnéné konfigurace.......cccoeciiiniin. 4-38
Strojni fezné tabulky

55A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace ......c.cccccceenenee. 4-39
Strojni fezné tabulky

65A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chrdnénd konfigurace......cccoeeciniin 4-40
Strojni fezné tabulky

65A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranénd konfigurace .........ccccceceeinee 4-41
Strojni fezné tabulky

75A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chrdnénd konfigurace ..o, 4-42
Strojni fezné tabulky

75A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace .....c..ccccecveines 4-43
Strojni fezné tabulky

85A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chrdnéné konfigurace.......cccoeeciniinn. 4-44
Strojni fezné tabulky

85A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranénd konfigurace ......c..ccccoeeenee 4-45
Strojni fezné tabulky

100A tezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chrdnéné konfigurace........ccocoocviniine. 4-46
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Strojni fezné tabulky

100A fezani pri pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace ........cccccceue. 4-47
Strojni fezné tabulky
105A fezani pri pouziti stlaceného vzduchu, chrénéna konfigurace.........ccocooevnennnnee. 4-48
Strojni fezné tabulky
105A fezani pri pouziti stlaceného vzduchu, nechranéné konfigurace ........ccccoeeue. 4-49
Strojni fezné tabulky
SmoothCut pfi pouZiti stlaceného vzduchu, chrdnéna konfigurace ........cccoevivienenne 4-50

UzZivatelsky manual, Revize T-4 4-25



FHT-EX®105RTXH Rucni hotak a FHT-EX*105RTXM Strojni horak

OVLADANI

FHT-EX®105RTXM strojni hotdk nebo FHT-EX"105RTXH ruéni hordk mohou byt pouzivény s rdznymi
zdroji pro plazmové rezani.

Do sestavy horédku je nutno nainstalovat spravné spotrebni dily tak, aby odpovidaly pozadovanému
typu operace a pozadované amperazi.

Pred vyménou spotrebnich dild vypnéte zdroj.
« Nikdy neotacejte horak proti sobé nebo jinym osobam.
« Zvolte spotfebni dily vhodné k fezani nebo drazkovani.
« Sestavte horak se spravnymi spotfebnimi dily, postupujte dle ndvodu na str. 4-27 pro rucni
horak nebo na str. 4-35 pro strojni horak.

Pri fezani nerezové oceli dusikem snizte feznou rychlost o 10-20% (v zavislosti na tloustce materialu).

Pri fezani hliniku dusikem nastavte standardni parametry dle feznych tabulek pro fezani konstrukcni
bézné oceli stlacenym vzduchem.

Rucni horfak FHT-EX"105RTXH

Manipulace s ruénim horakem

VAROVANI
Plazmovy oblouk se aktivuje bezprostredné
po zmacknuti spinace horaku.

Plazmovy oblouk maze v kratké dobé propélit rukavice nebo popalit kizi. Pred vymeénou
spotrebnich dild se ujistéte, ze je zdroj vypnut.

« Nedotykejte se $picky horaku.

» Nepokladejte ruce i nedrzte se materidlu pobliz fezané oblasti.
« Nikdy neotécejte hordk smérem k sobé &i k jinym osobéam.

« Nikdy nepouzivejte v kombinaci s dalkovym ovladanim horaku.
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Instalace spotiebnich dili ruéniho hofaku

A A

VAROVANI
Plazmovy oblouk se aktivuje bezprostfedné
po zmacknuti spinace horaku.

Plazmovy oblouk maze v kratké dobé propalit rukavice nebo popalit kizi.
Pied vyménou spotiebnich dilli se ujistéte, Ze je zdroj vypnut.

|
R

Il

1

e
(e1e]
oo

DRZAK VIRIVEHO KROUZKU HORAK

CELNI KRYTKA KRYTKA TRYSKA ELEKTRODA VIRIVY KROUZEK
1. Vlozte trysku do krytky. 2. Vlozte elektrodu do sestavy 3. Vlozte vifivy krouzek s drzédkem do
(krytka + tryska). sestavy (krytka + tryska + elektroda).
Rez Rez Rez
sestavou. sestavou. sestavou.

Neutahujte silné.

4. Celou sestavu (krytka + tryska + elektroda + vifivy krouzek)
nasroubujte na dosedaci plochu hotaku a utdhnéte ji rukou.

Tryska musi po dotazeni sedét spravné, nesmi byt zkfiva nebo
se hybat. Pokud tomu tak neni, slozte celou sestavu znovu.

Neutahujte silné.

5. Nasroubujte Celni krytku a utdhnéte rukou.
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Uchyceni pracovni svorky

Bezpecné uchytte pracovni svorku k obrobku a zajistéte jeji dobry kontakt, pfipadné pfi uchyceni
odstrante z povrchu nedistoty. Nikdy neuchycujte pracovni svorku k ¢asti materialu, kterd bude
oddélena (odrezek).

Uchytte pracovni svorku co nejblize k oblasti fezu, pro minimalizovani pasobeni
elektromagnetickych poli (EMP).

Nedotykejte se materidlu, ktery ma byt oddélen (odrezek).

Manipulace s bezpecnostni krytkou spinace horaku

2.
3.

Zméacknéte spinac pro zazehnuti oblouku.
4. Uvolnénim spinace se zastavi proces fezani.
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VAROVANI
L JISKRY A ROZTAVENY KOV MOHOU

SPALIT KUZI €1 POSKODIT ZRAK

Pri naklonéni horaku béhem rezéni, prapalu nebo drazkovani mize dojit k rozstfiku roztaveného
kovu ve sméru, kterym je horéak je naklonén. Dbejte na bezpecéné nasmérovani hordku smérem od
sebe a ostatnich osob ¢i materiald.

Zahajeni fezu na hrané materialu

——/Ii

L [ o] “WIWWMMM_ Udrzujte trysku horaku ve svislé poloze na okraji

fezaného materidlu.

*-,,,"mm”ﬂ\W\I\l\lﬂllHI)IIIII]!]DI'- Zacnéte rfezat od hrany materialu.

NEZACINEJTE se zmé&nami sméru pohybu,
dokud material nebyl zcela profiznut.

'ImlmllllJIJI\I\l\lllll\lilillllll]bl’- Po profiznuti hrany pokradujte v Fezani.
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Techniky fezani s ruénim horakem

Predchéazejte zbyte¢nému &i nechténému zapaleni horéku, kazdé zapaleni horaku sniZuje Zivotnost
elektrody a trysky.

Pri rezani se ujistéte, Ze oblouk véetné odtaveného
materidlu vychazi na spodni strané.

* uvedenych bodu

Neuplny pripal se projevuje rozstfikem materialu
smérem nahoru. To miZze byt zplsobeno
nasledujicimi pricinami:

e \ysSsirychlost pfi fezu

* Nespravné nastaveni napajeni

e Nespravné nastaveni tlaku plynu

* Opotrebované / poskozené spotrebni dily

* nebo kombinace nékterych z vyse

uvedenych bodd

Drzte horak ve svislém sméru a sledujte oblouk v
ramci linie fezu.

Spotiebni dily v chranéné konfiguraci. Zajistuji lehci kontakt mezi ¢elni krytkou/distanénim

krouzkem a fezanym materidlem, pohybujte hofdkem stejnomérnou rychlosti.

« Tahnuti hordku umoznuje lepsi kontrolu nad plazmovym obloukem nez pfi jeho tlaceni.

« Pro fezani tenkych materidll snizte proud na optimalni hodnotu pro dosazeni nejvyssi kvality
rezu.

« Pro primy kolmy rfez nebo pro pfimy fez pod dkosem poutzijte rovnou hranu jako voditko.
Chcete-li vyrezat kruznici, pouZijte Sablonu nebo fezaci kruzitko.

« Chladici priatok plynu (dofuk) - Po dokonéeni fezani a uvolnéni spinace horadku bude plyn
proudit i nadéle po dobu 30 sekund pro ochlazeni hoféku a spotfebnich dild v ném.

Poznamka: K dalSimu fezu je horak pfipraven okamzité po opétovném zmacknuti spinace horaku
kdykoliv béhem dofuku. Pro zastaveni dofuku rychle stisknéte spinac a nasledné ho uvolnéte.

ﬂ POZOR! Horak i spotfebni dily mohou byt i po dochlazeni dofukem stale horké.
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Prapal VAROVANI
JISKRY A ROZTAVENY KOV MOHOU
f SPALIT KUZI €I POSKODIT ZRAK
I | .

Pri naklonéni hordku béhem fezani, pripalu nebo drazkovani mize dojit k
rozstriku roztaveného kovu ve sméru, kterym je horéak je naklonén. Dbejte
na bezpecné nasmérovani hordku smérem od sebe a ostatnich osob (i
materiald.

Drzte horak pred zapalem v takové pozici, aby byla tryska (Usti trysky) vzdalena 3 mm od rezaného
materialu.

Drzte horak pod Uhlem k materidlu smérem od sebe
a ujistéte se o bezpecnosti oblasti ve sméru rozstriku
roztaveného kovu. Odjistéte bezpecnostni krytku,

sepnéte spinac¢ a pomalu otacejte horak do vertikaIni

polohy kolmo k materialu.

Oblouk véetné odtaveného materiélu vystupuje
na spodni strané po dosazeni pIného pripalu jeho
tloustky.

Po propaleni materidlu pokracujte déle v plynulém
fezu.
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Drazkovani VAROVANI
JISKRY A ROZTAVENY KOV MOHOU
| .. SPALIT KUZI €1 POSKODIT ZRAK

Pri naklonéni hordku béhem fezani, pripalu nebo drazkovani mize dojit k
rozstfiku roztaveného kovu ve sméru, kterym je horéak je naklonén. Dbejte
na bezpecné nasmérovani hordku smérem od sebe a ostatnich osob i
materialQ.

Na plazmovém zdroji nastavte rezim drazkovani.

Pouzijte spotrebni dily ur¢ené pro drazkovéni dle pouzitého plasmového horéku a dle nastaveného
fezného proudu. Informace o spotrebnich dilech najdete v v sekci Horaky a spotrebni dily -
Spotrebni dily ru¢niho horaku - strany 6-56, 57.

Drzte Usti trysky horaku pred zédpalem co nejblize drazkovanému materiélu.

Drzte hofak pod Uhlem 35° - 45° k materidlu smérem od sebe
a ujistéte se o bezpedné zéné ve sméru rozstriku roztaveného
kovu.

Uvolnéte bezpecnostni pojistku spinace, sepnéte spinac a
za¢néte s drazkovanim.

V prabéhu drazkovani stéle udrzujte Ghel 35° - 45° vidi
materialu.

Pokracujte v pohybu ve sméru svaru/materiélu, ktery ma byt
odstranén.

Smér drazkovani/
odtavovani materialu

Provozni parametry drazkovani
Pracovni (dynamicky) tlak 3,5-4,1 baru
Vzdalenost horaku od drézkovaného materiélu co nejblize (dotyk)
Uhel hotaku vaci materiélu 35°-45°
Rezné rychlost drazkovani 0,6 m/min
Rezny proud pro drazkovani 45-105A
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Profil drazky

Profil drazky se mdze ménit v zavislosti na zméné rychlosti pohybu horaku pri drézkovani, na zméné
Uhlu hordku vaci drazkovanému materiélu, vzdalenosti horfdku od drédzkovaného materidlu nebo na

zméné drazkovaciho proudu (vystupniho vykonu) zdroje.

Uhel hotéaku

Rychlost
drazkovani

Vzdélenost hordku od

drézkovaného materiélu Rotace horaku

Sitka Hloubka

Zména profilu drazky

UzZivatelsky manual, Revize T-4

Profil drazky Co ovliviiuje profil drazky

. Drazkovaci Rychlost horaku Vzdélenost Uhel hotaku

Sitka Hloubka proud zdroje pri drazkovani horédku od materiélu
‘ od materialu

mensi + mensi | snl’iit*

mensi ¥ mensi ¥ zvysit A

mensi + vetsi I zmenéit+

mensi ¥ vetsi | zvétsit 4

vetsi 4 VS I 2vysith

vetsi 4 Vi T* snizit ¥

vatsi 4 mensi ; zvetsit 4

vetsi A mensi zmenéit ¥
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Strojni hofak FHT-EX"105RTXM

Manipulace se strojnim horakem

VAROVANI
é Plazmovy oblouk se aktivuje bezprostredné
po prijeti signalu start z CNC

Plazmovy oblouk muze v kratké dobé propalit rukavice nebo popalit kizi. Pfred vyménou
spotrebnich dilG se ujistéte, ze je zdroj vypnut.

« Nedotykejte se $picky horaku.

» Nepokladejte ruce i nedrzte se materidlu pobliz fezané oblasti.

« Nikdy neotécejte hordk smérem k sobé &i k jinym osobéam.

« Nikdy nepouzivejte v kombinaci s dalkovym ovladanim horaku.

VAROVANI
JISKRY A ROZTAVENY KOV MOHOU
SPALIT KUZI €l POSKODIT ZRAK

Pri naklonéni horaku béhem rezani muze dojit k rozstfiku roztaveného kovu ve sméru, kterym je
horak je naklonén.

Zarovnani strojniho horaku FHT-EX"105RTXM

Instalujte strojni horadk kolmo k rezanému materidlu, pomoci
Uhelniku nastavte horak na 0 © a 90 °. Pokud nastaveni horaku

neni mozné, prekontrolujte nastaveni fezaciho stolu a upravte jej
tak, aby byl ziskan svisly fez.

((
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Instalace spotiFebnich dili strojniho hofaku

VAROVANI
Plazmovy oblouk se aktivuje bezprostredné
po prijeti signalu start z CNC.

Plazmovy oblouk se aktivuje bezprostfedné po pfijeti signalu start z CNC.
Plazmovy oblouk maze v kratké dobé propaélit rukavice nebo popalit kizi.
Pfed vyménou spotiebnich dilli se ujistéte, Ze je zdroj vypnut.

p

X

CELNI{ KRYTKA KRYTKA TRYSKA ELEKTRODA VIRIVY KROUZEK DRZAK VIRIVEHO KROUZKU HORAK
1. Vlozte trysku do krytky. 2. Vlozte elektrodu do sestavy 3. Vlozte vifivy krouzek s drzédkem do
(krytka + tryska). sestavy (krytka + tryska + elektroda).

Rez sestavou. Rez sestavou.

@ Rez sestavou.

b //
LH [ d s J
3
4. Celou sestavu (krytka + tryska + elektroda + vifivy krouzek) 5. Nasroubujte Celni krytku a utdhnéte rukou.
nasroubujte na dosedaci plochu hotaku a utdhnéte ji rukou. Neutahujte silné.

Neutahujte silné.
Tryska musi po dotazeni sedét spravné, nesmi byt zkfiva nebo
se hybat. Pokud tomu tak neni, slozte celou sestavu znovu.
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Strojni fezné tabulky
45A Fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chranéna konfigurace

Konstrukéni bézna ocel

Rezns  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** Sk
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni P
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) | od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
0,5 0 9000 128 12500 126 1.1
1 0 9000 128 10800 128 1,1
1,5 0,1 9000 130 10200 129
2 1,5 3,8 0,3 6600 130 7800 129 1,4
3 0,4 3850 133 4900 131 1,5
4 0,4 2200 134 3560 131
6 0,5 1350 137 2050 132 1,7
EX.5.402.030 Nerezova ocel
Rezna  |Prapalova Doporucné rychlost* Maximalni rychlost** S
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni oo
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm] [mm)] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm)]
EX-5-404-031 05 0 9000 130 12500 129 0,9
‘ 1 0 9000 130 10800 130 1.1
1,5 0,1 9000 130 10200 130
2 1.5 3,8 0,3 6000 132 8660 131 1,5
3 0,4 3100 132 4400 132 1,6
EX-5-410-036 4 0,4 2000 134 2600 134
6 0,5 900 140 1020 139 1,8
Hlinik
Rezns  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** Sika
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni P
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
1 0 8250 136 11000 130 1,5
2 0,1 6600 136 9200 131 1,5
3 1,5 3,8 0,2 3100 139 6250 132 1,6
L 4 0,4 2200 141 4850 134
I 6 0,5 1500 142 2800 139 1,5
WI5/65/85A M
T
EX-5-421-031 —/—/—
Poznamka:

* Doporucené fezné rychlosti poskytuji nejlepsi dhel fezu, minimalni tvorbu strusky a povrch fezu s nejlepsi
kvalitou. Kazdy systém plazmového rfezani vyzaduje ,jemné doladéni” pro kazdou aplikaci fezani a kazdy typ a
nebo tloustku frezaného materialu, aby se doséhlo pozadované kvality fezu.

** Maximalni fezné rychlosti jsou nejrychlej$i mozné fezné rychlosti fezaného materidlu bez ohledu na kvalitu
fezu.
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Strojni fezné tabulky

45A fezani p¥i pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace

Konstrukéni bézna ocel

Rezna  |Prapalova Doporucna rychlost* Maximalni rychlost** Sika
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni o
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm)] [mm] [mm] |[sekundy]|[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
0,5 0 92000 120 12500 120 0,5
1 0 9000 120 10800 121 0,9
1,5 0,1 7700 120 10200 121
2 1.5 3.8 0,3 6150 119 7800 122 1,3
3 0,4 3950 121 4900 123 1,3
4 0,4 2350 123 3560 124
6 0,5 1400 126 2050 124
EX.5.402-030 Nerezova ocel
Rezna  |Prapalova Doporucné rychlost* Maximalni rychlost** Sika
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni o
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm)] [mm] [mm] |[sekundy]|[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
EX-5-404-031 0,5 0 9000 121 12500 119 0,5
1 0 9000 121 10800 119 1
1,5 0,1 9000 121 10200 120
2 1.5 3.8 0,3 6000 122 9600 120 1.3
3 0,4 3250 123 4750 120 1,5
EX-5-410-036 4 0,4 1900 128 3000 122
6 0,5 700 130 1450 124 1,5
Hlinik
Reznd  |Priipalova Doporuc¢na rychlost* Maximalni rychlost** Sk
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni o
EX-5-415-030 materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezhe
odkrytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
1 0 7400 126 11000 121 1,6
2 0,1 4400 127 9200 122 1,5
3 1,5 3,8 0,2 2800 129 6250 124 1,4
p— 4 0,4 2100 132 4700 125
EX.5.423-031 6 0,5 1050 135 2250 127 1,5
Y——>

Poznamka:

Pri pouziti nechranénych spotrebnich dil, nastavte pro pozadovanou kvalitu fezu vzdélenost hoféku od
fezané plochy manuéalné nebo upravte nastaveni AVC (Arc Voltage Control).

Nechranénou konfiguraci spoleénost Thermacut oznacuje nechranéné spotrebni dily, které by mohly byt
pouzity pro strojni a pro ruéni fezani v zemich nedodrzujicich platné evropské smérnice CE.
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Strojni fezné tabulky

55A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chranéna konfigurace

Konstrukéni bézna ocel

Reznd  |Priipalova Doporu¢na rychlost* Maximalni rychlost** .
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sitka
materialu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality Fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] [[sekundy]|[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 5324 122 6160 119 1,5
3 0,2 4576 123 5368 121 1,5
4 3,8 0,5 3740 123 4488 122
6 0,5 2244 125 2851 125 1,7
8 15 0,5 1496 127 1962 126 1,8
10 ' 4,5 0,7 968 129 1320 127 1,9
12 4,5 1,2 748 132 1003 129 2,1
16 6 2 493 136 572 134 2,2
20 308 140 396 140
25 Od hrany 185 143 238 143
EX-5-402-030 .
Nerezova ocel
Reznd  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** ..
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni | 21ka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]{[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 6966 123 8600 119 1,3
3 0,2 5762 123 7104 121 1,4
4 3,8 0,5 4472 123 5289 122
6 15 0,5 2107 124 2451 124 1,7
8 ! 0,7 1290 127 1600 127 1,8
10 4,5 0,7 826 130 1075 130 1,9
12 4,5 1,2 645 133 791 132 2,1
16 430 137 430 137 2,3
20 ©Od hrany 258 141 318 141
Hlinik
Reznd  |Pripalova Doporu¢né rychlost* Maximalni rychlost** .
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sftka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] [[sekundy]l|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 7656 119 8961 120 1,8
EX-5-415-030 3 0,2 6438 122 7656 122 1,8
L 4 38 0,5 5220 124 6375 123
6 15 0,5 2784 128 3828 126 1,8
WI5/65/85A M 8 ' 0,7 1697 131 2393 128 1,9
ﬁ 10 4,5 0,7 1044 134 1436 130 2,0
— 12 4,5 1,2 870 136 1157 134 2,2
EX-5-421-031G 2 5 16 566 141 696 139 2,4
= Od hrany
20 331 145 487 143
Poznamka:

fezu.

* Doporucené fezné rychlosti poskytuji nejlepsi dhel fezu, minimalni tvorbu strusky a povrch fezu s nejlepsi
kvalitou. Kazdy systém plazmového fezani vyzaduje ,jemné doladéni” pro kazdou aplikaci fezani a kazdy typ a
nebo tloustku frezaného materidlu, aby se doséhlo pozadované kvality fezu.

** Maximalni fezné rychlosti jsou nejrychlej$i mozné fezné rychlosti fezaného materidlu bez ohledu na kvalitu
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Strojni fezné tabulky
55A Fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace

EX-5-402-030

EX-5-404-031

EX-5-410-037

EX-5-415-030

EX-5-423-031

Poznamka:

Konstrukéni bézna ocel

Rezna  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** ..
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sitka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezhe
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spery
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]{[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 5324 115 6459 115 1,5
3 0,2 4576 116 5570 116 1,5
4 5 0,5 3740 116 4620 116
6 0,5 2244 118 3133 118 1,6
8 2 0,5 1426 121 1962 119 1,7
10 6 0,7 854 125 1320 120 1,8
12 669 127 1003 122 1,9
16 Od hrany 425 132 553 127
20 238 136 340 131
Nerezova ocel
Rezna | Prapalova Doporuéné rychlost* Maximalni rychlost** -
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sftka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 6996 115 9064 114 1,5
3 0,2 5808 116 7480 115 1,5
4 5 0,5 4444 17 5720 17
6 2 0,5 2024 119 2702 119 1,7
8 0,7 1232 121 1672 120 1,7
10 6 0,7 810 124 1100 121 1,8
12 625 128 814 125 1,9
16 Od hrany 378 133 440 131
Hlinik
Reznd  |Pripalova Doporuéné rychlost* Maximalni rychlost** -
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Dlrka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezhe
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spery
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]{[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 6045 121 8814 120 1,7
3 0,2 5109 122 7410 121 1,7
4 5 0,5 4212 123 5959 122
6 5 0,5 2340 125 3042 124 1,7
8 0,7 1404 128 1919 125 1,7
10 6 0,7 858 131 1279 127 1,8
12 702 133 975 131 1,9
16 Od hrany 546 137 637 134

Pri pouziti nechranénych spotrebnich dill, nastavte pro pozadovanou kvalitu fezu vzdélenost hoféku od
fezané plochy manuéalné nebo upravte nastaveni AVC (Arc Voltage Control).

Nechranénou konfiguraci spolecnost Thermacut oznacuje nechranéné spotrebni dily, které by mohly byt
pouzity pro strojni a pro rucni fezani v zemich nedodrzujicich platné evropské smérnice CE.
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Strojni fezné tabulky
65A Fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chranéna konfigurace

EX-5-402-030

EX-5-404-031

EX-5-410-037

Poznamka:
* Doporucené fezné rychlosti poskytuji nejlepsi thel fezu, minimalni tvorbu strusky a povrch fezu s nejlepsi
kvalitou. Kazdy systém plazmového rezani vyzaduje ,jemné doladéni” pro kazdou aplikaci fezani a kazdy typ a
nebo tloustku frezaného materialu, aby se dosdhlo pozadované kvality fezu.

fezu.

Konstrukéni bézna ocel

Reznd  |Priipalova Doporu¢na rychlost* Maximalni rychlost** .
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sitka
materialu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality Fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] [[sekundy]|[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 6050 124 7000 121 1,6
3 0,2 5200 125 6100 123 1,6
4 3,8 0,5 4250 125 5100 124
6 0,5 2550 127 3240 127 1,8
8 0,5 1700 129 2230 128 1,9
10 1S 4,5 0,7 1100 131 1500 129 2
12 4,5 1,2 850 134 1140 131 2,2
16 6 2 560 138 650 136 2,3
20 350 142 450 142
25 Od hrany 210 145 270 145
Nerezova ocel
Reznd  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** ..
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni | 21ka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]{[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 8100 125 10000 121 1.4
3 0,2 6700 125 8260 123 1,5
4 3,8 0,5 5200 125 6150 124
6 15 0,5 2450 126 2850 126 1,8
8 ! 0,7 1500 129 1860 129 1,9
10 4,5 0,7 960 132 1250 132 2,0
12 4,5 1,2 750 135 920 134 2,2
16 500 139 500 139 2,4
20 ©Od hrany 300 143 370 143
Hlinik
Reznd  |Pripalova Doporu¢né rychlost* Maximalni rychlost** .
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sftka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] [[sekundy]l|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 8800 121 10300 122 1,9
3 0,2 7400 124 8800 124 1,9
4 3,8 0,5 6000 126 7350 125
6 15 0,5 3200 130 4400 128 1,9
8 ' 0,7 1950 133 2750 130 2,0
10 4,5 0,7 1200 136 1650 132 2,1
12 4,5 1,2 1000 138 1330 136 2,3
16 650 143 800 141 2,5
20 Od hrany 380 147 560 145

** Maximalni fezné rychlosti jsou nejrychlejsi mozné fezné rychlosti fezaného materidlu bez ohledu na kvalitu
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FHT-EX®105RTXH Rucni horak a FHT-EX®105RTXM Strojni horak

Strojni fezné tabulky
65A fezani p¥i pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace

EX-5-402-030

EX-5-404-031

EX-5-410-037

EX-5-415-030

EX-5-423-031

Poznamka:

Konstrukéni bézna ocel

Rezns  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** Sika
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni P
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti pary
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 6050 117 7340 117 1,6
3 0,2 5200 118 6330 118 1,6
4 5 0,5 4250 118 5250 118
6 0,5 2550 120 3560 120 1,7
8 2 0,5 1620 123 2230 121 1,8
10 6 0,7 970 127 1500 122 1,9
12 760 129 1140 124 2,0
16 Od hrany 500 134 650 129
20 280 138 400 133
Nerezova ocel
Rezna | Prapalova Doporuéné rychlost* Maximalni rychlost** -
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sffka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 7950 117 10300 116 1,6
3 0,2 6600 118 8500 117 1,6
4 5 0,5 5050 119 6500 119
6 9 0,5 2300 121 3070 121 1,8
8 0,7 1400 123 1900 122 1,8
10 6 0,7 920 126 1250 123 1,9
12 710 130 925 127 2,0
16 Od hrany 430 135 500 133
Hlinik
Reznd  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** St
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni P
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm)] [mm] |[sekundy]{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm)]
2 0,1 7750 123 11300 122 1,8
3 0,2 6550 124 9500 123 1,8
4 5 0,5 5400 125 7640 124
6 5 0,5 3000 127 3900 126 1,8
8 0,7 1800 130 2460 127 1,8
10 6 0,7 1100 133 1640 129 1,9
12 900 135 1250 133 2,0
16 Od hrany 600 139 700 136

Pri pouziti nechranénych spotrebnich dild, nastavte pro pozadovanou kvalitu fezu vzdéalenost horédku od
fezané plochy manualné nebo upravte nastaveni AVC (Arc Voltage Control).

Nechranénou konfiguraci spoleénost Thermacut oznacuje nechranéné spotrebni dily, které by mohly byt
pouzity pro strojni a pro rucni fezani v zemich nedodrzujicich platné evropské smérnice CE.

UzZivatelsky manual, Revize T-4
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FHT-EX®105RTXH Rucni hotak a FHT-EX*105RTXM Strojni horak

Strojni fezné tabulky

75A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chranéna konfigurace

Konstrukéni bézna ocel

Reznd  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** -
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sitka
materialu | (méfeno | (méfeno | prapalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
3 0,1 5984 120 8096 118 1,6
4 0,2 4972 120 6424 120
6 3,8 0,5 3168 121 3872 123 1,7
8 0,5 2200 123 2728 125 1,8
10 15 0,5 1478 125 1822 126 1,9
12 ' 4,5 0,7 1126 128 1408 128 2,1
16 4,5 1 766 132 818 131 2,3
20 6 1,5 502 135 598 134 2,5
30 Oty 7o ian | zes | 142
EX-5-402-030
Nerezova ocel
Reznd  |Prapalova Doporu¢na rychlost* Maximalni rychlost** .
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni | 2ika
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] [[sekundy]|[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
3 0,1 6450 120 7912 118 1,5
4 318 0,2 5246 120 6450 118
6 ' 0,5 3182 120 3956 120 1,7
8 0,5 2107 122 2623 122 1,8
10 1,5 4,5 0,5 1333 125 1634 124 2,0
12 4,5 0,7 946 129 1204 128 2,2
16 4,5 1 602 133 654 132 2,3
20 413 136 490 135 2,4
25 Od hrany 258 141 318 139
Hlinik
Reznd  |Prapalova Doporu¢né rychlost* Maximalni rychlost** -
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sftka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |Imm/min] | [Volty] [mm]
3 0,1 6960 120 8178 119 1,9
EX-5-415-030 EX-5-415-031 4 0,2 5655 121 6960 121
' I | 6 38 05 3306 124 4263 124 18
8 0,5 2306 128 3019 127 1,9
V/ESREAM 10 15 45 05 1670 130 2175 129 2,0
@ 12 45 0,7 1262 132 1679 131 21
EX-5-421-031 E—~ 16 4,5 1 846 137 1068 135 2,3
g 20 Od hrany 534 141 783 139 2,5
25 338 144 481 142
Poznamka:

fezu.

* Doporucené fezné rychlosti poskytuji nejlepsi dhel fezu, minimalni tvorbu strusky a povrch fezu s nejlepsi
kvalitou. Kazdy systém plazmového fezani vyzaduje ,jemné doladéni” pro kazdou aplikaci fezani a kazdy typ a
nebo tloustku frezaného materidlu, aby se doséhlo pozadované kvality fezu.

** Maximalni fezné rychlosti jsou nejrychlej$i mozné fezné rychlosti fezaného materidlu bez ohledu na kvalitu
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FHT-EX®105RTXH Rucni horak a FHT-EX®105RTXM Strojni horak

Strojni fezné tabulky
75A fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace

EX-5-402-030

EX-5-404-031

EX-5-410-038

EX-5-415-030

(g )
EX-5-423-031 )

Poznamka:

Konstrukéni bézna ocel

Reznd  |Priipalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** .
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sitka
materialu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality Fezu reznhe
odkrytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
3 0,1 5491 116 7920 115 1,7
4 0,2 4620 116 6336 115
6 5 0,5 3036 118 3872 117 1,8
8 0,5 2112 119 2728 119 1,9
10 2 0,5 1373 121 1822 120 2,0
12 6 0,7 1056 124 1408 122 2,0
16 697 130 791 126 2,2
20 Od hrany 459 135 544 130
25 272 141 340 135
Nerezova ocel
Reznd  |Pripalova Doporu¢na rychlost* Maximalni rychlost** .
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sitka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] [[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
3 0,1 6160 116 8501 115 1,6
4 5 0,2 4928 116 6864 116
6 0,5 2992 118 4022 119 1,7
8 0,5 1980 119 2614 120 1,8
10 2 6 0,5 1258 121 1619 122 2,0
12 6 0,7 880 127 1179 126 2,1
16 Od hrany 572 132 642 131 2,3
20 317 136 502 135
Hlinik
Reznd  |Pripalova Doporu¢né rychlost* Maximalni rychlost** -
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni §'rka,
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |Imm/min] | [Volty] [mm]
3 0,1 5733 118 7488 117 1,8
4 5 0,2 5680 120 6318 118
6 0,5 2574 123 3845 120 1,8
8 2 0,5 1833 125 2535 122 1,9
10 6 0,5 1404 126 1669 125 1,9
12 6 0,7 1014 131 1342 128 2,0
16 Od hrany 764 137 1028 132 2,1
20 428 142 637 136

Pri pouziti nechranénych spotrebnich dill, nastavte pro pozadovanou kvalitu fezu vzdélenost hoféku od
fezané plochy manuéalné nebo upravte nastaveni AVC (Arc Voltage Control).

Nechranénou konfiguraci spolecnost Thermacut oznacuje nechranéné spotrebni dily, které by mohly byt
pouzity pro strojni a pro rucni fezani v zemich nedodrzujicich platné evropské smérnice CE.

UzZivatelsky manual, Revize T-4
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FHT-EX®105RTXH Rucni hotak a FHT-EX*105RTXM Strojni horak

Strojni fezné tabulky

85A fFezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chranéna konfigurace

Konstrukéni bézna ocel

Reznd  |Priipalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** -
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sitka
materialu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality Fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] [[mm/min] | [Volty] [mm]
3 0,1 6800 122 9200 120 1,7
4 0,2 5650 122 7300 122
6 3,8 0,5 3600 123 4400 125 1,8
8 0,5 2500 125 3100 127 1,9
10 15 0,5 1680 127 2070 128 2,0
12 ' 4,5 0,7 1280 130 1600 130 2,2
16 4,5 1 870 134 930 133 2,4
20 6 1,5 570 137 680 136 2,6
: S i i
EX-5-402-030
Nerezova ocel
Reznd  |Pripalova Doporu¢na rychlost* Maximalni rychlost** .
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni | 2ika
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] [[sekundy]|[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
3 0,1 7500 122 9200 120 1,6
4 38 0,2 6100 122 7500 120
6 ' 0,5 3700 122 4600 122 1,8
8 0,5 2450 124 3050 124 1,9
10 1,5 4,5 0,5 1550 127 1900 126 2,1
12 4,5 0,7 1100 131 1400 130 2,3
16 4,5 1 700 135 760 134 2,4
20 480 138 570 137 2,5
25 Od hrany 300 143 370 141
Hlinik
Reznd  |Pripalova Doporu¢né rychlost* Maximalni rychlost** -
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni VS'rka,
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |Imm/min] | [Volty] [mm]
3 0,1 8000 122 9400 121 2,0
' I | 6 38 05 3800 126 4900 126 19
8 0,5 2650 130 3470 129 2,0
W/ESREAM 10 15 45 05 1920 132 2500 131 2,1
@ 12 45 0,7 1450 134 1930 133 2,2
EX-5-421-031 —:X 16 4,5 1 950 139 1200 137 2,4
g 20 Od hrany 600 143 880 141 2,6
25 380 146 540 144
Poznamka:

fezu.

* Doporucené fezné rychlosti poskytuji nejlepsi dhel fezu, minimalni tvorbu strusky a povrch fezu s nejlepsi
kvalitou. Kazdy systém plazmového fezani vyzaduje ,jemné doladéni” pro kazdou aplikaci fezani a kazdy typ a
nebo tloustku frezaného materidlu, aby se doséhlo pozadované kvality fezu.

** Maximalni fezné rychlosti jsou nejrychlej$i mozné fezné rychlosti fezaného materidlu bez ohledu na kvalitu
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FHT-EX®105RTXH Rucni horak a FHT-EX®105RTXM Strojni horak

Strojni fezné tabulky
85A Fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace

EX-5-402-030

EX-5-404-031

EX-5-410-038

EX-5-415-030

(g )
EX-5-423-031 oy

Poznamka:

Konstrukéni bézna ocel

Rezna  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** ..
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Sitka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0 7150 117 10400 116 1,7
3 0,1 6240 118 9000 117 1,8
4 0,2 5250 118 7200 117
6 > 0,5 3450 120 4400 119 1,9
8 0,5 2400 121 3100 121 2,0
10 2 0,5 1560 123 2070 122 2,1
12 6 0,7 1200 126 1600 124 2,1
16 820 132 930 128 2,3
20 Od hrany 540 137 640 132
25 320 143 400 137
Nerezova ocel
Reznd  |Priipalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** Sika
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni P
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti P
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 8550 117 11300 116 1,7
3 0,1 7000 118 9660 117 1,7
4 5 0,2 5600 118 7800 118
6 0,5 3400 120 4570 121 1,8
8 2 0,5 2250 121 2970 122 1,9
10 6 0,5 1430 123 1840 124 2,1
12 6 0,7 1000 129 1340 128 2,2
16 650 134 730 133 2,4
20 Od hrany 360 138 570 137
Hlinik
Rezna  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** ..
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni VS|rkal
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] |[sekundy]|{[mm/min] | [Volty] |[mm/min] | [Volty] [mm]
2 0,1 8700 118 11200 118 1,9
3 0,1 7350 120 9600 119 1,9
4 0,2 6000 122 8100 120
6 0,5 3300 125 4930 122 1,9
8 2 0,5 2350 127 3250 124 2,0
10 0,5 1800 128 2140 127 2,0
12 0,7 1300 133 1720 130 2,1
16 840 139 1130 134 2,2
20 Od hrany 470 144 700 138

Pri pouziti nechranénych spotrebnich dill, nastavte pro pozadovanou kvalitu fezu vzdélenost hoféku od
fezané plochy manuéalné nebo upravte nastaveni AVC (Arc Voltage Control).

Nechranénou konfiguraci spolecnost Thermacut oznacuje nechranéné spotrebni dily, které by mohly byt
pouzity pro strojni a pro rucni fezani v zemich nedodrzujicich platné evropské smérnice CE.
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FHT-EX®105RTXH Rucni hotak a FHT-EX*105RTXM Strojni horak

Strojni fezné tabulky
100A Fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chranéna konfigurace

EX-5-402-030

EX-5-404-032

EX-5-410-039

EX-5-415-032

Poznamka:
* Doporucené fezné rychlosti poskytuji nejlepsi dhel fezu, minimalni tvorbu strusky a povrch fezu s nejlepsi

kvalitou. Kazdy systém plazmového fezani vyzaduje ,jemné doladéni” pro kazdou aplikaci fezani a kazdy typ a
nebo tloustku frezaného materidlu, aby se doséhlo pozadované kvality fezu.

fezu.

EX-5-415-03

Konstrukéni bézna ocel

Reznd  |Pripalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** Sk
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni o
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality rezu kvality fezu rezhe
od krytky) fod krytky)) Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm)]
6 0,5 3892 142 4785 143 2
8 0,75 2952 143 3638 143 2,1
10 6.4 0,75 2124 143 2623 143 2,1
12 ' 0,75 1589 143 1936 146 2,1
16 1 996 147 1231 147 2,4
20 3,2 1 733 150 884 150 2,6
25 517 157 545 156 3.2
30 348 160 385 159
32 Od hrany 329 164 348 159
35 273 166 301 163
40 179 171 197 168
Nerezova ocel
Reznd  |Priipalova Doporuc¢na rychlost* Maximalni rychlost** Sk
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni oS
materidlu | (méfeno | (méfeno | prapalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spar
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 4529 137 5580 139 1,8
8 0,5 3218 139 3915 140 2,0
10 6,4 0,5 2083 142 2483 140 2,2
12 0,6 1386 146 1730 142 2,2
16 3,2 0,75 884 147 1004 147 2,2
20 8 1,25 614 152 753 150 2,5
25 409 156 493 154 2,8
30 Od hrany 316 162 335 158
32 279 164 298 161
Hlinik
Rezna  |Prapalova Doporucné rychlost* Maximalni rychlost** Sika
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni P
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti e
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 5442 143 6452 142 2,2
8 0,75 3795 147 4568 146 2,2
10 6.4 0,75 2402 150 2985 149 2,3
12 ' 1 1738 154 2230 152 2,5
16 3.2 1 1174 155 1511 153 2,6
20 1,25 918 161 1071 160 2,9
25 594 164 711 163 3,4
30 Od hrany 387 171 513 169
32 306 173 441 171

** Maximalni fezné rychlosti jsou nejrychlej$i mozné fezné rychlosti fezaného materidlu bez ohledu na kvalitu
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FHT-EX®105RTXH Rucni horak a FHT-EX®105RTXM Strojni horak

Strojni fezné tabulky

100A Fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace

EX-5-402-030

EX-5-404-032

EX-5-410-039

EX-5-415-032

(“pasnss )
EX-5-423-031 :

Poznamka:

Konstrukéni bézna ocel

Reznd  |Pripalova Doporuéné rychlost* Maximalni rychlost** Sika
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni o
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spery
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 3798 146 4681 143 2
8 0,5 2970 147 3544 143 2,2
10 92 0,5 2209 148 2538 143 2,4
12 ' 0,5 1598 151 1955 145 2,3
16 0,6 921 153 1128 150 2,6
20 4,6 1 697 153 884 152 2,8
25 470 157 545 157 3,1
30 282 159 348 158
32 Od hrany 244 167 254 165
35 301 162 329 161
40 150 174 179 170
Nerezova ocel
Reznd  |Pripalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** St
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Dlirka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezhe
odkrytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 4572 143 5630 140 1,9
8 0,5 3146 145 3833 142 2,1
10 92 0,5 1923 147 2364 144 2,3
12 ' 0,6 1297 149 1601 147 2,4
16 4,6 0,75 827 151 1015 149 2,6
20 1 620 154 752 153 2,6
25 395 157 470 157 3,0
30 Od hrany 310 160 348 159
32 282 161 301 160
Hlinik
Reznd  |Priipalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** Sk
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni P
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezhe
odkrytky) | od krytky Rychlost | Napeti | Rychlost | Napeti | 7
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 5198 146 6381 147 2,0
8 0,75 3658 150 4503 149 2,2
10 9.2 0,75 2376 152 3186 151 2,4
12 1 1860 153 2181 152 2,3
16 4,6 1 1264 158 1577 156 2,6
20 931 161 1131 160 2,8
25 627 165 732 165 3,1
30 Od hrany 475 168 561 167
32 428 169 494 168

Pri pouziti nechranénych spotrebnich dill, nastavte pro pozadovanou kvalitu fezu vzdélenost hoféku od
fezané plochy manuéalné nebo upravte nastaveni AVC (Arc Voltage Control).

Nechranénou konfiguraci spolecnost Thermacut oznacuje nechranéné spotrebni dily, které by mohly byt
pouzity pro strojni a pro rucni fezani v zemich nedodrzujicich platné evropské smérnice CE.
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Strojni fezné tabulky
105A Fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, chranéna konfigurace

EX-5-402-030

EX-5-404-032

EX-5-410-039

EX-5-415-032

Poznamka:
* Doporucené fezné rychlosti poskytuji nejlepsi dhel fezu, minimalni tvorbu strusky a povrch fezu s nejlepsi

kvalitou. Kazdy systém plazmového fezani vyzaduje ,jemné doladéni” pro kazdou aplikaci fezani a kazdy typ a
nebo tloustku frezaného materidlu, aby se doséhlo pozadované kvality fezu.

fezu.

EX-5-415-033

Konstrukéni bézna ocel

Reznd  |Pripalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** Sika
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni o
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality rezu kvality fezu rezne
od krytky) od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti spary
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 4140 144 5090 145 2,1
8 0,75 3140 145 3870 145 2,2
10 6.4 0,75 2260 145 2790 145 2,2
12 ' 0,75 1690 145 2060 148 2,2
16 1 1060 149 1310 149 2,5
20 3,2 1 780 152 940 152 2,7
25 550 159 580 158 3.3
30 370 162 410 161
32 Od hrany 350 166 370 161
35 290 168 320 165
40 190 173 210 170
Nerezova ocel
Reznd  |Pripalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** Sika
Tloustka vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni P
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) fod krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 4870 139 6000 141 1,9
8 0,5 3460 141 4210 142 2,1
10 6,4 0,5 2240 144 2670 142 2,3
12 0,6 1490 148 1860 144 2,3
16 3,2 0,75 950 149 1080 149 2,3
20 8 1,25 660 154 810 152 2,6
25 440 158 530 156 2,9
30 Od hrany 340 164 360 160
32 300 166 320 163
Hlinik
Rezna  |Prapalova Doporucné rychlost* Maximalni rychlost** S
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni o
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) |od krytky) Rychlost Napéti Rychlost Napéti ey
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 5980 145 7090 144 2,3
8 0,75 4170 149 5020 148 2,3
10 6.4 0,75 2640 152 3280 151 2,4
12 ' 1 1910 156 2450 154 2,6
16 3.2 1 1290 157 1660 155 2,7
20 1,25 1020 163 1190 162 3,0
25 660 166 790 165 3,5
30 Od hrany 430 173 570 171
32 340 175 490 173

** Maximalni fezné rychlosti jsou nejrychlej$i mozné fezné rychlosti fezaného materidlu bez ohledu na kvalitu
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Strojni fezné tabulky
105A Fezani pfi pouziti stlaceného vzduchu, nechranéna konfigurace

EX-5-402-030

EX-5-404-032

Konstrukéni bézna ocel

EX-5-410-039

EX-5-415-032

(Cvstanes ")
EX-5-423-031 :

Poznamka:

Rezna | Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** i
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni Dirka
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
odkrytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti spery
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 4040 148 4980 145 2,1
8 0,5 3160 149 3770 145 2,3
10 97 0,5 2350 150 2700 145 2,5
12 ' 0,5 1700 153 2080 147 2,4
16 46 0,6 980 155 1200 152 2,7
20 ' 1 742 155 940 154 2,9
25 500 159 580 159 3,2
30 300 161 370 160
32 Od hrany 260 169 270 167
35 320 164 350 163
40 160 176 190 172
Nerezova ocel
Rezna  |Prapalova Doporuéné rychlost* Maximalni rychlost** S
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni | >'"*8
materidlu | (méfeno | (méfeno | pripalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 4970 145 6120 142 2,0
8 0,5 3420 147 4210 144 2,2
10 99 0,5 2090 149 2570 146 2,4
12 ' 0,5 1410 151 1740 149 2,5
16 4,6 0,75 880 153 1080 151 2,7
20 1 660 156 800 155 2,7
25 420 159 500 159 3,1
30 Od hrany 330 162 370 161
32 300 163 320 162
Hlinik
Rezna  |Prapalova Doporuéna rychlost* Maximalni rychlost** Sk
Tloustka | vyska vyska Doba Nastaveni nejlepsi Nastaveni standartni o
materialu | (méfeno | (méfeno | prapalu kvality fezu kvality fezu rezne
od krytky) | od krytky Rychlost Napéti Rychlost Napéti sper
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [mm/min] [Volty] [mm]
6 0,5 5840 148 7170 149 2,1
8 0,75 4110 152 5060 151 2,3
10 9.2 0,75 2670 154 3580 153 2,5
12 1 2090 155 2450 154 2,4
16 4,6 1 1330 160 1660 158 2,7
20 980 163 1190 162 2,9
25 660 167 770 167 3.2
30 Od hrany 500 170 590 169
32 450 171 520 170

Pri pouziti nechranénych spotrebnich dill, nastavte pro pozadovanou kvalitu fezu vzdélenost hoféku od
fezané plochy manuéalné nebo upravte nastaveni AVC (Arc Voltage Control).

Nechranénou konfiguraci spolecnost Thermacut oznacuje nechranéné spotrebni dily, které by mohly byt
pouzity pro strojni a pro rucni fezani v zemich nedodrzujicich platné evropské smérnice CE.
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Strojni fezné tabulky
SmoothCut pfi pouziti stlaceného vzduchu, chranéna konfigurace

Konstrukéni bézna ocel

Tlgué't’lfa Riﬁr:‘;%ry;ika Prtfz)glll:va Dﬁoba Doporuéné rychlost* i‘zl;aé
materialy od krytky) (mefeno | pripalu Rychlost Napéti Proud spary
od krytky)
[mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [Ampéry] [mm]
0,5 0 8250 78 0,2
0,6 0 8250 78 40
0,8 0,1 8250 78
1 15 2,25 0,2 8250 78 0,7
1,5 0,4 6400 78
2 0,4 4800 78 45 0,5
3 0,5 2750 78 0,6
4 0,6 1900 78
EX-5-402-030
Nerezova ocel
Tloustka Reznvévvﬁka Pr%??ll?é Doba Doporucné rychlost® Véﬁka,
materialu | Jq kytly) | (mefeno | pripalu | oo pioo | Napsr | proud | spary
od krytky) ychlos apéti rou pary
EX-5-404-030 [mm] [mm] [mm] [sekundy] | [mm/min] [Volty] [Ampéry] | [mm]
0,5 0 8250 68 0,9
0,6 0 8250 68 40
0,8 0,1 8250 68
1 05 9 0,15 8250 68 0,9
EX-5-410-035 1.5 ' 0,4 6400 70
2 0,4 4800 71 45 0,9
3 0,5 2550 80 0,9
4 0,6 1050 80

Rezné tabulky pouze pro chranénou konfiguraci

3
3
i

EX-5-415-031

EX-5-421-030 EX-5-423-030 EX-5-423-031
Chranéna Nechranéna

konfigurace konfigurace

Poznamka:

* Doporucené fezné rychlosti poskytuji nejlepsi dhel fezu, minimalni tvorbu strusky a povrch fezu s nejlepsi
kvalitou. Kazdy systém plazmového fezani vyzaduje ,jemné doladéni” pro kazdou aplikaci fezani a kazdy typ a
nebo tloustku frezaného materidlu, aby se doséhlo pozadované kvality fezu.

** Maximalni fezné rychlosti jsou nejrychlej$i mozné fezné rychlosti fezaného materidlu bez ohledu na kvalitu
fezu.
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UDRZBA:

SEKCE 5.

Béznd udrzba...evvvvee.

Kontrola spotfebnich dild

UDRZBA

B drzba

(]
NK¢
[N
[ =}

ELEKTRICKY SOK MUZE ZABIT

VAROVANI

Pred provadénim adrzby odpojte privod elektrického proudu. Pouze
kvalifikovany technik smi provést jakékoliv opravy, které vyzaduji odstranéni
krytu systému. Pfed manipulaci s vnitfnimi ¢astmi ponechte systém minimalné
5 minut vypnut skrze vybiti kondenzator.

Pfi kazdém pouziti

Zkontrolujte tlak plynu.

Zkontrolujte spotrebni dily.

Ujistéte se, Ze spotrebni dily jsou instalovany spravné a nejsou
poskozeny.

Zkontrolujte pracovni svorky.

Kazdy tyden

Provérte a zkontrolujte snimac krytky horédku.
Ujistéte se, Ze bezpecnostni ukazatel LED, indikujici nenasazenou
nebo $patné nainstalovanou krytku (izolator), je pIné funkéni.

Kazdé 3 mésice

Provedte kompletni revizi hofdku, zkontrolujte, zda hordk nenese
znamky nadmérného opotrebeni (praskliny, poskozeny zavit
apod.) a zda jsou vSechna kabelova pripojeni v poradku.

P¥i poskozeni ihned vyménite kabelaz horaku.
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Kontrola spotiebnich dila

Spotiebni dil Kontrola Oprava
Povrch vnéjsiho okraje vykazuje
- © VJ ) VJ y ] J Vyménte Celni krytku
£ x opotrebeni/poskozeni
) é V prostoru mezi ¢elni krytkou a tryskou se Odstrante veskeré nedistoty
hromadi nedistoty z povrchu Celni krytky i trysky
=
2
% Koroze, chybéjici ¢asti povrchu, trhliny,
£ spalené ¢i poskozené zavity, zanesené Vyménte krytku (izolator)
% otvory pro privod vzduchu
Y
Povrch vnéjsiho okraje vykazuje
opotrebeni/poskozeni
o]
X
'é, Vyménte trysku
=
Spravny otvor Poskozeny otvor
% Poskozeni nebo znecisténi vnéjsiho povrchu
’%‘ Stav vnitfniho otvoru:
X e I H%] Elektroda se uvnitf vifivého krouzku Vymeéiite vitivy krouzek
\ oo
E‘ 23 zadrhava/zasekava
=
> Zanesené/poskozené otvory
m Pokud je hloubka hafnia vétsi nez 1,6mm
3
% Vyménte elektrodu
w ,EW ;
Znémky ohofeni ¢i opaleni uvnitf hofaku
Opotrebovany ¢i poskozeny zavit
Vyménte horak
Poskozeny ¢&i chybéjici material
o Poskozeny, praskly ¢i znedistény
;g Poskozeny O-krouzek Vyménte O-krouzek
I
Naneste tenkou vrstvu silikonové
Suchy O-krouzek . ulv Vi st Y
pasty s oznac¢enim EX-0-805-001
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SECTION 6.

HORAKY A SPOTREBNI DiLY:

FHT-EX®105RTXH Sestava rué¢niho horaku .........ccoeiiiiiiiiiiice e 6-54
FHT-EX"105RTXH Komponenty ruéniho horaku .......c.coeoiiiiinciiiiiiciiccce, 6-55
FHT-EX*105RTXH Spotrebni dily ruéniho hofadku ... 6-56
FHT-EX®*105RTXH Spotrebni dily ruéniho horfaku .........ccooiiiiiiiiiiiiiiccc 6-57
FHT-EX*105RTXH / SmoothCut Spotrebni dily ......ccoooieiiie e 6-58
FHT-EX"105RTXM Sestava strojniho horaku........cccoiiiiiiininiiceece, 6-59
FHT-EX*105RTXM Komponenty strojniho hofaku ... 6-60
FHT-EX"105RTXM Spotrebni dily strojniho horaku ..., 6-61
FHT-EX*105RTXM Spotrebni dily strojniho horaku .........cccooiiiiiii 6-62
FHT-EX"105RTXM / SmoothCut Spotfebni dily......ccccoeieiiininiiiiiiecenccee, 6-63
Dodatecné polozky k objednani........ccooiii e 6-64
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HORAKY A SPOTREBNI DILY

FHT-EX"105RTXH Sestava ruéniho horaku

@ ’
o | o
©
g
-]

Obj. cislo Popis
EX-5-140-002 FHT-EX105RTXH Ruéni hotdk 8m, bez spotfebnich dila/TCS13
EX-5-140-003 FHT-EX105RTXH Ruéni hotadk 15m, bez spotiebnich dila/TCS13
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FHT-EX"105RTXH Komponenty ru¢niho horaku

— ©

7

JUUAAL

Polozka | Obj. cislo Popis
1 EX-5-374-005 FHT-EX®105RTXH néhradni kabeldz pro ruéni hordk 8m (26')/TCS13
1 EX-5-374-006 FHT-EX®105RTXH ndhradni kabeldz pro ruéni hordk 15m (50")/TCS13
2 EX-5-318-001 TKabelovy chrani¢ TCS koncovky
3 EX-0-325-015 Sroub TCS rukojeti zastreky - sada (obsahuje 4 $rouby)
4 EX-0-325-002 TCS rukojet horni
5 EX-0-325-001 TCS rukojet dolni
6 EX-0-325-010 Vnéjsi pojistny krouzek
7 EX-0-325-009 O-krouzek (v TCS zéastréce)
8 EX-0-325-005 Male konektor (pin) do TCS zéstrc¢ky (krimpovaci)
9 EX-0-323-001 TCS13 télo zastreky
10 EX-5-302-030 Télo ruéniho horaku, ndhradni sada
11 EX-5-431-050 O-krouzek (pro télo hotaku)
12 EX-5-314-030 Sestava rukojeti komplet, ndhradni sada
12a | EX-5-308-030 Rukojet se Srouby
12b | EX-5-313-030 Mikrospinac
12¢  |EX-5-313-031 Bezpeclnostni spoust
13 EX-5-305-001 Snimac krytky
14 EX-5-372-030 Sroub pro upevnéni pilotniho kabelu
15 EX-0-321-003 Zapadka s klicem kompletni
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FHT-EX"105RTXH Spotrebni dily ruéniho horaku

Spotiebni dily ru¢niho hofaku, konfigurace 45 - 85A

Polozka

Obj. cislo

Popis

EX-5-402-030

Elektroda 45-105A

EX-5-404-031

Vitivy krouzek 45-85A

EX-5-410-036

Tryska 45A

EX-5-410-037

Tryska 55/65A

EX-5-410-038

Tryska 75/85A

EX-5-415-030

Ochranné krytka 45-85A

EX-5-419-030

Celni krytka 45-85A, ru¢ni

O |IN N WIN| =

EX-5-423-031

Deflektor 45-105A

O

EX-5-440-031

Drézkovaci tryska 45-85A

EX-5-440-030

Drézkovaci celni krytka 45-105A

* PFi pouziti v zemich, které
vyzaduji CE certifikaci, musi byt
hofak pouzivan pouze s chranénou
konfiguraci spotfebnich dilG.

m) Lo

WA45/65/

Chranéna
konfigurace

A

* Nechranéna
konfigurace

A)_.

W45/65/85

®

Dréazkovaci
konfigurace
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FHT-EX"105RTXH Spotrebni dily ruéniho horaku

Spotiebni dily ruéniho horaku, konfigurace 100 - 105A

Polozka | Obj. ¢islo Popis

EX-5-402-030 |Elektroda 45-105A

EX-5-404-032 |Vitivy krouzek 100/105A
EX-5-410-039 |tryska 100/105A
EX-5-415-032 | Ochranné krytka 100/105A
EX-5-420-030 |Celni krytka 100/105A, ruéni
EX-5-423-031 |Deflektor 45-105A

o~ lWIN|—

~

EX-5-440-032 | Drazkovaci tryska 100/105A
8 EX-5-440-030 |Drazkovaci ¢elni krytka 45-105A

* PFi pouziti v zemich, které
vyzaduji CE certifikaci, musi byt
hofak pouzivan pouze s chrdnénou
konfiguraci spotfebnich dild.

Chranéna * Nechranéna Drazkovaci
konfigurace A konfigurace konfigurace
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FHT-EX"105RTXH / SmoothCut Spotiebni dily

Spotiebni dily ruéniho hoiaku, konfigurace SmoothCut

Polozka

Obj. cislo

Popis

1

EX-5-402-030

Elektroda 45-105A

EX-5-404-030

Vitivy krouzek 45A/
AE105/ SmoothCut

%
3

EX-5-404-031

Vitivy krouzek 45-85A

EX-5-404-032

Vitivy krouzek 100/105A

EX-5-410-035

Tryska 45A/ SmoothCut

EX-5-415-030

Ochranné krytka 45-85A

EX-5-423-030

Deflektor 45A/ SmoothCut

OO\IO\U'I-IEOUN
¥

EX-5-423-031

Deflektor 45-105A

aSA)_ B
©

®

W45/65/

* Nechranéna
konfigurace

A

* Pfi pouziti v zemich, které
vyzaduji CE certifikaci, musi byt
horak pouzivan pouze s chranénou
konfiguraci spotiebnich dilG.

™ Lze také pouzit s konfiguraci
SmoothCut, ale pro nejlepsi kvalitu
fezu pouzijte EX-5-404-030.
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FHT-EX"105RTXM Sestava strojniho horaku

N —

=

I

B[

Ob;. ¢cislo Popis
EX-5-240-001 FHT-EX105RTXM Strojni hotdk 8m bez ozubeni, bez spotfebnich dil4/TCS13
EX-5-240-005 FHT-EX105RTXM Strojni hotdk 15m bez ozubeni, bez spotiebnich dild/TCS13
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FHT-EX"105RTXM Komponenty strojniho horaku

17

D)

Polozka | Obj. ¢islo Popis
1 T-12256 Télo strojniho hotdku, ndhradni sada
2 EX-5-375-001 FHT-EX®105RTXM néhradni kabeldZ pro strojni hordk 8m (26")/TCS13
2 EX-5-375-002 FHT-EX®105RTXM néhradni kabeldz pro strojni hotrdk 15m (50')/TCS13
3 EX-5-318-001 Kabelovy chréni¢ TCS koncovky
4 EX-0-325-015 Sroub TCS rukojeti zéstreky - sada (obsahuje 4 $rouby)
5 EX-0-325-002 TCS rukojet horni
6 EX-0-325-001 TCS rukojet dolni
7 EX-0-325-010 Vnéjsi pojistny krouzek
8 EX-0-325-009 O-krouzek (v TCS zéastréce)
9 EX-0-325-005 Male konektor (pin) do TCS zéstr¢ky (krimpovaci)
10 EX-0-323-001 TCS13 télo zastreky
11 EX-5-306-030 Upeviovaci tubus téla hordku (véetné Sroubt)
12 EX-5-306-032 Montéazni tubus bez ozubeného hiebene
13 EX-5-306-033 Ozubeny hieben
14 EX-5-306-031 Redukce montazniho tubusu
15 EX-5-431-050 O-krouzek (pro télo horaku)
16 EX-5-304-030 Snimac krytky-sada (véetné $roubu)
17 EX-5-317-021 Kabelovy chréni¢ strojniho horaku
18 EX-5-372-030 Sroub pro upevnéni pilotniho kabelu
19 EX-0-321-003 Zapadka s klicem kompletni
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FHT-EX"105RTXM Spotrebni dily strojniho horaku

Spotiebni dily strojniho hofaku, konfigurace 45 - 85A

Polozka

Obj. cislo

Popis

EX-5-402-030

Elektroda 45-105A

EX-5-404-031

Vitivy krouzek 45-85A

EX-5-410-036

Tryska 45A

EX-5-410-037

Tryska 55/65A

EX-5-410-038

Tryska 75/85A

EX-5-415-030

Ochranné krytka 45-85A

EX-5-415-031

Ochranné krytka 45-85A s IHS kontaktem

EX-5-421-031

Celni krytka 45-85A, strojni

V|0 |IN|ON[A[D[W[N|—

EX-5-423-031

Deflektor 45-105A

Chranéna
konfigurace

W45/65/85A

Nechranéna
konfigurace
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FHT-EX"105RTXM Spotrebni dily strojniho horaku

Spotiebni dily strojniho hofaku, konfigurace 100 - 105A

Polozka

Obj. ¢islo

Popis

EX-5-402-030

Elektroda 45-105A

EX-5-404-032

Vitivy krouzek 100/105A

EX-5-410-039

Tryska 100/105A

EX-5-415-032

Ochranné krytka 100/105A

EX-5-415-033

Ochranné krytka 100/105A s IHS kontaktem

EX-5-422-030

Celni krytka 100/105A, strojni

N[O [WIN|—

EX-5-423-031

Deflektor 45-105A

Chrénéna
konfigurace

Nechranéna
konfigurace
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FHT-EX"105RTXM / SmoothCut Spotiebni dily

Spotiebni dily strojniho hofaku, konfigurace SmoothCut

Polozka

Obj. cislo

Popis

EX-5-402-030

Elektroda 45-105A

EX-5-404-030

Vitivy krouzek 45A/AE105/ SmoothCut

EX-5-404-031

Vitivy krouzek 45-85A

EX-5-404-032

Vitivy krouzek 100/105A

EX-5-410-035

Tryska 45A, SmoothCut

EX-5-415-031

Ochranné Krytka 45-85A s IHS kontaktem

EX-5-415-030

Ochranné krytka 45-85A

EX-5-421-030

Celni krytka 45A, IHS, SmoothCut

EX-5-423-030

Deflektor 45A/ SmoothCut

EX-5-423-031

Deflektor 45-105A

Chranéna
konfigurace

(TOSA)

W45/65/

BSA) ]

®

* Lze také pouzit s konfiguraci
SmoothCut ale pro nejlepsi kvalitu
fezu pouzijte EX-5-404-030.

Nechranéna
konfigurace
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Dodatecné polozky k objednani

Startovaci sady spotiebnich dilti FHT-EX*105RTX ruéniho a strojniho hofaku

Obj. cislo Popis

EX-5-432-030 Startovaci sada dilG 55/65A pro ruéni hordk FHT-EX®105RTXH

EX-5-433-030 Startovaci sada dilG 55/65A pro strojni hordk FHT-EX®105RTXM

EX-5-432-031 Startovaci sada dil( 75/85A pro ruéni hordk FHT-EX®105RTXH

EX-5-433-031 Startovaci sada dila 75/85A pro strojni hotdk FHT-EX®105RTXM

EX-5-432-032 Startovaci sada dild 100/105A pro ru¢ni horak FHT-EX®105RTXH

EX-5-433-032 Startovaci sada dild 100/105A pro strojni hordk FHT-EX®105RTXM

KaZda startovaci sada obsahuje:
4x rucni nebo strojni celni krytku, 4x trysku, 4x elektrodu, 1x vifivy krouzek, 1x O-krouzek pro télo
horaku
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SEKCE 7.
PROBLEMY A JEJICH RESENI:
Problém Co ho Pric¢ina Reseni
zpusobuje
Kontrolka tlaku | ¢ Problém s tlakem | e Vstupnitlak plynu | e Prekontrolujte vstupni tlak
LED2 sviti. plynu. je nizsi jak 2,4 plynu.
baru/35 PSI.
a
' e Poskozeny kabel e Vyménte kabel hordku.
horaku.
Kontrolka * Problém se ® Spotrebni dily jsou | e Instalujte nové spotrebni dily

LED3 blika, pri
aktivaci start
signalu na CNC
nebo zmacknuti
spinace se
neaktivuje
plazmovy
oblouk.

==

S

spotrebnimi dily.

e Zkrat uvnitr téla
horéku.

vadné, chybné
nainstalované, nebo

chybi.

e Ochrannd krytka
neni nainstalovéna,
nebo je
nedotazena.

* Neoriginalni
spotrebni dily.

e Spané
nainstalované
spotrebni dily.

e Necistoty uvnitr téla
horaku.

véetné krytky (izolator), nebo
ji vymeénte.

* Nainstalujte ochrannou
krytku a dotdhnéte ji.

* PouZijte nové a originalni
spotrebni dily.

* Nainstalujte spotrebni dily
spravné.

e \lyjméte vSechny spotrebni
dily a ocistéte vnitfni ¢ast téla
horaku. Znovu sestavte ve
spravném poradi.

Kontrolka LED3
sviti.

==

N7

e Chyba zapojeni
horéaku.

* Nespravne
nainstalovany horak
nebo ochranna
krytka.

¢ Nainstalujte spravné
horék a nebo nasadte /
prekontrolujte ochrannou
krytku.
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Problém

Co ho
zpusobuje

PFicina

Reseni

P¥i aktivaci start
signalu na CNC
nebo stisknuti
spinace se
nezazehne
oblouk a
kontrolni LED
dioda nesviti.

e Problém s
hordkem.

® Problém se
vstupnim tlakem

plynu.

* Spatny typ horaku.

¢ Vada na dilech
uvnitr horéaku.

e Vstupni tlak plynu je
prilis vysoky.

® PouZivejte spravny typ
horaku, vhodny pro dany
zdroj.

e Zkontrolujte a vyménte
vadné soucasti horaku.

e Snizte vstupni tlak plynu na
7bard/101 PSI.

Plazmovy e Problém e Kolisavé spojeni e \/ycistéte povrch svorky
oblouk se s pracovni mezi svorkou a a obrobku, svorku radné
neprenesl na svorkou. obrobkem. upevnéte.
material.
e Neni kontakt e Vzdalenost hordku | ® Upravte vzdalenost horaku
s materiadlem. od materidlu je od materialu a zopakujte
prilis velka. zapal.
e KabeldZ horéku je e Vlyménte kabeldz hordku.
poskozena.
Oblouk je e Chybné zapojeni. | ® Vstupni a vystupni | ® Prekontrolujte veskerou

prilis nizky,
nestabilni nebo

kabeldz.

e Kolisavé spojeni

vstupni / vystupni kabeldz.

e Ujistéte se, Ze pracovni

nedostatecny.
mezi svorkou a svorka je spravné upevnéna.
obrobkem. Vycistéte povrch svorky a
obrobku.
® Problém se e Upravte vzdéalenost horaku

vzdalenosti horaku od materialu a zopakujte
vici materialu. zapal.

e Chybné napéjeni. | ® Chybné vstupni ® Pouzijte spravné vstupni
napéti. napéti podle specifikace.
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Problém Co ho PFic¢ina Reseni

zpusobuje
Oblouk se * Problém se ® Spotrebnidily jsou | ® Vyménte poskozené
obtizné spotrebnimi dily. opotrebované, spotrebni dily a
zapaluje a poskozené prekontorlujte spravnou
vynechava. ¢i Spatné instalaci.

e Problém s tlakem
vzduchu.

nainstalované.

e Tlak vzduchu je
prilis vysoky.

e Nastavte vystupni tlak
vzduchu.

Spatna kvalita
rezu.

* Nespravné
nastaveni
proudu.

* Problém se
spotrebnimi dily.

e Spatnéa technika
rezani.

® Probléms
prenesenim
oblouku.

e Nizky proud ci velka
tloustka materialu.

® Poskozené i
opotrebované
spotrebni dily.

e Spatné vzdalenost
horaku, nizky proud
¢i vysoka rychlost
rezu.

* Obrobek je

znecistény.

* Nastavte proud tak, aby
odpovidal tloustce rfezaného
materialu.

e Prekontrolujte spotrebni dily
hordku - viz. sekce Kontrola
spotrebnich dilG.

* Nastavte proud tak, aby
odpovidal rychlosti fezéni a
vzdalenosti mezi hordkem
a obrobkem podle tloustky
fezaného materialu.

e \/ycistéte povrch obrobku od
necistot.

Vice detailnich informaci naleznete v pfisluSném servisnim manualu.
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SEKCE 8.

PRISLUSENSTVI:

Silikonova pasta

EX-0-805-001
Obsah 25ml

THERMACUT

Taeas T

——

THE C

¢

Sada kruzitek pro FHT-EX"105RTXH/105TTH/45TTH

EX-5-801-002

Sada kruzZitek pro ruéni fezani =1 TR \
obsahuje tyto dily: :

« Hlava pro fezani kruhd hordkem
o Navod

e Rameno 250 mm

« Rameno 400 mm

« Magnetické zakladna

o Centrovaci dil s hrotem

o Zajistovaci dil
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SEKCE 9.

LIKVIDACE VYROBKU PO UKONCENI ZIVOTNOSTI:

Vyuziti a likvidace odpadu

Balici papir a vInité lepenka - odevzdejte do sbérnych kontejnerl na papir.
Prebalova folie, PE sacky, plastové dily - odevzdejte do sbérnych kontejnerd na plasty.

e

Likvidace vyrobku po ukonceni Zivotnosti

Likvidace pouzitych elektrickych a elektronickych zaftizeni (plati v ¢lenskych zemich EU
a dalsich evropskych zemich se zavedenym systémem tfidéni odpadu).

S produktem nesmi byt nakladano jako s domovnim odpadem. Produkt odevzdejte
na misto uréené pro recyklaci elektrickych a elektronickych zafizeni. Spravnou likvidaci
produktu zabranite negativnim vlivim na lidské zdravi a Zivotni prostredi.

Recyklace materiald prispivé k ochrané prirodnich zdroja.

Vice informaci o recyklaci tohoto produktu Vam poskytne obecni Gfad, organizace pro
zpracovani domovniho odpadu nebo prodejni misto, kde jste produkt zakoupili.

Tento vyrobek spliuje pozadavky smérnic EU o elektromagnetické kompatibilité
a elektrické bezpecnosti.

Prohlaseni RoHS

Timto Thermacut, k.s. potvrzuje, ze vSechny plazmové zdroje modelové fady EX-TRAFIRE® H, SC,
SD a HD (pokud neni vyslovné oznaceno jinak) prodavané firmou Thermacut, k.s. splfiuji pozadavky
smérnice EU 2011/65/EU. Tyto vyrobky vyhovuji platnym pozadavkdm smérnice o nebezpecnych
latkadch pro 7 latek (max. 0,17 % hm. v homogennich materidlech pro olovo, rtut, hexavalentni chrom,
polybromované bifenyly (PBB), polybromované difenylétery (PBDE), Deca-BDE a max. 0,01% pro
kadmium).
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SEKCE 10.

ZARUKA:

ZARUCNI LISTINA

Tato zarucdni listina je nedilnou soudasti VSseobecnych obchodnich podminek (,VOP”) spolec¢nosti
THERMACUT, k.s. (,prodavajici”) a uplatni se na dodavky zbozi na zdkladé Smlouvy uzaviené
mezi prodavajicim a druhou smluvni stranou coby pfijemcem zbozi (dale jen ,kupujici”);
pojmy zde uvedené maji shodny vyznam jako ve VOP

1. Prodavajici poskytuje kupujicimu zaruku za jakost (déle jen ,zaruka”) za to, ze si nize uvedené
zbozi dodané na zékladé Smlouvy zachovéa po déle specifikovanou zaruéni dobu vlastnosti popsané
v technickém listu zboZi (technical data sheet) uverejnéném v dobé zaslani zavazné nabidky (¢l. 2.2
VOP) na internetovych strankach prodavajiciho (www.thermacut.cz, www.extrafire.com), jinak ze
bude zbozi po zaruéni dobu zplsobilé k pouZiti pro ucel vyplyvajici

ze Smlouvy; jinak pro Gcel obvykly.

2. Zarucni doba zacina bézet v den dodani zbozi kupujicimu (¢l. 5.1, ¢l. 5.2 VOP).

3. Pro ozndmeni vady, na kterou se vztahuje zaruka, pro uplatnéni prava z vadného plnéni a dalsi
prava a povinnosti prodavajiciho a kupujiciho plati ustanoveni ¢l. 3.4 a nasl. VOP.

4.Zaruéni doba &inf:

o Tri (3) roky pro zdroje kategorie EX-TRAFIRE®
o Jeden (1) rok pro horaky a kabely

5. Zaruka se nevztahuje na bézné opotrebeni zboZi nebo jeho soudasti zpisobené pouzivanim a
na spotrebni ¢asti zboZi, jako napf. trysky, elektrody, krytky, o-krouzky a vitivé krouzky.

6. Prodavajici neodpovida za vady zbozi, které zpusobil kupujici nebo tfeti osoba nespravnym

¢i neodbornym zachéazenim se zboZim (zejm. oprava nebo Uprava osobou neopravnénou
prodavajicim) nebo jeho instalaci, neodbornym pouzivanim zbozi nebo jeho nedostate¢nou
udrzbou, zejména pak pouzitim zboZzi k jinému nez predepsanému Gcelu nebo jinym nedodrzenim
navodu k obsluze, pouzitim nadmérné sily nebo pouZitim neschvéleného spotfebniho materiélu
(Casti)..

Zaruc¢ni podminky se mohou lisit v zavislosti na rdznych trzich / zemich a mistnich smérnicich.
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Poznamky:
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Poznamky:
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Poznamky:
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Historie revizi:

1.Revize T-1/2020 - 02/2020  Oficialni vydani manualu
2. Revize T-2/2020 - 05/2020
a) Strana 2-11 - Max. vstupni tlak z 9,5 baru na 10 baru
- Pridény nové hodnoty pritokd plazmového plynu
b) Strany 6-55, 56,57 - Nové grafiky
3. Revize T-3/2020 - 09/2020

a) Strana 1 - Pridén odkaz na webové stranky
b) Strana 2-11 - Nové hodnota maximalniho pripalu z: 25 mm na: 20 mm
c) Strany 3-19, 20 - Pridény nové stranky s pokyny k instalaci ozubeného hrebene strojniho horaku
d) Strany 3-21-23 - Pridény nové stranky - Instalace kruzitka pro FHT-EX 105RTXH/105TTH/45TTH
e) Strany 4-34 - 48, 6-53 - 56, 6-58 - 62 - Ndhrada T-&isel za EX-¢isla
f) Strana 8-66 - Pridéna nové polozka pfislusenstvi EX-5-801-002
4. Revize T-4/2021 - 07/2021
a) Strana 4-32 - pfidéno vice informaci k drazkovani
b) Strana 4-33 - pfidana celd stranka Profil drazky
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ADRESY A KONTAKTY:

THERMACUT, K.S.

SIDLO FIRMY A VYROBA:
THERMACUT, k.s.

Sokolovskd 574, Maratice

686 01 Uherské Hradisté

CZECH REPUBLIC

Tel.: +420572 420 411

Fax: +420572 420420

E-mail: info@thermacut.cz
reditelstvi@thermacut.cz

www.thermacut.cz

OBCHODNI ODDELENT:
Dukelska 76a,

742 42 Senov u Nového Ji¢ina
CZECH REPUBLIC

Tel.: +420 556 423 418, 440
Fax: +420556 423 443,444
E-mail: sales@thermacut.cz
obchod@thermacut.cz

www.thermacut.cz

THERMACUT GMBH
Am Ribgarten 2

57299 Burbach

GERMANY

Tel.: +49 (0)2736 294911 -0
Fax: +49(0)2736 294911 -77
E-mail: info@thermacut.de

www.thermacut.de

POBOCKY
THERMACUT CROATIA D.O.O.

Daniciceva 12

53270 Senj
CROATIA

Tel.: +385 53 882 599
Fax: +385 53 882 622

E-mail: thermacut@gs.t-com.hr

THERMACUT HUNGARIA KFT.
Petdfi Sdndor utca 37 atd.

2500 Esztergom

HUNGARY

Tel.: +36 33 502 090,1

Fax: +36 33 400 004

E-mail: info@thermacut.hu

www.thermacut.hu

THERMACUT SLOVAKIA, S.R.O.
Priemyselné ulica 1239

93101 Samorin

SLOVAKIA

Tel.: +421 31591 0121

Fax: +421 903 644 954

E-mail: obchod@thermacut.sk

www.thermacut.sk

THERMACUT FRANCE
6 Rue des Fréres Lumiere
67201 Eckbolsheim

FRANCE

E-mail: thermacut@thermacut.fr
Tel.: +33388762578

www.thermacut.fr

THERMACUT-POLAND SP. Z O.0O.

ul. Stawowa 20

43-400 Cieszyn

POLAND

Tel.: +48 3385213 34

E-mail: thermacut@thermacut.pl

www.thermacut.pl

THERMACUT ROMANIA SRL
B-dul 1 Decembrie 1918 nr. 127A
540445 Tg. Mures, Jud. Mures
ROMANIA

Tel.: +40 265 269 520, 263 205

Fax: +40 265 250 317

E-mail: office@thermacut.ro

www.thermacut.ro

ALEXANDER BINZEL (UK) LTD./
THERMACUT UK

Mill Lane, Winwick Quay

Warrington, Cheshire, WA2 8UA

Tel: +44(0) 1925 653944

Fax: +44(0) 1925 654861

Email: info@abimail.co.uk

www.binzel-abicor.co.uk
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Distributor:

THERMACUT"

THE CUTTING COMPANY"®

THERMACUT, k. s.
Sokolovska 574, Maratice
686 01, Uherské Hradisté

Czech Republic
www.thermacut.cz
obchod@thermacut.cz

THERMACUT®, FHT-EX® a EX-TRAFIRE® jsou registrované ochranné znamky spole¢nosti THERMACUT, k.s.,
které jsou & mohou byt registrovany v Ceské republice ¢i jinych zemich. Vsechny dalsi, zde uvedené ochranné
znamky jsou vlastnictvim jejich zakonnych vlastnikd.
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