Jednotné spotrebné diely pre vietky horaky vybavené technolégiou 1 Torch®
Pre horaky SL60° a SL100°, uréené pre manualne rezanie a drazkovanie
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Rezanie tahanim 3pi¢ky hordku po povrchu rezaného materidlu

Jedna sa o preferovani metodu rezania kovov do hribky 6 mm. Tato metdda rezania zarucuje najvyssiu kvalitu rezu,
najuzsi rez, najvyssiu rychlost rezania a zaroven aj najmensiu teplom ovplyvnent zénu rezaného materidlu. Tradi¢ne
bolo mozné rezat material tahanim maximalne do rezacieho pridu 40 A. Avsak nové technoldgia Spiciek Thermal
Dynamics TRUE Cut Drag Tip Series™ umozfuje rezat material touto metédou aZ do rezacieho pradu 60 Al

Drazkovacie profily

Rezanie vedenim hordku nad povrchom
rezaného materialu

Tato metdda je preferovana pri rezani materidlov Vystupny o

hrubsich ako 6 mm a pri poutziti vyssieho rezacieho rozsah  Hlbka Sirka Profil
prudu ako 60 A. Metéda rezania s vedenim hordku nad o 40 A .,

povrchom rezaného materialu pontka maximalnu opicka A (max) plytka dzka

moznu viditelnost vedeného plazmového Itca . Pri

tejto metdde rezania pouzivajte ochranny stit rezacej SpickaB 50-100A hlboka Uzka

$picky. Pouzitie deflektoru, ktory sluzi na odrazenie tepla

LLEL

vznikajuceho pri rezani, spolu s ochrannym $titom vedie 3pitka C 60-120 A stredna stredna
k dalSiemu predlzeniu Zivotnosti spotrebnych ¢asti.

Tato zostava horaka poskytuje rovnaku kvalitu rezu a . o
umoznuje aj rovnako rychlu vymenu spotrebnych dielov SpickaD 60-120A plytka siroka

ako pri pouziti len ochranného stitu.

Rezanie tahanim horaku po povrchu rezaného materialu s vyuzitim ochranného néstavca

Tato metdda umoziiuje pohodIné rezanie pridom 70 A az 120 A a zaistuje konstantnu vzdialenost 3pic¢ky od povrchu
rezaného materialu. Pri materidloch hrubsich ako 6 mm jednoducho tahajte horak s nastavcom po povrchu materialu.
Pouzivajte vhodny ochranny néstavec pre ochranny stit rezacej Spicky. Tato metdéda sa neodporuca pre rezanie
makkych kovov.

Drazkovanie

Jednoduchd metéda odoberania materidlu. DraZkovanie sa prevadza naklonenim horaku, ktory je vybaveny
drazkovacou 3pickou, v uhle 35 az 45 stupriov. Pri dodrzani spravnej vysky hordka nad povrchom materidlu dochadza
k odoberaniu kovu z materidlu.Hodnota pradu, rychlost drazkovania, vyska drzania horéka, uhol a velkost drazkovacej
$picky urcuju mnozstvo odobraného kovu a profil drazky.
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Pridovy Aplikacia Elektréda Sta'rt. Hubica Hl:.bica s pr.edli. I?ezaci Deflektor Dra:ikovaci
rozsah cartridge zivotnostou nastavec nastavec
20A 9-8205 9-8218
30A 9-8206 9-8218
o ) 40A 9-8207 9-8218
) @Usihg 20A 9-8205 9-8237 9-8243
2oS 30A 9-8206 9-8237 9-8243
40A 9-8215 | 9-8213 9-8207 9-8237 9-8243
) 40A 9-8208 9-8218 9-8241
Standoff Cutting 40A 9-8208 9-8237 9-8243
Drazkovanie Spicka A 9-8225 9-8237
Drag cutting 60A 9-8252 9-8218
50-55A 9-8209 9-8218
) 60A 9-8210 9-8218
Standoff Cutt
ancotrtutting 50-55A 9-8209 9-8237 9-8243
50-60 A 60A 9-8210 9-8237 9-8243
. ) 50-55A 9-8209 9-8237 9-8235
Drag shield cutt . g
rag shield cutting 60A 98215 | 98213 9-8210 9-8237 9-8235
Spicka B 9-8226 9-8237 9-8241
Drazkovanie Spicka C 9-8227 9-8237 9-8241
Spicka D 9-8228 9-8237 9-8241
70A 9-8231 9-8218
80A 9-8211 9-8218
) 90A-100A 9-8212 9-8218
Standoff Cuttin
9 70A 98215 | 98213 | 9.8231 9.8237 9-8243
80A 9-8211 9-8237 9-8243
90A-100A 9-8212 9-8237 9-8243
70-100 A 70A 9-8231 9-8237 9-8236
Drag shield cutting 80A 9-8211 9-8237 9-8236
90A-100A 9-8212 9-8237 9-8236
TipB 9-8226 9-8237 9-8241
Drézkovanie TipC 9-8227 9-8237 9-8241
Tip D 9-8228 9-8237 9-8241
Standoff Cutting 120A 9-8253 9-8237 9-8243
120A | Drag shield cutting 120A 9-8215 | 9-8213 9-8253 9-8237 9-8258 9-8243
Drézkovanie Spicka E 9-8254 9-8237 9-8243 9-8241

Drag cutting - rezanie tahanim $picky po povrchu rezaného materialu, Standoff Cutting - rezanie s oddialenim od rezaného materialu
Drag shield cutting - kontaktné rezanie s rezacim nastavcom



