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Ne hasznalja a gépet a
kovetkezékhoz:

Modellek:

Magnutom-5000
Hasznélati dtmutaté

Rendeltetésszer( hasznalat

A Magnutom-5000 fémes és mas szilard anyagok nedves csiszol6
vagasara szolgal.

A berendezést kizardlag szakképzett/képzett személy kezelheti
professziondlis munkakdrnyezetben (pl. materialografiai
laboratériumban).

A gépet kizardlag vagékorongokkal és mas, kifejezetten erre a célra
és géptipusra tervezett fogyodeszkdzokkel szabad hasznalni*. A gép
rendeltetésszerl funkcidjahoz hiit6- és vagédfolyadék-visszavezetd
egység szukséges.

Materialografiai vizsgalatokra alkalmas szilard anyagoktol eltéré
anyagok vagasara. A gépet kifejezetten tilos robbanasveszélyes
és/vagy gyulékony anyagok, illetve olyan anyagok vagasara
hasznalni, amelyek nem stabilak megmunkalas, melegités vagy
nyomas alatt.

*) A megfelel6 fogydeszkdzokrél tovabbi informacidkat a brosuraban
és a Struers fogydeszkoz-kataldgusban talal. Kérdések esetén
forduljon a Struers céghez.

Magnutom-5000 XYZ automatikus x-asztallal
Magnutom-5000 XYZR automatikus x-asztallal, forgatas
Magnutom-5000 YZ fix asztallal

MEGJEGYZES:
Hasznalat el6tt figyelmesen OLVASSA EL a hasznalati utmutatot.

Tartsa a kézikdnyv egy példanyat kdnnyen elérhet6 helyen a
késbbbi hasznalathoz.
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Ha miiszaki kérdése van, vagy ha pétalkatrészeket rendel, mindig
adja meg a sorozatszamot és a fesziltséget/frekvenciat. A
sorozatszamot és a feszlltséget a készullék tipustablajan talalja. A
kézikonyv datumara és cikkszamara is sziikség lehet. Ezek az
informaciok a kézikonyv elllsé boritéjan talalhatok.

Az alabbi korlatozasokat be kell tartani, mivel a korlatozasok
megseértése a Struers jogi kdtelezettségeinek elvesztéséhez
vezethet:

Hasznalati Gtmutatok: A Struers hasznalati utmutatoja kizarélag a
hasznalati utmutatéban szereplé Struers-berendezésre vonatkozdan
hasznalhaté.

A Struers nem vallal felel6sséget a kézikonyv szOvegében és/vagy
illusztracidiban taldlhatd hibakért. A jelen kézikdnyvben szerepld
informacidk el6zetes értesités nélkll valtozhatnak. A kézikonyv olyan
tartozékokat vagy alkatrészeket is emlithet, amelyek nem
szerepelnek a berendezés jelenlegi valtozataban.

Eredeti utasitas: Akézikonyv tartalma a Struers tulajdonat képezi. A
Struers irésos engedélye nélkul a kézikbnyv barmely részének
sokszorositasa tilos.

Minden jog fenntartva. © Struers 2023.

Struers

Pederstrupvej 84
DK-2750 Ballerup

Dania
Telefon: +45 44 600 800
Fax: +45 44 600 801
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Magnutom

Biztonsagi dvintézkedéseket felsorold lap

Hasznalat el6tt figyelmesen olvassa el

10.

11.

12.

13.

14.

Ezen informaciok figyelmen kivul hagyasa és a berendezés
helytelen kezelése sulyos testi sérulésekhez és anyagi karokhoz
vezethet.

A készlléket a helyi biztonsagi eléirasok betartasaval kell
Uzembe helyezni.

A gépet stabil, legalabb 3000 kg / 6600 Ibs (Magnutom, Coolimat
és mintak) teherbirasu padldra kell helyezni. A gép szintezését a
biztositott allithatd labakkal kell elvégezni.

A gépnek a beépitett targoncas emelési pontnal fogva torténd
megemelésekor gy6z&djon meg arrdl, hogy a darukar
megfelel6en rogzitve van a mellékelt régzitécsapokkal.

Szdllitas elbtt rogzitse a hajtétengelyt a mellékelt
reteszel6rendszerrel.

A kezelbnek el kell olvasnia a jelen kézikdnyv biztonsagi és
felhasznaloi utmutatasrol sz6l6 fejezeteit, valamint minden
csatlakoztatott berendezés és tartozék kézikdonyvének vonatkozo
fejezeteit.

A kezelbnek el kell olvasnia az alkalmazott fogydeszk6zok
hasznalati utmutatojat és biztonsagi adatlapjat (ha van).

A gép 6sszes biztonsagi funkcidjanak sértetlennek és
mikodéképesnek kell lennie. A készuléket a helyi biztonsagi
el6irasok betartasaval kell Gzembe helyezni.

Csak ép vagotarcsat hasznaljon. A vagoétarcsaknak legalabb 42
m/s kerlleti sebességre kell jbvahagyassal rendelkeznitk.

A gép nem hasznalhaté flirészlap tipusu vagotarcsakkal.

Ne hasznalja a gépet olyan anyagok vagasara, amelyek
gyulékonyak vagy instabilak a vagasi folyamat soran (pl. éghet6
vagy robbanasveszélyes anyagok).

Ne hasznadlja a gépet olyan anyagok vagasara, amelyek nem
alkalmasak materialografiai vagasra.

Tartsa be a hiité6folyadék-adalékanyag kezelésére, keverésére,
feltdltésére, kilritésére és artalmatlanitasara vonatkozo6 hatalyos
biztonsagi el6irasokat.

A munkadarabot biztonsagosan rogziteni kell a gyorsbefogdé
eszkdzzel vagy hasonléval. A nagy vagy éles munkadarabokat
biztonsagos mddon kell kezelni.

Az dblit6tdomlé hasznélatakor védészemulveg és kesztyl viselése
ajanlott.

Ne dolgozzon a vagoasztalon vagy akorul, ha az asztalt
athelyezte.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

A maximalis biztonsag és a gép élettartama érdekében csak
eredeti Struers fogyoeszkdzodket hasznaljon.

Lézersugarzas. Ne nézzen bele a sugarba, és ne tegye ki a
lézernek a teleszkdpos optika hasznaloit sem. 2M osztalyu
lézertermek.

A Struers elszivérendszer hasznalatat javasolja, mivel a vagasi
anyagok karos gazokat bocsathatnak ki vagy por képz&dhet
Tartsa be a hiitéfolyadék-adalékanyag kezelésére, keverésére,
feltdltésére, kilritésére és artalmatlanitdsara vonatkozo6 hatalyos
biztonsagi eléirasokat.

Ne hasznaljon gyulékony hit6folyadékot.

VédOkesztyl és védészemlveg hasznalata ajanlott.

Vizen és Struers h(itéadalékon kivul ne hasznaljon mas
hiGt6folyadékot.

Tz esetén figyelmeztesse a kdzelben tartozkodokat, a
thzoltdkat és szakitsa meg a tapellatast. Hasznaljon porral olté
tlzoltokészlléket. Ne hasznaljon vizet.

A gépet minden szervizelés el6tt le kell valasztani a halézatrol.
A vagoasztalon vagy koérilotte valdé munkavégzés elbtt
gy6z6djon meg arrdl, hogy a vagotarcsa rogzitve van.

Az oblitdpisztolyt csak a vagokamra belsejének tisztitasara
hasznalja.

Ha szokatlan zajt hall Gzem kdzben, tartézkodjon a gép tovabbi
hasznalatatol, és vegye fel a kapcsolatot a Struers-szervizzel.

A berendezés csak rendeltetésszerlien, a hasznalati utmutatéban foglaltaknak
megfeleléen hasznalhato.

A berendezést a Struers altal szallitott fogyoeszkdzokkel valé hasznalatra tervezték.
Ha a berendezést helyteleniil hasznaljak, nem megfelel6en telepitik, atalakitjak,
elhanyagoljak, baleset éri vagy helytelenil javitjak, a Struers nem vallal felel§sséget
afelhasznalot vagy a berendezést ért kar(ok)ért.

A berendezés barmely részének karbantartas, szerviz vagy javitas kozbeni
szétszerelését mindig szakképzett (elektromechanikus, elektronikus, mechanikus,
pneumatikus stb.) szakembernek kell elvégeznie.
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Piktogramok és tipografiai jel6lések

A Struers az alabbi piktogramokat és tipografiai jeldléseket
hasznalja.

A jelen kézikdnyvben haszndlt biztonsagi Uzenetek listaja
megtalalhatd a kézikdnyv Referencia utmutatojanak fejezetében a
Figyelmeztetd jelzések szakaszban.

A készuléken talalhaté piktogramokkal jelzett lehetséges veszélyekre
vonatkozé informacidkért mindig olvassa el a haszndlati utmutatét.

ELEKTROMOS VESZELY

elektromos veszélyt jelez, amely, ha nem kerljik el, halalt vagy

sulyos sérulést okozhat.

|VESZELY

magas kockdazati szintet jelent6 veszélyt jelez, amely, ha nem
keruljuk el, halalt vagy sulyos seérulést okozhat.

FIGYELMEZTETES

kdzepes kockazati szintet jelentd veszélyt jelez, amely, ha nem
keruljuk el, halalt vagy sulyos sérulést okozhat.

VIGYAZAT

alacsony kockazati szintet jelent6 veszélyt jelez, amely, ha nem
keruljuk el, kisebb vagy kézepes mértéki sérilést okozhat.

ZUZODASVESZELY

zuzbdasveszeélyt jelez, amely, ha nem keruljuk el, kisebb, kbzepes
vagy sulyos sérulést okozhat.

VESZLEALLITAS
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Tipografiai jeldlések
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MEGJEGYZES:

arra utal, hogy fennall az anyagi kar veszélye, vagy kilénos
gondosséaggal kell eljarni.

TIPP:

tovabbi informaciékat és javaslatokat jelez.

A jelen hasznalati utmutaté boritéjan taldlhatéd ,Szines tartalom” logo
azt jelzi, hogy az utmutatéban a tartalom helyes megértéséhez
sziukséges szines jel6lések szerepelnek.

A dokumentumot ezért szines nyomtatd hasznalataval kell
kinyomtatni.

Félkover gombcimkéket vagy a szoftverek menipontjait
jeloli
Délt termékneveket, szoftverprogramokban Iévd

elemeket vagy abracimeket jeldl

B Felsorolas szukséges munkafolyamati Iépést jeldl
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Az eszkdz leirasa

A csomag tartalméanak
ellendrzése
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Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

1. Kezdé lépések

A Magnutom-5000 egy automatikus vagégép, amelyet nagy és
tulméretés munkadarabok vagasara terveztek. A gép valamennyi
stabil és nem robbanasveszélyes fém nedves, abraziv vagasara
alkalmas. Hut6folyadék-keringtetd rendszerrel van felszerelve.

A vagasi folyamat azzal kezd6dik, hogy a munkadarabot
befogdeszkdzOkkel a vagoasztalhoz rogzitik. A kezeld kivalasztja a
vagasi paramétereket és a fogydeszkozoket (pl. vagotarcsa).

A kezel6 bezarja a biztonsagi védéfedelet, amely reteszelédik,
amikor a kezel6 elinditja a gépet. A vagas idejére végig zarva marad.
Amikor a vagotarcsa megall, a zar kiold, igy a munkadarab és a
mintadarab kivehet6.

Ha a vagasi folyamat soran aramkimaradas torténik, a specialis
kulccsal tudja kinyitni a tapellatasra kinyild biztonsagi védéfedelet.
Végul a B kategérigju vészledllitd megszakitja a vagoétarcsa
aramellatédsat — a biztonsagi védéburkolat a vagotarcsa leallasa utan
nyithato ki.

A gép kulsé elszivorendszerhez csatlakoztathato a vagasi
folyamatbdl szarmazo fustdk elvezetése érdekében.

A csomagolas a kdvetkez6 tételeket tartalmazza:
Magnutom

Vizelvezetd csdvek

Konydkcsovek vizelvezetéshez

36 mm-es villaskulcs

Kulcs a hardverszekrényhez

Kulcs az ajtézarhoz

Coolimat csatlakozokészlet
Hasznalatiutmutaté-készlet

JHL UL (UL U U U 'S T S N



A Magnutom
kicsomagolasa és
elhelyezése

=l

Targoncaval

VAN

Magnutom 5000
Hasznalati dtmutato

A gépnek a beépitett targoncas emelési pontnal fogva torténé
megemelésekor gy6z6djon meg arrdl, hogy a darukar megfeleléen
rogzitve van a mellékelt rogzitdcsapokkal.

Allitsa be a villa helyzetét az alabbi képek alapjan, hogy
megakadalyozza a gép karosodasat.

A ladat targoncaval helyezze a kivant helyhez a lehetd
legkdzelebb.

Tavolitsa el a lada oldalait.

Tavolitsa el a Magnutomot a raklapra régzité csavarokat.
A Magnutomot targoncaval emelje meg kb. 5 cm-rel

Emelés jobb oldalrol

e T N T

Tavolitsa el a raklapot és a mlianyag fedelet

Lassan engedje le a talajra a Magnutomot.

A specidlis goérgékkel mozgassa a gépet a végsd helyzetbe.

A Magnutom szintezéséhez éllitsa be a 6 labat. Helyezzen egy
szintez6t a vagoasztalra.

Hagyja, hogy a Magnutom elérje a szobah6mérsékletet és
akklimatizalodjon, mielétt csatlakoztatna az elektromos
halézathoz.

Tavolitsa el a szdllitogerendakat és az orsotartot, és érizze meg
azokat késdébbi felhasznalas céljara.

13
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TIPP:

A csomagold ladat, a habcsomagolast, a szerelvényeket és a
szallité gerendakat 6rizze meg késdbbi felhasznalas céljara.

Az eredeti szallitasi biztonsagi eszk6zok és szerelvények
hasznalatanak elmulasztasa a gép sulyos karosodasat okozhatja,
és érvényteleniti a garanciat.




Ismerkedés a Magnutom
berendezéssel

Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

Szanjon ra egy percet, hogy megismerje a Magnutom alkatrészeinek

helyét és nevét.

®» @ ®

10
1 Jelz6fény (opcionalis) 6 Biztonsagi zar kioldoja
2 Vezérl6panel 7 Oldalso ajto
3 Vészledllitas 8 Elsé ajtod
4 Vizkivezetés 9 Roégzitve tartandé
gomb
5 Paratlanité (opcionalis) 10 Beszallo ajtd
FOKAPCSOLO

A fékapcsold a gép bal oldalan talélhaté.

B Az éramutato jarasaval megegyez6 iranyba forgatva kapcsolja
be a készlleket.

A VESZLEALLITO a gép eliilsé részén talalhato.

Vészledllito

B Az aktivdldashoz nyomja meg a piros gombot.

m Akioldashoz forditsa el a piros gombot az éramutato jarasaval
megegyez0 iranyba.

MEGJEGYZES:

Ne hasznalja a vészledllitét a gép Uzemszeri ledllitdsara normal
mikodés kdzben.

A vészledllitas kioldasa (kikapcsolasa) ELOTT vizsgélia meg a
vészledllitas aktivalasanak okat, és tegye meg a szukséges
javitéintézkedéseket.
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Folytonos miikédtetés

A véagokamra belsejében

16

Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

A vagoétarcsa mozgatasahoz a védéburkolat vagy az oldalso ajté
nyitott allapotaban nyomja meg a Hold-to-run (régzitve tartandd)
gombot, mikdzben a joystickot mikddteti.

. Nyomja meg a Hold-to-run
gombot a joystick
miikddése kozben.

MEGJEGYZES:

A tartasos mikodés funkcié meghibasodhat, ha példaul a vagotarcsa
€s a munkadarab Utkdzik egymassal.

Ezt az allapotot egy nem reagald, lenyomva tartandé gomb jelzi (59.
informacids Uzenet), ami azt jelenti, hogy a vagotarcsa csak zart
véddburkolatokkal mozgathaté.

A hold-to-run funkcié visszaallitasahoz kérjuk, inditsa Ujra a gépet
vagy kezdje el a vagasi folyamatot.

AxioWash fuvoka

1 6  Oblitépisztoly

2 Rugalmas vizsugarak 7 Vagotarcsa-érzekelbk
3 Vagotarcsa védéfedele 8 Lézer

4 Vagdasztal 9 Biztonsagi zar

5 Tartéblokk*®

* Hasznalja a tartoblokkot szallitas kdzben és az orsé szervizelése
soran.
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Oldalnézetek
N
hilli!
T .
1 F&kapcsold 4 Vizkivezetés
2 Hozzaférés az 5 24 V csatlakozas a
elektromos recirkulacios
csatlakozédobozhoz hitéegységhez
3 Ellenérzé ajtd 6 Siritettleveg6-bemenet
7 Gyorscsatlakoz6 a
vizbevezetéshez
Tapellatas ELEKTROMOS VESZELY
e Elektromos berendezés izembe helyezése el6tt kapcsolja ki a

tapellatast.
A gépet foldelni kell.

e Ellendrizze, hogy a héalozati fesziltség megfelel-e a készilék
oldalan 1évé tipustablan feltintetett feszultségnek.
A nem megfeleld fesziltség karosithatja az elektromos
aramkort.

B Nyissa ki az elektromos csatlakozédobozt, és csatlakoztassa a
4- vagy 5-eres kabelt' az alabbiak szerint:
Sarga/zold: Foldelés
Barna vagy fekete, Vezeték (él6) L1, L2, L3
Fekete vagy piros,
szlrke vagy
narancssarga
Kék vagy fehér: Semleges (a terminal csak mechanikus
csatlakozasra hasznalhatd)

' Az ajanlott kabelspecifikaciokat lasd a kézikonyv hatso részén talalhatd
Miiszaki adatok szakaszban.
17
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Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

B A kabel masik vége az elektromos elbirasoknak és a helyi
szabdlyozasoknak megfelel6en egy jovahagyott csatlakozdoval
csatlakoztathatd vagy kothet6 be a tépegységbe.

MEGJEGYZES:

Ellendrizze, hogy a haldzati feszultség megfelel-e a készulék
oldalan lévé tipustablan feltintetett feszlltségnek.

MEGJEGYZES:

Az ajtok csak akkor nyithatok, ha a gép csatlakoztatva van az
elektromos halézathoz és a fékapcsold be van kapcsolva.

Ha az aramellatas nincs csatlakoztatva, az ajtokat a haromszdg
alaku kulccsal lehet kinyitni (a biztonsagi zar feloldasaval).

TIPP:
A Magnutom nem miikddik, ha a biztonsagi zar nincs bekapcsolva.

Ne felejtse el Ujraaktivalni a biztonsagi zar reteszeld berendezését
a Magnutom hasznalata el6tt.




Siiritettleveg6-csatlakozasok

o

A viz-/olajsziiré liritése

A vagotarcsa felszerelése @
)
\\\/,

Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

Sdritett leveg6 csatlakoztatasa:

B Csatlakoztasson egy 8 mm-es slritettleveg6 tomliét a gép
siritettleveg6-bemenetére.

MEGJEGYZES:
A légnyomasnak 5,5 bar (80 psi) és 9,9 bar (145 psi) min 40 l/perc
érték kozott kell lennie.

A Magnutom viz-/olajszlir6vel van felszerelve, amely eltavolitja a

felesleges vizet és olajat a siritettleveg6-rendszerbdl. Ennek

eredményeképpen a szlrdét rendszeresen ki kell Griteni:

B Tartson egy edényt az uritészelep ala, és nyomja meg az
uritészelepet.

MEGJEGYZES:
Az ors6 nem zardédik automatikusan, ha nyitva van egy ajté.

Aktivalja a tengelyzarat a vezérl6panelen.

Tavolitsa el a vagoétarcsa hajtétengelye? alatti tartéblokkot.
Tavolitsa el az anyét egy villaskulccsal (36 mm-es).
Vegye figyelembe, hogy az orsé forditott/balmenetes.

Tavolitsa el a karimat.

Szerelje fel az uj vagotarcsat.

Szerelje fel a karimakat és az anyat.

Huzza meg az anyat a szallitott kulccsal.

— Az anyat legalabb 22 — 27 Nm (16 — 20 Ibf/ft) nyomatékkal
kell meghuzni

B Engedje fel atengelyzarat (a tengelyzar a vagasi folyamat

megkezdésekor automatikusan kiold).

2 Els6 alkalommal — vagy a szallitas/orsdszerviz utan.




Magnutom 5000
Hasznalati Utmutat6

1. Anya 4. Tengelyzar gomb
2. Karima
3. Tengelyzar

MEGJEGYZES:

W | Avagotarcsa és a karimak védelme érdekében a hagyomanyos,
Al203/SiC csiszoléanyagokon alapulé vagoétarcsakat két
kartonalatét kozé kell helyezni.

w

MEGJEGYZES:
A gyémant vagy CBN vagoétarcsak esetében ne hasznéljon
kartonalatéteket, hogy maximalis legyen a pontossaguk.




Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

Kiils6 elszivorendszerhez valé A Struers elszivorendszer hasznalatat javasolja, mivel a
csatlakozas munkadarabokbdl a vagas hatasara karos gazok szabadulhatnak fel.

A Magnutom a szekrény tetején lévé 100 mm-es (kb. 6,3")
csatlakozoval csatlakoztathaté az elszivorendszerhez.

Az elszivérendszer
gjanlott minimalis
kapacitasa: 700 md/h /
25,000 ft3/h 0 mm-es
(0"-0s) vizmérénél.

/0\) MEGJEGYZES:
\\J' Ha nem all rendelkezésre kdzponti elszivorendszer, az opcionalis
paratlanitd ajanlott.

Zajszint Keresse meg a hangnyomasszint értékét a Miiszaki adatokban.
Zaj csbkkentése (miikbdés A kulénféle anyagok kulénb6zd zajjellemzbkkel rendelkeznek.
kdzben) A forgasi sebesség és/vagy a mintat a mintakészitd tarcsahoz

nyomo er6 csOkkentésével csdkkenthetd a za.
Elé6fordulhat azonban, hogy a feldolgozasi id6 megné.

VIGYAZAT!
A hosszan tartd, erds zajnak valo kitettség maradandé

hallaskarosodast okozhat.

Hasznaljon hallasvédét, ha a zajnak valo kitettség meghaladja a
helyi el6irasokban meghatarozott szintet.
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Recirkulaciés hiitéegység
csatlakoztatasa

Coolimat-2000 recirkulaciés
hiitéegység csatlakoztatasa

Mas Struers hiitérendszerek
csatlakoztatasa

22

Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

Az optimalis hités biztositasa érdekében a Magnutom-ot
recirkulaciés hiitéegységgel kell felszerelni.
A Struers Coolimat-2000 nagy vagégépekhez - mint pl. a Magnutom

- valé haszndlatra lett tervezve. A Coolimat-2000 szalagsziréként
vagy statikus szlréként kaphato.

MEGJEGYZES:

Miel6tt a Magnutomhoz csatlakoztatna a hlitbegységet, kdvesse a
hGtéegység hasznalati utmutatojaban foglalt utasitasokat a
haszndlatra val6 el6készitéséhez.

VIGYAZAT!

A vagas soran a vizkivezetésbdl kilépd hitéfolyadék nagyon forrd
lehet.

B Vezesse at a hosszu lefolydcsovet a szekrény falan 1évé
nyilason keresztul, majd csatlakoztassa a vagoasztal alatti
leeresztd nyilashoz.

B Csatlakoztassa a Coolimat-2000-et a mellékelt csdvekkel és
csatlakozokkal.

B A masik végét csatlakoztassa a hitéegyseég szivattyujahoz.

B Csatlakoztassa a 24 V-os / CAN vezérl6kabelt (a Coolimat-2000-
vel egyutt szallitva) a Magnutom jobb oldalan lévé 24 V-os
csatlakozéhoz, a masik végét pedig a vezérléegységhez.

B Csusztassa a hitbegységet a Magnutom alatt Iév6 szekrénybe.

B Csatlakoztassa a 24 V-os/ CAN vezérl6kabelt (a hltérendszerrel
egyutt szallitva) a Magnutom jobb oldalan l1évé 24 V-os
csatlakozohoz, a masik végét pedig a Cooli vezérlbegységhez.

B Csatlakoztassa a vizbevezetd csdvet a Magnutom oldalan lévé
gyorscsatlakozéhoz, a masik végét pedig a hitéegység
szivattyujahoz.

B Csukja be arekeszajtot.



Mas kiilsé szlirbegységek g
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csatlakoztatasa
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Mozg6 X-asztal (opcionalis)

X-asztal pozicidja

JAN

Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

MEGJEGYZES:

Forduljon szakképzett villanyszerel6hdz annak ellenérzése
érdekében, hogy hasznalhat6-e a Magnutom géphez az adott
kulsé szlréegyseg. A kézikonyv Potalkatrészek szakaszaban
talalhaté kapcsolasi dbrak a kiilonb6z6 vezetékek azonositasahoz
hasznalhat6k.

A Magnutom készllékhez mellékelt hiitéfolyadék nyomasa
legfeljebb 4,9 bar lehet.

B Szereljen fel egy konydkcsovet a leuritékivezetésre a vagbdasztal
ala.

B Vezesse at alefolydcsovet a szekrény falan lévé nyilason
keresztul, majd csatlakoztassa a konydkcs6hoz.

B A mellékelt toml6k és csatlakozdk hasznalataval végezze el a
kills6 egység csatlakoztatasat.

B Csatlakoztassa a vizbevezetd csdvet a Magnutom oldalan lévé
gyorscsatlakozéhoz, a masik végét pedig a hitéegység
szivattyujahoz.

B Csatlakoztassa a 24 V-os elektromos (tartozékként kaphato,
alkatrész-szam 15483549) a 24 V-os csatlakozohoz a Magnutom
jobb oldalan, a masik véget pedig a kllsé egységhez.

A 24 V-os elektromos jel (max. 200 mA) egy szivattyu
inditasdhoz vagy egy magneses szelep megnyitasahoz
hasznalhaté a vizellatashoz. El6fordulhat, hogy egy relét kell
hasznalni a csatlakoztatott berendezések vezérléséhez.

Az X-asztal opci6 egy motoros, mozgathato asztal. Az asztalt balrdl
jobbra lehet mozgatni a joystick balra vagy jobbra torténd
mozgatasaval.

Az X-asztal opcio szlikséges a Magnutom vagasi sorrend
funkcidinak hasznalatdhoz.

A munkadarab vagasa el6tt mozgassa az X-asztalt a kiindulasi
pontjaba, a joystick segitségével.

Ha az ajtok nyitva vannak, nyomja meg a hold-to-run (rogzitve
tartandd) gombot, és mozgassa az asztalt a joystickkel.

ZUZODASVESZELY

Az X-asztal beadllitasa kozben tartsa tavol a kezét.
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Mozg6 R-asztal (opcid)

A forgdasztal pozicidja

24

JAN

Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

A forgdasztal opcio egy motoros, mozgathaté asztal. Az asztalt balrdl
jobbra lehet mozgatni a joystick balra vagy jobbra térténd
mozgatasaval és +/-180°-kal elforgathato a joystick forgatasaval.

Az R-asztal opcidé szukséges a Magnutom vagasi sorrend
funkcidinak hasznalatéhoz.

A munkadarab vagasa el6tt mozgassa a forgdasztalt a kiindulasi
pontjaba, a joystick segitségével.

Ha az ajtok nyitva vannak, nyomja meg a hold-to-run (régzitve
tartandd) gombot, és forgassa az asztalt a joystickkel.

ZUZODASVESZELY

Az R-asztal beallitasa kozben tartsa tavol a kezét.




Magnutom 5000
Hasznalati dtmutato

2. Hasznalat

A kezel6szervek hasznalata
Vezéribpanel

Stl'llers Magnutom su'llers Magnutom

"® 1000-2500 rpm ) 1000-2500 rpm

Magnutom-5000, XY asztali Magnutom-5000, forgbasztal
vezérlbpanel. vezérlés. panel.
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Név
FUNKCIOGOMB

OBLITES

AXIOWASH

Escape

Lézer

TENGELYZAR

26

Gomb

F1

=

BEEE B

Magnutom 5000

Hasznalati dtmutato

Funkcio

Mentifiggd
tébbfunkcids billenty(.
Lasd az egyes
képernydk alsé sorat.

Elinditja/megallitia a
viz aramlasat az
oblitépisztolyhoz.

Elinditja az AxioWash
ciklust.

Visszalépés a
meniben egy lépéssel
Ha a modositott
paraméterek nem
kerlltek tarolasra,
akkor azok elvetésre
kerilnek.

A lézer be- és
kikapcsolasa.

Tengelyzar
aktivalasa/deaktivalasa

Név
FORGATHATO/
NYOMOGOMB

1

JoysTick

2

INDITAS

3

LEALLITAS

4

VESZLEALLITO

5

Gomb

(e}

©)

CH[ONES

Funkcio

Toébbfunkciés gomb.
Nyomja meg a
gombot a funkcié
kivalasztasahoz.

A gomb
elforgatasaval
mozgathatja a kurzort
vagy médosithatja a
beallitasokat.

Nyomja meg a
gombot a moédositott
beallitasok
taroldsdhoz

Mozgassa felfelé vagy
lefelé a vagotarcsa
pozicionalasahoz.
Elére/hatra
mozgatashoz
forgassa.

Forgatashoz forgassa
és nyomja
(opcionalis)
Mozgassa balra vagy
jobbra az X-asztal
pozicionalasahoz
(opcionalis)

Elinditja a gépet és a
recirkulacios egységet
és/vagy a savsz(rét.

Leallitja a gépet és a
recirkulacios egységet
és/vagy a savszirét.

Az aktivalashoz
nyomja meg a piros
gombot.

Forditsa el a piros
gombot a kioldashoz.



Alvé izemmoéd

Vagas elétt

A joystick hasznalata

JAN

Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

Ha a Magnutom berendezést 15 percig nem hasznalja, a

hattérvilagitas elhalvanyul, és a vagékamra fénye kikapcsol. Ez

noveli az élettartamukat.

B A hattér- és a kamravilagitas ujraaktivalasahoz nyomja meg a
vezérl6panel barmelyik gombjat.

A biztonsagi ajtokat zarva és reteszelve kell tartani a vagasi folyamat
soran.

FIGYELMEZTETES

Ellendrizze, hogy a biztonsagi zar nem ttkdzik-e és mikdddképes-

€ avagas el6tt.

A joystick segitségével gyorsan eléremozdithatja a vagétarcsat a
munkadarab felé (példaul akkor, ha munkadarab vagasa kézben
kicserélték a vagotarcsat).

A joystick a vagasi folyamat soran is hasznalhaté a vagoétarcsa
mozgatasara —

Végul, a joystick segitségével mozgassa az X-asztalt, és forgassa a
forgdasztal, ha van.

AutoCut Off — a vagotarcsa gyors mozgatdsahoz a munkadarab

MEGJEGYZES:

A vagotarcsa karosodasanak elkerulése érdekében az el6re
haladdé mozgas az elére bedllitott adagolasi sebesség 3x-ara, a
hatrafelé haladé mozgas az el6re bedllitott adagolasi sebesség 5x-
ére korlatozoédik.

A Magnutom automatikus érzékeld rendszerrel is fel van szerelve,
amikor a vagotarcsa érintkezésbe kerul a munkadarabdal.
Azonban egy kis munkadarab és a megkdzelitési szdg bizonyos
kombinaciéi azt eredményezhetik, hogy a munkadarabot a
rendszer nem észleli automatikusan.

MEGJEGYZES:
Legyen Ovatos a vagotarcsa pozicionalasakor.
Egy Utkdzés a munkadarabdal vagy a rogzité eszkézzel

karosithatja a vagotarcsat.
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Jelzések
Vagokamra-vilagitas

Jelz6fény (opcionalis)
Jelz6fény

Sipoldé hang

28

Magnutom 5000
Hasznalati utmutaté

A vagdékamra lampai folyamatosan villognak, ha a Magnutom a
vagasi folyamat befejezése utan 30 masodpercig uresjaratban van.

(A fények nem villognak, ha a gépkezel6 kommunikalt a
Magnutommal.)

A Magnutom tetején elhelyezett opcionalis jelzé6fény jelzi a gép
jelenlegi allapotat.

Zold A Magnutom épp vag

Sarga Figyelem sziikséges
A vagasi folyamat befejez6dott és a Magnutom
Uresjaratban van

_ Varatlan megallas tortént, és azonnali figyelmet igényel

A ,Jelzé6fény hangja” egy konfiguralhaté jel, amely a figyelmét a
.Vészhelyzet” és ,Leallitva” dllapotvaltozasokra iranyitja.

ESERBERE ismétiods sipolo hang és egy rovid szlinet jelzi.

Leallitva ismétl6do sipold hang és egy hosszu szunet jelzi.
allapot:

A sipold hangok leallithaték a felugré Gzenetek nyugtazasaval.



Magnutom 5000
Hasznalati utmutat6

A jelek attekintése*

Allapot »Milkodik” »Leallitva” »Figyelem”. .veszhelyzet”
Zold fény Sarga fény Sarga fény Voros fény
A mivelet folyamatban A mivelet leall. A gép hamarosan leadll. A mivelet leall.
van.
Figyelmeztetés vagy Figyelmeztetés vagy Egy védbeszkdz bekapcsolt,
margindlis allapot észlelhetd, | marginalis allapot észlelhetd, [ vagy azonnali intézkedésre
és figyelmet igényel. és figyelmet igényel. van szikség egy veszélyes
allapot kezeléséhez.
Esemény

Start vagy Continue
lenyomva

Allapotvaltozas =[Uzemelés

Allapotvaltozas = Uzemelés

A folyamat befejez6d6tt

Allapotvaltozas = Ledllitva

Allapotvaltozas = Ledllitva

Kézi ledllitas lenyomva

Allapotvaltozas = Ledllitva

Allapotvaltozas = Ledllitva

Egy ajto nyitva van

Allapotvaltozas =

Vészhelyzet]

Allapotvaltozas =

\Vészhelyzet

Vészledllitas lenyomva

Allapotvaltozas =

\Vészhelyzet

Allapotvaltozas =

\Vészhelyzet

Termikus tulterhelés

Sipolé hang BE

Allapotvaltozas =

Sipolé hang BE

Allapotvaltozas =

\\Vészhelyzet]

Sipol6 hang BE

Allapotvaltozas =

\Vészhelyzet

Sipol6 hang BE

* ha opcionalis jelz6fény van felszerelve.
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A szoftver navigéalasa

A nyelv beallitasa

30

Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

Hasznalja a TURN/PUSH (forgathaté/nyomd-) gombot a szoftver
navigalasahoz:

Egy menl vagy elem valasztasahoz nyomja meg a
gombot.

P gz,

A
A gomb elforgatasaval mozgathatja a kurzort vagy
maodosithatja a beallitasokat.

Nyomja meg a gombot a médositott beallitasok
tarolasahoz.

Nyomja le az Esc 2D gombot az el6zé menlbe vald
visszatéréshez, a médositasok mentése nélkul.
Esc
A Fémenli a menustruktura legmagasabb szintje.

A vagasi modszerek kivalaszthatok és szerkesztheték és/vagy
elindithatok.

Egyéb funkcidk, mint példaul a felhasznalo6i vagotarcsak
meghatarozasa vagy az lzemmod megvaltoztatasa, a Karbantartas
és a Konfiguracido menuben is elvégezheték. E funkciok részletei
megtalalhatok a Haszndlati utmutaté Referencia utmutaté
szakaszaban.

Amikor a Magnutomot els6 alkalommal kapcsolja be, a vezerlGpult
képernydje felhivja Ont, hogy valassza ki a kivant nyelvet. Ezutan
dllitsa be a datumot és az idét.

B A felugré menibél vélassza ki a kivant nyelvet a gomb
forgatasaval, majd a gomb megnyomasaval adja meg a
beallitast.

B Nyomjale az Esc = gombot a Fémeniibe Iépéshez.

A Magnutom bekapcsolasakor a képernydn megjelenik a szoftver
verziészama.



Féomeni

Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

Struers

Magnutom 5000  Version 017 X

SERVICE INFDO:

Total operating time:
Time since last service:
Time until next service:
Memory module installed

Ezenkivill bizonyos szervizinformaciok jelennek meg; a gép teljes
Uzemideje és az utolsé szerviz 6ta eltelt id6.

A kijelz6 ezutdn a Magnutom kikapcsolasa el6tt utoljara megjelenitett
képernydre valt.

A szoftver normal mikdodés kdzben, a kdzvetlenil az inditas utan
megjelend kezd6képemyd utan arra a képernyére ugrik, amely a gép
kikapcsolasa el6tt hasznalatban volt. A munkat igy pontosan onnan
folytathatja, ahol a gép legutdbbi hasznalatakor abbahagyta.

A fébmenlU a menustruktura legmagasabb szintje. EbbSl a mentbdl
érheti el az 6sszes tobbi menut.

A fé6mentibe val6 belépéshez:
B Nyomja le az Esc 2D gombot, amig a Fémeni megjelenik.

Main menu

S singocut

g'] Cutting sequences

\ Maintenance

T'H' Configuration
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Nyelv modositasa
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Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

Kbévesse az alabbi [épéseket:

B Forgassa el a gombot a Konfiguracié elem kivalasztasahoz.
B A gomb megnyomasaval aktivalja a Konfiguraciéo meniit.
B Forgassa a gombot a Felhasznaloi opcidk kivalasztasahoz.

Configuration

—JUser options |

Process options

User defined cut-off wheels

B Nyomja meg a gombot az Opciok menu aktivalasahoz.
B Valassza ki a Language (Nyelv) elemet a gomb elforgatasaval.

User options

Display brightness 40

Language English

Keypad sound On

Units Metric
Humber of methods 10
Time [hh:mm:ss] 12:99:32
Date [yyyy-mm-dd]l 2012-05-31

Default walue

B Nyomja meg a gombot a Nyelv kivalasztasa felugré menu
megjelenitéséhez.
B Valassza ki a kivant nyelvet a gomb elforgatasaval!

User options

Display brightness
Languag Select language

English

Keypad o
Units Deutsch Metric
Humber 10
Time [hirzmwes=s m:D9:32
Date [yyyy—mm—dd] 2012-05-31

Default walue



Numerikus értékek szerkesztése
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Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

Nyomja meg a gombot a nyelv elfogadasahoz!

A Configuration (Konfiguracié) menu ezentul a kivalasztott
nyelven jelenik meg.

Ellenérizze, hogy vannak-e még modositando beallitasok az
Opcidk meniiben. Ha nem, nyomja le az EscO gombot, hogy
visszatérjen a Konfiguracié menube.

Egyéb esetben hasznalja a forgathaté nyomégombot a kivant
paraméterek kivalasztasahoz és médositasahoz

Kbvesse az alabbi lépéseket:
B Forditsa el a gombot a médositando érték kivalasztasahoz, pl.

kijelz6 fényereje:

User options

English

Display brightness

Language

Keypad sound On

Units Metric

Humber of methods 10
12:59:32

2012-05-31

Time [hh:mm:ss]
Date [yyyy-mm-dd]l

Default walue

Nyomja meg a gombot az érték szerkesztéséhez!
Egy gorgethetd ablak jelenik meg az érték mellett.

User options

English

Display brightness
Language

Forgassa a gombot a numerikus érték ndveléséhez vagy
csokkentéséhez (illetve két lehetéség kozotti valtashoz).
Nyomja meg a gombot az Uj érték elfogadasahoz! (Az Esc™D
gomb lenyomasaval elveti a moédositasokat, és az eredeti
értékek

maradnak érvényben.)

MEGJEGYZES:

Ha csak két opcio adott, a felugré meni nem jelenik meg. A gomb
megnyomasaval (Enter) valthat a 2 lehet6ség kozott.
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Alfanumerikus értékek Kbvesse az alabbi [épéseket:

szerkesztése B Forditsa el a gombot a médositandé szovegérték
kivalasztasahoz, pl. billentylizet hangja:

User options

Display brightness 40
Language English

Keypad sound T

Units Metric
Humber of methods 10
Time [hh:mm:ss] 12:59:32
Date [yyyy-—mm-dd] 2012-05-31

Default walue

B Nyomja meg a gombot a 2 lehetdéség kdzotti valtashoz.

User options

Display brightness 40
Language English
Keypad sound
Units Metric

B Nyomja meg az EscD gombot az opcio elfogadasahoz, és az
el6z6 menulbe valb visszalépéshez

B Vagy forgassa el a gombot a menuben 1évé egyéb opcidk
kivalasztasahoz és szerkesztéséhez.

MEGJEGYZES:

Ha ketténél tobb lehetéség érhetd el, egy felugré ablak jelenik
meg. Forgassa el a gombot a megfelel6 opcid kivalasztasahoz.

N
.

(
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szerkesztése
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Legfeljebb 20 vagasi sorrend menthet6 el az adatbazisban.
Minden vagasi sorrend legfeljebb 50 mozdulatot tartalmazhat.
Kdvesse az alabbi lépéseket:

B Nyomja meg a gombot a Vagasi sorrendek menu
megnyitasahoz.

Cutting sequences

1. Sequence

> [E] 10851 H: -

Z. Sequence
8 @]10s51 Do .o
3. Sequence
B @] 10s51 Do .o

B Forgassa el a gombot egy sorrend kivalasztasahoz.
B Nyomja meg az F1 gombot a Szerkesztés menl megnyitasahoz.

Rename

Lock
Clear
fipprove

B Nyomja meg a gombot a sorrend atnevezéséhez.

Text editor

corrent text:  ERNACMESNNNNENNNENNN
Edted text: [ HENRRNERENRRNRREENN

(B)(e](c](e)(e)(r])(e](n](x](s](x]
(1)) (n](o)(¢](a](r](s](x][u](v]

[w)(x)(e)(z)(space ) (=) () (=)o)
LIEEEEEEEEEG

[oec |[ « || + | Save & Exit

lower case

B Valassza a Mentés és kilépés lehetéséget a Vagasi
sorrendekhez valo visszatéréshez.

35



Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

Egyetlen vagas Az egyetlen vagas szerkeszthetd a szerkesztési menlbdl.

Single cut

Set feed spead

A Tengelyzar allapota E Vagotarcsa
sebessége

B El6tolasi sebesség F Vagasi mod

C Vagasi hossz G RPM kompenzacié*

D Vagotarcsa H  Vé&gas ledllitasi
helyzet

*Csak X-asztal és R-asztal opcidval érhet6 el.

A paraméterek szerkesztése A vagasi paraméterek vagas el6tt és kdzben is beallithatok.
A Vagasi moédok menuben valasszon egy vagasi modot:
B Nyomja meg a gombot az Egyetlen vagas menl megnyitdsahoz.

Main menu Eﬂ

Elflsinglecut

Q] Cutting sequences

\ Maintenance

T‘H’ Configuration

B Forgassa el a gombot, hogy kiemelje a szerkeszteni kivant
paramétert, pl. adagolasi sebesség.
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Single cut

R,
®] 10851 [©)1850m
Dé[® | | O

E Start

Set feed speed

B Nyomja meg a gombot a paraméter kivalasztasahoz.
e Megjelenik egy gorgethetd doboz.

B Forgassa a gombot a paraméter értékének beallitdsahoz.

Single cut

@I 1.2]3)2] 100mm

[
gingle cut
o) 2./ 100un
Elétolasi sebesség 0,1 — 10 mm/s értékre allithatd, 0,1 mm-es Iépésekben (4 — 394 mil,

4 mi l[épésekben).

OI] Alapérték: 0,5mm/s (2 mil)

Vagési hossz Kétfeleképpen dllithatja be a ledllitasi helyet: A Vagasi hossz vagy
AutoStop bedllitasa.

E‘ B Valassza ki a Vagotarcséat és nyomja meg a gombot.
B Megjelenik a Vagasi mod beallitAsa men.
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A ledllitasi helyzet beallitasa

AutoStop

Vagotarcsa

Tarcsa fordulatszama

O)
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1-385mm (0,04” — 15”) kdzotti értékekre allithatd, 1 mm-es (0,04”)
Iépésekben.

Alapérték: 100 mm (3,94”).

MEGJEGYZES:

Az elérhet6 vagasi hossz eltér az alkalmazott vagasi médtol
fuggbéen. Ha a kivalasztott érték nagyobb, megjelenik egy lizenet,
amely javaslatot tesz az elérhet6 vagasi hosszra.

A vagasi hossz a vagasi mod szerkesztésekor is beallithato.

Allitsa a ledllitasi helyzetet 0 mm-re (Auto).

Ha az AutoStop funkcié van kivalasztva, a gép automatikusan leall a
munkadarab atvagasa utan.

A specialis hasznalatrdl a hasznalati utmutaté Referencia
Utmutatéjanak Leallitasi beallitasok cim( szakaszaban talal
informacidkat.

B \Valassza ki a vagotarcsat és nyomja meg a gombot.

B Valassza ki a vagotarcsat a felugré menubdl.
Ha a Tarcsavalasztasi méd ,Intelligens” értékre van beallitva,
megjelenik az Anyag Utmutaté menda.
Vélassza ki az anyag keménységét a felugré menuben, és a
Magnutom javaslatot tesz a megfelel6 Struers vagoétarcsara,
majd automatikusan megadja az adott tarcsa ajanlott forgasi
sebességét.

Select material

Hon—ferrous, soft metals
HY 30-—-300

Yery ductile metalsITil
HY 40—360

B Valassza ki a vagotarcsa atmeéréjét: 432 vagy 508 mm (17” vagy
207).

1000 — 1850 ford/perc kozotti értékre allithatd 50 ford/perc-es
Iépésekben.

Alapérték: 1850 ford/perc.



Vagasi méd
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4 vagasi mod all rendelkezésre:
A végasi mod is kivalaszthato a Vagasi mod beallithsa menuben a

Vagasi hossz szerkesztésekor.

lkon

© ]

¢ —

&1

Vagasi mod

Z fliggbleges
vagas

Y vizszintes
vagas.

Z+Y kombinalt
vagas

Jellemz6 hasznalat:

A faggéleges vagas hossza
beadllithato.
Nagyobb minték vagasa

A vizszintes vagas hossza
bedllithato.

A fliggébleges és a vizszintes
vagasi hossz bedllithaté.

Extra nagy mintak vagasa

@ — | AxioCut Kombinalt vagas.

— 1 kombinalt vagas  Extra nagy és extra kemény
mintak vagasa:- a vagotarcsa
elére meghatarozott Iépésekkel
lefelé mozog

MEGJEGYZES:

A maximalis vagasi kapacitas elérése Y+Z vagy AxioCut
segitségével

A specidlis hasznalatrdl lasd hasznalati utmutaté Referencia
Utmutatojanak AxioCut ciml szakaszat.
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Vagasi sorrend A vagasi sorrend a Vagasi sorrend szerkesztése mentbdl
szerkeszthetd.

Kulonb6zd vagasi sorrendek allnak rendelkezésre.
Vagasi sorrend menu

Cutting sequences

Sequence

A Tengelyzar allapota D  Avagasi lépések
szama
B Véagasi sorrend E  Vé&gasi médszer
szama €és neve zérva/nyitva
C Mozg6 lépések F Vagotarcsa tipusa
szama

Uj vagasi sorrend

Sequence

Functions
A Tengelyzar allapota D RPM kompenzacio*
B  Vagotarcsa E  Ujlépés menii
C  Vagas inditasa F
pozici

*Csak X-asztal és R-asztal opcidval érheté el
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Uj vagasi sorrend programozasa
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Kdvesse az alabbi lépéseket:
B Nyomja meg a gombot a szerkesztési menu megnyitasahoz.

Main menu EF

@'] Single cut
=

\ Maintenance

T++ Configuration

B Forgassa a gombot a vagasi sorrend kivalasztasahoz
B Nyomja meg a gombot a kivalasztott vagasi sorrend
megnyitasahoz

Cutting sequences

1. Sequence
> [E] 10851 o THo

Sequence

2.
B @] 1051 Do W0

Sequence

@ | 10851 Dio .0

Sequence

@ MEF |[#] start position.. 2}, 01

Mew step..

Functions

B Forgassa el a gombot, hogy kiemelje a szerkeszteni kivant
paramétert, pl. vagotarcsa
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Vagotarcsa B \Valassza a Vagotarcsa lehetséget és nyomja meg a gombot.
— Valassza ki a vagotarcsat a felugro menubél.
9 — Haa Tarcsavalasztasi méd ,Intelligens” értékre van
beadllitva, megjelenik az Anyag atmutaté menu.

— Vaélassza ki az anyag keménységét afelugré meniben, és a
Magnutom javaslatot tesz a megfelelé Struers vagotarcsara,
majd automatikusan megadja az adott tarcsa ajanlott forgasi
sebességét.

Select material

Hon—ferrous, soft metals
HY 30-—300

Yery ductile metals(Til
HY 30—360

B Valassza ki a vagotarcsa atméréjét: 432 vagy 508 mm (17” vagy
20").

Kezddpozicio B Valassza a Kiindulasi pozicio lehetéséget és nyomja meg a
o gombot.

T_; A kiindulasi poziciot az aktualis poziciobdl lehet venni, vagy
beallithaté abszolutként (érték manualisan hozzaadva)

nosition

Fixed 15.0mn

VA Adjustable 0.0umm

4 Adjustable 0.0

Y o °

(774 Adjustable OO

Cut-off wheel diz 50g0m |
Move to start position.

| 1) Redefine current dia

Mozgas a kiindulasi poziciéba Valassza a Mozgas a kiindulasi poziciohoz lehetéséget
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Jelenlegi pozici6 régzitése Valassza a Jelenlegi pozicié rogzitése elemet a vagotarcsa és az
asztal jelenlegi pozicidjanak masolasahoz, és az értékek
F1 mentéséhez.
RPM kompenzacio B Valassza az RPM kompenzéacio lehetéséget és nyomja meg a
gombot.
9 Az RPM kompenzécié bekapcsolasaval a vagasi fordulatszam
automatikusan beallithatd az optimalis vagasi paraméterek

fenntartasa érdekében. (csak Struers vagotarcsakhoz érheté el)

Uj vagasi sorrend programozasa Kdvesse az aldbbi Iépéseket:
B Forgassa el agombot az Uj [épés-re |épéshez
B  Nyomdgomb
B Forgassa el agombot a Mozgas, Vagas vagy Szlnet lépés
kivalasztasahoz

Sequence 5=

® | 10851 Start position...

MNew step..,
Cutting
Pause

O

B Nyomja meg a gombot a Mozgas lépés kivalasztasahoz
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Uj mozgas lépés

Cutting
Pause

B Forgassa el agombot a mozgas értékeinek beallitasahoz

Edit movement step

P 12.05)
0.0Omn
0.0un
0.0°
Safe move:
N ———

B Nyomja meg az Esc 2 gombot a Fémeniibe |épéshez

Biztonsagos mozgas Valassza ki a Biztonsdgos mozgast, hogy elkerilje az ttkdzést a
munkadarabbal mozgas kézben. A vagoétarcsa el6szor a hatso felsé
pozicidba kerul, majd az asztal beallithaté (elforgathatd és
mozgathatd) a kivant poziciéba.

Alapérték: BE

@ MEGJEGYZES:
&4 | A Struers mindig a Biztonsagos mozgast javasolja

MEGJEGYZES:
A biztonsagos mozgas nem biztositja az Utkozésmentességet.
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Jelenlegi pozici6 rogzitése

F1

Uj vagasi lépés

Magnutom 5000
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Valassza a Jelenlegi pozicié rogzitése elemet a vagotarcsa és az
asztal jelenlegi pozicidjanak masolasahoz, és az értékek
mentéséhez.

Kdvesse az alabbi lépéseket:
B Nyomja meg a gombot a vagasi |épés kivalasztasahoz

Cutting
Pause

B Forgassa el agombot a paraméterek beallitasahoz

Cutting mode setup

O.50mmfs @
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Vagasi méd 4 vagasi mod all rendelkezésre:

A végasi mod is kivalaszthato a Vagasi mod beallithsa menuben a
Vagasi hossz szerkesztésekor.

Ikon Vagasi mod Jellemzd hasznalat:
@ l Z fliggbleges A faggéleges vagas hossza
vagas beallithato.
Nagyobb mintak vagasa
@ — Y'vi’zszintes A v’iz’szint’es vagas hossza
vagas. beallithaté.
@l Z+Y kombinalt A fuiggdleges és a vizszintes
v vagas vagasi hossz beallithato.
Extra nagy mintak vagasa
@ E AxioCut Kombinalt vagas.

kombinalt vagas  Extra nagy és extra kemény
mintak vagasa:- a vagotarcsa
elére meghatarozott 1épésekkel
lefelé mozog.

A% |MEGJEGYZES:

&Y | Amaximalis vagasi kapacitas elérése Y+Z vagy AxioCut
segitségével

A specidlis hasznalatrél Iasd hasznalati utmutaté Referencia
utmutatdjanak AxioCut cimi szakaszat.

Elétolasi sebesség 0,1 — 10 mm/s kozotti értékekre allithatd, 0,1 mm-es [épésekben
(0,004 - 0,4 mil/s).

OII Alapérték: 0,5 mm/s (0,02 mil/s)

Vagasi hossz Kétféleképpen allithatja be a ledllitasi helyet: A Vagasi hossz vagy
AutoStop bedllitasa.
B Valassza ki a VAgotéarcsat és nyomja meg a gombot.
B Megjelenik a Vagasi mod beallitAsa men.

A ledllitasi helyzet bedllitasa 1 - 385 mm (0,04” — 15,16”) kozotti értékekre allithatd, 1 mm-es
Iépésekben.

Alapérték: 100 mm (4").
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@B |MEGJEGYZES:

W | Az elérhetd vagasi hossz eltér az alkalmazott vagasi modtol
faggden.

Ha a kivalasztott érték nagyobb, megjelenik egy Uzenet, amely
javaslatot tesz az elérhet6 vagasi hosszra.

A vagasi hossz a vagasi mod szerkesztésekor is bedllithato.

AutoStop Allitsa a leéllitasi helyzetet 0 mm-re (Auto).

Ha az AutoStop funkcié van kivalasztva, a gép automatikusan leall a
munkadarab atvagasa utan.

A specidlis hasznalatrdl a hasznalati utmutaté Referencia
Utmutatéjanak Leallitasi beallitasok ciml szakaszaban talal

informacidkat.
Vagotarcsa B Valassza ki a vagoétarcsat és nyomja meg a gombot.
B \Valassza ki a vagotarcsat a felugré menubdl.
9 Ha a Tarcsavalasztasi mod ,Intelligens” értékre van beallitva,
megjelenik az Anyag utmutaté menda.

Valassza ki az anyag keménységét a felugré meniben, és a
Magnutom javaslatot tesz a megfelel6 Struers vagoétarcsara,
majd automatikusan megadja az adott tarcsa ajanlott forgasi
sebességét.

Select material

Hon—ferrous, soft metals
HY 30—-300

Yery ductile metals(Til

HY 30—360
B Valassza ki a vagotarcsa atméréjét: 432 vagy 508 mm (17”7 vagy
20%).
Tarcsa fordulatszama 1000 — 1850 mm kdzo6tti értékre allithatd 50 ford/perc-es lépésekben.

o} Alapérték: 1850 ford/perc.
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Uj sziinet lépés
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Kdvesse az alabbi lépéseket:
Nyomja meg a gombot a Szunet Iépés kivalasztasahoz

Movement
Cutting

B Nyomja meg a gombot az érték beallitdsahoz
B Forgassa a gombot a paraméter értékének bedllitasahoz

Sequence B

Start position...
Step type
Edit pause step

B Nyomja meg a gombot az érték megerdsitéséhez



A munkadarab régzitése

Magnutom 5000
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B Helyezze vissza a vagoétarcsat a vagokamra hatoldalara a
vagobasztalhoz vald optimalis hozzaférés érdekében.

B A munkadarabot az On dltal vélasztott rogzitéeszkozzel rogzitse,
példaul egy gyorsbefogd eszkdzzel.
— Helyezze a munkadarabot a bilincs és a hatso Utk6z6 kdzé.

— Tolja abilincset a munkadarab felé, és a reteszel6
fogantyuval rogzitse a gyorsbefogd eszkozt.

B  Gy6z6djon meg rdéla, hogy csak az egyik gyorsbefogd eszkoz
szoros, a masik eszkozt csak enyhén nyomja meg.
Hasznaljon tamasztészerszamokat, ha a munkadarab
geometridja megtamasztast tesz szikségesseé.

ZUZODASVESZELY

Nagy vagy nehéz munkadarabok kezelésekor hasznaljon
munkavédelmi labbelit.

MEGJEGYZES:
Az X-asztal max. terhelése 150 kg / 330 Ibs.
Az R-asztal max. terhelése 150 kg / 330 Ibs.

A vagas megkezdése el6tt ellenérizze, hogy a vagotarcsa vagy a
vagoétarcsa fedele a vagasi folyamat soran ne keriljoén érintkezésbe
arogzitészerkezettel.

Ha a soros vagasi sorrendet hasznalja, ellenérizze, hogy az X-
tengely és a forgd mozgas soran a vagotarcsa nem akadalyozza a
munkadarabot vagy a rogzitéeszkozt.

MEGJEGYZES:

A vagotarcsa és a rogzitéeszkoz kozotti erintkezes elkerulése
érdekében asoros vagasi sorrend el6tt futtassa le a SZIMULACIO
funkciot.
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Vagéas a Magnutommal A specialis hasznalatrél lasd haszndlati utmutaté Referencia
Gtmutatéjanak AutoCut cim(i szakaszat.

A vagasi folyamat elinditasa

AutoCut: Ki B A vagotarcsat ugy pozicionalja, hogy lassan engedi le a mintatol
szamitott 1-2 mm-es (0,04 — 0,08”) tavolsagon belllre.

&% |MEGJEGYZES:

& [Legyen évatos a vagoétarcsa mozgasakor. Ha tul gyorsan mozog,
és érintkezésbe kerul a munkadarabdal, lehetséges, a vagoétarcsa
eltorhet.

B Csukjale avédéfedelet.

B Nyomja meg a START o gombot.
— A vagoétarcsa elkezd forogni, a hit6folyadék elkezd futni, és
a vagotarcsa lassan lefelé mozog a munkadarabba az elére
beallitott Adagolasi sebességgel.

ZUZODASVESZELY

Tartsa ujjait tavol az ajtokeretektdl, amikor bezarja az ajtdkat.

VIGYAZAT!

Munkakeszty( hasznalata javasolt, mivel a munkadarabok és a
mintak nagyon felforrésodhatnak, a széleik pedig rendkivul élesek
lehetnek.

> P

AutoCut: Egyszer( B Nyomja meg a START G gombot.

— Avagoétarcsa legfeljebb 5 mm/s (0,2 mil/s) sebességgel
halad a munkadarab felé.

— A munkadarabbal val6 érintkezés utan a vagétarcsa
automatikusan visszahuzdédik 2 mm-rel, hogy készen alljon a
vagasra.

— Avagotarcsa ezutan az elére beallitott Adagolasi
sebességgel tovabb mozog a munkadarabba.

AutoCut: Program Ha az AutoCut el6re be van programozva:

B Nyomja meg a START ¢ gombot.

— Avagotarcsa nagy sebességgel halad elére az elére
programozott inditasi pozicidba.

— E helyzet elérése utan a sebesség csokken, amig el nem éri
a munkadarabot.

— A munkadarabbal val6 érintkezés utan a vagotarcsa
automatikusan visszahuzodik 2 mm-rel (0,08”), hogy készen
alljon a vagasra.
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A vagasi folyamat képernydje

El6tolasi sebesség

A vagas hossza

R,

K_|

Motorterhelés

Magnutom 5000
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A vagotarcsa ezutan az elbre beallitott Adagolasi
sebességgel tovabb mozog a munkadarabba.

A Vagasi folyamat képernyd informacidkat jelenit meg a vagasi

folyamatrol, beleértve:

B Vagasi paraméterek

B Motorinformaciok

B Vagasi mod és egy visszaszamlalasi id6zit6

Cutting process

A Cimsor D Motorterhelés

B El6tolasi sebesség E  Véagasi méd

C  Avagas hossza F |d6zitd visszaszamlalas
Vélasztott érték Tényleges adagolasi sebesség

| @

F3A 0.5 |

Vélasztott érték Jelenlegi hossz

| B

®

100
mm

|
18 |

A motor tényleges terhelése
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Vagasi mod

P4

|d6zité visszaszamlalas

Kézi leallitas

A vagas Ujrainditasa
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Véagasi mod

|
| Bde=

®j02:44 |

A vagasi folyamatra fennmaradé becsilt id6.

(Ha az AutoStop beallitast valasztja, nem jelenik meg a
visszaszamlalasi id6zit6.)

A Magnutom automatikusan leallitja a vagast, ha a munkadarabot
atvagta, de a mikodtetés soran barmikor ledllithaté a STOP gomb

megnyomasavalo.

B A vagasi folyamat kézi megszakitasahoz nyomja meg a Stop o
gombot.

® Nyomja meg a Start ¢ gombot a vagas folytatasahoz.
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Kiegészitd hiités Két rugalmas vizsugar all rendelkezésre a munkadarab hitéséhez
az Ureges és/vagy vékony munkadarabok vagasakor.
m Allitsa be a h(ité6fuvokak helyzetét a vagasi teriilettél balra és
jobbra.

B A hiitdsugar aktivalasahoz nyissa meg a szelepet (@ pozicid) .
A hitéviz aramlasa azonnal elindul, amint a vagas megkezdédik.
B A vagas befejezése utan zarja le a szelepet (D pozicio).

&% |MEGJEGYZES:

¢ Rugalmas vizsugarak haszndlatakor a rendszer eltereli a hitévizet
a vagotarcsa felett elhelyezett beépitett vizsugaraktol.

A rugalmas vizsugarakat nem szabad nagy atmérgji
munkadarabok vagasakor hasznélni, mivel ekkor a hités kevésbé
hatékony. Ugy tervezték 6ket, hogy lokalizaltabb hiitést
biztositsanak, pl. az GUreges munkadarabok belsé fellletén.
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Altalanos tisztitas

Recirkulacios hiitéegység

Naponta
Gép

®

A
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3. Karbantartas

A késziulék maximalis Uzemidejének és élettartamanak eléréséhez
megfelel6 karbantartas szikséges. A karbantartas annak érdekében
is fontos, hogy a Magnutom folyamatosan biztonsagos médon tudjon
mikodni.

Az ebben arészben leirt karbantartasi eljarasokat kizarolag
szakképzett vagy képzésben részesilt személyzet végezheti el.

A Magnutom hosszabb élettartamanak biztositasa érdekében a
Struers hatarozottan ajanlja a vagékamra napi tisztitasat.
Alaposan tisztitsa ki a vagékamrat, ha a Magnutom hosszu ideig
hasznalaton kivil marad.

MEGJEGYZES:

A felhalmozddott szennyez6dés és tdrmelék korlatozhatja vagy
karosithatja a vago kar vagy az X-asztal mozgasat (ha ez az opcio
telepitve van).

A recirkulacios hitéegység karbantartasaval kapcsolatban olvassa el
az egység hasznalati utmutatéjat.

B Tisztitson meg minden elérhetd fellletet puha, nedves ruhaval.

TIPP:
Ne hasznaljon szaraz ruhat, mivel a fellletek nem karcallok.
A zsirt és az olajat etanollal vagy izopropanollal tavolithatja el.

VIGYAZAT!

Ne hasznaljon acetont, benzolt vagy hasonlo6 olddszereket.




AxioWash

ld6

Vagotarcsa-mozgas

X-asztal mozgasa
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Az AxioWash tisztitasi program hatékony modja a vagokamra
automatikus tisztitasanak. A kdvetkez6 paraméterek allithatok be:
id6, vagoétarcsa mozgasa vagy X-asztal mozgasa (X—asztal
opcidval).

30 sec - 30 min kdzotti értékek allithatok be, 30sec Iépésekben.
Alapérték: 15 perc

Select AxioWash mode

Off

Full Z movement

Reduced 7 movement

Uzemmod Eredmény
Ki: A vagotarcsa karja az aktudlis helyzetben
marad.

A vagotarcsa karja hatra és el6re, valamint a
legalacsonyabb és a legmagasabb Z pozicio
kdzott mozog.

Teljes Z mozgéas

A vagokerék kar két Z pozicié kdz6tt mozog
hatra és el6re — az AxioWash inditasakor a
vagotarcsa karjanak Z-pozicidja és a
legmagasabb Z-pozicié kdzott.

CsoOkkentett Z mozgas

TIPP:

A csokkentett Z-mozgas hasznos, mivel nem szukséges az
AxioWash elétt eltavolitani a rogzité szerszamot vagy a
munkadarabot.

Az AxioWash Funkcio hasznalatat megel6zben a vagoétarcsat a
legalacsonyabb Z pozicidéba kell helyezni, ahol nem lesz Gtk6zés a
rogzitéeszkozokkel.

Ha van felszerelt X-asztal, az AxioWash ugy programozhaté, hogy
az X-asztal mozgasa be- vagy kikapcsolt allapotban mikodjon.

4 Off

B A vagokamra tisztitasa.
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A vagokamra tisztitasa

Automatikus tisztitas: Axio\Wash

Kézi tisztitas
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Tisztitsa meg a vagokamrat, kilonds tekintettel a vagodasztalra, a
T-hornyokra és a gumiharangokra.

Tisztitsa meg automatikusan (a AxioWash hasznélataval), majd
manuadlisan (a mosopisztollyal).

Az AxioWash Funkcio inditasahoz:

Tavolitsa el a munkadarabot és a szerszamokat a
vagokamrabol.

Zarja be az dllithato tisztitéfuvokakat.

Zarja be a védéfedelet és az oldalsé ajtot.

Nyomja meg az AxioWash billenty(it a Vezérlépulton az
AxioWash PopUp aktivalasahoz.

Ha szlkséges, allitsa be az AxioWash paramétereit - az id6t, a
vagotarcsa mozgasa vagy az X-asztal mozgasa -, majd nyomja
meg ismét az AxioWash billenty(t a tisztitds megkezdéséhez.
Az AxioWash program ezutan az el6re beallitott ideig fut.

Ha az AxioWash befejez6dott:

Nyomja meg a Oblités gombot a vezérlépanelen, hogy aktivélja a
keringet6 szivattyut.

Emelje ki az dblitépisztolyt a tartébal.

Iranyitsa az Oblitépisztolyt a vagbkamra aljara.

Kapcsolja be a vizet a fuvoka hatso részét nyomva.

Alaposan tisztitsa ki a vagokamrat!

o Tisztitsa meg a vagodasztalon a T-hornyok kdzétti tereket.

o Tisztitsa meg a vagdasztal koril [évd teret.

o Tisztitsa meg alaposan a gumiharangokat, kiléndsen a
hajtasokat, ahol forgacs halmozddhat fel.

Kapcsolja ki a vizet az Oblités gomb ismételt megnyomasaval.
Helyezze vissza az oblitépisztolyt a tartéba.

VIGYAZAT!

Az 6blitépisztoly hasznalatakor viseljen védbkesztylt és
véd&szemuveget. Afolyadék fém részecskékkel szennyezett,
és lehet, hogy forro is.

Nedves padlo / csuszas veszélye.

Ne tisztitsa meg a vagokamra tetejét vagy kdzvetlenll az
ajtokat az oblitépisztollyal.




A vagotarcsak karbantartasa

Bakelit ragasztott Al2O3
vagotarcsak tarolasa

Gyémant- és CBN vagotarcsak
karbantartasa

Hetente
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Az ilyen tipusu vagoétarcsa érzékeny a nedvességre. Emiatt ne tarolja
egyutt az uj, szaraz vagotarcsakat a hasznalt, nedves tarcsakkal. A
vagotarcsakat szaraz helyen, vizszintes, sik fellleten tarolja.

A gyémant- és CBN vagotarcsak (és emiatt a vagas) pontossaga

attél figg, hogy mennyire gondosan kdveti az utasitasokat:

B Soha ne tegye ki a vagotarcsakat erés mechanikai terhelésnek
vagy hdének.

B A vagotarcsakat szaraz helyen, vizszintes, sik fellleten tarolja,
lehetéleg enyhe nyomas alatt.

B Atiszta és szaraz vagoétarcsak nem korrodalédnak. Emiatt
tarolas elbtt tisztitsa és szaritsa meg a vagoétarcsakat. Ha
lehetséges, hasznéljon szokvanyos tisztitészereket a
tisztitashoz.

A gépet rendszeresen tisztitani kell, annak elkertlése érdekében,
hogy az abraziv hatasu szemcsék és fémrészecskék karositsak a
gépet és a mintakat.

B A festett fellleteket és a vezérl6panelt puha, nedves ruhaval és
normal haztartasi tisztitoszerekkel tisztitsa.
Erételjes tisztitashoz hasznalja a Struers Cleaner tisztitoszert.

B Afedelet puha, nedves ruhaval és hagyomanyos, antisztatikus
ablaktisztitd szerrel tisztitsa meg.
Ne hasznaljon erds vagy surold hatasu tisztitdszereket.

MEGJEGYZES:

Ugyeljen arra, hogy az 6blités soran ne keriiljon mososzer- vagy
tisztitoszer-maradék a hiitéegység tartalyaba, mert tulzott habzast
eredményezhet.
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A vagokamra tisztitasa

Hltéegység

Havonta
A hiitéfolyadék cseréje

A mozgasmechanizmusok
kenése

X-asztal modellek (opcio)

Optikai érzékel6 tisztitasa

Befogbeszkozok A
karbantartasa A °* 4

Vagoasztal karbantartasa
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B Tavolitsa el a befogdeszkdz(dke)t.
— Alaposan tisztitsa meg és kenje meg a befogdeszkoz(dke)t.
— A befogbeszkdz(dke)t szaraz helyen tarolja, vagy tisztitas
utan helyezze vissza a vagoasztalra.
B Alaposan tisztitsa meg a vagokamrat:
— Tavolitsa el a vagdékamra hatsé részén lévé racsokat és
tisztitsa meg.
— Tisztitsa meg a vezetbtengelyek egészét az dblitépisztollyal
és egy kefével, hogy eltavolitsa a felhalmozdodott forgacsot.
— Tisztitsa meg a vagdasztal aljat az 6blitépisztollyal és egy T-
horonytisztitoval (Kat. 05486910 kat. sz.) vagy hasznaljon kefét a
felhalmozédott térmelék eltavolitasara.
B 8 dranyi hasznalat utan vagy legalabb hetente ellendrizze a
hitéfolyadék szintjét.

B Cserélje le a ht6folyadékot a recirkulaciés hitéegységben
legalabb havonta egyszer.

A Magnutom automatikus kenéberendezéssel van felszerelve a
mozgasmechanizmusok szamara.

Az X-asztal kenésének végrehajtasahoz:

A vizkovet 6 havonta egyszer el kell tavolitani.
Hasznéljon megfelel6 anyagot és puha tisztitokend6t. Ne karcolja
meg.

MEGJEGYZES:

Ajanlott rendszeres id6k6zonként alaposan megtisztitani és kenni
a gyorsrogzité eszkdzoket és a fuggbleges gyorsrogzité
eszkozoket.

A befogbeszk6zok karbantartasa a szokasos éves Struers
szolgaltatas része.

A vagdbasztalt alkoté rozsdamentes acélszalagokat cseréini kell, ha
elhasznalddtak vagy sérultek. A szalagok poétalkatrészként allnak
rendelkezésre.

Javasoljuk, hogy hagyja nyitva a fedelet, amikor a gép nincs

hasznalatban, hogy a nedvesseég kiszivarogjon a vagoasztalbol és a
kamrabdl.



A vagoasztal kenése
A Struers ServiceGuard része

Evente
A fedél ellenérzése
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A Magnutom optimalis teljesitményének fenntartasa érdekében
rendszeres id6k6zonként (korulbelll 100 éranként) kenje a
vagoasztalt.

Ellenérizze a rendszer inditasakor a képernyén megjelené szerviz
informécidkat, hogy figyelemmel kisérje a tényleges hasznalati 6rak
szamat.

Az x-asztal kenését kovetben jegyezze fel a karbantartasi naplo
tablazataban a szervizorak datumat és szamat.

A védoéfedél egy fém keretbdl és egy kompozit anyagu (PETG)

szlrdébdl all, amely a kezelbt védi.

B Szemrevételezéssel ellenérizze a fedelet és az ablakot, hogy
nem lathatok-e rajtuk kopas vagy sérulés jelei (pl. horpadasok,
repedések, éltomités sérilése).

VIGYAZAT!

A vizsgalatot gyakrabban végezze el, ha a Magnutomot naponta 7
oranal hosszabb miiszakban haszndlja.
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A fedélben lév6 ablak

visszahelyezése

A Struers ServiceGuard része

/) Struers

PETG Safety glass
PETG Sicherheitsglas
PETG Yerre sécurit

x
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Biztonsagi eszkdzok tesztelése
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Az elbirt biztonsag fenntartasa érdekében a PETG ablakot 5 évente
ki kell cserélni 3. Az ablakon lévé cimke jelzi, hogy mikor kell cserélni.

Azonnal cserélje ki afeddablakot, ha a lepattand szilankok miatt
meggyengult, vagy ha kdrosodas vagy sérilés lathatd jeleit veszi
észre rajta.

A fedél ellenérzése és az ablak cseréje a ServiceGuard, azaz a
Struers szervizcsomagjanak része.

A biztonsagi rendszert évente egyszer ellendrizni kell.

Az ajtok biztonsagi kapcsoldval vannak ellatva, amely
megakadalyozza a vagoétarcsa elindulasat, amig a fedél nyitva van.
Ezenkivul a reteszel6szerkezet révén a kezel6 nem tudja kinyitni az
ajtokat, amig a vagotarcsa forgasa le nem all.

MEGJEGYZES:

Ne feledje, hogy ellenérizze mind a bejarati ajtot, mind az oldalso
ajtot.

B [nditson el egy vagasi folyamatot.

B Aktivélja a vészleallitot.
Ha a vagas nem all le, nyomja meg a STOP @ gombot, és
lépjen kapcsolatba a Struers szervizzel.

B Aktivalja a vészleadllitot.
Nyomja meg a START P gombot.
Ha a vagas vagy az ujrahasznosité szivattyu elindul, nyomja

meg a STOP © billenty(t, és lépjen kapcsolatba a Struers
Service szolgaltatassal.

B Inditson el egy vagasi folyamatot.

B Nyisson ki egy ajtot. NE eréltesse.
Ha az ajt6 kinyilik, nyomja meg a STOP © gombot, és Iépjen
kapcsolatba Struers szervizzel.

Nyissa ki az ajtot

B Nyomja meg a Start P gombot.

Ha a vagasi és ujrahasznositasi szivattyu elindul, nyomja meg a
sTop @ billenty(it, és lépjen kapcsolatba a Struers Service
szolgaltatassal.

B Nyissa ki az ajtot
B Hasznadlja a joysticket a vagdasztal mozgatasahoz.
Ha a vagoasztal mozog, lépjen kapcsolatba a Struers-szervizzel.

3 Az ablak 5 év elteltével torténé cseréje az anyag romlasa miatt sziikséges.
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>

NE hasznalja a gépet hibas biztonsagi eszk6zokkel.

Lépjen kapcsolatba a Struers szervizzel.

>

Hasznaljon lakatot a f6kapcsolod biztositasahoz a javitas soran.
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4. Figyelmeztetd jelzések

FIGYELMEZTETES

A gépnek a beépitett targoncas emelési pontnal fogva torténd
megemelésekor gy6z6djon meg arrél, hogy a darukar megfeleléen
régzitve van a mellékelt régzitécsapokkal.

ELEKTROMOS VESZELY
e Elektromos berendezés lzembe helyezése el6tt kapcsolja ki a
tapellatast.

e A gépet foldelni kell.

e Ellendrizze, hogy a halézati feszultség megfelel-e a készulék
oldalan 1évé tipustablan feltlintetett feszultségnek.

A nem megfeleld fesziltség karosithatja az elektromos
aramkort.

VIGYAZAT!

A hosszan tarto, erés zajnak valo kitettség maradando
hallaskarosodast okozhat.

Haszndljon hallasvédét, ha a zajnak valo kitettség meghaladja a
helyi el6irasokban meghatarozott szintet.

VIGYAZAT!

A vagas soran a vizkivezetésbdl kilépd hitéfolyadék nagyon forréd
lehet.

ZUZODASVESZELY

Az X-asztal beadllitasa kozben tartsa tavol a kezét.

ZUZODASVESZELY

Az R-asztal beadllitasa kozben tartsa tavol a kezét.

FIGYELMEZTETES

Ellenérizze, hogy a biztonsagi zar nem Utkdzik-e és mikoddképes-
€ avagas elétt.
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ZUZODASVESZELY

Nagy vagy nehéz munkadarabok kezelésekor hasznéljon
munkavédelmi labbelit.

ZUZODASVESZELY

Tartsa ujjait tavol az ajtokeretektél, amikor bezarja az ajtokat.

VIGYAZAT!

Munkakeszty( hasznalata javasolt, mivel a munkadarabok és a
mintak nagyon felforrésodhatnak, a széleik pedig rendkivul élesek
lehetnek.

VIGYAZAT!

Ne hasznaljon acetont, benzolt vagy hasonl6 oldészereket.

VIGYAZAT!

e Az dblitépisztoly hasznalatakor viseljen véddkesztyit és
véd&szemuveget. Afolyadék fém részecskékkel szennyezett,
és lehet, hogy forrd is.

o Nedves padld / csuszas veszélye.

Ne tisztitsa meg a vagokamra tetejét vagy kozvetlenul az
ajtokat az oblitépisztollyal.

VIGYAZAT!

A vizsgalatot gyakrabban végezze el, ha a Magnutomot naponta 7
orandl hosszabb miszakban hasznalja.

FIGYELMEZTETES

NE hasznalja a gépet hibas biztonsagi eszk6zdkkel.

Lépjen kapcsolatba a Struers szervizzel.
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FIGYELMEZTETES

Haszndéljon lakatot a f6kapcsolo biztositasadhoz a javitas soran.

FIGYELMEZTETES

> P

Tz esetén figyelmeztesse a kdzelben tartézkododkat, a tlizoltokat
és szakitsa meg a tapellatast. Hasznaljon porral oltd
tizoltokészuléket. Ne hasznaljon vizet.

FIGYELMEZTETES

>

A PETG szlr6t 5 éves élettartam utan ki kell cserélni.

Az egyéb biztonsagi szempontbdl kritikus alkatrészeket a gép
kopasatol fuggden szikség szerint kell cserélni, de 20 év
maximalis élettartam utan ki kell cserélni.
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5. Artalmatlanitas

A WEEE-szimbo6lummal jelolt E berendezeések elektromos és
elektronikus alkatrészeket tartalmaznak, ezért azokat nem szabad
altalanos hulladékként kezelni.

Tajeékozodjon a helyi hatésagoktol az allami jogszabalyoknak
megfelel hulladékkezelési modrol.

MEGJEGYZES:

A vagasi forgacs artalmatlanitasat a forgacsra/hitéfolyadékban l1évé
adalékanyagra vonatkoz6 jelenlegi biztonsagi eléirasoknak
megfeleléen kell végezni.

MEGJEGYZES:

A hitéfolyadék adalékanyagot és vagasi forgacsot tartalmaz, ezért
NE Uritse a f6 lefolydba.

A hitéfolyadék artalmatlanitasardl a helyi biztonsagi eléirasok
betartasaval kell gondoskodni.

A vagott fém tipusatél fiiggéen eléfordulhat, hogy a nagy
elektropozitivitasi kilonbséggel rendelkez6 (a periédusos
rendszerben egymastol nagy tavolsagra 1évé) fémekbdl szarmazo
fémforgacsok (vagasi tormelékek) kombinacioja ,kedvez6”
korilmények esetén exoterm reakcidkat eredményezhet.

Ezért mindig figyelni kell a vagott fémek tipusara és a keletkezett
forgacs mennyiségére.

Példak:

A kovetkezb példak olyan kombinaciokat mutatnak be, amelyek
exotermreakcidkat eredményezhetnek, ha nagy mennyiségil forgacs
halmozddik fel a kdvetkez6 feltételek fennéllasa esetén:

Aluminium és réz
Cink és réz

Tz esetén figyelmeztesse a kdzelben tartozkododkat, a tlzoltokat és
szakitsa meg a tapellatast. Hasznaljon porral olt6 tlizoltokészuléket.
Ne hasznaljon vizet.

FIGYELMEZTETES

Tz esetén figyelmeztesse a kdzelben tartézkoddkat, a tlizoltokat
és szakitsa meg a tapellatast. Hasznaljon porral olté
tlzoltokészuléket. Ne hasznaljon vizet.
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Magnutom 5000
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1. Specialis miveletek

Konfiguracié menu Szamos kilonbozé beallitas és paraméter allithaté be vagy
moédosithatd a Konfiguracié mentben.

3 van a menuk alatt:
e Felhasznéloi lehetéségek
e Folyamatbeallitdsok
e Felhaszndlé altal meghatarozott vagoétarcsak

Felhasznal6i beallitasok meni .
User options

Display brightness 40|
Language English
Keypad sound On

Units Metric
Humber of methods 10
Time [hh:mm:ss] 12:99:32
Date [yyyy—mm-dd] 2012-05-3

Default walue

Alapérték: A beadllitas alapértelmezett értékre valo visszadllitdsahoz
nyomja meg a F1 billenty(it a Vezérlépanelen.

Kijelzé fényereje: A kijelz6 fényereje az egyéni preferenciakhoz igazithat6
20-100 kozott lehet beallitani
Alapérték: 40

Nyelv: A vélaszthat6 nyelvek: angol (alapértelmezett), német, francia,
spanyol, japan, kinai, olasz, lengyel vagy koreai.

Billentylizet hangja Bedllithaté Be vagy Ki

Mértékegységek: A megjelenitett egységek metrikus (mm/s, mm) (alapértelmezett)
vagy imperialis (mil/s, hlvelyk) mértékegységekre allithatok.

Modszerek szama Legfeljebb 100 vagasi moédszer tarolhatd.
Az alapértelmezett szam: 10.
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A kerékvalasztasi mod

Uzemmod:

Magnutom 5000

Hasznélati dtmutaté

Bedllithaté Intelligens vagy Manualis
Alapérték: Intelligens

Manuadlis: a vagotarcsa manualisan van kivalasztva a
kivalasztasi fabol az Uzemmod szerkesztése
képernydn

Intelligens: A vagotarcsa automatikusan javasolt a

felhasznal6 altal kivalasztott anyag (keménység)
alapjan. Az gjanlott fordulatszam és vastagséag
automatikusan bedllithatd.

Harom kilonb6z6 izemmadd valaszthato ki:

Konfiguralas:

Teljes funkcionalitas

Fejlesztés: Nincs hozzaférés a KONFIGURACIO menu
paramétereihez, kivéve a Kijelz6 kontrasztjat
Termelés: hozzaférés a START, STOP, Stop pozicibhoz és

a vagotarcsa mozgasahoz, és a Kontraszt
megjelenitéséhez a KONFIGURACIO menuben
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Uzemméd moédositasa
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Az lzemmdd megvaltoztatasahoz lépjen a Konfiguracié mentbe,
majd a Felhasznaloi lehetéségek menlube. Valassza ki az
Uzemmodot az Uzemmaod mend eléréséhez.

Kdvesse az alabbi |épéseket:
B Nyomja meg a gombot a Belépési kod kivalasztasahoz

Enter pass code

0000

y Hext position

A’ billenty(ivel és a gombbal adja meg az aktualis kédot (az
alapértelmezett kod: 2750):

B Haszndlja a ' gombot a szamok kivalasztasahoz.
B Forgassa el a gombot a szamjegyek mddositasahoz, majd
nyomja meg a belépési kdd megadasahoz.

Operation mode

Operation mode Configuration

Pass code REXH
Hew pass code ———=

B Forgassa el agombot a Konfiguracié elem kivalasztasahoz

Select operation mode

Production
Development

Configuration

B Valassza ki a kivant izemmddot, és a megerdsitéshez nyomja
meg a gombot.




Uj belépési kod

Vg )
0
A ¢ 4

Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

Uj belépési kdd is kivalaszthaté az Uzemmaod meniiben.

Operation mode

Operation mode Configuration
Pass code EREE

New pass code [N

MEGJEGYZES:

A belépési kdd bedllitasakor a kezelbnek 5 kisérlete van a helyes
belépési kdd megadasara, amely utan a Magnutom zarolédik.

Inditsa ujra a Magnutomot a fékapcsoléval, majd adja meg a
helyes belépési kddot.

MEGJEGYZES:

Ne felejtse el feljegyezni az uj belépési kddot, mivel a beallitdsok a

belépési kdd nélkdl mar nem modosithatok.
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FolyamatbeallitAsok menu .
Process options

Return position
ExciCut
Excicut amplitude

Excicut frequency
fixioWash time

fdd. cut dist. (Autostop)
fiutoCut

Default walue

Visszatéresi helyzet: A vagas vagy a Stop o gomb megnyomasa utan a vagoétarcsa
visszatéré mozgasa harom kulonb6zd funkcidra allithatéd be:

Uzemméd | Eredmény
Inditas A Start 6 gomb megnyomasakor a Magnutom
S automatikusan visszahuzza a vagotarcsat az eredeti
Stay helyzetébe (alapértelmezett).
Zéro A Magnutom automatikusan visszahlizza a
Top & Rear vagotarcsat a kamra hatoldalara (Y vagasi méd) vagy
felfelé mozog a kamraban (Z, ZY, AxioCut vagasi
modok).
Marad A vagotarcsa a vagas befejezése utan helyzetben
marad.
Fent és A Magnutom automatikusan visszahuzza a
hatul vagotarcsat a kamra hatoldalara és a felsé
helyzetbe.

/0‘\) MEGJEGYZES:
\\v/’ Bakelitkdtésl gyémant vagy CBN vagotarcsakhoz hasznalja a

Marad funkciét, mivel a visszahuzas tonkreteheti a vagoétarcsa
peremet.

MEGJEGYZES:

Soros vagasi sorrend hasznalata esetén a Marad Funkcié nem
hasznalhaté.
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ExciCut

AxioWash idé

Pétldlagos vagasi hossz
(AutoStop)

=S

=N

@0

Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

ExciCut vagasi mlvelethez mozog, bedllithaté Be vagy Ki.
Alapérték - Be

Az ExciCut mlvelet amplitadioja és frekvenciaja egyarant
testreszabhat6 az egyes munkadarabok optimalis vagasahoz:

ExciCut amplitadé Beallithaté a 0,5 — 4mm tartomanyban, 0,5
Iépésekben
Alapértelmezett érték 1,5 mm

ExciCut frekvencia Beallithaté a 0,2 — 2,5 Hz tartomanyban, 0,1
Hz l1épésekben.

Alapérték 0,5 Hz

TIPP:

Modositsa fokozatosan és kis [épésekkel az amplitidé és a
frekvencia értékét; az ExciCut mivelet nagyon er6s, és az értékek
nagyobb bedllitasai karosithatjdk a munkadarabot vagy a
vagotarcsat.

A ExciCut vagasi mivelet tovabbi részleteirdl lasd a Vagasi
mdveletek szakaszt a)z) 80 oldalon.

Bedllithaté a 0,30 — 30:00 tartomanyban 0,30 perces Iépésekben.
Alapértelmezett érték 15 perc

Tovabbi tavolsagot lehet bedllitani annak biztositasara, hogy a
munkadarab teljesen be legyen vagva, amikor a AutoStop van
kivalasztva.

Beadllithaté 0 — 20 mm tartomanyban, 1 mm-es Iépésekben.
Alapérték: 2 mm
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AutoCut Beallithaté Ki, Egyszer( vagy Program lehet6ségre.
Alapérték — Ki

Select AutoCut mode Uzemméd | Eredmény

0ff Ki A kezel6 a START G nyomasa elétt a vagotarcsat a
Simple munkadarab felé mozgatja.

Program Egyszerii A vagotarcsa automatikusan 5 mm/s maximalis
sebességgel halad a munkadarab felé, ha
megnyomja a START ¢ gombot.

A munkadarabbal valé érintkezés utan a vagotarcsa
automatikusan visszahuzédik 2 mm-rel, hogy készen
alljon a vagasra.

A vagotarcsa ezutan az el6re beadllitott Adagolasi
sebességgel tovabb mozog a munkadarabba.

Program Ha az AutoCut programra van allitva, a Szerkesztési
mod menu megvaltozik, hogy jelezze, hogy be van
allitva egy programozott AutoCut pozicio.

Ha az AutoCut pozicié van bedllitva:

A vagotarcsa nagy sebességgel halad el6re az elére
programozott inditasi poziciéba, habe van nyomva a
START o gomb.

E helyzet elérése utan a sebesség csdokken, amig el
nem éri a munkadarabot.

A munkadarabbal valé érintkezés utan a vagotarcsa
automatikusan visszahuzédik 2 mm-rel, hogy készen
allion a vagasra.

A véagotarcsa ezutan az el6re beallitott Adagolasi
sebességgel tovabb mozog a munkadarabba.

Az AutoCut f6 célja a nagy/hosszu munkadarabok vagasa, ahol a
vagokarnak a rakodas soran elényosen a tavoli hatso részen kell
lennie. A programozhato Visszatérési pozicié Fels6 és hatsora van
beallitva a maximalis hozzaférés érdekében. Annak érdekében, hogy
avagas a lehet6 leggyorsabban megtorténjen, az AutoCut program
segitségével beallithatd a kiindulasi pozicio (egészen a munkadarab
elétt).

N | TIPP:
(85)

A MultiCut hasznalatakor az AutoCut automatikusan ki van
kapcsolva, hogy ne séruljon a vagotarcsa és a munkadarab.
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AutoCut pozicio bedllitasa: Kbovesse ezeket a lépéseket - a Szerkesztési méd menubdl:

Edit method

0.5nn/s _JIER

10851 @

® — i

fAutoCut position Set feed speed

B  Nyomja meg az F1 gombot
Megijelenik a AutoCut felugré képernyé (megjegyzés: az AutoCut
beallitast programra kell allitani a Folyamatbeallitdsok mentbdl)

Edit method

HMove cut—off wheel to the required AutoCut position
and press Enter to remember this position.
Remember to change this position again when cut—
of f wheel or specimen shape or cutting mode is

changed.

AutoCut position: O - O mm

Esc) Close @Remember position

AutoCut position Set feed speed

B Hasznadlja a joystickot, hogy a vagotarcsat a kivant AutoCut
inditasi helyzetbe helyezze.

Nyomja le az Esc D billenty(it, hogy elhagyja a menit anélkdil,

Vs
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Vizaramlas ellenérzése

Max. Z-tengely pozicio
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Process options

Water flow checking On
Max. 7-axis position
Cutting start pos. ¥ Ot
Cutting start pos. £ Off
Chamber flash warning Disabled

Zignalling light Disabled
Zignalling light sound oOff

Default value

MEGJEGYZES:
Az AutoCut pozicié az aktudlis vagasi modhoz van beallitva.

Ha a vagasi méd megvaltozik, az AutoCut pozicié automatikusan
nullara all (biztonsagi okokbdl).

Ha az AutoCut pozicié 0,0mm-re van allitva, az AutoCut Program
ugyanugy mikodik, mint az AutoCut Egyszer(.

Beadllithaté Be vagy Ki
Alapérték - Be

Ha a Vizédramlas-ellenérzés Be-re van allitva, a hitéfolyadék
aramlasa a vagasi folyamat kezdetén és alatt ellen6rzésre kerul. Ha
aviz aramlasa egy bedllitott érték alatt van, akkor a vagasi folyamat
leall.

A vizaramlas ellenérzés Ki a Magnutom mikoédésének folytatasahoz
hasznalhatd, ha a vizaramlas megfeleld, de az aramlasi érzékeld
nem mért megfeleléen.

Ki-re allithaté vagy 100-240 mm kozott
Alapérték — 240 mm
Ez a vagdkar Z mozgasanak korlatozasara hasznélhaté. Ez a funkcio

kildnleges rogzitéeszk6zok vagy szabdlytalan geometriaju
munkadarabok hasznalata esetén hasznos.

A max. Z-tengely helyzet bedllitAsahoz:

B Szerelje fel ardgzité szerszamot.

B Haszndlja a joysticket a vagokar maximalis Z poziciéba
helyezéséhez.

B Olvassale az absz. Z-értéket a Pozicionalas képernydn, és
maodositsa a Max. Z-tengely helyzetet a Folyamatbedllitasok
menuben erre az értékre.



Vagas inditasa poz. Y

Vagas inditasa poz. Z

Kamra villog6 figyelmeztetés

jelz6fény

Jelz6 fény hang

Folyamatos szimulacié

Tul kicsi kerék figyelmeztetés

Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

Ki allapotra vagy 0 és 385 mm kdzo6tt allithatd
Alapérték - Ki

Allithaté 0 és 230 cm kdzétt, vagy Ki allapotra
Alapérték - Ki

Vs

munkadarabok vagasakor.

A Start gomb megnyomasaval a vagétarcsa gyorsan a beallitott
helyzetbe kerdl.

Beadllithaté Be vagy Ki
Alapérték - Ki

Bedllithaté Be vagy Ki
Alapérték - Ki
A részletekért lasd a Jelzdéfény (opcid) részletét a(z) 28 oldalon.

Bedllithatd Be vagy Ki
Alapérték - Ki
A részletekért lasd a Jelz6fény (opcid) részletét a(z) 28 oldalon.

Beallithaté Be vagy Ki

Ha a funkcio be van kapcsolva, nem szikséges minden egyes
vagasi lépést megerdsiteni a szimulacié vagasi sorrendjében.

Bedllithatd Be vagy Ki

Alapérték - Be

Ez a beadllitas engedélyezte vagy letiltotta ezt a funkciot a
Folyamatbeallitasokbdl.
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Kerék mérési intervallum

Kerék mérési mod
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Allithaté 1 és 50 kdzott
Alapérték - 1
A kerék mérését a vagasok beallitott szama utan kérik.

Bedllithaté Standard vagy X=0
Alapértelmezett érték - Standard

A Standard mddban a 0 poziciéba megy el6szor a Z és Y tengely,
majd vissza az eredeti pozicidba az ellenkezd sorrendben.

Az X=0 mddban a 0 pozicidba megy az dsszes tengely ebben a
sorrendben Z, Y, X, majd vissza az eredeti pozicidoba az ellenkezd
sorrendben



Felhasznalé éltal
meghatarozott vagotarcsak

Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

Legfeljebb 10 felhasznaldi vagoétarcsa definidlhaté a Magnutom
hasznalatdhoz.

A tarcsaméret, a fordulatszam és a szélesség paramétereit a Tarcsa

szerkesztése menl segitségével dllithatja be.

User defined cut-off wheels

| — 5 |
Edit wheel -‘] 3.5mm

Méret 300 — 508 mm (12” — 20”) tartomanyban allithatd
Alapértelmezett érték 508mm (20")
1 mm-es lépések (4 mil)

RPM Bedllithaté az 1000—1850 tartomanyban
Alapértelmezett érték 1850 ford/perc

Szélesség Beadllithaté az 1,0 — 6,0 mm (0,04 — 0,24”)
tartomanyban
Alapérték 3,5 mm (0,14")
0,1 mm-es Iépések (2 mil)
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Karbantartas ment

Szervizfunkcidk

o

Konfigurécio visszadllitasa

Vagasi miiveletek
ExciCut
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A Karbantartas ment 2 menupontot tartalmaz

B Szervizfunkcidk
B Konfiguracié visszaallitasa

Maintenance

ﬂ Service functions
E O

Reset configuration

A szervizinformaciok és statisztikak megtekintheték a
Szervizfunkciék meniben.

Alapvetd szervizfunkciok is végrehajthatok.

MEGJEGYZES:
A Szervizfunkciok mentje csak angol nyelven érhetd el.

Az azonos nevek/ kifejezések hasznélata hasznos a helyi
szerviztechnikus vagy a Struers ugyfélszolgélati részlegével valo
kommunikacio soran.

A Magnutom felhasznaléi és folyamatbeallitasok az alapértelmezett
értékekre allithatok be a Konfiguracio visszaallitasa
kivalasztasaval. (A vagasi modszerek és a vagotarcsa adatbazist
nem érinti).

Az ExciCut vagas idealis nagyon kemény anyagok gyors vagasahoz
(HV >400). A vagotarcsa oszcillaldo mozgatasanak két f6 elénye van:
kisebb veszély all fenn a munkadarab sértlését és a motor
tulmelegedését illetéen.

Az ExciCut lagyabb, nem keményitett anyagok vagasakor is ajanlott

Az ExciCut vagasi miivelet minden egyes vagasi médban
alapértelmezés szerint van kivalasztva.

A funkcio kikapcsolhaté a Konfiguracio menuben.



A vagotarcsak megvaltoztatasa
soros vagasi sorrend alatt

Magnutom 5000
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Tobb minta vagasakor szukség lehet a vagétarcsa médositasara egy
soros vagasi sorrend soran.

B A vagasi folyamat kézi megszakitasahoz nyomja meg a Stop o
gombot.
A vagotarcsa visszater a kiindulasi helyzetbe.
B A vagotarcsa cseréje.
B Helyezze a vagotarcsat korulbelll 1-2 mm-re a munkadarab folé.
MEGJEGYZES:

NE mozditsa vissza a vagotarcsat a helyzetébe kozvetlenll a
STOP o0 gomb megnyomasa el6tt.

A START gomb megnyomasaval a Magnutom ezt uj kiindulasi
pozicioként regisztralja, és a vagas befejezése utan visszatér erre
a poziciora.

A vagotarcsa séril, ha még mindig a munkadarab belsejében van,
amikor az X-asztal a kdvetkez§ vagasi pozicidba kerul.

B A vagas folytatdsahoz nyomja meg a Start P gombot.

B Megjelenik egy felugré ablak:
Nyomja meg az Enter billentyit a programozott MultiCut tétel
folytatasahoz.

MEGJEGYZES:

A vagotarcsa megkezdi a forgast és a munkadarab felé halad.
Ha sziikséges, a folyamat felgyorsithato a joystick hasznalataval

(az adagolasi sebesség a bedllitott adagolasi sebesség
haromszorosa lesz).
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AxioCut vagasi méd

&

I
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Az AxioCut vagasi moéd nagy és nagyon kemény anyagok vagasat
kinalja.

A munkadarab fuggé6leges vagasi hossza és magassaga, valamint
az egyes lefelé iranyuld lépések mélysége beallithatd (az alabbi
példaban 5 mm-re allithatd).

Edit method
Cutting mode setup

Az AxioCut vagasi médban a fliggéleges adagolasi sebesség
megegyezik a vizszintes adagolasi sebességgel.

MEGJEGYZES:
Az AxioCut funkcid nem mikodik, ha az AutoCut ki van valasztva.




Stop beallitasok

AutoStop

D,

A
( ¥
. 4
Pétldlagos vagasi hossz
(AutoStop)
“a ¥
1
A ¢ 4

Vagasi hossz

Magnutom 5000
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Két modija van a stop pozicié beadllitasanak: A vagasi hossz vagy
AutoStop bedllitasa.

Ha az AutoStop funkcié van kivélasztva, a gép automatikusan ledll a
munkadarab atvagasa utan. Az AutoStop a vagomotor terhelésének
valtozasan alapul, ahol a terhelés csdkkenése azt jelzi, hogy a
munkadarabot atvagtak.

MEGJEGYZES:

A Magnutom nagyon er6s motorral rendelkezik, igy a terhelés kis
valtozasai nem észlelhet6k. Ennek eredményeképpen az AutoStop
Funkcioé nem észlelheti, hogy a munkadarabot atvagtak-e. Ez
kiléndsen akkor fordulhat el6, ha puha anyagokat, kisebb
munkadarabokat, cséveket vagy munkadarabokat vagnak valtozé
keresztmetszettel, vagy ha alacsony adagolasi sebességgel
vagnak.

Ha az AutoStop nem miikddik megfeleléen, hasznélja a Leallitasi
pozicié funkciot, vagy dllitsa be a Pétldlagos vagasi hosszt a
kompenzéacidhoz.

Tovabbi tavolsagot lehet bedllitani annak biztositasara, hogy a
munkadarab teljesen at legyen vagva, amikor az AutoStop funkcio
van kivalasztva. Ez fontos a MultiCut opcié hasznalatakor.

A Pétldlagos vagasi hossz a Folyamatbeallitasok menlben allithatd
be.

MEGJEGYZES:

Ha az AutoStop beadllitast valasztja, a visszaszamlalasi id6zité nem
jelenik meg.

A vagas hossza akkor hasznélhatd, ha egy adott ledllitasi poziciéra
van sziukség. Ha valtozé keresztmetszet(i csdoveket vagy mas
munkadarabokat vag, a vagoétarcsa visszahuzoédhat a munkadarab
atvagasa el6tt. Ennek lekizdése érdekében meghatarozott vagasi
hossz allithato be.

B Fogja be a munkadarabot, és pozicionalja a vagotarcsat
kdzvetlenll a munkadarab folé.
Ez a pozicié automatikusan 0 (nulla) értékre van beallitva. Ennek
megfelel6éen amint megnyomja a Start gombot, a vagétarcsa
tényleges pozicidja relativ kiindulasi helyzetté (zéro) valik,
ahonnan kiszamolhat6 a vagasi mélység.

B Valassza ki a STOP paramétert, és allitsa be a kivant stop
pozicioét a gombbal.
A Magnutom most leall, amikor eléri az elére bedllitott megallé
helyzetet.

Ne feledje, hogy vegye figyelembe a vagotarcsa kopasat.
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Pozicionalé képernyo

Relativ nulla pozicié beallitasa
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A képerny6 3 masodpercig jelenik meg, amikor a joystick aktivalva

van.

B A képernyd megjelenitéséhez (legfeljebb 15 percig) nyomja le az
F1 billenty(t.

B Aképernyd bezarasahoz nyomja le az EscO gombot.

Az abszolut és a relativ pozicidk altalaban azonos értékiiek, de a
felhasznalo Uj relativ poziciét hatarozhat meg, példaul ha a
munkadarabon van egy meghatarozott pont, amelyet a felhasznalo
~nullapozicioként” kivan beallitani.

Y' fibs.: 18.0mm > Y irany
4 Rel. -mm Y

i Abs.. ig.gmm 2 Z irany
4+ Rel: « S MM

Kdvesse az alabbi lépéseket:

B Mozgassa a kurzort a rel.: poziciéba, majd nyomja le a Enter
gombot.
Ez a pozicio (a jelenlegi példaban Y pozicié 18,0 mm) most az uj
relativ nulla.

Y’ fibs. 18.0mm
¢ pe: K

! fibs.: 42.0mm
% Rel.: 42.0mm

X~ fibs.: 1 7.3mm
Rel. 1 7.3mm o

A vagokar mozgatasakor a relativ pozicié most a kordbban
meghatarozott nulla poziciéhoz viszonyitott értéket mutatja.

'S

-+

Positioning
Y' Abs.: 21.0um v
% Rel. s

A korabban meghatarozott nulla pozicidba val6 visszatéréshez:



Magnutom 5000
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B Mozgassaa kurzort a,Relativ nulla pozicié” ikonra, é€s nyomja le
a Enter gombot.

Positioning
7 Bbs: 21 .Omm
"Y Rel.: 3.0mm N
ﬁ é fibs 42.0unm o \ Mozgas relativ
4  Rel 42.0umn L1 / nulla poziciéra
Abs.: 1 7.3mm
E ~X= Rel.: 1 7.3mm 0| ]

Set feed speed

7 fbs 18.0mm
"Y Rel 0.0mm ﬂ

! fibs 42.0mm
% Rel 42.0mm 2

X~ fibs 1 7.3mm
Rel. 17.3mm 0

Relativ nulla pozicié eltavolitAisa ™M Helyezze a vagdkart absz.: nulla pozicidba (0,0 mm).

Y’ fibs.: 0.0mm p
o Rel. !
! fibs.: 42.0mm
% Rel: 42.0mm Tu
X~ fibs.: 1 7.3mm
Rel. 1 7.3mm o

B Ha a kurzor kiemeli a rel.: poziciét, nyomja le az Enter gombot.

Y' fbs.: 0.0un v
f Rel. .
! fibs.: 42.0mm
% Rel. 42.0mm 2
"X" fibs.: 1 7.3mm
Rel.: 1 7.3mm 0
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Referenciapoziciok

OptiFeed funkcié

~
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A Magnutom minden 20. indulasnal keresi a referencia poziciokat.
Ha tovabbi referenciakeresést szeretne végrehajtani:

B Kapcsolja ki a Magnutomot.

B  Nyomja meg a vészleallité gombot, majd kapcsolja be a
Magnutomot (egy Uzenet jelenik meg, amely tajékoztatja, hogy a
vészleallitas aktivalva van).

B Engedje fel a vészleallitot, és megjelenik egy felugré ablak.
Nyomja meg az Enter billenty(t a referencia pozicidk
keresésének megkezdéséhez.

A vagas soran a Magnutom folyamatosan méri a vagémotor
terhelését és a vagokar er6sségét.

A terhelést meghataroz6 tényez6k a munkadarab alakja és
tulajdonsagai.

Az OptiFeed funkcio: - Amikor elérték a maximalis erét vagy
motorterhelést (150%), Magnutom automatikusan csokkenti az
adagolasi sebességet. Amint az erd vagy a terhelés a beallitott
hatarérték ala esik, a sebesség az eredeti beallitasra emelkedik.

Az aldbbi dbra bemutatja az er6ndvekedést, ahogy a vagotarcsa
kozelebb kerll egy kerek munkadarab k6zéppontjahoz.




Szabalytalan munkadarabok
befogasa

A bal oldali vagdasztal
eltavolitasa

(modellek fix vagodasztallal)

Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

A sik befogasi felllet nélkili, szabalytalan munkadarabokat specialis
szoritészerszamokkal kell befogni, mivel a munkadarabok nem
mozdulhatnak el vagas kdzben. Ez karosithatja a vagotarcsat vagy
magat a mintat. Hasznalja a T-hornyokat a specialis befogdeszkézok
felszereléséhez. A Struers széles valasztékot kinal a
befogdeszkdzokbdl (lasd a tartozékokat).

A gyorsabb vagas érdekében a munkadarabot ugy helyezze el, hogy
a tarcsa a lehet6 legkisebb keresztmetszetet vagja.

Szlikség esetén a vagoasztal bal oldala eltavolithatd, hogy helyet
biztositson a nagyon nagy vagy szabalytalan munkadarabok
szamara.
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Biztonsagi jellemz6k

Munkaterulet védéburkolatai

Hold-to-run vezérlés

Vészledllitas

Reteszelhet6 fékapcsolo

Motor tulterhelés / tulmelegedés
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A gép munkatertletének véddéburkolatai véd&zarakkal vannak
felszerelve, amelyek megakadalyozzak, hogy a vagotarcsa forogjon,
mikézben a védéburkolatok nyitva vannak. Ezenkivil egy reteszel6
mechanizmus megakadalyozza a véd6burkolatok kinyitasat, miel6tt a
vagotarcsa teljesen leallna.

A munkateruileti véddburkolatok csak akkor nyithatok fel, ha a gép
csatlakoztatva van a hél6zathoz, és a fékapcsolo be van kapcsolva.

A védéburkolatok nyitasahoz, amikor nincs csatlakoztatva az aram,
haszndlja a haromszdg gombot, hogy mechanikusan letiltsa a
reteszel6 mechanizmust.

A biztonsagi zar feloldasa a gép bal felsé sarkdban helyezkedik el,
ahol a biztonsagi ajtok talalkoznak.

A reteszel6 mechanizmust uUjra be kell kapcsolni a gép barmely
mikodése elbtt.

A PETG biztonsagi Uveget a véddablakban ugy tervezték, hogy
ellenalljon a vagotarcsa vagy mintak repulé téredékeinek.

Az ablakon talalhaté matricak jelzik, hogy mikor kell cserélni az
Uveget. Azonnal cserélje ki, ha az ablak sérult vagy repedt.

A vagotarcsa vagy a munkateruletet védé burkolatokkal ellatott
asztalok barmilyen mozgatasahoz vagy manéverezéséhez a joystick
mikodtetése el6tt meg kell nyomni és lenyomva kell tartani a
mikddéshez szikséges gombot.

A hold-to-run vezérlés kdzben a mozgasok sebessége biztonsagos
szintre csdkken, és valés idében figyelemmel kisérhetd. Teljes
mozgassebesség csak akkor érhetd el, ha a munkaterulet
véddéburkolatai zarva vannak.

A vészleallité gomb be van agyazva a gépbe minden varatlan
vészhelyzet esetére.

Az 6sszes mozgas és energiaforras azonnal leall, miutan
megnyomja a vészmegallitd6 gombot.

Ha a fékapcsolo ki van kapcsolva, a zar burkolataban 1évé lyuk
hasznalhaté egy lakat vagy egy mianyag szalag rogzitésére.

Ez kuléndsen hasznos szervizelés soran, mivel megakadalyozza,
hogy a gépet a szerviz befejezése elbtt elinditsak.

Minden motor védett a tulterhelés és a tulmelegedés ellen.
Tulmelegedés vagy tulterhelés esetén a motorok kikapcsolnak, amig
el nem érik a normal hémérsékletiket.



A vagési eredmények
optimalizalasa

Magnutom 5000
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Az alabbi tablazat a leggyakoribb kérdésekre adja meg a lehetséges

valaszokat:

A vagasi eredmények optimalizalasa

Kérdés

Valasz

Hogyan kertlhetem el a
mintadarab elszinez6dését
vagy megégését?

Haszndljon alacsonyabb adagolasi
sebességet.

Cserélje ki a vagotarcsat, mivel a
jelenlegi vagotarcsa keménysége
nem felel meg a munkadarab
keménységének*.

Hogyan kertilhetem el, hogy
sorja keletkezzen?

Hasznaljon lagyabb vagotarcsat®.

Rogzitse szilardan a munkadarabot a
jobb oldali befogoeszk6zhoz.

Nyomja meg a bal oldalirogzit6eszkdzt,
hogy megakadalyozza a munkadarab
mozgasat vagas kdzben.

Hogyan kertilhetemel, hogy a
vagotarcsak tul gyorsan
elkopjanak?

Hasznaljon alacsonyabb adagolasi
sebességet, mas vagasi médot vagy
keményebb vagotarcsat®,

Hogyan érhetek el gyorsabb
vagast?

Ugy helyezze el a munkadarabot, hogy a
tarcsa a lehetd legkisebb
keresztmetszetet vagja at. Hasznaljon
magas adagolasi sebességet.

4 Kérjuk, olvassa el a Struers vagotarcsak prospektusaban talalhatd

kivalasztasi utmutatot.
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2. Struers tudastar

A legtbbb mikrostrukturalis elemzés materialografiai
szekcionadlassal kezd6dik. Az abraziv vagasi folyamat behat6
ismerete segithet a megfelelé befogasi és vagasi médszerek
kivalasztasdban, és ezdltal a kivalo min6ségl vagas
biztositasaban. A vagéasi hibak minimalizalasa segiti a
materialografiai folyamat fennmarado részét, és j6 alapként szolgal
a hatékony és kivalé minéségl el6készitéshez.

TIPP:

Tovabbi informaciékeért lasd a Struers honlapjan a Vagasroél szélo
részt.




Befogbeszkdzok
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3. Tartozékok
Tekintse meg a Magnutom brosurat a rendelkezésre allé
valasztékkal kapcsolatos részletekeért.

Kérjuk, tekintse at a Struers befogéeszkdzok prospektusat is az
elérhetd termékkinalat részleteiért.
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Vagotarcsak
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4. Fogyodeszkozok

Ajanlott a Struers fogyoeszkdzok hasznéalata.

Mas termékek (pl. hiitéfolyadékok) agressziv oldészereket
tartalmazhatnak, amelyek feloldjak pl. a gumitémitéseket. A garancia
nem terjed ki a sérult gépalkatrészekre (pl. tomitésekre és cstévekre),
ha a kar kézvetlenil a nem a Struers altal gyartott fogydeszkdzok
hasznalatara vezetheté vissza.

Ha a Tarcsavalasztasi mod Intelligens-re van allitva, a vagotarcsa
automatikusan javasolt a felhasznalé altal kivalasztott anyag
(keménység) alapjan.

Single cut

Material quide

Hon—Fferrous,
Material: soft metals
HY 30300

Diameter: 432 um

E[ Wheel: 10543
E Start

Select material/hardness

Kérjuk, olvassa el a kivalasztasi utmutatot a Struers Vagotarcsa
prospektusban és a Struers Fogyodeszkdzok katalégusban


https://www.struers.com/Library#brochures
https://www.struers.com/Library#brochures
https://publications.struers.com/catalogue/consumables-english-uk

Egyéb fogydeszkdzdk

Véagasi adalékanyagok

Magnutom 5000
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Tovabbi informacié a Struers.com oldalon talalhato.
https://www.struers.com/en/Knowledge/Cutting/7 -ways-to-optimize
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5. Hibaelharitas

Hiba

| Magyarazat

Teendd

A géppel kapcsolatos problémak

Szivargo viz.

Szivargas a keringetett viz
témldjénél.

Ellen6rizze a tomlét, és hiuzza meg
a tomlbbilincset.

A hltéfolyadék-tartaly vizszintje tul
magas.

Tavolitsa el a felesleges
hit6folyadékot a tartalybol.

A mintdk vagy a vagokamra
korrodalt.

Nem elegendd az adalékanyag a
hitéfolyadékban.

Adjon a hltévizhez Struers
hit6folyadék-adalékot a megfeleld
koncentracioban. Ellendrizze
refraktométerrel. Kbvesse a
Karbantartas szakaszban szerepl6
utasitasokat.

A gép védbfedele zarva maradt.

Hagyja nyitva a védéfedelet, hogy a
vagdkamra megszaradjon.

A gyorsbefog6 eszk6z nem tudja
megtartani a munkadarabot.

A gyorsbefogo6 eszkdz nincs
egyensulyban.

Allitsa be a csavart a befogéoszlop
alatt. Hasznaljon 3mm
imbuszkulcsot.

A befogépofa elkopott.

Hivjon egy Struers
szerviztechnikust.

Az ajté nem zarodik
A készllék reteszelve van

Akadaly van a vagokamraban.

Tavolitsa el az akadalyt.

Helytelen belépési kod hasznalata.

Inditsa ujra a gépet a fékapcsolo
hasznalataval.

Adja meg a helyes belépési kddot.
Ha a hiba tovabbra is fennall,
forduljon Struers
szerviztechnikusahoz.
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Hiba

Magyarazat

| Teendo

Véagasi problémaék

A mintadarab elszinez6do6tt vagy
megégett.

A vagotarcsa kemeénysége nem
megfeleld a mintadarab
keménységéhez/méreteihez.

Lasd a fogyoeszkdzok részt,
Vagoétarcsak.

Nem megfelel§ a hiités.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy
elegendd viz van a recirkulaciés
hitdegységben.

Ellendérizze a hiit6talca allapotat.

Adagolasi sebesség vagy RPM tul
magas.

Csdkkentse az adagolasi
sebességet vagy csdkkentse az
RPM-et.

Nemkivanatos sorjak.

A tarcsa tul kemény.

Csokkentse a fordulatszamot, hogy
a tarcsa lagyabb legyen, vagy
valtson mas tarcsara: Lasd a
fogyodeszkdzok részt, Vagotarcsak.

A munkadarab elégtelen
megtamasztasa.

Biztositson tovabbi tamaszt a
munkadarabnak.

A vagasi minbség eltéro.

A hit6folyadék-tomié elzarédott.

Tisztitsa meg a hiit6folyadek-tomi6t
és a hitécsoveket. Ellenérizze a
vizaramlast a hiit§szelep tisztitasi
helyzetbe forditasaval.

Elégtelen hiit3viz.

Toltse fel a tartalyt vizzel. Ne
felejtsen el hozzaadni Struers
adalékanyagot.

A vagas az egyik oldalra ives.

Az adagolasi sebesség tul magas.

Csbkkentse az adagolasi
sebességet.

A vagotarcsa eltorik.

A vagotarcsa helytelendl lett
felszerelve.

Ellen6rizze, hogy megfelel6-e a
kozépfurat atmerdje.

Ellendrizze a karton alatétet a
vagotarcsa mindkét oldalan. Az
anyat megfelel6en kell meghuzni.

A munkadarab helytelenul van
rogzitve.

Ugyeljen arra, hogy csak az egyik
gyors efogd eszkoz legyen szoros.
masik eszkdznek csak enyhe

nyomast kell kifejtenie.

Hasznaljon tamasztészerszamokat,
ha a munkadarab geometrigja
megtamasztast tesz szikségessé.

A tarcsa tul kemény.

Lasd a fogyoeszkdzok részt,
Vagoétarcsak.

Adagolasi sebesség tul magas.

CsOkkentse az adagolasi
sebességet.

Nem megfelel§ a hiités.

Gyb6z6djon meg arrdl, hogy
elegendd viz van a recirkulaciés
hitéegységben.

Ellendrizze a hit6folyadék-toml&ket.

A vagotarcsa tul hamar elkopik.

Adagolasi sebesség tul magas.

CsOkkentse az adagolasi
sebességet.

Nem megfelelé a hiités.

Gyb6z6djén meg arrdl, hogy
elegendé viz van a recirkulacios
hitéegységben.

Ellendrizze a hit6folyadék-tomléket.

A vagotarcsa tul lagy a feladathoz.

Lasd a fogyoeszk0zOk részt,
Vagoétarcsak.

A Magnutom vibral (kopott
csapagyak).

Hivjon egy Struers
szerviztechnikust.
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Hiba

Magyaréazat

Teendo

A vagotarcsa nem vagja at a
mintadarabot.

Nem megfelel6 vagoétarcsa lett
kivalasztva.

Lasd a fogyoeszkdzok részt,
Vagotarcsak.

A vagotarcsa elkopott.

Cserélje ki a vagotarcsat.

A vagotarcsa beleakadhatott a
munkadarabba.

Tamassza meg a munkadarabot és
rbgzitse a vagoétarcsa mindkét
oldalan ugy, hogy a vagas ne
szoruljon 0ssze.

Nem megfeleld vagasi mod lett
kivalasztva. Az AxioCut nagy
munkadarabokhoz késziilt.

Lasd a M{kodtetés, Vagasi mod
szakaszt.

A munkadarab eltorik, mikdzben be
van fogva.

A munkadarab rideg.

Helyezze a munkadarabot ket
polisztirollemez k6zé.
MEGJEGYZES! A torékeny
munkadarabokat mindig nagyon
ovatosan vagja.

A minta korrodalédott.

A minta nem all ellen a viznek.

Hasznaljon semleges folyadékot
hitéfolyadékkeént vagy vagjon
hit6folyadék nélkil.

NE HASZNALJON GYULEKONY
FOLYADEKOT]

A minta tul sokaig maradt a

Hagyja nyitva a vedtfedelet, amikor

vagokamraban. magara hagyja a készlléket.
Nem elegend6 az adalékanyag a | Adjon Struers vagofolyadék
hitéfolyadékban. adalékanyagot és vizet a

keringet6tartalyba a megfeleld
koncentraciéban. Ellenérizze
refraktométerrel. Lasd a
Karbantartas szakaszt.

Az AutoStop nem allitja le a vagasi
miveletet.

A munkadarab keresztmetszete tul
kicsi vagy szabalytalan a terhelés
valtozasanak észleléséhez.

Hasznalja a Leallitasi helyzet
funkciot.

Az AxioCut vagasi moéd nem
makodik.

Az AxioCut funkcié nem mikodik,
ha az AutoCut ki van valasztva.

Menjen a Folyamatbeallitasok
menube, és allitsa az AutoCut-ot Ki
allasba.

A vagotarcsa mérése nem miikodik
((I:)sak egyes valtozatokban érhetd
e

Akadalyok vannak az érzékel6k
kozott.

Tavolitsa el az akadalyokat.

Az érzékelGk piszkosak, és nincs
kommunikacio az érzékelbk k6zott.

Tisztitsa meg az érzékelbket.

A tarcsa vagasi atméréje kevesebb,
mint 300 mm.

Cserélje ki a vagotarcsat, vagK
er6sitse meg a vagast, még akkor
is, ha a tarcsa vagasa nem
észlelhetd.

A koordinatak nem fogadhatok el

A koordinatak tulmutatnak a
maximalis X, Y, Z, R tartomanyon

Allitsa be a tartomanyokat a felsé
hatarokhoz. A szimulacié funkcié
segitségeével lépésrél lepésre
megtekintheti az el6z6 mozgast
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A hibalizenetek két osztalyba sorolhatok:

Uzenetek és hibak. Kbvesse az utasitasokat. A magyarazat az
alabbiakban szerepel a vonatkoz6 képerny6k szamara.

This settings is restricted due to
selected operation mode.

Log in with higher level to modify it.

& o

mdivelethez

Uzenetek Az Uzenetek célja, hogy tajékoztassak az Uzemeltetbt a gép
elérehaladasarol és a kisebb mikddési hibakrol.
Hibak A hibdkat ki kell javitani, miel6tt a vagas folytathaté.
Uzenet Magyarazat Teendd
#3 Ez afelugré ablak akkor jelenik | Ha igen - a miszaki
] ] meg, ha az F1 gombot szolgaltatas meni
This mode is reserved only for bekapcsolas kdzben nyomja | aktivalodik.
authorised personal! meg.
Are you sure wou want to proceed?
Ha nem -agép a
,Szabvanyos modon” elindul.
Yes @ E:J Ho
]
Question %6 #6 Uj jelszo bedllitasa: ENTER a | Igen — (j jelsz6 mentésre
felugré Enter jelszdban. kerdl
Are you sure wou want to change
pass code? Nem — most a jelsz6 nem
fogadhaté el
'I'EE@ Esc)] Ho
]
Information #8 Elégtelen felhasznaldi jogok a | Uzemmod médositasa a

felhasznaloi beallitasokban
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Initialization of frequency inverter

in progress..
Please wait until the procedure is

finished.

bekapcsolas utan inicializalnia
kell.

Az inicializalas soran Uzenet
jelenik meg, hogy
megakadalyozza, hogy a
felhasznalé egyéb miveletet
végezhessen.

Uzenet Magyarazat Teendd

Information £9 #9 A biztonsagi ajto nincs zarva Prébalja meg ujra kinyitni és
Sateto door is not v locked megfelelen. bezarni a biztonséagi ajtét, és

SR LR Ll A ismételje meg az eléz6
try to close the door once again and miveletet.
repeat required operation.
Possibly check the correct position
of triangular key of safety door
lock.
® o

Information # 11 #11 A frekvenciaatalakito és a Ne kapcsolja ki a gépet ezen

uto tuning of mot tore i vagomotor automatikus folyamat kdzben.
ute tuning of motor parameters in beallitasa folyamatban van.

progress.dmight take up to 1mind
Flease do not turn the power of §
until the procedure is finished.

Information #22 | Areferencia poziciok keresése | Ne kapcsolja ki a gépet ezen

o ] folyamatban van. folyamat kdzben.

Machine is searching for reference
positions.
Please wait..
Don't switch the machine of §!

Information #26 | A frekvenciavaltonak minden Az lzenet eltlinik, amikor az

inicializalas befejez6dott.
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Uzenet Magyarazat Teendd
Information #38 | Azlzenetek megjelennekagép | Zarja be a biztonsagi ajtokat
Force cencor must be calibrated for 439 50. inditasakor. és nyorr]jg le a Enter g’orpbot
- a kalibralas megkezdéséhez
proper functionality. Please remowe
potential obstacles from cut—off
wheel trajectory.
Close the safety door and press
Enter to continue.
Esc] Abort ok
4
Information
Force sensor calibration in progress.
Please wait..
Don't switch the machine of §!
]
#40 | A kivalasztott vagasi méret nem | Nyomja meg az ENTER
i G L) (e e I lehetség esa vagotarcsa aktualis biII’en’t)’/ijt’ a maximalis m(eret
’ helyzete miatt. beallitdsahoz, vagy nyomjale
capacity. L . az Esc billentyit a
A’va’ggs’hqssz'a legalabb egY | sorrendbe valo
Do you wish to proceed and set max. vagasi |epesne| meg ha|adja a visszatéréshez.
awvailable cutting capacity? maximalis mozgésteret.
Ezc] Cancel @Dk
]
Information #41 #41 A vagokar nagyon kdzel van a | Mozgassa el a vagokart a
B e o o S vég helyzethez,_ ezért a vagasi | véghelyzetbdl, és inditsa Ujra
: i folyamat nem indulhat el. a folyamatot.
because max. cutting position is
reached.
FPlease mowe the cutting arm from
max. position.
) ok
4
Information 145 #45 | Az AutoCut alatt a vagotarcsa | Az lizenet akkor tlnik el,
e — ,,ke[e_si” a munk,ad’ar,abot. Ebben .::mjikor a vagotarcsa elészor
a fazisban a vagotarcsa érintkezik a munkadarabbal.
viszonylag gyorsan (3mm/s)
ereszkedik, és a minta elsd
érintkezése utan (eréérzékelbvel
vagy a motoraram novelésével)
avagotarcsa kissé visszafordul,
) miel6tt a vagasi folyamat

folytatédna.
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Uzenet Magyarazat Teendd
#47 | A Multicut aktivalva van, de az | Nyomja le az ENTER gombot
. X-asztal jelenlegipozicidéja nem | a vagasok szadmanak
Selected batch job can't be executed, . . . . . . . x
et (T o e Prren s elegend6 az 6sszes vagashoz. | auto matlku§ csokkentéséhez,
vagy nyomja le az EsDO
fully used. gombot az lizemmod
szerkesztésébe vald
5 visszatéréshez.
ecrease no.
£2) Cancel Q of samples
]
Question Tl | #56 | A felugro Uzenet akkor fordul | Valasszaalgen lehet6séget
el6, ha megprobalja a mérés folytatdsahoz és a
Cut~off wheel needs to be measured szerkeszteni a vagasi miikodés folytatasahoz.
before continue. sorrendben a kezddpontot vagy L
Proceed? a mozgési Iépést, és a A kivant r’n’uv’elet )
vagotarcsa atmérdje megszakﬂgsalhoz valassza a
érvénytelen. A vagotarcsa Nem lehetdséget.
Jv o Amersjinek éneke $0Y | Abban az esetben, ha s
' korabbi mérés sikertelen, lesz
Az 4tmérd érvénytelen egy Figyelmen kivul hagy
Ujrainditas, a tengelyzar opci6. Haa Figyelmen kivil
aktivalasa vagy a vagasi lépés | hagy lehetségetvalasztia, a
megkezdése utan. mivelet egyszer
engedélyezett, anélkul, hogy
barmilyen hatassal lenne a
tarolt értékre.
Information #59 #59 | A biztonsagi ajto nyitva van, és | Nyomja meg a kétkezes
e (oo Geleomr e o ajoystigk aktivalva van anélkl, gomt?ot, és tarts,a., ha a
hogy kétkezes gombot kellene | joysticket hasznalja.
close the door! hasznalni - o S
A biztonsagi gomb aktivalasat
ajoystick aktivalasa kézben
kell elvégezni.
Ujabb kisérlet elvégzéséhez
| engedje el a biztonsagi
gombot és a joysticket, majd
probalja meg Ujra
Information #60 | Az AxioWash szamara a Mozgassa a vagotarcsat a

Reduced Z mowvement is selected.

Please move the cut—off wheel to the
lowest desired Z position and start
AxioWash. The cut—off wheel will

cycle between selected and top 2

& ok

positions.

,CsOkkentett Z mozgas” opciot
ugy valasztjuk ki, hogy a
felhasznald észrevegye, mi
szikséges a minimalis Z pozicio
bedllitasahoz.

kivant minimalis Z pozicidoba
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Uzenet Magyarazat Teendd

Information perll | #62 | A vagasi sorozatot ledllitottak, | Vagy folytatja a felajanlott
" e batoh ic not eted majd megnyomtak a Start vagast, vagy Uj sorozatot

e Sample patch IS not completed, . 2
what do yvou want to do! gombOt indit.
F1: S5tart a new batch
Q: Continue the current batch
lj Hew Q Continue
4
Information #62 | Ezafelugro Gzenet akkor fordul | Valassza a Folytatas
elé, amikor a felhasznalo lehetéséget, ha a ledllitott

Last cutting sequence not done. What

elinditja a vagasi sorrendet a sorrendben szeretné folytatni.
stop gombon keresztil, és

do yvou want to do?

F1: 5tart new sequence quanazor.] sorrendben xalafsia a LfJJ |Ie'?etpseget’
®: Continue s . megnyomja a Start gombot. a €l akarja relejieni a
: quence from megtett el6rehaladast, és
0. cutting step Feltételezi, hogy az aktualis Ujrakezdi.
1 ew () Continue Iép’és eI6’tti é?sszes végé_st
elvégezték, és az 1. befejezetlen
vagastol folytatja.
Information £ 54 #64 | A vagasi sorrend a ,Vagas Helyezze el az 6sszes
innen” menliponton keresztll tengelyt a kivant médon, és
Please adjust initial cutting position in kezdédik, nem a Start gombon. | erésitse meg a miiveletet.
allowed axes.
Mowve the cut—off wheel as close as Csak a nulla po nt
possible to the workpiece, with beallitasaban allithato
regards to the following cutting teng elyek mikodnek.
direction.
Then close safety door and press F1.
Ezc) Cancel lj Continue
Information #77 #77 | A paraméter nem modosithatd | Nyissa ki a vagasi sorozatot a

zarolt médban sorrendlistaban, és

S is locked! L iy 2
L e szerkessze a beallitast

& ok
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Uzenet Magyarazat Teendd
Information #92 | A felugro Gzenet akkor jelenik | Erdsitse meg a
meg, amikor egy sorrend a kért | parbeszédpanelt és a
Some movement step(s) exceed mozgéasok elvégzéséhez szerkessze/helyezze 4t a
physical limits. szilkséges elegends hely nélkiil | tengelyeket a sorrend
kertlt elinditasra. futtatasahoz.
Process cannot start.
Ha barmelyik tengely beallithato,
a sorrendek
&) ok megvaldsithatésaganak
értékelése az aktualis poziciojuk
alapjan torténik.
Information #95 #96 | A felugro lizenet Végezze el a kalibralast.
] referenciakeresés utan vagy a .
Cut—of f wheel diameter measurement gép 20 inditasa utan kovetkezik Ha ez nem |ehetsueg es,
should be calibrated. be. elhalaszthat6 a kdvetkezé
Close the safety door and press inditasra, és a mérés az
Enter to continue. Azt kéri, hogy kalibralja a aktualis kalibracios értékekkel
vagotarcsa mérési rendszerét. | fog mikoédni
Esc) Abort D ok
Information 115 #115 | Szerviziddszak lejar. Itt azideje, | Kérjik, forduljon a

It is now time to service Magnutom.
FPlease call for a service wisit.

Tatal operating fime: 1000 b
Time since last service a0 h
Time until. next service Zh
Memory module installed

& ok

hogy ellendrizze a Magnutomot

szerviztechnikushoz
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Uzenet Magyarazat Teendd
#15 | Avagasisorrend emlékszik egy | Folytassa a sorrendet, ha
. i vagotarcsa méretére, amely a | biztos abban, hogy nem
Wheel size could not be wverified. Y . . P
nagyobb vagoétarcsak és a fordulhat el6 Utk6zés.
munkadarabok k6zotti Ellenkez6 esetben hagyja
Risk of collision wiht workpiece. potencidlis Utkdozések abba a miveletet.
Continue? észlelésére kertilt . . .
meghatarozasra. Az aktuallsap tall’olt tarcsa
Reason: Hone .. . . meéreteének UJbOlI
= Az Uzenet akkor jelenik meg, ha | meghatarozasahoz probélja
Ezc) Ho lj'r'eg . . . ;" 7 .
a tarcsa mérete nem meg szerkeszteni a kiindulasi
ellenérizhet6 a sorrend pontot vagy a sorrendben
megkezdése el6tt. meghatarozott barmely
mozgasi Iépést.
#45 | Avagasi sorrendet mindig egy | Folytassa a sorrendet, ha
o bizonyos atmérgjii vagotarcsa | biztos abban, hogy nem
Measured wheel size bigger than hatarozza meg. Amikor a fordulhat el6 Utkdzés, vagy
stored in method. sorrend elindul, a tarcsa mérete | nem érdekli. Ellenkezé
Risk of collision wiht workpiece. ellendrizhetd. esetben t6rdlje a sorrendet.
i >
Continue? Ha az aktualisan telepitett tarcsa | Az aktualisan tarolt tarcsa
atmérdje legalabb 3 mm-rel méretének Ujboli
ezcl Mo r1 ) ves nagyobb, mint a tarolt atmérd, | meghatarozasahoz probalja
akkor megjelenik a felugro meg szerkeszteni a kiindulasi
ablak. pontot vagy a sorrendben
meghatarozott barmely
mozgasi Iépést.
#46 | Az AutoCut aktivalva van, és a | Novelje az adagolasi

The specimen has not been detected.

Specimen must be placed in the
cutting trajectory or feed speed is

too low.

& ox

munkadarabot nem észlelték a
vagasi palyan.

A munkadarab észlelése a
vagomotor aramanak valtozasan
alapul.

Az Ures vagomotor aramanak
egy beallitott értékkel kell
ndvekednie a munkadarabbal
vald érintkezéskor.

Alacsony adagolasi sebesség
esetén az Uresjarati aram és a
vagasi aram kozotti klilénbség
nagyon alacsony, igy a
munkadarab nem észlelhet6.

sebességet és inditsa Ujra a
vagasi folyamatot.
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Uzenet

Magyarazat

Teend6

Sequence was edited with diameter

G.omm

Change to current diameter

o.omm T

Sequence should be defined with euqal dia!

l‘j Ho Q Yes

Ezc] Cancel

#AT

A vagasi sorrendet mindig egy
bizonyos atmérgji vagotarcsa
hatarozza meg. Ha a sorrendet
mas tarcsaval szerkeszti, mint
amit eredetileg meghatarozott,
megjelenik a kdvetkez6 felugro
ablak.

Tipikus helyzet lesz, amikor
visszatér a régebbi vagasi
sorrendbe.

Ha csak néhany értéket
szeretne a sorrendben
modositani jelentés
valtoztatasok nélkil, valassza
a Nem lehet6séget. Ez
megtartja a jelenleg tarolt
atmérét.

Ha nagyobb valtoztatasokat
szeretne végrehajtani, és a
teljes geometriat szeretné
megvaltoztatni, valassza az
Igen lehetdséget. Ez
megvaltoztatja az atmérét a
jelenleg hasznalt egyikre.

A mivelet elhagyasahoz
valassza a Mégse
lehetéséget.

Pressure of cooling water is too
low!

Please check the cooling system.

Ezc)] Continue

Q fAibort

#48

A vizaramlas tul alacsony a
vagasi folyamat kezdetén.

Nyomja le az ENTER gombot
a vagasi folyamat
megszakitasahoz. Ezutan
ellen6rizze a hitérendszert.

vagy

A vizérzékeld hibas lehet.
Ellendrizze, hogy van-e
elegend6 vizaram, nyomja le
az Esc2 gombot a vagasi
folyamat folytatasahoz.

Ha a hiba tovabbra is fennall,
forduljon Struers
szerviztechnikusahoz.

Pressure of cooling water is too low!
Process halted!

FPlease check the cooling system.

& ok

#53

A vizaramlas tul alacsony a
vagasi folyamat kezdetén.

A vagasi folyamat

megszakitasahoz nyomija le
az ENTER gombot. Ezutan
ellendrizze a hitérendszert.

Ha a hiba tovabbra is fennall,
forduljon Struers
szerviztechnikusahoz.

104




Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

Uzenet Magyarazat Teendd
#102 Inditsa ujra!
Machine found a problem during Ha a hiba tovabbra is fennall,
Power On Self Testing. Machine can ford uljon Struers
continue but specified accessory szerviztechnikusahoz.
will be disabled.
Reason: Automatic X—table drive
of fline!
@ Accept
#108 | Az er6érzékel6 nem észlelhetd. | Inditsa ujra!
[Foree SEner SRl 0 O CF FEugs: A Magnutom ezen érzékeld Ha a hiba tovabbra is fennall,
e nélkil fog mikodni, de néhany | forduljon Struers
sample by cut—off wheel can not be funkcid, pl. a munkadarab szerviztechnikusahoz.
provide. észlelése nem mikodik.
If problem persists contact Struers
technical support.
& ok
#111 | Az er6érzékeld le van tiltva a Vegye fel a kapcsolatot a

Force sensor is disabled!

Detection of specimen and limitation of

max. cutting force can not be provide.

& ok

szervizmenuben.

A Magnutom ezen érzékeld
nélkil fog mikodni, de néhany
funkcid, pl. a munkadarab
észlelése nem mikodik.

Struers szerviztechnikusaval,
hogy Ujra engedélyezze az
er6érzékel6t.
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Hiba Magyarazat Teendd
Error o | #14 | Amotorhémérséklete > 150 °C | Nyomja le az ENTER
) ] a folyamat kezdetén, vagy gombot, és varjon, amig a
HMain motor overheated! motor le nem hil.
Please wait until motor temperature A motor hdémérséklete > 170 °C
decreases before continuing cutting. a Vég asi folyamat soran.
Motor temperature: 0 °C
Press Enfer to start cooling, Stops
automatically when temp, < 007,
Or press Esc, to cancel,
Ezc) Cancel @ Start
#16 | A vagémotor mar nem forog. | Ellendrizze a tapegységet,
] ] . . . majd inditsa Ujra.
Main motor rotation lost. El6fordulhat, hogy ingadozas
Process halted! van a halozati aramellatasban. | Ha a hiba tovabbra is fennall,
Please try to restart cutting ford u|jon Struers
process. szerviztechnikusahoz.
Alarm register: Oh
Error register: oh
& ok
Error "E | #17 | A Magnutom OptiFeed funkcidja | A vagasi folyamat

HMain motor overloaded!
Process halted!
FPlease decrease feed speed before

continuing.

& ok

automatikusan csdkkenti az
adagolasi sebességet, ha a
motor terhelése meghaladja a
beallitott értéket.

Azonban bizonyos koériimények
k6zott (pl. tul magas kezdeti
adagolasi sebesség vagy a
vagas soran aktivalt joystick
mozgas) az Optifeed nem képes
elég gyorsan csOkkenteni az
adagolasi sebességet, és a
motoraram elér egy beallitott
hatarértéket.

Ujrainditasa el6tt csOkkentse
a beadllitott adagolasi
sebességet.
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Hiba Magyarazat Teendd
#23 A referencia pozicidk keresése | Nyomja meg az ENTER
. N soran probléma Iépett fel, és az | gombot az Gizenet
Searching of reference position eljaras megszakadt. nyugtazasahoz.
failed. Mowvement with cut—off wheel
can be dangerous! Fig ye|em!:
Contact service technician if A végc')kar §et’)essége C_Sékk_en’
problem persists. hogy lehetéve tegye a JOySthk
& ox mozgasat, de a vagasi folyamat
nem indithaté el.
A referencia poziciot a
kdvetkezb6 bekapcsolas utan
ismét meg kell keresni.
Error # 74 #24 Altalanos Y-szervo motorhiba | Nyomja meg a ENTER
¥-serve moter error detected during észlelhetd mozgas kdzben. gprpbot, hogy tordlje ezt a
hibat a szervomotoron belll,
mowvemnent. e .
hogy Ujra engedélyezze a
mozgast.
Reason code; Oh Inditsa Ujra!
Error staus register: T Ha a hiba tovabbra is fennall,
@ ox forduljon Struers
szerviztechnikusahoz.
Kérjuk, vegye figyelembe a
Magnutomon megjelend Kod
indoklasa és Hibaallapot
regiszter bejegyzést.
Error 75 #25 Altalanos Z-szervo motorhiba | Nyomja meg a ENTER

Z—servo motor error detected during
mnovement.

Reason code: Oh
Error status register: 1h

& ok

észlelhet6 mozgas kdzben.

gombot, hogy térdlje ezt a
hibat a szervomotoron belll,
hogy Ujra engedélyezze a
mozgast.

Inditsa ujra!

Ha a hiba tovabbra is fennall,
forduljon Struers
szerviztechnikusahoz.

Kérjuk, vegye figyelembe a
Magnutomon megjelend Kod
indoklasa és Hibaallapot
regiszter bejegyzést.
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Hiba Magyarazat Teendd
Error #95 #35 | Tularam észlelhet6 az X-asztal | Tavolitsa el az akadalyokat,
. mozgasa soran. Altalaban az X- | majd nyomja le a ENTER
H—table actuator error detected during 1 g o . . s s
vement. asztalok palyajan Iév6 akadaly | gombot a hiba térléséhez.
. . miatt (példaul a minta
ease check and remowve all potential . .
. 0sszenyomddott, vagy az X-
obstacles from X trajectory.
asztal blokkolva van).
Ok
Q .
Error #35 #36 Tulzott erd érzékelhetd a vagasi | Tavolitsa el az akadalyokat a
E ] tting £ isi folyamat soran. vagasi iranybdl, majd nyomja
-XGE'SSI'UE cutting I:I"GE' or collision B Ie az ENTER gombot a h|ba
with flange detected! Ez gkkor ford th’at ,el9, ha a megsziintetéséhez.
karima vagy a vagotarcsa
Please decrease cutting speed or véddburkolata utkozik egy
remowve all potencial obstacles from vag asi mintaval.
the trajectory.
& ok
.
Error #51 #51 A'Y vagy Z szervomotorok Nyomja meg a ENTER
] ] mozgasa soran tulmelegedés (> | gombot, hogy tordlje ezt a
Ef“ﬁm temperature detected in #52 73 °C) észlelhet6. hibat a szervomotoron belll,
serwo motor. . ,
hogy ujra engedélyezze a
mozgast.
Kapcsolja ki a Magnutomot,
Error status register: h és hagyja, hogy a
@ o szervomotor leh(ljon.
i
Error # 57

Excessive temperature detected in
Z—servo motor.

Error status register: 1h

& ok
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Szervizinformaciok

Mozg6 alkatrészek kenése
A Struers ServiceGuard része

Magnutom 5000
Hasznélati dtmutaté

6. Szervizelés

A Struers azt javasolja, hogy a berendezésen évente (vagy 1,500
oranyi hasznalat utan) hajtson végre szervizellen6rzést.

A Struers szamos atfogd karbantartasi tervet kindl tgyfelei
igényeinek megfeleléen. A szolgéltatasok ezen csaladjanak neve
ServiceGuard.

A karbantartasi tervek magukban foglaljak a berendezések
ellendrzését, a kopo alkatrészek cseréjét, az optimalis mikodéshez
sziukséges beallitasokat/kalibralast és egy végs6é mikodeési
vizsgalatot.

A gép teljes mikodési idejére és szervizelésére vonatkozo
informaciok a gép inditasakor megjelennek a képernydn:

Struers

Magnutom 2000  Version 0.17 X

SERVICE INFO:

Total operating time:

Time since last service:
Time until next service:
Memory module installed

Egy felugré tzenet figyelmezteti a felhasznalét, hogy tullépte az
gjanlott szervizintervallumot.

A Magnutom automatikus kenéberendezéssel van felszerelve a
mozgasi mechanizmusok szamara.
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A zsirzépatront 1500 éra hasznalat utan kell cserélni.

A zsirzépatron cseréje a Struers ServiceGuard program részét
képezi.
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Az egyesilt allamokbeli
Szbvetségi Tavkozlési Bizottsag
(FCC - Federal Communications
Commission) kdzleménye

EN I1SO 16089:2015

IEC 61000-3-12

EN ISO 13849-1:2015

Magnutom 5000
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7. Jogi és szabalyozasi informaciok

A berendezést tesztelték, és megallapitottak, hogy az FCC-
szabalyok 15. része szerint megfelel az A osztalyu digitalis
eszkdzdkre vonatkozo hatarértékeknek. Ezeket a hatarértékeket ugy
hataroztédk meg, hogy észszeri védelmet nyujtsanak a karos
interferenciaval szemben kereskedelmi kdrnyezetben. A berendezés
radiéfrekvencias energiat general, hasznal és sugarozhat, és ha nem
a hasznalati utmutatonak megfeleléen helyezik tGzembe és
hasznaljak, karos interferenciat okozhat a radiokommunikaciéban. A
berendezés lakddvezetben torténd Gzemeltetése valdszinilleg karos
interferenciat okoz. Ez esetben a felhasznéldnak sajat kdltségén
meg kell sziintetnie az interferenciat.

Az FCC-szabalyok 15.21. része szerint értelmében a termék Struers
ApS éltal nem kifejezetten jovahagyott modositasa karos
radidinterferenciat okozhat, és érvénytelenitheti a felhasznalénak a
berendezés lUzemeltetésére vonatkozo jogosultsagat.

A megadott értékek kibocsatasi szintek, és nem feltétlenl
biztonsagos munkavégzési szintek. Bar van dsszefliggés a
kibocsatas és a kitettségi szintek k6zott, ez nem hasznalhat6
megbizhatéan annak meghatarozasara, hogy szikség van-e tovabbi
ovintézkedésekre, vagy sem.

A munkaerd tényleges expoziciods szintjét befolyasol6 tényezdk kozé
tartoznak a munkatér jellemzdi és a tdbbi zajforras, azaz a gépek
szama és mas szomszédos folyamatok szama, valamint az
id6tartam, ameddig az GUzemeltet6 ki van téve a zajnak.

A megengedett kitettségi szint orszdgonként eltéré lehet. A gép
felhasznaldja azonban ezen informaciok ismeretében jobban fel tudja
mérni a veszélyt és a kockazatot.

Ez a berendezés megfelel az IEC 61000-3- 12 szabvanynak, feltéve,
hogy a felhasznal6 tapellatasa és a nyilvanos rendszer kozotti
kapcsolddasi ponton az Ssc révidzar-teljesitménye nagyobb vagy
egyenlé 5,9 MW-tal. A berendezés telepitéje vagy felhasznaldja
felel6s azért, hogy szlikség esetén az elosztohalézat lzemeltetdjével
konzultalva gondoskodjon arrél, hogy a berendezés csak olyan
tapegységhez legyen csatlakoztatva, amelynek Ssc révidzarlat-
teljesitménye 5,9 MW vagy annal nagyobb.

A vezérlérendszer biztonsagi részeit az EN 13849-1:2015 és az EN
60204-1:2006 szabvany szerint értékelték.
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A vezérlérendszer (SRP/CS)

biztonsaggal kapcsolatos

részei _
4 \)
l"\

. " 4

Magnutom-5000 YZ
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8. Potalkatrészek és abrak

MEGJEGYZES:

A biztonsag szempontjabol kritikus alkatrészek cseréjét csak a
Struers mérndke vagy egy szakképzett (elektromechanikai,
elektronikai, gépész-, pneumatikai stb.) technikus végezheti.

A biztonsag szempontjabdl kritikus alkatrészeket kizarélag azonos

vagy jobb biztonsagi szinttel rendelkezd alkatrészekre szabad

kicserélni.

Tovabbi informacidkért forduljon a Struers-szervizhez.

Magnutom-5000 YZ

Rendelési szam

Vagotarcsa védéfedele 16580508
Elsé PETG biztonsagi Uveg 16140572
Oldals6 PETG biztonsagi Uveg 16140556
Y,Z tengely kozelségérzekel6 lemez 16140981
Magneses reteszelés AZM 161 2SS00120
Magneses reteszelés mikddtetéeleme AZM 161 | 2SS01616
Magneses érzékelé BNS120 2SS00130
Magneses érzékelé mikddtetéeleme BP-10 2SS00131
Y,Z tengely kdzelségérzékelbk E2B 2HQO00030
Biztonsagi vezérl6 CPU modul 2KS10030
Biztonsagi vezérlé PSU modul 2KS10031
Biztonsagi vezérlé XTIO modul 2KS10032
Fordulatszam-ellen6rzé modul MOC3SA 2KS10033
Frekvenciavalté V1000 2PU12050
STO modul védékapcsold JTKNA 2KM70900
Tengelymotor véd&kapcsolé JTKNG 2KM71411
Segédrelé PT 2KL10030
Rogzitve tartandd gomb 2SA00400
2SA41603
2SB10072
Vészleallito gomb 2SA10400
2SA41603
2SB10071
Vagotarcsa szelep V1307 2YM10030
Axiowash szelep D132 2YM10132
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Magnutom-5000 Rendelési
szam
Vagotarcsa védofedele 16580508
Elsé PETG biztonsagi tveg 16140572
Oldals6 PETG biztonsagi Uveg 16140556
Y,Z tengely kozelségérzékels lemez 16140981
X kozelségérzékeld lemez 16580185
Rz kozelségérzékel lemez 16580322
Magneses reteszelés AZM 161 2SS00120
Magneses reteszelés mikdodtetéeleme AZM | 2SS01616
161
Magneses érzékelé BNS120 2SS00130
Magneses érzékel6 mikdodtetéeleme BP-10 | 2SS00131
Y,Z tengely kozelségérzékelbk E2B 2HQO00030
X,Rz tengely kozelségérzékelbk E2B — 2HQ00031
arnyekolt
Biztonsagi vezérl6 CPU modul 2KS10030
Biztonsagi vezérl6 PSU modul 2KS10031
Biztonsagi vezerlé XTIO modul 2KS10032
Fordulatszam-ellenérz6 modul MOC3SA 2KS10033
Frekvenciavalté V1000 2PU12050
STO modul védbkapcsold J7TKNA 2KM70900
Tengelymotor védékapcsoldé J7TKNG 2KM71411
Segédrelé PT 2KL10030
Roégzitve tartandé6 gomb 2SA00400
2SA41603
2SB10072
Vészleallito gomb 2SA10400
2SA41603
25B10071
Vagoétarcsa szelep VT307 2YM10030
Axiowash szelep D132 2YM10132
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Magnutom-5000 XYZR

Rendelési szam

Véagbtarcsa védéfedele 16580508
Els6 PETG biztonsagi liveg 16140572
Oldalsé PETG biztonsagi uveg 16140556
Y,Z tengely kozelségérzékelb lemez 16140981
X kdzelségérzékeld lemez 16580185
Rz kozelségérzeékeld lemez 16580322
Magneses reteszelés AZM 161 2SS00120
Magneses reteszelés mikodtetéeleme AZM 161 | 2SS01616
Magneses érzékel6 BNS120 2SS00130
Magneses érzékel6 mikddtetéeleme BP-10 2SS00131
Y,Z tengely kdzelségérzékelbk E2B 2HQO00030
X,Rz tengely kdzelségérzékel6k E2B — arnyékolt| 2HQ00031
Biztonsagi vezérl6 CPU modul 2KS10030
Biztonsagi vezérlé PSU modul 2KS10031
Biztonsagi vezérl6 XTIO modul 2KS10032
Fordulatszam-ellen6rzé modul MOC3SA 2KS10033
Frekvenciavalté V1000 2PU12050
STO modul védékapcsold J7TKNA 2KM70900
Tengelymotor védékapcsolo JTKNG 2KM71411
Segédrelé PT 2KL10030
Rogzitve tartand6 gomb 2SA00400
2SA41603
2SB10072
Vészleallito gomb 2SA10400
2SA41603
2SB10071
Vagotarcsa szelep V1307 2YM10030
Axiowash szelep D132 2YM10132

FIGYELMEZTETES

maximalis élettartam[1] utan ki kell cserélni.

A PETG szlir6t 5 éves élettartam utan ki kell cserélni.

Az egyéb biztonsagi szempontbdl kritikus alkatrészeket a gép
kopasatol figgben sziikseég szerint kell cserélni, de 20 év
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Abrak Magnutom-5000 blokkdiagram.............ccccceeeveiiiiiiiiieeennnn... 16583050
Magnutom-5000 vizdiagram...........ccoeeeeeeieiiiiiiiiiiiiiiiiiiiies 16581000
Magnutom-5000 levegd diagram............ccceeveeeiieeiiiinnenenns 16581001

Lasd az alabbi oldalakat.

Kapcsolasi rajz. Kérjuk, tekintse meg a gép f6 jelz6tablajat.
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9. Mdszaki adatok

Targy

Termékleiras

VagoOkapacitas (max)

@190 mm/7,4"

190 x 254 mm /7,4 x 10" és
184 x400 mm /7,2 x15,7¢

@
]
—

114 x 618 mm/ 4,5 x 24,3" (az értékek
YZ és XYZ esetén érvényesek)

114 x 533 mm/ 4,5 x 21"

FIZIKAI JELLEMZOK

Vagémotor Vagasi teljesitmény (S1) 11 kW /14,7 LE
Vagasi teljesitmény (S3) 16 kW /21,5 LE
Véagotarcsa Atméré x vastagsag x kdzponti furat 508 x 3,5x32mm/20x0,13 x 1,26"

esetén)

Forgasi sebesség (névleges terhelés

1000-2400 ford./perc

Pozicionalas és el6tolas

Pozicional6 tartomany (vagotarcsa)

Y=395mm/15,565", Z= 214 mm/ 8,43"

Maximalis pozicionalasi sebesség

Y=70 mm/sec/ 2,75"/s, ZIXIR = 50
mm/sec / 1,97"/s

Adagolasi sebesség tartomanya

0,1 -10 mm/s /0,002 - 0,2"/s

(beallithato l1épésekben)

(0,1 mm/s / 0,002"/s)

Vagoerd

0-1400 N/ 10-315 Ibf

Véagobasztal terilet

- Fix vagoasztal (YZ)

Szélesség x mélység

751x781 mm/ 29,57 x 30,7"

- X-asztal (XYZ2)

Szélesség x mélység

524x781 mm/ 20,63 x 30,7"

- Forgbasztal (XYZR) Atmérs 533 mm/21,0"

Automatikus mozgasok

E)z(\;gztal |6kettartoméany 370 mm/ 146"

- R-asztal (XYZR) +/- 180 fok

T-hornyok, kétiranyu 12 mm/0,48"

Méretek és tomeg Szélesség 1758 mm/5' 9"
Mélység 1463 mm/4'9"
Magassag 1882 mm/6'2"
Tomeg 2650 kg / 5,840 Ibs

Vagokamra Szélesség 1000 mm/ 3' 3"
Mélység 1206 mm/3' 11"
Magassag 918 mm/3' 0"

Kornyezeti homérséklet

(tarolas/szallitas)

5-40 °C / 40-105 °F
(0-60 °C / 32-140 °F)

Paratartalom
(tarolas/szallitas)

10-85 % RH (relativ paratartalom), nem
lecsapodo

(0-90 % RH (relativ paratartalom), nem
lecsap6do)

Lézer

2M osztaly
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Targy Termékleiras
KORNYEZET
Zajszint Koriulbeltl 61 dB(A) Uresjaratban, 1,0 m/ 39,4" tavolsagra a gépt6l.
Siiritett levegd 5,5 — 9,9 bar nyomas (3. osztaly, az ISO 8573-1 szabvany szerint), min. 40 l/perc
ELEKTROMOS ADATOK Termékleiras
Vagasi Vagasi
teliesitmény teliesitmény Max
allando szakaszos PR Névl. terhelés | Max. terhelés
N . - Tapellatas
igénybevétel Uzemben, S3
mellett, S1 15%
Fesziiltség/frekvencia:
3 x 380-480 V/50-60 Hz 11 kW /14,7 16 kW /21,5 18 kW /241
LE LE LE 34 A 48 A
l/"\] MEGJEGYZES:
N | Metrikus és imperidlis dimenzidk kdzotti ellentmondas esetén

Tapkabel miiszaki adatai

Kiilsé, révidzarlat elleni védelem

Aram-véd6kapcsold

120

hasznalja a metrikus értékeket.

EU: Min.10mm?
Eszak-Amerika: Min. AWGS

Vezetékméret
(Kizardlag réz)

Kabelatméro Max. 28 mm

A gépet kulsé biztositékkal kell védeni.
Ajanlott biztositékméret: 63 A
Max. megengedett biztositékméret: 80 A

RCCB elektromos berendezések

A berendezés védelmét id6késleltetett B tipusu RCCB-vel kell
biztositani,

30 mA (vagy jobb).

RCCB nélkili elektromos berendezések

A berendezést szigetel6 transzformatorral (kéttekercses
transzformator) kell védeni.

MEGJEGYZES:

A helyi szabvanyok felllirhatjak a f6 tapkabelre vonatkozo
ajanlasokat. Szukseég esetén forduljon szakképzett
villanyszerel6h6z, hogy megbizonyosodjon arrél, melyik opcio
alkkalmas a helyi telepitéshez.
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Vagokapacitas

Height of cut (mm) CUTTING CAPACITY M-5000, 508mm disc
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| | \ | | |
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Depth of cut (mm)

A grafikon a tervezett vagasi kapacitast mutatja a kovetkezd
feltételek mellett:

m Ujvagotarcsa

B A munkadarabot kdzvetlenul a vagoasztalra fektetik

B Faggbleges befogast hasznalnak

B 7Y vagy AxioCut vagasi méd hasznélata

A tényleges vagasi teljesitmény a mintadarab anyagatdl, a
vagotarcsatol és a befogasi technikatdl fugg.
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A munkadarab rogzitése

A vagasi folyamat elinditasa

A vagasi folyamat leéllitasa
Automatikus

Kezi leéllitas

A vagasi paraméterek
beallitasa

A vagotarcsa cseréje

A vagokamra tisztitasa
AxioWash

Kézi

122
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Gyors referencia

Helyezze a munkadarabot a bilincs és a hatso6 Utk6z6 kdzé a
jobb oldali vagoasztalra.

Tolja a bilincset a munkadarab felé, és a reteszel6 fogantyuval
rogzitse a gyorsbefogd eszkozt.

Helyezze el a vagotarcsat.

Csukja le a védéfedelet.

Nyomja meg a START o gombot. A vagotarcsa forogni kezd, és
megindul a hitéviz keringése is.

Alll’tsa be a vagasi hosszt, vagy dllitsa be az AutoStop-ot az
Uzemmod szerkesztése menuben.

Nyomja le a STOP o gombot és a vagasi folyamat ledll. A
vagotarcsa befejezi a forgast, és ledll a hitéviz keringése is.

A vagasi kijelzén allitsa be az egyes vagasi paramétereket a
forgé/nyomégombbal.

Tavolitsa el az anyat egy villaskulccsal.

Tavolitsa el a karimat és a vagotarcsat.

Szerelje fel az uj vagoétarcsat.

Rogzitse a kariméat és az anyat. Ovatosan hizza meg és zérja
be a védé&fedelet.

Nyomja meg az AxioWash billenty(it a vagékamra tisztitasahoz.

Iranyitsa az Oblitépisztolyt a vagbkamra aljara.

Kapcsolja be a vizet az Oblités gomb megnyomasaval a
Vezérl6panelen.

Alaposan tisztitsa ki a vagokamrat!

Kapcsolja ki a vizet az Oblités gomb ismételt megnyomasaval.
Helyezze vissza az 6blitépisztolyt a tartoba.
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Kiadas datuma: 2021.08.31.

Magnutom-5000,
Telepités elotti ellendrzolista

A gép telepitése el6tt olvassa el a Hasznalati atmutatéban
talalhato telepitési utasitasokat.

Uzembe helyezési kdovetelmények

B Daru és 2 emel6heveder* VAGY targonca (3000 kg / 6700 font >
emelési kapacitas)
B Csavarkulcs/ faréhegy: 10 mm hatlapu©

B Elektromos kabel (4 vagy 5 eres) harom fazissal és egy
foldeléssel (részletekért lasd a tablazatot a 138. oldalon).

B Kulsé, rovidzarlat elleni védelem (a részletekért lasd a tablazatot a
139. oldalon)

B Aram-véddkapcsolo (a részletekért lasd a tablazatot a 139.
oldalon)

B 8 mm-es toml6 slritett levegbhoz
Szikséges tartozékok és fogydeszkozok (kulon kell megrendelni)
B V4gotarcsak és befogbeszkdzok.
(Az elérhetd kindlattal kapcsolatos részletekért olvassa el a
Magnutom prospektusat €s a Struers vagotarcsak prospektusat).

B Recirkulacios hitéegység
B Adalékanyag a recirkulacios hiitéegység szamara
B Elszivorendszer: 700m3/h / 24720 1ab3/h, 0 mm (0”) vizmérénél

* A hevedereknek és a darunak tanusitvannyal kell rendelkeznie a gép sulyanak
legalabb kétszeresére torténd emelésre.

‘ Csomagolasi jellemzék

/-
2 2,300 kg/
- 6,200 Ibs \
o S 7
= N/
v &/
i
«’,\/
200 cm /69" \
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Magnutom-5000, Telepités elétti ellendrzélista

Elhelyezeés

A gépet ugy tervezték, hogy padléra helyezhetd legyen.
Gy6z86djon meg arrdl, hogy a munkaterulet padloja és a széllitasi
folyosé agy van kialakitva, hogy elbirja a Magnutom témegét.

‘ Méretek

Szélesség 180 cm/70,7”
(az eliils6 ajté nyitva) 262 cm/ 103"
Mélyseg 145 cm / 57,17
(vezériépanellel egyutt) '
4 194 cm/76,4”
Magassag e
kddelszivoval (opcio) 225¢m/ 88,5
jelzéfénnyel (opcio) 230 cm/90,6"
8
g ~
B g il
% E o A’_ - = = = s
g & |

285cm/112.2"

350 cm /137.8"
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Jobb és eldl

)

Sulypont

Bal és hatul

Tavolsag a padlotol a
kévetkezdbig:

880 [34.64"]

623 [24.5"

986 [38.8"]

Rnulllil.

650 [25.59"]

Magnutom-5000, Telepités elbtti ellendrzéblista

2250 [88.58"]

1884 [74.17"]
1205 [47.44")

880 [34.65"]

2303 [90.67"]

979 [38.54"]

890 [30.04"]

Tapcsatlakozo6 30cm/11,8”
Vizbevezetés 53cm/21”
A gép alatt,

Vizkivezetés

nyilassal a gép jobb
oldalan és hatuljan

Fékapcsolé 61l cm/24”
Ve§zleallltas 121 cm/ 48”
(elol)

Rogzitve tartando6

gomb 80 cm /31,5’

(avégotarcsa
pozicionaldsahoz)
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Ajanlott szabad tér

Eliils6 nézet

Hatul

Oldalt

@

Ajanlott tér a készulék elétt: 100 cm/40”.

Ajanlott tér a gép mogott: 100 cm/40”.

Ajanlott tér bal oldalon: 100 cm / 40” — az oldalsé ajté teljes
kinyitdséhoz

Ajanlott tér jobb oldalon: 100 cm / 40” — recirkulaciés
hiGtéegységhez (pl. Coolimat-2000)

TIPP:

Ha nehéz munkadarabokat targoncaval kell mozgatni, hagyjon
extra helyet a bal oldalon és eldl a vagoasztal teljes eléréséhez.

TIPP:

A jovBbeni karbantartashoz és szervizeléshez hozza kell
férni a gép hétuljahoz.

‘Kicsomagolés

126

B Kicsomagolas utan dllitsa a labakat 110 c

B Ovatosan nyissa ki és tavolitsa el a AT T
csomagoldlada oldalait és tetejét. |' 1 1

B Tavolitsa el a gépet a raklaphoz régzit6
szdllitékonzolokat. T

mm-re, és rogzitse a helyzetiiket [
anyakkal.
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‘ Emelés

Tomeg: Targonca vagy daru sziikséges a Magnutom raklaprél valo
2650 kg (5850 Ibs) kiemeléséhez.
Targonca A targoncéval szemben tdmasztott kulonleges kdvetelmények
3000 kg / 6700 font emelésére képes
. m  Allithatd villak min. 2 m/ 6’ 7" hossz(
A (avilldknak at kell tudniuk hatolni a raklapon és a gép teljes

hosszan)
Allitsa be a villa helyzetét az alabbi abrak szerint.

o

Sulypont.

¥/

[T (]

|
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Daru
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A Magnutom levehet§ emel6gerendakkal van felszerelve.

MEGJEGYZES:

A gép felemelése elbtt gy6z6djon meg arrél, hogy az
emelégerendak biztonsagosan vannak régzitve.

MEGJEGYZES:

Ha a gép elérte a végleges helyét, tavolitsa el az
emelégerendakat. A szallitogerendakat nem sziikséges
eltavolitani.

Targonca hasznalatakor az aldbbi utasitasokat be KELL tartani:

B A gép elolrdl torténd emeléséhez helyezze el a
villdkat a fenti dbra szerint. Ez a médszer ajanlott.

B A gép jobb oldalrél torténd felemelésehez helyezze avillat a
fenti dbra szerint (a suly nagy része ezen a végén van).

Ne feledje, hogy a villaknak teljes hosszaban meg kell
tartaniuk a gépet. A villdknak legaldbb 2 méter (6’ 77)
hosszunak kell lennitik

B Ha bal oldalrél torténd emelés szikséges, azt rendkivili
Ovatossaggal kell végrehajtani, mivel a suly nagy része a gép
jobb oldalan talalhat6.

B Ne feledje, hogy a villaknak teljes hosszaban meg kell
tartaniuk a gépet. A villdknak legaldbb 2 méter / 6’ 7”
hosszunak kell lennitk.

B Gy6z6djon meg arrdl, hogy az emeléhevederek az emelési
pontokon vannak elhelyezve.

ZUZODASVESZELY

A hevedereknek és a darunak tanusitvannyal kell rendelkeznie a
gép sulyanak legalabb kétszeresére torténé emelésre.

B A Magnutom szintezéséhez allitsa be a 6 labat. Helyezzen
egy szintez6t a vagoasztalra.

VIGYAZAT!

A gép lUzembe helyezése elbtt torténd vizszintes beadllitasanak
elmulasztasa a gép sériléséhez vezet.

MEGJEGYZES:

A joystick atfedi a gépet, legyen Gvatos a manipulécié soran.
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| Tapellatas

A gépet halozati kabel nélkil szallitjuk. 4- vagy 5-eres kabel

sziikséges.
A kébel a gép hétuljan talalhat6 elektromos csatlakoz6dobozhoz
csatlakozik.
i Sarga/zold Fdldeles
Csatlakozok
Barna vagy fekete,
fekete vagy piros, Vezeték (€16) L1, L2, L3
szlrke vagy
narancssarga
Kék vagy fehér Semleges (a terminal csak mechanikus
gy csatlakozashoz hasznéalhat6)
< 4 eres: 3 fazis + PEN
A halozati kébel Vezetekek 5 eres: 3 fézis + PE + N
leirasa
Vezetékméret EU: Min. 10 mm?2
(Csak réz) Eszak-Amerika: Min. AWG8
120l4ci6 A kabel egyes vezetékei szigetelésének
elektromos szilardsaga: min. 600 V
Kébelatmérd Max. 28 mm

Kérjuk, olvassa el a haszndlati Gtmutatét - Miszaki adatok az
elektromos adatokhoz.

A kabel masik vége az elektromos elbirasoknak és a helyi
szabalyozasoknak megfeleléen egy jovahagyott csatlakozéval
csatlakoztathatd vagy koéthetd be a tapegységbe.

— MEGJEGYZES:

\ ) A helyi szabvanyok felllirhatjak a f6 tapkabelre vonatkozo

) gjanlasokat. Szukség esetén forduljon szakképzett villanyszerel6hoz,
hogy megbizonyosodjon arrdél, melyik opcio alkalmas a helyi
telepitéshez.
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Maradékaram-megszakito RCCB elektromos berendezések
(RCCB)

A berendezés védelmét id6késleltetett B tipusu RCCB-vel kell
biztositani, 30 mA (vagy jobb).

RCCB nélkili elektromos berendezések

A berendezést szigetel6 transzformatorral (kéttekercses
transzformator) kell védeni.

AN MEGJEGYZES:

4 Kérjuk, forduljon szakképzett villanyszerel6h6z annak megallapitasa
céljabdl, hogy melyik opcio alkalmas a telepitéshez.

A Magnutomot kuilsé biztositékkal kell védeni.
Ajanlott biztositékméret: 63A.
Max. megengedett biztositék: 80A.

‘ Biztonsagi jellemzék

Kiilsé, révidzarlat elleni védelem

Leallit6 mechanizmusok Biztonsagi aramkor Ugy tervezték, hogy megfeleljen
legalabb a kovetkez6knek:
Védéreteszeld EN ISO 16089:2015, D teljesitményszint

Veédelmi blokkolas zarja, | EN ISO 13849-1, C teljesitményszint
kamréahoz valo

hozzaférés

Védelmi blokkolas EN I1SO 13849-1, A teljesitményszint
zérja, STOP utan

Veédelmi blokkolas EN I1SO 13849-1, A teljesitményszint
zérja, aramszinet utan

Tengely EN ISO 16089:2015, C teljesitményszint

menetstabilizalasa
fordulatszam-
ellendrzéssel

Tengelyfordulatszam- EN I1SO 16089:2015, D teljesitményszint
ellenérzés
menetstabilizdlassal
Vészleallitas EN ISO 13850:2015 és EN ISO
16089:2015, C teljesitményszint

Vératlan folyadékellatas | EN 1ISO 16089:2015, B teljesitményszint
inditasa
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‘ Vagofolyadek M Szikséges [0 Opciondlis

Egy recirkulaciés hitéegység szikséges. A részletekért lasd a
Tartozékok cim( részt a 141. oldalon.

‘Vizkivezetés M Szikséges [0 Opciondlis

A gépet leeresztécsdvekkel szallitjuk. A csdvek ugy vannak
felszerelve, hogy a hltdvizet a recirkulaciés hiitéegységbe

iranyitsak.
Siritett leveg6 M Szikséges [0 Opciondlis
Tomlécsatlakozas 8 mm atm. (beilleszthet6 csatlakozas)
Csatlakozéas Helyi szabvanyos csatlakozasokkal kell
felszerelni
Nyomas 5,5-9,9 bar/80-145 psi, min. 40 |/perc
Ajanlott minéség 3. osztély az 1ISO 8573-1 szerint.

Elszivas [0 Szikséges M Opcionalis

Ajanlott:
Kapacitds: 700ms3/h / 25,000 ft3/h 0 mm (0”) vizmérénél.
Elszivocsatlakozas (atmérd): 160 mm (6,3”)

5—-40 °C/40-104 °F (operativ)
0-60 °C/32-140 °F (tarolas)

10-85% RF (operativ)
0-90% RF (téroléas)
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Tartozékok és fogydeszkdzok

Recirkulaciés hitéegység

132

Az elérhetd kindlattal kapcsolatos részletekért olvassa el a
Magnutom prospektuséat és a Struers vagotarcsak prospektusat.

Szikséges

A Struers Coolimat-2000 szalagszlré egységgel (065261xx) vagy a
Coolimat-2000 statikus sz(ir6 (065262xx) ajanlott. Ezeket 2,5 m-es
(8,2’) viztomlbvel és GEKA csatlakozoval szallitjuk a kdonnyd
0sszeszerelés érdekében.

Kompakt hitérendszer hasznalhato olyan esetekben, amikor a hely
korlatozott, és alacsonyabb kapacitas (minimum 150 ) elfogadhaté
a napi elvégzett szakaszok tekintetében.

Minimalis kévetelmények:

A szivattyu teljesitménye minimum kimeneti teljesitmény mellett 50
I/6ra, max. viznyomas 4,9 bar.

Sziukséges

Recirkulacios hiitéegység-adalék a korr6zido megel6zéséhez és a

vagasi eredmények javitasahoz.

Struers Corrozip javasolt.

Ajanlott a Struers fogy6eszkdzok hasznalata.

Mas termékek (pl. hit6folyadékok) agressziv oldoszereket
tartalmazhatnak, amelyek feloldjak pl. a gumitomitéseket. A
garancia nem terjedhet ki a sérult

gépalkatrészekre (pl. tomitések és csovek), ahol a sérilés
kozvetlenll a nem Struers fogydeszkdzok hasznélataval hozhaté
Osszefliggésbe.
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/% struers A kovetkez6k alapjan: 16587901 E

Ensuring Certainty

Megfeleloségi nyilatkozat

Gyarté Struers ApS « Pederstrupvej 84 « DK-2750 Ballerup » Dania
Név Magnutom-5000
Tipus N.a.
Funkcid Vagogép
Tipus 658
Kat. sz. Magnutom-5000
06586146
06586246
06586346
Tartozék felszerelések
06146914
06146912

Sorozatszam

c E H modul, a globalis megkozelités szerint EU

Kijelentjik, hogy az emlitett termék megfelel a kdvetkezd jogszabalyoknak, iranyelveknek és szabvanyoknak:

Magnutom-5000

2006/42/EC EN ISO 12100:2010, EN ISO 13849-1:2015, EN ISO 13849-2:2012, EN ISO 13850:2015,
EN ISO 16089:2015, EN 60204-1:2018, EN 60204-1-2018/korr.:2020

2011/65/EU EN 63000:2018

2014/30/EU EN 61000-3-11:2001, EN 61000-3-12:2012, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-2:2005/Corr.:2005,
EN 61000-6-3:2007, EN 61000-6-3:2007/A1:2011, EN 61000-6-3-A1-AC:2012

Tovabbi NFPA 79, FCC 47 CFR 15. rész B alrész

szabvanyok

MUszaki dokumentacio dsszeallitasara Datum: [Release date]

jogosult személy/
Meghatalmazott alaird
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