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1 Tudnivald a kézikdnyvrol

1

1.1

2.1

Tudnivalo a kézikonyvrol

VIGYAZAT
A Struers-berendezést csak a berendezéshez mellékelt hasznalati Gtmutatdban
leirtak szerint szabad hasznalni.

Megjegyzés
c Hasznalat el6tt figyelmesen olvassa el a hasznalati Utmutatot.

Megjegyzés
0 Részletes informacidkért tekintse at a jelen kézikdnyv online valtozatat.

Tartozékok és fogyoeszko6zok

Tartozékok

A rendelkezésre allo valasztékkal kapcsolatos informaciokért tekintse at a Axitom-5, -5/400
prospektust:

. A Struers webhelye (http://www.struers.com)

Fogyoeszk6zok

A berendezés csak a Struers erre a célra és ilyen tipust berendezésekkel valé hasznalatra
tervezett fogyoeszkozeivel hasznalhatd.

Mas termékek agressziv olddszereket tartalmazhatnak, amelyek feloldjak pl. a gumitomitéseket.
A garancia nem terjed ki a sérilt gépalkatrészekre (pl. tomitésekre és csovekre), ha a kar
kdzvetlenll a nem a Struers altal szallitott fogydeszkdzdk hasznalatara vezethetd vissza.

A rendelkezésre allo valasztékkal kapcsolatos informaciokért lasd: A Struers webhelye
(http://www.struers.com).

Biztonsag

Rendeltetésszerili hasznalat

Anyagok professzionalis félautomata vagy kézi materialografiai el6készitéséhez (nedves abraziv
vagashoz) tovabbi materialografiai ellendrzések esetében, és csak szakképzett/képzett
személyzet kezelheti a késziiléket. A gépet csak kifejezetten erre a célra és ehhez a géptipushoz
fejlesztett Struers fogyoeszkozokkel vald hasznalatra tervezték.

A gép professzionalis munkakoérnyezetben (példaul metallografiai laboratériumban) hasznalandd.

Axitom-5, -5/400


http://www.struers.com/
http://www.struers.com/

2 Biztonsag

Ne hasznalja a gépet a Materialografiai vizsgalatokra alkalmas szilard anyagoktél
kévetkezékhoz: eltér6é anyagok vagasara. A gépet kifejezetten tilos

robbanasveszélyes és/vagy gyulékony anyagokkal (pl.
magnézium vagy aluminium), illetve olyan anyagokkal
hasznalni, amelyek nem stabilak megmunkalas, melegités
vagy nyomas alatt.

Modellek Axitom-5 X asztallal, Y asztallal
Axitom-5 X asztallal

Axitom-5 rogzitett asztallal

Axitom-5/400 X asztallal, Y asztallal

Axitom-5/400 X asztallal, Y asztallal és lézervezetdvel

Egyedi gépekként tovabbi modellek is elérhetdk lehetnek.

2.2 Axitom-5, -5/400 biztonsagi ovintézkedések

221 A Hasznalat elott figyelmesen olvassa el.

1. Ezen informaciok figyelmen kiviil hagyasa és a berendezés helytelen kezelése sulyos testi
sérlilésekhez és anyagi karokhoz vezethet.

2. A gépet a helyi biztonsagi eléirasok betartasaval kell telepiteni. A gép minden
funkcidjanak és minden csatlakoztatott berendezésének mikodéképesnek kell lennie.

3. Akezelének el kell olvasnia a biztonsagi ovintézkedéseket és a hasznalati Utmutatot,
valamint a kézikonyvek vonatkozé szakaszait minden csatlakoztatott berendezésre és
tartozékra vonatkozoan. A kezelének el kell olvasnia az alkalmazott fogyoeszkdzok
hasznalati Utmutatdjat és adott esetben a biztonsagi adatlapokat.

4. A gépet fal mellé allitva, a gép sulyanak és hasznalatanak megfeleld padldn kell
elhelyezni. A gép szintezését a biztositott allithatd labakkal kell elvégezni.

5. Lézersugarzas. Ne nézzen bele a sugarba, és ne tegye ki a lézernek a teleszkdpos optika
hasznaldit sem. 2M osztaly lézertermék.

6. A gépet csak szakképzett/képzésben részesliilt személyzet kezelheti és tarthatja karban.

7. Miel6tt a beépitett targoncas emelési pontnal fogva felemelné a gépet, gy6z6djon meg
arrol, hogy a darukar megfelel6en rogzitve van a mellékelt rogzitécsapokkal. Szallitas
el6tt rogzitse a vagokart a mellékelt reteszelérendszerrel.

8. A gép maximalis biztonsaga és élettartama érdekében csak Struers fogyoeszkdzoket
hasznaljon.

9. Mindig olyan sértetlen vagdtarcsakat hasznaljon, amelyeket legaldbb a kdvetkezbkre
jovahagyassal rendelkeznek: 1950 ford./perc / 42 ezredmp.

10. Ne hasznalja a gépet flirészlap tipusu vagétarcsakkal.

Axitom-5, -5/400 7



2 Biztonsag

11.

12.

13.

14.

15.

16.
17.

18.

19.

20.

21.
22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

Ne haszndlja a gépet olyan anyagok vagasara, amelyek gyulékonyak vagy instabilak a vagasi
folyamat soran (pl. éghetd vagy robbanasveszélyes anyagok). Ne hasznalja a gépet olyan
anyagok vagasara, amelyek nem alkalmasak materialografiai vagasra.

Az 6sszes biztonsagi funkcionak épnek és Gizemképesnek kell lennie. Ha nincs igy, a hibas
elemet a berendezés hasznalata el6tt ki kell cserélni vagy meg kell javitani.

A munkadarabot biztonsagosan rogziteni kell egy befogdeszkdzzel vagy hasonloval. A nagy
vagy éles munkadarabokat biztonsagos modon kell kezelni.

Viseljen megfeleld védbkesztylt, hogy megvédije ujjait a csiszoldoanyagoktdl és a meleg/éles
mintaktol. A gép oblitése és tisztitasa soran viseljen keszty(it.

Nagy vagy nehéz munkadarabok kezelésekor, illetve a gép mozgatasakor hasznaljon
munkavédelmi labbelit.

Az 0blit6tomlé hasznalatakor viseljen védészemiiveget.

Tartsa tavol a kezét a vagokamratol, amikor a joystickkal mozgatja a vagotarcsat vagy a
vagoasztalt.

Elszivorendszer hasznalata javasolt, mivel a vagasi folyadékok, a vagni kivant anyagok és a
vagotarcsak karos gazokat, gézoket vagy port bocsathatnak ki.

A gép mérsékelt zajt bocsat ki. A vagasi folyamat azonban a munkadarab természetétél
figgben zajos lehet. Hasznaljon hallasvédot, ha a zajnak vald kitettség meghaladja a helyi
el6irasokban meghatarozott szintet.

Tartsa be az adalékanyaggal ellatott hiitéfolyadékok kezelésére, keverésére, feltoltésére,
Uritésére és artalmatlanitdsara vonatkozé hatalyos biztonsagi szabalyozasokat. Ne
haszndljon gyulékony h(it6éfolyadékot. Mindig viseljen védészemiiveget, védbkeszty(it és
egyéb ajanlott véd6ruhazatot. Vizen és Struers hiitéadalékon kiviil ne hasznaljon mas
hitéfolyadékot.

A berendezést minden szervizelés el6tt le kell valasztani az elektromos halozatrol.

A vagdasztalon vagy koriilotte valéo munkavégzés el6tt gy6z8djon meg arrdl, hogy a
vagotarcsa rogzitve van.

Ha szokatlan zajt hall a védéfedél miikodtetése kdzben, tartozkodjon a gép tovabbi
hasznalatatdl, és vegye fel a kapcsolatot a Struers-szervizzel.

Tz esetén figyelmeztesse a kdzelben tartézkoddkat, a tlizoltokat és szakitsa meg a
tapellatast. Hasznaljon porral olto tlizoltokésziiléket. Ne hasznaljon vizet.

A berendezés csak a Struers erre a célra és ilyen tipusu berendezésekkel valé hasznalatra
tervezett fogyoeszkozeivel hasznalhaté.

A Struers-berendezést csak a berendezéshez mellékelt hasznalati Gtmutatoban leirtak
szerint szabad hasznalni.

Ha a berendezést helytelen(l hasznaljak, nem megfeleléen telepitik, atalakitjak,
elhanyagoljak, baleset éri vagy helytelendil javitjak, a Struers nem vallal felel6sséget a
felhasznalot vagy a berendezést ért karokert.

A berendezés barmely részének szerviz vagy javitas kdzbeni szétszerelését mindig
szakképzett (elektromechanikus, elektronikus, mechanikus, pneumatikus stb.)
szakembernek kell elvégeznie.

Axitom-5, -5/400



2 Biztonsag

2.3 Biztonsagi lizenetek

A Struers a kdvetkez6 jeleket hasznalja a potencialis veszélyek jelzésére.

ELEKTROMOS VESZELY
Ez a jel elektromos veszélyt jelez, amely, ha nem kerdiljik el, halalt vagy sulyos

sérllést okoz.

VESZELY
Ez a jel magas kockazati szintet jelentd veszélyt jelez, amely, ha nem kerdljiik

el, halalt vagy sulyos sériilést okoz.

> BB BB P>

FIGYELMEZTETES
Ez a jel kbzepes kockazati szintet jelentd veszélyt jelez, amely, ha nem kerljik

el, halalt vagy sulyos sériilést okozhat.

ZUZODASVESZELY
Ez a jel zUzddasveszélyt jelez, amely, ha nem keriiljik el, kisebb, kbzepes vagy

sllyos sériilést okozhat.

HOVESZELY
Ez a jel hOveszélyt jelez, amely, ha nem kerdiljlk el, kisebb, kdzepes vagy

sllyos sértlést okozhat.

VIGYAZAT
Ez a jel alacsony kockazati szintet jelent6 veszélyt jelez, amely, ha nem

ker(ljik el, kisebb vagy kozepes mérték( sériilést okozhat.

[e

Vészleallitas
Vészleallitas

Altalanos iizenetek

Megjegyzés
Ez a jel arra utal, hogy fennall az anyagi kar veszélye, vagy kilonos
gondossaggal kell eljarni.

E

Tipp
Ez a jel azt jelzi, hogy tovabbi informaciok és tippek allnak rendelkezésre.

2.3.1 A jelen kézikonyv biztonsagi lizenetei

A

Axitom-5, -5/400

ELEKTROMOS VESZELY
A gépet foldelni kell.
Az elektromos berendezések beszerelése el6tt kapcsolja ki a tapellatast.



2 Biztonsag

ELEKTROMOS VESZELY
Gy6z6djon meg arrol, hogy a tényleges elektromos tapfesziiltség megegyezik a

gép adattablajan feltlintetett fesziiltséggel.
A nem megfelel6 fesziiltség karosithatja az elektromos aramkort.

ELEKTROMOS VESZELY
A késziilék elektromos halozatrol vald levalasztasat csak szakképzett technikus

végezheti.

ELEKTROMOS VESZELY
A gépet mindig kiilsé biztositékokkal kell védeni.Az eldirt biztositékmérettel

kapcsolatos részletekért tekintse at az elektromos tablazatot.

HOVESZELY
Viseljen megfeleld véddkesztylt, hogy megvédije ujjait a csiszoloanyagoktdl és a
meleg/éles mintaktol.

ZUZODASVESZELY
Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

FIGYELMEZTETES
Mindig kapcsolja ki a gép tapellatasat, miel6tt aramkimaradas esetén kinyitja a
védéfedelet.

FIGYELMEZTETES
A gépet nem szabad robbanasveszélyes és/vagy gyulékony anyagokhoz, illetve

olyan anyagokhoz hasznalni, amelyek nem stabilak megmunkalas, melegités vagy
nyomas alatt.

> B BBk P P

FIGYELMEZTETES

Az el6irt biztonsag fenntartasa érdekében a

PETG ablakot 5 évente ki kell cserélni. Az /) Struers

ablakon lévé cimke jelzi, hogy mikor kell cserélni. Safely glass ‘%
Az ablakot kételezd lecserélni ahhoz, hogy a gép Tonerers 220201251

teljesitse az EN 16089 eurdpai szabvany
biztonsagi kdvetelményeit.

FIGYELMEZTETES
Azonnal cserélje ki a védofedél ablakat, ha a lepattand szilankok miatt

meggyengllt az ablak, vagy ha karosodas vagy sériilés lathatd jeleit veszi észre
rajta.

>

FIGYELMEZTETES
A Ha az alabbi ellenérzések barmelyike sikertelen, ne hasznalja a gépet, amig a

problémak nem oldddnak meg.

10 Axitom-5, -5/400



2 Biztonsag

> BB BBk PP PEP
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FIGYELMEZTETES
A biztonsag szempontjabol kritikus alkatrészeket legfeljebb 20 éves élettartam
utan ki kell cserélni.

FIGYELMEZTETES
Az eléirt biztonsag fenntartasa érdekében a PETG ablakot 5 évente ki kell

cserélni. Az ablakon [évé cimke jelzi, hogy mikor kell cserélni.

FIGYELMEZTETES
Ne hasznalja a gépet hibas biztonsagi eszkozdkkel.Forduljon a Struers-
szervizhez.

FIGYELMEZTETES
Tliz esetén figyelmeztesse a kézelben tartézkodokat, a tlizoltdkat és szakitsa

meg a tapellatast. Hasznaljon porral olté tlizoltokésziiléket. Ne hasznaljon
vizet.

FIGYELMEZTETES
Ne hasznaljon gyulékony h(it6éfolyadékot.

VIGYAZAT
A Struers-berendezést csak a berendezéshez mellékelt hasznalati Gtmutatoban
leirtak szerint szabad hasznalni.

VIGYAZAT
A gép nehéz. Mindig hasznaljon targoncat vagy darut és 2 emel6hevedert.

VIGYAZAT
A munkadarabok kezelésekor mindig viseljen munkavédelmi labbelit.

VIGYAZAT
A sériilések elkeriilése érdekében mindig gondosan zérja le a biztonsagi
védofedelet.

VIGYAZAT
A védéfedél minimalizalja a kivetédés kockazatat, de nem sziinteti meg
teljesen.

VIGYAZAT
Vagas el6tt ellendrizze, hogy a védoéfedél teljesen miikddoképes allapotban
van-e.

VIGYAZAT

Lézersugarzas. Ne nézzen A CAUTION
bele a sugarba, és ne tegye ki

a lézernek a teleszkdpos LASER
optika hasznaloit sem. 2M 2M
osztaly lézertermék.
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3 Kezdé lépések

3.1

12

VIGYAZAT
Hasznalat el6tt olvassa el a hlit6folyadék-adalékanyag biztonsagi adatlapjat.

VIGYAZAT
Kerilje a bérrel valo érintkezést a hlitéfolyadék-adalékanyag esetében.

VIGYAZAT
A hitéfolyadék kezeléséhez viseljen megfeleld keszty(it és védészemiveget.

VIGYAZAT

Ne kezdje el az 6blitést, amig az 6blitépisztolyt nem iranyitotta a vagdkamra
belsejébe.

Az 6blitépisztolyt csak a vagokamra belsejének tisztitasara hasznalja.

VIGYAZAT
Az Oblitépisztoly hasznalatakor mindig viseljen védékeszty(it és védbészemiiveget.

VIGYAZAT

Ha 6blitépisztolyt hasznal a védéfedél belsejének tisztitasara, a hlitéfolyadék
kifolyhat a padléra.

Ovakodjon a cstiszoés padlétol.

Viseljen csliszasmentes talpi munkavédelmi labbelit.

VIGYAZAT
Ha kozvetleniil az 6blitépisztollyal tisztitja a védéfedelet, akkor a fedél nyitott

allapotaban a vagofolyadék lecsepeghet. A vagdfolyadék veszélyes lehet.
Gondoskodjon a védelemrél, hogy szlikség esetén elkeriilje a vele valé érintkezést.

VIGYAZAT

A hosszan tarté erds zajnak valé kitettség maradando hallaskarosodast okozhat.
Hasznaljon hallasvéd6t, ha a zajnak valo kitettség meghaladja a helyi elGirasokban
meghatarozott szintet.

> B BB BBk P

Kezdo lépések

Eszkozleiras

Az Axitom-5, -5/400 egy automatikus vagogép opcionalis motoros XY-mozgasokkal. A gép
valamennyi stabil és nem robbanasveszélyes fém nedves, abraziv vagasara alkalmas.
Hltéfolyadék-keringtet6 rendszerrel kell felszerelni.

Axitom-5, -5/400



3 Kezdé lépések

A vagasi folyamat azzal kezdddik, hogy a munkadarabot befogbéeszkdzokkel a vagdasztalhoz
rogzitik. Az X és Y asztallal rendelkezé modelleken a kezel6 a Régzitve tartandd gomb és a
joystick egyideji megnyomasaval mozgathatja a vagoasztalt. A kezeld ezutan kivalasztja a
vagasi paramétereket (pl. el6tolasi sebesség és vagasi hossz).

A kezel6 lezarja a biztonsagi védoéfedelet. Amikor a kezeld elinditja a gépet, a védéfedél
reteszelédik, és a vagas idejére reteszelve is marad. Amikor a vagotarcsa megall, a zar kiold,
igy a munkadarab és a mintadarab kivehet6.

A vagasi folyamat soran bekdvetkez6 aramkimaradas esetén egy kioldofogantyuval nyithatja ki
a tapellatasra kinyilé védofedelet.

Aktivalasa esetén a vészledllitd megszakitja a vagotarcsat forgatd motor dramelldtasat. Amint
a vagotarcsa megall, a védéfedél kinyithatéva valik.

A gép kiilsé elszivorendszerhez csatlakoztathatd a vagasi folyamatbol szarmazo flistok
elvezetése érdekében.

Axitom-5, -5/400 13



3 Kezd6 lépések

3.2 Attekintés

El6lnézet
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A Vezérl8panel G Oblit6pisztoly
B Rugalmas vizsugarak H Vagoétarcsa védéfedele
C Joystick I Vagokamra
D Vészleallitas J AxioWash szelep és fuvoka
E Szerszamtartd K Védéfedél
F H(téegységrekesz L Rogzitve tartand6 gomb
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3 Kezdé lépések

Hatulnézet

A Fékapcsold C Elszivo karimaja

B Elektromos kapcsolédoboz D A biztonsagi zar kiolddja
Fokapcsolo

»  Afbkapcsolot az oramutatd jarasaval megegyez6 iranyba forgatva kapcsolja be a gépet.

Megjegyzés

A gép védofedele csak akkor nyithato fel, ha a gép csatlakoztatva van az
0 elektromos aramellatashoz és a fékapcsolo be van kapcsolva. Lasd: A

véddfedél reteszelésének zarolasa vagy feloldasa =52 a védéfedél kinyitasanak

részleteiért abban az esetben, ha az dramellatas nincs csatlakoztatva.

Axitom-5, -5/400
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3 Kezd6 lépések

3.3 Méretek
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3 Kezdé lépések

3.4 Vezérlopanel
A Kielzs
B F1-F2 Men(ifliggd tébbfunkcios

billenty(lk. Lasd az egyes
képernydk alsé sorat.

F1: A lézer be- és
kikapcsolasa

(az Axitom-5/400
esetén)

smm Axitam

C  Forgathatd/nyomogomb

Tobbfunkcids gomb.

Nyomja meg a
gombot a funkcid
kivalasztasahoz.

A gomb
elforgatasaval
mozgathatja a
kurzort vagy
moddosithatja a
bedllitasokat.

Nyomja meg a
gombot a mddositott
beallitasok
tarolasahoz.

D Joystick

Mozgassa felfelé
vagy lefelé a
vagotarcsa
pozicionalasahoz.

Mozgassa balra vagy
jobbra az X asztal
pozicionalasahoz
(opcionalis).

Forgassa el az
oramutato jarasaval
megegyezl vagy
azzal ellentétes
irdnyban az Y-asztal
(opcid)
pozicionalasahoz.

Axitom-5, -5/400
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4 Telepités

Escape Egy lépéssel visszalép a meniiben.

Inditas Elinditja a gépet és a recirkulacios egységet és/vagy a
szalagos sz(irét.

Leallitas Leallitja a gépet és a recirkulacids egységet és/vagy a
szalagos sz(ir6t.

Vészleallitas — Az aktivalashoz nyomja meg a piros gombot.

— Akioldashoz forditsa el a piros gombot az
oramutato jarasaval megegyez6 iranyba.

3.5 Alvo lizemmod

A gép élettartamanak novelése érdekében a hattérvilagitas elhalvanyul, a vagokamra vilagitasa
pedig kikapcsol, ha a gépet 15 percig nem hasznaljak.

A hattér- és a kamaravildgitas Ujraaktivalasahoz nyomja meg a vezérlépanel barmelyik gombijat.

4 Telepités

4.1 A berendezés kicsomagolasa

ZUZODASVESZELY

Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

18 Axitom-5, -5/400



4 Telepités

Megjegyzés
Javasoljuk, hogy minden eredeti csomagolast és szerelvényt 6rizzen meg
késébbi hasznalatra.

1. Ovatosan nyissa ki és tavolitsa el a csomagoldlada oldalait és tetejét. Tavolitsa el a gépet
a raklaphoz rogzit6 szallitékonzolokat.

2. Csavarja le az anyakat a négy szallitokonzolrol, amelyek a raklaphoz régzitik a gépet.

3. Miel6tt a beépitett targoncas emelési pontnal fogva felemelné a gépet, gy6z6djon meg
arrol, hogy a darukar megfelel6en rogzitve van a régzitécsapokkal.

4. Elolrél egy targonca segitségével emelje fel a gépet a raklaprol, és tegye at egy megfeleld

helyre.

5. Tavolitsa el a biztonsagi rugokat az elsd keresztrudrol, majd tavolitsa el a rudat.

Szallitasi tamasztoegység

A vagdkar szallitas kozbeni alatamasztasara egy szallitasi tamasztdegység van felszerelve.

«  Hasznalat el6tt tavolitsa el a szallitasi tamasztdegységet.

4.2 Ellenérizze a csomagjegyzéket.

A csomagolasban opcionalis tartozékok is lehetnek.

A csomagolas a kovetkezd tételeket tartalmazza:

Darab Leiras

1 Axitom-5, -5/400

1 Villaskulcs a vagétarcsahoz: 30 mm

1 Haromszogkulcs (a biztonsagi zar kinyitasahoz, amikor nincs csatlakoztatva
tapellatas)

1 Zsir a tengely karbantartasahoz/kenéséhez

1 Olaj a vagdasztal karbantartasahoz

1 Csatlakozdkészlet a vizkivezetéshez

1 HasznalatiGtmutato-készlet

4.3 A gép megemelése

VAN
A

Axitom-5, -5/400

ZUZODASVESZELY
Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

VIGYAZAT
A gép nehéz. Mindig hasznaljon targoncat vagy darut és 2 emeléhevedert.

19



4 Telepités
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Tomeg

Axitom-5, -5/400 758 kg (1670 font)

Szallitasi tamasztoegység
A vagdkar szallitas kozbeni alatamasztasara egy szallitasi tAmasztdegység van felszerelve.

«  Hasznalat el6tt tavolitsa el a szallitasi tamasztdegységet.

Daru hasznalata

Egy daru és két emelSheveder sziikséges ahhoz, hogy a gépet leemelje a szallitdshoz hasznalt
raklaprol.

Miel6tt a gépet a végso helyzetébe emelné, tegye a kdvetkezOket:

1. Helyezze a két hevedert a gép ala.

2. Helyezzen el egy-egy hevedert a gép elejével és hatuljaval parhuzamosan. Mindkét hevedert

az allithatd labak kilsé oldalara kell helyezni.

3. A Struers emelérud hasznalatat javasolja, hogy a hevedereket egymastél tavol tartsa az

emelési pont alatt.

o

L
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©

o[}
©

]

.

AN A

Emelési pontok

4. Emelje fel a gépet, majd helyezze a padléra.

Targonca hasznalata

1.
2.

Emelés el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a géphez mellékelt keresztrud rogzitve van a helyén.

Helyezze a villakat Ugy, hogy a tomegkdzéppont a villak kozott legyen.

Axitom-5, -5/400



4 Telepités
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3.  Agépemelését elolrél végezze.

4. Tavolitsa el a biztonsagi rugdkat az els6 keresztrudroél, majd tavolitsa el a rudat.

4.4 Elhelyezés

ZUZODASVESZELY

Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

Megjegyzés
0 Hasznalat el6tt tavolitsa el a szallitasi tamasztdegységet.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a kdvetkezé létesitmények rendelkezésre allnak:

— Tapellatas

A gépet fal mellé allitva, a gép sulyanak és hasznalatanak megfelel6 padlon kell elhelyezni.

Tavolsag a padlotdl a kovetkezdig:

Fékapcsold 82 cm (32")
Vészleallitas 90 cm (35,4")
Elektromos csatlakozas 80 cm (31,5")
Kijelz6 141 cm (55,5")
Elszivod kariméaja 159 cm (63")

» A gépet az elektromos halodzat, a recirkulacios egység és a szennyvizelvezetd kdzelében
kell elhelyezni.

+  Gy6zd6djon meg arrol, hogy elegendd hely van a gép elétt: 200 cm (40").

Axitom-5, -5/400 21



4 Telepités

»  Hanagyon hosszu munkadarabokat kell vagni a gépen, tobb helyre lehet szlikség a bal
oldalan.

«  Agépet ol szell6zb helyiségben vagy elszivorendszerhez csatlakoztatva szabad izemeltetni.
«  Forgassa el az allithatd labakat, megbizonyosodva arrol, hogy a gép biztonsagosan all.

« A gépnek teljesen vizszintesben kell allnia.

Elszivorendszer (opcio)

. Minimum kapacitas: 150 m3/6ra (5300 lab3/6ra), 0 mm (0") vizmérénél.
Bovitdcsatorna (tartozék)

«  Ellendrizze, hogy van-e elegend6 hely a bévitécsatorna szamara a gép bal oldalan.
Megyvilagitas

+  Gondoskodjon a munkaallomas megfeleldé megvilagitasarol. Legalabb 300 lumen ajanlott.

Kornyezeti feltételek

M(kodési kdrnyezet Kornyezeti hémérséklet Haszndlat: 5-40 °C/40-105 °F

Tarolas: 0-60 °C/32-140 °F

Paratartalom Hasznalat: 35-85%RH, nem
lecsapddo

Tarolas: 0-90%RH, nem
lecsapddo

4.5 Tapellatas

ELEKTROMOS VESZELY

ELEKTROMOS VESZELY
Gy6z6djon meg arrol, hogy a tényleges elektromos tapfesziiltség megegyezik a

gép adattablajan feltlintetett fesziiltséggel.
A nem megfelelé feszlltség karosithatja az elektromos aramkort.

A gépet foldelni kell.
Az elektromos berendezések beszerelése el6tt kapcsolja ki a tapellatast.

4.5.1 Csatlakozas a géphez
A gépet halozati kabel nélkil szallitjuk.

4- vagy 5-eres kabel sziikséges.

Eljaras
1. Nyissa ki az elektromos csatlakozodobozt.
2. Csatlakoztassa a 4-eres kabelt az alabbiak szerint:

PE: Foldelés

22 Axitom-5, -5/400



4 Telepités

L1: Fazis

L2: Fazis

L3: Fazis
A kabel masik vége az elektromos el6irdasoknak és a helyi szabalyozasoknak megfelel6en egy
jovahagyott csatlakozdval csatlakoztathato vagy kothet6 be a tapegységbe.

A gép felszerelése utan gy6z&djon meg arrdl, hogy a vagétarcsa a megfeleld iranyba forog. A
helyes iranyt a vagétarcsa védéfedelén Lévo nyil jelzi. Ha a forgasirany nem megfeleld,
cseréljen meg két fazist.

4.5.2 Tapkabel - ajanlott specifikaciok

Elektromos adatok

ELEKTROMOS VESZELY
A A gépet mindig kiilsé biztositékokkal kell védeni. Az el&irt biztositékmérettel

kapcsolatos részletekért tekintse at az elektromos tablazatot.

Vagasi Vagasi
teljesitmény teljesitmény ,
— . A A NP Névleges a

Fesziiltség/frekvencia allando szakaszos Max. teljesitmény terhelds Max. terhelés

igénybevétel lizemben,

mellett, S1 S3 15%:
Axitom-5
3x200V/50Hz 5,5 kW 7,7 kW 11 kW 24,0A 59,0 A
3x200-210V /60 Hz 5,5 kW 7,7 kW 11 kW 22,4 A 56,5A
3x220-240V /60 Hz 5,5 kW 7,7 kW 11 kW 19,4 A 45,8 A
3 x380-415V /50 Hz 5,5 kw 7,7 kW 11 kW 11,3 A 28,6 A
3x380-415V /60 Hz 5,5 kw 7,7 kW 11 kW 11,0A 26,0 A
3x460-480V /60 Hz 6,5 kW 9,2 kW 13 kW 11,3 A 26,6 A
Axitom-5/400
3 x380-415V /50 Hz 7,5 kW 10,5 kW 12,8 kW 16 A 32A
3x380-415V /60 Hz 7,5 kW 10,5 kW 12,8 kW 16 A 32A
3x460-480V /60 Hz 9,0 kW 12,6 kW 15,0 kW 16 A 32A
3x200V/50Hz 7,5 kW 10,5 kW 12,8 kW 32A 64 A
3x200-210V /60 Hz 7,5 kW 10,5 kW 12,8 kW 33A 66 A

4.5.3 Kiils6, rovidzarlat elleni védelem

ELEKTROMOS VESZELY
ff A gépet mindig kiilsé biztositékokkal kell védeni. Az el&irt biztositékmérettel

kapcsolatos részletekért tekintse at az elektromos tablazatot.
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4 Telepités

4.5.4 Maradékaram-megszakité (RCCB)

forduljon szakképzett villanyszerel6héz annak megallapitasa céljabdl, hogy melyik

Megjegyzés
c A helyi szabvanyok felilirhatjak a fé tapkabelre vonatkoz6 ajanlasokat.Mindig
opcié alkalmas a helyi telepitéshez.

Elektromos berendezésekre vonatkozo6 kévetelmények

Maradékaram-megszakité (RCCB) - Ajanlott A tipus, 30 mA (min. 32 A)
(Axitom-5, -5/400)

Megszakito (Axitom-5) 32A, A tipusu dramkor-megszakitora van
sziikség

Megszakito (Axitom-5/400) 32A, D tipust &ramkér-megszakitdra van
szlikség

4.6 Recirkulacios hiitoegység

ELEKTROMOS VESZELY
A gépet foldelni kell.
Az elektromos berendezések beszerelése el6tt kapcsolja ki a tapellatast.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a tényleges elektromos tapfesziiltség megegyezik a
gép adattablajan feltlintetett fesziiltséggel.
A nem megfeleld fesziiltség karosithatja az elektromos dramkort.

f ELEKTROMOS VESZELY

Az optimalis hiités érdekében a gépet recirkulaciés hltéegységgel kell felszerelni.

Minimalis kévetelmények

Szivattyu teljesitménye 125 liter/perc (33 gallon/perc) 1 bar nyomas
mellett

A Struers Coolimat-2000 egységet az ilyen tipusu gépekkel vald haszndlatra tervezték. A
Coolimat-2000 szalagos vagy statikus sz(ir6egységként kaphato.

Megjegyzés
Mieldtt a géphez csatlakoztatna a hitéegységet, kovesse a hlitéegység hasznalati
Utmutatdjaban foglalt utasitasokat a hasznalatra valé el6készitéséhez.
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Megjegyzés
Fogyoeszk6zok
«  Keverjen Struers korroziogatlé adalékot a hitéfolyadékhoz.

«  Ajanlott a Struers-fogyoeszkozok hasznalata.

Mas termékek agressziv olddszereket tartalmazhatnak, amelyek feloldjak
pl. a gumitomitéseket. A garancia nem terjed ki a sériilt gépalkatrészekre
(pl. tomitésekre és csovekre), ha a kar kdzvetleniil a nem a Struers altal
szallitott fogydeszkozok hasznalatara vezethetd vissza.

4.6.1 A Coolimat-2000 csatlakoztatasa

A gép és a Coolimat-2000 egység csatlakoztatasahoz:

1.
2.

Szereljen fel egy konyokcsovet a lelritékivezetésre.

Vezesse at a leliritécsovet a géphaz bal oldali falan [évd nyilason, kzvetlenil a
vagoasztal alatt, majd csatlakoztassa a kényokcs6hoz.

A mellékelt témlok és csatlakozok hasznalataval végezze el a Coolimat-2000 egység
csatlakoztatasat.

Csatlakoztassa a vizbevezet6 csovet a gép hlitéegységrekeszében lévé
gyorscsatlakozohoz, a masik végét pedig csatlakoztassa a hlitéegység szivattyujahoz.

Csatlakoztassa a 24 V-o0s/CAN vezérl6kabelt (a Coolimat-2000 mellékelt tartozéka) a
hiitéegység rekeszében [évl gépaljzathoz, a masik végét pedig a Cooli vezérléegységhez.

4.6.2 Mas hiitérendszerek csatlakoztatasa

1.

Szerelje fel a mellékelt csatlakozocsovet a gép vizkivezetésére. A behelyezés
megkdnnyitése érdekében zsirral vagy szappannal kenje meg a tomitégy(r(it.

Szerelje 0ssze a lelirit6tomlét/-csdvet és a csatlakozdkat Ugy, hogy a leliritékivezetés a
szlirbegységbe vezessen.

CsUsztassa a hlitéegységet a gép ala (a hiitéegység rekeszébe).

Csatlakoztassa a 24 V-o0s/CAN vezérl6kabelt (a hiitérendszer mellékelt tartozéka) a
hitéegység rekeszében lévl gépaljzathoz, a masik végét pedig a Cooli vezérléegységhez.

Csatlakoztassa a vizbevezetd csovet a gép hilitéegységrekeszében lévd
gyorscsatlakozéhoz, a masik végét pedig csatlakoztassa a hiitéegység szivattyujahoz.

Csukja be a rekeszajtokat.

4.6.3 Mas kiilso szliroegységek csatlakoztatasa

Megjegyzés

hogy hasznalhato-e a géphez az adott kiilsé szlir6egység.
A kiilonb6z6 vezetékek az elektromos rajzok segitségével azonosithatdk.
A géphez mellékelt hiitéfolyadék nyomasa legfeljebb 2 bar lehet.

| 0 Mindig forduljon szakképzett villanyszerel6h6z annak ellenérzése érdekében,

1.
2.

Szereljen fel egy konyodkcsovet a leliritékivezetésre.

Vezesse at a leliritécsovet a géphaz bal oldali falan [évd nyilason, kézvetlenil a
vagoasztal alatt, majd csatlakoztassa a kényokcs6hoz.
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3. A mellékelt tomlok és csatlakozok hasznalataval végezze el a kiils6 egység csatlakoztatasat.

4. Csatlakoztassa a vizbevezet6 csovet a gép hiitéegységrekeszében lévé gyorscsatlakozohoz.
A masik végét csatlakoztassa a hlitéegység szivattyujahoz.

5. Csatlakoztassa a géphez mellékelt 24 V-os elektromos kabelt a hiitéegység rekeszében [évo
24 V-os aljzathoz, a masik végét pedig a kiilsé egységhez.
Elszivo (opcionalis)

Elszivorendszer hasznalatat javasoljuk, mivel a munkadarabokbél a vagas hatasara karos gazok
szabadulhatnak fel. Az elszivérendszer a paralecsapddas mértékét is csokkenti a fedél oldalain.

Minimum kapacitas: 150 m*/éra (5300 lab3/6ra)

A gép elszivorendszerhez valé csatlakoztatasa:

®

E— ' -8
«  Csatlakoztassa a helyi elszivérendszer csévét a karimahoz (80 mm (3,15") atmér6jd).

Zaj

A hangnyomasszint értékével kapcsolatos informaciokért lasd ezt a részt:
Mlszaki adatok — Axitom-5 =96
Mliszaki adatok — Axitom-5/400 =101

VIGYAZAT

A A hosszan tarto er6s zajnak vald kitettség maradandd hallaskarosodast okozhat.
Hasznaljon hallasvéd6t, ha a zajnak valo kitettség meghaladija a helyi eléirasokban
meghatarozott szintet.

A miikodés kozbeni zaj csokkentése
A kiilonféle anyagok kilonb6z6 zajjellemzdkkel rendelkeznek.

«  Azajszint csOkkentése érdekében csokkentse a fordulatszamot és/vagy azt az er6t, amellyel
a vagoétarcsa a munkadarabhoz nyomadik.

El6fordulhat azonban, hogy a feldolgozasi id6 megnd.

Axitom-5, -5/400



5 Szallitas és tarolas

ragta ? ’ ’ ’
5 Szallitas es tarolas
Ha a telepités utan barmikor mozgatnia kell a késziiléket, vagy azt tarolni szeretné, javasoljuk,

hogy tartsa be az aldbbi irdnyelveket.

»  Szallitas el6tt biztonsagosan csomagolja be az egységet. A nem megfelelé csomagolas
karosithatja a késziiléket, és érvényteleniti a garanciat. Forduljon a Struers-szervizhez.

«  Javasoljuk, hogy hasznalja az eredeti csomagolast és szerelvényeket.

5.1 Szallitas
ELEKTROMOS VESZELY

A késziilék elektromos haldzatrol vald levalasztasat csak szakképzett technikus
végezheti.

ZUZODASVESZELY

Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

Megjegyzés
Javasoljuk, hogy minden eredeti csomagolast és szerelvényt érizzen meg
késdébbi hasznalatra.

A gép biztonsagos szallitasa érdekében kdvesse az aldbbi utasitasokat.

Felkésziilés a szallitasra

1. Valassza le az egységet az aramellatasrol, a recirkulacids egységrél, a vizellatasrol és az
elszivorendszerrél.

Tavolitson el minden tartozékot.
Rogzitse a vagokart a szallitasi tamasztdegységgel.

Mozditsa el a recirkulacios h(it6egységet.

ok W

Gy6z6djon meg arrdél, hogy a darukar megfeleléen rogzitve van a mellékelt
rogzitécsapokkal, miel6tt a beépitett targoncas emelési pontnal fogva felemelné a gépet.

6. Vigye a gépet az Uj helyére.

Ha a gépet hosszu tavra szeretné eltarolni vagy szallitani kivanja

1. Helyezze a gépet az eredeti raklapra.

2. Rogzitse a gépet raklapra az eredeti, szallitdshoz hasznalt konzolokkal. Rogzitse a nyolc
kupfejli csavart egy T30 Torx-kulccsal.

Rakja 6ssze a ladat.

4. Helyezze a tartozékokat tartalmazé dobozt és az egyéb aprobb elemeket a ladaba. A gép
szarazon tartasa érdekében csomagolja be mianyag foliaba a gépet, és helyezzen mellé
paramegkotd anyagot (szilikagélt) is.
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6 A készilék hasznalata

5.2 Tarolas
ELEKTROMOS VESZELY

A késziilék elektromos halozatrol vald levalasztasat csak szakképzett technikus
végezheti.

ZUZODASVESZELY

Ugyeljen az ujjaira, amikor a gépet kezeli.
Nehéz gépek kezelésekor viseljen munkavédelmi labbelit.

Megjegyzés
Javasoljuk, hogy minden eredeti csomagolast és szerelvényt 6rizzen meg kés6bbi
hasznalatra.

1. Valassza le az egységet az aramellatasrol, a recirkulacios egységrol, a vizellatasrol és az
elszivérendszerrél.

2. Tavolitson el minden tartozékot.
3. Tarolas el6tt tisztitsa meg és szaritsa meg a berendezést.

4. Helyezze a gépet és a tartozékokat az eredeti csomagolasukba.

6 A kesziilék hasznalata

6.1 A vagotarcsa cseréje
1. Nyomja meg a vagotarcsa jobb oldalan lévé tengelyzaré gombot, majd addig forgassa a
vagotarcsat, amig a tengelyzar be nem kattan.
2. Szerelje le az anyat (1) villaskulccsal (30 mm).

3. Tavolitsa el a karimat (2) és a vagétarcsat.

4. Szerelje fel az Uj vagotarcsat.

5. Szerelje fel a karimakat és az anyat.
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6 A késziulék hasznalata

6.2

6.3

Axitom-5, -5/400

6. Ovatosan huzza meg. Az anyat legalabb 22 Nm (16 fontlab), legfeljebb 27 Nm
(20 fontlab) erével kell meghuzni (ami a kozépponttdl szamitott 17 cm-es (6,7"-es)
tavolsagban legalabb 130 N (29 fontlab) erének felel meg.

Megjegyzés
” Helyezzen egy karton alatétet a gyantas abraziv vagotarcsa és a rogzitékarimak
kozé, hogy biztositsa a helyén a vagotarcsat.

A gyantaval ragasztott, jellemzéen AI,O5/SiC csiszoléanyagu vagotarcsak
egyenetlen felliletlek. A karton alatétek javitjak a karima rogzit6 hatasat
azaltal, hogy ellensulyozzak a vagdtarcsa egyenetlen feliiletét.

A Struers vagotarcsak tartalmazzak a megfelelé méretli karton alatéteket.

A gyémant vagy CBN vagdtarcsak esetében ne hasznaljon kartonlemezeket,
hogy maximalis legyen a pontossaguk.

Megjegyzés

l 0 A gép nem hasznalhat6 flirészlap tipusu vagétarcsakkal.

A munkadarab rogzitése

Régzitse a munkadarabot az On altal valasztott befogdeszkozzel. Példaul egy gyorsbefogd
eszkozzel.

1. Helyezze a munkadarabot a bilincs és a hatso (itk6zd kozé.

2. Tolja a bilincset a munkadarab felé, és a reteszel6 fogantylval rogzitse a gyorsbefogo
eszkozt.

Ugyeljen arra, hogy csak az egyik gyorsbefogd eszkdz legyen szoros. A masik eszkéznek csak
enyhe nyomast kell kifejtenie. Hasznaljon tdAmasztoszerszamokat, ha a munkadarab
geometridja megtamasztast tesz szilkségessé.

A szabalytalan munkadarabok régzitése

Specialis befogdeszkdzoket kell hasznalni a szabalytalan, lapos szoritofeliilet nélkiili
munkadarabok rogzitéséhez. A helytelenil rogzitett munkadarabok elmozdulhatnak vagas
kozben, és karosithatjak a vagoétarcsat vagy a munkadarabot.

. Haszndlja a T-hornyokat a specialis befogdeszkozok felszereléséhez.

« A gyorsabb vagas érdekében a munkadarabot gy helyezze el, hogy a vagétarcsa a leheté
legkisebb keresztmetszetet vagja.

A vagoasztalok pozicionalasa

A vagas megkezdése elbtt pozicionalja a vagoasztalokat a joystickkal. A védéfedél ekkor nyitva
van.
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6 A készilék hasznalata

6.4

6.5

30

Hosszu és kiallo munkadarabok vagasa

A vagokamra szélességét a bal oldalon meghaladé munkadarabok vagasahoz bévitécsatorna
szerelhetd fel a gép bal oldalara.

Vonallézer (opcio)

A

VIGYAZAT

Lézersugarzas. Ne nézzen

/\ CAUTION

bele a sugarba, és ne tegye ki
a lézernek a teleszkdpos
optika hasznaléit sem. 2M
osztaly lézertermék.

LASER
2M

Megjegyzés
Lézervezetovel ellatott Axitom-5/400 esetén.

A lézer a vagotarcsa pontos helyzetét jelzi.

—  Alézer be- és kikapcsolasahoz nyomja meg kétszer az F1 gombot.

MANUAL FUNCTION MENU

Manual cleaning

o
Laser ON/OFF

yh

— Alézer automatikusan bekapcsol, amikor felemelik a védé&fedelet.

— Egy el6re meghatarozott id6tartam (aktivalasi id6) utan kikapcsol. Az aktivalasi idd a
Configuration (Konfiguralds) meniiben mddosithato. Lasd: A lézer konfiguralasa »54

Alapveto miikédés

A
A

VIGYAZAT

A sériilések elkeriilése érdekében mindig gondosan zérja le a biztonsagi

védébfedelet.

VIGYAZAT

A munkadarabok kezelésekor mindig viseljen munkavédelmi labbelit.
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6 A késziulék hasznalata

HOVESZELY
Viseljen megfeleld véddkesztylt, hogy megvédije ujjait a csiszoloanyagoktdl és
a meleg/éles mintaktol.

6.5.1 Vagoasztalok
A gépnek két vagoasztala van: az X asztal és az Y-asztal.

Az X és az Y asztal olyan motorhajtast, mozgathatd asztalok, amelyek a joystick hasznalata
soran balrdl jobbra, illetve elére és hatra mozdithatdk. Lasd: Vezérlépanel =17

Az X asztal balrél jobbra mozgathaté.

Az Y-asztal elére és hatra mozgathato.

X asztal

Mozgassa az X asztalt balra elegend6 tavolsagra ahhoz, hogy a sziikséges
szamu szelet vagy a vagando munkadarab mérete kezelhet6 legyen.

<+—X—>

Ellenkez6 esetben az asztalokat egymashoz kozel kell tartani, hogy a
munkadarabot a lehet6 legnagyobb mértékben megtamasszak a vagas
soran.

Y-asztal

Mozgassa Ugy az Y-asztalt, hogy a munkadarabok kissé a vagotarcsa
kozéppontja elé kerlljenek. Ez maximalizalja a vagasi hatékonysagot.

<>

Az Y-asztal kiilonésen szélesebb munkadarabok vagasakor hasznos.

6.5.2 Kijelzé

Az eliilsé panelen talalhaté kijelz6 az allapotinformaciok kiilonb6zé szintjeit jeleniti meg.
Példaul a teljes Gzemid6t, valamint az utolso szervizelés 6ta eltelt, illetve a kdvetkez6
szervizelésig hatralévo id6t a rendszeres szervizelés biztositasahoz. A kijelzd emellett a
telepitett szoftver verziojardl is tajékoztatja.

A gép bekapcsolasakor a Cutting method (Vagasi modszer) kijelzé jelenik meg a
vezérlépanelen.
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6.5.3

32

~ CUTTING METHOD:IE

Cutting mode: ExciCut + @@ﬁ 02
Feed speed: 21 3 Onil/s
Stop pnsitinn:ﬂ.ﬂS'_T j 0.00 inch
Force: 5 y Olb

Motor load: | g 0%

Motor temperature: | g 0%

s F2 J2=
Manual function Configuration

Az F2 gomb lenyomasakor a Configuration (Konfiguralas) meni jelenik meg. Ezt a meniit

altaldban csak az lizembe helyezés soran szokas hasznalni.

Display contrast:
Units:

Return position:
Language:
Operation mode:
Cooli type:

F1 ]Derault

walue

CONFIGURATION

Inch — Pounds

Top Position
English

Configuration

Cooli-3

fdditional cutting distance (Auto stop): 0.15 inch

Mddositsa a beallitasokat

Ha modositani szeretne egy beallitast, valassza ki a beallitds modositasara szolgald mez6t.

1. A gombot elforgatva lépjen arra a mezére, ahol a bedllitast mdédositani kivanja.

2. Nyomja meg a gombot a mez6re lépéshez.

—  Tobb mint két lehet6ség:
Gordilé lista:

Forgassa el a gombot az értékek listajanak felfelé vagy lefelé gorgetéséhez.

Felugré parbeszédpanel:

Forgassa a gombot a lehetéségek listajanak felfelé vagy lefelé gorgetéséhez.
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6 A késziulék hasznalata

6.5.4

- Két lehetdség:
Nyomja meg a gombot a két lehetéség kdzotti valtashoz.

3.  Nyomja meg a gombot az Uj beallitas mentéséhez.

4. Nyomja meg az Esc gombot a képernydrol vald kilépéshez.

Uzemmoéd
Harom kilénb6z6 izemmoad létezik:

- Configuration (Konfiguralas): Teljes funkcionalitas, hozzaférés minden
paraméterhez.

— Development (Fejlesztés): Nincs hozzaférés a Configuration (Konfiguralas) meni
paramétereihez, kivéve a Display contrast (Kijelz6 kontrasztja) értéket.

— Production (Termelés): Hozzaférés az inditashoz, leallitashoz, leallitasi helyzethez, a
vagotarcsa mozgatasahoz és a Display contrast (Kijelzé kontrasztja) értékhez a
Configuration (Konfiguralas) meniben.

A miikodési méd méodositasa
1. Lépjen at a Configuration (Konfiguralas) menibe.
2. Valassza ki: Operation mode (Uzemmdd).

Vélassza ki: Pass code (Belépési kod).

3.
Tipp
@ Az alapértelmezett belépési kéd: 2750

DPEREATION HODE PARAMETERS
Operal — ation
Pass « 0000

ﬂfq_ —T=F Fz &

4. Haszndlja az F1 és F2 gombot a szamjegyek kivalasztasahoz (az F1 balra, az F2 jobbra
mozog).

5. Forgassa el a gombot a szamjegyek megvaltoztatdsahoz, majd nyomja meg a gombot.

OPERATION MODE PARAMETERS
Operation mode:

Pass code: REHX
New pass code: _—

6. Valassza ki: Configuration (Konfiguralas).

SELECT OPERATION HODE
Production

Development

Configuration

-

7. Valassza ki a kivant izemmddot, és a megerdsitéshez nyomja meg a gombot.
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6.5.5

6.5.6

34

Uj belépési kod beallitasa:

OPERATION MODE PARAMETERS
Operation mode:

Pass code: KR
New pass code: S

1. Valassza ki: New pass code (Uj belépési kdd).

2. Adja meg az Uj belépési kodot.

Megjegyzés
c A belépési kdd beallitasakor 5 kisérlete van a helyes belépési kéd megadasara,
amely utan a gép zarolddik.

Inditsa Ujra a gépet a fékapcsoldval, majd adja meg a helyes belépési kodot.

A vagas kijelzdje

A vagas kijelz6je négyféle informacidt jelenit meg:

| A CUTTING METHOD:JH

B [Cutting mode: Direct Cut + &d
Feed speed: 0.50 = j 0.00 mm/s

C |%lop position:AUTO|L § Onm
Force: 400/ §j ON
Motor load: | y 0%

D
Motor temperature:|l y 0%

Fj= F2 2=

Manual function Configuration

Vagasi modszer
Vagasi mod

Vagasi paraméterek

O 0O m >

Motorinformaciok

Vagasi modszer

A gépen akar 10 vagasi modszer is elmenthetd. Az aktualis mddszer a kiemelt mezoben jelenik

meg a Cutting method (Vagasi mdédszer) meniiben.
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Cutting mode:

s

CUTTING METHOD:IH

Feed speed:  0.60 Sy 0.00 nn/'s
Stop position: 115 | } Onn

Force: 00 3 ON
Hotor load: e——— 0%
Motor temperature: | y 0%

Hanual function

d6d s 0/ 2

ExciCut +

P w N

Hasznélja a gombot a vagasi mddszer szerkesztéséhez.
Forgassa el a gombot az elényben részesitett vagasi modszer kivalasztasahoz.
Hasznalja a felfelé és lefelé mutatd nyilakat a szam kivalasztasahoz.

Nyomja meg a gombot az Uj érték tarolasahoz.

Az Gsszes vagasi parameétert és vagasi mddot megvaltoztathatja. A rendszer automatikusan
menti a vagasi médszer mddositasait. A modszer elhagyasa el6tt nem sziikséges menteni a

modositasokat.

6.5.7 Vagasi modok

A gép harom vagasi méddal rendelkezik:

— Direct Cut
— ExciCut
— AxioCut Step

Direct Cut

/\ ExciCut (opcio)

Axitom-5, -5/400

A Direct Cut a normal vagasi mod, amelyet a
szokasos anyagokhoz hasznalnak.

A vagotarcsa kissé ivelt, fliggbleges elmozdulassal
hatol a munkadarabba.

Az ExciCut nagyon kemény anyagok vagasara
szolgal (HV>400).

A vagoétarcsa oszcillald mozgatasanak két f6
elénye van: kisebb veszély all fenn a munkadarab
sérlilését és a motor tulmelegedését illetéen.
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6 A készilék hasznalata

Szabalytalan munkadarabok vagasa ExciCut
moddal:

1. Kezdje a vagast a Direct Cut méd
segitségével, amig el nem késziil egy kis
csatorna.

2. Avagas folytatasahoz valtson az ExciCut

-

madra.
AxioCut Step Az AxioCut Step mod extra méret(
(opcionalis és munkadarabok vagasahoz hasznalhatd: a
Y asztalt igényel) maximalis mélység 150 mm-rel boviil.

Az AxioCut Step modban a vagotarcsa harom 10 mm-es, elére
programozott valtakozd lépésben hatol be a munkadarabba. Ez a
maddszer még nagyon kemény anyagok esetében is gyors vagast tesz
lehetévé.

A kezdeti cikluslépések (1. és 2.) minddssze 5 mm-esek. A vagasi
mélység a 3-5. lépésben 10 mm.

Az 5. [épés befejezése utan a 3-5. [épés ismétlédik, amig a gép at nem
vagja a munkadarabot.

Tipp
Az AxioCut Step mod nem hasznalhato egy(itt a MultiCut méddal.

Megjegyzés

Ha az AxioCut Step vagasi mdédot hasznalja, a vagotarcsa fedele a gyorsbefogo
eszkoz pofajaba litkdzhet, ha az az ellils6 helyzetben, azaz a gép eliilsé részéhez
legkozelebb all6 keresztiranyl T-horony hasznalataval van felszerelve.

A legeldl évo T-horony hasznalataval helyezze a gyorsbefogo eszkozt a lehetd
leghatrabb, hogy elkeriilje ezt a helyzetet. Tesztelje a lehetséges (itkdzést ugy,
hogy a befogdeszkoztél teljesen tavol lévé vagotarcsaval elinditja a gépet.

Nincs veszély, ha a vagétarcsa védéfedele véletlendil belelitkdzik a
befogoeszkdzbe. A gép automatikusan leall, és megjeleniti a kbvetkezd
lzeneteket: ,,Y-table position not found” (Y asztal pozicidja nem talalhato) vagy
,Cutting arm position not found” (Vagokar pozicidja nem talalhato).

A vagasi mddok a Single cut (Egyetlen vagas) vagy a MultiCut mdéddal kombinalva hasznalatosak.

36
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6 A késziulék hasznalata

A vagasi mad ikonjai:

Single cut (Egyetlen vagas)

MultiCut 1

MultiCut 2

MultiCut 3

MultiCut 4

Megjegyzés
o A MultiCut médok opcionalisak, és egy X asztal hasznalatat igénylik.

Single cut (Egyetlen vagas)
A Single cut (Egyetlen vagas) mod segitségével extra hosszi munkadarabokat vaghat.

CUTTING METHOD: 1
Cutting mod| SELECT MULTI CUT MODE

Feed speed:
Stop positic
Force;

. cha g
fotor loadt | \wticut 3 Fgpg
Hotor tempi i

Hulti Cut 4 anong |

MultiCut 1
MultiCut 1 modban tobb azonos szélességl mintat vaghat.
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38

Paraméterek

Sample width
(Minta
szélessége)

No of samples
(Mintak szama)
Thickness of
cut-off wheel
(A vagotarcsa
vastagsaga)

Initial cut (Els6
vagas)

Required X-
displacement
(Sziikséges X
elmozdulas)

Cutl
Feet
Sty
Forc
Moty|
Moti|

CUTTING HETHOD: 4

MULTI CUT 1 &did

Sample width: 10.0mm
Ho of samples: 7
Thickness of cut-off wheel:  2.5mm
Initial cut:

Required X-displacement:  87.5mn

Beallitja a vagandd mintak szélességét.

Beallitja a vagandé mintak szamat.

Beallitja a minta vagasara hasznalt vagétarcsa vastagsagat (a normal
vastagsag: 2,5 mm). Ha a mintak szélessége eltér az elére beallitott értéktol,
a vagotarcsa vastagsaganak értéke felhasznalhatd ennek ellensuilyozasara.

Valassza ezt a paramétert, ha a mintak vagasanak megkezdése elétt egy
kezdeti vagast kell végeznie. Ez egy olyan selejtmintat vag, amelyet nem fog
tudni felhasznalni. Példaul, ha a munkadarabnak olyan egyenetlen éle van,
amely alkalmatlanna teszi els6 mintanak.

A paraméter kiszamitasara automatikusan keriil sor, és a

paraméterbeallitasok alapjan megjeleniti az X asztalnak a mintak vagasahoz
sziikséges mozgasat.

vastagsaga) x No of samples (Mintdk szama).

Tipp
l @ Sample width (Minta szélessége) + Thickness of cut-off wheel (A vagoétarcsa

Initial cut (Elsé vagas) :M

Required X-displacement
(Sziikséges X elmozdulas)

(Sample width (Minta szélessége) + Thickness of cut-off wheel
(A vagotarcsa vastagsaga)) x (No of samples (Mintak szama) +1)
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Initial cut (Els6 vagas) (1
Required X-displacement (Sample width (Minta szélessége) + Thickness of cut-off wheel
(Szilikséges X elmozdulds) (A vagétarcsa vastagsaga)) x (No of samples (Mintak szama))

MultiCut 2
MultiCut 2 modban t6bb kiilonb6z6 szélességli mintat vaghat.

CUTTING METHOD: 4
Cutl .
MULTI CUT 2 ]
Feec Sample  [SEIERA —
stn“ Hi[".h:
Fort Thickness of cut-off wheel: 2.5mn
Motd Initial cut:
Mo of samples: 0
Mol Required X-displacement: ~ 0.0mm
Fif Clear an

Paraméterek

Sample width Beallitja a vagandd mintak szélességét.
(Minta
szélessége)

Thickness of Beallitja a minta vagasara hasznalt vagotarcsa szélességét (a normal
cut-off wheel (A vastagsag: 2,5 mm). Ha a mintak szélessége eltér az el6re beallitott
vagdtarcsa értéktdl, a vagotarcsa vastagsaganak értéke felhasznalhat6 ennek
vastagsaga) ellensulyozasara.

Initial cut (Els6 Valassza ezt a paramétert, ha a mintak vagasanak megkezdése el6tt egy

vagas) kezdeti vagast kell végeznie. Ez egy olyan selejtmintat vag, amelyet nem
fog tudni felhasznalni. Példaul, ha a munkadarabnak olyan egyenetlen éle
van, amely alkalmatlanna teszi elsé mintanak.

No of samples  Beallitja a vagando mintak szamat.
(Mintak szama)
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Paraméterek

Tipp
@ Nyomja meg az F1 gombot, hogy torblje az 6sszes mintat és azok értékét, és
visszaallitsa a men(t az alapértelmezett beallitasokra.

Required X- A paraméter kiszamitasara automatikusan keril sor, és a
displacement paraméterbeallitasok alapjan megjeleniti az X asztalnak a mintak
(Sziikséges X vagasahoz sziilkséges mozgasat.

elmozdulas) =

Az 1-n. minta esetében:

(Sample width (Minta szélessége) 1 + Thickness of cut-
off wheel (A vagotarcsa vastagsaga))

+
Required X-displacement (Sample width (Minta szélessége) 2 + Thickness of cut-
(Sziikséges X elmozdulas) = off wheel (A vagotarcsa vastagsaga))

+

(Sample width (Minta szélessége) n + Thickness of cut-
off wheel (A vagotarcsa vastagsaga))

MultiCut 3

A MultiCut 3 modban tébb kiilonb6z6 szélességli mintat vaghat a nulla pozicidohoz vagy a
kiindulasi helyzethez képest kiilonb6z6 relativ tavolsagokban. A tavolsagokat manualisan kell
megadhni.

CUTTING METHOD; 4

chbao

Cutl
MULTI CUT 3 @dgd

ool cuttng
Stoy position:
(Rel)
Forc Cut at zero position: [¥]
Mot Mo of samples: 0

Required X-displacement:  0.0mm
Moty

ﬂ,f Clear all
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Paraméterek
Cutting position Ez a paraméter hatarozza meg a vagasok helyzetét. Az értékek a nulla
(Relative) (Vagasi poziciotél valo relativ tavolsagot mutatjak.

pozicio (relativ))

Cut at zero Valassza ezt a paramétert, ha nullpozicidban szeretné végezni a
position (Vagas kezdeti vagast. Ellenkez6 esetben a gép azonnal az 1. minta
nulla poziciéban) pozicidjaba mozog, és ezen a pozicion kezd vagni.

No of samples Beallitja a vagandd mintak szamat.

(Mintak szama)

Tipp
@ Nyomja meg az F1 gombot, hogy t6rblje az 6sszes mintat és azok értékét, és
visszaallitsa a ment az alapértelmezett beallitasokra.

Required X- A paraméter kiszamitasara automatikusan keriil sor, és a
displacement paraméterbeallitdsok alapjan megjeleniti az X asztalnak a mintak
(Sziikséges X vagasahoz sziikséges mozgasat.

elmozdulas)

Required X-displacement (Sziikséges X elmozdulas) = Az utolsé megadott relativ vagasi
pozicid.

MultiCut 4

A MultiCut 4 médban tobb kiilonb6zé szélességli mintat vaghat a nulla poziciéhoz vagy a

kiindulasi helyzethez képest kiilonb6z6 relativ tavolsagokban. Adja meg a tavolsagokat ugy,

hogy az X asztal segitségével a munkadarabot a vagétarcsa ala helyezi, oda, ahol a mintat le

kivanja vagni, majd jegyezze fel ezt a poziciét. A gép a vagdtarcsa pozicidjat is rogziti, igy

kiilonb6z6 kezdémagassagu poziciok lehetségesek.

A tavolsagok beallitasa:

1. Ajoystick segitségével mozgassa az X asztalt abba a helyzetbe, ahol az els6 vagast el kell
végezni.

2. Pozicionalja a vagotarcsat kb. 2 mm-rel a munkadarab folé.

Nyomja meg a gombot az aktualis pozicio vagasi pozicidként valé megadasahoz.

s

Axitom-5, -5/400 41



6 A készilék hasznalata

42

CUTTING

Cuti| 3+ o
Foer MULTI CUT 4 @@@g

ot (0 l[Sanple 1: 37.8mm|g
Stoj| position: [Sample 2: 40.4mn

(Abs)  [Sample 3: 43.0mm
Forc

Absolute X-position: 37.8mn
Mot( Relative X-position: 37.8mm

No of cuts: 10
Moty

ﬂlnﬁert 05, ﬂn’[ﬁlear all E’E—ﬂ::l.hzeru

Paraméterek

Cutting position A kiilonb6z6 vagasi poziciok meghatarozasa mind az X asztal, mind a
(Xpos./Zpos.) (Vagasi vagotarcsa esetében a Cutting position (Xpos./Zpos.) (Vagasi pozicid
pozicid (X poz./Z poz.)) (X poz./Z poz.)) paraméterben torténik.

Absolute X position Az X asztal tényleges abszolut pozicidja.

(Abszolut X pozicio)

X-table start position Itt finomhangolhatja a kiindulasi helyzetet, ha a munkadarab nem
(X asztal teljesen pontosan illeszkedik a befogas soran:

kezdépozicidja)

Forgassa el a gombot, és valassza ki az X asztal start pos.
lehetdséget:

Nyomja meg a gombot a beallitas szerkesztéséhez.

Forditsa balra vagy jobbra a gombot az X asztal azonos iranyu
elmozditasahoz.

Ha a munkadarab a megfelel6 pozicidban van, az Uj pozicio
kiindulasi helyzetként valo elmentéséhez nyomja meg a
gombot. Minden mas vagasi pozicio korrigalasa ennek
megfeleléen torténik.

No of cuts (Vagasok Beallitja a vagando mintak szamat.

szama)

visszaallitsa a men(t az alapértelmezett beallitasokra.

Tipp
l @ Nyomja meg az F1 gombot, hogy t6rblje az 6sszes mintat és azok értékét, és
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Paraméterek

Insert pos. (Poz. A jelenlegi poziciot a minta vagasi pozicidjaként illeszti be.
beillesztése)

Tipp
@ Az F2 gombot megnyomva mozgassa addig az X asztalt, amig a minta a
kezddpozicidjaba nem kerdil.

Ti

@ Haltjg MultiCut 4 mdd kivalasztasakor megnyomja az F1 gombot, akkor a
leéllitasi helyzet is Auto (Automatikus) leallitasra lesz beallitva.
A ledllitasi helyzet egy meghatarozott poziciora modosithato, amelynek
meghatarozasa az elsé vagasi pozicidban lévé vagotarcsa helyzetébdl torténik.
Ha a vagoétarcsa a kdvetkez6 vagasok egyike esetében eltérd kiindulasi
helyzetben van, a vagotarcsa elmozdulasa azonos lesz, a vagas mélysége pedig
megfeleléen névekedni vagy csdkkenni fog.
Ezért ajanlott az Auto (Automatikus) leallitas alkalmazasa.

Valtas a vagasi modok k6zott

1. Forgassa addig a gombot, amig ki nem emeli a Direct Cut vagasi mddot (lasd az aldbbi
abran).

2. Nyomja meg a gombot. Ekkor megjelenik a Select cutting mode (Vagasi mod
kivalasztasa) mend.

3. A gombbal valassza ki a vagasi m(iveletet.

CUTTING METHOD: 1
Cutting mode: Direct Cut 2l 4:L: U SR T

Feed speed: 060 ) j 0.00 mm/s
SELECT CUTTING MODE

Stop position 0 mm
Direct Cut

Force: ON

Motor load: AxioCul Step |- 0%

Motor temperature: [ y 0%

4. Nyomja meg a gombot a beallitds mentéséhez.

5. Akivalasztott ExciCut vagasi m(ivelet most megjelenik a vagasi kijelzé tetején.
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CUTTING METHOD: 1
Cutting mode: ExciCut B2 ddd 1 07 2

Feed speed: 0.60 = 3 0.00 mm/s

Stop position: 100 1 §  Onmm
Force: 405 1 y ON
Motor load: | y 0%

Motor temperature: [ y 0%

i~ F2 J2=

Manual function Configuration

A Single cut (Egyetlen vagas) vagy MultiCut mod kivalasztasa
1. Forgassa addig a gombot, amig ki nem emeli a vagasi mdd ikonjat.

CUTTING METHOD: 1
Cutting mode: +
Feed speed: 050 j 0.00 mm/s
Stop position:AUTO | ] Omm
Force: 400 } ON
Motor load: | g 0%
Motor temperature: | y 0%
H j ﬁual function k2 / gﬁguration

2. Nyomja meg a gombot. Ekkor megjelenik a Select MultiCut mode (MultiCut {izemmod
kivalasztasa) menda.
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6 A készilék hasznalata

6.5.8

CUTTING METHOD: 1

Cutting mod| SELECT MULTI CUT MODE
Feed speed: D0 ||
Stop positic
Force:

Motor load:

Motor temp

Multi Cut 2
cbauo
Multi Cut 3 Figgig

Multi Cut 4 aaa @

A

3. A gombbal valassza ki a Single cut (Egyetlen vagas) lehet6séget vagy az egyik MultiCut

modot.

4. Nyomja meg a gombot a bedllitas mentéséhez.

Vagasi paraméterek

A vagasi menlben a kijelz6 informacidkat jelenit meg a vagasi paraméterekrol:

— Feed speed (El6tolasi sebesség)

—  Stop position (Leallitasi helyzet)

—  Force (Ero)

CUTTING METHOD: 1
Cutting mode: Direct Cut + £
Feed speed: W j 0.00 mn/s
Stop position: AUTO [ 3]  Omm
Force: 400 j OH
Motor load: | 3 0%
Motor temperature: [ g 0%
i ﬁual function E/[:Eiguratinn
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A vagasi paraméterek vagas el6tt és kdzben is beallithatok.

Feed speed (El6tolasi sebesség)
Az el6tolasi sebesség 0,05-5,00 mm/sec (0,002-0,2"/s) kozotti értékekre allithatd be.

Force (Erd)

A vagotarcsa és a munkadarab kozotti legnagyobb megengedett eré 50-700 N (10-150 font)
kozotti értékekre allithatd be.

A beépitett mérdcella folyamatosan kiszamitja az er6t. Az er6hatar elérésekor az elétolasi
sebesség automatikusan olyan értékre csokken, amely lehet6vé teszi, hogy az eré éppen a
beallitott hatarérték alatt maradjon.

Amint az er6 a beallitott hatarérték ala esik, a sebesség az eredeti beallitasra emelkedik.

A bedllitott érték az oszlopdiagramtdl balra jelenik meg. A vagas kézbeni tényleges értékek az
oszlopdiagram jobb oldalan jelennek meg.

Stop position (Leallitasi helyzet)
Lasd: Leallitasi modok »47

A vagasi paraméterek modositasa

Hasznalja a gombot a vagasi paraméterek kozotti valtashoz (Elotolasi sebesség, Leallitasi
helyzet és Er6).

1. Forgassa el a gombot a vagasi paraméter kivalasztasahoz.

2. Nyomja meg a gombot a kivalasztott paraméter szerkesztésének engedélyezéséhez.
3. Forgassa el a gombot a paraméter értékének médositasahoz.
4

Nyomja meg a gombot az Uj érték tarolasahoz.

CUTTING METHOD: 1
Cutting node: Direct Cut -+ A
Feed speed: j 0.00 mm/s
Stop position: AUTO [ 3 Onmm
Force: 400 § OH
Motor load: | g 0%
Hotor temperature: [ y 0%
i / ﬁual function i l Eﬁguratinn

A vagasi paraméterek tényleges értékei az oszlopoktol jobbra jelennek meg (A).
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CUTTING METHOD: 1
dddn o7 2

Cutting mode: ExciCut =+ B
Feed spe__1.405]  0.00 nn/s

Stop position: 1 15 c————3 Omn

Force: 405 3 ON

Motor load: [ 3 0%

Motor temperature: [ 3 0%

Forgassa el a gombot a kivalasztott vagasi paraméter beallitasanak megvaltoztatasahoz. Az
oszlop feletti nyil az Uj beallitasnak megfeleléen elmozdul (B).

6.5.9 Leallitasi médok

A leallitasi modot Auto (Automatikus) vagy Stop position (Leallitasi helyzet) értékre allithatja
be.

Auto (Automatikus)

A normal vagashoz az Auto (Automatikus) leallitasi mod ajanlott. Ezzel a beallitassal a gép
automatikusan leall a munkadarab atvagasa utan.

Megjegyzés
G Amikor a mutatd a Stop position (Leallitasi helyzet) oszlopban nem az Auto

(Automatikus) leallitdsra mutat, a gép addig nem all le, amig el nem éri az el6re
beallitott leallitasi poziciot, vagy meg nem nyomja a Stop gombot.

Additional cutting distance (Auto stop) (Potlolagos vagasi hossz (Automatikus megallas))

Az Auto (Automatikus) leallitasi mod hasznalata esetén tovabbi tavolsagot is beallithat azért,
hogy biztosan megtdrténjen a munkadarab atvagasa. Ez az ExciCut és a MultiCut méd
hasznalata esetén fontos.

Stop position (Leallitasi helyzet)

Ha valtozo keresztmetszet(i csbveket vagy mas munkadarabokat vag, a vagétarcsa
visszahUzdédhat a munkadarab atvagasa el6tt. Ennek elkeriiléséhez hasznalja a Stop position
(Leallitasi helyzet) médot.

- Fogja be a munkadarabot, és pozicionalja a vagotarcsat kdzvetleniil a munkadarab
folé.
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6 A készilék hasznalata

— Ezapozicié automatikusan 0 (nulla) értékre van beallitva. Ennek megfeleléen amint
megnyomja a Start gombot, a vagoétarcsa tényleges pozicioja relativ kiindulasi helyzetté
(nullava) valik. Innen a gép kiszamitja a vagasi mélységet.

- Avagdtarcsa tényleges leallitasi helyzetét (a kiindulasi helyzethez viszonyitva) a nyil
jelenti meg grafikusan a Stop position (Leallitasi helyzet) oszlop tetején.

— Valassza ki a paramétert, és a gombbal allitsa be a kivant leallitasi helyzetet. A gép leall
majd, amikor eléri az elére beallitott leallitasi helyzetet.

Megjegyzés

l c Vegye figyelembe a vagotarcsa kopasat.

A leallitasi mod Auto (Automatikus) leallitasra valtasahoz:

CUTTING METHOD: 1
Cutting mode: i

Feed speed: 1.00 | j 0.00 mn/s

stop position: B — 3 Onn

Diract Cut =

Force: 00 o3 ON
Motor load: | y 0%
Motor temperature: | y 0%

A

Manual function

1. A gomb segitségével valassza ki a Stop position (Leallitasi helyzet) lehetséget.

2. Forgassa el a gombot az 6ramutato jarasaval megegyez6 iranyba, amig az oszlop feletti
mutaté az oszlop jobb oldalara nem kerdil.

3. Amikor a Stop position (Leallitasi helyzet) oszlop mutatoja elérte az oszlop jobb oldalat, a
gép kivalasztja az Auto (Automatikus) leallitas lehetéséget.

48
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CUTTING
Cutting mode: Direct Cut + &9
Feed speed: 1.00 ==_——————} 1.00 mn/s
Stop position:AUTO s__——————3 13mm b
Force: 300 =3 /0N
Motor load: ) 60%
Motor temperature: mms_————— 25%

Tipp

Egy kis grafikon jelenik meg a Stop position (Leallitasi helyzet) oszlop jobb

oldalan, amely azt jelzi, hogy a vagas elindult.

Ha ez a grafikon nem jelenik meg, akkor az Auto (Automatikus) leallitas nem

fog m(ikodni.

CUTTING METHOD: 1
Cutting mode: Direct Cut + &9

Feed speed: 1.00 j 0.00 mn/s

Stop position: ] — .

Omn

Force: 100 3 ON

Motor load: [ y 0%

Motor temperature: [ y 0%
= j==

F f Manual function F2 Configuration

6.5.10 Motorinformacidk

A vagas kijelzéjén megjelen6 Motor load (Motorterhelés) és Motor temperature
(Motorh6mérséklet) oszlop a motorral kapcsolatos informacidkat mutatja a vagasi folyamat

soran.

Axitom-5, -5/400
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CUTTING
Cutting mode: Direct Cut + &9d

Feed speed: 1.00?-—;;;:. 1.00 mm/s
Stop position:AUT0 m____—————3 13mm b~
Force: 35(& 70N
Motor load: ———————  60%

Motor temperature: mms_—————3 25%

Motor load A vagomotor terhelésjelzéje (0-200%).
(Motorterhelés)

Motor temperature A vagomotor hdmérsékletjelzbje (0-100%).
(Motorhémérséklet)

A megjelenitett motorterhelési és hémérsékletértékek relativ szazalékos (%) értékek.

A motorok védve vannak a tulterhelés ellen. Ha tulmelegednek vagy tulterhel6dnek, a motorok
kikapcsolnak, amig el nem érik a normal hdmérsékletiiket.

OptiFeed

Tulterhelés esetén a OptiFeed funkcio automatikusan csékkenti az adagolasi sebességet. Ez a
funkcio megvédi a gépet a motor folyamatos tulterhelése miatti karosodastol.

A vagasi folyamat soran a gép folyamatosan méri a vagokar terhelését.

Az el6re beallitott el6tolasi és eréértékeket a rendszer maximalis értékekként értelmezi. A gép a
vagas soran a leheté legkdzelebb marad ezekhez az értékekhez.

A terhelést meghatarozoé tényezok a munkadarab alakja és tulajdonsagai.

A gép csokkenti az el6tolasi sebességet, hogy fenntartsa a jelenlegi er6t, ha barmikor eléri a
beallitott maximalis er6hatart.

6.5.11 A vagasi folyamat elinditasa

50

FIGYELMEZTETES
A A gépet nem szabad robbanasveszélyes és/vagy gyulékony anyagokhoz, illetve
olyan anyagokhoz hasznalni, amelyek nem stabilak megmunkalas, melegités vagy

nyomas alatt.
HOVESZELY

Viseljen megfeleld véddkesztylt, hogy megvédije ujjait a csiszoldanyagoktoél és a
meleg/éles mintaktol.
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6.5.12

VIGYAZAT

Vagas el6tt ellendrizze, hogy a védofedél teljesen mikddéképes allapotban
A van-e.

VIGYAZAT
A Lézersugarzas. Ne nézzen A CAUTION

bele a sugarba, és ne tegye ki

a lézernek a teleszkdpos LASER

optika hasznalosit sem. 2M 2M

osztaly lézertermék.

1. Pozicionalja a vagotarcsat Ugy, hogy lassan engedi le a mintatél szamitott 1-2 mm-es
tavolsagon belilre.

2. Csukja be a védéfedelet.

3.  Nyomja meg a Start gombot. A vagotarcsa forogni kezd, és megindul a hiitéviz keringése
is.A vagotarcsa az eldre beallitott eldtolasi sebességgel lassan mozog lefelé, bele a
munkadarabba.

Megjegyzés
0 Legyen Ovatos a vagotarcsa leengedésekor. Ha tul gyorsan engedi le, és igy lép
érintkezésbe a munkadarabbal, a vagotarcsa eltorhet.

Gyors eléremozditas

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

1. Nyomja meg a Start gombot.

2. Nyomja lefelé a joystickot. A vagdtarcsa csokkentett erdvel és legfeljebb 5 mm/s
sebességgel halad a munkadarab felé.

3. Engedje el a joystickot, amikor a vagotarcsa érintkezésbe lép a munkadarabbal. A
munkadarabbal valé érintkezés utan a vagétarcsa automatikusan visszahizodik 2 mm-
rel, hogy készen alljon a vagasra.

4. Avagoétarcsa ezutdn az eldre beallitott erével és eldtolasi sebességgel tovabb mozog
lefelé a munkadarabba.

A joystick arra is hasznalhato, hogy fel- és elemelje a vagotarcsat a munkadarabtol.

Megjegyzés
c Nyomja meg a Régzitve tartandd gombot, és haszndlja a joystickot a vagodasztal
nyitott véddéfedéllel torténd pozicionalasahoz.

A vagasi folyamat leallitasa
A gép automatikusan leallitja a vagast a munkadarab atvagasa utan.

A vagasi folyamat soran barmikor ledllithatja a vagasi folyamatot. A vagasi folyamat kézi
megszakitasahoz nyomja meg a Stop gombot.
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Megjegyzés
0 Ne hasznalja a vészleallitot a gép lizemszer( leallitasara normal miikodés kozben.

Megjegyzés
G A vészleallitas kioldasa (kikapcsolasa) eldtt vizsgalja meg a vészleallitas
aktivalasanak okat, és tegye meg a szlikséges javitdintézkedéseket.

Inditsa Ujra a vagasi folyamatot.

Ha a vagas megszakad, a vagotarcsa vagy kifelé mozdul a munkadarabbol, vagy visszatér a
kiindulasi helyzetébe, vagy a helyén marad. Ez attol fligg, hogy melyik visszatéré mozgas van
kivalasztva, lasd:Configuration (Konfiguralas) ment =53

+  Nyomja meg a Start gombot a vagas folytatasahoz.

6.5.13 Kiegészito hiités

Két rugalmas vizsugar all rendelkezésre a munkadarab hiitéséhez az lireges és vékony
munkadarabok vagasakor.

2”2 0

A hiitéfavokak aktivalasa:

1. Allitsa be a hiit6fuvokak helyzetét a vagasi teriilettsl balra és jobbra.

4 1

R A

2.  AhU(t6sugar aktivalasahoz forgassa el a fuvdka szelepét a tomlovel parhuzamos helyzetbe. A
h(itéviz aramlasa azonnal elindul, amint a vagas megkezdddik.

3. Amikor a vagas befejez6dott, allitsa vissza a fuvdka szelepét vizszintes helyzetbe.

Megjegyzés
A rugalmas vizsugarak hasznalatakor a rendszer eltereli a hiitévizet a vagétarcsa
felett elhelyezett beépitett vizsugaraktol.

A rugalmas vizsugarakat nem szabad nagy a&tmérdéjd munkadarabok vagasakor
hasznalni, mivel ekkor a hiités kevésbé hatékony. Ugy tervezték Sket, hogy
lokalizaltabb hiitést biztositsanak, pl. az Greges munkadarabok belsé feliiletén.

6.5.14 A védofedél reteszelésének zarolasa vagy feloldasa

FIGYELMEZTETES
Mindig kapcsolja ki a gép tapellatasat, miel6tt aramkimaradas esetén kinyitja a
védéfedelet.

A védéfedél reteszelve marad, ha vagas kdzben megszakad az aramellatas.
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A vagdkamra dramkimaraddas esetén torténd eléréséhez:
1. Kapcsolja ki a gépet (annak ellenére, hogy nincs aramellatas).
2. Helyezze be a haromszogkulcsot a biztonsagi zar kiolddjaba.

3. A biztonsagi zar kioldasahoz forgassa el a haromszdgkulcsot az éramutatd jarasaval
megegyez0 iranyban.

Ne felejtse el Ujraaktivalni a biztonsagi zar kioldojat a gép hasznalata elétt.

4,
Megjegyzés
” Ha a védéfedél le van reteszelve, a szoftver tiltja a vagasi funkciot — még akkor

is, ha visszatér az aramellatas.

6.6 Configuration (Konfiguralas)

6.6.1 Configuration (Konfiguralas) menii

A Cutting method (Vagasi modszer) meniiben nyomja meg az F2 gombot a Configuration
(Konfiguralas) mend kivalasztasahoz.

A Configuration (Konfiguralas) meniben altalanos paramétereket allithat be.

CONFIGURATION
Display contrast:
Units: mmn — Newton
Return position: Start Position
Language: English
Operation mode: Configuration
Cooli type: Cooli-3

Additional cutting distance (fAuto stop): 3 mm

A

Paraméterek

Display contrast (Kijelz6 A kijelz6 kontrasztja egyéni preferenciak szerint beallithatd
kontrasztja) (alapértelmezett érték: 25, beallitasi id6koz: 0-50).

Units (Mértékegységek) A kijelz6panelen az eldtolasi, er6- és leallasi érték beallithato
ugy, hogy mm/Newton (alapértelmezett) vagy hiivelyk/fonterd
egységben jelenjen meg.
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Paraméterek
Visszatérési helyzet A vagas vagy a Stop gomb megnyomasa utan a vagotarcsa
(Visszatérési pozicio) visszatéré mozgasa harom kiilonb6z6 maodra allithato be:

—  Start position (Kezd6pozicid): A Start gomb
megnyomasakor a vagotarcsa automatikusan
visszahUzddik az eredeti helyzetébe (alapértelmezett).

—  Top Postion (Felsd pozicid): A vagotarcsa
automatikusan visszahtzodik a felsd helyzetbe.

— Stay (Marad): A vagdtarcsa lent marad.

Megjegyzés
0 Bakelitkotés( gyémant vagy CBN vagotarcsakhoz haszndlja a Stay (Marad)
funkcidt, mivel a visszahlzas tonkreteheti a vagoétarcsa peremét.

Tipp
| @ A MultiCut mdd hasznalata kézben a Stay (Marad) funkcio nem hasznalhato.

A MultiCut 4 méd esetén mindig a felsd pozicio lesz alkalmazva.

Paraméterek

Language (Nyelv) A gép els6 bekapcsolasakor a rendszer felkéri, hogy valassza ki
az elényben részesitett nyelvet.
A nyelv késObbi mddositasahoz lasd: Modositsa a beallitasokat
=32

Operation mode Harom kiilonb6z6 miikbdési mdéd hasznalhatd, amelyek

(Uzemmdéd) kiilonboz6 szintl hozzaférést biztositanak a paraméterekhez.
Lasd: Uzemmad =33

Cooli egység A géphez csatlakoztatott Cooli vezérléegység tipusa.

Additional cutting distance Mikor Auto (Automatikus) ledllitast hasznal, megadhat egy
(Pétldlagos vagasi hossz) poétlélagos vagasi hosszt, lasd: Leallitasi modok =47

A paraméterek modositasa
Lasd: Mddositsa a beallitasokat »32

6.6.2 A lézer konfiguralasa

Megjegyzés
0 Lézervezetdvel ellatott Axitom-5/400 esetén.

A lézer konfiguralasahoz kdvesse az alabbi lépéseket:
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6 A késziulék hasznalata

1. Kapcsolja be a késziiléket, és varja meg, amig megjelenik a Cutting Method (Vagasi

maddszer) képernyd.

2. A Cutting Method (Vagasi modszer) képernyén nyomja meg az F2 gombot a képerny6

megnyitasahoz.

Default
F1 j wvalue

CONFIGURATION
Display contrast: 30
Units: mm — Newton
Return position: Start Position
Language: English
Operation mode: Configuration
Cooli type: Cooli-3

Additional cutting distance (Auto stop): 3mm
Laser activation time:

Einin

3. Gorgessen le a Laser activation time (Lézer aktivalasi ideje) paraméterhez, és az
aktivalasi id6 beallitasahoz nyomja meg az Enter gombot.
Az aktivalasi id6 szabalyozza, hogy mennyi id6vel a védéfedél bezarasa utan kapcsolddik

be a lézer.

4. A gombbal novelheti vagy csdokkentheti az értéket.

5. A Cutting Method (Vagasi mddszer) képernydre valo visszatéréshez nyomja meg az Esc

gombot.

6.7 A vagasi eredmények optimalizalasa

Question

Valasz

Hogyan keriilhetem el a mintadarab
elszinezédését vagy megégését?

CsoOkkentse az el6tolasi sebességet!

Cserélje ki a vagotarcsat, mivel eléfordulhat,
hogy a jelenlegi vagétarcsa keménysége nem
felel meg a mintadarab keménységének.

Hogyan keriilhetem el, hogy sorja
keletkezzen?

Hasznaljon lagyabb vagotarcsat.

Rogzitse szilardan a munkadarabot a jobb
oldali befogdeszkozhoz. Hlzza meg annyira a
bal oldali befogdeszkozt, hogy a munkadarab
ne mozduljon el vagas kdzben.

Axitom-5, -5/400
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7 Karbantartas és szerviz

Question Valasz

Hogyan akadalyozhatom meg, hogy a Csokkentse az eldtolasi sebességet!
vagotarcsa tul gyorsan elhasznalddjon?

Valtson vagasi modot.

Hasznaljon keményebb vagdtarcsat.

Hogyan vaghatok gyorsabban? Helyezze a munkadarabot olyan helyzetbe,
hogy a vagotarcsa a lehetd legkisebb
keresztmetszetet vagja.

Novelje az el6tolasi sebességet.

Ha lehetséges, a munkadarab alakja és
tulajdonsagai miatt valtson az ExciCut vagy
az AxioCut Step (opcionalis) vagasi modra.

7 Karbantartas és szerviz

A gép maximalis Gizemidejének és élettartamanak eléréséhez megfeleld karbantartas szlikséges.
A karbantartas rendkivil fontos annak érdekében, hogy a gép folyamatosan biztonsagos modon
tudjon makodni.

Az ebben a részben leirt karbantartasi eljarasokat kizarélag szakképzett vagy képzésben részesiilt
személyzet végezheti el.

A vezérlérendszer (SRP/CS) biztonsaggal kapcsolatos részei

A biztonsaggal kapcsolatos alkatrészeket lasd a jelen kézikonyv ,,MUszaki adatok” részének ,,A
vezérlérendszer (SRP/CS) biztonsaggal kapcsolatos részei” szakaszaban.

Miiszaki kérdések és potalkatrészek

Ha mUiszaki kérdése van, vagy ha potalkatrészeket rendel, adja meg a sorozatszamot és a
feszliltséget/frekvenciat. A sorozatszam és a feszliltség a gép adattablajan van feltlintetve.

7.1 Altalanos tisztitas

Megjegyzés
0 Ne hasznaljon acetont, benzolt vagy hasonlé oldoszereket.

S
N , )
Megjegyzes
0 A felhalmozddott szennyezddések és forgacsok korlatozhatjak a mozgast és
karosithatjak a vagoasztalt.
J
o » Y
Megjegyzes
0 Ne hasznaljon szaraz ruhat, mivel a felliletek nem karcallok.
J
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7 Karbantartas és szerviz

7.1.1

7.1.2

Minden hasznalat el6tt ellendrizze a gépet. Ha kdrosodasra utalo jeleket lat, a karosodasok
kijavitasaig ne hasznalja a gépet.

A gép hosszabb élettartamanak biztositasa érdekében nyomatékosan ajanljuk a rendszeres
tisztitasat.

Ha a gépet hosszabb ideig nem hasznaljak

«  Alaposan tisztitsa ki a vagokamrat!

«  Alaposan tisztitsa meg a gépet és az dsszes tartozékot.

Recirkulacios egység

Lasd az egységre vonatkozd utasitasokat.

AxioWash

VIGYAZAT
A Kerilje a bérrel valo érintkezést a hlitéfolyadék-adalékanyag esetében.

Megjegyzés
0 Alaposan tisztitsa meg a vagokamrat, ha hosszabb ideig nem hasznalja a gépet.

Megjegyzés
G A vagdkamra tisztitasara kizarélag AxioWash hasznalhato.

Megjegyzés
Az AxioWash hasznalata kdzben nem kell eltavolitani a vagotarcsat vagy a
befogdeszkozoket.

Az AxioWash tisztitasi program hatékony modja a vagokamra automatikus tisztitasanak. 1 és
30 perc kozotti értékeket allithat be, 30 masodperces lépésekben. Alapérték: 3 perc.

Az AxioWash funkcié elinditdsahoz:
1. Tavolitsa el a munkadarabot és a szerszamokat a vagdkamrabol.
2. Zarja be az allithatd tisztitéfuvokakat.

3. Csukja be a védéfedelet.
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7 Karbantartas és szerviz

AxioWash

Cleaning time [min:sec] : {0:3

==

Please remember to remove the work piece
and the tools before cleaning

For the best possible cleaning the valves
for the adjustable cooling nozzles should
be closed.

Flf v

Start cleaning

4. Nyomja meg az AxioWash gombot a vezérlépanelen.
5. Nyomja meg az F1 gombot a tisztitasi folyamat megkezdéséhez.

A AxioWash program az elére beallitott ideig futni fog.

7.1.3  Oblitopisztoly

VIGYAZAT

VIGYAZAT

VIGYAZAT

belsejébe.

VIGYAZAT
kifolyhat a padléra.
Ovakodjon a csuszés padlétol.

Viseljen csliszasmentes talpi munkavédelmi labbelit.

VIGYAZAT

> B BB P

Kerilje a bérrel valo érintkezést a hlitéfolyadék-adalékanyag esetében.

Az 6blitépisztoly hasznalatakor mindig viseljen véd6kesztylit és védbészemiiveget.

Ne kezdje el az 6blitést, amig az 6blitOpisztolyt nem iranyitotta a vagdkamra

Az 6blit6pisztolyt csak a vagokamra belsejének tisztitdsara hasznalja.

Ha Oblitépisztolyt hasznal a védéfedél belsejének tisztitasara, a hiitéfolyadék

Ha kozvetleniil az 6blitépisztollyal tisztitja a védéfedelet, akkor a fedél nyitott
allapotdban a vagofolyadék lecsepeghet. A vagdfolyadék veszélyes lehet.

Gondoskodjon a védelemrél, hogy szlikség esetén elkeriilje a vele valé érintkezést.

Amikor a AxioWash befejezédott:

1. Vegye ki az oblitépisztolyt a tartéjabol, és iranyitsa a vagdkamra alja felé.

2. Nyissa meg az Oblitépisztoly szelepét.

58
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7 Karbantartas és szerviz

Nyomja meg az Oblités gombot a vizszivattyu elinditadsahoz.
Nyomja meg a fuvoka hatuljan lévé gombot, és tisztitsa ki a vagdkamrat.

Nyomja meg a Stop gombot az éblités leallitasahoz.

o o M w

Zarja el a szelepet.

Helyezze az 6blitépisztolyt a tartdba.

7.
Megjegyzés
0 A korrozio elkerilése érdekében hagyja nyitva a fedelet, hogy a vagokamra

teljesen kiszaradhasson.

7.2 Naponta

7.21 Agép

Megjegyzés
0 Ne hasznaljon acetont, benzolt vagy hasonlé olddszereket.

Megjegyzés

l 0 Ne hasznaljon szaraz ruhat, mivel a feliiletek nem karcalldk.

Tipp
| @ A zsirt és az olajat etanollal vagy izopropanollal tavolithatja el.

. Tisztitson meg minden elérhet6 feliiletet puha, nedves ruhaval.

«  Tisztitsa meg a vagokamrat automatikusan (a AxioWash segitségével), majd kézzel (az
Oblitépisztollyal).

Automatikus tisztitas: AxioWash
Lasd: AxioWash =57

Kézi tisztitas: Oblitpisztoly
Lasd: Oblitépisztoly »58
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7 Karbantartas és szerviz

7.2.2

7.2.3

7.2.4

7.2.5

60

Védofedél

FIGYELMEZTETES

A Az eldirt biztonsag fenntartasa érdekében a
PETG ablakot 5 évente ki kell cserélni. Az /) Struers
ablakon lévé cimke jelzi, hogy mikor kell cserélni. Safely glass ‘%
Az ablakot kételezd lecserélni ahhoz, hogy a gép e 220207251
teljesitse az EN 16089 eurodpai szabvany
biztonsagi kovetelményeit.

FIGYELMEZTETES
fi Azonnal cserélje ki a védofedél ablakat, ha a lepattand szilankok miatt

meggyengiilt az ablak, vagy ha karosodas vagy sériilés lathato jeleit veszi észre
rajta.

FIGYELMEZTETES
Ha az alabbi ellenérzések barmelyike sikertelen, ne hasznalja a gépet, amig a

problémak nem oldédnak meg.

VIGYAZAT
A védoéfedél minimalizalja a kivetédés kockazatat, de nem sziinteti meg teljesen.

> B

A védéfedél egy fémkeretbdl és egy kompozit anyagu (polietilén-tereftalat-glikol, PETG) ablakbél
all, amely a kezel6t védi. Karosodas esetén az ablak meggyengiilhet, és kevesebb védelmet
biztosit.

«  Szemrevételezéssel ellendrizze a fedelet és az ablakot, hogy nem lathatdk-e rajtuk
elhasznalddas, kopas vagy sériilés jelei (pl. horpadasok, repedések, éltomités sériilése).

Tarcsavédo

Szemrevételezéssel ellenérizze, hogy a vagoétarcsa sértetlen-e.

Biztonsagi zar

Ellendrizze, hogy a fedél zarja aktivalva van-e, amikor a gép megkezdi a vagasi folyamatot.

A vagokamra tisztitasa AxioWash hasznalataval

Tisztitsa ki a vagokamrat, kilonds tekintettel a vagoasztalra és a T-hornyokra. Mindketté
automatikusan tisztithaté az AxioWash egység segitségével, és sziikség esetén kézzel az
Oblitépisztollyal.

Lasd: AxioWash =57
Lasd: Oblit8pisztoly =58
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7 Karbantartas és szerviz

7.3

7.3.1

7.3.2

7.3.3

Hetente

A gép
A gép rendszeres tisztitasaval elkerllheti, hogy az abraziv hatast szemcsék vagy
fémrészecskék karositsak a gépet és a mintadarabokat.

A festett fellileteket és a vezérlépanelt puha, nedves ruhaval és normal haztartasi
tisztitdszerekkel tisztitsa.

A védofedelet puha, nedves ruhaval és hagyomanyos, antisztatikus ablaktisztito szerrel
tisztitsa meg.

Soha ne haszndljon durva vagy agressziv tisztitdszereket.

Megjegyzés
0 Ugyeljen arra, hogy a hlit6egység tartalyaba ne keriiljon moso- vagy

tisztitdszer, mert az tulzott habzast okozhat.

Vagokamra

l G Hagyja nyitva a védéfedelet, hogy a vagdkamra megszaradjon és elkeriilje a

Megjegyzés

korrdziot.

l 0 Tisztitsa meg alaposan a vagokamrat, ha a gép hosszabb ideig hasznalaton

Megjegyzés

kivil lesz.

A vagodasztal megtisztitasa

1.
2.
3.

Tavolitsa el a befogoeszkoz(oke)t.
Alaposan tisztitsa meg a befogdeszkoz(dke)t.

A befogdeszkoz(6ke)t szaraz helyen tarolja, vagy tisztitas utan helyezze vissza a
vagobasztalra.

Alaposan tisztitsa meg a vagokamrat

1.

Tisztitsa meg a vezetGtengelyek egészét az dblitépisztollyal és egy kefével, hogy
eltavolitsa a felhalmozodott forgacsot.

Tisztitsa meg a vagdasztal alatti részt az 6blitdpisztollyal és a T-hornyok
tisztitdeszkozével vagy egy kefével a vagoegység mogott felgyllemlett forgacs
eltavolitdsahoz.

Recirkulacios egység

8 éranyi hasznalat utan vagy legalabb hetente ellenérizze a hiit6folyadék szintjét.

Ellenérizze, és sziikség esetén tisztitsa meg a szlirbket.

Axitom-5, -5/400 61



7 Karbantartas és szerviz

7.4 Havonta

7.4.1  Hiitofolyadék

VIGYAZAT
Hasznalat el6tt olvassa el a hiitéfolyadék-adalékanyag biztonsagi adatlapjat.

VIGYAZAT
Kerilje a bérrel valo érintkezést a hlitéfolyadék-adalékanyag esetében.

VIGYAZAT
A h(it6folyadék kezeléséhez viseljen megfelel6 keszty(t és védbészemiiveget.

> B B

«  Cserélje le a hlit6folyadékot legalabb havonta egyszer.

7.5 Evente

7.5.1 Beépitett sziiré
A beépitett sz(ir6 tisztitasa:
1. Csavarjale a szlir6hazat.
2. Tisztitsa meg a sz(irét.

Szerelje 6ssze Ujra a sz(ir6t.

is illesztheti. Gy6z6djon meg arrol, hogy a beépitett sz(ir6 Ugy van felszerelve,

3
Tipp
@ A beépitett sz(r6t a recirkulacios hlitéegyseég szivattyldjanak gyorscsatlakozdjahoz
hogy az aramlast jel6l6 nyilak megfeleléen jelzik a viz aramlasat a vagogep felé.

7.6 Ellenorizze a biztonsagi berendezéseket.

FIGYELMEZTETES

Ne haszndlja a gépet hibas biztonsagi eszkozokkel.
Forduljon a Struers-szervizhez.

Megjegyzés
0 Tesztelést kizardlag szakképzett (elektromechanikus, elektronikus, mechanikus,
pneumatikus stb.) szakember végezhet.

A fedélben egy biztonsagi kapcsolorendszer akadalyozza meg azt, hogy a fedél nyitott
allapotaban a vagotarcsa elinduljon.

c s

mozgatasahoz és az el6tolashoz a rogzitve tartandd gombot hasznalhatja.
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7 Karbantartas és szerviz

7.6.1

7.6.2

7.6.3

A reteszel6szerkezet révén a kezel6 egészen addig nem tudja kinyitni a védéfedelet, amig a
vagotarcsa forgasa le nem all.

Vészleallitas

1. teszt
1. Inditson el egy vagasi folyamatot.

2. Aktivalja a vészleallitot. Ha a gép nem allitja le a vagasi folyamatot, nyomja meg a Stop
gombot, és lépjen kapcsolatba a Struers-szervizzel.

2. teszt

1. Aktivalja a vészleallitot.

2.  Nyomja meg a Start gombot. Ha a gép elinditja a vagasi folyamatot, nyomja meg a Stop
gombot, és lépjen kapcsolatba a Struers-szervizzel.

Védofedél

1. teszt
1. Inditson el egy vagasi folyamatot.

2. Probalja meg kinyitni a véd6fedelet — ne alkalmazzon tulzott erét. Ha a védéfedél kinyilik
a vagasi folyamat sordn, nyomja meg a Stop gombot, és vegye fel a kapcsolatot a Struers-
szervizzel.

2. teszt
1. Nyissa ki a védéfedelet.

2.  Nyomja meg a Start gombot. Ha a gép elinditja a vagasi folyamatot, nyomja meg a Stop
gombot, és lépjen kapcsolatba a Struers-szervizzel.

3. teszt
1. Inditson el egy vagasi folyamatot.

2.  Nyomja meg a Stop gombot. A Stop gomb megnyomasatdl 4 masodperc telik el, amig a
védéfedél reteszelése kioldddik. Ha a védéfedél felnyithato, mikézben a vagdtarcsamotor
még forog, lépjen kapcsolatba a Struers-szervizzel.

Folyadékrendszer

1. teszt
1. Nyissa ki a védéfedelet.

2. Inditsa be a vizszivattylt és aktivalja az 6blitépisztolyt. Ha a h(it6folyadék elkezd kifolyni
a vagotarcsa védoelemérdl, nyomja meg a Stop gombot, és forduljon a Struers-
szervizhez.

Axitom-5, -5/400 63



7 Karbantartas és szerviz

2. teszt
1. Aktivalja a vészleallitot.

2. Inditsa el a vizszivattyut az 6blitépisztoly elengedésével. Ha a hiitéfolyadék elkezd kifolyni a
vagotarcsa védbelemérol, nyomja meg a Stop gombot, és forduljon a Struers-szervizhez.

7.6.4 Rogzitve tartando gomb
1. Nyissa ki a védéfedelet.

2. Arogzitve tartandd gomb megnyomasa nélkil hasznalja a joysticket a vagoasztal
mozgatasahoz. Ha a vagdasztal mozog, lépjen kapcsolatba a Struers-szervizzel.

7.7 Vagoasztal

A rozsdamentes acél szalagok poétalkatrészként kaphatok, és azokat ki kell cserélni, ha
elhasznalddnak vagy megsériilnek.

Kenés

A gép optimalis teljesitményének fenntartasa érdekében rendszeres id6kdzonként (korilbeldl
100 6ranként) kenje meg a vagbasztalt.

Ellendrizze a kijelzdn inditaskor megjelend szervizinformaciokat, hogy figyelemmel kisérje a
hasznalat 6rainak tényleges szamat.

Az X asztal és az Y-asztal egyidejl kenését kovetben jegyezze fel a karbantartasi napld
tablazataban a szervizérak datumat és szamat.

7.7.1 A vezet6tengelyek kenése

A vezetétengelyek és cslszdcsapagyak kenésére szolgald olajat mellékeljiik a géphez. Ha
elhasznalta az olajat, az utantéltéshez pl. a Shell TELLUS S100 olajat alkalmazhatja.

. Mozgassa az Y-asztalt elére és hatra, hogy a tengelyek teljes hosszaban eloszlassa az olajat.

Az X asztal vezetdtengelyei

1. Tavolitsa el a vezetétengelyek felett talalhatd rozsdamentes acélszalagokat (lasd az abrat).

2. Szerelje ki az M6-0s csavarokat.
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7 Karbantartas és szerviz

3. Toltse fel a furatokat kb. 20 ml olajjal, vagy amig a tartaly meg nem telik.

4. Szerelje vissza a csavarokat.

Megjegyzés

Ha a tartalyban lévé olaj tejszerilinek tlinik, ez azt jelzi, hogy viz ker(lt az
olajtartalyba.

A tartaly megtisztitasa érdekében lépjen kapcsolatba a Struers-szervizzel.

7.7.2 A tengelyek kenése

A géphez mellékeliink egy zsirzopisztolyt a tengelyek kenéséhez megfelel6 zsirral. Amikor az
0sszes zsirt elhasznalta, toltse Ujra a zsirpisztolyt.

X asztal

1. Mozgassa a vagodasztalt egészen balra.

2. Csavarja ki az imbuszcsavart a tengely végeén.

Axitom-5, -5/400
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7 Karbantartas és szerviz

Toltse fel a furatot 20 ml zsirral.

4. Mozgassa az asztalt egészen jobbra, és ellenérizze kis mennyiségli ken6anyag lerakdédasanak
meglétét. Ha nincs lerakddas, kenje meg tovabbi zsirral, és ellendrizze Ujra.

5. Szerelje vissza a csavart.

Y asztal - rogzitett bal oldali asztallal felszerelve

1. Tavolitsa el a rozsdamentes acélszalagokat.

2. Szerelje ki a négy csavart, és vegye le az asztalt.
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7 Karbantartas és szerviz

3. Csavarja ki a kis imbuszcsavart (A).

4. Toltse fel a furatot 20 ml zsirral.

5. Szerelje vissza az imbuszcsavart, és tegye vissza az asztalt a helyére (a két
rogzitécsapnak szilardan illeszkednie kell a vagdasztal aljahoz).

6. Helyezze vissza a rozsdamentes acélszalagokat.

Y asztal — felszerelt X asztallal
1. Mozgassa a vagbasztalt elére.

2. Csavarja ki a kis imbuszcsavart (A).
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Toltse fel a furatot 20 ml zsirral.

Mozgassa vissza az asztalt, amig nem tud tovabb haladni, és ellenérizze kis mennyiségli
kendanyag lerakodasanak meglétét. Ha nincs lerakodas, kenje meg tovabbi zsirral, és
ellendrizze Ujra.

Szerelje vissza a csavart.

7.8 Vagotarcsak

A bakelittel ragasztott Al203 vagotarcsak tarolasa

A bakelittel ragasztott vagdkerekek érzékenyek a paratartalomra. Emiatt ne tarolja egyitt az uj,
szaraz vagotarcsakat a hasznalt, nedves tarcsakkal. A vagotarcsakat szaraz helyen, vizszintes, sik
fellileten tarolja.

Gyémant- és CBN vagotarcsak karbantartasa

Kovesse ezeket az utasitasokat a gyémant és a CBN vagotarcsak vagasi pontossaganak és
minéségének megdrzése érdekében:

68

Soha ne tegye ki a vagdtarcsakat erés mechanikai terhelésnek vagy hének.
A vagotarcsakat szaraz helyen, vizszintes, sik fellileten tarolja, lehetéleg enyhe nyomas alatt.

A tiszta és szaraz vagétarcsak nem korrodalddnak. Ezért a korrozio elkeriilése érdekében
eltarolas el6tt tisztitsa és szaritsa meg a vagotarcsat.

Hasznaljon szokasos tisztitoszereket a vagotarcsa tisztitasahoz.

Rendszeresen tisztitsa meg a vagdtarcsat.
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8 Potalkatreszek

A biztonsaggal kapcsolatos alkatrészeket lasd a jelen kézikdnyv ,,M(szaki adatok” részének ,,A
vezérlérendszer (SRP/CS) biztonsaggal kapcsolatos részei” szakaszaban.

Miiszaki kérdések és potalkatrészek

Ha mdszaki jelleg(i kérdése van, vagy ha pdtalkatrészeket szeretne rendelni, adja meg a
sorozatszamot és a gyartasi évet. Ezek az informaciok a gép adattablajan talalhatok.

Tovabbi informacidkért vagy a pétalkatrészek elérhetéségének ellendrzéséért forduljon a
Struers szervizéhez. Az elérhetdségek ezen a cimen talalhatdk: Struers.com.

9 Szerviz és javitas

A rendszeres szervizellen6rzést évente vagy 1500 (zemdranként javasoljuk.
A gép inditasakor a kijelzén a teljes lizemido és a gép szervizinformacioi jelennek meg.

1400 6ra lGizemidd utan a kijelz6n megjelenik egy lizenet, amely emlékezteti a felhasznalot,
hogy szervizellen6rzést kell belitemeznie.

1500 lizemora utan a felugrod lizenet megvaltozik, hogy figyelmeztesse az ajanlott szervizelési
intervallum tullépésére. Forduljon a Struers-szervizhez.

Megjegyzés
c A szervizelést csak szakképzett szerel6 (elektromechanikus, elektronikus,

mechanikus, pneumatikus stb. szakember) végezheti.
Forduljon a Struers-szervizhez.

Szervizellendrzés

Szamos atfogd karbantartasi tervet kinalunk tgyfeleink igényeinek megfeleléen. E
szolgaltatascsalad neve: ServiceGuard.

A karbantartasi tervek magukban foglaljak a berendezések ellendrzését, a kopo alkatrészek
cseréjét, az optimalis mikddéshez sziikséges beallitdsokat/kalibraldst és egy végsé miikodési
vizsgalatot.
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10 Artalmatlanitas
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A WEEE-szimbdlummal jelolt berendezések elektromos és elektronikus
alkatrészeket tartalmaznak, ezért azokat nem szabad altalanos hulladékként
kezelni.

A helyi hatésagoktol tajékozodjon a nemzeti jogszabalyoknak megfeleld
A fogydeszkozok és a recirkulacios folyadék artalmatlanitasanal tartsa be a helyi
el6irasokat.

hulladékkezelési modrol.
FIGYELMEZTETES
Tliz esetén figyelmeztesse a kdzelben tartdzkoddkat, a tlizoltokat és szakitsa meg
a tapellatast. Hasznaljon porral olto tlizoltokésziiléket. Ne hasznaljon vizet.

Megjegyzés

A recirkulacios folyadék adalékanyagot és vagasi vagy koszorilési forgacsot fog
tartalmazni.

Ne Ontse a recirkulacios folyadékot csatornaba kotott lefolydba.

Tartsa be a recirkulacios folyadékhoz hasznalt forgacs és adalékanyag kezelésére
és artalmatlanitdsara vonatkozé hatalyos biztonsagi eléirasokat.

Kovesse nyomon, hogy milyen fémeket vagott vagy koszorilt, illetve a keletkezett forgacs
mennyiségét.

Attol figgden, hogy milyen fémet vagott vagy kdszoriilt, lehetséges, hogy az elektropozitivitadsban
jelentésen eltéré fémekbol szarmazo fémforgacsok kombinacidja kedvezo feltételek mellett
exoterm reakciokat eredményezhet.

Példak:
A kovetkez6 példak olyan kombinaciokat mutatnak be, amelyek exoterm reakciokat

eredményezhetnek, ha ugyanazon a gépen torténd forgacsolas vagy kdszoriilés soran nagy
mennyiségli forgacs keletkezik, és ha kedvezdek a koriilmények:

. Aluminium és réz.

. Cink és réz.
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11 Hibakeresés

11.1 A gép
Hiba Ok Teend6
Szivargo viz. A recirkulacios Ellendrizze a tomlét, és

hitéegység tomlodje
szivarog.

hlzza meg a
tomlébilincset.

A h(t6folyadék-tartaly
vizszintje tul magas.

Tavolitsa el a felesleges
vizet a tartalybol.

Rozsdas munkadarabok vagy
vagokamra.

Nem elegendé az
adalékanyag a
hitéfolyadékban.

Hasznaljon hitéfolyadék-
adalékot a hitévizben, a
megfeleld
koncentracidban.
Ellen6rizze
refraktométerrel.

A gép védéfedele zarva
maradt.

Ha nem hasznalja a gépet,
hagyja nyitva a
védéfedelet, hogy a
vagokamra
kiszaradhasson.

A gyorsbefogd eszkdz nem tudja
megtartani a munkadarabot.

A befogdeszkdz nincs
kiegyensulyozva.

Allitsa be a csavart a
befogdoszlop alatt.
Hasznaljon 3 mm-es
imbuszkulcsot.

A befogopofa elkopott.

Forduljon a Struers-
szervizhez.

A védéfedél nem zarddik be.

Akadaly van a
vagokamraban.

Tavolitsa el az akadalyt.

A készllék zarolva van.

Helytelen belépési kod
hasznalata.

Inditsa Ujra a gépet a
fékapcsoldval. Adja meg a
helyes belépési kodot.

Ha a hiba tovabbra is
fennall, forduljon a Struers-
szervizhez.

Az elektromos aramellatas leallt,
és el kell tavolitani/at kell rendezni
a mintadarabot.

Hianyzik az elektromos
aramellatas a védofedél
reteszelésének
feloldasahoz.

A védéfedél csatlakoztatott
tapellatas hidnyaban
torténd kinyitasahoz lasd:
A védéfedél reteszelésének
zarolasa vagy feloldasa »52

A lézeres pozicionaldvonal nem
tiszta (csak Axitom-5/400 esetén).

A lézeres
pozicionalovonal nem
egyértelmuen kivehetd
egyenesként jelenik meg.

Szaritsa meg a lézer
védoblvegének feliiletét.
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11.2 Vagasi problémak
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Hiba

Ok

Teend6

A munkadarab
elszinez6do6tt vagy
megégett.

A vagdtarcsa keménysége
nem megfelelé a munkadarab
keménységéhez/méreteihez.

Véalasszon masik tipusu
vagotarcsat.

Nem megfeleld a h(ités.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy
elegendd viz van a recirkulacids
hitéegységben.

Ellen6rizze a h(t6talca allapotat.

Az El6tolasi sebesség tul
magas.

Csokkentse az el6tolasi
sebességet!

Nemkivanatos sorjak.

A vagdtarcsa tul kemény.

Valasszon masik tipusu
vagotarcsat.

A munkadarab elégtelen
megtdmasztasa.

Biztositson tovabbi tAmaszt a
munkadarabnak.

A vagas minGsége idérol
idére valtozik.

A hiit6évizcs6 eltomdEdott.

Tisztitsa meg a hltéviztomlot és a
hitécsoveket. Ellendrizze a
vizaramlast a h(it6szelep tisztitasi
helyzetbe forditasaval.

Elégtelen h(itdviz.

Toltse fel a tartalyt vizzel és adjon
hozza hité adalékanyagot.

A vagas az egyik oldalra
ives.

Az El6tolasi sebesség tul
magas.

Csokkentse az el6tolasi
sebességet!
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Hiba

Ok

Teend6

A vagétarcsa eltorik.

A vagdtarcsa helytelenil lett
felszerelve.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a furat
atmérdje megfeleld.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
vagotarcsa mindkét oldalan van
karton alatét (csak a
hagyomanyos vagétarcsak
esetében).

Gy6z6djon meg arrél, hogy az
anya szorosan meg van huzva.

A munkadarab helytelendl van
régzitve.

Ugyeljen arra, hogy a
munkadarabnak csak az egyik
oldala legyen biztonsagosan
régzitve. A masik oldalt csak
lazan rogzitse.

Hasznaljon
tdmasztoszerszamokat, ha a
munkadarab geometriaja
megtadmasztast tesz szliikségessé.

Nincs eléggé megtamasztva a
munkadarab.

Tamassza meg a munkadarab
szabad végét.

A vagotarcsa tul kemény.

Hasznaljon lagyabb vagotarcsat.

A vagotarcsara hato eré tul
nagy.

Ne fejtsen ki akkora er6t a
vagotarcsara.

Nem megfeleld a hités.

Gy6z6djon meg arrol, hogy
elegendd viz van a recirkulaciés
hitéegységben.

Ellendrizze a hitéviztomloket.

A vagotarcsa tul hamar
elkopik.

Az el6tolasi sebesség tul
magas.

Csokkentse az el6tolasi
sebességet!

Nem megfelel6 a h(ités.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy
elegendd viz van a recirkulacids
hitéegységben.

Ellenérizze a hitéviztomloket.

A vagotarcsa tul lagy a
feladathoz.

Vélasszon keményebb
vagotarcsat.

A gép rezeg.

Forduljon a Struers-szervizhez.
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Hiba

Ok

Teend6

A vagotarcsa nem vagja at
a munkadarabot.

Nem megfelel6 vagotarcsa lett
kivalasztva.

Valasszon a feladathoz megfeleld
vagotarcsat.

A vagoétarcsa elkopott.

Cserélje ki a vagdtarcsat.

A vagodtarcsa beszorul a
munkadarabba a munkadarab
belso feszlltsége miatt.

Tamassza meg a munkadarabot
és rogzitse a vagotarcsa mindkét
oldalan, hogy a vagas ne szoruljon
Ossze.

Nem megfelelé vagasi mod
lett kivalasztva.

Az AxioCut Step (opciod) nagy
munkadarabokhoz készllt.

Lasd: Vagasi modok =35

A munkadarab eltorik,
mikdzben be van fogva.

A munkadarab rideg.

Helyezze a munkadarabot két
polisztirollemez kozé.

A térékeny munkadarabokat
mindig nagyon 6vatosan vagja.

A munkadarab
korrodalodott.

A munkadarab nem vizallé.

Hasznaljon semleges folyadékot
hitéfolyadékként, vagy
egyaltalan ne hasznaljon
hitéfolyadékot a vagashoz.

FIGYELMEZTETE-

S
Ne hasznaljon

gyulékony
hitéfolyadékot.

A munkadarab tul sokaig
maradt a vagokamraban.

Hagyja nyitva a védéfedelet,
amikor magara hagyja a
késziiléket.

Nem elegendé az adalékanyag
a hltéfolyadékban.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy az
adalékanyag koncentracioja
megfeleld. Ellendrizze
refraktométerrel, lasd:
Karbantartas és szerviz »56

Az Automatikus leallitas
nem allitja le a vagasi
miiveletet.

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

Hasznalja a Leallitasi helyzet
funkcidt.

Hibatlizenetek

A hibakat a m(kodés folytatasa el6tt ki kell javitani. Bizonyos esetekben a vagasi folyamatot nem
lehet folytatni, amig egy erre felhatalmazott technikus ki nem javitotta a hibat. Azonnal kapcsolja
ki a gépet a f6kapcsolonal. Ne probalja meg mikodtetni a gépet, amig a technikus nem javitotta ki

a problémat.
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A "#" oszlopban szereplé szamok a kijelzon megjelend felugro lizenet jobb fels6 sarkaban
lathatd szamra vonatkoznak.

# Uzenetek Ok Teendd
0 MESSAGE Az inditas nem Valassza ki a vagasi menlit,
UZENET lehetséges az aktualis  és gy6z6djon meg arrdl, hogy
menUbdél. minden vagasi paraméter a
Start denied, process kivant modon van beallitva.
menu not selected Nyomja meg a Start gombot.
Inditas megtagadva, a
folyamatmen nincs
kivalasztva
1 MESSAGE Megkezd6dott egy kézi  Kézi folyamat kozben nem
UZENET folyamat, pl. 6blités az  lehet folyamatot/funkciot
Oblitépisztollyal. elinditani.
Manual process in
progress, certain
functions are not allowed
!
Kézi folyamat végrehajtas
alatt, bizonyos funkciok
nem engedélyezettek!
2 MESSAGE Uj hozzaférési kdd Nyomija meg az F1 gombot a
UZENET megadasara keriilt sor, kivalasztott hozzaférési kod
és elfogadhatja vagy elfogadasahoz. Nyomja meg
Are you sure you want to  {5r5|hetj az Uj az ESC gombot a hozzaférési
change access code? hozzaférési kodot. kod térléséhez. Ebben az
Biztosan moédositani A hozzaférési kédra esetben a régi hozzaférési
szeretné a hozzaférési akkor van sziikség, ha kéd tovabbra is érvényes
kodot? az Operation mode marad.
(Uzemmdd)
paramétereit meg kell
valtoztatni.
3 MESSAGE A gépet nyitott Csukja le a védéfedelet, és
(ZENET védéfedéllel kapcsoltak  nyomja meg az F1 gombot. A

Protection hood not
closed!

Close the hood and press
F1

A véddfedél nincs lezarval

Csukja le a fedelet, és
nyomja meg az F1 gombot

be. Ez azért torténik,
mert a gépnek nem
szabad megkeresnie a
referenciapoziciait,
amig a védéfedél nyitva
van.

megszakitott funkcid
folytatodik.
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# Uzenetek ok Teendd
4 MESSAGE A gép be van kapcsolva, Varjon, amig a gép
UZENET es megkfazdoo'lllf,a megtal:alja a vagokar, az X
referenciapoziciok asztal és az Y-asztal
Axitom is searching for  oresése. referenciapozicioit.
reference position(s), ok
please wait Az aszta.o L
‘ referenciapozicioinak
Az Axitom keresése csak hlsszor
referenciapozicié(ka)t térténik meg a gép
keres, kerjik, varjon bekapcsolasa utan, de akkor
is sor keriil ra, ha aktivaltak a
vészleallitast.
5 MESSAGE A gép be van kapcsolva,
UZENET és az ulzenet ?zt jelzi,
hogy készen all a
The reference position(s) hasznalatra.
is/are found, Axitom is
ready.
Sikerdilt megtalalni a
referenciapozicio(ka)t, az
Axitom készen all.
6 MESSAGE Ez az Gizenet akkor
(ZENET Je,ler'nl.( meg, amikor a
vagasi folyamat
Cutting finished, stop befejez8détt. A vagas
position reached ledll, mert a gép elérte
A vagas befejezédatt, a bedllitott leallitasi
leallitasi helyzet elérve helyzetet.
7 MESSAGE Ez az Gizenet akkor
UZENET Je,le|,1|I.< meg, amikor a
vagasi folyamat
Cutting finished, end befejezddott. A vagas
position reached ledll, mert a vagokar
A vagas befejezédott, elérte a hatarértékét.
véghelyzet elérve
8 MESSAGE Elindult egy vagasi A kért funkcio végrehajtasa
UZENET folyamat, és nem el6tt varja meg, amig a

Process in progress!

Folyamat végrehajtas
alatt!

végezhet
modositasokat, példaul
nem modosithatja az
egység
parameéterbeallitasat.

vagasi folyamat leall.

76
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# Uzenetek ok Teendd
9 MESSAGE A vagasi folyamat leallt,
UZENET mert megnyomtak a
Stop gombot.
Process stopped
A folyamat leallt
10 MESSAGE A MultiCut folyamat
UZENET minden vagasi feladata
befejezddott.
Cutting finished (MultiCut
mode)
A vagas befejez6dott
(MultiCut méd)
11 WARNING A sorozatfeladat Gondoskodjon arrol, hogy az
FIGYELMEZTETES automatikus korrekcioja X asztal annyira jobbra
az X asztal helyzete tudjon mozdulni, amennyire
Batch job cannot be miatt nem lehetséges.  legalabb egy munkadarab
executed, too small x- vagasahoz sziikséges.
table workspace!
A sorozatfeladat nem
hajthato végre, tul kicsi az
X asztal munkatertlete!
12 MESSAGE A paraméterek nem Modositsa az lizemmodot
UZENET médosithatok az olyan szintre, amely lehet6vé

Editing restricted by
operating mode

Szerkesztés az lizemmod
altal korlatozva

aktualis tzemmodban.

teszi a paraméter
szerkesztését. Minden
paraméter megvaltoztathato,
ha az lizemmod
Configuration (Konfiguralas)
értékre van beallitva. Az
izemmad
megvaltoztatdsahoz belépési
kod szilikséges.

Megjegyzés: Ha be van
allitva egy belépési kdd, 6t
kisérlete van a helyes
belépési kéd megadasara.
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Protection hood not
closed!

A védofedél nincs lezarval

nyitva van.

# Uzenetek ok Teendd
16 ERROR A K1 védokapcsolo nem Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA akt;/alodllf a itart gomb Ha a hiba tovabbra is fennall,
megnyomasakor. . )
Cutting motor ) fordu}J%n a Struers
supervision error, Ugy'anez az' uEenet a K,2’ szervizhez.
contactor K1 not K3 e§ K4 Yedokapcsolo
activated esetgben 1S
megjelenhet.
Vagomotor-feliigyeleti
hiba, a K1 véddkapcsolo
nincs aktivalva
17 ERROR A LIN-buszmodulok Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA olya{n flunli(mok.a'f[ Ha a hiba tovabbra is fennall,
vezérelnek, mint a .
. ’ forduljon a Struers-
LIN-bus error during vagokamra vilagitasa, a szervithez
power on, please call vizszelepek, az induktiv '
Service Engineer. érzékelék, az ExciCut-  Megjegyzés: A hiba ellenére
LIN-buszhiba bekapcsolas ~motor, az elétolomotor, eléflordulhat, hogyl a gé!o
kézben, hivion valamint az X és az tovabbra is hasznalhato.
szervizmeérnokot. Y asztal. Egyes vagasi mlveletek
tovabbra is elvégezhetbk
hibas vilagitasi modullal,
illetve hibas X asztal vagy Y-
asztal hasznalataval.
Ha az ExciCut modul
hibasodott meg, nem lehet
kivalasztani az ExciCut
maddot, vagy végrehajtani egy
AxioWash-muveletet.
18 ERROR Megnyomtak a Start Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA g(?g]”?ft’ de ‘la,Kl lett Ha a hiba tovabbra is fennall,
. vedokapcsolo hem e forduljon a Struers-
Cutting motor inaktivalva a motor szervithez
supervision error, beinditasa el6tt. .
contactor K1 not .
deactivated Ugy'anez az’ uienet a K,2’
K3 és K4 véddkapcsolo
Vagomotor-feliigyeleti esetében is
hiba, a K1 védbkapcsold megjelenhet.
nincs inaktivalva
19 MESSAGE A védéfedél a Start Csukja le a védéfedelet, és
UZENET gomb megnyomasakor  inditsa Ujra a vagasi

folyamatot.
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X-motor not stopped!

Az X motor nem allt le!

meghibasodott.

# Uzenetek ok Teendd
21 MESSAGE A védéfedél nem lett Nyomija le teljesen a
UZENET megfgleloen lezarva a vedofedellet. Inditsa Ujraa
vagasi folyamat berendezést.
No cutting motor elinditasakor.
rotation! Please check
the hood
Nem forog a vagdémotor!
Ellen6rizze a fedelet
22 MESSAGE Tulterhelése esetén a Csokkentse a maximalis
UZENET va’gomotor hirtelen vagoero't és eldtolasi
leallhat. sebességet.
Cutting motor blocked ! .
Please reduce the motor Ellendrizze, hogy a .
load munkadarab megfeleléen
van-e befogva.
Vagomotor blokkolva!
Csokkentse a motor
terhelését
23 ERROR Az inaktivalt Forditsa a fékapcsolot Ki
HIBA véddkapcsolok ellenére  allasba.
a motor még mindig . )
Cutting motor will not miikédik. Ez akkor Fordquﬁn a Struers
stop ! Please call Service {5rqylhat eld, ha szervizhez.
Engineer egyszerre tébb motor-
A vagémotor nem all le! veddkapcsolot
Hivjon szervizmérnokot hegesztenek Ossze.
26 ERROR El6fordulhat, hogy az Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA elot(;}l%rvotzr—tlrodul Ha a hiba tovabbra is fennall,
meghibasodott. . )
Feed motor not stopped! fordu.ljon a Struers
szervizhez.
Az el6tolomotor nem allt
le!
27 ERROR El6fordulhat, hogy az Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA elotohl%rtlotzr-trpodul Ha a hiba tovabbra is fennall,
meghibasodott. . )
Cutting arm position not forduhc;n a Struers
found! szervizhez.
A vagdkar pozicioja nem
talalhato!
28 ERROR El6fordulhat, hogy az X  Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA motor modulja Ha a hiba tovabbra is fennall,

forduljon a Struers-
szervizhez.
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# Uzenetek ok Teendd
29 ERROR El6fordulhat, hogy az X  Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA mo;\rlg?od;llj; Ha a hiba tovabbra is fennall,
meghibasodott. .
X-table position not forduljon a Struers-
found! szervizhez.
Az X asztal pozicidja nem
talalhato!
30 ERROR El6fordulhat, hogy azY  Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA mOt%r.STOd;J“i Ha a hiba tovabbra is fennall,
meghibasodott. . )
Y-motor not stopped! fordu}Jon a Struers
szervizhez.
Az Y motor nem allt le!
31 ERROR El6fordulhat, hogy azY  Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA mOt%fg?Od;‘“tat Ha a hiba tovabbra is fennall,
meghibasodott. . )
Y-table position not fordu.ljon a Struers
found! szervizhez.
Az Y asztal poziciéja nem
talalhato!
32 MESSAGE Javitsa ki a vészleallast
UZENET okozé hibét. IIEllenc'Srizze,
hogy biztonsagos-e a
Emergency stop m(ikodés folytatasa és a
activated vészleallitas feloldasa.
Vészleallitas aktivalva
33 MESSAGE A vagas leall, mert a Ha a vagas leallt, miel6tt a
UZENET vagoémotor munkadarabot teljesen
teljesitménye a atvagtak volna, hasznaljon
Cutting finished, stopped  |c4||itasi hatarérték”  programozott leallitasi
by auto stop alatt van. helyzetet.
A vagas befejez6dott,
automatikus leallitassal
leallitva
34 MESSAGE A MultiCut-folyamat A MultiCut-folyamat
UZENET leall a sorozat folytatdsahoz nyomja meg az

Do you wish to continue
the current batch?

Szeretné folytatni a
jelenlegi sorozatot?

befejezése el6tt
(példaul a vagdkerék
cseréje céljabol).
Megnyomtak a Start
gombot.

F1 gombot.

A MultiCut-folyamat
Ujrainditasdhoz nyomja meg
az F2 gombot.
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# Uzenetek ok Teendd
35 ERROR A joystick aktivalodott a Kapcsolja ki a gépet.
HIBA gép bekapcsolasa Ugyeljen arra, hogy a joystick
kdzben. Ez nem ne legyen aktivalva.
Don't activate joystick  t3rténhet meg, mivela  Kapcsolja be a gépet.
during power on. Please e kS
restai l:\xitom Eekipcsoégs kdzben Ha a hiba tovabbra is fennall,
eru sor. I|zolnyos forduljon a Struers-
Ne aktivalja a joystickot referenciaértékek szervizhez..
bekapcsolas kozben. meresere.
Inditsa Ujra az Axitomot
36 MESSAGE A MultiCut mdéd van Hasznalja a Single cut
UZENET kivalasztva a vagashoz  (Egyetlen vagas) mddot az
az AxioCut Step extra hosszi munkadarabok
Step cutting and Multi iizemmodban. vagasakor.
cutting can’t be
combined
A lépcsds és a tobbszoros
vagas nem kombinalhaté
37 MESSAGE A vagotarcsa mozgasa A vagoétarcsa tul kicsi lett a
UZENET kb. 30 méasodpercre munkadarab vagasahoz.
leallt. Lehet, hogy a Cserélje ki a vagotarcsat.
Cutting stopped b Aot ; ;
flangegguarzlp v vlag?te'trc§a Jobbloldalan Ha nem ez a probléma,
Eevci fglkor alakt konzol ellendrizze, hogy nincs-e
A vagast leéllitotta a utkézik a olyan targy, amely
karimas veddfedel Fﬁrl:nkads{ra,bf}oz, de akadalyozhatja a vagokar
enhet a.vagotarcsa leereszkedését.
fedele is, amely egy
befogdeszkdzbe Az is eléfordulhat, hogy a
litkdzik. vagoétarcsa tul mélyre kertilt,
mert a leallitasi helyzet
értéke tul nagy volt, vagy az
Auto (Automatikus) ledllitas
nem muakodott.
Lasd: Leallitasi modok =47
38 ERROR A Cooli-5 egység Ellenérizze a gép és a Cooli-5
HIBA szivattyimotorja nem vezérlédoboza kozotti

Cooli-5: Pump not
started!

Cooli-5: A szivattyl nem
indult el!

indul el a vagasi
folyamat
megkezdésekor.

kommunikacios kabelt,
illetve a kabelcsatlakozast a
vezérlédoboz és a
szivattyamotor kozott.

Egyéb hibalehetéségek
lehetnek: a szivattyu
tulmelegedett motorja vagy a
Cooli-5 egység hibas
biztositéka.

Axitom-5, -5/400
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# Uzenetek ok Teendd
39 ERROR A vagasi folyamat soran  Ellenérizze a
HIBA a tartalyban évé viz kabelcsatlakozast a Cooli-5
meghaladja azt a vezérlédoboza és a
Cooli-5: Band motor szintet, ahol a szalagmotor kdzott.
error! (Overload/No szalagmotornak Ellenérizze azt is, hogy a
connection) mikodnie kellett volna.  szalagmotor barmilyen
Cooli-5: Szalagmotorhibal  yagy modon fizikailag
(Tulterhelés/Nincs ) ) akadalyozott-e.
kapcsolat) M?gnyomtak a Paplr.
elére gombot a Cooli-5
egységen, és a motor
nem jar.
40 ERROR Aktivaltak a Javitsa ki a Cooli-5 egységen
HIBA vészledllitast a Cooli-5  vészleallast okozo hibat,
egységen. majd a kovetkezdképpen
Cooli-5: Emergency stop jarjon el:
activated! Huzza ki a vészleallitd
Cooli-5: Vészleallitas gombot, és réviden aktivalja
aktivalval a papirtekercselést elindito
gombot.
41 ERROR A Cooli-5 egységhbdl Szereljen be egy Uj tekercs
HIBA kifogyott a sz(ir6papir.  szlirépapirt a Cooli-5
egységbe. Tovabbi
Cooli-5: Missing paper! informaciokért lasd a Cooli
Cooli-5: Hianyzé papir! egyseg hasznalati
Utmutatojat.
42 ERROR Nem elegend6 a Ellendrizze a tartaly
HIBA vizaramlas a vagasi vizszintjét és azt, hogy
folyamat soran. Ezt a megfeleléen mikddik-e az
Cooli-5: No water flow!  t5rt41yban lévé tul aramlasérzékeld és a
Cooli-5: Nincs vizaramlas! kevés viz, egy hibas vezérlédoboz kdzotti
aramlasérzékeld vagy kabelcsatlakozas.
egy seru.lt viztomlo Ellendrizze a vizcsoveket
okozhatja. sériilés jeleit keresve.
Ha a hiba tovabbra is fennall,
forduljon a Struers-
szervizhez.
43 ERROR A vagasi folyamat soran  Ellenérizze, hogy a szivattyu
HIBA tulterhelédott a motorja nincs-e eltdomddve.

Cooli-5: Pump motor
overloaded

Cooli-5: A szivattyiUmotor
tulterhelt

szivattyumotor.

A hibat a motor hibas
héérzékelbje is okozhatja.
Forduljon a Struers-
szervizhez.
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# Uzenetek ok Teendd
44 MESSAGE A viz h6mérséklete Az 50 °C feletti
UZENET meghaladja az 50 °C-ot. vizhOGmérséklet nem
feltétlenil jelent problémat,
Cooli-5: Water de ha befolyasolja a vagasi
temperature: xx °C eredményt, a viznek le kell
Cooli-5: Vizhémérséklet: hiilnie, mielétt folytatna a
xx °C vagast.
45 MESSAGE A tartaly vizszintje a A Cooli-5 egységet
(UZENET kozepes szint alatt van. c:satlako'ztatni kell a
vizvezetékhez annak
Cooli-5: Water level: biztositasa érdekében, hogy
Below middle level a Cooli-5 tartaly
Cooli-5: Vizszint: automatikusan megteljen
Kozépszint alatt vizzel, miutdn mar egy ideig
hasznaltak a gépet.
Tovabbi informacidkért lasd
a Cooli egység hasznalati
Utmutatéjat.
46 ERROR A tartdly vizszintje Ellenérizze a vizcsatlakozast.
HIBA kritikusan alacsony. A Cooli-5 egységben lévé
tartalynak automatikusan fel
Cooli-5: Water level: kellett volna tolt6dnie.
Below low level
A kovetkez6 vagas
Cooli-5: Vizszint: Alacsony megkezdése elbtt toltse fel a
szint alatt tartalyt.
48 ERROR Egy teljesen Gj NYAK- Inditsa el a gépet szerviz
HIBA lap beépitésére kerlt lizemmaodban, és végezze el
sor, és a vagoero a kalibralast. A kalibralas
Load cell not calibrated!  \¢r¢sének kalibraldsa  megkezdése el6tt be kell
A méréeella nincs még nem toértént meg. A szerelnie egy teljesen Uj
kalibralva! vagokar nem tud lefelé  vagdtarcsat, karimakkal és
mozogni, mert még nem anyaval egy(tt.
lett végrehajtva a
kalibralas.
49 ERROR 1,0 A-nél kisebb Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA uresjarati aramerosseg ., 4 hiba tovabbra is fennall,

No cutting motor current!

A vagomotor nem kap
aramot!

észlelhet6 a
vagomotoron.

forduljon a Struers-
szervizhez.
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SMM is not mounted,
please call Service
Engineer.

Az SMM nincs felszerelve,
hivjon szervizmérnokot.

SMM-et az SMM-
nyilasban.

# Uzenetek ok Teendd
50 WARNING A gép be van kapcsolva, Inditsa Ujra a berendezést.
FIGYELMEZTETES de = {*X_'OW"“Sh LIN- Ha a hiba tovabbra is fennall,
modul nincs .
. forduljon a Struers-
module, or module not kommunikacio nem jétt '
on line”. létre a LIN-busszal.
Nincs az AxioWash
szelephez LIN-modul, vagy
a modul nem ,,online”.
52 MESSAGE A vagomotor hosszu Nyomja meg az F1 gombot
UZENET ideig nagy terhelés alatt az (izenet nyugtazasahoz, és
mikodott. hagyja leh(ilni a motort.
Cutting motor . L
overloaded! Please Ellenonzzg avagasl|
reduce the motor load. fordula}tszamojc'. Ha
lehetséges, csokkentse a
A vagomotor tulterhelt! fordulatszamot, hogy a
Csokkentse a motor motor ne legyen tulterhelve.
terhelését.
53 WARNING Az ExciCut motort vagy Engedélyezze az ExciCut
FIGYELMEZTETES lézert az F1 vagy faz motc?'rt vagy lézert az Egyeb
Enter gomb aktivalta, meniben.
The accessory must be de nincs engedélyezve
enabled in the az Egyéb meniben.
“Miscellaneous” menu!
A kiegészitét engedélyezni
kell az ,,Egyéb” meniiben!
54 MESSAGE A MultiCut 4 méd Az X asztal
UZENET szerkesztése kdzben az kezdop02|’C|OJan"ak .
X asztal szerkesztése eldtt csukja le a
Press F2 before you edit | c,q8pozicidjan védofedelet, és a
the start position. megnyomtak az Enter kezd8poziciora lépéshez
A kezd8pozicio gombot, hogy elinduljon nyomja meg az F2 gombot.
szerkesztése elStt nyomja 8z X asztal
meg az F2 gombot. kezd8pozicidjanak
szerkesztése.
55 ERROR A gép bekapcsolasakor Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA arendszer nem észlel Ha a hiba tovabbra is fennall,

forduljon a Struers-
szervizhez.
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No cutting motor rotation
is detected. If the motor
is never the less running,
you can choose to
continue the cutting
process. Please call a
Service Engineer in the
near future.

A vagomotor forgasa nem
észlelhet6. Ha a motor
ennek ellenére jar,
valaszthatja a vagasi
folyamat folytatasat.
Hivjon szervizmérnokot a
kozeljovbben.

fordulatszama egy id6
utan nem volt mérhetd
a vagasi folyamat
megkezdésekor.

# Uzenetek ok Teendd
100 MESSAGE A vagasi sorozatot a Mozgassa a vagotarcsat a
UZENET vészleallitas aktivalasa  munkadarab kérvonala folé.
utan Ujrainditottak. Nyomja meg az F1 gombot,
Do you wish to continue vagy amikor az aktualis
the current batch ? sorozatnak folytatédnia kell.
. A vagasi sorozat
Note: Please move the .. 'gd it d Nyomja meg az F2 gombot,
t-off wheel in a ujraindult, de nem i 21
cu feiezédbit be teliesen amikor az aktualis sorozatot
position directly above jez ) " ira el kell k i eldlrol
miutan a Stoo somb Ujra el kell kezdeni eldlrél.
the workpiece before you o P g' )
press F1 aktivalt egy korabbi
ledllitast.
Fl1:Yes F2:No
Szeretné folytatni a
jelenlegi sorozatot?
Megjegyzés: Mielott
megnyomja az F1 gombot,
mozgassa a vagotarcsat a
kozvetlenll a munkadarab
folotti pozicidra.
F1:Igen F2: Nem
102 ERROR A motor legaldbb A vagasi folyamat a hibas
HIBA 1000 ford./perc értékli  forgasérzékeld ellenére is

elindithaté. Ha a motor forog,
és jaras kozben a hangja is a
megszokottnak felel meg, a
folytatashoz nyomja meg az
F1 gombot. A gép az
érzékel6 hasznalata nélkiil
Ujraindul.

Ha nem szeretné a gépet a
forgasérzékel6 hasznalata
nélkil mikodtetni, a
megszakitashoz nyomja meg
az ESC gombot. A gépet
ezutan nem lehet hasznalni.

Forduljon a Struers-
szervizhez. Id6nként
megjelenik a felugro lizenet,
hogy emlékeztesse Ont a
Struers Service
munkatarsaival torténé
kapcsolatfelvételre.

Axitom-5, -5/400
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The selected stop
position is temporary
reduced, because the
mechanical stop will be
reached before the
selected position.

Hint: Please replace the
cut off wheel to increase
the cutting range.

A kivalasztott leallitasi
helyzet atmenetileg
csOkken, mert a gép a
kivalasztott pozicié el6tt
éri el a mechanikus
leallitast.

Tipp: A vagasi tartomany
novelése érdekében
cserélje ki a vagotarcsat.

amely nagyobb, mint a
vagotarcsa alsé széle és
a hatarérték kozotti
tavolsag.

# Uzenetek ok Teendd
103 MESSAGE Olyan leallitasi Fogja be a munkadarabot
UZENET helyzetet adtak meg, kozvetlenil a vagotarcsa

kozepe ala.

Hasznaljon Uj vagotarcsat.
Rendszerint ez a hiba
elkeriilhetd, ha a leallitasi
helyzet beallitasakor

kozvetlenil a munkadarab
elé helyezik a vagotarcsat.
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# Uzenetek ok Teendd
104 MESSAGE Megadtak egy A teljes sorozatot 200 mm
UZENET paramétert a ala kell csokkenteni.

The selected batch job
can't be executed,
because the x-table
displacement is fully
used. Choose one of the
following options.

F1:Decrease no of
samples

F2:Decrease sample
width

A kivalasztott
sorozatfeladat nem
hajthato végre, mert az

X asztal elmozduléasa teljes

mértékben ki van
hasznalva. Valasszon
egyet az alabbi
lehetGségek koziil.

F1: Mintak szdamanak
csokkentése

F2: Mintaszélesség
csokkentése

MultiCut 1 mod
szamara, de a teljes
sorozat tobb mint
100 mme-es loketet

igényel az X asztalon.

A mintak szamanak
csOkkentéséhez nyomja meg
az F1, a mintak
szélességének
csOkkentéséhez pedig az F2
gombot.

Axitom-5, -5/400
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# Uzenetek ok Teendd
105 MESSAGE Megadtak egy A teljes sorozatot 200 mm
UZENET paramétert a ala kell csokkenteni.
MultiCut 2 és 3 mdd

Nyomja meg az F1 gombot a
mintak szamanak
csOkkentéséhez, és a bevitt
- munkadarabok egyenként
Too many samples or too  igényel az X asztalon. automatikusan térlédnek,
large samples or amig a sorozat 100 mm ala
thickness of cut-off nem csokken.

wheel has been

increased.

The batch will be
autocorrected.

The sample batch is szamara, de a teljes
exceeding the limit of the 4,074t t5bb mint
x-table! Possible causes: 100 mm-es I6ketet

A mintasorozat
meghaladja az X asztal
hatarértékét! Lehetséges
okok:

Tul sok vagy tul nagy
minta, illetve
megnovekedett a
vagotarcsa vastagsaga.

A sorozat javitasara
automatikusan sor kerdl.

106 ERROR Az X asztal nem volt Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA képes megtalalni a

) L, Ha a hiba tovabbra is fennall,
referenciapoziciojat.

forduljon a Struers-

Reference position for X- ;
szervizhez.

table not found !

You will not be able to
use the X-table, but all
other functions in Axitom
will operate as usual.

Az X asztal
referenciapoziciéja nem
talalhato!

Nem fogja tudni hasznalni
az X asztalt, de az Axitom
0sszes tobbi funkcidja a
szokasos moédon fog
mkodni.
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# Uzenetek ok Teendd
107 ERROR Az Y asztal nem volt Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA kepes megtalalni a Ha a hiba tovabbra is fennall,

c e

forduljon a Struers-

Reference position for Y- .
szervizhez.

table not found !

You will not be able to
use the Y-table, but all
other functions in Axitom
will operate as usual.

Az Y asztal
referenciapozicidja nem
talalhato!

Nem fogja tudni hasznalni
az Y asztalt, de az Axitom
0sszes tobbi funkcidja a
szokasos médon fog
mdkaodni.

108 ERROR A vagokar nem volt Inditsa Ujra a berendezést.
HIBA képes megtalalni a

c ez

Ha a hiba tovabbra is fennall,
forduljon a Struers-

Reference pos. for .
szervizhez.

cutting arm not found !
Axitom cannot continue -
try to restart the
machine. If you get this
message again, please
contact a Service
Engineer.

A vagokar
referenciapozicioja nem
talalhato! Az Axitom
mikddése nem folytathato
— prébalja meg Ujrainditani
a gépet. Ha ismét ezt az
Uzenetet kapja, forduljon
szervizmérnokhoz.
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szamara, de a legutobb
beirt pozicio tul kicsi az
el6z6hoz képest.

The position values must
be defined in increasing
order, and the difference
between two values
must at least be the
thickness of the cut-off
wheel ! The positions will
be autocorrected.

A pozicioértékeket
névekvo sorrendben kell
meghatdarozni, és a két
érték kozotti
kiilonbségnek legalabb a
vagotarcsa vastagsaganak
kell lennie! A poziciok
javitdsa automatikusan
megtorténik.

# Uzenetek ok Teendd
109 MESSAGE A programozott sorozat A mintak szamanak
UZENET a mozgastfer.et (:,.sol.<ke'ntleslehez esa gep
meghalado jobbra Ujrainditasahoz nyomja meg
The sample batch is torténs kitérést igényel  az F1 gombot.
exceeding the limit of the 5, x 557131141,
x-table ! Possible causes: vagy
1. Too many samples Nyomja meg az F2 gombot,
€s mozgassa az X asztalt
2. Too large samples or balra a lehetd legmesszebb,
position values hogy elegendd hely legyen a
3. Cut-off wheel too wide sorozat szamara.
Do you want to
autocorrect the batch ?
A mintasorozat
meghaladja az X asztal
hatarértékét! Lehetséges
okok:
1. Tul sok minta
2. Tdl nagy mintak vagy
pozicidértékek
3. A vagdtarcsa tul széles
Szeretné automatikusan
javitani a sorozatot?
111  MESSAGE Poziciéértékeket adtak A poziciék automatikus
UZENET meg a MultiCut 3 mod  javitdsahoz nyomja meg az

F1 gombot.
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Uzenetek

Ok

Teendo6

112

MESSAGE
UZENET

Cooli-5: Refilling process
completed. Amount of
water: 104 litres

Please add Struers
additive to the water.
The amount of additive
can be calculated from
the product information
on the bottle.

Cooli-5: A feltoltési
folyamat befejez6dott.
Vizmennyiség: 104 liter

Adjon Struers-adalékot a
vizhez. Az adalékanyag
mennyisége a palackon
talalhato
termékinformaciokbol
szamithato ki.

Megtortént a tartaly
vizzel valé feltoltése.

A jelzett vizmennyiség és az
adalékanyag palackjan
talalhato adagolasi
utasitasok alapjan adjon

adalékanyagot a hiitévizhez.

113

MESSAGE
UZENET

It is now time to service
your Axitom, please call
for a service visit.
SERVICE INFO:

Total operation time:
3100h

Time since last
service:1600h

Service exceeded by:
100h

Itt az ideje, hogy
szervizelje Axitomjat, ezért
Utemezze be a
szervizlatogatast.
SZERVIZELESI
INFORMACIOK:

Osszes lizemoraszam:
3100 éra

Az utolso szervizelés ota
eltelt id6: 1600 o6ra
Szervizhatarid6 tullépve:
100 éra

Emlékeztet6 a
szervizellen6rzés
megrendelésére.

A mUkodés folytatasahoz
nyomja meg az F1 gombot.

Axitom-5, -5/400
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# Uzenetek ok Teendd

114  WARNING A vagomotor terhelése A hiités megkezdéséhez
FIGYELMEZTETES egy idejel rrtwegltlah?tc'isfn nyomja meg az F1 billenty(it.

nagy, ezért a vagémotor e

The cutting motor is héilérséklete mgost tul Acrln(itoAr ter??is nlel:kl,;
overheated ! You can magas. indut. A ventiiator iehuti a
choose to start a cooling motort,lamlg a h'(.)terheles
function. 8001/0 ala nem csokken., vagy
Motor temperature .almlg a motor 30 percig nem
(thermal load): 100% jar.
Press F1 to start cooling vagy
Press ESC to cancel A megszakitdshoz nyomja
A vagomotor meg az ESC gombot, és varja
tulmelegedett! Donthet meg, amig a motor eléggé
ugy, hogy elindit egy lehdl a vagas Ujrainditdsahoz.
hatési funkciot.
A motor hémérséklete
(h6éterhelés): 100%
A h(ités megkezdéséhez
nyomja meg az F1 gombot
A megszakitashoz nyomja
meg az ESC gombot

115 ERROR Recirkulacios Inditsa Ujra a Cooli-5
HIBA egységként a Cooli-5 egyseéget és az Axitom-5, -

egyseég van kivalasztva,

No communication to de ezzel az egységgel

Cooli-5! The recirculation

nem lehet
unit will be controlled kommunikaciot
like Cooli-1 and Cooli-3, |¢tesiteni.

and therefore you cannot
receive any sensor
status.

Nincs kommunikacio a
Cooli-5 egységgel! A
recirkulaciés egység
vezérlésére a Cooli-1 és
Cooli-3 egységhez
hasonldan kerdil sor, ezért
nem fogadhat semmilyen
érzékel6allapotot.

5/400 berendezést — ebben
a sorrendben.

Ha a hiba tovabbra is fennall,
forduljon a Struers-
szervizhez.

Axitom-5, -5/400



11 Hibakeresés

# Uzenetek ok Teendd
116  WARNING Az dramlasérzékeld Az dramlasérzékeld
FIGYELMEZTETES véletlenil aktivalédott a  valoszinlleg hibas. Ha a hiba
folyamat inditasakor. tovabbra is fennall, forduljon
Cooli-5: Flow sensor a Struers-szervizhez.

status:The flow sensor is
unexpectedly activated
(=water flow)! Do you

A vagasi folyamat
folytatasahoz nyomja meg az

wish to continue? F1 gombot.
Cooli-5: Aramlasérzékeld
allapota: Az
aramlasérzékeld
varatlanul aktivalodott
(=vizaramlas)! Szeretné
folytatni?
117  MESSAGE A MultiCut méd Az 0sszes nem hasznalhaté
UZENET elindult, de az X asztal  pozicio térléséhez nyomja
olyan helyzetben van, meg az F1 gombot.
The last cutting position |55y 547 elmozdulasa
is out of range because teljesen ki van vagy

the x-table displacement | 7nalva, igy az 6sszes A Megszakitashoz nyomja
is fully used. Choose one  g;(jks¢ges vagas nem meg az F2 gombot.
of the following options.  \ggezhets el.

F1 - Delete positions out
of range.

F2 - Cancel all changes.

Az utolso vagasi pozicio
tartomanyon kiviil esik,
mert az X asztal
elmozdulasa teljesen ki
van hasznalva. Valasszon
egyet az alabbi
lehetéségek kozil.

F1 — Tartomanyon kiviili
poziciok torlése.

F2 — Minden mddositas
visszavonasa.

Axitom-5, -5/400 93



11 Hibakeresés

# Uzenetek ok Teendd
118  MESSAGE A folyamat a Mozgassa a vagotarcsat a
UZENET \l/.es.zlealhtas utan rlnunkacilarab korvongla fole,
Ujraindult. és ha végzett, nyomja meg az
The cutting arm needs
ut g vagy F1 gombot.
repositioning. Please

move the cut-off wheel in A vagasi sorozatot a
a position directly above Leallitas gombbal
the workpiece before you végzett el6z6 leallitas
press F1. utan Ujrainditottak,

A vagokart djra kell pedig nem fejez6dott be

pozicionalni. Miel6tt teljesen.
megnyomja az F1 gombot,
mozgassa a vagotarcsat a
kozvetlenll a munkadarab
folotti pozicidra.

119  WARNING A vizaramlas a Ha elegend6 a viznyomas, de
FIGYELMEZTETES viznyomas-érzékeld a vizérzékeld meghibasodott,

szerint nem megfelelé.  aviznyomasfigyelés
The water pressure leallitasahoz és a vagasi
sensor is not activated! folyamat folytatasahoz
The water level might be nyomja meg az F2 gombot.
too low. , L , ,
Do you want to continue? A"vlznyorr'ja,s.flgyel'e§ a,gep
(F2 - Stop monitoring) kove'erzo Ujrainditasaig le
van tiltva.

A viznyomas-érzékelé nem
aktivalédik!
Lehet, hogy a vizszint tul
alacsony.
Szeretné folytatni?
(F2 - Figyelés leallitasa)

120  MESSAGE A viznyomast a gép Az lizenet bezarasahoz
(ZENET kovetkezd Ujrainditdsaig nyomja meg az Entert.

nem figyeli a rendszer.
Water pressure

monitoring is now
ignored until next restart
of the machine.

A viznyomasfigyelést a gép
kovetkezd Ujrainditasaig a
rendszer most figyelmen
kivil hagyja.
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# Uzenetek ok Teendd
121  ERROR A vagasi folyamat sordn Az lizenet nyugtazasahoz
HIBA a vizaramlas egy nyomja meg az F1 gombot.
bizonyos szint alatt el s x
The water pressure  cogickent (vagy teliesen 2.0 KeSZULk Kovetkezd
sensor is not activated! leallt). l,J{lr,am .I a§alg ‘,e vanja .
The water level might be allitani a figyelest, nyomja
t00 low. A munkadarab meg az F2 gombot.
(F1 - Ok, F2 - Stop megegetésenek
monitoring) elkeriilése erdekében a
vagasi folyamat leallt.
A viznyomas-érzékeld nem
aktivalodik! Vagy
Lehet, hogy a vizszint tul A #119-es lizenet t6bb
alacsony. mint 3 perce
(F1 - Rendben, F2 — felhasznaloi reakcid
Figyelés leallitasa) nélkil jelenik meg. A
tomités tulzott
kiszaradasanak
elkeriilése érdekében a
vagasi folyamat leallt.
122  MESSAGE A vagoétarcsa, valamint A védéfedelet le kell zarni,
(UZENET az X és Y asztal vagy lenyomva kell tartani a

Press and hold the two-

hand operation button, or

close the cover.

Nyomja meg és tartsa
lenyomva a kétkezes

kezelégombot, vagy csukja

le a fedelet.

elmozdulasaihoz
biztositani kell a
munkateriletet.

Vagy

Sulyos hiba tortént a
tengelyfordulatszam-
ellenérzé rendszerben
(A35, A36 és A37
modaul) olyan hibak
miatt, mint az érzékelé
hibaja és az érzékel6
helytelen beallitasa.

kétkezes kapcsolot.

vagy

A tengelyfordulatszam-
ellenérzé modulokat Ujra kell
inditani egy vagasi folyamat
elinditadsaval vagy a teljes
gép Ujrainditasaval.

Ha a hiba tovabbra is fennall,
forduljon a Struers-
szervizhez.

Axitom-5, -5/400
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12 Miuszaki adatok

Two-hand operating
button has been
activated for more than
30 sec. Please release
the button.

A kétkezes kezel6gomb
tobb mint 30 masodperce
aktivalva van. Engedije fel a
gombot.

mint 30 masodperce
aktivalja a kétkezes
gombot anélkiil, hogy X
vagy Y iranyba, illetve
az el6tolas iranyaba
nyomna a joystickot.

# Uzenetek Ok Teendd
123 ERROR A biztonsagi zar A gép inditasa el6tt csukja le
HIBA fellgyeleti jelzése azt teljesen a védé6fedelet.
jelzi, hogy a véddfedél Ezutan nyissa fel és csukja le
The cover lock fails to nincs teljesen lezarva. védéfezllelet :
lock, please close the 51 a hibarsl )
cover completely. Lngkyar;]errg la |’ar(r)] Ha a hiba megismétlédik,
or Er ez e,t 1€ elntes, a3 gllenérizze a biztonsagi zar
|ztons?g| 'zalr(' | kézi reteszelését, és
The safety lock is ;efelsze e’sket czze gy6z6djon meg arrdl, hogy a
manually unlocked. eloldottak. kézi reteszelés nincs
A fedélzar nem aktivalva.
ret.eszelédik, zarja le Ha a hiba tovabbra is fennall,
Vagy szervizhez.
A biztonsagi zar
reteszelését kézzel
feloldottak.
124  WARNING A védofedél nyitva van, Engedije fel a gombot, vagy
FIGYELMEZTETES és a felhasznalo tobb nyomja meg a joystickot. A

gomb meghibasodott, ha az
lizenet a gomb aktivalasa
nélkil jelenik meg. Forduljon
a Struers-szervizhez.

12.1 Miiszaki adatok — Axitom-5
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Axitom-5

Kapacitas

Magassag x HosszUsag

110 x 245 mm (4,3" x 9,6")

Atmérd

125 mm (4,9")

Vagasi hossz

400 mm (15,7")
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Axitom-5
Vagoétarcsa Atméré 350 mm (14")
Tengely atmérdéje 32mm (1,26")

Vagotarcsa-motor

Forgasi sebesség

1450 ford/perc (motor),
1957 ford/perc (COW) @
3x200V /50 Hz

1730 ford/perc (motor),
1937 ford/perc (COW) @
3x200-210V /60 Hz

1705 ford/perc (motor),
1909 ford/perc (COW) @
3x220-240V / 60 Hz

1450 ford/perc (motor),
1957 ford/perc (COW) @
3x380-415V /50 Hz

1745 ford/perc (motor),
1954 ford/perc (COW) @
3x380-415V / 60 Hz

1745 ford/perc (motor),
1954 ford/perc (COW) @
3x460-480V / 60 Hz

A vagoétarcsa
magassaganak beallitasa

0-200 mm (7,9")

Vagoéasztal Szélesség 591 mm (23,3")
Mélység 492 mm (19,4")
T-hornyok T-horony cserélhet6 T-
hornyos lemezekkel, 12 mm
El6tolasi sebesség 0,05 -5 mm/s (0,002" —
0,2"/s)
Lézer Nem
Szoftver és elektronika Kezel6szervek Forgathato/nyomdgomb,
gombok

Kijelz6

LCD, szines TFT 5,7", 320 x
240 képpont LED-es
hattérvilagitassal

Biztonsagi szabvanyok

CE-jelolés az EU
irdnyelveinek megfeleléen

Axitom-5, -5/400
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Axitom-5

REACH

A REACH-informaciokat
kérje a helyi Struers-
irodatol.

Miikodési kornyezet

Koérnyezeti hémérséklet

5-40 °C (41-104 °F)

Paratartalom

35-85% RH (relativ
paratartalom), nem
lecsapddo

1. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3x200V/50Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)
S1 tapellatas 5,5 kW

S3 tapellatas 60%
Teljesitmény, alapjarat 20W

Aram, max. 42 A

2. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3x200-210V /60 Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)
S1 tapellatas 6,6 kW

S3 tapellatas 60%
Teljesitmény, alapjarat 20 W

Aram, max. 42,6 A

3. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3x220-240V /60 Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)
S1 tapellatas 6,6 kW

S3 tapellatas 60%
Teljesitmény, alapjarat 20W

Aram, max. 38,4A

98
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Axitom-5

4. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3 x380-415V /50 Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)
S1 tapellatas 5,5 kW

S3 tapellatas 60%
Teljesitmény, alapjarat 20W

Aram, max. 28,6 A

5. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3x380-415V /60 Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)
S1 tapellatas 6,6 kW

S3 tapellatas 60%
Teljesitmény, alapjarat 20 W

Aram, max. 28,6 A

6. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3x460-480V /60 Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)

S1 tapellatas 6,6 kW

S3 tapellatas 60%

Teljesitmény, alapjarat 20W

Aram, max. 26,6 A
Hiitérendszer Opcid. Coolimat-2000 vagy

Cooli System 4

Elszivd Javasolt kapacitas 80 mm (3,15")
Specialis funkciok X asztal, automata XY-asztal

X allvany, kézi N.a.

Forgdallvany N.a.

Axitom-5, -5/400
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Axitom-5

Biztonsagi aramkori Ajtéreteszeld PLd, EN 60204-1
kategoriak/Teljesitményszint Stop-kategoria: 0 (EN ISO
13849-1)

Ajtoreteszeld zarja PL a, EN 60204-1

Stop-kategdria: 0 (EN ISO
13849-1)

Rogzitve tartando PL c, EN 60204-1

Stop-kategdria: 0 (EN ISO
13849-1)

Vészleallitas PLc, EN 60204-1

Stop-kategdria: 0 (EN ISO
13849-1)

Tengelyfordulatszam- PLc
ellencorzes EN ISO 13849-1

Folyadékrendszer - hiités  PLb
EN ISO 13849-1

Folyadékrendszer — PLb

AxioWash EN ISO 13849-1
Maradékaram-megszakito A tipusu, 30 mA-es (vagy
(RCCB) er6sebb) ajanlott

32A, A tipusu aramkor-
megszakitora van sziikség

Zajszint A-sulyozott LpA = 75,2 dB(A) (mért
hangkibocsatasi érték). Bizonytalansag (K) =
nyomasszint a 4dB
munkaallomasokon Az EN ISO 11202

szabvanynak megfeleléen
végzett mérések

Rezgésszint Deklaralt N.a.
rezgéskibocsatas

Méretek és tomeg Szélesség 115,5 cm (45,5")
Mélység, dugoval 130,5cm (51,4")
Magassag 174,5 cm (68,7")
Tomeg 758 kg (1670 font)
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12.2 Mlszaki adatok — Axitom-5/400

Axitom-5/400

Kapacitas Magassag x Hosszlsag 125 x 290 mm (4,9" x
11,4")
Atmérd 150 mm (6")

Vagasi hossz

0-440 mm (0-17,3")

Vagotarcsa Atmérd

400 m (16")

Tengely atmérdje

32 mm (1,26")

Vagotarcsa-motor Forgasi sebesség

1450 ford/perc (motor),
1957 ford/perc (COW) @
3x200V /50 Hz

1730 ford/perc (motor),
1937 ford/perc (COW) @
3x200-210V / 60 Hz

1705 ford/perc (motor),
1909 ford/perc (COW) @
3x220-240V / 60 Hz

1450 ford/perc (motor),
1957 ford/perc (COW) @
3x380-415V /50 Hz

1745 ford/perc (motor),
1954 ford/perc (COW) @
3x380-415V / 60 Hz

A vagotarcsa

0-175 mm (6,9")

magassaganak
beallitasa

Vagoasztal Szélesség 591 mm (23,3")
Mélység 492 mm (19,4")
T-hornyok T-horony cserélhet6 T-

hornyos lemezekkel,
12 mm

ElGtolasi sebesség

0,05 -5 mm/s (0,002" -
0,2"/s)

Lézer

Opcionalis

Axitom-5, -5/400
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Axitom-5/400

Szoftver és elektronika

Kezel6szervek

Forgathatd/nyomogomb,
gombok

Kijelz6

LCD, szines TFT 5,7", 320 x

240 képpont LED-es
hattérvilagitassal

Biztonsagi szabvanyok

CE-jelolés az EU

irdnyelveinek megfelel6en

REACH

A REACH-informaciokat
kérje a helyi Struers-
irodatol.

Miikodési kornyezet

Kornyezeti hdmérséklet

5-40 °C (41-104 °F)

Paratartalom

35-85% RH (relativ
paratartalom), nem
lecsapodo

1. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3x200V/50Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)
S1 tapellatas 7,5 kW

S3 tapellatas 60%
Teljesitmény, alapjarat 20W

Aram, max. 64 A

2. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3x200-210V /60 Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)
S1 tapellatas 7,5 kW

S3 tapellatas 60%
Teljesitmény, alapjarat 20W

Aram, max. 66 A

3. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3 x380-415V /50 Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)
S1 tapellatas 7,5 kW

S3 tapellatas 60%
Teljesitmény, alapjarat 20W

Aram, max. 32A
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Axitom-5/400

4. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3x380-415V /60 Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)
S1 tapellatas 7,5 kW

S3 tapellatas 60%
Teljesitmény, alapjarat 20W

Aram, max. 32A

5. tapellatas

Fesziiltség/frekvencia

3 x440-480V /60 Hz

Tapbemenet 3 fazis (3L + PE)

S1 tapellatas 9,0 kW

S3 tapellatas 60%

Teljesitmény, alapjarat 20W

Aram, max. 32A
Hiitérendszer Opcid. Coolimat-2000 vagy

Cooli System 4

Elszivd Javasolt kapacitas 80 mm (3,15")
Specialis funkciok Rogzitett Igen

X asztal Igen

XY-asztal Igen

Forgdallvany N.a.

Axitom-5, -5/400
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104

Axitom-5/400

Biztonsagi aramkori

kategoriak/Teljesitményszint

Ajtoreteszel6

PLd, EN 60204-1

Stop-kategodria: 0 (EN ISO
13849-1)

Ajtoreteszel6 zarja

PLa, EN 60204-1

Stop-kategodria: 0 (EN ISO
13849-1)

Rogzitve tartandd

PLc, EN 60204-1

Stop-kategoéria: 0 (EN ISO
13849-1)

Vészleallitas

PLc, EN 60204-1

Stop-kategoéria: 0 (EN ISO
13849-1)

Tengelyfordulatszam-
ellendrzés

PLc
EN ISO 13849-1

Folyadékrendszer -
hiités

PLb
EN ISO 13849-1

Folyadékrendszer —

PLb

AxioWash EN ISO 13849-1
Maradékaram-megszakito A tipusu, 30 mA-es (vagy
(RCCB) er6sebb) ajanlott.
32A, D tipust aramkor-
megszakitéra van sziikség
Zajszint A-sulyozott LpA = 75,2 dB(A) (mért

hangkibocsatasi
nyomasszint a
munkadllomasokon

érték). Bizonytalansag (K) =
4dB

Az EN ISO 11202
szabvanynak megfeleléen
végzett mérések

Rezgésszint

Deklaralt
rezgéskibocsatas

N.a.

Méretek és tomeg

Szélesség

115,5 cm (45,5")

Mélység, dugoval

130,5cm (51,4")

Magassag

174,5 cm (68,7")

Tomeg

758 kg (1670 font)
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12.3 Vagokapacitas

A grafikonok a tervezett vagasi kapacitast mutatjdk a kdvetkezd feltételek mellett:
- Ujvagotarcsa.
— A munkadarabot kdzvetleniil a vagoasztalra fekszik, adott esetben tulnydlassal.

— Fuggbleges befogast hasznalnak.

Megjegyzés
0 A tényleges vagasi teljesitmény a mintadarab anyagatdl, a vagétarcsatol és a
befogasi technikatol fligg.

Axitom-5 uj, 350 mm atméréjii vagotarcsaval

;';ifh* of cut {mm} CUTTING CAPACITY Axitom-5, 350mm disc

120
180
170
160

150
140
130
110
110
100

=)
20
70
&0
50

an
in
20
i

0

Q 50 loo 150 200 250 300 3

50 a00
Depth of cut (mm)

Axitom-5, -5/400 105



12 Mlszaki adatok

Axitom-5/400 uj, 400 mm atméréjii vagotarcsaval

Height of cut (mm) CUTTING CAPACITY Axitom-5/400, 406mm disc
200 T T
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Az Axitom-5/400 akar 400 mm atméréjl vagotarcsakkal is hasznalhaté.

Uj vagétarcsa hasznalata esetén a kapacitas fliggéleges iranyban megfelelden csokken.

Tovabbi tajékoztatasért forduljon a Struers-szervizhez.

12.4 A vezérlorendszer (SRP/CS) biztonsaggal kapcsolatos részei

FIGYELMEZTETES
A Az el@irt biztonsag fenntartasa érdekében a PETG ablakot 5 évente ki kell cserélni.

Az ablakon lév6 cimke jelzi, hogy mikor kell cserélni.

FIGYELMEZTETES
A A biztonsag szempontjabol kritikus alkatrészeket legfeljebb 20 éves élettartam

utan ki kell cserélni.

Megjegyzés
Az SRP/CS (a vezérlérendszer biztonsaggal kapcsolatos részei) olyan alkatrészek,
amelyek hatassal vannak a gép biztonsagos mikdodésére.

Megjegyzés

A biztonsag szempontjabol kritikus alkatrészek cseréjét csak a Struers mérndke
0 vagy szakképzett (elektromechanikus, elektronikus, mechanikus, pneumatikus

stb.) technikusa végezheti.

A biztonsag szempontjabol kritikus alkatrészeket kizarolag azonos vagy jobb

Forduljon a Struers-szervizhez.
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Alkatrészek
Biztonsaggal Gyarto/ Gyartoi Elektromos | Struers-
kapcsolatos gyartoi katalégusszam ref. katalogusszam
alkatrészek leiras
Védé6fedél Struers R5480049 N.a. R5480049
a vagotarcsahoz,
350 mm
Védéfedél Struers R5482637 N.a R5482637
a vagotarcsahoz,
400 mm
PETG Struers R5480070 N.a R5480070
védofedeél-
szerelvény
Vészleallité gomb | Schlegel ES @22, RV-tipus S1 2SA10400
Vészleallitd Schlegel 1 NC, MTO-tipus S1 2SB10071
érintkezd
Modultarté Schlegel MHR-5 Sl 2SA41605
Magneses Schmersal | BNS 120-02Z SS1 25500130
érzékel6
Mégneses Schmersal | BP-10 SS1 25500131
érzékel6
mikodtetéeleme
Magneses Schmersal | AZM 161SK- YS1 25500121
reteszelés 12/12RK-024
Magneses Schmersal | AZM 161-B1F YS1 25510001
reteszelés
mUkodtetéeleme
Biztonsagi relé Omron G9SB-3012-A KS1 2KS10006
Véddkapcsolo Omron J7KNG-40-24D K1, K2 2KM74010
Véddékapcsold Omron J7KNG-14-01-24D K5, K6, K7, 2KM71411

K8

Védobkapcsolo Omron J73KN-B-01 K1, K2 2KH00137
kiegészit6
érintkezdblokkja
Fordulatszam- SICK MOC3SA A35, A36, 2KS10033
ellenérzé modul A37
Fordulatszam- SICK IM04-01BPSVU2K B5, B6 2HQ00034

ellen6rzé modul
M4 érzékeldje

Axitom-5, -5/400
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Biztonsaggal Gyarto/ Gyartoi Elektromos | Struers-
kapcsolatos gyartoi kataléogusszam ref. kataléogusszam
alkatrészek leiras

Fordulatszam- SICK IMB08-02BPSVU2K B7, B8, B9, 2HQ00032
ellenérzé modul B10

M8 érzékeldje

Rogzitve tartandd | Schurter 1241.6931.1120000 | S2 2SA00023
gomb

Magneses Sirai D132V23Z130A13 Y2,Y3 2YM10132
vizszelep 24V DC

12.5 Abrak

108

im

SZ.

Megjegyzés
” Részletes informacidkért tekintse at a jelen kézikdnyv online valtozatat.
(o

Blokkdiagram

15483050 =109

Vizdiagram

15481000 =110

Kapcsolasi rajz

Tekintse meg a berendezés adattablajan talalhato
diagramszamot, és lépjen kapcsolatba a Struers
szervizzel a Struers.com weboldalon keresztiil.
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13 Jogi és szabalyozasi informaciok
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Axitom-5, -5/400

Jogi és szabalyozasi informaciok

A Szovetségi Tavkozlési Bizottsag (DCC — Federal Communications Commission)
megjegyzése

A berendezést tesztelték, és megallapitottak, hogy az FCC-szabalyok 15. része szerint
megfelel a B osztalyu digitalis eszkdzokre vonatkozd hatarértékeknek. Ezeket a hatarértékeket
ugy hataroztak meg, hogy észszer( védelmet nyujtsanak a karos interferenciaval szemben
lakoépliletben vald hasznalat soran. A berendezés radiofrekvencias energiat general, hasznal
és sugarozhat, és ha nem az utasitdsoknak megfeleléen telepitik és hasznaljak, karos
interferenciat okozhat a radiokommunikacioban. Arra azonban nincs garancia, hogy bizonyos
telepitések esetén nem lép fel interferencia. Ha a berendezés karos interferenciat okoz a
radid- vagy televizidvételben (ami a berendezés ki- és bekapcsolasaval allapithaté meg), a
felhasznalonak az aldbbiak kozil egy vagy tobb intézkedés megtételével torekednie kell arra,
hogy megprobalja kikliszobélni az interferenciat:

« Iranyitsa at vagy helyezze at a vevOantennat.
+  Novelje a berendezés és a vevikésziilék kdzotti tavolsagot.

+  Csatlakoztassa a berendezést egy olyan halézati aljzathoz, amely mas aramkorén van,
mint amelyhez a vevokésziilék csatlakozik.

Gyarto

Struers ApS
Pederstrupvej 84
DK-2750 Ballerup, Dania
Telefon: +45 44 600 800
Fax: +45 44 600 801
www.struers.com

A gyarto feleléssége

Az aldbbi korlatozasokat be kell tartani, mivel a korlatozasok megsértése a Struers jogi
kotelezettségeinek elvesztéséhez vezethet.

A gyarté nem vallal felelésséget a jelen kézikonyv szovegében és/vagy illusztracidiban
talalhato hibakért. A jelen kézikdnyvben szerepld informacidk elézetes értesités nélkdl
valtozhatnak. A kézikonyv olyan tartozékokat vagy alkatrészeket is emlithet, amelyek nem
szerepelnek a berendezés szallitott valtozataban.

A gyartd csak akkor tekinthetd felelésnek a berendezés biztonsagara, megbizhatdsagara és
teljesitményére gyakorolt hatdsokért, ha a berendezést a hasznalati utasitdsnak megfeleléen
hasznaljak, szervizelik és tartjak karban.
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c E H modul, a globalis megkozelités szerint EU
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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
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szabvanyok
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