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Lichtbogen-Druckluftfugenhobeln

elektroden fir Fugenhobeln verwendet. Der Lichtbogen zwischen der Elektrode und dem

Werkstiick schmilzt das Metall. Das aufgeschmolzende Metall wird

mit Druckluft aufgeblasen.

s

Bei diesem Verfahren werden kupferiiberzogene (zur besseren Stromibertragung) Kohle- i
o

Der in der Druckluft enthaltende Sauerstoff oxidiert das aufgeschmolzende
Metall und verringert dessen Haftung am Werkstuick.

ANWENDUNGEN

e Entfernen fehlerhafter Schweil3stellen.

e Entfernen von Rissen (und Neuschweil3en).
e Entfernen von lberschissigem Metall bei
gegossenen Werkstlicken.

e Vorbereiten der Nahtstelle.

e Vorbereiten der Fugen vor dem Schweilen.

P 1 LEISTUNG
e Die Geschwindigkeit ist mit der von Brenn-
fugenhobel vergleichbar.

e Das Brennfugenhobeln erfordert mehr
Arbeit fiir den Anwender.
e Ungefahr 60% effizienter als Schleifen.

23] ERFORDERLICHES ZUBEHOR

e Stromquelle MAGYS 500 GR / 500 WS.
e Brenner fiir Fugenhobel.

¢ Fugenhobeln-Elektroden.

e Trockene Druckluft.

e Schutzausristung.

m DAS
e Einfache Umsetzung.
e Moglichkeit zum Bohren.

e Keine Schnittkraft (geharteter Stahl).

e Geringe Kosten im Vergleich zum
Gasfugenho-beln und Schleifen.

¢ Vielseitigkeit — Bei einer MIG-Anlage mit
Fugenhobeln-Modus ist nur ein Fugenhobel-
Brenner bendtigt.

¢ Nicht brennbares Gas (Azetylen + Sauerstoff fiir
Brennfugenhobeln): ungefahrlich bei Verwendung
der geeigneten Schutzausristung.

e Laut.

e Partikel in der Luft (Rauch und Spritzer).
e Hohere Betriebskosten als beim Plasmafugen-
hobeln (Lebensdauer der Verschleil3teile).

e Oberflache mittlerer Qualitat, bendtigt ein
Feinschleifen.
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Plasmafugenhobeln

Das Verfahren ist die glinstigere Alternative zum traditionellen Fugenhobeln, insbesondere
wenn Genauigkeit und Sicherheit im Vordergrund stehen. Damit kann
man nicht nur bis 8 kg/St. entfernen, sondern auch die Arbeits-
bedingungen durch deutlich geringere Rauch- und Gerauschemissionen

verbessern.

Das Prinzip des Plasmaschneidens ermdglicht ein effizientes, genaues und

sauberes Entfernen des Metalls.

N.d ANWENDUNGEN

e Korrigieren von SchweilRnahtfehler.

e Vorbereiten der Decklagen auf der Wurzel-
naht.

e Entfernen von Oberflachenfehler (Risse,
Lunker, Einbrand, usw.).

e Entgraten von geformten Werkstiicken.

e Entfernen der Bohrprobe im Bereich GieRerei.

uﬁ LEISTUNG

¢ Plasmastrahl, ahnlich wie eine Nadel, bohrt
eine sehr genaue Rille.

¢ Kann bei allen Eisenmetallen und Nicht-Ei-
senmetallen anwendet werden.

[22) ERFORDERLICHES ZUBEHOR

e CUTTER 85A TRl oder 125A TRI

e 2 VerschleiBteile flir den Brenner MT-125
(Kontaktschutzkappe und Schneiddise fur
Fugenhobel).

e Gas (Druckluft, Stickstoff oder Argon/H).

m DAS
e Anwenderfreundlich.
¢ Fugenhobelt alle leitenden Materialien.
¢ Keine Kohlenstoffzufuhr.
e Nur ein kleiner Teil des Werkstticks wird

aufgeheizt.

¢ Unmittelbar schweillbar ohne Vorbereitung
der Fugen.

¢ Weniger Gerdusche und Rauch.

* Professionelle Ergebnisse.

e Zusatzliches Gerat ohne Schweil3eigenschaf-

ten.
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Zubehor und Verschleif3teile

Lichtbogen-Druckluftfugenhobeln
MAGYS 500 GR/500 WS

Fugenhobel-
1 Zange
1000 A

Art.-Nr. 041516

Verlangerungs-

kabel
2 5m
(fir Fugenhobeln-
Brenner)
Art.-Nr. 040670
3 Fugenhobeln- o

Elektrode
§6Amm (x50)| Art.-Nr. 086081
g8mm  (x50) | Art-Nr. 086098

Plasmafugenhobeln - CUTTER 85A / 125A TRI

Manueller
1 Brenner
MT-125
6m - Art.-Nr. 039506
12m - Art.-Nr. 039513
Kontakt-
_—e
schutzkappe y
2 und g
Schneiddise 65A<85A - 039261 (x5)
(fr Fugenhobeln) Art.-Nr. 039254 (x1) 105A - 029278 (x5)
125A - 029285 (x5)

Starten des Fugenhobeln-Modus

MADE IN

FRANCE

3

CoMETANT
PFREESURE
CONTROL

Ganiit Aussehen der Fuge
Max. | desent-
Elektroden @ der Bohrung
Strom | fernten s Tief
Metalls ange ete
©4x305mm 250A |0,6kg/St.| 6-8 mm 3-4mm 8mm
9 5x305mm 300A |0,7kg/St.| 7-9mm 3-5mm 8 mm
‘ﬁ 664x305mm | 400A | Tkg/St. | 9-11mm | 4-6mm 8mm
‘ﬂ 08%305mm | 450A | 2kg/St. |11-13mm| 6-9mm 12mm
@ | ;!E
rapes
MANUAL
Ao ig E

SchlieBen Sie den Fugenhobeln- i
Brenner an eine Druckluft-Leitung an.

SchlieBen Sie das Verlangerungskabel
an den Brenner und an die hintere Buchse

der Stromquelle MAGYS. t“l

SchlieBen Sie die Masseklemme an die vor-
dere Buchse der MAGYS.

Driicken Sie 3 Sek. die Taste MODUS m

danach die Taste TYPE m zum Aktivieren
der Lichtbogen-Druckluft-Funktion (Arc

Air®).

Stellen Sie die Spannungspotentiometer
auf Maximum (Stellung 3-10).

Schrauben Sie die Kontaktschutzkappe und
die Schneiddise (fiir Fugenhobeln) an
den Brenner MT-125 fest.

Wihlen Sie den Fugenhobeln-Modus 2%
auf dem Display des Schneidgerates.

Stellen Sie die passende Stromstarke anhand der
beiliegenden Tabelle ein.

. Gewicht des Aussehen der Fuge
Strombereich P "
entfernten Metalls Lange Tiefe
45 A 2kg/h 5-6 mm 2-3mm
65A 4 kg/h 6-7 mm 3-4mm
85A 8kg/h 7-8 mm 5-6 mm
125A 12kg/h - -
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