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Art. Nr. Beschreibung Ver- Art. Nr.  Beschreibung Ver-
packung packung
9-8205 Diise, Schneiden, 20A, Kontakt 5 9-8225 Diise, Fugenhobeln, 40A 5

9-8206 Diise, Schneiden, 30A, Kontakt 9-8226 Diise, Fugenhobeln, 60A

9-8207 Diise, Schneiden, 40A, Kontakt 9-8227 Diise, Fugenhobeln, 80A

9-8252 Diise, Schneiden, 60A, Kontakt 9-8228 Diise, Fugenhabeln, 100A

9-8208 Diise, Schneiden, 40A 9-8254 Diise, Fugenhobeln,120A

9-8209 Diise, Schneiden, 50/55A 9-8235 Schutzgasdisenkappe, kontakt, 50-60A

9-8210 Diise, Schneiden, 60A 9-8236 Schutzgasdisenkappe, kortakt, 70-100A

9-8231 Diise, Schneiden, 70A 9-8258 Schutzgasdiisenkappe, kontakt, 120A

9-8211 Diise, Schneiden, 80A 9-8238 Schutzgasdiisenkappe, Mech. 50-60A

9-8212 Diise, Schneiden, 90/100A 9-8239 Schutzgasdisenkappe, Mech. 70-100A

9-8253 Diise, Schneiden, 120A 9-8241 Schutzgasdiisenkappe, Fugenhobeln

9-8213 Zind-Cartridge 9-8243 Schutzgasdiisenkappe, Deflektor

9-8215 Elektrode, MaximumLife® 9-8251 Abstandshalter (40-60A)

9-8218 Schutzgasdise, Standard 9-8281 Abstandshalter (60-120A)
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9-8237 Schutzgasdiise, MaximumLife 9-8224 Widerstandsklemme (Mech.)
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9-8259 Widerstandsklemme (Hand)
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1Torch -Verschleissteile - Anwendungshinweise

Fir manuelles Schneiden und Fugenhobeln mit SL60° und SL100®

SCHNEIDEN MIT SCHLEPPDUSE
Ist das bevorzugte Verfahren beim Schneiden von
Leichtbaumetall mit einer Stérke von bis zu 6 mm. Bietet
beste Schnittqualitat, kleinste Schnittfugenbreiten und
hochste Schnittgeschwindigkeiten bei geringer oder
keiner Verformung. Herkémmliches Schleppschneiden
war hisher begrenzt auf maximal 40 A, die TRUE Cut
Drag Tip Series™ Technologie von
Thermal Dynamics ermdglicht nun
die Anwendung dieses Verfahrens
[:i_ mit bis zu 60 A. Fiir bestmdgliche
FESSEEEE S gchnittergebnisse setzen Sie die
Schutzgasdiise mit der Brennerdise direkt auf dem
Werkstlick auf (bis 60 A).

DISTANZSCHNEIDEN
Ist das bevorzugte Verfahren beim Schneiden von Metallen
mit einer Materialstérke tilber 6 mm und Stromstéarken
Uber 60 A. Es bietet maximale Sichtverh&ltnisse und
Zuganglichkeit. Verwenden Sie fiir das Distanzschneiden
die einteilige Schutzgasdise (Abstand der Brennerdlise
vom Werkstiick 3 — 6 mm). Um eine hohere Lebensdauer
der Teile zu erzielen und einen besseren Schutz gegen
die reflektierte Warme zu gewahrleisten, verwenden Sie
den Schutzgasdiisenk6rper zusammen mit dem Deflektor.
Diese Komhination hietet &hnliche Schnittergebnisse
wie bei Verwendung der einteiligen
Schutzgasdiise, darliber hinaus
ermdglicht sie einen einfachen Ubergang
H der Arbeitsgange von Fugenhobeln auf

- Schleppschneiden und umgekehrt.

SCHLEPPSCHNEIDEN MIT SCHUTZGAS

Ist ein bedienerfreundliches Schneidverfahren bei
Schneidstrémen zwischen 70 und 120 A unter
Beibehaltung eines konstanten Abstands zum Werkstiick.
Bei Materialstarken (ber 6 mm ziehen Sie einfach

die Schutzgaskappe uber die Werkstiickoberflache.
Verwenden Sie dabei Schutzgasdiisenkérper mit

dazugehdriger Schutzgaskappe
entsprechend der jeweiligen
FUGENHOBELN

Stromstarke. Dieses Verfahren ist flr
das Schneiden von Leichtmetallblechen
nicht geeignet.
Ist ein einfaches Verfahren, mit dem durch Neigen
des Brenners auf einen Winkel von 35-35 Grad
unter Verwendung einer Fugenhobeldise Material
abgetragen wird. Unter Beibehaltung eines konstanten
Abstands ermdglicht dieses Verfahren ein teilweises
Eindringenin das Werkstiick, so dass Material aus der
Werkstlickoberflache abgetragen wird. Die Menge des
abgetragenen Materials und das Profil der Fuge hdngen
abvon Stromstarke, Vorschubgeschwindigkeit, Abstand
zum Werkstiick, Brennerwinkel und DiisengroBe. Sie
konnen den Schutzgasdlisenkorper entweder zusammen
mit der Fugenhobelschutzgaskappe oder

t mit dem Schutzgasdeflektor verwenden.
&y 4 dariiber hinaus koénnen Sie aber auch

i die einteilige Schutzgasdiise verwenden.

1Torch Reparaturteile

Art. Nr. Beschreibung

9-8219 SL60/SL100 75° Brennerkopf

4-7830 SL60 Handschauchpaket (02B),6,1m
4-7832 SL100 Handschlauchpaket (O2B),6,1m
4-7833 SL100 Handschlauchpaket (O2B),15,2m
4-7834 SL60 Handschlauchpaket (ATC), 6,1m
4-7835 SL60 Handschlauchpaket (ATC), 15,2m
4-7836 SL100 Handschlauchpaket (ATC), 6,1m
4-7837 SL100 Handschlauchpaket (ATC), 15,2m
9-7030 SL60/SL100 75° Brennerhandgriffkit
9-7031 SL60/SL100 Schalterkit

9-7034 SL60/SL100 Brennerschalterkit 37,03
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