DUAL AIR FUSION IQ

BEDIENUNGSANLEITUNG




HOTRONIX® EgsAllbﬁIFQ Sicherheitshinweise

Bei der Verwendung lhrer Transferpresse miissen unter anderem stets die
folgenden grundsatzlichen Vorsichtsmafinahmen getroffen werden:

1. Lesen Sie alle Anweisungen sorgfaltig durch.
Verwenden Sie die Transferpresse nur fiir den beabsichtigten Zweck.

Um einen Stromschlag zu verhindern, darf die Transferpresse niemals in Wasser oder andere Flussigkeiten getaucht werden.

El

Ziehen Sie niemals das Kabel aus der Steckdose, sondern nehmen Sie den Stecker und ziehen Sie diesen vollstandig heraus.

5. Das Kabel darf nicht mit heifien Oberflachen in Bertihrung kommen, lassen Sie die Transferpresse vor dem Transport immer
vollstandig auskihlen.

6. Betreiben Sie die Transferpresse nicht mit einem beschadigten Kabel oder falls das Gerat heruntergefallen ist oder beschadigt
wurde. Um einen Stromschlag zu verhindern, darf die Transferpresse nicht von Ihnen zerlegt oder repariert werden.
Bringen Sie sie zur Uberprifung oder Reparatur zu einem qualifizierten Mechaniker. Eine fehlerhafte Montage oder Reparatur
kann wahrend der Verwendung des Gerates zu einem Brand, Stromschlag oder der Verletzung von Personen fiihren. Das
Stromkabel muss vor der Reinigung oder Wartung der Presse vom Netz getrennt werden.

7. Dieses Gerat darf nicht von Personen (einschliefilich Kindern) mit verminderten physischen, sensorischen oder geistigen
Fahigkeiten oder Erfahrungs- oder Kenntnismangel verwendet werden, sofern sie beztiglich der Verwendung des Gerates nicht
von einer fir ihre Sicherheit zustandigen Person beaufsichtigt oder unterwiesen werden.

8. Jede Transferpresse, die von oder in der Nahe von Kindern verwendet wird, muss beaufsichtigt werden. Lassen Sie das Gerat
im eingeschalteten Zustand nicht unbeaufsichtigt.

9. Bertihren Sie wahrend der Verwendung keine heifien Metallteile oder die beheizten Platten um Verbrennungen zu vermeiden.

10. Um die Wahrscheinlichkeit einer Systemiiberlastung zu reduzieren, darf kein anderes Hochspannungsgerat im gleichen
Schaltkreis betrieben werden.

11. Sollte ein Verlangerungskabel erforderlich sein, so wird ein Kabel mit einer Stromstarke von 20 Amp empfohlen. Kabel mit
geringerer Stromstarke konnten tberhitzen. Das Kabel sollte sorgfaltig verlegt werden, um ein Herausziehen oder Fallen
dartber zu verhindern.

12. Halten Sie die Hande wahrend des Schliefiens der Presse nicht an die Heizplatte, da der Druck Verletzungen hervorrufen kann.

13. Die Transferpresse sollte an einem ebenen, geeigneten Standort mit mindestens 91,5 cm Lange x 60 cm Breite x 75 cm Hohe
aufgestellt werden.

14. Der Arbeitsbereich muss sauber, aufgeraumt und frei von Hindernissen sein.
Wichtig

Die Hotronix® Dual Air Fusion I1Q ist mit einem Notaus Schalter ausgestattet, welcher oben auf dem Gehause zu finden ist. Wenn
dieser Knopf ausgeldst wird, offnet sich die Transferpresse umgehend. Um den Notaus Schalter wieder zu deaktivieren, driicken
Sie ihn bitte erneut. Die Transferpresse kehrt dann in den Andruckmodus zuriick.

Licht an = Normaler Andruckmodus
Licht aus = Notaus Modus

Falls der Luftdruck wahrend des Druckvorgangs verloren geht, trennen Sie die Presse von der Stromversorgung (oder stellen
Sie die Presse am AN-/AUS-Schalter auf AUS) und entfernen Sie die Bodenplatte auf der gegeniiberliegenden Seite. Bringen Sie
die Heizplatte von Hand wieder in die gedffnete Position. Wenn der Luftdruck wieder hergestellt stellen Sie die Presse wieder
an und tippen Sie auf das gelbe Achtung Icon, dass Sie im Display sehen. Sie kdnnen die Bodenplatte wieder einsetzen und den
Druckvorgang fortsetzen.
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HOTRONIX® EgsAllbﬁIFQ Maschinenansicht

Rollen Alignment Lasers

Druckknopf
Bodenplatte A raltenbalg
Bodenplatte B
AN/AUS Schalter
Bodenplatten-
schnellspanner
Luftanschluss
Luftschlauch
Not-Aus Schalter
Touch Screen
Stift fiir Touch Screen
Heizplatte

Standfufl




Bedienungsanleitung

Anschliefien der Presse

Verbinden Sie den Netzstecker mit dem Netzanschluss, welchen Sie an der Riick-
seite der Presse finden (1.1).

Verbinden Sie das Stromkabel mit einer ordnungsgemall geerdeten Steckdose
mit ausreichender Stromstarke.

L

Stromspannung
240 Volt Pressen erfordern einen vollstandig geerdeten 10 Amp-Schaltkreis

Verlangerungskabel

Bei Verwendung sollte das Verlangerungskabel so kurz wie moglich sein mit
einem Minimumdurchmesser von 12,05 mm. Ein Hochleistungskabel wird emp-
fohlen.

Schaltkreise

Schaltkreise mit weniger als 15 Amp oder an welche andere Geréte/Apparate
(insbesondere Transferpressen) angschlossen sind, sollten nicht verwendet
werden.

HINWEIS: Wenn das Stromkabel beschadigt ist, muss es vom Hersteller, einem Servicemi-
tarbeiter oder einer dhnlich qualifizierten Person ersetzt werden, um Gefahren zu vermeiden.
Verwenden Sie zum Austausch ein 300-V Kabel vom Typ SJT.

Ein-/Ausschalten

Um Ihre Transferpresse einzuschalten:
Schalten Sie den EIN-/AUS-Schalter auf EIN (2.1). Ein Eingangsbildschirm mit 2.1
dem Hotronix®-Logo und der aktuellen Software-Version wird einige Sekunden

lang angezeigt.

Um die Transferpresse auszuschalten, stellen Sie den Schalter auf AUS.

Um mit Ihrer Transferpresse in den Standby Modus zu wechseln, Beriihren Sie das
Power Icon im Homebildschirm (3.2). Im Standby-Betrieb wird die Heizung ausges-
chaltet, wahrend der Touchscreen eingeschaltet bleibt; solange die Platte noch heif}
ist, wird im Display ein orangefarbener Hintergrund anzeigt (iber 100°F / 38°C).

Hinweis: Der Standby-Betrieb muss fiir den Betrieb der Funktion Auto Ein verwendet werden (10.1).
Die Funktion Auto Ein funktioniert nicht, wenn der Stromschalter (2.1) auf AUS steht.

Um Ihre Transferpresse nach dem Standby-Modus wieder in Betrieb zu nehmen,
beriihren Sie das Start Icon auf dem Start Bildschirm. ]
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HOTRONIX® EgsAll-OﬁIFQ Bedienungsanleitung

Startbildschirm

Zeigt die gewahlte Vor- Die Statusleiste enthalt
einstellung. Berlhren hilfreiche Informationen
und halten Sie das uber die Transferpresse.
Icon um in die Applika-
tionseinstellungen zu

gelangen. Zeigt die aktuelle Andrucktem-

peratur, den eingestellten Druck
und die Zeit. Um den Druck
anzuzeigen, tippen Sie auf 0 und
der Zieldruck wird angezeigt.
Eine manuelle Druckeinstellung
ist erforderlich.

Thermo-Film

Hinweis: Durch Driicken des
Materialnamens werden die
gewiinschten Applikationsein-
stellungen angezeigt. Der D of & & %
Bildschirm zeigt die aktuelle
Temperatur, den Druck und

Zeigt den Voreinstel- Die hervorgehobene Druckein-
lungsschritt der Mehr- stellung zeigt die aktive Boden-
fach-Transferapplikation. platte; oben ist A, unten ist B.

Beriihren Sie die leeren
umkreisten Zahlen,

um zwischen den Vorein-
stellungen zu wechseln.

. = el . -
jeating (o 330°F - 5 Minutes Remaining

Thermo- Film 200 - Zeigt den Verbindungs-

status zum |Q® Portal

35 _ und WLAN.
psi

Beriihren Sie dieses Icon
und bearbeiten Sie lhre

Voreinstellungen. Thermo-Film
Sperren Sie den Bild- 0—8
schirm (nur Mana-

ger-Ebene), um zu T of & # %
verhindern, dass Bedie-
ner der User-Ebene die
Einstellungen andern.

Beriihren Sie

Beriihren Sie dieses Durch Berihren dlesgs Icr:)r(;. Setzen Sie die Presse in den
Icon, um die Zugriffs- gelangen Sie ins gwinu—rlfllodilezu Stand- by-Modus, um die Auto
rechte der Bediener Einstellungs- bléttgrn On-Funktion zu nutzen.

zu kontrollieren und mendl. '

verfolgen Sie die Ver- Beriihren sie

wendung der Presse im dieses Icon um in

10® Portal. den Tack-Mode zu

wechseln.




Bedienungsanleitung

Vorbereitung zum Druck

Andruckeinstellungen eingeben Heating 1o 330°F - § Minutes Remaining
Vergewissern Sie sich, bevor Sie mit dem Andruck beginnen, dass die enstprechenden An- ,
druckparamter fiir beide Bodenplatten eingestellt wurden. Die Andruckparameter fiir Boden- Thermo-Film 2 00 °F
platte A und B miissen separat eingegeben und gespeichert werden.

Um die Andruckparamter fiir die Bodenplatte A einzustellen, muss sich diese in Position A 3 5 psi
befinden.

Wenn sich diese in Position B gefindet, driicken Sie das Fufipedal (4.2), wahrend die Auto-
Shuttle-Funktion aktiviert ist (3.2) und bringen Sie die Platte in die Position A.

Thermo-Film

O« & & & O

Wihlen Sie ein voreingestelltes Andruckprogramm (7.1) fiir die Bodenplatte A oder geben
Sie die Temperatur, die Zeit und den Druck manuell ein, basierend auf Ihrer Andruckan-
leitung. Bringen Sie die Heizplatte mit Hilfe des FuBipedals (4.2) in die Andruckpostion B.
Wihlen Sie ein voreingestelltes Andruckprogramm (7.1) fiir die Bodenplatte B oder geben
Sie die Temperatur, die Zeit und den Druck manuell ein, basierend auf Ihrer Andruckan-
leitung. Fiir ein optimales Andruckergebnis sollten die Einstellungen fir die A und B Platte
ibereinstimmen.

Grundlagen Andruck

Positionieren Sie lhr Textil und das Design.

Platzieren Sie mit Hilfe des Fufibedals die Heizplatte dber Ihr Textil und Ihr Design.
Driicken Sie beide Druckknopfe seitlich an Ihrer Presse.

Die Heizplatte senkt sich in die Druckposition, der Timer beginnt automatisch die Zeit 4.2
herunterzuzahlen.

Wenn der Druckzyklus beenet ist, 6ffnet sich die Presse automatisch.

ACHTUNG: Wenn der Auto-Shuttle Modus aktiviert ist (Pfeilsymbol) wechselt die Heizplatte automatisch zur gegeniiberliegenden Position.
Wenn ein zweiter Andruck erwiinscht ist, wiederholen Sie die vorherigen Schritte.

Shuttle- und Tack Modi

Tippen Sie auf das Shuttle-lcon (3.2) umd zwischen drei Shuttle-Modi zu wihlen:

« Auto: Die Heizplatte fahrt automatisch nach jedem Druckzyklos in die gegentberliegende Position.

- Fufipedal: Die Heizplatte fahrt nur in die ndchste Position, wenn das Fufipedal betatigt wird.

» Aus: Der luftbetriebene Shuttle ist deaktiviert und das Gehduse muss von Hand verschoben werden.
Der Druckzyklus beginnt erst, wenn sich die obere Heizplatte in der Position A oder B befindet.

NOTE: Auto Shuttle can be disabled for individual preset stages (7.6) for a heated post-cure effect.

Tippen Sie das Tack Mode Icon (3.2) um diesen zu aktivieren bzw. zu deaktivieren. Der Tack-Mode ist niitzlich zum Experimentieren, zur Feinab-

stimmung von Andruckparamtern oder fir sehr kurze Andruckzeiten.

» Tack Mode AN: driicken und halten Sie die beiden Druckkndpfe und den Druck-Zyklus zur starten. Der Druck-Zyklus wurde beendet, wenn

Sie die Druckkndpfe los lassen.

+ Tack Mode AUS: Driicken und halten Sie beide Druckkndpfe um den Druck-Zyklus zu starten. Der Druckzyklus ist abgeschlossen, wenn der
Timer bei 0 angekommen ist.

Durch ein nochmaliges Driicken der Drucktasten wahrend des Druck-Zyklus wird dieser unterbrochen.
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DUAL AIR .
° . Anleitung Touch
HOTRONIX FUSION IQ nleitung Touch Screen

Konfigurationsmenu

Heating to 230°F - § Minutes Remaining BerUhren SIE daS Symbol
Einstellungen auf der Startbild-

Ther[_'l"iﬂ'[:”m 200 -f schirm (5.1), um Ihre Presse zu

3 5 : konfigurieren.
e Manager haben Zugriff auf

sec alle Einstellungen, User nur
begrenzten Zugriff (5.2).
* Das Passwort fiir Manager: M

Thermo-Film

M of &8 % = O
5.1

Haatng to 230°F - 5 Minutes Remaining

- : Beriihren Sie das Symbol

Thermo-Film 200 -f User auf der Startseite (6.1)

3 S5 oder das Menii Einstellungen
psi (6.2), um User auszuwah-

len, hinzuzufiigen oder zu

bearbeiten.

Thermo-Film
sec

D a8 X =0
Berlhren und bearbeiten Sie
“Manager” und “User”, um
deren Zugriff auf die Einstel-
lungen zu konfigurieren (6.3,
6.4). Berichte der Transfer-
presse im 1Q™ Portal kdnnen
nach User gefiltert werden,
um die Leistung einzelner
Bediener nachzuverfolgen.

Beriihren Sie die Pfeiltasten
in der Task-Leiste, um durch
die eingestellten User zu
scrollen (4.5).




Anleitung Touch Screen

Einrichten der Andruckprogramme

Heating 1o 220°F - 5 Minutes Re

200 -

Thermo-Film
Thermo-Film

Mo & & F < O

i Thiermio-Hilm
Pramium Plus Glittar Flaka

Jl'l.ql_m.'l 1]

Hat E.F_lll

Beriihren Sie das Voreinstellungsicon
(7.1) um auf die Liste der gespeicher-
ten Andruckparameter zugreifen zu
ey kdnnen (7.2)
psi
va Berihren Sie die Pfeiltasten um durch
die gespeicherten Voreinstellungen zu
scrollen (7.3).

Berthren Sie eine Voreinstellung um
ein Material auszuwahlen.

Die ausgewahlte Einstellung wird auf
die aktive Heizplatte angewendet.

Fashion-Flm
Express Print
Beriihren Sie das Stift-lcon (7.4) um
den Bearbeitungsmodus zu 6ffnen,
dann berihren Sie den Namen der

g Voreinstellung, um die Einstellung zu
“ bearbeiten.

Goof Proof
Stretch Litho

Custom 2

Beriihren Sie das Plus-Icon um eine
neue Voreinstellung zu erstellen (7.5).

Benennen Sie Ihre Voreinstellung und
geben Sie die gewlinschte Temperatur,
die Andruckzeit und den Druck ein. Bei
der Erstellung einer neuen Voreinstel-
lung werden automatisch die aktuellen
Applikationseinstellungen auf der
Startseite tibernommen (7.5).

Stretch Litho

Beriihren Sie die weifie, umkreiste
Zahl, um mehrere Einstellungen fir die
A5l Vorbehandlung oder eine mehr-
schrittige Applikationen vorzunehmen
(7.7).

& Primt

roof

Auto Shuttle kann fiir einzelne
Andruckschritte deaktiviert werden,
was z.B. nitzliche ist bei Direct-To-
Garment Anwendungen.

Diese Einstellung Uberschreibt

die Shuttle-Einstellungen auf dem
Startbildschirm (3.2).

Fazhion-Film
Glitter Flake xpress Print
Arguating

Hot 5plit Stretch Litho

Glitter Flake
Arguating

Stretch Litho

Hat E.F_lll

a-Fibm
& Primt
roof

Litho
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DUAL AIR .
© o Anleitung Touch
HOTRONIX FUSION IQ nleitung Touch Screen

Einstellung Datum und Zeit

Tippen Sie auf das Einstellungsicon auf dem Startbildschirm.

* Tippen Sie auf Datum & Uhrzeit, die Informationen werden rechts auf dem
Bildschirm angezeigt(8.1).

* Tippen Sie auf die Auf- bzw. Abpfeile, um Ihre Zeitzone auszuwahlen.

* Tippen Sie auf Auto, um die Uhr der Transferpresse automatisch zu synchroni-
sieren. Hierfir muss lhre Transferpresse mit einem WLAN-Netz mit Zugang e il | /o7
zum Internet verbunden sein. o .

« Tippen Sie auf “Einsparung Tageslicht”, um den Energiesparmodus fiir Tages-
licht zu aktivieren.

b

Einrichtung Display

Tippen Sie auf das Einstellungsicon auf der Startbildschirm.

* Tippen Sie auf das Display, die Informationen werden rechts auf dem Bild-
schirm angezeigt (9.1).

« Tippen Sie auf “Temperatur”, um zwischen °F und °C zu wechseln, tippen Sie
zum Bestatigen auf das Hakchen in der Task-Leiste.

Tippen Sie auf das Einstellungsicon auf der Startseite.

* Tippen Sie auf das Auto On/Off Icon, die Informationen werden rechts auf dem
Bildschirm angezeigt (10.1).

« Tippen Sie auf “Aktivieren”, dann ,,An“ Stunde/Minute und , Aus" Stunde/
Minute, bestatigen Sie zwischen jeder Einstellung mit “Enter”. Zum Speichern
tippen Sie auf das Hakchen in der Task- leiste.

NHINWEIS: Der Standby-Betrieb muss fiir den Betrieb der Funktion Auto Ein verwendet werden
(3.2). Die Funktion Auto Ein funktioniert nicht, wenn der An/Aus Schalter (2.1) auf AUS steht.




Anleitung Touch Screen

Systemeinstellung (nur im Manager Level)

Tippen Sie auf das Einstellungs-Icon auf der Startseite.

* Tippen Sie auf das System-Icon, die Informationen werden rechts auf dem
Bildschirmangezeigt(11.1).

« Tippen Sie auf “Strom sparen” und wahlen Sie eine Zeit, dann Tippen Sie auf
das Hakchen in der Task-Leiste zum Speichern.

 Wenn diese Einstellung aktiviert ist, schaltet Ihre Transferpresse in den Stand-
by-Modus, wenn sie fiir die vorgegebene Anzahl von Stunden nicht verwendet
wurde.

* W.STAHLS.DE
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DUAL AIR .
© o Anleitung Touch
HOTRONIX FUSION IQ nleitung Touch Screen

Kalibrierung (nur im Manager Level)

Ihre Transferpresse wird bereits im Werk kalibriert. Die Kalibrierung ist nur nach dem Austausch eines
Sensors oder des Controllers erforderlich. Eine falsche Kalibrierung kann zu schlechten Druckergebnissen
fuhren oder Ihre Transferpresse beschadigen. Diese Schaden sind nicht durch die Garantie abgedeckt.

Sie konnen bei allen Fusion 1Q® Transferpressen die Temperatur kalibireren (12.1).

« Schalten Sie die Transferpresse ein und heizen Sie sie auf 350°F/177° hoch.

* Legen Sie einen Temperaturteststreifen in die Mitte der Bodenplatte und
schliefen Sie die Presse fiir 5 Sekunden oder messen Sie die Mitte der Heiz-
platte mit einer Temperatur-Messpistole (kein Infrarot).

* Tippen Sie auf das Einstellungsicon auf dem Startbildschirm.

* Tippen Sie auf “Kalibrierung”, die Informationen werden rechts am Bildschirm
angezeigt.

* Tippen Sie auf das Temperatur Icon und stellen Sie die Temperatur entspre-
chend der Solltemperatur ein.

Software Aktualisierung

Tippen Sie auf das Einstellungsicon auf der Startseite.

» Wenn ein Software-Update verfligbar ist, erscheint ein Ausrufezeichen nach
der Versionsnummer im Einstellungsmend.

* Tippen Sie auf Firmware, die Informationen werden rechts am Bildschirm
angezeigt (8.1). Ein verfiigbares Online-Update zeigt ein Cloud-Symbol (13.1).

« Tippen Sie auf , Aktualisieren” rechts auf dem Bildschirm, tippen Sie
auf das Hakchen-Symbol in der Taskleiste, um den Download zu
starten. Ein heruntergeladenes Update zeigt das Symbol einer Speicher
karte.

» Wahlen Sie die heruntergeladene Update-Datei rechts auf dem Bildschirm,
dann tippen Sie auf das Hakchen in der Taskleiste, um die Installation zu
starten.

13.1

HINWEIS: Bei einem Stromausfall wéhrend der Installation versucht die Transferpresse, die
vorherige Software-Version zu installieren.



Anleitung Touch Screen

Einrichten Laser-Alignment System

Tippen Sie auf das Einstellungsicon auf der Startseite.

* Tippen Sie auf “Laser Setup”, die Informationen werden rechts am Bildschirm
angezeigt (14.1).

* Tippen Sie auf die nicht hinterlegten Nummern 1-4 um die Laser an der Station
A und B AN bzw. AUS zu schalten.

14.1

WWW.STAHLS.DE




DUAL AIR . .
© - V t 1Q° Portal
HOTRONIX FUSION IQ erbindung mit 1Q® Porta

Create Your Account

Erstellung Ihres Accounts

* Um einen Account zu erstellen, offnen Sie die Webseite iq.hotronix.com mit s el
einem Smartphone oder Computer (15.1). cecaunt

* Geben Sie Namen, E-Mail und Passwort ein. CREATE ACCOUNT

* Klicken Sie auf den Bestatigungslink aus der E-Mail, die Sie erhalten haben.
* |hr Account wurde erstellt.

Registrierung Ihrer fiir das 1® Portal Transferpresse

* Klicken Sie auf Transferpresse verwalten, dann Neue Transferpresse.

 Wahlen Sie die Art der Transferpresse, geben Sie die Seriennummer und einen
Namen fiir die Transferpresse (optional) ein.

* Klicken Sie auf “Transferpresse erstellen” und geben Sie den erhaltenen
Prufcode ein.

* Beriihren Sie im Einstellungs-Menii der Presse WLAN und verbinden Sie sich mit
lhrem WLAN-Router oder dem mobilen Hotspot (15.2).

* Tippen Sie im Einstellungs-Menu der Transferpresse auf das Cloud Icon und
geben Sie den Priifcode im 1Q®-Portal ein (15.3).

* |hre Transferpresse wurde registriert.

15.2

User erstellen und zuweisen

* Klicken Sie auf User verwalten, dann Neue User

* Geben Sie einen Namen ein und wahlen Sie eine bevorzugte Ebene. Manager haben
Zugriff auf alle Einstellungen der Presse, User haben nur begrenzten Zugang.

* Klicken Sie auf “Neuen User”, dann “Maschinen Zuweisen” in der Seitenleiste.

* Wahlen Sie eine Presse aus und ordnen Sie sie zu.

« Tippen Sie im Einstellungs-Menii das Cloud Icon, dann manuelle Sync (15.4).

* Der Bericht zeigt die von den Usern fertiggestellten Drucke.

15.3




Elektrischer Schaltplan
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Ersatzteilliste

PART HAMER

Screw, Shegl Metal Hex 885 1/

Sceews, Mdx0.7 x & Fan Phillips

Print Valve

Air Fittig, Straight Hex 1247 NPT 1147 Tube
Air Fitting, Mufer, 175" NPT

Speed Control Muffler

HirFittimg, Check Valve, 1/4” Push-to-Conmect
Screw, Pan Phills M3x05 x Gem

Swirg Valve

Air Fitting, Elbow Restrictor £10-32 UKL 532" dhe
Kir Fitting, Elbow R 10-32 UNF 532" Tube
Eleciro-Preumatic Regulates

Air Fittirg, Tee, 1/4” Push-to-Connedt
Prieumatic Regulator, Mini

hir Fittimg, Eibow §10-32 UNE 1/4° Tube
Grammet, 316" 101/2° 0D

Dual Fusion Alignment Am

Fress Mouni Casting

Dl Al Fusion Masn Spindss

Press Mount Cover

Mignament A Spacer

Press Mesint Kaeper Bar

Wsher, 5/16" Flat SAE Tinc

Serew, Socket Head 1/8°-10 % 34"

Screw, 516718 1 1-1/8" Socket Head Cap
Screw, 516718 x 5/8° Flat Sodeet Head (ap
Screw, 387160 1-1/4" Socket Head Cap
Serew, Machine 88-32 2 1147

Flaten, 16520

Sllicnae P

Adapler Flate

Quick Refeass Pin

Washer, Flat 1/47 SAE

Washer, Spiit Lock 104°

Scew, Socket Head Gap 1447-2001"

Dusal Laser Alignmiens Brackst

Lazes Diods

Laseer Assambily Dual

Castey, Threaded Hem

Rubher Foot

End Cap, Dual Fusion Leg

Plastic Square End Cap, 2in
Washer Split Lock 3787

Screw, Socket Head Cap 387161 1°
Strew, et §8-32 0 38
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I HOTRONIX® EgsAll-OﬁIFQ Ersatzteilliste

FART NAMEP
i Dual Fusion Regulator Meunt = 1
12 Air Fibtes & Regulator 15 1
123 Cunain Beffows Y133 2
125 Casriage Plate K 1-2342 2
126 Back Cower (Part of Tin Assembly) Kit1-2340 1
17 Frant Cover (Part of Tin Assembly) Kit 1-2340 1
128 End Stop Plated A 1
129 Pradmity Magnet 11219 :
130 Dusad Fusion Base Casting 1176 1
131R Rail and Block Reap XRFZ 1-2336-1 1
1328 Rail and Block Front, XRF2 1-2336-2 1
133 Base Plate — 1
134R fibghvt Base Cover (Part of Tin Assembly) Kit 1-2340 1
1354 Alr Fittireg, 1747 ARG Male Coupling 1/4" KT 1-1788 I
1364 Air Cyinder Rodless 1-23381 1
13 Quick Felease (lamp, Fuston 1-13324 i
142 Machine Screw M3 x 8 Long JI5 Standard - 1
143 Silicane Damper 1-2404 i
145 Cabde Carrier 1-2337
147 Left Base Cover (Pt of Tin Assembly]K Kin1-2340 1
148 Barse Access Plate (Part of Tin Assembly)K Kit 1-2340 1
149 Foot Pedal Seckat (Part of Foot Pedal Assembly) Kit 1-2305 1
150 Alr Fitting, Blbew Bulkhead 1/47 Tube 1
152 Screws, Machine §3-32 1 112 31071-150 &
153 Screve, Butfion Hesd Socket 1/4°-201 127 3-1011-246 12
154 Sorew, Machine #6-32 x 174" 3-1011-25 12
155 Nurt, Heot #8-32 wi Tooth Washer 2-1006-52 1
156 Screw, Machine #4-40 x 2/8" 300 %
157 Screvs, Machine #5-32 x 3/8” Black Oxide3 101127
158 Screw, Socket Head 1/47-20% 1-34" 31011194 3
159 Serew, hockel Head M4 2 20mm 1-2426 38
160 Posever Inlet and Filter, 20A 1-24%0 1
161 Powwer Siwitch 1-2087 ]
162 Circust Breaker 204 (STX XF XRF) 1-13312
163 Dual Fuston Carriage Plate 1-2344 1
164 Block, ARF2 (not sodd separately) = 1
167 [rive &ngle 1-2341 2
168 Serew, Flat Head Phillips 14°-20 1727 — 3
169 Hard 5top 1-2343 i
] Dual Fusion Magnet Bracket 1-2425 1
(Fal Screw, Machine #4-80x 1/4" 3100115 4
172 Praimity Suiich 1121 2
173 Hut, #4-40 with Tooth Washer 21-1006-51 4
174 Serew, Socket Head M5 % 15mm3 3-1011-263 16
T4 Fool Pedal Assembly Kit 1-2305 1
178 Power Cord (19 250V 1-2353 1
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STAHLS'

EUROPE - AFRICA « MID EAST

Kontakt

STAHLS’ Europe GmbH
Dieselstrafie 62

66763 Dillingen
Germany

Technischer Support &
Kundenservice
+49 (0) 68 31/97 330

Email
info@stahls.de

Web
stahls.de

Dieses Dokument enthilt mehrere Marken und beschreibt Gerite, die durch viele Patente geschiitzt sind, die GroupeSTAHL und / oder seinen
Tochterunternehmen gehéren. GroupeSTAHL setzt seine Rechte durch zum Schutz dieser geistigen Eigentumsrechte. © 2021
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