AHAWE@ HASZNALATI UTMUTATO

EASY CUT 40

INVERTERES PLAZMAVAGO

> A gép belizemelése elétt figyelmesen olvassa at a hasznalati utmutatot!

ALFAWELD EASY CUT 40



ALFAWELD

Koszonjiik, hogy az ALFAWELD EASY CUT 40 inverteres plazmavagét valasztotta. Ez a
termékcsalad biztonsagos, megbizhatd, szilard, tartés, kénnyen karbantarthaté és képes nagyban
noévelni a vagasi hatékonysagot. Ez a hasznalati itmutaté a termék hasznalataval, karbantartasaval és
biztonsagaval kapcsolatos fontos informaciokat tartalmaz. Kérjuk, elsé hasznélat elétt figyelmesen
olvassa at a kézikdnyvet. A kezel6 személyi biztonsaganak és a munkakdrnyezet biztonsaganak
biztositasa érdekében figyelmesen olvassa el a jelen kézikbnyvben szerepld biztonsagi el6irasokat, és

az utasitasoknak megfeleléen jarjon el. Az ALFAWELD termékekkel kapcsolatos tovabbi informaciokért

kérjuk, forduljon az ALFAWELD Kift.-hez vagy keresse fel a http://www.hegesztogepek.info weboldalt.

NYILATKOZAT

Az ALFAWELD Kift. Unnepélyesen igéri: Ez a termék megfelel a vonatkozdé nemzetkdzi

szabvalyoknak és megfelel az IEC60974-1 nemzetkdzi szabvanynak. A termék tervezési és

gyartasi technoldgiai szabadalmaztatottak.

A kézikonyv alapos elolvasasa utan jarjon el.

1.

A kézikdnyvben szerepl6 informaciok pontosak és teljesek. A vallalat nem vallal felelésséget a
kézikonyvon kivili hibakért és mulasztasokeért.

Az ALFAWELD Kft. jogosult barmikor, elé6zetes értesités nélkil modositani a kézikdnyvet.

Bar a kézikonyv tartalmat gondosan ellenérizték, el6fordulhat pontatlansag. Minden
pontatlansageért kérjuk, 1épjen vellink kapcsolatba.

Tilos a kézikdnyv tartalmanak masolasa, rogzitése, Ujranyomtatasa vagy terjesztése az
ALFAWELD Kift. el6zetes engedélye nélkul.

ALFAWELD Kift.

Megjegyzések:

A karok és a személyi sériilések elkeriilése végett figyelmesen olvassa el a “Megjegyzéseket”.

Menjen végig ezeken a fejezeteken, cikkeken és lizemeltesse a gépet ezen kézikonyvnek

megfelelden.
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ALFAWELD

EASY CUT 40

1. BIZTONSAG

Ha a gépet nem az el6irasoknak megfeleléen mikddteti, azzal veszélyezteti sajat és a korllbtte 1évok

épsegeét. Ezért kérjuk, tartsa be az 6sszes biztonsagi eldirast!

Ezt a berendezést csak szakképzett szakember miikodtetheti!
® Hegesztés soran az esetleges sérllések elkeriilése érdekében
hasznaljon munkavédelmi felszerelést (véddpajzs, kesztyd,...).

® A gép karbantartasa és javitasa el6tt aramtalanitsa a gépet.

Elektromos sokk — sulyos sériilést, akar halalt okozhat!

® A gépet csak foldelt halozatrél lizemeltesse.

® A mikodd alkatrészeket ne érintse meg mesztelen boérrel,
nedves keszty(ivel vagy nedves ruhaval.
Ugyeljen arra, hogy a talaj és a munkadarab szigetelve legyen.

® (Gy6z6djon meg arrol, hogy a munkakornyezete biztonsagos.

A fist — karos lehet az egészségre!

® Tartsa tavol a fejét a fusttdl, hegesztés kozben a hulladékgazt
ne lélegezze be.

® A hegesztés soran a munkakornyezetet szell6ztetni kell —

hasznaljon elszivo rendszert.

iv sugarzas — fajdalmat okozhat a szemén és égetheti a bort!
® A szem és a test védelme érdekében hasznaljon megfelel6
maszkot és viseljen védbruhat.

® Maszk vagy figgdény hasznalataval védje a nézét a sériléstél.

A nem megfelelé hasznalat és miikodés tiizet vagy robbanast
okozhat!
® A hegesztési szikra tlizet okozhat, ezért gy6z8djon meg rdla,
hogy a hegesztési terllet kdzelében nincsenek gyulékony
anyagok.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy kdzel van a tlizoltd készlilék.

® Gydz6djon meg a tlzbiztonsagrol.

4/25



EASY CUT 40

ALFAWELD

A plazma iv karosithatja a fagyott csovet!

® [Ezt a gépet ne hasznalja cs6vek felolvasztasahoz.

A plazma iv égési sériiléseket okozhat!

® Tartsa magat tavol a vagopisztoly fuvokajatél, mert a plazma iv
gyorsan elvagja a keszty(t és a bért.
Ne tartsa a fémet a vagasi ut kézelében.

Soha ne iranyitsa a vagopisztolyt magara vagy barki masra.

A forré munkadarab sulyos égési sériilést okozhat!
® Csupasz kézzel ne érintse meg a forré6 munkadarabot.
® Folyamatos mikddés kdzben/utan a hegesztpisztolyt egy ideig

hitsik le.

A tulzott zaj hallaskarosodast okozhat!
® Hegesztés kbzben viseljen fllvédét vagy egyeéb hallasvédét.
® Figyelmeztetni kell a nézét arra, hogy a zaj esetleg veszélyt

jelenthet a hallasra.

A magneses mezd a szivritmus-szabalyozoét zavarhatja!
® Szivritmus-szabalyozéval rendelkez6  személyeknek a

hegesztés el6tt konzultalni kell az orvossal.

A mozgo alkatrészek testi sériilést okozhatnak!
® Tartsa magat tavol a mozgé alkatrészektdl (pl. ventilator).
® Minden ajtét, panelt, védéburkolatot és Utkézélapot

megfeleléen rogzitsen és zarjon.

Ugyeljen a siiritett gaz berendezések biztonsagara!

® Soha ne kenje meg a nagynyomasu henger szelepét vagy
szabalyozdjat olajjal vagy zsirral.

® Csak a megfeleld henger, szabalyoz6, tomié és specialis
célokra tervezett szerelvény hasznalhato.

® (Gy6zd6djon meg arrol, hogy az ésszes slritett gaz berendezés

€s a hozza tartoz6 alkatrészek jo allapotban vannak.
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ALFAWELD EASY CUT 40

Hiba esetén kérjen szakszeri tamogatast!
® Ha a telepités és a mikddés soran hiba 1ép fel, kérjik,
ellendrizze a jelen kézikonyvben talalhato kapcsolédo tartalmat.
® Ha még mindig nem tudja teljesen megérteni, vagy meég mindig
N nem tudja megoldani a problémat, forduljon az ALFAWELD Kift.

szervizkdzponthoz.

A Az alkatrészek cseréje veszélyes lehet.
- Csak a szakemberek cserélhetik ki a gép alkatrészeit.
- Gy6z8djon meg réla, hogy az alkatrészek cseréjekor nem kertltek idegen testek a gép
belsejébe (pl. vezetékek, csavarok, tomitések és fémrudak).
- Gy6z6djon meg réla, hogy a PCB-k cseréje utan a készlilék belsejében |évé csatlakozdkabelek
megfeleléen vannak csatlakoztatva, majd inditsa be a gépet. Ellenkezé esetben fennall annak

a veszélye, hogy anyagi kar keletkezik.

2. JELMAGYARAZAT

FIGYELEM

A A miikodés soran észrevehetd dolgok
T Specialisan leirt és ramutatott célok

- Tilos az elektromos hulladék artalmatlanitisa mas ko6zonséges hulladékkal
egyiutt. Kérjiik, védje a kdornyezetet.
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ALFAWELD

3. ALTALANOS LEIRAS

3.1 Miiszaki paraméterek

Mértéek- Model
Miszaki paraméter

egység EASY CUT40
Névleges bemeneti fesziiltség \' AC230V+15% 50/60Hz
Névleges bemeneti arameréssag A 20 (lomha)
Névleges bemeneti teljesitmény KVA 6.8
Teljesitménytényezd cos@ 0.73
Uresjarati fesziiltség \Y 290
Vagoéaram tartomany A 2040

\" 88 — 96

ivgyutjtas médja HF ivgyujtas / pilot ivgyujtas
Minéségi vagasi vastagsag mm 6 (szénacél)
Maximalis vagasi vastagsag mm 10 (szénacél)
Ajanlott kompresszor kapacitas L/perc 150 ~ 200
Javasolt léegnyomas bar 35~5
Bekapcsolasi id6 40°C % 30
Leveg6 utanaramlasi idé s 10
Uzemi hémérséklet tartomany °c -10 ~ +40
Tarolasi homérséklet tartomany °Cc -25 ~ +55
Paratartalom % <90
Hatékonysag % 77
Hiités maédja Léghités
Haz védelmi fokozata IP 218
Szigetelési osztaly H
Méret mm 415*125*245
Saly kg 7
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3.2 Funkcidk és jellemzék
Jellemz6k

A késziilék fejlett inverteres technologiat alkalmaz, amely nagymértékben csokkenti a plazmavago

hangerejét és sulyat.

® A magneses és ellendllasi veszteség nagy csokkenése ndveli a vagasi hatékonysagot és az
energiatakarékossagot.

® Stabil kimeneti vagoaram, amely a halézati fesziltség ingadozasanal + 15% -on belll mikodik.

® Kitling iv gyujtas, rozsdas és festett fémek vagasa koénnyen.

® Kivald dinamikus jellemzék, sima vagofelilet, nagy vagasi teljesitmény.

® Tulfesziltség és tulmelegedés elleni védelmi funkcioval ellatva; elérheté gaz-utanaramlas és 2T /
4T funkcio.

Alkalmazas

® Gazdasagos és praktikus a s(ritett levegd plazma gazforrasként torténd bevezetésével. A
plazmavagas széles valasztékat kinalja, kilondsen szénacélbdl, 6tvozott acélbdl, rozsdamentes
acélbdl, galvanizalt acélbdl, rézbdl és aluminiumbadl stb.

® Kilonb6z8 iparagakban széles kdrben alkalmazhatd, beleértve a fémvagast, mint példaul a kazan

€s a nyomastartd edények gyartasa, a vegyipari konténerek gyartasa, az erémiivek telepitése és

épitése, kohaszat, vegyipar, repulégépipar, gépjarmuigyartas, gyartas stb.

3.3 Arendszer jellemzéi

Mikodési ciklus

A névleges Uzemi ciklus a gép normal munkaidejének %-os aranyat jelenti a névleges maximalis

aramtartasban, 10 perces id8szakban, és a kornyezeti hdmérséklet 40 °C. Ezen készllékek névleges

tzemi ciklusa 30%. Ez azt jelenti, hogy a maximalis mikddési aram alatt a plazma iv 10 percbél 3 percig

folyamatosan képes mikodni anélkil, hogy a késziilék tulmelegedne. Ha a plazmavagot folyamatosan

tulterheli, a készllék tulmelegedéséhez vezethet, és ez felgyorsithatja a gép dregedését, vagy akar a

gép meghibasodasat eredményezheti.
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4. TELEPITES ES CSATLAKOZTATAS

4.1 Telepitési kovetelmények

1) Koérnyezeti kévetelmények

a) Ne szerelje a gépet olyan helyekre, ahol tul sok por és fémpor van.

b) Ne szerelje a gépet olyan helyekre, ahol maré vagy robbanasveszélyes gaz van.

c) A munkakoérnyezet hémérseéklete -10 °C és 40 °C kozott legyen.

d) Ne végezzen vagast, ha a plazmavagét olyan platformra helyezik, amely 15 © -nal nagyobb szbget zar
be.

e) A gépet jol szell6ztetett helyen, 90% -os vagy annal kisebb paratartalmu és vizmentes helységben
hasznalja.

f) A vagodhelyen lgyelijen a szélre, és sziikség esetén hasznaljon légterel6 falat. Ellenkez6 esetben a

vagas nem lesz megfeleld minéségl.

2) Telepitési helyigény

A plazmavagonak legalabb 20 cm-re kell lennie a falaktdl, és ha két gép egymas mellett van felszerelve
kozottik legalabb 30 cm legyen. A plazmavago telepitési helyzetének meghatarozasahoz kérjuk,

olvassa el az alabbi tablazatot.

Géprész Elélap Tetd Bal oldal | Jobb oldal Hatlap

Fenntartott hely =20cm =10cm =20cm 220cm >20cm

Tablazat 4-1: A plazmavago gép telepitésekor fenntartott hely

4.2 Elektromos halozathoz valoé csatlakozas

A személyi biztonsag és az aramutés elkerllése érdekében kérjik, hogy a gépet megbizhatdan, foldelt

halézatra csatlakoztassa.

A plazmavagéhoz tapkabel all rendelkezésre. Csatlakoztassa a tapkabelt a névieges bemeneti
teljesitményhez. Az oxidacio elkeriilése érdekében a tapkabelt szorosan csatlakoztatni kell a megfelel®

aljzathoz. Ellenérizze, hogy a fesziltség értéke elfogadhato tartomanyban valtozik-e.

A kapcsoldszekrényben hasznalt vezetékek keresztmetszetének meg kell felelnie a gép maximalis

bemeneti kapacitasanak.

A készilékbe tularam / tulfesziltség / tulmelegedés elleni védelmi aramkor van telepitve. Ha a halézati
feszlltség, a kimeneti aram vagy a belsé hémérséklet meghaladja a beallitott értéket, a gép

automatikusan leall. Ugyanakkor a gép tulzott hasznalata (példaul tul magas feszliltség) is karosithatja a
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késziléket.

A Tilos a tulfesziiltség

Ez a gép automatikus halézati fesziiltség-kompenzacioval rendelkezik, amely biztositja, hogy a vagasi
aram az adott tartomanyon belll valtozzon. Abban az esetben, ha a bemeneti halozati fesziiltség
meghaladja a tlréshatart, akkor esetleg karosithatja a gépet. Az lizemeltetdnek ezt a korilményt teljes

mértékben meg kell értenie, és megfelel évintézkedéseket kell végrehajtania.

A Tilos a tulterhelés

Gy6z6djdén meg arrdl, hogy a vagéaram nem haladhatja meg a maximalis terhelési aramot. A tulterhelés
nyilvanvaloan lerdviditheti a gép élettartamat, vagy akar karosithatja a gépet. Amikor a gép tulterhelt
allapotban van hirtelen megallhat és az elllsé panel sarga LED-je vilagitani kezd. llyen kérilmények
k6zott nem szlikséges Ujrainditani a gépet. A vagas folytathatd, miutan a belsé hémérséklet a normal

tartomanyba esik, és a sarga LED kialszik.

4.3 Alevegoellato késziilék csatlakoztatasa

1) A levegdellaté késziilék elokészitése

A plazmavago gép egyarant mikodtethetd kompresszor altal eléallitott siritett levegével, vagy sdritett
leveg6bvel toltétt palacrdl is. Mindkét tipusu levegéellatd készlléknek nagynyomasu szabalyozot kell
hasznalnia, és képesnek kell lennie arra, hogy a levegét a 150L ~ 200L / perc légaram alatt és a 3.5~ 5

Bar légnyomas alatt a sz(irére tovabbitsa.

A FIGYELEM

A légnyomas nem lehet nagyobb, mint 3.5 ~ 4 Bar, ellenkez6 esetben, ha a

levegényomas tul magas a sz(ré felrobban.

Ha a levegd min6sége gyenge, a vagasi sebesség csbkken, a vagasi mindség csdkken, a vagasi

vastagsag csokken, és a kopo alkatrészek élettartama lerdvidul.
2) A levegéellaté késziilék csatlakoztatasa

Amint azt a 4-1. Abra mutatja, egy (® 10mm) légtémliével csatlakoztassa a levegéellatd eszkdzt a

plazmavagohoz.
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Gazcsatlakozo

Légtomlé (P10mm)

Abra 4-1: A gaztéml6 csatlakoztatasa

3) Légsziiré késziilék hozzaadasa

Ha a levegében viz vagy olaj van, vagy a gazaramkdérbe mas szennyezd anyagok Iépnek be, kérjlk,
hasznalja a haromlépcsés szlrérendszert. igy, ezzel a médszerrel, a levegéellatd késziilékben 1évé

szennyez6anyagok eltavolithatoak lesznek.

Viz és részecskék sziiréje Olajsziiré Olajg6z sziir6é

Levegdellatas — = > == Plazmavago gép

4.4 A plazmavagé munkakabel

1) A plazmavagé munkakabel bemutatasa

A plazmavago munkakabel kopo alkatrészeinek cseréjének gyakorisaga az alabbi szempontoktdl fligg:
® A vagando fém vastagsaga.
® Az atlagos vagasi hossz.
® Automatikus vagashoz vagy kézi vagashoz hasznaljak.
® | evegdmindség (legyen olaj, viz vagy mas szennyez6dés).
® Flggetlendl attdl, hogy lyukasztunk vagy a fém peremétdl indulva vagjuk.
® Megfelelb-e a vagopisztoly és a munkadarab kozoétti tavolsag.

® A hasznalt alkatrészek minésége.

Normal koértlmények kozott, kézi vagasnal, elsének a fuvoka kopik el.
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2) A kopo alkatrészek szerelése

A /a\ FIGYELEM: A plazma iv égési sérilléseket vagy égést okozhat,

A plazma iv a vagopisztoly elinditasa utan keletkezik, ezért gy6z8djon meg arrdl, hogy

+ a kopo alkatrész cseréje el6tt a plazmavago gépet aramtalanitotta.

Forditsa a f6kapcsolét ,OFF” allasba, és az alabbi abra szerint cserélje ki a vagopisztoly hasznalt

alkatrészeinek teljes készletét.

Elektroda ——=
DiffGUzor ——=

FUvoka ——e

Zarokupak —— @

Tavtartd rugd ——=

Abra 4-2: Plazmavagé munkakabel kopdalkatrészei
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EASY CUT 40 s M
5. MUKODES

5.1 Panel funkciok:

cEZamt
Air plasma cutter .

. DIGITAL DCINVERTER

1. Uzemmédvalaszté: CUT / Gaz teszt
2. Digitalis kijelzd — a beallitott paraméterek kijelzéséhez
3. 2T/ 4T tizemmod kapcsolo

@ 2T (takt): ha a 2T-re van allitva, akkor a pisztoly kapcsoléjat végig nyomva kell tartani, kiilénben

az iv megszakad.

@4T funkcié kényelmesebbé teszi a hosszabb hegesztést, ezzel nem kell végig nyomva tartani a

kapcsolét, csak a hegesztés elején és végeén.

4. Paraméter kivalaszté potméter: Vagéaram / Gaz utanaramlasi idé
5.2 A testkabel csatlakoztatasa

A testkabelt a vagas soran a munkadarabhoz kell csatlakoztatni.

Megjegyzés: A plazmavagd gép és a vagoasztal hasznalatakor a foldelés elvégezhetd a vagolapon
keresztll, és a testkabel hasznalata nem szlkséges. Tovabbi részletekért olvassa el a vagdasztal

gyartéjanak hasznalati utasitasait.

® Gy6zA8djon meg réla, hogy a testcsipesz és a munkadarab kdzoétt jo fém — fém érintkezés van.
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® Az optimalis vagasi minéség elérése érdekében a testcsipesznek a lehet legkdzelebb kell

lennie a vagasi pozicidhoz.

® Soha ne szoritsa meg a vagandé fémrészt a testcsipesszel.

Testcsipesz

Abra 5-9: Vagasi folyamat
5.3 A plazmavagé miikodése

Keérjuk, a kdvetkez6 lépések szerint kezdje a vagast.
Csatlakoztassa a tapegységet és a levegdellaté eszkozt

Helyezze be a tapkabelt és csatlakoztassa a leveg6ellatdé aramkort.

TAPEGYSEG . | |
230V

[ - =
-

s

zl

KOMPRESSZOR

MUNKAKABEL MUNKADARAB

TESTKABEL y

/—

Abra 5-3: A plazmavagé csatlakoztatasa
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Kapcsolja be a plazmavagoét

Az alabbi abra szerint kapcsolja a KI/BE kapcsolét ,ON” allasba.

KI/BE kapcsold

Abra 5-4: A plazmavagé bekapcsolasa

Forditsa a kapcsol6t a megfelelé helyzetbe

El6szor csatlakoztassa a sdritett levegbt a szlré6héz. Ezutdan csatlakoztassa a készlléket a

tapegységhez, és a KI/BE kapcsoldval inditsa be a gépet.

Valassza ki a megfelel6 izemmodot és a megfeleld funkcidt. A gép panelen két munkamaéd van: 2T és
4T. Két funkcio all rendelkezésre: normal vagas és fémhalod vagas. Az elektréda és a fuvdka kdnnyebben

elhasznaldédik a fémhald vagasakor.

A vagopisztoly kapcsoldjat nyomja meg, ekkor a gép mikddésbe Iép.

A munkadarab vastagsaganak megfeleléen allitsa be a vagasi aramot.

A pilot iv funkcioju modelleknél tartson kb. 2 mm tavolsagot a vagopisztoly fuvokaja és a munkadarab
koz6tt, majd nyomja meg a vagopisztoly kapcsoldjat és kezdje a vagast.

Ha a gaznyomas nem felel meg a kévetelménynek, allitsa be a gaznyomas-szabalyoz6 gomb
segitségével. Amikor beadllitia a gaznyomast, elészér huzza meg a gaznyomas-szabalyozé gombot.
Miutan hallott egy hangot, forgassa el a forgatdgombot az éramutatd jarasaval megegyezé iranyban

vagy az 6ramutaté jarasaval ellentétes iranyban, és a gaznyomasmerd szerint allitsa be a gaznyomast a

kivant értékre. A beallitas elvégzése utan nyomja meg a gombot a rogzitéshez.
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2T / 4T funkcio

2T (takt): ha a 2T-re van allitva, akkor a pisztoly kapcsolojat végig nyomva kell tartani, kilénben az iv
megszakad. Kis targyak vagasakor a billenékapcsolot "2T" allasba kell forditani. Ekkor a gép a
vagopisztoly kapcsoléjanak megnyomasakor megkezdi a munkat, és a vagodpisztoly kapcsold
felengedésekor leall.

4T funkcio kényelmesebbé teszi a hosszabb vagast, ezzel nem kell végig nyomva tartani a kapcsolot,
csak a vagas elején és végén. Nagy targyak vagasakor a kezel6 kapcsolja a billenékapcsolét ,4T”
allasba. Ekkor a gép a vagopisztoly kapcsolojanak megnyomasakor megkezdi a munkat, és nem fog
megallni a vagopisztoly kapcsolo felengedésekor. A vagasi munkak befejezése és a vagas ledllitasa
utan a kezel6 megnyomhatja a vagopisztoly kapcsolot és engedheti el. Ily modon a gép leall. 4T

funkcidban a vagas akkor is leall amint a gép nem érzékeli a fémet.

5.4 A kézi plazmavagas

A /;\) FIGYELEM: A plazma iv égési sériiléseket vagy égést okozhat.

A plazma iv a vagopisztoly elinditasaval keletkezik, és hamarosan megégeti a keszty(t és a bért.
® Ne nyuljon koézel a favokahoz.
® Soha ne tartsa a munkadarabot a kezével. Tartsa tavol a kezét a vagasi utvonaltol.

® Ne iranyitsa a vagopisztolyt magara vagy masokra.

1) A Biztonsagi ravasz miikodtetése

A véletlen bekapcsolas elkeriilése érdekében a munkakabelek biztonsagi kioldoval vannak felszerelve.

Amikor a vagoépisztollyal torténd vagas elbkészitésére készul, a P80 munkakabel hasznalata esetén

emelje fel a sarga biztonsagi kapcsolét, majd nyomja le a piros vagopisztoly kapcsolét.

2) Tippek a kézi vagashoz

a) Rogzitse a munkadarabot a testcsipesszel, és a vagopisztoly
fuvokajat merdlegesen helyezze a munkadarab szélére (90 ° -os 3
szoggel). Vagas koézben 2 ~ 3 mm-re tartsa a fuvokat a i 3

munkadarabtdl.

b) Hizza meg a vagopisztoly kioldéjat, és nyomja meg a

vagopisztoly kapcsolét az iv inditdsahoz. Tartsa a vagdpisztolyt 4§ v
a munkadarab szélén egy pillanatig, amig a munkadarabot % o

: . - s =2
teliesen at nem vagja. \ % _—

Gy6z8djon meg rola, hogy a vagas soran a munkadarab aljardl a

levagott anyag lefroccsen. Ha a levagott anyag a munkadarab
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tetejérdl froccsen, az azt jelzi, hogy a munkadarabot nem lehet
teljesen atvagni, mert a vagopisztoly tul gyorsan mozog, vagy a

vagoaram tul alacsony.

c) Tartsa a vagopisztoly fuvokajat merélegesen a munkadarabra (a
fuvoka és a vagofelilet 90 ° -os szbget zarjon). Vagjon egyenes
vonal mentén, és egyidejlileg figyelje meg a plazma ivét.

A vagas folytatdsdhoz huzza a vagopisztolyt a munkadarab

mentén stabil és egyenletes sebességgel.

d) A vagopisztoly szikségtelen inditasa lerdviditi a fuvdka és az
elektréda élettartamat. A vagopisztoly huzasa a vagasi iranyban
kénnyebb, mint az ellenkezé iranyba tolni.

Egyenes vonalu vagashoz hasznaljon vonalzét.

A munkadarab atlyukasztasa

A perforalé vastagsagnak a normal vagasi vastagsag felének kell lennie.

A 5D

FIGYELEM

fém csaphat fel. Ne iranyitsa a vagopisztolyt mag

_Ez A szikrak és a forr6 fém megsértheti a szemét, vagy megégetheti a bort.

/m‘\ Amikor a vagopisztolyt ferde helyzetben inditja a favokabol szikrak és forro

ara vagy masokra.

a) Rogzitse a munkadarabot a testcsipesszel, és a vagopisztoly
fuvokajat kb. 30 ° -os szdgben tartsa a munkadarabhoz. Tartsa a
tavolsagot a fuvdka és a munkadarab kozétt 1,5 mm-en bellil, és

inditsa el a vagopisztolyt.

b) Tartsa a vagopisztolyt egy bizonyos szégben a munkadarabbal,
inditsa el a vagopisztolyt, majd lassan forgassa a vagopisztolyt

fliggoleges helyzetbe (90 °).

c) Tartsa meg a vagopisztoly helyzetét, és egyidejiileg engedje ki a
kapcsolét. Amikor a szikra szétszorddik a munkadarab aljardl,

azt jelzi, hogy az iv athatolt a fémen.
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d) A perforacié befejezése utan a vagas folytatasahoz huzza kissé aﬁ"“‘
a vagopisztoly fuvokajat a munkadarab felliletén. V e

A kézi vagas gyakori hibai

A vagodpisztoly csattog és sziszeg, de nem jon létre iv. Ennek oka lehet:

a) A kopo alkatrészek tul szorosan vannak felszerelve. 1/8 korén csavarja ki a kopo alkatrészeket,
és probalja meg ujra. A kopo alkatrészeket csak kézzel lehet le- vagy kicsavarni.

A munkadarab nincs teljesen atvagva. Ennek oka lehet:

a) Avagasi sebesség tul magas.

b) A vagoéaram alacsony.

c) Avagopisztoly kopo alkatrészei kopottak.

d) A munkadarab tul vastag.

e) A munkadarab nem megfeleléen van rogzitve a testcsipesszel.

f) A gaznyomas vagy a gazaram tul alacsony.
A vagasi min8ség gyenge. Ennek oka lehet:

a) A munkadarab tul vastag.

b) Az alkalmazott kopd alkatrészek nem megfelel6ek.

c) A vagopisztoly tul gyorsan vagy tul lassan mozog.
Az iv csattog és a kop6 alkatrészek élettartama lerdvidil. Ennek oka lehet:

a) Viz van a gazellaté aramkaorben.

b) A gaznyomas tul alacsony.
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5.5 Vagasi paraméterek tablazata

A munkadarab anyaganak, a vagasi vastagsagnak és a vagasi sebességnek megfeleléen, valassza ki a

megfelel§ aramot. (Az alabbi tablazatban talalhatd adatok tajékoztato jellegiiek.)

Tablazat 5-1: Vagasi sebesség (m/perc), amikor a vagasi aram 40A

Vagasi vastagsag (mm) 0.1 1 2 3 4 5 6 i/ 8 9
Lagyacél 8 1.5 ——-04

Galvanizalt acél 8 15 | T——04

Rozsdamentes acél 8 15 |  T——-04

Aluminium E e ®.V

Sargaréz ——075

Vérosréz 075

6. KARBANTARTAS

6.1 Napi karbantartas

A FIGYELEM

A személyi sériilések (pl. aramiités, égés) elkeriilése érdekében, a napi ellenérzések el6tt a
plazmavago gépet aramtalanitani kell!
Tippek:

1) A napi ellenérzések nagyon fontosak a plazmavagdé magas teljesitményének és biztonsagos

Uzemeltetésének biztositasahoz.

2) A napi ellendrzést az alabbi tablazat szerint végezze, és sziikség esetén tisztitsa meg vagy
cserélje ki az alkatrészeket.

3) Annak érdekében, hogy a gép nagy teljesitményét biztositsa, kérjik, valassza a cégink altal

ajanlott alkatrészeket.
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Tablazat 6-1: A plazmavago napi ellenérzése

csatlakoznak-e.

Oldallemezek

Flggetlenil attdl, hogy az oldallemez lazan van rogzitve.

Megnevezés Ellenérzési kdvetelmények Eszrevételek
Flggetlenil attél, hogy valamelyik alkatrész sérilt vagy
lazan csatlakozik-e;

ElGIsé panel Flaggetlendl attél, hogy a kimeneti gyorscsatlakozok meg
vannak-e huzva; Hiba esetén forduljon a
Flggetlenil attdl, hogy a hibajelzé LED vilagit. szakszervizhez.
Flggetlenil attol, hogy a bemeneti tapcsatlakozé fedele jo

Hatso panel allapotban van-e;
Flggetlenil attdl, hogy a levegébevezetés akadalytalan.
Flggetlenil attol, hogy a csavarok lazan vannak

Burkolat
becsavarva
- - - Huzza meg vagy cserélje ki az
Flggetlenil attol, hogy a kerekek sériiliek-e vagy lazan
Alvaz alkatrészeket.

Flggetlenil attél, hogy a géphaz szinhalvanyul vagy

tulmelegedett-e;

Flggetlenll attdl, hogy a gép mikodésekor a ventilator

Ha a gép mikodésében

Rutin rendellenességet észlel,
normalisan hangzik-e;
forduljon a szakszervizhez.
Faggetlentl attdl, hogy a gép mikddése kdzben
rendellenes szag, rezgés vagy zaj jelentkezik.
Tablazat 6-2: A kabelek napi ellenérzése
Megnevezés Ellenérzési kovetelmények Eszrevételek
Flggetlenll attdl, hogy a foldel6 vezetékek (beleértve a | Cserélje ki a hibas testkabelt,
Testkabel munkadarab testkabelét és a plazmavagé foldeld | egyéb hiba esetén forduljon a
vezetékeét) leallnak. szakszervizhez.
Flaggetlenl attdl, hogy a ké&bel szigetelérésze kopott vagy a
kabel vezetd része szabad,; A biztonsag €s a mindsegi
] . . ] ] o ) vagas biztositasa eérdekében
Munkakabel Flggetlenil attdl, hogy a kabelt kiilsé erd nyujtotta-e ki; ) ) .
cserélje ki a sérilt
Flggetlendl attdl, hogy a munkadarabhoz csatlakoztatott munkakabelt.
kabel jol csatlakozik-e.
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Tablazat 6-3: A tartozékok napi ellen6rzése
Megnevezés Ellenérzési kovetelmények Eszrevételek
Munkakabel A fentebb leirtaknak megfelel6en. -
Ellendrizze, hogy a csatlakozasok szorosan
Huzza meg az illesztéseket,
Gaztdmld csatlakoznak-e.
vagy cserélje ki a tomlét.
Flggetlenil attél, hogy a témld kopott vagy torott.

Tablazat 6-4: A kopé alkatrészek napi ellenérzése

Alkatrészek Ellenérzés Megoldas
L\ Ellendrizze a kdzéps6 furat kerekségét Ha a’ Il(ézép,sc'li lyuk nem kerek,
’/‘\ \ . cseréljen zarokupakot.
\ | Zarékupak | Ellenérizze, hogy van-e fémhulladék a
x\‘) J o . o . Tavolitsa el a zardkupakot és
et védbéburkolat és a fuvoka kozott. tavolitsa el a fémhulladékot
o - N .
'/,\ &\ Ellenérizze a k6zéps6 furat kerekségét. Ha a kzépsd lyuk nem kerek,
:\q\. ') ':' 'I Fuvoka 7 N\ (/ '\) cseréljen favokat. Az
\ / ) gt elektrodat is ki kell cserélni.
N L2/ k_/ (jo) S’ (kopott)
Ha az elektroda fellilete kopott
Ellenérizze, hogy a kOZép36 felllet kOpOtt-e, és a penetra’ci() megha|adja az
Elektroda ) . . s
és ellendrizze a penetraciot. 1,6mm-t, cseréljen elektrodat.
A favoékat is ki kell cserélni.
;@. _ Ellendrizze, hogy a belsé feliilet sériilt-e vagy | Ha @ feldlet sériit vagy kopott,
\ \gﬂ “ l Diffazor . . o vagy a leveg6 lyuk elzarddott,
\-!Z/l// kopott-e, és hogy a levegd lyuk elzarédott-e. cserélje ki a diffazort.

6.2 Idoszakos ellenorzés

A FIGYELEM

A biztonsag érdekében a rendszeres ellenérzést szakképzett szakembereknek kell elvégeznitiik. A
személyi sériilések (pl. aramiités, égés) elkeriilése érdekében, az id6szakos ellendrzések elétt a
plazmavago gépet aramtalanitani kell. A kondenzatorok kisiilése miatt az ellenérzést 5 perccel a

gép kikapcsolasa utan kell elvégezni.

Tippek:

Biztonsag

Minden karbantartas és ellendrzés elétt az aramellatast teljesen le kell zarni. Mielétt kinyitna

a plazmavago gépet gy6z6djdon meg rola, hogy a gép tapkabele ki van hazva.

Hogy elkeriilie a személyi sériiléseket vagy a gép karosodasat, a gép bekapcsolasakor

tartsa tavol a kezét, a hajat és a szerszamokat a mozgo részektdl (példaul a ventilatortal).
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Id6szakos ellendrzés

Ellendrizze rendszeresen, hogy a belsé aramkdr-csatlakozas jo allapotban van (pl. dugok).
Huzza meg a laza csatlakozast. Ha van oxidacio, csiszolopapirral tavolitsa el, majd
csatlakoztassa Ujra.

Ellendrizze rendszeresen, hogy az dsszes kébel szigetel6része j6 éallapotban van-e. Ha

sérllt, szigetelje ujra vagy cserélje ki.

Vigyazzon a statikus elektromossaggal

Annak érdekében, hogy megvédje a félvezetd alkatrészeket és a PCB-ket a statikus

karosodastol, kérjik, viseljen antisztatikus eszkdzt, vagy érintse meg a szekrény fémrészét.

Tartsa szarazon

Kerllje az es6, a viz és a g6z beszivargasat a gépbe. Ha van, szaritsa meg, és egy Ohm
mérdvel ellenbrizze a plazmavago gép szigetelését (beleértve a csatlakozasokat is). Csak
akkor lehet hasznalni a gépet, ha mar nincs rendellenes jelenség.

Ha a késziléket hosszabb ideig nem haszndlja, az eredeti csomagolasban helyezze a gépet

szaraz helyre.

E

Ugyeljen a karbantartasra

A gép hosszl tava haszndlatanak biztositasa érdekében rendszeres ellendérzést kell
végezni. Legyen Odvatos a rendszeres ellen6rzés soran, beleértve a gép belsejének

ellendrzését és tisztitasat is.

Altalaban a rendszeres ellenérzést 6 havonta kell elvégezni, és 3 havonta, ha a vagasi
kdrnyezet poros vagy nehéz olajos flstés.

Vigyazzon a korrézidra

Tisztitsa meg a mlanyag alkatrészeket semleges tisztitészerrel.
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Miel6tt a gépet hasznalna, ellenérizze a jelz6mérét és | Ellendrizze, hogy a kopd alkatrészek helyesen vannak-e

javitsa ki a hibakat.. rogzitve, és ha ezek barmelyike kopott.

=é %

A sérilt cimkéket harom havonta cserélje ki a gépen. Ellenérizze, hogy sérllt-e a kioldo, és hogy vannak-e

repedések vagy csupasz huzalok a vagopisztoly testén.

Cserélje ki az 6sszes sérllt alkatrészt.

Ellendrizze a tapkabelt és a dugokat. Szikség esetén Ellendrizze a vagoépisztoly kabelét, és sziikség esetén

cserélje ki éket. cserélje ki.

VZd

Id6szakosan (kb. 1 — 2 havonta) tisztitsa meg a plazmavago gép belsé részét siritett levegével vagy porszivéval.

or

A fenti elemeken kivll a felhasznalék az aktudlis helyzeteknek megfelel6en tobb ellenérzé elemet is

hozzaadhatnak.
Dielektromos ellenallasi fesziiltség teszt és szigetelési vizsgalat

A dielektromos ellenallasi feszliltségtesztet és a szigetelési vizsgalatot csak e képesitéssel rendelkezé
szakemberek végezhetik el.
Megjegyzés: A dielektromos ellenallasi fesziltség vizsgalat minden valtozasat és a vizsgalat utan vissza

kell allitani.
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7. HIBAELHARITAS
7.1 A plazmavagé gép hibaelharitasa

Ha a probléma nem oldhatdé meg az alabbi tablazat szerint, tovabbi segitségért fordulion a

szakszervizhez.

Hibajelenség Ok és megoldas

1) Ellenérizze és gy6z6djon meg roéla, hogy a tapkabel
csatlakozik-e a tapegységhez.

2) Ellendrizze és gy6z6djon meg réla, hogy az aramkori

fékapcsold kapcsolva,
A fékapcsolot (ON / OFF) ,1” allasba kapcsoljuk, de Bkapcsolo be van kapesolva

a gép nem indithato el. 3) Ellenbrizze és gy6z6djon meg réla, hogy az aramkoér

feszlltsége nem tul magas és nem tul alacsony (a
normal munka fesziiltsége + 15%).

4) Ellenérizze és gy6z8djon meg arrdl, hogy a gép nem
védett allapotban van.

A készulék bekapcsolasa utan, a tapellatas jelz6fény
1) Tulfesziltség-védelem térténik: Kapcsolja ki a gépet,

vilagit, a ventilator nem miikodik, és a vezérlégomb . i - .
és néhany perc mulva inditsa ujra.

nem mikodik.

A készilék bekapcsolasa utan , a tapellatas
1) A fels6 PCB-n |év6 MOSFET (vagy IGBT) sérdlt. (A

jelzéfény vilagit és a ventilator mikoédik. Ha vezérld modul sérilt.)

megnyomja  a  vagopisztoly  kapcsolojat,  a 2) Az als6 PCB-n talalhato Iépcsds transzformator sérdilt.

. | ) Iseig Gkadik .
magnesszelep a gép belsejében mikddik, de nincs 3) A vezériémodul sériilt

HF és piros LED a készllék belsejében vilagit.

A készilek bekapcsolasa utan , a tapellatas | 1) A kisiilési favokak kozotti tavolsag tal hosszu.
jelz6fény vilagit és a ventildtor mikodik. Ha |2) Az iv gyujtd transzformator elsédleges tekercsében
megnyomja a vagopisztoly  kapcsoldjat, a révidzarlat vagy rossz érintkezés van.

méagnesszelep a gép belsejében mikodik, de nincs [3) A 102/ 10KV HF kondenzator szivarog.

HF és piros LED a késziilék belsejében nem vilagit. |4) Arelé sérllt.

1) Ellenérizze és gy6z6djon meg réla, hogy a bemeneti
feszliltség a normal tartomanyon belll van-e.

2) Ellen6rizze és gy6z6djon meg rola, hogy a gép

A rendellenesség jelzéfény sarga szinnel vilagit. . . . Do
9l ysarg 9 nincs-e tulmelegedés elleni védelem alatt.

3) Ellenérizze és gy6z6djon meg arrdl, hogy a gép nincs
talaramvédelem alatt.

1) A bemeneti fesziiltség tul alacsony.
Az iv nem gyullad be.

2) Alégnyomas tul magas vagy tul alacsony.
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Hibajelenség

Ok és megoldas

1)

Tisztitsa meg a testcsipesz és a munkadarab

érintkez6 részét, hogy biztositsa a fém-fém
érintkezést.

Az iv nem helyezhets 4t a munkadarabra. 2) EIIen'orl'zze', hogy sérllt-e a testcsipesz, és szikség
esetén javitsa meg.

3) A vagopisztoly és a munkadarab kozétti tavolsag tul
nagy. Mozgassa a vagopisztolyt kozelebb a
munkadarabhoz, és prébalja Ujra.

1) Ellenérizze, hogy a kopo alkatrészek kopottak vagy

Az iv kialszik, de a vagoépisztoly kapcsoldjanak ujra sérultek-e, és sziikség esetén cserélje ki 6ket.

megnyomasavel ujra meggyullad. 2) Ellendrizze, hogy a gazszird elem szennyezett-e, és
sziikség esetén cserélje ki.

1) Ellenérizze, hogy a gazszilrd elem szennyezett-e, és
sziikség esetén cserélje ki.

Az iv csattog és sziszeg 2) Ellendrizze, hogy van-e viz a gazaramkorben, és
szikség esetén telepitse vagy javitsa ki a
tapegységhez csatlakoztatott gazsz(rét.

1) Ellenérizze és gy6z6djon meg réla, hogy a

L vagopisztoly megfeleléen miikadik-e.

A vagasi min6ség gyenge.

2) Ellenérizze, hogy a kopo alkatrészek kopottak vagy

sérlltek-e, és szikség esetén cserélje ki 6ket.

A

FIGYELEM

elvégezni.

A javitasi munkakat szakembereknek kell végezniiik. Barmely csatlakozasi vagy telepitési
hiba karositja a PCB-ket vagy alkatrészeket. Az aramiités elkeriilése érdekében a javitasi

munkakat az aramellatas leallitasa és a kondenzatorok kislilésének befejezése utan kell
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