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Koszonjiik, hogy a JASIC PRO inverteres plazmavagé gépet valasztotta. Ez a termékcsalad
biztonsagos, megbizhatd, szilard, tartds, kénnyen karbantarthaté és képes nagyban ndvelni a
plazmavagasi hatékonysagot. Ez a hasznalati utmutaté a termék hasznalataval, karbantartasaval és
biztonsagaval kapcsolatos fontos informacidkat tartalmaz. Kérjik, elsé hasznalat el6tt figyelmesen
olvassa at a kézikdnyvet. A kezel6 személyi biztonsaganak és a munkakornyezet biztonsaganak
biztositasa érdekében figyelmesen olvassa el a jelen kézikbnyvben szerepld biztonsagi el6irasokat, és

az utasitasoknak megfeleléen jarjon el. A JASIC termékekkel kapcsolatos tovabbi informaciokért kérjuk,

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

NYILATKOZAT

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD. Unnepélyesen igéri: Ez a termék megfelel a

vonatkozé nemzetkdzi szabalyoknak és megfelel az IEC60974-1 nemzetkdzi szabvanynak. A

termék tervezési és gyartasi technolégiai szabadalmaztatottak.

A kézikonyv alapos elolvasasa utan jarjon el.

1.

A kézikbnyvben szerepld informaciok pontosak és teljesek. A vallalat nem vallal felel6sséget a
kézikdnyvon kivili hibakért és mulasztasokért.

A JASIC jogosult barmikor, elézetes értesités nélkiil médositani a kézikonyvet.

Bar a kézikonyv tartalmat gondosan ellendrizték, el6éfordulhat pontatlansag. Minden
pontatlansagért keérjik, lépjen vellink kapcsolatba.

Tilos a kézikdnyv tartalmanak masolasa, rdégzitése, ujranyomtatasa vagy terjesztése a JASIC

elézetes engedélye nélkul.

SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO,, LTD.

Megjegyzések:

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

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

megfeleléen.
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1. BIZTONSAG

Ha a gépet nem az el6irasoknak megfeleléen mikddteti, azzal veszélyezteti sajat és a koruldtte 1évdk

épséget. Ezért kérjik, tartsa be az 6sszes biztonsagi elbirast!

Ezt a berendezést csak szakképzett szakember miikodtetheti!
® Hegesztés soran az esetleges sériilések 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 Gzemeltesse.

® A mikddd alkatrészeket ne érintse meg mesztelen bbérrel,
nedves kesztylivel vagy nedves ruhaval.

® Ugyeljen arra, hogy a talaj és a munkadarab szigetelve legyen.

® (Gy6z8djon meg arrdl, hogy a munkakdornyezete biztonsagos.

A fist — karos lehet az egészségre!

® Tartsa tavol a fejét a fusttél, hegesztés kdzben a hulladékgazt
ne lélegezze be.

® A hegesztés soran a munkakoérnyezetet szell6ztetni kell —

hasznaljon elszivo rendszert.

iv sugarzas — fajdalmat okozhat a szemén és égetheti a bért!
® A szem és a test védelme érdekében hasznaljon megfeleld
maszkot és viseljen védoruhat.

® Maszk vagy fliggony hasznalataval védje a néz6t a sériléstol.

A nem megfelelé hasznalat és miikodés tiizet vagy robbanast
okozhat!
® A hegesztési szikra tizet okozhat, ezért gy6z6djon meg rola,
hogy a hegesztési terllet kdzelében nincsenek gyulékony
anyagok.
® Gy6z6djon meg arrol, hogy kdzel van a tlizolto késziilék.

® Gy6z6djon meg a tlzbiztonsagrol.
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A plazma iv karosithatja a fagyott csovet!

® FEzt a gépet ne hasznalja csbvek 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 kdzelében.

® Soha ne iranyitsa a vagopisztolyt magara vagy barki masra.

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

hitsuk le.

A tulzott zaj hallaskarosodast okozhat!
® Hegesztés kdzben viseljen fulvédét vagy egyéb hallasvedét.
® Figyelmeztetni kell a nézbt arra, hogy a zaj esetleg veszélyt

jelenthet a hallasra.

A magneses mez6 a szivritmus-szabalyozét zavarhatja!
® Szivritmus-szabdlyozéval rendelkez6  személyeknek a

hegesztés el6tt konzultalni kell az orvossal.

A mozg6 alkatrészek testi sériilést okozhatnak!
® Tartsa magat tavol a mozgo alkatrészektél (pl. ventilator).
® Minden ajtét, panelt, védbdburkolatot és tkdz6lapot

megfelel6en 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, szabalyozo, tomié és specidlis
célokra tervezett szerelvény hasznalhato.

® (Gy6z6djon meg arrol, hogy az 6sszes slritett gaz berendezés

€s a hozza tartoz6 alkatrészek j6 allapotban vannak.

5/31



&IASIC

INVERTER EXPERT

Hiba esetén kérjen szakszerii tamogatast!
® Ha a telepités és a mikddés soran hiba lép fel, kérjuk,
ellendrizze a jelen kézikonyvben talalhato kapcsolodoé tartalmat.
® Ha még mindig nem tudja teljesen megérteni, vagy még mindig
f I nem tudja megoldani a problémat, forduljon az ALFAWELD Kit.

szervizkdzponthoz.

A Az alkatrészek cseréje veszélyes lehet.
- Csak a szakemberek cserélhetik ki a gép alkatrészeit.
- Gy6z8djon meg réla, hogy az alkatrészek cseréjekor nem kertiltek idegen testek a gép
belsejébe (pl. vezetékek, csavarok, tomitések és fémrudak).
- Gy6z6djon meg réla, hogy a PCB-k cseréje utan a készlilék belsejében Iévé csatlakozdkabelek
megfeleléen vannak csatlakoztatva, majd inditsa be a gépet. Ellenkez6 esetben fennall annak

a veszélye, hogy anyagi kar keletkezik.

2. JELMAGYARAZAT

FIGYELEM

A A miikodés soran észrevehet6 dolgok

Specialisan leirt és ramutatott célok

- Tilos az elektromos hulladék artalmatlanitasa mas koézonséges hulladékkal
egyiitt. Kérjik, védje a kérnyezetet.

3. ALTALANOS LEIRAS

3.1 Modellkédolas

CUT XXX (XXXX)
‘— Termékkod

A névleges kimeneti aram koédja

Inverteres levegds plazmavago

Abra 3-1: Modellkédolas
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3.2 Miszaki paraméterek

Mérték- Model
Miiszaki paraméter
egység CUT40 (L202) CUT40C (L203) CUT45 (L20301)
Névleges bemeneti fesziiltség \' AC230V 50/60Hz
Névleges bemeneti
KVA 6.45 6.45 7.41
teljesitmény
Teljesitménytényezd cos® 0.7 0.7 0.93
Uresjarati fesziiltség \" 270 270 270
Vagoéaram tartomany A 20-40 20-40 20 -45
. HF ivgyuijtas / pilot | HF nélkdli ivgyujtas/ | HF nélkili ivgyujtas/
Ivgyujtas modja . .
pilot pilot
Mindségi vagasi vastagsag mm 8 (szénacél) 8 (szénacél) 8 (szénaceél)
Maximalis vagasi vastagsag mm 10 (szénacél) 10 (szénacél) 10 (szénaceél)
Ajanlott kompresszor
L/perc 150 ~ 200 150 ~ 200 150 ~ 200
kapacitas
Javasolt légnyomas bar 4~6 4~6 4~6
Bekapcsolasi id6 40°C % 35 35 35
Leveg6 utanaramlasi ido ] 5 5 5
Uzemi hémérséklet tartomany °c -10 ~ +40 -10 ~ +40 -10 ~ +40
Tarolasi hémérséklet °c
-25 ~ +55 -25 ~ +55 -25 ~ +55
tartomany
Paratartalom % <90 <90 <90
Hatékonysag % 85 85 85
Hiités moédja Léghités Légh(tés Légh(tés
Haz védelmi fokozata IP 218 218 218
Szigetelési osztaly F F F
Szabvany IEC60974-1 IEC60974-1 IEC60974-1
Méret mm 439*165*327.5 439*165*327.5 439*165*327.5
Suly kg 9.2 9.2 9.2

3.3 Funkcidk és jellemzék

Jellemzoék

A készllék fejlett inverteres technoldgiat alkalmaz, amely nagymértékben csdkkenti a plazmavagoé

hangerejét és sulyat.

A magneses és ellenallasi veszteség nagy csOkkenése ndveli a vagasi hatékonysagot és az

energiatakarékossagot.

Stabil kimeneti vagdéaram, amely a haldzati feszliltség ingadozasanal + 15% -on belll mikodik.

Kitiné iv gyujtas, rozsdas és festett fémek vagasa kénnyen.

Kivalo dinamikus jellemzék, sima vagofelllet, nagy vagasi teljesitmény.

Tulfeszlltség, tulmelegedés és a gép belsejében lévé alacsony gaznyomas elleni védelmi
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funkcioval ellatva; elérhetdé gaz-utanaramlas és 2T / 4T funkcid; minden CNC szerszamgép

csatlakoztatasa kényelmes.

Alkalmazas
® Gazdasagos és praktikus a sUritett levegd plazma gazforrasként torténd bevezetésével. A

plazmavagas széles valasztékat kinalja, kilénésen szénacélbdl, 6tvdzott acelbdl, rozsdamentes
acélbdl, galvanizalt acélbdl, rézbél és aluminiumbdl stb.

® Kuilénbdzd iparagakban széles kdrben alkalmazhatd, beleértve a féemvagast, mint példaul a kazan
és a nyomastartd edények gyartasa, a vegyipari konténerek gyartasa, az erémivek telepitése és

epitése, kohaszat, vegyipar, repulégépipar, gépjarmigyartas, gyartas stb.
3.4 Arendszer jellemz6i

1) Miikodési ciklus

A névleges Uzemi ciklus a gép normal munkaidejének %-os aranyat jelenti a névleges maximalis
aramtartasban, 10 perces id6szakban, és a kdérnyezeti hdmérséklet 40 °C. Ezen készllékek névleges
Uzemi ciklusa 35%. Ez azt jelenti, hogy a maximalis miikédési aram alatt a plazma iv 10 percbdl 3 percig
folyamatosan képes miikédni anélkil, hogy a készllék tulmelegedne. Ha a plazmavagét folyamatosan
tulterheli, a készllék tulmelegedéséhez vezethet, és ez felgyorsithatja a gép dregedését, vagy akar a

gép meghibasodasat eredmeényezheti.

Q%) 4
100

80

60

401

201

1 1 1 [l }
0 10 20 30 40 50 pa

Abra 3-2: M(ikodési ciklus
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2) Kimeneti teljesitmény jellemzék

L(V) A
— | A maximalis teljesitmény kilso jellemzdje
U A minimalis teljesitmény klsé jellemzdje
Kapcsolat a névleges terheléssel

Abra 3-3: Kimeneti teljesitmény jellemz6k gorbéje

4. TELEPITES ES CSATLAKOZTATAS

4.1 Telepitési kovetelmények

1) Kérnyezeti kovetelmények

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.

¢) A munkakdrnyezet h6mérséklete -10 °C és 40 °C k6zott legyen.

d) Ne végezzen vagast, ha a plazmavagot olyan platformra helyezik, amely 15 ° -nal nagyobb széget zar
be.

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

f) A vagohelyen lgyelien a szélre, és sziikség esetén hasznaljon légterel6 falat. Ellenkez6 esetben a

vagas nem lesz megfelel mindségd.

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 kerjik,

olvassa el az alabbi tablazatot.
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Géprész El6lap Tetd Bal oldal | Jobb oldal Hatlap

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

Tablazat 4-1: A plazmavago gép telepitésekor fenntartott hely

4.2 Elektromos halézathoz valo csatlakozas

A személyi biztonsag és az aramutés elkertilése érdekében kérjuk, hogy a gépet megbizhatéan, féldelt

halézatra csatlakoztassa.

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

aljzathoz. Ellenérizze, hogy a feszlltség értéke elfogadhaté tartomanyban valtozik-e.

A kapcsoldszekrényben hasznalt vezetékek keresztmetszetének meg kell felelnie a gép maximalis

bemeneti kapacitasanak.

A készUlékbe tularam / tulfesziltség / tilmelegedés elleni védelmi aramkor van telepitve. Ha a haldzati
feszlltség, a kimeneti aram vagy a bels6 hémérséklet meghaladja a beallitott értéket, a gép
automatikusan leall. Ugyanakkor a gép tulzott hasznalata (példaul tul magas fesziltséqg) is karosithatja a

készlléket.

A Tilos a talfesziiltség

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

mértékben meg kell értenie, és megfelel6 ovintézkedéseket kell végrehajtania.

A Tilos a tulterhelés

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a vagéaram nem haladhatja meg a maximalis terhelési aramot. A tulterhelés
nyilvanvaléan leroviditheti 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 kérulmények
kozott nem sziikséges Ujrainditani a gépet. A vagas folytathatd, miutan a belsé hédmérséklet a normal

tartomanyba esik, és a sarga LED kialszik.
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4.3 Alevegobellato késziilék csatlakoztatasa

1) A levegdellato késziilék elékészitése

A plazmavago gép egyarant mikodtethetd kompresszor altal eléallitott siritett levegével, vagy sdritett
levegével toltétt palacrdl is. Mindkét tipusu levegéellatd késziléknek nagynyomasu szabalyozét kell
hasznalnia, és képesnek kell lennie arra, hogy a leveg6t a 150L ~ 200L / perc légaram alatt és a 4 ~ 6

Bar légnyomas alatt a sz(ir6re tovabbitsa.

A FIGYELEM

A légnyomas nem lehet nagyobb, mint 4 ~ 6 Bar, ellenkez6 esetben, ha a levegényomas

tul magas a sz(ir felrobban.

Ha a levegd minésége gyenge, a vagasi sebesség csokken, a vagasi minéség csokken, a vagasi

vastagsag csokken, és a kopo alkatrészek élettartama lerévidal.
2) A levegébellaté készilék miikodése

A beépitett nyomascsdkkenté-vizlevalasztot a gyartd beallitja a megfeleld értékre, igy a felhasznaldknak

ezt mar nem szlikséges beallitaniuk.

Nyomasszabalyz6é gomb

i
\k

valaszto/

Sziré

Gaz bemenet

Vizleereszté gomb

Abra 4-1: Beépitett nyomascsdkkents-vizlevalasztd

Amennyiben a felhasznalé mégis allitani szeretne a nyomascsodkentén, akkor a gép fedelét a fenti abra
szerint kell levennie.

Beadllitds menete: el6szér huzza meg a gaznyomas-szabalyozé gombot. Miutan hallott egy hangot,
forgassa el a forgatdgombot az éramutatd jarasaval megegyez6 iranyban vagy az éramutatoé jarasaval
ellentétes iranyban, és a gaznyomasmeérd szerint allitsa be a gaznyomast a kivant értékre. A bedllitas

elvégzése utan nyomja meg a gombot a rogzitéshez.
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A beépitett nyomascsokkentd-vizlevalaszté automatikus vizleeresztd funkcidjanak segitségével a

keletkezett viz automatikusan elvezethetd.

3) Légsziird késziilék hozzaadasa

Ha a leveg6ben viz vagy olaj van, vagy a gazaramkorbe mas szennyez6 anyagok Iépnek be, kérjlk,
hasznalja a haromlépcsés sziirérendszert. igy, ezzel a modszerrel, a levegéellatd késziilékben 1évd

szennyez&anyagok eltavolithatéak lesznek.

Viz és részecskék sziiréje Olajsziiré Olajg6z sziir6é

Levegdellatas = — == Plazmavago gép

4.4 A plazmavagoé munkakabel csatlakoztatasa

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.
® L evegOminéség (legyen olaj, viz vagy mas szennyez4dés).
® Fiiggetlendl attol, hogy lyukasztunk vagy a fém peremétdl indulva vagjuk.
® Megfelel6-e a vagopisztoly és a munkadarab kozotti tavolsag.

® A hasznalt alkatrészek minésége.

Normal kérilmények kozott, kézi vagasnal, elsének a fuvoka kopik el.

2) A plazmavagé munkakabel csatlakoztatasa

Csatlakoztassa a vagopisztoly central csatlakozojat a gép ellils6 panelén 1évd central csatlakozo
aljzathoz, és a gazszivargas elkerllése érdekében huzza meg az déramutatd jarasaval megegyez6

iranyba.
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Abra 4-2: Munkakabel csatlakoztatasa

3) 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 arrél, hogy

a kopé alkatrész cseréje el6tt a plazmavago gépet aramtalanitotta.

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

alkatrészeinek teljes készletét.

Elektroda

Fuvdka \
Zarokupak \@
Kocsi &Z@

P80 plazmavagé munkakabel

Abra 4-3: Plazmavagé munkakabel kopoalkatrészei
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4) A testkabel csatlakoztatasa

Csatlakoztassa a testkabel gyorscsatlakozoéjat a gép elblapjan 1évé ,+” kimeneti csatlakozéba, és hizza

meg az éramutato jarasaval megegyez6 iranyban.

Abra 4-4: Testkabel csatlakoztatasa

A testkabelt a vagas soran a munkadarabhoz kell csatlakoztatni.

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

gyartdjanak hasznalati utasitasait.

® Gybz8djon meg réla, hogy a testcsipesz és a munkadarab kozott jo fém — fém érintkezés van.

® Az optimalis vagasi mindség elérése érdekében a testcsipesznek a lehetd legkdzelebb kell

lennie a vagasi pozicidhoz.

® Soha ne szoritsa meg a vagando fémrészt a testcsipesszel.

Testcsipesz

Abra 4-5: Vagasi folyamat
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5. MUKODES

5.1 Panel funkcidk

rem—
— No.| Megnevezés Funkcid
oY) OOO: O: @ 1 Gaznyomast | A vagashoz sziikséges levegd
: f— mérd ora nyomasanak megjelenitése.
Aramerésség , c g ——
2 szabalyzo A kimeneti arameérték beallitasahoz.
3 ot klmengtt A testkabel csatlakoztatasa.
csatlakozo
4 Central 2 A munkakabel csatlakoztatasa.
csatlakozo

Abra 5-1: Az L202 / L203 / L20301 eliilsé panelje

——
[——
@ . =
— No.| Megnevezés Funkcié
1 | pri kabel Az aramforrashoz valé csatlakozta-
rimer kabel | ..
2 | KI/BE kapcsolé | A készulék BE/KI kapcsolasa.
—
3 | Gazcsatiakozt A bemend levegd csatlakoztatasa.
_®

Abra 5-2: Az L202 / L203 / L20301 hatsé panelje
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5.2 Digitalis panel L202 / L203 / L20301

140
kg/cm 150

Abra 5-3: Az L202 / L203 / L20301 digitalis panelje

No. | Szimbdélum Funkcié

sikeres meggyujtasa utan villog.

Tapfeszlltség jelzéfénye: A készilék bekapcsolasakor vilagit, és az iv

kezd és a gép mikdodése leall.

Tulmelegedést jelz6 LED: Amikor a gép tulmelegedett ez a LED vilagitani

® ™

a pisztoly fej zarlatos.

A vagopisztoly védettségének jelzéfénye: Akkor vilagit amikor a vagopisztoly

kop¢ alkatrészei nem megfeleléen vannak dsszeszerelve, vagy amennyiben

o'
4 @ o 2T jelz6fénye: Akkor vilagit, ha a gép 2T allapotban van.
11
o
5 ° 4T jelz6fénye: Akkor vilagit, ha a gép 4T allapotban van.
1
5 @ ® ( | Gazellenérzé LED: Akkor vilagit, ha a gép gazellenérzési allapotban van.
O-% | Ebben a pillanatban a gép nem tud vagni.
Of
7 P Fémhald vago jelzéfénye: Amikor ez a jelzd vilagit, a gép fémhalot vaghat.
Of . e . o a s
8 o Ha egyik LED sem vilagit, a gép normal vagasi allapotban van.
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5.3 A plazmavagoé miikodése

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

Helyezze be a tapkabelt és csatlakoztassa a levegbellatd aramkort.

Abra 5-4: A plazmavagoé csatlakoztatasa

Kapcsolja be a plazmavagoét

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

KI/BE kapcsold

Abra 5-5: A plazmavagé bekapcsolasa
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Forditsa a kapcsolot a megfelelé helyzetbe

El6szOr csatlakoztassa a slritett leveg6t a szlr6h6z. Ezutdn csatlakoztassa a készlléket a

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

Valassza ki a megfelel6 tzemmodot és a megfeleld funkciot. A gép panelen két munkamod van: 2T és
4T. Két funkcio all rendelkezésre: normal vagas és fémhaloé vagas. Az elektroda és a fuvoka konnyebben

elhasznalédik a fémhalé vagasakor.
A vagopisztoly kapcsoléjat nyomja meg, ekkor a gép mikodésbe Iép.
A munkadarab vastagsaganak megfeleléen allitsa be a vagasi aramot.

A vagopisztoly fuvokajat hozza érintkezésbe a munkadarabbal (A pilot iv funkciéju modelleknél tartson
kb. 2 mm tavolsagot a vagopisztoly fuvokaja és a munkadarab kézétt.), majd nyomja meg a vagopisztoly
kapcsoléjat. Miutan az iv meggyulladt és elindult, emelje fel a vagodpisztolyt a munkadarab feletti 1

mm-re, és kezdje a vagast.

Ha a gaznyomas nem felel meg a kévetelménynek, allitsa be a gaznyomas-szabalyoz6 gomb
segitségével. Amikor beadllitia a gaznyomast, elészér hizza meg a gaznyomas-szabalyozé gombot.
Miutan hallott egy hangot, forgassa el a forgatdgombot az éramutatd jarasaval megegyezd iranyban
vagy az 6ramutato jarasaval ellentétes iranyban, és a gaznyomasmeér6 szerint allitsa be a gaznyomast a

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

2T (takt): ha a 2T-re van allitva, akkor a pisztoly kapcsolojat végig nyomva kell tartani, kilénben az iv
megszakad. Kis targyak vagasakor a billendkapcsoldt "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 billenékapcsolot ,4T”
allasba. Ekkor a gép a vagopisztoly kapcsoldjanak megnyomasakor megkezdi a munkat, és nem fog
megallni a vagopisztoly kapcsolo felengedésekor. A vagasi munkak befejezése és a vagas leallitasa
utan a kezel6 megnyomhatja a vagopisztoly kapcsolot és engedheti el. Ily modon a gép leall. 4T

funkcioban a vagas akkor is leall amint a gép nem érzékeli a fémet.
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5.4 A kézi plazmavagas

A | ~

FIGYELEM: A plazma iv égési sériléseket vagy égést okozhat.

A plazma iv a vagopisztoly elinditasaval keletkezik, €s hamarosan megégeti a keszty(it és a bért.

Ne nyuljon kozel a fuvékahoz.

® 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 elkertlése érdekében a P80-, A101- és A141 munkakabelek biztonsagi kioldéval

vannak felszerelve. Amikor a vagopisztollyal torténd vagas elékészitésére készil, a P80 munkakabel

hasznalata esetén emelje fel-, az A101 és A141 munkakabelek hasznalati esetén pedig huzza hatrafelé

a sarga biztonsagi kapcsolét, majd nyomja le a piros vagopisztoly kapcsolot.

2) Tippek a kézi vagashoz

a) Régzitse a munkadarabot a testcsipesszel, és a vagopisztoly

fuvokajat merdlegesen helyezze a munkadarab szélére (90 ° -os
szbggel). Vagas koézben 2 ~ 3 mm-re tartsa a fuvékat a

munkadarabtol.

b)

Huzza meg a vagopisztoly kioldojat, és nyomja meg a
vagopisztoly kapcsolét az iv inditasahoz. Tartsa a vagopisztolyt
a munkadarab szélén egy pillanatig, amig a munkadarabot
teljesen at nem vagja.

Gy6z8djon meg réla, hogy a vagas soran a munkadarab aljardl a
levagott anyag lefrdccsen. Ha a levagott anyag a munkadarab
tetejérdl froccsen, az azt jelzi, hogy a munkadarabot nem lehet
teljesen atvagni, mert a vagopisztoly tul gyorsan mozog, vagy a

vagoaram tul alacsony.

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

A vagas folytatdsahoz huzza a vagoépisztolyt a munkadarab

mentén stabil és egyenletes sebességgel.
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d) A vagopisztoly szikségtelen inditasa lerdviditi a fuvdka és az
elektréda élettartamat. A vagopisztoly hiuzasa a vagasi iranyban Q@KJ/
kénnyebb, mint az ellenkez§ iranyba tolni. =
Egyenes vonalu vagashoz hasznaljon vonalzét. \§V‘"’M

A munkadarab atlyukasztasa

A perforalé vastagsagnak a normal vagasi vastagsag felének kell lennie.

A 5B FIGYELEM

_Ui A szikrak és a forré fém megsértheti a szemét, vagy megégetheti a bort.
% Amikor a vagépisztolyt ferde helyzetben inditja a fiUvokabél szikrak és forré

fém csaphat fel. Ne iranyitsa a vagopisztolyt magara vagy masokra.

a) Roégzitse a munkadarabot a testcsipesszel, és a vagopisztoly

fuvokajat kb. 30 ° -os szdgben tartsa a munkadarabhoz. Tartsa a

tavolsagot a fuvoka és a munkadarab kozoétt 1,5 mm-en bellll, és

inditsa el a vagopisztolyt.

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

fliggbleges helyzetbe (90 °).

c) Tartsa meg a vagopisztoly helyzetét, és egyidejlileg engedije ki a
kapcsolét. Amikor a szikra szétszorodik a munkadarab aljarol,

azt jelzi, hogy az iv athatolt a fémen.

d) A perforacié befejezése utan a vagas folytatasahoz hiuzza kissé

a vagopisztoly fuvokajat a munkadarab fellletén.
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A kézi vagas gyakori hibai
A vagopisztoly csattog és sziszeg, de nem jon létre iv. Ennek oka lehet:
a) A kopo alkatrészek tul szorosan vannak felszerelve. 1/8 kérdn csavarja ki a kopo alkatrészeket,
és probalja meg ujra. A kopé alkatrészeket csak kézzel lehet le- vagy kicsavarni.
A munkadarab nincs teljesen atvagva. Ennek oka lehet:
a) Avagasi sebesség tul magas.
b) Avagoéaram 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 minéség gyenge. Ennek oka lehet:
a) A munkadarab tul vastag.
b) Az alkalmazott kopo alkatrészek nem megfeleléek.

c) Avagopisztoly tul gyorsan vagy tul lassan mozog.

Az iv csattog és a kop0 alkatrészek élettartama lerovidul. Ennek oka lehet:
a) Viz van a gazellaté aramkdrben.

b) A gaznyomas tul alacsony.
5.5 Az automata plazmavagas

Mivel a plazmavago gépet kildnféle berendezésekkel, példaul vagdasztalokkal, hornyologépekkel és
cs6vagokkal egyltt hasznalhatd, a megfelel6 gyartd utasitasai alapjan kell megérteni, hogyan kell a
vagopisztolyt a konfiguracionak megfeleléen mikodtetni. Az alabbi informacidk segitenek a vagasi

mindség optimalizalasaban és a kopo alkatrészek élettartamanak névelésében.
A vagopisztoly és a vagdasztal helyes telepitése
® Annak érdekében, hogy a vagopisztoly merbleges legyen a munkadarabra hasznaljon
derékszoget.

® A vagoasztal vezetési rendszerének tisztitasa, ellenérzése és beallitasa utan a vagoépisztoly
kénnyebben halad. Ha a gép instabilan fut, a vagott fellileten rendszeresen hullamos nyomok

maradnak.

® Gybzddjon meg arrol, hogy a vagas soran a vagopisztoly fuvokaja nem érintkezik a
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munkadarabmal. Ellenkez6 esetben megséril a fuvoka, és ez befolyasolhatja a vagas
minéségét.
A vagasi minéség megértése és optimalizalasa
A vagasi mindseg tekintetében az alabbi tényez&ket kell figyelembe venni.
® Vagasi sz6g — a szOg a vagoélen.
® Hab — a munkadarab felsé és alsé fellletén megolvadt fém.
® Avagott felllet lapossaga — a vagott felllet konkav vagy konvex lehet.
Az alabbi tartalmak magyarazzak, hogy ezek a tényez6k hogyan befolyasoljak a vagasi mindséget.
Vagasi szog
® Ha a munkadarab fels6 részébdl eltavolitott anyag nagyobb, mint a munkadarab alsé részénél,
akkor azt pozitiv szégvagasnak (azaz horonyvagasnak) nevezik.

® Ha a munkadarab alsé részébdl eltavolitott anyag nagyobb, mint a munkadarab felsé részénél,

akkor azt negativ szogvagasnak nevezzik.

Probléma Ok
‘ = & ik Kicsi a vagopisztoly és a munkadarab
I Negativ szogvagas / kozotti tavolsag

I Helyes szbgvagas I

\ Tul nagy a vagopisztoly és a munkadarab

| Pozitiv szogvagas kozotti tavolsag

Megoldas
Emelje fel a vagopisztolyt: ha a vagopisztoly magassag szabalyozoét hasznalja ndvelje az ivfeszlltséget.

Engedje le a vagopisztolyt: ha a vagodpisztoly magassag szabalyozot hasznalja csokkentse az

ivfesziltséget.

Megjegyzés: A legegyenesebb vagasi sz0g a vagopisztoly mozgd utjanak jobb oldalan talalhato, és
mindig van egy bizonyos szdg a bal oldalon. Annak ellenérzésére, hogy a vagasi szdg problémajat a
plazma rendszer-, vagy a vezetési rendszer okozza-e, vagasi tesztet végezhet, és megmérheti a
szogeket mindkét oldalon. Ezutan forgassa a vagopisztolyt 90 ° -ban a vagopisztoly tartéjaban, és
ismételje meg a fenti vizsgalatot és mérést. Ha a mért sz6gek megegyeznek, azt jelzi, hogy a
hajtasrendszer meghibasodott. Ha a vagasi szdg problémaja a mechanikai okok kikiiszobolése utan is

fennmarad (gy6z6djén meg arrél, hogy a vagopisztoly és a vagodasztal megfeleléen van felszerelve),

22/31



& IASIC

INVERTER EXPERT

ellen6rizze a vagopisztoly és a munkadarab kozotti tavolsagot, kilénésen, ha mindkét vagasi szég
pozitiv vagy negativ. Emellett figyelembe kell venni a munkadarab anyagat is. A vagasi szdg problémaja

nagyobb valdszinliséggel torténik magnesezett vagy edzett fém vagasakor.
Hab

Légplazmaval térténé vagaskor mindig képzddik egy bizonyos mennyiségi hab. Ugyanakkor, az adott
vagasi alkalmazasnak megfeleléen, a rendszert beallithatja, hogy csokkentse a hab mennyiségét és
tipusat.

Ha a vagopisztoly tul alacsony (vagy az ivfesziiltség til magas a vagopisztoly magassag szabalyozo

hasznalatakor), akkor a munkadarabon — a vagas mindkét oldalan — hab képz&édik. A habképz&deés

csOkkentése érdekében éllitsa be a vagopisztolyt, vagy némileg alliton a feszultségen (legfeljebb 5V).

Ha a vagopisztoly vagasi sebessége tul alacsony, és az ivpermet elére halad, kis sebességii hab
keletkezik. Ez a fajta hab nagy szamu buborékanyagot képez a vagas aljan. Kénnyen eltavolithatd, és a

vagasi sebesség novelésével csokkenthetd.

Ha a vagopisztoly vagasi sebessége tul magas, és az ivpermet visszafelé halad, nagy sebességl hab
keletkezik. Ez a fajta hab egy kis szamu gyéngyds anyag, amely kdzel van a vagashoz és nehéz

eltavolitani. A nagysebességli hab csdkkenté modszerek az alabbiak.
® (Csokkentse a vagasi sebességet.
® CsoOkkentse a vagopisztoly és a munkadarab koz6tti tavolsagot.
Megjegyzés: Az alacsony hémérsékletli fémhez képest, a kdzepes- vagy magas hédmérsékletli fémen

kénnyebben képz&dik hab. Példaul a tébbszdrds vagas soran, az elsd vagaskor kevesebb hab képz&dik,

mig a tovabbi vagasokkal a h6mérséklet emelkedik és igy a habképz6deés is ndvekszik.

Lagyacélok vagasa soran konnyebb a habképzddés, mint a rozsdamentes acél vagy aluminium

anyagoknal.

A kop¢ alkatrészek kopasa vagy karosodasa szakaszos habképz&dést eredményez.
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A vagott feliilet lapossaga
g A tipikus plazma vagasi fellilet kissé homoru.

A vagott felllet lehet konkav vagy konvex. Hogy elfogadhaté tartomanyban biztositsa a vagott felllet
lapossagat, tartsa a vagopisztolyt megfelel6 magassagban. Ezen tulmenden, ha a kopd alkatrészek

kopottak, a munkadarab siksaga befolyasolodik.

Ha a vagopisztoly tul kézel van a munkadarabhoz, a vagott felllet konkavja nagy lesz. A
E vagott felllet siksaganak javitasa érdekében nodvelje a vagopisztoly és a munkadarab

kozotti tavolsagot.

Ha a vagopisztoly tul messze van a munkadarabtdl, vagy a vagéaram tul magas, a
) vagott felllet konvex lesz. Ebben az esetben el6sz6r engedje le a vagopisztolyt, majd

csokkentse a vagasi aramot.
A munkadarab automatikus vagasa a

A kézi vagashoz hasonldan, az automatikus vagas esetén is a munkadarab szélétdl kezdje a vagast, és
elvégezheti a perforalast is. A munkadarab szélén 1évd ivekkel 6sszehasonlitva a perforaciéos vagas

leroviditi a kopd alkatrészek élettartamat.

A perforacio magassaga altalaban 2,5-szerese a vagasi magassagnak. A perforacios késleltetési idének
elég hosszunak kell lennie ahhoz, hogy a fém atlyukasztasa megtorténjen, miel6tt a vagopisztolyt az
automatika tovabb mozgatja. Azonban, a késleltetési id6 nem lehet tul hosszu. Ellenkez6 esetben

megjelenik az ,ivhajlas”.

Az automatikus vagas gyakori hibai

A vagopisztoly inditja a pilotivet, de nem lehet athelyezni. Ennek oka lehet:

a) A vagodasztal munkakabelének a csatlakozodja rosszul érintkezik, vagy a vagodasztal nem

megfefel6en foldelt.
b) A vagopisztoly és a munkadarab kézotti tavolsag tul nagy.
A munkadarab nincs teljesen atvagva, és a munkadarab fol6tt tul nagy szikra keletkezik. Ennek oka
lehet:

a) A vagodasztal munkakabelének a csatlakozoja rosszul érintkezik, vagy a vagoasztal nem

megfefel6en foldelt.
b) Az aram tul alacsony.
c) Avagasi sebesség tul magas.

d) A munkakabel kopo alkatrészei kopottak.
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e) A munkadarab tul vastag.

A munkadarab als6 részén hab képzédik. Ennek oka lehet:
a) Avagasi sebesség nem megfeleld.
b) Az aram tul alacsony.

c) A munkakabel kopo alkatrészei kopottak.

A vagasi szdg nem egyenes. Ennek oka lehet:

a) A vagopisztoly mozgasi iranya helytelen. A vagopisztolynak jobbra kell mozognia, hogy

kivalé minéségi vagasi feluletet kapjon.
b) A vagopisztoly és a munkadarab kdzétti tavolsag nem megfeleld.
c) Avagasi sebesség nem megfeleld.

d) A munkakabel kop6 alkatrészei kopottak.

A kopo alkatrészek élettartama lerévidil. Ennek oka lehet:

a) Az olyan valtozok, mint az ivaram, az ivfeszilltség és a menetsebesség, nincsenek

megfeleléen beallitva.

b) A vagopisztoly magassaga a perforalas kezdetén nem medfelelS. A perforacié magassaga

altalaban 2,5-szerese a vagasi magassagnak.
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5.6 Vagasi paraméterek tablazata

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

megfelel§ aramot. (Az alabbi tablazatban talalhaté adatok tajékoztaté jellegiiek.)

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

Vagasi vastagsag (mm) 0.1 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Lagyacél 8 1.5 ———-04

Galvanizalt acél 8 15 | T——04

Rozsdamentes acél 8 15 |  T——04

Aluminium e &7

Sargaréz ——1075

Vérésréz 075

6. KARBANTARTAS

6.1 Napi karbantartas

A FIGYELEM

A személyi sériilések (pl. aramiités, égés) elkeriilése érdekében, a napi ellen6rzések el6tt a
plazmavago gépet aramtalanitani kell!
Tippek:
1) A napi ellenérzések nagyon fontosak a plazmavagd magas teljesitményének és biztonsagos
Uzemeltetésének biztositdsahoz.
2) A napi ellen6rzést az alabbi tablazat szerint végezze, és szikség esetén tisztitsa meg vagy
cserélje ki az alkatrészeket.
3) Annak érdekében, hogy a gép nagy teljesitményét biztositsa, kérjuk, valassza a cégunk altal

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

Megnevezés Ellen6rzési kdvetelmények Eszrevételek
Flggetlenil attdl, hogy valamelyik alkatrész sérilt vagy
lazan csatlakozik-e;

Elllsé panel Flggetlenul attdl, hogy a kimeneti gyorscsatlakozok meg
vannak-e huzva; Hiba esetén fordulion a
Flggetlenil attol, hogy a hibajelzé LED vilagit. szakszervizhez.
Flggetlenil attol, hogy a bemeneti tapcsatlakozé fedele jo

Hatso panel allapotban van-e;
Flggetlenil attél, hogy a leveg6bevezetés akadalytalan.
Flggetlendl attél, hogy a csavarok lazdn vannak

Burkolat becsavarva Huzza meg vagy cserélje ki az

Oldallemezek

Flggetlenl attdl, hogy az oldallemez lazan van régzitve.

alkatrészeket.

Flggetlentl attél, hogy a géphaz szinhalvanyul vagy

tulmelegedett-e;

Flggetlenll attol, hogy a gép miikddésekor a ventilator

Ha a gép mikodésében

Rutin ) ) rendellenességet észlel,
normalisan hangzik-e;
forduljon a szakszervizhez.
Flggetlentl attdl, hogy a gép mikdédése kdzben
rendellenes szag, rezgés vagy zaj jelentkezik.
Tablazat 6-2: A kabelek napi ellendrzése
Megnevezés Ellen6rzési kdvetelmények Eszrevételek
Flggetlenll attol, hogy a foldeld vezetékek (beleértve a | Cserélje ki a hibas testkabelt,
Testkabel munkadarab testkabelét és a plazmavagd foldel6 | egyéb hiba esetén forduljon a
vezetékeét) leallnak. szakszervizhez.
Flggetlenil attdl, hogy a kabel szigetelérésze kopott vagy a
kabel vezet6 része szabad; A biztonsag és a mindsegi
. B . ) ) vagas biztositdsa érdekében
Munkakabel Flggetlenl attdl, hogy a kabelt kiilsé eré nyujtotta-e ki;

Flggetlenil attdl, hogy a munkadarabhoz csatlakoztatott
kabel jol csatlakozik-e.

cserélje ki a sérlt

munkakabelt.
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Tablazat 6-3: A tartozékok napi ellenérzése

Megnevezés Ellenérzési kdvetelmények Eszrevételek
Munkakabel A fentebb leirtaknak megfelelSen. --
Ellenérizze, hogy a csatlakozasok szorosan
Huzza meg az illesztéseket,
Gaztdomlé csatlakoznak-e.
vagy cserélje ki a téoml6t.
Flggetlenil attol, hogy a tdomlé kopott vagy torott.

Tablazat 6-4: A kop6 alkatrészek napi ellenérzése

Alkatrészek Ellen6rzés Megoldas
= "'\ Ellendrizze a kdzéps6 furat kerekségét Ha a kozeps6 lyuk nem kerek,
f’/\ . . . . cseréljen zarokupakot.
\ | Zarokupak | Ellenbrizze, hogy van-e fémhulladék a
Vi o Tavolitsa el a zardkupakot és
et védéburkolat és a fuvoka kozott. tavolitsa el a fémhulladékot.
) /'\ \} Ellendrizze a kdzéps6 furat kerekségét. Ha a kzépsd lyuk nem kerek
@ \ '{, '| Favoka A\ (/'\) cserélien  favokat. Az
o |] | © | s 1zt . fye
s ! N L elektrodat is ki kell cserélni.
NL2/ &/ (6) o (kopott)
Ha az elektréda fellilete kopott
Ellen6rizze, hOgy a kOZép36 felllet kOpOtt-e, és a penetrécié megha|adja az
Elektréda ) ) . s
és ellenérizze a penetraciot. 1,6mm-t, cseréljen elektrodat.
A fuvokat is ki kell cserélni.
A% ) Diffuzor . -
(@\ Ellenérizze, hogy a belsé feliilet sérillt-e vagy | Ha @ fellilet sérllt vagy kopott,
\.\gh “ | (A81-A101- . . o vagy a leveg6 lyuk elzarédott,
\ZJ// A141) kopott-e, és hogy a levegd lyuk elzarddott-e. cserélje ki a diffazort.
O-qviir Ha kopott vagy sérllt, cserélje
T ¥ -qyurd . o .
\ 9 Ellenérizze, hogy a felillet sérilt-e, vagy | I 82 O-gylrit. Ha szaraz,
| (A81-A101- ] kenje meg az O-gylriit egy
u‘—é‘ A141) kopott, vagy szaraz. vekony szilikon kenbanyag
réteg alkalmazasaval.
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6.2 Idészakos ellenérzés

A FIGYELEM

A biztonsag érdekében a rendszeres ellendrzést szakképzett szakembereknek kell elvégezniiik. A
személyi sériilések (pl. aramités, égés) elkeriilése érdekében, az idészakos ellendrzések elétt a
plazmavago gépet aramtalanitani kell. A kondenzatorok kisiilése miatt az ellendrzést 5 perccel a

gép kikapcsolasa utan kell elvégezni.

Tippek:

Biztonsag

Minden karbantartas és ellendrzés elétt az dramellatast teljesen le kell zarni. Miel6tt kinyitna

a plazmavagé gépet gy6z6djon meg rola, hogy a gép tapkabele ki van huzva.

Hogy elkeriilje a személyi sériiléseket vagy a gép karosodasat, a gép bekapcsolasakor
tartsa tavol a kezét, a hajat és a szerszamokat a mozgo6 részektdl (példaul a ventilatortol).

Id6szakos ellendrzés

ﬂ Ellenérizze rendszeresen, hogy a bels6 aramkoér-csatlakozas jo allapotban van (pl. dugok).
@/ G Huzza meg a laza csatlakozast. Ha van oxidacid, csiszolopapirral tavolitsa el, majd
csatlakoztassa Ujra.

Ellendrizze rendszeresen, hogy az ésszes kabel szigetelérésze j6 allapotban van-e. Ha

sérilt, 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 eszkozt, 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

- Cﬂ?} mérdvel ellenbrizze a plazmavagd gép szigetelését (beleértve a csatlakozasokat is). Csak
) ||u;j: akkor lehet hasznalni a gépet, ha mar nincs rendellenes jelenség.
Ha a késziléket hosszabb ideig nem hasznalja, az eredeti csomagolasban helyezze a gépet
szaraz helyre.
Ugyeljen a karbantartasra
A gép hosszlu tavu hasznalatanak biztositdsa érdekében rendszeres ellenérzést kell
végezni. Legyen Ovatos a rendszeres ellendrzés soran, beleértve a gép belsejének
léil ellendrzését és tisztitdsat is.

Altalaban a rendszeres ellenérzést 6 havonta kell elvégezni, és 3 havonta, ha a vagasi

kornyezet poros vagy nehéz olajos fiistos.

Vigyazzon a korroziora

Tisztitsa meg a mlanyag alkatrészeket semleges tisztitdszerrel.
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A fenti elemeken kivil a felhasznalok az aktualis helyzeteknek megfeleléen tobb ellenérzd elemet is
hozzaadhatnak.

Dielektromos ellenallasi fesziiltség teszt és szigetelési vizsgalat

A dielektromos ellenallasi feszlltségtesztet és a szigetelési vizsgalatot csak e képesitéssel rendelkez6
szakemberek végezhetik el.
Megjegyzés: A dielektromos ellenallasi fesziltség vizsgalat minden valtozasat és a vizsgalat utan vissza

kell allitani.

7. HIBAELHARITAS
7.1 A plazmavagé gép hibaelharitasa

Ha a probléma nem oldhaté meg az alabbi tablazat szerint, tovabbi segitségért forduljon a

szakszervizhez.

Hibajelenség Ok és megoldas

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

2)  Ellenérizze és gy6z&djon meg réla, hogy az aramkori

f6kapcsold kapcsolva.
A fékapcsolot (ON / OFF) ,1” allasba kapcsoljuk, de Gkapcsolo be van kapcsolva

a gép nem indithaté el. 3) Ellenérizze és gy6z8djon meg rola, hogy az aramkor

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

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

A készulék bekapcsolasa utan, a tapellatas jelzéfény
1) Tulfeszultség-védelem torténik: Kapcsolja ki a gépet,

vilagit, a ventilator nem mikodik, és a vezérlégomb ey e
és néhany perc mulva inditsa Ujra.

nem mikodik.

A készllék bekapcsolasa utan , a tapellatas

1) A fels6 PCB-n lév6 MOSFET IGBT) sérilt. (A
jelzsfény vilagit és a ventilator mikodik. Ha | ) A feIS6 PCB-n leve (vagy IGBT) sérilt. (

vezérlé modul sértilt.)
megnyomja &  vagopiszioly  kapcsolojdt,  a 2) Az als6 PCB-n talalhato lIépcs6s transzformator sérilt.
magnesszelep a gép belsejében mikddik, de nincs

HF.

3) Avezérlémodul sérult.

A keszillék bekapcsolasa utan , a tapellatas | 1) Akisiilési fuvokak kozotti tavolsag tal hosszd.

jelz6fény vilagit és a ventilator mukodik. Ha |2) Az iv gyuijtd transzformator elsdleges tekercsében

megnyomja a  vagopisztoly  kapcsolojat, a révidzarlat vagy rossz érintkezés van.
magnesszelep a gép belsejében miikddik, de nincs |3) A 102/ 10KV HF kondenzator szivarog.
HF. 4) Arelé sérlt.

1) Ellendrizze és gy6z6djon meg réla, hogy a bemeneti
A rendellenesség jelz6fény sarga szinnel vilagit. fesziltség a normal tartomanyon belul van-e.

2) Ellenérizze és gy6z6djon meg rola, hogy a gép
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nincs-e tulmelegedés elleni védelem alatt.

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

1) Abemeneti fesziiltség tul alacsony.

Az iv nem gyullad be.

2) Alégnyomas tul magas vagy tul alacsony.

1) Tisztitsa meg a testcsipesz és a munkadarab
érintkezd részét, hogy biztositsa a fém-fem
érintkezést.

Az iv nem helyezhets 4t a munkadarabra. 2) EIIen’orllzze’, hogy sérult-e a testcsipesz, és szikség
esetén javitsa meg.

3) A vagopisztoly és a munkadarab kozotti tavolsag tul
nagy. Mozgassa a vagopisztolyt kbzelebb a
munkadarabhoz, és probalja ujra.

1) Ellenérizze, hogy a kopd alkatrészek kopottak vagy

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

megnyomasavel Ujra meggyullad. 2) Ellenérizze, hogy a gazsziird elem szennyezett-e, és
szikség esetén cserélje ki.

1) Ellenérizze, hogy a gazszird elem szennyezett-e, és
szikség esetén cserélje ki.

Az iv csattog és sziszeg 2) Ellendrizze, hogy van-e viz a gazaramkdrben, és
szilkség esetén telepitse vagy javitsa ki a
tdpegységhez csatlakoztatott gazszirét.

1) Ellendrizze és gy6z6djon meg réla, hogy a

o vagopisztoly megfeleléen mikodik-e.

A vagasi minéség gyenge.

2) Ellenérizze, hogy a kopd alkatrészek kopottak vagy

sériltek-e, és szlkség esetén cserélje ki 6ket.

A

FIGYELEM

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 kisiilésének befejezése utan kell

elvégezni.
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