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IGBT inverter technoldgids
plazma vagogépek

CUT 100 IGBT
CUT 120 IGBT



FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem, ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen
balesetet, sérllést okozhat a kezeldnek illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért
a mUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigoru betartdsdval végezzék! Olvassa
el figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése elbtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaodra, £~
mert art a gépnek! -

* Haszndlaton kivil csatlakoztassa le a munkakd- J?% 2 = ml
beleket a géprdl. -2

¢ A fékapcsolé gomb biztositja a készUlék teljes

dramtalanitasat.
¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek, ¢
=

kivald minéségUek legyenek.
¢ Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!
ARAMUTES: végzetes lehet!
 Foldeléskdbelt — amennyiben szikséges, mert nem S
foldelt a hdlézat - az elSirdsoknak megfeleléen {_“'?"&“
csatlakoztassal
» Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd rész- r

hez a hegeszté kérben, mint elektréda vagy
vezeték vég! Hegesztéskor a kezeld viselien szdraz
védobkesztyUt |

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését! — Tl

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak _&E
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen jél szelléztetett! ~| N

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek! SV 7

¢ Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a

hésugdrzds ellen!
¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdz- _h@;
koddkat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TGZVESZELY!
¢ A hegesztési frbccsenés tizet okozhat, ezért a @

gyulékony anyagot tavolitsa el a munkateriletrél! il b
* A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tGzvédelmi \ {
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! ) =5
Zaj: Arthat a halldsnak! —_2?3
¢ Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a hal-
l&dsnak, fulvédst alkalmazzon!
Meghibdsodds:
¢ Tanuimdnyozza &t a kézikényvet ' M
* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy plazmavdagd gépinket vdlasztotta és haszndlja.

Vagdgép fejlett inverter technoldgidval készilt és a nagy frekvencidju, nagy
teljiesitményU IGBT egyenirdnyitja az dramot, majd PWM haszndlatdval a kimend egy-
endramot nagy teljesitményl munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csékkentve
a f& transzformdtor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.

A gép hatékonysdga elérheti a 85%-ot ami 30%-0s energia-megtakaritdst eredmé-
nyez a hagyomdnyos transzformdtoros gépekkel 6sszehasonlitédsban.
Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

A vagdgép plazmapisztollyal rendelkezik, megfeleld hosszisdgu kdbellel, tomidvel és
vizhGtés csatlakozdssal.

Jelen plazmavdagdgép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az
IEC60974 Nemzetkdzi Biztonsdgi Szabvdany elbirdsainak.

Vdasdarldstdl szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizardlag a
vasdarlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szadmldaval érvényes! A
gép gydri sorszammal elldtott, kérjik gyéz&djén meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind a
garancia jegyre, mind a szdmla elsé példdanydra felkerdljon!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
mUkddés elétt!




1. F6 paraméterek

800CUT120IGBT 800CUT100IGBT

Vdaghaté anyagvastagsdg (mm)

Hdaldzati feszUltség (V)
Hdaldzati teljesitmény (kVA)
Uresjdrai fesziltség (V)
MunkafeszUltség (V)
Vagddram tartomdny (A)
Bekapcsoldsi idd (%)
Hatdasfok (%)

Szigetelési osztdly
Védelmi osztdly

Toémeg (kg)

Méret (mm)




2. Belzemelés

Hdaldzati csatlakozds 4OOVD:
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Az dbra a plazmavagdshoz szUkséges eszkdzok kapcsolatdt mutatja

. Kompresszor kimenetét csatolja a nyomdscsdkkentd szelep bemenetére majd
a nyomdscsodkkentd kimenetét a nagynyomdasu tomlién at a gép hatuljan taldlhaté
rézcsére!

. Vagobpisztoly rézcsavarjat csavarja rd az integrdlt kimenetre a gép elllsé ré-
szén és szoritsa meg éramutatd jardssal megegyezden (gdzszivargds megeldzésére);
a testcsipeszt a vagd elUlséd részén 1évé porzitiv kimenetre csavarja és szoritsa meg a
foglalatof!

. Vdagodpisztoly kapcsold dugdjat dugja a panelen 1évé vagodpisztoly csatla-
kozdjdbal

. Csavarja az elektrédot a vagodpisztoly végére, gyengén szoritsa meg és aztdn
megfeleld sorrendben helyezze be a fuvokat és véddboritdt.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a megfeleld vagodpisztolyt és testcsipeszt haszndlja,
kUlbnben a hegesztés mindsége romlik, és a gép kdrosodhat.

Vdagds el6tt fontos a levegd nyomds pontos bedllitdsa. Kis nyomdsérték mellett az
ivgyujtas biztosabb de az olvadt anyag a vagdsi résbél nehezebben tavozik ezért
a vagdsi felllet nem lesz sima. Nagy levegényomds érték mellett a gyujtds nehéz-
kesebb, de ekkor a vagdsi felUlet sokkal simdbb lesz.

Haszndlja a berendezést a paramétertdbldzatban megadott nyomdsérték bedllitds-
sall




3. Mikodés

3-1 Kezelépanel elemei
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Hdaldézati feszUltseég alacsony

2 Hdldzati feszUltség magas
POWER altaov- ) 3 Digitdlis dramerdsség kijelzé

4 Hibajelzé

5 Levegd fGtékor ellendrzé [dmpa

6 Fdaziskimaradds jelzé Idmpa

7  Aramerésség gomb

8 Levegd utdédramlds vdalasztd

9 2T/4T vdlté kapcsold

10 Levegdbszelep KI/BE kapcsold

11 Kismegszakitd

12 HUtéventilator

13 Foldelés

14 Leveg6/Gdz bemeneti csatlakozd

15 Hdldzati kabel csatlakozd




- 2T/4T gomb: ha ,,2T"-n van, rdvid hegesztés, ha megnyomja a gombot, dramot kap,
ha fel-elengedi, az dramellatds ledll. 4T -ben, elsé megnyomdsra dram ald kerll és
mindaddig igy marad, mig Ujra meg nem nyomjuk a gombot.

- Aramerésség: A vagddramot a paramétrtdblazatban megadott tartomdnyon belll
, a munkavégzésnek megfeleld értére dllithatjuk be. Az dramerdsség fokozatmen-
tesen dllithatd és értéke a kijelzérél leolvashatd.

- GAaz utédaramlds id6: A munkadarab a hé miatt oxiddlédhat, ezért hegesztés befe-
jezésekor gdzzal hdteni kell. Ezzel a kapcsoléval 5-10 vagy 60 mp-es idét valaszthat.

3-2. M{kédés paraméterei

Plazmavdagds jellemzéi alacsony széntartalmi acélndl

Lemezvastagsdg Fuvokanyilds (mm)  Vagddram (A) Légdram (I/min)  V&gdsi sebesség
(mm) (m/min)
) 21 30 8 0,24
10 21,2 40 70 0.3
20 22 100 70 0,35
30 225 125 70 0,3

Plazmavdagds jellemzdéi rozsdamentes acélndl

Lemezvastagsdg Fuvokanyilds (mm)  Vagddram (A) Légdram (I/min)  Vagdsi sebesség
(mm) (m/min)
6 21 30 8 0-2,5
10 21,2 40 70 0-2,5
20 225 100 70 0-2,0
30 23 125 70 0-2,0

Plazmavagds jellemzéi aluminium és Al-6tvdzeteknél

Lemezvastagsdg Fuvokanyilds (mm)  Vagddram (A) Légdram (I/min)  Vagdsi sebesség

(mm) (m/min)
6 2172 40 10 0-30
10 21,5 100 70 0-30
20 22,5 125 70 0-25
30 23,5 125 70 0-25




3-3 Megjegyzések

¢ Mikor vdgdshoz készUl, fogja a vagdpisztolyt (nem érintkezik a munkadarabbal a HF
modelleknél) és nyomja meg a vagdpisztoly kapcsoldjdt. Ekkor a plazmaiv kialakul a
fuvokdn jelezve, hogy elekirdda, fuvdka stb. helyesen csatlakoznak. Ha nincs plaz-
maiv vagy gyenge, azt jelzi, hogy az elekiréda és a fuvéka nem megfeleléen csat-
lakoznak, ezért Ujra kell inditani ledllitas utdn.

¢ Mikor elkezd vagni, a fuvéka furat kilsé széle egy vonalban kell, hogy legyen a
munkadarab szélével. Nyomija be a vagodpisztoly gombjdt, hogy az iv &tlssén; ha ez
nem toérténik meg, engedije el a gombot és nyomja meg Ujra. Sikeres ivatités utdn
mozgassa dllandd sebességgel a vagodpisztolyt, hogy szabdlyos vagdst végezzen
(mozgdssebesség vdaltozik a lemezvastagsdggal); ha a szikra felfelé jon Ul gyors a
mozgds és a darab nincs atvagva, ezért lassitani kell. Ha a szikrdk figgdlegesen a
darab felé mutatnak, a mozgds sebessége tUl lassu és salakosodds néhet, ezért a
sebességet ndvelni kell.

¢ Ha fréccsenés ragad a fuvokdra romlik a fovéka hdtéhatdsa, ezért idében el kell
t&volitani, hasonldan a vagodpisztolyon lerakodott port és froccsenést is rendszeresen
letakaritjuk, hogy j6 hé kibocsdtdst fenntartsuk.

¢ A vdagopisztoly tavtartdja biztositja a fuvoka és a munkadarab megfeleld tavolsagdat.

Vagds alatt sose vegye le a tavtartét, kGldnben nem garantdit a fuvoka megfeleld
tavolsaga, hozzdérhet a munkadarabhoz és a pisztoly megéghet.

Az aldbbi esetekben idében cserélje ki a fuvokat és elektrodat:
1. 1,5 mm folot elektroda fogyds mélység

szabdlytalanul deformdlt fuvokanyildas

Idthatdéan lassubb vagdsi sebesség és z8ld Idng az ivben
nehéz ivatités

ferde vagy szélesedd vagds

o M0

4, Ovintézkedések
4-1. Munkaterilet

1. HegesztékészUléket pormentes, korrézidt okozd gdz, gyulékony anyagokidl mentes,
maximum 90% nedvessegtartalmu helyiségben haszndlja!l

2. Szabadban kerllje a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdél, hotéll A
munkatertlet hémérséklete -10°C és +40°C kozott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell
4. Jolszellézb helyiségben végezze a hegesztést!




4-2. Biztonsdagi kdvetelmények

Hegesztégép rendelkezik tulfeszltség / taldram / tUlmelegedés elleni védelemmel.
Ha bdarmely el6bbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a
tUlsdgos igénybevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szellézés nem
elég a gép hitéséhez. Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdrmely
korGlotte 1€6vS targy kdzotti tavolsdg minimum 30 cm legyen! J6 szellézés fontos a
gép normdlis mikddéséhez és élettartamdhoz!

2. Folyamatosan, a hegesztédram nem lépheti 10l a megengedeft maximdlis ér-
téket. Aram tulterhelés réviditi a gép élettartamdat vagy a gép ténkremeneteléhez
vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltottl A feszUltségsdv betartdsdhoz kévesse a fébb paraméter tdbldza-
tot! Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, ami lehetévé teszi a
feszUltség megengedett hatdrok kozott tartdsdt. Ha bemeneti feszlltség tullépné az
elbirt értéket, kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, foldelt hdldzati vezetékrdl
mUkddik, abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl,
vagy kUIféldon, ismeretlen, nem foldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szUkséges a
gépen taldlhatd foldelési ponton keresztUl annak féldelésvezetékhez csatlakozta-
tédsa az dramUtés kivédésére!

5. Hirtelen ledlias dlihat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1€p fel, vagy a gép tUime-
legszik! llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a
fékapcsoldt se kapcsolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni
a hegesztégépet!

Karbantartds
. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas elét!
. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

. Ellenérizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson,
dllitson rajtuk, ha szlkséges; ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és
azutdn csatlakoztassa Ujra a vezetéket!

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek,
ventilator!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz sUritett levegdvel; ahol sok a fUst és
szennyezett a levegd a gépet naponta tisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfelelé legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben!

7. Ha viz kerUine, pl. esé, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellenérizze a szigetelést!
Csak ha mindent rendben taldl, az utdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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