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BIZTONSAGI ELOIRASOK

Ha a gépet nem az eldirdsoknak megfelelden miikodteti, azzal veszélyezteti sajat és a koriilotte [évok épségét.
Ezért kérjiik, tartsa be az dsszes biztonsagi elbirast! Olvassa el figyelmesen a hasznalati Gtmutatot!

Csak jo mindségli eszkozokkel hegesszen!
Csak hozzaért6 szakember mitkddtetheti a gépet.

Az elektromos aramiités halalt okozhat!

Csatlakoztassa a f6ldkabelt a szabvany szerint.

Keriiljon minden kozvetlen érintkezést az aramkorrel, Ne érintse meg az elektrodakat és a kabeleket
puszta kézzel. Viseljen mindig széraz hegesztokesztytt!

Ne érintkezzen a munkaanyaggal hegesztés kdzben!

A gép belsejébe ne keriiljon viz (ha mégis ez torténne, dramtalanitsa a gépet €s varja meg, amig
kiszarad).

Ne dolgozzon erds paratartalmi kornyezetben

Vigyazzon egészségére!

Ne I¢legezze be a hegesztés kozben keletkez6 gazokat és a fiistot!

Csak jol szell6zo, szelloztetd berendezéssel felszerelt helyiségben hegesszen.

Viseljen fiilvédot, a hegesztés hallaskarosodast okozhat.

Ne nézzen soha a hegeszt6ivbe! Viseljen védopajzsot és védoruhat!

Foganatositsanak ovintézkedéseket a munkateriilet kzelében tartozkodok védelmére. A pacemakert
hasznald személy ne menjen a gép kozelébe.

Tiizveszély

A hegesztési frocskolés tiizet okozhat, ezért tavolitson el minden gyalékony anyagot a
munkateriiletr6l. Ne dolgozzon gyulékony gazok kdzelében.

Mindig legyen a kdzelben tlizolto késziilék és hozzaértd személy.

talmelegedik, sziineteltesse a munkat, de ne aramtalanitsa a gépet, mert a ventillaitor mikodik.
El6fordulhat, hogy mitkodés kdzben hirtelen ledll a gép, ennek oka is lehet a tilmelegedés.

Ne hegesszen a szabadban, ha erds a napsiités, esik vagy havazik, mert balesetveszélyes.

Karbantartas

Az oldallemezek leszerelhetdk, igy stiritett levegdvel (max. 3 bar) eltavolithatja a lerakddott port és
szennyezodéseket.

Rendszeresen ellendrizze a kabelek épségét, a rozsdasodast csiszolopapirral tavolitsa el.

Széraz, fényt6l védett helyen tarolja a gépet.

A gép karbantartasa és javitasa eldtt aramtalanitsa a gépet.

A gép meghibasodasa esetén forduljon a hasznalati utmutatohoz vagy a szervizhez.



ALTALANOS LEIRAS

Az Alfaweld CUT 100, 120 és 160 inverteres plazmavagd gépek a legujabb moddszerekkel késziilt
berendezések. Megalkotasukhoz felhasznaltak az inverteres technologia és a magasfesziiltségii plazmavagas
tertiletén elért legujabb eredményeket.

o Idedlis lagy fémek, rozsdamentes anyagok, oOntvények, acél Otvozetek, szénacél, réz, titan és
aluminium vagasara.

o Kifejezetten ajanlott: kisipari gyartas, haztéji javitasok, karosszéria vagas, karbantarté munkak.

o A gépet viszonylag kis stlya és mérete, valamint a strapabir6 fémhéza alkalmassa teszi barmilyen
kiiltéri, helyszini munkara.

e Inverteres technologia: egyenletes kimeneti aramerdsséget biztosit. Képes az iv er6sségét az anyag
vastagsagaban el6fordul6 kisebb egyenetlenségekhez hozzaigazitani.

o Beépitett Iégnyomas-szabalyozo és mérdora.

Pilot ivgyujtas:

A pilot ivgyujtas oriasi elonye, hogy az ivgyljtashoz nem kell hozzaérinteni a pisztolyt a munkaanyaghoz. Az
elektrodat a munkaanyaghoz kozelitve (de nem érintve) a pisztolykapcsold megnyomasaval bezarul az
aramkor és kigyul az iv.

A gép képes kontakt ivgyujtasos plazmavagasra is a pisztoly és a munkaanyag egymashoz érintésével. A test-
¢s munkakabel csatlakoz6 aljzata kozott talalhato biztositék egyszertien kitekerhetd, ekkor kontakt ivgytijtassal
dolgozhat. Ilyen mdédon a biztositék sériilése esetén is folytathatdo a munka kontakt ivgytjtassal.

Mi is az a plazma?

A plazma a negyedik halmazallapot a szilard, a folyékony és a 1égnemi mellett. A plazma ionizalt gaz. Az
anyagot alkotd atomokrol egy vagy tobb elektron leszakad, és az igy keletkez6 anyag lesz a plazma: ionok és
szabad elektronok keveréke.

Mivel az elektronok mar nem lesznek az atomokhoz koétve, hanem szabadon mozoghatnak a plazméban, a
plazma elektromosan vezetové valik és az elektromagneses mezokkel kdlcsonhatasba 1ép.

A plazma minden esetben joval forrobb a szilard anyagok altal kezelhetd kb. 3.000 °C foknal. A plazmaallapot
csak igen magas hdmérsékleten, 10.000 °C koriil kezd kialakulni.

Plazmavagas

Az ionizacié a pisztoly-elektroda magas fesziiltségének kdszonhetden jon létre. Az dramot a pisztoly és a
munkaanyag kozott a pisztolybol kidramld ionizalt gaz, azaz a plazmaiv vezeti. A plazmavagod pisztoly
elektrodaja a negativ, a munkaanyag a pozitiv polus.

A rendkivill magas hémérsékletli plazmaiv olvasztja meg a munkaanyagot. A fémet olyan magas
hémérséklettel olvasztja meg, hogy az olvadt fémnek egy része elg6zolog. A keletkezd fémgdz miatt fontos a
védomaszk viselete és a jol szell6z6 helyiség (elszivd!) biztositasa.

Levego szerepe a plazmavagasban

Az el nem g6z061g6 olvadt fémet a pisztolybdl nagy nyomassal kiaramlo siritett levegd fujja ki a vagasi résbol.
Mivel a siiritett leveg6 felelds a fémolvadék eltavolitasaért, a beallitott Iégnyomas mértéke fogja befolyasolni
a vagat felszinét. Minél magasabb légnyomassal dolgozunk a megengedett hatarértéken beliil, annal simabb
lesz a vagas felszine. A javasoltnal magasabb 1égnyomas azonban nehezitheti az ivgyujtast, a nagyobb légaram
ugyanis ,elfijja” a kialakuléban 1év6 plazmaivet.

A levego a pisztoly hiitéséért is felel (illetve lehet vizhiitéses pisztolyt is hasznalni).

A levegé utanfolyas szerepe

A pisztoly lehiitése. A plazmavagas oriasi hdmérsékleten torténik, ezért a pisztoly élettartaméanak megdrzése
érdekében fontos, hogy a vagas befejeztével legalabb kb. 10 mésodpercig hiitsiik a pisztolyfejet.



PARAMETEREK

CUT-100 CUT-120 CUT-160
Halozati fesziiltség 400 V; 50-160 Hz
Halézati biztositék 3 x 20A lomha 3 x 20A lomha 3 x 25A lomha
Vagodaram 20—60 A 20—-80 A 20-100 A
Uresjarati fezsiiltség 268 V 268 V 275V
Mindségi vagas 22 mm 25 mm 35 mm
Darabos vagas 30 mm 32 mm 42 mm
Munkaponti fesziiltség min. 20A/ 88V
Bekapcsolasi id6 60%-0n 100A / 120V 120A / 128V 160A / 144V
Bekapcsolasi id6 100%-on 7T7A 1111V 93A/ 117V 124A /1 130V
Légnyomas 5 bar 6 bar

Levegd kapacitas

250 liter / perc

250 liter / perc

350 liter / perc

Gaz tipusa stiritett levegd (kompresszorral)

fvgyujtas pilot

Védelmi fokozat IP21S

Szigetelési osztaly S

Suly 35 kg 35 kg 53 kg
Méret (mm) 280 x 560 x 550 280 x 560 x 580 325x575x 690




UZEMBE HELYEZES

1. Kompresszor kimenetét csatlakoztassa a vizlevalaszto szelep bemenetérhez, majd a vizlevalasztd kimenetét
a nagynyomasu tomlon at a gép hatuljan talalhatd csonkra.

2. A testkabelt csatlakoztassa a pozitiv aljzathoz.

3. A munkakabelt csatlakoztassa a negativ aljzathoz. Szoritsa ra a hollandert.

4. Helyezze aram ala a gépet. Csatlakoztassa a primer kabelt 400V -os fesziiltségli &ramforrashoz és
kapcsolja be a fokapcsolot (a gép hatuljan).
Ekkor elindul a ventilator és bekapcsol a digitalis kijelzo.

5. Gazteszt: végezzen gaztesztet a pisztoly kapcsoldjanak megnyomasaval. Ellendrizze, hogy megfeleléen
csatlakoztatta a kompresszort és a 1égnyomas a kivant értékii-e.
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1. Armerdsség digitalis kijelzoje
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2. Aramer6sséget szabalyzo potméter
3. Thlmelegedést jelzo led:
A gép tulmelegedését jelzi. Alljon le a munkaval, de a venillator miatt ne kapcsolja ki a gépet. Amikor
kialszik a led, folytathatja a munkat.
4. Hibajelzo led:
A gépben a vezérlés meghibasodott / tonkrement egy alkatrész vagy
Alacsony a légnyomas



LEGNYOMAS JAVASOLT BEALLITASA (ALTALANOS ERTEKEK)

Vagas elott fontos a levegd nyomas pontos beallitasa. Kis nyomasérték mellett az ivgyujtas biztosabb, de az
olvadt anyag a vagasi résb6l nehezebben tavozik ezért a vagasi feliilet érdesebb lesz. A javasoltnal magasabb
légnyomés azonban nehezitheti az ivgyujtast, a nagyobb légaram ugyanis ,.elftjja” a kialakuloban 1év6
plazmaivet. A mindségi vagashoz fontos a megfeleld fuvoka kivalasztasa.

Alacsony széntartalmi acélokhoz:

Lemezvastagsag Favokanyilas Vagoaram (A) Légsziikséglet Vagasi sebesség
(mm) (mm) (liter/perc) (méter/perc)
6 00.8 30 8 0.24
10 010 40 70 0.3
20 014 100 70 0.35
30 019 125 70 0.3
Rozsdamentes acélokhoz:
Lemezvastagsag Favokanyilas Vagoaram (A) Légsziikséglet Vagasi sebesség
(mm) (mm) (liter/perc) (méter/perc)
6 01 30 8 0-25
10 012 40 70 0-25
20 017 100 70 0-20
30 019 125 70 0-20
Aluminiumhoz és aluminium 6tvozetekhez:
Lemezvastagsag Favokanyilas Vagoaram (A) Légsziikséglet Végasi sebesség
(mm) (mm) (liter/perc) (méter/perc)
6 012 40 10 0-30
10 014 100 70 0-30
20 017 125 70 0-25
30 019 125 70 0-25




PLAZMAVAGAS

1. Jol szell6zo és/vagy elszivoval felszerelt helyiségben dolgozzon. A plazmavagaskor keletkez6 fémg6zok
nemcsak az On egészségére karosak, hanem a késziiléket is eltomithetik. Javasolt a védémaszk hasznalata.

2. Csatlakoztassa a kompresszort, valamint munka- és testkabeleket a géphez. Helyezze aram ala a
berendezést.

3. Allitsa be a kivant aramerdsséget a munkalap vastagsaganak és anyaganak megfelelden (2).
Allitsa be a kivant légnyomést reduktor méréorajan figyelve a nyomas értékeét.

5. Probalja ki, hogy megfelel6-e a vagopisztolyt Osszeszerelése, és a munkakabel és gép csatlakozasa. Ha
pisztoly kapcsolojanak lenyoméaséaval kialakul az iv, akkor megfelel az 6sszeszerelés. Ha nincs plazmaiv,
vagy gyenge, akkor ellendrizze pisztoly alkatrészek allapotat és csatlakozasat.

6. A vagas befejeztével még min. 10 masodpercig aramoltassa a leveg6t. A levegd 1étfontossagu a pisztoly
lehtitéséhez! E nélkiil a pisztoly révid idon beliil tonkremegy!

7. A vagast, amikor csak lehet, a munkadarab szélén kezdje. Gyujtsa be a plazmaivet és mozgassa a
vagopisztolyt egyenletes sebességgel a kivant iranyba. Ha a szikra felfelé jon, til gyors a mozgas,
lassitson a vagasi sebességen. Ha a szikrak fiiggélegesen lefelé mutatnak, a mozgés sebessége tul lassu,
gyorsitson. Tul lass vagasi sebesség esetén a vagas megszakadhat, til gyors mozgatasnal pedig salak
marad a vagasi feliilet als6 élén.

8. Lyukasztas: ha nem lehetséges a munkadarab szélén kezdeni a vagast, akkor készitsen lyukat a kezdéshez.
Csak fele akkora vastagsagli anyagot lyukasszon, mint ami a késziilék vagd kapacitasa. A lyuk vagasnal
dontse meg a pisztolyt 45 fokos szdgben, ezzel elkeriilve a visszafroccsend fémolvadékot.

9. Tavtarto: biztositja a fivoka és a munkadarab megfeleld tavolsagat. Vagas alatt sose vegye le a tavtartot,
kiilonben nem garantalt a favoka és a munkadarab megfeleld tavolsaga. A pisztoly hozzdérhet a
munkadarabhoz és megéghet, illetve az olvadt fém a pisztolyra rakodva tonkreteheti azt.

10. Ellendrizze a kopo alkatrészek (fuvoka, elektroda) allapotat minden vagas alkalmaval. Cserélje ki dket
rendszeres idokozonként, ezzel ndvelve a pisztoly élettartamat.

PISZTOLY MUKODESE ES OSSZESZERELESE

Pilot ivgyujtas:

A pilot ivgyujtas oriasi elénye, hogy az ivgytjtashoz nem kell hozzaérinteni a pisztolyt a munkaanyaghoz. Az
elektrodat a munkaanyaghoz kozelitve (de nem érintve) a pisztolykapcsold megnyomasaval bezarul az
aramkor és kigyul az iv.

A gép képes kontakt ivgyujtasos plazmavagasra is a pisztoly és a munkaanyag egymashoz érintésével. A test-

¢s munkakabel csatlakoz6 aljzata kozott talalhato biztositék egyszertien kitekerhetd, ekkor kontakt ivgytijtassal
dolgozhat. [lyen modon a biztositék sériilése esetén is folytathaté a munka kontakt ivgyujtassal.

Kopéalkatrészek cseréje (flivoka, elektroda):

Ellendrizze a kopo alkatrészek (fuvoka, elektroda) allapotdit minden vagéas alkalmaval. Rendszeres
1dokozonként tisztitsa meg az alkatrészeket, illetve sziikség esetén cserélje is ki. Ezzel novelheti a pisztoly
¢lettartamat. Az alkatrészek cseréje a pisztoly lehiilt allapotaban végezendd! A forrd fejbe erdsen beletekert
alkatrészt a lehiilés utan nem, vagy nagyon nehezen lehet kivenni.

Cserélje ki a kopoalkatrészeket, ha:

1.5 mm-t meghaladja az elektréda kopasanak mélysége
szabalytalanul deformalt a fiivoka nyilas

érezhetden lassul a vagasi sebesség

z6ld lang van a plazmaivben

nehéz az {vatiités

ferde vagy szélesedd a vagas



Vagjon tiszta levegovel! A kompresszorbol érkezé siritett levego tisztasaga is befolyasolja a vagas

mindségét és a pisztoly élettartamat.

Pisztoly tiilmelegedése

A plazmaiv hémérséklete rendkiviil magas, ezért fokozottan oda kell figyelni a pisztoly tilmelegedésére.
Hosszabb vagasi munkak alatt rendszeresen tartson sziinetet és hiitse a pisztolyt a levegd atfolyatasaval
(levegd utanfolyas). A favoka szinének elvaltozasa is jelezheti, hogy a pisztoly tulmelegedett.

HIBAELHARITAS
Meghibasodas Lehetséges okok Hiba elharitisa
A gép aram alatt van €s
miitkodik a ventilator, de a Hibas a nyak (PCB). Forduljon a szervizhez.

kijelzd / ledek nem.

A gép aram alatt van és a panel
ledjei vilagitanak, de a ventilator
nem megy.

Hibas a ventilator.

Cserélje ki, vagy forduljon a
szervizhez.

A gép aram alatt van, de sem a
panel ledjei, sem a ventilator
nem miikodik.

Nincs bekotve az egyik fazis vagy
nem megfeleld a halozati
fesztiltség.

Ellendrizze a halozati
biztositékot és a primer kabelek
csatlakozasat.

Miikodik a ventilator és égnek a
panel ledjei, mégsem vag a gép.

Test- és munkakabel
csatlakoztatasa nem megfeleld.

Foldelés nem megfeleld.

Csatlakoztassa ujra a kabeleket
vagy cserélje ki sziikség esetén.

Bels6 meghibasodas a gépben.

Forduljon a szervizhez.

Nincs HF ivgyujtas.

Hibas pisztoly kapcsolod

Cserélje ki.

Rossz az elektroda / a nyomas
nem megfeleld

Cserélje ki. / Szabalyozza a
nyomast

A HF generator hibas.

Forduljon a szervizhez.

Aramerdss€g nem
szabalyozhato.

Hibas potméter / nyak.

Forduljon a szervizhez.

Csokken az aramerdsség

Halozati fesziiltség tl alacsony

Csatlakoztassa megfelel6
aramforrasra a gépet.

Hibat / Talmelegedést jelzo led
kigyult (automatikusan leall a

2€p).

A gép tilmelegedett.

Ne aramtalanitsa a gépet, hogy a
ventilator leh{ithesse. Amikor a
led kialszik, folytathatja a
munkat.

Egyéb meghibasodas.

Forduljon a szervizhez.




