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1. abra Ajan All Inclusive Uj Generaciés Plazmavagé Rendszer



ELSOKENT A VILAGON
AJAN UJ GENERACIOS HP260 FINOMSUGARAS PLAZMAVAGO

1) AZ AJAN HP260A FINOMSUGARAS PLAZMA GENERATOR NAPJAINK ELSO KESZULEKE
AMELY KEPES 0,5-100 mm TARTOMANYBAN VAGNI.

2) AZ OSSZES UJ GENERACIOS HP260A PLAZMAVAGO NAGYON KONNYEN ALAKITHATO AT
HP460A RENDSZERRE A STANDARD GYARI ALKATRESZEKKEL.

3) HA 2x260A GENERATORT EGYSZERUEN OSSZEKAPCSOLUNK EGY 1x460A VAGASI
KAPACITASU GEPET KONSTRUALHATUNK, AMELY TECHNIKAI MEGOLDAS VILAGUJDONSAG.
EZALTAL A RENDSZER KEPESSE VALIK AKAR 150 MM LEMEZEK VAGASARA MEGPEDIG
SOKKAL GYORSABBAN MINT A VERSENYTARSAK 600A KESZULEKEI.

4) CEGUNK HATEKONY MEGOLDASOKAT KIiNAL VEVOI SZAMARA, AMI ELSOSORBAN A JOL
KIKEPZETT SZERVIZHATTERNEK ES A GAZDAG POTALKATRESZ RAKTARNAK KOSZONHETO.

Az Ajan All Inclusive Uj generaciés HP260 plazmavagdk minimalisra csdkkentik a vevlk kockazatat az
elektromos és gazcsatlakozasokkal egyarant rendelkezd ergonomikus vezérlésikkel. Ezenkivil
védelmet nyljtanak a véletlen balesetek és hibak ellen melyek egy ilyen bonyolult rendszer —
plazmagenerator — leveg6 el6készité-szaritd — elszivo — JET filter - mikddtetése soran addédhatnanak,
melyeket a gondosan méretezett vezérldpanel “forraszt” egységbe.

A vilagon els6ként az Ajan vezette be opcidként a 2-fejes HP260 finomsugaras plazmavagot Ha a
feladat ugy kivanja az Ajan 2xHP260 amperes rendszer egyszer(ien atkapcsolhatd egyfejes Uzemre -
HP260 amper mddba. Ez egy a CNC egység altal az All Inclusive vezérl8panelre kuldétt jel altal azonnal
végrehajthatd. Az Ajan 460 amper vagbéegység képes 150 mm vastagsagu lemezek vagasara sokkal
gyorsabban, mint azt a 600 amperes vagéarammal dolgoz6 konkurrensek teszik. Roviden, ez a plazma
vago rendszer a jelenleg legfejlettebb technoldgia amely kereskedelmi forgalomban megjelent.

Ennek vilagosan meg kell mutatkoznia amikor az Ajan 460 amperes plazmavagé gépet mas gyartdk
termékeivel akarjak 6sszehasonlitani.
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2. abra 2x260 amperes vagy 1x460 amperes specialis AJAN vagorendszer.



A MUKODTETESHEZ SZUKSEGES SOFTWAREK ES FELSZERELES

1)*HP260 plazma automata gazkonzol (id6 és gaz megtakaritas)

2)*LANGVAGO automata gazkonzol. (Gyors el6hevité és automata vagasi paraméterek korrekcio)
3)*Kézi vezérld. ( Vagofej mozgasok és vagasi paraméterek valtoztatasa a vagas kozben.)

4)*All Inclusive vezérl6é panel (Levegd szarito, Generator, Ventillator, Jet Filter- szliréegység)
5)*Tavvezérlés (Levegd szarité, Generator, Ventillator, Jet Filter- szilir6egység)

6)*1-iv ,2-Tapinto érintkezd, 3- Magassagszabalyzé egység ohmos vezérléssel .

7)*AJANCAD rajzolé és manualis teritékkiosztoé -nesting software.

8)*Aramkimaradas esetén mechanikusan és szoftveresen helyreall a megel6z6 allapot.
9)*Automata vagasi magassag korrekcié szoftveresen az elektréda és fuvoka kopas fliggvényében.
10)*A nem szabalyosan felhelyezett lemeztablak korrekcidja a vagasi szoftverrel.

11)*A sarkokban lassitas nélkiili vagas szoftveres tamogatasa (High speed rendszer).
12)*Langvagonal a lang kihagyasakor, szoftveresen visszatér a start ponthoz (gépi jramunkalas szoftver).
13) Automata teritékkioszté szoftver (nesting) hibakeresével .

14) Vagogazokat szabalyoz6- és visszacsaposzelepek felszerelése.

15) Langvago égés detektor. (Hevitégaz és hevitési idé megtakaritas, kisebb vetemedés.)

16) Tapinté antenna nélkiili fejmagassag szabalyzas langvagohoz vastag anyagoknal.

17) Elszivé ventilator és hangtompito, vagéasztal, JET sziird.

MEGJEGYZES " * " —al jelzett egységek mindenképpen sziikségesek a rendszerhez !



1) HP260 PLAZMA AUTOMATIKUS GAZ CONTROL (hibamentes kezelés & id6 és gaz
takarékossag) Az automatikus gazkonzol egy beredezés + egy szoftver, amelyet napjainkban minden
modern plazma- és langvago berendezés megkoévetel. Alapjaiban egy CNC vezérlét, szoftvert, egy
interface kartyat, szervo szelepeket és érzékeny nyomasmeérd egységeket tartalmaz. A berendezés
feligyeli a szikséges gaz tipusat, nyomasat, a gyujtasi magassagot, idét, a vagasi magassagot,
ivfeszlltséget minden egyes kivalasztott lemezvastagsaghoz, anyagmindséghez és vagdéaramhoz. Egy
konturon torténé iranyvaltds soran a szakasz elejétdl a végéig a vezérlés kikapcsolja a fej automata
magassag allitasat (THC off), lecstkkenti a sebességet a vagéaram-nyomas-sebesség fliggvényeében.
Ezaltal a kezel6 munkaja nagyban egyszeriisddik a vagas soran.

A specidlis sajat fejleszésil Ajan automatikus gazkonzol 2005-6ta biztositja a rendszer
kivalé miikodését:
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3. abra Egyéb hagyomanyos automata gazkeveré egység
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4. dbra Ajan automata gazkeverd egység

Amint az felll vilagosan latszik, a hagyomanyos automata gazkonzol gazcsovei jelentésen hosszabbak
(tipustol fliggéen 5-10 m-el) melyeket az Ajan automata gazkeverd egységnél drasztikusan
megroviditettek, a vezérd és allitdé szelepeket egy kulon egységbe integralva a fej kozelébe. Az Ajan
gazkever§ rendszer mas CNC plazmavagdé gyartd kézi és automata gazkeverbivel vald
Osszehasonlitasat az alabbiakban olvashatjak. A hagyomanyos rendszerrel (3.abra) mikor a lemez
tipusa megvaltozik vagy at kell allni vagasrol jeldlésre — ugyanazokat a kopdalkatrészeket hasznalva —
az 5-10 m hosszu cs6vekben teljesen ki kell cserélni a gazokat ami minimum 1-2 perc idé és 100-200
liter gaz veszteséggel jar. Amint az a 4. abran lathatd az Ajan automata gazkeverével ez a csere
elfogadhato veszteséggel, rendkivil gyorsan megoldhato. A gyors gazcsere masik nagy elénye a nagy
kezelési sebesség a vagas kezdetén, a pontos aram-gazaramlas kapcsolat kezelése a vagas soran (
kulénbsen a sarkokban). Az Ajan gép a vagas-jelolés atallast 0,1 sec belll képes végrehaijtani.



2) LANGVAGO automata gazkeverével (Gyors elShevités és automatikus vagasi
paraméterek)

A kever§ egység automatikusan allitia az el6hevitd és a vagdé oxigén nyomasat és aramlasat a
lemezvastagsag figgvényében. A CNC verérlés nagyon gyors software adatokat kild a langvago fejhez
az interface kartyan keresztlil a szervo és kapcsolo szelepekhez. Ez a rendszer tovabbi elénydkkel jar:

e Propan és oxygén gyors el6hevités, rendelkezésre allas (stand-by) és vagasi értékek CNC
softwares vezérlése kizarva a kezel6 hibazas lehetéségét.

e A nyomas és ataramlas értékeinek gyors valtoztatasa az el6hevités soran. Ezaltal az eléhevitési
id6 3-5-szdr révidebb mint a hagyomanyos gépeken - kdszénhetéen a nagyon gyors helyi
elémelegitésnek. Természetesen ez tovabbi gaz és id6 megtakaritassal jar. Csdkken tovabba a
lemez vetemedése mivel kevésbé melegszik at a hevités soran. (Példaul egy 30 masodperces
hevitési id6 akar 5 sec-re is csdkkenthetd.)

A vagasi szakaszba lépve a gyorshevitési aramlas automatikusan normal értékre csokken. Ezzel
parhuzamosan a vagoégaz (oxygén) nyomasa és a vagofej haladasi sebessége megemelkedik a
lemezvastagsag és a vagott alakzat konturjanak fliggvényében. Ezaltal varhatéan a salak mennyisége
és frocskolése is lecsdkken kiildndsen lyukasztaskor.
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6. abra Ajan automata gazkeverds langvago



3) KEZI VEZERLO (Vagofej vezérls paraméterek allitasa vagas soran)
Habar vilagszerte altalanosan elterjedt a CNC gépeken a kézi vezérlések alkalmazasa a plazmavago
gépeken ez még nem mondhato gyakorinak.

Az egység:

o Lehetévé teszi a fej pontsabb pozicionalasat a lemez fellletén. Egyébként a kezelbnek a
vagofej és a CNC egység kozott kellene mozognia. Az Ajan kézi vezérl6 egység elegendd
szabadsagot biztosit a kezel6 szamara a vagasi folyamat allandé figyelemmel kisérésére.

o Lehetdvé teszi szinte minden paraméter valtoztatasat plazma és langvagas soran a vagasi
folyamat megszakitasa nélkdil.

VAGASI SEBESSEG (VFESZULTSEG

VAGASI FOLYAMAT MEGSZAKITASA
SZUNET GOMB (VAGAS ES GEPI FOLYAMATOK)

VAGASI PARAMETEREK MEGVALTOZTATASA
VAGAS KOZBEN

VAGOFEJ MOZGASOK (TENGELYEK)

HID MOZGASOK (TENGELYEK)

A KIVALASZTOTT TENGELYEK MOZGATASA 0,01 mm
0,1mm, 1 mm PRECIZITASSAL

A KIVALASZTOTT TENGELY MOZGATASA “+ “ or “ -
IRANYBAN. A “FAST” GOMBBAL EGYUTT GYORS
MOZGASOK

7.4abra AJAN KEZI VEZERLO EGYSEG



4) ALL INCLUSIVE VEZERLO PANEL (Levegs szarito, Ventillator, Aramforras, Sziiré -Jet Filter)

A plazmavo rendszer a kévetkez6 egységeket tartalmazza:
SZARITO
SzZURO
ARAMFORRAS
VENTTILATOR
e JETFILTER SZURO

Minden egység elektromos betapot igényel. Az elektromos és gazhaldzat kiépitése a vevd feladata.
Remélhetéen minden vasarlé meg tudja oldani ezeket a kiépitéseket sajat szakemberek segitségével. A
kovetkez6 abra mind a vevék mind a gyartd szamara segitséget nyujt és kizarja a félreértések
kialakulasat.

A kézponti panel tartalmaz minden az Ajan Plazma és Langvago egységek mikddéséhez sziikséges
elemet (Isd. a fenti 4 egységet). Midta a jelenlegi haladd plazmatechnolégiak vilagszerte elterjedtek ez
a megoldas a legkedvezébb mindenki szamara a gépek telepitésének egyszerisitése soran. Mivel az
Ajan 35 éves tapasztalattal rendelkezik ezen a terileten ez a megoldas sokkal jobb mint ha a vevék
sajat maguk probalnak megoldani a telepités-dsszeallitas feladatat.

Példaul a kabelhosszak kialakitasa is része az Ajan All Inclusive rendszernek. Ez megel6zi a kabel és
cs6 dzsungel kiakulasat a gépek kérnyékén ami egyébként balasetek forrasa lehetne.
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8. abra Uj generacios Ajan All Inclusive Plazmavagé rendszer



5) TAVVEZERLES (Szarito, Ventillator, Aramforras, Jet Filter Sz(ir8)

A plazma-langvago rendszer mikddtetése soha nem szeparalhatd kilén egységekre az Ajan gépek
tekintetében mivel ezek egy egységet képeznek. Példaul mikor a szarité nem lzemel a jet filtert nem
lehet mikodtetni és a jet filtert nem lehet hasznalni ha a ventillatort nem kapcsoljak be. Mindegyik
egyseég fugg a masiktol, egymas kontrollja alatt allnak. Az Ajan all inclusive rendszer els6ként a vilagon
ezen elvek alapjan épitette meg gépeit mindamellett a legjobb piaci arat nyujtva a vevdi szamara. Igy
kerillt fejlesztésre pl a gépkezel6 CNC vezérls mellsl kapcsolhaté A-SZARITO-SZURO B-
ARAMFORRAS C- VENTILLATOR D-JET FILTER kezeléfeliilet is..

A kezeld tehermentesitése természetesen tovabbi id6 és pénzbeli megtakaritast eredményez. A
kezel6i konzol kialakitdsa az alabbi hibalehetéségeket is segit megeldzni:

e A szaritd nyomas ala keriljon miutan a CNC egység bekapcsolasra kertilt.
e Biztositja, a jet filter bekapcsolasat a ventillator egység bekapcsolasa el6tt.
¢ Bekapcsolja a ventillator egységet a CNC vezérlés kezel6i konzolrol.

e Bekapcsolja az aramforras egységet a CNC vezérlés kezel6i konzolrol.

REMOTE CONTROL HARDWARE

CNC ON DRYER ON

MAINS
VOLTAGE
JET FILTER ON

VENTILATION
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9. abra Az AJAN All Inclusive Plazma vagé rendszer kapcsolasi vazlata



6) MAGASSAG SZABALYZO SOFTWARE ES HARDWARE 1-IVFESZULTSEG (ARC) 2-
MECHANIKUS (SWITCH -SLIDING SLEDGE) 3-ELLENALLAS (OHMIC CONTACT)

Csak az Ajan Plazma és Langvagd rendszerek alkalmazzak ezt a harmas eljarast napjainkban bar
valészinileg a konkurrenseknél is meg fog jelenni hamarosan.

1-ARC(iv): Féleg festett, foliazott, rozsdasodott felliletii vékony lemezeknél hasznalatos illetve olyankor
mikor mas maodszerrel a korrekt fejmagassag beallitasa nem lehetséges ( a kopodalkatrészek élettartama
sajnos megrdvidul a plusz igénybevétel miatt).

2- SLIDING SLEDGE(switch — mechanikus): Az Ohmic méd nem hasznalhaté festett, féliazott,
rozsdasodott fellleti vékony lemezeknél. Ezért ha a lemez nem hajlik meg a letapogatd egység
nyomasa miatt ezt a mddszert javasoljuk. Ez4ltal kikiszdbolhetd az iv — modszer élettartamcsdkkentd
hatasa.

3-OHMIC CONTACT : Ezt javasoljuk ha az elektromos kontaktus lehetséges. Viszont ha ezt a sliding
sledge rendszer nem tamogatja, a kezdeti flggdleges koézelitési sebesség alacsony lesz (kb. 1
méter/min). Ha a sliding rendszer rendelkezésre all, ez a sebesség 6 m/min-re emelhet6. Ez a gyors Z-
tengely mozgatas éppolyan fontos mint az Uresjarati sebességek. Akar egy 6ra megtakarithaté egy
olyan lemezmunkanal ahol 1000 lyukasztast kell elvégezni. Mindharom vagasi méd azonnal kapcsolhat6
a kézi vezérlérél. Ez a lehet6ség kizarélag az Ajan plazma vagdégépeken érheté el.

'1: - ‘\..‘ 3
; ——3 ]
Festett és vékony lemez Festett és vastag lemez Mindenféle “tiszta” lemez
Arc (ivfesziiltség) Sliding Sledge (mech. tapinté) Ohmic Contact (ellenallas mod)

10. abra Ajan fejmagassag szabalyzé rendszer
Mas hagyomanyos ohmikus rendszrekidl eltéréen az Ajan nem alkalmaz plusz (kils6), a plazmafej
véd&sapkahoz kapcsolodd kabeleket. Ezaltal a kezeld sokkal egyszeriibben képes cserélni a plazmafej
kopoalkatrészeit és megel6zhetdk a kabel sériilésébdl adddd problémak is.
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Hagyomanyos Ohmic Rendszer Ajan Ohmic Contact Rendszer

11. Ohmic rendszerek 6sszehasonlitasa

Bels6 kabel és belsd



7) AJANCAD RAJZOLO ES TERITEK KIOSZTO (KEZI ATHELYEZO) SOFTWARE

Az Ajan altal kifejlesztett ingyenes software AutoCAD kompatibilis. Barmely 2 dimenziés (2D) rajz
kénnyen elkészithet6 és elhelyezhetb egy adott lemezfellletre. Tamogat minden altalanosan ismert file-
tipust és kiterjesztést (G kodok, Essi, dxf, mpg, stb.). Ezaltal a file-ok megoszthatok mas rajzol6 és
teritékprogramokkal is.

AJANCAD software tovabbi fontos lehetéségei: Automatikus teritékprogramokkal készitett programok
kabelen, floppy disc-en, vagy USB porton kiildheték a CNC egységre. A CNC egység ezutan meginditja
a file altal meadott munkadarabok vagasat. Esetleg szikséges lehet néhany munkadarabot kihagyni
vagy hamarabb-kés6bb vagni. llyenkor altalaban a teriték szoftware-el Uj programot kell késziteni amely
nem tartalmazza —kihagyja a nem kivant részeket és Ujra be kell tolteni azt a CNC egységbe.

Az Ajan CAD software-rel ki lehet jeldini ezeket a darabokat (megjeldlve 6ket) a CNC egységen és az
egyébként hosszadalmas eljaras nagyon rovid id6 alatt végrehajthaté. Raadasul az AjanCAD program
képes atrendezi a munkadarabokat vagy Gjratélti a file-t a teritékprogram hasznalata nélkil ami komoly
id6 megtakaritdst eredményes. Néhany software egészen jol kezeli az mpg file-okat. Az AjanCAD gond
nélkil képes kezelni az ilyen file-ok tartalmat.
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12. abra Lemezteriték software képernydje

8) A vagasi folyamat hardware-es és software-es Ujrainditasa aramkimaradas esetén.
Az Ajan CNC plazma és langvagd gépek minden vagasi paramétert elmentenek az aramkimaradas

pillanataban specialis hardware és software kialakitdsuknak k&szonhetéen és amikor visszatér a
feszlltség onnan folytathatjak a munkat ahol az abbamaradt.
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