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1.UVOD

Tento dokument pojednava pouze o strojnim hofaku SVS-105. Informace o

podminkach pouziti a udrzbé pfislusSnych plasem SVAROG naleznete

v navodech k obsluze.

Navod k obsluze Navod k obsluze Navod k obsluze
SVAROG 105 SVAROG 125

2.SYSTEM SV-FIT

Systém SV-FIT umoznuje velikou variabilitu pfi pouzivani riznych zakonceni
svafovacich hofaku nebo umoznuje prodlouzit délku hofaku ze standardnich 9
m o 6 nebo 12 m pomoci Kabelu koax. prodluzovaciho # 7088.

== .
| = [ff ,
e Obr. 1 SV-FIT systém
3. TECHNICKA DATA HORAKU SVS-160
Max. vstupni tlak vzduchu bar 8,5
Zatézovatel DZ-60% A 105
Pracovni tlak (fezani, hofak SVH/SVS
160/6,7-9m) bar 50-55
Pracovni tlak (drazkovani, hofak SVH-
160 6,7m) bar 35-4,5
Spotieba vzduchu pfi 105 A (horak :
SVH/SVS 105 6,7-9m) V/min 240
Zapalovani oblouku pneu-mechanic
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Pozadavky na zdroj tlakového vzduchu
Viz pfislusné navody.

4. NAHRADNI A SPOTREBNI DILY

Zivotnost spotiebnich dila

Nutnost ménit spotfebni dily na vasem hofaku zavisi na tloustce fezaného
materialu, délce fezu, kvalité vzduchu (pfitomnost vihkosti, oleje a nedistot), na
zpusobu zacatku fezu (z boku nebo propichem), vhodné vysky propichu, fezném
modu (plny material nebo dérovany).

Obecné plati, ze aktualni sada spotfebnich dilG vydrzi praimérné 1 az 3 hodiny
fezani (zapaleného oblouku). Pro strojni fezni plati zasada, Ze zaroven s dyzou
je potfeba vymeénit i elektrodu. Pfi vyméné o-krouzku 6013 namazte oblast o-
krouzku lubrikantem 7101.

Jak vybrat spravni spotrebni dily
Pro nejlepsi kvalitu fezu je nutné pouzivat vhodné sestavy spotiebnich dilG.
Sestavy jsou podle vykonu a typu operaci zobrazeny nize.

Nazvy dilca horaku SVS

| Hubice | Té&lo hubice | Dyza | Rozdélovac | Elektroda |

6990-2
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| 5791 )i}

SPOTREBNI DILY 85-105 A
80-90A

7000 80-105A
(|

' 7 ~)- ~ 20-105A
80-105A 5830*
2003 95-105A
7001

SPOTREBNI DILY 45-70 A
20-50A

2832 20-70A
] e

§ Wilpm)— = ol
20 el - -~} ) 20-105A
. 5830*
5833 6505295

Dily s * jsou osazeny na hofaku pfi dodavce.

Sada strat
Sada start obsahuje hubici a telo hubice a rozdélovac plynu, ktermi neni horak
osazen, 5 dyz od kazdého typu a 20 elektrod.

Kéd Nazev Pocet
7195-1 Sada START k hofaku SVS-105 strojni 105A

7194 Hubice télo 80-105A eco 1
7003 Hubice strojni 85-105A 1
6998 RozdélovacC plynu 85-105A (bal.2) eco 1
5830 Elektroda 20-105A 20
5832 Dyza 20-50A 5
5937 Dyza 60-70A 5
7000 Dyza 80-90A 5
7001 Dyza 95-105A 5
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5.ORIENTACNI PARAMETRY KOMPENZACE REZNE
SPARY

Parametry v tabulce jsou pouze referen¢ni. Byly naméfeny pfi nastaveni na
nejvysSi feznou kvalitu

Tloustka plechu (mm)
Proud 05| 1| 2 | 3|6 | 8 |10]12] 16 | 20 | 25
Jemnozrnna ocel
105 A 21 122 122|122 |25|27] 3,3
85 A 1,7 118 119 2022|124 |26
65 A 16 116 11819 120]22]23
45 A 11111114 15|17
30 A 1,0 [ 1,0
Nerez
105 A 19121123123 |23|26]29
85 A 16 118 1191211232425
65 A 15116 1819 120]22]|24
45 A 09 11,1516 1|18
30 A 0,8 11,0
Hlinik
105 A 231232426 |27]30] 35
85 A 20120120 21[22 |24 |26
65 A 19119119120 21]23]25
45 A 05101315 ]|15
30 A 05109
6. ORIENTACNI REZNE PARAMETRY
Jemnozrnna ocel 105 A
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vysSka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
6 3,2 6,4 0,50 5,09 4,14
8 3,2 6,4 0,75 3,87 3,14
10 3,2 6,4 0,75 2,79 2,26
12 3,2 6,4 0,75 2,06 1,69
16 3,2 6,4 1,00 1,31 1,06
20 3,2 6,4 1,00 0,94 0,78
25 3,2 Bocni start | BoCni start 0,58 0,55
30 3,2 Bocni start | BoCni start 0,41 0,37
32 3,2 Bocéni start | Boc¢ni start 0,37 0,35
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35 3,2 Bocéni start | Bo¢ni start 0,32 0,29
40 3,2 Bocéni start | Bo¢ni start 0,21 0,19
Nerez 105 A
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
6 3,2 6,4 0,50 6,00 4,87
8 3,2 6,4 0,50 4,21 3,46
10 3,2 6,4 0,50 2,67 2,24
12 3,2 6,4 0,60 1,86 1,49
16 3,2 6,4 0,75 1,08 0,95
20 3,2 8,0 1,25 0,81 0,66
25 3,2 Bocéni start | Bo¢ni start 0,53 0,44
30 3,2 Bocni start | Bo¢ni start 0,36 0,34
32 3,2 Bocni start | Bo¢ni start 0,32 0,30
Hlinik 105 A
Tloustka Rezna PocateCni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
6 3,2 6,4 0,5 7,09 5,98
8 3,2 6,4 0,75 5,02 4,17
10 3,2 6,4 0,75 3,28 2,64
12 3,2 6,4 1,0 2,45 1,91
16 3,2 6,4 1,0 1,66 1,29
20 3,2 6,4 1,25 1,19 1,02
25 3,2 Bocni start | Bo¢ni start 0,79 0,66
30 3,2 Bocni start | Bo¢ni start 0,57 0,43
32 3,2 Bocni start | Bo¢ni start 0,49 0,34
Jemnozrnna ocel 85 A
Tloustka Rezna PocateCni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vyska propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
3 1,5 3,8 0,1 9,20 6,80
4 1,5 3,8 0,2 7,30 5,65
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6 1,5 3,8 0,5 4,40 3,60
8 1,5 3,8 0,5 3,10 2,50
10 1,5 3,8 0,5 2,07 1,68
12 1,5 4,5 0,7 1,60 1,28
16 1,5 4,5 1,0 0,93 0,87
20 1,5 6,0 1,5 0,68 0,57
25 1,5 BocCni start | BoCni start 0,45 0,35
30 1,5 Bocéni start | Bo¢ni start 0,30 0,20
Nerez 85 A
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
3 1,5 3,8 0,1 9,20 7,50
4 1,5 3,8 0,2 7,50 6,10
6 1,5 3,8 0,5 4,60 3,70
8 1,5 3,8 0,5 3,05 2,45
10 1,5 4,5 0,5 1,90 1,55
12 1,5 4.5 0,7 1,40 1,10
16 1,5 4,5 1,0 0,76 0,70
20 1,5 Bocni start | Bo¢ni start 0,57 0,48
25 1,5 Bocéni start | Bo¢ni start 0,37 0,30
Hlinik 85 A
Tloustka Rezna PocateCni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
3 1,5 3,8 0,1 9,40 8,00
4 1,5 3,8 0,2 8,00 6,50
6 1,5 3,8 0,5 4,90 3,80
8 1,5 3,8 0,5 3,47 2,65
10 1,5 4,5 0,5 2,50 1,92
12 1,5 4,5 0,7 1,93 1,45
16 1,5 4,5 1,0 1,20 0,95
20 1,5 Bocni start | Bo¢ni start 0,88 0,60
25 1,5 Bocni start | Bo¢ni start 0,54 0,38
Jemnozrnna ocel 65 A
| Tloustka | Rezna | Podateéni | Doba | Produktivni| Vysoka |
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plechu vyska propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
2 1,5 3,8 0,1 7,00 6,05
3 1,5 3,8 0,2 6,10 5,20
4 1,5 3,8 0,5 5,10 4,25
6 1,5 3,8 0,5 3,24 2,55
8 1,5 3,8 0,5 2,23 1,70
10 1,5 4,5 0,7 1,50 1,10
12 1,5 4,5 1,2 1,14 0,85
16 1,5 6,0 2,0 0,65 0,56
20 1,5 BocCni start | BoCni start 0,45 0,35
25 1,5 Bocéni start | Bo¢ni start 0,27 0,21
Nerez 65 A
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
2 1,5 3,8 0,1 10,00 8,10
3 1,5 3,8 0,2 8,26 6,70
4 1,5 3,8 0,5 6,15 5,20
6 1,5 3,8 0,5 2,85 2,45
8 1,5 3,8 0,7 1,86 1,50
10 1,5 4,5 0,7 1,25 0,96
12 1,5 4,5 1,2 0,92 0,75
16 1,5 BocCni start | BoCni start 0,50 0,50
20 1,5 BocCni start | BoCni start 0,37 0,30
Hlinik 65 A
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
2 1,5 3,8 0,1 10,30 8,80
3 1,5 3,8 0,2 8,80 7,40
4 1,5 3,8 0,5 7,35 6,00
6 1,5 3,8 0,5 4,40 3,20
8 1,5 3,8 0,7 2,75 1,95
10 1,5 4,5 0,7 1,65 1,20
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12 1,5 4,5 1,2 1,33 1,00
16 1,5 Bocni start | Bo¢ni start 0,80 0,65
20 1,5 Bocni start | Bo¢ni start 0,56 0,38
Jemnozrnna ocel 45 A
Tloustka Rezna PocateCni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vyska propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
0,5 1,5 3,8 0,0 12,50 9,00
1 1,5 3,8 0,0 10,80 9,20
1,5 1,5 3,8 0,1 10,20 9,30
2 1,5 3,8 0,3 7,80 6,60
3 1,5 3,8 0,4 4,90 3,85
4 1,5 3,8 0,4 3,56 2,20
6 1,5 3,8 0,6 2,05 1,35
Nerez 45 A
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vySka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
0,5 1,5 3,8 0,0 12,50 9,00
1 1,5 3,8 0,0 10,80 9,10
1,5 1,5 3,8 0,1 10,20 9,30
2 1,5 3,8 0,3 8,66 6,00
3 1,5 3,8 0,4 4,40 3,10
4 1,5 3,8 0,4 2,60 2,00
6 1,5 3,8 0,5 1,02 0,90
Hlinik 45 A
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Produktivni | Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu fez, kvalita
(mm) horaku vysSka (s) rychlost fezu,
(mm) (mm) (m/min) rychlost
(m/min)
1 1,5 3,8 0,0 11,00 8,25
2 1,5 3,8 0,1 9,20 6,60
3 1,5 3,8 0,2 6,25 3,10
4 1,5 3,8 0,4 4,85 2,20
6 1,5 3,8 0,5 2,80 1,50
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7.NEJCASTEJSiI CHYBY PRI STROJNIM REZANI

Nedostate¢ny prunik rezu, pfi fezani je nadmérné mnozstvi jisker na horni
strané plechu. Mozné priciny:
1. Plech ma necisty povrch od rzi nebo barvy.
2. Spotrebni dilce jsou opotfebené. Pro optimalni strojni fezani vymeénujte
elektrody a dyzy zaroven.
3. Vysoka rychlost fezani.
4. Je nastaven prili§ nizky proud.
5. Velka tloustka materialu a nevhodné zvolena hodnota fezaciho proudu a
prameéru dyzy.
6. Spatny el. kontakt mezi zemnici svérkou a materialem.
Pilotni oblouk probéhne, ale nedojde k zapalu

1. Je Spatny elektricky kontakt mezi fezanym plechem a zemnici svérkou.
2. Prilis velka fezna vySka horaku.
Rezaci oblouk je nestabilni, zhasina a ,,stfili“
1. Opotfebena dyza nebo elektroda , vyménte obé.
2. VysoKky tlak vzduchu.
3. Znecistény vzduch.
4. Nezachyceny vodni kondenzat.

@Upozornénl’@

Nestabilni oblouk zplUsobuje velmi intenzivni ruSeni, které muize zpuUsobit
zhrouceni fidiciho systému stroje, pfipadné ohrozit okolni zafizeni!
Konicky rez

1. Vznika-li kfivy fez, vypnéte stroj, uvolnéte télo hubice, a oto¢te dyzu asi o

1/4 a znovu zkuste fezat.

2. Poskozena dyza a elektroda, vyménte obé.

3. Postaveni hofaku k materialu neni kolmé.

4. Velka vzdalenost horfaku od materialu.

@ Upozornénl’@
Je-li elektroda vypalena hloubéji nez 1,5mm, je nutno ji vyménit zaroven s dyzou.
Okuje na spodni strané rezu

1. VysoKky tlak vzduchu.

2. Poskozena dyza nebo elektroda, vymérite obé.

3. Rychlost fezani neni spravna.

4. Vzdalenost hofaku a fezaného plechu neni spravna

Zivotnost spotiebniho materialu je kratka

1. Vysoky nebo nizky tlak vzduchu.
2. Nastaveny proud, rychlost fezani a dalSi parametry nejsou nastaveny
podle doporuceni kapitoly 4.
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3. Propich je provadén z nevhodné vysky.
4. Kvalita vzduchu neni dobra.

8. SCHEMA ZAPOJENIi HORAKU

o HORAK
Spinac¢ hofaku
1 Sp’ ¢ hofak .9 1.
ina€ horaku
2 P °; 2@
3 Strojni / ruéni hofak
o ‘o
5 Pilotni oblouk ® o @
6 Pilotni oblouk
7 /
8 Bezpeclnostni
9 Bezpecnostni

9. CNC DALKOVE OVLADANI SCHEMA + DELIC

PIN# | DIRECTION

Nastaveni proudu Vstup |+

Start

Start

Déli¢ vystup arc voltage (+)

Déli¢ vystup arc voltage (-)

Signal OK move cutting arc is ON
Signal OK move cutting arc is ON

=l
Awﬂ@@m—\
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Signal Typ Instrukce Zasuvka konektoru
Spousté¢ | Vstup | Normalné otevreno. 8.9
Start Napéti 18 VDC v otevieném
(spusténi obvodu na svorkach START.
plazmy) . , ,

K aktivaci je nutné sepnuti
beznapét'ového kontaktu.
OK Pohyb | Vystup | Normalné otevieno. Suchy 13, 14
kontakt sepne pri prenosu.
Maximalné 120 VAC/1 A na relé
rozhrani stroje nebo spinacim
zarizeni (dodava zakaznik).
Déli¢ Vystup | Rez: Déleny obloukovy signdl| 6 (+) . 7 (-)
napéti 20:1, 30:1, 40:1, 50:1
(poskytuje maximalné 18 V).

Stroje s CNC rozhranim jsou vybaveny moznosti dalkového nastaveni proudu.
Nastaveni se provadi pomoci proudu z externiho zdroje. Vystupni proud stroje
lze fidit v rozsahu 20A az do hodnoty nastavené enkodérem, tj. pokud na
potenciometru nastavime napi. 60A, budeme moci fidit proud externim signalem
v rozsahu 20 -60A. Signal dalkového ovladani nastaveni proudu 3 - 25 mA (1 -

5 V)

Prepinace DIP - Déli¢ napéti

ALFAINas©

www.alfain.eu




14/14

Vybér méritka 20:1 30:1 40:1 50:1
Vytogéit Cislo
1 ON 1 1 1
2 2 ON 2 2
3 3 3 ON 3
4 4 4 4 ON

Z vyroby je déli¢ napéti prednastaven na 20:1. Chcete-li zménit déli¢ napéti na

jiné nastaveni:

1. Vypnéte plasmu a odpojte napajeci kabel ze sité.
2. Odstrante kryt plasmy.

3. DIP prepinacCe déliCe napéti jsou na levé strané plasmy.
. s | ¥ o g r
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