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2. UvoD

2.1 Urceni vyrobku

ALFATEC CNC je fezaci stroj pro termické déleni materialu plasmou a plamenem.

Efektivni fezna oblast je standardné 1.25x1.25 m, 1x2 m, 1.5x3 m, 2x4 m nebo 2x6 m, dle
typu provedeni.

Nasi snahou je dosazeni maximalni kvality, presnosti a dlouhodobé Zivotnosti tohoto zafizeni.
Pred uvedenim zafizeni do provozu, pozorné proctéte tento navod, kde ziskate zakladni
informace o provozovani, Udrzbé a bezpecnostnich pravidlech k tomuto zafizeni, tim zajistite
dlouhodobou Zivotnost a nizsi provozni naklady.

2.2 Identifikacni udaje

Nazev: ALFATEC CNC Plasma

Zhotovitel: ALFA IN a.s.
Nova Ves 74, 675 21, CZ
cnc@alfain.eu
tel. +420 568 840 009
ICO: 25536366

2.3 Bezpecnostni pokyny

- Casti zafizeni jsou pod nebezpetnym napétim. Zafizeni ovlada pohyblivé
mechanizmy, které mohou byt nebezpecné.

- Toto zafizeni mohou obsluhovat pouze osoby, které jsou seznameny
s bezpecnostnimi predpisy a postupy instalace. BezpeCny provoz zafizeni je
podminén jeho spravnym zachdazenim, spravnou instalaci, uzivanim a udrzbou.

- Zarizeni je tfeba uchovavat mimo dosah déti a nepovolanych osob.

- Zafizeni smi byt uzivano pouze k uCellm udavanym vyrobcem. Provadénim
nepovolenych zmén a uzivanim nahradnich dilG a pfislusenstvi nedoporucovanych
vyrobcem zafizeni mlze dojit k Urazu elektrickym proudem nebo k poskozeni
zarizeni.

- Uchovejte tento Navod k obsluze spolu se zafizenim, a to tak, aby byl snadno
dostupny vsem uZzivatel@im.

Preprava a skladovani

Spravny a bezpecny provoz zafizeni je podminén spravnou prepravou, skladovanim, montazi
a dale pak spravnou obsluhou a Udrzbou — viz prislusné kapitoly.

Pfi prepravé a skladovani zafizeni se vyvarujte velkym otfes@im a vibracim. Déle pak chrarite
zarizeni pred vodou a extrémnimi teplotami.
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2.4 Popis zarizeni:

Plasmové palici zafizeni se sklada z nasleduijicich hlavnich komponent:

Odsavany stll (rlizné typy), véetné paliciho rostu

Pohonné jednotky — osy XYZ

Plasmovy zdroj/invertor, véetné horaku

Ovladaci panel — fidici jednotka

FiltraCni a odsavaci jednotka (nemusi byt soucasti dodavky)

Dalsi volitelné prislusenstvi (napf. pro frézovani, gravirovani atd.)

Ochrana zarizeni pred nebezpecnym dotykovym napétim

Ochrana proti nebezpecnému dotyku nezivych Casti je provedena zakladnim, samocinnym
odpojenim od zdroje s podminkou, Ze veskeré vodivé ¢asti na stroji jsou vodivé pospojovany
s ocelovou/hlinikovou konstrukdi.

Ochrana pred nebezpecnym dotykem zivych &asti je provedena:

2.5

e ochranou izolaci zivych Casti
e ochrannymi kryty nebo prepazkami
e ochranou funkénim malym napétim

Zakladni technické parametry zarizeni

Efektivni fezna oblast

1250x1250 mm
1000x2000 mm
1500x3000 mm
2000x4000 mm
2000x6000 mm

Typ odsavaciho stolu Sekéni
Centralni (vanovy)

SW fizeni CutComp

Technologicky software WRYKRYS

Presnost prejezdu

0,01 mm/krok

Rezné rychlost

0-8000 mm /min

Maximalni fezna rychlost

12000 mm/min

Presnost polohovani stroje +0.1 mm
Presnost vypalkl s toleranci 1 mm
Napaijeni (bez plasmového zdroje) 230 V 50 Hz
Elektricky prikon celkovy 2,2 kw
Hmotnost 0Od 940 kg
Okolni teplota +5 az +40°C
Relativni vlhkost vzduchu okoli 60 %

Nosnost stolu (sekcni/centralni)

550 kg/m? / 450 kg/m?
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Kod Nazev Obsahuje
ALFATEC CNC
kompakt plasma
Nosny ram s variabilni palici plochou; pojezdovy portal; ovladaci
CNC 17 1,25x1,25 m panel s PC a Fidici elektronikou; motory s enkodéry a
CNC 01.1 3x1,5m planetovymi prevodovkami; drzak hofaku s ochranou proti
CNC 01.2 42 m mechanickému poskozeni horaku; kabeldz; linedrni vedeni; Cidla,
- bezpecnostni prvky atd.
CNC 01.3 2x1 m
CNC01.4 6Xx2 m
Nosna konstrukce s oplechovanim; palici rost s
Stijl vanovy vyménnymi lamelami;: odpadni vana; odsavaci potrubi
pro centralni odsavani
Nosna konstrukce s oplechovanim; palici rost s
St/ sekéni vyménnymi lamelami; sekce pro odsavani; oviladani
klapek pneumatickym systémem; zachytné odpadni
vany; zachytna sita
Ventilator 5000
CNC 04.1 | m3/h vCetné potrubi Radialni ventilator bez filtrace (max 5000 m3/hod)
do10m
Jednotka odsavaci a Saci vykon 1 m3/s; 6 filtracnich kazet; jm. proud 10 A, 3 A;
CNC 04.2 L hmotnost 567 kg; zachytny Suplik; fidici jednotka automatického
filtracni CNC 3650 v oix ,
Cisténi; VZT potrubi do 10 m
Jednotka odsavaci a Saci vykon 1,33 m3/s; 8 filtraCnich kazet; jm. proud 10 A, 3 A;
CNC 04.3 L hmotnost 669 kg; zachytny Suplik; fidici jednotka automatického
filtracni CNC 4850 v oix ,
cCisténi; VZT potrubi do 10 m
Jednotka odsavaci a Saci vykon 2,22 m3/s; 20 filtracnich patron; jm. proud 20 A;
CNC 04.4 filtraéni CNC 8400 hmotnost 1136 kg; zachytny Suplik; Fidici jednotka
automatického cisténi; VZT potrubi do 10 m
zakladni sada BASIC (drzak, el. ventily + ovladani z Fidici
CNC 05.1 Sada pro fezani jednotky, kabeldz, SW ovladani)
' kyslikem — BASIC Sada neobsahuije fezak, hadice, redukéni ventily, manometr ani
pojistky proti zpétnému Slehnuti.
Sada pro fezani zakladni sada STANDARD (drzak, el. ventily + ovladani z Fidici
CNC 05.2 kyslikem jednotky, kabelaz, SW ovladani, fezak FIT+, hadice, redukcni
STANDARD ventily, manometr pojistky proti zpétnému Slehnuti).
CNC08.1 SW WRYKRYS Technologicky program pro tvorbu palicich planG
CNC 15.1 | CNC ALFATUBECUT Zarizeni pro paleni trubek o priméru 80-500 mm
5.0514-1 PEGAS gﬂgLASMA Plasmovy agregat 60 A
5.0281-1 PEGAS 1C0'\}CPLASMA Plasmovy agregat 100 A
5.0288-1 PEGAS 1C2|\11CPLASMA Plasmovy agregat 120 A
5939 Hofak TM-125 Hofak Plasma TM-125 8 m strojni coax PEGAS 60/101/121 CNC
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Bezpecnostni tlacitko I

Plasmovy horak I

Palici rost I

N
{

ALRAIN ALFATEC (NG PR

Ovladaci panel I

Odsavany stal

Obr. 1 ALFATEC CNC plasma
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3. DILCi CASTI ZARIZENI

3.1 Odsavany stijl

Sekcné odsavany stiil

Odsavany sek¢ni stll je svaren z jednoho celku. Diky osvédcené konstrukci je zajisténa
optimalni saci ucinnost, vyssi Uroven bezpecnosti a snadné Cisténi. Konstrukce stolu vyuziva
tzv. principu plosného odsavani, kde je proces extrakce ve srovnani s klasickymi odsavacimi
stoly rovnomérnéjsi a efektivnéjsi. Sekéni spinani je aktivovano pomoci ovladaci konzoly
upevnéné na suportu zafizeni, ktera aktivuje pneumaticky systém stolu. Velikost objemu
zachytné vany zarucuje prodlouzeny interval Cisténi. Ocelova sita, ktera se nachazeji pod
podkladnimi rdmy zabranuji propadavani vétsich dild do zachytné vany.

NN,
\/
ps

Kazdy stdl se sklada ze zakladového
skeletu s integrovanym odsavacim
kanalem, klapkami s pneumatickymi valci,
s vloZzenymi vanami se zachytnym sitem a
z horniho ramu s lamelami. Na podélné
strané je namontovan kryt ovladani
chranici pneumatické rozvody a ovladani
pneumatickych valct. Skelet modulu je
svaren z plechd tl. 2, 3, 4 mm a se dnem
tvori uzavrenou a tuhou samonosnou
konstrukci, kterou je mozné samostatné
ukotvit a nivelovat. Jednotlivé moduly stolu jsou rozdéleny na odsavané sekce. KaZzdou sekci
stolu otevira klapka, ktera je ovladana pneumatickym systémem otevirani klapek. Systém
funguje v zavislosti na poloze horaku paliciho stroje. Zachytné vany jsou svareny z plechu tl.
2 mm tak, aby odolavaly velkému tepelnému zatizeni pfi vlastnim paleni. Ve vané je vlozené
lisované pletivo o rozmérech oka 40 x 40 mm a dratu o @4 mm a slouzi k zachytavani
drobnych vypalkd. Horni rdm modulu je svaren z vypalenych dilct a normalizovanych profilQ,
do kterych jsou vloZzeny lamely. Vlastni lamely jsou navrzeny jako spotrebni material.

Sekce modulu

’

Maximalni nosnost stolu je 550 kg/m2

Vyska stolu je 700 mm.
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Obr. 2 Rozméry sekcéné odsavaného stolu (CNC 01.1)

Zn. rozméru

Efektivni A D z X v
fezna oblast [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1x2 976 315 1685 1930 2700
1,5x3 1476 355 1685 2430 3700
2x3 1976 400 1685 2930 3700
2x4 1976 400 1685 2930 4700
2x6 1976 400 1685 2930 6700
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Centralné odsavany stil — varianta 2

Jedna se o jednodussi zplsob provedeni, kde vzduch je odsavan z celé plochy stolu pomoci
dérovanych ocelovych potrubi, umisténych v podélné roviné stolu. Tento zplsob odsavani
vyzaduje vykonnéjsi odsavaci jednotku — saci vykon ventildtoru minimalné 1,2 m3/s. Stdl je
vybaven zachytnou vanou s Sikmym dnem pro
snadnéjsi pristup k odpadnim dildm. Bocni
plechové kryty stolu jsou snadno odnimatelné
bez nutnosti pouziti runiho naradi. Soucasti
stolu je rovnéz palici rost s vyménnymi
lamelami.

Obr. 3 Centralné odsavany sttil

Stdl s vodni vanou — varianta 3

Tato varianta je vhodna pouze pro mensi stoly. Misto odsavani je pouzita vodni vana
s vypoustécim ventilem. Lamely jsou z velké ¢asti ponoreny do vodni lazné. Voda
vyznamnym zplsobem pohlcuje zplodiny, vytvorené procesem paleni a rovnéz snizuje
teplotu vypalku.
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i

1

--------------------

1695

2074

1284

1284

Obr. 4 Rozméry stolu 1,25x1,25 (CNC 17.1)
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3.2 Plasmovy agregat

Palici zafizeni ALFATEC je standardné dodavano se tfemi typy plasmovych agregatd:

PEGAS Plasma 60 + strojni horak TM-70 8 m vhodny pro kvalitni fezani materialu do
tloustky cca 10 mm

PEGAS Plasma 101 + strojni horak SVS-125 — vhodny pro kvalitni fezani materialu do
tloustky 14 mm

PEGAS Plasma 121 + strojni horak SVS-125 — vhodny pro kvalitni fezani materialu do
tloustky 22 mm

SVAROG Plasma 105 + strojni horak SVS-125 — vhodny pro kvalitni fezani materialu do
tloustky 25 mm

THERMAL DYNAMICS - systémy ULTRA-CUT Spickové fezani materialu do tloustky 50 mm

Na prani zakaznika jsme schopni integrovat do zafizeni ALFATEC vétSinu plasmovych zdrojt
jinych vyrobcd.

BER i

)4

PEGAS 101 PLASMA 41 L
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HLAVNI CASTI AGREGATU PEGAS 101/121

NN

A6 A7 A8 A9 A10 A11 A12 A13 A14

A15

A

Obr. 5 - Hlavni ¢asti stroje, celni a zadni pohled.
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Popis Popis
Al Rychlospojka — kabel zemnici
A2 Konektor — dalkové ovladani — ve standardu neni funkcni — pouze na objednavku.
A3 Konektor — hofak
A4 Potenciometr — nastaveni fezaciho proudu
s | D ,
Kontrolka zapnuti stroje
A6 Hodnota fezaciho proudu
A7 i
Kontrolka prehfati. PFi rozsviceni nechejte stroj zapnuty a vyckejte s na schlazeni stroje.
A8 ll 1. Kontrolka blikd — neni viibec nasazena nebo neni spravné nasazena ochranna hubice.
2. Kontrolka sviti — nizky tlak vzduchu
A9 Manometr
AL0 === Kontrolka hofeni oblouku — po zmacknuti tlacitka hofaku sviti, na hofaku je napéti
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All

Prepinac
< Nastaveni prdtoku vzduchu
=== Plynulé fezani

==xs  Rezani materialll s mezerami — pozor, zvySuje opotfebovani trysek a elektrod.

A12

Pfipojeni vzduchu

A13

Regulator s Cisticem

Al14

Kabel sitovy

A15

Vypina¢ hlavni

HLAVNI CASTI AGREGATU SVAROG 105/125

J

7 wr

Obr. 6 Hlavni ¢asti stroje, ¢elni a zadni pohled

Poz. Popis
Al Rychlospojka — kabel zemnici
A2 Konektor — dalkové ovladani (pouze CNC verze)
A3 Konektor — horak
A4 Ovladaci panel
A5 Odkalovac
A6 Pfipojeni vzduchu
A7 Sit'ovy kabel
A8 Hlavni vypinac
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OVLADACI PANEL AGREGATU SVAROG 105/125

/D
8 5A TEAST i" o
5.4 var O-a'%- g
FliEd = 22v
Poz. Ikona Popis
Vi --- Enkodér s tlac¢itkem
V2-V11 --- Displej s celkovym rozloZenim ikon
Rezaci proud
V2 1 0 5A e aktivni vzdy po zapnuti stroje
e hodnotu ménit oto¢enim enkodéru V1
Test plynu
A e aktivni pfi stisknuti enkodéru V1 po dobu 5 s
V3 ¢ hodnotu ménit oto¢enim enkodéru V1
TEST e odchod z testu plynu pomoci kratkého
stisknuti enkodéru V1
Tlak
e aktivni po kratkém stisknuti enkodéru V1
va 5 4 e hodnotu ménit otocenim enkodéru V1; volbu
n bal" neni tfeba potvrzovat, uloZi se automaticky
e po 5s necinnosti se stroj pfepne zpét do
nastaveni fezaciho proudu
Rezaci rezimy
e aktivni po 2 kratkych stisknuti enkodéru V1
e rezim ménit oto¢enim enkodéru V1; volbu
neni tfeba potvrzovat, uloZi se automaticky
e po 5 s necinnosti se stroj prepne zpét do
nastaveni rezaciho proudu
V5 Lo Rezani plného materiélu
o
__Q: Rezani dérovaného materidlu,
>~
ﬁ Drazkovani
Zména jednotek
e aktivni po 3 kratkych stisknuti enkodéru V1
e jednotky ménit otoenim enkodéru V1; volbu
Ve ba r M pa PS neni tfeba potvrzovat, ulozi se automaticky
e po 5s necinnosti se stroj prepne zpét do
nastaveni rezaciho proudu
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- | 2O- 10

Jas displeje

e aktivni po 4 kratkych stisknuti enkodéru V1

e hodnotu ménit otoCenim enkodéru V1, volbu
neni tfeba potvrzovat, uloZi se automaticky

e po 5s necdinnosti se stroj pfrepne zpét do
nastaveni rezaciho proudu

Aktualni napéti

V8 22 V e tuto hodnotu nelze ménit
Rucni / strojni rezim
V9 e ikona se zobrazi podle typu pfipojeného
horaku
V10 —C_)LO— Aktivni vstup Fezani
EP Spotrebni dily na hofaku jsou kompletni.
v/
—_0
E‘: Je aktivni prdtok plynu.
Vi1l
Je aktivni vzdalené nastaveni proudu.

Oblouk je aktivni.

H::t:l\

Na oblouku je napéti.

Podrobny popis zapojeni a ovladani plasmového agregatu prislusného typu je
uveden v samostatné dokumentaci — Navodu k obsluze a udrzbé.
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3.3  Hlavni technicke parametry plasmovych zdrojii
PEGAS 101 / 121
Plasmové zdroje pro Alfatec CNC stoly / Plasma Sources for Alfatec CNC machines

CESKY ENGLISH Units PEGAS 101 PLASMA PEGAS 121 PLASMA
Pouzity hofak Used torch TM-125 TM-125
ZpUisob chlazeni Cooling method vzduch/air vzduch/air
Sitové napéti Mains voltage V/Hz 3 x 400/50-60 3 x 400/50-60
Jisténi Mains protection A 2@ 32@
Max. efektivni proud Iier Max. effective current Iies A 27,8 22,5
Rozsah fezaciho proudu Cutting current range AV 20/88,0 - 100/120,0 20/88,0 - 120/128,0
Napéti naprazdno U Open-circuit voltage Uz v 380 420
Rezaci proud (DZ=100%) I, | Cutting current (DC=100%) I» A 100 100
Rezaci proud (DZ=60%) I Cutting current (DC=60%) I A 100 120
Rezaci proud (DZ=x%) I Cutting current (DC=x%) I» A 100%=100 60%=120
zlcae)l(i. produktivni fez uhlikaté E/Iac)a(r é)ggdsl:gtei:/e cut. thickness mm 12 18
Max.vFez ,uhlikatfé, oceli Max. cutting thickness — mm 35 45
(odd€leni materialu) carbon steel (separate mat.)

g:(i_llkata Quali tti g:aegon mm s 2
Kvalitni fez thickgmscsu ng Stainless

Nerez steel mm 8 16
Max. vstupni tlak vzduchu Max. Input air pressure bar 8,5 8,5
Pracovni tlak Working pressure bar 5,5 5,8
Spotfeba vzduchu Air consumption I/min 295 295
Zapalovani oblouku Arc ignition pneu-mechanic pneu-mechanic
Regulace proudu Current regulation continuous continuous
Kryti Protection IP23S IP23S
Normy Standards EN 60974-1 EN 60974-1
Rozméry (§ x d x v) Dimensions (w x | x h) mm 240 x 440 x 675 220 x 540 x 460
Hmotnost Weight kg 32 32,4
Max. sit'ovy proud I Max. input current I A 27,8 27,8
Trida izolace Insulation class F F
Utinik cos® Power factor cos@ 0,7 0,7
Max. Pfikon Simax Max. input power Simax kVA 19,7 23,7
Max. PFikon &inny Pimax Max. active input power Pimax kw 14,2 17,8

Plasmovy agregat je umistén mimo palici zafizeni ALFATEC. Strojni horak je upevnén na

pruzinovém drzaku, ktery je soucasti CNC portalu.
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3.4 Ovladaci panel — Fidici jednotka

Ridici a ovladaci jednotka je vybavena:
1. standardni pocitacovou sestavou, tvorenou PC, monitorem, klavesnici, mysi.
2. rozvadécovou skfini, obsahujici vSechny nezbytné elektrické ¢asti zarizeni, jako jsou
moduly napajeni, jistici prvky, moduly Fidici elektroniky, bezpecnostni relé a
zapojovaci svorky,

Ridici a ovladaci
dict @ ov ! Plasmovy invertor + hofak

jednotka PR

- PC

. ermier PN Pohc))(nrlfjgdnotky — motory + prevodovky
klavesnice osar, v,

- Ridici % "
elekironika - oncova ¢idla, senzory

- Jistici prvky

- Bezp_ relé > Odsavani, filtrace

6 h

1446
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Blokové schéma CNC

+<———>> Driver X < Motor + pfevodovka X

———~{ DriverY, ~— Motor + prevodovka Y,

< ———~ Driver Yg —y Motor + prevodovka Yr

< ———>{ DriverZ ¢y MotorZ

MCA f:;::::::::i: Driver Roto L;—:;i Motor + pfevodovka :
L 1 S 1
PC <) koncové spinace os
Bezpecnostni / i
S — ,
relé
\ STOP tlagitka

l————— referencni cidla os

Elektricky rozvadéc

Drivery pro fizeni motord

Bezpecnostni relé

Zdroj 24V

Napdajeci zdroj pro motory

Ridici jednotka MCA
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Ovladaci program ridici jednotky CutCOMP

Ovladaci program ma za ukol poskytnout rozhrani mezi celym systémem stroje a
operatorem. Okno programu se sklada z hlavniho menu, vyrezu stolu a informacni listy.
Povely k Ridici jednotce stroje se vysilaji pomoci okna Ovladani stroje.

' CutCOMP - program pro obsluhu CNC stroje -~ =10l

[ 4 e P
_Konee  Dtevit Uit /0 Editor lédéni  Siop Info  Zoom  Maleidly | He!evence 0:00: 00

vl k|
VoikaZt: 21,6 mm]
s |

[V Adapivita
[V Rizen sestup

Rez 6,06 [m/min]

Propich: 1,20 5]

Odiezd | Cisténi

Nastav | Nastav

Start

T T R A A S A )] A P e ] S sy S P I Y P e P [ R
IR 0 150 200 250 300 350 400 460 500 550 GO 650 700 750 G0 850 900 950 1000 1050 1100 1150 1200 1250 1300 1350 |

.............................................

| ¥sb 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650,00 750 800 850 900 950 1nnn|nsn||nu<|5mnd|2sn 1300 1350 1400 1450 1500 1550 1600 1650 1700 175} 1800 1850 1900 1950 2000 2050 2100 2150 2200 2250

[PEomz TEWE 2240 | rrejezd | X: 1195 ¥: 95 (kur) X:336,7 ¥:524,0(ntZ) | Objekit:1 | test plan 1.PLA Zoom: 44% | Procesplasma  [Sensor: 0

Obr. 7 Hlavni okno ovladaciho programu CutCOMP

Popis:

1. hlavni menu

2. ovladani stroje

3. informacni lista

4. ohraniceni plochy stolu (plocha uvnitr ohraniceni)
5. obrys tabule

6. grafika

7. aktualni pozice noZe
8. pozice odjezdu noze
9. pozice cisténi noze
10. pravitko osy X

11. pravitko osy Y

Detailni popis ovladaciho programu CutCOMP je uveden v samostatném dokumentu,
nazvaném ,Uzivatelsky manual ridiciho systému CutCOMP"
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3.5 Filtracni a odsavaci jednotka

V prostorech, kde se feze plasmou, vznikaji oxidy dusiku, aerosoly kovl a ozdn, které plsobi
Skodlivé na dychaci cesty pracovnikd obsluhy. Z tohoto ddvodu by mélo byt na téchto
pracovistich instalovano intenzivni odsavani skodlivin. Pro tyto ucely doporucujeme vybavit
pracovisté vhodnou filtracni a odsavaci jednotkou. Napriklad pro sekéné odsavany CNC stdl o

velikosti 3x1,5 m je vhodny typ filtracni jednotky FSD 3650/TS (technické parametry — viz

tabulka nize).

TIG FSD 3650/57/TS

art. T11-V57-3650

Spotreba stlageného vzduchu

32 Nm¥hod

3 x 230/400V, 50Hz dle ¢SN EN 50160

Pocet kazet 6ks Napajeni filtraéniho zafizeni
Filtraéni plocha 57m? Typ ventilatoru Radialni ventilator RG45T-2DN.G5.2R
Zatizeni filtraéni plochy 64m’/m%.h’ Saci vykon 1,01 m%s/ 3186 Pa

Rozmeér filtraéni patrony

764-700x1200

Otacky ventilatoru

2930 ot/min

Typ filtraéniho materialu

Polyester s PTFE membranou

Pfikon elektromotoru

5,5 kW

400/690 ,50 Hz

Vstup vzdusniny

Klasifikace filtraéniho materialu M Napajeni elektromotoru
Stupen odluénosti 99,99 % Jmenovity proud 10,3 A
DN 315 Objem prachového kontejneru 2 x 44 litra

Vystup vzdusniny

Tvarovka PROK 178 x 225/DN280
PRA.280.400

Rozméry zafizeni ($ x h x v mm)

1383 x 1259 x 2527mm

Pfivod stlaceného vzduchu

5,510 Bar dle ISO 8573.1 TF.3

Hmotnost zafizeni

567 kg

Provozni tlak pneumatického systé-
mu Eisténi

4 -5Bar

Provozni teplotni rozsah

-15C az+50° C

Ventilator

Vzdusnik

Prostor filtrace
nepfefiltrované

vzdusniny \

Sani filtrace

Protihlukovy kryt s elektro-
‘motorem ventilatoru

Vydech ventilitoru

Prostor filtrace
piefiltrovane
vzdusniny

Inspekéni viko

Zachytny suplik prachu

Obr. 8 Priklad sestavy CNC stolu s odsavaci a filtracni jednotkou
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4. MECHANICKA INSTALACE

4.1 Umisténi zarizeni a pripojeni

Zakladni instalaci a zprovoznéni zafizeni u objednatele standardné provadi dodavatel
(vyrobce) zarizeni. Soucasti protiplnéni objednatele je pripravit vhodny prostor, kde bude
zarizeni provozovano, splnujici vSechna bezpecnostni opatfeni a zajistit potfebné elektrické
napajeni a ostatni provozni media.

Pfi instalaci zafizeni je tfeba dbat na dodrzeni minimalni Sifky montaznich priichodd mezi
strojem a konstrukci budovy. Za dostacuijici prostor se povazuje svétla Sirka min. 1000 mm.

Instalace zarizeni je z pravidla provadi na betonovy zaklad. Nosnost betonového podkladu by
méla byt alespon o 20% vyssi, nez je maximalni zatizeni stolu.

Privod stlaceného vzduchu se provadi na zakladé udajli v technickych parametrech a
projektové dokumentace instalace ve svétlosti G1/4" zakoncena kulovym kohoutem na
tlakovou hadici DN 8/15 aerotech 12-16 Bar (neni soucasti dodavky). Vedeni tlakového
vzduchu pfipojte na redukéni ventil s filtrem a pfimazavacem.

Stlaceny vzduch musi byt technicky bez pfitomnosti oleje a vody! Pred pripojenim stlaceného
vzduchu na redukéni ventil nechte vzduch 2 az 3min volné unikat z privodniho vedeni!
Odstranite tak pripadné necistoty, rzi, vihkost atd.

K zarizeni smi byt priveden pouze tlakovy vzduch bez oleje a vody s pretlakem 6-10 Bar.
Kvalita dodavky stlaceného vzduchu musi byt v souladu s ISO 8573.1 tridy 3 (bod tani —
20°C, obsah zbytkového oleje 1mg/m3, obsah mech necistot 5um).

Zarizeni vzdy radné uzemnéte v souladu s platnymi predpisy!

4.2 Umisténi a pripojeni plasmového zdroje

Plasmovy zdroj umistéte nejlépe na podstavec, tak aby nebyl pfimo na zemi z divodu
eliminace prachovych ¢astic. Pripojte stlaceny vzduch pomoci tlakové hadice a rychlospojky.
Pripojte elektrické napajeni, v souladu s pozadavky uvedené v technickych datech zdroje.

Pripojte zemnici kabel do rychlospojky na prednim panelu zdroje a klesté na rfeznou plochu
stroje.

Upevnéte horak do drzaku horaku a pripojte konektor horaku ke zdroji.

4.3 Upevnéni horaku v drZzaku
Pruzinovy drzak

Pruzinovy drzak horaku je vybaven dvéma cidly (1), které detekuiji pfipadné vychyleni horaku
vlivem narazu do prekazky a zajisti okamzité zastaveni stroje. Tuhost pruZin Ize korigovat
stavécimi Srouby (3). Prostfednictvim stavéciho Sroubu (4) upravovat Uhlové natoceni
horaku, nejprve je ale nutné sejmout kryci plech (2).

Na zadni strané pruzinového drzaku je umisténo laserové ukazovatko.
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Obr. 9 Pruzinovy drzak strojniho horaku

Horak je upevnén prostrednictvim objimky dimenzované pro rizné tloustky horaku. Fixace
se provadi pomoci 2 Sroubd.

Srouby pro fixaci hotdku
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V zavislosti na typu resp. priiméru horaku je tfeba do drzaku vloZit vhodny typ distancni
objimky.

Distan¢ni objimka

Doporucena vzdalenost konce horaku od spodni hrany objimky je 175 mm.

Obr. 10 Doporucena vyska horaku
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5. VSEOBECNE POZADAVKY NA BEZPECNOST PRACE

e  Obsluhu stroje smi provadét pouze proskoleny pracovnik
Pred kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo cisténim je nutné odpojit
zarizeni ze sité.
Na zafizeni je tfeba provadét pravidelnou revizni prohlidku

e  Z bezpecnostnich divodd je pfi fezani plasmou nutné pouzit ochranné rukavice. Tyto
rukavice Vas chrani pred tepelnym zarenim a pred odstfikujicimi kapkami zhavého kovu.

e Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné oteviené boty, nebot’ kapky zhavého
kovu mohou zp{sobit popaleniny.

¢ Nedivejte se do fezaciho oblouku bez ochrany obli¢eje a oci.
Také osoby vyskytuijici se v blizkosti mista fezani musi byt informovany o nebezpedi a
musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

e Je zakdzano provozovat stroj s poskozenou izolaci hofaku nebo privodniho kabelu.

e Nikdy neprovozuijte zafizeni s demontovanymi nebo poskozenymi kryty.
Nebezpeci popaleni vznika pri rezani od odletujicich ¢astic rozzhaveného kovu, od
Plasmového oblouku a horkého fezaného materialu.

e  Pri fezani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit odsavani, resp. dostatecny
prisun Cerstvého vzduchu, nebot’ pfi fezani vznikaji zdravi Skodlivé zplodiny.

e  ZvIast nebezpecné zplodiny vznikaji pri fezani materidlu obsahuijici olovo, beryllium,
kadmium (pokadmiované dily) a material( opatfenymi barevnym natérem.

e  Pri ultrafialovém zareni a pri vysokych teplotach vznika rovnéz znacné mnoZzstvi ozénu a
oxidd dusiku.

e  P¥i prekroceni koncentrace téchto plyn nad hodnoty dané hygienickymi normami mdze
dojit k poskozeni zdravi, zejména pfi dlouhodobg&jsim plsobeni.

e  Stroj pri své Cinnosti produkuje hluk, jehoz hladina dosahuje hodnoty 80—85 dB.

e  Pri dlouhodobéjsi praci doporucujeme pouzivat chranice sluchu.

e  Zarizeni nesmi byt umisténo v blizkosti nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych), nebot’ hrozi nebezpeci vybuchu.

eV prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

Povinné ochranné pomucky

Obsluhuijici personal by mél pouzivat pri praci na zarizeni nasledujici osobni ochranné
pomUicky:

Svarecsky ochranny stit, helmu nebo ochranné bryle

Ochranny odév

Ochranné rukavice

Ochrannou obuv

V pripadé nebezpeci/nouze nebo nestandardniho chovani zarizeni ihned stisknéte
jakékoliv bezpecnostni (Cervené) tlacitko nouzového vypnuti. V tomto okamziku se
celé zarizeni s vyjimkou fidiciho panelu odpoji od elektrického napajeni.

Tlacitka nouzového vypnuti se nachazi na levé a pravé strané portalu a na
ovladacim panelu.

Opétné uvedeni zarizeni do provozu po nouzovém vypnuti:
Detekovat/vyhodnotit pfi¢inu nouzového vypnuti

Odjistit prislusné bezpecnostni tlacitko

Aktivovat Fizeni pohond pomoci zeleného tlacitka na boku ovladaciho panelu
Provést REFERENCI
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6. PROVOZNI PODMINKY

e Uvedeni zafizeni do provozu smi provadét jen vyskoleny personal a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Vyrobce neruci za Skody vzniklé neodbornym pouzitim a
obsluhou. Pfi Udrzbé a opravé pouZivejte jen originalni nahradni dily.

e Veskeré zasahy do elektrického zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitové vidlice),
smi provadét pouze opravnéna osoba, coz je osoba, ktera je proskolena vyrobcem a
seznamena s timto dokumentem a rozumi jeho obsahu.

e  Zafizeni je nutné predevsim chranit pred vihkem a destém, mechanickym poskozenim,
nadmérnym pretéZovanim — prekroCenim tech. parametrl nebo hrubym zachazenim

e  Vzdy by mély byt v dosahu a snadno dostupné hasici pristroje a vSichni pracovnici by
méli byt seznameni s pozarnimi predpisy

e  Vzdy je nutné dodrzovat Cistotu a poradek v celém pracovnim prostoru zafizeni
Je nepripustné nechavat zarizeni v provozu bez dozoru obsluhy

e  VesSkera elektricka zapojeni musi byt pripojena v souladu s aktualni elektrickou
dokumentaci

e  Zarizeni musi byt instalovano tak, aby v jeho bezprostredni blizkosti méla obsluha
dostatecny volny prostor k pohybu

e  Pred zahajenim Udrzbovych praci je nutné odpoijit elektrické napajeni a uzavrit privod
ostatnich médii.

e  Pokud je zafizeni pouzivano také pro fezani kyslikem, pak je nutné zajistit odpovidajicim
zplsobem tlakové lahve, redukéni ventily, privodni hadice, pojistky atd.

Pozadavky na rozvod stlaceného vzduchu:

Zajistit privod stlaceného vzduchu zakonceny kulovym kohoutem a ukotvenym na pevném
misté (sténé, ocelové konstrukci...) s rozdélovaci krabici pro 3 rychlospojky (nejlépe ocelové
napf. Schneider). Navazujici propojeni pro filtracni jednotku, sekéni stlil a plasmovy agregat
se provadi tlakovou hadici DN 16/23 s rychlospojkami. Vedeni tlakového vzduchu se pripojuje
na jednotlivé tlakové regulatory s filtrem.

Stlaceny vzduch musi byt technicky bez oleje, mechanickych necistot a vody
s pretlakem 7-10 Bar, kapacita 500 I/min.

L3

Pozadavky na rozvod elektrického napajeni:

1 x Zasuvka 3x400V+PE+N 32 A pro napajeni filtracni jednotky
1 x Zasuvka 3x400V+PE+N 32/63 A pro napajeni plasmového invertoru (dle vykonu))

1 x Zasuvka 1x230V+PE+N s jisténim 16 A — nezavislé napajeni (bez ruseni) pro Fridici
jednotku a PC
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UVEDENI ZARIZENI DO PROVOZU

Vizualné zkontrolujte stav pfipravenosti zafizeni k provozovani

Odstrante veskeré mechanické casti, které nesouvisi s procesem paleni

Zkontrolujte stav veskeré kabelaze, neni-li nékde viditelné mechanické poskozeni nebo
nebrani-li v pohybu

Zkontrolujte upevnéni horaku v drzaku a zda je dodrzena doporucena vzdalenost konce
hofaku od mista upevnéni — viz kapitola 4.3

Pripojte plasmovy zdroj k elektrickému napajeni

Pripojte panel Fizeni k elektrickému napajeni

Pripojte stlaceny vzduch k plasmovému zdroji a nastavte doporuceny tlak

Pripojte stlaeny vzduch k odsavanému stolu (pouze u sekéniho typu stolu) a nastavte
doporuceny tlak na redukénim ventilu 4-5 Bar

Zapnéte hlavni vypinac na plasmovém zdroji

Nastavte pozadovany vykon plasmového zdroje

Zapnéte vypinac na fidici jednotce a (zelenym) tlaCitkem aktivujte pohonné jednotky
Spustte program CutComp pro ovladani zafizeni ALFATEC

POSTUP PRACE SE ZARIZENIM PRED PALENIM

Zapnout vSechna elektricka zafizeni

Zkontrolovat privod vzduchu

Zkontrolovat bezpecnostni prvky, pripadné odblokujte STOP tlacitka

Zkontrolujte kolmost hofaku — pomoci Uhelniku zarovnejte hofak do pravého Ghlu vaci
materialu pro paleni

Zkontrolujte sestaveni horaku (dotazeni hubice atd..) — bezpecnostni kontakt
Aktivujte pohonné jednotky — zelené tlacitko na levém boku ovladaciho panelu. Musi
svitit zelena kontrolka

Proved'te REFERENCI

Nactéte dil nebo plan dild pro vypaleni

Nactéte konkrétni material z tabulky materialC

Zahajte proces paleni
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9. UDRZBA ZARIZENI

Zarizeni vyzaduje jednoduchou a pravidelnou udrzbu, ktera je nezbytna pro spravnou funkci
a dlouhodobou Zivotnost zafizeni. Udrzba celého zafizeni je snadna.

Vzdy plati zasada, ze zafizeni by mélo byt udrzovano v Cistoté i kdyz neni pravé pouzivano.

Denni udrzba:

Nahromadény odpad v odpadnich vanach je nezbytné pravidelné odstranovat. Vana stolu smi
byt zaplnéna odpadem, maximalné do 2/3 hloubky vany, jinak dochazi k prudkému snizeni
ucinnosti odsavani.

U vodni vany je nezbytné zkontrolovat kvalitu vody a v pfipadé znecisténi vodu vyménit.
Doporucujeme pouzit specialni pripravek ,Plasma fluid Ri-mec 100/PCF" (koncentrat), ktery
vyrazné zpomaluje znecisténi vody a tvorbu koroze.

Prdbézné Cistit vSechny ozubené prevody, hiebeny a kolejnice linearnich vedeni od prachu a
necistot, nejlépe stlatenym vzduchem

Pribézné kontrolovat stav hofaku, elektrody, resp. stav opotfebeni trysky

Prdbézné kontrolovat vstupni tlak vzduchu pomoci tlakoméru na plasmovém zdroji
Prlibézné kontrolovat kvalitni elektricky kontakt zemnicich klesti

Prekontrolovat zafizeni z hlediska viditelného mechanického poskozeni nebo zavady

Tvdenni udrzba:

Vycistit kolejnice linedrnich posuvl viz. Priloha 5
Zkontrolovat dostatecné mnozstvi maziva u jednotlivych vozik( linedrnich vedeni.
Zkontrolovat stav zaneseni nadobky odkalovace filtru (plati pro sek¢ni stoly)
Zkontrolovat dostate¢né mnozstvi oleje v pfimazavaci vzduchu (plati pro sekéni stoly) - viz.
kapitola 9.2
Provést mazani vSech pohyblivych komponent pomoci systému centralniho mazani nebo
lokalné viz. kapitola 9.2
Vycistit vzduchovy filtr, umistény na plasmovém invertoru a odstranit nahromadény
kondenzat
Vycistit plasmovy zdroj od prachu a necistot (vyfoukat stlacenym vzduchem)
Zkontrolovat stav opotiebeni lamel — v pripadé vétsiho opottfebeni nutno vymeénit
Zkontrolovat stav naplnéni sbérné vany pro odpad, je-li zaplnéna vice jak z >, tak provést
vyprazdnéni
Zkontrolovat nastaveni tlaku na manometru regulatoru tlaku pro fizeni klapek (4-5 Bar) a
funkcnost otvirani a zavirani klapek stolu (plati pro stoly se sekénim typem odsavani),
pripadné provést jejich sefizeni.
Zkontrolovat mechanické upevnéni vsech krytl zafizeni
Zkontrolovat neporusenost vsech kabelovych spojli

- Vizudlné zkontrolovat celistvost a neporusenost kabelu propojujiciho Fidici

trubce)
- Vizudlné zkontrolovat vedeni ulozené v fetézu na portale stolu (uloZzeno v modré
ochranné hadici)

Rocni udrzba:
Provést revizi tlakovych Casti zafizeni

Provést elektrickou revizi zafizeni
Provést kontrolu mechanického upevnéni motorl, pfevodovych ¢asti, linedrnich vedeni
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viz. Pfiloha 5

Kontrola spravné funkce bezpecnostnich prvkd — bezpecnostnich tlacitek

Provést kompletni (mechanickou a softwarovou) profylaxi fidici jednotky a Fidiciho pocitace
(miniPC)

9.1  Cisténi/vyména trysky

Vyménu nebo vycisténi trysky Ize provést odSroubovanim spodniho krytu horaku (viz obrazek
nize).

Pozor, trysky jsou béhem provozu zhavé, proto je nutné vyckat, nez dojde k jejich
ochlazeni.

9.2 Mazani pohyblivych casti

Zkontrolujte, zda je na linearnim vedeni rozpoznatelny mazaci film. Pokud tomu tak neni,
provedte mazani.

Jako mazivo se mohou pouZzit oleje, tuky nebo také tekuté tuky. PouzZivaji se stejnd maziva
jako pro valiva loZiska. Volba maziva a zplisob mazani se zpravidla mlize pfizplsobit mazani
ostatnich slozek stroje. Maziva obsahujici MoS; nebo grafit se nesmi pouzivat.

Pro mazani, zejména jednotlivych vozikd pro linearni vedeni se pouziva mazaci lis, véetné
vhodnych nastavcl a adaptérd. Jednotliva mazaci mista jednotlivych vozik( ve vSech osach
jsou uvedeny na nasleduijicich obrazcich.

Mazaci mista osy X

Mazaci mista primo
na voziku
profilovych kolejnic
v ose X (portal —
2x2 voziky)
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Mazaci mista osy Y

Mazaci mista pfimo
na voziku
profilovych kolejnic
voseY (levai
prava strana — 2x2
voziky)

Mazaci mista osy Z

Po odstranéni krytu
na Z-ové ose je
pristupné mazaci
misto

Pfimazavac
vzduchu (pouze u
sekcnich stoll)

Nadobka pro
pravidelné pinéni
oleje (zadni strana
stolu, vedle
napojeni stolu na
vzduchotechnické
potrubi
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9.3 Postup serizeni klapky sekcné odsavanéeho stolu

Sefizeni klapky (u
sekénich stoll)

Pomoci oznacenych
Sroubl Ize provést
optimalni sefizeni

klapky pfislusné
sekce

9.4 Kontrola usazeni motoru

Zkontrolujte, zda je motor spravné usazen na misté a zda je pastorek pevné pritisknut

k hfebenu (ozubené listé). Jestlize neni motor pevné usazen, pomoci Sroubll oznacenych
Cervenymi Sipkami povolte pruziny a nasledné uvolnéte vSechny 4 Srouby, které drzi motor.
Celou konstrukci posurite do spravné polohy a opét pripevnéte vSechny Srouby. Nakonec
pomoci oznacenych Sroubl dotahnéte pruZiny tak, aby nebyly volné a dostatecné tlacili
motor proti hiebenu, ale aby zaroven byla zachovana moznost pohybu motoru kolem cepu.

Pomoci
oznacenych
Sroubd Ize provést
sefizeni pruzin,
které slouzi pro
optimalni pritlak
motoru ke
kolejové listé

Cep oznaceny na
obrazku slouzi,
jako pevna osa
otaceni, okolo
které se motor

v pripadé necistot

na hrebenu
pootaci.

- .
Flexibilni usazeni motoru se vyuZziva zejména kvdli tomu, aby byla pfi znecisténi hfebenu co
nejvice zachovana presnost.
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9.5 Postup kalibrace uhlopricky stolu

1)  Provést referenci CNC stolu

2)  Zapnout laser (Nastaveni — Funkce — Laser)

3)  Manualné najet do vSech krajnich poloh CNC stolu a zaznacit polohu laseru
4)  Metrem zméfit Uhlopficku zaznacenych krajnich poloh (body 1-4)

. ']
= ’h
N ._‘w
o’ ‘e

5) Posunutim ndjezdd referencnich snimacl Y. a Yr upravte délku Ghlopiicek
(1-3 a 2-4) tak, aby byly stejné (+-1mm)

6) Po kazdém posunu najezdu je nutné zopakovat bod 1) - 5). Umisténi jednotlivych
najezdl Cidel znazornuji obrazky viz. Priloha 8 - Umisténi spinacl a cidel.

CNC ALFATEC navod CZ 230817 LS www.alfain.eu strana 32/62


http://www.alfain.eu/

verze 16

9.6 Postup update FW Fidici jednotky

1) V SW CutComp otevrit nastaveni
2) Prejit do zalozky ,Code™ a zvolit tlacitko ,Uploader™

Mastaveni fidiciho systému *
Bidici jednotka Pragrarm \
Bez Funkce Pfejeed Servis Code Oblouky
User codes:
Code 1: Code 2: Code 3
|C0de reset: | | | |

N

Uploader Timer [zer): O
Firmwsare: 0.0 Serial: 0 Timer [abs]: O
ak Zpét Heslo FEREF UloZ I acti

3) Zvolit pozadovanou verzi FW a pomoci tlacitka ,Otevrit" se zahaji prehravani
FW

Uspofddat = Nova sloZka =~ O @
Pilohy ~ Nazew - Daturm zmény Typ Velikost
[ Tento poéitaé _| upload MCAD8 version 02_06 plazma 120A.upg 17.01.2020 14:52 Soubor UPG Mk
W 3D objekty
= Dokumenty
J) Hudba v < 3

Nazev souboru; |up|nad MCADB version 02_06 plazma 120A.upg ~ ‘ Sowbor uploaderu ~

4) Po dokonceni nahrani nactéte uloZzené nastaveni a pomoci ,,P&REF" toto
nastaveni uloZite do fidici jednotky. Pofadi krokd — viz obrazek.

#F Uloit jako
Bidici jednotka

ez Furkece| € v P <« Configuration » CutCOMP_200102 w (W) Prohledat: CutCOMP_20010:

User codes:

Cods 1- Uspofadat = Nova slozka . =~

[ ) 2 ~
B Videa ~ Nazev Daturn zmény Ty

Code resst: = ] .

] = Windows (C) | 200214 nastMeni STP Sc
= Recovery Image (D:) _| 200214 nastaveni_laser.5TP 5c
== HP_TOOLS (E) v <
Mazev souboru: | 200214 nastaveni.5TP H

Ulozit jako typ: | Seubor nastaveni

3

Firrweare: 0.0 Serial: 0 ﬁ Timer [abs): 0
oK. Zpét Hesio P4REF Nati

5) VyzkousSejte funkénost (pohyb, paleni) stolu

Uploader

Zrudit
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Upozornéni:

Celou fadu postupd a navod( Ize najit na webovych strankach:

CNC plasma cutting machine ALFATEC

https://cnc.alfain.eu/navody-pro-uzivatele/

10. ODSTRANOVANI ZAVAD

Zavada

désledek

Naprava

Uvolnéni horaku z drzaku

Kolize hofaku s materialem

Chybovy kod 5

Rucné Ize prejet do vhodné
usazovaci pozice.

Nasad'te znovu horak do
drzaku a pokracovat

v procesu paleni (nemusi se
provadét reference)

Nefunguji pohyby v Zadné
ose

Vypnuto napajeni pohon(
napriklad v ddsledku stisku
bezpecnostniho tlacitka

Chybovy kéd 1 (nebo 2)

Zkontrolujte, zda neni sepnuto
nékteré bezp. Tlacitko
aktivovan koncovy spinac:
prejeta poloha v ose X, Y, Z
Rucné odjet do pracovniho
prostoru

Aktivujte START tlacitko na
levé boc¢ni strané ovladaciho
pultu.

Zelena signalka musi svitit

Po aktivaci nutna reference

Nefunkcni reference

Mdze byt vadné nékteré
z referencnich cidel

Kovovy predmét prilozit
k predni ¢asti ¢idla, musi se
rozsvitit signalizacni LEDka

Spatna kvalita fezu

Zkosené hrany fezu, ztuhlé
kapky na horni strané rezu
atd.

Zkontrolujte parametry
fezani (rychlost, vysku,
vykon atd.), vycentrujte
elektrodu, zkontrolujte stav
opotrebeni dyzy, kvalitu a
mnozstvi vzduchu,
zkontrolujte zemnici kabel,
vyCistéte spodek horaku

Spatna ucinnost odsavani

Stdl koufi

Zkontrolujte funkénost
odsavani (filtracni jednotky).

Mohou byt zaneseny vany,
v tom pripadé nutno vycistit
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MUze byt zanesena nebo
zadrena néktera
pneumaticka klapka

Mlze byt odpojen zdroj
stlaceného vzduchu

Nelze aktivovat hlavni
oblouk

Aktivuje se pouze pilotni
oblouk

Zkontrolujte zemnici kabel,
je-li spravné pripojen,
pripadné ocistéte ocelovym
kartacem kontakty zemnici
svérky.

Dlvodem mze byt rovnéz
prilis velka vzdalenost
horaku od materialu.

Na displeji plasmového
zdroje PEGAS sviti chybové
hlaseni E12

Neni pripojen zdroj tlaku

Zkontrolujte privodni
vzduchovou hadici, pripadné
nastavte spravny tlak
vzduchu pomoci regulatoru.
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11. ZARUCNI PODMINKY

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodané zafizeni v dobé dodani a po dobu
zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.
Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni Ih{te,
spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje nebo servisni
organizaci povérenou vyrobcem.

Zarucni doba stroje je 24 mésicli od prodeje kupujicimu. Lhita zaruky zacina bézet
dnem predani zarizeni kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Do zarucni doby se
nepocitad doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.
Zarucni doba horaku je 6 mésica.

Podminkou platnosti zaruky je, aby bylo zafizeni pouZivano odpovidajicim zplsobem a
k uceldm, pro které je urceno. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimoradna
opotrebeni, ktera vznikla nedostate¢nou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych
vad, nespInénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi,
nedodrZenim predpisti uvedenych v navodu pro obsluhu a Gdrzbu, uZivanim zafizeni

k ucellim, pro které neni uréeno, pretéZovanim zafizeni, byt i prechodnym. Pfi Gdrzbé
zarizeni musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

Podminkou platnosti zaruky na hofak je dodrzeni vSech pozadavkl na kvalitu stlaceného
vzduchu, dodrzeni predepsaného zplsobu filtrace a zachycovani kondenzatu. Plasmova
fezacka musi byt pfipojena pres filtr jehoz parametry jsou uvedeny v navodu k obsluze.
Dale nemohou byt uznany zavady zplsobené nedostatecnym vykonem kompresoru,
prlinikem mazaciho oleje do tlakového vzduchu a elektrickymi prlrazy zplsobené
pritomnosti vlhkosti v horaku.

V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na zafizeni, které mohou
mit vliv na funk¢nost jednotlivych soucasti.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo
materialové vady, a to u vyrobce nebo prodejce.

Jestlize se pti zarucni opravé vyméni vadny dil, prechazi vlastnictvi vadného dilu na
vyrobce.

Je-li pouzivano zarizeni bez odsdavaci, resp. filtracni jednotky nebo neni-li zarizeni
pouzivano v souladu s navodem k obsluze, nelze pripadné reklamace v ramci zarucnich
podminek uplatnit.

11.1 ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.

Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozarucnich oprav.
Reklamaci oznamte na tel. Cislech 563 034 625 nebo 568 840 009, e-mailu:
servis@alfain.eu.
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12. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Spolecnost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozatizeni, a proto je povinna zajistit
zpétny odbér, zpracovani, vyuZiti a odstranéni elektroodpadu.

Spolecnost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému (pod evidencnim
Cislem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajist'uje financovani nakladani s elektroodpady.

Tento symbol na produktech anebo v priivodnich dokumentech
znamena, Ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt pridany
do bézného komunalniho odpadu.

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci, a to bud’ osobné, anebo po
vzajemné dohodé zajisti prodejce vyzvednuti pfimo u zakaznika. Spole¢nost ALFA IN a.s.
zajisti vyzvednuti a likvidaci vyrazeného elektrozarizeni na vlastni naklady od prodejce, popf.
dle dohody pfimo od zakaznika.

Tento zpétny odbér elektrozafizeni bude zajistén do 5 kalendarnich dnl od data oznameni
zaméru vraceni uvedeného zarizeni.

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zarizeni, vyzadejte si potrebné informace od
svého prodejce nebo dodavatele.
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13. POSTUP PRI SPUSTENI ZARIZENI

Napajeni OK?

ANO

Zkontrolovat napajeni / jistici prvky / kabelaz

o " v ..
;

Aktivovat pfivod vzduchu pro sekéni stdl, filtraéni jednotku
a plasmovy zdroj

Hodnota tlaku Nastavit spravnou hodnotu vzduchu pomoci
duchu OK? kni il (]

ANO

Zapnout ovlddaci PC a spustit program CutComp. Zkontrolovat

komunikaci mezi fidici jednotkou a PC

Provést reset fidici jednotky, zkontrolovat napdjeni a
komunikacni kabel

Signalizace komunikace
sviti zelené?

Provést referenci polohy hofdku — v programu CutComp tlacitko ,REFERENCE“

Hotak v zékladni poloze? Zkontrolovat napajeni motord a driver(

Vlozit material na palici stll. Otevfit palici plan v programu CutComp.
Nastavit/nahrat parametry péleni pro aktualni palici plan. Zapnout
odsavani/filtraci. Zahdjit proces paleni tlacitkem , START” v programu

Zkontrolovat parametry péleni. Zkontrolovat stav trysky,
elektrody na horaku. Zkontrolovat uchyceni hofaku

Proces péleni OK? v drzaku. Zkontrolovat stav komunikace s fidici jednotkou.

Zkontrolovat stav plasmového zdroje

Pfi paleni vizualné kontrolovat vysku hofaku nad materidlem, rychlost paleni,
pohyby atd..
Po vypdleni prvni série zkontrolovat rozméry a kvalitu vypalku

Zkontrolovat stav trysky, elektrody na hofaku.
Ukon¢it aplikaci CutComp. Vypnout ovladaci PC. Uzavfit pfivod
stlaceného vzduchu. Vypnout elektrické napajeni. Provést uklid
pracovisté

ANO

Pokracovat v paleni?

CNC ALFATEC navod CZ 230817 LS www.alfain.eu strana 38/62


http://www.alfain.eu/

verze 16 CNC plasma cutting machine ALFATEC

14. PRILOHA 1 — TABULKY PARAMETRU PALENI

Orientacni tabulka ieznych parametrii pro plasmovy zdroj PEGAS 101 a
PEGAS 121 se strojnim hordkem TM-125

Podrobné informace a prospekty k hofaku naleznete na webovych strankach:
HTTPS:/ /WWW.ALFAIN.EU/Z29002-HORAK-PLASMA-TM-125-0-2-M-STROINI-COAX~-

PEGAS-60-101-121-CNC
Material: Uhl. ocel / Mild steel
Sila Materidlu Rezna rychlost Rezaci proud Tryska HUI:ZZ:;ZEIU Obrazek Rezna vyska Prodleva Propich
Mat. Thickness Cutting speed Current Nozzle Shield cup body PICTURE Cutting height Delay Piercing
[mm] [m/min] [A] [type] [type] [name] [mm] [s] [s]/[mm]
1 6 3035 45 (5796) T™M125 45 2 03/4
2 5 40-50 -
3 4 50-60 03/5
- 65 (5797) TM125 65
4 2,8 55-65 45-85 (5801) - 0,3
5 2,6 65-80 3 04/7
6 2,2 70-80 85 (5798) TM125_85
8 1,8 75-90
10 1,4 80-95
= 1’2 50100 105 (5799) TM125_105 4 13 12/7
15 ** o0 10(; 115 85125 (5802) 1,8 ,
- 125 (5800) TM125_125 5 -
20 ** 0,4 115-120 2 1,7/7
* Pro fezéni nerez materidlu snizit feznou rychlost o cca 40 % / For cutting of stainless steel material, decrease the cuttin speed by 40%
** Pouze pro PEGAS 121
Material: Nerez / Stainless steel
Sila Materiélu Rezné rychlost Rezaci proud Tryska Hul::;:;;l’elo Obrazek Rezna vygka Prodleva Propich
Mat. Thickness Cutting speed Current Nozzle Shield cup body PICTURE Cutting height Delay Piercing
[mm] [m/min] [A] [type] [type] [name] [mm] [s] [s]/[mm]
1 36 30-35 45 (5796) TM125_45 2 03/4
2 3 40-50
3 2,4 50-60 03/%
- - 65 (5797) TM125_65
4 1,68 55-65 45-85 (5801) 0,3
5 1,56 65-80 3 04/7
6 1,32 70-80 85 (5798) TM125_85
8 1,08 75-90
ig g'gi 98[?’1?;) 105 (5799) TM125_105 a 1,3 1277
15 ** 0,36 10c; 115 105-125 (5802) 1,8 '
: - 125 (5800) TM125 125 5 :
20 ** 0,24 115-120 - 2 1,7/7
** Pouze pro PEGAS 121
Orientacni nastaveni redukéniho ventilu PEGAS 101/121 + torch TM-125
Tryska Tlak - v reZimu: Test plynu / Pressure - in mode: Gas test
Nozzle 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0
45 - 220 240 260 280 300
Pritok
85 . 235 255 275 295 305
Air flow
105 [litry] 245 265 285 310 315
125 L 248 270 290 315 317
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Obrazek / Picture Kompenzace
TM125_45 1,5 mm
5804 5801 5796 5794 5792
Hubice strojni 45-85 A Hubice telo 45-85 A Dyza 45 A Elektrods 45-125 A Rozdeovat plynu 45-85 A
Machine shield cap 45-85A Shield cup body 45-85 A Cutting Tip 45 A Electroce 45-125 A4 Diffusor45-85 A
TM125_65 2,0 mm
5804 5801 5797 5794 5792
Hubice strojni 45-85 A Hubice t2lo 45-85 A DE 654 Elektrods 45-125 4 Rozdeovat plynu 45-85 A
Machine shield cap 45-85 A Shield cup body 45-85 A Cutting Tip 65 A Electroce 45-125 A4 Diffuzor 43-85 A
TM125_85 2,2 mm
5804 5801 5798 5794 5792
Hubice strojni 45-85 A Hubice t2lo 45-85 A Dyza 85 A Elekirods 45-125 A Rozdeovac plynu 45-85 A
Machine shield cap 45-85A Shield cup body 45-85 A Cutting Tip 85 A Electroce 45-125 A Diffuzor 45-85 A
TM125_105 I 2,5mm
5805 5802 5799 5794 5793
Hubice strojni 100-125 A Hubice talo 100-125 A Dyza 105 A Elektroda 45-125 A Rozdzovat plynu 105-125 A
Machine shield cap 100-125 A | Shield cup bocy 100-125 A Cutting Tip 105 A Electroce 45-125 A Diffusor 105-125 A
TM125_125 E l 2,5mm
5805 5802 5800 5794 5793
Hubice strojni 100-125 A Hubice télo 100-125 A Dyza 1254 Elektrods 45-125 A Rozdeovac plynu 105-125 A
Machine shield cap 100-125 A | Shield cup bocy 100-125 A Cutting Tip 125 A Electroce 45-125 A Diffusor 105-125 A
02,2021
v ,.
Upozorneni:

Pro ocel tloustky nad 12 mm resp. nad 20 mm (dle typu plasmového zdroje), rovnéz pro
prili§ malé vypalky nebo diry je tfeba poditat s horsi kvalitou vypalku a s otfepem na spodni
strané vypalku.

Minimalni prdmér palenych kruhovych dér je doporucen minimalné 2 nasobek sily plechu.
Naptiklad pro plech o sile 10 mm je minimalni doporuceny primér diry 20 mm.
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15. PRILOHA 2 — KONTROLA SPOTREBNICH DILU

Kontrola spotiebnich dil(i plazmového horaku

,5' Zkontrolujte tvar stfedového otvoru, pokud neni otvor idealné
% kulaty, nutno trysku wvyménit

=

=2 Zkontrolujte gistotu hubice, pfipadné ofistéte ocelovym

E kartdcem. Pokud stfedovy otvor neni kulaty nebo povrch je
o

=

Zkontrolujte jestli neni rozd&lovac praskly nebo poskozeny,
jestli nejsou ucpané nékteré otvory. Pokud ano, rozdélovaé
vymeérite

nuid
JEAD[EPIOY

Zkonrolujte stav opotfebeni elektrody. Pokud je elektroda

[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
i

deformovany, nebo ucpané otvory, krytku vyménte .
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[

popalend nebo jinak deformovana, je nutné ji vyménit. :

[
[

EpOIE[T
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16. PRILOHA 3 — VADY REZU A JEJICH PRICINY

~ Druhvady

e

" Natavena horni hrana fezu

e

Ztuhle kapky na horni hrané fezu

e

b1 %@ 5 '_,

 Protekly kov :
Zkoseni plochy fezu

Vzduti plochy fezu
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17.

CNC plasma cutting machine ALFATEC

PRILOHA 4 - SEZNAM CHYBOVYCH KODU

Chybové kody generované systémem CNC ALFATEC

KOD

Vyznam kodu

Mozna pricina vzniku

STOP tlacitko aktivované

zkontroluijte, neni-li aktivované nékteré z bezpecnostnich tlacitek
STOP nebo je Spatné upevnény drzak horaku nebo je aktivovany
néktery koncovy spinac polohy X, Y nebo Z

vykonova jednotka
vypnuta

Zkontrolujte napajeni pohon{ (aktivované tlacitko na levé bocni
strané ovladaciho pultu). Zelena signalka musi svitit

aktivovan havarijni vstup
ERR — chyba na serveru

krokové motory zpétna vazba — zaskrtnout funkci vypadek
elektriny

aktivovano nastaveni
Uhlopricky

virtualni srovnani nerovného stolu pomoci prepoctu vykresu

kolizni stop aktivovan

KOLIZE, strojem lze ru¢né pohybovat
Hofak neni uchycen spravné nebo spadl, upravte uchyceni
nemusi se provadét REFERENCE

10

material neptitomen

Systém nedetekoval pfitomnost materialu pod hofakem.
Zkontrolujte pfitomnost materialu pod hofakem.
Zkontrolujte polohu horaku (XYZ) posledni 3 mm pred koncem

11

nedosazena vyska
prejezdu nad materidlem

Nelze dosahnout poZadované vysky operatorem, vysoky plech
nebo nizko uchyceny horak

Zkontrolujte parametr "Vyska noze nad materidlem-prejezd"
Upravit vyskové upevnéni horaku

12

nedosazena vyska zapalu
nad materidlem

Nelze dosahnout poZzadované vysky operatorem, vysoky plech
nebo nizko uchyceny horak
Zkontrolujte parametr "Vyska noze nad materidlem-zapal"

13

nedosazena vyska
propichu nad materidlem

Nelze dosahnout poZadované vysky operatorem, vysoky plech
nebo nizko uchyceny horak

14

nedosazena vyska fezu
nad materidlem

Hlidani vySek a vzdalenosti, ztrata kroku motoru

15

nedosazena pozadovana
vzdalenost v propichu

Hlidani vysek a vzdalenosti, ztrata kroku motoru

20

chybi frekvence plasmy pfi
propichu

PFi¢inou mlze byt:

a) Spatné zkompletovana hlava horaku

b) vadna, resp. chybné pfipojena krabicka optického oddéleni
PIAQS

c¢) chyba na plasmovém zdroji — nelze zapalit oblouk — horak
vyjede mimo material

31

vyprsel ¢as uZivatelského
kédu 1

Pozadejte dodavatele o pridéleni kodu

32

vyprsel Cas uZzivatelského
kddu 2

Pozadejte dodavatele o pridéleni kodu

33

vyprsel Cas uzivatelského
kddu 3

PoZadejte dodavatele o pridéleni kodu

100

pokus o prepsani
nevybrané paméti
prijimace RXD_0

Pricinou mlze byt:

a) externi ruseni od plasmového zdroje

b) vadna fidici jednotka.

Zkontrolujte uzemnéni vsech komponent (stdl, ovladaci panel,
plasmovy zdroj),

Ovladaci pult posunout dale od plasmového zdroje.
Oddélovaci krabi¢ku posunout dale od ovladaciho pultu

101

pokus o prepsani
nevybrané paméti
prijimaCe RXD _1

Stejné jako u kédu 100
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110

chyba kontrolniho souctu
dat primek vnéjsi paméti
SRAM

CNC plasma cutting machine ALFATEC

Vlivem ruseni a pfepsani paméti prepis nesedi vypalek

111

vypadek napajeni fidici
jednotky

Zkontroluijte, zda je napajeni fidici jednotky pod 20 V (vypadek
300ms)

112

nadproud

Proudové pretizeni

200

nastaveni pro uzivatelské
kddy oteviené

neni aktivni v této verzi

201

202

203
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18. PRILOHA 5 - UDRZBA LINEARNIHO VEDENI

Nastroj:
Sestihranna
hlavice 7 mm

Odsroubovat
Srouby dily kryti
osy Y (prava i
leva strana)

celkem 6 dil, 5
Sroubl na dil

Vzduchem
vyfoukat, setfit a
vizualné
zkontrolovat
linearni vedeni.

V pripadé
poskozeni
linedrniho vedeni
(vyrazné
opotfebeni) nebo
nalezu kulicek
nebo Casti
loziska
doporucujeme
servisni zasah.

Linearni vedeni
osa X.

Opticky
zkontrolovat a
vzduchem
vyfoukat linearni
vedeni a
ozubeny hreben.
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Linearni vedeni
osaZa
Sroubovice.

Opticky
zkontrolovat a
vzduchem
vyfoukat linedrni
vedeni a
Sroubovici
posuvu.
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19. PRILOHA 6 - OSY POHYBU STROJE

2+

// z.

YL YR

X o —— = X+

CNC ALFATEC navod CZ 230817 LS www.alfain.eu strana 47/62


http://www.alfain.eu/

verze 16 CNC plasma cutting machine ALFATEC

20. PRILOHA 7 - NAZVOSLOVI

sTOL

A/I Sekéni stlil s ramem

PORTAL | PORTAL
leva podpéra S prava podpéra
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VEDENI HORAKU KOLIZE

Cidlo kolize 1

Cidlo kolize 2
-

VEDENI HORAKU LASER
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21. PRILOHA 8 - UMISTENI SPINACU A CIDEL

Osa X

Referencni Cidlo osy X

T

Osa Y, leva

N3ajezd referencniho ¢idla osy Y, — leva strana
' W3
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Osa Yg prava

N3ajezd referencniho cidla osy Yr— prava strana stolu

Referencni Cidlo osy Ygr— prava strana stolu
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OsaZ

Najezd — referencni ¢idlo osy

Referencni ¢idlo osy Z
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22. PRILOHA 9 - ZAPOJENI SPINACU A CIDEL

Koncovy spinac KOLIZE horaku Referencni Cidla
OsaXY,Z vlevo vpravo
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23. PRILOHA 10 - SPOTREBNI DILY PRO STROJNI
HORAKY

23.1  Strojni horéak TM-70
Horak strojni TM-70 / Machine torch TM-70

plynem chlazeny | gas cooling Tlak / Gas pressure 5.0-5.5 bar
Zatézovatel 50% ! Duty Cykle 50% TOA Pritok plynu / Gas flow 185 Uimnin
Plyn { Gas AirN2 Zapalovani / Ignifion bez HF / without HF

e

IEC 60974-7

u . p— HicFak TM-70 & i PEGAS strajni koas [ Torch
TM-700 firms Machine Coavial Cable

/@ Poz fpos. | KiddCode Nazey | Descrigtion

Poz.fpos. KidCode Mdzey | Description
i» a4 Fllaum bk TM- 70 autoenat | Mackine Tarch Head TM-70
1a* 57l CHiroudek TM-FD § O-Ring T-70
Fal Ml Trubka Pazifni TM § Rbreglass Positioning Tube TM
] o Blektrods STM-70, TM-70 f Electrode STHM-70, TM-70
4 SOEE Rozdiloval plynus TM-70 | Swérl Ring TM-70
4% i1 Roadeloval plynu STM-70, Th-70 Masirmum Life | Swirl Ring STM-70, TM-70 Mairmum Life
5 EED Dz 20-504 STM-70, TM-7OM [ Tip 20-50A STM-70, TM-70
L] S9E7 Dryza TN TM-70 § Tig 704 TM-70
& T Hubice STM-70, TH-70 J Shisld Cugp body STH-70, TM-70
™ Y Pubsics strejal STH-70, TM-70 | Shisld Can Machine STM-70, TH-70
8 S5 Trubka Pazifni s hisbenem TM | Fibreglass Positioning Tube with Rack TM
3 SR Hubice: strejal OHMIC TH-70 | Shisld Cap Machine OHMICTM-70
»

Standardni vybaveni haflly | Dandsnd Layout
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23.2  Strojni horik TM-125
Horak strojni TM-125 / Machine torch TM-125

plynam chlazeny | gas cooling Tiak | (Gas pressure 5,0-6,0 bar
Zatfdovatel B0% ! Duty Cykle 60% 1254 Pritok phynu [ Gas flow 205 Vmin
Fiyn | Gas Airfh2 E—'—_ﬁ Zapalowvani | kgnition bez HF / without HF

=

W
i

.
o 88 CE
g

¥ Obsask § Content 6071 Seda START k hoflku TH-125 FEGAS 130/131
Starting Kt for Ti-125 PEGAS 1307131

Pa. K P e s v sl

F—a Rkl el i 45-55A, Mas Lif TH |
i L . o 2 SP2 | gedation) ffurser 45-853, Max Life TH :
1
| | ! . Elbtrects 251294 TH | Eiietrecls,
L | ' ' ! ] S kI TN al
D 58 plasy fux TH |
S Quming Tig 454 Procsson Jut TH E

ST | Djea 458 TM | Culting Tip 454 TH .
ST7 | Djea 655 TM | Cullisg Tip 654 TH 2
STA | (Djea 854 TM | Cutting Tip 354 TH 1
1
5

ST Drjiza LESA TH [ Cutteg Tig 1068, TM
500 [yt L1254 TH [/ Cutting Tig 1258 TM
Diafludler phediy fuk 458 TM | Dafkattor

: i
i

e
!ﬂ:r:r

{
LI
¢

G |8 E|w|wlw

SEO | i Cut 454 TH 1
= 08 o | o | g |
Y, 3 il 5501 wﬁ_‘g‘;sﬁ.‘ﬁ"m"mm 1
PRECISION CUT SHIELDED
Pazfpcs. | Kod/Code | Mdzew f Descnption
301 | T 125 1 o Pecas 8 L1 e
61321 | Kabel Koaw. 8 m TH-70/125 PEGAS £0/100/121 CHC | Cable Package B m TM-TIY/ 135 PEGAS B0/101/121 CHC
| E132.80 | Eabel Koax 10,7 m TM-TOVIZS | Cable Package 10,7 m TM-TIV25 | Cabie Fackage 10,7 m TM-70r125 PEGAS 60MDHH CND
&171 Sada START k hofdky TM-125 PEGAS 120/121 [ Staring KE for TM-135 PEGAS 120/121
1* ] Hizea hoFiilu stregni § Torch Mead Machine
12* =750 O-kroulsk [ O-Ring
r | sm Tnutka Poméni TM f Fibreglass Posttioning Tube TM
Y 2 Rezdfioval phymu 45-854 Max Lifie TM |/ Insulating difisor 45-858 M Ll TM
4 [0 Rozdfioval phymu 105-1254 Max Life TM § Swirl Ring 1051254 Hax L= TH
5 5754 Elektroda 45-1254 TH | Blectrode, 45 1754 TH
& 5755 D¥za 454 pfesny fez TM | Cutting Tip 454 Precision Cut TM
7 =756 Dyza 454 TM [ Cutting Tip 458 TH
8 797 Dz 654 TM |/ Cutting Tip 658 TH
5 | e Dyza 54 TM [ Cutting Tip 558 TH
w_ | wm DYz 1054 T | Custing Tip 1058 TM
10* <00 Dyza 1758 TH § Custing Tip 1258 TM
11 801 Hubice-biln 45-E5A TM / Shisld Cup Body 45-854 TH
1 a0z Hubice-THo 100-1254 TM J Shield Cup Body 100-1254 TM
11 <803 Deflekinr pfesny fez 454 TH | Deflector Precision Cut 454 TM
T ] Hubice strojni 45-254 TH / Shisid Cap Machine 45-858 TM
15* =805 Hubice strojni 100-1254 TM | Shield cap machine 100-1254 TM
16 <06 Trubka Poziéni & hiebenem TH [ Fibreglass Poskioning Tube with Rack TM
- Stardarchni wybaverd hofiky | standard eculpment
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23.3  Strojni horik SVS-10

Horak strojni SVS-105
Machine torch SVS-105

Ce

IEC &0O8T4-7
plynem chlazeny I gas cooling
Zab&Favabe| 80 | Duly
e B0 1054
Plyn / Gas AirTH - -
fezdniicuting 5,0-5.5 bar
Tak / Ga ! el ==
# pressmE dra#aovanligouging 3,5-4,5 bar T b
Pritok plynu | Gas Flow 240 Urmin |4 s
Diofulk | Post Flow Time 45x
Zapalavani | Ignition bez HF ! withowt HF
For the correcl operation pleass uss 3-Ways Solenoid Valve |
45 « 5,5mm e Y : I g
skalak -
A B
-9 . L L
== ISR =5 =
7 ] ﬁ
== = Fa
Informace pro objednani . . ﬁﬁ
Ordering Information o= =
Poz Mod/ e e
pos. Code Mazev [ Description .ﬂ.—i-._:-'?ﬂ ?-;.-i-.‘ﬁm "
Hofik Planma S5 108 8,2 m sbrogrd = B
B2 gk Pl SVE-305 3.2 ey FIJ-II];‘ "Im‘ L E.:‘
ggs et hcaw 4,7 mSN-10LI B PO | :
R Cable Pachags B, m SWH/SVH-LIE/ 125 & PIM ol ) M Lo a s
bl b 9,3 m S0-12% 4 I o =g
. uﬂwnr::mw-mnm =
& gy Wbl hoaw prociudraceci B0 m 5-B2/12% B IR 20-T0A, E5-105A = ia
Cable Package Exiursion £ m 5% 1/L1% & PR
-1 I
Informace pro objednani / Ordering Information
Por/pos. Kod/Code Mazew [ Description —— . ==
- S5 Hlot St atormad | Machure Tarch Haad i .
- - okt bt —— T ;
q= SEE Elwidroda 30 IIEA | Eecirode 17- LOSA [ XL ipsa: S¥- | 2 | i - [
= = Rastoved phys 25- 738 #co (a2} / S Ring 23-T0% sko iokg.d} i e BT Bl o P R T
5 wEAL Posribiovad phems 3570 Lang Life (bal 3} | Swirl Ring 20-7OK Long Lie febg. 3] ': z "'"""'"::l::""::: :
5 eom Praribicvad phyms 23-13%A e | Seurl Ping 83108 soz
£ e Prariiicvad phyms 3-D05A [bal) | Sevir Flireg S-104, { phg. 7}
7 ) Dytra 20508  Tip 20-8004
” soy Dytra TO4 | Tig 08,
1 mm Dytra B2 | Tig 238,
1 moaL Dyfra 1084 | Ti 2%
- i Hubics bl 30- 7O sxz | Shiskd Cuz body 20704 e
] S Hubics biin 23- T4 Long Life | Shinkd Cug body 20-70A. Long L
™ 194 Hubics bl 83- 1089 ez | Shekd Cuz ody B 1038, aco
™ oz Hubics bl 80- 108 Long Life | Stk Cug by B0-LT4A, Lang Lk
T sy Hubics sbrogei T0-T04 ) Shiskd Cap Machine 20-708
™ oy Hubics sbrof] B5-1054. / Shiskd Cap Machina -3,

Shasdiardn vySaensi Sohiks | Siandacd Lavout
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23.4  Strojni hoisk SVS-125

CNC plasma cutting machine ALFATEC

m
m
T

Horak strojni SVS-125

= EEErEEErEEEEmE
Machine torch SVS-125 ,f =
| 'T EEEre i
plynem chlazeny / gas cooling 1
Rozsah 40-1254 1 3 +
Zatédovabed 0% / Duty
1284
Cykle 60%
H}T‘I ! Gas AlrN2 |I B [ [
fezdniicutting 5,0-6 bar -
Tlak | Gas pressune i ani 445 bar i :‘“"%_'“‘- i 2
Pritok plynu / Gas Flow 285 limin % @ j
Dotuk | Post Flow Time 45 it T e T 1 o=
Zapalovani | kgnation baz HF [ without HF . — . ——
rra i [ P “"_'\"_l & U
& B e - E#
LESL S LEM S B Y AR e ¥
| 454 458, 1004,
LY \ : BA#, 1254
PRECISIQN CUT SHIELDED
Obsab | Conbent: G071 Sada START k hofdlo SVS-1F5 [Startieg Kit
= - Pez. Kbd  Mazev ks wsadd
Infurr!'la::e pro uhjl_::lnanl F— e : .
Ordering Information 5 5 Eatrods 45-1354 [ Bectrods, 45-125A n
Poz.) Kédf &  5M5  Dza45Aplesny fox \Cutting Tip 454 Precsion Cut 2
poas.  Code Nazev [ Description 7 57 Dhza45A, Cutiing Tip 454 2
Hofdk Paama SvS 135 s g SPUT  Djza ESA [ Cumting Tip G54 2
1 e Torch Flasma S6S-135 machine g 5P Dhaa BSA[ Cutting Tip ASA 2
- xmuﬁr}wnwmammsm 0 5% Djza 105A f Cuttieg Tip 3054 1
w i SVHSVH-
I et e, ) 5125 6 PN 10 5800 Dy 125A fCuttieg Tip 1254 5
0 ke Paciage 0,0 m SV-175 6 FIN 13 S0 Cusfektoe plesny ez 45A. ) Deflactor Pracision Cut 45A '
B gy Fabe hean. prodifoeaed 6.0 m SV-A052S 6 FIN 14 5B Hubie steojni 85-858 | Shigdd Cap Madhine 45854 1
Cabke Package: Estensinn 8,0 m SV L0S/135 & PIN 11 5800 Hubie-aBo 45-85A [ Shisld Cup Body 45-B54 1

Informace pro objednani / Ordering Information

Paz./pos. K/ Code Nézev Descrption
071 Sacla START Starting Kt
1* 578D Hlava hoddku strajni Torch Hesd Maching
1a* 5750 CHrpudek O-Ring
F 71 Trubka Pociéni Fiareglass Prsitioning Tube
1 ) Birdouat phm 45-85A Max Life Insudating diffusar 45-85A Max Life
Fy 573 RoodSovat phyre 105-125A Max Life Suvir] Rireg 105-1254 Max Life
g T7R4 Elektrods 45-1254 Electrods, 45-1154
[ T7u5 D¥za 45A phesrey fez Cutting Tip 454 Precision Cut
7 57 Drjza 45A Cutting Tip 454
[ 577 Diza G5A Cutting Tip G54
[ ] Dz B5A Cuttting Tip S54
il 57 Drjza 105A Cutting Tip 1054
10 800 D¥za 1254 Cutting Tip 1254
11 501 FubicetElo 45854 Shisdd Cup Body 45-B54
12e SB02 Fhubice-Téo 100-1254 Shiskd Cup Body 100-1254
13 SBY Dieflektor presny fez 454 Defleciar Predsian Cut 454
14 S04 Hhubice strojni 45854 Shield Capn Machine 45-854
15+ SRS Fhubice strojni 100- 1254 Shield cap machine 100-1254
16 SR Trubka Prciéni s hisbenem Fiareglass Positioning Tube with Rack
. Standardni wyhaven hofiku Standard equipment
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verze 16 CNC plasma cutting machine ALFATEC
23.5 Strojni horak SVS-160

Horak strojni SVS-160 c €
Machine torch SVS-160 IEC 60074-7

plynem chlazeny | gas cooling

Rezaci proud § Current 30-1604

Zabddovaiel 60% f DZ 60% 160A

Plyn | Gas AlnNz
Fezanifcutting 5,0-6.0 bar

Tak / Gian pransurn dradkonvanligouging 3.0-3,5 bar

Priok plynu / Gas Flow 420 Umin

tl. For the cormect operation please use 3-Ways Solenold Vale
4.5 - 5,5mm

]

-4 pouw

| i
oy

' B _hh‘u _; )
[ . — -

M— ] ]
ra -~

Informace pro objednani ,. 'L'- " \.F- 2 - Q
Ordering Information

Por./ Kéd| | ev | Description

@t

g % o
Drofuk | Post Flow Time 458 -
Zapalovani | lgnition Baz HF [ withaut HF
Pro sprivnou funkel poudite ticestny elektromagneticky ven- : !
TN
o]

-
-
a

pos.  Code e Edeffade  blosy | Becriptke [Tt |
. 7o & 180 e Fer SVS-180 Machina
Hef il Plrema SVS- 060 0,7 m sirjni cooe Seang OHC :""
PI0 oreh Pasma SVE-LED 0,2 e Cide Seiene) CHE S g { o :
& s Diam 1258, | Tig, Cufing, 1254 L] U
Wabsel losas. 8,7 m 54005, 135,050 & PN Cuifing
N MPE ek Package 5,7 i S-L05,1 25, 160 & PN : :E :‘:::: :: : "
gy el ksda 5,0 m SV-105, SW.135,59-168 & PIN - 8. [ Ty i W35 Z I
ol Package 5,0 m S 105, SV 135,5v-160 6 FIN — - : o
B 7063 ol basae, prodhudesad 6,0 m Se- 005/ 1257160 & FIN T 5171 Hestticn A5-EP5, | ‘Shimit] Ciop By, 254 1 -
Cabka Packagé Exasaad 6.0 m S 105/ LI5/160 & FIN W s Hasicn nieaiid 4505 | el Caz, Machinm, 254, 1

Informace pro objednani / Ordering Information

Por/pos. Mod/Code — Nérev [ Description

i TIEX Hiawa hefliou S¥S- 160 Svarng CHC | Torch Head SVS- 16D Searog OHC
13 613 O roadak(Bal 7Y § O-Rng{ phg. 2)
] Bildd Trubba Poriti 160 | Fiberglacs Poctionieng Tubse
3+ Bild6 Ehenda (bl 10)  Blectroda (g, 10)
3 Az Elckreoda Bibertal (tal. 10) § Blectnods kg 1)
g Bil45 Dz (bal X) | Serirl Birag{phog. 2
5 Bz Crpzal A5A Bal bIY) f Tig, Cuming, 5800k, 00
bR Dvjiza BEAjBal 00 | Tip, Cumting, B5A(pky. 1O]
6119 Crpas SEA Bl UIY) | Tig, Cuming, BSALp. 00
&* -1kal Drjza 125400l 10) f Tip, Culling, LISA{pkg 00)
632 Crpza DEQATE. 10) § Tip, Colting, LEOAJpEG 1D
7 6133 Hubice 45558 | Shaakd Cugp Bedy, 45-B34
B 6134 Hubice 105-1508, / Shisld Cup Bedy, 1051604
9 6135 Hubice OHMIC, 45854 | Shiskd Cup Body DHMIC, 45554
1l G136 Hubios DHMIC, 105-1E0A, | Shiskd Cugp Bedy GHMIC, 105-1604
i 6137 Hubbo Seojni 45-5858 | Srigd Cap, Maching, 45-858
12+ BI2E Hubice @tsojai 105-1604 § Shald Cag, Maching, 1051604
1 3 Doz 30454, pheany feaBal LB / Tig, Cutting, 30454, Padison Culfpg 10)
14 7236 ko oo - Sieand faxni | Defkats, Pracisasn Col
- Sraralardn vbaweni bk | Sandand Livedt
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verze 16 CNC plasma cutting machine ALFATEC
23.6 Strojni horak STM-130

Horak strojni STM-130 / Machine torch STM-130

plynem chlazeny f gas cooling Tlak | Gas pressure 5,0-6,0 bar
ZatéZovatel 60% / Duty Cykle 80% 1254 Prittok plynu | Gas flow 2085 Vmin
Flyn § Gas AN Zapalovani / ignition bez HF § without HF

r‘l_"JIlI :Ill
L ||'|';|‘_',:'._
1
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|IEC 60974-7

]

J
L

.

[ = e e e o

PRECISION CUT ZHIELDED

Kod/Code | Mazev | Deseription
5780 Hiaun hafbku STM-130 sbrajnl | Torch Head STM-130 Maching
5790 Crbroudek TH-130 | C-Ring TM-130
5701 Trubka Pezifni TM [ Fibreglass Positicning Tube TM
5792 Foadioval plynu 45-854 Max Life TH { Insulating diffusor 45-854 Max Life TH
5703 Roeciiovad plyni 1051250 Max Life TM J Swirl Ring 105-125A Max Life TM
(3] Elekiredds 45-125A TM | Electrode, 45-1254 TM
5705 D¥yza 454 pfesny Fez TM [ Cubing Tio 45A Precision Cuk TM
5796 Drza 454 TM | Cutting Tip 454 TH
5707
5708
5700
5500
5801
5802
5503
SE04
5505
5506

Drea 654 TM | Cutting Tip G54 TH

Dryzs BSA TM | Cutting Tip 85A TH

Drza 1054 TM | Cubting Tip 1054 TH

Dryza 1254 TM | Culting Tip 1254 TH

Hublie-tio 45-854 TM | Shiedd Cup Body 45-854 TM

Hublea-Telks 100-125A TM | Shisld Cup Body 100-1254 TM

Dieflekbnr plesny fez 45A TM | Deflecker Precision Cuk 454 TM

Fhubice strojni 45-854 TM | Shisdd Cap Machine 45-554 TM

Hublce sl 100-1254 TM | Shield cap mathine 100-1254 TM

Thubka Pazifni & hiebanem TM [ Fibreglss Positioning Tube with Back TM

EE:EEEEElﬂﬂH#‘m#uM:Hg
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verze 16 CNC plasma cutting machine ALFATEC

24. PRILOHA 11 - POPIS ZAPOJENI CNC KONEKTORU
PEGAS 101/121, SVAROG 105/125 + STROJ.
HORAKU

DALKOVE OVLADANI + DELIC + HORAK / REMOTE CONTROL +
DIVIDER + TORCH

PEGAS 60, 101, 121 PLASMA, SVAROG 105/125 CNC

Pin Direction

8 Trigger

9 Trigger
Divider output
arc voltage +
Divider output
arc voltage -
Signal OK move
cutting arc is ON
Signal OK move
cutting arc is ON

6

13

14

Signal type Instruction The connector
socket

Trigger Input Normally open. 8.9

Start (start 18 VDC open circuit voltage at START
plasma) terminals.

Requires dry contact closure to activate.

OK MOVE Output | Normally open. Dry contact closure 13, 14
when the arctransfers.

120 VAC/1 A maximum at the machine
interface relayor switching device
(supplied by the customer).

Voltage Output | CUT: Divided arc signal of 20:1,30:1, 6 (+) . 7 ()
divider 40:1, 50:1 (provides a maximum of 18
V).
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verze 16 CNC plasma cutting machine ALFATEC

DIP switches — Voltage divider

scale selection
20:1 30:1 40:1 50:1
dial number
1 ON 1 1 1
2 2 ON 2 2
3 3 3 ON 3
4 4 4 4 ON

The factory presets the voltage divider to 20:1. To change the voltage divider to a different
setting:

1. Turn OFF the power supply and disconnect the power cord.
2. Remove the power supply cover.

3. Locate the voltage divider DIP switches on the left side of the power supply.
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verze 16 CNC plasma cutting machine ALFATEC

SCHEMA ZAPOJENiI HORAKU TORCH CONNECTION SCHEMATIC
DIAGRAM

Safety Protection

=) e L
::\ ;j ‘i: - 1
SO —T

- "’ ! arc strike

Safety Protection 3

4
pov- i R '

Lol of |
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