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1.UVOD

Tento dokument pojednava pouze o strojnim hofaku SVS-125. Informace o
podminkach pouziti a udrzbé plasmy SVAROG 105 respektive SVAROG 125
naleznete v prislusnych navodech k obsluze.

Navod k obsluze SVAROG 105 Navod k obsluze SVAROG 125

2.SYSTEM SV-FIT

Systém SV-FIT umozniuje velikou variabilitu pfi pouzivani riznych zakonceni
svarovacich hofakl nebo umoznuje prodlouzit délku hofaku ze standardnich 9
m o 6 nebo 12 m pomoci Kabelu koax. prodluzovaciho # 7088.
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3. TECHNICKA DATA HORAKU SVS-125

Max. vstupni tlak vzduchu bar 8,5
Zatézovatel DZ-60% A 125
Pracovni tlak (feznani, hofak SVH/SVS

125/6,7-9m) bar 50-55
Pracovni tlak (drazkovani, hofak SVH-

125 6,7m) bar 40-45
Spotfeba vzduchu pfi 105 A (horak ,

SVHSVS 125/6,7-9m) \/min 285
Spotfeba vzduchu pfi 125 A (horak ,

SVHSVS 125/6,7-9m) \/min 295
Zapalovani oblouku pneu-mechanic
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Pozadavky na zdroj tlakového vzduchu
Viz pfislusné navody.

4. NAHRADNI A SPOTREBNI DILY

Zivotnost spotiebnich dild

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 spotifebnich dilG vydrzi primérné 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 5790 namazte oblast o-
krouzku lubrikantem 7101.

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

Nazvy dilca horaku SVS
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| Hubice | Té&lo hubice | Dyza | Rozdélovaé | Elektroda |
\ =N \
\ \ i
| B > p @
Z/ / /i
| O-krouzek | Hlava | Trubka poziéni |

ey \®* ____°©
) ) oo D 7179
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0O-Ring 5790
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SPOTREBNI DILY 105-125 A

| | 45-125A 105125 A
105-125 A  105-1 Zg A @ 5794* 5793*
5805* 5502 125 A
5800*

SPOTREBNI DILY 45-85 A
45 A
5796

35797 :
Y-
45-125 A
5794*
85 A
5798

SPOTREBNI DILY PRESNY REZ 30-45 A

@j}-—@)}-cm }

AR A 45-85 A 45 A 45125A  45-85A
5803 5801 5795 5794 5792

Dily s * jsou osazeny na hofaku pfi dodavce.

Sada strat

Sada start obsahuje hubici, telo hubice, rozdélovac pinu a deflektor, kterymi neni
hofak osazen, dyzy a elektrody.
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Kéd Nazev Pocet
6071 Sada START k horaku 125

5803 Deflektor 45A 1
5799 Dyza 105A (bal.10) 2
5800 Dyza 125A (bal.10) 5
5796 Dyza 45A (bal.10) 2
5795 Dyza 45A presny fez (bal.10) 2
5797 Dyza 65A (bal.10) 2
5798 Dyza 85A (bal.10) 2
5794 Elektroda 45-125A (bal.10) 20
5804 Hubice strojni 45-85A 1
5801 Hubice-télo 45-85A Long Life 1
5792 RozdélovacC plynu 45-85A Long Life (bal.2) 1

5.ORIENTACNI PARAMETRY KOMPENZACE REZNE
SPARY

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

Tloustka (mm)
Proud [05] 1 | 2 | 3|6 | 8 [10][12]|16]20] 25|30 32| 35] 40

Jemnozrnna ocel
125 A 22[23[24[24]26]28[31[36][3,8][39]4,1
105 A 2 |21]22]23|24|25|27] 3 |32
85 A 19| 2 [21]22]25]26]29
65 A 16]16]18[19] 2 |22]27]32]37
45A [16]14[13[15][16
Presny | 431121212
rez

Nerez
125 A 19[22[22]26]26[27]31] 3| 3 [32]36
105 A 16[19]22[23|2425|29]/29]29
85 A 17118 2 | 2 [22]24
65 A 14115/18]18]19]19[21]23
45A [14]12][12[15][17
Presny | 45112 1 | 1
rez
Hlinik

125 A 23[25]26[26[28[29[28[29] 3 [33]37
105 A 19| 2 [22]22]23|23|25|25]25
85 A 19[19]21][21]22]22
65 A 19119]19]19] 2 | 2 |21]22
45 A 15141618

ALFAIN a.s© www.alfain.eu




7/16

6. ORIENTACNI REZNE PARAMETRY

Jemnozrnna ocel 125 A

Tloustka Rezna Pocgatedni Doba Max. Vysokéa
plechu vySka propichova |propichu (s) | produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)
(mm)

6 4,6 9,2 0,2 5,96 4,98

8 4,6 9,2 0,3 4,57 3,8

10 4,6 9,2 0,4 3,33 2,75

12 4.6 9,2 0,5 2,51 2,05

16 4,6 11,5 0,6 1,66 1,31

20 4,6 11,5 2 1,14 0,98

25 4,6 11,5 3,5 0,76 0,68

30 4.6 Bocni start 1 0,55 0,45

32 4.6 Bocéni start 1 0,5 0,4

35 4,6 BocCni start 1 0,43 0,34

40 4.6 BocCni start 1 0,31 0,24

Nerez 125 A
Tloustka Rezna vySka | Pocateéni Doba Max. Vysoka
plechu (mm) | hofaku (mm) | propichova | propichu (s) | produktivni | kvalita fezu

vySka (mm) fez (m/min) (m/min)

4,6 9,2 0,5 7,69 5,91

4,6 9,2 0,5 5,55 4,06

10 4,6 9,2 0,5 3,7 2,54

12 4,6 9,2 0,5 2,3 1,82

16 4,6 11,5 0,7 1,37 1,14

20 4,6 11,5 1,2 1,03 0,82

25 4.6 Bodéni start 1 0,76 0,54

30 4,6 Bocni start 1 0,64 0,43

32 4.6 Bodéni start 1,1 0,6 0,4

35 4.6 Bodéni start 1,2 0,45 0,32

40 4,6 Bocni start 1,2 0,21 0,18

Hlinik 125 A
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Tloustka Rezna Pogateéni Doba Max. Vysoka
plechu vySka propichova |propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)

(mm)

6 4,6 9,2 0,2 8,56 7,66
8 4,6 9,2 0,3 6,1 51

10 4,6 9,2 0,4 4,02 2,98
12 4,6 9,2 0,5 3,07 2,14
16 4,6 11,5 0,6 2,09 1,54
20 4,6 11,5 2 1,5 1,26
25 4,6 11,5 3,5 1,05 0,85
30 4.6 Bocéni start 1 0,83 0,54
32 4,6 Bocni start 1,1 0,75 0,43
35 4.6 Bocéni start 1,2 0,58 0,37
40 4,6 Bocni start 1,2 0,3 0,27

Jemnozrnna ocel 105 A

Tloustka Rezna Pocatecni Doba Max. Vysoka
plechu vySka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)

(mm)
6 4,6 9,2 0,5 4,92 4,11
8 4,6 9,2 0,6 3,77 3,22
10 4,6 9,2 0,8 2,73 2,41
12 4,6 9,2 0,7 1,98 1,81
16 4,6 11,5 1 1,23 1,05
20 4,6 11,5 1,3 0,85 0,78
25 4.6 Bocni start | Boc¢ni start 0,58 0,54
30 4.6 Bocni start | Boc¢ni start 0,4 0,37
32 4.6 Bocni start | Boc¢ni start 0,38 0,35
Nerez 105 A i}

Tloustka Rezna Pocatecni Doba Max. Vysoka
plechu vySka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)

(mm)
6 4,6 9,2 0,5 5,78 5,32
ALFAIN a.s© www.alfain.eu
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8 4,6 9,2 0,5 3,94 3,65
10 4,6 9,2 0,5 2,42 2,23
12 4,6 9,2 0,6 1,85 1,49
16 4,6 11,5 1 1,05 0,95
20 4,6 11,5 2,5 0,79 0,66
25 4.6 Bocni start | Boc¢ni start 0,52 0,44
30 4.6 Bocni start | Bocni start 0,35 0,33
32 4,6 Bocni start | BoCni start 0,32 0,28
Hlinik 105 A i}

Tloustka Rezna PocateCni Doba Max. Vysoka
plechu vySka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)

(mm)

6 4,6 9,2 0,5 6,7 5,95
8 4,6 9,2 0,6 4,7 4.1

10 4,6 9,2 0,8 3,2 2,55
12 4,6 9,2 0,7 2,41 1,85
16 4,6 11,5 1 1,6 1,25
20 4,6 11,5 1,3 1,15 0,98
25 4.6 Bocni start | Boc¢ni start 0,78 0,64
30 4,6 Bocni start | BoCni start 0,56 0,42
32 4.6 Bocni start | BoCni start 0,48 0,33

Jemnozrnna ocel 85 A

Tloustka Rezna PocateCni Doba Max. Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)

(mm)

3 3,2 5,5 0,1 9,02 5,44
4 3,2 5,5 0,2 7,16 4,52
6 3,2 5,5 0,5 4,32 2,88
8 3,2 5,5 0,5 3,04 2

10 3,2 55 0,5 2,03 1,35
12 3,2 6,5 0,7 1,57 1,03
16 3,2 6,5 1,1 0,92 0,7
20 3,2 8,6 1,3 0,67 0,46
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25 3,2 Bocni start | Boc¢ni start 0,45 0,28
30 3,2 Bocni start | BoCni start 0,3 0,16
Nerez 85 A i}
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Max. Vysoka
plechu vySka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)
(mm)
3 3,2 5,5 0,1 9,02 6
4 3,2 5,5 0,2 7,35 4,88
6 3,2 5,5 0,5 4,51 2,96
8 3,2 5,5 0,5 2,99 1,96
10 3,2 5,5 0,5 1,87 1,24
12 3,2 6,5 0,7 1,38 0,88
16 3,2 6,5 1,2 0,75 0,56
20 3,2 Bocni start | Bocni start 0,56 0,39
25 3,2 Bocni start | BoCni start 0,37 0,24
Jemnozrnna ocel 65 A
Tloustka Rezna PocateCni Doba Max. Vysoka
plechu vySka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita Fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)
(mm)
2 1,5 3,8 0,1 7 5,93
3 1,5 3,8 0,2 6,08 5,15
4 1,5 3,8 0,5 5,1 4,2
6 1,5 3,8 0,5 3,23 2,52
8 1,5 3,8 0,5 2,22 1,68
10 1,5 4,5 0,7 1,49 1,085
12 1,5 4,5 1,2 1,14 0,84
16 1,5 6 2 0,64 0,55
20 1,5 Bocni start | Boc¢ni start 0,45 0,34
25 1,5 Bocni start | Boc¢ni start 0,27 0,21
Nerez 65 A i}
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Max. Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)
ALFAIN a.s© www.alfain.eu
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horfaku
(mm)
2 1,5 3,8 0,1 9,97 7,8
3 1,5 3,8 0,2 8,24 6,51
4 1,5 3,8 0,5 6,11 51
6 1,5 3,8 0,5 2,84 2,4
8 1,5 3,8 0,7 1,86 1,47
10 1,5 4,5 0,7 1,245 0,95
12 1,5 4,5 1,2 0,91 0,74
16 1,5 Bocni start | Boc¢ni start 0,49 0,49
20 1,5 Bocni start | BoCni start 0,36 0,295
Hlinik 65 A i}
Tloustka Rezna Pocatecni Doba Max. Vysoka
plechu vySka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)
(mm)
2 1,5 3,8 0,1 10,27 7,805
3 1,5 3,8 0,2 8,79 6,565
4 1,5 3,8 0,5 7,32 5,32
6 1,5 3,8 0,5 4,375 2,485
8 1,5 3,8 0,7 2,75 2,015
10 1,5 4,5 0,7 1,65 1,535
12 1,5 4,5 1,2 1,33 1,055
16 1,5 Bocni start | BoCni start 0,8 0,64
20 1,5 Bocni start | BoCni start 0,55 0,335
Jemnozrnna ocev-l 45 A
Tloustka Rezna PocateCni Doba Max. Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)
(mm)
0,5 0,5 0,2 0 12,49 8,89
1 0,5 0,2 0 10,76 8,89
1,5 0,5 0,2 0,1 10,16 8,04
2 1,5 3,8 0,3 7,77 6,565
3 1,5 3,8 0,4 4,89 3,725
4 1,5 3,8 0,4 3,55 2,2
ALFAIN a.s© www.alfain.eu




12/16

6 1,5 3,8 0,5 2,05 1,265
Nerez 45 A i}

Tloustka Rezna Pocatecni Doba Max. Vysoka
plechu vysSka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)

(mm)
0,5 0,5 2 0 12,51 8,89
1 0,5 2 0 10,76 8,89
1,5 0,5 2 0,1 10,16 7,825
2 1,5 3,8 0,3 8,645 6,09
3 1,5 3,8 0,4 4,405 3,585
4 1,5 3,8 0,4 2,6 2,185
6 1,5 3,8 0,5 0,99 0,97
Hlinik 45 A i}

Tloustka Rezna PocateCni Doba Max. Vysoka
plechu vySka propichova | propichu (s)| produktivni | kvalita Fezu
(mm) hofaku | vySka (mm) fez (m/min) | (m/min)

(mm)
1 1,5 3,8 0 11,1 9,145
2 1,5 3,8 0,1 9,21 7,47
3 1,5 3,8 0,2 6,19 4,675
4 1,5 3,8 0,4 4,845 3,7
6 1,5 3,8 0,5 2,795 1,74
Jemnozrnna ocel presny fez
Tloustka | Rezna | PoCateCni| Doba Max. Vysoka
plechu vySka |propichova| propichu |produktivni| kvalita
g . , , Proud (A)
(mm) horaku vySka (s) fez Fezu
(mm) (mm) (m/min) | (m/min)
0,5 1,5 2,25 - 4,33 30
0,6 1,5 2,25 - 4,08 30
0,8 1,5 2,25 0,1 - 4,064 30
1 1,5 2,25 0,2 - 4,826 40
1,5 1,5 2,25 0,4 - 4,826 40
2 1,5 2,25 0,4 - 4,75 45
3 1,5 2,25 0,5 - 3,45 45
4 1,5 2,25 0,5 - 1,28 45
ALFAINas© www.alfain.eu
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Nerez presny fez

Tloustka | Rezna | PoCateCni | Doba Max. Vysoka
plechu vyvé’ka prop’ivchové propichu prodvuktivnl’ kyalita Proud (A)
(mm) horaku vySka (s) rez rezu
(mm) (mm) (m/min) | (m/min)
0,5 0,5 2,02 0 - 4,825 30
0,6 0,5 2,02 0 S 4,825 30
0,8 0,5 2,02 0,1 = 4,825 30
1 0,5 2,02 0,2 = 4,825 40
1,5 0,5 2,02 0,4 = 4,825 40
2 0,5 2,02 0,4 = 4,55 45
3 0,5 2,02 0,5 = 2,34 45
4 0,5 2,02 0,5 = 0,998 45

7.NEJCASTEJSI CHYBY PRI STROJNIM REZANI

Nedostatecny prunik rezu, pfi fezani je nadmérné mnozstvi jisker na horni
strané plechu. Mozné pficiny:
1. Plech ma necisty povrch od rzi nebo barvy.
2. Spotrebni dilce jsou opotfebené. Pro optimalni strojni Fezani vyménujte
elektrody a dyzy zaroven.
3. Vysoka rychlost fezani.
4. Je nastaven prilis nizky proud.
5. Velka tloustka materialu a nevhodné zvolena hodnota fezaciho proudu a
pruméru 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 vysSka horaku.
Rezaci oblouk je nestabilni, zhasina a ,,stfili“

1. Opotfebena dyza nebo elektroda , vymérite obé.
2. Vysoky 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 fez

1. Vznika-li kfivy fez, vypnéte stroj, uvolnéte télo hubice, a oto¢te dyzu asi o
1/4 a znovu zkuste fezat.

ALFAIN a.s© www.alfain.eu
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2. Poskozena dyza a elektroda, vyménte obé.
3. Postaveni horaku k materialu neni kolmé.
4. Velka vzdalenost horaku od materialu.

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

1. Vysoky 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 Chyba! Nenalezen zdroj odkazt.- Chybal!
Nenalezen zdroj odkaz..

3. Propich je provadén z nevhodné vysky.

4. Kvalita vzduchu neni dobra.

8. SCHEMA ZAPOJENiIi HORAKU

PIN -
NO. HORAK
1 Torch switch .9 1.
2 Torch switch o: > ®
3 Machine / manual torch - 3
® o
4 / 6 5 4
5 Pilot arc \d o o
6 Pilot arc
7 /
8 Safety
9 Safety
9. CNC DALKOVE OVLADANi SCHEMA + DELIC
PIN# |DIRECTION
1 Nastaveni proudu Vstup |+
8 Start
9 Start
6 Déli¢ vystup arc voltage (+)

ALFAIN a.s© www.alfain.eu
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Déli¢ vystup arc voltage (-)
Current setting Input |-

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

14
Signal Type Instruction The connector
socket
Trigger Input | Normally open. 8.9
Start (start 18 VDC open circuit voltage at
plasma) START terminals.

Requires dry contact closure to
activate.
OK MOVE | Output | Normally open. Dry contact|13. 14

closure 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 |6 (+) . 7 (-)
divider 20:1,30:1, 40:1, 50:1 (provides
a maximum of 18 V).

Stroje s CNC rozhranim jsou vybaveny moznosti dalkového nastaveni proudu.
Nastaveni se provadi pomoci proudu z externiho zdroje. Vystupni proud stroje
Ize Fidit v rozsahu 20A az do hodnoty nastavené enkodérem, tj. pokud na
potenciometru nastavime napf. 60A, budeme moci Fidit proud externim signalem
v rozsahu 20 -60A. Signal dalkového ovladani nastaveni proudu 3 - 25 mA (1 -
5V)

DIP switches - Voltage divider
Scale selection 20:1 30:1 40:1 50:1

Dial number

1 ON 1 1 1

ALFAIN a.s© www.alfain.eu
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2 2 ON 2 2
3 3 3 ON 3
4 4 4 4 ON

Z vyroby je déli¢ napéti pfednastaven na 20:1. Chcete-li zménit déli¢ napéti na
jiné nastaveni:

1. Vypnéte plasmu a odpojte napajeci kabel ze sité.

2. Odstrarite kryt plasmy.

3. DIP prepinace déliCe napéti |

v

sou na lev
e

B 7

e strané plasmy.

-
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