REZACI STROJ

PEGAS 60 PLASMA

NAVOD K OBSLUZE A UDRZBE

ALFAINas®© www.alfain.eu PEGAS 60 PLASMA navod CZ 07




2/19

OBSAH

s VO L 3
2. BEZPECNOST PRACE ... ..o, 4
3. PROVOZNI PODMINKY .. .o, 6
4. TECHNICKA DAT A oo, 8
5. POPIS STROJE A FUNKCH ....oooooeoeeeee e 9
6. PRISLUSENSTVI STROUJE ..o 10
7. UVEDENI DO PROVOZU.......ooo oo 12
8. REZANI .o 14
9. UDRYZBA ..o 17
10, SERVIS oo 18
11. LIKVIDACE ELEKTROODPADU ........ooiieoeeoeeeeeeeeeeeee e 19

ALFAIN a.s© www.alfain.eu




3/19

1. UVOD
Vazeny spotrebitel,

spoleénost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a véfi, ze
budete s nasim strojem spokojeni.

Stroj PEGAS 60 PLASMA je uréen pro fezani kovll na zakladé moderni
technologie déleni materialu prostfednictvim tenkého paprsku plazmoveho
plynu. Tato technologie ma oproti jinym metodam nékolik pfednosti:
Vysoka rychlost fezani

Kvalitni fez s minimalni oblasti zménéné struktury materialu

Mensi tepelné deformace fezaného materialu

Moznost fezani uhlikovych a vysoce legovanych, nerezovych oceli a
nezeleznych kovli

Metoda nevyzZaduje zadné specialni plyny

. Mensi naklady

HON =

o o

PEGAS 60 PLASMA je uréena pro kvalitni fezani materialt do tloustky max.
25 mm uhlikaté oceli (pro vice informaci viz navod dale). Produktivni fezani
uhlikaté oceli je mozné do tloustky 20 mm.

Pfi nizSich narocich na kvalitu fezu Ize profiznout (oddélit) material tloustky az
30 mm.

Vyhrazujeme si pravo uprav a zmén v pripadé tiskovych chyb, zmény
technickych parametrd, prislusenstvi apod. bez predchoziho upozornéni. Tyto
zmény se nemusi projevit v navodech k pouZzivani v papirové ani v
elektronické podobé.

£ @

' we make it easy
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2. BEZPECNOST PRACE

VSEOBECNE POZADAVKY

1. Obsluhu stroje smi provadét pouze pracovnik dikladné obeznameny
s problematikou déleni materialu pomoci plazmy, a ktery absolvoval
pfislusna skoleni.

2. Pred kazdym zasahem v elektrickeé €asti, sejmutim krytu nebo €isténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.

3. U fezaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za
pul roku povéfenym pracovnikem podle CSN 331500 a CSN 050630.

4. Z bezpecnostnich dlvodu je pfi fezani plazmou nutné pouzit ochranné
rukavice. Tyto rukavice Vas chrani pred tepelnym zarenim a pred
odstrikujicimi kapkami Zhavého kovu.

5. Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné oteviené boty, nebot kapky
Zhavého kovu mohou zpusobit popaleniny.

6. Nedivejte se do fezaciho oblouku bez ochrany obliCeje a oCi. Pouzivejte
vzdy kvalitni svafovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

7. Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista fezani musi byt informovany o
nebezpecli a musi byt vybaveny ochrannymi prostiedky.

8. P¥ifezani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny pfisun
Cerstvého vzduchu, nebot’ pfi fezani vznikaji zdravi Skodlivé zplodiny.

9. U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte
fezaci prace, nebot” hrozi nebezpeci vybuchu.

10. V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

OCHRANNE POMUCKY

1. Svarovaci kukla s ochrannym filtrem min 10
2. Svarecské rukavice

3. SvareCsky odév, zastéra

4. Uzavrena obuv

RIZIKA - PREHLED

1. Nebezpedi urazu el. proudem

2. Ultrafialové a svételné zareni

3. Nebezpecli vdechovani plynnych zplodin a prachovych ¢astic
4. Nebezpedi popaleni

5. Hluk

@ Upozornéni@ Nebezpeéi Urazu el. proudem hrozi zejména pfi poruse

izolace horaku, pfivodniho kabelu a pfi poruseni krytl stroje. Je tfeba si
uvédomit, Ze na hofaku se muze vyskytovat napéti az 310 voltd.
Horak svymi parametry odpovida normé CSN EN 60974-7, napétové tfidé M.

ALFAIN a.s®© www.alfain.eu
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@Upozornéni@

Strojni horak nelze pouzit pro verze bez CNC !

@Upozornéni@

1. Je zakazano provozovat stroj s poskozenou izolaci horaku nebo pfivodniho
kabelu.

2. Nikdy neprovozujte stroj s demontovanymi nebo poskozenymi kryty. Kromé
rizika urazu klesa ucinnost chlazeni a zvySuje se uroven ruseni.

3. Je zakazano provozovat stroj v mokrém prostfedi a ve venkovnim prostoru
za desté nebo snézeni.

4. Dbejte na fadné upnuti zemnicich klesti, které rovnéz snizuji riziko urazu el.

proudem.

Pouzivejte pfedepsané pracovni pomucky, udrzujte je v suchém stavu.

Osoby s kardiostimulatorem jsou vystaveny zvySenému pusobeni

magnetického pole a béhem zapalovani se kratkodobé& ocitnou

v elektromagnetickém poli, coz by mohlo mit vliv na €innost

kardiostimulatoru. Je nutno se prfedem poradit s |[ekafem.

7. Rezaci a pilotni oblouk je zdrojem velmi intenzivniho svételného a zejména
ultrafialového zareni. Toto zarfeni muze béhem velice kratké doby zna¢né
poskodit zrak a pfi déle trvajicim plsobeni zplUsobuje zarudnuti az
popaleniny nekrytych ¢asti klize.

8. Pouzivejte svarovaci kuklu vybavenou neporusenym filtrem se stupném
ochrany min. 10.

9. Nebezpecli popaleni vznika pfi fezani od odletujicich ¢astic rozzhaveného
kovu, od plazmového oblouku a horkého fezaného materialu. Tenky
paprsek rozzhavené plazmy (4. skupenstvi hmoty) dosahuje ve svém jadre
az 10 000°C!

10. Nikdy pfi zapalovani nesmérfujte horak proti o€im, t€lu nebo jiné osobé.

11.  Vzdy pouzivejte kvalitni a neposkozené svare€ske rukavice, zastéru a
svareCsky odév vCetné uzaviené obuvi a pokryvky hlavy.

12. Pfifezani vznika velké mnozstvi plynnych zplodin a prachovych Castic z
fezaneho materialu.

13.  Vlivem vysokych teplot dochazi k chemickym reakcim a vzniku riiznych
oxidu a jinych sloucenin, z nichz nékteré jsou zdravi Skodlivé.

14. Zvlast nebezpelné zplodiny vznikaji pfi fezani materialu obsahuijici
olovo, beryllium, kadmium (pokadmiované dily) a materialu opatfenymi
barevnym natérem.

15.  Pfi ultrafialovém zareni a pfi vysokych teplotach vznika rovnéz znacné
mnozstvi 0zénu a oxidl dusiku.

16. PFi pfekroCeni koncentrace téchto plynt nad hodnoty dané hygienickymi
normami muze dojit k poskozeni zdravi, zejména pfi dlouhodobégjsim
pusobeni.

17. Pracovisté musi byt dobre vétrané a vybavené ucinnym systémem

ALFAIN a.s®© www.alfain.eu

o o




18.

19.

20.

6/19

odsavani.

Pfi fezani materialu, kdy vznikaji zvlast nebezpecné zplodiny, je nutné
navic pouzit dychaci masku.

Stroj pfi své Cinnosti produkuje hluk, jehoz hladina dosahuje hodnoty 80-
85 dB.

Pfi dlouhodobégjsi praci doporucujeme pouzivat chranice sluchu.

ZAKAZANE CINNOSTI

1.

2.

3.

o o

© ® N

Je zakazano pouzivat stroj v prostorach s nebezpecim vybuchu a

v prostorach s moznosti vyskytu snadno zapalnych a hoflavych latek.

Je zakazano provadét rezani nadob se zbytky jakychkoliv hoflavych nebo
neznamych latek.

Je nepfipustné provadét fezani na uzavienych tlakovych nadobach bez
prfedchoziho vypusténi tlaku a ponechani v otevieném stavu.

PROVOZNi PODMINKY

. Uvedeni pfistroje 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 od firmy ALFA IN.

Zafizeni vyhovuje CSN EN 61000-3-12 za nasledujicich podminek:
Zkratovy vykon Ssc sité v misté rozrani mezi napajenim uzivatele a verejnou
siti (PCC) musi byt nejméné 3561 kW.

Uzivatel je povinen konzultovat s dodavatelem elektfiny zda impedance sité
v tomto misté odpovida pozadované hodnoté zkratovému vykonu

Zmax= 45 mQ a zda Ize zafizeni pfipojit k vefejné nizkonapét'ové siti.

Na vyrobnim Stitku stroje jsou tyto symboly:

Rezaci stroj je zkou$en podle normy pro stupen kryti IP 23 S, coz zajistuje
ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru vétSim nez 12 mm a
ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru do sklonu
60°.

Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni
vstupovat i vystupovat chladicimi praduchy. Je nutné dbat na to, aby nebyly
nasavany do stroje zadné mechanické, zejména kovové Castice (napf. pfi
brouseni).

Pri prehrati stroje je automaticky preruseno rfezani.

Veskeré zasahy do el. zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitove vidlice),
smi provadét pouze opravnéna osoba.

PEGAS 60 PLASMA je konstruovan na napéti sité 3x400 V.

Prislusnému sitovému napéti a prikonu musi odpovidat sitova vidlice.

U fezaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za 6
mésic povéfenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a CSN
050630,1993.

ALFAIN a.s®© www.alfain.eu




7/19

10. Rezaci stroj je z hlediska odrugeni uréen piedevsim pro priimyslové
prostory. V pfipadé pouziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni
opatieni (viz EN 60974-10).

11. Stroj je nutné predevsim chranit pred:

a) Vlhkem a destém

b) Mechanickym poskozenim

¢) Prlivanem a pfipadnou ventilaci sousednich strojl

d) Nadmeérnym pretéZovanim - prfekro¢enim tech. parametr(
e) Hrubym zachazenim

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svafovaci zafizeni je z hlediska odruseni uréeno predevsim pro primyslové
prostory. Splfiuje pozadavky CSN EN 60974-10 tfidy A a neni uréeno pro
pouzivani v obytnych prostorech, kde je elektricka energie dodavana verejnou
nizkonapétovou napajeci siti. Mohou zde byt mozné problémy se zajisténim
elektromagnetické kompatibility v t&chto prostorech, zplisobené rusenim
Sifenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

Béhem provozu muize byt zafizeni zdrojem ruseni.

Y Upozornéni¥/ Uzivatele upozorfiujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruseni
ze svafovani.

ALFAIN a.s®© www.alfain.eu
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PEGAS 60 PLASMA jedn.
Metoda Déleni plazmou
Sitové napéti V/Hz 3 x 400/50-60
Jisténi A 16 @
Max. efektivni proud l1eff A 15,6
Rozsah fezaciho proudu A 20 - 65
Napéti naprazdno Uzo V 310
Rezaci proud (DZ=100%) 2 /U2 A 60
Rezaci proud (DZ=60%) lo/U> A 60
Rezaci proud (DZ=90%) lo/U> A 65
Max. produktivni fez uhlikaté oceli mm 20
Max. fez uhlikaté oceli (oddéleni) mm 30

Uhlikata ocel mm 25
Kvalitni fez Nerez mm 18

Hlinik mm 15

Méd mm 10
Pracovni tlak bar 5,0*
Max. vstupni tlak vzduchu bar 8,5*
Spotfeba vzduchu I/min 200"
Zapalovani oblouku Pneu-mechanické
Regulace proudu Plynula
Trida izolace F
Kryti IP 23S
Normy EN 60974-1; EN 60974-10 tfida A
Rozmeéry (8§ xd x v) mm 240 x 433 x 595
Hmotnost kg 24

*Pro horfaky SCP 120

@3 Upozornéni@ Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu muze
byt pro pripojeni zarizeni k vefrejné distribucni siti nutny souhlas

rozvodnych zavodii.

@ Upozornéni@ Uzivatele upozoriiujeme, Ze je odpovédny za

pripadné ruseni z rezani.

ALFAINas®©

www.alfain.eu
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5. POPIS STROJE A FUNKCI
HLAVNi CASTI STROJE
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Obrazek 1 - Hlavni €asti stroje, €elni a zadni pohled.

A1 Rychlospojka — kabel zemnici

Konektor — dalkové ovladani — ve standardu neni funkéni — pouze na
A2 | objednavku.
A3 | Konektor — horak
A4 | Potenciometr-nastaveni fezaciho proudu
A5 :D_ Kontrolka zapnuti stroje

i Kontrolka prehrati. Pfi rozsviceni nechejte stroj zapnuty a vyCkejte
A6 | s na schlazeni stroje.

l| 1. Kontrolka blika — neni vlilbec nasazena nebo neni spravné

nasazena ochranna hubice.

A7 2. Kontrolka sviti — nizky tlak vzduchu

-== Kontrolka hofeni oblouku — po zmag&knuti tlagitka hofaku sviti,
A8 | na horaku je napéti
A9 | Prepinac

ALFAIN a.s®© www.alfain.eu
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Q: Nastaveni prutoku vzduchu

&

— Plynulé fezani

-i=« Rezani materiald s mezerami — pozor, zvy$uje opotfebovani
trysek a elektrod.

A10 | Manometr

A11 | Pfipojeni vzduchu

A12 | Regulator s CistiCem

A13 | Kabel sitovy

A14 | Vypinac€ hlavni

6. PRISLUSENSTVi STROJE

SOUCAST DODAVKY

Pos. |Kbd Popis
Kabel zemnici PEGAS 60 3 m

Obr. 2. Hofak Plasma SCP 120 6m PEGAS 60 — spotiebni dily

ALFAIN a.s®© www.alfain.eu
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PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU

Pos. Kod Popis
SCP1250 Kruzidlo - sada SCP 120
5302 Filtr vzduchovy AT 1000
5304 Sada pro filtr AT 1000 k PEGAS PLASMA
S777a Kukla samostmivaci ALFA IN S777
SCP120-6-60 |Hofak Plasma SCP 120 6m PEGAS 60
5864 Sada START k horfaku SCP 120 PEGAS 60 Podet
(Doporucena startovaci sada pro horak - viz obr. 2)
7 SCP1207 $S;délovaé vzduchu 4 ot 30- 1
10 SCP1222-09 |Dyza 0,9 kontaktni 30-40A 2
9 SCP1220-10 |Dyza 1,0 40-50A 2
9 SCP1220-11 |Dyza 1,1 50-60A 2
9 SCP1220-12 |Dyza 1,2 60-70A 2
5 SCP1204 Elektroda SCP 120 10
14 SCP1230 Hubice 30-70 A 1
11 SCP1226-10 |Dyza 1,0 kontaktni 40-50A 1
11 SCP1226-11 |Dyza 1,1 kontaktni 50-60A 1
16 SCP1232 Hubice kontaktni 1
19 SCP8041 Nastavec kontaktni 30-80 A 1

Spotiebni dily

hofaku (viz obr. 2)

1 SCP1201 Hlava horaku

1a 5008 O krouzek

2 SCP2516 Tla€itko bezpec€nostni

3 SCP8014 Rukojet’

4 SCP1202 Trubicka chladici SCP 120

5 SCP1204 Elektroda SCP 120

6 SCP1206 Rozdélova¢ vzduchu 6 ot. 80-120A.
7 SCP1207 Rozdélovac vzduchu 4 ot. 30-70A
9 SCP1220-10 |Dyza 1,0 40-50A

9 SCP1220-11 |Dyza 1,1 50-60A

9 SCP1220-12 |Dyza 1,2 60-70A

10 SCP1222-09 |Dyza 0,9 kontaktni 30-40A

11 SCP1226-10 |Dyza 1,0 kontaktni 40-50A

11 SCP1226-11 |Dyza 1,1 kontaktni 50-60A

11 SCP1226-12 |Dyza 1,2 kontaktni 60-70A

13 SCP1228-22 |Dyza draZzkovaci

14 SCP1230 Hubice 30-70 A

16 SCP1232 Hubice kontaktni

17 SCP1251 Vozik SCP120

18 SCP1240 Vedeni SCP120

ALFAINas®©
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19 SCP8041 Nastavec kontaktni 30-80 A

21 SCP8043 Nastavec drazkovaci

Tuéné vyznacené polozky s modrym pozadim jsou hamontovany na horaku.

7.

UVEDENiI DO PROVOZU

UVEDENI STROJE DO PROVOZU

Uvedeni stroje do provozu musi byt v souladu s technickymi daty a provoznimi
podminkami (zejm. 2. bodem).

@ Upozornéni@ Stroj smi obsluhovat pouze fadné proskolené

osoby.

1.

o

= 0o~

11.

12.

13
14
15

16.

0.

Pred zapocCetim prace je nutné pfipojit stroj do sité splhujici pozadavky
uvedeneé v technickych datech.
Zkontrolujte kompletnost fezaciho horaku.
Nasadte horak a otaCenim matici ve sméru hodinovych ruci¢ek dobre
zajistéte horak.
Pfipojte sitovy kabel A13 do sité& podle parametr(i v kapitole 4. TECHNICKA
DATA.
Pomoci rychlospojek pfipojte stlaeny vzduch na konektor A11 na zadni
sténé stroje.
PEGAS 60 PLASMA ma na zadnim panelu regulator tlaku A12
s manometrem A10.
Nastavte tlak regulatorem A12 na 5 baru.
Po zapnuti sitového vypinace A14 se rozsvitit displej kontrolka AS.
Pfipojte zemnici kabel do rychlospojky A1 a klesté na fezany material.
Zkontrolujte vstupni tlak vzduchu, pfipadné ho zregulujte. Nesmi byt
vysSi nez 8,5 barl a nesmi byt nizsi nez 5 baru.
Nastavte potenciometr regulace velikosti fezaciho proudu na hodnotu
odpovidajici fezanému materialu.
Podle zvolené velikosti fezaciho proudu osadte hofak odpovidajicim
primérem dyzy.

. Zmacknéte tla€itko na rukojeti hofaku, spusti se pfedfuk na 1 s.
. Zapali se pilotni oblouk.
. Presunte horak k materialu, pilotni oblouk se zméni v fezaci oblouk.

Pokud nezacénete do dvou sekund rezat, oblouk zhasne. Pokud se béhem
fezani oddali horak od materialu, oblouk zhasne.
V pfipadé, Ze je stroj v rezimu fezani materialu s mezerami — prepinac A9

v poloze --- | Fezaci oblouk se zméni v pilotni a neza¢ne-li se do 2 sekund
fezat, tento oblouk zhasne.
Ukonceni fezani provedte uvolnénim tlacitka na rukojeti horaku.

ALFAIN a.s®© www.alfain.eu
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POZADAVKY NA ZDROJ STLACENEHO VZDUCHU

Tlak dodavaného vzduchu nesmi byt vy$si nez 8,5 barU.

Pro spolehlivy provoz plazmové fezacky a kvalitni fezy doporucujeme

postupovat pfi vybéru vhodného typu kompresoru podle nasledujicich

doporuceni:

1. Kompresor musi byt schopen trvale dodavat minimalné 220 litr(/min
stlaceného vzduchu (pro hofak SCP 120). V katalozich je tento parametr

uvadén jako tzv. ,plnici mnozstvi“. @Upozorném’@ Nezaménit

s udajem ,,nasavané mnozstvi“!

Vzdusnik musi byt vybaven odkalovacim ventilem.

Je nutné, aby byl kompresor vybaven chladiCem stlaéeného vzduchu nebo

dostatec¢né velkym vzdusnikem. Jinak se do rozvodu dostava ohraty

vzduch, ktery mize obsahovat znaéné mnozstvi vody, které nelze zachytit

v odkalovacich. Vzduch se ochladi az po pruchodu pres rozvody, miize

dosahnout rosného bodu a tim dojde k vylu€¢ovani vodnich kapek, coz mize

byt az za odkalovac¢em. Optimalni velikost vzdusniku je minimalné 50 litru.

4. Na vystupu musi byt zabudovan ucinny filtr s dostate¢nou kapacitou,
odluéovac oleje a kondenzatu, pfipadné regulator tlaku, je-li provozni tlak
kompresoru vys$si nez 8,5 bar(l. Tyto prvky musi byt dimenzovany na pratok
minimalné 220 I/min, aby nezpusobovaly pokles vystupniho tlaku béhem
fezani.

5. Vnitfek vzdusniku by mél byt opatfen povrchovou upravou proti korozi.

6. Sani kompresoru by mélo byt opatifeno u¢innym filtrem nasavaného
vzduchu, zejména u mobilnich kompresorU, pracuji-li v prasném prostredi.

w N

@ Upozorném’@ Nékteré kompresory maji zabudovany na vystupu tzv.

prfimazavac tlakového vzduchu. Na tento vystup nesmi byt v zadném
pripadé plasmova rezacka pripojena! Doslo by k znecisténi celého
pneumatického systému a mohlo by dojit k poskozeni horaku.

PRIPOJENI K CENTRALNIMU ROZVODU VZDUCHU

1. Pred pfipojenim zjistit pracovni tlak v systému a rozsah jeho kolisani.

2. Oveéfit si vykon a technicky stav centralniho kompresoru (-0). Plati zde
stejné pozadavky, jaké byly uvedeny vyse.

3. Zkontrolovat provedeni a stav filtrace tlakového vzduchu a zachycovani

kondenzatu.

Ubezpedit se, zda systém neni centralné pfimazavan.

Zaradit do mista pfipojeni, co nejblize k fezalce, dodatecny filtr a

odlucovaé. Toto je dllezité zejména u starsich rozvod( z klasickych

ocelovych trubek, kde mohou byt vnitini stény znaéné zkorodované. Filtr

s odkalovac¢em je nezbytné pouzit u systému s dlouhymi rozvody, které

prochazeji chladnym prostfedim, kde miize dochazet k ochlazovani

o s
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stlaeného vzduchu k rosnému bodu a tim kondenzaci vodnich kapek.

PREDRADNY VZDUCHOVY FILTR PRO PEGAS 60 PLASMA

Pro dosazeni vysokeé kvality fezani a pro vylou€eni zavaznych poruch na
horaku je dlrazné doporuceno, aby byl vzdy do pfivodu zafazen filtr — obr. 3.

Pos. |Kdd Popis
25 |5304 Sada pro filtr AT 1000 kK PEGAS PLASMA
24 15302 Filtr vzduchovy AT 1000

@ Upozornéni@ Max. provozni tlak filtru AT 1000 je 8,5 bar.
25

Obr. 3

8. REZANI

1. Stisknutim tlacitka horaku dojde k zapaleni pilotniho oblouku. Poté je nutné
neprodlené prilozit horak k fezanému materialu. V tomto okamziku zacne
horet hlavni oblouk mezi horakem a materialem, ktery provadi vlastni fez.

2. Horfakem je nutné pohybovat rovnomérnou rychlosti, jeji hodnota je zavisla
na sile a druhu frezaného materialu a velikosti fezaciho proudu.
DoporucCujeme nejprve vyzkouset. K dosazeni dobré kvality fezu je dale
treba, aby vzdalenost fezaci trysky byla od materialu asi 3,5 mm, Pfi vétsi
vzdalenosti klesa fezaci vykon a zhasina hlavni oblouk, pfi pfilis malém
odstupu dojde k vétSimu opotrebeni horaku.
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3. Rezani kovl je mozno provadét pfi volb& odpovidajicich parametrti ve
v8ech moznych polohach (vodorovné, horizontalné, nad hlavou, svisle
vzestupné i sestupné a zaroven i napfi¢ v uvedenych polohach),
nicméné je-li to mozné, volime pfednostné vodorovny fez. V ostatnich
polohach je obsluha ve zvySené mire ohroZzovana odletujicimi kapkami
roztaveného materialu.

4. Pokud je moznost, doporucujeme startovat na hrané materialu. V pfipadé,
ze fezeme diru nebo musime zacit ze stfedu materialu, mirné naklonime
hlavu hofaku a postupné ji narovnavame do svislé polohy tak, aby
odstrikujici material nezanasel trysku, (viz obr. 4) Tento pracovni postup
musime vzdy dodrzovat, pokud tloustka fezaného materialu presahuje 3
mm.

5. Pokud vedeme fez v kouté nebo rohem (viz obr. 5), doporucujeme pouzit
prodlouzenou elektrodu a trysku. Je vSak nutno pocitat s nizSim fezacim
vykonem oproti kratkému provedeni.

A
&

Obr. 4

DULEZITE ZASADY

1. Dobu horeni pilotniho oblouku je nutné omezit pouze na nezbytnou dobu.
Snizuje se tim opotifebovani trysky a elektrody. Pfi astém startovani
naprazdno se zatézuje tryska a elektroda a mohlo by dojit k prehrati
odporového predfadniku pilotniho oblouku.

2. Po skonceni fezani nikdy nevypinejte okamzité stroj hlavnim vypinacem,
ale nechejte vzdy probéhnout tzv. ochlazovaci cyklus horaku. Okamzité
vypnuti provedte pouze v pfipadé nouze.

3. Rozhodujici vliv na kvalitu fezu, Zivotnost trysek, elektrod a celého horaku
ma tlakovy vzduch. Dbejte na spravné nastaveni hodnoty tlaku: pfi fezani
nesmi klesnout pod 3,5 baru. Vzduch nesmi obsahovat mechanickée
necistoty, olej a vodni kondenzat. Tyto necistoty snizuji kvalitu fezu,
zpUsobuji nestabilitu a zhasinani oblouku a mohou poskodit hofak. Zdroj
tlakového vzduchu musi byt proto vybaven uc€innou filtraci a spolehlivym
odlué¢ovacem oleje a vodniho kondenzatu. PouZiti filtru a odlu€ovade
zabudovaného na PEGASU 60 PLASMA jako jediného stupné upravy
vzduchu je naprosto nedostateéné. V pfipadech, kdy kompresor nasava
vzduch o vysoké vlhkosti, coz se projevi potfebou ¢astého odkalovani
tlakové nadoby, je nutné zaradit do pfivodu jesté jeden ucinny odkalovacé
jako 3. stupen. Zachyceny kondenzat je hutné denné vypoustét, a to ze
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vSech odkalovacu a tlakové nadoby kompresoru.

Dbejte na dobry el. kontakt zemnicich klesti a materialu.

Dyzu a elektrodu je potfeba kontrolovat a véas vyménovat. Zivotnost téchto
dili je pouze nékolik hodin fezaciho ¢asu a je silné zavisla na dodrzovani
spravnych zasad pfi fezani.

o b

@Upozornéni@

1. Pfi nizkém tlaku vzduchu (p<3,5 baru) se rozsviti kontrolka A7 na ovladacim
panelu a zablokuje se dalSi €innost.

2. Dojde-li k prehrati stroje béhem rezani, rozsviti se kontrolka A6 na

ovladacim panelu a zablokuje se jeho dalSi ¢innost.

Pred vyménou dill hofaku odpoijte stroj ze sité.

Pred jakymkoliv zasahem uvnitf stroje odpojte stroj ze sité.

Stroj je pfizpUsoben pro pouziti Hofaku Plasma SCP 120 6m PEGAS 60

(objednaci Cislo SCP120-6-60). V této kombinaci tvofi bezpecny systém

v souladu s CSN EN 60974-7 ¢&l. 10.1.4. Pouziti jakéhokoliv jiného typu a

provedeni horaku je nutno konzultovat s ALFA IN a.s.

6. PEGAS 60 PLASMA nesmi byt pfimo pfipojen ke zdroji tlaku o hodnoté
vysSi nez 8,5 barl nebo k tlakovym lahvim! Pfipojeni k takovymto zdrojum
je mozné pouze pfes vhodny redukéni ventil, ktery je testovan na
odpovidajici vstupni tlak a pritok.

7. Nedokonalé zachyceni kondenzatu zpUsobi jeho vylu€ovani v prostoru
trysky horaku a znemozni zapaleni pilotniho oblouku.

o b w

PRICINY NEKVALITNICH REZU

Nedostateény pruanik fezu

1. Vysoka rychlost fezani (pfesvédcte se, zda sklon pronikajiciho Fezného
oblouku nepresahuje cca 15° (viz obr. 6).

2. Vysoké opotrebovani trysky nebo elektrody (viz obr. 7).

3. Velka tloustka materialu a nevhodné zvolena hodnota fezaciho proudu a
primér trysky.

4. Spatny el. kontakt mezi zemnici svérkou a materialem.

@5 Upozornénl’@

Pokud fezaci oblouk nepronika dokonale materialem, zanasi rozstfikujici se
material trysku hofaku a snizuje jeji zivotnost.

Rezaci oblouk je nestabilni, zhasina a ,,stili“

1. Opotrebena tryska nebo elektroda
2. Vysoky tlak vzduchu

3. Znecistény vzduch

4. Nezachyceny vodni kondenzat
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@Upozornéni@[}

Nestabilni oblouk zpUsobuje velmi intenzivni ruseni, které miize zpusobit
zhrouceni fidiciho systému stroje, pfipadné ohrozit okolni zafizeni!

Konicky rez

1. Vznika-li kfivy fez (viz obr. 8) vypnéte stroj, uvolnéte nosic trysky a otocte
trysku asi o 1/4 a znovu zkuste fezat.

Poskozena tryska a elektroda

Postaveni hofaku k materialu neni kolmé

Velka vzdalenost horaku od materialu

. Opotfebovana elektroda nebo tryska

@Upozornéni@[}

Je-li elektroda vypalena hloubé&ji nez 1,5mm, je nutno ji vymeénit.

AN

) - D

B¢ Max 15

Obr. 6 Obr. 7 Obr. 8

9. UDRZBA

1. Velkou péci je tfeba vénovat horaku. Pri fezani materialu odstrikuje
roztaveny material, ktery znecistuje vnitfni prostor horaku. Plazmovy horak
je tfeba pravidelné udrzovat a v€as vyménovat opotiebené dily. Pravidelné
kontrolovat stav kanalkl difuzéru (viz. nakres horaku). Jsou-li znecistény, je
nutné je profouknout, pfipadné difuzér vyménit. Spatny stav tohoto dilu ma
negativni vliv na kvalitu fezani a zplsobuje velmi silné ruseni, které muze
zpusobit zhrouceni Fidici elektroniky stroje nebo ovlivhovat okolni zafizeni.
Dojde-li k poSkozeni kabelu hofaku, je nutné jej neprodlené vyménit — hrozi
nebezpedi urazu el. proudem!

2. Udrzba pneumatického systému spoéiva v pravidelném vypousténi
zachyceneho kondenzatu, a to pfi soustavné €innosti minimalné 1x denné.
Dale vizualné kontrolovat stupen znecisténi vzduchoveho filtru a dle potfeby
jej demontovat a vycistit.

3. Nastaveni pracovniho tlaku - pfi fezani nesmi tlak klesnout pod hodnotu 5,0
barll. Nastaveni poZzadované hodnoty se provadi pomoci regulaéni hlavice
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na regulatoru tlaku. Hlavici je nutné nejprve odijistit povytazenim smérem
vzhuru, nastavit poZzadovany tlak a zatlacenim opét zajistit. Neodebira-li
stroj zadny vzduch, dojde k mirnému zvysSeni tlaku (cca o 1 bar). Je proto
nutné zkontrolovat, pfipadné nastavovat hodnotu tlaku b&€hem fezani nebo
v rezimu nastaveni pratoku vzduchu — pfepina¢ A9 v poloze g=
Zdrojovou skfin je nutné pravidelné podle miry prasnosti prostredi
vyfouknout stlaéenym vzduchem.

@ Upozornéni@ Pozor na nebezpeéi poskozeni elektronickych soudastek
pfimym zasahem stlaeného vzduchu z malé vzdalenosti.

KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI PODLE CSN EN 60 971-1

Predepsané ukony zkousek, postupy a pozadovana dokumentace jsou
uvedeny v CSN EN 60974-4.

10. SERVIS

POSKYTNUTiI ZARUKY

1.

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj ma 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
lhité, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje
nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.

Zarucni doba stroje je 24 mésicl od prodeje kupujicimu. Lhita zaruky
zacina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky. Do zaruéni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné
reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Zaruéni doba horaku je 6 mésicu.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl fezaci stroj pouzivan odpovidajicim
zpusobem a k uc¢elim, pro které je uréen. Jako vady se neuznavaji
poskozeni a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci Ci
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti
majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim
predpist uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje

k uc€elim, pro které neni uren, pfetézovanim stroje, byt i pfechodnym. Pfi
udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.
Podminkou platnosti zaruky na horak je dodrzeni vSech pozadavku na
kvalitu stlaceného vzduchu, dodrzeni pfedepsaného zpusobu filtrace a
zachycovani kondenzatu. Plasmova fezaCka musi byt pfipojena pres filtr,
jehoz parametry jsou uvedeny v navodu k obsluze. Dale nemohou byt
uznany zavady zplUsobené nedostateénym vykonem kompresoru, prlnikem
mazaciho oleje do tlakového vzduchu a elektrickymi priirazy zplsobené
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pfitomnosti vihkosti v horaku.

7. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl fezaci stroj pouzivan vyhradné
s hofakem uvedenym v tomto navodu.

8. V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji, které
mohou mit vliv na funk&nost jednotlivych soucéasti stroje.

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

10. Jestlize se pfi zaru€ni opravé vymeéni vadny dil, prechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

1. Zaruéni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.

2. Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.

3. Reklamaci oznamte na tel. Cislech 563 034 625 nebo 568 840 009, e-mailu:
servis@alfain.eu.

11. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni
v CR:

Spole¢nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozafizeni, a proto je
povinna zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.
Spole€nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému
(pod evidenénim Eislem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajistuje financovani
nakladani s elektroodpady.

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

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

Tento zpétny odbér elektrozarizeni bude zajistén do 5 kalendarnich dnu od
data oznameni zaméru vraceni uvedeného zafizeni.

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyzadejte si potfebné
informace od svého prodejce nebo dodavatele.
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