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IWELD IGBT invertory

pro svarovani a rezani
elektrickym obloukem.

Osnova skoleni

Svarovaci invertory obecné

Parametry - DZ, ucinnost, EMC, stabilita oblouku, charakteristiky
Bezpecnost - napéti naprazdno, trida izolace, kryti

Svarovaci invertory MMA a prislusenstvi

Nastavitelné parametry MMA svarovani

Praktické zkousky na dilné

Svarovaci invertory TIG DC a TIG AC/DC a pftislusenstvi
Nastavitelné parametry TIG svarovani

Praktické zkousky na dilné
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IWELD IGBT invertory

pro svarovani a rezani
elektrickym obloukem.

Osnova skoleni

10. Svarovaci invertory MIG/MAG a pfislusenstvi

11. Nastavitelné parametry MIG/MAG svarovani

12. Praktické zkousky na dilné

13. Invertory pro rezani plazmou a prislusenstvi

14. Rezani plazmou postup a spravné nastaveni

15. Praktické zkousky na dilné

16. Ostatni produkty iWELD - indukéni ohrev, CiSténi svaru,
ochranné masky
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pro svarovani a rezani
elektrickym obloukem.

CO JE SVAROVACI INVERTOR

Svarovaci invertorové zdroje jsou moderni svarovaci zdroje vyuzivané nejen v
primyslové vyrobé. Jsou to zdroje fizené vykonovymi tranzistory, které pracuji na
zakladé stfedofrekvencnich meénica s frekvencemi od 20 do 100 kHz.

Stridavy proud ze sité se nejprve usmeérni a poté se v tranzistorovém stridaci
premeéni na nizky proud o vysoké frekvenci a napéti. Nasledné je veden do
transformatoru s feritovym jadrem, kde se zméni na vysoky proud s nizkym
napétim. Diky vyssi pracovni frekvenci, dosahuji transformatory mensich rozmérd a
hmotnosti. U¢innost stroje se pohybuje okolo 70-90 %.

Tyto zdroje maji vlastni centralni ridici jednotku umoznujici nastavit pozadované
parametry svarovaciho procesu.
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CO JE IGBT INVERTOR

IGBT — Insulated Gate Bipolar Transistor. Bipolarni tranzistor s izolovanym hradlem.
Pouziva se ve spinanych zdrojich a svarovacich invertorech. Ve srovnani se starsi
technologii MOSFET tranzistor( vznika na IGBT tranzistorech mensi ztratovy vykon,
coz umoznuje pouzivat mensi chladice a tim také vyrabét mensi ,vykonnéjsi a
uspornéjsi svarovaci zdroje.
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pro svarovani a rezani
elektrickym obloukem.

DOVOLENY ZATEZOVATEL - DZ

Velmi dllezity udaj, ktery ndm fika, jak dlouho lze se zdrojem svarovat danym
proudem. Zatézovatel se meéri podle normy EU - EN 60974-1.
Tato norma prikazuje mérit tento parametr pri teploté okoli +40°C.

Pro vypocet dovoleného zatézovatele se pouziva desetiminutovy pracovni cyklus.

Zatézovatel 140 A / 35 % - proudem 140 A lze nepretrzité svarovat 35 % Casu
(3,5 minuty) - po zbytek ¢asu (6,5 minuty) se zdroj musi chladit.

Zatézovatel 110 A / 60 % - proudem 110 A lze nepretrzité svarovat 60 % Casu
(6 minut) - po zbytek ¢asu (4 minuty) se zdroj musi chladit.

Zatézovatel 95 A / 100 % - proudem 95 A Ize svarovat 100 %, tedy trvale.

Pri tomto proudu (zatiZeni) zdroj nepotrebuje prestavku na chlazeni.
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UCINNOST SVAROVACIHO ZDROJE

Ucinnost n je pomér mezi elektrickym vykonem na svorkach zdroje a elektrickym
prikonem.

Diky technologii IGBT je ucinnost svarovacich zdroji iWELD velmi vysoka a
vyznamne tak Setfi elektrickou energii a tim také zivotni prostredi.

Zvyseni ucinnosti svarovaciho zdroje prinasi i nemalou financni Usporu.

Pokud nahradime zastaraly zdroj s MOSFET technologii, ktera meéla ucinnost kolem
70% zdrojem s IGBT technologii, s uCinnosti pres 80%, usetrime pfri prikonu stroje 5
kVA ( 200A) a predpokladané zZivotnosti stroje 10 let, ca 20 tis K¢. To znamena, ze
investice do porizeni nového stroje se za dobu jeho zivotnosti vrati vic jak 2 krat.
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ELEKTROMAGNETICKA KOMPABILITA - EMC

Elektromagnetickou kompatibilitou je nazyvana schopnost elektrického zarizeni
nerusit jina elektricka zarizeni a odolavat pripadnému ruseni.

Svarovaci stroje iWELD jsou urceny pro prumyslové a profesiondlni pouziti v
souladu s normou IEC60974.

Béhem provozu muze svarovaci stroj zpusobovat ruseni citlivych elektronickych
zarizeni jako jsou pocitace, vf vysilace a prijimace, elektronické méfrici pristroje a
také kardiostimulatory a naslouchadla.



IWELD IGBT invertory
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elektrickym obloukem.

STABILITA ELEKTRICKEHO OBLOUKU

Stabilita elektrického oblouku vyzaduje dostatecné napéti pro ionizaci daného
prostredi a proud, ktery udrzi plazma oblouku v ionizovaném stavu. Napéti nejvic
ovliviuje délka svarovaciho oblouku, tzn. ruka svarece. Kvalitni svarovaci stroj musi

mit rychlou regulaci stability, ktera dokaze eliminovat ménici se délku oblouku a
udrzovat stabilni napéti.
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elektrickym obloukem.

SVAROVACI CHARAKTERISTIKY

S konstantnim proudem, tzv. strma — vhodna pro MMA a TIG
svarovani. Je to regulace hodnoty napéti v elektrickém obvodu
v zavislosti na celkovém odporu. Tzn. pokud se zvétsSuje odpor,
elektricky oblouk se prodluzuje, zvysuje se napéti pri konstantni
hodnoté svarovaciho proudu a naopak.
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elektrickym obloukem.

SVAROVACI CHARAKTERISTIKY

S konstantnim vykonem, tzv. mirné klesajici.
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elektrickym obloukem.

SVAROVACI CHARAKTERISTIKY

S konstantnim napétim, tzv. plochd — vhodna pro MIG/MAG svarovani.
Zménou odporu, resp. prodlouzenim elektrického oblouku dojde ke
zvyseni svarovaciho proudu pfi zachovani konstantniho napéti.
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elektrickym obloukem.

NAPETIi NAPRAZDNO

Napéti naprazdno je napéti na svorkach zapnutého zdroje, z néhoz se
neodebira proud. Hodnoty maximalniho dovoleného napéti:

Pro prostredi se zvySenym nebezpecim urazu elektrickym proudem
(prace ve vyskach, uzavrenych prostorach, ve vihkém prostredi apod.)
DC zdroj max. 113 V, AC zdroj max. 68 V, efektivni hodnota 48 V.

Pro prostredi bez zvyseného nebezpeci urazu elektrickym proudem:—
DC zdroj max. 113V, AC zdroj max. 113V, efektivni hodnota 80 V.

U plazmy jsou maximalni povolené hodnoty: DC zdroj max. 710V,
AC zdroj max. 710V, efektivni hodnota 500 V.
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TRIDA TEPELNE ODOLNOSTI IZOLACE

Norma CSN EN 33 0250 uvadi systém teplotnich tfid pro izolace
pouzivané na elektrotechnickych vyrobcich.

Teplotni tfidy se oznaCuji pismenovym oznacenim, které je
doporucené a neni zavazné:

Trida / Teplota °C

Y/ 90 A /105 E/120 B/130

F/ 155 H/180
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STUPEN KRYTI

Stupen kryti (IP) udava odolnost elektrickych zafizeni proti vniknuti
ciziho télesa a vniknuti kapalin, zejména vody. Vyjadruje se v tzv. IP
kddu, ktery je tvoren znaky ,,IP“ nasledovanymi dvéma cislicemi:
Prvni Cislice udava ochranu pred nebezpecnym dotykem a pred
vniknutim cizich predmétu.

Pro svarovaci zdroje se vyzaduje stupen kryti IP 21 az IP 23.

IP 2x - Zarizeni je chranéno pred vniknutim pevnych cizich téles o
prumeéru 12,5mm a vétsSich a pred dotykem prstem.

Druha Cislice oznacuje stupen kryti pred vniknutim vody.

IP x1 - Svisle kapajici. IP x2 - Kapaijici ve sklonu 15°. IP x3 - Kropeni,
dést.
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STUPEN KRYTI
Doplikova pismena:

H - Zarizeni vysokého napéti.

M - Zkouseny skodlivé ucinky vniklé vody, jsou-li pohyblivé casti
zarizeni v pohybu (napft. rotor tocCivého stroje).

S - Zkouseny skodlivé ucinky vniklé vody, jsou-li pohyblivé casti
zarizeni v klidu (nap¥. rotor tocivého stroje).

W - Vhodné pro pouziti za stanovenych povétrnostnich podminek.
Kryti je dosazeno dodatecnymi ochrannymi vlastnostmi nebo
metodami.
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Elektronické ochrany zdrojlii iWELD

Ochrana proti prehrati stroje

Chlazeni stroje je fizeno elektronicky, pfi prehrati se rozsviti prislusna
kontrolka na panelu stroje, spusti se ventilator a se strojem nelze
svarovat. Stroj nevypinejte, pockejte az ventilator stroj ochladi,
zhasne kontrolka prehrati a poté lze dale svarovat.
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Elektronické ochrany zdrojlii iWELD

Ochrana proti nadproudu

Pri pretizeni vystupu se rozsviti prislusna kontrolka na panelu stroje,
stroj se vypne a se strojem nelze svarovat. Vypnéte sitovy vypinac
stroje, odstrante pricinu nadproudu napf¥. jiny svarovaci stroj
pripojeny ke stejnému svarenci a znovu stroj zapnéte.
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Elektronické ochrany zdrojlii iWELD

Ochrana proti prepéti

Pri prepéti v siti se rozsviti prislusna kontrolka na panelu stroje, stroj
se vypne a se strojem nelze svarovat. Vypnéte sitovy vypinac stroje,
odstrante pricinu prepéti napt. jiny stroj se spinanym zdrojem na
stejném zasuvkovém okruhu a znovu stroj zapnéte.
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PFC
Nekteri vyrobci nabizeji svarovaci zdroje s funkci PFC.

PFC neboli Power Factor Correction slouzi pro korekci uciniku.

- PFC si vymysleli predevsim energetici, aby nedochazelo k
pretézovani sité vyssimi harmonickymi slozkami proudu, které vznika
cinnosti spinanych zdroju

- jakékoliv PFC zvysi ucinik, ale snizi celkovou ucinnost zdroje.

- vf ruseni se bude zvysovat

- jakakoliv soucastka navic spolehlivost zdroje nezvysi, spiSe naopak
- PFC zvysi cenu spinaného zdroje o ca 30%
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PFC

PFC je mozno realizovat jako pasivni, coz je zpravidla sériové zapojena
tlumivka, ktera obsah harmonickych snizuje nebo jako aktivni,
tvoreny spinacim vykonovym tranzistorem, ktery moduluje

vstupni sitovy proud tak, aby mél témér idealné sinusovy prubéh.
Vyhodou aktivniho PFC ve srovnani s pasivnim jsou malé rozmeéry,
dokonalejsi tvarovani proudu (ucinik témér jednotkovy), ale
nevyhodou je vznik dalSiho vysokofrekvencniho ruseni.
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PFC

Napfr. ALFA IN uvadi u stroje PEGAS 162 E PFC nasledujici text:

Jaké jsou vyhody PFC reseni?

Minimalni zatézovani sité jalovym proudem. OK, to je pravda.

VyssSi ucinnost a s tim souvisi mensi namahani jistice (jinymi slovy
jistiC vypne pozdéji nez u zarizeni bez PFC). To neni pravda, ucinnost
je nizSi a u jistice zalezi jakou ma charakteristiku (B, C,D).

Mensi uroven elektromagnetického ruseni. Opak je pravdou.

Stroj lze pripojit ke zdroji proudu AC 95V — 270V 50-60 Hz . OK, to je
pravda, ale stroj pak nepracuje s plnym vykonem. Pokud ho pripojite
na polovicni napajeci napéti, nedostanete z néj vic jak 70A!!!
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PFC

Mald nachylnost na podpéti a prepéti sitového proudu. OK, to je
pravda, ale to dokaze |épe a levnéji prepétova ochrana.

Stroj mlze byt provozovan na mimoradné dlouhych prodluzovacich
kabelech - nehrozi ubytek napéti.

No, tak to je zlaty hrebik na konec, vétsi kravinu snad nemohli napsat.
Snad jen kdyby ty kabely byly ze supravodice s nulovym odporem.
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SYSTEM ZNACENIi SVAROVACICH INVERTORU A PRISLUSENSTVi

IWELD xxxx 1. Cislice — pouziti

3xxx — invertory a prislusenstvi pro svarovani MMA

4xxx — invertory a prislusenstvi pro svarovani TIG DC

5xxx — invertory a prislusenstvi TIG AC/DC

6xxx — invertory a prislusenstvi MIG/MAG

7xxx — invertory a prislusenstvi pro rezani plazmou

8xxx — ochranné svarecské masky a prislusenstvi

Ixxx — ostatni: indukéni ohrev, ¢isténi svaru a prislusenstvi
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SYSTEM ZNACENIi SVAROVACICH INVERTORU A PRISLUSENSTVi

IWELD xxxx 2.a 3. Cislice u invertor( udava max. proud /10

IWELD xxxx 4. Cislice u invertor( 1 = 1-fazovy privod, 3= 3-fazovy pfrivod.

U prislusenstvi ma 2. 3. a 4. Cislice pouze funkci rozliSovaci.

IWELD xxxxD dodatkové pismeno u stejnych zarizeni, lisicich se ovladanim
nebo stupném vybavy.

Napr.

IWELD 3161 — invertor MMA, max. 160A, 1-fazovy privod

iIWELD 5323 —invertor TIG AC/DC, max. 320A, 3-fazovy privod

IWELD 6303D — invertor MIG/MAG, max.300A, 3-fazovy ptivod, digitalni ovladani

IWELD 7401 — invertor pro rezani plazmou, 40A, 1-fazovy privod

IWELD 8051F — samostmivaci svarecska maska s pretlakovou filtraci

IWELD 6620 — MIG horak iGrip 240
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SVAROVACI INVERTORY MMA A PRISLUSENSTVI
iWELD 3161 — 1faz, 160A

iWELD 3201 — 1faz, 200A, LIFT TIG

iWELD 3273 — 3faz, 270A

IWELD 3403 — 3faz, 400A, LIFT TIG, CEL
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SVAROVACI INVERTORY MMA - prehled funkci

Anti Stick

Arc Force * * + +
Hot Start * * - +
Cell - - - +
LIFT TIG - + - +
LIFT TIG Pulse - + - -

+ ANO, nastavitelny / * ANO, nenastavitelny / - NE
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SVAROVACI INVERTORY MMA — nastavitelné funkce

ANTI STICK - Tato funkce pfri pfilepeni obalené elektrody k zakladnimu materialu
béhem svarovani skokove snizi hodnotu svarovaciho proudu na cca 10 A. Tim
zabrani rozzhaveni jadra elektrody a elektroda Ize snadno odtrhnout. Tato funkce
byva vétsSinou nastavena vyrobcem a jeji hodnotu nelze ménit pouze vypnout.

V4 Characteristic with Antistic Function

A

——Seriest
-Series2

Series3
® 1 Seriesd
—— SeriesS

LT b b ] —sess
b | VT W e

——Senesd

Voltag:
o 3 8 88 88 3 8

Anti stick current (Approx 10A)
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SVAROVACI INVERTORY MMA — nastavitelné funkce

ARC FORCE - pomaha stabilizovat elektricky oblouk pri svarovani. Pokud se oblouk
zkracuje (elektroda se lepi), svarecka zvysi proud a elektroda odhofi. Pokud je
naopak oblouk prilis dlouhy, svarecka proud snizi a svare¢ ma cas na priblizeni
elektrody k materialu, aniz by mu oblouk zhasl.

ARC FORCECONTROL

0.C.v.

Arc Voltage (Volts) —»

i -t
Welding Current (Amps) — L— adjustable Arc force Control
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SVAROVACI INVERTORY MMA — nastavitelné funkce

HOT START - usnadnuje zapaleni oblouku tim, ze kratkodobé zvysi zapalovaci proud
oproti nastavenému svarovacimu proudu. Po Uspésném zapaleni oblouku se proud
automaticky vrati na nastavenou hodnotu.

A <z

‘[ b)= Hotstart current

[= welding current

a)= Hotstart time

b)

J t=Time
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SVAROVACI INVERTORY MMA — nastavitelné funkce

CELL - funkce pro svarovani obalenymi elektrodami s celulézovym obalem, které
vyzaduji zdroj s polostrmou charakteristikou a vyssim zapalovacim napétim.
Pouzivaji se prevazné na korenovou vrstvu na svarech trubek (svarovani potrubi)
v poloze PG ( shora-doll), svarovy kov ma dobrou mechanickou kvalitu, stredni
kapénky a témér zadnou strusku.

LIFT TIG - svarovani metodou TIG s dotykovym zapalovanim oblouku. ZpUsobuje
méné elektromagnetického ruseni nez vysokofrekvencni (HF) start a je proto
vhodny tam, kde nelze HF start pouzit - napf. v blizkosti citlivych elektronickych
zarizeni, mérici techniky apod. Pred zapalenim oblouku se nejprve dotkneme
wolframovou elektrodou zakladniho materialu, pak za soucasného stisknuti tlacitka
na horaku elektrodu cca 2-3 mm oddalime od materialu a tim zapalime oblouk.
Pri pouziti na MMA stroji vyzaduje pouziti TIG horaku s plynovym ventilem.
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SVAROVACI INVERTORY MMA — nastavitelné funkce

LIFT TIG PULSE - svarovani metodou TIG s dotykovym zapalovanim oblouku. Pouziti
pulzniho proudu redukuje mnozstvi tepla vneseného do svaru a svarence. Vhodné
pro svarovani tenkych plechd.

Welding direction

Welding current
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PRISLUSENSTVI — SVAROVACI KABELY

VSechny stroje jsou od vyrobce dodany s kabely délky do3mas
prurezem vodi¢l dimenzovanym na proud pfi DZ 100%.

Kabely s vétsi délkou a vétsSim prurezem dimenzovanym na
zatézovatel DZ 60% je nutné objednat zvlast — viz katalog a cenik.



IWELD IGBT invertory

pro svarovani a rezani
elektrickym obloukem.

SVAROVACI INVERTORY TIG DC a TIG AC/DC A PRISLUSENSTVi
iWELD 4201 - 1faz, DC 200A, HF/LT, Pulz
iWELD 5201 — 1faz, AC/DC 200A, HF/LT, Pulz, 1 WAVEFORMS

iIWELD 5323 - 3faz, AC/DC 320A, HF/LT, Pulz, 3 WAVEFORMS, 9 JOBS
bezdratové dalkové ovladani, bezdratovy pedal

IWELD 5403 - 3faz, AC/DC 400A, vodni chlazeni horaku,
HF/LT, Pulz, 3 WAVEFORMS, 9 JOBS
bezdratové dalkové ovladani, bezdratovy pedal
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SVAROVACI INVERTORY TIG DC a TIG AC/DC A PRISLUSENSTVi

Svarovaci stroje iWELD TIG disponuji vsemi standardnimi funkcemi
pro svarovani metodou TIG. Tzn, lze svarovat s HF i LIFT zapalovanim,
v rezimech 2T, 4T a 4Tbilevel stejnosmérnym konstantnim i pulznim
proudem s nastavenim vSech béznych parametrd. Pri svafovani AC

proudem lze rovnéz nastavit vSechny potrebné parametry (frekvence,
pulz, balance, tvar viny)
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PRISLUSENSTVI TIG STROJU

TIG HORAKY

Stroje iIWELD jsou dodavany s horaky iGrip SR, které jsou kompatibilni
s horaky rady SR vyrobcl TRAFIMET a BINZEL.

Kazdy stroj je dodan s vykonove odpovidajicim hofakem a zemnicim
kabelem. Ovladani na horacich je feseno modulove, podobné jako u
horakt TRAFIMET T-Systém.
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Nozni pedaly pro regulaci proudu l

Ke vSem strojim lze pfipojit pedal s kabelem. Ke strojum IW5323 a
IW5403 Ize pripojit bezdratovy pedal IW5100. Béhem provozu ma
ovladani svarovaciho proudu potenciometrem na horaku nebo
noznim pedalem pripojenym kabelem vyssi uroven priority. Proto pfri
pouziti bezdratového pedalu vzdy odpojte konektory z ovladaci
zasuvky. Je mozné provozovat bezdratovy pedal soucasné s
bezdratovym dalkovym ovladanim.

Synchronizace bezdratového nozniho pedalu se strojem je popsana v
Navodu k obsluze.

PRISLUSENSTVI TIG STROJU
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PRISLUSENSTVI TIG STROJU

Bezdratové dalkové ovladani .
Ke strojum IW5323 a IW5403 |ze pripojit bezdratové dalkove ovladam
IW5900. Behem provozu je ovladani ze stroje stale funkcni, ale
dalkové ovladani ma vyssi Uroven priority.

Pokud je dalkové ovladani v klidu po dobu 12 sekund, automaticky
prejde do rezimu ,,spanku®.

Pokud je bezdratové dalkové ovladani v rezimu spanku, je aktivni
pouze ovladaci panel stroje.

Jakakoli operace na panelu dalkového ovladani jej ,probudi” a obnovi
bezdratové ovladani stroje.
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PRISLUSENSTVI TIG STROJU

Bezdratové dalkové ovladani ~
Béhem provozu ma ovladani svarovaciho proudu potenciometrem na
horaku nebo noznim pedalem pripojenym kabelem vyssi Uroven
priority. Proto pri pouziti bezdratového ovladani vzdy odpojte
konektory z ovladaci zasuvky.

Je mozné provozovat bezdratovy pedal soucasnée s bezdratovym
dalkovym ovladanim. Synchronizace bezdratového ovladani se
strojem je popsana v Navodu k obsluze.
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PRISLUSENSTVI TIG STROJU

Vodni chlazeni
Ke strojum IW5323 a IW5403 |ze pripojit modul vodniho chlazeni
horaku.

U stroje IW5403 je chlazeni i vodou chlazeny horak standardné
soucasti dodavky.

V pripadé doobjednani pro stroj IW5323
nezapomente doobjednat i vodou chlazeny
horak SR18W nebo SR18WP

a vozik pro svarecky IW5410.
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PRISLUSENSTVI TIG STROJU

Rozvod ochranného plynu
Ke strojim je standardné dodavana PVC hadice pro pripojeni plynu
pomoci koncovky s prevleénou matici G1/4“.

V katalogu jsou i neoprenové hadice a koncovky pro klasické pripojeni
prevle¢nou matici nebo pomoci rychlospojky G1/4"

V katalogu jsou také regulatory pro lahve 230bar i 300bar s
manometrem nebo s kulickovym prutokomérem.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

IWELD 6181S — 1faz, 180A, MMA, LIFT TIG, FCAW

IWELD 6251D - 1faz, 250A, MMA, FCAW

IWELD 6253D - 3faz, 250A, MMA, FCAW

IWELD 6303D — 3faz, 300A, MMA, FCAW

IWELD 6303S — 3faz, 300A, MMA, FCAW, 3 JOBS

IWELD 6303P — 3faz, 300A, (FCAW),PULSE + DOUBLE PULSE, 20 JOBS

IWELD 6453S -3 faz, 450A, MMA, LIFT TIG, FCAW, 20 JOBS

IWELD 6453P - 3 faz, 450A, FCAW, PULSE + DOUBLE PULSE, 20 JOBS

IWELD 6503P - 3 faz, 500A, MMA, LIFT TIG, FCAW, PULSE + DOUBLE
PULSE, 50 JOBS
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

SYNERGICKE OVLADANI vs. MANUALNI OVLADANI

Synergicky zdroj oznacuje takovy svarovaci zdroj, jehoz svarovaci
parametry jsou natolik optimalizovany, ze pfi zméné jednoho
parametru — vétsinou rychlosti podavani svarovaciho dratu, dojde k
automatickému prenastaveni dalSich zavislych parametru - proudu a
napeti, rychlosti podavani a indukénosti tlumivky. Vétsinou staci zadat
prostrednictvim ovladaciho panelu informace o typu zakladniho
materialu, priméru pouzitého dratu Ci typu ochranného plynu a zdroj
sam prednastavi nejvhodnéjsi parametry pro danou aplikaci.

Tyto parametry si svareC muze manualné doladit.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

SYNERGICKE OVLADANI vs. MANUALNI OVLADANI

U manualniho ovladani musi svarec vSechny parametry svarovani
nastavit manualné, coz vyzaduje urcité znalosti a zkusenosti.
Vybornou pomuckou pro manualni nastaveni svarovacich parametru
nejen MIG/MAG svarovani je zdarma dostupna mobilni aplikace firmy
FRONIUS s nazvem Weld Connect. Aplikace je i v Cestine.

Seamtype
2
Edge Weid
n
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PARAMETRY MIG/MAG SVAROVANI

Rychlost podavani dratu — souvisi s velikosti svarovaciho proudu, se
zvysujici rychlosti se automaticky zvysuje i hodnota proudu a naopak.
Svarovaci proud — uréuje hloubku privaru, tepelny prikon a velikost
svaru.

Napéti — ovliviuje profil svaru

Indukce - Indukce zpomaluje rychlost nartstu proudu. Zvyseni
indukce také zvysi €as oblouku a snizi frekvenci zkratovani. Prilis mala
indukce vede k nadmérnému rozstriku. Je-li pouzita pfilis velka
indukce, proud nestoupne dostatecné rychle a roztavena spicka dratu
neni dostatecné zahratd, coz zpUsobi, Ze se drat pfilepi.
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PARAMETRY MIG/MAG SVAROVANI
Primeér dratu
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PARAMETRY MIG/MAG SVAROVANI

Vylozeni (vylet) dratu — vzdalenost konce trysky od mista svaru.
Doporucena vzdalenost pro Ar +CO, je 7+(5xD).

Doporucena vzdalenost pro CO, je 5+(5xD). D je prumér dratu.
Nespravna, nebo kolisajici délka vyletu dratu pri svarovani ma vliv na
velikost svarovaciho proudu odebiraného ze svarovaciho zdroje.

Pri prodluzovani vylozeni se svarovaci proud snizuje a naopak.
Budeme-li prodluzovat délku vylozeni nad doporucenou hodnotu, na
kazdy 1 mm navic snizujeme svarovaci proud o 10 - 20 Al Naopak pfi
zkracovani vylozeni se bude proud ve stejnych mezich zvysovat.
Velikost zmény zavisi na pruméru dratu.
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PARAMETRY MIG/MAG SVAROVANI

Druh ochranného plynu

- nelegovana a nizkolegovana ocel M21 Ar+18-20% CO,
nebo C1 100%CO,

- nerez ocele M13 Ar+ 0,5-3%0, nebo M12 Ar+2%CO,

- hlinik a slitiny 11 100%Ar nebo I3 - 30%Ar+70%He

- med a slitiny, nikl a slitiny 11 100%Ar

Prutok plynu - v I/min se nastavuje jako 10ti nasobek priméru dratu.
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PARAMETRY MIG/MAG SVAROVANI

Sklon a vedeni horaku - Horak se ve sméru svarovani skloni asi o 10 °
az 20 ° a muze se provadét svarovani vpred nebo vzad. Vedeni hordku
vpred je bézné pri svarovani s plnymi draty, vzad pak s trubickovymi

draty nebo v poloze shora-dold.
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PARAMETRY MIG/MAG SVAROVANI
Rychlost vedeni horaku- ma zasadni
vliv na kvalitu svaru. Prilis vysoka
rychlost ma na svedomi Sirokou a
prevysenou housenku a maly zavar.
Toho je mozné vyuzit pri svarovani
tenkych materialt. Naproti tomu
prilis nizka rychlost vede k uzké
housence s minimanim prevysenim
a k vysokému zavaru. Pri svarovani
tenkych materialt se tak mohou
tvorit krapniky v koreni.




IWELD IGBT invertory

pro svarovani a rezani
elektrickym obloukem.

PRENOS SVAROVEHO KOVU

Kombinace nastaveni napéti, proudu, indukce, pritoku a druhu plynu
ma velky vliv na PRENOS SVAROVEHO KOVU.

K prenosu roztaveného kovu elektrody do svarové lazné dochazi
nékolika zpusoby:

Zkratovy prenos — kapky roztaveného kovu z elektrody vytvori zkrat
mezi elektrodou a tavnou lazni, po preruseni zkratu se opét zapali
oblouk, vhodny pro svarovani tenkych plecht a pro svarovani v
pozicich.

Kapkovy prenos — nedochazi ke zkratu, odtavuji se mensi kapky s
frekvenci 20 — 50/s, charakteristicky pfenos pro obloukové svarovani
v ochranné atmosfére CO,.
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Sprchovy prenos — nedochazi ke zkratu, kapky tekutého kovu jsou
jemneé rozptyleny a pohybuji se ve sméru osy elektrody, k prenosu
dochazi hlavné pri vyssich proudech a delsim oblouku — svarovani v
ochranné atmosfére bohaté na argon. Svarova lazen tuhne pomaleji,
proto je sprchovy prenos vhodny prevaznée pro svarovani ve
vodorovné poloze.

Impulzni prenos — vyuziva se v Sirokém rozsahu tepelnych prikond,
pouzivaji se plyny na bazi argonu Ar, nelze realizovat v CO2, pouziva
se pro svarovani tenkych plechu, prenos kovu je velmi stabilni a
témer bez rozstriku, prenos je realizovan pri pulsujicim proudu, je
mozné pouzit drat vétSiho primeéru a zlepsit tak produktivitu prace.
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Podavani dratu

Podavac je zprevodovany elektromotor, ktery posouva drat pomoci
dvojic kladek. Minimalné jedna kladka musi byt pohanéna motorem a
na ni musi byt pomoci pruziny pritlacovana tzv. pritlacna kladka. Drat
prochazi mezi kladkami a diky pritlaku a adhezi je posouvan vpred.
Civka s dratem je umisténa na tzv. brzdé. Nesmi byt ulozena zcela
volné, protoze pak by dochazelo pri zastaveni podavace k
samovolnému odvijeni dratu diky setrvacnosti roztocené civky.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Ndasledné by pak pri dalSim startu dochazelo k rdzam pri podavani jiz
odvinutého dratu a tedy ke kolisani podavaci rychlosti. Civka proto
musi byt lehce pribrzdéna a musi klast podavaci stabilni, ale
primereny odpor. Druhym extrémem k volné ulozené a odvijejici se
civce je civka na prilis utazené brzdeé, kterou podavac neutahne.
Brzdy jsou obvykle zalozené na principu treni, jehoz velikost je
regulovana sroubem s pruzinou. Velikost brzdné sily je tedy mozné
snadno regulovat a je potreba ji nastavit podle hmotnosti nasazené
civky s dratem.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Pri tlacném podavani je mozné drat uspokojivé podavat

na vzdalenost max. 5 metru (pro draty 1,0 - 1,6 mm). Drat 0,6 mm je
vhodné podavat maximalné na vzdalenost 3 metry. Totéz pro drat 0,8
mm, ktery ale pfi spravném zachazeni snese i délku 4 metry. A prave
3,4 a 5m jsou nejcastéjsi délky svarovacich horakd MIG/MAG.

VSe vyse uvedené plati pro ocelové draty (konstrukéni oceli i nerezi),
které jsou pomerne tvrdé.

Draty z Al a Cu slitin jsou podstatné méekci a je nutné je podavat na
kratsi vzdalenosti vétSinou se pouziva délka 3m.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Otacky elektromotoru (a tim i podavaci rychlost a tim vlastné

i svarovaci proud) jsou regulovany elektronicky a jejich nastaveni se
provadi potenciometrem na Celnim panelu svarecky. Regulace otacek
by méla umoznovat nastaveni rychlosti posuvu dratu obvykle v
rozmezi 1 az 22 m/min.

Na vystupu z prevodovky jsou umisténé kladky. Podle poctu kladek
rozdélujeme podavace na dvou-, Ctyr- Ci vicekladkové a dale na
podavace s hnanym nebo volnym pritlakem.



IWELD IGBT invertory

pro svarovani a rezani
elektrickym obloukem.

SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A
PRISLUSENSTVI

2-kladkové podavace.

Dvoukladkové podavace jsou nejbéznéjsi. Mohou |
ve dvou provedenich: s volnym pritlakem nebo

s hnanym pritlakem. N
Pri volném pritlaku je motorem pohanéna jen jedn
kladka a druha je zcela volné zavésena na vyklopné
raménku a pomoci pruziny je pfitlacovana na hnanou
kladku. Odklopné raménko je nutné pro spravné
zavedeni dratu mezi kladky.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A
PRISLUSENSTVI

V pripadeé pohanéného pritlaku, je
pritlacna kladka opét na vyklopném
raménku a opét je pomoci pruziny
pritlacovana na hnanou kladku. Navic je ale
pomoci ozubeni po stranach kladek
pritlacna kladka pohanéna od kladky hnané = motorem poénénd Kadka
motorem.

Pritlacna sila je regulovana pomoci Sroubu,

kterym se nastavuje predpéti pruziny.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Vyhody dvoukladkovych podavacu:

Jsou levné a jednoduché. PIné vyhovuji pro svarovani mensimi
proudy, pro podavani na kratké vzdalenosti a pro mensi podavaci
rychlosti.

Nevyhody dvoukladkovych podavacu:

Maji malou adhezi a jsou tak velmi citlivé na stav podavaci drahy
(znecisténi bovdenu, zkrouceni horaku, velka délka horaku, apod.).
Nejsou vhodné pro velké podavaci rychlosti (velké proudy). Nejsou
vhodné pro draty, kde musime mit nastaven maly pritlak (hlinik).
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

4-kladkové podavace.

Tyto podavace jsou doménou profesionalni svarovaci
techniky. Jejich princip spociva ve zdvojeni
dvoukladkového podavani. Stejné jako u 2-kladkovych
podavacl, muzeme mit 4-kladkové podavace s
volnymi pfitlaky nebo s pohanénymi pritlaky.
Pritlacné kladky jsou opét na odpruzenych
vyklopnych raménkach s regulaci predpéti pruziny a u
pohanéného pritlaku je prenos hnaci sily opét pomoci
ozubeni po stranach kladek.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Vyhoda 4-kladkového podavace je zrejma: vétsi adheze. Podavac
neni tolik nachylny k prokluzim dratu a je tedy méné citlivy na stav
podavaci drahy. Lze bezproblémoveé podavat vétsimi rychlostmi a tedy
svarovat vetsSimi proudy. Také horaky mohou byt delsi. To, ze 4-
kladkovy podavac spolehlivé tlaci i pri mensim pritlaku, jej predurcuje
pro pouziti mékkych svarovacich dratu (hlinik a bronz), kde je maly
pritlak nezbytny pro zamezeni jejich deformace (rozmacknuti dratu).
Nevyhodou je snad jen vétsi slozZitost (a cena) 4-kladkového

podavace a také vétsi rozméry, takze jej nelze montovat do malych
kompaktnich skrini.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVI

Typy kladek dle pouziti.

Podavaci kladky maji na svém obvodu drazku, pomoci které dochazi k
posuvu a vedeni dratu podavacem. Opét se rozliSuje nékolik moznych
tvaru profilu drazky v zavislosti na podavaném dratu. Kladky jsou
zpravidla vyménné a abychom mohli spravné podavat rizné typy
svarovacich dratd, je nutné podavac osadit vidy odpovidajicimi
kladkami se spravnym profilem drazky. Kazdy profil dale musi byt
dostupny v nékolika velikostech pro vSechny vyrabéné primeéry dratu
(obvykle 0,6 - 1,6 mm). Vzdy alespon pohanéna kladka (nebo 2 kladky
u 4-kladkového mechanismu) musi byt tedy vymeénna, abychom ji
mohli vymeénovat podle druhu pouzivaného svarovaciho dratu.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVI

Kladky na ocelové draty:

Na ocelové draty (v€. nerezu) se pouziva kladka s trojuhelnikovou
(trapézovou) drazkou. Stény drazky jsou hladké a tuto drazku na sobé
ma jen jedna z dvojice (nebo dvé ze Cverice) kladek, a to kladka
pohanéna motorem . Pritlak je resen hladkou kladkou bez drazky.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVI

Kladky na hlinikové draty:

Na hlinikové draty a jiné mékké draty (bronzy) se pouziva kladka

s pulkulatou drazkou s hladkymi sténami. Pouziti trapézové drazky je
zcela nevhodné, protoze pri silnéjsim pritlaku je mekky hlinik
vytvarovan do tvaru trojuhelnika a jeho podavani a prochazeni
tryskou je prinejmensim problematickeé.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Pak velmi ¢asto dochazi k tzv. zapékani dratu v trysce. Jedna-li se o
podavac s hladkou pritlacnou kladkou, ktera se neda vymeénit, ma
pulkulatou drazku opét jen motorem pohanéna kladka(y). Pritlak
zustava s hladkou kladkou bez drazky. Je zde nutné nastavovat pfitlak
s citem, aby nedochazelo k nezadoucim deformacim dratu.

Dulezité je také pfi svarovani hliniku vymeénit ocelovy bowden za
teflonovy nebo carbon-teflon, ktery vyznamné snizuje treni dratu v
bowdenu a usnadnuje podavani dratu. Délka horaku (bowdenu) pro
svarovani hliniku by méla byt max. 3m.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVI

Kladky na trubickové draty:

Pro poddavani trubickovych plnénych dratu je kladka(y) pohanéna
motorem opatrena pulkulatou drazkou s vroubkovanim, které
podporuje adhezi. Pritlak je zpravidla resen hladkou kladkou bez

drazky, ale nekde se setkame i s pritlachou kladkou s vroubkovanou
pUlkulatou drazkou. e
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVI

Nastaveni pritlaku kladky:

Spravné nastaveni je vzdy manualni. Stupnici nastavime na stupen 1.
Narovname svarovaci horak, vezmeme ho do ruky a jdeme

k podavaci. Idealné, at hofdk opisuje tvar pismene U (mysleno od
zaCatku — Euro koncovky nasroubované ve stroji, ke konci, ktery
drzime v ruce — rukojeti). Na volnou ruku nasadime svarovaci rukavici.
Celo hotaku, ze kterého vychazi drat, ddme proti druhé ruce, na které
mame rukavici. Horak a rukavici mame od sebe ve vzdalenosti cca 20
cm. Sepneme horak — drat se posouva a zastavi se o rukavici. Vidime,
ze na podavaci kladky se toci, ale drat se neposouva. Postupné
stupnici pritlaku Sroubujeme vice a vice (vZdy o cca 2 celé otacky).
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVI

Nastaveni pritlaku kladky:

Spravné nastaveno mame, kdyz se drat o rukavici zacne deformovat a
ma tendenci se ohybat do stran. Musi se pri narazeni o rukavici
ohnout, ne vsak tak moc, aby se nezastavil a lezl dale a dale. Drat se
lehce ohne, ale pri vétsim tlaku se zastavi — podavac se toci, ale drat
prokluzuje v kladkach. Mame nastaveno. Poslednim ukonem je, ze
stupnici zasSroubujeme jesté o pul otacky. O pul otacky dosroubujeme
proto, ze horak nemame pfri svarovani nikdy v pfimém stavu a mohlo
by se stat, ze nam nekdy lehce proklouzne. U 4 kladkového podavace
pak kladku, ktera je bliz civce dratu povolime o pul otacky, aby
nedochazelo k vytazeni dratu mezi kladkami.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVI

Udrzba podavacu.

Péce o podavaci mechanismus je jednoducha: cisto a sucho. Hlavné
zadné mazani!

Zejména podavaci kladky a jejich drazky je nutné pravidelneé Cistit a
odmastovat. Novy stroj ma kladky nakonzervovany, takze je nutné
jejich odmasténi (napf. technickym benzinem).

Pokud ma podavac tendenci prokluzovat, nejprve hledame zavadu v
ucpaném Ci prelomeném bowdenu, Spatné trysce, nebo prilis
utazeneé brzdé civky. Pak se podivame jestli neni zacuchany drat na
civce a jestli mame spravné kladky pro dany drat. Teprve nakonec,
kdyz nic nepomuze, sahneme na regulacni Sroub pritlaku.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Volba hubice horaku

Vybalite-li z krabice novy MIG/MAG hordk, bude osazen takzvanou
standardni hubici. Tato hubice ma zpravidla mirneé zuzeny vystup a je
vhodna jak pro svarovani vétsSiny koutovych, tak tupych svaru. Je
prosté univerzalni a vétsSina svarecl vlibec netusi, Ze se vyrabi také
néco jiného. Proto v pripade jejiho opotrebeni opét porizuji stejny
typ (a tu starou poskytuji jako "vzorek").

Ovsem jsou situace, kdy standardni hubice nevyhovuje. Pro tyto
pripady se vyrabeéji i hubice dalsi, které se od standardu lisi

zejména mirou toho zuzeni na konci.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi
Zakladni hubice jsou na obrazku oznaceny jako:

K- konicka

S- standardni
V- valcova
B-bodovaci.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVI
Vyznam hubic s riznym primérem zakonceni Uzce souvisi s
tzv. vylozenim dratu, ale také s ochranou svarové lazné, pred
pristupem vzduchu.

Konicka hubice K je vhodna pro svarovani koutovych svart
malym primeérem dratu a tedy malym proudem.

V této situaci se totiz se standardni (a uz vabec ne s valcovou) hub|C|
nemusime dostat patricné blizko do kouta, abychom dodrzeli
spravnou vzdalenost vylozeni dratu a tim dosahli optimalnich
podminek svarovani. Nazorneé to zobrazuje nasledujici obrazek, kde
jako protipol konické hubice K je zobrazena hubice valcova V, se
kterou se nikdy nedostaneme dostatecné blizko.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Naopak valcova hubice V je idealni pro svarovani L
tupych svaru vétsSimi proudy, kdy je svarova ?'.
housenka Siroka a navic je nutne chranit ochrannou | !f
atmosférou Sirsi ¢ast ohratého materialu podél svaru.

V téchto pripadech nemusi jiz vyhovovat standardni,

mirné konicka, hubice S, protoze dokaze ochranit

jen uzsi pruh materialu. (./.

O silné konické hubici K nemluve.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Naopak jina situace je u svarovani tzv. trubickovym dratem s vlastni

e/ oo

ktera (v nékterych pripadech) ma na bocich kolem svého usti
jesté otvory. Nekdy se vsak v téchto pripadech dokonce

hubice nepouziva viibec.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVI
Bodovaci hubice B se pouziva pro bodové MIG/MAG svafovan
které bychom spravné méli nazyvat pruvarovym svarovanim,
protoze nevytvarime svarovou housenku, ale tzv. pruvar - bod.
Metoda se pouziva pro preplatovany spoj tenkych plechd,
nebo pro privareni tenkého plechu k néjakému silnéjSimu materialu
(drzaku).

Problémem je nastaveni spravné vysky hordaku nad materialem. Problém s
nastavovanim stale stejné optimalni vysky vyresi bodovaci hubice. Je to
uplné normalni hubice pro MIG/MAG horak, jen ma na koncich vystupky, o
které se mlzete opfrit. Tyto vystupky zajisti stale stejnou vysku horaku nad
materialem a tedy zajisti, ze vSechny body budou identické.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Predehrev CO,

Oxid uhlicity (CO,) je ochranny plyn pro svarovani metodou MAG.
CO, je v tlakové lahvi skladovan pod tlakem v kapalném stavu. Po
otevreni ventilu lahve dojde k jeho odparovani a tim z ventilu
ziskdvame potrebny plyn. Z 1 kg kapalného CO, se odpari 505litru
plynu. Ovsem zména skupenstvi z kapalného na plynné probiha za
soucasného odbéru tepla z okoli. Proto pri vetsich odbérech, nebo pri
nizké okolni teploté, snadno dojde k zamrznuti ventilu.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Profesionalni svarovaci pracovisté jsou proto vybavena redukcnimi
ventily s kontaktnimi elektrickymi ohrivaci. Tyto ohrivace jsou
zpravidla napajeny stridavym napétim 24V az 42 V a jejich prikon je
okolo 80 W. Napajeni je obvykle primo ze svarecky, ale nikoliv ze
svarovaciho napéti, ale ze samostatného transformatorku, ktery je do
svarecky vestaven. K tomu ucelu maji profesionalni stroje na zadnim
panelu vestaven konektor pro pripojeni ohrivace. iWELD nabizi i
ohrivac s externim napajenim 230V pro stroje, které nemaji napajeni
ohrivace.
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SVAROVACI INVERTORY MIG/MAG A PRISLUSENSTVi

Trysky

Bézna Cu tryska je vhodna pro svarovani, kdy teplota oblouku
neohreje trysku na vice, nez 300°C.

Univerzalni trysky CuCrZr maji velkou odolnost a trvanlivost i pfi
velkém tepelném zatizeni az do 650°C.

Trysky Cu maji otvory vrtané, CuCrZr trysky maji otvory protlacované.
Pro MIG impulsni svarovani a svarovani hliniku jsou vhodné dlouhé
trysky kombinované s dlouhymi plynovymi hubicemi pro zabezpeceni
rovhomerného prenosu kovu a dokonalou plynovou ochranu.
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PARAMETRY MIG/MAG SVAROVANI

Nékdy se mUzeme setkat s pojmem "utopeni trysky". Ackoliv tato
vzdalenost nema vliv na stanoveni spravné délky vylozeni, ma velky
vliv na jeji dodrzovani v praxi. Optimalni hodnota "utopeni” je v
rozmezi 2 - 4 mm. Pokud date do horaku trysku s delSim zavitem
muze se tato vzdalenost zvétsit a hofak nebude v CO, pouZitelny pro
draty primért 0,6 a 0,8mm.

3
6
&

25 25
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

7401 — 1faz, 40A, max. 18mm, vestaveny kompresor, Pilot
7653 — 3faz, 65A, max. 35mm, CNC rizeni, Pilot

7103 — 3faz, 100A, max. 50mm, CNC rizeni, Pilot +HF

7000 — CNC rezaci plotr
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

Plazmova rezacka je elektrické zarizeni, které elektrickym obloukem
ionizuje privadény plyn ve specialnim horaku a tato plazma (horky
ionizovany plyn) je z tohoto horaku vyfukovana. Plazma ma vysokou
teplotu a je schopna velice ucinné tavit kovové materialy.

Do plazmového horaku je priveden stlaceny vzduch. Ve zdroji se
vyrobi vysoké napéti, to se privede do ionizacni komory plazmového
horaku. V ionizacni komore plazmového horaku vznikne elektricky
oblouk. Do tohoto oblouku se vhani stlaceny vzduch. Tento vzduch je
obloukem ionizovan. lonizovany plyn - plazma o vysoké teploté je
vyfukovan ven z ionizacni komory plazmového horaku. Touto plazmou
pak lze velice dobre tavit kov v relativné velké rychlosti.
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

Plazmové rezacky iWELD maji rozfazovan vyvoj plazmy do dvou
kroku. V prvnim kroku se zapali tzv. pilotni oblouk, tzn., Ze oblouk
vznika pouze v komore plazmového horaku. Tento pilotni oblouk hori
ca 5-15 sec (v zavislosti na teploté horaku). BEhem této doby musi
obsluha horak priblizit k rezanému materialu, plazmovy oblouk
preskocCi na oblouk mezi horakem a rezanym materialem. Pokud by
nedoslo k preskoceni oblouku z hofaku na rezany material, pilotni
oblouk zhasne a postup se musi opakovat.
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

Druhy zpUsob zapaleni oblouku je vysokofrekvenénim vysokym
napétim HF, kdy vysokofrekvencni vysoké napéti zapali bezkontaktné
oblouk mezi plazmovym horakem a fezanym materialem. Zapalovani
HF VN napétim se opousti z divodu ruseni ovladacich obvodu
plazmovych plotrd pfi strojnim rezani vysokofrekvencnim vysokym
napetim.

Plazmové rezacky iWELD se daji napojit na plotry pro primyslové
rezani, vymeni se pouze rucni plazmovy horak za strojni, umistény na
plotru.
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

V soucasné dobé firma WELCO nabizi pouze plazmové rezacky iWELD
na bazi invertorové technologie IGBT. Plazmové rezacky iWELD
nabizime bud's integrovanym kompresorem a moznosti pripojeni na
externi zdroj stlaceného vzduchu nebo fezacky pouze s pripojenim na
externi zdroj stlaceného vzduchu, nejcastéji kompresor. Plazmova
rezacka s integrovanym kompresorem je vhodna pro montazni ucely,
je mala, prenosna, ale jeji vykon je limitovany pravé vykonem
vestavéného kompresoru. Nevyhodou je vysoky odbér 1faz proudu.
VétsSina vykonnych plazmovych rezacek ma tedy privod stlaceného
vzduchu z externiho zdroje.
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

Postup rezani

- Zkontrolujte vSechna pripojeni a zapnéte zarizeni.

- Nastavte pozadovany rezaci proud na zaklade druhu rezaného
materialu a tloustky.

- Pro zapoceti rezani umistéte horak na okraj materialu nebo vyvrtané
diry, stlacte tlacitko na horaku pro zapaleni oblouku a tryskou zacne
proudit stlaceny vzduch.

- Pilotni oblouk se zapali v prubéhu 2 sekund.

- Pokud nedojte k zapaleni, zkuste tlacitko uvolnit a stisknou jesté

jednou.
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

- Priblizte horak k rezanému materialu a tim dojde k prepnuti na
rezaci oblouk.

- Po vytvoreni oblouku rezte material konstantni rychlosti pro
vytvoreni pravidelného fezu (se zvysujici se tloustkou materidlu se
snizuje rychlost rezani).

- Pokud se jiskry odrazeji zpét nahoru, znamena to, ze rezaci rychlost
je prilis velka a nedochazi k propalu materialu, tehdy je potrebné
snizit rychlost rezani.

- Pokud jiskry padaji kolmo dold, je rychlost fezani pomala a je
potrebné ji zvysit.
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

- Kdyz se horak oddali od materialu, tak se rezaci oblouk prepne zpét
na pilotni.

- Na konci fezani, kdyz uz rezana cast ma upadnout, snizte rychlost
rezani a uvolnéte tlacitko na horaku, oblouk zhasne.
- Proud vzduchu proudi jesté po dobu 30 sekund a ochlazuje horak.
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

Poznamka:

- Prilepené Castecky roztaveného kovu na dyze ovlivnuiji jeji chlazeni,
proto je potrebné je pravidelné odstranovat. Horak se ma pravidelné
Cistit od rozstriku a prachu, aby byl dodrzeny

chladici efekt.

- Krouzek na plazmovém horaku zabezpecuje potfebnou konstantni
vzdalenost horaku od materialu.

Nikdy ho pred rezanim neodstranujte, protoze bez neho se Spatné
odhaduje potrebna vzdalenost a v pripadé kontaktu dyzy

s materialem muze dojit k poskozeni horaku.
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANi PLAZMOU

Externi privod tlakového vzduchu

Stroje maji nastavitelny regulator tlaku pro externi privod vzduchu.
Vzduch se pripojuje do rychlospojky PE hadici 9 bar o priméru 8/6
mm, urcenou pro rozvody tlakového vzduchu. Tlak vzduchu pro rezani
se nastavuje prepnutim prepinace do polohy SET a je vhodné ho
nastavit na 4 bary. Povytahnéte ovladaci hlavici regulatoru a

otacenim nastavte pozadovany tlak. Hlavici opét zamacknéte.

Tlak dodavaného vzduchu nesmi byt vyssi nez 7,5 baru.
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SVAROVACI INVERTORY PRO REZANI PLAZMOU
Pro spolehlivy provoz a kvalitni rezy doporucujeme:

- Kompresor musi byt schopen dodavat minimalné 119 litri/min
stlaceného vzduchu.

- Na vystupu musi byt zabudovan ucinny filtr s dostatecnou
kapacitou, odlucovac oleje a kondenzatu, pripadné regulator tlaku,
je-li provozni tlak kompresoru vyssi jako 7,5 bard.
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PRISLUSENSTVI PRO REZANI PLAZMOU

Sady rezacich kruzitek
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PRISLUSENSTVI PRO REZANI PLAZMOU

IWELD 7000 — CNC rezaci plotr
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PRISLUSENSTVI PRO REZANI PLAZMOU

IWELD 7000 — CNC rezaci plotr



