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VSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!

llIIJJ Navod k obsluze vas seznami s bezpecnym zachazenim s vyrobky.

» Prectéte si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména be-
zpe€nostni a vystrazné pokyny!

» Dodrzujte pfedpisy bezpecnosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!

* Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

» Bezpecnostni a vystrazné Stitky na pfistroji informuji o moznych nebezpedich.
Musi byt stale znatelné a Citelné.

» Pristroj je vyroben podle soucasného stavu techniky a pravidel, popf. norem a maze byt
provozovan, udrzovan a opravovan jen kvalifikovanymi osobami.

* Technické zmény podminéné dalSim vyvojem pfistrojové techniky mohou vést k riznému
chovani pfi svarovani.

S otazkami k instalaci, uvedeni do provozu, provozu a specifikiim v misté a Gc¢elu pouziti se
obracejte na vaseho prodejce nebo na nas zakaznicky servis na cisle +49 2680 181-0.

Seznam autorizovanych prodejct najdete na strankach
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv dalSi
ruéeni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylouceno. Toto vylouceni ru€eni je uZivatelem uznano pfi uvadéni
zafizeni do provozu.

DodrZovani tohoto navodu, ani podminky a metody pfi instalaci, provozu, pouZivani a udrzbé pfistroje
nemohou byt vyrobcem kontrolovany.

Neodborné provedeni instalace mlze vést k vécnym $kodam a nasledkem toho i k ohroZeni osob. Proto
neprejimame zadnou odpovédnost a ru€eni za ztraty, Skody nebo naklady, které plynou z chybné insta-
lace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi jakymkoli zpisobem souviseji.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 8
56271 Mundersbach, Némecko
Tel.: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Autorské pravo k tomuto dokumentu zlstava vyrobci.
RozmnoZzovani, i Easte€né, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, pfesto zustavaji vyhraze-
ny zmény, chyby a omyly.
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Pro Vasi bezpeénost

Pokyny k pouZivani této dokumentace

2
2.1

=

2.2

Pro Vasi bezpeénost
Pokyny k pouzivani této dokumentace

/A NEBEZPECI

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouéeni bezprostiredné

hrozicich tézkych trazii nebo usmrceni osob.

+ Bezpednostni upozornéni obsahuje ve svém nadpisu signalové slovo ,NEBEZPECI* s
obecnym vystraznym symbolem.

+ Kromeé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraiji stranky.

A VYSTRAHA

Pracovni nebo provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouceni be-

zprostredné hrozicich tézkych trazi nebo usmrceni osob.

+ Bezpeénostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,VYSTRAHA® s obecnym
vystraznym symbolem.

» Kromé toho je nebezpedéi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylou¢eni moznych leh-
kych arazli osob.

* Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" s obecnym vystraznym
symbolem.
* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

Technické zvlastnosti, které musi mit uZivatel na zreteli, nema-Ili dojit k poskozeni majetku nebo

zarfizeni.

Pokyny pro jednani a vycty, které Vam krok za krokem ur€uji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate
dle odrazek napf.:

« Zditku vedeni svafovaciho proudu zasunte do pfislusného protikusu a zajistéte.

Vysvétleni symbolu

Symbol

Popis Popis

=

Vénujte pozornost technickym zvlast-
nostem

Stisknout a pustit (dotknout se)

=

Vypnuti pfistroje Pustit

Zapnuti pfistroje Stisknout a pfidrZet

Chybné/neplatné Zapnout

®
@

Spravné/platné Otacet

]
r=
-
L

Vstup Nastavitelna Ciselna hodnota

N BBl B BB

9,

Navigace Kontrolka sviti zelené

é’
/I\
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Pro Vasi bezpeénost

Cast souhrnné dokumentace

ewn

Symbol

Popis

Symbol |Popis

Vystup

'.). Kontrolka blika zelené

1
I-»
=l

Znazornéni ¢asu
(pfiklad: 4 s Cekat/tisknout)

C"z Kontrolka sviti ¢ervené

_'/,{_

Pferuseni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

C'.- Kontrolka blika ¢ervené

X

Nastroj neni nutny/nepouzivat

I

Nastroj je nutny/pouzit

2.3 Cast souhrnné dokumentace

Tento dokument je soucasti souhrnné dokumentace a je platny pouze ve spojeni se vSemi dil€imi
dokumenty! Prectéte si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména

bezpecnostni pokyny!
Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

A 111 —ﬂrr'“P_T

\a

Poz. |Dokumentace

Obréazek 2-1

A.1 Navod k pfestavbé — volitelné pfisluSenstvi

A.2 |Proudovy zdroj

A.3 |Chladici pfistroj, méni¢ napéti, bedna na naradi atd.

A4 |[Transportni vozik

A.5 [Svarovaci horak

A.6 | Dalkovy ovladac

A7 |Rizeni

A Kompletni dokumentace

099-008232-EW512
26.05.2020



ev\;f-n Pouziti k uréenému téelu
Oblast pouziti

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Pouziti k urcenému ucelu
A VYSTRAHA

Nebezpedi v disledku neucelového pouziti!

Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti
v pramyslu a femesle. Je uréen pouze pro metody svarovani uvedené na typovém stit-
ku. V pripadé netucelového pouziti mGze od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby, zvirata
a vécné sSkody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se nepiejima zadné ruceni!

» Pristroj pouzivat vyhradné ucelové a poucenym, odbornym personalem!

* Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo prestavby!

Oblast pouziti
Svarovaci hofak pro obloukové svarovaci pfistroje k plazmovému svarovani.
Souvisejici platné podklady

Zaruka

Dalsi informace jsou uvedeny v pfiloZzené brozufe ,Warranty registration“ a v naSich informacich tyka-
jicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

Prohlaseni o shodé

C € Tento vyrobek odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim EU uvedenym v prohlaseni.
V pfipadé potfeby vam zasleme specifické prohlaseni o shodé v originale.

Servisni dokumentace (nahradni dily)

A VYSTRAHA

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
6 K zabranéni urazim a poskozeni pristroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat
pouze kvalifikované, opravnéné osoby!
V pfipadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!
» Prfipadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviceny servisni personal)!

Nahradni dily je mozné ziskat u opravnénych smluvnich prodejct.

099-008232-EW512 7
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Popis pristroje - rychly prehled

PHW 100

4 Popis pfristroje - rychly prehled
4.1 PHW 100

Obrazek 4-1
Pol. [Symbol [Popis

pazbicka

Tlacitko horaku

Kryt elektrody

Klestinové upinaci pouzdro

Télo horaku

Plynova tryska

N(fojoa|bh|[W|IN|=

Plazmova tryska

099-008232-EW512
26.05.2020



ewh, Konstrukce a funkce
Obsah dodavky

5

Konstrukce a funkce
A VYSTRAHA

Nebezpedi poranéni elektrickym napétim!
Dotknuti se dilti proudového napajeni, napf. pripojek proudu, mtize byt Zivotu nebe-
zpecné!
+ Maéjte na zfeteli bezpecnostni upozornéni na prvnich strankach navodu k obsluze!
Zprovoznéni mohou provadét vyhradné osoby, které maji odpovidajici znalosti o zachazeni
s proudovymi zdroji!
» Spojovaci vedeni nebo vedeni proudu pfipojujte u vypnutého pristroje!
Nebezpedi popaleni a urazu elektrickym proudem na svarovacim horaku!
SSS Svarovaci horak (hrdlo horaku nebo hlava horaku) a chladici kapalina (vodou chlazena
— | verze) se béhem svarovaciho procesu silné zahrivaji. Pfi montaznich pracich se miizete
S5 dostat do kontaktu s elektrickym napétim nebo horkymi sou¢astmi.
:D- » Pouzivejte pfedepsané ochranné prostredky!
Vypnéte zdroj svarovaciho proudu, resp. chlazeni hofaku a nechejte svafovaci hofak vychladn-
out!

A POZOR

SSS Nebezpeci zranéni ohratou chladici kapalinou a jejimi pfripojkami!

Pouzita chladici kapalina a mista jejiho pripojeni, resp. spojeni, se pfri provozu mohou
silné zahrat (vodou chlazené provedeni). Pfi otevieni okruhu chladiciho prostredku
muze unikajici chladici prostredek zplisobit opareni.

» Okruh chladiciho prostfedku otvirejte pouze pfi vypnutém proudu, resp. chladicim zafizeni!
* Pouzivejte pfedepsané ochranné prostredky (rukavice)!

» Oteviené hadicové pfipojky uzavrete vhodnymi zatkami.

6 Ohrozeni elektrickym proudem!

Pokud stridavé svarujete s pouzitim rdznych metod a pokud zlstavaji oba svarovaci
horaky a drzaky elektrod pripojeny k pristroji, je ve vSech vodi€ich soucasné napéti
naprazdno nebo svarovaci napéti!

+ Pfed zahajenim a pferuSenim prace odkladejte proto hofak a drzak elektrody vzdy izolo-

vané!
1= Po kazdém otevreni svarfovaciho hofaku pomoci funkce , Testovani plynu®, ,,Proplach plynem*,
a zvyseném prutoku zbavte horak vihkosti, kysliku ze vzduchu a pfipadnych necistot.
15> Nebezpeci poskozeni zafizeni neiplné namontovanym svarovacim horakem!
Neuplna montaz mize zpusobit zni¢eni svafovaciho hofaku.
* Montaz svarovaciho horaku musi byt vzdy kompletni.
Prectéte si dokumentace vSech systémovych komponent resp. soucasti prisluSenstvi a dodrzujte
je!
099-008232-EW512 9
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Konstrukce a funkce ev\;‘r)
Obsah dodavky

5.1

5.2

5.2.1

5.21.1

5.2.1.2

Obsah dodavky

Obsah dodavky je pfed odeslanim peclivé zkontrolovan a zabalen, nelze vsak vyloudit poSkozeni b&éhem
prepravy.

Vstupni kontrola

» Zkontrolujte uplnost dodavky podle dodaciho listu!

V pripadé poskozeni obalu

» Zkontrolujte, zda neni dodavka poSkozena (vizualni kontrola)!

V pripadé reklamace

DoSlo-li k poSkozeni dodavky pfi pfepravé:

» Spojte se okamzité s poslednim prepravcem!

» Uchoveijte obal (kvuli pfipadné kontrole pfepravcem nebo pro zaslani zpét).

Obal pro zaslani zpét

Je-li to mozné, pouzijte originalni obal a originalni obalovy material. Mate-li otazky k obaltm a zajiténi pfi
prepravé, obratte se, prosim, na Vaseho dodavatele.

Preprava a instalace
A POZOR

S5 Nebezpedi trazu vyplyvajici z napajecich kabel!
:D- Pfi transportu mohou neoddélena napajeci vedeni (sit'ova vedeni, fidici vedeni, atd.)
zapricinit nebezpeci, jako napf. prevraceni pfipojenych pfistroji a poranéni osob!
+ Pred transportem odpojte napajeci kabely!

Okolni podminky

Poskozeni pristroje v dusledku necistot!
Neobvykle velké mnoZstvi prachu, kyselin, korozivnich plyni nebo latek muzZe pfistroj poskodit
(dodrzujte intervaly udrzby > viz kapitola 6.2).
o Zabrarnte vzniku velkého mnoZstvi koure, pary, olejové mlhy, prachu po brouseni
a korozivniho okolniho vzduchu!

Za provozu

Rozsah teplot okolniho vzduchu:

« —10°C az +40 °C (-13 F az 104 F)!"l
Relativni vihkost vzduchu:

« az 50 % pii 40 °C (104 F)

* az90 % pfi 20 °C (68 F)

Preprava a skladovani

Uskladnéni v uzaviené mistnosti, rozsah teplot okolniho vzduchu:
« —25°C az+55°C (<13 F az 131 F)!"!

Relativni vihkost vzduchu

* az90 % pfi 20 °C (68 F)

5.3

[ Okolni teplota je zavisla na chladici kapaliné! Pamatujte na teplotni rozsah chladici kapaliny k chlazeni
svarovaciho horaku!

Popis funkce

Kapalinou chlazeny plazmovy svafovaci hofak ke svafovani vysoce jakostnich oceli a dale slitin médi

a titanu o rdzné tloustce v ochranné atmosfére. Svafovat je mozné hlavné vSechny kovy svafitelné ro-
vnéz metodou WIG (DC). Patfi k nim takeé titan, zirkonium, zlato, stfibro a méd v€etné jejich slitin.
Provoz hofaku vyzaduje pouziti zdroje svafovaciho proudu v kombinaci se zafizenim na cirkulaéni chla-
zeni. Pro své Siroké moznosti pouziti nachazi horak uplatnéni v prdmyslovych a Zivnostenskych pod-
nicich.

10
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ewh, Konstrukce a funkce
Chlazeni svarovaciho hofaku

5.3.1 Metoda

Ve fyzice se pojmem ,plazma“ oznacuje elektricky vodivy plyn sloZzeny ze smési molekul, elektrond,
atomu a iontd. Podle druhu pouzitého plazmového plynu dosahuje plazmovy paprsek teploty 15 000 az
20 000 K.

Svafovaci hofak funguje na principu ionizace plynu pfi prchodu elektrickym obloukem. Tento oblouk pfi
svafovani hofi mezi elektrodou a obrobkem a je pfi tom zuzovan plazmovou tryskou, sloZzenim

a mnozstvim pouzitého ochranného plynu. Timto zpisobem Ize pfi velké pracovni rychlosti vytvaret spoje
0 vysoké kvalité.

K vytvoreni elektricky vodivé drahy mezi elektrodou a obrobkem je nejprve v hofaku mezi elektrodou

a plazmovou tryskou pomoci vysokého napéti o vysokém kmitoétu zapalen pomocny elektricky oblouk.
lonizovany pilotni plyn, ktery poté vystupuje z plazmové trysky, ¢ini drahu mezi elektrodou a obrobkem
elektricky vodivou. Jakmile se ionizovany plynovy paprsek dotkne povrchu obrobku, dojde k uzavieni
hlavniho proudového okruhu. Tim se mezi elektrodou a obrobkem vytvofi hlavni elektricky oblouk

a zahaji se proces svarovani.

Diky dobrému chlazeni hofaku a vysoké rychlosti svafovani jsou oblast tepelného vlivu a tepelné defor-
mace obrabé&ného materialu velmi malé.
Nepfimé chlazeni elektrody umoziiuje jeji jednoduchou a rychlou vyménu. Pfi spravném zachazeni

nem0ze pfi vyméné elektrody vniknout do hofaku chladici voda a pusobit selhani zazehu a zkraceni pro-
vozni Zivotnosti elektrody a trysky.

(K10 O (-)

,_
= )

e~
O

H F—ow

Obrazek 5-1

Pol. [Symbol ([Popis
Elektroda

Vysoké napéti

Plazmovy plyn

Plynova tryska
Obrobek
Plazmova tryska

O WOIN|=

7 Ochranny plyn

5.4 Chlazeni svarovaciho horaku

[  Smési chladicich prostfedku!

Smési s jinymi kapalinami nebo pouZiti nevhodnych chladicich prostredki( vede k hmotnym
Skodam a ma za nasledek zanik zaruky vyrobce!

e Pouzivejte vyhradné chladiva popsana v tomto navodu (Prehled chladicich prostredku).
* Nesmésujte ruzné chladici prostredky.
e PFfi vyméné chladiva je tfeba vyménit cely objem kapaliny .

Chladici kapalinu je tfeba likvidovat podle ufednich predpist a pfi respektovani odpovidajicich
bezpecénostnich listu.

099-008232-EW512 11
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Chlazeni svarovaciho horaku

5.4.1

5.4.2
=

Pripustné chladici prostredky pro horaky

Chladici prostiedek | Teplotni rozsah

KF 23E |-10 °C az +40 °C

Obrazek 5-2

Pol. [Symbol [Popis

1 Vodni chlazeni

2 Ochranny plyn

3 Vystup ochranného plynu

Cast tepelné energie je odvadéna plazmovou tryskou a plynovou &o¢kou do systému chlazeni hotaku,

¢ast je z hofaku vyfukovana ochrannym plynem.
Chladici okruh plazmového horaku

Nezapojujte do chladiciho okruhu horaku zadné dalsi konstrukéni skupiny.

® | @

Obrazek 5-3

12
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Konstrukce a funkce

Pfipojeni svafovaciho hofaku

5.5 Pripojeni svarovaciho horaku
Podle typu zafizeni jsou k pFipojeni svarovaciho hofaku nutné riizné adaptaéni sady!

5.5.1 Varianta pripojeni Microplasma 25, -55, -105

Obrazek 5-4
Pol. [Symbol ([Popis
1 Vsuvka rychlouzavéru (9 mm /0,35 inch)
PFitok chladiva (modry)
2 Vsuvka rychlouzavéru (9 mm /0,35 inch)

Zpétny tok chladiva (Cerveny)

aLy

Vsuvka rychlouzavéru (5 mm /0,2 inch)
Ochranny plyn (Zluty)

T

Rychlospojovaci uzavér (5 mm/ 0,2 inch)
Plazmovy plyn (Cerveny)

5 Pfipojna zastrécka (9 mm / 0,35 inch)
Pfipojka svafovaciho proudu

6 Pripojovaci konektor (5-polovy)
Ridici vedeni

7 Pfipojna zastrcka (4 mm / 0,16 inch)

Proud pomocného elektrického oblouku

099-008232-EW512
26.05.2020
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Ultrafialové zareni

5.5.2 Varianta pripojeni Microplasma 20, -50

(D)—
&

@_<
@_.

—iF F—

O ;

Obrézek 5-5
Pol. [Symbol [Popis
1 Pripojovaci prvek (M12x1)
PFitok chladiva (modry)
2 Pripojovaci prvek (M12x1)

Zpétny tok chladiva (Cerveny)

3 u“J Pfipojovaci prvek (G 1/4" LH)
u Ochranny plyn (Zluty)

4 Ll“JJ Pfipojovaci prvek (G 1/4" RH)
Y Plazmovy plyn (Eerveny)

5 Pfipojna zastrcka (9 mm / 0,35 inch)
Pfipojka svafovaciho proudu

6 Pripojovaci konektor (5-polovy)
Ridici vedeni

7 Pripojna zastrcka (4 mm / 0,16 inch)

Proud pomocného elektrického oblouku

5.6 Ultrafialové zareni

A VYSTRAHA

Nebezpedi Urazu zafenim nebo vysokou teplotou!
éji Zareni svarovaciho oblouku poskozuje pokozku a o¢i.

Kontakt s horkymi obrobky a jiskrami ma za nasledek popaleni.

* Pouzivejte svareCsky §tit nebo svare€skou pfilbu s dostate€nym ochrannym stupném
(zavisi na zplsobu pouziti)!

» Noste suchy ochranny plast (napf. svareCsky $tit, rukavice, atd.) podle pfislusnych
predpist platnych v dané zemi!

+ Nezulastnéné osoby chrarite svafovaci zasténou nebo pfislusnou ochrannou pfepazkou
proti zafeni a nebezpeci oslnéni!

14 099-008232-EW512
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Zasobovani plynem (ochrannym a plazmovym)

Svarovaci proud Filtr na ochranu o¢i
<1A Stupen 5
1az25A Stuperni 6
25az5A Stupen 7
5az10 A Stuperni 8
10az15A Stupen 9
>15A Stupen 10
5.7 Zasobovani plynem (ochrannym a plazmovym)
A VYSTRAHA
Nebezpeci urazu nasledkem chybné manipulace s lahvemi ochranného plynu!
@ Nespravna manipulace a nedostateéné upevnéni lahvi ochranného plynu mohou mit za
nasledek vazné urazy!
* Respektujte pokyny vyrobce plynu a pfedpisy pro stlaéeny plyn!
» Lahve ochranného plynu se nesméji upeviiovat za ventil!
« Zabraiite zahfivani lahvi ochranného plynu!
= Nechte plazmovy plyn nékolik minut proudit hofakem, aby se vyfoukala nashromazdéna vzdusna
vlhkost. Usetrite si tim problémy se zapalovanim.
Pouziti specialnich kryti elektrody zabrarnuje pFi delSich pracovnich prestavkach (pres noc,
o vikendu) vnikani vihkosti ze vzduchu.
5.71 Vodik
Aby pfi plazmovém svafovani vodikem v plynové smési nehrozilo nebezpeci vybuchu, je tfeba bezpo-
dmine¢né dodrzovat tyto bezpeénostni predpisy:
1. Veskeré hadice, potrubi, Sroubové spoje a zafizeni, jimiZ protékaji plyny, museji byt plynotésné
a jejich tésnost musi byt vzdy zaru€ena. Za tim Gcelem je tfeba tésnost pravidelné (jednou tydné) kon-
trolovat sprejem k vyhledavani netésnosti nebo mydlinkovou vodou.
2. Doporucujeme vybavit prostor stropnim odsavanim.
3. Plynové lahve sméji byt umistény jen na mistech, kde nehrozi ulet jisker (ani pfi narazeni lahvi). Ply-
nové lahve je tifeba zajistit proti pfevrzeni.
4. Pfipojovaci hrdla ventild plynovych lahvi a hrdla redukénich ventill nesméji sméfovat k jinym lahvim.
5. Nepouzivané plynomé&ry museji byt ve svafovacim provozu uzaviené.
6. Po skonc&eni svafovacich praci zavrete ventily plynovych lahvi, odtlakujte redukéni ventily a odpojte
zafizeni od sité.
5.7.2 Plazmovy plyn
Obréazek 5-6
Pol. [Symbol ([Popis
1 Redukéni ventil
2 Vystupni stranu redukéniho ventilu
3 Lahev s ochrannym plynem
4 Ventil lahve
099-008232-EW512 15
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Tabulky zatiZitelnosti

» Postavte lahev na ochranny plyn do pfislusného drzaku lahve.
» Zaijistéte lahev s ochrannym plynem proti pfevrzeni.

1= Pouzivejte jen dvoustupriové lahvové redukcéni ventily s ukazatelem v barech na vystupni strané.

5.7.3

5.7.4

Jako obloukotvorny plyn se pouziva vétSinou argon. Je snaze ionizovatelny a umoznuje proto tvorbu sva-
fovaciho oblouku nenaroéného na energii.

V nékterych pfipadech Ize pouzit argon s pfimési az 10 % vodiku, resp. hélia. Pfimési ve vétSim
mnozstvi mohou hofak znicit.

Potfebné mnozstvi plazmového plynu je ptimo umérné k vrtani trysky. Cim vétsi je otvor v trysce, tim
vice plazmoveého plynu je zapotfebi. PFili§ malé mnozZstvi plazmového plynu vede k pfed€asnému opo-

tfebeni plazmové trysky.
A

@_‘.

N
Obrazek 5-7

Pol. [Symbol [Popis
1 Mnozstvi plazmového plynu
2 Hluboky zavar (uzky svar)
3 Stfedni zavar
4 Plochy zavar (Siroky svar)

Snizeni mnozstvi plazmového plynu (poz. 2 na 4) ma za nasledek mékci charakteristiku svafovaciho ob-
louku a plochy zavar. ZvySeni mnozstvi plazmy (poz. 4 na 2) ma za nasledek hluboky zavar.

Ochranny plyn

Jako ochranny plyn se pouziva vétSinou argon. K dosazeni plného pozadovaného zuzovaciho ucinku se
do ochranného plynu musi pfidavat jesté az 10 %, ve zvlastnich pfipadech az 30 % vodiku. Tim se snizi
povrchoveé napéti tavné 1azné a zvySi smacivost.

Vyjimku tvofi méd a jeji slitiny a reaktivni kovy titan, tantal a zirkonium. V téchto pfipadech se jako
pfimésovy plyn pouziva namisto vodiku hélium.

Formovaci plyn

Formovaci plyn jednak chrani spodni stranu svaru pfed okyslicovanim, jednak svym podplrnym G¢inkem
zabranuje nadmérnému propadu kofene. Podle druhu svaiovaného materidlu se pouzivaji nasledujici
plynové smési:

 Ar

* Ar/H,

* Ny/H,

16
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5.8 Tabulky zatizitelnosti
1> Uvedené prutoky plynu jsou orientacni hodnoty. V tom ¢i onom pfipadé mohou k lepsimu vysled-
ku svarovani vést i jiné hodnoty. Plazmovy plyn musi z trysky proudit v uréitém minimalnim
mnozstvi, které je zavislé na velikosti otvoru trysky a intenzité proudu. V pripadé poklesu pod
tuto minimalni hodnotu dojde k poskozeni hofaku.
A
Obrézek 5-8
Pol. [Symbol [Popis
1 Mnozstvi plazmového plynu
2 Velikost plazmové trysky
Plazmové trysky a elektrody maji omezeny pfikon, ktery se nedoporuduje prekratovat. PfisluSsné mezni
hodnoty jsou uvedeny v nasledujici tabulce:
5.8.1 Zatizitelnost a mnozstvi plazmového plynu pro standardni trysku 18 mm /0,71
palce
Orientacni hodnoty proudové zatizitelnosti plazmovych trysek PHW 100, elektrody na zaporném pélu,
pramér elektrody 1,0, 1,5, 2,4 mm/ 0,04, 0,06, 0,09 palce.
Jako plazmovy plyn se zdsadné pouziva argon.
Prdmér plazmovych trysek MnoZstvi plazmo- Pramér elektrody Proud
vého plynu
0,5 mm /0,02 palce 0,1-0,2 I/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 palce 8A
0,6 mm /0,02 palce 0,03-0,05 gal/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 palce 10 A
0,8 mm /0,03 palce 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 palce 20 A
1,0 mm / 0,04 palce 0,2-0,3 I/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 palce 25A
1,2 mm / 0,05 palce 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm / 0,06 palce 30A
1,4 mm /0,06 palce 1,5 mm /0,06 palce 40 A
1,6 mm /0,06 palce ] 1,5 mm /0,06 palce 50 A
1,8 mm / 0,07 palce 0,25-0,4 l/min 1,5 mm / 0,06 palce 60 A
’ (P 0,07-0,11 gal/min ’ 0 P
2,0 mm /0,08 palce 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 palce 70 A
2,2 mm/ 0,09 palce 0.3-0.5 /i 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 palce 80 A
,3-0,5 I/min
2,4 mm /0,09 palce 0,08-00.13 galimin 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 palce 85A
2,6 mm /0,10 palce 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 palce 90 A
3,0 mm /0,12 palce 0,4-0,6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 palce 100 A
3,2mm /0,13 palce 0,11-0,16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 palce 100 A
099-008232-EW512 17
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5.8.2 Zatizitelnost a mnozstvi plazmového plynu pro plazmovou trysku 23 mm / 0,91

palce
Priimér plazmovych trysek MnozZstvi plazmo- Primeér elektrody Proud
vého plynu
0,5 mm/ 0,02 palce 0,1-0,2 I/min 1,5 mm /0,06 palce 8A
0,6 mm /0,02 palce 0,03-0,05 gal/min 1,5 mm / 0,06 palce 10 A
0,8 mm /0,03 palce 1,5 mm /0,06 palce 20 A
1,0 mm / 0,04 palce 0,2-0,3 I/min 1,5 mm /0,06 palce 25 A
1,2 mm / 0,05 palce 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm /0,06 palce 30A
1,4 mm /0,06 palce 1,5 mm /0,06 palce 40 A
1,6 mm /0,06 palce 1,5 mm /0,06 palce 45 A
1,8 mm /0,07 palce 0,25-0,4 l/min 1,5 mm /0,06 palce 50 A
: . 0,07-0,11 gal/min . ’
2,0 mm /0,08 palce 1,5 mm /0,06 palce 60 A
2,2 mm/ 0,09 palce ) 1,5 mm /0,06 palce 70 A
2,4 mm /0,09 palce 0,3-0,5 limin 1,5 mm / 0,06 palce 80 A
’ ’ 0,08-00,13 gal/min ’ ’
2,6 mm /0,10 palce 1,5 mm /0,06 palce 85 A
3,0 mm /0,12 palce 0,4-0,6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 palce 90 A
3,2mm /0,13 palce 0,11-0,16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 palce 100 A
5.8.3 Zatizitelnost a mnozstvi plazmového plynu pro uhlovou trysku
Pramér plazmovych trysek MnozZstvi plazmo- Pramér elektrody Proud
vého plynu
0,5 mm/ 0,02 palce 0,1-0,2 I/min
0,6 mm /0,02 palce 0,03-0,05 gal/min 1,5 mm / 0,06 palce 10 A
0,8 mm /0,03 palce 1,5 mm /0,06 palce 18 A
1,0 mm /0,04 palce 0,2-0,3 I/min 1,5 mm /0,06 palce 22 A
1,2 mm /0,05 palce 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm /0,06 palce 27 A
1,4 mm /0,06 palce 1,5 mm /0,06 palce 36 A
1,6 mm /0,06 palce . 1,5 mm /0,06 palce 40 A
1,8 mm /0,07 palce 0,25-0,4 l/min 1,5 mm /0,06 palce 45 A
. . 0,07-0,11 gal/min . ’
2,0 mm /0,08 palce 1,5 mm /0,06 palce 55 A
2,2 mm/ 0,09 palce ) 1,5 mm /0,06 palce 65 A
2,4 mm /0,09 palce 0,3-0,5 l/min 1,5 mm / 0,06 palce 70 A
: : 0,08-00,13 gal/min : :
2,6 mm /0,10 palce
3,0 mm /0,12 palce 0,4-0,6 I/min
3,2mm / 0,13 palce 0,11-0,16 gal/min

I3 Hodnoty zatizeni plazmovych trysek tizce souviseji s jinymi parametry, hlavné se zvolenym
mnozstvim plazmového plynu a polohou hrotu elektrody v plazmové trysce. Pfedevsim zmény
mnozstvi plazmového plynu, i za vySe uvedené meze, maji za nasledek vyrazné zmény charakte-

ristiky plazmového svazku.

18
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5.8.4

Zatizitelnost a mnozstvi plazmového plynu pro elektrodu v kladném pélu nebo pfi
stridavém proudu.

Orientacni hodnoty proudové zatizitelnosti plazmovych trysek PHW 100, elektroda > viz kapitola 5.9.3pro
rozmér ,L“ na kladném polu nebo pfi stfidavém provozu, primér elektrody 3,2 mm /0,13 palce.

Jako plazmovy plyn se zdsadné pouziva argon.

Primér plazmovych trysek | Mnozstvi plazmového plynu Provoz na Provoz se stfidavym
kladném pélu proudem

1,2 mm /0,05 palce 0,2-0,4 I/min 30 A 30A

1,6 mm /0,06 palce 0,05-0,11 gal/min 40 A

2,0 mm /0,08 palce 0,3-0,5 l/min 35A O A

5.9

5.9.1

2,4 mm /0,09 palce 0,08-0,13 gal/min 80 A

Vyména opotrebitelnych soucéasti

PFi zhorSeni kvality svaru jsou ve vétsiné pfipadud pfi¢inou opotfebované elektrody nebo trysky. Aby ne-
doslo k poskozeni svafovaciho hofaku, nesmi se s vyménou opotiebitelnych sougasti pfilis dlouho otalet.
Pired kazdou praci na svarfovacim horaku musi byt svarovaci systém vypnut a zajiStén proti
zapnuti. VSechny ¢asti zafizeni museji byt vychladié.

VSechny zavity opotfebitelnych soucasti jsou pravotocivé:

» Povoleni soucasti: proti sméru hodinovych ruci¢ek

» Utazeni soucasti: ve sméru hodinovych ruci¢ek

Veskeré Sroubové a zastréné spoje museji byt provadény bez pomoci naradi!

PFi vyméné opotfebitelnych soucasti vzdy zkontrolujte stupen poskozeni, resp. opotiebeni vsech jednot-
livych dilG a v pfipadé potfeby je rovnéz vymeérite. VSechny spoje, tésnici plochy apod. je tfeba vydistit.

Demontaz/montaz

e [ |

Obrazek 5-9
Pol. [Symbol [Popis

Plynova tryska

Plynova ¢ocka

Plazmova tryska

Vlozka pro vedeni plynu

Elektroda

Tésnici krouzek plynové trysky

Télo horaku

Klestina

Tésnici krouzek

o (Njoja|h([WIN|=

-
o

Klestinové upinaci pouzdro

-—
-—

Tésnici krouzek krytu elektrody

-
N

Kryt elektrody
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5.9.2

5.9.3

Vyména plazmové trysky

Volba plazmové trysky zavisi na zplusobu pouZiti a s nim spojeném proudovém

zatizeni > viz kapitola 5.8.

Plazmova tryska musi byt vyménéna, kdyZ je tryskovy kanalek poSkozeny a tim padem jizZ nema presné
kruhovy tvar.

PFi vymeéné trysky se doporuCuje vZzdy zkontrolovat rovnéz stuperi opotiebeni, resp. poSkozeni elektrody
a stfediciho kusu.

i

Obrazek 5-10

Pol. [Symbol [Popis

Plynova tryska

Plynova ¢ocka

Plazmova tryska

Vlozka pro vedeni plynu

Tésnici krouzek plynové trysky

Ol IN|=-

Télo horaku

Odsroubuijte plynovou trysku (1).
Odstrarite plynovou ¢ocku (2) z plynové trysky nebo z plazmové trysky (3).

Opatrné vytahnéte plazmovou trysku z télesa hotraku (6) rukou, nebo pokud vykazuje vySsi odpor,
otocte ji mirné kolem své osy. U plazmovych trysek s obvodovou drazkou lze pouzit klesté, u plazmo-
vych trysek s plochou na kli¢ by mél byt pouzit kli€ na trysky. Nikdy neodstrariujte plazmovou trysku
jejim prudkym naklanénim, jinak by se kuzel v téle hofaku zdeformoval.

Vyjméte viozku pro vedeni plynu (4) z plazmové trysky.

Pred vloZzenim novych dil( vycistéte tésnici plochy a zkontrolujte, zda nejsou poskozené.

Zkontrolujte tésnici krouzek plynové trysky (5) a pokud je poSkozeny, vymérite jej. Lehce otfete tésnici
krouzZek plynové trysky mazivem VR 500",

Zkontrolujte, zda neni poSkozena plynova ¢ocka, zejména kuzel plazmové trysky.

Umistéte plynovou €ocku do plynové trysky a ujistéte se, Ze lezi naplocho na zamySleném pfipojeni
plynové trysky a Ze se po vlozeni miize plynule pohybovat v plynové trysce.

Zasunte vlozku pro vedeni plynu do nové plazmove trysky.

Lehce otfete kontaktni povrch plazmové trysky smérem k té&lu hofaku tepelnou pastou, Mylozte jido
kuZelu plynové Cocky a vloZte ji spolu s plynovou tryskou do svafovaciho hoféku. Elektroda vede stfe-
dovym otvorem vloZky pro vedeni plynu.

Zasroubujte plynovou trysku s plazmovou tryskou pevné na svarovaci hofak, aby se zajistil dobry od-
vod tepla do kuzelu Uchytu trysky chlazeného vodou.

> viz kapitola 10

Vymeéna elektrody

=3 Aby nedoslo k poskozeni zafizeni a nespravnym vysledkum svarovani, musi byt pfi kazdé

vyméné elektrody nastavena vzdalenost elektrod pomoci kalibratoru nastaveni
rody > viz kapitola 5.9.3.3!

20
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Obrazek 5-11

5.9.3.1 Nabrouseni elektrody

Rozhodujicim pfedpokladem dobrého vysledku svafovani je tvar elektrody. Z tohoto dlivodu museji byt
elektrody pfed pouZitim nabrouseny na strojni brusce do spravného tvaru. Je-li hrot elektrody nadmérné
opotfebovany, ma-li pfilis silny povlak nebo je-li nestejnomérné opaleny, musi se elektroda vyménit.

Nasledujici orientaéni hodnoty plati pro elektrody svafovaciho hofaku

Typ trysky Priiméry elektrod Nabrus hrotu max. délka Minimalni délka

Standardni tryska | 1,5 mm /0,06 palce | oboustranné 30° 51 mm /2,00 30mm /1,18
palce palce

Standardni tryska | 2,4 mm /0,09 palce | oboustranné 30° 34 mm/ 1,34 20 mm/ 1,07
palce palce

Uhlova tryska 1,5 mm /0,06 palce | oboustranné 30° 51 mm /2,00 30mm /1,18
palce palce

Dlouha plazmova | 1,5 mm/ 0,06 palce | oboustranné 30° 54 mm/2,13 35mm/ 1,38
tryska palce palce

Tryska s kladnym | 3,2 mm /0,13 palce | jednostranné 30mm /1,18 26 mm /1,02
polem zkoseni 45° palce palce

Dbejte na spravny smér brouseni

Obrazek 5-12
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5.9.3.2

Elektrody dobrusujte vystifedéné

Obrazek 5-13

Hrot elektrody se musi nachazet uprostred jejiho prirezu, {j. v jeji podélné ose. V pfipadé odchylky hrozi
nebezpedi nestalosti svafovaciho oblouku. Pravé pfi automatickém svafovani zpusobuje nevystfedény
hrot elektrody zdZeh mimo poZadovany bod zazehu.

Tvar zavaru podle uhlu zbrouseni

A

Obrazek 5-14

Cim $picatéjsi je nabrouseny kuzel, tim hlubsi bude zavar. Cim je nabrouseny kuzel $ir$i, tim bude
zavar mél¢i.

Demontaz a opétovna montaz elektrody s nainstalovanou svorkou elektrody

Svarovaci hofak ma upinaci mechanismus elektrody, ktery umoziuje zménu polohy elektrody k

plazmové trysce v uréitém rozmezi i béhem svarovaciho procesu. Mlizete tak najit optimalni
vzdalenost pro prisluSny svarovaci proces.

Obrazek 5-15
Pol. [Symbol ([Popis

Elektroda

Télo horaku

Klestinové upinaci pouzdro

Kryt elektrody

| Hh[W|IN|(=

Svorka elektrody
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Elektroda (1) se rozebere jednou rukou pfidrzenim vroubkovaného prstence pouzdra kledtiny (3) a
druhou rukou ota&enim vroubkovaného krytu elektrody (4) zpét o cca 2 otacky proti sméru hodinovych
rucicek.

Vicko hofaku zlstava se zbyvajicim zavitem v pouzdru klestiny a nemusi se k vyméné elektrody zcela
vySroubovat.

Elektrodu Ize nyni vytdhnout z té&la horaku (2).

Zasurite novou nebo znovu uzemnénou elektrodu tupou stranou nejprve skrz télo hofaku do klestiny a
zasSroubujte vicko hofaku trochu dale do upinaci klestiny. Tim se klestina vtahne do pouzdra klestiny a
elektroda je drzena klestinou tak daleko, Ze jiz nemUze vyklouznout ze samotné upinaci klestiny. Pro
presné nastaveni pfesné polohy v8ak musi byt elektroda stale pohybliva rukou.

Chcete-li demontovat svorku elektrody (5), musi byt zcela odSroubovana z hofaku se sejmutym krytem
elektrody. Kryt elektrody je poté odSroubovano z pouzdra klestiny a klestina je vytlatena dopfedu ven
z pouzdra. Toto je nutné pouze pro udrzbu.

5.9.3.3 Nastaveni vzdalenosti elektrody
o
%%{I : =
Ae——
@ @
Obrazek 5-16
Pol. [Symbol ([Popis
1 Mérka pro nastavovani elektrody
2 Elektroda
3 Klestina
4 Télo horaku
5 Klestinové upinaci pouzdro
6 Kryt elektrody
7 Upinaci modul
Nasurite méfi¢ nastaveni elektrod (1) pfes elektrodu (2) do télesa horaku (4).
Drzte sefizovaci krouzek pouzdra klestiny (5) zlehka a utahujte vicko hofaku (6), dokud se elektroda
nebude moci pohybovat ve své poloze.
NezaSroubujte pouzdro klestiny do téla hofdku az na doraz.
Pouzdro klestiny se musi i nadale otacet v obou smérech ota¢enim svého upinaciho krouzku. Po
spravném upnuti elektrody by méla zUstat nastavovaci draha upinaciho modulu v obou smérech
pfiblizné + 1,0 mm. To umoZnuje pfesné pfizpusobeni polohy elektrody pFislusnému svafovacimu Uko-
lu.
5.9.3.4 MérFi€ nastaveni elektrody (zakladni nastavovaci rozmér ,,L*)
E M a—— )
t I_; —H
"L
Obrazek 5-17
Mérka pro nastaveni elektrody Ize nastavit pomoci posuvného méritka s kulatou ty¢i pro méreni
hloubky. Protoze je nastaveni provedeno predem pfi vyrobé, je nutné provést nastaveni na riizné
délky elektrod.
099-008232-EW512 23
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ewn

5.9.3.5 Orienta¢ni hodnoty pro zakladni nastaveni (zaporny poél elektrody)

5.9.3.6

Rozmér ,L“ pro prameér trysky

Typ trysky
Pramér trysky Stan- Dlouhy Prod- | Velmi Uhlova Uhlova
dardni louzeny | dlouhy tryska tryska
Standardni | Dlouhy
0,5 mm /0,02 pal- 17,0mm/ | 21,5mm/ | 245mm/ | 28,5 mm/
ce 0,67 palc | 0,85 palc | 0,96 palc | 1,12 palce
0,6 mm /0,02 pal- € e e
ce
0,8 mm /0,03 pal-
ce
1,0 mm / 0,04 pal- 1066’503m”|” 200551 mrrl'/ %3553”’”: " 27,5mm 1
ce ’ epa c ’ epa c ’ epa c 1,08 palce
1,2 mm /0,05 pal-
ce
1,4 mm /0,06 pal-
=~ 15,5 /] 20,0 /23,0 /
0 Mm ,U0mm ,0 mm
lf mm /0,06 pal- | 64 halc | 0,79 palc | 0,91 palc %g g‘aﬂé 16,0mm/ | 20,0 mm/
e e e ’ 0,63 pal
1.8 mm /007 pal- ,63 palce 0,79 palce
ce
20mm/0,08 pal- | 150 mm/
ce 0,59 palc
- e

2,2 mm /0,09 pal 19,5 mm/ | 22,5 mm/
e 0,77 palc | 0,89 palc | 28> MM/
24mm/0,09pal- | 145mm/ | = ep ' ep 1,04 palce
ce 0,57 palc
2,6 mm /0,10 pal- e
ce
3,0mm/0,12pal- | 140mm/ [ 19,0 mm/ | 22,0 mm/

26,0 mm/
ce 0,55 palc | 0,75 palc | 0,87 palc 1,02 palce
3,2mm /0,13 mm e e e ’

Orientacéni hodnoty pro zakladni nastaveni (elektroda na kladném pélu, nebo se stiidavym prou-

dem)

Rozmeér ,L“ pro pramér trysky

Typ trysky
Pramér trysky Kladny pdl
1,2 mm/ 15,5 mm /0,61 palce
0,05 palce
1,6 mm/ 15,3 mm/ 0,60 palce
0,06 palce
2,0 mm/ 15,1 mm/ 0,59 palce
0,08 palce
2,4 mm/ 15,1 mm /0,59 palce
0,09 palce

Po nastaveni polohy elektrody musi byt kladna poélova elektroda kratce zatizena proudem 30-35 ampér,
aby hrot elektrody mohl vytvofit plloblouk. Poté je tfeba znovu zkontrolovat polohu hrotu elektrody

a znovu upravit na vyse uvedené nebo jiz stanovené hodnoty. Poloha elektrody je optimalizovana
otacenim upinaciho modulu tam a zpét. Pokud je obtizné sefidit pouzdro klestiny, mize byt napéti elekt-
rody ponékud snizeno.

24

099-008232-EW512

26.05.2020



ewh, Konstrukce a funkce
VVyména opotiebitelnych soulasti

5.9.3.7 Sestava elektrody s odstranénou upinaci jednotkou elektrody
1,5-2,0 mm
0,06-0,08 inch

—— || ‘%:ﬂ%i%?%

0-0,8 mm

O
R
(o) | i

&
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F :
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Obrazek 5-18

Pol. [Symbol |[Popis
1 Elektroda
2 Tésnici krouzek plynové trysky
3 Télo horaku
4 Klestina
5 Tésnici krouzek pouzdra klestiny
099-008232-EW512 25

26.05.2020



Konstrukce a funkce ev\;‘r)
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Pol. [Symbol [Popis
6 Klestinové upinaci pouzdro
7 Tésnici krouzek s tésnénim
8 Kryt elektrody
9 Posuvna mérka s kulatou tyéi pro méreni hloubky
10 Mérka pro nastavovani elektrody

» Odstrante vSechny tésnici krouzky z télesa hofaku (3) a opatrné je otfete mazivem VR 500" . Poté
vlozte vSechny tésnici krouzky do télesa hofaku.

» Nasroubujte kryt hofaku (8) do pouzdra klestiny (6) (vénujte pozornost rozméru mezery).
* Vsunte upinaci klestinu (4) do pouzdra klestiny a zaSroubuijte ji do krytu hofaku do 0 az 0,5 mm.

» PFeneste rozmér ,L“ na posuvnou mérku > viz kapitola 10 nastaveni elektrod (9) pomoci posuvného
méfitka s meéfici tyCi s kulatou hloubkou (10).

+ Pfedmontovanou upinaci jednotku elektrody zaSroubujte do hofaku aZ k tésnicimu krouzku pouzdra
klestiny (5).

» Elektrodu (1) zatlaéte nejprve tupou stranou dopfedu, zepfedu pres télo hofaku do klestiny.

« Zasunte pfednastavenou mérku elektrod zepfedu pres elektrodu do téla hofaku.

» ZaSroubujte svorku elektrody do pouzdra hofdku az do rozméru mezery 1,5-2,0 mm. Hrot elektrody by
se meél stale dotykat Sroubu mérky pro nastaveni elektrody.

» Jednou rukou upevnéte pouzdro klestiny a druhou rukou utédhnéte kryt hofaku. Pfitom je nutné
zachovat rozmér mezery 1,5-2,0 mm od pouzdra klestiny k télesu hofraku.

» ZaSroubujte kryt klestiny do spravné vzdalenosti. Demontujte mérku nastaveni elektrod z téla hofaku.
+ Elektroda se nesmi otacet, pokud se otadi vicko hofaku. V pfipadé potfeby sestavte svorku elektrody.

(1]

5.10 Uvedeni do provozu

5.10.1 Zacatek svarovani
Pred svarovanim se musi kratce stabilizovat svarovaci oblouk.
Pomocny oblouk v této dobé nehofi stfedové.

i

Obrazek 5-19
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5.10.2 Dvojity svarovaci oblouk
U pfrili§ vysokého zatizeni proudem, popf. pfili§ Sikmého drZeni hofaku se vytvofi druhy svafovaci oblouk
mezi obrobkem a plazmovou tryskou.

Obrazek 5-20

03"  Zvysena proudova zatéz a prilis Sikma poloha hofaku maji za nasledek zna¢né opotrebovavani
plazmové trysky.

099-008232-EW512
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6
6.1

6.2
6.2.1

6.2.2

Udrzba, péée a likvidace
VSeobecné

/A NEBEZPECI
Nebezpedi poranéni elektrickym napétim po vypnuti!
% Prace na otevieném pfristroji mohou vést ke zranénim s nasledkem smrti!
Béhem provozu se v pristroji nabijeji kondenzatory elektrickym napétim. Toto napéti
zde pretrvava az do 4 minut po vytazeni sitové zastrcky.
1. Vypnéte pfistroj.
2. Vytahnéte sitovou zastrcku.

3. Vyckejte alespon 4 minuty, neZ se vybiji kondenzéatory!

A VYSTRAHA

Neodborna udrzba, kontrola a opravy!
e Udrzbu, kontrolu a opravu vyrobku smi provadét pouze odborné, kvalifikované osoby.
Kvalifikovanou osobou je ten, kdo na zakladé svého vzdélani, znalosti a zkuSenosti je pfri
kontrole zdroje svarovaciho proudu schopen identifikovat existujici ohrozeni a mozné
nasledné Skody a u€init nutna bezpeénostni opatieni.
» DodrZovat pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 6.2.
* Neni-li néktera z nize uvedenych zkousek splnéna, smi byt pfistroj uveden opét do provozu
teprve po opravé a nové zkousce.

Opravy a udrzbové prace smi provadét pouze vyskoleny autorizovany odborny personal, v opaéném
pfipadé zanika narok na zaruku. Ve vSech servisnich zalezitostech se obracejte zasadné na vaseho
odborného prodejce, dodavatele pfistroje. Zpétné dodavky v zaruénich pfipadech Ize provadét pouze
prostfednictvim Vaseho odborného prodejce. Pfi vyméneé dilu pouzivejte pouze originalni nahradni dily.

V objednavce nahradnich dild udejte typ pfistroje, sériové Cislo a artiklové Cislo pristroje, typové oznaceni
a artiklové Cislo nahradniho dilu.

Tento pfistroj nevyZaduje za uvedenych okolnich podminek a b&Znych pracovnich podminek Zadnou
naroc¢néjsi udrzbu a vyZzaduje minimalni péci.

Kvuli znecisténému pfistroji se snizi Zivotnost a dovolené zatizeni. Intervaly ¢isténi se rozhodujici mérou
fidi okolnimi podminkami a s tim spojenym zneci$ténim pfistroje (minimalné ale jednou za pul roku).

Udrzbové prace, intervaly

Denni udrzba

» Zkontrolujte, zda nejsou zven¢i poSkozeny hofak, svazek hadic a pfipojky proudu a pfipadné provedte
vyménu nebo je nechte opravit specializovanym personalem.

» Zkontrolujte tésnost plynovych a vodnich pfipojek. V pfipadé potfeby je odborné utésnéte.

» Zkontrolujte bezchybnost funkce chladiciho zafizeni hofaku a pfip. proudového zdroje a vySku hladiny
chladiva! V pfipadé potfeby doplrite demineralizovanou vodu, resp. pfedepsané chladivo! Je-li to
nutné, nechte provést opravu!

» Zkontrolujte opotiebitelné soucasti v hofaku v€etné plynové Cocky a tésniciho krouzku plynové hubice.

* Pro hofaky s podavadem studeného dratu: Zkontrolujte podavaci trysku studeného dratu a upinaci
matici na podavaci trubce dratu!

Mésicni udrzba

» Zkontrolujte Cistotu systému chladiva (usazeniny, zkaleni). V pfipadé znecisténi vycistéte nadobu na
chladivo a chladivo vyménte. Pfi silném znecisténi musi byt chladici systém nékolikrat proplachnut.

» Filter chladiva (je-li pfitomen) necistéte, nybrz vyménte!

» Zkontrolujte elektrickou vodivost chladiva. Je-li vodivé, vyménte je.

+ Zkontrolujte stav tésnicich krouzk(l (svafovaci horak, pfipojky). Pfipadné je vymérnite.
Tésnici krouzky vkladejte vZdy namazané pfisluSnym mazivem!

* Rozlozte a zkontrolujte plazmovy svafovaci hofak a upinaci modul elektrod. Pfipadné je vycistéte. P¥i
znecisténi hrozi nebezpeci vysokofrekvencnich preskoku!

28

099-008232-EW512
26.05.2020



ev\;h1 Udrzba, péée a likvidace
Odborna likvidace pfistroje

6.2.3

6.3

Kazdoroéni zkouska (inspekce a zkouska za provozu)

Je nezbytné provadét opakované kontroly podle normy IEC 60974-4 ,Opakované kontroly a zkousky".
Kromé zde uvedenych pfedpisu k provedeni kontroly je nutné dodrzet legislativni nafizeni nebo pfedpisy
pfisludné zemé.

Dalsi informace jsou uvedeny v pfilozené brozufe ,Warranty registration® a v naSich informacich tyka-
jicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

Odborna likvidace pristroje

Radna likvidace!
Pristroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické soucasti, které
je treba zlikvidovat.

. g o '
- Nelikvidujte s komunalnim odpadem!

¢ Pri likvidaci dodrzujte Gfedni predpisy!

» Vyslouzilé elektrické a elektronické pfistroje se podle evropskych nafizeni (smérnice 2012/19/EU o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich) nesmi dale odstranovat do netfidéného domaciho
odpadu. Musi se sbirat oddélené. Symbol popelnice na kolech poukazuje na nezbytnost oddéleného
sbéru.

Tento pfistroj musi byt pfedan k likvidaci resp. recyklaci do k tomu uréenych systému( oddéleného
sbéru.

* V Némecku jste zavazani zakonem (Zakon o uvadéni elektrickych a elektronickych zafizeni na trh, o
zpétném odbéru elektrozafizeni, ekologickém zpracovavani a vyuzivani elektroodpadu (ElektroG)),
odevzdat vyslouZily pfistroj do sbéru oddéleného od netfidéného doméaciho odpadu. Vefejnopravni
provozovatelé sbéren odpadu (obce) zfidili za timto u€elem sbérny, kde je mozné bezplatné odevzdat
vyslouZilé pfistroje z domacnosti.

* Informace ohledné zpétného odbéru nebo sbéru vyslouzilych pfistroju obdrzite od pfislusné méstské
nebo obecni spravy.

» Kromé toho Ize pfistroje v celé Evropé odevzdat také odbytovym partnerim EWM.
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Odstranovani poruch ev\;‘r’
Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

7 Odstranovani poruch

VSechny vyrobky podléhaji pfisnym kontroldm ve vyrobé a po ukonceni vyroby. Pokud by pfesto néco ne-
fungovalo, pfezkousSejte vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li Zadné doporuéeni k
odstranéni zavady vyrobku, informujte autorizovaného obchodnika.

7.1  Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

Zakladni podminkou pro bezvadnou funkci je pristrojové vybaveni vhodné pro pouzity material a
procesni plyn!

Legenda Symbol Popis
4 Chyba / Pfic¢ina
% Naprava

Prehraty svarovaci horak
» Nedostateény pritok chladiciho prostfedku
X Prekontrolujte stav chladiva a v pfipadé potfeby ho doplnite.
*® Odstrarite zalomena mista na systému vedeni (svazcich hadic)
%  Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostfedku > viz kapitola 7.2
~ Uvolnéna spojeni svarovaciho proudu
~® Zkontrolujte, zda je plazmova tryska pevné usazena.
» Pretizeni
~® Zkontrolujte a opravte nastaveni svarovaciho proudu
X Pouzijte vykonné&jsi svafovaci horak
Zadné zapaleni elektrického oblouku
~ Nespravné nastaveni zplsobu zapaleni.
X Nastaveni wolframové elektrody
® Wolframovou elektrodu znovu vybruste nebo ji vyménte.
% Druh zapaleni: Vybrat ,HF-zapaleni®. V zavislosti na pfistroji nasleduje nastaveni bud
pfepinacem druhl zapaleni nebo parametrem v jedné z nabidek pfistroje (viz event.
,Navod k obsluze fizeni®).
Spatné zapalovani elektrického oblouku

» Vméstky materialu ve wolframové elektrodé v dusledku kontaktu s pfidavnym materialem nebo ob-
robkem

~® Wolframovou elektrodu znovu vybruste nebo ji vyménte.
X Plynovou hubici vycCistéte nebo vymeérite

% P¥ilis malé mnozZstvi plazmového plynu

% P¥iliS nizky proud pilotniho oblouku

Pomocny oblouk se zapali, ale hlavni svafovaci oblouk zistane vypnuty
» Vzdalenost mezi svafovacim hofakem a obrobkem je pfili§ velka
~® Zkratit vzdalenost k obrobku
~ Povrch obrobku je znecistény
%«  Cisténi povrchu obrobku
~ Spatny pfechod proudu pfi zapalovani
~® Nastaveni wolframové elektrody
~ Nekompatibilni nastaveni parametrd
X Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni

099-008232-EW512
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Odvzdudnéni okruhu chladiciho prostfedku

Tvorba péru
~ Nedostate€na nebo chybéjici plynova ochrana

® Zkontrolujte nastaveni ochranného plynu, popf. vymérite lahev ochranného plynu

% Zaclorite svafovaci pracovisté ochrannymi sténami (prdvan ovliviiuje vysledek svafovani)
~ Nevhodné nebo opotifebované vybaveni svafovaciho hofaku

X Zkontrolujte velikost plynové trysky a v pfipadé potfeby ji vyméiite
~ Kondenzat (vodik) v hadici na plyn

* Proplachnéte svazek hadic plynem nebo ho vymérite

Velké opotiebeni
» Velké opotiebeni elektrody
Plazmovy plyn s pfili§ nizkou Cistotou
Vzdalenost elektrod pfilis velka
Nedostate¢né vodni chlazeni
Netésnost v pfivodu plynu
Cas predfuku, popt. dofuku pro ochranny plyn (argon) prili§ kratky
soké opotifebeni trysky
Vzdalenost elektrod pfilis velka
Nedostate¢né vodni chlazeni
PFilis malé mnozZstvi plazmového plynu
Mezni proudové hodnoty pfekroceny

X
RRRRISRRRRR

7.2 Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostredku

K odvzdusnéni chladiciho systému vzdy pouzivejte modrou pripojku chladiciho prostiedku, ktera
je co nejnize v chladicim systému (nejblize nadrzi chladiciho prostiedku)!
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PHW 100
8 Technicka data
8.1 PHW 100
maks. Rozsah vykonu 100 % Kayt- | 0,5-100 A Stejnosmeérné napéti (Kaynak torgunun kutuplanmasi
tosuhde ED 40° C:ssa ! ".", Elektrot @: 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 palce)
maks. 35 A Stejnosmeérné napéti (Kaynak torgunun kutuplanmasi
"+" Elektrot &: 3,2 mm / 0,13 palce)
maks. 80 A Stfidavé napéti (Elektrot &: 3,2 mm / 0,13 palce)
Plazma akimi (pilot ark) 2-10 A
Plazma gazi Argon
Koruyucu gaz Argon, Argon-Vodik (cca 95/5 %), Argon-Helyum, Helyum Argon-
Smés aktivniho plynu
hitsauspolttimen jaahdytys vesi
maks. Tlak chladicich prostredku 4.5 bar
min. Pratok chladiciho prostredku 1,2 I/min (Zpétny tok chladiciho prostfedku)
0,32 gal./min (Zpétny tok chladiciho prostfedku)
Teplota zpétného toku chladicich 15-20° C
prostredk 59-68° F
maks. Geri akis sicakligi 35°C
95°F
Délka svazku hadic 3-,4-,6-,10 m/ 118-, 157-, 236-, 394 palce
Sovelletut normit Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)
Turvamerkinta |3
" Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttdsuhde 2 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
8.1.1 Rozméry
212 mm
8,35 inch
64 mm
2,52 inch
fé N Vade
© -
Obrézek 8-1
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V8eobecné

9 Prislusenstvi

Vykonové soucdasti prislusenstvi, jako jsou svarovaci horaky, zemnici kabely, drzaky elektrod
nebo svazky propojovacich hadic ziskate u svého prislusného smluvniho prodejce.

9.1 VSeobecné

Typ Oznaceni Artikl. Nr.
ELECTRODE ADJUSTMENT |Meérka pro nastavovani elektrody 094-008262-00000
GAUGE

ON Adap Microplasma new Adaptér k pfipojeni svafovaciho hofaku se 092-003539-00000

Sroubovou spojkou k Microplasma 25/55/105
9.2 Chlazeni svarovaciho horaku

Typ Oznaceni Artikl. Nr.

TYP 1 ZkouSecCka mrazuvzdornosti 094-014499-00000

KF 23E-5 Chladici kapalina do —10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005

RK2 Zafizeni zpétného chlazeni 094-002284-00000

RK3 Zarizeni zpétného chlazeni 094-002285-00000
ST e 33
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10 Opotrebitelné dily
I V pripadé skod zpusobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!

* Pouzivat vyhradné systémové komponenty a doplriky (proudové zdroje, svarovaci horaky,
drzaky elektrod, dalkové ovladace, nahradni a opotrebitelné dily, atd.) z naseho dodavaného
sortimentu!

* Komponentu pfisluSenstvi pfipojte k odpovidajici pFipojné zasuvce pouze pfi vypnutém
svarecim pristroji a zajistéte ji.

10.1 PWH/PWM 100
Q0 PR ® O OO
i =
|
- |- <2 :‘“:%
£ : ! o I @ ® - ;
I R TS S
E’TJ :. _%o_—d
Obrazek 10-1
Pol. Obj. gislo Typ Nazev
1 094-008237-00000 | GASNOZZ SHORT D11mm Plynova hubice, kratka
1 094-008238-00000 | GASNOZZ SHORT D12MM Plynova hubice, kratka
2 094-008240-00000 | GASNOZZ LONG 9.5mm Plynova tryska, dlouha
2 094-008239-00000 | GASNOZZ LONG 11mm Plynova tryska, dlouha
3 094-008281-00000 |LENS LARGE PORED Plynova ¢ocka, hrubé poérovita
3 094-008242-00000 |LENS PORED Plynova ¢ocka, jemné pérovita
4 094-009256-00000 | PNOZZ 8-10 A 0,5 mm Plazmova tryska
4 094-008282-00000 | PNOZZ 15 A 0,6 mm Plazmova tryska
4 094-008243-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 20A 0.8 Plazmova tryska
4 094-008244-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 25A 1.0 Plazmova tryska
4 094-008245-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 30A 1.2 Plazmova tryska
4 094-008246-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 40A 1.4 Plazmova tryska
4 094-008247-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 50A 1.6 Plazmova tryska
4 094-008248-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 60A 1.8 Plazmova tryska
4 094-008249-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 70A 2.0 Plazmova tryska
4 094-009393-00000 |[PNOZZ 80 A 2.2 mm Plazmova tryska
4 094-008250-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 90A 2.4 Plazmova tryska
4 094-009394-00000 | PNOZZ 95 A 2.6 mm Plazmova tryska
4 094-008251-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 100A 3.0 Plazmova tryska
4 094-009126-00000 [PNOZZ 3.2mm Plazmova tryska
5 094-009396-00000 | PNOZZ LONG 0.5 mm Plazmova tryska, dlouha
5 094-009397-00000 |PNOZZ LONG 0.6 mm Plazmova tryska, dlouha
5 094-008252-00000 | PNOZZ LONG 0.8 mm Plazmova tryska, dlouha
5 094-008253-00000 | PNOZZ LONG 1.0 mm Plazmova tryska, dlouha
5 094-008254-00000 | PNOZZ LONG 1.2 mm Plazmova tryska, dlouha
5 094-008255-00000 | PNOZZ LONG 1.4 mm Plazmova tryska, dlouha
5 094-008256-00000 | PNOZZ LONG 1.6 mm Plazmova tryska, dlouha
5 094-008257-00000 | PNOZZ LONG 1.8 mm Plazmova tryska, dlouha
34 099-008232-EW512
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Pol. Obj. ¢islo Typ Nazev

5 094-008258-00000 | PNOZZ LONG 2.0 mm Plazmova tryska, dlouha

5 094-008550-00000 | PNOZZ LONG 2.2 mm Plazmova tryska, dlouha

5 094-008259-00000 | PNOZZ LONG 2.4 mm Plazmova tryska, dlouha

5 094-008551-00000 | PNOZZ LONG 2.6mm Plazmova tryska, dlouha

5 094-008260-00000 | PNOZZ LONG 3.0mm Plazmova tryska, dlouha

5 094-008479-00000 | PNOZZ LONG 3.2 mm Plazmova tryska, dlouha

6 094-019628-00000 | TUBE @ 1,0 mm VlozZka pro vedeni plynu

6 094-008241-00000 | TUBE @ 1,5 mm Vlozka pro vedeni plynu

6 094-008787-00000 | TUBE @ 2,4 mm VlozZka pro vedeni plynu

7 094-008236-00000 | SFN DUE Tésnici krouzek pro plynovou
trysku

8 094-019629-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,0 mm X 51 mm | Wolframova elektroda, specialni

8 094-008261-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 51 mm | Wolframova elektroda, specialni

8 094-008951-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 72 mm | Wolframova elektroda, specialni

8 094-008283-00000 | TUNGSTEN SPEC @2,4 mm X 72 mm | Wolframova elektroda, specialni

9 094-019630-00000 | COLLET 1,0 Upinaci pouzdro

9 094-008235-00000 |COLLET 1,5 Upinaci klestina

9 094-008277-00000 |COLLET 2,4 Upinaci klestina

10 094-008234-00000 | O-RING RETAINER Tésnici krouzek pro klestinové
upinaci pouzdro

11 094-008276-00000 | RETAINER COMPLETE Klestinové upinaci pouzdro

12 094-008233-00000 | O-RING TORCH CAP Tésnici krouzek krytu elektrody

13 094-018083-00000 |CC XL LONG COMPLETE Kryt elektrody kompletni, prod-
louzeny

14 094-008275-00000 |CC LONG COMPLETE Kryt elektrody kompletni, dlouhy

15 094-008274-00000 | CC COMPLETE Kryt elektrody kompletni

094-008270-00000

PWH/PWM 100

Box na nahradni dily PWH/PWM
100

094-019445-00000

VR 500

Mazivo

094-025527-00000

WLP 35 g

Tepelné vodiva pasta

099-008232-EW512
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11  Dodatek
11.1 Najit prodejce

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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