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SVAROG 85 PLASMA SYN
SVAROG 105 PLASMA SYN
SVAROG 125 PLASMA SYN

Plasmovy rezaci stroj

Stroj SVAROG PLASMA je urcen pro fezani kovi na zakladé moderni
technologie déleni materidlu prostrednictvim tenkého paprsku plaz-
mového plynu.

Tato technologie ma oproti jinym metodam

¢ nékolik prednosti:

e \lysoka rychlost fezani

e  Kvalitni fez s minimalni oblasti zménéné struktury materialu

e Mensi tepelné deformace fezaného materialu

e Moznost fezani uhlikovych a vysoce legovanych,

o nerezovych oceli a nezeleznych kovd

e Metoda nevyZaduje Zadné specialni plyny

*  Mensi naklady 3. Invertory jsou schopné samy detekovat typ pfipojené-
ho hofaku a zobrazit seznam vhodného spotiebniho ma-
terialu.

1. SVAROG PLASMA je vybaven proporcionalni ventilem,

ktery umoZni pfesné nastaveni pozadovaného pracovni- 8 5 TEST

ho tlaku plynu a zobrazeni hodnoty tlaku na displeji. Pro- | rjAUTO

por¢ni ventil umoznuje presné nastavit potrebny tlak, re- 5 4 bar

spektive pritok plynu a umozni vysokou presnost fezani. - |;
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I:P FlatCut 80-125A # 7369
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# Order numbers

4. MUzete si vybrat ze 7 jazyk( ovladani. Poté se i chybo-
vé kddy a feSeni zobrazi v pfislusném jazyku. Dalsi jazy-
2. Také ruéni nastaveni tlaku fezného plynu Ize upravit ky jsou dostupné pomoci QR kodu.
pfimo z ovladaciho panelu.
= El soplete no esta conectado
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T 0 los consumibles del

5- 0 bar .. 1 soplete no estan correcta-
= mente ajustados. !Corrijalo!
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Originalni systém SV-FIT umoznuje s malymi naklady si vybirat mezi rliznymi tély hofaku (15, 75 nebo 90 stupnd), rlizny-
mi vykony (hordk SVH-105 usetfi spoustu tlakového vzduchu oproti hofdaku SVH-125). Snadnym odmontovanim mdZzete
hotak se standardni kratkou rukojeti nahradit hofakem s prodlouzenou rukojeti dlouhou az 130 cm. Pofizenim prodluzo-
vaciho kabelu mdZete hofak snadno prodlouZit o 6 m.

Horaky SV pouzivaji tradi¢ni spotfebni material nebo
mohou pouZivat kartuSovy systém.
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Technicka data

standard

standardni spot¥ebni dily wﬁ

&

‘,

CNC

drazkovani

kartuse

prodlouzené  pro Sikmé fezani

/flatcut

CESKY u. SVAROG 85 plasma SVAROG 105 plasma SVAROG 125 plasma
Sitové napéti V/Hz 3 x 400/50-60 3 x 400/50-60 3 x 400/50-60
Rozsah Fezaciho proudu A 20 - 85 20 - 105 20/88,0 - 125/170,0
Napéti naprazdno U, v 330 330 400
Jisténi A 2@ @32 (@ 40) 320
Max. efektivni proud L A 26,7 31,9 (36,7) 44,0
Rezaci proud (DZ=100%) I A 85 95 (105) 125
Rezaci proud (DZ=60%) I, A 85 105 125
Rezaci proud (DZ=x%) I, A 100%=85 100%=95 (100%=105) 100%=125
Kryti IP23S P23S P23S
Normy CSN EN IEC 60974-1, CSNEN ~ CSN EN IEC 60974-1, CSNEN €SN EN IEC 60974-1, CSN EN
60974-10 cl. A 60974-10 cl. A 60974-10 cl. A
Rozméry (§ x d x v) mm 378 x 696 x 619 377 x 802 x 621 378 x 801 x 619
Hmotnost kg 39,6 47,7 49,0
Utinnost % 90 87 92
Prikon v klidovém stavu P10 w 24 25 37
Pracovni teplota okolf °C -10 + +40 -10 + +40 -10 + +40
Relativni vihkost % 90 90 90
Nadmorska vyska m max. 1000 m max. 1000 m max. 1000 m
Horaky
Max. vstupni tlak vzduchu bar 8,5 8,5 8,5
Pracovni tlak (feznani, hofdk SVH/SVS 125/6,7-9m) bar 5,0 - 5,5 (SVH/SVS 105) 5,0 - 5,5 (SVH/SVS 105) 5,0 - 6,0 (SVH/SVS 125)
Pracovni tlak (drazkovani, hofak SVH-125 6,7m) bar 3,5 - 4,5 (SVH/SVS 105) 4,8 (SVH/SVS 105) 4,0 - 4,5 (SVH/SVS 125)
Spotfeba vzduchu pri 125 A (hofdk SVH/SVS 125/6,7-9m) I/min 205 (SVH/SVS 105) 240 (SVH/SVS 105) 295 (SVH/SVS 125)
Zapalovani oblouku pneu-mechanic pneu-mechanic pneu-mechanic
Rezné parametry (jemnozrnna ocel)
Produktivni propich/fez (. )* mm 20* 22% 25%
Produktivni propich/fez (I, DZ=100%)** mm 20%* 22%* 25%*
Maximalni propich/fez (I, )*** mm 25Kk 32xKk 35Kk
Max. fez (oddéleni) (bocni start) (I,,..) mm 35 50 55
Jemnozrnna ocel mm 308 452 502
. Nerez mm 264 402 454
Kvalitni Fez (1,,,,) * Hiinik mm 204 308 350
Méd' mm 162 254 302
Max produktivni fezna rychlost?2
6 mm m/min 5,094 5,0944
12 mm m/min 2,0644 2,0644
25 mm m/min 0,5822 0,5822
32 mm m/min - 0,3144
40 mm m/min 0,2144
Vysvétlivky

Produktivni propich/fez (I, . )*

Palici proces, kdy je plasma nastavena na maximalni fezaci proud, a je dosazeno dobré kvality Fezu pfi relativné vysoké rychlosti Fezani.

Produktivni propich/Fez (I, DZ=100%) **

Palici proces, kdy je plasma nastavena na fezaci proud, ktery odpovida 100 % zatéZovateli, a je dosazeno dobré kvality fezu pfi relativné vyoké rychlosti Fezani.

Max. propich/fez (I, )***

Palici proces, kdy je plasma nastavena na maximalni fezaci proud, a je dosazeno uspokojivé kvality fezu.

Max. fez (oddéleni) (bocni start) (I,,.)

Palici proces, kdy je plasma nastavena na maximalni fezaci proud, a je dosazeno uspokojivé oddéleni materialu.

Kvalitni Fez (I, ) ® Pélici proces, kdy je plasma nastavena na maximalni fezaci proud, a je dosazeno dobré kvality fezu.
Max produktivni Fezna rychlost®2 Max. rychlost fezu ktera zajisti dobrou kvalitu fezu pfi maximalnim fezacim proudu.
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Vas prodejce/Your dealer:

ALFA IN a.s.
¢.p. 74, 675 21 Nova Ves u Trebice
Czech Republic

www.alfain.eu, obchod@alfain.eu
tel.: +420 568 840 009

GPS:  49°15'10.305"N, 15°47'20.698"E
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