CS

Nahfivaci kyslik (H-O) ] mr
Rezaci kyslik (C-O)

Hoflavy plyn (F-G)

Konektor elektromagnetického ventilu
Elektromagneticky ventil

Kontrolni manometr (C-O)

Sefizovaci ventil pro H-O

Sefizovaci ventil pro F-G

Sroub uzemmovaciho kabelu

10. Ridici jednotka hofaku

11. Stitek s typem plynu

Montazni krouzek

Drzak senzoru

I
<

®NowUwhAWDN=

v

Senzor snimani vysky ‘

Znaceni vyrobku

A. Datovy kod
B. Nazev vyrobce
C. Nazev produktu

I

-»

L

Sériové Cislo

Typ plynu

PMY Propan (LPG), zemni plyn, metan,
Smés hoflavych plyn

A Acetylen

62/73



Cilem tohoto navodu je popsat bezpecné pouziti hofdkd v souladu s predpisy. Precteni a
dodrzovani navodu k pouZiti je pfedpokladem prevence nebezpeci a prostojli a zvyseni spole-
hlivosti a Zivotnosti zafizeni.

Tento névod k obsluze musi byt neustale k dispozici pro pouziti béhem provozu.

A Bezpecnostni informace, viz také cast 3. V pripadé pochybnosti kontaktujte, prosim,
vyrobce.

@vroris

1.1. Popis typu modelu

Strojni fezaci hofaky FIT+ three jsou navrzeny s injektorovym smésovacim systémem. Od-
povidaji pozadavkim normy EN ISO 5172 a jsou vyrabény a zkouseny dle soucasné platnych
norem a béznych inzenyrskych zvyklosti. Strojni fezaci hotaky FIT+ three s oznacenim ,A” se
pouzivaji s hotflavym plynem acetylenem a hotaky FIT+ three s oznacenim ,PMY” se pouzivaji
s hoflavymi plyny jako je propan, propylen, etylen, zemni plyn (metan), propan-butan, smési
LPG a metyl-acetylenu / propadienu.

Rezaci hofaky FIT+ three jsou vybaveny automatickym zapalovanim pro snadnéjsi a rychlejsi
pouziti.

@ rouziTi

2.1. Spravné pouziti v souladu se smérnicemi

Strojni fezaci hofaky FIT+ three smi byt pouzivany pouze pro fezani plamenem (kyslikem) na
strojich na fezani kyslikem! Ve spojeni s témito horaky a feznymi parametry Ize pouzit nasledu-
jici fezaci a nahfivaci hubice:

Pro acetylen Pro propan, zemni plyn a smési plynt

Rezaci hubice ASF Rezaci hubice PSF
Rezaci hubice ARC Rezaci hubice PRC
Nahfivaci hubice GSF Nahfivaci hubice GSF

Informace o poutziti, provoznich parametrech a objednéni uvedenych fezacich hubic naleznete

v katalogu fezacich horak(i GCE, ktery je k dispozici na vyzadani u Vaseho dodavatele nebo je
soucasti baleni fezacich hubic. Aby bylo dosazeno optiméainiho vykonu a bylo zaru¢eno
bezpecného pouzivani fezaciho horéku, smi byt pouzity pouze originélni fezaci a nahtivaci

hubice GCE a origindlni ndhradni dily IHT a GCE.

2.2. Nespravné pouziti zafizeni

Pouziti zatizeni v rozporu se shora uvedenym neni povoleno. Rovnéz neni povoleno poufZiti s jinymi
nez shora uvedenymi pracovnimi médii, plyny a tlaky.

€ ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY

3.1. Musi byt zohlednény vsechny ¢ésti oznacené symbolem A , jsou dulezitymi prvky bez-
pecnostnich pokyna.

3.2. Manipulace s kyslikovymi fezacimi hotaky, s hoflavymi plyny a kyslikem vyzaduje profesni
znalosti a dodrzovani tohoto ndvodu k obsluze! Povinné je skoleni a pouceni obsluhy z hledis-
ka bezpecnosti.

3.3. Pfed zahdjenim provozu je nutné vzit v ivahu mozné nebezpeci na pracovisti, napf.
nebezpeci pozaru zplsobeného vysoce hoflavym materidlem, plyny nebo kapalinami. Za-
brarite anikdm smési hoflavého plynu a kysliku, anebo jejiho vzniceni.

3.4. THotaky FIT+ three odpovidaji pozadavkdim normy EN ISO 5172 a jsou vyrdbény v souladu
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s platnymi technickymi predpisy. Bez schvéleni vyrobce nesmi byt na hofdku provadény zadné

zmény 5/12 ani Upravy. Pfi nespravné manipulaci a nespravném pouziti hotdku mize obsluze

a ostatnimu personalu hrozit riziko zranéni nebo mize hrozit riziko poskozeni hotéku.

3.5. Zavazné normy a smérnice:

» Obsluha musi dodrzovat vSechny nérodni bezpe¢nostni normy a pravidla Urazové prevence
i veskera technicka pravidla a principy.

« 1SO 5172, EN 559, EN 560, EN 730, ISO 5175,1S0 5171

« BGR 500, ¢ast 2.26 Svarovani, fezani a souvisejici procesy (pouze v Némecku)

A Vzdy dodrzujte navod k obsluze a normy platné pro rezaci stroj!

@) sPECIFIKACE

4.1. Znaceni v souladu s EN ISO 5172
Viz. strana 3 této prirucky.

4.2, Elektricka specifikace

Napdjeci napéti: +24V DC £10%

Max. proud: 1A

Digitalni vstup: +24V £20%, 5SmA
Digitalni vystup: +24V £20%, 100mA
Analogovy vstup: 0..10V, Rin =48 kOhm
Analogovy vystup: 0..10V, lout = 5mA
Konektor: M12 A, 8kolik

Rozsah teploty: -10..+85°C

Vlhkost: 0..98%

4.3. Funkéni schéma:

IHT / GCE Systém fizeni vysky u

zakaznika

/I Signal zddané hodnoty vyskového senzoru Rizeni polohy vyikoveého senzoru

Ridici signal pro nastaveni pozadované vysky |
(f(x) >
HORAK FIT+ three ANA
Aktualni 4
poloha
vyskového

senzoru

Linearni pohon

N\

I \
1 M / ¢—
L /)

>

0 5 10
Zpétnovazebni
napétovy signal

I
I
I
I
I
I
I
I
I
4 I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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eINSTALACE REZACIHO HORAKU

A Vsechny soucasti, jez jsou v kontaktu s kyslikem, by mély byt prosté oleje a tuku z déivodu
nebezpecdi vybuchu! Zkontrolujte, zda jsou viechny zavitové spoje a tésnici povrchy, napf.
kuzele a kulové plochy, ¢isté a neposkozené!

Pouzijte drzak hofaku o priiméru 45mm.

5.1. Hose connection

1. Pfipojte suchou pfedlohu

2. Pripojte hadici hoflavého plynu (3), nahfivaciho (1) a fezaciho kysliku (2).
5.2. Elektrické pfipojeni

1. Provedte zapojeni v souladu s touto tabulkou:

Cislo Barva Nazev Vstup/ Funkce
konektoru | kabelu Vystup

Bila +24V Napdjeni Napdjeci napéti +24V DC
2 Hnéda ov Napéjeni Napdjeci napéti 0V
AKTUALNI
3 Zelena POLOHA Analogovy | Zpétnovazebni signal 0..10V-aktualni vyska
VYSKOVEHO vystup +5V=v poloze
SENZORU
UZEMNENI
4 Zlutd | VYSKOVEHO Vystup Uzemnéni vyskového senzoru
SENZORU

Ridici signal pro nastaveni pozadované

POZADOVA- | Analogovy vyiky 0..10V

5 Seda

NAVYSKA vstup +10V = nizsi poloha, OV = vyssi poloha
6 Rizova | /CHYBA Digitalni | /e Signal, ERROR = HI, no ERROR = +24V
vystup
. Digitélni Torch in Clearance Position = HI,
/ Modra /VPOLOZE vystup Torch not in Clearance Position = +24V
8 Cervend | ZAPALOVANI D\/'SSIEISI Start Ignition Signal, Pulse 0.1 to 0.5 sec

HI = vysokda impedance (0V)
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5.2.1.Kabel do CNC/ SPS:

« Pouzijte kabel FIT + three TC
analog. kabel obj.¢. 140524

« Pfipojte stinéni ze strany CNC
/SPS

/\ 5.2.2. Zapojeni uzemnéni:

Uzemnovaci kabel:

« kabelové oko pro min. 6Zmm

+ kabelové oko pro sroub M5

Hlava s
drazkou

Nepouzi-
vejte horak
bez
uzemnéni

O-krouzek
Rezaci
hubice
Kolik

O-krouzek

/ Nahfivaci 2.

hubice
5.3. Montaz hubic

« Pred montézi hubic zkontrolu-
jte predni stranu hlavy horaku
a O-krouzky hubic, zda jsou ¢isté a neposkozené.

Umistéte fezaci hubici do nahfivaci hubice a tu pfipevnéte
na hlavu horaku.

» Koliky nahfivaci hubice musi byt zaaretovany v

drazkach v hlavé horaku.
« Otacejte nahfivaci hubici do koncového dorazu

- koliky se zaaretuji v koncich drazek. Viz. také
obrazek.

Zasunte
| kolik na
kontakt

5.4, Zapaleni a nastaveni plamene

Prosim, ujistéte se, Ze je ptivod fezaciho kysliku (C-O)
béhem zapalovani uzavien.

Zcela oteviete nahfivaci kyslik pomoci ventilu hofaku (7) a ¢astecné hoflavy plyn pomoci
ventilu hotéku (8).

« Manudlné zapalte smés.
« Pro nastaveni spravného neutrdlniho plamene sefidte ventily (7, 8).

« Nyni je plamen nastaven a pfipraven pro dalsi pouziti.
Vypnéte stroj a ponechte ventily oteviené a sefizené.

5.5. Instalace potenciometru dalkového ovladani IHT 7600

1. Daélkové nastaveni vyskového senzoru a vnitini nastaveni vysky propalu.

Nastaveni vysky =~ ——
L ]
L)
Nastavitelna vyska

P2 —~

‘__ propalovéni aktivovana gl
123456 kontaktem relé K1

Hofrék se zveda do vysky

Max.

%) ®‘®|® %](%)

propalu Min
PR (S — 5
oV (GND) ——— : K1 / '
! H
Vystupni pfipojeni kfidici | Kontakt relé VYSKY 5

jednotce hotéku FIT+ three | PROPALU vfizenistroje
1}



2. Dalkové nastaveni vyskového senzoru a vnitini nastaveni vysky propalu pomoci potenci-
ometru v fizeni stroje.

@P<-— Otacejte vlevo do koncové polohy

-

+24V
0V (GND)

Max. vyska propalu cca 35mm

K1 / nad jmenovitou svétlo vyskou
Viystupni piipojeni k Fidici

jednotce hotaku FIT+ three

T Stfedova poloha:
zadny vliv

100 kOhm
Kontakt relé K1 (vy3ka propalu) v fizeni stroje.
Umoziuje nastaveni vysky propalu pomoci
potenciometru P3

5.6. Nastaveni vyskového senzoru (kalibrace)

« Funkce k nastaveni vyskového senzoru pro fezani.

» Poznamka: s hoficim plamenem je hotak cca 0 2 mm vyse
1. Posurite manudlné nahoru/doll na vysku fezu -2 mm

2. Otocte potenciometrem do 2 sekund:

(viz. priloha)
- zcela vlevo (0) o
- zcela vpravo (10)
. CLEARANCE ADJUST
- nastied (5) bt
3. Po 1 sekundé se spusti automatické nastaveni vysky __é AN

4. Po maximalné 5 sekundach je nastaveni ukoné¢eno

Prvni krok, Druhy krok, Treti krok, Automaticka kalibrace
zcela vlevo zcela vlevo stfedova poloha Start Konec
max. 2 sekundy 1 sek. max. 5 sekund |
ta:al ta:al tasal
8 6 6
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QZPUSOB ZAPOJENI SIGNALIZACE A CASOVANI SIGNALU

1. Zapojeni signalizace

Napajeni

+24V 1A

ov L

LD Rizeni pojezdu

poloha vyskového senzoru

uzeméni vyskového senzoru

/Chyba - vstup

/V poloze - vstup

Zapaleni - vystup

Uzemnéni signdlu L

CNC/PLC

2. Casovani signalu pro zapaleni

Horlavy plyn J
Nahfivaci kyslik _I

Impulz pro ZAPALEN[ z CNC / PLC
> 0.1sek...1sek.

Plameny - vypnuty / zapnuty vypnuty zapnuty

¢ 3 sek.

Dali impulz pro ZAPALENI: nejdfive po 6 sek,
N 7

« Zapnéte na stroji fezaci kyslik. Hodnoty pro sefizeni tlaku fezaciho kysliku mohou byt prev-
zaty z tabulky provoznich dat pfisludného typu hubice.

« Hodnoty nastavovanych tlakd musi byt méreny v misté pfipojeni hadic na vstupu do hotaku.

 V pfipadé potieby provérite tlak na kontrolnim manometru (viz polozku 6 na strané 3).

6.1. Zahajeni fezaciho procesu

1. Predehfejte plech na zépalnou teplotu materidlu. Pfibliznou dobu predehtivani viz tabul-
ku s provoznimi parametry, stejny tlak nahfivaciho kysliku jako pro propal, konstantni tlak
hoflavého plynu, bez fezaciho kysliku.
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2. Jakmile je dosazeno zapalné teploty (svétle ¢ervenozlutd barva oceli, drobné jiskry odletu-
jici od kovu), oteviete fezaci kyslik (snizeny tlak pro propal, viz tabulka) a zéroven spustte
hotak s plnou rychlosti pohybu. Pro zabranéni vnikani strusky do hubice se u materiald s
tloustkou nad 40 mm se doporucuje zvétseni vzdalenosti mezi hubici a plechem. BEhem
propalovani nikdy nesnizujte rychlost pohybu hotéku, udrzujte konstantni fezaci rychlost.
Pronika-li roztavena ocelova struska do propalovaného otvoru (kolem stroje intenzivné
Iétd mnoho jisker), muZete zvysit rychlost pohybu pro propalovani (az o 5 - 10 %). Jakmile
fezaci kyslik projde plechem, snizte rychlost na hodnotu uvedenou v tabulce.

3. Po uplynuti doby propalovani zménte tlak fezaciho kysliku na plnou hodnotu tlaku podle
tabulky.

4. Zahajte fezani se standardnimi feznymi parametry.

Tabulku s provoznimi parametry si, prosim, vyzadejte u svého dodavatele.

6.1.1. Rychlost fezani

« Spravna rychlost fezani je patrna z tvorby strusky, z témér vertikalniho odlétavani jisker a z

typického zvuku fezani. Pfiblizné hodnoty rychlosti fezani jsou uvedeny v pfislusné tabulce
vyrobnich parametrd dle vasich pozadavkd na fezani.

6.2. Vypnuti pfed vyménou hubic

« Uzaviraci ventily plynového horaku musi byt uzavieny v tomto poradi:

1. Rezaci kyslik

2. Hoflavy plyn

3. Nahfivaci kyslik

U stacionarnich strojli na fezani plamenem je toto poradi vyvozeno automaticky.

RESENI ZAVAD

7.1. Re3eni zavad hofaku

7.1.1. Zpétné slehnuti

Snizeni rychlosti proudéni vystupniho plynu z hubice, napf. kvili Spatnému nastaveni

tlaku nebo v disledku znecisténi trysek pfi priblizeni hofdku k materialu nebo v disledku

provoznich poruch. Plamen slehne do hotaku a zhasne za zvuku praskani. Vypnéte horak,

pfipadné jej nechte zchladnout a znovu jej nastavte a zapalte.

7.1.2. Trvalé zpétné horeni

P¥i trvalém zpétném hofeni slehne plamen do hotaku a pokracuje v hofeni v misté smésovani

za vydavani piskavého zvuku. V tomto piipadé okamzité vypnéte stroj, uzaviete pfivodni ven-

tily plynu a uzavrete sefizovaci ventily kysliku a hoflavého plynu (nejdfive kysliku). Za normal-
nich okolnosti mlze v hotfdku vznikat trvaly zpétny plamen pfi nespravném provoznim tlaku

a pfi poskozeném zafizeni. Proto pouZivejte pouze neposkozené originalni nahfivaci a fezaci

hubice a zajistéte spravné utésnéni hubic a hlavy hoféku.

A Vzdy zkontrolujte, zda horak nevykazuje znamky poskozeni!

7.1.3. Selhani hofaku

Pfi netésnoti pripojeni hofaku a hubic a pii poskozeni zplsobeném zpétnym Slehnutim,
ucpanymi injektory apod., dale hofdk nepouzivejte a nahradte jej funkénim hofdkem. Pokud je
nutnd oprava, kontaktujte svého dodavatele.

7.2. Reseni zavad elektrického pfipojeni

7.2.1. Chybovy signal:

« /CHYBA = 24V: zadna chyba

» /CHYBA= 0V: chyba
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7.2.2. /Chybovy signal je aktivni:
a) Teplota je pfilis vysoka

b) Chybi napéjeni +24V
¢) Vadna elektronika
d) Kolizni chyba

1. Hlaseni chyb a statusu:

Analogovy
vystup
POLOHA
VYSKA

Digitélni
vystup
/CHYBA

Chyba / Status

vyckejte do zchladnuti

vypnéte a zapnéte napajeni FIT+ THREE
provéite jej

contact servicekontaktujte servis

vystup /CHYBA se zaktivuje, jakmile kolize
trva déle nez 1 sekundu

Obecna chyba HI ov Interni chyba nebo zkrat na pfipojeni CNC
PFilis vysoka Teplota vyssi nez stanovend, muize poskodit
HI ov -
teplota elektroniku
24V napéjeni: Napajeci napéti neodpovida pozadované speci-
<21V nebo >27V 24V +1Vto +10V fikaci - pouze nefunk¢ni zapalovani
24V napéjeni: HI ov Napajeci napéti neodpovida pozadované
<16V nebo >32V specifikaci
Chyba, ) 124V 1V to +10V Chyba elektrorf\agr.\e:tlclfveho ventilu nebo
zapalovani Zhavici svicky
Chyba snimace +24V 03V Nefunguje pouze snimac
Srézka senzoru s materidlem:
Vystupni hlaseni /CHYBA ma reaké¢ni dobu 1's, to
Kolize senzoru HI 0,5V znamena, Ze vystupni hlaseni /CHYBA je aktivni

pouze tehdy, je-li kolize snimace aktivni po
dobu nejméné 1 sec.

Aktivni nastaveni

- +24V 0,7V
vysky

Funkce nastaveni je aktivni max. 5 sekund

Normalni chod +24V +1Vto+10V

1V = nahoru; +5V = v poloze; +10V = dold

HI = vysoka impedance

7.2.3. FIT+ three nezapaluje:

a) Nenikdispozici plyn a kyslik

b) Nespravna smés plynu a kysliku

c) Necistoty v systému zapalovani po
pouziti plynu

provérte jej

pomoci ventild nastavte spravnou
smés

otevrete fezaci kyslik na 2 sec.

a znovu spustte sekvenci zapalovani
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@ OPRAVA A UDRZBA

8.1. Udrzba

A Udrzujte hofak v cistoté. Nepromazavejte zadné dily. Olej a tuk mohou pfi kontaktu s

kyslikem zpusobit vychuch.

» Otvory fezacich hubic by mély byt v pfipadé potieby vycistény vhodnymi ¢isticimi jehlami
(viz. kapitolu 8.2). Pro ¢isténi nepouzivejte vrtaky, ocelové draty nebo podobné predméty,
protoze by mohlo dojit k poskozeni kanal(i uvnitt hubice.

« Nejsou-li okraje otvord hubice ostré, nelze dosahnout spravného plamene a rovhomérného
pratoku fezaciho kysliku.

8.2. Oprava

A Pouzity smi byt pouze originalni fezaci hubice GCE a nahradni dily IHT/GCE!

« Opravu vyrobku smi provadét pouze autorizovani zastupci servisu. Obratte se na svého do-
davatele nebo pfimo na GCE/IHT pro ziskani blizsich informaci ohledné vhodného servisu
ve Vasi blizkosti.

« Spravna funkce a bezpecnost zafizeni jsou zajistény pouze pii pouziti originalnich nahrad-
nich dild!

« Nemuizeme pfijmout odpovédnost za dlsledky oprav nebo Uprav uzivatelem nebo tietimi
stranami bez souhlasu vyrobce!

© zARUKA

Standardni zaru¢ni doba ¢ini dva roky od prevzeti zafizeni ze strany zdkaznika (nebo neni-li
toto datum zndmo, pak 2 roky od data vyroby vyznac¢eného na vyrobku). Standardni zaruka
plati pouze pro vyrobky, jez byly pouzivény v souladu s ndvodem k obsluze a s obecnymi do-
brymi primyslovymi praktikami a standardy.
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DoporuEem’ na sefizeni pro pFesné fezani stroje

Zazeni fezu (divergentni)

Zazeni fezu (k

® Prilis velka rychlost pohybu
hoftéku vpied

® Prilis velkd vzdalenost mezi
hubici a plechem

® Znecidténd a/nebo
poskozena hubice

® PFilis velka rychlost pohybu
horaku vpied

® Pilis velké vzdalenost mezi
hubici a plechem

© P¥ilis vysoky tlak fezaciho
kysliku

Nepravidelny fezny profil

® PFilis nizky tlak fezaciho
kysliku

® Znecisténa a/nebo
poskozena hubice

® PFilis vysoka rychlost pohybu
horaku vpied

Zaoblena spodni hrana
® Pyilis vysoky tlak fezaciho
kysliku
® Pyilis velka rychlost pohybu
hotéaku vpied
® Znecisténd a/nebo
poskozend hubice

Konkavni fezny profil

® P¥ilis velka rychlost pohybu
hofaku vpied

® Znecisténa a/nebo poskozend
hubice nebo pfilis mald
hubice vzhledem k fezané
tloustce

® P¥ilis nizky tlak fezaciho
kysliku

Roztavena horni hrana

s piilepenou struskou

© Prilis vysoky tlak fezaciho
kysliku

© P¥ilis silny nahfivaci plamen

© Prilis velka vzdalenost mezi
hubici a plechem

Ojedinélé drazky Skupiny drazek
® Prilis mala rychlost pohybu ® Prilis velka rychlost pohybu
hotéku vpred hotaku vpied

Okujeny, zkorodovany nebo
znecistény povrch plechu
Pilis mala vzdalenost mezi
hubici a plechem

P¥ilis slaby plamen

® Plamen byl uhasen

Plech s jemné rozdélenymi
vmésky

® Okujeny, zkorodovany nebo
znedistény povrch plechu

® Piilis mala vzdalenost mezi
hubici a plechem

® P¥ilis slaby plamen
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i zéfez pod horni

hranou

® PFilis vysoky tlak fezaciho
kysliku

® Zneci$ténd a/nebo o3kozend
hubice

® Pili§ velkd vzdalenost mezi
hubici a plechem

Odtavani rohu

® PFilis mala rychlost pohybu
hotéku vpred

® PFilis silny nahfivaci plamen

® Vzdalenost mezi hubici a
plechem piilis velkd nebo
mala

® Prilis velkéd hubice vzhledem k
fezané tloustce

I,M it

| ml[i

admema hloubka feznych
linii

© P¥ilis velka nebo nepravidelna
rychlost pohybu hoféku
vpied

© Prilis mala vzdalenost mezi
hubici a plechem

© P¥ilis silny nahfivaci plamen

Skupiny drazek ve spodni
poloviné fezu
® P¥ilis mala rychlost pohybu
hoféku vpred
® Znecisténa a/nebo poskozend
hubice

Ukrok na spodni hrané

® P¥ilis velka rychlost pohybu
horaku vpied

® Znetisténa a/nebo
poskozena hubice

|
R

Retézce ztuhlych kapi¢ek

© P¥ilis silny nahfivaci plamen

® Pilis mala vzdalenost mezi
hubici a plechem

® Okujeny nebo zkorodovany
povrch plechu

i
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Nadmerna hloubka feznych

li

® Pyilis velka nebo nepravidel-
né rychlost pohybu hofaku
vpied

® P¥ilis mala vzdalenost mezi
hubici a plechem

® Pyilis silny nahfivaci plamen

|
Il

Linie strusky pfilepena
na spodni hrané
® P¥ilis malé nebo piilis
velké rychlost pohybu
hotéku vpred
® Prilis velka vzdalenost
mezi hubici a plechem
® Prilis nizky tlak fezaciho
kysliku
® Piilis mala hubice
vzhledem k fezané
tloustce
® Prilis slaby plamen
® Okujeny, zkorodo-
vany nebo znecistény
(barevny) povrch plechu



