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1 UVOD

Vazeny spotrebiteli,

spolec¢nost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a
Véfi, Ze budete s naSim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Spole¢nost ALFA IN a.s. nepfijme v Zadném
pripadé zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim
do provozu si prectéte peclivé tento navod k obsluze.

Stroje splfiuji pozadavky odpovidajici znacce CE.

Pro Udrzbu a opravy pouZzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici
je Vam samoziejmé komplex nasich sluzeb.

ALFIN 161 MTM je multifunkéni invertorovy generator svarfovaciho
proudu, které svafuji v nize uvedenych metodéach:

a) MIG/MAG ve dvoutaktu nebo &tyftaktu, draty SG2 nebo nerezy
pruméry 0,6 - 0,8 mm, hlinikovymi draty 1,0 mm nebo trubi¢kovymi
draty s ochrannou atmosférou nebo bez ni.

b) E - obalenou elektrodou do praméru 4,0 mm

c) TIG s dotykovym zapélenim

S Stroj je mozZné pouZit pro svafovani v prostorach se zvySenym
nebezpecim drazu elektrickym proudem.

V W g WACL
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BEZPECNOST PRACE

OCHRANA 0SOB

e Z bezpecnostnich divodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem elektrickym proudem ( napéti
okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pred tepelnym zafenim a
pred odstfikujicimi kapkami Zzhavého kovu.

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

* Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obliCeje a o€i. Pouzivejte
vzdy kvalitni svafovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

» P¥i zapalovani oblouku v rezimu TIG HF je generovano vysoké napéti.
Dbejte proto na dobry stav isolace hofdku a zemnici ho kabelu.

» Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni musi byt informovani o
nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

* Pfi svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny
pfisun ¢erstvého vzduchu, nebot pfi svarovani vznika kour a Skodlivé
plyny.

* U né&drzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte
svarecske prace, nebot hrozi nebezpedi vybuchu.

e V prostorach s nebezpec€im vybuchu plati zvlastni predpisy.

e Svafované spoje, které jsou vystavovany velké nAmaze, musi splhovat
zvlastni bezpecnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalitné vyskoleni svareci.

BEZPECNOSTNI PREDPISY

- Pred zapocetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601 a normou CSN 050630.
« S tlakovymi lahvemi s ochrannymi plyny je tfeba zachazet podle pfedpisu

pro praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05 a v normé
CSN 07 85 09.

» Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.
» Prfed kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo &isténim je
nutné odpoijit zafizeni ze sité.
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3 PROVOZNi PODMINKY

» Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vySkoleny persondl a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruci za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi tdrzbé a opravé pouZzivejte jen
originalni nadhradni dily od firmy ALFA IN.

» Svarovaci stroj je zkouSen podle normy pro stupen kryti IP 23, coz zajistuje
ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru vétSim nez 12 mm a
ochranu proti $ikmo stfikajici vodé az do sklonu 60°.

« Je nepfipustné spojovat vice stroju paralelné nebo sériové.

e  Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni
vstupovat i vystupovat chladicimi praduchy. Je nutné dbat na to, aby
nebyly nasavany do stroje zadné mechanické, zejména kovove ¢astice
(napf. pfi brouseni). Chlazeni je fizeno elektronickou teplotni automatikou.

e U svarovaciho stroje je tfeba proveést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 mésict povéfenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a CSN
050630,1993 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky.

o VeSkeré zasahy do el. zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitove vidlice,
vymeénu pojistek) smi provadét pouze opravnéna osoba.

¢ Svareci stroj je od vyrobce nastaven na 230V s toleranénim rozsahem
+ 15%, coZ dovoluje provoz zafizeni v siti ~220V.

o Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

@Upozorn énl'@ Prodluzovaci kabely nesmi mit vodi ¢&e s menSim

prarezem nez 3x2,5 mm. Stroj Ize provozovat na jednofaz ovém
generatoru el. proudu 9 kVA (1x230V/50Hz) a vice, ktery ma zajiSt énou
stabilizaci nap éti + 15%. Generatory s nizSim vykonem mohou stroj
poskodit.

@Upozorn énl'@ Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou do

vyrazné teplejSiho prostfedi, maze dojit ke kondenzaci vihkosti, zejména
uvnitf svareCky. Dojde tim ke snizeni elektrické pevnosti a zvySeni nebezpeci
el. pfeskoku na napétové namahanych dilech a tim vaznému poskozeni stroje.
Je proto nezbytné, nastane-li tato situace, ponechat svarfeCku cca 1 hodinu
klidu, az dojde k vyrovnani teploty s okolim. Tim ustane pfipadna kondenzace.
Teprve po uplynuti této doby je mozné svafecCku pfipojit k siti a spustit.
e Stroj je nutné chranit pred:

a) vlhkem a destém a intenzivnim slune¢nim zafenim

b) mechanickym poSkozenim

Cc) pruvanem a pripadnou ventilaci sousednich stroju

d) nadmérnym pretéZzovanim - prekrocenim tech. parametr(

e) hrubym zachazenim
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4 TECHNICKA DATA

Sitové napéti 1x230 V~ £15% / 50-60 Hz

Jisténi 16 A pomalé *)

Uginnost 85%

Max. vstupni proud 27 A

Max. efekt. vstup. proud 16 A

Svafovaci metoda MIG MMA TIG
Zatézovatel 35% | 100% | 35% |[100% | 35% | 100%
Svafovaci proud 160A | 110A | 140A [100A | 140A | 100 A
Pracovni napéti 22V [ 195V | 256V | 24V | 156V | 14V
Napéti naprdzdno 10V 91V **) 10V
Tfida izolace H

Kryti IP 23

Chlazeni AF

Normy EN 60974-1/ EN 60974-10

Rozméry 230 x 460 x 325 mm

Hmotnost 12 Kg

*)  Stroj je standardné vybaven vidlici 16 A pro pfipojeni k jednofazové
Siti 1 x 230 V.
Je-li stroj provozovan ve vySSich oblastech zatiZeni, kdy proudovy odbér ze
sité prekracuje hodnotu 16 A, je mozné pfipojit stroj ke tfifazové siti
3 x 400/230 V TN-S (CS). Podminkou je pouZziti pétikolikové vidlice 32 A na
sitovém kabelu a pfipojeni na fazové napéti. Cerny (hnédy) vodi¢ pfipojit k
jedné fazi (napf. L1), modry vodi€¢ k nulovému vodici (N) a zelenozluty vodic k
ochrannému vodi¢i ,PE". V tomto pfipadé je mozné pfipojit stroj do tfifazove
zasuvky, kterad smi byt jiSténa jisticim prvkem max. 25 A.
Pozor! Nepfipojit na sdruzené napéti (mezi 2 faze)!

DalSi moznosti je pfipojeni stroje napevno k samostatnému vyvodu s
jisténim max. 25 A.

Tyto Upravy smi provad &t pouze osoba s elektrotechnickou

kvalifikaci, kterd sou €asné posoudi stav sit & v mist & pfipojeni a
rozhodne zda bude mozné takto strojp  Fipoijit.

**) V klidovém stavu stroje je napéti naprazdno snizeno na hodnotu
10+14 V, na plnou hodnotu se zvySi v okamziku, kdy odpor svafovaciho
okruhu klesne pod cca 1000 Q (pfi dotyku elektrody s materialem). Toto FeSeni
snizuje riziko arazu elektrickym proudem.

S Stroj oznaceny timto symbolem je mozné pouzit pro svafovani v
prostorach se zvySenym nebezpedim Urazu elektrickym proudem
Konstrukce stroje je provedena tak, Ze v Zadném pfipadé&, ani pfi selhani
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usmérfiovace, neni prekro¢ena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno
podle CSN EN 60974-1, tj., 113 V stejnosmé&rnych nebo 68 V stfidavych.

@ Upozorn énl'@ Vzhledem k velikosti instalovaného vykonum  Gze
byt pro p Fipojeni za Fizeni k ve Fejné distribu €ni siti nutny souhlas
rozvodnych zavod .

4.1 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uren predevsim pro prumyslove
prostory. Splfiuje pozadavky CSN EN 60974-10.

Bé&hem provozu, zejména béhem zapalovani oblouku HF, muaze byt
zdrojem rusSeni pro citlivé elektronické zafizeni, napf. pocitace, radiové a
televizni pfijimace, citlivé méfici pristroje, kardiostimulatory a naslouchaci
zafizeni.

V pfipadé provozovani v obytnych a jinych prostorach muze byt nutné
realizovat opatfeni - viz EN 60974-10.

@Upozorn énl'@ UZivatele upozor fiujeme, Ze je odpov édny za
pFipadné ruSeni ze sva fovani.

5 PRISLUSENSTVI STROJE

5.1 SOUCAST DODAVKY

Koéd Nazev
5.0064 Alfin 161 MTM svar. invertor

5.2 PRISLUSENSTVI NA OBJEDNAVKU
5.2.1 SVAROVACIi HORAKY

Nazev Chlazeni
MB 15 3, 4 m (MIG/MAG) plyn
SR 17/17FX EURO (TIG) plyn

@ Upozorn ém’@ Hofak je potfeba volit podle pouzivaného
proudového rozsahu. ALFA IN a.s. neodpovida za poSkozeni svafovacich
hofakud vlivem pfetiZzeni.

FX znamena flexibilni trubku hofaku. Pro svafovani metodou TIG je tfeba mit
hofak TIG s pfipojenim pomoci EURO konektoru.
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5.2.2 JINE PRISLUSENSTVI

Kod Nazev

V9030034 Kabely ALFIN 2x3m BSB 10-25 s drzakem elektrod
K07-606.3100 Ventil red. AR man60 Ed2M

VMO0151 Hadice plynova Alfin TIG 3 m G 1/4

6 POPIS STROJE A FUNKCI

6.1 OVLADACI PANEL

o

L~

oy =

=3 i |y ==/
& s O s2 & s

Obrazek 1 - Ovladaci panel ALFIN 161 MTM

6.2 POPIS FUNKCIi A PRVKU PANELU

Pro ochranu generatoru proudu je stroj vybaven zvukovou signalizaci,
zaroven s alarmem je odpojen primarni invertor v pfipadé, ze primeérny
svarovaci proud pfekrocil 170 A na dobu delSi nez 3 sekundy.

ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS61-06




Zn.

Nazev

Popis funkce

L1

Zluta LED. Sviti-li, termostat prehFati se rozepnul. V takovém
pripadé ponechejte stroj zapnuty, aby ventilator ochladil vykonové
soucéastky. Druhou funkci L1 je, Ze pfi zapnuti stroje se rozsviti na
5 sekund. Béhem této doby neni Zzadny proud na vystupnich
rychlospojkach.

L2

ON

Zelena LED sviti, pokud je stroj zapnut hlavnim
vypinacem.

L3

Cervena LED sviti - indikuje napéti na rychlospojkach TIG

POT1

Potenciometr rychlosti posuvu dratu v MIG/MAG rezimu.

POT2

Potenciometr NAPETI/PROUD - v MIG/MAG rezimu
nastavuje napéti, v E/TIG rezimu nastavuje proud.

POT3

Potenciometr pro nastaveni délky dohofeni.

Je umistén v prostoru posuvu, v jeho horni ¢asti, na krytu
elektroniky.

S1

‘_8_

Tlac¢itko navedeni dratu do horaku pfi MIG/MAG .
Rychlost reaguje na potenciometr POTL1.

S2

SOFT MAG

Tlacitko pro vybér velikosti induktance zdroje pfi
svafovani MIG/MAG. Je moZzné volit dvé hodnoty
induktance.

Sviti-li LED nad timto tlacitkem, je zvolena vySSi hodnota
induktance.

S3

Tlacitko pro vybér svafovacich rezimu. LED vedle
symbolu indikuje aktivni rezim.

&Y

MIG/MAG dvoutakt

=

MIG/MAG &tyftakt

Obalena elektroda

=

TIG plynule, dvoutakt

ALFA IN a.s.2009 ©

www.alfain.eu
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6.3 ROZSAH PARAMETRU
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Potencio | Svafovaci | Parametr | MIN | MAX | Jedn. Poznamky
metr rezim
MIG/MAG | Rychlost 0,5 | 16 | m/min -
posuvu
POT1 dratu
MMA/TIG - - - - -
MIG/MAG | Napéti 13 | 25 V Svarovaci
POT?2 napéti
MMA/TIG | Proud 5 140 A Svarovaci proud
pots |MISMAST porik | 0 | 3 | s | Dobadofuku
6.4 KONEKTORY PREDNIHO PANELU
/ .'J;II
/_f .f,
B y/::"\: 5 ,f-""
e 1
~__ )
i % y yrd
P4 ([ \ ’
/}I/ \\,'I \?‘ \ I
o)
Obrazek 2 - konektory pfedniho panelu
Zn. Popis
P1 (-) rychlospojka svafovaciho kabelu
P2 (+) rychlospojka svafovaciho kabelu
P3 EURO konektor MIG/IMAG nebo TIG hofaku
P4 Konektor pro zménu polarity P3 EURO konektoru
J1 Konektor pro pfipojeni tlacitka TIG hofaku.
Kontakty tlaCitka se pfipojuji k pinim €. 1 a 2
ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS61-06
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6.5 ZADNI PANEL

O Ol

/ ra ™ ‘\
| [ Y 11 |

| © C1 2|
Obrazek 3 - prvky zadniho panelu

Zn. Popis
c1  Privodni kabel 3 x 2,5 mm?, 2,5 m dlouhy

11 Hlavni vypinac

Al  Konektor pro pfipojeni plynové hadice z redukéniho ventilu

@Upozorn ém’@ V pFipadé, Ze je stroj p Fipojen p Fivodnim
kabelem k siti a je vypnut hlavnim vypina éem do pozice “O“, n ékteré
sou €asti stroje jsou pod nap étim. Proto je nutné stroj p Fed otev Fenim
odpojit od sit é.

6.6 POSUV DRATU A DRZAK CiVKY
1 2 3 4

Nazev

Pritlacna kladka

Upinaci matice

Motor

Navadéci bovden

EURO konektor

Plastovy zajiStovaci dilec
Kladka

o
N

1

@,
& L[]

5" Q

.";
/
~N OO WNEFIT

6 7
Obrazek 4 - Mechanismus posuvu dratu
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Poz. | Nazev

1 Zajistovaci matice

Sroub brzdy

2
3 Télo drzaku
4 Trn drzaku

Obrazek 5 - Drzak civky dratu

6.7 PREHLED KLADEK POSUVU DRATU

22/40 Typ drazky kladky Pramér Obj. ¢.
dratu kladek

a=22 mm Ocelovy drat
b=40 mm 0,6-0,8 2087
7 0,8-1,0 2088

: / Hlinikovy drat
mﬂ 0,8-1,0 2247

Trubickovy dréat
Objednaci Cisla 0,8-1,0 2317
kompletniho
pOSuVU:
2170 HE“
ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS61-06
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7 OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH
METODACH

7.1 MMA SVAROVANi 7~

Vyrobci elektrod uvadi na obalech polaritu a velikost svafovaciho proudu.
K zapéleni oblouku se elektrodou Skrta o material. Pro snazsi zapéleni oblouku
je stroj vybaven funkci HOT START, ktera po urcitou kratkou dobu na zacatku
zabezpeduje vysSi svafovaci proud, nez je nastavena hodnota.

V prabéhu svarovani jde o to zabezpedit plynulé odtavovani kapek
materialu z elektrody. Aby se pfedeslo zhasnuti oblouku vlivem kratkého
spojeni mezi elektrodou a tavnou lazni, vyuziva se funkce ARC FORCE -
kratkodobé zvySeni svafovaciho proudu oproti nastavené hodnoté.

V pfipadé, Ze elektroda ulpi na svarenci, po urcité dobé kratkého spojeni
omezi funkce ANTI STICK velikost svafovaciho proudu, aby se elektroda
nezhavila a Sla snadno oddélit od svafence .

7.2 TIG SVAROVANI >~/

Pfi TIG (Tungsten Inert Gas) svarovani je pod ochranou
atmosférou inertniho plynu (argon) zapalen elektricky oblouk mezi netavici se
elektrodou (Cisty wolfram nebo jeho slitiny) a svafencem.

TIG LIFT ARC metoda je zapaleni oblouku Skrtnutim elektrody o
svafenec (obrazek 6). Stroj zabezpecuje nizky zkratovy svafovaci proud, aby
bylo minimalizovano mnozstvi wolframovych vméstku ve svafenci. Nicméné
tento zpUsob nezaruc€uje nejvyssi kvalitu svard na zacatku.

o L
)
2 N oblouku

C
[ [ [
L o A A

TIG HF je bezdotykova metoda zapaleni

oblouku pomoci vysokonapétového zapalovani (HF) kterd umoZznuje pohodiné
zapaleni oblouku a zamezi vniknuti wolframovych ¢astic do svafence.

7.2.1 TIG SVAROVANIi STEJNOSMERNYM PROUDEM

NejcastéjSi zpusob TIG svafovani, kdy TIG hofak je pfipojen k P3 EURO
konektoru (konektor P4 pro volbu polarity je propojen do P1 (-) rychlospojky) a
zemnici kabel s kleStémi k P2 (+) rychlospojce. Tento zpusob vede k
nejmensimu opotfebeni elektrody, protoZe nejvice tepla je koncentrovano na

Obrazek 6 - LIFT
ARC zapaleni

ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS61-06
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svarenci.

Tento zpusob je pouzivan pro materialy s vysokou tepelnou vodivosti,
jako napfiklad méd a také pro svafovani oceli. Doporu¢ené jsou elektrody
oznaceneé ¢ervenou barvou (wolfram s 2% thoria).

7.2.2 TIG SVAROVANIi STEJNOSMERNYM INVERZNIM
PROUDEM

Umozniuje svarovani slitin s oxida¢nim povrchem, kde tavici bod
oxida¢niho povrchu je vySSi nez tavici bod slitiny (napf. hlinik a jeho slitiny).
Narozdil od pfedchazejicich metod zde je TIG hofak pfipojen k P3 EURO
konektoru (konektor pro volbu polarity P4 je zapojen do rychlospojky P2 (+)) a
zemnici kabel k P1 (-). Tato metoda vystavuje elektrodu vysokému tepelnému
namahani a v disledku toho pak dochéazi k jejimu znaénému opotfebeni .
Proto je tato metoda vhodna pouze pro svarovani nizSimi proudy

7.2.3 UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO
STEIJNOSMERNY PROUD

Funkéni konec W-elektrody se brousi a lesti do tvaru kuzele
s vrcholovym Uhlem, ktery je zavisly na velikosti svafovaciho proudu.
Doporuc€ujeme Spicku elektrody zaoblit R = 0,4 mm.

Svafovaci proud Uhel
do 20 A 30°
od 20 do 100 A 60° - 90°
od 100 do 200 A | 90° - 120°

Obrazek 7 - Uhel brouseni konce W elektrody

ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS61-06
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Obrazek 8 - BrouSeni W elektrody vievo spravné, vpravo Spatné

7.3 MIG/MAG SVAROVANI ¢ &

Svarovaci drat je posouvan kladkami posuvu dratu z civky dratu pfes
svarovaci pravlak hofaku ke svarenci. Vznika elektricky oblouk mezi
svafencem a odtavujici se draténou elektrodou. Svarfovaci draténa elektroda
pIni funkci nosice oblouku a plniva materialu do svafence. Ochranna plynova
atmosféra proudi pfes hofak do plynoveé hubice a chrani misto svaru pfred
oxidaci.

Kladky posuvu dratu
Draténa elektroda

Plynova hubice

Praviak ‘L +

] o _ Zdroj
Ochranny_—,
plyn
Svar
Svarovaci Svarenec
oblouk

Obrazek 9 - Princip metody MIG/MAG

Jako ochranna atmosféra se pouzivaji bud plyny aktivni nebo plyny
inertni. Podle toho se pak jedna o Metal Active Gas (MAG) respektive Metal
Inert Gas (MIG).

ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS61-06
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Svarovaci proces Ochranny plyn
Inertni Aktivni
MIG Helium (He)
Argon (Ar)

Smeési Ar/He
MAG-C Oxid uhlicity (CO,)
MAG-M Smesi Ar/CO,

Smesi Ar/O,

7.4 DRUHY SVAROVACICH OBLOUKU

7.4.1 Kratky sva rovaci oblouk

Svarovani s velmi kratkym svafovacim obloukem probiha pfi nizkém
napéti svarovaciho oblouku a nizkych proudech. Charakteristickym znakem je
pravidelné stfidani hofeni oblouku s kratkodobymi zkraty. Povrchové napéti
lazné napomahé vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapaleni
svarovaciho oblouku. Tok taveniny je pomérné ,chladny”, takZe je tento
zpusob vhodny pro svarfovani slabSich plechu a pro svafovani v nucenych
polohach. Pfechod z kratkého na sprchovy oblouk je zavisly na priméru dratu
a smési plynu .

7.4.2 Prechodovy sva fovaci oblouk

Pokud to rozméry svafovaného materialu dovoluji, mélo by se svafovat
s vySSim odstavnym vykonem (z hospodarnych duvodu), bez pfechodu do
dlouhého nebo sprchového oblouku. Pfechodovym svafovacim obloukem
minime o néco prodlouzeny kratky svarovaci oblouk. Pfechod materialu
probiha ¢astecné volné, castec¢né ve ve zkratech Tok tavici lazné je ,,teplejsi*,
nez u kratkého sv. oblouku. Tento druh je vhodny pro stfedni tloustky
materiald a sestupné svary.

7.4.3 Dlouhy sva rovaci oblouk

U dlouhého svafovaciho oblouku se tvofi velké kapky, které do materialu
vnikaji svou vlastni tihovou silou. Pfitom dochazi k nahodnym kratkym
spojenim, ktera zapficinuji, v dasledku vzestupu proudu v momenté kratkého
spojeni, rozstfik pfi opakovaném zapaleni svafovaciho oblouku. Dlouhy
svarovaci oblouk je vhodny pro svafovani s CO2 a smésich plynu s jeho
vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu. Pfili§ se nehodi pro svafovani
v nucenych polohach .

7.4.4 Sprchovy sva rovaci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svafovani je pfechod materialu v malych kapkach
bez zkratového spojeni. Rezim sprchového oblouku je mozny pfi pouze
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v ochranné atmosfére z inertnich plyna , s vysokym obsahem argonu a pfi
velkém svarovacim napéti na oblouku.(v praxi 24-30V a proudu vétSim jako
200A, podle dratu a plynu). Neni vhodny pro svafovani v nucenych polohach.
Vykon stroju Alfin 200MF neni dostatecny pro svarovani ve sprchovém
oblouku.

7.5 DRZENI A VEDENIi HORAKU

Svarovani kovl v ochranné atmosféfe je mozno provadét pfi volbé
odpovidajicich parametrt ve vSech moznych polohach (vodorovné,
horizontalné, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zaroven i napfic¢
v uvedenych polohach).

Ve vodorovné nebo horizontalni poloze je obvyklé drzeni hofaku v uhlu
do 30°.

U silnéjSich vrstev se svafuje prilezitostné téz lehce tahem. Nejvhodné&jsi
drZzeni hofaku pro pokryti mista svaru ochrannym plynem je svislé (neutralni)
nastaveni hofaku (obr. 10A). V této poloze je vSak Spatné vidét na misto
svaru, nebot je zakryto plynovou tryskou. Z tohoto didvodu hofak naklanime
(obr.10B, 10C). Pfivelkém naklanéni hofaku hrozi nebezpedi nasati vzduchu
do ochranného plynu, coz by mohlo mit neblahy vliv na kvalitu svaru.

PFi svafovani je tfeba se vyhnout velkym vykyvnym pohybum. Kyvanim se
lazen pfed svafovacim obloukem vzdouva a hrozi nebezpeci vadnych
napojeni v dusledku pretékani taveniny.

- & &

4 o =
. NN 27 4] 7. NN

] ] ]

A B
Obrazek 10: Drzeni horaku

7.5.1 Svafrovani tla éenim a tazenim

Mirny pohyb ,tlaCenim” se vyuziva pfi svislém svafovani smérem nahoru a
pfi vodorovném svarovani nad hlavou. (obr. 11)
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Pouze pfi svarovani klesajiciho svaru smérem dold se horak drzi
v neutralni nebo mirné ,tahaci“ poloze. Svislé svafovani smérem doll se
pouziva nejvice pro tenkeé plechy, u silnéjSich plechu vznika riziko Spatného
propojeni, protoze tavenina stéka podél spoje a pfedbiha svar, zejména pokud
je tavenina prilis tekuta v dusledku vysokého napéti. Takovy postup vyZzaduje
znacny stupen odbornosti a zkuSenosti.

> O

7 L 2

Obrazek 11: Svarovani tladenim a tazenim

8 UVEDENI DO PROVOZU

@L}Upozorn énl'@g Stroj smi obsluhovat pouze Fadné proskolené
osoby.

» Pfipojte stroj sitovou vidlici k siti a zapnéte jej hlavnim vypinacem 11
(obr.3)

8.1 PRIPRAVA STROJE PRO MMA REZIM

» Pfipojte drzak elektrod a zemnici kabel do
rychlospojek P1 a P2 (obr. 2) v souladu s
polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod na
obalu elektrod.

W Upozorn éni W Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla
Zzadného kovového materialu, protoZze v tomto rezimu je pFi zapnutém
stroji na rychlospojkach sva Fovaciho stroje stale sva Fovaci nap éti.

. Tlagitkem S3 zvolte rezim E '/ (obr. 1) .Potenciometrem POT2 (obr. 1)
nastavte pozadovany proud, vlozte elektrodu do drzaku a zaénéte
svarovat.
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8.2 PRIPRAVA STROJE PRO TIG REZIM
Pro TIG svafovani je zapotfebi pofidit TIG hofak s
EURO konektorem.
Pfipojte TIG hofak do P3 EURO konektoru (obr. 2)
Pfipojte zemnici kabel do P2 (+) rychlospojky (obr.

L .

2).

Konektor P4 zapojte do P1 (-) rychlospojky.

Pfipojte plynovou hadici od redukéniho ventilu lahve

do konektoru Al (obr. 3).

* Tlacitkem S3 zvolte rezim TIG (obr. 1) .

 Potenciometrem POT2 (obr. 1) nastavte pozadovany proud, a zacnéte
svafovat (viz odstavec 7.2 TIG SVAROVANI).

8.3 TABULKY ZAKLADNIHO NASTAVENI PRO
SVAROVANI TIG

Tabulka nastaveni pro svafovani nerezovych oceli stejnosmérnym

proudem.
tloustka wolfram. pridavny svafovaci | mnoZstvi hubice
plechd elektroda material proud argonu horaku
mm pramer pramér mm A I/min pramer
mm mm
1 1 1,5 40-60 3 10
1,5 1,5 1,5 50-90 4 10
2 2 2 80-100 4 12
3 2-3 2-3 90-140 5 12
4-5 3-4 3-4 110-180 5 12
Tabulka nastaveni pro svafovani médénych plechu
tloustk | wolfram. | pfidavny | svafovaci | mnozstv | hubice | pfedehfev
a elektr. | material proud i argonu | horaku
plechd | primér | pramér A l/min pramer °Cc
mm mm mm mm
1 1,5 2 70-80 4 10 150
2 2,5 3 120-140 5 10 150
3 3 3 130-160 5 10 200
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8.4 PRIPRAVA STROJE PRO MIG/MAG REZIM

» Pfipojte MIG/MAG hofak do P3 EURO konektoru a
provedte volbu polarity podle odstavce 8.4.3

» PFipojte zemnici kabel do P1 (-) (pro piny drat)
respektive P2 (+) (samo-ochranny trubickovy drat)
rychlospojky (obr. 2).

* Pfipojte plynovou hadici od redukéniho ventilu lahve
do konektoru Al (obr. 3).

. Tlagitkem S3 zvolte rezim MIG/IMAG & ¢ pro

rezim dvoutakt nebo ‘& pro rezim Ctyrtakt (obr. 1)

» Potenciometrem POTL1 pak nastavte rychlost posuvu dratu (tim se
automaticky pfidava i proud) a potenciometrem POT2 nastavte
pozadovaneé napéti (obr. 1).

 Potenciometrem POT 3 nastavte pozadovanou dobu dofuku

* Tlacitkem S2 zvolte vhodnou velikost induktance.

Pro orientacni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah U2 = 14+0,0512. Podle tohoto vztahu si mizeme
urcit potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pfi
zatizeni svafenim. Pokles napéti je 4,8V na 100 A.

Nastaveni svafeciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené svéareci
napéti se doreguluje pozadovany svareci proud zvySovanim nebo snizovanim
rychlosti podavani dratu do okamziku optimalniho hofeni oblouku.

8.4.1 Volba kladky posuvu

Kladky pro posuv dratu museji vyhovovat praméru a materialu
svarovaciho dratu. Pouze tak Ize dosdhnout plynulého posuvu dratu.
Nepravidelnosti posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svafovani a deformacim
drétu.

@ A B C A| Spravné
11,0 |10 0,8 1,2 B | Spatné
C

111 —

Obrazek - Vliv kladky na svarovaci drat
a) Spravné zavedeni dratu do kladky

b) Spatné zavedeni - pfilis velka pfitlacna sila deformuje elektrodu

c) Spatné zavedeni - Zlabek kladky neni dostateéné velky (napf. drat O 0,8
mm neni mozné hnat kladkou s drazkou pro drat (1 0,6 mm).
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8.5 PRIZPUSOBENi POSUVU PRO JINY PRUMER
DRATU
Ve vSech strojich ALFA IN se pouzivaji kladky se dvémi drazkami - viz
prehled kladek. Tyto drazky jsou ureny pro dva ruzné praméry dratu (napf.
0,8 a 1,0 mm). Drazku lze zaménit vyjmutim kladky a oto¢enim, pfipadné
pouZit jinou kladku s draZkami poZzadovanych rozméra.

a) Odklopte upinaci matici (obr. 4, poz. 2) smérem doprava. Pfritlaéna kladka
(obr. 4, poz. 1) se otevie smérem vzhuru

b) VySroubujte plastovy zajiStovaci dil (obr. 4, poz. 6) a vyjméte kladku

c) Pokud je na kladce vhodna draZzka kladku otocte a nasadte ji zpét na hfidel
a zajistéte zaSroubovanim zajiStovaciho dilu (obr. 4, poz. 6).

8.5.1 ZAVEDENI| ELEKTRODY (DRATU) DO POSUVU DRATU

» Otevrete kryt posuvu stroje.

* Na drzak civky (obr. 5) nasadte civku s dratem a zajistéte plastovou
zajiStovaci matici.

» Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do bovdenu
(obr. 4, poz. 4) pres kladku (obr. 4, poz. 7) a asi 5 cm dovnitf konektoru
EURO (obr. 4, poz. 5). Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou
kladky.

» Sklopte pfitlaénou kladku dolt a vratte upinaci matici (obr. 4, poz. 2) do
svislé polohy.

* Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajiStén bezproblémovy pohyb
dratu, pfitom se nesmi deformovat drat.

» Sefidte brzdu civky svafovaciho dratu tak, aby pfi zastaveni posuvu se
civka v€as zastavila a nedoslo k pfiliSnému uvolnéni dratu.

» P¥ilis utazena brzda vsak zbyteCné namaha podavaci mechanismus a
muZze dojit k prokluzu dréatu v kladkach.

» Sefizovaci Sroub se nachazi pod plastovym Sroubem.

8.5.2 ZAVEDENI|i SVARECIHO DRATU DO HORAKU

. @ Upozorn éni @ PFi zavad éni dratu nikdy nemi fte ho Fakem proti
o¢im!

¢ Odmontujte od hofaku plynovou hubici.

e OdSroubujte proudovy praviak.

* Rozsviti se kontrolka zapnuti.

» Stisknéte tl. navadéni dratu S1 (obr. 1), svafovaci drat se zavadi do
horaku.

* Po vybéhnuti dratu z trubky hofaku nasroubujte proudovy pruvlak a
plynovou hubici.
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» Prfed svarovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy praviak

///////

8.5.3 VOLBA POLARITY MIG/MAG SVA ROVACIHO HORAKU

Pro svafovani plnym dratem je ve vétsSiné pfipadi nutné mit kladnou
polaritu (+) na svafovacim hofaku, pro svarfovani samo-ochrannym
trubickovym dratem je potfeba mit na MIG/MAG horaku polaritu zapornou (-)

» Konektor P4 pfipojte do rychlospojky P1 (pak bude na EURO konektoru P3
zaporna polarita pro trubi¢kovy drat) respektive P4 pfipojte do rychlospojky
P2 (pak bude na EURO konektoru P3 kladna polarita pro plny drat) (obr.
2).

* Zemnici kabel pfipojte do volné rychlospojky (P1 resp. P2)

8.5.4 SERIZENi PRUTOKU PLYNU

Elektricky oblouk i tavna lazeri musi byt dokonale chranény plynem.
PFilis malé mnozstvi plynu nedokaze vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru,
naopak pfrilis velké mnozstvi plynu pohlcuje do elektrického oblouku vzduch.

» Stisknéte tlacitko hofaku.

» Otocte nastavovacim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu, dokud
prutokomér neukaze pozadovany prutok, potom tlacitko uvolnéte Optimalni
hodnota pratoku je 10 -15 I/min.

* Po dlouhodobém odstaveni stroje je vhodné pfed svafovanim profouknout
potrubi ¢erstvym plynem.

* Po té je mozné zacit se svarovacim procesem.

9 UDRZBA A SERVISNIi ZKOUSKY

Zafizeni vyzaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni
oSetfovani a udrzbu. Ma-li byt zaru€ena bezchybna funkce a dlouha
provozuschopnost, je tfeba dodrzovat uréité zasady:

» stroj smi otevfit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik -
elektrotechnik

s prilezitostné je tfeba zkontrolovat stav sitové vidlice, sitového kabelu a
svéarecich kabell

* jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zafizeni tlakovym vzduchem,
zejména hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpedi posSkozeni
elektronickych soucastek pfimym zasahem stlaeného vzduchu z malé
vzdalenosti!
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9.1 KONTROLA PROVOZNIi BEZPECNOSTI
ZDROJE PODLE CSN EN 60 974-1

Pokud stroj nevyhovi po bezpecénostni strance nékterému z dale
uvedenych bodu, odstavte zafizeni z provozu a neprodlené zabezpecte
odborné odstranéni zjisténych zavad.

» Nasledujici zkouSky provadéjte kazdych 6/12 mésicl nebo po opraveé
stroje

o Dodrzujte pokyny pro udrzbu uvedené v navodu na obsluhu

» Prfedtim, nez stroj oteviete vypnéte jej a vytahnéte sitovou vidlici

» Lhdta revizni prohlidky 6 mésicl- pfenosné svarfovaci zdroje (invertory
Fady Alfin) a svafovaci zdroje pouzivané na stavbach (dle CSN 33 1610)

» Lhdta revizni prohlidky 12 mésicl- pfemistitelny svafovaci zdroj pouzivany

pro pramyslnou a femeslinou &innost (dle CSN 33 1500)
v pripadé potieby vybijte elektrolytické kondenzatory.

9.2 ZRAKOVA ZKOUSKA

» prezkouSejte bezvadny stav vidlice a neporusenost sitového kabelu.
Tahem za kabel ovéfte jeho upevnéni ve stroji. V pfipadé jakéhokoliv
mechanickeho poskozeni vymérte kompletni kabel.

» ovéfte fadny stav mechanicky namahanych mist

o Qvérfte neporusSenost krytu stroje.

» zkontrolujte stav silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti . Jsou-li
mechanicky nebo tepelné posSkozené, je nutné je vymeénit.

* ovéfte, jsou-li v pofadku vSechny dllezité popisy

9.3 ZKOUSKA ODPORU OCHRANNEHO VODICE

» ovéfte zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro pfipojeni ochranného
vodicCe, v€etné sitove vidlice a zméfte velikost jeho odporu - musi byt nizsi
nez 0,1W

9.4 ZKOUSKA IZOLACNIHO ODPORU

o zkouSka se provadi napétim 500 Vss

e pred méfenim je nutné zkratovat fazovy a nulovy vod i¢ v sitové vidlici a
kladny a zaporny pél na vystupnich silovych rychlospojkach.

e pfi méfeni se nesmi pfipojit méfici hroty na vstupy ovladacich konektort
hofaku a dalkového ovladani.

* Kontroluje se izola¢ni stav mezi:

vstupni obvod = obvod svareciho proudu >50 MQ
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vstupni obvod, = zem =2,5MQ

obvod svafovaciho proudu , = zem.... >2,5MQ

9.5 ZKOUSKA NAPETI NAPRAZDNO EN 60 974-1

« Spickové napéti naprazdno nesmi pfi zatizeni odporem v rozmezi 200 Q
az 5 kQ prekroCit hodnoty uvedené v tabulce nize.
» PrekroCeni hodnot uvedenych v tabulce signalizuje vaznou poruchu a je
nebezpeéné pro obsluhu
Pozn.: Hodnoty uvedené v tabulce plati vSeobecné pro zdroje
svarfovaciho proudu MIG/MAG, TIG a MMA.
Prostory se zvySenym  Stejnosmérny proud:113 V $pickova
nebezpe&im Urazu el. hodnota
proudem Stfidavy proud. 68 V 3picka, 48 V
efektivni hodnota

Prostory bez zvySeného Stejnosmérny proud:113 V Sp. hodnota

nebezpeci urazu el. Stiidavy proud. 113 V pic¢ka, 80 V ef.
proudem hodnota
Strojné vedeny hofdk se Stejnosmérny proud:141 Sp. hodnota
zvySenou ochranou Stiidavy proud. 141 V $picka, 100 V ef.
svarece hodnota

10 SERVIS

10.1 POSKYTNUTI ZARUKY

o Obsahem zéaruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj ma v dobé dodani
a po dobu zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi
podminkami a normami.

« Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji
v zarucni Ih(té, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.

e Zakonna zarucni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhata
zaruky zacina bézet dnem pfedani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto lhatu prodluzuje na 24 mésicu. Do zaruéni
doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy
je stroj opraven.

e Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zpusobem
a k uceliim, pro které je ur¢en. Jako vady se neuznavaji posSkozeni a
mimoradna opotiebeni, ktera vznikla nedostateénou péci ¢i zanedbanim i
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zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkuSenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim predpisu
uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k ac¢eltm, pro
které neni urCen, pretézovanim stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé stroje
musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funkénost jednotlivych soucasti stroje.

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

Jestlize se pfi zarucni opravé vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

10.2ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

Zaruéni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
Reklamaci oznamte na tel. €isle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu:
servis@alfain.com

10.3 PROVADENI ZARUCNICH OPRAV

ZaSlete reklamovany pfistroj pfepravni sluzbou nebo jej pfedejte pfimo na
adrese firmy: ALFA IN a.s., Nova Ves 74, 675 21 Okf¥iSky.

Opravy provedeme po pievzeti pfistroje naSim servisnim oddélenim a
opraveny jej pfedame prepravci nebo maijiteli.

Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
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11 NAHRADNI DILY

®p L iﬁfﬁl 2 (2
N~ 774,
/

)

1}- = J’

Poz. Kéd Nazev
1 005.0001.0008 | Popruh
2 011.0001.0181 | Kryt
3 0150001.0001 | Chladi¢ | = 107mm
4 015.0001.0002 | Chladi¢ | = 50mm
5 012.0001.0000 | Vnitfni ram
6 050.0011.0001 | PCB - silova
7 046.0004.0004 | Isola¢ni deska
8 012.0001.0001 | Nylonova zakladni deska kratka
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9 045.0005.0006 | Bocnik

10 |011.0010.0005 | Drz4k predni

11 | 050.5052.0001 | Panel predni

12 | 014.0001.0006 | Ovladaci knoflik s Sipkou

13 |014.0001.0011 | Krytka knofliku

14 |021.0001.1022 | Panelova rychlospojka silova

15 ]021.0004.3360 | Ovladaci konektor horaku - vidlice

16 | 050.0001.0042 | Konektor hofaku - zasuvka

17 |021.0001.0029 | Pohybliva rychlospojka silova

18 |012.0004.0010 | Pfedni plastovy rdm

19 |017.0002.0806 | Hadice plynova

20 |040.0003.1080 | Termostat tepelné ochrany

21 1021.0001.2001 | Konektor EURO

22 |1002.0000.0005 | Posuv dréatu
2087 Kladka pram. 40/22; 0,6-0,8mm; drazka V

23 2088 Kladka pram. 40/22; 0,8-1,0mm; drazka V
2247 Kladka pram. 40/22; 0,8-1,0mm; drazka U
2317 Kladka pram. 40/22; 0,8-1,0mm; pro trubi¢. drat

24 | 041.0005.0004 | Pomocny transformator

25 1016.0009.0001 | NoZka gumova

26 |011.0010,0007 | R&m

27 1011.0010.0008 | Drzak silové ¢asti

28 1015.0001.0004 | Chladi¢ | = 75mm

29 1032.0002.0255 | Izotop dioda

30 ]050.0001.0021 | PCB - fizeni motoru

31 ]011.0010.0003 | Vnitini deska

32 ]011.0006.0050 | Drzak civky dratu K200

33 |050.0001.0033 | PCB - zdvojovac napéti

34 |011.0010.0006 | Zadni postranni panel

35 |012.0004.0100 | Zadni plastovy ram

36 ]017.0001.5541 | Plynovy ventil

37 1013.0007.0200 | Panel zadni

38 |045.0000.0001 | Kabelova pruchodka

39 |045.0002.0001 | Sitovy kabel

40 |021.0000.0000 | Sada pro pfipojeni plynu

41 | 040.0001.0001 | Vypina¢ dvoupolovy

42 | 0500001.0003 | PCB - snubber

43 [011.0006.0001 | Zamek

44 | 012.0000.0001 | Kryt civky

45 |003.0002.0001 | Ventilator

46 | 011.0006.0005 | Plastovy pant

47 1011.0000.0201 | Oteviraci kryt posuvu

48 | 042.0003.0002 | Silovy transformator
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12 LIKVIDACE ELEKTROODPADU

« Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych
zafizeniv CR;

Spole¢nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozafizeni, a proto je
povinna zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuZziti a odstranéni elektroodpadu.

Spoleénost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému
(pod evidencnim ¢&islem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajiStuje financovani
nakladani s elektroodpady.

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

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci a to bud osobné
nebo po vzajemné dohodé zajisti prodejce vyzvednuti pfimo u zdkaznika.
Spole¢nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vyfazeného
elektrozafizeni na vlastni ndklady od prodejce popr. dle dohody pfimo od
zakaznika.

Tento zpétny odbér elektrozarizeni bude zajistén do 5 kalendafnich dnd od
data oznameni zaméru vraceni uvedeného zarizeni.

* Pro uzivatele v zemich Evropské unie:

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