SVA OVACI SYNERGICKY STROJ

ALFIN 250 MPK
ALFIN 250 MPK HD
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Va eny spot ebiteli,

spole nost ALFA IN a.s. Vam d kuje za zakoupeni naseho vyrobku a
v i, e budete s nasSim strojem spokojeni.

Sva ovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Spole nost ALFA IN a.s. nep ijme v _adném
p ipad zodpov dnost za Skody vzniklé nevhodnym pou itim. P ed uvedenim
do provozu sip e t te pe liv tento navod k obsluze.

Stroje spl uji po adavky odpovidajici zna ce CE.

Pro udr bu a opravy pou ivejte jen originalni ndhr adni dily. K dispozici
je Vam samoz ejm komplex naSich slu eb.

ALFIN 250 MPK / ALFIN 250 MPK HD je multifunk ni invertorovy
generator sva ovaciho proudu, ktery sva uji v ni e uvedenych metodéach:

a) MIG/MAG - SG2, SG3, trubi kové draty, nerezy, hlinik nebo CuSis.
b) E - obalenou elektrodou (MMA)
c) TIG s dotykovym zapalenim plynuly/pulzni

S Stroj je mo né pou it pro sva ovani v prostorach se zvySenym
nebezpe im drazu elektrickym proudem.
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Z bezpe nostnich d vod je p i sva ovani nutné pou it ochranné rukavice
a kompletni ochranny od v ur eny pro sva e ské prace.

Tyto ochranné pom cky Vas chrani p ed zdsahem elektrickym proudem
( nap ti okruhu p i chodu naprazdno), p ed tepelnym a ultrafialovym

za enim a p ed odst ikujicimi kapkami havého kovu. Tato za eni mohou
zp sobit popaleniny k e.

Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné otev ené boty, nebo kapky
havého kovu mohou zp sobit popaleniny.

Nedivejte se do sva eciho oblouku bez ochrany obli eje a o i. Pou ivejte
v dy kvalitni sva ovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

P i zapalovani oblouku v re imu TIG HF je generovano vysoké nap ti.
Dbejte proto na dobry stav isolace ho dku a zemnici ho kabelu.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista sva eni musi byt informovani o
nebezpe i a musi byt vybaveny ochrannymi prost edky.

P i sva ovani, zvlaSt v malych prostorach, je t eba zajistit dostate ny

p isun erstvého vzduchu, nebo p isva ovani vznika kou a Skodlivé
plyny.

U nédr i na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i pra zdnych) neprovad jte
sva e ske prace, nebo hrozi nebezpe i vybuchu.

V prostorach s nebezpe im vybuchu plati zvlastni p edpisy.

Sva ované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi spl ovat
zvlastni bezpe nostni po adavky. Jedna se zejména o kolejnice, tla k.
nadoby a pod. Tyto spoje sm ji provad t jen kvalitn vySkoleni sva e .

P ed zapo etim prace se sva ovacim strojem je t eba se seznamit

s ustanovenimiv. SN anormou SN 050630.

S tlakovymi lahvemi s ochrannymi plyny je t eba zachazet podle p edpis

pro praci s tlakovymi nddobami obsa enychv SN 07 83 05 a v norm
SN 07 85 09.

Sva e musi pou ivat ochranné pom cky.

P ed ka dym zasahem v elektrické asti, sejmutim krytu nebo iSt nim je

nutné odpojit za izeni ze sit .

EN 60974-1 norma: Nap ti naprazdno - nejvySsi nap ti, se kterym je

mo né p ijit do kontaktu p i sva ovani je nap ti naprazdno mezi

sva ovacimi vyvody. Na tomto stroji nap ti dosahuje 76 V.
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Uvedeni p istroje do provozu smi provad t jen vySkoleny persondl a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neru i za Skody vzniklé
neodbornym pou itim a obsluhou. P iddrb a oprav pou ivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

Sva ovaci stroj ALFIN 250 MPK je zkouSen podle normy pro stupe kryti IP
23, co zajiS uje ochranu proti vniknuti pevnycht lesopr m ruv tSim

ne 12 mm a ochranu proti $§ikmo st ikajici vod a do sklonu 60 °.

Sva ovaci stroj ALFIN 250 MPK HD je zkouSen podle normy pro stupe
kryti IP 21, co zajiS uje ochranu proti vniknuti pevnycht lesopr m ru

v tSim ne 12 mm a ochranu proti vniknuti vody padaji ci ve svislém a
Sikmém sm ru do sklonu 30°

Je nep ipustné spojovat vice stroj paraleln nebo sériov .

Stroj musi byt umist n tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni
vstupovat i vystupovat chladicimi pr duchy. Je nutné dbat na to, aby
nebyly nasavany do stroje adné mechanické, zejména kovové astice
(nap . p i brouseni). Chlazeni je izeno elektronickou teplotni automatikou.
U sva ovaciho stroje je t eba provést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 m sic pov enym pracovnikem podle SN 331500,1990a SN
050630,1993 — viz odstavec Udr ba a servisni zkou3k y.

Veskeré zasahy do el. za izeni, stejn tak opravy (demonta si ové vidlice,
vym nu pojistek) smi provad t pouze opravn na osoba.

Sva eci stroj je od vyrobce nastaven na 3x400 V s toleran nim rozsahem
+ 15%, co dovoluje provoz za izeni v siti ~3x380 V.

P islusnému si ovému nap ti a p ikonu musi odpovidat si ova vidlice.

Upozorn ni Si ové prodlu ovaci kabely museji mit vodi e

o pr ezu minimaln  4x2,5 mm?. Stroj Ize provozovat na t ifazovém
generatoru el. proudu o vykonu 12kVA (3x400V/50Hz) a vice, s
garantovanou stabilizaci nap ti * 15% a lepSi. Generéatory s ni Sim
vykonem mohou stroj poskodit.
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Upozorn Ni  Byl-li stroj p emist n z prostoru s nizkou teplotou do

vyrazn teplejSiho prost edi, m e dojit ke kondenzaci vihkosti, zejména
uvnit sva e ky. Dojde tim ke sni eni elektrické pevnosti a zvys eni
nebezpe i el. p eskoku nanap ov namahanych dilech a tim va nému
posSkozeni stroje. Je proto nezbytné, nastane-li tato situace, ponechat
sva e ku cca 1 hodinu v klidu, a dojde k vyrovnani teplo ty s okolim. Tim
ustane p ipadna kondenzace. Teprve po uplynuti této doby je mo né
sva e ku p ipojit k siti a spustit.

Stroj je nutné chranit p ed:

a) vlhkem a deSt m

b) mechanickym posSkozenim

c) pr vanem a p ipadnou ventilaci sousednich stroj

d) nadm rnymp et ovanim-p ekro enim tech. parametr

a) hrubym zachazenim
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Si ové nap ti 3x400 V~ +£15% / 50-60 Hz

Jist ni 16A pomalé

U innost 85%

Sva ovaci metoda MIG TIG MMA

Zat ovatel 30% 100% 40% 100% 40% | 100%
Sva ovaci proud 250 A 140A 200A 130A 200A | 130A
Pracovni nap ti 26,5V 21V 18V 15,2V 28V 25,2V
Max. vstupni proud 15,3A 9,2A 13A
Max.efekt. vstup. 8.4A 5.8A 8.2A
proud

Max. p ikon 10,6kVA | 5,8kVA | 6,3kVA | 4,9kVA | 9kVA | 5,7kVA
Nap ti naprazdno 9V oV 76V

T ida izolace H

Kryti IP 23 (IP21)*

Chlazeni AF

Normy EN 60974-1/ EN 60974-10

Rozm ry zdroje 290 x 520 x 465mm (470 x 841 x 556 mm)*
Hmotnost zdroje 22kg (40kg)*

*) — Udaje v zavorce plati pro stroj Alfin 250 MPK HD

S

prostorach se zvySenym nebezpe im Urazu elektrickym proudem

Konstrukce stroje je provedena tak, e v adném p ipad , anip i selhani

Stroj ozna eny timto symbolem je mo né pou it pro sva ovani v

usm r ova e, neni p ekro ena dovolena Spi kova hodnota nap ti naprazdno

podle SN EN 60974-1, tj., 113 V stejnosm rnych nebo 68 V st idavych

SVA OVACI SVA OVACI
METODA PARAMETR MIN MAX | DEFAULT
Sva ovaci nap ti 10 30 20 \Y
MIG/MAG :
Rychlost posuvu dréatu 2 20 - m/min
MMA Sva ovaci proud 7 200 80 A
TIG Sva ovaci proud 7 200 80 A

Sva ovaci stroj je z hlediska odruseni ur en p edevSim pro pr myslové
prostory. Spl uje po adavky SN EN 60974-10.

B hem provozu, zejména b hem zapalovani oblouku HF, m e byt
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zdrojem rusSeni pro citlivé elektronické za izeni, nap . po ita e, radiové a

televizni p ijima e, citlivé m

za izeni.

ici p istroje, kardiostimulatory a naslouchaci

V p ipad provozovani v obytnych a jinych prostorach m e byt nutné
realizovat opat eni - viz EN 60974-10.

Upozorn ni U ivatele upozor ujeme, eje odpov dny za
p ipadné ruSeni ze sva ovani.

Osoby pou ivajici kardiostimulator se museji poradi

1

i

tsléka em.

Nazev

zemnici kabel délky 3m se svorkou

hadi ka pro p ipojeni plynu

kladka pro drat o pr m rech 0,6-0,8 mm/0,8-1,0 mm

redukce pro civku dratu 5 kg a 18 kg

pr vodni dokumentace podle Tp

" # |
5.2.1 SVA OVACIHO AKY
Nazev Chlazeni
MB 24AK 3, 4, 5 m (MIG/MAG) plyn
ABITIG 26 EURO (TIG) plyn
Upozorn ni Ho ak je pot eba volit podle pou ivaného proudového
rozsahu. ALFA IN a.s. neodpovida za poskozeni sva ovacich ho &k vlivem
p eti eni.
5.2.2 JINEP I[SLUSENSTVI
Kod Nazev
V9030041 Kabely ALFIN 2x3m BSB 35-50 s dr akem elektrod
K07-606.3100 Ventil red. AR man60 Ed2M
2352 Ventil red.CO2 s dv. ma manomet
VMO0151 Hadice plyn. Alfin TIG 3m G1/4
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Obrazek 1 - Ovladaci panel ALFIN 250MPK , ALFIN 250 MPK HD

Poz. Symbol Popis funkce
luta LED. Sviti-li, termostat p eh ati se rozepnul. V
takovém p ipad ponechejte stroj zapnuty, aby ventilator
L1 . ochladil vykonové sou astky. Druhou funkci L1 je, e p i
zapnuti stroje se rozsviti na 3 sekundy. B hem této doby
neni adny proud na vystupnich rychlospojkach.
L2 HOLD Zelena LED. Sviti-li HOLD, na displeji D1a D2 jsou
zobrazeny posledni skute né nam ené hodnoty.
L3 ,'- Zelena LED sviti - indikuje nap ti na rychlospojkach.
L4 A Zelena LED. Sviti-li, na displeji D1 jsou zobrazeny
ampery.
L5 m_ Zelena LED. Sviti-li, na displeji D1 je zobrazena rychlost
min posuvu dratu v metrech za minutu.
L6 V Zelena LED. Sviti-li, na displeji D1 jsou zobrazeny volty.
D1 Displej zobrazuijici
PROUD/RYCHLOST POSUVU/PARAMETRY
D2 Displej zobrazujici nap ti
El Kodér. Nastavuje nap ti v MIG/MAG re imu (D2 displej) a
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sva ovaci proud v TIG nebo MMA re imu (D1 disple))
Déle nastavuje parametry zvolené stiskem S3 tla itka.

P ivolb synergického programu umo uje + korekci
nap ti na D2 displeji, ktery pak zobrazi po 6 s ne innosti
nastavené synergické hodnoty.

Potenciometr. Funguje pouze v MIG/MAG re imu.
V manualnim re imu nastavuje rychlost posuvu dratu.
V synergickém re imu koriguje synergickou k ivku

P(l)T (nap ti/proud - zobrazeno na D2/D1); dr enim tla itka
ho aku je mo né zobrazit stavajici rychlost posuvu dra tu.
Po 6 s ne innosti D1 zobrazi op t hodnoty sva ovaciho
proudu a D2 islo vybraného programu.

s1 ﬁ Tla itko nastaveni pr toku plynu. P i stisku se otev e
plynovy ventilek ve stroji a je mo né se idit pr tok plynu.

Tla itko navedeni dratu. Stiskem a podr enim se
S2 4—8— rozb hne posuv dratu a je mo né zaveést drat do ho aku.
Nastavena je rychlost 10 m/min.

Tla itko vyb ru parametr . Funguje pouze v MIG/MAG

S3 nebo TIG re imu.
S4 Tla itko vyb rure imu 2T/4T (MIG/MAG a TIG).
S5 Tla itko vyb ru sva ovaci metody.

6.1.1 TLA [TKOS3-vwyb r MIG/MAG a TIG parametr

Viz odstavec 6.2 NASTAVOVANI P | MIG/MAG RE IMU resp.
6.3 NASTAVOVANI P | TIG RE IMU.

6.1.2 TLA ITKOS4-VYB RREIMU

Symbol Popis funkce
Dvoutakt MIG/MAG resp. dvoutakt Lift Arc u TIG

ty takt MIG/MAG resp. ty takt Lift Arc u TIG

6.1.3 TLA ITKOS5-VYB R SVA OVACI METODY
Symbol Popis funkce

(&) |MIGIMAG
CF |mva

| {> ) |TIG plynuly / puzni
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Dr enim tla itka S3 na dobu vice ne 2 s se otev e sub-menu
sva ovacich program . K dispozici je P.0 manualni program a n kolik
synergickych program nanejb n |Sitypy drat .

Tabulka na panelu vedle EURO konektoru ho &ku obsahuje seznam
vSech dostupnych program , viz Obrazek 4 - Konektory p edniho panelu,

odstavec 6.4 .

Ota enim kodéru E1 se zobrazuje islo programu a nazev materialu na D1 a
D2 displeji. Potvrzeni vyb ru se provede zma knutim tla itka S3 nebo se
program zaktivuje automaticky pro 3 s po poslednim vyb ru kodérem.

6.2.1 MIG/MAG PROGRAMY - TABULKA

Displej D1 | Displej D2 Funkce
P.0 --- MANUALNI
P.1 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 0,8mm Ar/CO,
P.2 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 1,0mm Ar/CO,
P.3 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 1,2mm Ar/CO,
P. 4 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 0,8mm CO,
P.5 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 1,0mm CO,
P.6 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 1,2mm CO,
P.7 S.S. SYNERGICKY NEREZ @ 0,8mm Ar/CO,
P.8 S.S. SYNERGICKY NEREZ @ 1,0mm Ar/CO,
P.9 ALU. | SYNERGICKY AlMgs @ 1,0mm Ar
P.10 ALU. | SYNERGICKY AlMgs @ 1,2mm Ar
P.11 CUS. |SYNERGICKY CuSi; @ 0,8mm Ar
P.12 CUS. |SYNERGICKY CuSi; @ 1,0mm Ar

ALFA IN a.s.2009 ©
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6.2.2 SVA OVACI PARAMETRY MANUALNIHO PROGRAMU
f 4 MIG)
4 It 0
X O O O DJ
L7 L8 L9 L10

Obrazek 2 - Diagram MIG/MAG parametry

Obrazek 2 a tabulka Manualni program zobrazuje parametry, které
mohou byt vybrany stisknutim tla itka S3. V dy po zma knuti tla itka S3 se
rozsviti p islusna LED, ktera tim zna i p istupnost konkrétniho parametru. LED
automaticky zhasne do 3 sekund po posledni modifikaci. Kodérem E1 se m ni
hodnoty parametr a posledni zobrazené hodnoty se automaticky ulo i do
pam ti.

MANUALNI PROGRAM PO

LED | PARAMETR | MIN | MAX | DEFAULT POZNAMKY

L7 Nab h 0 150 20 ms QEFAL_JITT hodnota je k
motoru dispozici

L8 | Doho eni 1 | 150 70 | ms | DEFAULT hodnota je k

dispozici

Elektronicka Tvrdy oblouk - nizké

L9 |regulace 1 16 2 - | hodnoty, M kky oblouk -
tlumivky vysoké hodnoty

L10 | Dofuk plynu 0 10 0,3 S

6.2.3 SYNERGICKE PROGRAMY

P i sva ovani za pomoci synergickych program jsou parametry nab hu
motoru, doho eni a induktance (tlumivka) naprogramovany vyrobcem jako
optimalni hodnoty (jsou zobrazovany na displeji D2 jako O - nula). £ korekce
naprogramovanych parametr je mo na pomoci kodéru E1. Hodnoty korekce
jsou zavislé na synergické k ivce a zvoleném sva ovacim proudu.

Ve v8ech synergickych programech Ize nastavit sva ovaci energii + 3V
oproti synergické hodnot . Zvolena hodnota nap ové odchylky je zobrazena
na D2 displeji.

Synergicky program na nerez (P.7 a P.8) je sestaven pro material 308.
V p ipad pou iti jiného materialu je korekce sva ovacich parametr
nezbytna.

Upozorn ni Doporu ujeme dr et se tovarn  nastavenych
hodnot.
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TIG

oo

L11 L12 L13 L14
Obrazek 3 - Diagram TIG parametry

LED | PARAMETR | MIN | MAX | DEFAULT POZNAMKY
L11 Sva ovacl 7 200 80 A | Primarni parametr
proud
L12 Dob h 0,0 | 25,0 0,0 s | Priméarni parametr
proudu
L13 | Koncovy pr. 7 200 7 A | Priméarni parametr
L14 | Dofuk 0,0 | 25,0 3,0 s | Primarni parametr
Sekundarni parametr
~ | Nab h 00 | 250 0.0 s |P istupny ze sub-r_nenu,
proudu zobrazeno na D1 jako
S.UP.
Sekundarni parametr
p istupny ze sub-menu,
Spodni zobrazeno na D1 jako
" | proud 10 90 40 % | B.cU. _
Hodnota je udavana v %
nastaveného sva .
proudu.
Sekundarni parametr
- Frekvence 0,0 | 250 0 Hz | p istupny ze sub-menu,

zobrazeno jako Fre

Obrazek 3 zobrazuje parametry, které mohou byt vybrany stisknutim
tla itka S3. V dy po zma knuti tla itka S3 se rozsviti p islusna LED, ktera tim
zna i p istupnost parametru konkrétniho parametru. L11 LED se automaticky
rozsviti za 3 s po posledni modifikaci.

Primarni parametry se voli p imo stiskem tla itka S3, n které sekundarni
parametry mohou byt vybrany ze sub-menu, které se zp istupni podr enim
tla itka S3 na dobu vice ne 2 s.

Obsah sub-menu: p edfuk a dofuk plynu, ndb h proudu, spodni proud pulzu a
frekvence pulzu.

Jakmile je parametr vybran, m ni se jeho hodnoty kodérem E1 a
nastavené hodnoty se automaticky ulo i do pam ti.

V reimu TIG Ize sva ovat v tzv. plynulém TIG re imu a v pulznim TIG
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reimu. Vyb rt chtoreim se provede nastavenim parametru frekvence.

6.3.1 TIG PLYNULY

V sub-menu pomoci tla itka S3 nastavit parametr Frekvence na OHz.
Parametr Spodni proud pulzu nema v tomto re imu vy znam.

6.3.2 TIG PULZNI

V sub-menu pomoci tla itka S3 nastavit parametr Frekvence na 0.1-

250Hz.

Parametr Spodni proud pulzu v tomto re imu ovliv uje velikost dodané
energie do svaru ( im vysSi % spodniho proudu tim v tSi energie).

I %

() %

Obrazek 4 - Konektory p edniho panelu Alfin 250MPK , Alfin 250 MPK HD

Zn. Popis

P1 (-) rychlospojka sva ovaciho kabelu

P2 (+) rychlospojka sva ovaciho kabelu

P3 EURO konektor

P4 Konektor pro zm nu polarity P1 EURO konektoru
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Obrazek 5 - Prvky zadniho panelu Alfin 250MPK / 250MPK HD

Zn. Popis

C1 P ivodni kabel 4 x 2,5 mm?, 4 m dlouhy
11 Hlavni vypina

Al Konektor pro p ipojeni plynové hadice

F1 Pojistka ovladaciho okruhu

Upozorn ni Vp ipad , ejestrojp ipojenp ivodnim
kabelem k siti a je vypnut hlavnim vypina em do pozice “O“, n  které
sou asti stroje jsou pod proudem. Proto je nutné stroj odpoijit od sit
p ed otev enim.

$$ I

K ochran generatoru je stroj vybaven zvukovym alarmem: V p ipad , e
pr m rny sva ovaci proud p esahuje hodnotu 260 A na dobu vice ne 1s, je
blokovana funkce primarniho invertoru a je spust n zvukovy alarm.

$+

Pro nahrani DEFAULT parametr (tovarniho nastaveni) vypn te stroj,
drte zma knuté S3 a S5 tla itka a p i stisknutych t chto tla itkach zapn te
stroj hlavnim vypina em. Hodnota DEFAULT parametr je uvedena v
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tabulkach v kapitole 6.2.2 a 6.3.

Poz. Nazev
$ , | I 1 ZajiS ovaci matice
' 2 | Sroub brzdy
1 2 3 4 3 T lo dr aku
4 Trn dr aku
O D
& Nz (Ee—
5 6 e
Poz. Nazev
1 Kladka p itla na
2 Matice p itlaku
3 Motor
4 Zavad ci bovden
5 Konektor EURO
6 Zajis ovaci dil
7 Kladka
8 Ozubené kolo

Obrazek 6 - Mechanismus posuvu dratu
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Obrazek 7 - Dr ak civky dréatu

6.8.1 P EHLED KLADEK POSUVU DRATU

-17-

Alfin 250MPK

Alfin 250MPK HD

El

Typ dra ky kladky Pr m rdratu Objednavkova isla kladek

Ocelovy drat 0.6-08 3133
0,8-1,0 3134

1,0-1,2 3135

Hlinikovy drat 0.8-0,9 3138
1,0-1,2 3136

1,2-1,6 3139

Trubi kovy dréat

1,0/1,2-1,4/1,6 3137
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+ F

Vyrobci elektrod uvadi na obalech pot ebnou polaritu a velikost
sva ovaciho proudu. Oblouk se zapaluje Skrtanim elektrody o material. Pro
shazS§i zapaleni oblouku je stroj vybaven funkci HOT START, ktera po ur itou
kratkou dobu na za atku zabezpe uje vysSi sva ovaci proud, ne je
nastavena hodnota.

V pr b husvaovanijed leité zabezpe it plynulé odtavovani kapek
materialu z elektrody. Aby se p edeSlo zhasnuti oblouku vlivem kratkého
spojeni mezi elektrodou a tavnou lazni, vyu iva se funkce ARC FORCE -
kratkodobé zvySeni sva ovaciho proudu oproti nastavené hodnot .

V p ipad , e elektroda ulpi na sva enci, po ur ité dob kratkého spojeni
omezi funkce ANTI STICK velikost sva ovaciho proudu, aby se elektroda
neroz havila a Sla snadno odd lit od sva ence .

+ =0

P i TIG (Tungsten Inert Gas) sva ovani je pod ochranou
atmosférou inertniho plynu (argon) zapalen elektricky oblouk mezi netavici se
elektrodou ( isty wolfram nebo jeho slitiny) a sva encem.

TIG LIFT ARC metoda je zapaleni oblouku Skrtnutim elektrody o
sva enec (obrazek 8). Stroj zabezpe uje nizky zkratovy sva ovaci proud, aby
bylo minimalizovano mno stvi wolframovych vm stk ve sva enci. Nicmén
tento zp sob nezaru uje nejvySsi kvalitu svaru na jeho za atku.

a) b) C) m

C )

al
B R s R
Obrazek 8 - LIFT ARC zapaleni oblouku

TIG HF je bezdotykova metoda zapaleni oblouku pomoci
vysokonap ového zapalovani (HF) kterA umo uje pohodiné zapaleni
oblouku bez nutnosti kontaktu elektrody s materialem a zamezi vniknuti
wolframovych &stic do sva ence.
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7.2.1 TIG SVA OVANI STEINOSM RNYM PROUDEM

Nej ast jSizp sob TIG sva ovani, kdy TIG ho ak je p ipojen k P2 (-)
rychlospojce a zemnici kabel s kleSt mi k P3 (+) rychlospojce. Tento zp sob
vede k nejmenSimu opot ebeni elektrody, proto e nejvice tepla je
koncentrovano na sva enci.

Je pou ivan pro materialy s vysokou tepelnou vodivo sti, jako nap iklad
m  ataké pro sva ovani oceli. Doporu ené jsou elektrody ozna ené
ervenou barvou (wolfram s 2% thoria).

7.2.2 TIG SVA OVANI STEJINOSM RNYM INVERZNIM
PROUDEM

Umo uje sva ovani slitin s oxida nim povrchem, kde tavici bod
oxida niho povrchu je vySSi ne tavici bod slitiny (nap . hlinik a jeho slitiny).
Narozdil od p edchazejici metody zde je TIG ho ak p ipojen k P3 (+)
rychlospojce a zemnici kabel k P2 (-).
Tato metoda vystavuje elektrodu a hlavu ho aku vysokému tepelnému
namahani a vd sledku toho pak dochazi k jejich zna nému opot ebeni . Proto
je tato metoda vhodna pouze pro sva ovani malymi proudy

7.2.3 UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO
STEJNOSM RNY PROUD

Funk ni konec W-elektrody se brousi a lesti do tvaru ku ele
s vrcholovym uhlem, ktery je zavisly na velikosti sva ovaciho proudu.
Doporu ujeme Spi ku elektrody zaoblit R = 0,4 mm.

Sva ovaci proud Uhel
_ do 20 A 30°
- 0 0
od 20 do 100 A 60~ - 90

) ] o od 100 do 200 A 90° - 120°
Obrazek 9 - Uhel brouseni konce W

elektrody
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Obrazek 10 - BrouSeni W elektrody vlevo spravn , vpravo Spatn

+ & =

Sva ovaci drat je posouvan kladkami posuvu dratu z civky dratu p es
sva ovaci pr vlak ho aku ke sva enci. Vznika elektricky oblouk mezi
sva encem a odtavujici se drat nou elektrodou. Sva ovaci drat na elektroda
pIni funkci nosi e oblouku a plniva materialu do sva ence. Ochranna plynova
atmosféra proudi p es ho &k do plynové hubice a chrani misto svaru p ed
oxidaci.

Draténa elektroda

Plynova hubice
Pruviak
Ochranny,

- _ Zdroj
plyn =,
Svar
Svarovaci Svarenec

oblouk

Obrazek 11- Princip metody MIG/MAG

Jako ochranna atmosféra se pou ivaji bu plyny aktivni nebo plyny
inertni. Podle toho se pak jedna o Metal Active Gas (MAG) respektive Metal
Inert Gas (MIG).
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Sva ovaci proces Ochranny plyn
Inertni Aktivni

MIG Helium (He)

Argon (Ar)

Sm si Ar/He
MAG-C Oxid uhli ity (CO,)
MAG-M Sm si Ar/CO,

Sm_si Ar/O,

Upozorn ni  Stroj smi obsluhovat pouze  &dn
proskolené osoby!

: # '
P ipojte dr ak elektrod a zemnici kabel do rychlospoj ek P1a P2 (obr. 4) v
souladu s polaritou po adovanou vyrobcem elektrod.

Si ovou vidlici p ipojte do zasuvky 3x400 V a zapn te stroj hlavnim
vypina em (na zadnim panelu stroje)

Upozorn ni Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla

adneho kovového materialu, proto e v tomto re imu je p i zapnutém
stroji na rychlospojkach sva  ovaciho stroje stale sva ovaci nap ti.

Tla itkem S5 zvolte re im MMA /‘ (obr. 1) .Kodérem E1 (obr. 1)
nastavte po adovany proud, vlo te elektrodu dodra kuaza n te
sva ovat.

, # '
P ipojte TIG ho ak do P3 (-) EURO konektoru (obr. 4)
P ipojte zemnici kabel do P2 (+) rychlospojky (obr. 4).
Konektor P4 zapojte do P1 (-) rychlospojky (obr. 4).
P ipojte plynovou hadici od reduk niho ventilu lAhve do konektoru Al na
zadnim panelu (obr. 5).
Si ovou vidlici 32 A p ipojte do zasuvky 3x400 V a zapn te stroj hlavnim
vypina em (na zadnim panelu stroje)
Tla itky S5 a S3 nastavte vhodny re im TIG (obr. 1) .
Tla itkem S4 (obr. 1) vybere vhodny ovladaci re im. Viz odstavec 6.1.2
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Stiskn te tla itko S1 ﬁ (obr.1), otev e se plynovy ventil ve stroji .Oto te
nastavovacim Sroubem na spodni stran reduk niho ventilu, dokud

pr tokom r neuka e po adovany pr tok, potom tla itko uvoln te.
Doporu eny pr tok plynu je uveden v tabulkach v odstavci 8.4
Kodérem E1 (obr. 1) nastavte po adovany proud.

Dal3i postup popisuje odstavec NASTAVOVANI P | TIG RE IMU.

Sva ovani s obracenou polaritou je zmin no v odstavci TIG SVA OVANI
STEJNOSM RNYM INVERZNIM PROUDEM

8.3.1 Tabulka nastaveni pro sva ovani nerezovych oceli
stejnosm rnym proudem.

tlous ka wolfram. p idavny sva ovaci | mno stvi hubice
plech elektroda material proud argonu ho aku
mm pr mr pr m rmm A I/min pr mr
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

8.3.2 Tabulka nastaveni pro sva ovanim d nych plech

tlous ka | wolfram. | p idavny | sva ovaci | mno stvi | hubice |p edeh ev
plech elektr. | material proud argonu ho aku
mm prmr [ prmr A I/min pr mr °Cc
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
: # &

P ipojte MIG/MAG ho ak do P3 EURO konektoru (obr. 4). a prove te volbu

polarity podle odstavce VOLBA POLARITY MIG/MAG SVA OVACIHO
HO AKU

P ipojte zemnici kabel do P1 (-) (pro plny drat) respektive P2 (+) (samo-
ochranny trubi kovy drat) rychlospojky (obr. 2).
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P ipojte plynovou hadici od reduk niho ventilu lAhve do konektoru Al na
zadnim panelu (obr. 5).

Tla itkem S5 (obr. 1) zvolte re im MIG/MAG . Viz odstav ec 6.1.3

Tla itkem S4(obr. 1) vybere 2T nebo 4T. Viz odstavec 6.1.2

Dal3i postup nastavovani viz odstavec NASTAVOVANI P | MIG/MAG
RE IMU.

Nepou ije-li se n ktery ze synergickych program , pak pro orienta ni
nastaveni sva eciho proudu a nap ti metodami MIG/MAG odpovida empiricky
vztah U2 = 14+0,05I2. Podle tohoto vztahu sim eme ur it pot ebné nap ti.
P i nastaveni nap ti musime po itat s jeho poklesem p i zati eni sva enim.
Pokles nap ti je 4,8V na 100 A.

Nastaveni sva eciho proudu provadime tak, e pro zvolené sva eci
nap ti se doreguluje po adovany sva eci proud zvySovanim nebo sni ovanim
rychlosti podavani dratu do okam iku optimalniho ho eni oblouku.

8.4.1 VOLBA KLADKY POSUVU

Kladky pro posuv dratu museji vyhovovat pr m ru a materialu
sva ovaciho dratu. Pouze tak Ize dosadhnout plynulého posuvu dratu.
Nepravidelnosti posuvu dratu vedou k nekvalithnimu sva ovani a deformacim
dréatu.

@ A B C A| Spravn
5 A10 |1,0 0,8 1,2 B | Spatn
C

111111 —

Obrazek - Vliv kladky na sva ovaci drat
8.4.2 P IZP SOBENIPROJINY PR M R DRATU

Na stroji se pou ivaji kladky se dv mi drd kami - viz odstavec
P EHLED KLADEK POSUV DRATU. Tyto dra ky jsou ur eny pro dvar zné
pr m ry dratu (nap . 0,8 a 1,0 mm). Dra ku Ize zam nit vyjmutim kladek a
jejich oto enim, p ipadn pou itjiné kladky s dra kami po adovanych
rozm r .
a) Odklopte matici p itlaku(obr.6, poz. 2) sm rem doprava, p itla na
kladka (obr.6, poz. 1) se otev e sm rem vzh ru
b) VySroubujte plastovy zajis ovaci dil (obr.6, poz. 6) a vyjm te kladku
c) Pokud je na kladce vhodna dra ka kladku oto te anasa tejizp tna
h idel a zajist te zaSroubovanim dilu (obr. 6 poz. 6).

8.4.3 ZAVEDENI| ELEKTRODY (DRATU) DO POSUVU DRATU
Otev ete kryt posuvu stroje.
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Na dr ak civky (obr. 7 ) nasa te civku s dratem a zajist te plastovou
zajis ovaci matici.

Odst ihn te konec dratu p ipevn ny k okraji civky a zave te jej do bovdenu
(obr. 6, poz. 4) p es kladku (obr.6, poz. 7) a asi 5 cm dovnit konektoru
EURO (obr. 6, poz. 5). Zkontrolujte, zda drat vede spravnou dra kou
kladky.

Sklopte p itla nou kladku dol a vra te matici p itlaku (obr. 6, poz. 2) do
svislé polohy.

Nastavte tlak matice p itlaku tak, aby byl zajist n bezproblémovy pohyb
dratu, p itom se nesmi deformovat drat.

Se i te brzdu civky sva ovaciho dratu tak, aby p i zastaveni posuvu se
civka v as zastavila a nedoSlo k p ilisnému uvoln ni dratu.

P iliS uta ena brzda vSak zbyte n namd&ha podavaci mechanismus a
m e dojit k prokluzu dratu v kladkach.

Se izovaci Sroub se nachazi pod plastovym Sroubem.

8.4.4 P |1ZP SOBENIi PRO HLINIKOVY DRAT

Pro posuv hlinikového dratu je t eba pou it specialni kladky s profilem
,U“ - viz odstavec P EHLED KLADEK POSUV DRATU. Abychom se vyhnuli
problém m s ,cuchanim® dratu, doporu ujeme pou ivat draty ze slitin AIMg3
nebo AIMg5. Dréty ze slitin Al99,5 nebo AISI5 jsou p ilis m kké a snadno
zp sobi problémy p i posuvu.

Pro sva ovani hliniku je dale nezbytné vybavit ho ak teflonovym
bowdenem a specialnim proudovym pr vlakem. Nedoporu ujeme pou ivat
ho &k delsi jako 3 m.
Velkou pozornost je nutné v novat nastaveni p itla né sily kladek — nesmi byt
p ilis vysokd, jinak hrozi deformace dratu.

Jako ochrannou atmosféru je pot eba pou it argon.

8.4.5 ZAVEDENIi SVA ECIHO DRATU DO HO AKU

Upozorn ni P i zavad ni dratu nikdy nemi te ho akem proti
0 im!
Odmontujte od ho aku plynovou hubici.
OdSroubujte proudovy pr viak.

Stiskn te tl. navad ni dratu S2 ¢ 8 (obr. 1), sva ovaci drat se zavadi do
ho aku.Po vyb hnuti dratu z trubky ho &ku nasSroubujte proudovy pr viak a
plynovou hubici.

P ed sva ovanim post ikejte prostor v plynové hubici a proudovy pr viak
separa nim sprejem, tim se zabrani p ipékani rozst iku.
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8.4.6 VOLBA POLARITY MIG/MAG SVA OVACIHO HO AKU

Pro sva ovani plnym dratem je ve v tSin p ipad nutné mit kladnou
polaritu (+) na sva ovacim ho aku, pro sva ovani samo-ochrannym
trubi kovym dratem je nutné pro n které draty mit na MIG/MAG ho aku polaritu
zapornou (-)
Konektor P4 p ipojte do rychlospojky P1 (pak bude na EURO konektoru P3
zaporna polarita pro trubi kovy drat) respektive P4 p ipojte do rychlospojky
P2 (pak bude na EURO konektoru P3 kladna polarita pro plny drat)(obr.4).
Zemnici kabel p ipojte do volné rychlospojky (P1 resp. P2)

8.4.7 SE IZENIPR TOKU PLYNU

Elektricky oblouk i tavna laze musi byt dokonale chran ny plynem.
P ilis malé mno stvi plynu nedoké& e vytvo it pot ebnou ochrannou atmosféru,
naopak p ili§ velké mno stvi plynu pohlcuje do elektrického oblouku vzduch.

Stiskn te tla itko S1 ﬁ (obr.4), otev e se plynovy ventil ve stroji .Oto te
nastavovacim Sroubem na spodni stran reduk niho ventilu, dokud

pr tokom r neuk& e po adovany pr tok, potom tla itko uvoln te Optimalni
hodnota pr toku je 10 -15 I/min.

Po dlouhodobém odstaveni stroje je vhodné p ed sva ovanim profouknout
okruh erstvym plynem.

Po té je mo né za it se sva ovacim procesem.
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Za izeni vy aduje za normalnich pracovnich podminek mi nimalni
oSet ovani a udr bu. Ma-li byt zaru ena bezchybnéa funkce a dlouha
provozuschopnost, je t eba dodr ovat ur ité zasady:

stroj smi otev it pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik -
elektrotechnik

p ile itostn je t eba zkontrolovat stav si ové vidlice, si ového kabelu a
sva ecich kabel

jednou a dvakrat do roka vyfoukat celé za izeni tlakovym vzduchem,
zejména hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpe i poSkozeni
elektronickych sou astek p imym zasahem stla eného vzduchu z malé
vzdalenosti!

# $(.+/

Pokud stroj nevyhovi po bezpe nostni strdnce n kterému z dale
uvedenych bod , odstavte za izeni z provozu a neprodlen zabezpe te
odborné odstran ni zjist nych zavad.

Nasledujici zkousky provad jte ka dych 6/12 m sic nebo po oprav
stroje

Dodr ujte pokyny pro udr bu uvedené v navodu na ob sluhu

P edtim, ne stroj otev ete vypn te jej a vytahn te si ovou vidlici

Lh ta revizni prohlidky 6 m sic - p enosné sva ovaci zdroje (invertory
ady Alfin) a sva ovaci zdroje pou ivané na stavbach (dle SN 33 1610)
Lh ta revizni prohlidky 12 m sic - p emistitelny sva ovaci zdroj pou ivany
pro pr mysinou a emesinou innost (dle SN 33 1500)

v p ipad pot eby vybijte elektrolytické kondenzatory

p ezkouSejte bezvadny stav vidlice a neporusenost si ového kabelu.
Tahem za kabel ov te jeho upevn ni ve stroji. V p ipad jakéhokoliv
mechanického poskozeni vym te kompletni kabel.

ov te adny stav mechanicky namahanych mist

Ov te neporusSenost krytu stroje.

zkontrolujte stav silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti . Jsou-li
mechanicky nebo tepeln poSkozené, je nutné je vym nit.

ov te, jsou-li v po adku vSechny d le ité popisy
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ov te zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro p ipojeni ochranného
vodi e, v etn si oveé vidlice a zm te velikost jeho odporu - musi byt ni §i
ne 0,1 W

zkousSka se provadi nap tim 500 Vss

p ed m enim je nutné zkratovat fazovy a nulovy vodi v si ové vidlici a
kladny a zaporny pdl na vystupnich silovych rychlospojkach.

pim enisenesmip ipojitm ici hroty na vstupy ovladacich konektor
ho aku a dalkového ovladani.

Kontroluje se izola ni stav mezi:

vstupni obvod  obvod sva eciho proudu 350 MW

vstupni obvod,  zem 32,5Mw

obvod sva ovaciho proudu , zem.... 3 2,5 Mw
" 0 $( .+ /

Spi kové nap ti naprazdno nesmi p i zati eni odporem v rozmezi 200 W
a 5kw p ekro it hodnoty uvedené v tabulce ni e.
P ekro eni hodnot uvedenych v tabulce signalizuje va nou poruchu a je
nebezpe né pro obsluhu
Pozn.: Hodnoty uvedené v tabulce plati vSeobecn pro zdroje
sva ovaciho proudu MIG/MAG, TIG a MMA.

Prostory se zvySenym  Stejnosm rny proud:113 V 3pi kova
nebezpe im drazu el. hodnota

proudem St idavy proud. 68 V 3pi ka, 48 V
efektivni hodnota

Prostory bez zvySeného Stejnosm rny proud:113 V Sp. hodnota

nebezpe i urazu el. St idavy proud. 113 V 8pi ka, 80 V ef.
proudem hodnota

Strojn vedeny ho 4k se Stejnosm rny proud:141 Sp. hodnota
zvysenou ochranou St idavy proud. 141 V 8pi ka, 100 V ef.
sva e € hodnota
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( I

Obsahem zéaruky je odpov dnost za to, e dodany stroj ma v dob dodani
a po dobu zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi
podminkami a normami.

Odpov dnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji

v zaru nilh t , spo iva v povinnosti bezplatného odstran ni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci pov enou vyrobcem.

Zaru ni doba je 24 m sic od prodeje stroje kupujicimu. Lh ta zaruky

za inAb etdnem p edani stroje kupujicimu, p ipadn dnem mo né
dodavky.

Zaru ni doba ho aku je 6 m sic .

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl sva ovaci stroj pou ivan zp sobem
ak u el m, pro které je ur en. Jako vady se neuznavaji poskozeni a
mimo adna opot ebeni, ktera vznikla nedostate nou pé i izanedbanimi
zdanliv bezvyznamnych vad, nespln nim povinnosti majitele, jeho
nezkuSenosti nebo sni enymi schopnostmi, nedodr eni m p edpis
uvedenych v navodu pro obsluhu a udr bu, u ivdnim s troje k G el m, pro
které neni ur en, p et ovanim stroje, by ip echodnym. P iudrb stroje
musi byt vyhradn pou ivany originalni dily vyrobce.

V zaru ni dob nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zm ny na stroji,
které mohou mit vliv na funk nost jednotlivych sou asti stroje.

Naroky ze zaruky musi byt uplatn ny neprodlen po zjist ni vyrobni vady
nebo materialové vady a to u vyrobce nebo prodejce.

Jestlie se p izaru nioprav vym nivadny dil, p echazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

( ! !

Zaru ni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
Obdobnym zp sobem je postupovano iv p ipad pozaru nich oprav.
Reklamaci oznamte na tel. isle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu:
servis@alfain.com

( 0o !
ZaSlete reklamovany p istroj p epravni slu bou nebo jej p edejte p imo na
adrese firmy: ALFA IN a.s., Nova Ves 74, 675 21 Ok iSky.
Opravy provedeme po p evzeti p istroje naSim servisnim odd lenim a
opraveny jej p edame p epravci nebo majiteli.
Obdobnym zp sobem je postupovanoiv p ipad pozaru nich oprav.
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o
N

Nazev

Poznamka

PCB vykonova

PCB motor

Tlumivka

Termostat

Hallova sonda

Kryt motoru

Knoflik s Sipkou

knoflik bez Sipky

Olo|NoOO|~WIN|F|O

PCB ovladaci
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10 P edni elo

11 Ram p edni

12 Podava

13 PCB filtr vystupni
14 Rychlospojka samice
15 Rychlospojka samec
16 Konektor EURO
17 Dno sk in

18 No ka gumova

19 Dr ak podava e
20 Dr ak interni

21 Kryt ovladaciho panelu
22 Mezist na

23 Zamek

24 Kryt civky

25 Bo ni kryt levy
26 Dr &k civky

27 Chladi

28 Dr &k horni

29 Dr 4k ventilatoru
30 Ventilator

31 Bo ni kryt pravy
32 Pant

33 Zadni elo

34 Hlavni vypina

35 Pr chodka

36 Si ovy kabel

37 Dr &k pojistky

38 Plynovy ventil

39 Dr 4k madla

40 Madlo

41 Dioda izotop

42 PCB RC len

43 Transformator

44 Kryt transformatoru
45 Toroidni transformator
46 PCB kondenzatory vstupni
47 Usm r ova
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Informace pro u ivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych za izeni
v R:

Spole nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektroza izeni, a proto je
povinna zajistit zp tny odb r, zpracovani, vyu iti a odstran ni elektroodpadu.

Spole nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému
(pod eviden nim islem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajiS uje financovani
nakladani s elektroodpady.

Tento symbol na produktech anebo v pr vodnich
dokumentech znamena, e pou ité elektrické a
elektronické vyrobky nesmi byt p idany do b ného
komunélniho odpadu.

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zp t ke svému prodejci a to bu osobn
nebo po vzajemné dohod zajisti prodejce vyzvednuti p imo u zdkaznika.
Spole nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vy azeného
elektroza izeni na vlastni nadklady od prodejce pop . dle dohody p imo od
zakaznika.

Tento zp tny odb r elektroza izeni bude zajist n do 5 kalenda nich dn od
data oznameni zadm ru vraceni uvedeného za izeni.

Pro u ivatele v zemich Evropské unie:
Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka za izeni, vy adejte si pot ebné
informace od svého prodejce nebo dodavatele
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