SVAROVACI STROJ

ABC 160
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1 UMD
Vazeny spotrebiteli,

spole¢nost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naSeho vyrobku a
VEFi, 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 Zzadném
pfipadé zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim
do provozu si prectéte peclivé tento navod k obsluze.

Stroje splnuji poZzadavky odpovidajici znacce CE.

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

Svarovaci stroj ABC 160 je ur¢en pro svarovani metodou MIG (Metal
Inert gas) a MAG (Metal Active Gas). Jedna se 0 svarfovani v ochranné
atmosfére. Pfi svarovani se pouzivaji plyny inertni (nete¢né) i aktivni. Tyto
metody jsou velice produktivni, zviasté vhodné pro spoje konstrukénich oceli.

Strojem ABC 160 je mozné svarovat riizné typy SpOju (tupé,
jednostranné, oboustranné, koutove, preplatované apod.) pfi vyuZziti
svarovacich dratt od priméru 0,6 a 0,8mm. Je uréen zejména do malych
dilen a lehkych provoza pro svarovani tenkych materialt, napf.
autoklempirské prace.

S Stroj je mozné pouzit pro svarovani v prostorach se zvySenym
nebezpedim Urazu elektrickym proudem.

o

SVYAROVACI STROJE
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2 BEZPECNOST PRACE
21 AORANACEB

Z bezpecnostnich duvodu je pri svarovani nutné pouzit ochranne rukavice
a kompletni ochranny odév uréeny pro svarecske prace.

Tyto ochranné pomucky Vas chrani pred zasahem elektrickym proudem
( napéti okruhu pfi chodu naprazdno), pred tepelnym a ultrafialovym
zarenim a pred odstiikujicimi kapkami Zhavého kovu. Tato zareni mohou
zpusobit popaleniny kaze.

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

Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obli¢eje a o&i. PouZivejte
vzdy kvalitni svarovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni jsou vystaveny
stejnému nebezpedi a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

Pfi svarovani, zviasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny
prisun ¢erstvého vzduchu, nebot’ pfi svarovani vznikaji zdravi Skodlivé
zplodiny.

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte
svare€ské prace, nebot’ hrozi nebezpeci vybuchu.

V prostorach s nebezpe€im vybuchu plati zviastni predpisy.

Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfovat
zviastni bezpecnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalifikované vyskoleni
svare€i s potfebnym opravnénim.

2.2 BEZPECNOSTN PREDPISY

Pred zapocetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit

s ustanovenimi v CSN 050601, 1993 - Bezpecnostni ustanoveni pro
svarovani kowvu, €l. 3, 5 a 6 a normou CSN 050630,1993 - Bezpecnostni
ustanoveni pro obloukové svarovani kovu, ¢l. 3, 6, a 7.

S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je treba zachazet podle predpist pro
préci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05 a v normé
CSN 07 85 09.

Svare¢ musi pouZzivat ochranné pomuicky.

Pfi manipulaci stroje pomoci zdvihaciho zarizeni nesmi byt rukovét
pouzita k zavéSeni stroje a stroj smi byt premistovan pouze bez plynové
lahve!

Pred kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo ¢isténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.
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3 PROVYN POCOMINKY

Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vyskoleny persondl a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Viyrobce neruci za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi Udrzbé a oprave pouzivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.
Svarovaci stroj je zkouSen podle normy pro stupen kryti IP 21, coz
zajiStuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o primeéru vétsim nez 12 mm
a ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru do
sklonu 30° .
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).
Manipulaéni rukovét je urena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke
zvedani stroje.
Stroj je vybaven tepelnou pojistkou a pfi prehrati stroje je automaticky
preruseno svarovani.
Veskeré zasahy do el. zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitove vidlice,
vymenu pojistek, atd.), smi provadét pouze opravnéna osoba.
Svareci stroj je konstruovan na napéti sité 1 x 230V, s toleranénim
rozsahem + 15%, coz umoznule také provoz v siti 1 x 220 V.
Ridici obvody a posuv jejistén tavnymi trubickovymi pojistkami 6,3A(T)
a 0,8A(T). Pouzivejte pouze tyto hodnoty a charakteristiky.
U svarovaciho stroje je tieba provest periodickou revizni prohlidku jednou
za 6 mésicd povéFenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a CSN
056030,1993.
Svarovaci stroj je z hlediska odruSeni uréen pfedevsim pro pramyslove
prostory. V pfipadé pouziti v jinych prostorach mohou existovat nutna
zviastni opatreni (viz EN 50199, 1995 dl. 9).
Stroj je nutné chranit pred:

vinkem a destém

mechanickym poskozenim

pruvanem a pripadnou ventilaci sousednich stroju

nadmérnym pretéZovanim - pfekroéenim technickych parametr

hrubym zachazenim
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4 1

SCHNIGKA DATA

Typ stroje ABC 160

Napajeci napéti 1x230V/50Hz

Jisténi sitoveho privodu 16A *) pomalé

Uginik cos | 0,9

Maximalni pfikon S; 4 8kVA

Rozsah svaf. proudu |, 20 -155A

Napéti naprazdno U, 22,5-415V
Svarovaci proud |, 155A

Prikon S,/ proud |, | P% 4, 8KVAI22 1A 20%
Svarovaci proud |, 80A

Pikon S,/ proud |, | P2 2, TKVAI9,4A 60%
Svarovaci proud |, 55A

Prikon S, / proud I, 2 1,3kVA/5,9A 100%
Pocet regulacnich stupn 6

Hmotnost 40 kg

Kryti IP 21

Trida isolace F

Konstrukce dle normy CSN EN 60 974-1
Rozméry SxD xV 440 x 800 x 650 mm

*) Stroj je standardné vybaven vidlici 16A pro pfipojeni k jednofazové siti

1 x 230V.

Je-li stroj provozovan ve vysSich oblastech zatizeni, kdy proudovy odbér ze
sité muze prekroCit hodnotu 16A, a hrozi nebezperi pretizeni zasuvky a
vyplnanl jisticiho prvku je nutné zvalit jiny zpUsob pfipojeni k siti.

Pripojeni k jedné fazi tfifazove sité 3x400/230V TN-S (CS).

Podminkou je pouZiti pétikolikove vidlice 32 A na sitovém kabelu a
pripojeni na fazové napéti, tzn., erny (hnédy) vodi¢ pripojit k jedné fazi
-napr. L1, modry vodi¢ k nulovému(stfednimu) vodiéi ,N* a zelenoZluty
vodi¢ k ochrannému vodici ,PE". V tomto pfipadé je mozné pripojit stroj do
tfifazove zasuvky, ktera smi byt jiSténa jisticim prvkem max. 25A (s

motorovou charakteristikou).

Pozor! Nepfipojit na sdruzené napéti (mezi 2 faze)!
Vzhledem k velikosti zatézovatele 20% pfi max. proudu je velikost jistiCe
25A dostatecna a prurez sitového kabelu dostatecny.
DalSi moznosti je pripojeni stroje k samostatnému vyvodu s jiSténim max.
25A(s motorovou charakteristikou) prostrednictvim tfikolikove vidlice a
zasuvky v tzv. prumyslovém provedeni dle normy CSN EN 60 309-2. Musi
byt pouZita vidlice a zasuvka velikosti 32A v provedeni 2P + PE, pro
jmenovité napéti 200-250V - tato kategorie je oznaCena modrou barvou.

ALFAIN, a.s. ©
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Natoceni kontaktt: 6 hodin.
Upravy zptisobu pfipojeni smi provadét pouze opravnéna osoba s
elektrotechnickou kvalifikaci, ktera je schopna posoudit stav sité v misté
pFipojeni arozhodne zda bude mozné takto stroj pfipojit.

GUpOZOfﬂén I'G Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu musi byt pro
pripojeni zafizeni k vefejné distribucni siti nutny souhlas rozvodnych zavodu.

UZivatele upozorfiujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruSeni ze
svarovani.

S Stroj oznaceny timto symbolem je mozné pouZzit pro svarovani v
prostorach se zvySenym nebezpecim Urazu elektrickym proudem

Konstrukce stroje je provedena tak, ze v zadnem pripade, ani pfi selhani
usmeérfiovace, neni piekrocena dovolena Spickova hodnota napéti naprdzdno
podle CSN EN 60974-1, tj., 113 V stejnosmérnych nebo 68 V stfidavych.

5 PRISSUSENST STROE
5.1 SOUCAST DCDAKY

zemnici kabel délky 3m se svorkou

svarovaci hofak - viz tabulka, pfipojeny napevno
hadicka pro pripojeni plynu

kladka pro drat o primérech 0,6 - 0,8 mm

pravodni dokumentace - Navod k obsluze a zaruéni list

52 PRISLIUSENSTV NA CBIEDNAVKU

redukéni ventil KU4, KUS
plynova lahev

nahradni dily k horfaku
zemnici kabel délky 4-5m
Cisti€ dratu

5.2.1 SVAROVACI HORAKY

Nazev Chlazeni Stroj
TBi 140 *) plyn ABC 160

*) Zména vyhrazena.
Horak se dodava v délce 3 m.

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05



GUpozornén I'G Rozhodnete-li se pouzivat jiny hofak, nez uvedeny
v tabulce wSe, je potfeba volit podle pouzivaného proudového rozsahu a doby
zatizeni hofaku. PFipojeni horaku musi byt kompatibilni se standardné
pouzivanym hofakem.
ALFA IN a.s. neodpovida za poskozeni svarovacich hofakua viivem pietizeni.

6 POPISSTROEARNKO

Obrazek 1 - Hlavni ¢asti stroje

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05



Nazev

Posuv dratu

Cisti¢ dratu

Drz&k civky dratu s brzdou

Podvozek

Manipulacni rukovét’

Oviladaci panel

Zemnici kabel s kleStémi

Svarovaci horak

Pripojka ochranného plynu

Kotvici fetéz plynové lahve

Sitovy kabel s vidlici

IR 5| ©|o|N|oo| ol & w|rof -

PloSina pro plynovou lahev

6.2 OVLADAD PANALY

6.2.1 OVLADACI PANEL PREDNI

Vvl P1
o
°
4.5 ¢
e 3 7
2 8
.9 O
0 <_8_IO
@o L Afain JCIINECZ °
L1 L2
Obrazek 2 - Oviadaci panel
POZ. INAZEV

V1 |Hlavni vypinaC a prepinaC svarovaciho napéti

L1 |Kontrolka zapnuto (zelena)

L2 |Kontrolka pfehrati (Zluta)

P1 |Potenciometr - rychlost posuvu

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com
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6.2.2 HODNOTY PARAMETRU - MOZNOSTI NASTAVENI

NASTAVITELNE ROZSAHY HODNOT PARAMETRU
Poz PARAMETR MIN MAX  [JEDNOTKA
P1 |Rychlost posuvu dratu 1 18 m/min
Predfuk plynu 0 S
Dofuk plynu - pevné nastaveny 0,1 S
Dohoreni dratu - pevné nastaveno 0,1 S

6.3 SVAROVAO REAY
Svarovaci stroj ABC 160 umoZiuje svafovani pouze v rezimu 2-takt
Casowy pribéh viz nakres.

svarovaci | dofuk
proces dohoreni

|l
R

" " »
tlacitko horaku

6.4 NMECHANISVIUS POSUMUDRATU

1 2 3 4

.|Nazev

Kladka pfitlacna

Upinaci matice

Motor

Zavadéci bowden

Konec pevné pripojeného horaku
ZajiStovaci dil

Kladka

B /.

e

6 /

O
&

\lCDU'I-bOOI\)HE

Obrazek 3 - Posuv dratu 2kladkovy
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1
2
/g
& 4 | Poz. |Nazev
| 1 Brzda
= s |2 Cep drzéku
3 Zaviatka 3,2 x 36
4 Matice korunova M12
S Viozka
Obréazek 4. Drzak civky dratu
~ o r
6.6 PREH BEDKLADEK PCSMUDRATU
Rozméry Typ drazky kladky Pramér dratu | Obj. €. kladek
a=22 mm \/ Ocelovy drat
b=40 mm W _‘ 0,608 2087
0,8-1,0 2088
a b T p———
) .y Hlinikovy drat
j@ ( -‘ 0,8-1,0 2247
TrubiCkovy drat
( @ 0810 2317
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7 UVEDEN DOPROVO?U

GUpOZOFﬂénI'G Stroj smi obsluhovat pouze fadné proskolené osoby.

Pred zapocetim prace je nutné pripojit stroj do sité a ke svarenci pfipojit

klesté zemniciho kabelu
Po zapnuti sitového vypinace (obr. 2 poz. V1) se musi rozsvitit zelena
kontrolka (obr. 2, poz. L1) na pfednim oviadacim panelu.
Déle je nutné pfipojit plynovou lahev s ochrannym plynem. Lahev musi byt
umisténa na zadni ploSiné (obr. 1, poz.12) a dukladné zajiSténa kotvicim
fetézem (obr.1, poz. 10).

Poznamka: Kotvici fetéz je mozné v pfipadé potreby uchytit pomoci
Sroubu M6.

/.1 vOLBA KLADKY POSUVU

Ve vSech strojich MIG/MAG se pouzivaji kladky se dvéma
drazkami(obr.5). Tyto drazky jsou uréeny pro dva riizné prameéry dratu (napr.
0,6 a 0,8 mm).

Kladky pro posuv dratu museji vyhovovat praméru a materialu
svarovaciho dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu.
Nepravidelnosti posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svarovani a deformacim
dréatu.

C

1,2
A | Spravneé
B | Spatné
C | Spatné

Obréazek 5 - Vliv kladky na svarfovaci drat

~ o Ve e ) ~
7.2 PRIZAUSCBEN PCAUMUPROJINY FRUVER
DRATU

V posuvu stroje se pouzivaji kladky se dvémi drazkami -viz PREHLED
KLADEK POSUVU DRATU). Tyto drézky jsou uréeny pro dva rizné primery
dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).
Drazku Ize zaménit vyjmut|'m kladek a jejich otoCenim, pripadné pouzit jiné
kladky s drézkami poZadovanych rozmeéru.

a) Odklopte upinaci matici (obr. 3, poz. 2) smérem doprava, pfitlacna
kladka (obr. 3, poz. 1) se otevie smérem vzhiru

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05
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b)  VySroubuijte plastovy zajiStovaci dilec (obr. 3, poz. 6) a vyjméte kladku

c) Pokud je na kladce vhodna drazka kladku otoCte a nasadte ji zpét na
hiidel a zajistéte zaSroubovanim dilce (obr. 3, poz. 6) nebo pouZijte jinou
kladku.

A4 o Ve pd r
7.3 PRIZAUBCBEN POSUMU PROHLINIKOVY
DRAT
Pro posuv hlinikového dratu je tfeba pouzit speciélni kladky s profilem
U - viz odstavec PREHLED KLADEK POSUVU DRATU. Abychom se wyhnuli
problémdm s ,,cuchanim” dratu, je tfeba pouzivat draty pram. 1,0 mma ze

slitin AIMg3 nebo AIMg5. Dréty ze slitin Al99,5 nebo AISI5 jsou pﬁ’lié mékké a
snadno zpusobi problémy pii posuvu.

Pro svarovani hliniku je dale nezbytné vybavit hofak teflonovym
bowdenem a specialnim proudovym praviakem. Nedoporucujeme pouzivat
horak delSi jako 3 m.

Velkou pozornost je nutné vénovat nastaveni pritlacné sily kladek — nesmi byt
prilis vysoka, jinak hrozi deformace dratu.

Jako ochrannou atmosféru je potfeba pouzit argon.
Upozornéni:
Viykon stroje ABC 160 je postacujici pouze pro svarovani tenkych hlinikovych
materialt a pro kratké svary. Pfi nedodrzeni téchto podminek hrozi nebezpeci
pretizeni horaku.

7.4 ZAEBEN B BKTRCDY (DRATU) DO
POSUMU

a) Odejmete kryt podavace stroje

b)  Nana cep drzaku (obr. 4, poz. 2 ) nasadte vnitini viozku (obr. 4, poz.5),
civku s dratem a vnejSi vioZku (obr.4 poz. 5) natocCte korunovou matici
(obr. 4, poz. 4), rukou mirné dotahnéte a zajistéte zaviaCkou (obr. 4, poz.

Korunova matice musi byt dotazena tak, aby pfi ukonceni svarfovani se
civka v€as zastavila a nedoSlo k velkému uvolnéni dratu. P¥iliS utazena
matice vSak vyvola nepriméreny brzdny moment a zbyte¢né namaha
podavaci mechanismus a muze dojit k prokluzu dratu v kladkach.

c) QOdstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do
zavadéciho bowdenu (obr. 3, poz. 4) pres kladky (obr. 4, poz. 1a7) a
asi 5 cm dovnitf bowdenu hofaku (obr. 3, poz. 5). Zkontrolujte, zda dréat
vede spravnou drazkou kladky.

d) Sklopte pfitlacnou kladku doll (obr. 3 poz.1) a vratte upinaci matici
(obr. 4, poz. 2) do svislé polohy .

e) Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén optimalni pfitlak.
Sefizovaci Sroub se nachazi pod plastovym Sroubem (obr. 3, poz. 1 a 2).

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05



- 14 -

7.5 SRIZEN PRITLACNE SILY PCDAVACICH
KLADEK

Pro spolehlivou ¢&innost podavaciho mechanismu je duleZita velikost
pritlacné sily podavacich kladek.

_ Velikost sily zavisi na druhu svarovaciho dratu, pro hlinikovy nebo
trubickovy drat volime mensi pfitlacnou silu.

Je- li pritlacna sila nedostatecna, dochazi k prokluzu kladek a tim
nepravidelné podavaci rychlosti.

Je- li pritla¢na sila prilis vysoka, dochazi ke zvySenému mechanickému
opotfebeni lozZisek, pfitlacny mechanismus neplni svoji ochrannou funkci a
Vv pfipadé zvySeni odporu posuvu dratu (poskozeny nebo znecistény bowden,
zapecCeny drét v praviaku, apod.) nedojde k prokluzu a hrozi nebezpeci
wyoseni dratu do boku. V krajnim pfipadé muaze dojit az k dplnému
zablokovani motoru a bude nepfipustné mechanicky namahana prevodovka,
pretizen elektromotor a vykonovy vystup regulatoru a maze dojit k jejich
poskozeni.

7.6 ZAVEDEN SVAREAHO DRATU DO HORAKU

GUpozorném’G Pri zavadeni dratu nemifte hofakem proti oéim !

a) Odmontujte od hofaku plynovou hubici

b) OdSroubujte proudovy praviak

c) Piipojte stroj k siti

d) Zapnéte hlavni vypinaC do polohy 1 (obr. 2, poz. V1)

e) Potenciometrem P1 (obr. 2) nastavte vysSi podavaci rychlost a stisknéte
tlacitko horfaku. Po vybéhnuti dratu z trubky horaku naSroubujte
proudovy pruviak a plynovou hubici

f)  Pred svafovanim postfikejte prostor v plynove hubici a proudovy priviak
separacnim sprejem, ¢imz zabranite pripékani rozstfiku

~ Va o
7.7 SHRIZEN PRUTCKU PLYNU,
Elektricky oblouk i tavna lazer musi byt dokonale chranény plynem.

Prilis malé mnozstvi plynu nedokaze vytvorit potfebnou ochrannou atmosferu,
naopak prilis velké mnozstvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch.

a) Nasadte plynovou hadici na pfipojku ochranného plynu na zadni sténé
stroj (obr. 1, poz. 9)

b) Stisknéte tlagitko hofaku

c) Otocte nastavovacim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu,
dokud pritokomér neukaze pozadovany prutok, potom tlagitko uvolnéte.
Optimalni hodnota pratoku je 10-15l/min.

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05
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d) Po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné horaku je vhodné pred
svarovanim profouknout potrubi ochrannym plynem

7.8 NASTAVEN, H ANICH SVAROVACICH
PARAVETRU

Pred zah4jenim svarovani je nutné nastavit nasledujici zakladni
parametry svarovani.

7.8.1 SVAROVACI NAPETI.
Nastavuje se prepinatem napéti (obr. 2, poz. V1)

7.8.2 SVAROVACI PROUD

Velikost svarovaciho proudu je zavisla na rychlosti posuvu dratu, ktera
se nastavuje potenciometrem P1 na oviadacim panelu (obr. 2, poz. P1).

Pro orientacni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah U2 = 14+0,05I2. Podle tohoto vztahu si mizeme
urcit potfebné napéti. Pri nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pfi
zatizeni svarenim. Pokles napéti je cca 4,5-5,0V na 100 A.

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

K orientacnimu nastaveni zakladnich svafovacich parametrti mohou
pomoci Tabulky svarovacich parametrd, které jsou poskytnuty na pozadani.
Z téchto tabulek je mozné orientacné zjistit predpokladanou rychlost posuvu,
velikost svarovaciho napéti pro poZadovanou velikost svafovaciho proudu a
zvoleny prumér dratu a druh ochranné atmosféry.

Upozornujeme, Ze skute¢né nastaveni pro optimalni hofeni oblouku se mize
mirné liSit v zavislosti na poloze svaru, materialu a kolisani sitového napéti.

K dosazeni dobré kvality svart a optimalniho nastaveni svarovaciho
proudu je tfeba, aby vzdalenost napajeciho pruviaku byla od materialu cca 10
X prameér svarovaciho dratu (obr. 6)

Obrazek 6 - Vzdalenost praviaku od materialu

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05
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Svarovaci drat je veden z civky do proudového priviaku pomoci
posuvnych kladek a tvori svarovaci elektrodu. Elektricky oblouk hofi mezi
odtavovanou elektrodou, ktera je tvofena posouvajicim se svarovacim dratem
a svarovanym materialem. Svarovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku
a zaroven i jako zdroj pridavného materialu. Z hubice hofaku pfitom vytéka
ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar pred ucinky okolni atmosféery
(viz obr 8)

Draténa elektroda

Plynova hubice |

’ +
Praviak ) " Zdroj
Ochranny_—
plyn ;
Svar
Svaiovaci Svarenec

oblouk

Obrazek 7 - Princip metody MIG/IMAG

Svarovaci proces ,Ochranny plyn —
Inertni Aktivni
Helium (He)
MIG Argon (Ar)
Smési Ar/He
MAG-C Oxid uhlicity (CO,)
Smési Ar/CO,
MAG-M Smési Ar/O,

Obrazek 8 - Zakladni rozdéleni metody MIG/IMAG
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8.2 DRUHY SVAROVACICHOBLAOUKU
8.2.1 KRATKY SVAROVACI OBLOUK

Svarovani s velmi kratkym svarovacim obloukem probiha pfi nizkém
napéti svarovaciho oblouku a nizkych proudech. Charakteristickym znakem je
pravidelné stfidani horeni oblouku s kratkodobymi zkraty. Povrchové napéti
l&zné napomaha vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapaleni
svarovaciho oblouku. Tok taveniny je pomérné ,chladny”, takze je tento
zpusob vhodny pro svarovani slabsich plechu a pro svarovani v nucenych
polohach. Pfechod z kratkého na sprchovy oblouk je zavisly na praméru dratu
a smési plynu .

8.2.2 PRECHODOVY SVAROVACiI OBLOUK

Pokud to rozméry svafovaného materialu dovoluji, mélo by se svarovat
S wySSim odstavnym vykonem (z hospodarnych davodu), bez pfechodu do
dlouhého nebo sprchového oblouku. Prechodovym svarovacim obloukem
minime o néco prodlouzeny kratky svarovaci oblouk. Pfechod materialu
probih& caste¢né volné, ¢astecné ve ve zkratech Tok tavici lazné je ,,teplejsi®,
nez u kratkého sv. oblouku. Tento druh je vhodny pro stfedni tloustky
materiall a sestupne svary.

8.2.3 DLOUHY SVAROVACI OBLOUK

U dlouhého svarovaciho oblouku se tvofi velké kapky, které do materialu
vnikaji svou viastni tihovou silou. Pritom dochazi k nahodnym kratkym
spojenim, ktera zapricinuji, v disledku vzestupu proudu v momente kratkeho
spojent, rozstik pfi opakovanem zapaleni svarovaciho oblouku. Dlouhy
svarovaci oblouk je vhodny pro svarfovani s CO, a smésich plynu s jeho
vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu. PfiliS se nehodi pro svarovani
v nucenych polohach .

8.2.4 SPRCHOVY SVAROVACI OBLOUK

Hlavni viastnosti tohoto svarovani je pfechod materialu v malych
kapkach bez zkratového spojeni. Rezim sprchového oblouku je mozny pfi
pouze v ochranné atmosfére z inertnich plynud , s vysokym obsahem argonu a
pri velkém svarovacim napéti na oblouku.(v praxi 24-30V a proudu vétSim
jako 200A, podle dratu a plynu). Neni vhodny pro svarovani v nucenych
polohach.

VWkon stroje ABC 160 neni dostate¢ny pro svarovani ve sprchovém
oblouku.

Svarovani kovll v ochranné atmosféfe je mozno provadét pfi volbé

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05
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odpovidajicich parametru ve vSech moznych polohach (vodorovné,
horizontalné, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zarover i napric

v uvedenych polohéach).

Ve vgdorovné nebo horizontalni  poloze je obwyklé drzeni hoféku v Uhlu
do 30°.

U silngjSich vrstev se svaruje prilezitostné téz lehce tahem. Nejvhodnéjsi
drZeni horaku pro pokryti mista svaru ochrannym plynem je svislé (neutralni)
nastaveni horaku (obr. 9A). V této poloze je vSak Spatné vidét na misto svaru,
nebot je zakryto plynovou tryskou. Z tohoto diivodu hordk naklanime (obr. 9B,
9C). Piivelkem naklanéni hofaku hrozi nebezpedi nasati vzduchu do
ochranného plynu, coz by mohlo mit neblahy viv na kvalitu svaru.

Pfi svafovani je tfeba se vyhnout velkym vykyvnym pohybdm. Kyvanim
se lazen pred svarovacim obloukem vzdouva a hrozi nebezpeci vadnych
napojeni v disledku pretékani taveniny.

HE A

il

9 s
7. NN e’ SN W77, SN\
@ % =
A B c

Obrazek 9 - Drzeni horaku

84 SVARDVAN TLACENIMA TAZENIM

~ Mirny pohyb ,tlaCenim® se vyuziva pfi svislém svafovani smérem nahoru
a pfi vodorovném svarovani nad hlavou. (obr. 10)

Pouze pfi svarovani klesajiciho svaru smérem dolt se horak drzi
v neutralni nebo mirné ,tahaci“ poloze. Svislé svafovani smérem dolt se
pouziva nejvice pro tenké plechy, u silnéjSich plechl vznika riziko Spatného
propojeni, protoze tavenina stéka podél spoje a predbiha svar, zejména pokud
je tavenina pfilis tekuta v dusledku vysokého napéti. Takovy postup vyZaduje
znacny stupen odbornosti a zkuSenosti.

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05
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Svarovani tlacenim Svarovani tazenim

Obrazek 10 - Svarovani tlacenim a tazenim

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05
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LDRZBA A RSN ZKOUEKY

Velkou pédi je tfeba vénovat podavacimu Ustroji, a to kladkam a prostoru
kladek. Pfi podavani dratu se loupe médény poviak a odpadavaji drobné
piliny, které jsou bud vnaseny do bowdenu nebo znecistuji vnitfni prostor
podavaciho Ustroji a zptsobuji nezadouci svody proud.

Nanesené necistoty je nutné z prostoru podavace pravidelné
odstrarniovat, nejlépe ofukovanim stlacenym vzduchem

Svarovaci horak je tfeba pravidelné udrzovat a v€as vymeériovat
opotrebované dily.

Nejvice namahanymi dily jsou proudovy priviak, plynova hubice, trubka,
bowden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a tlaitko horaku.

Proudovy pruviak prevadi svarovaci proud do dratu a zaroven drat
usmeérnuje k mistu svarovani. Ma zivotnost 3 az 20 svarovacich hodin
(podle udaju vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materialu (Cu Cr) a
na jakosti a povrchové Upravé dratu. Vyména pruviaku se doporucuje po
opotfebeni otvoru na 1,5 nadsobek praméru dratu.

Pfi kazdé montazi i vyméné se doporucuje nastfikat priviak i jeho zavit
separacnim sprejem k tomu uréenym.

Plynova hubice pfivadi plyn uréeny k ochrané oblouku a tavné lazné.
Rozstfik kovu zandSi hubici, proto je tfeba ji pravidelné distit, aby byl
zabezpecen dobry a rovhomérny pratok a predeslo se zkratu mezi
praviakem a hubici. Rychlost zanaSeni hubice zavisi pfedevsim na
spravném sefizeni svarovaciho procesu. Rozstfik kovu se snadnéji
odstrariuje po nastfikani plynové hubice separacnim sprejem. Po téchto
opatfenich rozstfik CasteCné opadava, presto je treba jej kazdych 10 az
20 minut odstrariovat z prostoru mezi hubici a praviakem nekovovou
tyCinkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity prace je
potfeba 2x - 5x béhem smény plynovou hubici sejmout a dukladné ji
oCistit véetné kanalkl mezikusu, které slouzi pro pfivod plynu. S
plynovou hubici se nesmi silné klepat, protoze se mize poskodit isolaéni
hmota.

RovnéZz mezikus je vystavovan tepelnému namahani a rozstfiku . Jeho
zivotnost je 30-120 svarovacich hodin (podle Udaje uvedeneho
vyrobcem).

Intervaly vymény bowdenu jsou zavislé na Cistoté dratu a udrzbé
mechanismu v podavaci a na sefizeni kladek. Dusledné pouzivani
CistiCe dratu vyrazné omezuje znecisténi bowdenu.

Jednou tydné wyCistit trichlorethylenem a profouknout tlakovym
vzduchem. V pfipadé velkého opotfebeni nebo ucpani je tfeba bowden
vymenit.

Zdrojovou skfiri je nutné pravidelné podle miry prasnosti prostiedi
wyfouknout stlacenym vzduchem.

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05
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GUpozorném’G Pozor na nebezpedi poskozeni elektronickych
soucastek primym zasahem stlaceného vzduchu z malé vzdalenosti.

a1 JSTEN o AbadcHoBVAU

Ovladaci transformator je jiStén dvéma tavnymi trubickovymi pojistkami.
Primarni strana je jiSténa pojistkou 0,8A(T), sekundarni strana je jiSténa
pojistkou 6,3A(T). Tato pojistka jisti také posuv a ohfev plynu. T - pomala
charakteristika.

Pouzivejte pouze pojistky uvedené hodnoty.

Obé pojistky jsou soucasti svorkovnice oviddaciho transformatoru a jsou
pristupné po demontazi levého bocniho krytu. Pojistky Ize vyjmout pouhym
wtazenim drzaku. Doporucujeme po vyméné vyjimatelnou ¢ast drzaku opét
zajistit zakapnutim silikonem.

GUpozorném’G
Vymeénu pojistek musi provadét opravnéna osoba. Stroj musi byt odpojeny od
sité.

0.2 KONTROLA PROVYN BEZPECNOSTI
ZDRQJE PCDLE CINBEN 60 971-1

Pokud stroj nevyhovi po bezpe€nostni strance nékteréemu z déle
uvedenych bodu, odstavte zafizeni z provozu a neprodlené zabezpedte
odborné odstranéni zjiSténych zavad.

Nasledujici zkousky provadéjte kazdych 6 mésici nebo po opravé stroje
DodrZujte pokyny pro Gdrzbu uvedené v navodu na obsluhu
Predtim, nez stroj oteviete vypnéte jej a vwytahnéte sitovou vidlici

93 ZRAKOVA ZKOUSKA

PrezkouSejte bezvadny stav vidlice a neporusenost sitoveho kabelu.
Tahem za kabel ovéite jeho upevnéni ve stroji. V pfipadé jakéhokoliv
mechanického poskozeni vyménte kabel, prip. vidlici.

Ovérte Fadny stav mechanicky namahanych mist

Ovérte neporusSenost vsech krytu stroje.

zkontrolujte stav vSech silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti .
Jsou-li mechanicky nebo tepelné poskozené, je nutné je vymenit.

oveérte jsou-li v poradku vsechny dilezité popisy

94 ZKOUSKA COPCRU OOHRANNEHOMVCDICE

ovefte zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro pripojeni ochranného
vodice, veetné sitove vidlice a zméite velikost jeho odporu - musi byt nizsi

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05
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95 ZKOUSKA 1IZ0.ACNIHO COPCRU

zkouska se provadi napétim 500 Vss
pred mefenim je nutné zkratovat fazovy a nulovy vodic v sitove vidiici a
kladny a zaporny pol na vystupu (zemnici klesté s proudovym praviakem

horaku).

pfi mereni se nesmi pripojit mérici hroty na fidici obvody.
Kontroluje se izola¢ni stav mezi:

vstupni obvod P obvod svareciho proudu 350MW
vstupni obvod, P zem 325MwW
obvod svarfovaciho proudu, P zem 3 2,5MwW

96 ZKOUSKANAFETI NAFRAZDND
(EN60974-1)
Spickové napéti naprazdno nesmi pfi zatizeni odporem v rozmezi 200 W
az 5 kw prekrocit hodnoty uvedené v tabulce nize.

Prekroceni hodnot uvedenych v tabulce signalizuje vaznou poruchu a je
nebezpecné pro obsluhu

Pozn.: Hodnoty uvedené v tabulce plati vSeobecné pro zdroje
svarovaciho proudu MIG/MAG, TIG a MMA.

Prostory se zvySenym
nebezpedim Urazu el.
proudem

Stejnosmeérny proud:113 V Spi¢kova hodnota

Stridavy proud. 68 V Spicka, 48 V efektivni
hodnota

Prostory bez
zvySeného nebezpedi
Urazu el. proudem

Stejnosmérny proud:113 V Spickova hodnota

Stfidavy proud. 113 V Spi¢ka, 80 V efektivni
hodnota

Strojné vedeny horak
se zvySenou ochranou
svarece

Stejnosmeérny proud: 141 Spickova hodnota
Stfidavy proud. 141 V Spi¢ka, 100 V ef. hodnota

ALFAIN, a.s. ©
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Obsahem zaruky je odpovednost za to, ze dodany stroj ma v dobé dodani
a po dobu zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi
podminkami a normami.

Odpovednost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji

v zarucni Ihute, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci poverenou vyrobcem.

Zaruéni doba stroje je 24 mésicl od prodeje kupujicimu. Lhita zaruky
zaCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pripadné dnem mozné
dodavky. Do zaruéni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné
reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Zaruéni doba horaku je 6 mésicu.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svarovaci stroj pouzivan
odpovidajicim zpuasobem a k tceltm, pro které je urcen. Jako vady se
neuznavaji poskozeni a mimoradna opotiebent, ktera vznikla
nedostatecnou peci ¢i zanedbanim i zdanlive bezvyznamnych vad,
nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrZenim predpist uvedenych v navodu pro obsluhu a
udrzbu, uzivanim stroje k ucelim, pro které neni uréen, pretézovanim
stroje, byt i pfechodnym. Pfi Udrzbé stroje musi byt vhradné pouzivany
originalni dily vyrobce.

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

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

Jestlize se pfi zaruéni opravé vymeni vadny dil, pfechazi viastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

1OZZARLH\I APOZARUCN CPRAVY

Zaruéni i pozaruéni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.

Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu:
servis@alfain.com

ALFAIN, a.s. © www.alfain.com NS 01-05
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Poz.

Nazev

Pozn.

posuv kompletni

Cisti¢ dratu

drzak civky dratu s brzdou

kolo zadni

ventilator chlazeni

svarovaci transformator

usmeérnovac

kondenzator s vybijecim odporem

jednokolka oto¢na

drzak madla pravy

Y KR ARNIT G IEN TN NI

madlo

=
N

prepina¢ napéti, Sipka

=
w

PCB ridici, oviadaci knoflik

[HEN
IS

drzak madla levy

15 |ovladaci panel

16 |predni Celo plastové

17 |svafovaci horfak

18 |zemnici kabel s klestémi
19 |LED dioda Zluta

20 |LED dioda zelena

21 | bo¢ni kryt levy horni

22 | bo¢ni kryt levy spodni

23 |kotvici Fetéz plynové lahve

N
N

sitovy kabel s vidlici

25 |bocni kryt pravy
26 | plynovy ventil
27 |stykaC
28 | pojistky
29 |odruSovaci filtr
30 |termostat
31 |oviadaci transformator
32 |tlumivka
Poznamka.

Katalogove koédy nahradnich dilt jsou soucasti servisni dokumentace a jeji
aktualni verze je k dispozici v ALFA IN a u smluvnich servisnich partner.

ALFAIN, a.s. ©
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12 BESPROHASEN OSHTE

My, firma ALFAINas.
Nova Ves 74
675 21 Okfisky
|ICO: 25535366

prohlaSujeme na svou vyluénou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliuji
pozadavky zakona 168/1997 Sb v poslednim znéni a zakona 169/1997 Sb v
poslednim znéni a nafizeni viady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:
ABC 160

Popis elektrického zafrizeni:
svarovaci stroje a jejich soucasti

Odkaz na harmonizované normy:
CSN EN 60974-1
CSN EN 50199 a normy souvisejici

Posledni dvoj€isli roku, v némz bylo na vyrobky oznaéeni CE umisténo:
05

Misto vydani:  Nova Ves Jméno:  Vladimir Holy
Datum vydani:  13.6. 2005 Funkce: predseda predstavenstva
ALFA IN ass.
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