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Vá�ený spot �ebiteli, 

spole� nost ALFA IN a.s. Vám d� kuje za zakoupení našeho výrobku a 
v�� í, �e budete s naším strojem spokojeni. 

Sva�ovací stroj smí uvést do provozu pouze školené osoby a pouze 
v rámci technických ustanovení. Spole� nost ALFA IN a.s. nep�ijme 
v �ádném p �ípad�  zodpov� dnost za škody vzniklé nevhodným pou�itím. 
P�ed uvedením do provozu si p�e� t� te pe� liv�  tento návod k obsluze. 

Stroje spl� ují po�adavky odpovídající zna � ce CE. 

Pro údr�bu a opravy  pou�ívejte jen originální náhr adní díly. K dispozici je 
Vám samoz�ejm�  komplex našich slu�eb.  

Sva�ovací stroje ALF jsou ur� eny pro sva�ování metodou MIG (Metal 
Inert gas) a MAG (Metal Active Gas).  

Stroji ALF 280 / 320 / 400 HD je mo�né sva �ovat r� zné typy spoj�  (tupé, 
jednostranné, oboustranné, koutové, p�eplátované apod.) p�i vyu�ití drát �  od 
pr� m� ru 0,8 a� 1,2mm,  z r � zných kovových materiál�  a slitin (uhlíkové a 
slitinové oceli, slitiny hliníku apod.). Jsou  ur� eny zejména do st�edních  
pr� myslových provoz� , kde jsou p�i dlouhodobém nasazení  kladeny vysoké 
po�adavky na spolehlivost, produktivitu a snadnou o bsluhu. 

S Stroj je mo�né pou�ít pro sva �ování v prostorách se zvýšeným 
nebezpe� ím úrazu elektrickým proudem. 
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·  Z bezpe� nostních d� vod�  je p�i sva�ování nutné pou�ít ochranné 

rukavice. Tyto rukavice Vás chrání p�ed zásahem elektrickým proudem( 
nap� tí okruhu p�i chodu naprázdno). Dále Vás chrání p�ed tepelným 
zá�ením a p�ed odst� ikujícími kapkami �havého kovu. 

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

·  Nedívejte se do svá�ecího oblouku bez ochrany obli� eje a o� í. 
Pou�ívejte v�dy kvalitní sva �ovací kuklu s neporušeným ochranným filtrem. 

·  Také osoby vyskytující se v blízkosti místa svá�ení musí být 
informováni o nebezpe� í a musí být vybaveny ochrannými prost�edky. 

·  P�i sva�ování, zvlášt�  v malých prostorách, je t�eba zajistit 
dostate� ný p�ísun � erstvého vzduchu, nebo�  p�i sva�ování vznikají zdraví 
škodlivé zplodiny. 

·  U nádr�í na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prá zdných) 
neprovád� jte svá�e� ské práce, nebo�  hrozí nebezpe� í výbuchu. 

·  V prostorách s nebezpe� ím výbuchu platí zvláštní p�edpisy. 
·  Sva�ované spoje, které jsou vystavovány velké námaze, musí 

spl� ovat zvláštní bezpe� nostní po�adavky. Jedná se zejména o kolejnice, 
tlak. nádoby a pod. Tyto spoje sm� jí provád� t jen kvalifikovan�   vyškolení 
svá�e� i s pot�ebným oprávn� ním. 

���  �	
�	�
���
����	�������
·  P�ed zapo� etím práce se sva�ovacím strojem je t�eba se seznámit 

s ustanoveními v � SN 050601 a normou � SN 050630. 
·  S lahví CO2 nebo sm� snými plyny je t�eba zacházet podle p�edpis�  

pro práci s tlakovými nádobami obsa�ených v � SN 07 83 05 a v norm�  � SN 
07 85 09. 

·  Svá�e�  musí pou�ívat ochranné pom � cky. 
·  P�ed ka�dým zásahem v elektrické � ásti, sejmutím krytu nebo 

� išt� ním je nutné odpojit za�ízení ze sít� . 
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·  Uvedení p�ístroje do provozu smí provád� t jen vyškolený personál a 
pouze v rámci technických ustanovení. Výrobce neru� í za škody vzniklé 
neodborným pou�itím a obsluhou. P �i údr�b �  a oprav�  pou�ívejte jen 
originální náhradní díly od firmy ALFA IN. 

·  Sva�ovací stroj je zkoušen podle normy pro stupe�  krytí IP 21, co� 
zajiš�uje ochranu proti vniknutí pevných t� les o pr� m� ru v� tším ne� 12 mm 
a ochranu proti vniknutí vody padající ve svislém a� šikmém sm � ru do 
sklonu 30°. 

·  Stroj musí být umíst� n tak, aby chladící vzduch mohl bez omezení 
vstupovat i vystupovat chladícími pr� duchy. Je nutné dbát na to, aby nebyly 
nasávány do stroje �ádné mechanické, zejména kovové  � ástice (nap�. p�i 
broušení).  

·  Manipula� ní rukov��  je ur� ena pouze k pojí�d � ní, není dimenzována 
ke zvedání stroje. 
Nepou�ívejte stroj pro jiné ú � ely, nap�. rozmazování trubek, startovací zdroj 
apod. 

·  P�i p�eh�átí stroje je automaticky p�erušeno  sva�ování. 
·  Veškeré zásahy do el. za�ízení, stejn�  tak opravy (demontá� sí �ové 

vidlice, vým� nu pojistek), smí provád� t pouze oprávn� ná osoba.   
·  P�íslušnému sí�ovému nap� tí a p�íkonu musí odpovídat sí�ová 

vidlice. 
·  � ídící obvody, oh�ev plynu a posuv jsou jišt� ny tavnými trubi� kovými  

pojistkami. Pou�ívejte pouze hodnoty a charakterist iky uvedené na výrobním 
štítku ovládacího transformátoru. 

·  U sva�ovacího stroje je t�eba provést periodickou revizní prohlídku 
jednou za 6/12 m� síc�  pov�� eným pracovníkem podle � SN 331500a � SN 
050630– viz odstavec Údr�ba a servisní zkoušky  

·  Sva�ovací stroj je z hlediska odrušení ur� en p�edevším pro 
pr� myslové prostory. V p�ípad�  pou�ití jiných prostor mohou existovat nutná 
zvláštní opat�ení (viz EN 60974-10). 

·  Stroj je nutné chránit p�ed: 
a) vlhkem a dešt� m 
b) mechanickým poškozením 
c) pr� vanem a p�ípadnou ventilací sousedních stroj�  
d) nadm� rným p�et� �ováním - p �ekro� ením tech. parametr�  
e) hrubým zacházením 
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 ALF 280  HD ALF 320  HD ALF 400  HD 

Metoda MIG/MAG    
Sí�ové nap� tí [V/Hz] 3x400/50 
Jišt� ní [A] pomalé 16 pomalé 20 pomalé 25 

Max. si� ový proud I1 [A] 14,7 17,1 25,2 

Max. efektivní proud I1eff  
[A] 

8,1 9,4 14,0 

Ú� iník cos	  0,9 

Rozsha sva�. proudu [A/V] 40/16,0 ¸  280/28,0 40/16,0 ¸  320/30,0 40/16,0 ¸  400/34,0 

Nap� tí naprázdno U20 [V] 18,5 ¸  40,5 V 18,5 ¸  43,9V 19,9 ¸  46,6V 
Sva�ovací proud 
(DZ=100%) I2 [A]/U2 [V] 

170/22,5 190/23,5 260/27,0 

Sva�ovací proud 
(DZ=60%) I2/U2 [V] 

210/24,5 240/26,0 320/30,0 

Sva�ovací proud (DZ=x%) 
I2/U2 [V] 

30%=280/28,0 30%=320/30,0 30%=400/34,0 

Po� et regul. Stup� u 10 12 2 x 10 
T�ída izolace H 
Krytí IP21  
Normy EN 60 974-1  
Rozm� ry (š x d x v) [mm] 500 x 790 x 850 
Hmotnost [kg] 95 102 110 

Posuv 
Rychlost 1-19 m/min 
Pr� m� r cívky max. 300 mm 
Hmotnost cívky max. 18 kg 
Max.  tlak ochr. plynu 5 bar 
Konstrukce podle normy � SN EN 60974-5 
Oteplovací zkoušky byly provád� ny p�i teplot�  okolí 20÷25°C. Zat � �ovatele 
pro teplotu okolí 40°C byly ur � eny simulací. 

·  � Upozorn � ní�  Vzhledem k velikosti instalovaného výkonu 
musí být pro p � ipojení za � ízení k ve � ejné distribu � ní síti nutný souhlas 
rozvodných závod � . 

·  U�ivatele  upozor � ujeme, �e je odpov � dný za p � ípadné rušení ze 
sva� ování. 

S Stroj ozna� ený tímto symbolem je  mo�né pou�ít pro sva �ování v 
prostorách se zvýšeným nebezpe� ím úrazu elektrickým proudemKonstrukce 
stroje je provedena tak, �e v �ádném p �ípad� , ani p�i selhání  usm� r� ova� e, 
není p�ekro� ena dovolená špi� ková hodnota nap� tí naprázdno podle � SN 
EN 60974-1, tj., 113 V stejnosm� rných nebo  68 V st�ídavých. 
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·  zemnící kabel délky 3m se svorkou 
·  kladka (kladky) pro drát o pr� m� rech 0,8 - 1,0mm  
·  pr� vodní dokumentace podle Tp 
·  redukce pro cívku drátu 5 kg a 18 kg 
·  hadi� ka pro p�ipojení plynu 

���  ����� !	
�����
����"	�
��� �
·  � isti�  drátu 
·  kabel pro p�ipojení oh�evu CO2 
·  reduk� ní ventil KU 5, K 2 
·  plynová láhev 
·  náhradní díly k ho�áku  
·  zemnící kabel  délky 4 - 5 m 
·  kladky   0,6-0,8,   1,0-1,2,   1,4-1,6 s r� zným provedením drá�ek 
·  Sva�ovací ho�ák s v úprav�  pro dálkové ovládání (tla� ítka UP-DOWN 

s p�íslušnou elektronikou 
·  sva�ovací ho�ák - viz tabulka  4.1.3 

5.2.1  SVA� OVACÍ HO� ÁKY 

Název Chlazení Stroj  

MB 24KD plyn ALF 280 HD 

MB 36KD plyn ALF 320 HD 

MB 36KD plyn ALF 400 HD 

Ho�áky se dodávají v délkách 3 - 5 m. Stroje ALF mohou  být vybaveny 
ho�áky s dálkovým ovládáním korekce rychlosti posuvu drátu (UP - DOWN). 

Rozhodnete-li se pou�ívat jiný ho �ák, ne� uvedený v tabulce výše, je 
pot�eba volit podle pou�ívaného proudového rozsahu a do by zatí�ení 
ho�áku.  ALFA IN a.s. neodpovídá za poškození sva�ovacích ho�ák�  vlivem 
p�etí�ení. 
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Obrázek 1 - Hlavní � ásti stroje 
 
 

POZ. NÁZEV 
1 Posuv sva�ovacího drátu 
2 � isti�  drátu 
3 Dr�ák cívky drátu, brzda, redukce                              
4 Podvozek 
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5 Sva�ovací ho�ák                
6 Ovládací panel 
7 Manipula� ní rukov��  
8 Konektor Euro 
9 Rychlospojky zemnícího kabelu - odbo� ky  tlumivky 
10 Zemnící kabel s klešt� mi  
11 P�ípojka ochranného plynu  
12 Konektor oh�evu plynu 
13 Kotvící �et� z plynové láhve 
14 Kabel sí�ový s vidlicí 
15 Plošina pro plynovou láhev 

#��  �����������
	��

V2 V1 V3 1

 
Obrázek 2a - Ovládací panel Alf 280/400 
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V1 V3 1

 
Obrázek 2b - Ovládací panel Alf 320 
 
 

POZ. NÁZEV 

V1 Hlavní vypína�   

V2 P�epína�  nap� tí hrub�  (pouze Alf 400) 

V3 
P�epína�  nap� tí jemn�  10/12 poloh  

(Alf 280, Alf400 / Alf 320 

1 � ídící elektronika - ovládací panel  
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T1

T2

T3

T4

D1 D2L1 L2 L3

L4

L5

L6

L7

L8
L9
L10

E1

Obrázek 3 - Ovládací panel �ídící elektroniky 

Ozn Zna� ka Popis funkce 

D1  

Display D1, zobrazuje: 
·  velikost sva�ovacího proudu  
·  rychlost posuvu 
·  tlouš�ku materiálu (pouze SYNERGY) 
·  � íslo programu (pouze SYNERGY) 
·  název sekundárního parametru 

D2  

Display D2, zobrazuje: 
·  sva�ovací nap� tí 
·  hodnoty sekundárních parametr�  
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·  polohy p�epína��  nap� tí a odbo� ky tlumivky 
(pouze SYNERGY) 

L1  � ervená LED dioda - porucha vodního chlazení 

L2  

Zelená LED dioda- v pr� b� hu sva�ování dioda nesvítí,  
na levém displeji je zobrazována okam�itá velikost 
sva�ovacího proudu a na pravém displeji okam�itá 
velikost sva�ovacího nap� tí. Po ukon� ení sva�ování 
svítí zelen�  a na displejích jsou zobrazeny hodnoty 
proudu a nap� tí nam�� ených v dob�  p�ed ukon� ením 
sva�ování - funkce HOLD. 

L3   

�lutá LED dioda - tepelné p �eh�átí stroje, dojde k 
p�erušení svá�ení. Ponechejte stroj zapnutý, aby 
ventilátor ochladil výkonové prvky.  

L4  

Zelená LED dioda - svítí, je-li na levém displeji  
zobrazován proud - p�edpokládaná hodnota, kterou  
chce svá�e�  sva�ovat (pouze SYNERGY). 

L5 
 

Zelená LED dioda - svítí, je-li na levém displeji   
zobrazena rychlost posuvu 

L6 
 

Zelená LED dioda - svítí, je-li na levém displeji   
zobrazována tlouš�ka materiálu (pouze SYNERGY) 

L7  

Zelená LED dioda - je aktivován re�im výb � ru 
sva�ovacího programu, tj, je volena pot�ebná 
kombinace materiálu, plynu a pr� m� ru sva�ovacího 
drátu (pouze SYNERGY). 

L8  Zelená  LED dioda - re�im  ovládání 2T 

L9  Zelená  LED dioda - re�im  ovládání 4T 

L10  
Zelená  LED dioda - bliká, je-li re�im intervalové 
sva�ování; svítí, je-li re�im bodové sva �ování 

T1  

Tla� ítko  
·  výb� r  primárních parametr�  (pouze 

SYNERGY) 
·  výb� r  sekundárních parametr�  (spolu s T2) 
·  výb� r  sva�ovacího programu (pouze 

SYNERGY) 

T2  

Tla� ítko 
·  volba re�imu 2T/4T, 
·  aktivace bodového  a intervalového  sva�ování 
·  výb� r sekundárních parametr�  (spolu s T1) 

T3  

Tla� ítko 
·  test plynu  
·  default nastavení (spolu s T4) 

T4  
Tla� ítko 

·  zavedení drátu 
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·  default nastavení (spolu s T3) 

E1  

Kodér 
·  nastavení rychlosti posuvu, sva�. proudu 

(pouze SYNERGY) nebo tlouš�ky materiálu (pouze 
SYNERGY) 

·  výb� r � ísla programu (pouze SYNERGY) 
·  nastavení velikosti sekundárních parametr�  

#��  �������	�	����
��������
��
��&��"��&��
	�'��%��	����(��������

���� ��
��� ��"��� ��
	�'� �

A+V METR NE ANO ANO 

Po� áte� ní rychlost drátu� NE ANO ANO 

Data o nastavení parametr�  NE NE ANO 

El. zp� tná vazba rychlosti posuvu ANO ANO ANO 

Dvou takt/� ty�takt ANO ANO ANO 

Nastavitelný p�edfuk a dofuk plynu ANO ANO ANO 

Bodování a intervalové sva�ování ANO ANO ANO 

Nastavitelné doho�ení drátu ANO ANO ANO 

·  Do �ídící elektroniky je integrován digitální ampérmetr a voltmetr s 
funkcí hold (pam�� ová funkce- na displejích z� stanou zobrazeny hodnoty a� 
do dalšího sva�. cyklu). 

·  U stroj�  Alf 280/320/400 SYNERGY je mo�no zvolit manuální 
program- u�ivatel si nastavuje všechny parametry sá m (bez synergické 
k�ivky).  

·  Stroje Alf 280/320/400 SYNERGY jsou schopny u�ivat eli poskytnout 
informaci pro po�adované nastavení velikosti sva �ovacího nap� tí (nastavení 
p�epína��  nap� tí) a induk� nosti  pro zvolenou rychlost posuvu drátu, 
p�ípadn�  p�edpokládanou velikost sva�ovacího proudu nebo tlouš�ku 
materiálu. 

·  Informace je u�ivateli zobrazena na displeji jako doporu� ené 
nastavení sva�ovacího nap� tí (nastavení p�epína��  nap� tí) a odbo� ky 
tlumivky. Tato informace má pouze orienta� ní charakter- slou�í pro p �ibli�né 
nastavení hodnot (pouze SYNERGY).  

·  Systém je vybaven daty (dále programy) pro r� zné pr� m� ry 
sva�ovacího drátu, materiálu a ochranný plyn ArCO2 a CO2 (pouze 
SYNERGY). 
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·  Stroje Alf 280/320/400 MAJOR nejsou vybaveny informacemi o 
nastavení velikosti sva�ovacího nap� tí (nastavení p�epína��  nap� tí) a 
induk� nosti  pro zvolenou rychlost posuvu drátu, p�ípadn�  p�edpokládanou 
velikostí sva�ovacího proudu nebo tlouš�ku materiálu. Nastavení rychlosti 
posuvu provádí svá�e� . 

#��  �	$�
��	���"�)�

6.5.1  SVA� OVACÍ PROGRAM (POUZE SYNERGY) 
·  Sva�ovací program je ozna� en � íslem ve tvaru „Pxx“ (P00, P01, P02, 

atd.) Toto � íslo je v re�imu volby sva �. programu zobrazeno na displeji D1. 
·  Ka�dý program je sestaven pro ur � itou  kombinaci ochranného plynu, 

pr� m� ru sva�ovacího drátu a materiálu.   
·  P�i�azení  plynu, materiálu a pr� m� ru k � íslu programu je u�ivateli 

sd� leno formou tabulky (nap�. u ovládacího panelu). 
·  Pro  ka�dou zvolenou hodnotu rychlosti posuvu, res p. velikost proudu 

nebo tlouš�ku materiálu (zvoleno tla� . T1 ) program obsahuje informace 
o po�adovaném nastavení p �epína��  nap� tí (velikost sva�. nap� tí) a volb�  
odbo� ky tlumivky. 

6.5.2  PRIMÁRNÍ PARAMETRY (POUZE SYNERGY) 
a) Rychlost posuvu drátu  
b) Velikost sva�ovacího proudu 
c) Tlouš�ka materiálu 

·  Rychlost posuvu drátu - k nastavené rychlosti posuvu je podle 
zvoleného sva�ovacího programu p�i�azena p�edpokládaná velikost 
sva�ovacího proudu a tlouš�ka materiálu.  

·  M� ní-li se velikost primárního  parametru, v�dy m � ní se rychlost 
posuvu. 

·  Zobrazena m� �e být odpovídající hodnota proudu nebo tlouš �ka 
materiálu.  

·  Sva�ovací nap� tí a odbo� ka tlumivky jsou rovn� � závislou 
prom� nnou na rychlosti posuvu. 

·  Závislost prom� nných je daná zvoleným sva�ovacím programem.  

·  Upozorn � ní����    
·  Doporu � ené nastavení odbo � ek p� epína��  je stanoveno pro 
sva� ování v poloze PA.  

·  Pro jinou polohu sva�ování, kvalitu sva�ovacího drátu, délku ho�áku, 
p�ípadn�  p�i poklesu sí�ového nap� tí,  m� �e být optimální nastavení odlišné 
o ± 1÷3 stupn�  . 
·   
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6.5.3  SEKUNDÁRNÍ PARAMETRY 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

*  ������������
��

*��  
��
 �������"	�
·  Po zapnutí stroje se na displeji D1 zobrazí nápis LoA a na displeji D2 

zobrazí - - - (stroj SYNERGY) nebo displej D2 z� stane zhasnutý (stroj 
MAJOR).  

·  Po uplynutí cca 3s se na D1 objeví velikost rychlosti posuvu 
(nastaven program P0) nebo velikost primárního parametru (rychlost 
posuvu, p�edpokládaný proud nebo tlouš�ka materiálu, nastaven program 
P1-P6) , nastavená p�ed vypnutím a na D2 symbol odbo� ky p�epína� e a 
poloha tlumivky (nastaven program P1-P6) pop�ípad�  symbol - - - (nastaven 
manuální program P0) – platí pro stroje SYNERGY. Na strojích MAJOR se 
po uplynutí cca 3s objeví  na displeji D1 velikost rychlosti posuvu, displej D2 
z� stane zhasnutý.  

*��  ���+��	��
·  Slou�í k nastavování  primárních a sekundárních pa rametr�  

vybraných tla� ítky T1 a T2 . 
·  Otá� ením kodéru doleva se hodnota sni�uje, doprava se h odnota 

zvyšuje. 
·  Otá� í-li se kodérem pomalu, m� ní se  hodnota  nastavovaného 

parametru po malých krocích, nap�. posuvová rychlost  se m� ní v krocích 
0,1m/min. 

·  Otá� í-li se kodérem rychleji, m� ní se nastavovaná hodnota rychleji, 
po v� tších krocích nap�. posuvová rychlost po 1m/min.  

·  Všechny nastavené hodnoty, v� etn�   zvoleného re�imu sva �ování, 
jsou ulo�eny do pam � ti a znovu na� teny p�i zapnutí stroje. 

Název Zobrazená zkratka  

P�ibli�ovací rychlost ISP 

P�edfuk PrG 

Dofuk PoG 

Doho�ení brn 

Doba bodového sva�ování SPo 

Doba pauzy p�i intervalovém sva�ování Int 
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���� Upozorn � ní����   Ukládání do pam � ti se aktivuje 5s po poslední 
zm� n�  nastavení- zm � na parametr �  kodérem nebo tla � ítky. Pokud 
u�ivatel vypne stroj hlavním vypína � em b� hem t � chto 5s, zm � n� né 
parametry nebudou ulo�eny v pam � ti stroje.  

*��  �(�,������������������'��� �-�� 
	�
��
	�'�.�

·  Aktivace výb� ru programu  se provádí  dlouhým   stiskem (3s) 

tla� ítka T1 .   

·  Rozsvítí se  L7  . Na displeji D1 se zobrazí � íslo naposledy 
zvoleného programu.   

·  Kodérem E1 zvolit po�adovaný program a potvrdit st iskem tla� ítka T1 

.  

·  ���� Upozorn � ní����  Pokud nebude do 10 sekund  proveden výb� r a 

potvrzení stiskem tla� ítka T1 ,  ke zm� n�  sva�ovacího programu 
nedojde! 

·  Po potvrzení se na displeji D1 zobrazí  hodnota primárního 
parametru - rychlost posuvu, sva�. proud nebo tlouš�ka - dle toho, co bylo 

vybráno stiskem tla� ítka T1 . 
·  Na displeji D2 se  zobrazí doporu� ené nastavení p�epína��   

sva�ovacího nap� tí a odbo� ky tlumivky.  

7.3.1  TABULKA SVA � OVACÍCH PROGRAM�  (POUZE 
SYNERGY) 

ALF 320 – ALF 400:   ALF 280: 
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7.3.2  ZP� SOB ZOBRAZENÍ NA DISPLEJI D2 (POUZE 
SYNERGY) 

·  1. � íslice zleva - nap� tí hrub� , zobrazeno  jako písmena A - D (podle 
typu stroje, neplatí pro Alf 320- zobrazuje polohy 1-12). 

·  2. � íslice zleva - nap� tí jemn� , zobrazeno  jako � ísla 1 - 9, desátá 
poloha p�epína� e bude zobrazena jako „0“ – neplatí pro Alf 320 (zobrazuje 
polohy 1-12) 

·  3. � íslice zleva - odbo� ka tlumivky, zobrazena velikost tlumivky  

*��  
�����	
��������
���������	��)�
-�� 
	���
	�'�.�

·  Tla� ítkem T1 lze vybírat mezi zobrazením: 

·  rychlosti posuvu       - dioda L5  

·  p�edpokládaným sva�ovacím proudem   - dioda L4  

·  tlouš�kou materiálu      - dioda L6  

·  Vyb� r je indikován p�íslušnou LED diodou (L4 , L5  , L6 ). 
Kodérem E1 lze nastavit po�adované hodnoty primární ch parametr� .  

·  Na displeji D2 se zobrazuje dle vybraného programu doporu� ené 
nastavení p�epína��  nap� tí a odbo� ka tlumivky - viz odstavec Zp� sob 
zobrazení na displeji D2.  

·  M� ní-li se  rychlost posuvu, systém automaticky m� ní i 
p�edpokládanou hodnotu sva�ovacího proudu nebo tlouš�ky materiálu. 
Závislost mezi t� mito hodnotami je daná � íslem programu.  

·  ���� Upozorn � ní����   Velikost proudu je v tomto p�ípad�  pouze 
p�edpokládaná hodnota, pokud budou sva�ovací nap� tí a tlumivka 
nastaveny na doporu� enou hodnotu podle displeje D2.Nezam�� ovat  s 

Odbo� ka tlumivky Symbol display Symbol panel 

L1   

L2 
  

L3 
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hodnotou nam�� enou b� hem sva�ování! V reálných podmínkách a zejména 
jiném nastavení nap� tí, se nam�� ená hodnota od p�edpokládané m� �e lišit. 

*��  
�����	
���	� 
���
���������	��)�

·  Stisknout sou � asn�  tla� ítka T1 a T2 (3s)  
·  Na displeji D1 se objeví zkratka názvu sekundárního parametru: 

a) ISP  p�ibli�ovací rychlost drátu 
b) PrG  p�edfuk plynu 
c) PoG  dofuk plynu 
d) brn  doho�ení 
e) SPo  doba bodu (pouze v re�imu bodování nebo int erval) 
f) Int  doba prodlevy (pouze v re�imu interval) 

·  Na displeji D2 se zobrazí hodnota vybraného parametru.  
·  Kodérem E1 lze provést zm� nu nastavení.   

·  Mezi jednotlivými parametry se p�esunujeme stiskem tla� ítka T2 . 
·  Re�im nastavování sekundárních parametr �  je ukon� en stisknutím 

tla� ítka T2  po nastavení posledního parametru nebo automaticky po 
10s. 

7.5.1  HODNOTY SEKUNDÁRNÍCH PARAMETR �  - 
MO�NOSTI NASTAVENÍ 

NASTAVITELNÉ ROZSAHY HODNOT PARAMETR �  

 PARAMETR MIN MAX DEFAULT  POZNÁMKY 

ISP P�ibli�ovací 
rychlost drátu 10 100 25 % V % nastavené rychlosti 

posuvu drátu 

PrG P�edfuk plynu 0,0 20 0,2 s  

PoG Dofuk plynu 0,0 20 1,5 s  

brn Doho�ení drátu 0,00 0,75 0,04 s V krocích po 0,01s 

SPo 

Doba 
sva�ování v 
re�imu 
bodového 
nebo 
intervalového 
sva�ování 

0,5 20 1,5 s 

Nastavitelné pouze p�i 
zvolení re�imu bodového 
nebo intervalového 
sva�ování. 
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Int 

Doba prodlevy 
v re�imu 
intervalového 
sva�ování 

0,5 20 1,5 s 
Nastavitelné pouze p�i 
zvolení re�imu 
intervalového sva�ování. 

 

*�#  �������
��
·  Po zapálení oblouku za� nou displeje D1 a D2 zobrazovat  okam�ité 

hodnoty sva�ovacího proudu a nap� tí.  

·  Po ukon� ení sva�ování se rozsvítí LED dioda L2  a na 
displejích D1 a D2 z� stanou zobrazeny hodnoty proudu a nap� tí nam�� ené 
p�ed ukon� ením sva�ování. 

·  Tyto hodnoty z� stanou zobrazeny a� do dalšího sva �ování nebo  

nastavování primárních parametr� . Jakmile je stisknuto tla� ítko T1 nebo 
se oto� í kodérem, p�ípadn�  stisknou tla� ítka UP-DOWN na ho�áku, dioda L2 

zhasne, displeje D1 a D2  budou zobrazovat údaje podle odstavce 
“Nastavení primárních parametr� “.   

*�*  �	/������

�����

7.7.1  DVOUTAKT - 2T 

·  Aktivaci provést krátkým stiskem (cca 1s) tla� ítka T2  (2T/4T )  

·  Zvolený re�im je indikován diodou  L8  

7.7.2  	 TY� TAKT - 4T 

·  Aktivaci provést krátkým stiskem (cca 1s) tla� ítka T2 (2T/4T )  

·  Zvolený re�im je indikován diodou  L9  

7.7.3  BODOVÉ A INTERVALOVÉ SVA � OVÁNÍ 

·  Aktivaci provést dlouhým stiskem (3s) tla� ítka T2 (2T/4T )  

·  Zvolený re�im je indikován kontrolkou  L10  
·  Trvalý svit L10 - bodové sva�ování, p�erušovaný svit L10 - intervalové 

sva�ování. 

·  V t� chto re�imech je mo�no volit krátkým stiskem tla � ítka T2 mezi 

re�imem Dvoutakt nebo � ty�takt - indikováno diodami L8  a L9 . 

*�0  ������
��
������ ���������� �%��1
�
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·  Pokud se nesva�uje,  tla� ítky UP-DOWN lze nastavovat rychlost 

posuvu (resp. hodnotu primárního parametru zvoleného tla� ítkem T1 )  
·  Krátký stisk m� ní hodnotu v malých krocích, dlouhý  stisk m� ní 

hodnotu po velkých krocích.  
·  Po zahájení  sva�ování se tla� ítky UP-DOWN m� ní hodnoty pouze po 

malých krocích.  
·  Jedním stiskem tla� ítek UP nebo DOWN se zm� ní velikost posuvové 

rychlosti o 0,1m/min. Podr�í-li se tla � ítko stisknuté déle jako 1s a stroj je v 
klidovém stavu, za� ne se hodnota posuvové rychlosti m� nit v krocích po 
1,0m/s. Stiskne-li se tla� ítko UP nebo DOWN b� hem sva�ování, rychlost 
posuvu je mo�né m � nit  pouze v krocích po 0,1 m/min, zm� na po velkých 
krocích je zablokována. 

·  Ho�ák s dálkovým ovládáním nelze p�ipojit ke stroj� m s jinou �ídící 
elektronikou! 

*�2  �����
��-�	$� ��.�
�����	
��

·  Stisknout sou� asn�  dlouze tla� ítka T3  Test plynu a T4  
Zavedení drátu. 

·  Automaticky budou nastaveny výchozí (default) hodnoty všech 
sekundárních parametr� , zvoleno zobrazení primárního parametru Rychlost 

posuvu drátu (L5 svítí ), dvoutaktní re�im ovládání (L8 svítí ), zvolen 
program P00 (pouze SYNERGY, manuální program bez synergické k�ivky). 

·  Hodnota primárního parametru se nem� ní. 

*��3  �����������	/����

Volba sva�ovacích re�im �  se provádí pomocí tla� ítka T2 . Zvolený 
re�im je uchován v pam � ti i po dobu vypnutí stroje. 

7.10.1 DVOUTAKT PLYNULE 

Svítí LED L8 . Funkce se zapne pouhým zmá� knutím  tla� ítka  
ho�áku. P�i sva�ovacím procesu se musí  tla� ítko stále dr�et. Pracovní 
proces se p�eruší uvoln� ním tla� ítka. 

p�edfuk
p�iblí�ení

drátu
sva�ovací

proces doho�ení dofuk

tla� ítko ho�áku  
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7.10.2 	 TY� TAKT PLYNULE 

Svítí LED L9 . Pou�ívá se p �i dlouhých svárech, p�i kterých svá�e�  
nemusí neustále dr�et tla � ítko  ho�áku. Zmá� knutím tla� ítka ho�áku se 
spustí sva�ovací proces. Po jeho uvoln� ní sva�ovací proces nadále trvá. 
Teprve po op� tovném zmá� knutí tla� ítka ho�áku se svá�ecí proces p�eruší. 

p�edfuk
p�iblí�ení

drátu
sva�ovací

proces doho�ení dofuk

tla� ítko ho�áku  

7.10.3 BODOVÉ SVA� OVÁNÍ 

Svítí LED L10 (pro re�im 2T svítí L8 , pro re�im 4T svítí L9 ). 
Pou�ívá se pro sva �ování jednotlivými krátkými body, jejich� délka se dá 
plynule nastavovat. Zmá� knutím tla� ítka ho�áku se spustí � asový obvod, 
který spustí sva�ovací proces a po nastavené dob�  ho vypne. Po op� tovném 
stisknutí tla� ítka se celá � innost opakuje. 

zapálení 
obloukup�edfuk

p�iblí�ení
drátu

sva�ovací
proces doho�ení dofuk

tla� ítko ho�áku

nastavitelná
délka bodu

 

7.10.4 INTERVALOVÉ SVA � OVÁNÍ 

Bliká L10 (pro re�im 2T svítí L8 , pro re�im 4T svítí L9 ). 
Pou�ívá se pro sva �ování krátkými body. Délka t� chto bod�  i délka prodlev 
se dá plynule nastavovat kodérem E1. Pro nastavení délky bod�  musí svítit 

L8 , pro nastavení délky prodlevy musí svítit L10 .  
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p�edfuk
p�iblí�ení

drátu
sva�ovací

proces doho�ení dofuk

tla� ítko ho�áku

nastavitelná
délka bodu

nastavitelná
délka prodlevy

 
 
 

*���  �	���
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1 2 3 4

5 6 8 7 67

1 2 3 4

5 6 7  
Obrázek 4 - Posuv drátu  4kladkový, 2kladkový 
 

Poz. Název 

1 Kladka p�ítla� ná 

2 Upínací matice 

3 Motor 

4 Zavád� cí bowden 

5 Konektor EURO 

6 Zajiš�ovací díl 

7 Kladka 

8 Ozubené kolo 

*���  ��/������������� �
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 1 2 3   
       
Obrázek 5 - Dr�ák cívky drátu   

*���  ��	��	������	����� �)����� �
Alf 280/320/400 Alf 280/320/400-4 

2-kladka 4-kladka 

  
a = 22 mm a = 22 mm 

 
 

a b
 

b = 30 mm b = 30 mm 
Typ drá�ky kladky Pr� m� r drátu Objednávková � ísla kladek 

0,6-0,8 2187 
0,8-1,0 2188 
1,0-1,2 2189 
1,4-1,6 2176 
1,2-1,6 2511 

Ocelový drát 

 

2,0-2,4 2512 
0,8-1,0 2270 
1,0-1,2 2269 
1,4-1,6 2315 
1,2-1,6 2316 

Hliníkový drát 

 

1,6-2,0 2513 
0,8-1,0 2318 
1,0-1,2 2319 
1,2-1,4 2320 
1,2-1,6 2321 
1,6-2,0 2514 

Trubi� kový drát 

 

2,0-2,4 2515 
 

Poz. Název 

1 Plastový  krycí šroub 

2 Šroub brzdy 

3 Redukce cívky drátu 2 ks 
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� Upozorn� ní�  Stroj smí obsluhovat pouze �ádn�  proškolené osoby.  

P�ed zapo� etím práce je nutné p�ipojit stroj do sít� , zkontrolovat p�ipojení 
všech  sva�ovacích a ovládacích kabel�  a p�ipojení ochranného plynu (obr. 
1 poz. 11). Po zapnutí sí�ového vypína� e (obr. 2 poz. V1)  se  musí rozsvítit 
displej D1 na ovládacím panelu elektroniky.Dále je nutné p�ipojit plynovou 
láhev s ochranným plynem. Láhev musí být umíst� na  na zadní plošin�   
(obr. 1 poz. 15) a  d� kladn�  zajišt� na  kotvícím �et� zem (obr. 1 poz. 13).  

Poznámka:  Kotvící �et� z  je mo�né v p �ípad�  pot�eby uchytit pomocí 
šroubu M6. 

0��  ���������������� � ��
Ve všech strojích MIG/MAG  se pou�ívají  kladky s d v� mi drá�kami (obr. 

7). Tyto drá�ky jsou ur � eny pro dva r� zné pr� m� ry drátu (nap�. 0,6 a � 0,8 
mm). 

Kladky pro posuv drátu musí vyhovovat pr� m� ru a materiálu sva�ovacího 
drátu. Pouze tak lze dosáhnout plynulého posuvu drátu. Nepravidelnosti 
posuvu drátu vedou k nekvalitnímu  sva�ování a deformacím drátu. 

Pro spolehlivý  a pravidelný posuv doporu� ujeme rovn� � pou�ít rovna �  
drátu, který je dodáván jako zvláštní p�íslušenství. 

Æ 1,0 1,0 1,20,8
A B C

 
Obrázek 6 - Vliv kladky na sva�ovací drát 
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Ve všech strojích typu ALF se pou�ívají kladky se d v� mi drá�kami (obr. 6 
a odstavec P� EHLED KLADEK POSUV
  DRÁTU). Tyto drá�ky jsou ur � eny 
pro dva r� zné pr� m� ry drátu (nap�. 0,8 a  1,0 mm). Drá�ku lze zam � nit 
vyjmutím kladek a jejich oto� ením, p�ípadn�  pou�ít jiné   kladky    
s drá�kami po�adovaných rozm � r� . 

a) Odklopte upínací matici (obr. 4, poz. 2) sm� rem doprava u 
dvoukladkových posuv� , resp. vp�ed u � ty�kladkových posuv� ,   p�ítla� ná 
kladka (obr. 4, poz. 1) se otev�e sm� rem vzh� ru 

A Správn�  
B Špatn�  
C Špatn�  
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b) Vyšroubujte plastový zajiš�ovací dílec (obr. 4, poz. 6)  a vyjm� te 
kladku 

c) Pokud je na kladce vhodná drá�ka kladku oto � te a nasa� te ji zp� t na 
h�ídel a zajist� te zašroubováním dílce (obr. 4 poz. 6). 
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Pro posuv hliníkového drátu je t�eba pou�ít speciální kladky s profilem 
„U“ - viz odstavec P� EHLED KLADEK POSUV
  DRÁTU. Abychom se 
vyhnuli problém� m s „cucháním“ drátu, je t�eba pou�ívat dráty pr. 1,0 mm a 
ze slitin AlMg3 nebo AlMg5. Dráty ze slitin Al99,5 nebo AlSi5 jsou p�íliš 
m� kké a snadno zp� sobí problémy p�i posuvu. 

Pro sva�ování hliníku je dále nezbytné vybavit ho�ák teflonovým 
bowdenem a speciálním proudovým pr� vlakem. Nedoporu� ujeme pou�ívat 
ho�ák delší jako 3 m.Velkou pozornost je nutné v� novat  nastavení p�ítla� né 
síly kladek – nesmí být p�íliš vysoká,  jinak hrozí deformace drátu. 

Jako ochrannou atmosféru je pot�eba pou�ít argon.  

0��  
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a) Odejm� te kryt  podava� e stroje  
b) Na dr�ák cívky (obr. 5)  nasa � te cívku s drátem a  zajist� te 

plastovým šroubem (obr. 5 poz. 1). Je-li pou�ita cí vka o velikosti 15 nebo 
18kg, nasa� te z ka�dé strany cívky redukce (obr. 5 poz. 3) Otv or v zadní 
redukci musí zapadnout do � epu na dr�áku cívky drátu! 

c) Odst� ihn� te konec drátu p�ipevn� ný k okraji cívky a zave� te jej do 
bowdenu (obr. 4, poz. 4) p�es kladky (obr. 4, poz. 7) a asi 5 cm dovnit�  
trubice konektoru EURO (obr. 4, poz. 5). Zkontrolujte, zda drát vede 
správnou drá�kou kladky 

d) Sklopte p�ítla� né  kladky dol�  (obr. 4 poz. 1)tak, aby zuby do sebe 
zapadly a vra� te upínací matici    (obr. 4, poz. 2) do svislé polohy  

e) Nastavte tlak upínací matice tak, aby byl zajišt� n bezproblémový 
pohyb drátu, p�itom se nesmí deformovat drát. Se�izovací šroub se nachází 
pod plastovým šroubem (obr. 5, poz.1 a 2). 

f) Brzda cívky je nastavena od výrobce. V p�ípad�  pot�eby je mo�né ji 
se�ídit šroubem (obr. 5, poz. 2) tak, aby p�i  zastavení posuvu se cívka v� as                                                                                                 
zastavila a nedošlo k p�ílišnému uvoln� ní drátu. P�íliš uta�ená brzda však 
zbyte� n�  namáhá podávací mechanismus a m� �e dojít k  prokluzu drátu 
v kladkách. 

0��  �	��
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Pro spolehlivou  � innost podávacího mechanismu je d� le�itá velikost 
p�ítla� né síly podávacích kladek.  

Velikost síly  závisí na druhu sva�ovacího drátu, pro hliníkový nebo 
trubi� kový drát volíme menší p�ítla� nou sílu. 

Je- li p�ítla� ná síla nedostate� ná, dochází  k prokluzu kladek a tím 
nepravidelné podávací rychlosti.  

Je- li p�ítla� ná síla p�íliš vysoká, dochází ke zvýšenému mechanickému 
opot�ebení lo�isek, p �ítla� ný mechanismus neplní svoji ochrannou funkci a 
v p�ípad�  zvýšení odporu posuvu drátu (poškozený nebo zne� išt� ný 
bowden, zape� ený drát v pr� vlaku, apod.) nedojde k prokluzu a hrozí 
nebezpe� í vyosení drátu do boku. V krajním p�ípad�   m� �e dojít a� k  
úplnému zablokování motoru a bude nep�ípustn�   mechanicky namáhána 
p�evodovka,   p�etí�en elektromotor a výkonový výstup regulátoru  a  m� �e 
dojít k jejich poškození. P�ed uvedením do chodu o� ist� te kladky od 
konzerv. oleje. 
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� Upozorn� ní�  P� i zavád � ní drátu nemi � te ho � ákem proti o � ím ! 

a) P�išroubujte centrální koncovku ho�áku ke konektoru na stroji (obr. 1 
poz. 8) 

b) Odmontujte od ho�áku plynovou hubici  
c) Odšroubujte proudový pr� vlak  
d) P�ipojte stroj k síti 
e) Zapn� te hlavní vypína�  do polohy 1 (obr. 2, poz. V1) 
f) Rozsvítí se displej D1(obr. 3, poz. D1) 

g) Stiskn� te tla� ítko navád� ní drátu (obr. 3, poz. T4). Sva�ovací drát 
se zavádí do ho�áku bez toho, aby p�itékal plyn  a ho�ák je bez nap� tí. Po 
vyb� hnutí  drátu z trubky ho�áku našroubujte proudový pr� vlak a plynovou 
hubici  

h) P�ed sva�ováním post�íkejte prostor v plynové hubici a proudový 
pr� vlak  separa� ním sprejem, tím zabráníte p�ipékání rozst� iku. 

0�*  �	��
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Elektrický oblouk i tavná láze�  musí být dokonale chrán� ny plynem. P�íliš 

malé mno�ství plynu nedoká�e vytvo �it pot�ebnou ochrannou atmosféru, 
naopak p�íliš velké mno�ství plynu strhává  do elektrického oblouku vzduch. 

a) Nasa� te plynovou hadici na vývod ve stroji (obr. 1, poz. 11)  

b) Stiskn� te tla� ítko nastavení pr� toku plynu  (obr. 3, poz. T3) 
c) Oto� te nastavovacím šroubem na spodní stran�  reduk� ního ventilu, 

dokud pr� tokom� r neuká�e po�adovaný pr � tok, potom tla� ítko uvoln� te. 
Optimální hodnota pr� toku je 10-15l/min. 
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d) Po dlouhodobém odstavení stroje  nebo vým� n�  ho�áku je vhodné 
p�ed sva�ováním profouknout potrubí  ochranným plynem  

e) P�i sva�ování v atmosfé�e CO2, zejména p�i nízkých teplotách, hrozí 
nebezpe� í zamrzání reduk� ního ventilu. Doporu� ujeme pou�ívat oh �ev 
plynu. Kabel oh�evu plynu p�ipojte ke konektoru oh�evu (obr. 1 poz. 12). Na 
polarit�  nezále�í. P �íkon topného t� líska smí být max, 30W! 
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P�ed zahájením sva�ování je nutné nastavit následující  základní 
parametry sva�ování. 

8.8.1  SVA� OVACÍ  NAP� TÍ 

Nastavuje se  p�epína� i nap� tí (obr. 2, poz.V2 a V3) 

8.8.2  SVA� OVACÍ  PROUD 

 Velikost sva�ovacího proudu je závislá na rychlosti posuvu drátu, která 
se nastavuje na �ídící elektronice kodérem E1 nebo ta� ítky UP-DOWN na 
sva�ovacím ho�áku (z ho�áku pouze v p�ípad� , �e jste si po �ídili vhodný 
sva�ovací ho�ák). 

Pro orienta� ní nastavení svá�ecího proudu a nap� tí metodami MIG/MAG 
odpovídá empirický vztah U2 = 14+0,05I2. Podle tohoto vztahu si m� �eme 
ur� it pot�ebné nap� tí. P�i nastavení nap� tí musíme po� ítat s jeho poklesem 
p�i zatí�ení svá �ením. Pokles nap� tí je cca 4,5-5,0V na 100 A. 

Nastavení svá�ecího proudu provádíme tak, �e pro zvolené svá �ecí 
nap� tí doregulujeme po�adovaný svá �ecí proud zvyšováním nebo 
sni�ováním rychlosti podávání drátu do okam�iku opt imálního ho�ení 
oblouku. 

Upozor� ujeme, �e skute � né nastavení pro optimální ho�ení oblouku se 
m� �e mírn �  lišit v závislosti na poloze sváru, materiálu a kolísání sí�ového 
nap� tí.  

K orienta� nímu nastavení základních parametr�   mohou pomoci  Tabulky 
sva�ovacích parametr� , které mohou být poskytnuty  na po�ádání.   

K dosa�ení dobré kvality svar �  a optimálního nastavení sva�ovacího 
proudu je t�eba, aby  vzdálenost napájecího pr� vlaku byla od materiálu  cca 
10 x pr� m� r sva�ovacího drátu (obr. 7) 
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Obrázek 7 - Vzdálenost pr� vlaku od materiálu 

8.8.3  INDUK	 NOST 

Volbou velikosti induk� nosti  je mo�né m � nit dynamické parametry stroje, 
které mají vliv na tvar svarové housenky a  velikost rozst� iku. Volba velikosti 
induk� nosti se provádí p�ipojením rychlospojky zemnících kleští do p�íslušné 
odbo� ky (obr. 1, poz. 9) 
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Další sva�ovací parametry se nastavují na �ídící elektronice (obr. 3). 
kodérem, kde jednotlivé re�imy se volí rozsv � cováním diod pomocí tla� ítka 

T1 a T2 ( obr. 3).Rozsah nastavitelných parametr�  viz odstavec 
HODNOTY SEKUNDÁRNÍCH PARAMETR
  - MO�NOSTI NASTAVENÍ. 

8.9.1  NASTAVENÍ P� IBLI�OVACÍ RYCHLOSTI DRÁTU 

Tato funkce umo� � uje p�i vhodném nastavení  klidné  zapálení oblouku 
bez zbyte� ného rozst� iku a,,cuknutí“ sva�ovacího ho�áku. Sva�ovací drát je 
po stisknutí tla� ítka ho�áku posouván malou tzv. p�ibli�ovací rychlostí . 
V okam�iku kontaktu sva �ovacího drátu s materiálem dojde k zapálení 
oblouku a automatickému p�epnutí na hodnotu  rychlosti posuvu.  

8.9.2  NASTAVENÍ DOBY P � EDFUKU A DOFUKU 

Aby bylo zajišt� no p�i zahájení sva�ování vytvo�ení ochranné atmosféry a 
zabránilo se oxidaci koncového kráteru po skon� ení sva�ování, je t�eba 
vhodn�  nastavit dobu  p�edfuku resp. dofuku plynu.  

8.9.3  NASTAVENÍ  DOBY DOHO � ENÍ  

Doba dodate� ného ho�ení  zabra� uje p�i správném nastavení p�ilepení 
sva�ovacího drátu k tavenin�  nebo k proudovému pr� vlaku.  

�
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a) Velkou pé� i je t�eba v� novat podávacímu ústrojí, a to kladkám a 
prostoru kladek. P�i podávání drátu se loupe m� d� ný povlak a odpadávají 
drobné piliny, které jsou bu�  vnášeny do bowdenu nebo zne� is�ují vnit�ní 
prostor podávacího ústrojí a zp� sobují ne�ádoucí svody proud � . Nanesené 
ne� istoty je nutné z prostoru podava� e pravideln�  odstra� ovat, nejlépe 
ofukováním stla� eným vzduchem 

b) Sva�ovací ho�ák je t�eba pravideln�  udr�ovat a v � as vym�� ovat 
opot�ebené díly. 

c) Nejvíce namáhanými díly jsou proudový pr� vlak, plynová hubice, 
trubka, bowden  pro vedení drátu, hadicový kabel a tla� ítko ho�áku. 

d) Proudový pr� vlak p�evádí sva�ovací proud do drátu a zárove�  drát 
usm� r� uje k místu sva�ování. Má �ivotnost 3 a� 20 sva �ovacích hodin (podle 
údaj�  výrobce), co� závisí zejména na jakosti materiálu (Cu Cr)  a na jakosti  
a povrchové úprav�  drátu. Vým� na pr� vlaku se doporu� uje po opot�ebení 
otvoru na 1,5 násobek pr� m� ru drátu. 

e) P�i ka�dé montá�i i vým � n�  se doporu� uje nast�íkat pr� vlak i jeho 
závit separa� ním sprejem k tomu ur� eným. 

f) Plynová hubice p�ivádí plyn ur� ený k ochran�  oblouku a tavné lázn� . 
Rozst� ik kovu zanáší hubici, proto je t�eba ji pravideln�  � istit, aby byl 
zabezpe� en dobrý a rovnom� rný pr� tok a p�edešlo se zkratu mezi 
pr� vlakem a hubicí. Rychlost zanášení hubice závisí p�edevším na 
správném se�ízení sva�ovacího procesu. Rozst� ik kovu se snadn� ji 
odstra� uje po nast�íkání plynové hubice separa� ním sprejem. Po t� chto 
opat�eních rozst� ik � áste� n�  opadává, p�esto je t�eba jej ka�dých 10 a� 20 
minut odstra� ovat z prostoru mezi hubicí a pr� vlakem nekovovou ty� inkou  
mírným poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity práce je pot�eba 2x - 5x 
b� hem sm� ny  plynovou hubici sejmout  a  d� kladn�   ji  o� istit  v� etn�    
kanálk�   mezikusu,   které   slou�í  pro  p �ívod  plynu. S plynovou hubicí se 
nesmí siln�  klepat, proto�e se m � �e poškodit isola � ní hmota. 

g) Rovn� � mezikus je vystavován ú � ink� m rozst� iku a tepelnému 
namáhání. Jeho �ivotnost je 30-120 sva �ovacích hodin (podle údaje 
uvedeného výrobcem). 

h) Intervaly vým� ny bowden�  jsou závislé na � istot�  drátu a údr�b �  
mechanismu v podava� i a na se�ízení kladek. D� sledné pou�ívání � isti� e 
drátu  výrazn�  omezuje zne� išt� ní bowdenu.Jednou týdn�   vy� istit 
trichlorethylenem a profouknout tlakovým vzduchem. V p�ípad�  velkého 
opot�ebení nebo ucpání je t�eba bowden vym� nit.  

i) Zdrojovou  sk�í�  je nutné pravideln�   podle míry prašnosti prost�edí   
vyfouknout  stla� eným vzduchem.  

� Upozorn� ní�  Pozor na nebezpe� í poškození elektronických sou� ástek 
p�ímým zásahem stla� eného vzduchu z malé vzdálenosti. 
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Ovládací transformátor je jišt� n  dv� ma tavnými trubi� kovými 

pojistkami. Pou�ívejte pouze hodnoty uvedené na výr obním štítku 
transformátoru! 

Ob�  pojistky jsou sou� ástí svorkovnice ovládacího transformátoru a 
jsou p�ístupné po demontá�i levého bo � ního krytu.  Pojistky lze vyjmout 
pouhým  vyta�ením dr�áku. Doporu � ujeme po vým� n�  vyjímatelnou � ást 
dr�áku op � t zajistit zakápnutím silikonem. 

� Upozorn� ní�  Vým� nu pojistek musí provád� t oprávn� ná osoba. 
Stroj musí být odpojený od sít� . 
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P�edepsané úkony zkoušek, postupy a po�adovaná dokume ntace  jsou  
uveden yv � SN EN 60974-4.  
Zkoušky provozní bezpe� nosti dle � SN EN 60974-4  provád� jte pravideln�  
v rámci údr�by, revize nebo po oprav �  stroje. 
Dodr�ujte pokyny pro údr�bu uvedené v návodu na obs luhu 
P�edepsaná lh� ta revize stroje je 6 m� síc�  -  sva�ovací zdroje pou�ívané na 
stavbách (dle � SN 33 1610) 
P�edepsaná lh� ta revize stroje je 12 m� síc� - p�emístitelný sva�ovací zdroj 
pou�ívaný pro pr � myslnou a �emeslnou � innost (dle � SN 33 1500) 
P�edtím, ne� stroj otev �ete, vypn� te jej a vytáhn� te sí�ovou vidlici 
Kontrolu smí provád� t pracovník s odpovídající elektrotechnickou kvalifikací. 
Výsledek zkoušky provozní bezpe� nosti musí být uveden v protokolu o 
zkoušce a zkontrolovaný stroj je nutné ozna� it štítkem. 

Pokud stroj nevyhoví po bezpe� nostní stránce n� kterému z dále uvedených 
bod� , odstavte stroj z provozu a neprodlen�  zabezpe� te odborné odstran� ní 
zjišt� ných závad. 
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P�ezkoušejte bezvadný stav vidlice a neporušenost sí�ového kabelu. Tahem 
za kabel ov�� te jeho upevn� ní ve stroji. V p�ípad�  jakéhokoliv mechanického 
poškození vym�� te kompletní kabel. 
Ov�� te neporušenost všech kryt�  stroje, manipula� ních rukov� tí, stav 
kotnících prost�edk�  pro uchycení plynové láhve a stav podvozku 
Zkontrolujte stav všech silových rychlospojek, zemnícího kabelu a kleští .  
Zkontrolujte neporušenost izolace sva�ovacích kabel�  a celkový stav 
sva�ovacího ho�áku. Jsou-li mechanicky nebo tepeln�  poškozené, je nutné je 
vym� nit. 
Ov�� te, jsou-li v po�ádku všechny d� le�ité popisy 
Zkontrolujte stav a funkci všech ovládacích a indika� ních prvk�  
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Zkontrolujte funkci plynového ventilku a t� snost rozvod�  ochranného plynu. 
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Ov�� te zrakovou kontrolou stav všech svorek  pro p�ipojení ochranného 
vodi� e, v� etn�  sí�ové vidlice. 
Zm�� te velikost odporu ochranného vodi� e  mezi kolíkem ve vidlici a 
ne�ivými � ástmi stroje . Celkový hodnota odporu ochranného obvodu  smí 
být max. 0,3W pro sí�ový kabel délky max. 5 m.  
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zkouška se provádí nap� tím 500 Vss 
p�ed m�� ením je nutné zkratovat fázové vodi� e v sí�ové vidlici a kladný a 
záporný pól na výstupních  silových rychlospojkách.  
p�i m�� ení se nesmí p�ipojit m�� ící hroty  na vstupy ovládacích vodi��   
ho�áku a ovládacího konektoru propojovacího kabelu . 
Kontroluje  se izola� ní stav mezi: 
 

vstupní obvod �  obvod svá�ecího proudu  ³ 5,0 MW 

vstupní obvod  �  zem ³ 2,5 MW 

obvod sva�ovacího proudu  �  zem ³ 2,5 MW 
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Špi� kové nap� tí naprázdno nesmí p�i zatí�ení odporem v rozmezí 200 W a� 
5 kW  p�ekro� it hodnoty uvedené v tabulce ní�e. 
P�ekro� ení hodnot uvedených v tabulce signalizuje vá�nou p oruchu a je 
nebezpe� né pro obsluhu  

Hodnoty uvedené v tabulce platí  pro zdroje sva�ovacího proudu 
MIG/MAG, TIG a MMA.  

2����  $ 
��
��
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Tato zkouška je nutná pouze po oprav�  stroje. 
P�edepsané úkony: 
·  Funkce stroje 
·  za�ízení pro zapínání a vypínání napájení 
·  za�ízení pro sní�ení nap � tí 
·  plynový ventil 
·  signaliza� ní a kontrolní sv� telné náv� ští (kontrolka p�eh�átí apod...) 

Prostory se zvýšeným 
nebezpe� ím úrazu el. proudem 

Stejnosm� rný proud:113 V špi� ková hodnota  

St�ídavý proud. 68 V špi� ka, 48 V efektivní hodnota 

Prostory bez zvýšeného 
nebezpe� í úrazu el. proudem 

Stejnosm� rný proud:113 V špi� ková hodnota  
St�ídavý proud. 113 V špi� ka, 80 V efektivní hodnota 

Strojn�  vedený ho�ák se 
zvýšenou ochranou svá�e� e 

Stejnosm� rný proud:141 špi� ková hodnota  
St�ídavý proud. 141 V špi� ka, 100 V ef. hodnota 
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P� íznak P� í� ina � ešení 

Nesvítí ovl. panel, 
ventilátory b� �í 

P�epálená pojistka na 
sekundární stran�  
ovládacího transformátoru 

Vým� na pojistky- viz odstavec 
Jišt� ní ovládacích obvod�  

Nesvítí ovl. panel, 
ventilátory neb� �í 

P�epálená pojistka na 
primární stran�  ovládacího 
transformátoru 

Vým� na pojistky- viz odstavec 
Jišt� ní ovládacích obvod�  

Nedostate� ný pr� tok vlivem 
ne� istot v chladící kapalin� . 

Propláchn� te hadice ho�áku 
nebo vym�� te ho�ák. 

Ho�ák p�íliš teplý 

Pr� vlak je volný. Utáhn� te pr� vlak 

Nereaguje na tla� ítko 
ho�áku 

Stroj byl p�etí�en a vypnul 
se. 

 

Po� kejte, a� se stroj sám zase 
zapne 

Drát na cívce je p�íliš t� sn�  
navinut. 

P�ekontrolujte a vym�� te 
cívku, pokud t�eba. 

Nepravidelný posuv 
drátu nebo p�ipe� ený 
drát k pr� vlaku P�itavená kuli� ka k pr� vlaku. Odst�ihn� te kuli� ku a kus drátu 

na za� átku. 

Špatný p�ítlak kladek v 
posuvu drátu. 

Nastavte p�ítlak podle tohoto 
návodu k obsluze. 

Poškozený ho�ák. Zkontrolujte a vym�� te, pokud 
t�eba. 

Drá�ka na kladce posuvu 
neodpovídá pr� m� ru sva�. 
drátu. 

Nasa� te správnou kladku. 

Špatná kvalita sva�ovacího 
drátu. 

Zkontrolujte a vym�� te, pokud 
t�eba. 

Bovden v ho�áku je 
zne� išt� ný nebo vadný. 

Zkontrolujte a vym�� te, pokud 
t�eba. 

Nepravidelný posuv 
drátu  nebo �ádný 
posuv drátu  

Brzda cívky je nastavena 
špatn� . 

Nastavte podle tohoto návodu 
k obsluze. 

Oblouk nebo zkrat 
mezi hubicí a 
pr� vlakem 

P�ilepený rozst�ik uvnit� 
plynové hubice. 

Odstra� te rozst�ik. 

Nestabilní oblouk Nesprávný pr� m� r pr� vlaku 
nebo p�íliš opot�ebovaný � i 
vadný pr� vlak.  

Vym�� te pr� vlak. 
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Špatn�  nastavené mno�ství 
dodávky plynu. 

Nastavte správné mno�ství jak 
popsáno v návodu. 

Zne� išt� ný reduk� ní ventil 
na láhvi. 

Zkontrolujte a vym�� te, pokud 
t�eba. 

Ho�ák nebo plynové hadice 
zne� išt� ny 

Zkontrolujte a vym�� te, pokud 
t�eba. 

Nedostate� ný p�ívod 
ochranného plynu, 
póry ve sváru 

Ochranný plyn je odfukován 
pr� vanem. 

Zabra� te pr� vanu. 

Chybí fáze. Zkuste p�ipojit stroj do jiné 
zásuvky. Zkontrolujte p�ívodní 
kabel a jisti� e. 

Špatné uzemn� ní. Zajist� te nejlepší propojení 
mezi sva�encem a zemnícím 
kabelem/svorkami stroje. 

Zemnící kabel je špatn�  
nasazen do konektoru stroje. 

Utáhn� te dob�e zemnící kabel 
v konektoru na stroji. 

Horší sva�ovací výkon 

Poškozený ho�ák. Zkontrolujte a vym�� te, pokud 
t�eba. 

Drá�ka na kladce posuvu 
neodpovídá pr� m� ru sva�. 
drátu. 

Nasa� te správnou kladku. Sva�ovací drát je 
posuvem odírán 

Špatný p�ítlak horní kladky. Nastavte p�ítlak podle tohoto 
návodu. 

�3���  ������
 ���
�� ���
·  Obsahem záruky je odpov� dnost za to, �e dodaný stroj má v dob �  

dodání a po dobu záruky bude  mít vlastnosti stanovené závaznými 
technickými podmínkami a normami. 

·  Odpov� dnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji 
v záru� ní lh� t� , spo� ívá v povinnosti bezplatného odstran� ní vady výrobcem 
stroje nebo servisní organizací pov�� enou výrobcem. 

·  Zákonná záru� ní doba je 6 m� síc�  od prodeje stroje kupujícímu. 
Lh� ta záruky za� íná b� �et dnem p �edání stroje kupujícímu, p�ípadn�  dnem 
mo�né dodávky. Výrobce tuto lh � tu prodlu�uje na 24 m � síc� . Do záru� ní 
doby se nepo� ítá doba od uplatn� ní oprávn� né reklamace a� do doby, kdy 
je stroj opraven. 

·  Podmínkou platnosti záruky je, aby byl sva�ovací stroj pou�íván 
odpovídajícím zp� sobem a k ú� el� m, pro které je ur� en. Jako vady se 
neuznávají poškození a mimo�ádná opot�ebení, která vznikla nedostate� nou 
pé� í � i zanedbáním i zdánliv�  bezvýznamných vad, nespln� ním povinností 
majitele, jeho nezkušeností nebo sní�enými schopnos tmi, nedodr�ením 
p�edpis�  uvedených v návodu pro obsluhu a údr�bu, u�íváním stroje 
k ú� el� m, pro které není ur� en, p�et� �ováním stroje, by �  i p�echodným. P�i 
údr�b �  stroje musí být výhradn�  pou�ívány originální díly výrobce. 
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·  V záru� ní dob�  nejsou dovoleny jakékoli úpravy nebo zm� ny na 
stroji, které mohou mít vliv na funk� nost jednotlivých sou� ástí stroje. 

·  Nároky ze záruky musí být uplatn� ny neprodlen�  po zjišt� ní výrobní 
vady nebo materiálové vady a to u výrobce nebo prodejce. 

·  Jestli�e se p �i záru� ní oprav�  vym� ní vadný díl, p�echází vlastnictví 
vadného dílu na výrobce. 

�3���  
�� �
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·  Záru� ní opravy provádí výrobce nebo jím autorizované servisní 

organizace.  
·  Obdobným zp� sobem je postupováno i v p�ípad�  pozáru� ních oprav. 
·  Reklamaci oznamte na tel. � ísle 568 840 009, faxu: 568 840 966,      

e-mailu: servis@alfain.com 
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Poz. Název Pozn. 
1 PCB – �ídící elektronika  
2 Posuv drátu  
3 Plynová hadi� ka  
4 Panty  
5 Dr�ák cívky drátu, brzda  
6 Redukce cívek  
7 Vývodka  
8 Kola zadní  
9 Sada propoj�   
10 Tlumivka  
11 Jednokolka oto� ná  
12 Konektor  
13 Sloupek distan� ní  
14 Dr�ák madla pravý  
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15 Šipka � ervená  
16 Ovládací panel  
17 Madlo  
18 Foliový štítek  
19 Dr�ák madla levý  
20 Knoflík  
21 Konektor EURO  
22 Kryt  konektoru EURO  
23 Tlumivka (- pól) - rychlosp. zem. kabelu  
24 Zemnící kabel  
25 Samolepka tabulka program�   
26 Šipka � erná  
27 Horní kryt  
28 Matice  
29 Bo� ní kryt pravý  
30 Konektor oh�evu plynu  
31 Kotvící �et� z  plynové láhve  
32 Sí�ový kabel s vidlicí  
33 M�í�ka ventilátoru  
34 Bo� ní kryt levý spodní  
35 Zámky  
36 Bo� ní kryt levý horní  
37 Odrušova�   
38 Pojistky  
39 Ovládací transformátor  

40 Styka�   

41 Svazek ovládací  
42 Svazek � erný  
43 Hlavní vypína�   
44 P�epína�  nap� tí – hrubý rozsah 2polohy pouze Alf 400 
45 P�epína�  nap� tí - jemný rozsah 10poloh /12poloh Alf 280, Alf 400 / Alf 320 
46 Transformátor sva�ovacího proudu  

47 Odrušova� e  

48 Sada propoj�  trafo  

49 Termostaty  

50 Usm� r� ova�   

51 Bo� ník  

52 Ventilátory  

53 P�íchytka š�� ry  

54 Spona  

55 Trn  

56 Matice p�evle� ná  

57 Plynový ventil  
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Informace pro u�ivatele k likvidaci elektrických a elektronických 
za� ízení v 	 R: 

Spole� nost ALFA IN a.s. jako výrobce uvádí na trh elektroza�ízení, a proto je 
povinna zajistit zp� tný odb� r, zpracování, vyu�ití a odstran � ní 
elektroodpadu. 

Spole� nost ALFA IN a.s. je zapsána do SEZNAMU individuálního systému 
(pod eviden� ním � íslem výrobce 01594/07-ECZ) a sama zajiš�uje 
financování nakládání s elektroodpady. 

·  Tento symbol na produktech anebo v pr� vodních 
dokumentech znamená, �e pou�ité elektrické a 
elektronické výrobky nesmí být p�idány do b� �ného 
komunálního odpadu.  

 

 

Zákazník je povinen vrátit výrobek zp� t ke svému prodejci a to bu�  osobn�  
nebo po vzájemné dohod�  zajistí  prodejce vyzvednutí  p�ímo u zákazníka. 
Spole� nost ALFA IN a.s. zajistí vyzvednutí a likvidaci vy�azeného 
elektroza�ízení na vlastní náklady od prodejce pop�. dle dohody p�ímo od 
zákazníka.  

Tento zp� tný odb� r elektroza�ízení bude zajišt� n do 5 kalendá�ních dn�  od 
data oznámení zám� ru vrácení uvedeného za�ízení. 

 
Pro u�ivatele v zemích Evropské unie: 
Chcete-li likvidovat elektrická a elektronická za�ízení, vy�ádejte si pot �ebné 
informace od svého prodejce nebo dodavatele 
 
 
 
 
 


