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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 naSim 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 adr bu a opravy pou ivejte jen originalni nahr adni dily. K dispozici je
Vam samoz ejm komplex nasich slu eb.

Sva ovaci stroje ALF jsou ur eny pro sva ovani 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 eplatované apod.) p i vyu iti drat  od
pr m ru0,8a 1,2mm, zr znych kovovych material a slitin (uhlikové a
slitinové oceli, slitiny hliniku apod.). Jsou ur eny zejména do st ednich
pr myslovych provoz , kde jsou p i dlouhodobém nasazeni kladeny vysoké
po adavky na spolehlivost, produktivitu a snadnou o bsluhu.

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. Tyto rukavice Vas chrani p ed zasahem elektrickym proudem(
nap ti okruhu p i chodu naprazdno). Déle Vas chrani p ed tepelnym
z& enim a p ed odst ikujicimi kapkami havého kovu.

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.

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 i sva ovani vznikaji zdravi
Skodlivé zplodiny.

U nédr i na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i pra zdnych)
neprovad jte sva e ské 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,
tlak. nddoby a pod. Tyto spoje sm ji provad t jen kvalifikovan vySkoleni
sva e i s pot ebnym opravn nim.

P ed zapo etim prace se sva ovacim strojem je t eba se seznamit
s ustanovenimi v SN 050601 a normou SN 050630.

S lahvi CO, nebo sm snymi plyny je t eba zachazet podle p edpis
pro praci s tlakovymi nadobami obsaenychv SN 07 83 05avnorm SN
07 85 09.

Sva e musi pou ivat ochranné pom cky.

P ed ka dym zasahem v elektrické 4&sti, sejmutim krytu nebo

iS5t nim je nutné odpojit za izeni ze sit .
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Uvedeni p istroje do provozu smi provad t jen vySkoleny personal a
pouze v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neru i za Skody vzniklé
neodbornym pou itim a obsluhou. P iadrb a oprav pou ivejte jen
originalni ndhradni dily od firmy ALFA IN.

Sva ovaci stroj je zkouSen podle normy pro stupe kryti IP 21, co
zajiS uje ochranu proti vniknuti pevnycht lesopr m ruv tSimne 12 mm
a ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém a Sikmém sm ru do
sklonu 30°

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).

Manipula ni rukov je ur ena pouze k poji d ni, neni dimenzovana
ke zvedani stroje.

Nepou ivejte stroj pro jiné U ely, nap . rozmazovani trubek, startovaci zdroj
apod.

P i p eh ati stroje je automaticky p eruseno sva ovani.

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

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

idici obvody, oh ev plynu a posuv jsou jiSt ny tavnymi trubi kovymi
pojistkami. Pou ivejte pouze hodnoty a charakterist iky uvedené na vyrobnim
Stitku ovladaciho transformatoru.

U sva ovaciho stroje je t eba provést periodickou revizni prohlidku
jednou za 6/12 m sic pov enym pracovnikem podle SN 331500a SN
050630- viz odstavec Udr ba a servisni zkousky

Sva ovaci stroj je z hlediska odruSeni ur en p edevSim pro
pr myslové prostory. V p ipad pou iti jinych prostor mohou existovat nutna
zvlastni opat eni (viz EN 60974-10).

Stroj je nutné chranit p ed:

a) vihkem a deSt m

b) mechanickym poSkozenim

c) pr vanem a p ipadnou ventilaci sousednich stroj

d) nadm rnymp et ovanim-p ekro enim tech. parametr
e) hrubym zachazenim
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ALF 280 HD ALF 320 HD ALF 400 HD
Metoda MIG/MAG
Si ové nap ti [V/HZ] 3x400/50
Jist ni [A] pomalé 16 pomalé 20 pomalé 25
Max. si ovy proud Iy [A] 14,7 17,1 25,2
I[\,AA?X' efektivni proud lies 8.1 9.4 14.0
U inik 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 ti naprazdno Uy [V] 18,5, 405V 18,5, 43,9V 19,9, 46,6V
Sva ovaci proud
(DZ=100%) I, [AJ/U, [V] 170/22,5 190/23,5 260/27,0
SUEOUETHI LI 210/24,5 240/26,0 320/30,0

(DZZGO%) 1,/U, [V]

Sva ovaci proud (DZ=x%)
1,/U; [V]

309%=280/28,0

30%=320/30,0

309%=400/34,0

Po et regul. Stup u 10 12 2x10

T ida izolace H

Kryti P21

Normy EN 60 974-1

Rozm ry (8§ x d x v) [mm] 500 x 790 x 850

Hmotnost [kg] 95 | 102 110
Posuv

Rychlost 1-19 m/min

Pr m r civky max. 300 mm

Hmotnost civky max. 18 kg

Max. tlak ochr. plynu 5 bar

Konstrukce podle normy SN EN 60974-5

Oteplovaci zkousky byly provad ny p iteplot okoli 20+25C. Zat ovatele

pro teplotu okoli 40C byly ur eny simulaci.

Upozorn ni
ipojeni za izeni k ve ejné distribu

musi byt pro p
rozvodnych zavod

U ivatele upozor

sva ovani.

S

ujeme, e je odpov

Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu
ni siti nutny souhlas

dny za p ipadné ruSeni ze

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

prostorach se zvySenym nebezpe im Urazu elektrickym proudemKonstrukce
stroje je provedena tak, e v adném p ipad , anipiselhani 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.
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zemnici kabel délky 3m se svorkou
kladka (kladky) pro drat o pr m rech 0,8 - 1,0mm
pr vodni dokumentace podle Tp
redukce pro civku dratu 5 kg a 18 kg
hadi ka pro p ipojeni plynu

! n

isti dréatu

kabel pro p ipojeni oh evu CO,
reduk ni ventil KU 5, K 2
plynova lahev
nahradni dily k ho aku
zemnici kabel délky 4 -5 m

kladky 0,6-0,8, 1,0-1,2, 1,4-1,6 sr znym provedenim dra ek
Sva ovaci ho ak s v uprav pro dalkové ovladani (tla itka UP-DOWN

sp |slusnou elektronikou

sva ovaci ho ak - viz tabulka 4.1.3

5.2.1 SVA OVACIi HO AKY

Nazev Chlazeni Stroj

MB 24KD plyn ALF 280 HD
MB 36KD plyn ALF 320 HD
MB 36KD plyn ALF 400 HD

Ho aky se dodavaji v délkach 3 - 5 m. Stroje ALF mohou byt vybaveny
ho aky s dalkovym ovladanim korekce rychlosti posuvu dratu (UP - DOWN).

Rozhodnete-li se pou ivat jiny ho ak, ne uvedeny v tabulce vySe, je
pot eba volit podle pou ivaného proudového rozsahu a do by zati eni
ho aku. ALFA IN a.s. neodpovida za poSkozeni sva ovacich ho ak vlivem

p eti eni.
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Obrazek 1 - Hlavni asti stroje

POZ. NAZEV
1 Posuv sva ovaciho dratu
2 isti dratu
3 Dr &k civky dratu, brzda, redukce
4 Podvozek
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Sva ovaci ho ak

Ovladaci panel

Manipula ni rukov

Konektor Euro

OO |N|O |01

Rychlospojky zemniciho kabelu - odbo ky tlumivky

10 | Zemnici kabel s kleSt mi

11 | P ipojka ochranného plynu

12 | Konektor oh evu plynu

13 | Kotvici et z plynové lahve

14 | Kabel si ovy s vidlici

15 | PloSina pro plynovou lahev

V2 VI V3

Obrazek 2a - Ovladaci panel Alf 280/400
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Obrazek 2b - Ovladaci panel Alf 320

POZ. | NAZEV

V1 Hlavni vypina

V2 P epina nap ti hrub (pouze Alf 400)

V3 P epina nap tijemn 10/12 poloh
(Alf 280, Alf400 / Alf 320

1 idici elektronika - ovladaci panel
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D1 L1 L2 L3 D2

LS
ﬁ L7
—\
Tl PROGRAM L6
L9
L8
12 P
13 El
RESET
T4
® o
Obrazek 3 - Ovladaci panel idici elektroniky
Ozn Zna ka Popis funkce
Display D1, zobrazuje:
velikost sva ovaciho proudu
D1 R rychlost posuvu
— tlous ku materialu (pouze SYNERGY)
islo programu (pouze SYNERGY)
nazev sekundarniho parametru
I Display D2, zobrazuje:
D2 sva ovaci nap ti
hodnoty sekundarnich parametr
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polohy p epina nap ti a odbo ky tlumivky
(pouze SYNERGY)

L1

(X ®

ervena LED dioda - porucha vodniho chlazeni

L2

Zelena LED dioda- v pr b hu sva ovani dioda nesuviti,
na levém displeji je zobrazovana okam ita velikost
sva ovaciho proudu a na pravém displeji okam ita
velikost sva ovaciho nap ti. Po ukon eni sva ovani
sviti zelen a na displejich jsou zobrazeny hodnoty
proudu a nap ti nam enychvdob p ed ukon enim
sva ovani - funkce HOLD.

L3

luta LED dioda - tepelné p eh ati stroje, dojde k
p eruseni sva eni. Ponechejte stroj zapnuty, aby
ventilator ochladil vykonové prvky.

L4

Zelena LED dioda - sviti, je-li na levem displeji
zobrazovan proud - p edpokladana hodnota, kterou
chce sva e sva ovat (pouze SYNERGY).

LS

Zelena LED dioda - sviti, je-li na levém displeji
zobrazena rychlost posuvu

L6

Zelena LED dioda - sviti, je-li na levém displeji
zobrazovana tlous ka materialu (pouze SYNERGY)

L7

Zelena LED dioda - je aktivovan re im vyb ru

sva ovaciho programu, tj, je volena pot ebna
kombinace materialu, plynu a pr m ru sva ovaciho
dratu (pouze SYNERGY).

L8

Zelena LED dioda - re im ovladani 2T

L9

Zelenad LED dioda - re im ovladani 4T

L10

Zelena LED dioda - blika, je-li re im intervalové
sva ovani; sviti, je-li re im bodové sva ovani

T1

Tla itko
- vyb r primarnich parametr (pouze
SYNERGY)
vyb r sekundéarnich parametr (spolus T2)
- vyb r sva ovaciho programu (pouze
SYNERGY)

T2

Tla itko
volba re imu 2T/4T,
aktivace bodového a intervalového sva ovani
vyb r sekundarnich parametr (spolus T1)

T3

Tla itko
test plynu
default nastaveni (spolu s T4)

T4

B

Tla itko
zavedeni dratu
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default nastaveni (spolu s T3)

Kodér

nastaveni rychlosti posuvu, sva . proudu
(pouze SYNERGY) nebo tlous ky materialu (pouze
El | ol | SyNErGY)
vyb r isla programu (pouze SYNERGY)
nastaveni velikosti sekundarnich parametr

#
&"& '% (
A+V METR NE ANO ANO
Po ate ni rychlost dratu NE ANO ANO
Data o nastaveni parametr NE NE ANO
El. zp tna vazba rychlosti posuvu ANO ANO ANO
Dvou takt/ ty takt ANO ANO ANO
Nastavitelny p edfuk a dofuk plynu ANO ANO ANO
Bodovani a intervalové sva ovani ANO ANO ANO
Nastavitelné doho eni dratu ANO ANO ANO

Do idici elektroniky je integrovan digitalni ampérmetr a voltmetr s
funkci hold (pam ova funkce- na displejich z stanou zobrazeny hodnoty a
do dalSiho sva . cyklu).

U stroj Alf 280/320/400 SYNERGY je mo no zvolit manualni
program- u ivatel si nastavuje vSechny parametry s& m (bez synergické
K ivky).

Stroje Alf 280/320/400 SYNERGY jsou schopny u ivat eli poskytnout
informaci pro po adované nastaveni velikosti sva ovaciho nap ti (nastaveni
p epina nap ti) ainduk nosti pro zvolenou rychlost posuvu dratu,

p ipadn p edpokladanou velikost sva ovaciho proudu nebo tlous ku
materialu.

Informace je u ivateli zobrazena na displeji jako doporu ené
nastaveni sva ovaciho nap ti (nastaveni p epina nap ti) a odbo ky
tlumivky. Tato informace ma pouze orienta ni charakter- slou i pro p ibliné
nastaveni hodnot (pouze SYNERGY).

Systém je vybaven daty (dale programy) pror zné pr m ry
sva ovaciho dratu, materialu a ochranny plyn ArCO, a CO, (pouze
SYNERGY).
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Stroje Alf 280/320/400 MAJOR nejsou vybaveny informacemi o
nastaveni velikosti sva ovaciho nap ti (nastaveni p epina nap ti) a
induk nosti pro zvolenou rychlost posuvu dratu, p ipadn p edpokladanou
velikosti sva ovaciho proudu nebo tlous ku materialu. Nastaveni rychlosti
posuvu provadi sva e .

# 5 ")

6.5.1 SVA OVACI PROGRAM (POUZE SYNERGY)

Sva ovaci program je ozha en islem ve tvaru ,Pxx“ (P00, P01, P02,
atd.) Toto islo je v re imu volby sva . programu zobrazeno na displeji D1.

Ka dy program je sestaven pro ur itou kombinaci ochranného plynu,
pr m ru sva ovaciho dratu a materialu.

P i azeni plynu, materialu a pr m ru k islu programu je u ivateli
sd leno formou tabulky (nap . u ovladaciho panelu).

Pro ka dou zvolenou hodnotu rychlosti posuvu, res p. velikost proudu

nebo tlous ku materialu (zvoleno tla . T1 E]) program obsahuje informace
0 po adovaném nastaveni p epina nap ti (velikost sva . nap ti) a volb
odbo Ky tlumivky.

6.5.2 PRIMARNI PARAMETRY (POUZE SYNERGY)

a) Rychlost posuvu dratu
b) Velikost sva ovaciho proudu
c) Tlou$ ka materialu
Rychlost posuvu dratu - k nastavené rychlosti posuvu je podle
zvoleného sva ovaciho programu p i azena p edpokladana velikost
sva ovaciho proudu a tlous ka materialu.
M ni-li se velikost primarniho parametru, vdy m ni se rychlost
posuvu.
Zobrazena m e byt odpovidajici hodnota proudu nebo tlous ka
materialu.
Sva ovaci nap ti a odbo ka tlumivky jsou rovn zavislou
prom nnou na rychlosti posuvu.
Zavislost prom nnych je dan& zvolenym sva ovacim programem.

* Upozorn ni

Doporu ené nastaveni odbo ek p epina je stanoveno pro
sva ovani v poloze PA.
Pro jinou polohu sva ovani, kvalitu sva ovaciho dratu, délku ho aku,
p ipadn p ipoklesu si ového nap ti, m e byt optimalni nastaveni odliSné
0 + 1+3 stupn
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6.5.3 SEKUNDARNI PARAMETRY

Nazev Zobrazena zkratka
P ibli ovaci rychlost ISP

P edfuk PrG

Dofuk PoG

Doho eni brn

Doba bodového sva ovani SPo

Doba pauzy p i intervalovém sva ovani Int

*
* 1]

Po zapnuti stroje se na displeji D1 zobrazi napis LoA a na displeji D2
zobrazi - - - (stroj SYNERGY) nebo displej D2 z stane zhasnuty (stroj
MAJOR).

Po uplynuti cca 3s se na D1 objevi velikost rychlosti posuvu
(nastaven program PO) nebo velikost primarniho parametru (rychlost
posuvu, p edpokladany proud nebo tlous ka materialu, nastaven program
P1-P6) , nastavena p ed vypnutim a na D2 symbol odbo ky p epina e a
poloha tlumivky (nastaven program P1-P6) pop ipad symbol - - - (nastaven
manualni program PO) — plati pro stroje SYNERGY. Na strojich MAJOR se
po uplynuti cca 3s objevi na displeji D1 velikost rychlosti posuvu, displej D2
z stane zhasnuty.

* +
Slou i k nastavovani primarnich a sekundarnich pa rametr

vybranych tla itky T1 a T2 E]

Ota enim kodéru doleva se hodnota sni uje, doprava se h odnota
zvysuje.

Otéa i-li se kodérem pomalu, m ni se hodnota nastavovaného
parametru po malych krocich, nap . posuvova rychlost se m ni v krocich
0,21m/min.

Otéa i-li se kodérem rychleji, m ni se nastavovana hodnota rychleji,
po v tSich krocich nap . posuvova rychlost po 1m/min.

VSechny nastavené hodnoty, v etn zvoleného re imu sva ovani,
jsou ulo eny do pam tia znovu na teny p i zapnuti stroje.
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Upozorn ni Ukladani do pam ti se aktivuje 5s po posledni

zm n nastaveni- zm na parametr kodérem nebo tla itky. Pokud
u ivatel vypne stroj hlavnim vypina emb hemt chto5s,zm n né
parametry nebudou ulo eny v pam ti stroje.

* ( ’ ! -

Aktivace vyb ru programu se provadi dlouhym stiskem (3s)

tla itka T1 E]

Rozsviti se L7 . Na displeji D1 se zobrazi islo naposledy
zvoleného programu.
- Kodérem EL1 zvolit po adovany program a potvrdit st iskem tla itka T1

Upozorn Ni  Pokud nebude do 10 sekund proveden vyb r a

potvrzeni stiskem tla itka T1 E] ke zm n sva ovaciho programu
nedojde!

Po potvrzeni se na displeji D1 zobrazi hodnota primarniho
parametru - rychlost posuvu, sva . proud nebo tlous ka - dle toho, co bylo

vybrano stiskem tla itka T1 E]
Na displeji D2 se zobrazi doporu ené nastaveni p epina
sva ovaciho nap ti a odbo ky tlumivky.

7.3.1 TABULKA SVA OVACICH PROGRAM (POUZE
SYNERGY)

ALF 320 — ALF 400: ALF 280:
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Odbo ka tlumivky Symbol display Symbol panel
L1 PR —M—
A
L2 —t N\
A
A
L4

7.3.2 ZP SOB ZOBRAZENI NA DISPLEJI D2 (POUZE
SYNERGY)

1. islice zleva - nap ti hrub , zobrazeno jako pismena A - D (podle
typu stroje, neplati pro Alf 320- zobrazuje polohy 1-12).

2. islice zleva - nap tijemn , zobrazeno jako islal -9, deséata
poloha p epina e bude zobrazena jako ,,0“ — neplati pro Alf 320 (zobrazuje
polohy 1-12)

3. islice zleva - odbo ka tlumivky, zobrazena velikost tlumivky
* )

Tla itkem T1 IE'Ize vybirat mezi zobrazenim:

€
rychlosti posuvu - dioda L5 mmm
p edpokladdanym sva ovacim proudem - dioda L4
oz
- tlou$ kou materialu - dioda L6 Fem

A
Vyb r je indikovan p islusnou LED diodou (L4 “, L5 (wma | |6 fea),
Kodérem E1 Ize nastavit po adované hodnoty primarni ch parametr .
Na displeji D2 se zobrazuje dle vybraného programu doporu ené
nastaveni p epina nap ti a odbo ka tlumivky - viz odstavec Zp sob
zobrazeni na displeji D2.

M ni-li se rychlost posuvu, systém automaticky m ni i
p edpokladanou hodnotu sva ovaciho proudu nebo tlous ky materialu.
Zavislost mezit mito hodnotami je dana islem programu.

Upozorn ni  Velikost proudu je v tomto p ipad pouze

p edpokladana hodnota, pokud budou sva ovaci nap ti a tlumivka
nastaveny na doporu enou hodnotu podle displeje D2.Nezam ovat s
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hodnotou nam enou b hem sva ovani! V realnych podminkach a zejména
jiném nastaveni nap ti, se nam ena hodnota od p edpokladané m e lisit.

* )

Stisknout sou asn tla itka Tl a T2 (3s) &)
Na displeji D1 se objevi zkratka nazvu sekundarniho parametru:

a) ISP p ibli ovaci rychlost dratu

b) PrG p edfuk plynu

c) PoG dofuk plynu

d) brn doho eni

e) SPo doba bodu (pouze v re imu bodovani nebo int erval)
f) Int doba prodlevy (pouze v re imu interval)

Na displeji D2 se zobrazi hodnota vybraného parametru.
Kodérem E1 Ize provést zm nu nastaveni.

Mezi jednotlivymi parametry se p esunujeme stiskem tla itka T2 E]
Re im nastavovani sekundarnich parametr je ukon en stisknutim

tla itka T2 &) po nastaveni posledniho parametru nebo automaticky po
10s.

7.5.1 HODNOTY SEKUI\JDARNiCH PARAMETR -
MO NOSTI NASTAVENI

NASTAVITELNE ROZSAHY HODNOT PARAMETR

PARAMETR MIN | MAX | DEFAULT POZNAMKY

P ibli ovaci
rychlost dratu

V % nastavené rychlosti

0
10 1100 25 % posuvu dratu

ISP

PrG |P edfuk plynu | 0,0 | 20 0,2 S

PoG |Dofuk plynu 0,0 | 20 1,5 S

brn [Doho eni dratu |0,00|0,75 0,04 s |V krocich po 0,01s

Doba

sva ovani v o _

re imu Nastavitelné pouze p i

4 zvoleni re imu bodového

SPo |bodového 0,5 20 1,5 s , ,

nebo nebo intervalového

i 4 sva ovani.

intervalového

sva ovani
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Doba prodle : . .
vre impu vy Nastavitelné pouze p i
Int intervalového 0,5 20 1,5 s |zvoleni re imu
L intervalového sva ovani.
sva ovani
*

Po zapaleni oblouku za nou displeje D1 a D2 zobrazovat okam ité
hodnoty sva ovaciho proudu a nap ti.

Po ukon eni sva ovani se rozsviti LED dioda L2 €XA® a na
displejich D1 a D2 z stanou zobrazeny hodnoty proudu a nap ti nam ené
p ed ukon enim sva ovani.

Tyto hodnoty z stanou zobrazeny a do dalSiho sva ovani nebo

nastavovani primarnich parametr . Jakmile je stisknuto tla itko T1 IE'nebo
se oto i kodérem, p ipadn stisknou tla itka UP-DOWN na ho aku, dioda L2

zhasne, displeje D1 a D2 budou zobrazovat Udaje podle odstavce
“Nastaveni primarnich parametr “

* * /

7.7.1 DVOUTAKT - 2T

Aktivaci provest kratkym stiskem (cca 1s) tla itka T2 E] (2T/4T)
Zvoleny re im je indikovan diodou L8
1.7.2 TY TAKT -4T

Aktivaci proveést kratkym stiskem (cca 1s) tla itka T2 E] (2T/4T)
Zvoleny re im je indikovan diodou L9
7.7.3 BODOVE A INTERVALOVE SVA OVANI

Aktivaci provést dlouhym stiskem (3s) tla itka T2 IE'(2T/4T)

Zvoleny re im je indikovan kontrolkou L10
Trvaly svit L10 - bodové sva ovani, p eruSovany svit L10 - intervalové
sva ovani.

V't chto re imech je mo no volit kratkym stiskem tla itka T2 E]mezi

e
re imem Dvoutakt nebo ty takt - indikovano diodami L8 alL9

*0 % 1
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Pokud se nesva uje, tla itky UP-DOWN Ize nastavovat rychlost

posuvu (resp. hodnotu primarniho parametru zvoleného tla itkem T1 IE')

Kratky stisk m ni hodnotu v malych krocich, dlouhy stisk m ni
hodnotu po velkych krocich.

Po zahgjeni sva ovani se tla itky UP-DOWN m ni hodnoty pouze po
malych krocich.

Jednim stiskem tla itek UP nebo DOWN se zm ni velikost posuvové
rychlosti o 0,2m/min. Podr i-li se tla itko stisknuté déle jako 1s a stroj je v
klidovém stavu, za ne se hodnota posuvove rychlosti m nit v krocich po
1,0m/s. Stiskne-li se tla itko UP nebo DOWN b hem sva ovani, rychlost
posuvu je mo né m nit pouze v krocich po 0,1 m/min, zm na po velkych
krocich je zablokovana.

Ho ak s dalkovym ovladanim nelze p ipojit ke stroj m s jinou idici
elektronikou!

*2 _$

Stisknout sou asn dlouze tla itka T3 @ Test plynu a T4
Zavedeni dratu.

Automaticky budou nastaveny vychozi (default) hodnoty vSech
sekundarnich parametr , zvoleno zobrazeni primarniho parametru Rychlost

€ I
posuvu dratu (L5 sviti ‘ms'), dvoutaktni re im ovladani (L8 sviti ), zvolen
program P00 (pouze SYNERGY, manualni program bez synergické k ivky).

Hodnota primarniho parametru se nem ni.
* 3 /

Volba sva ovacich re im se provadi pomoci tla itka T2 E] Zvoleny
re im je uchovan v pam tii po dobu vypnuti stroje.

7.10.1 DVOUTAKT PLYNULE

&
Sviti LED L8 . Funkce se zapne pouhym zma knutim tla itka
ho aku. P i sva ovacim procesu se musi tla itko stale dr et. Pracovni
proces se p erusi uvoln nim tla itka.

p ibli eni sva ovaci
p edfuk drétu proces doho eni | dofuk|

tla itko ho aku
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7.10.2 TY TAKT PLYNULE

Sviti LED L9 o . Pou iva se p idlouhych svarech, p i kterych sva e
nemusi neustéle dr et tla itko ho aku. Zméa knutim tla itka ho aku se
spusti sva ovaci proces. Po jeho uvoln ni sva ovaci proces nadale trva.
Teprve po op tovném zma knuti tla itka ho aku se sva eci proces p erusi.

p ibli eni sva ovaci
[p edfuk dratu proces doho eni | dofuk |

.

tla itko ho aku
7.10.3 BODOVE SVA OVANI

Sviti LED L10 (pro re im 2T sviti L8 o , pro re im 4T sviti L9 o ).
Pou iva se pro sva ovani jednotlivymi kratkymi body, jejich délka se da
plynule nastavovat. Zma knutim tla itka ho aku se spusti asovy obvod,
ktery spusti sva ovaci proces a po nastavené dob ho vypne. Po op tovném
stisknuti tla itka se cela innost opakuje.

p ibli eni || zapéaleni | |sva ovaci
p edfuk dratu || oblouku || proces |[doho eni] [dofuk]

.

(RN RNy 1 5 1 | --ﬁ HANUEIRRnnnnnnnn

I nastavitelna T
délka bodu

) 2

tla itko ho aku

7.10.4 INTERVALOVE SVA OVANI

*_ L 2
Blika L10 (pro re im 2T sviti L8 , pro re im 4T sviti L9 ).
Pou iva se pro sva ovani kratkymi body. Délka t chto bod i délka prodlev
se da plynule nastavovat kodérem E1. Pro nastaveni délky bod musi svitit

N s
L8 , pro nastaveni délky prodlevy musi svitit L10 :
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p ibli eni sva ovaci
p edfuk dratu proces [doho eni | dofuk]

- | L

nastavitelna nastavitelna

délka bodu  délka prodlevy

» ]

tla itko ho aku

) 6 /
Obrazek 4 - Posuv dratu 4kladkovy, 2kladkovy

Poz. Nazev

Kladka p itla na

Upinaci matice

Motor

Zavad ci bowden
Konektor EURO
Zajis ovaci dil
Kladka

Ozubené kolo

O N[ W|IN|PF
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Nazev

1 Plastovy kryci Sroub

Sroub brzdy

3 Redukce civky dratu 2 ks

)
Alf 280/320/400 Alf 280/320/400-4
~ 2-kladka 4-kladka
a b &
\ . \s@n
) a=22mm a=22mm
b =30 mm b =30 mm
Typ dra ky kladky Pr m rdratu Objednavkova isla kladek
Ocelovy drat 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
2,0-2,4 2512
Hlinikovy dréat 0,8-1,0 2270
1,0-1,2 2269
W 1,4-1,6 2315
1,2-1,6 2316
1,6-2,0 2513
Trubi kovy drat 0,8-1,0 2318
1,0-1,2 2319
1,2-14 2320
1,2-1,6 2321
1,6-2,0 2514
2,0-2,4 2515
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Upozorn Ni  Stroj smi obsluhovat pouze &dn proskolené osoby.

P ed zapo etim prace je nutné p ipojit stroj do sit , zkontrolovat p ipojeni
vSech sva ovacich a ovladacich kabel a p ipojeni ochranného plynu (obr.
1 poz. 11). Po zapnuti si ového vypina e (obr. 2 poz. V1) se musi rozsvitit
displej D1 na ovladacim panelu elektroniky.Dale je nutné p ipojit plynovou
lahev s ochrannym plynem. Lahev musi byt umist na na zadni ploSin
(obr. 1 poz. 15) a d kladn zajiSt na kotvicim et zem (obr. 1 poz. 13).

Poznamka: Kotvici et z jemonévp ipad pot eby uchytit pomoci
Sroubu M6.

0

Ve vSech strojich MIG/MAG se pou ivaji kladky s d v mi dra kami (obr.

7). Tyto dra ky jsou ur eny prodvar zné pr m ry dratu (nap . 0,6 a 0,8
mm).

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

Pro spolehlivy a pravidelny posuv doporu ujeme rovn pou it rovna
dratu, ktery je dodavan jako zvlastni p isluSenstvi.

A B C -
1.0 0.8 1,2 A |Spravn

i i ) =

Obrazek 6 - Vliv kladky na sva ovaci drat

0 ) (),

Ve vSech strojich typu ALF se pou ivaji kladky se d v mi dra kami (obr. 6
a odstavec P EHLED KLADEK POSUV DRATU). Tyto dra ky jsou ur eny
prodvar 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 upinaci matici (obr. 4, poz. 2) sm rem doprava u

dvoukladkovych posuv , resp. vp ed u ty kladkovych posuv , p itla na
kladka (obr. 4, poz. 1) se otev e sm rem vzh ru
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b) VySroubujte plastovy zajiS ovaci dilec (obr. 4, poz. 6) a vyjm te
kladku

c) Pokud je na kladce vhodna dra ka kladku oto te a nasa tejizp tna
h idel a zajist te zaSroubovanim dilce (obr. 4 poz. 6).

0 ) (

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” drétu, je t eba pou ivat draty pr. 1,0 mm a
ze slitin AIMg3 nebo AIMg5. Draty 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 viakem. Nedoporu ujeme pou ivat
ho ak delSi jako 3 m.Velkou pozornost je nutné v novat nastaveni p itla né
sily kladek — nesmi byt p ili§ vysokd, jinak hrozi deformace dratu.

Jako ochrannou atmosféru je pot eba pou it argon.

0 -

a) Odejm te kryt podava e stroje

b) Na dr ak civky (obr. 5) nasa te civku s dratem a zajist te
plastovym Sroubem (obr. 5 poz. 1). Je-li pou ita ci vka o velikosti 15 nebo
18kg, nasa te z ka dé strany civky redukce (obr. 5 poz. 3) Otv or v zadni
redukci musi zapadnout do epu na dr aku civky dratu!

c) Odst ihn te konec dratu p ipevn ny k okraji civky 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 drat vede
spravnou dra kou kladky

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

e) Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajiSt n bezproblémovy
pohyb dratu, p itom se nesmi deformovat drat. Se izovaci Sroub se nachazi
pod plastovym Sroubem (obr. 5, poz.1 a 2).

f) Brzda civky je nastavena od vyrobce. V p ipad pot eby je mo né ji
se idit Sroubem (obr. 5, poz. 2) 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 namaha podavaci mechanismus a m e dojit k prokluzu dratu
v kladkach.

0 +
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Pro spolehlivou innost podavaciho mechanismu je d le ita velikost
p itla né sily podavacich kladek.

Velikost sily zavisi na druhu sva ovaciho dratu, pro hlinikovy nebo
trubi kovy drat volime menSi p itla nou silu.

Je- li p itla né& sila nedostate na, dochazi k prokluzu kladek a tim
nepravidelné podavaci rychlosti.

Je- li p itla néa sila p iliS vysokd, dochazi ke zvySenému mechanickému
opot ebeni lo isek, p itla ny mechanismus neplni svoji ochrannou funkci a
v p ipad zvySeni odporu posuvu dratu (poskozeny nebo zne iSt ny
bowden, zape eny drat v pr vlaku, apod.) nedojde k prokluzu a hrozi
nebezpe i vyoseni dratu do boku. V krajnim p ipad m e dojita k
uplnému zablokovani motoru a bude nep ipustn mechanicky namahana
p evodovka, p eti en elektromotor a vykonovy vystup regulatoru a m e
dojit k jejich poSkozeni. P ed uvedenim do chodu o ist te kladky od
konzerv. oleje.

0#

Upozorn ni P izavad nidratunemi te ho &kem protio im!

a) P iSroubujte centralni koncovku ho aku ke konektoru na stroji (obr. 1
poz. 8)

b) Odmontujte od ho aku plynovou hubici

c) OdSroubujte proudovy pr vlak

d) P ipojte stroj k siti

e) Zapn te hlavni vypina do polohy 1 (obr. 2, poz. V1)

f) Rozsviti se displej D1(obr. 3, poz. D1)

g) Stiskn te tla itko navad ni dratu (obr. 3, poz. T4). Sva ovaci drat
se zavadi do ho aku bez toho, aby p itékal plyn a ho &k je bez nap ti. Po
vyb hnuti dratu z trubky ho aku naSroubujte proudovy pr vlak a plynovou
hubici

h) P ed sva ovanim post ikejte prostor v plynové hubici a proudovy
pr vlak separa nim sprejem, tim zabranite p ipékani rozst iku.

0~ )
Elektricky oblouk i tavna laze musi byt dokonale chran ny plynem. P ili$

malé mno stvi plynu nedokéa e vytvo it pot ebnou ochrannou atmosfeéru,
naopak p ilis velké mno stvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch.

a) Nasa te plynovou hadici na vyvod ve stroji (obr. 1, poz. 11)
b) Stiskn te tla itko nastaveni pr toku plynu 4 (obr. 3, poz. T3)
c) 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.
Optimalni hodnota pr toku je 10-15I/min.
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d) Po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vym n ho aku je vhodné
p ed sva ovanim profouknout potrubi ochrannym plynem

e) P isva ovaniv atmosfé e CO,, zejména p i nizkych teplotach, hrozi
nebezpe i zamrzani reduk niho ventilu. Doporu ujeme pou ivat oh ev
plynu. Kabel oh evu plynu p ipojte ke konektoru oh evu (obr. 1 poz. 12). Na
polarit nezalei. P ikon topnéhot liska smi byt max, 30W!

00
)

P ed zahdjenim sva ovani je nutné nastavit nasledujici zakladni
parametry sva ovani.

8.8.1 SVA OVACI NAP Ti
Nastavuje se p epina inap ti (obr. 2, poz.V2 a V3)

8.8.2 SVA OVACIi PROUD

Velikost sva ovaciho proudu je zavisla na rychlosti posuvu dratu, ktera
se nastavuje na idici elektronice kodérem E1 nebo ta itky UP-DOWN na
sva ovacim ho &ku (z ho &ku pouze v p ipad , e jste si po idili vhodny
sva ovaci ho ak).

Pro orienta ni nastaveni sva eciho proudu a nap ti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah U2 = 14+0,0512. 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 svd enim. Pokles nap ti je cca 4,5-5,0V na 100 A.

Nastaveni sva eciho proudu provadime tak, e pro zvolené sva eci
nap ti doregulujeme po adovany sva eci proud zvySovanim nebo
shi ovanim rychlosti podavani dratu do okam iku opt imalniho ho eni
oblouku.

Upozor ujeme, e skute né nastaveni pro optimalni ho eni oblouku se
m e mirn |iSit v zavislosti na poloze svaru, materialu a kolisani si ového
nap ti.

K orienta nimu nastaveni zakladnich parametr mohou pomoci Tabulky
sva ovacich parametr , které mohou byt poskytnuty na po adani.

K dosa eni dobré kvality svar a optimalniho nastaveni sva ovaciho
proudu je t eba, aby vzdalenost napajeciho pr vlaku byla od materialu cca
10 x pr m r sva ovaciho dratu (obr. 7)
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Obrazek 7 - Vzdalenost pr viaku od materialu

8.8.3 INDUK NOST

Volbou velikosti induk nosti je mo né m nit dynamické parametry stroje,
které maji vliv na tvar svarove housenky a velikost rozst iku. Volba velikosti
induk nosti se provadi p ipojenim rychlospojky zemnicich kle&ti do p islusné
odbo ky (obr. 1, poz. 9)

02 |
)

DalSi sva ovaci parametry se nastavuji na idici elektronice (obr. 3).
kodérem, kde jednotlivé re imy se voli rozsv covanim diod pomoci tla itka

TlaT2 E]( obr. 3).Rozsah nastavitelnych parametr viz odstavec
HODNOTY SEKUNDARNICH PARAMETR - MO NOSTI NASTAVENI.

8.9.1 NASTAVENI P IBLI OVACI RYCHLOSTI DRATU

Tato funkce umo uje p i vhodném nastaveni klidné zapaleni oblouku
bez zbyte ného rozst iku a,,cuknuti“ sva ovaciho ho aku. Sva ovaci drat je
po stisknuti tla itka ho aku posouvan malou tzv. p ibli ovaci rychlosti .

V okam iku kontaktu sva ovaciho dratu s materialem dojde k zapaleni
oblouku a automatickému p epnuti na hodnotu rychlosti posuvu.

8.9.2 NASTAVENI DOBY P EDFUKU A DOFUKU

Aby bylo zajiSt no p i zah4jeni sva ovani vytvo eni ochranné atmosféry a
zabranilo se oxidaci koncového krateru po skon eni sva ovani, je t eba
vhodn nastavit dobu p edfuku resp. dofuku plynu.

8.9.3 NASTAVENI DOBY DOHO ENIi

Doba dodate ného ho eni zabra uje p i spravném nastaveni p ilepeni
sva ovaciho dratu k tavenin nebo k proudovému pr vlaku.
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2 / !

a) Velkou pé ijet ebav novat podavacimu ustroji, a to kladkam a
prostoru kladek. P i podavani dratu se loupe m d ny povlak a odpadavaji
drobné piliny, které jsou bu vnaSeny do bowdenu nebo zne is uji vnit ni
prostor podavaciho Ustroji a zp sobuji ne adouci svody proud . Nanesené
ne istoty je nutné z prostoru podava e pravideln odstra ovat, nejlépe
ofukovanim stla enym vzduchem

b) Sva ovaci ho ak je t eba pravideln udrovatav asvym ovat
opot ebené dily.

c) Nejvice namahanymi dily jsou proudovy pr viak, plynova hubice,
trubka, bowden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a tla itko ho aku.

d) Proudovy pr vlak p evadi sva ovaci proud do dratu a zarove drat
usm r uje k mistu sva ovani. Ma ivotnost 3 a 20 sva ovacich hodin (podle
Udaj vyrobce), co zavisi zejména na jakosti materialu (Cu Cr) a na jakosti
a povrchové Uprav dratu. Vym na pr vlaku se doporu uje po opot ebeni
otvoru na 1,5 nasobek pr m ru dratu.

e) Pikadé montaiivym n se doporu uje nast ikat pr vlakijeho
zavit separa nim sprejem k tomu ur enym.

f) Plynova hubice p ivadi plyn ur eny k ochran oblouku a tavné lazn .
Rozst ik kovu zanaSi hubici, proto je t eba ji pravideln istit, aby byl
zabezpe en dobry a rovnom rny pr tok a p edeSlo se zkratu mezi
pr vlakem a hubici. Rychlost zanaSeni hubice zavisi p edevsim na
spravném se izeni sva ovaciho procesu. Rozst ik kovu se snadn ji
odstra uje po nast ikani plynové hubice separa nim sprejem. Pot chto
opat enich rozst ik &aste n opadava, p esto je t eba jej kadych 10 a 20
minut odstra ovat z prostoru mezi hubici a pr vlakem nekovovou ty inkou
mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity prace je pot eba 2x - 5x
b hem sm ny plynovou hubici sejmout a d kladn ji o istit v etn
kanadlk mezikusu, které sloui pro p ivod plynu. S plynovou hubici se
nesmi siln klepat, proto e se m e poskodit isola ni hmota.

g) Rovn mezikus je vystavovan U ink m rozst iku a tepelnému
namahani. Jeho ivotnost je 30-120 sva ovacich hodin (podle udaje
uvedeného vyrobcem).

h) Intervaly vym ny bowden jsou zavislé na istot dratua adrb
mechanismu v podava i a na se izeni kladek. D sledné pou ivani isti e
dratu vyrazn omezuje zne st ni bowdenu.Jednou tydn vy istit
trichlorethylenem a profouknout tlakovym vzduchem. V p ipad velkého
opot ebeni nebo ucpani je t eba bowden vym nit.

1) Zdrojovou sk i je nutné pravideln podle miry prasnosti prost edi
vyfouknout stla enym vzduchem.

Upozorn Ni  Pozor na nebezpe i poskozeni elektronickych sou astek
p imym zdsahem stla eného vzduchu z malé vzdalenosti.
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Ovladaci transformator je jist n dv ma tavnymi trubi kovymi
pojistkami. Pou ivejte pouze hodnoty uvedené na vyr obnim Stitku
transformatorul!

Ob pojistky jsou sou asti svorkovnice ovladaciho transformatoru a
jsou p istupné po demonté i levého bo niho krytu. Pojistky Ize vyjmout
pouhym vyta enim dr aku. Doporu ujeme po vym n vyjimatelnou &ast
dr &ku op t zajistit zakapnutim silikonem.

Upozorn ni  Vym nu pojistek musi provad t opravn na osoba.
Stroj musi byt odpojeny od sit .
2

! #3 2* %

P edepsané ukony zkousSek, postupy a po adovana dokume ntace jsou
uveden yv SN EN 60974-4.

Zkousky provozni bezpe nostidle SN EN 60974-4 provad jte pravideln

v ramci adr by, revize nebo po oprav stroje.

Dodr ujte pokyny pro udr bu uvedené v navodu na obs luhu

P edepsana |h ta revize stroje je 6 m sic - sva ovaci zdroje pou ivané na
stavbach (dle SN 33 1610)

P edepsana |h ta revize stroje je 12 m sic - p emistitelny sva ovaci zdroj
pou ivany pro pr myslnou a emesinou innost (dle SN 33 1500)

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

Kontrolu smi provad t pracovnik s odpovidajici elektrotechnickou kvalifikaci.

Vysledek zkouSky provozni bezpe nosti musi byt uveden v protokolu o
zkouSce a zkontrolovany stroj je nutné ozna it Stitkem.

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

2

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 neporusenost vSech kryt stroje, manipula nich rukov ti, stav
kotnicich prost edk pro uchyceni plynové lahve a stav podvozku
Zkontrolujte stav vSech silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti .
Zkontrolujte neporusenost izolace sva ovacich kabel a celkovy stav

sva ovaciho ho aku. Jsou-li mechanicky nebo tepeln poskozené, je nutné je
vym nit.

Ov te, jsou-li v po adku vSechny d le ité popisy

Zkontrolujte stav a funkci vSech ovladacich a indika nich prvk
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Zkontrolujte funkci plynového ventilku at snost rozvod ochranného plynu.

2 !
! " +
Ov te zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro p ipojeni ochranného
vodi e, v etn si ové vidlice.
Zm te velikost odporu ochranného vodi e mezi kolikem ve vidlici a
ne ivymi  astmi stroje . Celkovy hodnota odporu ochranného obvodu smi
byt max. 0,3Wpro si ovy kabel délky max. 5 m.
|
zkouSka se provadi nap tim 500 Vss
p ed m enim je nutné zkratovat fdzové vodi e v si ove vidlici a kladny a
zaporny pol na vystupnich silovych rychlospojkach.
pim enisenesmip ipojit m ici hroty na vstupy ovladacich vodi
ho aku a ovladaciho konektoru propojovaciho kabelu .
Kontroluje se izola ni stav mezi:

vstupni obvod  obvod sva eciho proudu 3 50MW
vstupni obvod  zem 2 25MW
obvod sva ovaciho proudu zem 3 2,5MW

Spi kové nap ti naprazdno nesmi p i zati eni odporem v rozmezi 200 wa
5 kw p ekro it hodnoty uvedené v tabulce ni e.

P ekro eni hodnot uvedenych v tabulce signalizuje va nou p oruchu a je
nebezpe né pro obsluhu

Hodnoty uvedené v tabulce plati pro zdroje sva ovaciho proudu
MIG/MAG, TIG a MMA.

Prostory se zvySenym Stejnosm rny proud:113 V Spi kova hodnota
nebezpe im Urazu el. proudem st jdavy proud. 68 V 3pi ka, 48 V efektivni hodnota
Prostory bez zvySeného Stejnosm rny proud:113 V Spi kova hodnota
nebezpe i Grazu el. proudem St idavy proud. 113 V 8pi ka, 80 V efektivni hodnota
Strojn  vedeny ho &k se Stejnosm rny proud:141 Spi kova hodnota
zvySenou ochranou sva e e St idavy proud. 141 V &pi ka, 100 V ef. hodnota

2 $ !

Tato zkouSka je nutn& pouze po oprav stroje.
P edepsané ukony:
Funkce stroje
za izeni pro zapinani a vypinani napajeni
za izeni pro sni eni nap ti
plynovy ventil
signaliza ni a kontrolni sv telné nav Sti (kontrolka p eh ati apod...)
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P iznak

P i ina

eseni

Nesviti ovl. panel,
ventilatory b i

P epélena pojistka na
sekundarni stran
ovladaciho transformatoru

Vym na pojistky- viz odstavec
Jist ni ovladacich obvod

Nesviti ovl. panel,
ventilatory neb i

P epélena pojistka na
primarni stran ovladaciho
transformatoru

Vym na pojistky- viz odstavec
Jist ni ovladacich obvod

Ho ak p ilis teply

Nedostate ny pr tok vlivem
ne istot v chladici kapalin .

Proplachn te hadice ho aku
nebo vym te ho ak.

Pr vilak je volny.

Utahn te pr viak

Nereaguje na tla itko
ho aku

Stroj byl p eti en a vypnul
se.

Po kejte, a se stroj sam zase
zapne

Nepravidelny posuv
dratu nebo p ipe eny
drat k pr vlaku

Drat na civce je p iliSt sn
navinut.

P ekontrolujte a vym te
civku, pokud t eba.

P itavena kuli ka k pr vlaku.

Odst ihn te kuli ku a kus dratu
na za atku.

Nepravidelny posuv
dratu nebo adny
posuv dratu

Spatny p itlak kladek v
posuvu dratu.

Nastavte p itlak podle tohoto
navodu k obsluze.

PoSkozeny ho ak.

Zkontrolujte a vym te, pokud

t eba.

Dra ka na kladce posuvu
neodpovida pr m ru sva .
dratu.

Nasa te spravnou kladku.

Spatna kvalita sva ovaciho Zkontrolujte a vym te, pokud
dratu. t eba.
Bovden v ho aku je Zkontrolujte a vym te, pokud

zne iSt ny nebo vadny.

t eba.

Brzda civky je nastavena
Spatn .

Nastavte podle tohoto navodu
k obsluze.

Oblouk nebo zkrat
mezi hubici a

P ilepeny rozst ik uvnit
plynové hubice.

Odstra te rozst ik.

pr viakem
Nestabilni oblouk Nespravny pr m r pr viaku Vym te pr viak.
nebo p iliS opot ebovany i
vadny pr viak.
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Nedostate ny p ivod
ochranného plynu,
pory ve svaru

Spatn nastavené mno stvi

Nastavte spravné mno stvi jak

dodavky plynu. popsano v navodu.

Zne ist ny reduk ni ventil Zkontrolujte a vym te, pokud
na lahvi. t eba.

Ho ak nebo plynové hadice Zkontrolujte a vym te, pokud

zne ist ny

t eba.

Ochranny plyn je odfukovan
pr vanem.

Zabra te pr vanu.

Horsi sva ovaci vykon

Chybi faze.

Zkuste p ipojit stroj do jiné
zasuvky. Zkontrolujte p ivodni
kabel a jisti e.

Spatné uzemn ni.

Zajist te nejlepsi propojeni
mezi sva encem a zemnicim
kabelem/svorkami stroje.

Zemnici kabel je Spatn
nasazen do konektoru stroje.

Utahn te dob e zemnici kabel
v konektoru na stroji.

PoSkozeny ho ak.

Zkontrolujte a vym
t eba.

te, pokud

Sva ovaci drat je
posuvem odiran

Dra ka na kladce posuvu
neodpovida pr m ru sva .
dratu.

Nasa te spravnou kladku.

Spatny p itlak horni kladky.

Nastavte p itlak podle tohoto
navodu.

3

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

Zakonna zaru ni doba je 6 m sic od prodeje stroje kupujicimu.

Lh ta zaruky za inAb et dnem p edani stroje kupujicimu, p ipadn dnem
mo né dodavky. Vyrobce tuto |h tu prodlu uje na 24 m sic . Do zaru ni
doby se nepo itd doba od uplatn ni opravn né reklamace a do doby, kdy

je stroj opraven.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl sva ovaci stroj pou ivan
odpovidajicim zp sobem a k U el m, pro které je ur en. Jako vady se
neuznavaji poSkozeni a mimo adna opot ebeni, ktera vznikla nedostate nou
pé i izanedbanim i zdanliv bezvyznamnych vad, nespln nim povinnosti
majitele, jeho nezkusenosti nebo sni enymi schopnos tmi, nedodr enim
p edpis uvedenych v navodu pro obsluhu a udr bu, u ivanim stroje

k U el m, pro které neni ur en, p et ovanim stroje, by

i p echodnym. P i

udr b stroje musi byt vyhradn pou ivany originalni dily vyrobce.
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V zaru ni dob nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zm ny na
stroji, které mohou mit vliv na funk nost jednotlivych sou &sti 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.

3

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
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Poz. Nazev Pozn.
1 PCB — idici elektronika
2 Posuv dratu
3 Plynova hadi ka
4 Panty
5 Dr &k civky dratu, brzda
6 Redukce civek
7 Vyvodka
8 Kola zadni
9 Sada propoj
10 Tlumivka
11 Jednokolka oto na
12 Konektor
13 Sloupek distan ni
14 Dr 4k madla pravy
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15 Sipka ervena

16 Ovladaci panel

17 Madlo

18 Foliovy Stitek

19 Dr 4k madla levy

20 Knoflik

21 Konektor EURO

22 Kryt konektoru EURO
23 Tlumivka (- pdl) - rychlosp. zem. kabelu
24 Zemnici kabel

25 Samolepka tabulka program
26 Sipka erna

27 Horni kryt

28 Matice

29 Bo ni kryt pravy

30 Konektor oh evu plynu
31 Kotvici et z plynové lahve
32 Si ovy kabel s vidlici

33 M i ka ventilatoru

34 Bo ni kryt levy spodni
35 Zamky

36 Bo ni kryt levy horni

37 OdruSova

38 Pojistky

39 Ovladaci transformétor
40 Styka

41 Svazek ovladaci

42 Svazek erny

43 Hlavni vypina

44 P epina nap ti— hruby rozsah 2polohy pouze Alf 400
45 P epina nap ti - jemny rozsah 10poloh /12poloh | Alf 280, Alf 400 / Alf 320
46 Transformator sva ovaciho proudu
a7 OdruSova e

48 Sada propoj trafo

49 Termostaty

50 Usm r ova

51 Bo nik

52 Ventilatory

53 P ichytka$ ry

54 Spona

55 Trn

56 Matice p evle na

57 Plynovy ventil
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Informace pro u ivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych
za izeniv 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 zaji$ uje
financovani nakladani s elektroodpady.

Tento symbol na produktech anebo v pr vodnich
dokumentech znamen4, e pou ité elektrické a
elektronické vyrobky nesmi byt p idany do b ného
komunalniho 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 zékaznika.
Spole nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vy azeného
elektroza izeni na vlastni naklady od prodejce pop . dle dohody p imo od
zékaznika.

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

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