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SVA�OVACÍ STROJE 

ALF 180 industry
ALF 200 industry

NÁVOD K OBSLUZE A ÚDRŽB�
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Vážený spot�ebiteli!
Spole�nost ALFA IN a.s. Vám d�kuje za zakoupení našeho výrobku a v��í, že 

budete s naším strojem spokojeni.

Sva�ovací stroj ALF je ur�en pro sva�ování metodou MIG (Metal Inert gas) a 
MAG (Metal Active Gas). Jedná se o sva�ování v ochranné atmosfé�e. P�i 
sva�ování se používají plyny inertní (nete�né) i aktivní. Tyto metody jsou velice 
produktivní, zvlášt� vhodné pro spoje konstruk�ních ocelí.

Stroji ALF 180 industry a ALF 200 industry je možné sva�ovat r�zné typy 
spoj� (tupé, jednostranné, oboustranné, koutové, p�eplátované apod.) p�i využití 
drát� od pr�m�ru 0,6 – 0,8 mm, resp. 0,6 – 1,0  mm z r�zných kovových 
materiál� a slitin (uhlíkové a slitinové oceli, slitiny hliníku apod.). Jsou  ur�eny 
zejména do karosá�ských a lehkých pr�myslových provoz�, kde jsou p�i 
dlouhodobém nasazení  kladeny vysoké požadavky na spolehlivost, produktivitu 
a snadnou obsluhu.

S Stroj je možné použít 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 použít 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 žhavého kovu.

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

• Nedívejte se do svá�ecího oblouku bez ochrany obli�eje a o�í. Používejte 
vždy 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 nádrží na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prázdných) 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 požadavky. 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.
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• P�ed zapo�etím práce se sva�ovacím strojem je t�eba se seznámit 

s ustanoveními v �SN 050601, 1993 - Bezpe�nostní ustanovení pro 
sva�ování kov�, �l. 3, 5 a 6 a normou �SN 050630,1993 - Bezpe�nostní 
ustanovení pro obloukové sva�ování kov�, �l. 3, 6, a 7.

• S lahví CO2 nebo sm�snými plyny je t�eba zacházet podle p�edpis� pro práci 
s tlakovými nádobami obsažených v �SN 07 83 05 a v norm� �SN 07 85 09.

• Svá�e� musí používat ochranné pom�cky.
• P�ed každým 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 použitím a obsluhou. P�i údržb� a oprav� používejte jen 
originální náhradní díly od firmy ALFA IN.

• Sva�ovací stroj je zkoušen podle normy pro stupe� krytí IP 21, což zajiš�uje 
ochranu proti vniknutí pevných t�les o pr�m�ru v�tším než 12 mm a ochranu 
proti vniknutí vody padající ve svislém až 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 žádné mechanické, zejména kovové �ástice (nap�. p�i broušení). 

• Manipula�ní rukov�� je ur�ena pouze k pojížd�ní, není dimenzována ke 
zvedání stroje.

• P�i p�eh�átí stroje je automaticky p�erušeno  sva�ování a tento stav je 
signalizován kontrolkou.

• Veškeré zásahy do el. za�ízení, stejn� tak opravy (demontáž sí�ové vidlice, 
vým�nu pojistek), smí provád�t pouze oprávn�ná osoba.  

• Svá�ecí stroj je konstruován  na nap�tí sít�  3x400 V, s toleran�ním rozsahem 
± 15%, což umož�uje také  provoz v síti 3x380 V. 

• P�íslušnému sí�ovému nap�tí a p�íkonu musí odpovídat sí�ová vidlice.
• �ídící obvody, posuv a oh�ev plynu jsou jišt�ny  trubi�kovými pojistkami. 

Používat pouze hodnoty a charakteristiky uvedené na výrobním štítku 
transformátoru.

• U sva�ovacího stroje je t�eba provést periodickou revizní prohlídku jednou za 
6 m�síc� pov��eným pracovníkem podle 
�SN 331500,1990 a �SN 056030,1993.

• Sva�ovací stroj je z hlediska odrušení ur�en p�edevším pro pr�myslové 
prostory. V p�ípad� použití jiných prostor mohou existovat nutná zvláštní 
opat�ení (viz EN 50199, 1995 �l. 9).
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�žováním - p�ekro�ením tech. parametr�
e) hrubým zacházením
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Rozm�ry Š x D x V 300 x 750 x 600 mm
Konstrukce dle normy �SN EN 60 974-1
T�ída isolace F
Krytí IP 21
Rychlost podávání drátu 1 - 18 m/min
Hmotnost 59kg 62 kg
Po�et regula�ních stup�� 7 7
P�íkon S1 / proud I1 3,1kVA/4,5A 4,6kVA/6,6A
Sva�ovací proud  l2 DZ 110A 100

%
150A 100

%

P�íkon S1 / proud I1 4,4kVA/6,4A 5,5kVA/7,9A
Sva�ovací proud  l2 DZ 140A 60% 170A 60%

P�íkon S1 / proud I1 6,0kVA/8,7A     6,8kVA/9,9A
Sva�ovací proud  l2 DZ 180A 30% 200A 30%

Nap�tí naprázdno U20 20,1 - 34,1V 17,5 - 31,0V
Rozsah  sva�. proudu I2 30 - 180 A 30 - 200 A
Maximální p�íkon  S1 6,0kVA 6,8kVA
Ú�iník     cos ϕ 0,8 0,8
Jišt�ní sí�ového p�ívodu 10A pomalé 16A pomalé
Napájecí nap�tí 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Typ stroje ALF 180 industry ALF 200 industry

S Stroj ozna�ený tímto symbolem je  možné použít pro sva�ování v prostorách 
se zvýšeným nebezpe�ím úrazu elektrickým proudem
Konstrukce stroje je provedena tak, že v žádném 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.

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

• �Upozorn�ní� 
Uživatele upozor�ujeme, že je odpov�dný za p�ípadné rušení ze sva�ování.
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• zemnící kabel délky 3m se svorkou
• hadi�ka pro p�ipojení plynu
• kladka (kladky) pro drát o pr�m�rech 0,8 - 1,0 mm 
• pr�vodní dokumentace podle Tp
• redukce pro cívku drátu 5 kg a 18 kg

��� 
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 !"��
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• reduk�ní ventil KU 5, K 2
• plynová láhev
• kabel pro p�ipojení oh�evu CO2
• náhradní díly k ho�áku 
• kladky   0,6-0,8,   1,0-1,2,    s r�zným provedením drážek
• sva�ovací ho�ák  TBi 150 délka  3m
• �isti� drátu 

• �Upozorn�ní���� Rozhodnete-li se používat jiný ho�ák, než uvedený v 
tabulce výše, je pot�eba volit podle používaného proudového rozsahu a doby 
zatížení ho�áku.  ALFA IN a.s. neodpovídá za poškození sva�ovacích ho�ák� 
vlivem p�etížení.
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Obrázek 1: Hlavní �ásti stroje
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15 Kotvící �et�z plynové lahve
14 Plošina pro plynovou láhev
13 Sí�ový kabel s vidlicí
12 Konektor oh�evu plynu
11 P�ípojka ochranného  plynu
10 Zemnící kabel s klešt�mi

9 Konektor EURO
8 Madlo
7 Ovládací panel
6 Ho�ák
5 Podvozek
4 Redukce
3 Držák cívky drátu, brzda 
2 �isti� drátu
1 Posuv drátu 

Poz. Název
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Obrázek 2: Ovládací panel

L2 Kontrolka p�eh�átí - žlutá

L1 Kontrolka „zapnuto“ - zelená

P3 Potenciometr délky prodlevy / aktivace režimu 4 takt

P2 Potenciometr délky bodu

P1 Potenciometr rychlosti posuvu drátu

V2 P�epína� velikosti sva�ovacího nap�tí

V1 Hlavní vypína�

Poz Název

$�� �� ������
��� 

V1 V2 P1 P2 P3L1 L2
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Volba sva�ovacích režim� se provádí dv�ma potenciometry (obr. 2, - P2 a 

P3). Tyto potenciometry  sou�asn� plní i funkci vypína��. 

7.3.1 Dvoutakt plynule 

P2 P3

P�i této funkci jsou oba potenciometry  stále vypnuté. Funkce se 
zapne pouhým zmá�knutím spína�e ho�áku. P�i sva�ovacím procesu se musí 
spína� stále držet. Pracovní proces se p�eruší uvoln�ním spína�e ho�áku.

sva�ovací
proces doho�ení

tla�ítko ho�áku

7.3.2 �tyrtakt plynule

P2 P3

Používá se p�i dlouhých svárech, p�i kterých svá�e� nemusí 
neustále držet spína� ho�áku. Funkce se zapne nastavením pravého 
potenciometru z pozice 0 na n�jakou další hodnotu (nastavení na stupnici nemá 
žádný vliv na �asové obvody).  Zmá�knutím spína�e ho�áku se spustí sva�ovací 
proces. Po jeho uvoln�ní sva�ovací proces nadále trvá. Teprve po op�tovném 
zmá�knutí spína�e ho�áku se p�eruší svá�ecí proces. Funkce se zruší vrácením 
potenciometru zp�t do polohy 0.

sva�ovací
proces doho�ení

tla�ítko ho�áku
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7.3.3Bodové sva�ování

P2 P3

Používá se pro sva�ování jednotlivými krátkými body, jejichž 
délka se dá plynule nastavovat  pooto�ením levého potenciometru  na 
odpovídající hodnotu na stupnici (sm�rem doprava se interval prodlužuje). 
Zmá�knutím spína�e na 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. K vypnutí bodového sva�ování je t�eba potenciometr vypnout do 
polohy 0. Pravý potenciometr z�stává po celou dobu trvání bodového sva�ování 
vypnutý. 

zapálení 
oblouku

sva�ovací
proces doho�ení

tla�ítko ho�áku

nastavitelná
délka bodu

7.3.4 Intervalové sva�ování

P2 P3

Používá se pro sva�ování krátkými body. Délka t�chto bod� i 
délka prodlev se dá plynule nastavovat. Nastavuje se pooto�ením levého 
potenciometru , který udává délku bodu  a pravého potenciometru, který udává 
délku prodlev z polohy 0 na požadované hodnoty na stupnici (sm�rem doprava 
se interval prodlužuje). Zmá�knutím spína�e ho�áku se spustí �asový obvod, 
který spustí svá�ecí proces a po ur�ité dob� ho vypne. Po uplynutí nastavené    
prodlevy se celá �innost opakuje. K p�erušení funkce je nutné uvolnit spína� na 
sva�ovacím ho�áku.  K vypnutí funkce je pot�eba vypnout oba potenciometry do 
polohy  0. 
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sva�ovací
proces doho�ení

tla�ítko ho�áku

nastavitelná
délka bodu

nastavitelná
délka prodlevy

7.3.5Nastavení  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. 
Délku doby doho�ení je možné nastavit pomocí trimru  na plošném spoji �ídící 

elektroniky - viz obrázek 3. 
P�ed se�ízením sejm�te kryt elektroniky  a pomocí malého k�ížového 

šroubováku citliv� otá�ejte  trimrem v požadovaném sm�ru.  Ve sm�ru 
hodinových ru�i�ek se doba prodlužuje.

Z výroby je délka doho�ení nastavena na hodnotu 50-80 ms (1/4 - 1/3 otá�ky 
trimru), což je optimální hodnota pro celý rozsah nastavení.

1234

�íslování konektoru X 3
pohled se zadu

568 79101112

 n min n max. 

t  
300ms

maxt  
20 ms

min

Délka doho�ení

Obrázek 3: Trimr nastavení délky doho�ení
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1 2 3 4

5 6 7

Obrázek 4: Posuv drátu   2kladkový

7 Kladka

6 Zajiš�ovací díl

5 Konektor EURO

4 Zavád�cí bowden

3 Motor

2 Upínací matice

1 Kladka p�ítla�ná

Poz. Název

$�� ��&�������������!�

1 2 3 3 Redukce cívky drátu 2 ks

2 Šroub brzdy

1 Plastový  krycí šroub

Poz. Název

Obrázek 5: Držák cívky drátu ALF 180/200 industry
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Objednací �ísla 
kompl. posuvu:                                                  
2170, ALF 200

0,8-1,0 2317
Trubi�kový drát

0,8-1,0 2247
Hliníkový drát

0,8-1,0 2088
0,6-0,8 2087

a=22 mm
b=40 mm 

Ocelový drát
22/40 Typ drážky kladky Pr�m�r drátu Obj. �. kladek

( !�������
���#�����
����	!
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. Po 
zapnutí sí�ového vypína�e V1  se  musí rozsvítit zelená kontrolka L1 „zapnuto“ .
Dále je nutné p�ipojit plynovou láhev s ochranným plynem. Láhev musí být 
umíst�na  na zadní plošin� a  d�kladn� zajišt�na  kotvícím �et�zem (obr. 1, poz. 
15). 

Poznámka:  Kotvící �et�z  je možné v p�ípad� pot�eby na jedné stran� 
napevno uchytit pomocí šroubu M6.

(�� �� ���� �����
�
!�!�
Ve všech strojích MIG/MAG  se používají  kladky s dv�mi drážkami  Tyto 

drážky 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 deformacu sva�ovacího drátu.
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∅ 1,0 1,0 1,20,8
A B C

Obrázek 6:  Vliv kladky na sva�ovací drát

a) Správné zavedení drátu do kladky
b) Špatné zavedení - p�íliš velká p�ítla�ná síla deformuje elektrodu

c) Špatné zavedení - žlábek kladky není dostate�n� velký (nap�. drát ∅ 0,8 mm 
není možné hnát kladkou s drážkou pro drát ∅ 0,6  mm).
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Ve všech strojích typu ALF se používají kladky se dv�mi drážkami  - viz 
p�ehled kladek. Tyto drážky jsou ur�eny pro dva r�zné pr�m�ry drátu (nap�. 0,8 a  
1,0 mm). Drážku lze zam�nit vyjmutím kladky a  oto�ením, p�ípadn� použít jinou   
kladku s drážkami požadovaných rozm�r�.
a) Odklopte upínací matici (obr. 4, poz. 2) sm�rem doprava.  P�ítla�ná kladka 

(obr. 4, poz. 1) se otev�e sm�rem vzh�ru
b) Vyšroubujte plastový zajiš�ovací díl (obr. 4 poz. 6)  a vyjm�te kladku
c) Pokud je na kladce vhodná drážka kladku oto�te a nasa	te ji zp�t na h�ídel a 

zajist�te zašroubováním  zajiš�ovacího dílu (obr. 4 poz. 6).
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Pro posuv hliníkového drátu je t�eba použít speciální kladky s profilem „U“ - 
viz  P�EHLED KLADEK POSUV
 DRÁTU. Abychom se vyhnuli problém�m s 
„cucháním“ drátu, je t�eba používat 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 používat 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 použít argon. 
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a) Odejm�te kryt  podava�e stroje 
b) Na držák cívky (obr. 5)  nasa	te cívku s drátem a  zajist�te plastovým 

šroubem (obr. 5 poz. 1). Je-li použita cívka o velikosti 15 nebo 18kg, nasa	te 
z každé strany cívky redukce (obr. 5 poz. 3) Otvor v zadní redukci musí 
zapadnout do �epu na držáku cívky drátu!
Brzda cívky je nastavena od výrobce. V p�ípad� pot�eby je možné 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 utažená brzda však zbyte�n� 
namáhá podávací mechanismus a m�že dojít k  prokluzu drátu v kladkách

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 drážkou kladky

d) Sklopte p�ítla�nou  kladku 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 p�ítla�né kladky tak , aby byl zajišt�n bezproblémový pohyb 
drátu, p�itom se nesmí deformovat drát - viz odstavec 7.5. 
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Pro spolehlivou  �innost podávacího mechanismu je d�ležitá 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 ložisek, 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�že dojít až k  úplnému zablokování motoru 
a bude nep�ípustn�  mechanicky namáhána p�evodovka,   p�etížen elektromotor 
a výkonový výstup regulátoru  a m�že dojít k jejich poškození.

(�� 	��������
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�Upozorn�ní� P�i zavád�ní drátu nemi�te ho�ákem proti o�ím !

P�išroubujte centrální koncovku ho�áku ke konektoru na stroji (obr. 1 poz. 9)
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a) Odmontujte od ho�áku plynovou hubici 
b) Odšroubujte proudový pr�vlak 
c) P�ipojte stroj k síti
d) Zapn�te hlavní vypína� do polohy 1 (obr. 2 V1)
e) Rozsvítí se kontrolka zapnuto  (obr. 2 L1)
f) Potenciometr rychlosti posuvu (obr. 2 P1) nastavte cca do poloviny dráhy a 

stiskn�te tla�ítko ho�áku. Po vyb�hnutí  drátu z trubky ho�áku našroubujte 
proudový pr�vlak a plynovou hubici 

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

(�$ 
���	����
�'���!�
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Elektrický oblouk i tavná láze� musí být dokonale chrán�ny plynem. P�íliš 

malé množství plynu nedokáže vytvo�it pot�ebnou ochrannou atmosféru, naopak 
p�íliš velké množství plynu strhává  do elektrického oblouku vzduch.
a) Nasa	te plynovou hadici na vývod ve stroji (obr. 1 poz. 11 ) 
b) Stiskn�te tla�ítko ho�áku.
c) Oto�te nastavovacím šroubem na spodní stran� reduk�ního ventilu, dokud 

pr�tokom�r neukáže požadovaný pr�tok, potom tla�ítko uvoln�te. Optimální 
hodnota pr�toku je 10-15l/min.

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 používat oh�ev plynu. Kabel oh�evu plynu p�ipojte ke 
konektoru oh�evu (obr. 1 poz. 12 ). Na polarit� nezáleží. 
P�íkon topného t�líska smí být max, 25W!

(�( ��
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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�em nap�tí (obr. 2 - V2)
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8.8.2 Sva�ovací  proud
 Velikost sva�ovacího proudu je závislá na rychlosti posuvu drátu, která se 

nastavuje potenciometrem rychlosti posuvu  (obr. 2  - P1) 
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�žeme ur�it 
pot�ebné nap�tí. P�i nastavení nap�tí musíme po�ítat s jeho poklesem p�i 
zatížení svá�ením. Pokles nap�tí je cca 4,5-5,0V na 100 A.

Nastavení svá�ecího proudu provádíme tak, že pro zvolené svá�ecí nap�tí 
doregulujeme požadovaný svá�ecí proud zvyšováním nebo snižováním rychlosti 
podávání drátu do okamžiku optimálního ho�ení oblouku.

K orienta�nímu nastavení základních sva�ovacích parametr� mohou pomoci  
Tabulky sva�ovacích parametr�, které mohou být poskytnuty na požádání. 
Z t�chto tabulek je možné orienta�n�  zjistit p�edpokládanou  rychlost posuvu, 
velikost sva�ovacího nap�tí a  hodnotu induk�nosti  pro požadovanou velikost 
sva�ovacího proudu a zvolený pr�m�r drátu a druh ochranné atmosféry.
Upozor�ujeme, že skute�né nastavení pro optimální ho�ení oblouku se m�že 
mírn� lišit v závislosti na poloze sváru, materiálu a kolísání sí�ového nap�tí.

K dosažení 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) 

Obrázek 7 : Vzdálenost pr�vlaku od materiálu



  20

    ALFA IN, a.s. ©                     www.alfain.com                                       NS 15-04

. �����-���%���������
���������
�����*���/0��/

Sva�ovací drát  je veden  z cívky do proudového pr�vlaku pomocí posuvných 
kladek a tvo�í sva�ovací elektrodu. Elektrický oblouk ho�í mezi odtavovanou  
elektrodou, která je tvo�ena posouvajícím se sva�ovacím drátem a  sva�ovaným 
materiálem. Sva�ovací drát  funguje jednak jako nosi� oblouku a zárove� i jako 
zdroj p�ídavného materiálu. Z  hubice ho�áku  p�itom vytéká  ochranný  plyn,   
který  chrání  oblouk  i  celý   svar   p�ed   ú�inky   okolní   atmosféry (viz obr. 8)

Kladky posuvu

Sv. elektroda

Plynová hubice

Ochranný plyn

Sv. materiál

Proudový pr�vlak

Mezikus

Otvor pro proud�ní 
plynu

Svá�ecí oblouk

Obrázek 8: Princip metody MIG/MAG

Ochranné
plyny

Aktivní plynyInertní plyny

Oxid uhli�itý

Sva�ovánímetodou
MAG Sva�ování

metodou
MIG/MAG

Sm�sné plyny

Ar/CO2

Ar/O2

Argon (Ar)

Hélium (He)

sm�si He/Ar

Sva�ování metodou
MIG

Obrázek  9: Základní rozd�lení  metody MIG/MAG



  21

    ALFA IN, a.s. ©                     www.alfain.com                                       NS 15-04

.�� ��!���
������������� �!�'�

9.1.1Krátký sva�ovací oblouk
Sva�ování s velmi krátkým sva�ovacím obloukem probíhá p�i  nízkém nap�tí 

sva�ovacího oblouku a nízkých proudech. Charakteristickým znakem je 
pravidelné st�ídání ho�ení oblouku s krátkodobými zkraty. Povrchové nap�tí 
lázn� napomáhá vtažení kapky do taveniny a tím i novému zapálení sva�ovacího 
oblouku. Tok taveniny je pom�rn� „chladný“, takže je tento zp�sob vhodný pro 
sva�ování slabších plech� a pro sva�ování v nucených polohách. P�echod 
z krátkého na sprchový oblouk je závislý na pr�m�ru drátu a sm�si plynu .

9.1.2P�echodový sva�ovací oblouk
Pokud to rozm�ry sva�ovaného materiálu dovolují, m�lo by se sva�ovat 

s vyšším odstavným výkonem (z hospodárných d�vod�), bez p�echodu do 
dlouhého nebo sprchového oblouku. P�echodovým sva�ovacím obloukem 
míníme o n�co prodloužený krátký sva�ovací oblouk. P�echod materiálu probíhá 
�áste�n� voln�, �áste�n� ve  ve zkratech Tok tavící lázn� je ,,teplejší“, než u 
krátkého sv. oblouku. Tento druh je vhodný pro st�ední tlouš�ky materiál� a 
sestupné svary.

9.1.3Dlouhý sva�ovací oblouk
U dlouhého sva�ovacího oblouku se tvo�í velké kapky, které do materiálu 

vnikají svou vlastní tíhovou silou. P�itom dochází k náhodným krátkým spojením, 
která zap�í�i�ují, v d�sledku vzestupu proudu v moment� krátkého spojení, 
rozst�ik p�i opakovaném zapálení sva�ovacího oblouku. Dlouhý sva�ovací oblouk 
je vhodný pro sva�ování s CO2 a sm�sích plynu s jeho vysokým obsahem 
v horní �ásti rozsahu. P�íliš se nehodí pro sva�ování v nucených polohách .

9.1.4Sprchový sva�ovací oblouk
Hlavní vlastností tohoto sva�ování je p�echod materiálu v malých kapkách bez 

zkratového spojení. Režim sprchového oblouku je možný p�i pouze v ochranné 
atmosfé�e z inertních plyn� , s vysokým obsahem argonu a p�i  velkém 
sva�ovacím nap�tí na oblouku.(v praxi   24-30V a proudu v�tším jako 200A, 
podle  drátu a plynu). Není vhodný pro sva�ování v nucených polohách. Výkon 
stroj� ALF 180-200 industry není dostate�ný pro sva�ování ve sprchovém 
oblouku.

.�� ��&������������������!�
Sva�ování kov� v ochranné atmosfé�e je možno provád�t p�i volb� 

odpovídajících parametr� ve všech možných polohách (vodorovn�, horizontáln�, 
nad hlavou, svisle vzestupn� i sestupn� a zárove� i nap�í� v uvedených 
polohách).
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Ve   vodorovné  nebo  horizontální    poloze  je  obvyklé  držení  ho�áku  v úhlu 
do 300. 
U siln�jších vrstev se sva�uje p�íležitostn� též lehce tahem. Nejvhodn�jší držení 
ho�áku pro pokrytí místa svaru ochranným plynem je svislé (neutrální) nastavení 
ho�áku (obr. 10A). V této poloze je však špatn� vid�t na místo svaru, nebo� je 
zakryto plynovou tryskou. Z tohoto d�vodu ho�ák nakláníme (obr. 10B, 10C).  P�i 
velkém naklán�ní ho�áku hrozí nebezpe�í nasátí vzduchu do ochranného plynu, 
což by mohlo mít neblahý vliv na kvalitu svaru.                                                                                                                             

P�i sva�ování je t�eba se vyhnout velkým výkyvným pohyb�m. Kýváním se 
láze� p�ed sva�ovacím obloukem vzdouvá a hrozí nebezpe�í vadných napojení v 
d�sledku p�etékání taveniny.

Obrázek  10: Držení ho�áku

9.2.1Sva�ování tla�ením a tažením
Mírný pohyb „tla�ením“ se využívá p�i svislém sva�ování sm�rem nahoru a p�i 

vodorovném sva�ování nad hlavou. (obr. 11) 
Pouze p�i sva�ování klesajícího svaru sm�rem dol� se ho�ák drží v neutrální 

nebo mírn� „tahací“ poloze. Svislé sva�ování sm�rem dol� se používá nejvíce 
pro tenké plechy, u siln�jších plech� vzniká riziko špatného propojení, protože 
tavenina stéká podél spoje a p�edbíhá svar, zejména pokud je tavenina p�íliš 



  23

    ALFA IN, a.s. ©                     www.alfain.com                                       NS 15-04

tekutá v d�sledku vysokého nap�tí. Takový postup vyžaduje zna�ný stupe� 
odbornosti a zkušenosti.

9.2.2SVA�OVÁNÍ TLA�ENÍM A TAŽENÍM
Mírný pohyb „tla�ením“ se využívá p�i svislém sva�ování sm�rem nahoru a p�i 

vodorovném sva�ování nad hlavou. (obr. 11) 
Pouze p�i sva�ování klesajícího svaru sm�rem dol� se ho�ák drží v neutrální 

nebo mírn� „tahací“ poloze. Svislé sva�ování sm�rem dol� se používá nejvíce 
pro tenké plechy, u siln�jších plech� vzniká riziko špatného propojení, protože 
tavenina stéká podél spoje a p�edbíhá svar, zejména pokud je tavenina p�íliš 
tekutá v d�sledku vysokého nap�tí. Takový postup vyžaduje zna�ný stupe� 
odbornosti a zkušenosti.

Obrázek  11: Sva�ování tla�ením a tažením
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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 nežádoucí 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� udržovat 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 životnost 3 až 20 sva�ovacích hodin (podle údaj� 
výrobce), což 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 každé montáži 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 každých 10 až 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   
slouží  pro  p�ívod  plynu. S plynovou hubicí se nesmí siln� klepat, protože se 
m�že poškodit isola�ní hmota.

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

h) Intervaly vým�ny bowden� jsou závislé na �istot� drátu a údržb� 
mechanismu v podava�i a na se�ízení kladek. D�sledné používání �isti�e 
drátu  výrazn� omezuje zne�išt�ní bowdenu.
Jednou týdn� se má 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   
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vyfouknout  stla�eným vzduchem. 

�Upozorn�ní� Pozor na nebezpe�í poškození elektronických sou�ástek 
p�ímým zásahem stla�eného vzduchu z malé vzdálenosti.

�1����#�"�*����� �������������'�
Ovládací transformátor je jišt�n  dv�ma tavnými trubi�kovými pojistkami. 

Používejte pouze hodnoty pojistek uvedených na výrobním štítku transformátoru.
Ob� pojistky jsou sou�ástí svorkovnice ovládacího transformátoru a jsou 

p�ístupné po demontáži levého bo�ního krytu.  Pojistky lze vyjmout pouhým  
vytažením držáku. Doporu�ujeme po vým�n� vyjímatelnou �ást držáku 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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Pokud stroj nevyhoví po bezpe�nostní stránce n�kterému z dále uvedených 
bod�, odstavte za�ízení z provozu a neprodlen� zabezpe�te odborné odstran�ní 
zjišt�ných závad.
• Následující zkoušky provád�jte každých 6 m�síc�  nebo po oprav� stroje
• dodržujte pokyny pro údržbu uvedené v návodu na obsluhu
• p�edtím, než stroj otev�ete vypn�te jej a vytáhn�te sí�ovou vidlici

�1����	�������	��!"���
• 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 �ádný stav mechanicky namáhaných míst 
• Ov��te neporušenost všech kryt� stroje.
• zkontrolujte stav všech silových rychlospojek, zemnícího kabelu a kleští . 

Jsou-li mechanicky nebo tepeln� poškozené, je nutné je vym�nit.
• ov��te, jsou-li v po�ádku všechny d�ležité popisy
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• ov��te  zrakovou kontrolou stav  všech svorek  pro p�ipojení ochranného 

vodi�e, v�etn� sí�ové vidlice a zm��te velikost jeho odporu - musí být nižší 
než 0,1�.

�1����	��!"����	� ���������
��!�
• zkouška se provádí nap�tím 500 Vss
• p�ed m��ením je nutné zkratovat fázový a nulový vodi� 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 od tla�ítka ho�áku.
• Kontroluje  se izola�ní stav mezi:

obvod sva�ovacího proudu ,  � zem ≥ 2,5 MΩ

vstupní obvod,  � zem ≥ 2,5 MΩ

vstupní obvod � obvod svá�ecího proudu ≥ 5,0 MΩ

�1����	��!"�����
*�����
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• Špi�kové  nap�tí naprázdno nesmí p�i zatížení odporem v rozmezí 200 Ω až 5 

kΩ   p�ekro�it hodnoty uvedené v tabulce níže.
• P�ekro�ení  hodnot uvedených v tabulce signalizuje vážnou poruchu  a je 

nebezpe�né pro obsluhu 
Pozn.: Hodnoty uvedené v tabulce platí všeobecn� pro zdroje sva�ovacího 

proudu MIG/MAG, TIG a MMA. 

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

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

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
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• Obsahem záruky je odpov�dnost za to, že 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�žet dnem p�edání stroje kupujícímu, p�ípadn� dnem možné 
dodávky. Výrobce tuto lh�tu prodlužuje na 24 m�síc�. Do záru�ní doby se 
nepo�ítá doba od uplatn�ní oprávn�né reklamace až do doby, kdy je stroj 
opraven.

• Podmínkou platnosti záruky je, aby byl sva�ovací stroj používán 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 sníženými schopnostmi, nedodržením p�edpis� 
uvedených v návodu pro obsluhu a údržbu, užíváním stroje k ú�el�m, pro 
které není ur�en, p�et�žováním stroje, by� i p�echodným. P�i údržb� stroje 
musí být výhradn� používány originální díly výrobce.

• 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.

• Jestliže se p�i záru�ní oprav� vym�ní vadný díl, p�echází vlastnictví vadného 
dílu na výrobce.

������	��!������
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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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32 Ventilátor
31 Sva�ovací transformátor 
30 Termostaty
29 Usm�r�ova� 
28 Ovládací transformátor 
27 Pojistky
26 Odrušovací filtr
25 Styka�
24 Kotvící �et�z plynové lahve
23 M�ížka ventilátoru
22 Konektor oh�evu plynu
21 Plynový ventil
20 Bo�ní kryt pravý
19 Bo�ní kryt levý
18 Zemnící kabel s klešt�mi
17 Konektor EURO
16 Madlo
15 Ovládací knoflíky
14 Držák madla levý
13 LED dioda žlutá
12 P�epína� 7-polohový
11 Hlavní vypína�
10 Držák madla pravý
9 LED dioda zelená
8 Jednokolka oto�ná
7 Kolo zadní
6 Sí�ový kabel s vidlicí
5 Redukce cívek
4 Držák cívky drátu, brzda
3 �isti� drátu
2 Posuv
1 PCB D22
Poz. Název Pozn.
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My, firma ALFA IN a.s.
          Nová Ves 74
          675 21 Ok�íšky
          I�O: 25535366 

prohlašujeme na svou výlu�nou odpov�dnost, že výrobky níže uvedené 
spl�ují požadavky zákona 168/1997 Sb v posledním zn�ní a zákona 169/1997 
Sb v posledním zn�ní a na�ízení vlády 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:

• ALF 180 industry
• ALF 200 industry

Popis elektrického za�ízení:
sva�ovací stroje a jejich sou�ásti

Odkaz na harmonizované normy:
�SN EN 60974-1
�SN EN 50199 a normy související

Poslední dvoj�íslí roku, v n�mž bylo na výrobky ozna�ení CE umíst�no:

02

                                                                               

 

Místo vydání: Nová Ves Jméno: Vladimír Holý
Datum vydání: 15.6.2004           Funkce: p�edseda p�edstavenstva

              ALFA IN a.s.


