SVAROVACI STROJ

ELEKTROTIG 180 AC/DC
ELEKTROTIG 220 AC/DC
ELEKTROTIG 260 AC/DC
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1 UVOD

Vazeny spotiebiteli,
spolec¢nost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni svarovaciho stroje
ELEKTROTIG 180-260 AC/DC a véfi, Ze budete s nasim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze
v ramci technickych ustanoveni. SpoleCnost ALFA IN a. s. nepfijme
v zadném pfipadé zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim.
Pred uvedenim do provozu si pfectéte peclivé tento navod k obsluze.

Stroje spliuji pozadavky odpovidajici znacce CE.

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

ELEKTROTIG 180-260 AC/DC je invertorovy generator svafovaciho
proudu, ktery svafuje v nize uvedenych metodach:

a) TIGAC
b) TIG AC pulzni
c) TIGDC

d) TIG DC pulzni
e) MMA - obalena elektroda

Ve vSech typech TIG svafovani je mozné vyuZzivat nasledujici rezimy:
a) Dvoutakt LIFT ARC (2T)

b) Ctyftakt LIFT ARC (4T)

c) Dvoutakt HF (2T HF)

d) Ctyftakt HF (4T HF)

Ve stroji jsou pouzity moderni vykonové IBGT tranzistory.

ELEKTROTIG 180 AC/DC a ELEKTROTIG 220 AC/DC maiji
integrovanou prepétovou ochranu.

ELEKTROTIG 260 AC/DC ma integrovanou detekci chybéjici faze.
Tyto stroje mohou byt pfipojené na generatory el. proudu.

S Stroj je mozné pouZzit pro svafovani v prostorach se zvySenym
nebezpe€im urazu elektrickym proudem.

<D

SVAROVACI STROJE
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2 BEZPECNOST PRACE

2.1 OCHRANA 0SOB

Z bezpecnostnich divodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné
rukavice. Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem elektrickym proudem
(napéti okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pfed tepelnym
zarenim a pred odstfikujicimi kapkami zhavého kovu.

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

Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obliCeje a oci.
Pouzivejte kvalitni ochrannou kuklu s neporusenym filtrem.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svafeni musi byt informovani
0 nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

Pfi svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny
pfisun Cerstvého vzduchu, nebot pfi svafovani vznika kouf a Skodlivé
zplodiny.

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéijte
svareCské prace, nebot hrozi nebezpeci vybuchu. Pro tyto prostory plati
zvlastni predpisy.

Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfiovat
zvlastni bezpec€nostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sméeji provadét jen kvalitné vyskoleni svareci.

2.2 BEZPECNOSTNI PREDPISY

Pred zapocCetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit

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

S lahvemi pro ochranné plyny je tfeba zachazet podle pfedpisu pro praci
s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05 a v normé

CSN 07 85 09.

Svare€ musi pouzivat ochranné pomducky.

Pfed kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo cisténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.
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3 PROVOZNI PODMINKY

e Uvedeni pristroje do provozu smi provadét jen vySkoleny personal a
pouze v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruci za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi udrzbé a opravé pouzivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

e Svafovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23, coz
zajistuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru vétsim nez 12
mm a ochranu proti Sikmo stfikajici vodé az do sklonu 60- .

e Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni
vstupovat i vystupovat chladicimi priduchy. Je nutné dbat na to, aby
nebyly nasany do stroje zadné mechanické, zejména kovové Castice
(napf. pfi brouseni). Chlazeni je fizeno elektronickou teplotni
automatikou.

o VeSkeré zasahy do el. zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitove
vidlice, vyménu pojistek) smi provadét pouze opravnéna osoba.

e Svareci stroj (Elektrotig 260 AC/DC)je od vyrobce nastaven na 400 V
s toleranCnim rozsahem
+ 10%, coz dovoluje provoz zafizeni v siti ~ 380 V.

e Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

. @Upozornéni @ Prodluzovaci kabely nesmi mit vodite s mensim

prufezem nez 2,5 mm (Elektrotig 260AC/DC) nebo 4,0mm (Elektrotig
180- 220 AC/DC).

e Stroj Ize provozovat na generatoru el. proudu o min. vykonu 18 kVA
(Elektrotig 260AC/DC, tfifazovy generator) nebo 12kVA (Elektrotig 180-
220 AC/DC, jednofazovy generator), ktery ma zajisténou stabilizaci
napéti lepsSi jako + 10%. Generatory s niZSim vykonem mohou stroj
poskodit.

. @Upozornéni @ Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou

do vyrazné teplejSiho prostfedi, mize dojit ke kondenzaci vihkosti,
zejména uvnitf svarecCky. Dojde tim ke sniZeni elektrické pevnosti a
zvySeni nebezpeci el. pfeskoku na napétové namahanych dilech a tim
vaznému poskozeni stroje. Je proto nezbytné, nastane-li tato situace,
ponechat svareCku cca 1 hodinu v klidu, az dode k vyrovnani teploty
s okolim. Tim ustane pfipadna kondenzace. Teprve po uplynuti této doby
je mozné svarecCku pfipojit k siti a spustit.

e Stroj je nutné chranit pfed:
a) vlhkem a destém
b) mechanickym posSkozenim
c) pruvanem a pripadnou ventilaci sousednich stroj
d) nadmérnym pfetézovanim - pfekroCenim tech. parametr(
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e) hrubym zachazenim

e U svarovaciho stroje je tfeba provest periodickou revizni prohlidku
jednou za 6 mésicl povéfenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a
CSN 056030,1993.

. @Upozornéni @ Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu muze
byt pro pfipojeni zafizeni k vefejné distribu¢ni siti nutny souhlas
rozvodnych zavodu.

S Stroj oznaceny timto symbolem je mozné pouzit pro svarovani v
prostorach se zvySenym nebezpecim urazu elektrickym proudem
Konstrukce stroje je provedena tak, ze v Zzadném pfipadé, ani pfi selhani
usmernovace, neni pfekrocena dovolena Spickova hodnota napéti
naprazdno podle CSN EN 60974-1, tj., 113V stejnosmérnych nebo 68V
stfidavych.

3.1 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci stroj je z hlediska odruseni urCen pfedevsim pro primyslove
prostory. Splfiuje pozadavky CSN EN 50 199.

Bé&hem provozu, zejména béhem zapalovani oblouku HF, muze byt
zdrojem rusSeni pro citlivé elektronické zafizeni, napf. poCitaCe, radiové a
televizni pfijimace, citlivé méfici pfistroje, kardiostimulatory a naslouchaci
zarizeni.

V pfipadé provozovani v obytnych a jinych prostorach muze byt nutné
realizovat opatfeni - viz EN 50199, 1998 Cl. 9 a pfiloha A.

® @Upozornéni @ Uzivatele upozorfiujeme, Ze je odpovédny za
pfipadné ruseni ze svarovani.
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4 TECHNICKA DATA

Typ 180 AC/DC | 220 AC/DC 260 AC/DC
Sitové napéti 1x230V~/50-60Hz, +10% | 3x400V~/50-60Hz,£10
%
Jisténi 25A pomalé 16A pomalé
Cos @ 0,98
Max. sitovy proud 29,5A 33,8A 12, 7A
Max. pfikon 6,8kVA 7,8kVA 8,8kVA
MMA
Proud. rozsah 3-180A 3-200A 3-220A
Zatézovatel 40% 220A
Zatézovatel 45% 200A
Zatézovatel 50% 180A
Zatézovatel 60% 160A 170A 190A
Zatézovatel 100% 140A 150A 170A
TIG
Proud. rozsah 3-180A 3-220A 3-250A
Zatézovatel 30% 220A 250A
Zatézovatel 50% 180A
Zatézovatel 60% 160A 170A 210A
Zatézovatel 100% 140A 150A 180A
TIG AC
Frekvence 20- 250Hz
Prubéh proudu Ctvercovy
Rozsah balance Cisténi 20%, pruvar 80% / Cisténi 60%, pruvar 40%
TIG DC
Spodni proud 3A-nastaveny svar. proud
Frekvence 0,2-99,9Hz
Stfida 20-80%
Trida izolace H
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Normy EN 60974-1 / EN 50199
Rozméry 407 x 209 x 372 mm 457 x 209 x 372mm
Hmotnost 19kg 21,1 kg
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5 PRISLUSENSTVI STROJE

5.1 SOUCAST DODAVKY

Kod Nazev

5.0072 ELEKTROTIG 180 AC/DC svar. invertor
5.0075 ELEKTROTIG 220 AC/DC svar. invertor
5.0073 ELEKTROTIG 260 AC/DC svar. invertor
2918 Konektor ELEKTRO DOV hofék (ovl. hofaku)

5.2 PRISLUSENSTVIi NA OBJEDNAVKU
5.2.1SVAROVACI HORAKY

Nazev Chlazeni| DZ(DC)| DZ(AC) | DZ(DC) | DZ(AC)
60% 60% 100% 100%
SR 26 plyn 240 A | 200 A - -
SR 20 kapalina - - 220A | 200A
SR 18 kapalina - - 320A | 240A
SR 24 W (malé rozméry) | kapalina - - 140 A 125 A

@ Upozornéni @ Horak je potieba volit podle pouZivaného
proudoveho rozsahu. ALFA IN a.s. neodpovida za poSkozeni svarfovacich
horaku vlivem pretizeni. Hofaky je mozné dodat v provedeni s flexibilni

trubkou horaku.

5.2.2 JINE PRISLUSENSTVI
Kéd Nazev
VM0108 Kabely TIG MMA 400 A 2x3m

DOV Elektrotig 180/220/260 AC/DC

K07-606.3100

Ventil redukéni Argon man60 Ed2M

4.0035 CS 600 W chladici jednotka
VM0109 Hadice plynova Elektrosta 3 m
5.0028 Vozik TIG

ALFA IN, a.s.
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6 POPIS STROJE A FUNKCI

6.1 OVLADACI PANEL

A @
e 3

Ce

Obrazek 1 - Ovladaci panel Elektrotig 180- 260 AC/DC

Zn.

Popis

F5

Display

F6

TlacCitko pro volbu zobrazeni proud / napéti

F7

Tlac€itko k nastaveni predfuku plynu

F8

Tlacitko k nastaveni nabéhu proudu (UP SLOPE)

F9

Kodér - nastavuje vSechny parametry zobrazované na displeji

F10

Potenciometr k nastaveni Casu dobéhu proudu (DOWN SLOPE)

F11

Tlacitko k nastaveni dofuku plynu

F12

Tlacitko pro volbu dvoutaktu nebo Ctyftaktu

F13

Tlacitko pro volbu HF nebo dotykoveého zapalovani

F14

Tlacitko pro volbu metody MMA nebo TIG

F15

Tlacitko pro volbu modu TIG, TIG pulzni, TIG AC, TIG AC pulzni

F16

Tlacitko pro nastaveni frekvence DC i AC rezimu

F17

TlacCitko balance (AC rezim) / stfida (DC rezim)

F18

Kontrolka zobrazeni proudu

F19

Kontrolka zobrazeni napéti

F20

Kontrolka poruchy / teplotni ochrany

F21

Kontrolka 2-takt

F22

Kontrolka 4-takt

ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01




10

F23

Kontrolka HF zapalovani

F24

Kontrolka metody TIG

F25

Kontrolka metody MMA

F26

Tlacitko pro nastaveni poméru délek polarit

F27

Kontrolka pulzniho proudu

6.2 KONEKTORY PREDNIHO PANELU

Obrazek 2 - Konektory pfedniho panelu

Zn. Popis

F1 |Konektor ovladani z horaku

F2 |Konektor pfipojeni plynu

F3 |Rychlospojka (+) svarovacich kabell
F4 |Rychlospojka (-) svarovacich kabell

Zapojeni konektoru F1 - ovladani z horaku

Pin |Pripojeni
1 Tlacitko horaku
2 Tlacitko horaku
3 Potenciometr minimum
4 Potenciometr jezdec
5 Potenciometr maximum
ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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6.3 ZADNI PANEL

Obrazek 3 - Prvky zadniho panelu

Zn. Popis

B1 Konektor pro pfipojeni dalkového ovladani

B2 Hlavni vypinaC

B3 Konektor pro pfipojeni chladiciho zafizeni FRIGOSTA
B4 Konektor pfipojeni plynu

B5 Sitovy kabel

ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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7 OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH
METODACH

7.1 TIG SVAROVANI

Pfi TIG (Tungsten Inert Gas) svarovani je pod
ochranou atmosférou inertniho plynu (argon) zapalen
elektricky oblouk mezi netavici se elektrodou (Cisty
wolfram nebo jeho slitiny) a svafencem.

TIG LIFT ARC metoda je zapaleni oblouku Skrtnutim
elektrody o svarenec (obrazek 4). Stroj zabezpecuje
nizky zkratovy svarovaci proud, aby bylo
minimalizovano mnozstvi wolframovych vméstku ve
svarenci. Nicméné tento zplsob nezaruCuje nejvyssi
kvalitu svarl na zacatku.

Obrazek 4 - LIFT

a) b) c) I \
ARC zapaleni

¢ ) - N _ oblouku
- - i

TIG HF je bezdotykova metoda zapaleni oblouku pomoci
vysokonapétového zapalovani (HF) ktera umoziuje pohodiné zapaleni
oblouku a zamezi vniknuti wolframovych ¢astic do svarence.

7.1.1TIG SVAROVANI STEJNOSMERNYM PROUDEM

NejcastéjSi zpusob TIG svafovani, kdy TIG hofak je pfipojen k (-)
rychlospojce a zemnici kabel s kle§témi k (+) rychlospojce. Tento zpusob
vede k nejmensimu opotrebeni elektrody, protoze nejvice tepla je
koncentrovano na svarenci.

Tento zpuUsob je pouzivan pro materialy s vysokou tepelnou vodivosti,
jako napriklad méd a také pro svarovani oceli. Doporucené jsou elektrody
oznacené Cervenou barvou (wolfram s 2% thoria).

ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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7.1.2 TIG SVAROVANI STRIDAVYM PROUDEM

AC (alternating curent) TIG svafovaci metoda se stfidavym proudem s
obdélnikovym prubéhem svafovaciho proudu je pouzivana pro svarovani
hliniku, jeho slitin a magnesia vysokymi proudy.

Bé&hem positivni pulviny dojde k prolomeni oxidaéni vrstvy materialu,
zatimco béhem negativni pulviny elektroda chladne vyuZzitim poruseného
povrchu oxidacni vrstvy. Zaroven béhem této negativni pulviny se zvySuje
dodavka tepla do svafence. Zménou pomeéru (balance) mezi (+) a (-)
pulvinami je mozné fidit vztah mezi proudem pro ,rozbiti“ oxidaéni vrstvy a
proudem pro dodavku tepla do svaru.

Pro TIG AC svarovani se pouzivaji elektrody z Cistého wolframu (zelené)
nebo zink chromoveé (bilé). Hrot elektrody se pro tuto metodu upravuje
zabrousenim hran do kuzelového tvaru pro lepsi pfenos tepla. Béhem
svafovani se pusobenim elektrického oblouku hrot elektrody deformuje do
zaobleného tvaru. Je tedy nutno hrot opakované zabruSovat.

Pfi této metodé se jako ochranné atmosféry pouziva prevazné Cisty
argon, ktery umoznuje snadné zapalovani, dobrou stabilitu oblouku a je
relativné levny.

Neékteré operace vyzaduji pouziti hélia nebo smési hélia a argonu kvl

rv viiv s

zapalovani oblouku a vysSi cena téchto plynda.

71.3 TIG SVAROVANI STEJNOSMERNYM INVERZNIM
PROUDEM

Umoznuje svarovani slitin s oxidacnim povrchem, kde tavici bod
oxida¢niho povrchu je vySSi nez tavici bod slitiny (napf. hlinik a jeho slitiny).
Narozdil od pfedchazejicich metod zde je TIG hofak pfipojen k (+) a zemnici
kabel k (-). Tato metoda vystavuje elektrodu vysokému tepelnému namahani
a v dusledku toho pak dochazi k jejimu znaénému opotiebeni.

Rovnéz hlava horaku je znacné tepelné namahana.
Proto je tato metoda vhodna pouze pro svarovani nizSimi proudy.

ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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714 UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO
STEJNOSMERNY PROUD

Funk¢ni konec W-elektrody se brousi a
lesti do tvaru kuzele s vrcholovym uhlem,

ktery je zavisly na velikosti svafovaciho

proudu. Doporucujeme Spicku elektrody

zaoblit R = 0,4 mm. :P<L>
Svafovaci proud Uhel

do 20 A 30°
od20do 100 A | 60°- 90°
od 100 do 200 A| 90° - 120°

nad 200 A 120°

Obrazek 5 - uhel brouseni konce W elektrody

¥ o

Obrazek 6 - Brousenl W elektrody, vievo spatne, vpravo spravneé

7.2 MMA SVAROVANI S OBALENYMI
ELEKTRODAMI

Vyrobci elektrod uvadi na obalech polaritu a velikost
svarovaciho proudu. K zapaleni oblouku se
elektrodou Skrta o material. Pro snazsi zapaleni
oblouku je stroj vybaven funkci HOT START, ktera po
urCitou kratkou dobu na zacatku zabezpecuje vysSi
proud, nez je nastaveny svafovaci proud.

V prabéhu svafovani jde o to zabezpecit plynulé odtavovani materialu z
elektrody. Aby se predeslo zhasnuti oblouku vlivem kratkého spojeni mezi
elektrodou a tavnou lazni, vyuziva se funkce ARC FORCE - kratkodobé
zvySeni svarfovaciho proudu oproti nastavené hodnoté.

@Upozornéni @ Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla

zadného kovoveho materialu, protoze v tomto rezimu je pfi zapnutém stroji
na rychlospojkach svarovaciho stroje stale svarovaci napéti.

ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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8 UVEDENI DO PROVOZU

@Upozornéni @ Stroj smi obsluhovat pouze Fadné progkolené
osoby.

8.1 ZAPNUTI STROJE A NASTAVENI

SVAROVACIHO REZIMU

e Svarovaci stroj pfipojte k siti 1x230V + 10%, 50/60 Hz (Elektrotig
180-220AC/DC) nebo 3x400 V £ 15%, 50/60 Hz (Elektrotig 260AC/DC)

e Prepnéte hlavni vypinac B2 (obr. 3) do pozice “ON®.

e Svarovaci stroj se sam nastavi do rezimu, ve kterém byl naposledy
pouzivan (v€etné posledniho nastaveni vSech parametr()

e Na ovladacim panelu zvolte pozadovany svarovaci proces a nastavte
vSechny jeho potfebné parametry (viz odstavce 8.2 az 8.8).

8.2 REZIM MMA

o Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek F3 a F4 (obr. 2) v
souladu s polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod na obalu elektrod.

@Upozornéni @ Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla

zadného kovoveého materialu, protoze v tomto rezimu je pfi zapnutém
stroji na rychlospojkach svarovaciho stroje stale svarovaci napéti.

e Zvolte MMA rezim pomoci tlaCitka F14, kontrolka F25 se rozsviti.

o Kodérem F9 nastavte svarovaci proud, ktery se bude zobrazovat na
displeji F5 (obr. 1).

e Funkce ARC FORCE - je pevné nastavena vyrobcem a je
optimalizovana pro velky rozsah typu rutilovych a bazickych elektrod.

e Funkce HOT START - proud je pevné nastaven vyrobcem na 120%
svafovaciho proudu, ¢as HOT START je mozZné nastavit v rozsahu 0-5s -
viz kapitola 8.8, pfednastavena hodnota je Os.

e Béhem svarovani display F5 zobrazuje zméfenou hodnotu proudu. Je
mozné meéfit svarovaci napéti - pomoci tlaCitka F6 prepnout display,
rozsviti se kontrolka F19.

e Vrezimu MMA je neustale v Cinnosti ventilator, jeho vykon je fizen podle
teploty jednotlivych Casti stroje.

8.3 PRIPRAVA STROJE PRO TIG REZIM

e Pripojte TIG hofak do rychlospojky - (obr. 2, poz. F3).
e Pripojte zemnici kabel do rychlospojky + (obr. 2, poz. F4).

ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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e Pripojte plynovou hadici hofaku do konektoru (obr. 2, poz. F2).

o Pripojte kabel ovladani horaku ke konektoru (obr. 2, poz. F1).

e Pripojte plynovou hadici od redukcniho ventilu na plynové lahvi do
konektoru na zadni sténé stroje (obr. 3, poz. B4).

o Pripadné pfipojte konektor dalk. ovladani do konektoru (obr. 3, poz B1).

8.3.1REZIM DVOUTAKT NORMALNIi CYKLUS

Nabéh proudu Nabéh proudu

50% «-esee- Dobéh proudu 50 vrveee i\, Dobéh proudu
Svarovaci :
proud i) : : @ i @ : i :
Plyn == i ! L

(D Predfuk plynu

D};é [:t% [i&% “:‘t‘ké (@ Dofuk plynu

8.3.2  REZIM DVOUTAKT - RESTARTOVANi BEHEM
DOFUKU PLYNU A BEHEM DOBEHU PROUDU

Dobéh N/ Nébéh
proudu i proudu

ol RN @

: : (D) Predfuk plynu
S .

Svarovaci
proud

u—_!:%u__!n% u:t% @ Dofuk plynu

Restartovani cyklu béhem Restartovani cyklu béhem
dofuku plynu dobéhu proudu
8.3.3REZIM CTYRTAKT
Nabéh
p?ot?du /
50% ......
Svarovaci
proud ' '
Plyn s I
(1) Predfuk plynu
u‘:.t% u‘:t% @ Dofuk plynu
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8.4 REZIM TIG DC

TlaCitkem F14 zvolte TIG metodu, kontrolka F24 se rozsviti.

Kontrolky F26 a F27 nesmi svitit - stiskem tlaCitka F15 je deaktivujeme
TlaCitkem F12 zvolte dvoutakt nebo Ctyrtakt. Je-li Ctyftakt zvolen, rozsviti
se kontrolka F22, je-li dvoutakt zvolen, rozsviti se kontrolka F21.
TlaCitkem F13 zvolte zpusob startovani (HF nebo dotykové). Kontrolka
F23 sviti pfi HF zapalovani.

Predfuk plynu - podrzte tla€itko F7 a kodérem F9 nastavte ¢as predfuku
(0,1 az 5,0 s). Hodnoty se zobrazuji na displeji F5.

Nabeéh proudu (UP SLOPE) - podrzte tlaCitko F8 a kodérem F9 nastavte
Cas nabéhu proudu (0 az 10 s). Hodnoty se zobrazuji na displeji F5.
Prednastavena hodnota je 1,0s.

Svarovaci proud - nastavte svarovaci proud kodérem F9.

Dobéh proudu (DOWN SLOPE) - pomoci potenciometru F10 nastavte
Cas dobéhu proudu (0 az 16s).

Dofuk plynu - podrzte tlacitko F11 a kodérem F9 nastavte ¢as dofuku
(3,0 az 25,0 s). Hodnoty se zobrazuji na displeji F5. Pfednastavena
hodnota je 5,0s.

8.4.1Svarovani

o Podle velikosti svafovaciho proudu zvolime primér W elektrody.

Primér W elektrody mm 1.0 1.6 2.0
Svarovaci proud A pod 75 50-120 90-190
Primér W elektrody mm 2.4 3.0 4.0
Svarovaci proud A 130-250 170-300 250-400

HF zapalovani - hofak drzime par milimetrd (2-4mm) nad svafovanym
materialem, zmackneme tlaCitko hofaku, nasleduje predfuk plynu,
zapaleni oblouku. Svafovaci proud se zvySuje béhem nabéhu proudu
(UP SLOPE) z hodnoty Ig (startovaci proud - pfednastaven na 50% svar.
proudu) na hodnotu nastaveného svar. proudu. Na konci svaru svarovaci
proud klesa (€as dobéhu - DOWN SLOPE) na hodnotu proudu
koncového krateru | (pfednastaven na 3A), stroj pfestane svarovat a
nasleduje dofuk plynu - ochrana W elektrody a konce svaru. Proudy |5 a
I Ize nastavit - viz kapitola 8.8.

Dotykové zapaleni - hofak (W elektrodu) polozime pfimo na svafovany
material, zmackneme tlaCitko horaku a pomalu oddalime horak - oblouk
zacne horet. Tento zplsob zapalovani oblouku je nutny pouZzivat v
prostorach citlivych na elektromagnetické ruseni (nemocnicni prostory,
pocitaCe, digitané fizené zafizeni atd.)

8.5 REZIM TIG DC PULZNI

ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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e TlaCitkem F14 zvolte TIG metodu, kontrolka F24 se rozsviti.
e Kontrolka F26 nesmi svitit, F27 musi svitit - opakovanym stiskem tlacitka
F15

svaf. proud

......... TTTTTT T dobéh proudu

svar. proud

plyn (1.) predfuk
: : (2, dofuk

‘ ts Is startovaci proud

D% If proud koncového krateru

o Kodérem F9 nastavte svarovaci proud - horni proud pulzu, hodnota se
zobrazuje na display F5.

e Spodni proud pulzu - na zmacknéte a drzte tlaCitko F15, za 3sekundy je
mozno nastavit hodnotu spodniho proudu pulzu pomoci kodéru F9, ktera
se zobrazi na display F5. Rozsah nastaveni - 3A aZ svaf. proud (horni
proud pulzu), pfednastavena hodnota 30A.

e Frekvence pulzu - zmacknéte tlacCitko F16 a kodérem F9 nastavte
frekvenci. Fpy 2= 1/(t4+ts) Hodnota frekvence je zobrazena na display F5
(v Hz). t, - €as hofeni horniho proudu pulzu, tg - €as hofeni spodniho
proudu pulzu. Rozsah nastaveni - 0,2Hz - 99,9Hz, prednastavena
hodnota 20Hz.

o Stfida - zmacknéte tlaCitko F17 a kodérem F9 nastavte stfidu - pomér
mezi t, a (t,+ts). Hodnota stfidy je zobrazena na display F5 (v %).

t, - €as hofeni horniho proudu pulzu, tg - €as hofeni spodniho proudu
pulzu. Rozsah nastaveni - 20% - 80%, pfednastavena hodnota 50%.

e Béhem svarovani zobrazuje display stfidavé hodnotu horniho a
spodniho proudu pulzu.

e Dalkovym ovladanim nastavujeme pouze hodnotu horniho proudu pulzu.

8.6 REZIM TIG AC

o Tladitkem F14 zvolte TIG metodu, kontrolka F24 se rozsviti.

ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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e Kontrolka F26 musi svitit, F27 nesmi svitit - opakovanym stiskem tlacitka
F15
To

T

<>
Te Tac

e Frekvence - zmacknéte tlacCitko F16 a kodérem F9 nastavte frekvenci.
Tac= TptTe , Fac= 1/T,c Hodnota frekvence je zobrazena na display F5 (v
Hz). T, - €as hofeni pozitivni (kladné) pulviny proudu , T, - €as hofeni
negativni (zaporné) pulviny proudu. Rozsah nastaveni - 20Hz - 250Hz,
pfednastavena hodnota 100Hz. VyS$Sihodnota frekvence koncentruje
oblouk a redukuje oblast zasazenou obloukem.

e Balance - zmacknéte tlacitko F17 a kodérem F9 nastavte balanci - pomér
mezi T, a T, .Hodnota balance je zobrazena na display F5 (v %). T; -
¢as hofeni pozitivni (kladné, Cistici) pulviny proudu, T, - €as hofeni
negativni (zaporné, svarfovaci) pulviny proudu. Rozsah nastaveni - 20% -
60%, prednastavena hodnota balance 40% (40% cisténi, 60% svareni).
a) Svafeni - negativni pulvina je delSi nZ pozitivni . Je tfeba menSi

svar. proud - mensi ohrev elektrody, mensi ovlivnéni okoli svaru.
Pouziva se pro Cisty svareny material.

b) Cisténi - pozitivnipalvina je deldi nez negativni . Je tfeba vétsi svar.
proud - vétSi ohfev elektrody, vétsi primér elektrody, horsi
smérovani oblouku, vétsi ovlivnéni okoli svaru. Pouziva se pro
znecCistény svareny material.

e Podle velikosti svaf. proudu zvolime primér W elektrody (bez Thoria)

Primér W elektrody mm 1.6 2.0 2.4
Svarovaci proud A 40-80 60-110 70-140
Primér W elektrody mm 3.0 4.0 5.0
Svarovaci proud A 90-180 160-240 230-340
8.7 REZIM TIG AC PULZNI
o Tladitkem F14 zvolte TIG metodu, kontrolka F24 se rozsviti.
e Nastaveni parametru viz kapitola 8.3 Rezim TIG DC.
ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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Tlagitkem F15 vybereme metodu TIG DC PULZNI, kontrolka F27 musi
svitit, F26 nesmi svitit.

Nastaveni parametrd viz kapitola 8.4 Rezim TIG DC PULZNI.

Tlagitkem F15 vybereme metodu TIG AC , kontrolka F26 musi svitit, F27
nesmi svitit.

Nastaveni parametra viz kapitola 8.5 Rezim TIG AC.

Tlagitkem F15 vybereme metodu TIG AC PULZNI , kontrolka F26 a F27
musi svitit.

Stroj je pfipraven svafovat metodou TIG AC PULZNI, neni mozné
upravovat parametry stroje (kromé svar. proudu)- Upravy nastaveni je
nutné provest podle pfedchoziho postupu.

Upravu parametrl je mozné provést pomoci zmény svaf. modu - stiskem
tlacitka F15:

a) F26 sviti, F27 nesviti - modifikace parametrd AC proudu

b) F26 nesviti, F27 sviti - modifikace parametrt pulzniho proudu

c) opakovanym stiskem tlaCitka F15 pfepneme stroj do rezimu TIG AC

PULZNi
+ < TPULZU
e SRR e REEEE
..... L1 L] NN NN
Do
....... TAC._-_. N e e
~I'1,,- horni proud pulzu (svaf. proud) T, ,,- Pulzni frekvence

|, - doIni proud pulzu T, - AC frekvence

8.8 NASTAVENiIi SKRYRYCH PARAMETRU

Nékteré parametry nejsou nastavitelné primo:
a) predehfati pfi zapaleni v rezimu TIG AC
b) startovaci proud

c) proud koncového krateru

d) ¢as HOT START proudu

K jejich nastaveni je nutné pfepnout stroj do kteréhokoliv rezimu TIG - ne
rezim MMA.

Soucasné zmacknéte tlacCitka F7 a F14, uvolnéte tlaCitka. Kontrolka F18
musi zhasnout.
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Kodérem F9 nastavte tyto hodnoty:

a) 33 - pro nastaveni predehfati pfi zapaleni v rezimu TIG AC
b) 40 - pro nastaveni startovaciho proudu Ig.

c¢) 41 - pro nastaveni proudu koncového krateru I..

d) 42 - pro nastaveni ¢asu HOT START proudu.

e) 238 - pro nastaveni tovarnich hodnot - pfednastavenych.
Zmacknéte libovolné tlacitko.

8.8.1Predehrati pri zapaleni v rezimu TIG AC

Doba trvani prvni pozitivni pulviny po zapaleni.

DelSi Cas zlepsi zapaleni, ale poskozuje elektrodu.

Cas nastavime pomoci kodéru F9, hodnota se zobrazuje na display F5.
Rozsah nastaveni 0,1s - 1,0s, pfednastavena hodnota 0,1s.

8.8.2Startovaci proud Ig

Proud nastavime pomoci kodéru F9, hodnota se zobrazuje na display
F5.

Rozsah nastaveni 3A - 180A / 220A / 250A (Elektrotig 180 AC/DC /
Elektrotig 220 AC/DC / Elektrotig 260 AC/DC), pfednastavena hodnota
50% svaf. proudu.

Pokud je nastavena vysSsSi hodnota startovaciho proudu Ignez
svarovaciho proudu, stroj automaticky snizi hodnotu startovaciho proudu
na hodnotu svar. proudu.

8.8.3Proud koncového krateru I

Proud nastavime pomoci kodéru F9, hodnota se zobrazuje na display
F5.

Rozsah nastaveni 3A - 180A / 220A / 250A (Elektrotig 180 AC/DC /
Elektrotig 220 AC/DC / Elektrotig 260 AC/DC), pfednastavena hodnota
50% svaf. proudu.

Pokud je nastavena vysSi hodnota proudu koncového krateru |- nez
svarovaciho proudu, stroj automaticky snizi hodnotu proudu koncového
krateru na hodnotu svar. proudu.

8.8.4Cas HOT START proudu

Cas nastavime pomoci kodéru F9, hodnota se zobrazuje na display F5.
Rozsah nastaveni 0,0s - 5,0s, pfednastavena hodnota 0,0s.
Proud pfi zapaleni je 0 20% vySSi nez svafovaci proud.

9 UDRZBA A SERVISNI ZKOUSKY

Zafizeni vyZzaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni

oSetfovani a udrzbu. Ma-li byt zaru€ena bezchybna funkce a dlouha
provozuschopnost, je tfeba dodrZovat urcité zasady:
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e stroj smi otevfit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik -
elektrotechnik

e prilezitostné je tfeba zkontrolovat stav sitove vidlice, sitového kabelu a
svarecich kabell

e jednou do mésice vyfoukat celé zafizeni tlakovym vzduchem, zejména
hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpeci poskozeni elektronickych
soucastek pfimym zasahem stlaeného vzduchu z malé vzdalenosti!

9.1 KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI
ZDROJE PODLE CSN EN 60 971-1

Pokud stroj nevyhovi po bezpec€nostni strance nékterému z dale
uvedenych bodu, odstavte zafizeni z provozu a neprodlené zabezpecte
odborné odstranéni zjisténych zavad.

e nasledujici zkousSku provadéijte kazdych 6 mésicl nebo po opravé stroje
e dodrzujte pokyny pro udrzbu uvedené v navodu na obsluhu

e pfedtim, nez stroj otevrete vypnéte jej a vytahnéte sitovou vidlici

e Vv pfipadé potfeby vybijte elektrolytické kondenzatory

9.2 ZRAKOVA ZKOUSKA

e prezkouSejte bezvadny stav vidlice a neporusenost sitového kabelu.
Tahem za kabel ovérte jeho upevnéni ve stroji. V pfipadé jakéhokoliv
mechanického poskozeni vyménte kompletni kabel.

e Ovéfte radny stav mechanicky namahanych mist

o Ovérte neporusenost krytu stroje.

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

e OVeéfte, jsou-li v pofadku vSechny dulezité popisy

9.3 ZKOUSKA ODPORU OCHRANNEHO
VODICE.

e ovéfite zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro pripojeni ochranného
vodiCe, vcetné sitové vidlice a zmérfte velikost jeho odporu - musi byt

nizSi nez 0,10).

9.4 ZKOUSKA IZOLACNIHO ODPORU

e zkouSka se provadi napétim 500 Vss

e pfed méfenim je nutné zkratovat fazovy a nulovy vodi€ v sitové vidlici a
kladny a zaporny pol na vystupnich silovych rychlospojkach.

e pfi méFeni se nesmi pfipojit méFici hroty na vstupy ovladacich konektoru
horaku a dalkového ovladani.
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o Kontroluje se izolacni stav mezi:

vstupni obvod =>obvod svareciho proudu >5,0 MQ
vstupni obvod, = zem > 2,5 MQ
obvod svarovaciho proudu , = zem.... >2,5MQ

9.5 ZKOUSKA NAPETI NAPRAZDNO
(EN 60 974-1)

e Spitkové napéti naprazdno nesmi pfi zatizeni odporem v rozmezi 200 Q
az 5 kQ prekrocit hodnoty uvedené v tabulce nize.

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

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

Prostory se zvySenym | Stejnosmérny proud: 113 V $pickova

nebezpecfim urazu el. hodnota

proudem Stfidavy proud. 68 V &picka, 48 V efektivni
hodnota

Prostory bez zvySeného | Stejnosmérny proud:113 V SpiCkova

nebezpeci urazu el. hodnota

proudem Stfidavy proud. 113 V Spicka, 80 V

efektivni hodnota
Strojné vedeny horak se | Stejnosmérny proud:141 Spickova hodnota

zvysenou ochranou St¥idavy proud. 141 V $pi¢ka, 100 V ef.
svarece hodnota

10 SERVIS

10.1 POSKYTNUTI ZARUKY

e Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj ma v dobé
dodani a po dobu zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi
technickymi podminkami a normami.

e Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji
v zarucni |hté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
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vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.

ZaruCni doba stroje je 24 mésicl od prodeje kupujicimu. Lhuta zaruky
zaCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky. Do zaruCni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné
reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Zarucni doba horaku je 6 mésicu.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svarovaci stroj pouzivan
odpovidajicim zpusobem a k u€elum, pro které je ur€en. Jako vady se
neuznavaji poskozeni a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla
nedostateCnou peci Ci zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad,
nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim predpist uvedenych v navodu pro obsluhu a
udrzbu, uzivanim stroje k ucelum, pro které neni uréen, pfetéZovanim
stroje, byt i prechodnym. Pfi udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany
originalni dily vyrobce.

V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funkénost jednotlivych soucasti stroje.

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

Jestlize se pfi zaru€ni opravé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

10.2ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.

Obdobnym zpUsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009, faxu: 568 840 966,
e-mailu: servis@alfa-in. cz

11 NAHRADNI DILY
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Pozice |Nazev Pozn.
1 Predni panel
2 Zadni panel
3 Rychlospojka silova
4 Ventilator
5 PCB silova
6 Usmériovac
7 UsmérnovacC
8 IGBT modul
9 Transformator
10 | Tlumivka
11 Ferit
12 |Pomocné trafo
13 |PCB ovladaci
14 |Filtr
15 |PCB regulace
16 |PCB sekundarni
17 |UsmérnovacC
18 |Rezistor
19 |Hlavni vypinaC
20 |[Sipka
21 Bocénik
22 |Nalepka predniho panelu
23 |Knoflik d=14
24  |Knoflik d=23
25 |Konektor pro pfipojeni hofaku
26 |Konektor pro pfipojeni plynu
27 |Plynovy ventil
28 |Konektor pro pfipojeni dalkového ovladani
29 |Konektor pro pfipojeni chlazeni
30 |Dno stroje
31 Bocni kryty (levy, pravy)
32 |Vrchni kryt
33 |Rukovét
ALFA IN, a.s. © www.alfain.com NS 47-01
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12 ELEKTRICKE SCHEMA

ELEKTROTIG 180 AC/DC
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ELEKTROTIG 220 AC/DC

12.2
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ELEKTROTIG 260 AC/DC

12.3
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13 LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych
zarizeni v CR:

Spole¢nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozafizeni, a proto je
povinna zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.

Spole¢nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému
(pod evidencnim &islem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajistuje
financovani nakladani s elektroodpady.

e Tento symbol na produktech anebo v prlivodnich dokumentech
znamena, ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt
pfidany do bézného komunalniho odpadu.

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci a to bud’ osobné
nebo po vzajemné dohodé zajisti prodejce vyzvednuti pfimo u zakaznika.
Spole¢nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vyfazeného
elektrozarizeni na vlastni naklady od prodejce popfr. dle dohody pfimo od
zakaznika.

Tento zpétny odbér elektrozafizeni bude zajistén do 5 kalendarnich dnl od
data oznameni zaméru vraceni uvedeného zafizeni.

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:
Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyZzadejte si
potfebné informace od svého prodejce nebo dodavatele
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14 ES PROHLASENI O SHODE

My, firma ALFAIN a.s.
Nova ves 74
675 21 OkFisky
ICO: 25535366

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené
splfiuji pozadavky Evropskych direktiv 89/336-EEC, 92/31-EEC, 93/68-EEC
v poslednim znéni (elektromagneticka kompatibilita) a 73/23-EEC,
93/68-EEC v poslednim znéni (nizké napéti).

Typy:

e ELEKTROTIG 180 AC/DC
e ELEKTROTIG 200 AC/DC
e ELEKTROTIG 260 AC/DC

Popis elektrického zafizeni:
svarovaci stroj

Odkaz na harmonizované normy:
EN 60974-1
EN 50199
EN 50192
EN 50060

Posledni dvoj€isli roku, v némz bylo na vyrobky oznaceni CE umisténo, je 04

Misto vydani: Nova Ves Jméno: Vladimir Holy
Datum vydani: 10. 01. 2004 Funkce: predseda predstavenstva
ALFA IN a.s.
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