ZVARACIE STROJE

ALF 251 aXe
ALF 261 aXe
ALF 280 aXe
ALF 320 aXe
ALF 400 aXe

MINOR2 - MAJOR - SYNERGY

NAVOD K OBSLUHE A UDRZBE

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu ALF 251-261-280-320-400
MINOR2-MAJOR-SYNERGY AXE navod SK 02




OBSAH

1 UVOD ..eoeeectetecteeete e s ste s se s e e e ssesaesaesae st s e st s e e e s e s sesaesaessensensesessssssessssesseaen 3
2 BEZPECNOST PRACE.......ccctritrerernersessessessessesssstesessssssesessesssssessessensensessessssesssssenes 4
3 PREVADZKOVE PODMIENKY ......cccrerrerreeererseereeseessessessesssessessessssssessesssssssssessessssnes 5
A TECHNICKE UDAJE.......cocteeeeereeerseeesesseesesssssssesessssssesssssssssessessssssessessassssssessessassanns 6
5  PRISLUSENSTVO STROJA ......cocerereerreraessensesseesstesesssssesessessessesssssensensessessessssessenns 8
6 POPIS STROJA A FUNKCI ...cveerreererrreeresesseeesssssessesssesesesssssssssesssssssssessessssessenens 9
7 POPIS OVLADANI ....ecuteeeerererrteeteeeesessseeseesseeesseesssseessesssssesssessessessesssesasessessennes 16
8 UVEDENIE DO PREVADZKY ......ceoveuererrerrereesessesessessesessessesesssssssessssessessesessessssensns 23
9 UDRZBA A SERVISNE SKUSKY .....cccceererrerrrererrerreecsesesssesssssssssssessessesssesssssesssenes 32
10 LIKVIDACIA ELEKTROODPADU........ccvererrererersereeensesessessssessessssessensessssessesesssnes 35
11 ZARUCNY LIST .uecurereeeersereesessessessessessessessesssssssssssssessessesssssssesenssssssnsssssessens 35

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




1 UVOD
Vazeny spotrebitel!

Spolo¢nost ALFA IN a.s. Vam dakuje za zakupenie nasho vyrobku a veri, ze
budete s nasSim strojom spokojni.

Zvaraci stroj smie uviest do prevadzky len Skolené osoby a iba v ramci
technickych ustanoveni. Spolo¢nost ALFA IN a.s. neprijme v Zziadnom pripade
zodpovednost za Skody vzniknuté nevhodnym pouzitim. Pred uvedenim do
prevadzky si precitajte pozorne tento navod na obsluhu.

Na udrzbu a opravy pouzivajte len originalne nahradné diely. K dispozicii je Vam
samozrejme komplex nasich sluzieb.

Zvaracie stroje ALF su urCené pre zvaranie metodou MIG (Metal Inert gas) a
MAG (Metal Active Gas). Strojmi ALF 251 - 400 Axe je mozné zvarat rdzne typy
spojov (tupé, jednostranné, obojstranné, kutove, preplatované a pod.) pri vyuziti
drétov od priemeru 0,8 az 1,2 mm, z rébznych kovovych materialov a zliatin
(uhlikovej a zliatinovej ocele, zliatiny hlinika a pod.). Su uréené hlavne do
strednych priemyselnych prevadzok, kde su pri dlhodobom nasadenie kladené
vysokeé poziadavky na spolahlivost, produktivitu a jednoduchu obsluhu.

S Stroj je mozné pouzit pre zvaranie v priestoroch so zvySenym
nebezpefenstvom Urazu elektrickym prudom. Stroje splhaju poZiadavky
zodpovedajuce znacke CE.

Vyhradzujeme si pravo uprav a zmien v pripade tlacCiarenskych chyb, zmeny
technickych parametrov, prisluSenstva a pod. bez predchadzajuceho
upozornenia. Tieto zmeny sa nemusia prejavit v navodoch na pouZivanie v
papierovej ani v elektronickej podobe.
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2 BEZPECNOST PRACE

OCHRANA 0SOB

1. Z bezpecnostnych dévodov je pri zvarani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tieto rukavice Vas chrania pred zasahom elektrickym prudom
(Napétie okruhu pri chode naprazdno). Dalej Vas chrani pred tepelnym
Ziarenim a pred odstrekujucimi kvapkami zeravého kovu.

2. Noste pevnu izolovanu obuv. Nie su vhodné otvorené topanky, lebo
kvapky Zeravého kovu mdzu spdsobit’ popaleniny.

3. Nepozerajte sa do zvaracieho obluka bez ochrany tvare a oCi. Pouzivajte
vzdy kvalitné zvaraci kuklu s neporusenym ochrannym filtrom.

4. Tiez osoby vyskytujuce sa v blizkosti miesta zvarania musia byt
informovani o nebezpelenstve a musia byt vybavené ochrannymi
prostriedkami.

5. Pri zvarani, v malych priestoroch, je potrebné zabezpecit dostatoCny
prisun Cerstvého vzduchu, lebo pri zvarani vznikaju zdraviu Skodlivé
splodiny.

6. U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (I prazdnych) nerobte
zvaracCske prace, lebo hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

. 'V priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu platia zvlastne predpisy.

. Zvarané spoje, ktoré su vystavované velkej namahe, musia spinat
zvlastne bezpecnostné poziadavky. Ide najma o kolajnice, tlak. nadoby a
pod. Tieto spoje mézu robit len kvalifikovane vySkoleni zvarali s
potrebnym opravnenim.

BEZPECNOSTNE PREDPISY

1. Pred zaCatim prace so zvaracim strojom je potrebné sa zoznamit s
ustanoveniami v CSN 050601 a normou CSN 050630.
2. S flias CO2 alebo zmieSnymi plyny je potrebné zaobchadzat podfa
predpisov pre pracu s tlakovymi nadobami obsiahnutych v CSN 078305.
. ZvaraC musi pouzivat ochranné pomaocky.
. Pred kazdym zasahom v elektrickej Casti, odobratim krytu alebo Cistenim
je nutné odpojit zariadenie zo siete.
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3 PREVADZKOVE PODMIENKY

1. Uvedenie pristroja do prevadzky smie vykonavat len vySkoleny personal
a len v ramci technickych ustanoveni. Vyrobca nerucCi za Skody vzniknuté
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pri udrzbe a oprave pouZzivajte len
originalne nahradné diely od firmy ALFA IN.

. Zariadenie vyhovuje IEC 61000-3-12.

. Zvaraci stroj je skuSany podla normy pre stupen krytia IP 23S, ¢o zaistuje
ochranu proti vniknutiu pevnych telies s priemerom vacsim ako 12 mm a
ochranu proti vniknutiu vody padajuce vo zvislom az Sikmom smere do
sklonu 60° v kludovom stave stroja. Stroj vSak nesmie byt prevadzkovany
v priamom dazdi. Stroj musi byt umiestneny tak, aby chladiaci vzduch
mohol bez obmedzenia vstupovat aj vystupovat chladiacimi prieduchmi.
Je nutné dbat’ na to, aby neboli nasavané do stroja Ziadne mechanicke,
predovsSetkym kovové Castice (napr. pri bruseni).

4. Manipulacna rukovat je urCena len na rolovanie, nie je dimenzovana na

zdvihanie stroja.

5. Nepouzivajte stroj na iné ucCely, napr. rozmrazovanie rurok, Startovaci
zdroj pod.

6. Pri prehriati stroja je automaticky prerusené zvaranie.

7. Akékolvek zasahy do el. zariadenia, rovnako tak opravy (demontaz
sietovej vidlice, vymenu poistiek), méze vykonavat len opravnena osoba.

8. Prislusnému sietovému napatie a prikonu musi zodpovedat sietova
vidlice.

9. Riadiace obvody, ohrev plynu a posuv su istené tavnymi rarkovymi
poistkami. Pouzivajte len hodnoty a charakteristiky uvedené na vyrobnom
Stitku ovladacieho transformatora.

10. U zvaracieho stroja je potrebné vykonat periodicku reviznu
prehliadku raz za 6/12 mesiacov poverenym pracovnikom podla CSN
331500 a CSN 050630 - pozri odsek Udrzba a servisné skusky.

11. Zvaraci stroj je z hladiska odrusenie urCeny predovSetkym pre
priemyselné priestory Klasifikacia podfa CSN EN 55011 (CISPR 11) -
skupina 2, trieda A. V pripade pouzitia inych priestorov mézu existovat
nutné zvlastne opatrenia (pozri EN 60974-10).

12. Stabilita stroja je garantovana do sklonu max. 10° len pri splneni
nasledujucich podmienok:

a. Na ploSine smie byt umiestnena a riadne ukotvena plynova flasa s
vySkou max. 0,8m.

b. Stroj je nutné zaistit' proti samovolnému rozjazdu.

c. Stroje generator: Jednotka posuvu drétu nesmie byt nasadena na
generatore.

13. Stroj je nutné chranit’ pred:

. Mechanickym poskodenim

. Prievanom a pripadnou ventilaciou susednych strojov

Nadmernym obtazovanim - prekroCenim tech. parametrov
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d. Hrubym zaobchadzanim

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Zvaracie zariadenie je z hladiska odruSenia urCené predovSetkym pre
priemyselné priestory. Spifia poziadavky CSN EN 60974-10 triedy A a nie je
urCené pre pouzivanie v obytnych priestoroch, kde je elektricka energia
dodavana verejnu nizkonapatovou napajacej sieti. M6zu tu byt mozné problémy
so zaistenim elektromagnetickej kompatibility v tychto priestoroch, spésobené
rusenim Sirenym vedenim rovnako ako vyzarujucim rusenim.

Pocas prevadzky méze byt zariadenie zdrojom rusenia.

¥Upozornenie Uzivatela upozorfujeme, Ze je zodpovedny za pripadné

ruSenie zo zvarania.

4 TECHNICKE UDAJE

ALF 251 ALF 261
Sietové napatie V/Hz 3x400/50 3x400/50
Istenie A 16 @ 16 @
Max. efektivny prad l1es A 10,4 8,9
Rozsah zvar. prudu A 25 -250 25 - 260
Napatie naprazdno U2o V 17,9-45,2 17,9 -452

PP Yy
ivaram prud (DZ=100%) A 170 170
Zvaraci prud (DZ=60%) 12| A 200 200
Zvaraci prud (DZ=x%) I2 A x=30% 250 x=25% 260
Pocet regul. stupriov 10 10
Krytie IP 23S IP23S
EN 60974-1; | EN 60974-1;

Normy 60974-10 60974-10

trieda A trieda A
~ozmery (5 x dxv) mm | 500x868x806 | 500x868x806

ompakt

Rozmgry (8 xdxv) mm X x
generator
Hmotnost kompakt kg 76 76
Hmotnost generator kg X X
Rychlost posuvu drétu m/min 1-19 1-19
Priemer cievky mm 300 300
Hmotnost' cievky kg 18 18

ALF 280 ALF 320 ALF 400
Sietové napatie V/Hz 3x400/50 3x400/50 3x400/50
Istenie A 16 @ 16 @ 20@
Max. efektivny prud l1ef A 8,4 10,8 13,7
Rozsah zvar. pradu A 40 - 290 40 - 340 50 - 400
Napatie naprazdno Uzo V 18,3 -40,1 18,2-449 19,4 -49,8

ALFAINa.s. ©
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Zvaraci prud (DZ=100%)

L A 170 200 240

Zvaraci prud (DZ=60%) 12| A 210 230 290

Zvaraci prud (DZ=x%) I2 A 30%=290 25%=340 25% =400

Pocet regul. stupriov 10 12 2x10

Krytie IP 23S IP 23S IP 23S

EN 60974-1; | EN 60974-1; | EN 60974-1;
Normy 60974-10 60974-10 60974-10
trieda A trieda A trieda A

Rozmery ($ x d x v) mm | 500x868x806 | 500x868x806 | 500x868x806

kompakt

Rozmery (S xd xv) mm | 500x868x889 | 500x868x889 | 500x868x889

generator

Hmotnost’ kompakt kg 88 99 109

Hmotnost generator kg 83 94 103

Rychlost’ posuvu drétu m/min 1-19 1-19 1-19

Priemer cievky mm 300 300 300

Hmotnost' cievky kg 18 18 18
Posuvova jednotka PS4 GAS aXe

Rychlost posuvu drétu m/min 1-19

Vstupné napatie U1 V/Hz 24/1~50

Vstupny prud I+ A 4

Zvaraci prud 2

(DZ=100%) A 320

Zvaraci prud I2 (DZ=60%)| A 400

Priemer cievky mm 300

Hmotnost' cievky kg 18

Krytie IP 21S

Rozmery (8§ xd x v) mm 264x704x507

Hmotnost posuvu (bez

drotu a horaka) Kg 21

Normy EN 60974-5

@ Upozornenie @Vzhl’adom k velkosti inStalovaného vykonu musi byt na

pripojenie zariadenia k verejnej distribuénej sieti nutny suhlas rozvodnych
zavodov.

S Stroj oznaceny tymto symbolom je mozné pouzit pre zvaranie v priestoroch
SO zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym pradom.
KonsStrukcia stroja je vykonana tak, ze v ziadnom pripade, ani pri zlyhani
usmeriovace, nie je prekro€ena dovolena Spickova hodnota napatia naprazdno
podfa CSN EN 60974-1, tj., 113 V jednosmernych alebo 68 V striedavych.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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PRISLUSENSTVO STROJA

5
SUCAST DODAVKY
1. Zemniaci kabel dizky 3 m so svorkou
2. Hadicka pre pripojenie plynu
3. Kladka (kladky) pre drét o priemeroch 0,8 - 1,0 mm
4. Navod na obsluhu
5. Redukcia pre cievku drétu 5 kg a 18 kg
PRISLUSENSTVO NA OBJEDNAVKU
1. Cisti¢ drétu
2. Kabel pre pripojenie ohrevu CO2
3. Redukény ventil KU 5, K 2
4. Plynova ffasa
5. Nahradné diely k horaku
6. Zemniaci kabel dizky 4 -5 m
7. Kladky 0,6-0,8, 1,0-1,2, 1,4-1,6 s r6znym prevedenim drazok
8. Zvaraci horak s v uprave pre dialkové ovladanie (tlaidla UP-DOWN s

prislusnu elektronikou

9. Zvaraci horak — pozri tabulku nizsie
Nazov Chladenie Stroj
MB 24KD plyn ALF 251-280 aXe
MB 36KD plyn ALF 320 aXe
MB 36KD plyn ALF 400 aXe

Horaky sa dodavaju v dizkach 3 - 5 m. Stroje ALF mdézu byt vybavené horakmi
s dialkovym ovladanim korekcie rychlosti posuvu drétu (UP - DOWN).

@Upozornenie@ Ak sa rozhodnete pouzivat iny horak, nez uvedeny v

tabulke vyssie, je potrebné volit' podla pouzivaného prudoveho rozsahu a doby
zatazenia horaka. ALFA IN a.s. nezodpoveda za poSkodenie zvaracich horakov
v dbsledku pretazenia.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




6 POPIS STROJA A FUNKCII

HLAVNE CASTI STROJA

Iem &f A3
A6 —HHED| I A24
Yo (e : /—A4 A1O =i o

oo

Obrazok 1 - Hlavné Casti stroja ALF compact Axe

Obrazok 2 - Hlavné Casti stroja ALF compact Axe

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Obrazok 3 - Hlavné Casti stroja ALF generator Axe

A16
A10
A17
A18

Obrazok 4 - Hlavné Casti stroja ALF generator Axe

Poz. |Nazov

A1 VypinacC hlavny

A2  |PrepinaC hrubo

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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A3

Prepina€ jemne

A4  |Rychlospojka -

A5 |Rychlospojka - -

A6  |PCB ovladaci panel

A7 |EURO konektor

A8 |Posuv drétu

A9 |Drziak cievky

A10 |Ventil plynovy

A11 |Kabel sietovy

A12 |Drziak posuvu posuv
A13 |Drziak posuvu generator
A14 |Rychlospojka

A15 |Konektor samica

A16 |Konektor samec panel
A17 |Rychlospojka samec
A18 |Drziak prepoj. kabla
A19 |Drziak prepoj. kabla
A20 |Priechod prepoje posuv
A21 |Kabel prepo;.

A22 |Priechod prepoje generator
A23 |LED ON indikator

A24 |Konektor ohrevu plynu

OVLADACI PANEL

V1

V2

Obrazok 5 - Ovladaci panel ALF 400 Axe

Poz. |Nazov

V1 |PCB - encoder
V2 |Vypina€ hlavny
V3 |Prepinac - hrubo
V4  |Prepinac - jemne

ALFAINa.s. ©
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RIADIACA ELEKTRONIKA - OVLADACI PANEL
X10

X9

X11
X12
X13
X14
X15
X16
X17
X18
X19
X20

Obrazok 6 - Ovladaci panel riadiacej elektroniky

Ozn.

Znacka

Popis funkcie

X1

E

Tlacidlo

e zavedenie drbtu
default nastavenie (spolu s X2)

X2

Tlacidlo

e testplynu
default nastavenie (spolu s X1)

X3

&J

Tlacidlo

e volbarezimu 2T/4T,
e aktivacia bodového a intervalového zvaranie

vyber sekundarnych parametrov (spolu s X5)

ALFAINa.s. ©
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X4

Zelena LED didda - rezim ovladania 2T

X5

Tlacidlo

e Vyber primarnych parametrov (iba SYNERGY)
e Vyber sekundarnych parametrov (spolu s X3)

Vyber zvaracieho programu (iba SYNERGY)

X6

Zelena LED didda - svieti, ak je na favom displeji
zobrazovany prud - predpokladana hodnota, ktoru chce
zvaracC zvarat' (iba SYNERGY).

X7

[m/min]

Zelena LED didda - svieti, ak je na favom displeji
zobrazena rychlost’ posuvu

X8

Display X8, zobrazuje:

velkost' zvaracieho prudu
rychlost posuvu

hrabku materialu (iba SYNERGY)
Cislo programu (iba SYNERGY)

nazov sekundarneho parametra

X9

Cervena LED didda - porucha vodného chladenia

X10

Zelena LED diéda - v priebehu zvarania dioda
nesvieti, na favom displeji je zobrazovana okamzita
velkost zvaracieho prudu a na pravom displeji okamzita
velkost zvaracieho napatia. Po ukonc€eni zvarania svieti
zelene a na displejoch su zobrazené hodnoty prudu a
napatia nameranych v Case pred ukonCenim zvaranie -
funkcia HOLD.

X11

ZIta LED diéda - tepelné prehriatie stroja, dojde k
preruseniu zvarania. Ponechajte stroj zapnuty, aby
ventilator ochladil vykonové prvky.

X12

Display X12, zobrazuije:
e zvaracie napatie
e hodnoty sekundarnych parametrov
polohy prepinacov napatia a odbocky timivky (iba
SYNERGY)

X13

Prepina¢ hrubo (iba SYNERGY)

X14

Prepinac€ jemne (iba SYNERGY)

X15

Odbogka timivky (iba SYNERGY)

X16

Zelena LED diéda - je aktivny rezim vyberu

ALFAINa.s. ©
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zvaracieho programu, tj., je volena potrebna kombinacia
materialu, plynu a priemeru zvaracieho drétu (iba
SYNERGY).

X17 =z Zelena LED didda - svieti, ak je na favom displeji
o zobrazovana hrubka materialu (iba SYNERGY)

X18 Zelena LED didda - rezim ovladania 4T

x19 | = Zelena LED dioda - blika, ak je rezim intervalové

zvaranie; svieti, ak je rezim bodové zvaranie

Kodér

e nastavenie rychlosti posuvu, zvar. prudu (iba
SYNERGY) alebo hrubky materialu (iba SYNERGY)
e vyber Cisla programu (iba SYNERGY)

nastavenie velkosti sekundarnych parametrov

X2 |l

RIADIACA ELEKTRONIKA PCB MINOR2 / MAJOR / SYNERGY - CELKOVY
POPIS

TYP MINOR2 MAJOR SYNERGY
A+V METER X © ©
Pociatoéna rychlost drotu X ©
Data o nastavenie parametrov X X ©
El. spatna vazba rychlosti posuvu © © ©
Dvou takt/Stvortakt © © ©
Nastavitelny predfuk a dofuk plynu © © ©
Bodovanie a intervalové zvaranie © © ©
Nastavitelné dohorenie drétu © © ©

1. Do riadiacej elektroniky je integrovany digitalny ampérmeter a voltmeter s
funkciou hold (pamatova funkcie- na displejoch zostanu zobrazené hodnoty,
az do dalSieho zvar. cyklu).

2. Pri strojoch Alf 280/320/400 SYNERGY je mozné zvolit manualny program -
uzivatel si urCuje vSetky parametre sam (bez synergické krivky).

3. Stroje Alf 280/320/400 SYNERGY su schopné uzivatelovi poskytnut
informaciu pre pozadované nastavenie velkosti zvaracieho napatia
(nastavenie prepinaCov napatia) a induk&nosti pre zvolenu rychlost’ posuvu
drétu, pripadne predpokladanu velkost zvaracieho prudu alebo hrubku
materialu.

4. Informacia je uzivatelovi zobrazena na displeji ako odporucané nastavenie
zvaracieho napatia (nastavenie prepinaCov napatia) a odboc¢ky timivky. Tato
informacia ma iba orientacny charakter - sluzi pre priblizné nastavenie hodnét

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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(iba SYNERGY).

5. Systém je vybaveny datami (dalej programy) pre rézne priemery zvaracieho
drétu, materialu a ochranny plyn ArCO2 a CO2 (iba SYNERGY).

6. Stroje Alf 251/261/280/320/400 MINOR2 / MAJOR nie su vybavené
informaciami o nastavenie velkosti zvaracieho napatia (nastavenie
prepinadov napatia) a indukénosti pre zvolenu rychlost posuvu drétu,
pripadne predpokladanu velkosti zvaracieho prudu alebo hrubku materialu.
UrCenie rychlosti posuvu vykonava zvarac.

DEFINICIA POJMOV
ZVARACIE PROGRAM (IBA SYNERGY)

1. Zvaraci program je oznaceny Cislom v tvare "Pxx" (P00, P01, P02, atd.) Toto
Cislo je v rezime volby zvar. programu zobrazené na displeji X8.

2. Kazdy program je zostaveny pre urCitu kombinaciu ochranného plynu,
priemeru zvaracieho droétu a materialu.

3. Priradenie plynu, materialu a priemeru k Cislu programu je uzivatefovi
oznamené formou tabulky (napr. u ovladacieho panelu).

4. Pre kazdu zvolenu hodnotu rychlosti posuvu, resp. velkost prudu alebo

hrabku materialu (zvolené tlac. X5 E]) program obsahuje informacie o
poZadovanom nastaveni prepinaCov napatia (velkost zvar. napatia) a volbe
odbocky timivky.

PRIMARNE PARAMETRE (IBA SYNERGY)

a) Rychlost posuvu drétu
b) Velkost zvaracieho prudu
c) Hrubka materialu

1. Rychlost posuvu drétu - k nastavenej rychlosti posuvu je podla zvoleného
zvaracieho programu priradena predpokladana velkost’ zvaracieho prudu
a hrubka materialu.

2. Ak sa meni velkost primarneho parametra, vzdy meni sa rychlost posuvu.

3. Zobrazena moéze byt zodpovedajuca hodnota prudu alebo hrubka
materialu.

4. Zvaracie napatie a odbocCka tlmivky su tiez zavislu premennu na rychlosti
posuvu.

5. Zavislost premennych je dana zvolenym zvaracim programom.

¢ Upozornenie ¢

Odporucané nastavenie odbodiek prepinaCov je stanovené pre zvaranie v

polohe PA.

6. Pre int polohu zvarania, kvalitu zvaracieho drétu, dizku horaka, pripadne
pri poklese sietového napatia, méze byt optimalne nastavenie odliSné o +
1 + 3 stupne.
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Sekundarne parametre

Nazov Zobrazena skratka
Priblizovacia rychlost ISP

Predfuk PrG

Dofuk PoG

Dohorenie brn

Doba bodového zvarania SPo

Doba pauzy pri intervalovom zvarani Int

7 POPIS OVLADANI

ZAPNUTIE STROJA

1.

2.

Po zapnuti stroja sa na displeji X8 zobrazi napis LoA a na displeji X12 zobrazi
- - - (stroj SYNERGY) alebo displej X12 zostane zhasnuty (stroj MAJOR).
Po uplynuti cca 3s sa na X8 objavi velkost rychlosti posuvu (nastaveny
program PQ0) alebo velkost primarneho parametra (rychlost posuvu,
predpokladany prud alebo hrubka materialu, nastaveny program P1-PG6),
nastavena pred vypnutim a na X12 symbol odbocky prepinace a poloha
timivky (nastaveny program P1-P6) popripade symbol - - - (nastaveny
manualny program PO) - plati pre stroje SYNERGY. Na strojoch MINORZ2,
MAJOR sa po uplynuti cca 3s objavi na displeji X8 velkost rychlosti posuvu,
displej X12 zostane zhasnuty.

KODER X20

1.

w N

Sluzi na nastavovanie primarnych a sekundarnych parametrov vybranych
tlaCidlami X5 a X3 m

. Otacanim kodéru dofava sa hodnota znizuje, doprava sa hodnota zvySuje.
. Ak sa otaCa kodérom pomaly, meni sa hodnota nastavovaného parametra po

malych krokoch, napr. posuvna rychlost sa meni v krokoch 0,1m / min.

. Ak sa otaca kodérom rychlejSie, meni sa nastavovana hodnota rychlejSie, po

vacsich krokoch napr. posuvna rychlost po 1m / min.

. VSetky nastavené hodnoty, vratane zvoleného rezimu zvarania, su ulozené

do pamate a znovu nacitané pri zapnuti stroja.

. ¢ Upozornenie ¢ Ukladanie do pamati sa aktivuje 5s po poslednej zmene

nastavenia - zmena parametrov kodérom alebo tlaCidlami. Ak pouzivatel
vypne stroj hlavnym vypinaom pocas tychto 5s, zmenené parametre nebudu
ulozené v pamati stroja.
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VYBER ZVARACIEHO PROGRAMU (IBA SYNERGY)

1. Aktivacia vyberu programu sa vykonava dlhym stlaCenim (3s) tla€idla X5

o)

2. Rozsvieti sa X16 . Na displeji X8 sa zobrazi Cislo naposledy
zvoleného programu.
3. Kodérom X20 zvolit pozadovany program a potvrdit’ stlacenim tlacidla X5

o)

4. ¢ Upozornenie ¢ Pokial nebude do 10 sekund vykonany vyber a

potvrdenie stlaCenim tlacidla X5 E] k zmene zvaracieho programu
nedodjde!

5. Po potvrdeni sa na displeji X8 zobrazi hodnota primarneho parametra -
rychlost posuvu, zvar. prud alebo hrubka - podla toho, ¢o bolo vybrané

stlaCenim tlaCidla X5 @
6. Na displeji X12 sa zobrazi odporucané nastavenie prepinacov zvaracieho
napatia a odbocky timivky.

TABULKA ZVARACICH PROGRAMOV (IBA SYNERGY)

— [poemn]

Ar 82% C0,18%
carbon steel

carbon steel

Ar 97,5% CO,2,5%
CrNi 308 P7

Ar 82% CO,18%
carbon steel

CO,100%
carbon steel

Obrazok 8 - Tabulka zvaracich programov ALF 280
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SPOSOB ZOBRAZENIE NA DISPLEJI X12 (IBA SYNERGY)
1. Cislica zlava - napatie hrubo, zobrazené ako pismena A - B (Iba ALF 400).
2. Cislica zlava - napatie jemne, zobrazené ako Cisla 1 - 9, desiata poloha
prepinaCa bude zobrazena ako ,0“; ALF 320 zobrazuje Cisla 1-12.
3. Cislica zlava - odbocCka timivky, zobrazena velkost timivky

Obrazok 9 - Synergy nastavenie

Odbocka tlmivky Symbol display Symbol panel

L1 —_— M\

L2 I =N\
L3 — e's'a'a

NASTAVENIE PRIMARNYCH PARAMETROV (IBA SYNERGY)

1. Tlacidlom X5 - mozno vyberat medzi zobrazenim:

€

a) rychlosti posuvu X7 (i

b) predpokladanym zvaracim prudom X6

¢) hrubkou materialu X17 Fum
2. Kodérom X20 mozno nastavit pozadované hodnoty primarnych

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




-19-
parametrov.

. Na displeji X12 sa zobrazuje podla vybraného programu odporucané

nastavenie prepinacov napatia a odbocCka timivky - pozri odsek Spdsob
zobrazenia na displeji X12.

. Ak sa meni rychlost posuvu, systém automaticky meni aj predpokladanu

hodnotu zvaracieho prudu alebo hrubky materialu. Zavislost medzi tymito
hodnotami je dana Cislom programu.

. ¢ Upozornenie ¢ Velkost prudu je v tomto pripade iba predpokladana

hodnota, ak budu zvaracie napatie a timivka nastavené na odporucanu
hodnotu podla displeja X12. Nezamienat' s hodnotou nameranou pocCas
zvarania! V realnych podmienkach a najma inom nastavenia napatia, sa
namerana hodnota od predpokladanej mdze lisit.

NASTAVENIE SEKUNDARNYCH PARAMETROV

1.

2.
a)
b)
©)
d)
e)

o0 hw

Stlacit suCasne tlagidla X5 a X3 (3s) E]

Na displeji X8 sa objavi skratka nazvu sekundarneho parametra:
ISP priblizovacia rychlost’ drétu
PrG predfuk plynu

PoG dofuk plynu

brn dohorenie

SPo doba bodu (len v rezime bodovani alebo interval)
Int doba medzery (iba v rezime interval)

Na displeji X12 sa zobrazi hodnota vybraného parametra.
Kodérom X20 mozno vykonat zmenu nastavenia.

Medzi jednotlivymi parametrami sa presuvame stlaCenim tlacidla X3 E]
Rezim nastavovania sekundarnych parametrov je ukonCeny stlacenim

tlaCidla X3 @ po nastaveni posledného parametra alebo automaticky po
10s.

HODNOTY SEKUNDARNYCH PARAMETROV - moznosti nastavenia

NASTAVITELNE ROZSAHY HODNOT PARAMETROV

PARAMETER [MIN |MAX|DEFAULT POZNAMKY
Priblizovacia o V % nastavenej rychlosti
ISP rychlost’ drétu 101100 125 % posuvu drétu
PrG | Predfuk plynu [0,0 |20 0,2 S
PoG | Dofuk plynu 0,0 |20 (1,5 S
brn (I;)%Tgrenle 0,00 |0,75 |0,04 S V krokoch po 0,01s
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SPo

Doba zvaranie

\Y; rezime o . . ,
bodového Nastavitelné iba pri zvoleni
alebo 0,5 20 |1,5 S rezimu bodového alebo

. , intervalového zvarania.
intervalového

zvaranie

Int

Doba medzery
v rezime
intervalového
zvarania

Nastavitelné iba pri zvoleni
0,5 |20 |1,5 S rezimu intervalového
zvarania.

MERANIE PRUDU A NAPATIA

1.

2,

Po zapaleni obluka zacnu displeja X8 a X12 zobrazovat okamzitej hodnoty
zvaracieho prudu a napatia.

Po ukonCeni zvarania sa rozsvieti LED dioda X10 m a na displejoch
X8 a X12 zostanu zobrazené hodnoty prudu a napatia namerané pred
ukonéenim zvaranie.

. Tieto hodnoty zostanu zobrazené az do dalSieho zvaranie alebo

nastavovanie primarnych parametrov. Akonahle je stlacené tlaCidlo X5 m
alebo sa otoCi kodérom, pripadne stlacia tlac¢idla UP-DOWN na horaku,

dibda X10 zhasne, displeje X8 a X12 budu zobrazovat' udaje podla
odseku “Nastavenie primarnych parametrov”.

OVLADANIE Z HORAKA TLACIDLAMI UP-DOWN

1.

Tlagidlami UP-DOWN mozné nastavovat rychlost posuvu (resp. hodnotu

primarneho parametra zvoleného tlacidlom X5 E] ).

. Kratke stlaCenie meni hodnotu v malych krokoch, dlhé stlaCenie meni

hodnotu po velkych krokoch.

. Po zacati zvarani sa tlaCidlami UP-DOWN menia hodnoty iba po malych

krokoch.

Jednym stlacenim tlacidiel UP alebo DOWN sa zmeni velkost posuvovej
rychlosti o 0,1 m / min. Ak sa podrzi tlaCidlo stlaCené dlhSie ako 1s a stroj
je v kfudovom stave, zaCne sa hodnota posuvovej rychlosti menit v
krokoch po 1,0m / s. Ak sa stlaci tlaCidlo UP alebo DOWN pocas zvarania,
rychlost’ posuvu je mozné menit' len v krokoch po 0,1 m / min, zmena po
velkych krokoch je zablokovana.

. Horak s dialkovym ovladanim nie je mozné pripojit k strojom s inou

riadiacou elektronikou!

TOVARNE (DEFAULT) NASTAVENIE

1.
2.

Stlacit’ su€asne diho tladidla X2 @ Test plynu a X1 Zavedenie drotu.
Automaticky budu nastavené predvolené (default) hodnoty vSetkych
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sekundarnych parametrov, vybrané zobrazenie primarneho parametra

€

Rychlost’ posuvu drétu (X7 svieti 'wsa ) dvojtaktny rezim ovladania (X4

svieti . ), voleny program P00 (iba SYNERGY, manualny program bez
synergické krivky).

3. Hodnota primarneho parametra sa nemeni.

4. ZVARACIE REZIMY

5. Volba zvaracich rezimov sa vykonava pomocou tlacidla X3 E] Zvoleny
rezim je uchovany v pamati aj po dobu vypnuti stroja.

DVOJTAKT PLYNULE
dvojtakt - 2T
1. Aktivaciu vykonat kratkym stlacenim (cca 1s) tlaCidla X3 E] (2T/4T)

2. Zvoleny rezim je indikovany diddou X4

- & : : . . o .
Svieti LED X4 . Funkcia sa zapne jednoduchym stlacenim tlaCidla horaku.
Pri zvaracim procesu sa musi tlaCidlo stale drzat. Pracovny proces sa prerusi
uvolnenim tlacCidla.

pfiblizeni svafovaci
prediuk dratu proces dohoteni | dofuk|
—— >

tlaCitko horaku

STVORTAKT PLYNULE

Stvortakt - 4T

1. Aktivaciu vykonat' kratkym stlacenim (cca 1s) tlaCidla X3 E] (2T/4T )

2. Zvoleny rezim je indikovany diddou X18

Svieti LED X18 o . Pouziva sa pri dlhych zvaroch, pri ktorych zvara¢ nemusi
neustale drzat tlacCidlo horaka. Stlacenim tlaCidla horaku sa spusti zvaraci
proces. Po jeho uvolneni zvaraci proces nadalej trva. Az po opatovnom stlaceni
tlaCidla horaku sa zvaraci proces prerusi.
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pfiblizeni svarovaci
prediuk dratu proces dohofeni | dofuk |

I

tlacitko horaku

BODOVE ZVARANIE
1. Aktivaciu vykonat dlhym stlacenim (3s) tlacidla X3 m(2T/4T )

2. Zvoleny rezim je indikovany didbdou X19
3. Trvaly svit X19 - bodové zvaranie.

V tomto rezime je mozné volit' kratkym stlacenim tlacidla X3 m medzi rezimom

y e L2
Dvoijtakt alebo Stvortakt - indikované diddami X4 a X18 :

Svieti LED X19 (pre rezim 2T svieti X4 . , pre rezim 4T svieti X18 . ).
Pouziva sa na zvaranie jednotlivymi kratkymi body, ktorych dizka sa da plynule
nastavovat. StlaCenim tlacidla horaku sa spusti ¢asovy obvod, ktory spusti
zvaraci proces a po nastavenej dobe ho vypne. Po opatovnom stlaCeni tlacidla
sa cela Cinnost opakuje.

priblizeni || zapaleni | [svarovaci
predfuk dratu || oblouku || proces |[dohoreni [dofuk]

| |

nastavitelna

délka bodu
>

tladitko horaku

INTERVALOVE ZVARANIE
1. Aktivaciu vykonat dlhym stlacenim (3s) tlacidla X3 m(2T/4T )

2. Zvoleny rezim je indikovany didodou X19
3. PrerusSovany svit X19 - intervalové zvaranie.

V tomto rezime je mozné volit' kratkym stlacenim tlaCidla X3 m medzi rezimom

y e L2
Dvoijtakt alebo Stvortakt - indikované diddami X4 a X18
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e L2
Blika X19 (pre rezim 2T svieti X4 , pre rezim 4T svieti X18 ). Pouziva
sa na zvaranie kratkymi body. DIZka tychto bodov i dlzka medzer sa da plynule

) e
nastavovat kodérom X20. Pre nastavenie dizky bodov musi svietit’ X4 , pre

nastavenie dizky medzery musi svietit X19

priblizeni svarovaci
predfuk dratu proces dohoteni [ dofuk]

L l N

nastavitelna nastavitelna

délkabodu  délka prodlevy

tlaitko horaku

8 UVEDENIE DO PREVADZKY

@5 Upozornenie@ Stroj smie obsluhovat’ iba riadne preskolené osoby.

Pred zacCatim prace je nutné pripojit stroj do siete, skontrolovat pripojenie
vSetkych zvaracich a ovladacich kablov a pripojenie ochranného plynu A10. Po
zapnuti sietového vypinac€a (obr. 5 poz. V2) sa musi rozsvietit displej X8 na
ovladacom paneli elektroniky. Dalej je nutné pripoijit’ plynovu fladu s ochrannym
plynom. Flasa musi byt umiestnena na zadnej ploSine a dokladne zaistena
kotviacimi retazami.

MECHANIZMUS POSUVU DROTU

E1
E2

ﬂ_n . E3
F4 /Ea—= E5
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Obrazok 10 - Posuv drotu 4kladkovy, 2kladkovy

Poz. Nazov
E1 Matica pritl. ramena
E2 Rameno pritlacné
E3 Bovden zavadzacie
E4 EURO konektor
E5 Kladka

VOLBA KLADKY POSUVU

Vo v8etkych strojoch MIG / MAG sa pouzivaju kladky s dvoma drazkami (obr.
11). Tieto drazky su uréené pre dva rézne priemery drétu (napr. 0,6 a 0,8 mm).

Kladky pre posuv drétu musia vyhovovat priemeru a materialu zvaracieho drétu.
Iba tak mozno dosiahnut’ plynulého posuvu drétu. Nepravidelnosti posuvu drétu

vedu k nekvalitnému zvaranie a deformaciam droétu.

0.8 1.2

O A Bl |c
&/ 210 |10

5

A | Dobre
Zle
C | Zle

Obrazok 11 - Vplyv kladky na zvaraci drot
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PREHLAD KLADIEK POSUVOV DROTU

Alf 251-400 Alf 280-44 az
400-44
2kladka | 4kladka 4kladka
a b
B /
Typ drazky Priemer drétu Objednavkova Cisla kladiek
kladky
Ocelovy drot 0,6-0,8 2187 1657
0,8-1,0 2188 2150
1,0-1,2 2189 2062
1,4-1,6 2176
1,2-1,6 2511
2,0-24 2512
Hlinikovy drét 0,8-1,0 2270 2239
1,0-1,2 2269 1829
mﬂ 1,4-1,6 2315 2305
1,2-1,6 2316
1,6-2,0 2513
Rurkovy drét 0,8-1,0 2318 2297
1,0-1,2 2319 2298
1,2-1,4 2320 2299
1,2-1,6 2321
1,6-2,0 2514
2,0-24 2515

PRISPOSOBENIE POSUVU PRE INY PRIEMER DROTU

Vo vSetkych strojoch typu ALF sa pouzivaju kladky s dvomi drazkami (obr. 11

a odsek

ALFAINa.s. ©
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PREHLAD KLADIEK POSUVOV DROTU). Tieto drazky su uréené pre dva rézne

priemery drétu (napr. 0,8 a 1,0 mm). Drazku mozno zamenit’ vybratim kladiek a
ich oto¢enim, pripadne pouzit iné kladky s drazkami poZzadovanych rozmerov.

1. Odklopte upinaci maticu E1 smerom doprava u dvojkladkovych posuvov,
resp. vpred u Stvorkladkovych posunov, pritlacna kladka E2 sa otvori
smerom hore

2. Vyskrutkujte plastovy zaistovacie dielec E5 a vyberte kladku

3. Ak je na kladke vhodna drazka kladku otoCte a nasadte ju spat na hriadef
a zaistite zaskrutkovanim dielce ES5.

PRISPOSOBENIE POSUVU PRE HLINIKOVY DROT

Pre posuv hlinikového drétu je potrebné pouzit Specialné kladky s profilom "U" -
pozri odsek PREHLAD KLADIEK POSUVOV DROTU. Aby sme sa vyhli
problémom s "cuchanim" drétu, je potrebné pouzivat dréty pr. 1,0 mm a zo zliatin
AlMg3 alebo AIMg5. Dréty zo zliatin Al99,5 alebo AISi5 su priliS makké a fahko
spbsobia problémy pri posuve.

Pre zvaranie hlinika je dalej nevyhnutné vybavit horak teflonovym bovdenom a
Specialnym prudovym prievlakom. Neodporu€ame pouzivat horak dlhSia ako 3
m. Velku pozornost’ je nutné venovat nastavenie pritlacnej sily kladiek - nesmie
byt priliS vysoka, inak hrozi deformacia drétu.

Ako ochrannu atmosféru je potreba pouzit argon.

G7 G5 G3
R

G2 -
G6 —/64 G1

Obrazok 12 - Prispésobenie posuvu pre hlinikovy drot

Poz. Nazov

G1 Konektor EURO

G2 Kladky posuvu drétu

G3 Koncovka bovdenu pre 4,0mm, 4,7mm vonkajSi priemer
G4 O-kruzok 3,5x1,5mm pre zabranenie uniku plynu

G5 Matica k podpore bovdenu

G6 Teflonovy bovden

G7 Podpora bovdenu - mosadzna trubicka

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




-27-
ZAVEDENIE ELEKTRODY (DROTU) DO POSUVU

1. Otvorte kryt posuvu stroja

2. Na drziak cievky D1 nasadte cievku s dr6tom a zaistite plastovym
skrutkou D2. Ak je pouzita cievka o velkosti 15 alebo 18kg, nasadte z
kazdej strany cievky redukcie D3. Otvor v zadnej redukcii musi zapadnut
do ¢apu na drziaku cievky drétu!

3. Odstrihnite koniec drotu pripevneny k okraju cievky a zavedte ho do
bovdenu E3 cez kladky E5 a asi 5 cm dovnutra trubice konektora EURO
E4. Skontrolujte, €i drét vedie spravnu drazkou kladky

4. Sklopte pritlacné kladky dole E2 tak, aby zuby do seba zapadli a vratte
upinaciu maticu E1 do zvislej polohy

5. Nastavte tlak upinacie matice tak, aby bol zabezpeceny bezproblémovy
pohyb drétu, pritom sa nesmie deformovat’ drét. Nastavovacia skrutka sa
nachadza pod plastovym skrutkou E1.

6. Brzda cievky je nastavena od vyrobcu. V pripade potreby je mozné ju
nastavit skrutkou D1 tak, aby pri zastaveni posuvu sa cievka v€as
zastavila a nedoslo k priliSnému uvolneniu drétu. PriliS utiahnuta brzda
vSak zbyto€ne namaha podavaci mechanizmus a méze doéjst k preklzu
drétu v kladkach.

Poz. Nazov
D1 Drziak cievky
D2 Matica drziaka cievky
D3 Redukcia - adaptér

Obrazok 13 - Drziak cievky drétu

NASTAVENIE PRITLACNEJ SILY PODAVACOV KLADIEK

Pre spolahliva Cinnost’ podavacieho mechanizmu je dblezita velkost pritlaCnej
sily podavacich kladiek.

Velkost sily zavisi na druhu zvaracieho drétu, pre hlinikovy alebo rurkovy drét
volime mensiu pritlaénu silu.

Ak je pritlacna sila nedostato¢na, dochadza k preklzu kladiek a tym nepravidelné
podavacie rychlosti.

Ak je pritlacna sila prilis vysoka, dochadza k zvySenému mechanickému
opotrebeniu lozisk, pritlaény mechanizmus neplni svoju ochrannu funkciu a v
pripade zvySenia odporu posuvu drotu (poskodeny alebo znecisteny bovden,
zapecCeny drot v prievlaku, apod.) Neddjde k preklzu a hrozi nebezpecenstvo
vyosenie drétu do boku. V krajnom pripade méze dojst az k uplnému
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zablokovaniu motora a bude nepripustne mechanicky namahana prevodovka,

pretazeny elektromotor a vykonovy vystup regulatora a méze doéjst k ich
poskodeniu. Pred uvedenim do chodu o istite kladky od konzerv. oleja.

ZAVEDENIE ZVARACIEHO DROTU DO HORAKA A ZAPOJENIE
UZEMNOVACIEHO KABLA

: @%Upozornenie@ Pri zavadzani drétu nemierte horakom proti oCiam!

Priskrutkujte centralnu koncovku horaka B2 ku konektoru na stroji B1.
Odmontujte od horaka plynovu hubicu.

Odskrutkujte pradovy prievlak.

Pripojte stroj k sieti.

Zapnite hlavny vypina¢ V2 do polohy 1.

Rozsvieti sa displej obr. 6, X8.

Noobkwn =

oo

Stlacte tlacidlo navadzanie drdtu obr. 6, poz. X1. Zvaraci drét sa
zavadza do horaka bez toho, aby pritekal plyn a horak je bez napatia. Po
vybehnutie drétu z rarky horaka naskrutkujte prudovy prievlak a plynovu
hubicu.

9. Pred zvaranim postriekajte priestor v plynovej hubicu a prudovy prieviak
separacnom sprejom, tym zabranite pripekaniu rozstreku.

Obrazok 14 - Pripojenie horaka

Poz. Nazov
B1 EURO konektor
B2 EURO konektor samec
B3 Horak

NASTAVENIE PRIETOKU PLYNU

Elektricky obluk i tavna kupel musi byt dokonale chranené plynom. Prilis malé
mnozstvo plynu nedokaze vytvorit’ potrebnu ochrannu atmosféru, naopak prilis
velké mnozstvo plynu strhava do elektrického obluka vzduch.

1. Nasadte plynovu hadicu na vyvod v stroji F9.
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. Stlacte tla€idlo nastavenia prietoku plynu X2.

Otocte nastavovacim skrutkou F7 na spodnej strane redukéného ventilu,
dokial prietokomer F6 neukaze pozadovany prietok, potom tlacidlo
uvolnite. Optimalna hodnota prietoku je 10-151/ min.

4. Po dlhodobom odstaveni stroja alebo vymene horaka je vhodné pred
zvaranim prefuknut potrubia ochrannym plynom

w N

5. Pri zvarani v atmosfére CO2, najma pri nizkych teplotach, hrozi
nebezpecenstvo zamfzaniu redukéného ventilu. Odporuame pouzivat
ohrev plynu. Kabel ohrevu plynu pripojte ku konektoru ohrevu F3. Na
polarite nezalezi. Prikon vykurovacieho telieska smie byt max. 30W!

F6

F8
F7
F1
F10

Obrazok 15 - Nastavenie prietoku plynu

Poz. Nazov

F1 Flasa

F2 Ventil flase

F3 Konektor ohrevu plynu
F4 Ventil red.

F5 Vysokotlakovy manometer
F6 Nizkotlakovy manometer
F7 Regulacna skrutka

F8 Tfn na hadiCku

F9 Ventil plynovy

F10 Retaz na zvaraCky
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NASTAVENIE HLAVNYCH ZVARACICH PARAMETROV

Pred zaCatim zvarania je nutné nastavit nasledujuce zakladné parametre
zvarania.

ZVARACIE NAPATIA

Nastavuje sa prepinaCmi napatia obr. 5, poz. V3 a V4.

ZVARACIE PRUD

Velkost zvaracieho prudu je zavisla na rychlosti posuvu drétu, ktora sa
nastavuje na riadiacej elektronike kodérom X20 alebo tlacidlami UP-DOWN od
zvaracieho horaka (z horaka len v pripade, Ze ste si zaobstarali vhodny zvaraci
horak).

Pre orientacné nastavenie zvaracieho prudu a napatia metédami MIG / MAG
odpoveda empiricky vztah U2 = 14 + 0,05l>. Podla tohto vztahu si mézeme urcit’
potrebné napatie. Pri nastaveni napatia musime pocitat s jeho poklesom pri
zatazeni zvaranim. Pokles napatia je cca 4,5-5,0V na 100 A.

Nastavenie zvaracieho prudu vykonavame tak, ze pre zvolené zvaraci napatie
doregulujeme pozadovany zvaraci prud zvySovanim alebo znizovanim rychlosti
podavania drotu do okamihu optimalneho horenia obluka.

Upozoriujeme, Ze skutoCné nastavenie pre optimalne horenie obluka sa méze
mierne liSit v zavislosti na polohe svaru, materialu a kolisanie sietového napatia.

K orientatnému nastavenie zakladnych parametrov mézu poméct Tabulky
zvaracich parametrov, ktoré mézu byt poskytnuté na poziadanie.

Na dosiahnutie dobrej kvality zvarov a optimalneho nastavenia zvaracieho prudu
je potrebné, aby vzdialenost napajacieho prievlaku bola od materialu cca 10 x
priemer zvaracieho drétu (obr. 16)

Obrazok 16 - Vzdialenost prievlaku od materialu
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INDUKCNOST

Volbou velkosti indukCnosti je mozné menit dynamické parametre stroja, ktoré
maju vplyv na tvar zvarovej husenice a velkost rozstreku. Volba velkosti
indukénosti sa vykonava pripojenim rychlospojky zemniacich kliesti (C1) do
prislusnej odbocky (C3, C4).

Obrazok 17 - Pripojenie zemniacich kliesti

Poz. |Nazov

C1 Rychlospojka samec

C2 KlieSte zemniace

C3 |Rychlospojka -

C4 |Rychlospojka - -

NASTAVENIE DALSICH ZVARACICH PARAMETROV

DalSie zvaracie parametre sa nastavuju na riadiacej elektronike (obr. 6).
kodérom, kde jednotlivé rezimy sa volia rozsvecovanim didod pomocou tlacidla

X5a X3 E] (obr. 6). Rozsah nastavitelnych parametrov pozri odsek HODNOTY
SEKUNDARNYCH PARAMETROV - MOZNOSTI NASTAVENIA.

NASTAVENIE PRIBLIZOVACEJ RYCHLOSTI DROTU

Tato funkcia umoznuje pri vhodnom nastaveni pokojné zapalenie obluka bez
zbyto¢ného rozstreku a ,cuknutia“ zvaracieho horaka. Zvaraci drét je po stlaCeni
tlacCidla horaku posuvany malu tzv. priblizovacej rychlostou. V okamihu kontaktu
zvaracieho drétu s materialom déjde k zapalenie obluku a automatickému
prepnutiu na hodnotu rychlosti posuvu.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




-32-
NASTAVENIE DOBY PREDFUKU A DOFUKU

Aby bolo zaistené pri zaCati zvarani vytvorenie ochrannej atmosféry a zabranilo
sa oxidacii koncového kratera po skonCeni zvaranie, treba vhodne nastavit' dobu
predfuku resp. dofuku plynu.

NASTAVENIE DOBY DOHORENIE

Doba dodatocného horenia zabrafiuje pri spravhom nastaveni prilepenie
zvaracieho drotu k tavenine alebo k prudovému prievlaku.

9 UDRZBA A SERVISNE SKUSKY

Zariadenie vyzaduje za normalnych pracovnych podmienok minimalnej
oSetrovanie a udrzbu. Ak ma byt zaruCena bezchybna funkcia a dlha
prevadzkyschopnost, je potrebné dodrziavat urcité zasady:

1. Stroj smie otvorit iba nas servisny pracovnik alebo vySkoleny odbornik —
elektrotechnik.

2. Prilezitostne je potrebné skontrolovat stav sietovej vidlice, sietového
kabla a zvaracich kablov.

3. Raz az dvakrat do roka vyfukat celé zariadenie tlakovym vzduchom, najma
hlinikové chladiace profily. Pozor na nebezpeCenstvo poskodenia
elektronickych suciastok priamym zasahom stlateného vzduchu z malej
vzdialenosti!

KONTROLA PREVADZKOVE BEZPECNOSTI STROJE PODL'A CSN EN 60
974-4

Predpisané ukony skusok, postupy a poZadovana dokumentacie su uvedené v
CSN EN 60974-4. SERVIS

ODSTRANOVANIE PROBLEMOV

Priznak Pri¢ina RieSenie
Nesvieti ovl. Prepalep a pmstka na Vymena pojistky- pozri
o, sekundarnej strane . . ,
panel, ventilatory R odsek Istenie ovladacich
- ovladacieho
bezi . obvodov
transformatora
Nesvieti ovl. Pr.eplalen.a poistka na Vymena pojistky- pozri
o, primarnej strane . . ,
panel, ventilatory o odsek Istenie ovladacich
., ovladacieho
nebezi . obvodov
transformatora
Horak prilis teply Prievlak je volny. Utiahnite prievlak
Nereaguje na Stroj bol pretazeny a Pockajte, az sa stroj sam
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tlacidlo horaku

vypnul sa.

Zasa zapne

Nepravidelny
posuv drétu alebo
pripeceny drét k
prievliaku

Drét na cievke je prilis
tesne navinuty.

Prekontrolujte a vymerite
cievku, ak treba.

Pritavena gulicka k
prievlaku.

Odstrihnite guli¢ku a kus
drétu na zaciatku.

Nepravidelny
posuv drétu
alebo zZiadny
posuv drétu

Zly pritlak kladiek v
posuvu drbtu.

Nastavte pritlak podfa
tohto navodu na obsluhu.

Poskodeny horak.

Skontrolujte a vymente,
ak treba.

Drazka na kladke
posuvu nezodpoveda
priemeru zvar. drotu.

Nasadte spravnu kladku.

Zla kvalita zvaracieho
drbtu.

Skontrolujte a vymente,
ak treba.

Bovden v horaku je
znecisteny alebo
chybny.

Skontrolujte a vymente,
ak treba.

Brzda cievky je
nastavena zle.

Nastavte podla tohto
navodu na obsluhu.

Obluk alebo skrat Prilepeny rozstrek

medzi hubicou a . p y . ) Odstrante rozstrek.
) vnutri plynovej hubice.

prievlakom

Nestabilny obluk

Niespravny priemer
prievlaku alebo prilis

opotrebovany Ci chybny

prieviak.

Vymente prievlak.

NedostatoCny
privod
ochranného
plynu, pory vo
zvare

Zle nastavené
mnozstvo dodavky

plynu.

Nastavte spravne
mnozstvo ako popisané v
navode.

Znecisteny redukény
ventil na flasi.

Skontrolujte a vymente,
ak treba.

Horak alebo plynovej
hadice zneCisteneé.

Skontrolujte a vymente,
ak treba.

Ochranny plyn je
odfukovan prievanom.

Zabrante prievanu.

HorsSie zvaraci
vykon

Chybaju fazy.

Skuste pripojit’ stroj do
inej zasuvky. Skontrolujte
privodny kabel a istiCe.

Zlé uzemnenie.

Zaistite najlepsSie
prepojenie medzi
zvaranim a
uzemnovacim kablom /
svorkami stroja.

ALFAINa.s. ©

www.alfain.eu




-34-

Zemniaci kabel je zle Utiahnite dobre zemniaci
nasadeny do konektora | kabel v konektore na
stroja. stroji.
Poskodeny horak. Skontrolujte a vymerite,
ak treba.
Drazka na kladke
Zvéraci drét je posuvu nezodpoveda Nasadte spravnu kladku.
posuvom odieran priemeru zvar. drotu.
Zly pritlak hornej Nastavte pritlak podla
kladky. tohto navodu.

POSKYTNUTIE ZARUKY

1.

Obsahom zaruky je zodpovednost za to, Zze dodany stroj ma v Case
dodania a po dobu zaruky bude mat vlastnosti stanovené zavaznymi
technickymi podmienkami a normami.

. Zodpovednost za chyby, ktoré sa na stroji vyskytnu po jeho predaji v

zarucnej lehote, spocCiva v povinnosti bezplatného odstranenia vady
vyrobcom stroja alebo servisnou organizaciou poverenou vyrobcom.

. Zakonna zaru¢na doba je 6 mesiacov od predaja stroja kupujucemu.

Lehota zaruky zaCina plynut dfiom odovzdania stroja kupujucemu,
pripadne diiom moznej dodavky. Vyrobca tuto lehotu predlzuje na 24
mesiacov. Do zaru€nej doby sa nepocita doba od uplatnenia opravnene;j
reklamacie az do doby, ked je stroj opraveny.

. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol zvaraci stroj pouzivany

zodpovedajucim spésobom a na ucely, pre ktoré je urCeny. Ako vady sa
neuznavaju posSkodenie a mimoriadne opotrebenie, ktora vznikla
nedostato¢nou starostlivostou ¢i zanedbanim i zdanlivo bezvyznamnych
vad, nesplnenim povinnosti majitela, jeho neskusenostou alebo
znizenymi schopnostami, nedodrzanim predpisov uvedenych v navode na
obsluhu a udrzbu, uzZivanim stroja k ucelom, pre ktoré nie je urCeny,
pretazovanim stroja aj kratkodobého. Pri udrzbe stroja musia byt
vyhradne pouzivané originalne diely vyrobcu.

. 'V zaru€nej dobe nie su dovolené akékolvek upravy alebo zmeny na stroji,

ktoré mdézu mat’ vplyv na funkénost jednotlivych sucasti stroja.

. Naroky za zaruky musia byt uplatnené ihned po zisteni vyrobnej vady

alebo materialovej vady a to u vyrobcu alebo predajcu.

. Ako zarucny list sluzi doklad o kupe (faktura), na ktorom je uvedené

vyrobné Cislo vyrobku, pripadne zaruc€ny list uvedeny na poslednej strane
tohto navodu.

ZARUCNE A POZARUCNE OPRAVY

1. ZaruCné opravy poskytuje vyrobca alebo nim autorizované servisné
organizacie.

2. Obdobnym spbésobom je postupované aj v pripade pozaruénych oprav.
Reklamaciu oznamte na e-mail: servis@alfain.eu alebo na tel. Cislo
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+420 563 034 626. Prevadzkova doba servisu je od 7:00 do 15:30
kazdy pracovny den.

10 LIKVIDACIA ELEKTROODPADU

PRE POUZIVATELOV V KRAJINACH EUROPSKEJ UNIE

Ak chcete zlikvidovat’ elektrické a elektronické zariadenia, vyZiadajte si potrebné
informacie od svojho predajca alebo dodavatefla.

11 ZARUCNY LIST

Ako zarucny list sluzi doklad o kupe (faktura) na ktorom je uvedené vyrobné €islo
vyrobku, pripadne zarucny list nizSie vyplneny opravnenym predajcom.

Vyrobné Cislo:

Den, mesiac slovami a rok
predaja:

Peciatka a podpis predajca:
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