SVAROVACI STROJE

ALFIN 281 AC/DC

NAVOD K OBSLUZE A UDRZBE

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu Alfin 281 AC-DC navod CZ 06




OBSAH:

R V)V | o FE RSO SR SRR SRR 3
2. BEZPECNOST PRACE ... .o, 4
3. PROVOZNI PODMINKY ...t 5
4. TECHNICKA DATA oo, 7
5. PRISLUSENSTVI STROUJE ....ooo oot 9
6. POPIS STROJE A FUNKCH .. .eoee oo, 10
7. OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH METODACH .......cccovveen... 25
8. UVEDENI DO PROVOZU......ooo oo 27
9.  UDRZBA A SERVISNI ZKOUSKY ..., 32
10, SERVIS oo e e 34
11, NAHRADNI DILY ..o et 35
12. LIKVIDACE ELEKTROODPADU .....o.eceoeeeee et 39
13, ZARUCKNT LIST oo e et 39

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu




1.0UVOD
Vazeny spotrebitel,
spole¢nost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a véfi, Ze
budete s nasim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Spole¢nost ALFA IN a.s. nepfijme v Zadném pripadé
zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim do
provozu si prectéte 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.

ALFIN 281 AC/DC a je invertorovy generator svarovaciho proudu, ktery svafuje
v niZze uvedenych metodach:

a) TIGAC

b) TIG DC

c) MMA - obalena elektroda

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

b) Ctyftakt LIFT ARC (4T)

Dvoutakt HF (2T HF)

Ctyftakt HF (4T HF)

CtyFtakt HF BILEVEL (4T BILEVEL)

bodoveé svarfovani

—+‘
222z

==\

1. TIG AC 2. TIGDC 3.MMA

ALFIN 281 AC/DC umoznuje uloZeni az 50 uzivatelskych nastaveni do paméti
stroje.

Vyhrazujeme si pravo uUprav a zmeén v pripadé tiskovych chyb, zmény
technickych parametru, pfisluSenstvi apod. bez pfedchoziho upozornéni. Tyto
zmény se nemusi projevit v navodech k pouzivani v papirové ani v elektronické
podobé.

i)
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2.BEZPECNOST PRACE

PRED POUZITIM

1. Je nezbytné prfed pouzitim stroje peclivé procist a porozumét tomuto
manualu.

2. Nasledujici varovani jsou dulezita pro bezpecnost obsluhy a ochranu
okolniho prostfedi.

3. Po otevieni pfepravniho obalu stroje se ujistéte, Ze stroj neni poSkozeny
a ze je kompletni. V jakémkoliv podezieni kontaktujte prodejce zafizeni.

4. Tento stroj musi byt pouzivany pouze kvalifikovanymi zaméstnanci.

5. Béhem instalace, jakykoliv elektrické prace musi byt provedeny pouze
odpovédnou osobou s kvalifikaci.

6. Nepretézujte zafizeni, dodrzujte pokyny pro pouZziti.

7. Nenakladejte s elektrickym zafizenim jako s oby€ejnym
odpadem!

8. Dodrzujte evropskou smérnici 2002/96/EC o elektrickém a elektronickém
odpadu a jeho implementace dle tuzemskych zakonda.

9. Elektricka zafizeni, ktera nejde dale pouzit, museji byt sebrany oddélené
od ostatniho odpadu a recyklovany ve specializovanych zarizenich.

10. Majitel vybaveni by mél dostat informaci o schvaleném sbérovém
systému od prodejce/vyrobce zafizeni.

11. Dodrzujte tuto Evropskou smérnici, zlepSujete tim Zivotni prostfedi a
lidské zdravi!

OCHRANA OSOB

1. Z bezpelnostnich duvodu 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 zafenim
a pred odstrikujicimi kapkami zhavého kovu.

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

3. Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obliceje a o€i. PouZivejte
vzdy kvalitni svafovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

4. Pfi zapalovani oblouku v rezimu TIG HF je generovano vysoké napéti.
Dbejte proto na dobry stav isolace hofaku a zemnici ho kabelu.

5. Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni musi byt informovani o
nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostfedky.

6. P¥i svarfovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateCny
prisun Cerstvého vzduchu, nebot pfi svarovani vznika kour a Skodlivé plyny.

7. U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte
svareCské prace, nebot hrozi nebezpeci vybuchu.

8. V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni pfedpisy.
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9. Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi spliovat
zvlastni bezpecnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak. nadoby
a pod. Tyto spoje smé&ji provadét jen kvalitné vyskoleni svareci

BEZPECNOSTNI PREDPISY

1. Pfed zapocCetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601 a normou CSN 050630.

2. 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.
3. Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.

4. Pred kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo Cisténim je
nutné odpoijit zafizeni od sité.

3.PROVOZNi PODMINKY

1. Uvedeni pristroje do provozu smi provadét jen vysSkoleny personal a
pouze vramci technickych ustanoveni. Vyrobce neru€i za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi udrzbé a opravé pouzivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

2. Zafizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.

3. Svarovaci stroj je zkouSen podle normy pro stupenl 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°.

4. Pracovni teplota okoli mezi -10 az +40 °C.

5. Relativni vihkost vzduchu pod 90% pfi +20 °C.

6. Do 3000 m nadmorské vysky.

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

8. Je zakazané spojovat svarovaci invertor sériové nebo paralené s dalSim
zarizenim.

9. U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 mésicd povéfenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a CSN
050630,1993 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousKky.

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

11. Svéareci stroj je urCen pro jmenovité napéti 3x400V s toleranénim
rozsahem = 15%, coz dovoluje provoz zafizeni v siti ~ 3x380V.

12. Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

13. @Upozornéni@sn’ové prodluzovaci kabely museji mit vodi€e o

prifezu minimalné 4x2,5 mm?2 Stroj lze provozovat na tfifazovém
generatoru el. proudu o vykonu 15kVA (3x400V/50Hz) a vice, s
garantovanou stabilizaci napéti * 15% a lepSi. Generatory s nizSim
vykonem mohou stroj poskodit.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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14. @Upozornéni@ Ventilator stroje je v provozu pouze pfi svarovani.

Po skonCeni svarovani dojde k dochlazeni stroje a vypnuti ventilatoru, Cas
dochlazeni je zavisly na svafr. proudu a délce svarovani.

15. @Upozornéni@ Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou do
vyrazné teplejSiho prostfedi, mize dojit ke kondenzaci vihkosti, zejména
uvniti svareCky. 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 1hod
v klidu, az dojde kvyrovnani teploty s okolim. Tim ustane pfipadna
kondenzace. Teprve po uplynuti této doby je mozné svarecCku pfipoijit k siti a
spustit.

16. Stroj je nutné chranit pred:

a) Vlhkem a destém

b) Mechanickym posSkozenim

Pradvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

Nadmérnym pfetéZovanim - pfekroCenim tech. parametru

Hrubym zachazenim
ZavleCenim necistot do chladiciho okruhu
) Zamrznutim chladici kapaliny
) Chodem Cerpadla ,,na sucho® nebo spousténim chladici jednotky bez
radné pfipojeného horaku

N N N N

cTTQ>PODO Q0

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci zafizeni je z hlediska odruseni uréeno pfedevSim pro pramyslové
prostory. Splfiuje pozadavky CSN EN 60974-10 tfidy A a neni uréeno pro
pouzivani v obytnych prostorech, kde je elektricka energie dodavana vefejnou
nizkonapétovou napajeci siti. Mohou zde byt mozné problémy se zajisténim
elektromagnetické kompatibility v téchto prostorech, zplsobené rusenim
Sifenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

Béhem provozu muze byt zafizeni zdrojem ruseni.

¥ Upozornéni/ Uzivatele upozoriiujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruseni
ze svarovani.
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4. TECHNICKA DATA
Typ stroje ALFIN 281 AC/DC
Sitové napéti 3 x 400V/50Hz
Jisténi 25A pomalé
Tfida isolace H
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry 290 x 670 x 460mm
Hmotnost 40,5kg
RezZim MMA
Napéti naprazdno 71V ™)
Svar. proud rozsah 5A/20,2V - 250A/30V
Zatézovatel DZ 40% 60% 100%
Svarovaci proud 250A 210A 180A
Svarovaci napéti 30V 28,4V 27,2V
PFikon 12,7kVA 10,7kVA 9,2kVA
Max. sitovy proud 18,4A 15,5A 13,3A
Max. sitovy proud efektivni 11,6A 12,0A 13,3A
Rezim TIG
Napéti naprazdno 11V
Svar. proud rozsah 5A/10,2V - 280A/21,2V
Zatézovatel DZ 35% 60% 100%
Svarovaci proud 280A 230A 200A
Svarovaci napéti 21,2V 19,2V 18V
PFikon 10,9kVA 8,9kVA 7,6kVA
Max. sitovy proud 15,8A 12,9A 11,0A
Max. sitovy proud efektivni 9,3A 10,0A 11,0A

*) V klidovém stavu stroje je napéti naprazdno snizeno na hodnotu
10+14V, na plnou hodnotu se zvysSi v okamziku, kdy odpor svarovaciho okruhu
klesne pod cca 10002 (pfi dotyku elektrody s materialem). Toto feSeni sniZuje
riziko urazu elektrickym proudem.

SStroj oznaceny timto symbolem je mozné pouzit pro svarovani v
prostorach se zvySenym nebezpeCim uUrazu elektrickym proudem
Konstrukce stroje je provedena tak, Zze v zadném pfipadé, ani pfi selhani
usmeérnovace, neni prekrocena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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podle CSN EN 60974-1, tj., 113V stejnosmérnych nebo 68V stfidavych
@Upozornéni@ Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu musi byt pro
pFipojeni zafizeni k vefejné distribu¢ni siti nutny souhlas rozvodnych zavodu.

TECHNICKA DATA CS CU-04

Technicka data

Sitové napéti 1 x 400V/50Hz
Odebirany proud 0,8A
Chladici vykon 0,38kW

Max. tlak 0,32MPa

Kryti IP 23

Obsah nadobky 3,71

Normy EN 60974-2
Rozméry SxDxV 290 x 720 x 235 mm
Hmotnost 20,8kg

CHLADICIi SYSTEM CS CU-04

1. Otevieme Sroubovaci uzavér nadrzky chladici kapaliny.

2. Zkontrolujeme stav a kvalitu chladici kapaliny v nadrzce, popfipadé ji
doplnime az do vySe znaku pro nejvysSi hladinu kapaliny.

3. Pouzivejte chladici kapalinu Binzel nebo nemrznouci kapalinu ur¢enou
pro celo-hlinikové motory, napf. Fridex.

d Upozornel'"@ Dochazi-li ke zhorseni zapalovani oblouku v
rezimu bezdotykového zapalovani pfi pouziti TIG horakl o délce vétsi jak
4m, je nutné pouzivat vyhradné kapalinu ACL 15 nebo Binzel BTC 15.

4. Napajeci konektor chladici jednotky musi byt pfipojen na zadnim panelu
stroje do konektoru Z1.

5. Na pfipojku chladici kapaliny oznacenou na panelu jednotky symbolem

—_—
, pfipojime hadici pfivadéjici chlazeni k hofaku (modra hadi¢ka).
6. Na pripojku chladici kapaliny oznaCenou na panelu jednotky symbolem

IRV
~=~ , pfipojime hadici odvadeéjici ohfatou chladici kapalinu z hofaku
(Cervena hadicka).

7. Zkontrolujeme tésnost pfipojek.

8. Po rozbéhu chladici jednotky zkontrolujeme zaplnéni chladiciho systému
a cirkulaci chladici kapaliny, tuto kontrolu Ize provést pohledem do nadrzky
nalévacim hrdlem nebo z boku, kapalina v nadrzce musi proudit.

9. Dojde-li k uplnému vyprazdnéni chladiciho okruhu a jeho zavzdusnéni:
nenasaje-li po rozbéhu Cerpadlo a kapalina nezacne cirkulovat, je nutné

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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naplnit nadrzku do maximalni vySe a odpojit koncovku vedouci od horaku
(Cervenou) a kratce zapnout chladici jednotku.
10. Po nasati zapojime koncovku do rychlospojky.

5. PRISLUSENSTVI STROJE

SOUCAST DODAVKY

Koéd Nazev

5.0100 Alfin 281 AC/DC svar. invertor
021.004.3360 Konektor ovladani hofaku Alfin

PRISLUSENSTViI NA OBJEDNAVKU

SVAROVACIi HORAKY

Nazev Chlazeni Max. zatizeni DC | Max. zatizeni AC
ABITIG 26 plyn 180A/35% 130A/35%
ABITIG 18 kapalina 320A/100% 230A/100%
ABITIG 20 kapalina 220A/100% 160A/100%

Ke strojim je mozné pfipojit hofak vybaveny potenciometrem dalkového
ovladani velikosti svarfovaciho proudu. Zapojeni viz obr. 3

@Upozornéni@ Horak je potfeba volit podle pouzivaného proudového

rozsahu. ALFAIN a.s. neodpovida za poskozeni svarovacich horaku
vlivem pretizeni.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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JINE PRISLUSENSTVI

Kéd Nazev
VM0108 Kabely ALFIN 2x 3m 35-50 315A
2307 Sada konektoru na HF komplet
2368 Konektor ALFIN DOV remote cont
5.0052 DOV1 dalk.ovladani komplet 5m
K07-606.3100 Ventil red.AR man60 Ed2M
5.0101 CS CU-04 chladici jednotka pro ALFIN
4.0035 CS 600 W chladici jednotka
VMO0151 Hadice plynova Alfin TIG 3m G1/4
VMO0152 Hadice plynova Alfin TIG 10m G1/4
Manipulaéni vozik Alfin 281 AC/DC

6. POPIS STROJE A FUNKCI

OVLADACI PANEL ALFIN

o1 w02 (&)

281 AC/OC

1
130- @ADL 160- (XD L22

S4 @ss

10-@) L14 ljﬂﬂg L18
@D L15 (mm L20
30
S3

Obrazek 1 - Ovladaci panel ALFIN 281 AC/DC

Zn. Nazev Popis funkce
L1 Zelena Sviti-li, na vystupnich rychlospojkach svarovacich
LED ON kabell stroje je napéti.

i} Sviti-li, termostat pfehfati se rozepnul. V takovém
L2 @ Zluta LED | pfipadé ponechte stroj zapnuty, aby ventilator
ochladil vykonové soucastky. Druhou funkci L2 je,

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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Ze pri zapnuti stroje se rozsviti na 5sekund. Béhem
této doby neni ZzZadny napéti na vystupnich
rychlospojkach. Displej zobrazuje symbol AL.H
13 A EE'S“a Sviti-li, displej D1 zobrazuje tdaj proudu v A.
L4 HOLD Zelena Sviti-li, dlsplvej’e zobrazuji naméfené hodnoty
LED proudu a napéti.
L5 V Eglgna Sviti-li, displej D2 zobrazuje udaj napéti ve V.
Lg (On Zelena Sviti-li, svafovaci proud je nastavovan pomoci
6 LED dalkového ovladani.
L17 DE- Eglgna Sviti-li, je zvolena polarita DC-
L1s DG Eglgna Sviti-li, je zvolena polarita DC+
L19 SPT Eglgna Sviti-li, je zvolen rezim bodovani
Sviti-li, je zvolen synergicky rezim (pouze v mdodu
120 SYN Zelena TIG pulzni). Obsluha nastavuje pouze svar. proud,
LED ostatni parametry jsou nastavovany automaticky.
Parametry jsou optimalizovany pro koutové svary.
Zelena Sviti-li, je zvolen rezim HF zapalovani-
21 HF | o bezdotykove.
L2 [ Eglgna Sviti-li, je zvolen pulzni svafovaci rezim.
D1 Displej Zobrazuje hodnoty svarfovacich parametrll a proud.
D2 Displej Zobrazuje hodnotu napéti.
. , Zobrazuje parametry a funkce, které mohou byt
D3 Displej . ) .
nastavované z hlavniho menu i z podmenu.
E1 Enkodér Méni hodnoty parametru zobrazenych na displeji
D1 a D3.
Y Zmacknutim se vybiraji parametry TIG AC proudu-
AC
1= Tlacitko Inverzni frekvence, Balance a Primér elektrody
Sviti-li, nastavuje se hodnota extra pruvaru (O-
80%). Hodnota odpovida amplitudé pozitivni viny,
ktera je odecCtené nebo pfiCtena k amplitudé
Zelena negativni viny. Obrazek niZze znazornuje velikost VI
L7(%) | Ep pozitivni viny, jestlize je odetten a pfidan
k negativni vIiné, zméni prabéh viny. Timto je
dosazen vétsi pravar a zmensena oblast ovlivnéna
svarenim.
Chyba! Nenalezen zdroj odkaz(l.
Zelena Sviti-li, nastavujeme AC frekvenci (poCet zmén
L8 (HaD proudu DC+ na DC- a naopak za 1s). Vyssi
LED _ et v
frekvence = vy38i koncentrace oblouku, menSi
ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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ovlivnéna oblast.

Sviti-li, nastavujeme AC balanci (hodnota -10 /
Zelens +10), odpovida pozitivni viné vTIG AC moddu.
Lo (&5 LED Negativni hodnoty balance znamenaji vétsi pravar
a taveni lazné, mensi Cisténi. Kladné hodnoty
znamenaji vyS§Si Cisténi, mensi pravar.

L10 (&P Eglgna Sviti-li, nastavujeme prumér W elektrody v mm.

/\

281 AE/DE

L11 @) L140-@=D ::1; L18
(/D L15 (@L21 L20

L13 (/Due ({5 AC) L22

s4 /Q> S5

rezim AC TIG

Y (s1)

extra pravar
0-80%(0%)

(S1)

frekven
20—200Hz (ssuz )

(S1)

CAC balance )
-104+10 (D)

(S1)

@'ﬁmér W elektrodD
1.0-40mm(2.4mm)

(81)

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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TLACITKO S2 - VYBER SVAROVACICH PARAMETRU

1. Kdykoliv je tlaCitko S2 stisknuto, je zpFistupnéno nastavovani parametrd
dostupnych v daném svaf. médu. Ke zméné parametru staci pootocit
kodérem E1, nova hodnota parametru je ulozena automaticky. Pro
opusténi nastavovani stisknéte jakékoliv tlaCitko kromé S2 a S5. Pokud
podrzite tlaCitko S2 stisknuto déle nez 3s, zpfistupni se podmenu, ve
kterém je mozno aktivovat nebo deaktivovat mnozstvi funkci stroje.

MMA REZIM

1. stisknéte tlacCitko S4, dioda L14 F se rozsviti. Kodérem E1 Ize
nastavit velikost svaf. proudu. Stisknutim tladitka S2 po dobu 3s
aktivujeme podmenu s témito nastavitelnymi parametry:

a. Hot- start — zvySeni proudu pfi zapaleni oblouku. Obrazek nize
zobrazuje  nastaveny proud 100A a Hot-start 30%.

| 4

2 |\

11

\ 4 t,

b. Arc-force — zvySuje procentuelné svaf. proud pfi kontaktu elektrody

a svarfence béhem svarovani

DC+/DC- polarita — nastaveni polarity svar. elektrody

. Dalkové ovladani — zapina dalkové ovladani (z hofaku, pedal)

pfipojené do konektoru J1.

e. Minimalni proud — pfistupné pouze je-li zapnuto a pfipojeno dalkové
ovladani — umoznuje nastaveni minimalniho proudu jako % svar.
proudu

Qo

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu




@D L15
@//EDL16

109 L14
30-€)
S3

L
L1
L1
o EX o W

polarita
DC+DC-(DC+)

(S2)
|

pfipojeno

) . .
(S2) [ 1nepfipojeno

(82) minimum proud
1-90%(5%)
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TIG DC REZIM

1. stisknéte tlagitko S4, dioda L15 (£200) se rozsviti. Tlagitkem S2 Ize
vybirat tyto parametry hlavniho menu:

. hlavni proud (1)

. druhy proud BI-LEVEL — (pouze pokud je aktivovan TIG BI-
LEVEL rezim) zapina se kratkym stiskem tlaCitka hofaku
béhem svareni, hodnota na proudu je v % hlavniho proudu

c. zakladni proud (I12) - (pouze pokud je aktivovan TIG pulzni
rezim) minimalni hodnota proudu pulzni viny. VysSi hodnota
znamena rychleji vytvorfenou lazen a vétsi teplem zménénou
oblast materialu

d. zatézovatel (12) - (pouze pokud je aktivovan TIG pulzni rezim)
Cas pulsni viny srovnana s celkovym C€asem pulsniho cyklu
(t2+T3)

e. pulsni frekvence (1/t2+t3) - (pouze pokud je aktivovan TIG
pulzni rezim) frekvence opakovani pulsniho cyklu, vysSi
hodnota- vétSi koncentrace oblouku, mensi tepelné ovlivnéna
oblast

f. dobéh proudu (t4) — €as po ktery stroj snizuje hodnotu proudu
ze svarovaciho na proudu koncovy

g. koncovy proud (I3) — proud k vyplnéni koncového krateru

h. dofuk plynu — ¢as dofuku plynu po skonéeni svarovani

i. startovaci proud (14) — proud, kterym se svafuje v okamziku
zapaleni oblouku

j. nabéh proudu (1) — Cas, po ktery stroj zvySuje hodnotu
proudu ze startovaciho na hlavni

2. Podmenu: (aktivuje se stiskem S2 na déle jak 3s)

a. predfuk plynu - (pouze pokud je aktivovan HF rezim) Cas

predfuku plynu pfed zapalenim oblouku

b. pulsni DC TIG — zapina pulsni rezim

c. synergicky pulsni DC TIG - (pouze pokud je aktivovan TIG

pulzni rezim) frekvence pulsu, zatéZovatel, zakladni proud jsou nastaveny
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automaticky, mohou byt zobrazeny, nikoliv ménény

d. bodovani TIG - (pouze pokud je aktivovan 2-takt rezim)
zapina funkci bodovani

e. Cas bodu TIG - (pouze pokud je aktivovano bodovani TIG)
nastavuje dobu bodu, na konci bodu se svafovani automaticky konci

f. dalkové ovladani — zapina dalkoveé ovladani (z hofaku, pedal)
pfipojené do konektoru J1.

g. minimalni proud — pfistupné pouze je-li zapnuto a pfipojeno
dalkové ovladani — umoznuje nastaveni minimalniho proudu jako % svar.
proudu

h. HF start — zapina bezdotykové HF zapalovani oblouku

i. polarita — nastaveni polarity DC+/DC

j- chladici jednotka pfipojena — zapina nebo vypina vodni
chlazeni horaku

k. plnéni hofaku kapalinou — (pouze pokud je zapnuta chladici
jednotka) zaplni hofak chlad. kapalinou
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(82)

HF zapalovani
aktivni

predfuk plynu
0-10(D.1s)

dobéh proudu

méd DCTIG stisknout S2 po dobu3s
hlavni proud
5-2BDA (BDA)
(52) (s2)
4-takt BILEVEL druhy proud BILEVEL
aktivni 10-200%(50%)
4-takt BILEVEL (s2)
neaktivni
() |
pulsni DC TIG (2) _/“spodni proud)
aktivni 10-200% (50%)
pulsni DC TIG (s2)
neaktivni
1-89%(50%)
(82)

0-258 (DDs)

koncovy proud
5-208A(5A)

(82)

dofuk plynu
0-25s (10.0s)

(S2)

startovaci proud
2-100% (50%)

pusini frekvence
0.1-500Hz (100Hz)
(s2)

nabéh proudu
0-25s (0.0s)
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TIG AC REZIM
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1. stisknéte tladitko S4, dioda L16 '@AC se rozsviti. TlaCitkem S2 Ize vybirat
tyto parametry hlavniho menu:

J-

a. hlavni proud
b.

druhy proud BI-LEVEL - (pouze pokud je aktivovan TIG BI-
LEVEL rezim) zapina se kratkym stiskem tlaCitka hofaku
béhem svareni, hodnota na proudu je v % hlavniho proudu
zakladni proud - (pouze pokud je aktivovan TIG pulzni rezim)
minimalni hodnota proudu pulzni viny. VySSi hodnota
znamena rychleji vytvofenou lazen a vétsi teplem zménénou
oblast materialu

. zatézovatel - (pouze pokud je aktivovan TIG pulzni rezim) Cas

pulsni viny srovnana s celkovym c¢asem pulsniho cyklu
(t2+T3)

. pulsni frekvence - (pouze pokud je aktivovan TIG pulzni

rezim) frekvence opakovani pulsniho cyklu, vyssi hodnota-
vetSi koncentrace oblouku, mensi tepelné ovlivhéna oblast
dobéh proudu — €as po ktery stroj snizuje hodnotu proudu ze
svarovaciho na proudu koncovy

. koncovy proud — proud k vyplnéni koncového krateru
. dofuk plynu — ¢as dofuku plynu po skonceni svafovani

startovaci proud — proud, kterym se svafuje v okamziku
zapaleni oblouku

nabéh proudu — Cas, po ktery stroj zvySuje hodnotu proudu ze
startovaciho na hlavni

2. Podmenu: (aktivuje se stiskem S2 na déle jak 3s)

a.

b.
C.

predfuk plynu - (pouze pokud je aktivovan HF rezim) Cas
predfuku plynu pfed zapalenim oblouku

pulsni AC TIG — zapina pulsni reZzim

bodovani TIG - (pouze pokud je aktivovan 2-takt rezim)
zapina funkci bodovani

. ¢as bodu TIG - (pouze pokud je aktivovano bodovani TIG)

nastavuje dobu bodu, na konci bodu se svarovani automaticky
konCi

dalkoveé ovladani — zapina dalkové ovladani (z horaku, pedal)
pfipojené do konektoru J1.

minimalni proud — pfistupné pouze je-li zapnuto a pfipojeno
dalkové ovladani — umoznuje nastaveni minimalniho proudu
jako % svar. proudu

. HF start — zapina bezdotykové HF zapalovani oblouku

AC tvar kfivky — umoziuje nastavit tvar pozitivni i negativni
pulvny

Pozitivni | Negativni ptilvina |
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pulvna

sinus sinus
Ctverec Ctverec
trojuhelnik trojuhelnik
sinus Ctverec
Ctverec sinus
sinus trojuhelnik
trojuhelnik sinus
Ctverec trojuhelnik
trojuhelnik Ctverec

i. mix AC-DC kfivka — zapina funkci ktera sklada AC a DC
pulvnu proudu

j. AC kfivka V mix AC-DC - (pouze pokud je aktivovana funkce
mix AC-DC kfivka) nastavuje hodnotu (%) AC pulvny v mix
AC-DC kfivce

|

k. chladici jednotka pfipojena — zapina nebo vypina vodni
chlazeni horaku

l. plnéni hofaku kapalinou — (pouze pokud je zapnuta chladici

jednotka) zaplni hofak chlad. kapalinou
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r

(stisknout S2 po dobu 3s)

ALFAINa.s. ©

( hlavni proud (2)
S2RONB0N HF zapalovani predfuk plynu
(82) (S2) aktivni 0-10(0.18)
rezim 4-takt BI-LEVEL proud BI-LEVEL HF zapalovani (S2)
aktivni 10-200%(50%) neaktivni
rezim 4-takt BI-LEVEL (s2) (82)
OFFION (OFF|
(s2) ( )
v (52)
pulsni AC TIG spodni proud rezim 2-takt
aktivni 10-200%(50%) aktivni
pulsn_i ACTIG (S2) reiim 2-takt
nesktivit zalézovatel neaktivni
(s2) 1-88% (50%) (2)
dobéh proudu (s2) (S2)
01-258 (1
125 (008) _/ I{szl .f,_pulsni frekvence (1)
0.1-500Hz (100Hz) &
, 5 /| (8)
koncovy proud ON i
Ganond, (&) | PAvciene
ovladani >
(%) / nepripojeno
dofuk plynu OFF (s2)
0-25s (100s) (s2) 1
182) (82) minimum proud )
1-00% (5
startovaci proud i
2-100%(50%) HF start
(S2) ONIOFF (ON)
nabéh proudu
0-25s (0.0s)
(s2)

AC kiivka v mix
AC/DC
10-80%(50%)

pInent horaku

(s2)

chl. jednotka
pripojena
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TLACITKO S3 - VYBER REZIMU
1. dostupné pouze v rezimu TIG DC a TIG AC

2. (@) rezim 2-takt, sviti L11
3. ([ rezim 4-takt, sviti L12
4. () rezim 4-takt BI-LEVEL, sviti L13

TLACITKO S4 - VYBER MODU

; moéd MMA, sviti L14

2. (B0 eaTic DC, sviti L15

3. ({240 méd TIG AC, sviti L16

281 AE/DE

L11 @ L140-@=D
(/D L15 (@

L13 (/DL16 ({5 A0)

rezim 4-takt méd DC TIG

(S3)
rezim 4-takt
BI-LEVEL mod AC TIG

(83)
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TLACITKO S5 — UKLADANI, NAHRAVANi PROGRAMU

1.

»w

Po zmacknuti tlaCitka S5 je mozné nastavit stroj tovarnimi (default)
hodnotami nebo hodnotami ulozenymi v paméti stroje- uzivatelské
nastaveni.

. Kodérem E1 se pohybuje v nabidce ulozenych jobu (programu) a mezi

tovarnim (default) jobem, tlaitkem S5 potvrdime vybér jobu.
Ukladani a mazani jobu — aktivuje se stiskem tlacitka S5 na déle jak 3s.

. Otevie se podmenu, kodérem E1 se pohybuje v nabidce vybér jobu, mazani

jobu a odejit (ukonceni).

. Potvrzeni vybéru €innosti (mazani, vybér nebo odejit) — stiskem tlacitka S5,

display D3 zobrazi seznam programu, které Ize ulozit nebo smazat.
K opusténi této nabidky je tfeba kodérem E1 vybrat polozku Odejit (ESC) a
stisknout tlaCitko S5.

stisknout S5 (stisknout S5 po dobu 3s)

vybér JOBu

mazani JOBu
E JOB

hlavni
menu
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RESET - DEFAULT (TOVARNIi NASTAVEN:I)
1. Vypnéte stroj hlavnim vypinaCem.
2. Zmacknéte a drzte souCasné tlaCitka S2 a S4
3. Pfi podrzenych S2 a S4 zapnéte stroj hlavnim vypinaCem. Na displeji se
zobrazi napis LOAD ORIGINAL SETUP, potvrdte stiskem tlaCitka S5.
4. Stroj se nastartuje s default parametry.

VYBER JAZYKA

1. Vypnéte stroj hlavnim vypinaCem.

2. Zmacknéte a drzte tladitko S3.

3. Pri stisku tlaCitka S3 zapnéte stroj hlavnim vypinaem. Na displeji se
zobrazi napis LANGUAGE SELECTION, enkodérem E1 vyberte pozadovany
jazyk, volbu potvrdte stiskem tlaCitka S3.

VENTILATOR

1. Ventilator je v provozu pouze pfi svafovani a po svafovani- doba
ochlazovani je zavisla na Case a intenzité svareni.

2. Ventilator je spoustén pomoci specialnich teplotnich senzord, coz
zarucuje perfektni chlazeni stroje.

DALKOVE OVLADANI VELIKOSTI SVAROVACIHO PROUDU

Proud je mozné ovladat prostifednictvim potenciometru nebo tlaitek UP-DOWN
zabudovanych v rukovéti hofaku TIG nebo pomoci dalkového ovladani DOV1
- vhodné zejména pfi svafovani MMA.

Odpor potenciometru dalkového ovladani smi byt v rozmezi 2 - 10 kQ2.
Zapojeni dalkového ovladani viz obr. 3.

Horak
. tlatitko | {&m

hofaku / tlac. o2

UP-DOWN horak

B o GND
tlagitko # I —

hofaku /|| Hat. >

NE g g UP 03
NC. I DOWN _,
N.C. 2 v Ne g

Hofak s potenciometrem

Dalkové ovladani

NoZni dalkové ovladani-
pedal

MAX oA r MAX oA MAX oA

A = A " 5
T . JEZDEC - B ”\‘ - JEZDEC - B T > JEZDEC - B
I MIN o C MIN 5 C MIN 5 C
L tag. 5D ] xN-C- oD 1 7 tlag. oD
XN,C. oF XN.C. & F & E

Konektor DOV NC N.C N.C

X2  oF X  oF X2  5F

POT: 2KOhm - 10KOhm

POT: 2KOhm - 10KOhm

Obr. 3 — zapojeni riznych variant dalkového ovladani
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PREDNI PANEL

0se ©OC

Obr. 4 — konektory pfedniho panelu

Zn. | Popis

P1 Zasuvka TIG

P2 | Zasuvka +

P3 | Zasuvka -

A2 | Pfipojeni ochr. plynu

J2 Konektor ovladani

ZADNI PANEL
o OF o
ON
11
c10)
O o]

Obrazek 5- prvky zadniho panelu

Zn. Popis
C1 Privodni kabel 4x 2,5 mm? 3,5 m dlouhy
A1 Konektor pro pfipojeni plynové hadice z plynové lahve
11 Hlavni vypinac
J1 Konektor dalkového ovladani
Z1 Konektor vodniho chlazeni
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7. OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH METODACH

TIG A TIG AC SVAROVANI

Pfi TIG (Tungsten Inert Gas) svarfovani 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 svafenec (obrazek 6) Stroj
zabezpecCuje nizky zkratovy svarovaci proud, aby bylo
minimalizovano mnozstvi wolframovych vméstki ve
svafenci. Nicméné tento zpusob nezaruCuje nejvysSi
kvalitu svari na zacatku.

o

L/ X
I R IS S

Obrazek 6- LIFT ARC zapaleni oblouku

Pro naprosté vylou€eni wolframovych &astic ve svafenci je vhodné pouzit
vysokonapétové zapalovani (HF), které umoZnuje zapaleni oblouku
bezdotykoveé.

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

BILEVEL je funkce, ktera umoznuje dle potfeby béhem svafovani prepinat mezi
dvéma predem nastavenymi hodnotami svafovaciho proudu. Prepinani mezi
dvéma hodnotami se provadi kratkym stisknutim tlaCitka horaku.
Funkce se aktivuje pomoci tlaCitka S3 (obr. 1).

TIG SVAROVANI STEJNOSMERNYM PROUDEM

NejcastéjSi zpusob TIG svarovani, kdy TIG hofak je pfipojen k (-) rychlospojce
a zemnici kabel s klestémi k (+) rychlospojce. PFi tomto zpUsobu svarfovani
dochazi k nejmenSimu opotfebeni elektrody, protoze nejvice tepla je
koncentrovano na svarenci.

Tento zpusob je pouzivan pro materialy s vysokou tepelnou vodivosti, jako
napfiklad méd a také pro svarovani oceli. Doporucené jsou elektrody oznacené
¢ervenou barvou (wolfram s 2% thoria).
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TIG SVAROVANI STEJNOSMERNYM PULSNiIM PROUDEM

Pulsni proud umozniuje lépe kontrolovat svarovaci lazefn a omezit tepelné
namahané oblasti. Obecné pfi vysSi frekvenci se dosahne stabilnéjSiho a
koncentrovanéjsiho oblouku.

UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO STEJNOSMERNY PROUD

Funkéni konec W-elektrody se brousi a lesti do tvaru kuzZele s vrcholovym
uhlem, ktery je zavisly na velikosti svafovaciho proudu. Doporucujeme Spicku
elektrody zaoblit R = 0,4 mm.

Svarovaci proud | Uhel

do 20 A 30°

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

Obrazek 7- Uhel brougeni konce W el.

[
/

\

d
N

Obrazek 8- Brouseni W elektrody, vlevo spravné, vpravo Spatné

AC TIG (ALTERNATING CURRENT) SVAROVANI

AC TIG svafovaci metoda se stfidavym proudem s obdélnikovym prubéhem
svarfovaciho proudu je pouzivana pro svarovani hliniku, jeho slitin vysokymi
proudy.

Béhem positivni pulviny dojde k prolomeni oxidac¢ni vrstvy materialu, zatimco
béhem negativni pulviny elektroda chladne vyuzitim poruseného povrchu
oxidacni vrstvy. Zaroven béhem této negativni pulviny se zvySuje dodavka tepla
do svafence. Zménou pomeéru (balance) mezi (+) a (-) pulvinami je mozné Fidit
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vztah mezi proudem pro ,rozbiti“ oxidacni vrstvy a proudem pro dodavku tepla
do svaru.

Pro TIG AC svafovani se pouzivaji elektrody z Cistého wolframu (zelené) nebo
zink chromové (bilé). Hrot elektrody se pro tuto metodu upravuje zaoblenim
hran pro lepSi pfenos tepla. V dusledku pusobeni elektrického oblouku se hrot
deformuje a nabyva zaobleného tvaru.

Pfi této metodé se jako ochranné atmosféry pouziva vétSinou argon, jednak
kvuli niz8i cené a také pro zabezpeceni lepSi stability oblouku, coz cinni
svarovani snazsi.
Nékteré operace vyzaduji pouziti hélia nebo smési hélia a argonu kvl
hlub§imu prdvaru a vyS88i svafovaci rychlosti. Nutno vSak pocitat s horSim
zapalovanim oblouku a vy$8i cenou téchto plyna.

MMA SVAROVANI S OBALENYMI ELEKTRODAMI

Vyrobci elektrod uvadi na obalech poZzadovanou polaritu
a velikost svarfovaciho 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 svarovaci proud.

V priubéhu svarfovani jde o to zabezpecit plynulé
odtavovani kapek materialu z elektrody. Aby se pfedeSlo zhasnuti oblouku
vlivem kratkého spojeni mezi elektrodou a tavnou lazni, vyuziva se funkce ARC
FORCE - kratkodobé zvySeni svafovaciho proudu oproti nastavené hodnoté.

V pfipadé, Ze elektroda ulpi na svarenci, po urcité dobé kratkého spojeni omezi
funkce ANTI STICK velikost svafovaciho proudu, aby se elektroda nezhavila a
Sla snadno oddélit od svarence .

8. UVEDENI DO PROVOZU

Uvedeni stroje do provozu musi byt v souladu s technickymi daty a provoznimi
podminkami.

@Upozornéni d Stroj smi obsluhovat pouze fadné proskolené osoby.

PRIPRAVA STROJE PRO TIG AC NEBO TIG DC REZIM

1. Pf¥ipojte TIG hofak do P1 rychlospojky (obr. 4).

2. Pripojte hadicky vodniho chl. hofaku do chladici jednotky- modra hadicka
— —»ﬂ

do rychlospojky oznacené @ a Cervena hadiCka do @

3. Pf¥ipojte zemnici kabel do P2 (+) rychlospojky (obr. 4.).

4. Pfripojte plynovou hadici hofaku do konektoru A2 (obr. 4.).

5. Pfipojte kabel ovladani horfaku ke konektoru J2 (obr. 4).

6. Odvzdusnovaci otvor na napoustécim hrdle nadoby chladici jednotky
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musi byt uvolnén. Z dlvodu pfevozu stroje je totiz otvor prelepen prihlednou
paskou.

7. Pripojte plynovou hadici od plynoveé lahve do konektoru A1 (obr.4).

8. Pfripojte napajeci konektor vodniho chlazeni Z1 a zapnéte chladici

jednotku.
9. Pripadné pfipojte konektor dalk. ovladani do konektoru J1(obr. 1).

PRIPRAVA STROJE PRO MMA REZIM

1. Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek P2 (+) a P3 (-)
(obr. 4) v souladu s polaritou poZzadovanou vyrobcem elektrod na obalu
elektrod.

@Upozornéni Q’% Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla zadného

kovového materialu, protoze v tomto rezimu je pfi zapnutém stroji na
rychlospojkach svarovaciho stroje trvale svarovaci napéti.

ZAPNUTi STROJE A NASTAVENi SVAROVACIHO REZIMU
1. Svarovaci stroj pfipojte k siti - viz kapitola Technické parametry.
2. Prepnéte hlavni vypinac 11 (obr. 5) do pozice “ON®.
3. Pokud je ke stroji pfipojen vodni hofak s chl. jednotkou, zapnéte hlavni
vypinac chl. jednotky do pozice ,1°.
4. Svarovaci stroj se sam nastavi do rezimu, ve kterém byl naposledy
pouzivan (v€etné posledniho nastaveni vSech parametrud)
5. Na ovladacim panelu zvolte poZzadovany svafovaci proces a nastavte
vSechny jeho potfebné parametry (viz kapitola POPIS STROJE A FUNKCI) a
muzete zacit svafovat.

CASOVE FAZE SVAROVANI V REZIMU TIG

Nabéh proudu
Svarovaci

proud :
o o]

1 f (1) Piedfuk plynu
2 takt "‘—‘% ﬂ:'v-k (@) Dofuk plynu

Dobéh proudu
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Dobéh
Nabéh roudu
proudu

Koncovy

Svarovaci proud (t=0 s)

proud

(1) Piedfuk plynu
@

Actakt u!__t% Dofuk plynu u!__t%

Dobéh

Svarovaci,

@ Koncovy
proud Pooi i :

P : proud ’
@ Predfuk plynij
@ i S ’ i

:(2) Dofuk plynu !
Plyn d d

:(3® Proud Iw1- hiavni

: ‘t u!_—t.% @ Proud Iw2 Bifevel
i,
AL AL i, 4 1,

4-takt s funkci bilevel a koncovym proudem pro vyplnéni krateru

REZIM DVOUTAKT BEZ HF ZAPALENI
1. Polozte SpiCku elektrody na svarfovanou Cast.
2. Zmacknéte a drzte tlacitko horaku.

3. Pomalu zvedejte horak (elektrodu) ze svaf. Casti, dojde k zapaleni
oblouku.

4. Svarovaci proud nardsta na nastavenou hodnotu (pouze pokud byla
nastavena hodnota Cas nabéhu proudu).

5. Uvolnéte tladitko hofaku, svafovaci proud zaé&ne klesat po dobu Cas
dobéhu proudu na hodnotu Koncového proudu.

6. Oblouk zhasne, z hofaku proudi plyn po nastavenou Dobu dofuku.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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REZIM CTYRTAKT BEZ HF ZAPALENI

1.
2.
3.

© N O

Polozte Spicku elektrody na svafovanou Cast.
Stisknéte a pustte tlacitko hofaku.

Pomalu zvedejte horak (elektrodu) ze svaf. Casti, dojde k zapaleni
oblouku.

Svarovaci proud nartsta na nastavenou hodnotu (pouze pokud byla
nastavena hodnota Cas nabéhu proudu).

Stisknéte a drzte tlacitko horaku, svarovaci proud zacne klesat po dobu
Cas dobéhu proudu na hodnotu Koncového proudu.

Oblouk hofi Koncovym proudem — Ize vyplinit koncovy krater svaru.
Pustte tlaCitko horaku.
Oblouk zhasne, z hofaku proudi plyn po nastavenou Dobu dofuku.

REZIM DVOUTAKT S HF ZAPALENIM

1.

6.

Polozte Spicku elektrody nad svafovanou €ast (asi 2-3mm nad povrch).

2. Zmacknéte a drzte tlaCitko horaku.
3.
4. Svafovaci proud narusta na nastavenou hodnotu (pouze pokud byla

Dojde k zapaleni oblouku bez kontaktu horaku a svarence.

nastavena hodnota Cas nab&hu proudu).

Uvolnéte tladitko hofaku, svafovaci proud zaéne klesat po dobu Cas
dobéhu proudu na hodnotu Koncového proudu.

Oblouk zhasne, z hofaku proudi plyn po nastavenou Dobu dofuku.

REZIM CTYRTAKT S HF ZAPALENIM

1.

Polozte Spicku elektrody nad svafovanou €ast (asi 2-3mm nad povrch).

2. Stisknéte a pustte tlaCitko horaku.
3.
4. Svafovaci proud narusta na nastavenou hodnotu (pouze pokud byla

Dojde k zapaleni oblouku bez kontaktu horaku a svarence.

nastavena hodnota Cas nab&hu proudu).

Stisknéte a drzte tlacitko horaku, svarovaci proud zacne klesat po dobu
Cas dobéhu proudu na hodnotu Koncového proudu.

. Oblouk hofi Koncovym proudem — Ize vyplnit koncovy krater svaru.
. Pustte tlaCitko horaku.
. Oblouk zhasne, z hofaku proudi plyn po nastavenou Dobu dofuku.
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REZIM CTYRTAKT BILEVEL

1

2
3.
4

8.
9.

10.

. Polozte Spicku elektrody nad svarfovanou ¢ast (asi 2-3mm nad povrch).
. Stisknéte a pustte tlacitko horaku.

Dojde k zapaleni oblouku bez kontaktu horaku a svarence.

. Svafovaci proud narlistda na nastavenou hodnotu (pouze pokud byla

nastavena hodnota Cas nabé&hu proudu).

Kratkym stiskem tlaCitka pfepnete stroj na druhy svafovaci proud BI-
LEVEL proud.

Pokud dojde k delSimu stisku tlacCitka, stroj tento stisk vyhodnoti jako
povel k ukonceni svarovani.

. Stisknéte a drzte tlacitko hofaku, svafovaci proud zacne klesat po dobu

Cas dobé&hu proudu na hodnotu Koncového proudu.
Oblouk hofi Koncovym proudem — Ize vyplinit koncovy krater svaru.
Pustte tlaCitko horaku.

Oblouk zhasne, z hofaku proudi plyn po nastavenou Dobu dofuku.

REZIM BODOVANI

1.
2.

© N o Ok W

Prepnéte stroj do rezimu Dvoutakt s HF zapalenim.

Nastavte Koncovy proud na hodnotu blizkou svafovacimu proudu, ale ne
stejnou.

Nastavte Cas dob&hu proudu - éas bodu.

Polozte Spicku elektrody nad svarfovanou €ast (asi 2-3mm nad povrch).
Stisknéte a pustte tlacitko hofaku.

Dojde k zapaleni oblouku bez kontaktu horaku a svarence.

Svarovaci proud hofi po nastavenou dobu dobéhu proudu a poté zhasne.
Z horaku proudi plyn po nastavenou Dobu dofuku.
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9. UDRZBA A SERVISNi ZKOUSKY

Zafizeni vyzaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni oSetfovani a
udrzbu. Ma-li byt zaru€¢ena bezchybna funkce a dlouha provozuschopnost, je
treba dodrzovat urcité zasady:

1. Stroj smi otevfit pouze vysSkoleny servisni pracovnik nebo pracovnik

s elektrotechnickou. kvalifikaci.
Pfed demontazi krytl je nutné odpojit stroj od sité. Na nekrytych ¢astech
uvniti  stroje se nachazi nebezpeCné napéti - riziko urazu elektrickym
proudem!

2. Prilezitostné je tfeba zkontrolovat stav sitové vidlice, sitového kabelu a
svarecich kabeld.

3. Jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zafizeni tlakovym vzduchem,
zejména hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpeCi poskozeni
elektronickych soucCastek pfimym zasahem stlaceného vzduchu z malé
vzdalenosti!

KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI ZDROJE PODLE CSN EN 60 974-1

Pokud stroj nevyhovi po bezpec€nostni strance nékterému z dale uvedenych
bodl, odstavte zafizeni zprovozu a neprodlené zabezpelte odborné
odstranéni zjisténych zavad.

1. Nasledujici zkousky provadéjte kazdych 6/12 mésicl nebo po opravé

stroje

2. Dodrzujte pokyny pro udrzbu uvedené v navodu na obsluhu

3. Predtim, nez stroj oteviete vypnéte jej a vytahnéte sitovou vidlici

4. Lhuta revizni prohlidky 6 mésicu- pfenosné svarovaci zdroje (invertory

Fady Alfin) a svafovaci zdroje pouzivané na stavbach (dle CSN 33 1610)

5. Lhata revizni prohlidky 12 mésici- premistitelny svafovaci zdroj

pouzivany pro pramysinou a femeslnou éinnost (dle CSN 33 1500)

6. V pfipadé potreby vybijte elektrolytické kondenzatory.

ZRAKOVA ZKOUSKA

1. PrezkouSejte bezvadny stav vidlice a neporuSenost sitového kabelu.

Tahem za kabel ovéfte jeho upevnéni ve stroji. V pfipadé jakéhokoliv

mechanického poskozeni vyménte kompletni kabel.

2. Ovéfte fadny stav mechanicky namahanych mist.

3. Ovéfte neporuSenost krytu stroje.

4. Zkontrolujte stav silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti. Jsou-li
mechanicky nebo tepelné poskozené, je nutné je vymeénit.

5. Ovéfte, jsou-li v pofadku vSechny dulezité popisy.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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ZKOUSKA ODPORU OCHRANNEHO VODICE

1. Ovéfte zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro pfipojeni ochranného
vodiCe, vCetné sitové vidlice a zméfte velikost jeho odporu - musi byt nizSi nez
0,1¢).

ZKOUSKA I1ZOLACNIHO ODPORU

1. ZkousSka se provadi napétim 500 Vss.

2. Pfed méfenim je nutné zkratovat fazovy a nulovy vodi€ v sitove vidlici a
kladny a zaporny pol na vystupnich silovych rychlospojkach.

3. Pfi méfeni se nesmi pfipojit méfici hroty na vstupy ovladacich konektoru
horaku a dalkového ovladani.

4. Kontroluje se izolaCni stav mezi:

vstupni obvod = obvod svareciho proudu >5,0 MQ
vstupni obvod, = zem >2.5MQ
obvod svafovaciho proudu , = zem.... >2,5MQ

ZKOUSKA NAPETIi NAPRAZDNO EN 60 974-1

1. Spickové napéti naprazdno nesmi pfi zatizeni odporem v rozmezi 200 O
az 5 kQ prekrocCit hodnoty uvedené v tabulce nize.

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

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

Prostory se zvySenym Stejnosmérny proud:113V Spickova hodnota

nebezpeCim urazu el. St¥idavy proud. 68 V $picka, 48 V efektivni
proudem hodnota

Prostory bez zvySeného Stejnosmérny proud:113 V Spi¢kova hodnota
nebezpeCi  Urazu el Stfidavy proud. 113 V $picka, 80 V efektivni
proudem hodnota

Strojné vedeny horak se Stejnosmérny proud:141 Spickova hodnota

zvySenou ochranou  Stfidavy proud. 141 V $pi¢ka, 100 V ef.
svarece hodnota
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10. SERVIS

POSKYTNUTI ZARUKY

1. 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.

2. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji
v zarucni Ihuaté, spocdiva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem
stroje nebo servisni organizaci povérenou vyrobcem.

3. Zakonna zaruéni doba je 6 mésicl od prodeje stroje kupujicimu. Lhuta
zaruky zacCina bézet dnem pFedani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky. Vyrobce tuto lhitu prodluzuje na 24 mésict. Do zaruéni doby se
nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj
opraven.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouZzivan
zpusobem a k ucellm, pro které je uréen. Jako vady se neuznavaji poskozeni
a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci ¢i zanedbanim i
zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim pfedpisu uvedenych
v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k ucelim, pro které neni
urCen, pretézovanim stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé stroje musi byt
vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

5. V zaruCni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funk&nost jednotlivych soucasti stroje.

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

7. Jestlize se pfi zaruni opravé vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadneého dilu na vyrobce.

8. Jako zaruéni list slouzi doklad o koupi (faktura), na némz je uvedeno
vyrobni Cislo vyrobku, pfipadné zarucni list uvedeny na posledni strané tohoto
navodu.

ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

1. ZaruCni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.

2. Obdobnym zpusobem je postupovano i v pfipadé pozaruc€nich oprav.

3. Reklamaci oznamte na e-mail: servis@alfain.eu nebo na tel. Cislo +420
563 034 626. Provozni doba servisu je od 7:00 do 15:30 kazdy pracovni den.

PROVADENI OPRAV

1. Zaslete reklamovany pfristroj prepravni sluzbou nebo jej pfedejte pfimo na
adrese firmy: ALFA IN a.s., Nova Ves 74, 675 21 OKRISKY.

2. Opravy provede naSe servisnim oddéleni a opraveny jej predame
prepravci nebo majiteli.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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11. NAHRADNI DiLY

ALFIN 281 AC/DC
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Poz.

Poz. Nazev

1 Bocni tlumici kryt

2 BoCni kryt

3 Trafo HF

4 PCB fidici

4 PCB fidici (azbuka)

5 Knoflik kodér bez Sipky
6 Trafo silové

7 Sada pro pfipojeni plynu
8 Tlumivka

9 Hallova sonda

10 Konektor ovladaci

11 Silova rychlospojka

12 PCB filtr

13 Kryt spodni

14 PCB primarni kondenzatory
15 Vnitfni drzak

16 Podpéra

17 Chladi¢

18 ISOTOP diody

19 PCB tlumic

20 Kryt boCni

21 Termostat L=300mm
22 PCB inverzni

23 Bocni kryt ventilatoru
24 Drzak ventilatoru

25 Ventilator

26 Panel pfedni/zadni

27 Panel pfedni/zadni (plast. vylisek)
28 Panel zadni- krytka

29 Vyvodka

30 Hlavni vypinaC

31 Panel zadni

32 Kabel pfivodni

33 Krytka konektoru

34 Konektor CU 03/04, vodi¢e
35 Ventil plynovy

36 Konektor DOV, vodice
37 PCB inverzni

38 Kryt horni

39 Podpora horni

40 PCB line filtr

41 PCB HF

42 PCB silova

ALFAINa.s. ©

www.alfain.eu




_37-

43 Ovladaci trafo
44 Termostat L=200mm
45 Termostat

CHLADICIi JEDNOTKA CS CU-04

P P® H @ TN
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Poz. Nazev

1 Kryt horni

2 Drzak nadrzky

3 Levy kryt

4 Zatka

5 Hrdlo nadrzky komplet

6 Nadrzka

7 Podstavec nadrzky

8 Drzak nadrzky

9 Rychlospojka

10 Pojistka

11 Hlavni vypinaC

12 Pfedni panel

13 Predni panel- plast. vylisek
14 Pfedni/zadni drzak

15 Dno

16 Krytka vypinace

17 Drzak tlakového spinacCe
18 Tlakovy spinac

19 Drzak Cerpadla

20 Cerpadlo

21 Kryt vrtule

22 Pravy kryt

23 Chladi¢

24 RozbocCka uhlova samec 3x 1/8 plyn.
25 RozbocCka uhlova samec 2x %4 plyn.
26 Kolinko samec 74 plyn.

27 Kolinko samec 1/8 plyn.
28 Konektor samice 1/8 plyn.
29 Konektor samec 1/8 plyn.
30 Pfipojka rovna

31 Pripojka uhlova

32 Vrtule

33 Zadni panel
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12. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

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

Spolec¢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 kolektivniho systému
EKOLAMP s.r.o. (pod evidenénim Cislem vyrobce 06453/19-ECZ).

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

Zafizeni je nutné likvidovat na mistech oddéleného sbéru a zpétného odbéru fy.
EKOLAMP s.r.o. Seznam mist naleznete na http://www.ekolamp.cz/cz/mapa-
sbernych-mist.

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:
Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyzadejte si potfebné
informace od svého prodejce nebo dodavatele.

13. ZARUCNI LIST

Jako zarucni list slouzi doklad o koupi (faktura) na némz je uvedeno vyrobni
Cislo vyrobku, pfipadné zarucni list nize vyplnény opravnénym prodejcem.

Vyrobni Cislo:

Den, mésic slovy a rok prodeje:

Razitko a podpis prodejce:
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