SVAROVACI STROJE
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SYNERGIC

NAVOD K OBSLUZE A UDRZBE

ALFA IN a.s. 2008© www.alfain.eu NS62-07




OBSAH

0 ettt UvoD
2 e, BEZPECNOST PRACE
B e, PROVOZNi PODMINKY
B oo TECHNICKA DATA
D ettt PRISLUSENSTVi STROJE
B ettt POPIS STROJE A FUNKCI
T o, OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH METODACH
B e, UVEDEN| DO PROVOZU
D e UDRZBA A SERVISNi ZKOUSKY
10 ettt ettt SERVIS
1 ettt NAHRADNI DiLY
1 e LIKVIDACE ELEKTROODPADU

ALFA IN a.s. 2008© www.alfain.eu NS62-07




1 UVOD

Vazeny spotrebiteli,
spole¢nost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a
Véfi, Ze budete s nasSim strojem spokojeni.

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

Stroje splfiuji pozadavky odpovidajici znacce CE.

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

ALFIN 281 W TIG HF Synergic jsou invertoroveé generatory svarovaciho
proudu, které svafuji v nize uvedenych metodach:
a) TIG plynule
b) TIG pulsné
c) TIG pulsné Synergic
d) MMA - obalena elektroda
Ve vSech typech TIG svarovani je mozné vyuzivat nasledujici rezimy:
a) Dvoutakt LIFT ARC (2T)
b) Ctyftakt LIFT ARC (4T)
c) Dvoutakt HF (2T HF)
d) Ctyftakt HF (4T HF)
e) Ctyftakt HF BILEVEL (4T BILEVEL)
f)  Bodovani
ALFIN 281 W TIG HF Synergic umoziuje ulozit 50 uzivatelskych programu.

o inonibce
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2 BEZPECNOST PRACE

2.1 OCHRANA OSOB.

e Z bezpelnostnich dlivodu 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.

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

e Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obliCeje a oCi. Pouzivejte
vzdy kvalitni svarfovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

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

e Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni musi byt informovani o
nebezpecCi a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

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

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

e V prostorach s nebezpe€im vybuchu plati zvlastni predpisy.

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

2.2 BEZPECNOSTNI PREDPISY

e Pred zapocetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601 a normou CSN 050630.

e S lahvemi pro ochranné plyny je tfeba zachazet podle pfedpisu pro praci
s tlakovymi nadobami obsaZenych v CSN 07 83 05 a v norm& CSN 07 85
09.

e Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.

e Pred kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo Cisténim je
nutné odpojit zafizeni od site.
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3 PROVOZNIi PODMINKY

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

Svarovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23, coz zajistuje
ochranu proti vniknuti pevnych téles o praméru vétsSim nez 12 mm a
ochranu proti Sikmo stfikajici vodé az do sklonu 60° .

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

e 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 zkousky.

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

e Svareci stroj je ur€en pro jmenovité napéti 400V s tolerancnim rozsahem
+ 15%, coz dovoluje provoz zafizeni v siti ~380V.

o Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

. @Upozornéni@sn’ové prodluzovaci kabely museji mit vodiée o
prifezu minimalné 4x2,5 mm?2 Stroj lze provozovat na tfifazovém
generatoru el. proudu o vykonu 16kVA (3x400V/50Hz) a vice, s
garantovanou stabilizaci napéti * 15% a lepSi. Generatory s nizsim
vykonem mohou stroj poskodit.

. @Upozornénie‘a Byl-li stroj premistén z prostoru s nizkou teplotou
do vyrazné teplejSiho prostredi, mize dojit ke kondenzaci vihkosti,
zejména uvnitr svare¢ky. Dojde tim ke snizeni elektrické pevnosti a
zvysSeni nebezpeci el. preskoku na napét’'ové namahanych dilech a
tim vaznému poskozeni stroje. Je proto nezbytné, nastane-li tato
situace, ponechat svare€ku cca 1 hodinu v klidu, az dojde k vyrovnani
teploty s okolim. Tim ustane pripadna kondenzace. Teprve po
uplynuti této doby je mozné svarec€ku pripojit k siti a spustit.

e Stroj je nutné chranit pred:

a) vlhkem a destém

b) mechanickym poskozenim

c) pravanem a pripadnou ventilaci sousednich stroju

d) nadmérnym pfretéZzovanim - pfekrocenim tech. parametrl
e) hrubym zachazenim
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4 TECHNICKA DATA

Typ stroje ALFIN 281 W TIG HF Synergic
Sitové napéti [V] 3 x 400V/50Hz
Jisténi [A] 20A pomalé
Uginnost 85%
Tfida izolace H
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Normy EN 60974-1 / EN 60974-10
Rozméry 230 x 530 x 325mm
Hmotnost 20,8kg

TIG MMA
E:Sfé]t;dno N v
Rozsah svar. 5A/10,2V- 10A/20,4V-
proudu 280A/21,2V 250A/30V
Zatézovatel 45% 60% 100% 50% 60% | 100%
Svarovaci proud 280A 250A 210A 250A 230A | 200A
Svarovaci napéti | 21,2V 20V 18,4V 30V 29,2V | 28,0V
Pfikon 10,0kVA | 8,4kVA | 6,7kVA 11’:KV 9,9AkV 8’1‘(\/
Sitovy proud 14,3A max. 16,7A max.

**) V klidovém stavu stroje je napéti naprazdno snizeno na hodnotu
10+14V, na plnou hodnotu se zvySi v okamziku, kdy odpor svafovaciho okruhu
klesne pod cca 1000Q2 (pfi dotyku elektrody s materialem). Toto feSeni snizuje
riziko Urazu elektrickym proudem.

S Stroj oznaCeny timto symbolem je mozné pouzit pro svarfovani v
prostorach se zvySenym nebezpecim urazu elektrickym proudem

Konstrukce stroje je provedena tak, ze v Zzadném pfipadé, ani pfi selhani
usmernovace, neni pfekrocena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno

podle CSN EN 60974-1, tj., 113V stejnosmé&rnych nebo 68V stfidavych.

@Upozornéni@? Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu musi byt pro
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pfipojeni zafizeni k vefejné distribuéni siti nutny souhlas rozvodnych zavodu.

4.1 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uren pfedevsim pro prumyslove
prostory. Splfiuje pozadavky CSN EN 60974-10.

Pfi provozu, zejména béhem zapalovani oblouku HF, mUzZe byt zdrojem
ruseni pro citlivé elektronické zarizeni, napf. pocitaCe, radiové a televizni
pfijimace, citlivé mérici pristroje, kardiostimulatory a naslouchaci zarizeni.

V pfipadé provozovani v obytnych a jinych prostorach muze byt nutné
realizovat opatreni - viz EN 60974-10.

@Upozornéni@g

Uzivatele upozoriujeme, ze je odpovédny za pfipadné ruSeni vznikajici
béhem svarovani.

5 PRISLUSENSTVI STROJE

5.1 SOUCAST DODAVKY

Kéd Nazev
5.0086 ALFIN 281 W TIG HF Synergic svaf. invertor
021.004.3360 Konektor ovladani horaku Alfin

5.2 PRISLUSENSTVIi NA OBJEDNAVKU
5.2.1 SVAROVACI HORAKY

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

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

@Upozornéni@ Horak je potreba volit podle pouzivaného
proudového rozsahu. ALFA IN a.s. neodpovida za posSkozeni svarovacich
horaku vlivem pretizeni.
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5.2.2 JINE PRISLUSENSTVI

Koéd Nazev

V9030041 Kabely ALFIN 2x3m BSB 35-50
2307 Sada konektort na HF komplet
2368 Konektor ALFIN DOV remote cont
5.0050 DOV1 dalk. ovladani komplet 4m

006.003.0110 DOV1 dalk. ovladani pedal 10m
K07-606.3100 Ventil red. AR man60 Ed2M

4.0035 CS 600 W chladici jednotka
VMO0151 Hadice plynova Alfin TIG 3m G1/4
VMO0152 Hadice plynova Alfin TIG 10m G1/4
5.0028 Manipulaéni vozik TIG

6 POPIS STROJE A FUNKCI

6.1 OVLADACI PANEL ALFIN 281W TIG HF
SYNERGIC
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Obrazek 1 - Ovladaci panel ALFIN 281 W TIG HF Synergic

Zn. Nazev Popis funkce

L1 Cervena Sviti-li, na vystupnich rychlospojkach svafovacich kabel(
LED ON stroje je napéti.

Sviti-li, termostat pfehfati se rozepnul. V takovém

Zluta pFipadé ponechte stroj zapnuty, aby ventilator ochladil
L2 LED vykonové souéastky. Druhou funkci L2 je, Ze pfi zapnuti
stroje se rozsviti na 5 sekund. Béhem této doby neni
. Zzadny proud na vystupnich rychlospojkach. Na display

D1 se zobrazi AL.H.

Zobrazuje hodnoty svafovacich parametrl vybranych
D1 Displej tlaCitkem S2 a to jak kodérem E1, tak i dalkovym
ovladanim.

Méni hodnoty svafovaciho proudu nebo hodnoty

E1 | Koder tlaCitkem S2 vybranych parametra.

Konektor Pro pfipojeni dalkového ovladani - potenciometr na
J1 . hofaku, DOV1 nebo pedal. Pfi pouziti pedalu je mozné
dalk. ovl. y ..
svarovat pouze ve 2T rezimech.

Servena Sviti-li, je vybrano nastaveni pomoci dalkového ovladani
L14 (EXTerni). Nesviti-li, je vybrano nastavovani pomoci
LED EXT o
ovladaciho panelu.

Zmacknutim se vybira nastavovani svarovaciho proudu
bud z ovladaciho panelu (INTerni) nebo z potenciometru
dalkového ovladacCe (EXTerni). Pri pouziti pedalu je
INT-EXT . : e R

S1 Hagitko mozno nastavit maximalni a minimalni svar. proud.
Enkodérem E1 nastavime maximum, po dobu 2s
stisknout tlaCitko S1, display zobrazi cXX (XX znamena
procentuelni hodnotu max. proudu, rozsah 1-90%)
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6.2 TLACITKO S2 - VYBER SVAROVACICH
PARAMETRU

L3L4 L6

Obrazek 2 - Kfivka parametri G1 ovladaciho panelu

Obrazek 2 predstavuje ¢ast grafiky na ovladacim panelu ALFIN 281 W
TIG HF Synergic.

Svarovaci parametry k nastaveni mohou byt vybrany stisknutim tlacCitka
S2. Tla€itko S2 je aktivni pouze v TIG modu. V MMA modu stale sviti L3. Po
kazdém stisku tlaCitka S2 se rozsviti ur€itd LED jako potvrzeni, Ze displej
zobrazuje urcité parametry. Po tfech sekundach necCinnosti kodéru E1 po
posledni modifikaci parametrd, ,pfeskoCi“ vzdy signalizace na LED L3
zobrazujici méd nastaveni svarovaciho proudu.

Po té, co je parametr vybran, provedte jeho nastaveni otaCenim kodeéru
E1. Nastavenou hodnotu si elektronika uchova v pameéti i po vypnuti stroje.

NASTAVITELNE HODNOTY PARAMETRU
LED | PARAMETR | MIN | MAX | DEFAULT POZNAMKY
MMA N:r?;?l:ntre]lenbeoz ovl.
L3 | svafovaci 10 | 250 80 A g,lk e o adAni
roud lw+ alkového ovladani
P (DOV)
TIG svarovaci Nastavitelné z ovl.
L3 proud lw1 ° 280 80 A panelu nebo DOV
Druhy
L4 | svafovaci 10 | 200 50 | % | ouze TIGBILEVEL,
vV % lw1
proud Iw?
(o]
L5 | Spodniproud | 10 | 90 0 | % IF:V‘:“ZG’ TIG puls, v %
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L6 | Horni Cas 1 99 50 % | Pouze TIG puls
L6- | Frekvence 0,1 | 500 100 | Hz | Pouze TIG puls
L7 | pulsu
Lg |Lasdobehu | | o5 0 s | Pouze TIG
proudu
Lo | Koncovy 5 | 280 5 A | Pouze TIG
proud
L1g | basdofuku | g | o5 5 s | Pouze TIG
plynu
L11 | Lasprediuku | |4 0,1 s | Pouze TIG
plynu
Startovaci o o
L12 2 200 50 % | Pouze TIG, v % lw1
proud
L13 |Lasnabehu |4 | o5 0 s | Pouze TIG
proudu
Pouze MMA,
- | Hot-start 0 99 30 % | zobrazeno na displayi
jako Axx (xx=%)
Pouze MMA,
- | Arc-force 0 99 50 % | zobrazeno na displayi
jako Hxx (xx=%)

6.2.1Tlacitko S2 - submenu

V rezimu MMA je mozno modifikovat po stisku tladitka S2 parametry Hot-
Start a Arc-Force.

Ve vSech svaf. metodach je po 2s stisku tlaCitka S2 zpfistupnéno
Programové submenu. LO znamena load= nahrani programu, SA znamena
save= ulozeni programu, ER znamena erase= vymazani programu. Volba Cisla
programu se provadi kodérem E1, pozadovana operace (nahrani, ulozeni,
vymaz) se vybere stiskem tlaCitka S2.

Stroj umoznuje pouzit 50 pameétovych mist pro programy (P1- P50),
program PO nahraje default hodnoty (tento program neumozniuje ukladani a
vymaz).

Pro potvrzeni operace zmacknout tlaCitko S2, jinak po 2s automaticky
nastane navrat do hlavniho menu. Pfi mazani a ukladani obsazenych
programu vzdy blika udaj s Cislem programu.
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6.2.2TLACITKO S3 - VYBER TIG MODU
Symbol Popis funkce

J Dvoutakt LIFT ARC (2T)

éw Ctyftakt LIFT ARC (4T)
J{%{E Dvoutakt HF (2T HF)

JW [ 4 Styftakt HF (4T HF)

M{;U- Ctyftakt BILEVEL (4T BILEVEL)

Bodovani - v rezimu 2T HF nastavte koncovy proud
blizky svaf. proudu (ne stejny!), poZadovany ¢as
bodu = €as dobéhu proudu. Zmacknéte a uvolnéte
tlaCitko horaku, dojde k zapaleni oblouku (hofi po
dobu nastavenou jako €as dobéhu proudu).

6.2.3TLACITKO S4 - VYBER SVAROVACI METODY

Symbol Popis

fﬁ Rezim MMA

Rezim TIG kontinualni

ébﬁ_ﬂ ReZim TIG puls

Rezim TIG puls Synergic - frekvence pulsu, horni Cas
&SYN a spodni proud je nastavovan automaticky v zavislosti
na velikosti svaf. proudu

6.2.4RESET - DEFAULT (TOVARNi NASTAVEN!I)

Vypnéte stroj hlavnim vypinacem.

Zmacknéte a drzte souCasné tlaCitka S2 a S4 (obr. 1).

Pfi podrzenych S2 a S4 zapnéte stroj hlavnim vypinacem.
Na displayi se objevi blikajici FAC.

Zmacknéte tlacCitko S2, na display se zobrazi STO.
VSechny ulozené programy jsou vymazany!
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6.3 DALKOVE OVLADANI VELIKOSTI
SVAROVACIHO PROUDU

Svarovaci proud je mozné ovladat prostfednictvim potenciometru
zabudovaném v rukovéti hofaku TIG, pomoci dalkového oviadani DOV1 -
vhodné zejména pfi svafovani MMA nebo pomoci hofaku UP - DOWN.

Odpor potenciometru dalkového ovladani smi byt v rozmezi 2 - 10 kQ.

Hofak UP-DOWN hofak
. tlacitko = — o tlagitko | Lo
3 hofaku 1 tlac. 52 hofaku ! tlac. a2
4 2 NC- o3 uP 03
3 KNS 4 DOWN _,
. WNC. s NS s
Konektor hofaku
Nozni dalkové ovladani-
Hofak s potenciometrem Dalkové ovladani pedal
/ - F ; _ MAX B MAX ok MAX A
©9) ) Tl JEZDEC B JEZDEC o B JEZDEC B
@0 MIN c MIN ac ~ MIN ac
_tlaé. =D XN'C' oD Jtlag.
wN-C. e WNC. o - E
Konektor DOV N.C N.C N.C
e o F sk AT—Y = oF
POT: 2KOhm - 10KOhm POT: 2KOhm - 10KOhm POT: 2KOhm - 10KOhm

Obrazek 3 - zapojeni riznych variant dalkového ovladani

Do e

Pl A2 J2 P2

Obrazek 4- kon;&;ry p?ed?ﬁ rﬁﬁﬁaﬁ

Zn. Popis
P1 (-) rychlospojka svarovaciho kabelu
A2 Konektor pro pfipojeni plynové hadice horaku
J2 Konektor pro ovladani ze svarovaciho horaku
P2 (+) rychlospojka svarovaciho kabelu
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6.4 ZADNI PANEL

O @
OFF
ON
11
o A1 O
Obrazek 5- prvky zadniho panelu
Zn. Popis
C1 Privodni kabel 4 x 2,5 mm? 4m dlouhy
A1 Konektor pro pfipojeni plynové hadice z plynové lahve
11 Hlavni vypinac
7 OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH
METODACH

7.1 TIG SVAROVANI éb =

A\

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

TIG LIFT ARC metoda je zapaleni oblouku
Skrtnutim elektrody o svafenec (obrazek 6) Stroj
zabezpecuje nizky zkratovy svarovaci proud, aby bylo
minimalizovano mnozstvi wolframovych vméstku ve
svarenci. Nicméné tento zplsob nezarucuje nejvyssi

kvalitu svarll na zacatku.

ALFA IN a.s. 2008©
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AT

G )
Fr 7

777 W7} VA7
Obrazek 6- LIFT ARC zapaleni oblouku

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

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

BILEVEL je funkce, ktera umoziuje dle potfeby béhem svarovani
prepinat mezi dvéma predem nastavenymi hodnotami svafovaciho proudu.
Pfepinani mezi dvéma hodnotami se provadi kratkym stisknutim tlacCitka
horaku.

Funkce se aktivuje pomoci tlaCitka S3 (obr. 1) .

7.1.1 TIG SVAROVANi STEJNOSMERNYM PROUDEM é —
a) pfima polarita

NejcastéjSi zpusob TIG svafovani, kdy TIG hofak je pfipojen k P1 (-)
rychlospojce a zemnici kabel s kle§témi k P2 (+) rychlospojce. Pfi tomto
zpusobu svafovani 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 Cervenou barvou (wolfram s 2% thoria).

b) nepfima polarita

Umozriuje svarovani slitin s oxidacnim povrchem, kde tavici bod
oxida¢niho povrchu je vysSi nez tavici bod slitiny (napf. hlinik a jeho slitiny).
V tomto pfipadé je wolframova elektroda pfipojena na PLUS (+) pdl zdroje
svarovaciho proudu a zakladni material na MINUS (-) pdl. V praxi to znamena,
Ze TIG horak je pfipojen k rychlospojce + a zemnici kabel k rychlospojce -.
Tato metoda vystavuje elektrodu vysokému teplu a v disledku toho pak
dochazi ke znacnému opotrebeni elektrody. Proto je vhodné touto metodou
svarovat pouze nizSimi proudy.
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7.1.2 TIG SVAROVANi STEJNOSMERNYM PULSNIM

prOUDEM R (5N

Pulsni proud umoznuje lépe kontrolovat svarovaci lazen a omezit tepelné
namahané oblasti. Obecné pfi vysSi frekvenci se dosahne stabilnéjsiho a
koncentrovanejSiho oblouku.

c) nepfima polarita
Umozniuje svafovani slitin s oxidaénim povrchem, kde tavici bod oxidacniho povrchu
je vySSi nez tavici bod slitiny (napf. hlinik a jeho slitiny). V tomto pfipadé je wolframova
elektroda pfipojena na PLUS (+) pdl zdroje svafovaciho proudu a zakladni material na
MINUS (-) pdl. V praxi to znamena, Ze TIG hotak je pfipojen k rychlospojce + a zemnici
kabel k rychlospojce -. Tato metoda vystavuje elektrodu vysokému teplu a v disledku toho
pak dochazi ke znaénému opotfebeni elektrody. Proto je vhodné touto metodou svarovat

v v

7.1.3 UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO
STEJNOSMERNY PROUD

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

Svarovaci Uhel
proud

do20 A 30°

od 20 do 100 A | 60° - 9Q°

Zd 100 do 200 | 950 _ 4500

Obrazek 7- Uhel brouseni konce W elektrody.
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Obrazek 8- BrouSeni W elektrody, vlevo spravné, vpravo Spatné

7.2 MMA SVAROVANI S OBALENYMI
ELEKTRODAMI

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

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

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

8 UVEDENI DO PROVOZU

@Upozornéni é Stroj smi obsluhovat pouze fadné proskolené
osoby.

8.1 PRIPRAVA STROJE PRO TIG DC REZIM

e Pripojte TIG horak do P1 (-) rychlospojky (obr. 4)
e Pripojte zemnici kabel do P2 (+) rychlospojky (obr. 4)
e Pripojte plynovou hadici horaku do konektoru A2 (obr. 4)
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e Pripojte kabel ovladani horaku ke konektoru J2 (obr. 4)
e Pripojte plynovou hadici od plynové lahve do konektoru A1 (obr. 4).
e Pripadné pfipojte konektor dalk. ovladani do konektoru J1(obr. 1).

8.2 PRIPRAVA STROJE PRO MMA REZIM

e Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek P1 (-), P2 (+) (obr.
4) v souladu s polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod na obalu elektrod.

d Upozornéni@ Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla zadného

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

8.3 ZAPNUTI STROJE A NASTAVENI
SVAROVACIHO REZIMU

e Svarovaci stroj pfipojte k siti - viz kapitola Technické parametry.

e Pfepnéte hlavni vypinac |1 (obr. 5) do pozice “ON".

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

¢ Na ovladacim panelu zvolte pozadovany svarovaci proces a nastavte
vSechny jeho potfebné parametry (viz kapitola POPIS STROJE A
FUNKCI) a mazete zadit svarovat.
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8.4 CASOVE FAZE SVAROVANI V REZIMU TIG

Nabéh proudu :\ Dobéh proudu
Svarovaci

proud ; : : _
" f () Predfuk plynu
"—"% u—_-vk @ Dofuk plynu
2 takt
Dobéh
Nabéh roudu
proudu
. . Koncovy
Svarovaci, proud (t=0 s)
proud == - : -
Plyn |5 : P 1
5 (1) Predfuk plynu -
u‘:j% () Dofuk plynu ‘_t)
4 takt
_ Dobéh
Nabéh
proud ;
Svarovaci @ Koncovy
proud N - : proud .
o) :(1) Piedfuk plynu
:(2) Dofuk plynu |
Plyn § : :

@ Proud Iw1- hiavni

‘f ;]!_—t.% :® Proud Iw2 Bifevel
u—_-l%
" o b A,

4 takt s funkci bilevel a koncovym proudem pro vyplnéni krateru
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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 tfeba dodrzovat urcité zasady:

e stroj smi otevfit pouze vySkoleny servisni pracovnik nebo pracovnik s
elektrotechnickou kvalifikaci.
Pred demontazi krytl je nutné odpojit stroj od sité. Na nekrytych ¢astech
uvnitf stroje se nachazi nebezpecné napéti - riziko urazu elektrickym
proudem!

e prilezitostné je treba zkontrolovat stav sitoveé vidlice, sitového kabelu a
svarecich kabell

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

9.1 KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI
ZDROJE PODLE CSN EN 60 974-1

Pokud stroj nevyhovi po bezpecCnostni strance nékterému z dale
uvedenych bodu, odstavte zafizeni z provozu a neprodlené zabezpecte
odborné odstranéni zjistenych zavad.

e Nasledujici zkousky provadéjte kazdych 6/12 mésicl nebo po opravé
stroje

e Dodrzujte pokyny pro udrzbu uvedené v navodu na obsluhu

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

e Lhuata revizni prohlidky 6 mésicu- pfenosné svarovaci zdroje (invertory
Fady Alfin) a svafovaci zdroje pouZivané na stavbach (dle CSN 33 1610)

e Lhdta revizni prohlidky 12 mésicl- pfemistitelny svafovaci zdroj pouzivany
pro pramysinou a femeslnou éinnost (dle CSN 33 1500)

e Vv pripadé potfeby vybijte elektrolytické kondenzatory.

9.2 ZRAKOVA ZKOUSKA

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

e oveérte radny stav mechanicky namahanych mist

e oveérte neporusenost krytu stroje.

e zkontrolujte stav silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti . Jsou-li
mechanicky nebo tepelné posSkozené, je nutné je vymeénit.
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ovérte, jsou-li v pofadku vSechny dulezité popisy

9.3 ZKOUSKA ODPORU OCHRANNEHO VODICE

ovérte zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro pfipojeni ochranného
vodiCe, v€etné sitove vidlice a zmérte velikost jeho odporu - musi byt nizsi
nez 0,1().

9.4 ZKOUSKA IZOLACNIHO ODPORU

zkouska se provadi napétim 500 Vss

pred méfenim je nutné zkratovat fazovy a nulovy vodic v sitove vidlici a
kladny a zaporny pdl na vystupnich silovych rychlospojkach.

pfi méfeni se nesmi pfipojit méfici hroty na vstupy ovladacich konektoru
horaku a dalkoveého ovladani.

Kontroluje se izolaCni stav mezi:

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

9.5 ZKOUSKA NAPETI NAPRAZDNO EN 60 974-1

Spickové napéti naprazdno nesmi pfi zatizeni odporem v rozmezi 200 Q
az 5 ko prekrocCit hodnoty uvedené v tabulce nize.

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

Pozn.: Hodnoty uvedené v tabulce plati vSeobecné pro zdroje svarovaciho

proudu MIG/MAG, TIG a MMA.

Prostory se zvySenym
nebezpecim urazu el.
proudem

Prostory bez zvySeného
nebezpedi urazu el.
proudem

Strojné vedeny hofak se
zvySenou ochranou
svareCe

Stejnosmérny proud:113 V Spi¢kova hodnota

Stfidavy proud. 68 V SpiCka, 48 V efektivni
hodnota
Stejnosmérny proud:113 V Spi¢kova hodnota

Stfidavy proud. 113 V Spicka, 80 V efektivni
hodnota

Stejnosmeérny proud:141 Spi¢kova hodnota

Stfidavy proud. 141 V Spicka, 100 V ef.
hodnota
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10 SERVIS

10.1 POSKYTNUTI ZARUKY

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

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

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

e Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zplisobem
a k ucelum, pro které je uréen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a
mimoradna opotrebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci €i zanedbanim i
zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti maijitele, jeho
nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim pfedpisu
uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k u¢elim, pro
které neni urCen, pretézovanim stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbe stroje
musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

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

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

o Jestlize se pfi zarucCni opravé vymeni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

10.2ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

e Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.

e Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozaru¢nich oprav.

e Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu:
servis@alfain.com

10.3 PROVADENI OPRAV

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

e Opravy provede naSe servisnim oddéleni a opraveny jej pfedame prepravci
nebo maijiteli.
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V 4

V 4
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11 NAHRADNI DILY

11.1 ALFIN 281W TIG HF SYNERGIC

_ ™
AN
& @ ®

Poznamka

Nazev

Poz.

Popruh Alfin

1

Kryt horni Alfin

2

www.alfain.eu NS62-07

ALFA IN a.s. 2008©




—_— -
N ©o~NO O AW

13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43

-24.-

Kolik

Izolator

PCB silova

Termostat

Regulator teploty

HF trafo

Bodéni drzak

Civka

PCB primarni kapacity
Knoflik

Pfedni panel
Rychlospojky
Konektor pfipojeni plynu
Konektor ovladaci
PCB konektor ovladaci
Predni ¢elo

PCB vystupni filtr
Nozky

Trafo

Hallova sonda
Podstava

Termostat

Mala Cu propojka
Velka Cu propojka
PCB odruSovaci
Diody

Drzak ventilatoru vnitini
Ventilator

Drzak ventilatoru venkovni
Zadni ¢elo

Ventil

Kabelova vyvodka
Privodni kabel

Hlavni vypinac

Zadni panel

Chladi¢

Toroidni trafo

Vrchni drzak

Stojky

Sitovy filtr

PCB HF
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11.2CS CU-02
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Poz. |Kéd Nazev

1 011.0012.0022 |Kryt

2 003.0003.0002 |Nadrzka

3 011.0012.0004 |Drzak

4 003.0003.0003 |Chladi¢

5 011.0012.0003 |Drzak ventilatoru
6 003.0001.0005 |Ventilator

7 012.0006.0000 |Celo plastové

8 011.0012.0005 |Pfedni panel

9 018.0002.0002 |Rychlospojka Cervena
10 018.0002.0003 |Rychlospojka modra
11 040.0001.0001 |Hlavni vypinal
12 003.0004.0003 | Tlumi€ Cerpadla
13 011.0000.0430 |Kryt levy

14 016.0009.0001 |Nozka

15 003.0004.0001 |Cerpadlo

16 011.0012.0021 |Dno

17 011.0000.0400 |Pravy kryt

18 011.0012.0006 |Zadni kryt

19 011.0012.0008 |Drzak nadrzky
20 011.0012.0007 |Drzak nadrzky
21 010.0000.0100 |Hrdlo nadrzky
22 017.0003.1005 |Zatka
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12 LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zarizeni
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.

Spolec¢nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému
(pod evidencnim Cislem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajiStuje financovani
nakladani s elektroodpady.

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

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci a to bud osobné
nebo po vzajemné dohodé zajisti prodejce vyzvednuti pfimo u zakaznika.
Spolecnost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vyfazeného
elektrozarfizeni na vlastni naklady od prodejce popf. dle dohody pfimo od
zakaznika.

Tento zpétny odbér elektrozafizeni bude zajistén do 5 kalendafnich dnt od
data oznameni zaméru vraceni uvedeného zarizeni.

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

ALFA IN a.s. 2008© www.alfain.eu NS62-07




