SVAROVACI STROJE

ALFIN 150 TIG HF
ALFIN 150 BW TIG HF
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1 UVOD

Vazeny spotrebiteli,
spoleCnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a
Vefi, ze budete s nasSim 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 zodpovednost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim
do provozu si prectéte peclive tento navod k obsluze.

Stroje splfuji pozadavky odpovidajici znacce CE.

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

ALFIN 150 jsou invertorové generatory svarovaciho proudu, které svaruji
v nize uvedenych metodach:

a) MMA - obalena elektroda
b) TIG plynule
c) TIG pulsné s frekvenci 0,5 - 250 Hz (pouze Alfin 150 TIG HF)

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)

S Stroj je mozné pouZzit pro svafovani v prostorach se zvySenym
nebezpecim urazu elektrickym proudem

~

S nami je to snadne
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2 BEZPECNOST PRACE

2.1 OCHRANA 0SOB

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.

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

e Pfi zapalovani oblouku v rezimu TIG HF je generovano vysoké napéti.
Dbejte proto na dobry stav isolace hofaku 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
prisun 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 nebezpeCim 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 smé&ji 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 tlakovymi lahvemi s ochrannymi plyny je tfeba zachazet podle pfedpisU
pro praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05 a v normé
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 ze sité.
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3 PROVOZNIi PODMINKY

e Uvedeni pristroje do provozu smi provadét jen vysSkoleny 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 priméru vétSim nez 12 mm a
ochranu proti Sikmo stfikajici vodé az do sklonu 600 .

e Je nepfipustné spojovat vice stroju paralelné nebo sériové.

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 mechanicke, 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
056030,1993 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky.

¢ Nepouzivejte stroj pro jiné ucely, napf. rozmazovani trubek, startovaci
zdroj apod.

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

o Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

WUpozornéniW Prodluzovaci kabely nesméji mit vodice

s mensim prifezem nez 3x2,5 mm? Stroj Ize provozovat na jednofazovém
generatoru el. proudu 6 kVA (1x230V/50Hz) a vice, ktery ma zajisténou
stabilizaci napéti lepsi jako * 10%. Generatory s nizS§im vykonem mohou
stroj poskodit.

W Upozornénl’w Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou

teplotou do vyrazné teplejSiho prostfedi, muze dojit ke kondenzaci vihkosti,
zejména uvnitf svareCky. Dojde tim ke snizeni elektrické pevnosti a zvySeni
nebezpecCi el. pfeskoku na napétové namahanych dilech a tim vaznému
poskozeni stroje. Je proto nezbytné, nastane-li tato situace, ponechat svarecCku
cca 1 hodinu v klidu, az dojde k vyrovnani teploty s okolim. Tim ustane
pripadna kondenzace. Teprve po uplynuti této doby je mozné svareCku pfipoijit
k siti a spustit.
e Stroj je nutné chranit pred:

a) vihkem a destém a intenzivnim slune¢nim zafenim

b) mechanickym posSkozenim

c) prUvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

d) nadmérnym pfetéZovanim - pfekroenim tech. parametru

e) hrubym zachazenim
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4 TECHNICKA DATA

Typ ALFIN 150 (BW) TIG HF
Metoda MMA/TIG

Sitové napéti [V/HZ] 1x230/ 50-60
Jisténi [A] Pomalé 16 *)

Max. sitovy proud 11 [A] 26,0

Max. efektivni proud [1eff [A] 15,6

Rozsah svaf. proudu MMA [A/V]

5/20,0 — 140/25,6

Rozsah svaf. proudu TIG [A/V]

5/10,0 — 150/16,0

Napéti naprazdno U20 [V]

54 (10-TIG) **)

Svarovaci proud MMA (DZ=100%) 12

(AVU2 [V] 100/24
Svarovaci proud MMA (DZ=x%)/U2 [V] 35%=140/25,6
Svarovaci proud TIG (DZ=100%) 12

IAJU2 [V] 100/14
Svarovaci proud TIG (DZ=x%)/U2 [V] 35%=150/16
Uginik cosg 0,95
Trida izolace H

Kryti IP 23
Normy EN 60974-1
Rozméry (S x d x v) [mm] 120 x 360 x 215
Hmotnost [kg] 2,4

*)  Stroj je standardné vybaven vidlici 16A pro pfipojeni k jednofazové siti 1

X 230V.

Je-li stroj provozovan ve vyssSich oblastech zatizeni, kdy proudovy odbér ze
sité prekraCuje hodnotu 16A, je mozné pfipoijit stroj ke tfifazové siti
3x400/230V TN-S (CS). Podminkou je pouziti pétikolikové vidlice 32 A na
sitovém kabelu a pfipojeni na fazové napéti. Cerny (hnédy) vodi¢ pFipojit k
jedné fazi (napf. L1), modry vodi¢ k nulovému vodiCi (N) a zelenozluty vodic k
ochrannému vodici ,PE". V tomto pfipadé je mozné pfipojit stroj do tfifazove
zasuvky, ktera smi byt jiSténa jisticim prvkem max. 25A.

Pozor! Nepfipojit na sdruzené napéti (mezi 2 faze)!

*)  Stroj je standardné vybaven vidlici 16A pro pfipojeni k jednofazové
siti 1 x 230V.
Je-li stroj provozovan ve vysSich oblastech zatizeni, kdy proudovy odbér ze
sité prekracuje hodnotu 16A, je mozné pfipojit stroj ke tfifazové siti
3x400/230V TN-S (CS). Podminkou je pouziti pétikolikové vidlice 32 A na
sitovém kabelu a pfipojeni na fazové napéti. Cerny (hn&dy) vodi¢ pfipojit k
jedné fazi (napf. L1), modry vodi¢ k nulovému vodici (N) a zelenozluty vodic k
ochrannému vodici ,PE". V tomto pfipadé je mozné pfipojit stroj do tfifazove
zasuvky, ktera smi byt jiSténa jisticim prvkem max. 25A.
Pozor! Nepfipojit na sdruzené napéti (mezi 2 faze)!
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DalSi moznosti je pfipojeni stroje napevno k samostatnému vyvodu s
jisténim max. 25A.
Tyto upravy smi provadét pouze osoba s elektrotechnickou

kvalifikaci, ktera sou€asné posoudi stav sité v misté pripojeni a
rozhodne zda bude mozné takto stroj pripojit.

**) 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 1000Q (pfi dotyku elektrody s materialem). Toto feSeni snizuje
riziko urazu elektrickym proudem.

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

Konstrukce stroje je provedena tak, ze v zadném pfipadé, ani pfi selhani
usmérnovace, neni prekrocena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno
podle CSN EN 60974-1, tj., 113V stejnosmérnych nebo 68V stfidavych.

W Upozornéniw Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu
muze byt pro pripojeni zarizeni k verejné distribucni siti nutny souhlas
rozvodnych zavodu.

4.1 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

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

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

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

Y UPOZORNENi Y

Uzivatele upozorfiujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruseni ze
svarovani.

ALFA IN a.s. 2008© www.alfain.eu NS30-08




_8-

5 PRISLUSENSTVI STROJE

5.1. SOUCAST DODAVKY

Kod Nazev
5.0027 ALFIN 150 TIG HF invertor. svarecka

5.2. PRISLUSENSTVIi NA OBJEDNAVKU
5.2.1 SVAROVACI HORAKY

Nazev Chlazeni DZ 60%
ABITIG 9/9F plyn 110 A
ABITIG 17/17F plyn 140 A
ABITIG 26/26F plyn 240 A

W Upozorneéni W Hofak je potfeba volit podle pouzivaného
proudoveého rozsahu. ALFA IN a.s. neodpovida za poskozeni svarovacich
hofakul vlivem pfetizeni.

5.2.2 JINE PRISLUSENSTVI

Kod Nazev
V9030034 Kabely ALFIN 2x3m BSB 10-25
K07-606.3100 Ventil red. AR man60 Ed2M
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6 POPIS STROJE A FUNKCI

6.1. OVLADACI PANELY
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Obrazek 1a - Ovladaci panel ALFIN 150 TIG HF
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Obrazek 1b - Ovladaci panel ALFIN 150BW TIG HF
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Popis funkce

Zluta LED. Sviti-li, termostat pfehfati se rozepnul. V
takovem pfipadé ponechejte stroj zapnuty, aby
ventilator ochladil vykonové soucastky. Druhou funkci
L1 je, ze pfi zapnuti stroje se rozsviti na 5 sekund.
Béhem této doby neni zadny proud na vystupnich

rychlospojkach.

Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit
dobu pfedfuku plynu

Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit
dobu nabéhu svarovaciho proudu

Cervend LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit
frekvenci pulzl (pouze v pulznim TIG)

Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit
velikost svarovaciho proudu

Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit
dobu dobéhu svarovaciho proudu na proud
koncovy

Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit
velikost koncového proudu pro vyplnéni
krateru

Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit
dobu dofuku plynu

Cervena LED sviti

Svafovani MMA

Cervena LED sviti

Svarovani TIG kontinualni

Cervena LED sviti

Svarovani TIG pulzni

Cervena LED sviti

Rezim ovladani svarovani TIG 2-takt LIFT
ARC

Cervena LED sviti
Rezim ovladani svarovani TIG 4-takt LIFT

www.alfain.eu

pouze
Alfin 150
TIG HF

pouze
Alfin 150
TIG HF

pouze
Alfin 150
TIG HF

MMA,
TIG
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TIG 4T
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TIG

TIG
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Cervena LED sviti

Cervena LED sviti

Rezim ovladani svafovani TIG 2-takt s
bezdotykovym zapalovanim oblouku -HF

Rezim ovladani svafovani TIG 4-takt s
bezdotykovym zapalovanim oblouku - HF

Tlacitko - slouzi pro vybér nastavovanych
parametrl (diody L2-L8)

Tlacitko pro volbu metody svarovani

TlaCitko pro volbu rezimu ovladani a
zpUsobu zapalovani oblouku

Displej pro zobrazeni velikosti svafovaciho proudu a
ostatnich parametrd vybranych tlaCitkem T1

Kodér (nekoneény potenciometr) slouzi k nastaveni
pozadované hodnoty svarovaciho proudu a ostatnich
parametrd vybranych tlacitkem T1

TIG

TIG

TIG

TIG

6.2. HODNOTY PARAMETRU - ROZSAH

NASTAVENI
PARAMETR MIN | MAX | DEFAULT POZNAMKY
Svarovaci proud - 5 140 80 A Nastavitelné na prednim
MMA panelu
Svarovaci proud - 5 150 80 A Nastavitelné na prfednim
TIG panelu
Predfuk 0 3 0 s | Nast. kodérem sviti-li L2
(pouze A150 TIG HF)
Dofuk 0 25 3 s | Nast. kodérem sviti-li L8
Nabéh proudu 0 20 0 s | Nast. kodérem sviti-li L3
(pouze A150 TIG HF)
Dobéh proudu 0 20 0 s | Nast. kodérem sviti-li L6
Koncovy proud 3 140 3 A | Nast. kodérem sviti-li L7
) H | Nast. kodérem sviti-li L4
Pulsni frekvence 0,5 | 250 125 2 | (pouze A150 TIG HF)
Hot-start - 50 % | Nastaveno vyrobcem
Arc-force - 50 % | Nastaeno vyrobcem

Nastaveneé parametry a pfedvolené rezimy jsou uchovany v pameéti a po
zapnuti stroje se obnovi posledni nastaveni.

ALFA IN a.s. 2008©
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6.3. NASTAVENI DEFAULT

Je zakladni nastaveni stroje a doporucCujeme je pouzivat v pfripadé
nevhodného nastaveni vétsiny parametru.

Postup: Stisknéte a drzte soucasné tlacitka T1 a T3 a zapnéte hlavni
vypinac. TlaCitka drzte, dokud nezhasne zluta LED dioda L1. VSechny
parametry se nastavi na hodnoty uvedené v tabulce

6.4. KONEKTORY PREDNIHO PANELU

Pl A2 J2 P2

Obrazek 2 - konektory Bfiednihoiparglji

Zn. Popis

P1 (-) rychlospojka svarovaciho kabelu

P2 (+) rychlospojka svarovaciho kabelu

A2 Konektor pro pfipojeni plynové hadice horaku
J2 Konektor pro ovladani ze svarovaciho horaku

ALFA IN a.s. 2008© www.alfain.eu NS30-08
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6.5. ZADNI PANEL

—
Cn
P
A1 7 N
. ) C1

|

Obrazek 3 - prvky zadniho panelu

Zn. Popis

C1 Ptivodni kabel 3 x 2,5 mm?, 3,5 m dlouhy

11 Hlavni vypinac

A1 Kopektor pro pfipojeni plynové hadice z redukcniho
ventilu

ALFA IN a.s. 2008© www.alfain.eu NS30-08
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7 OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH
METODACH

7.1. MMA SVAROVANI /I

Vyrobci elektrod uvadi na obalech polaritu a velikost svafovaciho
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 zabezpecCuje vysSSi svafovaci proud, nez je nastavena hodnota.

V prabéhu svafovani jde o to zabezpedit 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 svarovaciho proudu oproti nastavené hodnoteé.

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 .

7.2. TIG SVAROVANI p

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 4). Stroj zabezpecuje nizky zkratovy svarovaci proud, aby
bylo minimalizovano mnozZstvi wolframovych vméstku ve svarenci. Nicméné
tento zpUsob nezarucCuje nejvyssi kvalitu svarl na zacatku.

N

G J
T T 7 = 7777

i W s W
Obrazek 4 - LIFT ARC zapaleni oblouku

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

ALFA IN a.s. 2008© www.alfain.eu NS30-08
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7.21 TIG SVAROVANi STEJNOSMERNYM PROUDEM

£ —

Nejcastéjsi zpusob TIG svarovani, kdy TIG hofak je pfipojen k P1 (-)
rychlospojce a zemnici kabel s klestémi k P2 (+) rychlospojce. Tento zplUsob
vede 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).

7.2.2 TIG SVAROVANi STEJNOSMERNYM PULSNIM
PROUDEM ag qn

Pulsni proud umoznuje lépe kontrolovat svafovaci lazen a omezit
tepelné namahani oblasti. Obecné pfi vyssSi frekvenci se dosahne stabilnéjsiho
a koncentrovanéjsiho oblouku. Je vhodné zejména pro svarovani tenkych
plech.

7.2.3 TIG SVAROVANiI STEJNOSMERNYM INVERZNIM
PROUDEM

Umoznuje svarovani slitin s oxidacnim povrchem, kde tavici bod
oxidacniho povrchu je vySSi nez tavici bod slitiny (napf. hlinik a jeho slitiny).
Narozdil od pfedchazejicich metod zde je TIG horak pfipojen k P2 (+) a
zemnici kabel k P1 (-). Tato metoda vystavuje elektrodu vysokému tepelnému
namahani a v disledku toho pak dochazi k jejimu znaénému opotfebeni .
Proto je tato metoda vhodna pouze pro svarfovani nizSimi proudy

7.24 UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO
STEJNOSMERNY PROUD

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

Svarovaci proud Uhel
do 20 A 30°
od 20do 100 A | 60° - 90° \
od 100 do 200 A | 90° - 120° ’ ; )
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Obrazek 5 - Uhel brouseni konce W elektrody

Obrazek 6 - Brouseni W elektrody vlevo spravné, vpravo Spatné

8 UVEDENI DO PROVOZU

W Upozornénl’w Stroj smi obsluhovat pouze Fadné
proskolené osoby.

8.1. PRIPRAVA STROJE PRO MMA REiIM}

o Pfipojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek P1 a P2 (obr. 2) v
souladu s polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod na obalu elektrod.

W Upozornéniw Davejte pozor, aby se
elektroda nedotkla zadného kovového materialu,
protoze v tomto rezimu je pfi zapnutém stroji na
rychlospojkach svarovaciho stroje stale svarovaci
napeéti.

8.2. PRIPRAVA STROJE PRO TIG RE2|M£ =

e Pripojte TIG hofak do P1 (-) rychlospojky (obr. 2).
e Pripojte zemnici kabel do P2 (+) rychlospojky (obr. 2).
e Pripojte plynovou hadici hofaku do konektoru A2
(obr. 2).
e Pripojte kabel ovladani hofaku ke konektoru J2 (obr. 2).
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-17-

e Pripojte plynovou hadici od plynové lahve do konektoru A1 (obr. 3).

8.3. ZAPNUTI STROJE A NASTAVENI
SVAROVACIHO REZIMU

e Svarovaci stroj pfipojte Kk siti.

e Zapnéte hlavni vypinac I1 (obr. 3) do pozice “1°.

e Oteviete kohout na plynové lahvi a v pfipadé potfeby sefidte prutok plynu -
provadéjte pri stisknutém tlaCitku horaku v rezimu TIG 2takt- LIFT ARC.

¢ Na ovladacim panelu zvolte pozadovany svarovaci proces (MMA, TIG
pulsné nebo TIG plynule), nastavte vSechny pozadované parametry a
muzete zacit svarovat.

8.4. CASOVE FAZE SVAROVANI V REZIMU TIG
Nabéh proudu

Dobéh proudu

Svarovaci
proud

PIyn—I: - |

f (1) Piedfuk plynu

u—_i% u—_-a% @ Dofuk plynu

Rezim 2 takt. (Stroj Alfin 150BW TIG HF neni vybaven funkci Pfedfuk plynu a
Nabéh proudu)
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Dobéh

Nabéh
proudu

Svarovaci ;
proud : . proud

@ 5@
P'Y_I—u_l—l_

@ Predfuk plynu

u!__'t% @ Dofuk plynu u__!p% u__!%

Rezim 4 takt s koncovym proudem pro vyplnéni krateru.
(Stroj Alfin 150BW TIG HF neni vybaven funkci Predfuk plynu a Nabéh
proudu)

Nabeh
proudu

Svarovaci
proud

@ Predfuk plynu

u‘__:_'t% @ Dofuk plynu u‘___t%

Rezim 4 takt bez faze koncového proudu pro vyplnéni krateru.
(Stroj Alfin 150BW TIG HF neni vybaven funkci Predfuk plynu a Nabéh
proudu)
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8.5. TABULKY ZAKLADNIHO NASTAVENI PRO
SVAROVANI TIG

Tabulka nastaveni pro svarovani nerezovych oceli stejnosmérnym

proudem:
tloustka wolfram. pridavny svafovaci | mnozstvi hubice
plechd elektroda material proud argonu horaku
mm prameér primér mm A I/min prameér
mm mm
1 1 1,5 40-60 3 10
1,5 1,5 1,5 50-90 4 10
2 2 2 80-100 4 12
3 2-3 2-3 90-140 5 12
4-5 3-4 3-4 110-180 5 12
Tabulka nastaveni pro svarovani médénych plech:
tloustka | wolfram. | pfidavny | svafovaci | mnoZstvi | hubice | pfedehfev
plechi | elektr. | material proud argonu horaku
mm prumér | pramér A l/min prumér °C
mm mm mm
1 1,5 2 70-80 4 10 150
2,5 3 120-140 5 10 150
3 3 3 130-160 5 10 200
ALFA IN a.s. 2008© www.alfain.eu NS30-08
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UDRZBA A SERVISNIi ZKOUSKY

Zafizeni vyZzaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni

oSetfovani a udrzbu. Ma-li byt zaru€ena bezchybna funkce a dlouha
provozuschopnost, je tfeba dodrzovat urcité zasady:

stroj smi otevrit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik -
elektrotechnik

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

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

9.1. KONTROLA PROVOZNIi BEZPECNOSTI

STROJE PODLE CSN EN 60 974-4

Predepsané ukony zkousek, postupy a pozadovana dokumentace jsou

uvedeny v CSN EN 60974-4.

Zkousky provozni bezpeénosti dle CSN EN 60974-4 provadéjte pravidelné
v ramci udrzby, revize nebo po opravé stroje.

Dodrzujte pokyny pro udrzbu uvedené v navodu na obsluhu

Pfedepsana lhita revize stroje je 6 mésicu - pfenosné svarovaci zdroje
(invertory) a svafovaci zdroje pouzivané na stavbach (dle CSN 33 1610)
Pfedtim, nez stroj oteviete, vypnéte jej a vytahnéte sitovou vidlici

Kontrolu smi provadét pracovnik s odpovidajici elektrotechnickou
kvalifikaci.

Vysledek zkousky provozni bezpecnosti musi byt uveden v protokolu o

zkousSce a zkontrolovany stroj je nutné oznacit Stitkem.

Pokud stroj nevyhovi po bezpecCnostni strance nékterému z dale

uvedenych bodu, odstavte stroj z provozu a neprodlené zabezpecte odborné
odstranéni zjisténych zavad.

9.1.1 Vizualni kontrola

Prezkousejte bezvadny stav vidlice a neporusSenost sitového kabelu.
Tahem za kabel ovérte jeho upevnéni ve stroji. V pfipadé jakéhokoliv
mechanického poskozeni vymeénte kompletni kabel.

Ovérte neporusenost vSech kryta stroje,

Zkontrolujte stav vSech silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti .
Zkontrolujte neporusenost izolace svarovacich kabelu a celkovy stav
svarovaciho hofaku. Jsou-li mechanicky nebo tepelné poskozené, je nutné
je vymenit.

Ovérte, jsou-li v pofadku vdechny dulezité popisy

Zkontrolujte stav a funkci vSech ovladacich a indikacnich prvku
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e Zkontrolujte funkci plynového ventilku a tésnost rozvodd ochranného plynu.
9.1.2 Elektricka zkouska

A ZKOUSKA SPOJITOSTI OCHRANNEHO OBVODU
Ovérte zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro pfipojeni ochranného
vodiCe, vCetné sitové vidlice a kabelu.
Zmérte velikost odporu ochranného vodiCe mezi kolikem ve vidlici a
nezivymi ¢astmi stroje . Celkovy hodnota odporu ochranného obvodu smi
byt max. 0,3() pro sitovy kabel délky max. 5 m.
B ZKOUSKA IZOLACNIHO ODPORU
e zkouska se provadi napétim 500 Vss
e pfed méfenim je nutné zkratovat fazové vodicCe v sitové vidlici a kladny a
zaporny pol na vystupnich silovych rychlospojkach.
e pfi méfeni se nesmi pfipojit méfici hroty na vstupy ovladacich vodi¢u
hofaku a ovladaciho konektoru propojovaciho kabelu .
Kontroluje se izolaCni stav mezi:

vstupni obvod = obvod svafeciho proudu >5,0 MQ
vstupni obvod = zem >2,5 MQ
obvod svafovaciho proudu = zem >2,5MQ

C ZKOUSKA NAPETI NAPRAZDNO
Spickové napéti naprazdno nesmi pfi zatiZzeni odporem v rozmezi 200 Q
az 5 kQ prekrocit hodnoty uvedené v tabulce nize.
PrekroCeni hodnot uvedenych v tabulce signalizuje vaznou poruchu a je
nebezpecné pro obsluhu

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

Prostory se zvySenym Stejnosmérny proud:113 V Spickova hodnota
nebezpe€im urazu el. proudem Stfidavy proud. 68 V Spicka, 48 V efektivni hodnota
Prostory bez zvySeného Stejnosmérny proud:113 V Spickova hodnota
nebezpedi urazu el. proudem Stfidavy proud. 113 V Spicka, 80 V efektivni hodnota
Strojné vedeny hofak se Stejnosmeérny proud:141 Spi¢kova hodnota
zvysSenou ochranou svareCe Stfidavy proud. 141 V Spicka, 100 V ef. hodnota

9.1.3 Funkéni zkouska
Tato zkouska je nutna pouze po oprave stroje.
Predepsané ukony:
Funkce stroje
zarfizeni pro zapinani a vypinani napajeni
zafizeni pro snizeni napéti
plynovy ventil
signaliza¢ni a kontrolni svételné navésti (kontrolka prehrati apod...)
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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.

10.2. ZARUCNI 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 ZARUCNICH OPRAYV

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

e Opravy provedeme po prevzeti pristroje nasim servisnim oddélenim a
opraveny jej pfedame pfepravci nebo majiteli.

e Obdobnym zplisobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
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V 4

V 4

V 4

11 NAHRADNI DILY
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Poz. Kod Nazev
1 003.002.0001 ventilator
2 005.001.0002 popruh
3 011.000.0052 kryt skfiné
4 012.001.0000 vnitfni ram
5 012.002.0000 zakladni deska (dno)
6 012.002.0052 predni Celo
7 012.001.0102 zadni Celo
8 014.002.0002 knoflik kodéru
8b 014.001.0011 krytka knofliku
9 015.001.0001 chladi€¢ L=107mm
10 015.001.0002 chladi¢ L=50 mm 2 ks
11 015.001.0003 chladi¢ L=75 mm
12 021.001.1022 rychlospojky silove 2 ks
13 032.002.0255 vystupni usmérnovac
14 040.001.0001 sitovy vypinaC dvoupolovy
15 040.003.1070 termostat
16 042.003.0001 transformator
17 045.000.0001 kabelova vyvodka
18 045.002.0001 sitovy kabel
19 045.005.0005 boCnik
20 046.002.0002 podlozka mylarova
21 046.003.0401 podlozka silikonova
22 050.001.0004 HF deska
23 050.010.0001 vykonova deska
24 050.001.0003 RC Clen
25 050.5018.0000 predni panel (Alfin 150BW TIG HF)
25 050.5017.1400 predni panel (Alfin 150 TIG HF)
20 044.0003.0001 HF transformator
27 022.0002.0002 zasuvka pro konektor hofaku
28 022.0002.0003 fidici svazek 24 V
29 017.0003.5511 plynovy ventil
30 021.0000.0000 sada pro pfipojku plynu horaku
31 021.0004.3360 konektor horaku
32 046.0004.0003 isolace desky HF
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12 LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni
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 elektrické a
elektronické vyrobky nesmi byt pridany do bézného
komunalniho odpadu.

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

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

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