SVAROVACI STROJE

A 350 Chopper
A 400 Chopper
A 500 Chopper
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1 UVOD

Vazeny spotrebiteli,
spole¢nost 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. Spolecnost ALFA IN a.s. nepfijme v Zzadném
pripadé zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim

do provozu si prectéte peclive tento navod k obsluze. A
Stroje spliuji pozadavky odpovidajici znacce CE.
Pro udrzbu a opravy pouzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici
je Vam samoziejmé komplex nasich sluzeb.
Svarovaci stroj A 350/400/500 Chopper je urCen pro svarovani metodou
MIG/MAG, MMA i pro drazkovani.

Stroji A 350/400/500 Chopper je mozné svafovat rizné typy spoju (tupé,
jednostranné, oboustranné, koutové, pfeplatované apod.) pfi vyuziti dratl od
pruméru 0,8 az 1,2 respektive az 1,6mm, z riznych kovovych materiall a slitin
(uhlikové a slitinové oceli, slitiny hliniku apod.). Jsou urCeny zejména do
stfednich a velkych primyslovych provozlt, kde jsou pfi dlouhodobém
nasazeni kladeny vysoké pozadavky na spolehlivost, produktivitu a snadnou
obsluhu.

Svarovaci stroj A Chopper dodavame v péti provedenich:
1. A 350 CHOPPER COMPACT GAS AXE - kompaktni svareci stroj

2. A 350 CHOPPER GAS AXE - svafovaci stroj s oddélitelnym posuvem
dratu

3. A 350 CHOPPER H20 AXE - svafovaci stroj s oddélitelnym posuvem
dratu a moznosti pfipojeni vodou chlazeného hofaku

4. A 400 CHOPPER HD - svafovaci stroj s oddélitelnym posuvem
dratu a moznosti pfipojeni vodou chlazeného hofaku
5. A500 CHOPPER HD - svafovaci stroj s oddélitelnym posuvem

dratu a moznosti pfipojeni vodou chlazeného horaku

o\ 2D
& 1la inoviace
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2 BEZPECNOST PRACE

2.1 OCHRANA OSOB

Z bezpecnostnich davodu 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.

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.

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

@Upozornéni@

Osoby s implantovanymi kardiostimulatory nesméji se stroji pracovat,
ani se pohybovat v jejich tésné blizkosti! Hrozi riziko naruseni funkce
stimulatoru!

Pri svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateCny
prisun Cerstvého vzduchu, nebot pfi svafovani vznikaji zdravi Skodlivé
zplodiny.

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

V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

UkoncCete okamzité svarovani dojde-li k poskozeni sitoveho kabelu.
Nedotykejte se tohoto kabelu. Vytahnéte jej ze zasuvky.

V prostorach se zvySenym nebezpecim urazu el. proudem je mozné

. , . S}
pouzivat pouze stroje oznacene .

Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfovat
zvlastni bezpec€nostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalifikované vyskoleni
svareci s potfebnym opravneénim.

2.2 BEZPECNOSTNI PREDPISY

Pred zapocCetim prace se svarfovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601 a normou CSN 050630.
S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle pfedpisl pro
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praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05 a v normé& CSN
07 85 09.

e Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.

e Pri manipulaci stroje pomoci zdvihaciho zafizeni zavéste stroj na vSechna
zavésna oka (nejsou ve standardni vybaveé). Jiny zplsob uchyceni je
nepfipustny!

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

2.3 OCHRANA STROJE

Tento stroj je elektronicky chranén proti pretizeni. Nevypinejte hlavni
vypinac pokud je stroj zatizen.

Chladici kapalina je namichana pro teplotu okoli do - 18°C.

2.4 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA
(EMC)
Tento stroj je vyroben v souladu se sou¢asnym EMC standardem.
Vénujte pozornost nasledujicimu:
tento stroj je ur€en pro svarovani v pradmyslovych a komerénich
podminkach. Pouzivani v jiném prostfedi (napf. obytné prostory) mohou rusit
ostatni elektrické zarizeni.
Bé&hem svarovani mohou nastat pfipady ruseni na:
Sitoveé a fidici kabely, pfipojky pro telekomunikaci
TV/Radio
PocCitaCe a jina jednoducha zafrizeni.
Ochranna zafizeni, napf., alarm systémy.
Kardiostimulatory a naslouchaci prislusenstvi
Zarizeni pro méreni a kalibraci.
Zarizeni s nizsi ochrannou proti ruseni.
Jestlize je ostatni zafizeni ruseno, muze byt nutna pfidavna ochrana.

Ohrozeny prostor muze byt vétsi jak vas areal, zavisi na budovach a
pod.

Pouzivejte svarovaci stroj v souladu s podminkami vyrobce. Uzivatel je
odpovédny za instalaci a pouziti stroje. Kromé toho je uzivatel odpovédny za
zamezeni pripadu ruseni elektromagnetickym polem.

3 PROVOZNIi PODMINKY

e Svarovaci stroj A 350/400/500 Chopper je urCen pro svarfovani oceli,
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hliniku a jeho slitin, pro komeréni a prmyslové pouZiti.

e K transportu svareCky pouzivejte pouze urCené transportni vybaveni.
Nepouzivejte k pfemistovani vysokozdvizny vozik nebo jednoduché
bedny.

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 21, coz zajistuje
ochranu proti vniknuti pevnych téles o praiméru vétSim nez 12 mm a
ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru 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).

e Manipulacni rukovét je urCena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke
zvedani stroje.

e U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 mésicd povéfenym pracovnikem podle CSN 331500a CSN
056030- viz odstavec Udrzba a servisni zkousky

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

e Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uréen pfedevsim pro pramyslové
prostory. V pripadé pouziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni
opatfeni (viz EN 60974-10).

e Stroj je nutné chranit prfed:

a) vihkem a destém

b) mechanickym poskozenim

c) pruvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

d) nadmérnym pretéZovanim - prekrocenim technickych parametru
e) hrubym zachazenim

ALFA IN a.s. 2010© www.alfain.eu NS109-05
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4 TECHNICKA DATA

ChobaER | A 350 A 350 A 400 A 500
COMPACT CHOPPER | CHOPPER | CHOPPER | CHOPPER
GAS AXE GAS AXE | H20 AXE | H20 HD H20 HD
Sit'ové napéti (V £10%/Hz) | 3 x 400/50 | 3 x 400/50 | 3 x 400/50 | 3 x 400/50 | 3 x 400/50
Jisténi 25T 25T 25T 25T 32T
Max. sitovy proud I1 (A) 26,3 26,3 26,3 28,5 37,6
?fl:;x. efektivni proud l1est 18,8 18.8 18.8 18,8 26.9
Uginik coseg 0,95 0,95 0,95 0,95 0,95
Rozsha svat. proudu (A/V) 40/16,0- | 40/16,0- | 40/16,0- | 40/16,0- | 40/16,0 -
-P 350/32,0 350/32,0 350/32,0 400/34,0 500/39,0
Napéti naprazdno Uz (A) 64 64 64 64 64
Svarovaci proud
(DC=100%) I-/U> (A) 250/26,5 250/26,5 250/26,5 310/29,5 410/34,5
Svarovaci proud
(DC=60%) I- /U> (A) 300/39,0 300/39,0 300/39,0 350/31,5 450/36,5
Svarovaci proud (DC=x%) 50%= 50%= 50%= 50%=400/3 50%=
12 /U2 (A) 350/31,5 350/31,5 350/31,5 4,0 500/39,0
Trida izolace F F F F F
Kryti IP 23S IP 23S IP 23S IP 21 IP 21
Norm CSN EN 60| CSN EN60|CSN EN 60 |CSN EN 60 | CSN EN 60
y 974-1 974-1 974-1 9741 974-1
Rozméry ($ x d x v) 572 x 1048 | 572 x 1048 | 572 x 1048 | 642 x 921 x | 642 x 921 X
generatoru (mm) x 953 x 953 x 953 950 950
Hmotnost generatoru (kg) 135 138 146 155 163
Max. Pfikon S1max (kVA) 18,2 18,2 18,2 19,7 26,1
Max. Prikon ¢inny P1max 17.3 17.3 17.3 18,8 24.8
(kW)
Regulace napéti plynula plynula plynula plynula plynula
z;‘:n")‘e’ dratu ocel,nerez | g5 45 | 0,8-12 | 08-12 | 0,8-12 | 08-16
Primeér dratu Al (mm) 1,0-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6 1,0-24
Max. proud pro rezim E (A) 350 350 350 400 500
Posuv Posuv Posuv Posuv Posuv
Rychlost (m/min) 1-21 1-21 1-21 1-21 1-21
Primér civky (mm) 300 300 300 300 300
Hmotnost civky (kg) 18 18 18 18 18
Max. tlak ochr. plynu (bar) 5 5 5 5 5
ALFA IN a.s. 2010© www.alfain.eu NS109-05




. @Upozornéni@ﬁ

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

. @Upozornéni@ﬁ

Uzivatele upozoriujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruSeni ze svarovani.
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5 HLAVNI CASTI STROJE

N W

13

14

AT

——
W ————
: L
S ——
— —
e f——
— —
— —
T— i
TR——— [ —
—— ——
r— -'
L3
i

—
=
=

A 500 CHOPPER
A 400 CHOPPER
A 350 CHOPPER

Poz.

Nazev

Jednotka posuvu dratu

Ovladaci panel

Rukojet

Hlavni vypinaC

Generator proudu

Chladici jednotka

E—
E—
e ——
—
N——
——
—
E—
T ——
0
S—
T ——

Konektory horaku

2= INOIO|WIN|—

AW

Rychlospojka zemniciho kabelu
(+), vedle (-)

A 350 CHOPPER GAS

ALFA IN a.s. 20100 www.alfain.eu

NS109-05




-10 -

6 PRISLUSENSTVI

6.1 SOUCASTI DODAVKY

@)
AN
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<000 <00 <OIT <O <O
generator proudu COMPACT @ @ @ @
posuvova jednotka @ @ @ @
propojovaci kabel @ @ @ @
zemnici kabel délky 3m se
svérkou @ @ © © ©
kladka (kladky) pro drat o
primeérech 1,0 - 1,2 mm @ @ @ @ @
redukce pro civku dratu 18 kg @ @ @ @ @
propojovaci hadiCka kapalinového
okruhu @ @ @

6.2 PRISLUSENSTVI NA OBJEDNAVKU

redukéni ventil KU 5, K 2

plynova lahev

Cisti¢ dratu

nahradni dily k horaku

zemnici kabel délky 4 - 5 m

propojovaci kabely 2, 5, 10, 15, 20 m

kladky 0,6-0,8, 1,0-1,2, 1,4-1,6, 1,6-2,4 s rGznym provedenim drazek
dalkové ovladani UP-DOWN

svarovaci kabely pro obalenou elektrodu

podvozek pro posuvovou jednotku

ALFA IN a.s. 2010© www.alfain.eu NS109-05
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6.3 HORAKY NA OBJEDNAVKU

7

hofaky 3, 4, 5 m UP-DOWN
hofak PUSH-PULL az do 25 m

POSTUP PRED ZAPNUTIM STROJE
MIG/MAG REZIM

7.1 PRIPOJENIi HORAKU

Pripojte konektor horaku 22 k EURO konektoru 13 (na posuvove jednotce).
Po té pfipojte kapalinové rychlospojky hofaku 23 podle barvy na kapalinové
rychlospojky 19 a 21 na stroji.

7.2 CHLADICI SYSTEM VODNIHO HORAKU

(ur€eno pro stroje A 350 CHOPPER H20, A 400/500 CHOPPER)

Chladici jednotka 7 je umisténa na podvozku zadni Casti stroje. Sejméte
uzavér nadrzky kapaliny a doplite kapalinu na maximum.

Slozeni kapaliny je uvedeno na Stitku na skfini chladici jednotky. Nikdy
nepouzivejte jako chladici kapalinu vodu.

Smés nemrznouci kapaliny ur€ené pro hlinikové motory modrého a
destilované vody v pomeéru 1:2 (1 dil nemrznouci. kapaliny a 2 dily
destilované vody)

Vyvarujte se znecisténi chladici kapaliny mechanickymi necistotami,
mastnotami, pfipadné jinymi, zejména hoflavymi latkami.

Rozsviti-li se pfi provozu chybové hlaseni ¢.1“ Maly tlak vody*“, preruste
neprodlené svarovani, vypnéte hlavni vypinaC a zkontrolujte, pfipadné
doplnte chladici kapalinu. Po zapnuti hlavniho vypinaCe a spusténi svareni
se musi rozbéhnout Cerpadlo a chybové hlaseni musi zhasnout. V
opacném pripadé je nutné zjistit pfiinu zavady.

Pozn.: Je-li stroj nastaven do rezimu chlazeni AUTO, dojde automaticky k
preruseni svarovani a chodu Cerpadla.P¥i pfipojeni plynem chlazeného
hofaku je nutné nastavit rezim chlazeni na VYPNUTO! Nedodrzeni této

ALFA IN a.s. 2010© www.alfain.eu NS109-05
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podminky muzZe vést k poSkozeni ¢erpadla.
e P¥i pfipojeni plynem chlazeného hofaku je nutné nastavit rezim chlazeni
na VYPNUTO! Nedodrzeni této podminky muze vést k poSkozeni ¢erpadla.

7.3 PRIPOJENI ZEMNICIHO KABELU

e Pripojte rychlospojku zemniciho kabelu 24 do rychlospojky na stroji 14 (-),
peclive silou zajistéte otoCenim ve smeru hodinovych ruCiCek. Pripevnete
zemnici svérku ke svarenci.

7.4 PRIPOJENI ZEMNICIi SVERKY

e Upevnéte zemnici sverku blizko mista svareni. Je tfeba dbat na to, aby
pripojeni svorky ke svarenci bylo co nejpevnéjsi.

Li(R)

©
-t
I@
Y
S
—

©

U

® Neumistujte svorku na svarovaci stroj nebo na svarovaci lahev!

ALFA IN a.s. 20100 www.alfain.eu NS109-05




- 13-

@ Pfipojte svorku pevné ke svafenci nebo ke svafovacimu stolu.

7.5 PRIPOJENI K SITI

e Zasunte sitovou vidlici do pfislusné sitové zasuvky. JistiCe musi odpovidat
technickym datdm stroje.

7.6 NASAZENI CiVKY DRATU

e Otevrete dvefe zasobniku posuvu a uvolnéte matici 28 na drzaku civky 26.
Vlozte redukci civky dratu a na ni civku dratu, zajistéte zpétnym
nasroubovanim matice 28. Predtim je tfeba zajisti, aby trn 25 byl vlozen do
prisluSného otvoru v redukci resp. civce dratu.

e V pfipadé potreby je mozné nastavit Sroubem 27 brzdnou silu a to tak, aby
se drat neodvijel z civky po zastaveni posuvu dratu.

7.7 NAVEDENI DRATU DO POSUVU

¢ Na hofaku odsroubujte hubici a proudovy pruvlak. Oteviete dvifka posuvu
dratu 1. Primér dratu musi korespondovat s velikosti drazky na kladce
posuvu. Velikost drazky na kladce Ize precCist na kladce 31, zvednéte paku
29 a prostréte draténou elektrodu skrze kapilaru 30 a kapilaru EURO
konektoru 20.

o Pritlacte pfitlacné kladky 32 a zajistéte pakou 29.

ALFA IN a.s. 20100 www.alfain.eu NS109-05
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e Zapnéte stroj hlavnim vypinacem 5, natahnéte kabel svafovaciho horaku a
stisknéte tlaCitko navedeni dratu (je uvnitf posuvové jednotky v prostoru u
mechanismu posuvu).

e Nastavte silu pfitlaku otaCenim plastového dilce na pace 29 tak, aby drat
nebyl deformovan, ale zaroven aby dochazelo k pravidelnému posuvu

dratu.

e Zmackneéte opét tlaCitko navedeni dratu a podrzte je, dokud se neobjevi
drat na konci horaku.

g=]
111

spravne

N
1]
<
1]

piili§ velka Zzlabek klad

pritlaé.sila ky neni dos-
deformuje tatecné velky

drat

7.8 PREHLED KLADEK POSUVU DRATU

A 350/400/500 Chopper
4-kladka
_ \
a b
- a=22mm
b =30 mm
Typ drazky kladky Primér dratu Objednavkova cisla kladek

Ocelovy drat 0,6-0,8 2187
0,8-1,0 2188
1,0-1,2 2189
1,4-1,6 2176
1,2-1,6 2511
2,0-24 2512

ALFA IN a.s. 2010©
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Hlinikovy drat 0,8-1,0 2270
1,0-1,2 2269

W 1,4-1,6 2315
1,2-1,6 2316

1,6-2,0 2513

Trubickovy drat 0,8-1,0 2318
1,0-1,2 2319

1,2-1,4 2320

1,2-1,6 2321

1,6-2,0 2514

2,0-2,4 2515

7.9 PRIPEVNENI PRIVODU PLYNU

e Polozte plynovou lahev 18 na podvozek v zadni Casti stroje a zajistéte ji
dikladné fetézem 37.

e Otevrete nékolikrat ventil 36, abyste zbavili pfipojovaci misto pfipadnych
necistot.

o Pripojte redukeéni ventil 17 k 1ahvi 18. Pripojte konektor 33 k redukénimu
ventilu 17. Oteviete ventil na lahvi a nastavte prutok plynu ventilem 38,
pfitom musite spustit test plynu (viz odstavec Test plynu). Velikost pratoku
je indikovana na pritokoméru 34. Tato by méla byt pfiblizné primér dratu
krat 10l/min. Obsah tlakové lahve indikuje manometr 35.

35 17 34

36

18—

37?

7.10 UPRAVA STROJE PRO SVAROVANI

HLINIKU

o Vyménte kladky za kladky s U profilem drazky ke svarfovani AL.

e Vymeérnte hofak pouzivany na ocel za horak na hlinik respektive alespon
vymeénte bovden hofaku za bowden teflonovy.

e Vyjméte kapilaru 45 z konektoru EURO 13.

e Ustfihnéte konec teflonového bovdenu tak, aby byl blizko kladky posuvu.

38
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NavleCte na konec teflonového bovdenu mosaznou rourku pro stabilizaci.
Nasadte horak na EURO konektor 13 a zavedte do néj drat.

13 38 39 40 41 42
|
®

st

13 Konektor EURO

31 Kladky posuvu dratu

38 Koncovka bovdenu pro 4,0 mm, 4,7 mm vné&jSi primér
39 O-krouzek 3,5x1,5 mm pro zabranéni uniku plynu

40 Matice k podpofe bovdenu

41 Teflonovy bovden

42 Podpora bovdenu - mosazna trubiCka

8 OVLADACI PANEL

43
2T
44 ar

45
N

46
47

48

49
30
51
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51 -‘7 I
- |
s 0.

Funkce

43 SAVE TlacCitko pro ukladani jobu

44 Tlacitko rezimu 2 Takt / 4 Takt / 4 Takt schody

45 Tlacitko pro vstup a vystup do/z uloZzenych jobu
Tlacitko pro pfepinani mezi programy P1/P2/P3

46 Po stisku delSim jak 3 sek. - test plynu. Guma
v JOBECH.

47 Volba mezi zobrazenim V, posuvem a tl. materialu
Po stisku delSim jak 3 sek. - test chlazeni

48 Pohyb vodorovné

49 TlacCitko pro vstup do MENU a pro navrat z MENU.
TlacCitko pro potvrzeni volby

50 Po stisku delSim jak 3 sek. — pfepnuti zobrazeni

korekce dratu (napéti)/tlumivky

Pohyb svisle

Soubézny stisk - vstup do sekundarnich parametr(

e 0 K

Po stisku delSim jak 5 sek. — RESET- navrat do
tovarniho nastaveni

8.1 HLAVNI OBRAZOVKA

27 EXIETS

o275y 2804 -

Bk 0_Job 1/ peltsldl

54 ——111,4 m/min 0}0 v1— 58

%1,0/82/18 |P 1 P4

52 Zobrazuje aktivni rezim 2T, 4T nebo 4T schody.

53 Zobrazuje napéti, rychlost dratu nebo tl. materialu. V manualnim

ALFA IN a.s. 2010©
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rezimu pouze napéti.

54 Zobrazuje napeéti nebo rychlost dratu. Vmaualnim rezimu je sektor
prazdny.

55 Zovt?razuje informace o vybrané synergické kfivce nebo o manualnim
rezimu.

56 Zobrazuje Cislo vybrané banky a jobu. Neni-li zvolen job, sektor je
prazdny.

57 Zobrazuje svarovaci proud.

58 Zobrazuje uroven korekce napéti, dratu, respektive tlumivky.

59 Zobrazuje aktivni svarovaci program.

9 REZIM DVOUTAKT, CTYRTAKT,

9.1

9.2

9.3

CTYRTAKT SCHODY

Volba tlagitkem 44 848 sektor displeje 52.
Jedna se o funkci ovladani_svarovani tlacitkem horak
‘o @
o PN 4T [Pz

Dvoutakt BN4T™:

1. takt = zmacknout tlaCitko a drzet — stroj svaruje.

L

2. takt = uvolnit tlaCitko horaku — stroj ukonCuje svarovani.
CTYRTAKT [2TEI"*=-

1. takt = zmacknout tlaCitko a drzet — stroj svaruje.

2. takt = uvolnit tlaCitko horaku — stroj pokraCuje ve svafovani
3. takt. = zmacknout tlaCitko — stroj ukoncCuje svarovani.
4. takt = uvolnit tlaCitko horaku.

CTYRTAKT SCHODY 2TEIIRE"

I sz
— P P33

ALFA IN a.s. 2010© www.alfain.eu NS109-05
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1. takt = zmacknout tlaCitko a drzet — stroj svaruje proudem P1
(startovaci proud).

2. takt = uvolnit tlaCitko hofaku — stroj pfepne na svarovani proudem P2
(hlavni svafovaci proud)

3. takt. = zmacknout tlaCitko a drzet — stroj pfepne na svarovani
proudem P3 (koncovy proud — proud vyplnéni koncového krateru)

4. takt = uvolnit tlaCitko horfaku — stroj ukoncCuje svarovani.

10 PROGRAM P1, P2, P3 EIIP2[P3 a

Tfi na sobé nezavislé programy. Pfepinani se provadi tlaCitkem [E
sektor displeje 59.

Do programd P1 — P3 (P4) se ukladaji nasledujici parametry: NAPETI,
PROUD, RYCHLOST POSUVU, TL. MAT., KOREKCE RYCHLOSTI,
KOREKCE NAPETI A KOREKCE TLUMIVKY.

Jakakoli zména vySe uvedenych parametrl je automaticky ukladana do
aktualniho aktivniho programu.

11 GTYRI PROGRAMY P BHIP2[P3P4 [E

Tato funkce neni ve standardni vybavé. Pfi svarovani v rezimu Ctyftakt
schody po kazdém rychlém stisku tlacCitka hofaku a jeho uvolnéni stroj
prepne mezi proudem P2 a P3. Oba proudy jsou povazovany za hlavni

P21
svarovaci proudy (BILEVEL). === P e

12 MENU 1 - VOLBA METOD

Menu1 Ly Metoda | Materidl > (prumér dratu) | PV

Synergicka SG/Fe 0,8 mm CO2 -100%

Manualni CrNi 308 1,0 mm 82/18 — Ar/CO2

Elektroda CrNi 316 1,2 mm 90/10 — Ar/CO2
Flux rutil 1,4 mm 92/8 — Ar/CO2
Flux metal 1,6 mm 97,5/2,5 - Ar/CO2
Flux basic 98/2 — Ar/CO2
Flux CrNi Ar 100%

ALFA IN a.s. 2010© www.alfain.eu NS109-05
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121 VOLBA MIG/MAG SYNERGY

Pokud je stroj v metodé MANUAL, vypada prvni obrazovka jako nize.
Pokud je jiz ve volbé SYNERGY, stroj zapne rovnou obrazovku volby
materialu.

AT terial @ Plyn
Synergdicka
27 5 8 0 Manualni
v min . Elektroda

225 )

P2P3P4

275y 280,

11,4 m!n‘un 0 0 Y]
1,082/18 | P 1 [S0A[EKI[E

12.1.1 NASTAVENI PRIMARNICH SVAROVACICH
PARAMETRU V SYNERGII

Kazdé rychlosti posuvu dratu odpovida urcity proud nebo tloustka

V8
svarovaného materialu. PfepinaCem 47 zvolte jeden z téchto

parametrl, podle kterého chcete stroj nastavit. Energii (napéti a proud)

+—>

—

S

zvolte kodérem 48 . Korekci parametra oproti synergické kfivce Ize

provést kodérem 51

Tlacitky z panelu je dostupné prepnuti funkce kodéru 51 mezi korekci
rychlosti posuvu dratu (tato funkce se da v sekundarnim menu nahradit

ALFA IN a.s. 20100 www.alfain.eu NS109-05
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funkci korekce napéti) a korekci tlumivky.

. ] . . OK | . o Y
Prepnuti se provede podrzenim tlaCitka déle nez 3 s. Muzete zacit
svarovat.

12.2 VOLBA MIG/MAG MANUAL

27'5\, 280,
o

27 5y 8,0

Material @ Plyn
Synergicka

Elektroda

“ Y
EIP2P3Pa)

12.2.1 NASTAVENI PRIMARNICH SVAROVACICH
PARAMETRU V MANUALU

Rychlost posuvu nastavte kodérem 51 . Napéti zvolte

OK
kodérem 48 . Podrzenim tlacitka déle nez 3 s muzete zmeénit

-
funkci kodéru 51 na korekci tlumivky. Mlzete zacit svafovat.

ALFA IN a.s. 20100 www.alfain.eu NS109-05
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13 MENU2+u

13.1

11,4 mln‘un

kodérem 48

275V280A

0 Ov
1,0(82/18 | P 1 [S2A[2I[2E]

-. Uprava

Menu 2 Sekund?rnl Ly Spravce Ly Servis
- v
Tlumivka Pl Jazyk | Cesky Posledni chybové
Predfuk plynu English hlaseni
Dofuk plynu Deutsch Pocitadlo hodin
Poc. rychlost Mo-pycckn Data stroje
Dohofteni Polski Pracovni napéti
Nabéh-dobéh
L p| Korekce Posuvu
Napéti
p{ Chlazeni | Automat
Nepretrzité
| Zamek _p Opravnéni[0]
Opravnéni[1]
Opravnéni[2]
Opravnéni[3]
| Kontrast disp. ({0 — 100%
| ALFA IN

Tlumivka (100%) »

MENU2 - SEKUNDARNI PARAMETRY

sl L

. Pokud je tfeba upravovat dalSi parametr zvolte jej

kodérem 51 - ' a zmenu provedte

Predfuk plynu (0,1s)
Dofuk plynu (1,0s)
Poc. rychlost (25%)
Dohofeni (0,08s)
Nabéh-dobéh (0,15)

e Defaultni hodnoty (tovarni nastaveni).

275V280A

11,4 mln‘un

00v
2]

Sekundarni parametry Rozsah Tov.nastaveni
Tlumivka 0-99% 30%
Predfuk plynu 0-20s 0,2s
Dofuk plynu 0 —20s 0,5s
Poc.rychlost 10 — 100% 25%
Dohofeni 0,00 -0,75s 0,08s
Nabéh - dobéh 0,1-2,5s 0,1s

ALFA IN a.s. 2010©

www.alfain.eu

NS109-05



_23-

13.2 MENU2 - SPRAVCE A SERVIS
Menu 2 [y Sekundarni Ly|Spravce Ly Servis
parametrv

V v

> Jazyk Cesky Posledni chybové
English hlaseni
Deutsch Pocitadlo hodin
Mo-pycckn Data stroje
Polski Pracovni napéti

Lp| Korekce Posuvu

> Napéti

| Chlazeni | Automat
Nepretrzité

| Zamek _pt Opravnéni[0]
Opravnéni[1]
Opravneéni[2]
Opravneéni[3]

| Kontrast disp. ({0 — 100%

| ALFA IN

Postup nastaveni stejny jako u MENU 2 — SEKUNDARNiI PARAMETRY.

13.2.1

ZAMEK

Uroven

Popis

0

Vse pfistupno. (Mimo MENU ALFA IN a KALIBRACE)

1

1. Nefunguje tlacitko MENU, nelze vybrat jinou synergickou kfivku
2.V MENU SPRAVCE l|ze volit pouze Jazyk a Kontrast

2

1. Nefunguje tlaCitko MENU, nelze vybrat jinou synergickou kfivku

2.V MENU SPRAVCE Ize volit pouze Jazyk a Kontrast

3. Nelze ménit vykon ani korekci.

4. Nelze prepinat 2T, 4T, 4T schody.

5. Nelze pfepinat P1, P2, P3

6. Nelze ménit sekundarni parametry.

7.V MENU SERVIS se nelze podivat do poslednich chybovych
hlaseni

Neni povoleno Zzadné nastaveni, svare€ musi svarovat
s pfednastavenymi parametry.

Funkce zamek je dostupna v MENU2 spravce.
Pokud vstupujete do MENU ZAMEK a jeho aktualni hodnota je vétsi, nez
0, je potreba vlozit heslo. Tovarni hodnota hesla je 00.

ALFA IN a.s. 2010©
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Tlumivka (100%)
Predfuk plynu (0,1s)
Dofuk plynu (1,0s)

Poc. rychlost (25%)
Dohofeni (0,08s)
ol o Y

O

&

"
v

cCoNDOow
I—‘AU‘

[, N

Zadejte

dvoumistné heslo (tovarni je 00). Po té kodérem a potvrzenim

Y OK . . L e
tlaCitkem zvolte pozadovanou urovern zamku. Budete dotazani

Spravce zamek

[o] 0
[11 Heslo:1
(21 2

3

obrazovkou opét na heslo (Vkladani Cislic pro heslo se
provadi obéma kodéry podobné jako u popisu JOBU). Pokud zadate
pavodni heslo, bude uroven zamku chranéna puvodnim heslem (napf. 00).
Pokud zadate jiné dvojCisli, dojde ke zméné hesla.

Zapomenete-li heslo, volejte ALFA IN servis: +420 603 271 320 nebo
+420 568 840 009.

14 JOBY

JOBEM rozumime kompletné uloZzena nastaveni svafovacich parametra.
Je mozné ulozit 100 uZivatelskych program@ - JOBU. JOBY jsou
strukturovany do 10 BANK (Cisla BANK jsou 0 az 9), kazda BANKA
obsahuje 10 JOBU (&isla JOBU jsou 0 az 9).

JOBY jsou ukladany jako UZAMCENE (pfepis JOBU je potieba povolit) a
NEAKTIVNI (neni mozné je volit dalkovym ovladacem).

B Otevie rezim ulozeni JOBU.

JOB8
Funguje jako pfepinaC mezi rezimem JOBU a normalnim reZzimem.

OK
Potvrzuje volbu.
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MENU
Otevira vysSi uroven nebo opousti vySSi uroven.

E Maze znaky popisu JOBU (guma).

14.1 ULOZENIi A AUTOMATICKY POPIS
NOVEHO JOBU DO PRAZDNEHO MISTA

Naladte si optimalni svarovaci hodnoty svafovaciho procesu v normalnim

rezimu, ne v rezimu JOB, '

posledni pouzivany JOB k prepsani. ' vyberte €. prazdného

Jo
Jo
Jo
{o
18
Jo
Jo
Jo
Jo

o
COCOOOCO0T
AT B e T

, je nabidnut

JOBU ' (pfipadna zména BANKY

@
JoBU

S 27 5v 2804

sam pouzije k popisu JOBU data programu: Material, pr&mér dratu, plyn
a nastaveny proud. JOBY jsou ukladany jako NEAKTIVNI a UZAMCENE.
JOBEM je mozno zacit svarovat.

14.2 ULOZENIi A RUCNI POPIS NOVEHO JOBU
DO PRAZDEHO MISTA
Provedte Ukony podle postupu ULOZENIi A AUTOMATICKY POPIS

Mapsat jméno
Jopu?
e |
Ano
NOVEHO JOBU aZ k obrazovce . Pak zvolte
.
Mapsat jméno METE Mg /Fe 1,8 82/18  218A

Josu?
Enk:

- 2
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, aktivuje se nastroj GUMA, jehoz kurzor se objevi na prvni pozici
nazvu

JOBU. - smazte text a vratte se na pozici, kde chcete zacit

popisovat text. ' otoCenim -

aktivujete vybér znaku 2l | Kodérem

zastavte na pozadovaném znaku ' , kodérem

prejdéte na

iozici dalSiho znaku, znak, co jste vybrali se objevi na displeji,

atd. (TlaCitkem E se aktivuje GUMA na opravy textu a

+——p

kodérem se posouva pozice GUMY.) Potvrdit ulozeni :

JOBY jsou ukladany jako NEAKTIVNI a UZAMCENE. JOBEM je mozno
zacit svarovat.

14.3 ULOZENI JOBU DO OBSAZENEHO MISTA -
PREPIS

Naladte si optimalni svarovaci hodnoty svarovaciho procesu v normalnim

rezimu, ne v rezimu JOB, . =i '

T PAVEL NEDVED
2 TOMAS ROSICKY

pouzivany JOB k prepsani - : pfipadné

o Cheete prepsat
Jop?

- E -
vyberte ¢. JOBU

ALFA IN a.s. 20100 www.alfain.eu NS109-05
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0 = 27 dv 280a
_ ‘ 11, 4mrmln 0 0 v
1,082/18 | P 1[I 21 StrOj

automaticky popise JOB. JOBEM je mozno zacCit svarovat.

14.4 VYBER ULOZENEHO JOBU

27 5v 280 |

11, 4m.|'m|n OOV

Ll ittty

0000000000

COCOOT000T
3

AL = D

‘ ‘ 11, 4m."l11|n 00v
EEEE EIr2raPd. JOBEM

je mozno zacit svarovat.

Lttty
0000000000
COTCO0OO0T
OIS =D
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14.5 ULOZENIi UPRAVENEHO JOBU

Zvolte JOB a provedte pozadované upravy nastaveni parametru.

275v280A

11,4 mrmln

- ‘ Je nabidnut posledni

pouzivany

-'-\S ROS[CKY

JOB k prepsani

0 Cheete prepsat
Jop?

Ano

aP

Jo
Jo
Ja
go
JO
4
J
J
J

[igegogigegg iy L'G‘U'
Lr-loa e A R J""O

05 27 5v 280,

11,4 mrmln 0 0 \V
EEEEEr?P3P4d. JOBEM

je mozno zacit svarovat. V pripade, Ze vyberete kodérem jiné misto na
uloZeni, nez nabidnuté (pdvodni), provedete tzv. KOPIROVANI JOBU.
JOB bude popsan automaticky strojem a je mozné ho ruéné pojmenovat
podle kapitoly 15.2.

14.6 PREJMENOVANI JOBU NEBO BANKY

ngv 280‘3 28"% -

h -'-\S ROS[CKY

aP

Jo
Jo

Ja
go
18
Jo
Jo
Jo
Jo

,. .
COTCO00 r:tfu'
Py uow'l‘lowhr"‘o

— Aktivni
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BERTE TOMAS ROSICKY
Enk:t

! 3

‘ aktivujte GUMU, smazte

pavodni nazev a popiste je stejné jako u ULOZENi A RUCNi POPIS

NOVEHO JOBU -

: PAVEL NEDVED
{PETR CECH

000000
GGG’GU’C’GGGG
mmua\m&-un --D

Jo
Jo
3
i
J
50
Jo
Jo

14.7 MAZANI JOBU

0] ¢
= ‘ (analogicky je

Aktivni

JOBEM je mozno zacit svarovat.

JOBY jsou ukladany jako uzamcené. To znamena, ze je nelze prepisovat
ani mazat bez odemceni.

275 280A

11.4 m.r‘rmn

Jo
f
313
18
Jo
Jo

CoOOCOCCO0D
BB = D

11,4 m.l'mm
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Cheete skuteing Cheete skuteing
smazat JOB? smazat JOB?
A— e
.

OCOTCOCUTOCD
T -]

0000000000

J
J
| |
J
|
J
J
J
3
J

oK -
. Stroj nabidne 1. JOB banky. JOBEM

je mozno zacit svarovat.

14.8 AKTIVNI/NEAKTIVNI JOB

JOBY jsou ukladany jako NEAKTIVNI. Pouze mezi aktivhimi JOBY
v ramci jedné banky je mozné vybirat dalkovym ovladanim. Je
nepraktické z dalkového ovladani volit z vice nez dvou JOBU. Tato
funkce umoziuje zuzit vybér.

27 ExNace
*Job@ 1 PAVE C
275v 280 e
OV A i
11,4 m/min 0‘0 Vv i%gég
Smazat
Aktivni * 2
O |
o |
[Bankao Job 1 [NNEG [Bankao Job 1 [NNEG
Popis Popis
[ETEE K At}

@ - -

Bankano

*

1 PAVEL NEDVED
» i'rmms ROSICKY

iy ririy
0000000000
OCOCOCUCOCT
A e D

. JOBEM je mozno zacit svafovat.
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15 DALKOVE OVLADANI

60 61 62

15.1 NORMALNI REZIM SYNERGIE (NE JOB)
Funkce
. , Zobrazuje hodnoty vybrané tlaCitkem 62; béhem

60 Disple; L : , .
svarovani zobrazuje svarovaci proud.

61 UP DOWN U?lra nebovpr|(§a\’/a paravmgtry vybr_ane pfepinatem 62.
Béhem svarovani Ize ménit energii.

VYKON ‘ KOREKCE
62 | PREPINAC s I
P1, P2, P3
Bézem svarovani je neaktivni.
15.2 NORMALNI REZIM MANUALNI (NE JOB)
Funkce
. , Zobrazuje hodnoty vybrané tlaCitkem 62. Béhem

60 Disple; L ,
svarovani zobrazuje rychlost posuvu.

61 UP DOWN U?lra nebovpr|(§a\’/a paravmgtry vybrané prepinacem 62.
Béhem svarovani Ize ménit rychlost posuvu.

NAPETI ‘ RYCHLOST
e . P1, P2, P3 l‘

62 PREPINAC
Pokud je zvolena tlaCitkem funkce kodéru 51
korekce tlumivky, pak namisto RYCHLOSTI reguluje
tlumivku.
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Bézem svarovani je neaktivni

15.3

REZIM

JOB SYNERGIE

Funkce

60

Displej

Zobrazuje hodnoty vybrané tlaCitkem 62; béhem
svarovani zobrazuje ¢. JOBU (napf.0-1).

61

UP DOWN

Ubira neboopFidévé parametry vybrané pFepinaéeom 62.
Volba JOBU je mozna pouze z AKTIVNICH JOBU.
Béhem svarovani Ize ménit energii.

62

PREPINAC

-
-

Bézem svarovani je neaktivni.

VYKON JOB

15.4

REZIM

JOB MANUALNI

Funkce

60

Disple;

Zobrazuje hodnoty vybrané tlaCitkem 62; béhem
svarovani zobrazuje ¢. JOBU (napf¥.0-1).

61

UP DOWN

Ubira nebo pfidava parametry vybrané prepinacem 62.
Volba JOBU je mozna pouze z AKTIVNICH JOBU.
Béhem svarovani Ize ménit rychlost posuvu.

62

PREPINAC

NAPETI JOB

-

Bézem svarovani je neaktivni.
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16 ELEKTRODA

16.1 PRIPRAVA STROJE PRO SVAROVANI
ELEKTRODOU

e Zemnici kabel a kabel drzaku elektrody do rychlospojek 14. Polaritu zvolte
podle instrukci z obalu elektrod, kterymi budete svarovat.

e Nasadte elektrodu do drzaku elektrod.

e Zapnéte stroj hlavnim vypinacem 5.

e Volbu modi ELEKTRODA provedte nasledovné:

275v 280,

Plyn

11,4 f
0] ) [ )
1,0(82/18 | P 1 [32d[28e][2E]

82x
) | ELECTRODE

e Pozadovany proud nastavte kodérem 48 . Muzete zacit svafovat.
17 SERVIS

17.1 CHYBOVA HLASENI

Pokud na displeji sviti Cislo chyby, nelze svarovat. Vyjimku tvofi chyba 1
(tlak vody).

TlaCitkem OK chybu odstranite. Pokud se bude chyba stale opakovat,
volejte servis.
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Cislo Vyznam Poznamka Reseni
chyby
0 Pretizeni motoru. | Motor odebira pfilis velky Povolit brzdu civky. Procistit

proud.

bovden hofaku. Vyménit
motor.

1 Maly tlak vody.

Prerusen vodni okruh.

Zkontrolovat a popfipadé
procistit vodni okruh.

2 Prehrati stroje.

Rozepnut termostat na
trafu, nebo na modulu
chopperu.

Nechat stroj schladnout.
Nevypinat stroj.

3 Chyba napéti 60V
(70V).

Napéti je vétsi jak 70V.

Prepéti v siti. Vypnout stro;j.
Zméfit napéti v siti. Pokud je
veétsi jak 460V stroj znovu
nezapinat, hrozi jeho zniceni.

4 Chyba napéti 60V
(50V).

Napéti je menSi jak 50V.

Zméfit napéti v siti. Pokud je
v poradku. Je velky odbér.
Mozné pficiny: vadny motor,
prodfeny propojovaci kabel,
chyba elektroniky motoru.

5 Chyba napéti 24V
(32V).

Napéti je vétsi jak 32V.

Prepéti v siti. Vypnout stroj.
Zméfit napéti v siti. Pokud je
vétsi jak 460V stroj znovu
nezapinat, hrozi jeho zniceni.

6 Chyba napéti 24V
(15V).

Napéti je menSi jak 15V.

Zméfit napéti v siti. Pokud je
v poradku. Je velky odbér.
Mozné pficiny: vadny plynovy
ventil, prodfeny propojovaci
kabel, chyba elektroniky
motoru.

7 Chyba napéti 15V

Napéti je vétsi jak 20V.

Vyména fidici (chopper)

(20V). elektroniky.

8 Chyba napéti 15V | Napéti je menSi jak 10V. Vyména fidici (chopper)
(10V). elektroniky.

9 Chyba napéti -8V | Napéti je vétsi jak 3V. Vymeéna fidici (chopper)
(3V). elektroniky.

10 Chyba napéti -8V | Napéti je mensi jak 12V. Vymeéna fidici (chopper)
(12V). elektroniky.

11 | Chyba CAN.

Nastane pokud bude
dochazet k zaruseni
sbérnice CAN.

Zkontrolovat propoje a
svazky, maze byt prodfeny
propojovaci kabel.

12 Tvrdy zkrat.

Pokud proud prekroci 650A
a PWM do silového modulu
je minimaini.

Doslo ke zkratu vystupnich
silovych obvodu.

Mozné pficiny:

- znecisténi prostoru hubice
rozstfikem. Vycistit hubici.

- porusSeni izolace trubky
hofaku nebo je pfili§ dlouhy
priviak. Vyménit trubku nebo
pravlak.

- poruseni izolace plasté
horaku. Vyménit.
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~ V4 V4 ” [+
17.2 ODSTRANOVANI PROBLEMU
Pfiznak Pfic¢ina Reseni
Horak pfilis Nedostate¢ny pratok vlivem Proplachnéte hadice hofaku nebo
teply necistot v chladici kapaliné. vymeénte horak.

Pravlak je volny.

Utahnéte pravlak

Nereaguje na | Pfipojeni euro konektoru je Utadhnéte.
tlaCitko volné.
hofaku Poskozené el. vedeni v Zkontrolujte, popf. vyménite.
hofaku.
Stroj byl pfetizen a vypnul se. | PoCkejte, aZ se stroj sdm zase zapne
Nepravidelny | Drat na civce je pfilis tésné Pfekontrolujte a vymérite civku, pokud

posuv dratu
nebo

navinut.

treba.

Pritavena kulicka k pravlaku.

Odstfihnéte kuliéku a kus dratu na

pfipeceny zacatku.

drat k

pruvlaku

Nepravidelny | Spatny pFitlak kladek v posuvu | Nastavte pfitlak podle tohoto navodu k
posuv dratu dratu. obsluze.

nebo zadny Poskozeny hofak. Zkontrolujte a vyménte, pokud treba.

posuv dratu

V euro konektoru chybi vodici
kapilara nebo je znecisténa.

Vlozte kapilaru nebo ji vyCistéte.

Spatna kvalita svafovaciho
dratu.

Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.

Zrezivély svarovaci drat.

Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.

Bovden v horfaku je
znecistény.

Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.

Brzda motoru je nastavena
Spatné.

Nastavte podle tohoto navodu k obsluze.

Stroj se Stroj je prehfaty vliivem Nechte stroj zchladnout pfi zapnutém
vypina pretizeni. hlavnim vypinaci.
Nedostatecné chlazeni. Zkontrolujte prachodnost ventilacnich
otvord.
Defekt na Kapalina zamrzla. Opravte hadice a Cerpadlo a vymérite
hadicich mrznouci kapalinu za doporu¢enou
chlazeni nebo Nemrznouci.
na Cerpadiu
Oblouk nebo | Prilepeny rozstfik uvnitf Odstrante rozstfik.
zkrat mezi plynové hubice.
hubici a
pruviakem
Nestabilni Nespravny prumér priviaku Vymeérnite pravlak.
oblouk nebo pfilis opotfebovany

pruvlak.

Cely operacni
panel
posuvove
jednotky je
nezapnuty.

Chybi faze.

ZKkuste stroj pfipojit do jiné zasuvky
nejlépe pod jiny jisti€. Zkontrolujte faze a
sitové pfipojeni..
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Zadny Plynova lahev je prazdna. Vyménte ji za plnou.
ochranny Vadny horak. Zkontrolujte a vymeénte, pokud tfeba.
plyn. Redukéni ventil je znec€istén Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.
nebo poskozen.
Ventil plynové lahve je Vymeérite plynovou lahev.
poskozen.
Nedostate¢ny | Spatné& nastavené mnozstvi Nastavte spravné mnozstvi jak popsano
pFivod dodavky plynu. v navodu.
ochranného Znecistény redukcni ventil na | Zkontrolujte a vymeénte, pokud treba.
plynu lahvi.
Horak nebo plynové hadice Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.
znecistény
Ochranny plyn je odfukovan Zabrarite pravanu.
pruvanem.
Horsi Chybi faze. Zkuste pfipajit stroj do jiné zasuvky.
svarovaci Zkontrolujte pfivodni kabel a jistiCe.
vykon Spatné uzemnéni. Zajistéte nejlepsi propojeni mezi
svarencem a zemnicim
kabelem/svorkami stroje.
Zemnici kabel je Spatné Utahnéte dobie zemnici kabel v
nasazen do konektoru stroje. konektoru na stroji.
Poskozeny horak. Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.
Horky Zemnici kabel je Spatné Utahnéte pfipojeni zem. kabelu pevnym
konektor pfipojen ke stroji. pootocenim doprava.
zemniciho
kabelu na
stroji
Svarovaci Drazka na kladce posuvu Nasadte spravnou kladku.
drat je neodpovida priméru svar.
posuvem dratu.
odiran Spatny pfitlak horni kladky. Nastavte pritlak podle tohoto navodu.
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17.3 POSKYTNUTI ZARUKY

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.

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji

v zaruéni lhaté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povérenou vyrobcem.

Zakonna zaru¢ni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhita
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.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan
odpovidajicim zpisobem a k ucelum, pro které je urCen. 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 pfedpist uvedenych v navodu pro obsluhu a
udrzbu, uzivanim stroje k ucelim, pro které neni uren, pretézovanim
stroje, byt i prechodnym. Pfi udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany
originalni dily vyrobce.

V zaruc€ni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funkcnost jednotlivych soucasti stroje.

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

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

17.4 ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
Obdobnym zpUsobem je postupovano i v pfipadé pozaru€nich oprav.
Reklamaci oznamte na tel. €isle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu:
servis@alfain.com
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18 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 pravodnich
dokumentech znamena, ze pouzité elektrické a
elektronické vyrobky nesmi byt pfidany do bézného
komunalniho odpadu.

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci a to bud osobné
nebo po vzajemné dohodé zajisti prodejce vyzvednuti pfimo u zakaznika.
Spolec¢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 zameéru vraceni uvedeného zarizeni.

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