SVAROVACI STROJE

ALF 280 BASIC HD

ALF 280.2 FULL ANALOG HD
ALF 320 BASIC HD

ALF 320.2 FULL ANALOG HD
ALF 400 BASIC HD

ALF 400.2 FULL ANALOG HD
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1 UVOD

Vazeny spotrebiteli,
spolecnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a
veri, ze budete s naSim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Spole€nost ALFA IN a.s. nepfijme v Zadném
pfipadé 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.

Svarovaci stroje ALF jsou ureny pro svafovani metodou MIG (Metal
Inert gas) a MAG (Metal Active Gas). Jedna se o svarfovani v ochranné
atmosfére. Pfi svafovani se pouzivaji plyny inertni (neteCné) i aktivni. Tyto
metody jsou velice produktivni, zvlasté vhodné pro spoje konstrukCnich oceli.

Stroji ALF 280-320-400 HD je mozné svarovat rlizné typy spoju (tupé,
jednostranné, oboustranné, koutové, pfeplatované apod.) pfi vyuziti dratd od
pruméru 0,8 az 1,2 respektive az 1,6mm, z riznych kovovych materiala a slitin
(uhlikové a slitinove oceli, slitiny hliniku apod.). Jsou urCeny zejména do
stfednich pramyslovych provozu, kde jsou pfi dlouhodobém nasazeni kladeny
vysoké pozadavky na spolehlivost, produktivitu a snadnou obsluhu.

S Stroj je mozné pouzit pro svarovani v prostorach se zvySenym

nebezpecCim urazu elektrickym proudem.

€
A 4 $ namij to snadné
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2 BEZPECNOST PRACE

2.1 OCHRANA OSOB

e Z bezpelnostnich davodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tyto rukavice Vas chrani pred zasahem elektrickym proudem
( napéti okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pred tepelnym
zarenim a pred odstfikujicimi kapkami zhavého kovu.

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

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

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

e Pfi svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateCny
pfisun Cerstvého vzduchu, nebot’ pfi svarovani vznikaji zdravi Skodlivé
zplodiny.

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéijte
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 smeji provadét jen kvalifikované vyskoleni
svareci s potfebnym opravnénim.

2.2 BEZPECNOSTNI PREDPISY

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

e S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpisu pro
praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05 a v normé CSN
07 85 09.

e Svafe€ musi pouzivat ochranné pomucky.

e Pfi manipulaci stroje pomoci zdvihaciho zafizeni zavéste stroj na vSechna
zavésna oka. Jiny zpUsob uchyceni je nepfipustny!

e Pred kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo Cisténim je
nutné odpoijit zafizeni ze sité.

ALFAIN a.s. © www.alfain.com NS92-04
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PROVOZNIi PODMINKY

Uvedeni pfistroje 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 21, coz zajistuje
ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru vétSim nez 12 mm a
ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru do sklonu
30°° .
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 Zzadné mechanické, zejména kovové cCastice (napf. pfi
brouseni).
Manipulacni rukovét je urCena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke
zvedani stroje.
Nepouzivejte stroj pro jiné ucely, napf. rozmazovani trubek, startovaci zdroj
apod.
Pfi pfehfati stroje je automaticky preruseno svarovani.
Veskeré zasahy do el. zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitoveé vidlice,
vymeénu pojistek), smi provadét pouze opravnéna osoba.
Prislusnému sitovému napéti a prikonu musi odpovidat sitova vidlice.
Ridici obvody, posuv a ohfev plynu jsou jist&ny trubiékovou pojistkou.
Pouzivat pouze hodnoty a charakteristiky uvedené na vyrobnim Stitku
transformatoru.
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 zkou3ky.
Svarovaci stroj je z hlediska odruSeni uréen pfedevsim pro primyslové
prostory. V pripadé pouziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni
opatreni (viz EN 60974-10).
Stroj je nutné chranit pred:
a) vilhkem a destém
) mechanickym poskozenim
) pravanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju
) nadmérnym pfetéZovanim - pfekroCenim tech. parametru
) hrubym zachazenim

®O QO O T
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4 TECHNICKA DATA

ALF 280 HD ALF 320 HD ALF 400 HD
Metoda MIG/MAG
Sitové napéti [V/HZ] 3x400/50
Jisténi [A] pomalé 16 pomalé 20 pomalé 25
Max. sitovy proud |4 [A] 14,7 17,1 25,2
I[\'gl‘?x. efektivni proud l1ef 8.1 9.4 14,0
Uginik cos® 0,9
Rozsha svaf. proudu [A/V] | 40/16,0 + 280/28,0 | 40/16,0 +~ 320/30,0 | 40/16,0 = 400/34,0
Napéti naprazdno Uy [V] 18,5+40,5V 18,5 + 43,9V 19,9 =+ 46,6V
Svarovaci proud
(DZ=100%) I, [A]/Us [V] 170/22,5 190/23,5 260/27,0
Svarovaci proud
(DZ=60%) I,/Us [V] 210/24,5 240/26,0 320/30,0
v : —ry
i}’jz“R’/?C' proud (DZ=x%) | 300,=080/28,0 | 30%=320/30,0 | 30%=400/34,0
Pocet regul. Stupriu 10 12 2x10
Tfida izolace H
Kryti P21
Normy EN 60 974-1
Rozmeéry (8 x d x v) [mm] 500 x 790 x 850
Hmotnost [kg] 95 | 102 | 110
Posuv
Rychlost 1-19 m/min
Prameér civky max. 300 mm
Hmotnost civky max. 18 kg
Max. tlak ochr. plynu 5 bar

Konstrukce podle normy

CSN EN 60974-5

Oteplovaci zkousky byly provadény pfi teploté okoli 20+25°C. Zatézovatele pro
teplotu okoli 40°C byly ur€eny simulaci.

@Upozornéni@ Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu musi byt pro
pfipojeni zafizeni k verejné distribucni siti nutny souhlas rozvodnych zavodu.
Uzivatele upozornujeme, ze je odpovedny za pripadné ruseni ze svarovani.

S Stroj oznaceny timto symbolem je mozné pouZzit pro svafovani v
prostorach se zvySenym nebezpeCim urazu elektrickym proudem

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

ALFAIN a.s. © www.alfain.com NS92-04
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5 PRISLUSENSTVI STROJE

5.1 SOUCAST DODAVKY

e zemnici kabel délky 3m se svorkou

e hadicCka pro pfipojeni plynu

e kladka (kladky) pro drat o primérech 0,8 - 1,0mm
e pravodni dokumentace podle Tp

e redukce pro civku dratu 5 kg a 18 kg

5.2 PRISLUSENSTVIi NA OBJEDNAVKU

o (Cisti€ dratu

e digitalni ampérmetr a voltmetr

e kabel pro pfipojeni ohfevu CO2

e redukéni ventil KU 5, K 2

e plynova lahev

e nahradni dily k hofaku

e zemnici kabel délky4-5m

e kladky 0,6-0,8, 1,0-1,2, 1,4-1,6 s riznym provedenim drazek
e svarovaci horak - viz tabulka 5.2.1

5.2.1 SVAROVACIi HORAKY

Nazev Chlazeni Stroj

MB 24KD plyn ALF 280 HD
MB 36KD plyn ALF 320 HD
MB 36KD plyn ALF 400 HD

Horaky se dodavaji v délkach 3 - 5 m.

@Upozornéni @ Rozhodnete-li se pouZivat jiny horak, neZ uvedeny
v tabulce vySe, je potfeba volit podle pouzivaného proudového rozsahu a doby
zatizeni hofaku. ALFA IN a.s. neodpovida za poSkozeni svafovacich hofaku
vlivem pretizeni.
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6 POPIS STROJE A FUNKCI

6.1 HLAVNI CASTI STROJE
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Obrazek 1 - Hlavni ¢asti stroje ALF 280-320-400 HD

POZ. | NAZEV

Posuv svarovaciho dratu

Cisti¢ dratu

Drzak civky dratu, brzda, redukce

Podvozek

Svarovaci horak

Ovladaci panel

Manipulaéni rukovét

Konektor Euro

OO |N|O[O|[H|WIN|—~

Rychlospojky zemniciho kabelu - odboCky tlumivky
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10 Zemnici kabel s kleStémi

11 Pripojka ochranného plynu

12 Konektor ohfevu plynu

13 Kotvici fetéz plynové lahve

14 Kabel sitovy s vidlici

15 PloSina pro plynovou lahev

7 OVLADACI PANEL

7.1 HLAVNI OVLADACI PANEL
V2 L1 V1 L2 V3 v4 P1 P2 P3 D1

Ll

A [l

=

Obrazek 2a - Ovladaci prvky ALF 280 HD, ALF 400 HD
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L1 V1 L2 V3 V4 P1 P2 P3 D1

\

ALF

OFF ON

CPD & [5] €
Obrazek 2b - Ovladaci prvky ALF 320 HD

7.2 OVLADACI PANEL POMOCNYCH FUNKCI

e Ovladaci panel pomocnych funkci se nachazi v prostoru podavace- pouze
varianta .2 FULL ANALOG.

Obrazek 3 - Ovladaci panel pomocnych funkci ALF 280-320-400 HD
Poz. | Nazev pozn.
L1 Kontrolka ,zapnuto® - zelena LED
L2 Kontrolka prehrati stroje - Zluta LED
D1 Digitalni ampérmetr a voltmetr
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V1 Hlavni vypinaC
V2 PrepinaC svarovaciho napéti hrubé pouze Alf 400
V3 PrepinaC svarovaciho napéti jemné
V4 PrepinaC 2takt/4takt verze .2
P1 Potenciometr rychlosti posuvu dratu
P2 Potenciometr doba prodlevy
P3 Potenciometr doba svarovani
P4 Potenciometr doby pfedfuku verze .2
P5 Potenciometr doby dofuku verze .2
P6 Potenciometr délky dohoreni verze .2
P7 Potenciometr priblizovaci rychlost verze .2
T1 Tlacitko navedeni dratu
T2 Tlacitko test plynu
7.21 HODNOTY PARAMETRU - MOZNOSTI NASTAVENI
NASTAVITELNE ROZSAHY HODNOT PARAMETRU
PARAMETR MIN MAX JEDN. POZNAMKY
podle velikosti
Rychlost 1 motoru a ,
. o o m/min
posuvu dratu prameéru
kladek
Priblizovaci 1 Max. rychlost , «
. m/min | pouze verze ,.2
rychlost dratu posuvu
Predfuk plynu 0 10 S pouze verze ,.2"
Dofuk plynu 0 10 S pouze verze ,.2"
Dohoreni dratu 0,01 0,75 S pouze verze ,.2"
Doba svarovani
vV rezimu Nastavitelné pouze pfi
bodového nebo 0,5 10 S zvoleni reZimu bodového
intervalového a intervalového svarovani.
svarovani
Dovpa prodievy v Nastavitelné pouze pfi
rezimu . .
: . 0,5 10 S zvoleni reZimu bodového
intervalového : . .
Y a intervalového svarovani.
svarovani

7.3 SVAROVACI REZIMY

VSechny svarovaci stroje  mohou pracovat v rezimu dvoutakt a Ctyrtakt.
V téchto dvou rezimech lze volit tfi dalSi druhy svarovani:

e plynule

ALFAIN a.ss. ©

www.alfain.com

NS92-04




-12-

e bodové svarovani
e intervalové svarovani

Nastaveni stroje na tyto rezimy se provadi dvéma potenciometry (obr. 2,
poz. P2 a P3). Tyto potenciometry obsahuiji i vypinac funkce.

Volba rezimu dvoutakt a Ctyrftakt se provadi packovym prepinacem (obr.
2, poz. V4) umisténym na pfednim ovladacim panelu (verze .2) nebo
nastavenim polohy potenciometrd viz kap. 7.3.2.

7.3.1 DVOUTAKT PLYNULE

potenciometry Pfi této funkci jsou oba potenciometry (obr. 2, poz. P2,
.- "=== P3) v poloze nula, pfip. prepina& 2T/4T (obr. 2, poz. V4)
° ° v poloze 2T - u stroju se zpétnovazebni elektronikou (ALF---
R\ A\ .2). Funkce se zapne pouhym zmacknutim tlaCitka hofaku.
Pfi svarfovacim procesu se musi tlacCitko stale drzet. Pracovni

proces se prerusi uvolnénim tlacitka.

priblizeni svarovaci
predfuk dratu proces [dohoteni] | dofuk |
Tllllllllll"lllll------—ll HIEIETININnInnInnnt
»

tlacitko horaku
7.3.2 CTYRTAKT PLYNULE

. Pouziva se pfi dlouhych svarech, pfi kterych svareC
potenciometry
__rezma — nemusi neustale drzet tlaCitko horaku. Funkce se zapne
packovym vypinacem (obr. 2, poz. V4) - u strojl se
o \ zpétnovazebni elektronikou (ALF ---.2) nebo nastavenim
0 0 potenciometru ,délka prodlevy” (obr. 2, poz. P3) do libovolné
nenulové polohy a pot. ,délka bodu® (obr. 2, poz. P2) do nulové polohy - u
stroju bez zpétné vazby. Zmacknutim tlacitka hofaku se spusti svafovaci
proces. Po jeho uvolnéni svafovaci proces nadale trva. Teprve po opétovném

zmacknuti spinaCe horaku se prerusi svareci proces.

ALFA IN a.s. © www.alfain.com NS92-04
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pfiblizeni svarovaci
predfuk dratu proces dohofeni] [ dofuk]

L

tlacitko horaku

7.3.3 BODOVE SVAROVANI

potenciometry Pouziva se pro svarovani jednotlivymi kratkymi body,
...reemd o jejichz délka se da plynule nastavovat pootoéenim levého
potenciometru (obr. 2, poz. P2) na odpovidajici hodnotu na
0\° 0\0 stupnici (smérem doprava se interval prodluzuje). Zmacknutim
spinaCe na horaku se spusti Casovy obvod, ktery spusti
svafovaci proces a po nastavené dobé ho vypne. Po opétovném stisknuti
tlaCitka se cela Cinnost opakuje. K vypnuti bodového svarovani je tfeba
potenciometr vypnout do polohy 0. Pravy potenciometr (obr. 2, poz. P3)
zustava po celou dobu trvani bodového svarovani vypnuty.
priblizeni || zapaleni ||svarovaci
predfuk dratu || oblouku || proces |dohofeni |dofuk |

L

IIIIIIIIIIIIIIIII------ﬁII HIEIIRTERnnn e
I nastavitelna I

délka bodu
[——| »

tlaCitko horaku

7.3.4 INTERVALOVE SVAROVANI

potenciometry Pouziva se pro svarovani kratkymi body. Délka téchto
ceme = bodil i délka prodlev se da plynule nastavovat. Nastavuje se
pootoCenim levého potenciometru , ktery udava délku bodu
° (obr. 2, poz. P2) a pravého potenciometru, ktery udava
0o ot délku prodlev (obr. 2, poz. P3) z polohy 0 na pozadované

hodnoty na stupnici (smérem doprava se interval prodluzuje). Zmacknutim
tlaCitka horaku se spusti Casovy obvod, ktery spusti svareci proces a po urcité
dobé ho vypne. Po uplynuti nastavené prodlevy se cela Cinnost opakuije.

K pferuseni funkce je nutné uvolnit tlaitko na hofaku. K vypnuti funkce je
potfeba vypnout oba potenciometry do polohy O.

Poznamka pro stroje vybavené zpétnovazebni elektronikou (ALF ---.2):
e Aktivace rezimu 4takt u stroju se provadi samostatnym prepinacem (obr. 2,

ALFA IN a.s. © www.alfain.com NS92-04
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poz. V4)
e Bodové a intervalové svarovani je mozné ovladat i ve Ctyftaktnim rezimu.

e Faze ,pfiblizeni dratu “ ve vSech rezimech je pouze u stroju se
zpétnovazebni elektronikou.

7.4 DIGITALNI MERIDLO

Svarovaci stroj je vybaven digitalnim panelovym méfidlem s paméti,
které zobrazuje hodnoty svarovaciho proudu a napéti. Pouziti paméti
umoznuje odecCist velikosti proudu a napéti, které byly naméreny béhem
svafovani i po jeho ukonceni. Tim odpada nutnost sledovat udaje na displeji pfi
svarovani a umoznfuje se plné soustredit na vedeni hofaku.

7.5 MECHANISMUS POSUVU DRATU
1 2 3 4 1 2 3 4

Obrazek 4 - Posuv dratu 4kladkovy, 2kladkovy
Poz. Nazev

Kladka pfritlacna

Upinaci matice

Motor

Zavadéci bovden

Konektor EURO

Zajistovaci dil

Kladka

Ozubené kolo

O IN[O|O|B[WIN|—
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7.6 DRZAK CIVKY DRATU

Obrazek 5 - Drzak civky dratu
7.7 PREHLED KLADEK POSUVU DRATU

Poz. | Nazev

1 Plastovy kryci Sroub

2 Sroub brzdy

3 Redukce civky dratu 2 ks

Alf 280/320/400 | Alf 280/320/400-4

. 2-kladka 4-kladka

: ) Q.Q

a_ 5) _ 1@/ )

a=22mm a=22mm
b =30 mm b =30 mm
Typ drazky Primér dratu Objednavkova Cisla kladek
kladky

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
Hlinikovy drat 0,8-1,0 2270
1,0-1,2 2269
mﬂ 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
H_E_‘ 1,2-1,6 2321
1,6-2,0 2514
2,0-2,4 2515

ALFA IN a.s. © www.alfain.com NS92-04
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8 UVEDENIi DO PROVOZU

@[}Upozornéni@ Stroj smi obsluhovat pouze fadné proskolené
osoby.

Pfed zapocCetim prace je nutné pfipojit stroj do sité, zkontrolovat pfipojeni
vSech svarovacich a ovladacich kabell a pfipojeni ochranného plynu (obr. 1,
poz. 11). Po zapnuti sitového vypinace (obr. 2, poz. V1) se musi rozsvitit
kontrolka “zapnuto® (obr. 2, poz. L1).

Dale je nutné pfipojit plynovou lahev s ochrannym plynem. Lahev musi byt
umisténa na zadni ploSiné (obr. 1, poz. 15) a dukladné zajiSténa kotvicim
fetézem (obr. 1, poz. 13).

Poznamka: Kotvici fetéz je mozné v pfipadé potreby uchytit pomoci

Sroubu M6.

8.1 VOLBA KLADKY POSUVU

Ve vSech strojich MIG/IMAG se pouzivaji kladky s dvémi drazkami (obr.
6). Tyto drazky jsou urCeny pro dva ruzné primeéry dratu (napf. 0,6 a 0,8 mm).

Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat priméru a materialu svafovaciho
dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu. Nepravidelnosti
posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svarovani a deformacim dratu.

Pro spolehlivy a pravidelny posuv doporucujeme rovnéz pouzit rovnac
dratu, ktery je dodavan jako zvlastni pfislusenstvi.

@ A B C A | Spravné
: 910 1 9 -’__.8 }é B | Spatné
/—\ WTVH VH C | Spatné

Obrazek 6 - Vliv kladky na svafovaci drat

8.2 PRIZPUSOBENi POSUVU PRO JINY PRUMER
DRATU

Ve vSech strojich typu ALF se pouzivaji kladky se dvémi drazkami (obr. 6
a odstavec PREHLED KLADEK POSUVU DRATU). Tyto drazky jsou uréeny
pro dva rizné pruméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm). Drazku lze zaménit
vyjmutim kladek a jejich otoCenim, pfipadné pouzit jiné kladky s drazkami
pozadovanych rozméru.
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e Odklopte upinaci matici (obr. 4, poz. 2) smérem doprava u dvoukladkovych
posuvd, resp. vpied u ¢tyrkladkovych posuva, pfitlaéna kladka (obr. 4,
poz. 1) se otevie smérem vzhlru

e VySroubujte plastovy zajiStovaci dilec (obr. 4, poz. 6) a vyjméte kladku

e Pokud je na kladce vhodna drazka kladku otoCte a nasadte ji zpét na hridel
a zajistéte zaSroubovanim dilce (obr. 4, poz. 6).

8.3 PRIZPUSOBENi POSUVU PRO HLINIiKOVY
DRAT

Pro posuv hlinikového dratu je tfeba pouzit specialni kladky s profilem
,U“ - viz odstavec PREHLED KLADEK POSUVU DRATU. Abychom se vyhnuli
problémum s ,cuchanim® dratu, je tfeba pouzivat draty pr. 1,0 mm a ze slitin
AlMg3 nebo AIMg5. Draty ze slitin Al99,5 nebo AISI5 jsou pfilis mékké a
snhadno zpUsobi problémy pfi posuvu.

Pro svarovani hliniku je dale nezbytné vybavit hofak teflonovym
bovdenem a specialnim proudovym privlakem. Nedoporu€ujeme pouzivat
horak delSi jako 3 m.

Velkou pozornost je nutné vénovat nastaveni pritlacné sily kladek — nesmi byt
prilis vysoka, jinak hrozi deformace dratu.

Jako ochrannou atmosféru je potfeba pouzit argon.

8.4 ZAVEDENI ELEKTRODY (DRATU) DO
POSUVU

e Odejméte kryt podavace stroje

e Na drzak civky (obr. 5) nasadte civku s dratem a zajistéte plastovym
Sroubem (obr. 5, poz. 1). Je-li pouzita civka o velikosti 15 nebo 18kg,
nasadte z kazdé strany civky redukce (obr. 5, poz. 3) Otvor v zadni redukci
musi zapadnout do Cepu na drzaku civky dratu!

e Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do bovdenu
(obr. 4, poz. 4) pres kladky (obr. 4, poz. 7) a asi 5 cm dovnitf trubice
konektoru EURO (obr. 4, poz. 5). Zkontrolujte, zda drat vede spravnou
drazkou kladky

e Sklopte pfitlacné kladky dolu (obr. 4, poz. 1)tak, aby zuby do sebe zapadly
a vratte upinaci matici (obr. 4, poz. 2) do svislé polohy

e Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén bezproblémovy pohyb
dratu, pfitom se nesmi deformovat drat. Sefizovaci Sroub se nachazi pod
plastovym Sroubem (obr. 4, poz.1 a 2).

e Brzda civky je nastavena od vyrobce. V pfipadé potreby je mozné ji seridit
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Sroubem (obr. 5, poz. 2) tak, aby pfi zastaveni posuvu se civka v€as
zastavila a nedoSlo k pfiliSnému uvolnéni dratu. P¥iliS utazena brzda vSak
zbyte€né namaha podavaci mechanismus a muze dojit k prokluzu dratu
v kladkach. Prfed uvedenim do chodu o istéte kladky od konzerv. oleje.

8.5 SERIZENI PRITLACNE SiLY PODAVACICH
KLADEK

e Pro spolehlivou &innost podavaciho mechanismu je dulezita velikost
pritlacné sily podavacich kladek.

e Velikost sily zavisi na druhu svafovaciho dratu, pro hlinikovy nebo
trubiCkovy drat volime mensi pritlaCnou silu.

o Je- li pfitlacna sila nedostateCna, dochazi k prokluzu kladek a tim
nepravidelné podavaci rychlosti.

e Je- li pfitlacna sila pfilis vysoka, dochazi ke zvySenému mechanickému
opotfebeni lozisek, pfitlacny mechanismus neplni svoji ochrannou funkci a
v pfipadé zvySeni odporu posuvu dratu (poSkozeny nebo znecistény
bovden, zapec€eny drat v pravlaku, apod.) nedojde k prokluzu a hrozi
nebezpedi vyoseni dratu do boku. V krajnim pfipadé muze dojit az k
uplnému zablokovani motoru a bude nepfipustné mechanicky namahana
pfevodovka, pretiZzen elektromotor a vykonovy vystup regulatoru a maze
dojit k jejich poSkozeni.

8.6 ZAVEDENI SVARECIHO DRATU DO HORAKU

d Upozornénl’@g PFi zavadéni dratu nemifte hofakem proti o&im !

e PriSroubujte centralni koncovku hofaku ke konektoru na stroji (obr. 1, poz.
8)

e Odmontujte od hofaku plynovou hubici

e OdSroubujte proudovy pravlak

e Pripojte stroj k siti

e Zapnéte hlavni vypinaC do polohy 1 (obr. 2, poz. V1)
e Rozsviti se kontrolka ,zapnuto®(obr. 2, poz. L1)

e Stisknéte tlaCitko zavedeni dratu (obr. 2, poz. T1). Svafovaci drat se
zavadi do horaku bez toho, aby pfitékal plyn a horak je bez napéti. Po
vybéhnuti dratu z trubky hofaku nasroubujte proudovy priviak a plynovou
hubici

e Pred svafovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy praviak
separacnim sprejem, tim zabranite pripékani rozstriku
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8.7 SERIZENi PRUTOKU PLYNU

Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt dokonale chranény plynem.
PFiliS malé mnozstvi plynu nedokaze vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru,
naopak pfilis velké mnozstvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch.

Nasadte plynovou hadici na vyvod ve stroji (obr. 1, poz. 11)
e Stisknéte tlacitko nastaveni pratoku plynu (obr. 2, poz. T2)

e Otocte nastavovacim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu, dokud
prutokomér neukaze pozadovany prutok, potom tlacitko uvolnéte.
Optimalni hodnota pratoku je 10-151/min.

e Po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné horaku je vhodné pred
svarovanim profouknout potrubi ochrannym plynem

e P¥i svafovani v atmosfére CO,, zejména pfi nizkych teplotach, hrozi
nebezpec€i zamrzani redukcniho ventilu. Doporu€ujeme pouzivat ohfev
plynu. Kabel ohfevu plynu pfipojte ke konektoru ohfevu (obr. 1, poz. 12).
Na polarité nezalezi. Pfikon topného téliska smi byt max, 30W!

8.8 NASTAVENI HLAVNICH SVAROVACICH
PARAMETRU

Pfed zahajenim svarovani je nutné nastavit nasledujici zakladni
parametry svarovani.

8.8.1 SVAROVACI NAPETI

Nastavuje se prepinaci napéti (obr. 2, poz. V2 a V3)

8.8.2 SVAROVACI PROUD

Velikost svafovaciho proudu je zavisla na rychlosti posuvu dratu, ktera
se nastavuje na ovl. panelu potenciometrem rychlosti posuvu dratu (obr. 2,
poz. P1).

Pro orientacni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah U2 = 14+0,05I2. Podle tohoto vztahu si muzeme
urcCit potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pfi
zatizeni svarenim. Pokles napéti je cca 4,5-5,0V na 100 A.

Nastaveni svareciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené svareci

napéti doregulujeme pozadovany svareci proud zvySovanim nebo snizovanim
rychlosti podavani dratu do okamziku optimalniho hofeni oblouku.

K orientaénimu nastaveni zakladnich parametrd mohou pomoci Tabulky
svarovacich parametrl, které mohou byt poskytnuty na pozadani. Z téchto
tabulek je mozné orientaCné zjistit predpokladanou rychlost posuvu, velikost
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svarovaciho napéti a hodnotu indukénosti pro pozadovanou velikost
svarovaciho proudu a zvoleny primér dratu a druh ochranné atmosféry.
Upozoriujeme, Ze skute¢né nastaveni pro optimalni hofeni oblouku se muze
mirné liSit v zavislosti na poloze svaru, materialu a kolisani sitového napéti.

K dosazeni dobré kvality svart a optimalniho nastaveni svarovaciho
proudu je tfeba, aby vzdalenost napajeciho privlaku byla od materialu cca 10
X prumér svafovaciho dratu (obr. 7)

Obrazek 7 - Vzdalenost privlaku od materialu
8.8.3 INDUKCNOST

Volbou velikosti indukénosti je mozné ménit dynamické parametry stroje,
které maji vliv na tvar svarove housenky a velikost rozstriku. Volba velikosti
indukCnosti se provadi pfipojenim rychlospojky zemnicich klesti do prislusné
odbocky (obr. 1, poz. 9)

8.9 NASTAVENI DALSICH SVAROVACICH
PARAMETRU - POUZE STROJE VARIANTY .2

Dal$i svafovaci parametry se nastavuji pomoci potenciometrt (obr. 2,
poz. P4 az P7). Rozsah nastavitelnych hodnot parametrli viz odstavec
HODNOTY PARAMETRU - MOZNOSTI NASTAVENI.

8.9.1 NASTAVENI PRIBLIZOVACIi RYCHLOSTI DRATU

Tato funkce umoziuje pfi vhodném nastaveni klidné zapaleni oblouku
bez zbyte€ného rozstfiku a,,cuknuti” svarovaciho horaku. Svarovaci drat je po
stisknuti tlaCitka hofaku posouvan malou tzv. pfiblizovaci rychlosti .

V okamziku kontaktu svarovaciho dratu s materialem dojde k zapaleni oblouku
a automatickému pfepnuti na hodnotu rychlosti posuvu.

8.9.2 NASTAVENIi DOBY PREDFUKU A DOFUKU

Aby bylo zajiSténo pfi zahajeni svarfovani vytvofeni ochranné atmosféry a
zabranilo se oxidaci koncoveho krateru po skonCeni svarovani, je tfeba vhodné
nastavit dobu predfuku resp. dofuku plynu.
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8.9.3 NASTAVENi DOBY DOHORENI

Doba dodate¢ného hofeni zabrariuje pfi spravném nastaveni pfilepeni
svarovaciho dratu k taveniné nebo k proudovému priviaku.

9 OBECNE INFORMACE O SVAROVACI
METODE MIG/MAG

9.1 PRINCIP A ROZDELENI

Svarovaci drat je veden z civky do proudového pravlaku pomoci
posuvnych kladek a tvofi svarfovaci elektrodu. Elektricky oblouk hofi mezi
odtavovanou elektrodou, ktera je tvofena posouvajicim se svarfovacim dratem
a svarovanym materialem. Svarfovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku
a zaroven i jako zdroj pfidavného materialu. Z hubice hofaku pfitom vytéka
ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar pred ucinky okolni
atmosféry (viz obr. 8)

-":?5 -F?n— Kladky posuvu dratu

Draténa elektroda

Plynova hubice —i|

vl { 5+ ;
Pruviak , g " Zdroj
Cichranmy | L
plyn P
Svar
Swafovac Svarenec

ablouk

Obrazek 8 - Princip metody MIG/MAG

Svarovaci Ochranny plyn
proces Inertni Aktivni
MIG Helium (He)
Argon (Ar)
Smeési Ar/He
MAG-C Oxid uhli¢ity
(CO,)
MAG-M Smési Ar/CO,
Smési Ar/O,

Obrazek 9 - Zakladni rozdéleni metody MIG/MAG
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9.2 DRUHY SVAROVACICH OBLOUKU

9.2.1 Kratky svarovaci oblouk

Svarovani s velmi kratkym svafovacim obloukem probiha pfi nizkém
napéti svarovaciho oblouku a nizkych proudech. Charakteristickym znakem je
pravidelné stfidani hofeni oblouku s kratkodobymi zkraty. Povrchové napéti
lazné napomaha vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapaleni
svafovaciho oblouku. Tok taveniny je pomérné ,chladny®, takze je tento
zpusob vhodny pro svarfovani slabSich plechu a pro svafovani v nucenych
polohach. Pfechod z kratkého na sprchovy oblouk je zavisly na priméru dratu
a smési plynu .

9.2.2 Prechodovy svaiovaci oblouk

Pokud to rozméry svafovaného materialu dovoluji, mélo by se svafovat
s vy8§im odstavnym vykonem (z hospodarnych duvodu), bez pfechodu do
dlouhého nebo sprchového oblouku. Pfechodovym svafovacim obloukem
minime o néco prodlouzeny kratky svarovaci oblouk. Pfechod materialu
probiha CasteCné volne, CasteCné ve ve zkratech Tok tavici lazné je ,,teplejsi”,
nez u kratkého sv. oblouku. Tento druh je vhodny pro stfedni tloustky material(
a sestupné svary.

9.2.3 Dlouhy svarovaci oblouk

U dlouhého svarovaciho oblouku se tvofi velké kapky, které do materialu
vnikaji svou vlastni tihovou silou. Pfitom dochazi k nahodnym kratkym
spojenim, ktera zapficifuji, v dlsledku vzestupu proudu v momenté kratkého
spojeni, rozstrik pfi opakovaném zapaleni svarfovaciho oblouku. Dlouhy
svarovaci oblouk je vhodny pro svafovani s CO, a smésich plynu s jeho
vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu. P¥iliS se nehodi pro svarovani
v nucenych polohach .

9.24 Sprchovy svarovaci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svafovani je pfechod materialu v malych
kapkach bez zkratového spojeni. Rezim sprchového oblouku je mozny pfi
pouze v ochranné atmosféfe z inertnich plynu , s vysokym obsahem argonu a
pfi velkém svarovacim napéti na oblouku.(v praxi 24-30V a proudu vétSim
jako 200A, podle dratu a plynu). Neni vhodny pro svarovani v nucenych
polohach.

Vykon stroje ALF 280 HD neni dostateCny pro svarovani ve sprchovem
oblouku.

9.3 DRZENI A VEDENIi HORAKU

Svarovani pod ochrannou atmosférou plynu je mozné ve vSech
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polohach: horizontalni, vertikalni dold, vertikalni nahoru, nad hlavou a v
horizontalné-vertikalni poloze.

Svarovani kovl v ochranné atmosféfe je mozno provadét pfi volbé
odpovidajicich parametrt ve vSech moznych polohach (vodorovné,
horizontalné, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zaroven i napfi¢
v uvedenych polohach). Ve vodorovné nebo horizontalni poloze je
obvyklé drzeni hofaku v uhlu do 30°.

U silnéjSich vrstev se svafuje pfilezitostné téz lehce tahem. Nejvhodné;si
drzeni hofaku pro pokryti mista svaru ochrannym plynem je svislé (neutralni)
nastaveni hofaku. V této poloze je vSak Spatné vidét na misto svaru, nebot je
zakryto plynovou tryskou. Z tohoto ddvodu hofak naklanime. Pfi velkém
naklanéni hofaku hrozi nebezpeci nasati vzduchu do ochranného plynu, coz
by mohlo mit neblahy vliv na kvalitu svaru.

PFi svafovani je tfeba se vyhnout velkym vykyvnym pohybim. Kyvanim
se lazen pred svarovacim obloukem vzdouva a hrozi nebezpeci vadnych
napojeni v dusledku pfetékani taveniny.

Mirny pohyb ,tlaCenim® se vyuziva pfi svislém svarovani smérem nahoru
a pri vodorovném svarovani nad hlavou.

Pouze pfi svafovani klesajiciho svaru smérem doll se hofak drzi
v neutralni nebo mirné ,tahaci“ poloze. Svislé svafovani smérem doll se
pouziva nejvice pro tenké plechy, u silnéjSich plechu vznika riziko Spatného
propojeni, protoze tavenina stéka podél spoje a pfedbiha svar, zejména pokud
je tavenina pfili§ tekuta v dusledku vysokého napéti. Takovy postup vyzaduje
znacny stupen odbornosti a zkuSenosti.

Svarovani tlacenim Svarovani taZenim

Obrazek 10 - Drzeni horaku
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10 UDRZBA A SERVISNIi ZKOUSKY

Velkou péci je tfeba vénovat podavacimu ustroji, a to kladkam a prostoru

kladek. Pfi podavani dratu se loupe médény povlak a odpadavaji drobné piliny,
které jsou bud' vnaseny do bovdenu nebo znecistuji vnitfni prostor podavaciho
ustroji a zpusobuji nezadouci svody proudd.

Nanesené necistoty je nutné z prostoru podavace pravidelné odstranovat,
nejlépe ofukovanim stlatenym vzduchem

f)

Svarovaci horak je tfeba pravidelné udrzovat a v€as vymeénovat
opotrebené dily.

Nejvice namahanymi dily jsou proudovy privlak, plynova hubice,
trubka, bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a tlaCitko hofaku.
Proudovy pruvlak pfevadi svafovaci proud do dratu a zaroven drat
usmeérnuje k mistu svarovani. Ma zivotnost 3 az 20 svafovacich hodin
(podle udaju vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materialu (Cu Cr)
a na jakosti a povrchové upravé dratu. Vyména pruvlaku se
doporucuje po opotfebeni otvoru na 1,5 nasobek priméru dratu.

Pfi kazdé montazi i vyméné se doporucuje nastfikat pravlak i jeho
zavit separaCnim sprejem k tomu urCenym.

Plynova hubice pfivadi plyn urCeny k ochrané oblouku a tavneé lazné.
Rozstfik kovu zanasi hubici, proto je tfeba ji pravidelné Cistit, aby byl
zabezpec€en dobry a rovnomérny prutok a predeslo se zkratu mezi
pruvlakem a hubici. Rychlost zanaseni hubice zavisi pfedevs§im na
spravném sefizeni svarovaciho procesu. Rozstfik kovu se snadnéji
odstranuje po nastfikani plynové hubice separacnim sprejem. Po
téchto opatrenich rozstfik CasteCné opadava, presto je tieba jej
kazdych 10 az 20 minut odstrafiovat z prostoru mezi hubici a
privlakem nekovovou ty€inkou mirnym poklepem. Podle velikosti
proudu a intenzity prace je potrfeba 2x - 5x béhem smeny plynovou
hubici sejmout a dukladné ji ocistit v€etné kanalkl mezikusu,
které slouzi pro pfivod plynu. S plynovou hubici se nesmi silné
klepat, protoze se mize poskodit isolacni hmota.

Rovnéz mezikus je vystavovan u€inkim rozstfiku a tepelnému
namahani. Jeho zivotnost je 30-120 svarovacich hodin (podle udaje
uvedeného vyrobcem).

Intervaly vymény bovdenu jsou zavislé na Cistoté dratu a udrzbé
mechanismu v podavaci a na sefizeni kladek. DlUsledné pouzivani
CistiCe dratu vyrazné omezuje znecisténi bovdenu.

Jednou tydné vycistit trichlorethylenem a profouknout tlakovym
vzduchem. V pfipadé velkého opotrebeni nebo ucpani je tfreba bovden
vymenit.

Zdrojovou skfin je nutné pravidelné podle miry prasnosti prostredi
vyfouknout stlaéenym vzduchem.
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@Upozornéni@% Pozor na nebezpecéi poskozeni elektronickych
soucastek primym zasahem stlaceného vzduchu z malé vzdalenosti

10.1 JISTENi OVLADACICH OBVODU

Ovladaci transformator je jiStén dvéma tavnymi trubiCkovymi pojistkami.
Pouzivejte pouze hodnoty pojistek uvedené na vyrobnim stitku transformatoru.
Obé pojistky jsou soucasti svorkovnice ovladaciho transformatoru a jsou
pristupné po demontazi levého bo¢niho krytu. Pojistky Ize vyjmout pouhym
vytazenim drzaku. DoporucCujeme po vymené vyjimatelnou Cast drzaku opét

zajistit zakapnutim silikonem.

@ Upozornéni@ Vyménu pojistek musi provadét opravnéna osoba.
Stroj musi byt odpojeny od sité.
10.2 KONTROLA PROVOZNI BEZPECNOSTI

STROJE PODLE CSN EN 60 974-4

Predepsané ukony zkousek, postupy a pozadovana dokumentace jsou
uveden yv CSN EN 60974-4.

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

e Dodrzujte pokyny pro udrzbu uvedené v navodu na obsluhu

e Predepsana Ihuta revize stroje je 6 mésicu - svarovaci zdroje pouzivané
na stavbach (dle CSN 33 1610)

e Predepsana lhita revize stroje je 12 mésicl- premistitelny svarovaci zdroj
pouzivany pro pramysinou a femeslnou éinnost (dle CSN 33 1500)

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

e Kontrolu smi provadét pracovnik s odpovidajici elektrotechnickou
kvalifikaci.

Vysledek zkouSky provozni bezpecCnosti musi byt uveden v protokolu o

zkousce a zkontrolovany stroj je nutné oznacit Stitkem.

Pokud stroj nevyhovi po bezpecénostni strance nékterému z dale uvedenych

bodU, odstavte stroj z provozu a neprodlené zabezpecte odborné odstranéni

zjisSténych zavad.

10.2.1 VIZUALNIi KONTROLA

e PrezkouSejte bezvadny stav vidlice a neporusenost sitového kabelu.
Tahem za kabel ovérte jeho upevnéni ve stroji. V pfipadé jakéhokoliv
mechanického poskozeni vyménte kompletni kabel.

e Ovéfte neporusenost vSech krytl stroje, manipulacnich rukovéti, stav
kotnicich prostfedkl pro uchyceni plynové lahve a stav podvozku

e Zkontrolujte stav vSech silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti .

e Zkontrolujte neporudenost izolace svarovacich kabelu a celkovy stav
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svafovaciho horaku. Jsou-li mechanicky nebo tepelné poskozené, je nutné
je vyménit.
o Ovérfte, jsou-li v pofadku vSechny dulezité popisy
e Zkontrolujte stav a funkci v8ech ovladacich a indikacnich prvkua
e Zkontrolujte funkci plynového ventilku a tésnost rozvodu ochranného plynu.
10.2.2 ELEKTRICKA ZKOUSKA
A. ZKOUSKA SPOJITOSTI OCHRANNEHO OBVODU
e Ovérte zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro pfipojeni ochranného
vodice, véetné sitoveé vidlice.
Zmeérfte velikost odporu ochranného vodi¢e mezi kolikem ve vidlici a
nezivymi ¢astmi stroje . Celkovy hodnota odporu ochranného obvodu smi
byt max. 0,3w pro sitovy kabel délky max. 5 m.
B. ZKOUSKA IZOLACNIiHO ODPORU
e zkouSka se provadi napétim 500 Vss
e pfed méfenim je nutné zkratovat fazoveé vodicCe v sitové vidlici a kladny a
zaporny pol na vystupnich silovych rychlospojkach.
e pii méfeni se nesmi pfipojit méfici hroty na vstupy ovladacich vodi¢u
hofaku a ovladaciho konektoru propojovaciho kabelu .
e Kontroluje se izolaCni stav mezi:

vstupni obvod = obvod svareciho proudu >5,0MQ
vstupni obvod = zem >2,5MQ
obvod svarovaciho proudu = zem >25MQ

C. ZKOUSKA NAPETI NAPRAZDNO
Spi¢kové napéti naprazdno nesmi pfi zatiZzeni odporem v rozmezi 200 Q az
5 kQ prekrocCit hodnoty uvedené v tabulce nize.
PrekroCeni hodnot uvedenych v tabulce signalizuje vaznou poruchu a je
nebezpecné pro obsluhu
Hodnoty uvedené v tabulce plati pro zdroje svarovaciho proudu
MIG/MAG, TIG a MMA.

Prostory se zvySenym Stejnosmérny proud:113 V Spickova hodnota
nebezpeéim urazu el. proudem Stfidavy proud. 68 V Spicka, 48 V efektivni hodnota
Prostory bez zvySeného Stejnosmérny proud:113 V Spickova hodnota
nebezpeci Urazu el. proudem Stridavy proud. 113 V Spicka, 80 V efektivni hodnota
Strojné vedeny horak se Stejnosmérny proud:141 Spi¢kova hodnota
zvySenou ochranou svarece Stfidavy proud. 141 V Spic¢ka, 100 V ef. hodnota

10.2.3 FUNKCNIi ZKOUSKA.
Tato zkouska je nutna pouze po oprave stroje.
Predepsané ukony:
Funkce stroje
zafizeni pro zapinani a vypinani napajeni
plynovy ventil
signaliza¢ni a kontrolni svételné navésti (kontrolka pfehfati apod...)
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ODSTRANOVANi PROBLEMU

Priznak

Pri¢ina

Reseni

Nesviti ovl. panel,
ventilatory bézi

Pfepalena pojistka na
sekundarni strané
ovladaciho transformatoru

Vymeéna pojistky- viz odstavec
Jisténi ovladacich obvodu

Nesviti ovl. panel,
ventilatory nebézi

Prepalena pojistka na
primarni strané ovladaciho
transformatoru

Vyména pojistky- viz odstavec
Jisténi ovladacich obvodu

HoFak prilis teply

Pravlak je volny.

Utahnéte pravlak

Nereaguje na tlacitko
horaku

Stroj byl pfetizen a vypnul
se.

Pockejte, az se stroj sam zase
zapne

Nepravidelny posuv
dratu nebo pfipeceny
drat k praviaku

Drat na civce je pfilis tésné
navinut.

Prekontrolujte a vymérite civku,
pokud tfeba.

Pritavena kulicka k pravlaku.

Odstrihnéte kulicku a kus dratu na
zaCatku.

Nepravidelny posuv
dratu nebo Zadny
posuv dratu

Spatny pFitlak kladek v
posuvu dratu.

Nastavte pfitlak podle tohoto
navodu k obsluze.

Poskozeny horak.

Zkontrolujte, pfipadné vyménte,

Drazka na kladce posuvu
neodpovida primeéru svar.
dratu.

Nasadte spravnou kladku.

Spatna kvalita svafovaciho
dratu.

Zkontrolujte a vyménte, pokud
treba.

Bovden v hofaku je
zneCistény nebo vadny.

Zkontrolujte a vyménte, pokud
treba.

Brzda civky je nastavena
Spatné.

Nastavte podle navodu k obsluze.

Oblouk nebo zkrat Prilepeny rozstfik uvnitf Odstrante rozstfik.
mezi hubici a plynové hubice.
pruviakem

Nestabilni oblouk

Nespravny primér priviaku
nebo pfrilis opotfebovany Ci
vadny pruvlak.

Vymérite privlak.

Nedostate¢ny pfivod
ochranného plynu,
pory ve svaru

Spatné nastavené mnozstvi
dodavky plynu.

Nastavte spravné mnozstvi podle
navodu.

Znecistény redukeéni ventil
na lahvi.

Zkontrolujte a vyménte, pokud
treba.

Hofak nebo plynové hadice
znecistény

Zkontrolujte, pfip. vymérite

Ochranny plyn je odfukovan
privanem.

Zabrante pravanu.

HorSi svarfovaci vykon

ALFAIN a.ss. ©

Chybi faze.

Zkuste pfipojit stroj do jiné zasuvky.
Zkontrolujte pfivodni kabel a jistiCe.
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Spatné uzemnéni. Zajistéte nejlepSi propojeni mezi
svafencem a zemnicim
kabelem/svorkami stroje.

Zemnici kabel je Spatné Utadhnéte dobfe zemnici kabel v
nasazen do konektoru stroje. | konektoru na stroji.
Poskozeny hofak. Zkontrolujte a vyménte, pokud
treba.
Svarovaci drat je Drazka na kladce Nasadte spravnou kladku.
posuvem odiran neodpovida praméru dratu.

Spatny pFitlak horni kladky. Nastavte pritlak podle navodu.

11.2 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 zarucni |haté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povérenou vyrobcem.

Zakonna zarucni doba je 6 mésicu 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.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan
odpovidajicim zpusobem a k u€elim, pro které je urCen. Jako vady se
neuznavaji posSkozeni a mimoradna opotiebeni, 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 ucellim, pro které neni uréen, pretézovanim
stroje, byt i prechodnym. P¥i udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany
originalni dily vyrobce.

V zaruCni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funkénost 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 vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

11.3 ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.

Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu:
servis@alfain.com
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12 NAHRADNI DILY
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Poz. Nazev Pozn.
1 PCB - fidici elektronika
2 Posuv dratu
3 Plynova hadicka
4 Tlagitko panelové
5 Knoflik 2
6 PCB KTC 2
7 Panty
8 DrZak civky dratu, brzda
9 Redukce civek
10 Vyvodka
11 Kola zadni
12 Sada propoju
13 Tlumivka
14 Jednokolka otoéna
15 JazyCkové relé .2
16 Konektor
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17 Drzak madla pravy

18 Sipka Cervena

19 Ovladaci panel

20 Madlo

21 Prepinag 2T/4T 2
22 Knoflik velky

23 Knoflik maly

24 Drzak madla levy

25 Digitalni AV metr

26 Konektor EURO

27 Kryt konektoru EURO

28 Tlumivka (- pdl) - rychlosp. zem. kabelu
29 Zemnici kabel

30 Sipka &erna

31 Dioda Zluta

32 Dioda zelena

33 Horni kryt

34 Matice

35 Boéni kryt pravy

36 Konektor ohfevu plynu

37 Kotvici fetéz plynové lahve

38 Sitovy kabel s vidlici

39 Mfizka ventilatoru

40 Bocni kryt levy spodni

41 Zamky

42 Bocni kryt levy horni

43 Odrusovac

44 Pojistky

45 Ovladaci transformator

46 Stykac

47 Svazek ovladaci

48 Svazek Cerny

49 Hlavni vypina¢

50 Prepina€ napéti — hruby rozsah 2polohy pouze Alf 400
51 Prepina€ napéti - jemny rozsah 10poloh /12poloh Alf 280, Alf 400 / Alf 320
52 Transformator svafovaciho proudu
53 OdruSovace

54 Sada propojl trafo

55 Termostaty

56 Usmérnovac

57 Boc¢nik

58 Ventilatory

59 PFichytka Snary

60 Spona

61 Trn

62 Matice prevleCna

63 Plynovy ventil
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13 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.
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 kalendarnich dnu od
data oznameni zaméru 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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