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1. EINFUHRUNG

Sehr geehrter Benutzer,

die Gesellschaft ALFA IN A.G. dankt Ihnen fur den Kauf des Produktes und hofft,
dass Sie mit unseren Maschinen zufrieden sein werden.

Die Schweildmaschine darf nur von einer geschulten Person und nur im Rahmen
der technischen Bestimmungen in Betrieb genommen werden. Die Gesellschaft
ALFA IN A.G. ubernimmt auf keinen Fall die Verantwortung fur die durch
unsachgemale Anwendung entstandenen Schaden. Vor der Inbetriebnahme
lesen Sie bitte sorgfaltig die Gebrauchsanweisung durch.

Die Maschine erfullt die Anforderungen entsprechend der CE Norm.

Zur Wartung und Reparatur verwenden Sie nur Originalersatzteile. Es steht
Ihnen selbstverstandlich unser Dienstleistungskomplex zur Verfugung.

Bei den PERUN 200 MIG MAN PFC handelt es sich um multifunktional Inverter-
Generator, mit denen folgende Schweildmodalitaten moglich sind:

a) MIG/MAG in 2-Takt, 4-Takt, mit Draht SG2 oder Edelstahl & 0,6 - 1,0
mm, Aluminiumdraht @ 1,0 mm oder gefllte Draht mit Schutzgas oder
ohne Schutzgas

b) E — MMA Stabelektrodenschweil’en bis & 4,0 mm

c) WIG (TIG) LIFT-ARC-Schweilen

Die Maschine ist mit dem System Power Factor Correction (PFC) -
Phasenkompensation ausgerustet, das den Betrieb an einem
Einphasenstromnetz mit einer Wechselspannung von 95V — 270V ermaglicht.
Was sind die Vorteile der PFC-Losung?

1. Die Maschine kann an eine Stromquelle von AC 95V — 270V 50-60 Hz
angeschlossen werden.

2. Geringe Empfindlichkeit auf Speisespannungsschwankungen. Daher sind
diese Maschinen fur den Betrieb mit Elektrozentralen bzw. an langen
Verlangerungskabeln geeignet.

3. Hoherer Leistungsfaktor und eine damit verbundene, geringere Belastung
des Ausldseschitzes (mit anderen Worten der Ausloseschitz schaltet bei
Anlagen ohne PFC spater ab)

4. Niedrigeres Niveau einer elektromagnetischen Stérung
5. Minimale Belastung des Stromnetzes durch Blindstrom

Wir behalten uns das Recht der Korrekturen und der Anderungen im Fall des
Druckfehlers, der Anderung den technischen Parametern, des Zubehors usw.
ohne vorigen Warnung. Diese Anderungen kdnnen nicht in die Manuale fuir die
Verwendung in Papier- oder Elektronischer- Form zeigen.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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2. BETRIEBSBEDINGUNGEN

1. Die Maschine darf nur an trockenen und gut gellufteten Orten verwendet
werden.

2. Die Inbetriebnahme der Apparatur nur durch geschultes Personal und im
Rahmen der technischen Bestimmungen vornehmen. Der Hersteller burgt
nicht fir unfachgemalle Anwendung und Bedienung entstandenen
Schaden. Bei der Wartung und Reparatur verwenden Sie nur
Orginalersatzteile der Firma ALFA IN.

3. Das Gerat entspricht der Norm EN 61000-3-12.

4. Die Maschine muss so plaziert sein, dass die Kuhlluft ohne Behinderung
in die Kuhlluftkanale ein- bzw. aus den Kanalen austreten kann. Es ist
notwendig darauf zu achten, dass in die Maschine keine mechanischen,
insbesondere Metallpartikel (z.B. beim Schleifen) angesaugt werden.

Arbeitsumgebungstemperatur zwischen -10 und +40 °C.
Relative Luftfeuchtigkeit unter 90% bei +20 °C.

Bis zu 3000 m Hohe.

Jegliche Eingriffe in die elektrische Anlage, ebenso Reparaturen
(Demontage des Netzsteckers, Sicherungsaustausch), darf nur eine
berechtigte Person ausuben.

® N OO

9. Esist strikte verboten, mehrere Generatoren ALFA IN in Serie oder parallel
zu schalten.

10. Die Maschinenposition muss dem Bediener einen problemlosen
Zugang zu den Steuerungen und den Anschlissen ermaglichen.

11. Bei funktionierender Schweilimaschine mussen all ihre Deckel und
Turen geschlossen und gut befestigt sein.

12. Die Schweilimaschine wurde nach den Normen fur Schutzklasse IP
23S gepruft, was einen Schutz vor dem Eindringen fester Korper von
einem Umfang grof3er als 12 mm und den Schutz vor dem Eindringen von
vertikal bis in schrager Richtung bis zu einem Winkel von 60° fallendem
Wassers sicherstellt. Wahrend des Schweildens darauf achten, dass die
Schweillkabel bodennahe oder direkt auf dem Boden aufliegen und so
kurz wie moglich sind.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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3.SICHERHEIT

Der Bediener muss Handschuhe, Kleidung, Schuhwerk und einen Schweil3helm
bzw. eine Schweilierkappe tragen, die feuerfest sind und ihn vor eventuellen
Stromschlagen, Funkenflug und Schweil3spritzern schutzen.

Der Bediener muss zum Schutz seiner Augen normengerechte
Schweilierschutzmasken mit Sicherheitsfiltern tragen; ferner hat er sich dartber
im Klaren zu sein, dass wahrend des elektrischen Schweiliens
ULTRAVIOLETTE STRAHLUNGEN freigesetzt werden und es daher unbedingt
erforderlich ist, auch das Gesicht vor diesen Strahlen zu schutzen. Die
ultravioletten Strahlen verursachen auf ungeschutzter Haut dieselben
Wirkungen wie ein Sonnenbrand.

Der Bediener ist verpflichtet, alle sich im Schweillbereich aufhaltenden
Personen Uber die an das Schweilen gebundenen Gefahren aufzuklaren und
ihnen entsprechende Schutzmittel zur Verfligung zu stellen.

Es ist von grundlegender Bedeutung flr eine ausreichende Bellftung zu sorgen,
vor allem, wenn in geschlossenen Raumlichkeiten geschweildt wird. Wir raten
zur Verwendung entsprechender Rauchabsauger, um Vergiftungen zu
vermeiden, die auf die wahrend des SchweilRverfahrens entstehende Gas- und
Rauchentwicklung zurtckzuflhren sind.

Der Bediener muss alle leicht entflammbaren Materialien aus dem
Arbeitsbereich entfernen, um eventuellen Brandgefahren vorzubeugen.

Der Bediener DARF NIEMALS BEHALTER schweilen, die urspriinglich Benzin,
Schmiermittel, Gas oder ahnliche entflammbare Substanzen enthalten haben,
auch dann nicht, wenn der Behalter Uber einen langen Zeitraum hinweg nicht
mehr genutzt worden ist. DIE EXPLOSIONSGEFAHR IST AUSGESPROCHEN
HOCH!

Der Bediener hat Uber alle speziellen, das Schweilden in geschlossenen
Raumlichkeiten mit hoher Explosionsgefahr betreffenden Regelungen aufgeklart
zu sein.

Um Stromschlage zu vermeiden, ist folgendes zu beachten: Nie in feuchten oder
nassen Umgebungen arbeiten. Die Schweilfmaschine keinesfalls verwenden,
wenn ihre Kabel in irgendeiner Weise beschadigt sind. Uberzeugen Sie sich
dass die Erdung der Elektroanlage richtig ausgefuhrt ist und funktioniert. Der
Bediener muss von den geerdeten Metallbestandteilen isoliert sein. Das Erden
des Werkstucks kann die Unfallgefahr fur den Bediener erhdhen.

ACHTUNG!

Die sich beim Zinden des Lichtbogens beim WIG-HF-Schweil3en abblenden
Hochfrequenzentladungen (HF) erreichen hohe Spannungen.

Norm EN 60974-1: Zugewiesene Leerlaufspannung.

Wahrend des Maschinenbetriebs ist die hochste Spannung, mit der man in
Berihrung kommen kann, die zwischen den Schweil3anschlissen gegebene
Leerlaufspannung; in unserem Generator betragt diese Spannung max. 67V.
Die maximale Leerlaufspannung der Schweillmaschinen wird von nationalen
und internationalen Normen (EN 60974-1) im Hinblick auf die zu verwendende

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Schweildstromart, auf ihre Wellenform und auf die vom Arbeitsplatz
ausgehenden Gefahren festgelegt. Diese Werte sind nicht an die Zind- und
Stabilisierspannungen des Bogens anwendbar, die sich Uberlagern konnten.
Die zugewiesene Leerlaufspannung darf bei allen modglichen Regelungen
niemals die aus nachstehender Tabelle (siehe Seite 7, Technische Daten) fur
die verschiedenen Falle hervorgehenden Werte Uberschreiten.

@WARNHINWEIS @

Verlangerungskabel sollen einen groReren Querschnitt als 3x2,5 mm? haben.
Es ist notwendig die Maschine zu schitzen vor:

1. Feuchtigkeit und Regen

2. Mechanischer Beschadigung

3. Zugluft und evt. Ventilation benachbarter Maschinen

4. Uberbelastung, tiberschreiten der Maximalwerte und grobem Umgang

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Das Schweil’gerat ist im Hinblick auf die Einmischung in erster Linie fur
Industrieraume beabsichtigt. Es entspricht den Anforderungen der EN 60974-10
fur Kategorie A und es ist nicht fir die Verwendung in Wohngebieten
beabsichtigt, wo die Stromenergie von o6ffentlichen Niederspannungsnetzwerk
versorgt ist. Es kann hier potenzielle Probleme mit der Sicherstellung der
elektromagnetischen Vertraglichkeit in diesen Raume sein. Die Probleme sind
von Storungen den Leitung verursacht sowie von Ausstrahlenstorung.
Wahrend des Betriebs kann das Gerat die Storquelle sein.

YWarnung/

Der Benutzer ist verantwortlich fur mogliche Stérungen durch Schweilen.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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4. TECHNISCHE DATEN

Methode Ve | Mma | Tig | WS MMA | TIG
Netzspannung V/Hz 1x110/50-60 1x230/50-60
Schweifldstrombereich A |25-130|{10-100|10-140|25-200|10-200|10-200
Leerlaufspannung Vv 67,0 67,0
Netzsicherung A 20 @ 16 @

Max. Effektiver Strom A 22,0 17,5 18,0 14,5 16,0 12,0
(SDCQ":"%%?,}S’E A | 85 80 90 130 | 120 | 140
(Sgg‘;"ggﬁ/sot)rﬁm A | 110 | 100 | 110 | 150 | 140 | 160
Schweil}strom A 35% = | 30%=10 | 40%=14 | 30%=20 | 25%=20 | 35%=20
(DC=x%) I2 130 0 0 0 0 0
Schutz IP 23S

Konstruktionsnormen EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A

MaRe (b x I x h) mm 230 x 640 x 420

Gewicht Generator kg 18,4

Drahtvo_rsc_hubt m_/ 15-45 . . 1,5 - . .
geschwindigkeit min | ’ 16,5

Spulendurchmesser mm 200 - - 200 - -
Spulengewicht kg 5 - --- 5 - ---

Die Maschine ist mit einem Stecker 16A 1 Phase 230V ausgestattet.

Der Sicherung der Steckdose darf max. 25 A sein.

Jegliche Eingriffe in die elektrische Anlage, ebenso Reparaturen (Demontage
des Netzsteckers, Sicherungsaustausch), darf nur eine berechtigte Person
ausuben.

@WARNHINWEIS @

Angesichts der Leistung der installierten Anlage ist die Zustimmung des
offentlichen Stadtwerkwerkes (Stromversorgers) einzuholen.

Die Maschine kann auch an Motor-Generatoren angeschlossen werden,
vorausgesetzt, dieser verfugt Uber eine stabile Spannung. Der gegenstandliche
Generator muss mit einer Nennspannung von 1x230V * 15% gespeist werden.

S Die Maschine erfullt die Anforderungen der entsprechenden CE Norm.
Die Schweildmaschinen sind so gebaut, dass bei Schaden am Gleichrichter, die
zulassigen Werte der Leerlaufspannung nicht Gberschritten werden (EN 60974-
1 ed.3.). d.h. 113V Gleichstrom oder 68V Wechselstrom.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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5.ZUBEHOR DER MASCHINE
BESTANDTEIL DER LIEFERUNG

Code

Bezeichnung

5.0292

PERUN 200 MIG MAN PFC

ZUBEHOR AUF BESTELLUNG

Code Bezeichnung

Brenner PARKER SGB 250
SGB25-3 3 (MIGIMAG)

Brenner PARKER SGB 250
SGB25-4 4 (MIGIMAG)

Brenner PARKER SGB 250
SGB25-5 5 (MIGIMAG)
T24ST Brenner T2 4m 35-50 arc ST
T28ST Brenner T2 8m 35-50 arc ST
5847 Steckersatz ST 12 PIN
VMO0151-1 Gasschlauch 3m G1/4-G1/4

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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Kabel PERUN 2x 3m
VM0253 35-50 200A
Rollen
Schweilhelm Barracuda
STTre S777C Schwarz
Schweilthelm S9B Shooting
STSUN9B Blue Shark
4488 Selbstschutz Draht 0,8
Coreshield 15A D200/4,5kg
SGL2 Satz START KIT Gaslinse .
1.6mm arc T2/T3W/T4W === .
SGL4 Satz START KIT Gaslinse ;
2.4mm arc T2/T3W/T4W , ‘ ﬂm
SGL5 Satz START KIT Gaslinse h
3.2mm arc T2/T3W/T4W
700.0306.10 xl\laolfram-EIektrode 1.6x175-
700.0308.10 xl\laolfram-EIektrode 2.4x175-
700.0310.10 ?ill\/aolfram-EIektrode 3.2x175-

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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6. BESCHREIBUNG DER MASCHINE UND DER
FUNKTIONEN

HAUPTTEILE DER MASCHINE
A1

A2 3 Ad

x& 3 ol / /

A3 i A5
— T

I
i)
A

AT A9  A10

A8 A A11

Abb 1. PERUN 200 MIG MAN PFC

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Pos. Bezeichnung

A1 Steuertafel

A2 Schnellkupplung (+)

A3 MIG/MAG Stecker

A4 WIG-Steuerung Stecker

A5 WIG-Gas Stecker

A6 Schnellkupplung (-)

A7 Handlauf

A8 Stromkabel

A9 Sekundare Bedienungselemente (siehe Details unten)
A10 Anschlusse zur Polaritatsanderung des MIG/MIG-Brenners
A11 Drahtvorschub

STEUERTAFEL

Abb 2. Steuertafel

Pos.

Bezeichnung

V1

Wenn die LED aufleuchtet, ist die Schweiimaschine in Methode

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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MIG/MAG — durch den Taste V19
V2 Wenn die LED aufleuchtet, ist die SchweilRmaschine in Methode
MMA — durch den Taste V19
V3 Wenn die LED aufleuchtet, ist die SchweilRmaschine in Methode
WIG (TIG) — durch den Taste V19
V4 Auswahlschalter zur Auswahl 2-Takt / 4-Takt
Wenn die LED aufleuchtet, ist Modus 2-Takt ausgewahlt — durch
V5
den Taste V4
Wenn die LED aufleuchtet, ist Modus 4-Takt ausgewahlt — durch
V6
den Taste V4
Potentiometer
V7 e Geschwindigkeit fur MIG/IMAG
e Stroms fur MMA, WIG (TIG)
Potentiometer
V8 e Spannung fur MIG/IMAG MAN
e Down Slope fur WIG (TIG)
e ARC FORCE fur MMA
V9 Potentiometer des Drossels
Kontrollleuchte Maschinenuberhitzung
V10 Die LED zeigt mit dem Aufleuchten an, dass die Maschine
Ubertemperatur hat. Lassen Sie das Geréat eingeschaltet, damit
der Ventilator schneller kihlen kann.
VA1 Kontrollleuchte ,EIN*
Wenn die LED aufleuchtet, ist die Schweildmaschine in Betrieb.
V12 Kontrollleuchte - wenn die LED aufleuchtet, Display V15 der Down-
Slope zeichnet
V13 Kontrollleuchte - wenn die LED aufleuchtet, Display V15 der ARC
FORCE zeichnet
Kontrollleuchte - wenn die LED aufleuchtet, Display V15 der
V14 . .
Schweildspannung zeichnet
V15 Display
Kontrollleuchte - wenn die LED aufleuchtet, Display V18 die
V16 e
Geschwindigkeit zeichnet
VA7 Kontrollleuchte - wenn die LED aufleuchtet, Display V18 der Stroms
zeichnet

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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V18 Display
V19 Auswahlschalter zur Auswahl Schweilfmodus
32 33 34 35

ON

OFF

=\
(" Remote Oﬁp&vl Gun k
VTN

© Burnback Slow feed|
;

- -4
Post-flow Pre-flow
A

S /
[30/38  [a1 [3

Abb 3. Sekundare Bedienungselemente- Bedienfeld im Bereich des

Drahtvorschubs
Pos. |Bezeichnung

32 R_emote-SchaIt_er. In QG_:r Positipn QN ist die Fernbedienung
eingeschaltet, in der Position OFF ist sie ausgeschaltet.
Spool Gun- Schalter. In der Position ON ist das Schwei3en mit

33 Brenner mit Vorschub eingeschaltet, in der Position OFF ist es
ausgeschaltet.

34 Regelpotentiometer der Nachbrennzeit des Drahts.

35 Regelpotentiometer der Anfangsgeschwindigkeit des Drahts.

36 Regelpotentiometer der Gasvorblaszeit.

37 Regelpotentiometer der Gasnachblaszeit.

38 Taste des Gastest

39 Taste des Anfuhrung des Draht

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




14/26

DRAHTVORSCHUBMECHANISMUS

Abb 4. Drahtvorschub 2 Rollen

Pos. Bezeichnung
EA1 Spannmutter
E2 Andruckrolle
E3 Drahtseele
E4 EURO Stecker
E5 Rolle
ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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UBERSICHT DER DRAHTVORSCHUBROLLEN

)
a b
. / a=22mm
b =30 mm
: : Bestellnummern der
Rillentype der Rolle | Drahtquerschnitt Drahtvorschubrollen
0,6-0,8 2187
Stahldraht 0,8-1,0 2188
. 0,8-1,0 2270
Aluminiumdraht
0,8-1,0 2318
Rohrchendraht 1,0-1,2 2319
7. MIG/IMAG-SCHWEIREN

WAHL DER DRAHTVORSCHUBROLLE

An allen Maschinen MIG/MAG werden Drahtvorschubrollen mit zwei Rillen
benutzt. Diese Rillen sind fur zwei verschiedene Drahtquerschnitte bestimmt
(z.B.: 0,8; 1,0 mm).

Die Drahtvorschubrollen missen dem Querschnitt und dem Material des
Schweilldrahtes entsprechen. Nur so kann ein reibungsloser Vorschub des
Drahtes erreicht werden. Unregelmafigkeiten im Drahtvorschub fuhren zu
schlechter Schweil3qualitat und zu Drahtdeformationen.

FUr einen zuverlassigen und regelmafigen Vorschub empfehlen wir gleichfalls
einen Drahtrichter zu verwenden, der als Sonderausrustung geliefert werden
kann.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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@ A B C
— /@10 (10| |08 |12 korrekt

([T

schlecht
schlecht

O|m >

Abb 5. Der Einfluss der Drahtvorschubrolle auf den Schweil3draht
EINFURUNG DER ELEKTRODEN (DRAHTE) IN DEN VORSCHUB

1.
2.

3.

Entfernen Sie die Abdeckung des Vorschubs der Maschine.

Setzen Sie die Drahtwickelrolle mit dem Draht auf die Halterung D1 und
sichern sie mit der PVC-Schraube ab D2.

Schneiden Sie das am Rand der Wickelrolle befestigte Drahtende ab und
schieben es in der Drahtseele E3 Uber die Rolle E5 und etwa 5 cm in das
Rohr des EURO Steckers E4. Kontrollieren Sie ob der Draht durch die
richtige Rille der Drahtvorschubrolle flhrt.

. Kippen Sie die Andruckrollen so herunter E2, damit die Zahne

ineinandergreifen und bringen Sie die Spannmutter E1 in senkrechte
Lage.

. Stellen Sie den Druck der Spannmutter so ein, dass ein problemloser

Transport des Drahtes gewahrleistet ist, wobei der Draht nicht deformiert
werden darf. Die Stellschraube befindet sich unter der PVC-Schraube E1.

. Die Wickelrollenbremse ist vom Hersteller eingestellt. Im Bedarfsfall kann

sie mit der Schraube D1 so nachgestellt werden, dass beim Anhalten des
Vorschubs die Wickelrolle rechtzeitig zum Stehen kommt. Somit wird ein
ubermafiges Abwickeln des Drahtes verhindert.

Eine Ubermallig fest angezogene Bremse strengt allerdings unnétig den
Vorschubmechanismus an und es kann zum Durchdrehen des Drahtes auf den
Wickelrollen kommen.

Pos. |Bezeichnung

D1 Halterung der Wickelrolle

D2 |PVC-Schraube

D3 Es ist nicht bestimmt fur der

Abb 6. Halterung der Wickelrolle Schweillmaschine.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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ANSCHLUSS DER HAUPTKOMPONENTEN MIG/MAG

Abb 7. Anschluss der Hauptkomponenten MIG/MAG

1. SchlieBen Sie den MIG/MAG-Brenner B6 an den Stecker A3 bei
ausgeschaltetem Gerat an.

2. Schlie3en Sie das Erdungskabel B4 an die Schnellkupplung (-) A6 an.

3. Die Erdungszangen B5 schlie3en Sie zum Schweildstlick B7 an.

WARNHINWEIS

Beim EinfUhren des Drahtes halten Sie den Brenner nicht in Augenrichtung!

4. Demontieren Sie vom Brenner die Gasduse.

5. Schrauben Sie den Stromlaufer ab.

6. SchlieRen Sie den Netzstecker B1 an ein Netz 1 x 230 V/50-60 Hz und
schalten Sie den Hauptschalter ein, der sich am hinteren Bedienfeld des
Schweil’gerats befindet.

7. Mit dem Auswahlschalter V19 wahlen Sie das gewunschte MIG/MAG

Programm : LED V1 leuchtet auf.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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8. Mit dem Auswahlschalter V4 wahlen Sie Zweitakt oder Viertakt. Die
entsprechende LED V5 oder V6 leuchtet auf.

9. Drucken Sie die Taste 39 zum Drahteinzug und der Schweilddraht wird in den
Brenner eingefuhrt. Nach dem Austritt des Drahtes aus dem Brenner
schrauben Sie die Strahlziehduse und die Gasduse an.

10. Bespritzen Sie vor dem Schweilen den Raum der Gas- und
Strahlziehduse mit Trennspray, damit verhindern Sie das Anhaften von
Schweildspritzern.

EINSSTELLEN DER GASDURCHSTROMUNG

Der Lichtbogen sowie das Schmelzbad mussen vollkommen durch das Gas
geschutzt werden. Zu wenig Gas ist nicht in der Lage die erforderliche
Schutzatmosphare zu bilden, im Gegenteil, zu viel Gas reil3t Luft in den
Lichtbogen mit.

1. Stecken Sie den Gasschlauch auf den Anschluss an der Maschine.

2. Drucken Sie die Taste 38 im Bereich des Drahtvorschubs.

3. Drehen Sie an der Stellschraube F7 an der unteren Seite des
Reduktionsventiles solange bis der Stromungsmesser F6 die gewlinschte
Durchstromung anzeigt. Jetzt kdnnen Sie den Knopf wieder loslassen. Der
optimale Durchstromungswert ist 10-15 I/Min.

4. Nach langerer Standzeit der Maschine oder dem Brenneraustausch ist es
angebracht, vor dem nachsten Schweillvorgang die Leitung mit Schutzgas
zu durchblasen.

Abb 8. Einstellen des Gasflusses

Pos. |Bezeichnung
F1 Flasche
F2 Flaschenventil

F4 Druckminderer

F5 Hochdruckmanometer

F6 Niederdruckmanometer

F7 Regelungsschraube
F8 |Adapter fur Schlauch

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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PARAMETER EINSTELLUNG MIG MAN

1. Die Referenzseinstellung des Schweil3stromes und der Spannung im
Verfahren MIG/MAG entspricht dem empirischen Verhaltnis U2=14+0,05I..
Nach diesem Verhaltnis konnen Sie die ndtige Spannung bestimmen. Bei
der Einstellung der Spannung mussen Sie darauf achten, dass diese durch
die Belastung wahrend des Schweildens sinkt.

Der Spannungsverlust betragt ca. 4,8V bei 100 A.

2. Nehmen Sie die Einstellung der Schweilstromstarke in der Betriebsart
MIG MAN wie folgt vor: Wahlen Sie die Schweildsspannung. Stellen Sie
danach die Schweildstromstarke durch Erhdhung bzw. Verringerung der
Drahtvorschubgeschwindigkeit bis zum Moment des optimalen Brennens
des Lichtbogens ein.

3. Der Wert des Lichtbogenhartegrads regulieren Sie eventuell im
Untermenu Schweillparameter-Einstellung.

@ Draht (mm) Schweildstrom (A) Material-dicke (mm)
0,6 25-110 1,0-1,6
0,8 35-160 1,0-2,3
0,9 45-160 1,0-2,3
1,0 45-160 1,2-7,0

Tabelle ungefahre Schweillparameter

ANPASSUNG DES VORSCHUBS FUR ANDERE DRAHTQUERSCHNITTE

An allen Maschinen der Typen ALF werden Drahtvorschubrollen mit zwei Rillen
benutzt. Diese Rillen sind fur zwei verschiedene Drahtquerschnitte (z.B.: 0,8 und
1,0 mm) bestimmt. Die Rille kann durch Herausnehmen und Umdrehen der
Drahtvorschubrolle geandert bzw. durch Austauschen gegen eine andere
Drahtvorschubrolle mit Rillen gewlnschter Abmalie ersetzt werden.
1. Kippen Sie die Spannmutter E1 bei Doppel-Drahtvorschubrollen nach
rechts, die Andruckrolle E2 wird nach oben gedffnet.
2. Schrauben Sie das PVC-Sicherungsteil heraus E5 und nehmen Sie die
Drahtvorschubrolle ab.
3. Sofern an der Drahtvorschubrolle die geeignete Rille ist, drehen Sie die
Rolle um und setzen Sie sie wieder auf die Welle und sichern sie durch
Einschrauben des Sicherungsteils ab ES.

FUOLLDRAHT - EINSTELLUNG DER POLARITAT FUR MIG / MAG-BRENNER

Es ist winschenswert, positiven Polaritat auf dem MIG/MAG-Schweil3brenner
haben wahrend des Schweillens mit Volldraht in der Mehrzahl der Falle. Der
Schweilder ist aus der Produktion mit positiver Polaritat auf dem MIG/MAG-
Schweillbrenner zugefuhrt. Zum Schweilden mit Fllldrahten kann es erforderlich
sein, um negative Polaritat auf dem MIG/MAG-Schweilbrenner (siehe das
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Schweilldraht Empfehlungsunterlagen) aufweisen.

1. Der mittlere Anschluss K3 ist mit dem Brennerstecker verbunden. Aus der
Produktion ist K3 durch die Bricke K2 mit dem oberen Anschluss (+) K1
verbunden.

2. Beim Schweilen mit einem Hohldraht schlieBen Sie den mittleren
Anschluss K3 durch die Brucke K2 mit dem unteren Anschluss (-) K4 —
mit einem Kreuzschlitzschraubendreher an.

3. Fest anziehen.

4. Schlielen Sie das Erdungskabel B4 an die Schnellkupplung (+) A2 an.

$ K2
B st e
[ \
K4
\ ,

Abb 9. Detail der Anschliisse der Anderung der Polaritdt des MIG/MAG-
Brenners

Pos. Bezeichnung
K1 Oberer Anschluss (+)
K2 Brucke
K3 Mittlerer Anschluss
K4 Unterer Anschluss (-)
@ Warnung @

Falls Sie mit einem Rohrchendraht schweilden mochten, vor Beginn des
Schweildens muss zuerst die Brennerduse entfernt werden. Aulerdem durfen
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Sie wahrend des Schweillvorgangs das Schweilygut nicht mit der Matrize
berthren. Es besteht die Gefahr, dass der Draht eingebrannt wird.

ANPASSUNG DES VORSCHUBS FUR ALUMINIUMDRAHT

FUr den Vorschub von Aluminiumdraht ist es notwendig eine spezielle
Drahtvorschubrolle mit ,U“ — Profil zu benutzen — siehe Absatz UBERSICHT
DER DRAHTVORSCHUBROLLEN. Um Probleme mit dem ,Zerzausen “ des
Drahtes zu vermeiden, ist es notwendig Drahte im Querschnitt 1,0 mm und aus
Legierungen AIMg3 oder AIMg5 zu verwenden. Drahte aus Legierungen Al99,5
oder AISi5 sind alle zu weich und leicht und verursachen Probleme beim
Vorschub.

Beim Schweil3en von Aluminium ist weiterhin unerlasslich den Brenner mit einer
Teflondrahtseele und spezieller Strahlziehdlise auszurusten. Der Hersteller
empfienlt keine Brenner langer als 3 m zu verwenden.
GrolRe Aufmerksamkeit ist der Einstellung der Druckkraft der Rollen zu widmen
— sie darf nicht zu hoch sein, da es sonst zur Deformation des Drahtes kommt.
Es ist notwendig als Schutzatmosphare Argon zu verwenden.

G7 G5 G3 Iml
W

G2 =
G6 JG4 G1

Abb 10. Anpassung des Vorschubs fur Aluminiumdraht

Pos. Bezeichnung

G1 EURO Stecker

G2 Drahtvorschubrollen

G3 Drahtseele fur 4,0mm, aufRerer Durchmesser 4,7mm

G4 O-Ring 3,5x1,5mm (um das Entweichen von Gas zu verhindern)
G5 Mutter

G6 Teflondrahtseele

G7 Unterstltzung Drahtseele - Messingrohr

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




22/26

8. ANSCHLUSS DER HAUPTKOMPONENTEN WIG
WIG-BRENNER-VERDRAHTUNGSPLAN

5737 STECKER ST 12 PIN MANNLICH

PINNr.| MMA |FURPEDAL Sggﬁ" WIG-BRENNER | MIG-BRENNER
1 / / SP(C-))OL / ()
oo SPOOL GUN
(+)
2 / / / / SPOOL GUN
(+)
3 / / / / POTENTIOMETER
(+)
POTENTIOMETER
4 / / SPOOL /
oo CENTER TAP
POTENTIOMETER | POTENTIOMETER
(-)
6 / / / /
POTENTIOMETER
SIGNAL
7 / / / POTENTIOMETER /
TIG
8 / / / START/STOP START/STOP
o / / / START/STOP START/STOP
(GND) (GND)
10 / / / / /
11 / / / / /
12 / / / / SPARE LINE
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N

Abb 11. Anschluss der Hauptkomponenten WIG

1. SchlieRen Sie den WIG-Brenner B12 an der Schnellkupplung (-) A6, die
Verschraubung B14 und den Stecker B10 an.

2. Schliel3en Sie das Erdungskabel B9 an der Schnellkupplung (+) A2 und die
Erdungsklemme B11 an das Schweil3stuck B7 oder an den Schweildtisch an.

3. SchlieRen Sie den Netzstecker B1 an ein Netz 1 x 230 V/50-60 Hz und
schalten Sie den Hauptschalter ein, der sich am hinteren Bedienfeld des
Schweiligerats befindet.

4. Der Anschluss des Gasschlauchs und die Einstellung des Gasdurchflusses
ist im Abschnitt EINSSTELLEN DER GASDURCHSTROMUNG beschrieben.

5. Mit dem AusthIschaIter V19 wahlen Sie das gewilnschte WIG (TIG)

»
Programm == . LED V3 leuchtet auf.
. Mit dem Potentiometer V7 stellen Sie den Schweildstrom ein.
. Mit dem Potentiometer V8 kdnnen Sie Down-Slope einstellen.

~N O
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8. Mit den Potentiometern 36 und 37 konnen Sie die Werte der Vorblaszeit oder
der Nachblaszeit andern.

9. MMA-SCHWEIREN

1. Die Elektrodenzange und die Massezange gemaf den vom Hersteller der
Schweillelektrode vorgegebenen Polaritaten an die Schnellkupplungen A2
und A6 der Maschine anschliel3en.

@WARNHINWEIS @

Uberzeugen Sie sich, dass die Elektrode nirgends Metallteile beriihrt, da in
diesem SchweiBmodus die Maschinenschnellkupplungen unter Spannung
stehen.

2. Mit dem Auswahlischalter V19 wahlen Sie das gewinschte MMA

4
Programm <= . LED V2 leuchtet auf.
3. Mit dem Potentiometer V7 stellen Sie den Schweil3strom ein.
4. Mit dem Potentiometer V8 konnen Sie ARC FORCE einstellen.

10. KONTROLLE UND WARTUNG

Beim Auslegen dieser Maschine haben wir groRen Wert darauf gelegt, die
Wartung auf ein Minimum zu reduzieren. Trotzdem sind fur eine stets
leistungsstarke Maschine ein Minimum an Wartungseingriffen erforderlich.
ACHTUNG!

Es darf nur erfahrenes Fachpersonal in das Maschineninnere eingreifen.

VOR DEM OFFNEN DER MASCHINE DAS STROMKABEL AUSSTECKEN!
Die Maschine alle sechs Monate 6ffnen und mit trockener Druckluft reinigen.
ACHTUNG!

KEINE ZU STARKE DRUCKLUFT VERWENDEN! DIE ELEKTRONISCHEN
BESTANDTEILE KONNTEN SCHADEN ERLEIDEN!

Ebenso alle sechs Monate die Schweil3kabel und das Stromkabel kontrollieren.
An der SchweilRmaschine darf keine Anderung vorgenommen werden.

KONTROLLE DER BETRIEBSSICHERHEIT DER MASCHINE LAUT DER
NORM EN 60974-4

Entsprechende Handlungen, Prifungen und Verfahren etc. sowie die
erforderlichen Unterlagen sind in der Norm EN 60974-4 vorgeschrieben.
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11. GARANTIELEISTUNG

1. Inhalt der Garantie stellt eine Verantwortung daflir dar, dass die gelieferte
Maschine, in der Liefer- und fur die Garantiezeit die durch verbindliche
technische Bedingungen und Normen festgestellte Eigenschaften, hat.

2. Die Verantwortung fur Schaden, die bei der Maschine nach ihnrem Verkauf
in der Garantiezeit auftreten, beruht auf der Pflicht kostenloser Beseitigung
durch den Hersteller oder die durch ihn beauftragte Serviceorganisation.

3. Die gesetzliche Garantiezeit betragt 24 Monate ab Verkauf der Maschine.
Die Garantiefrist beginnt mit Ubergabe der Maschine an den Kaufer. In die
Garantiefrist wird nicht die Zeit eingerechnet, die seit der Geltendmachung
berechtigter Reklamationen bis zur vollstandigen Reparatur der Maschine
vergangen ist.

4. Bedingung fur die Garantieanwendung ist, dass die Schweildmaschine auf
entsprechende Weise und zu Zwecken benutzt wird, fur die sie bestimmt
ist. Als Mangel werden keine Beschadigungen und aulRergewodhnliche
Abnutzungen anerkannt, die durch mangelhafte Pflege oder
Vernachlassigung auch scheinbar bedeutungsloser Mangel, Nichterflllen
der Pflichten des Inhabers/ Benutzers, durch seine Unerfahrenheit oder
verminderte Fahigkeiten, Nichterflullen der in der Bedienungs- und
Wartungsanleitung angegebenen Vorschriften, Benutzung der Maschine
zu Zwecken, zu denen sie nicht geeignet ist, durch Uberlastung der
Maschine, wenn auch nur vorubergehende, entstanden sind. Bei der
Maschinenwartung mussen ausschlielllich  Originalersatzteile des
Herstellers verwendet werden.

5. In der Garantiezeit sind auf der Maschine keinerlei Anpassungen oder
Veranderungen gestattet, die eine Auswirkung auf die Funktionalitat
einzelner Maschinenbestandteile haben konnen.

6. Anspruche aus der Garantie mussen unverzuglich nach Feststellen des
Produktions- oder Materialmangels geltend gemacht werden, und zwar
beim Hersteller oder Verkaufer.

7. Falls bei der Garantiereparatur ein defektes Teil ersetzt wird, geht das
Eigentum des defekten Teiles an den Hersteller tber.

8. Auf der Netz-Zuleitung ist ein Varistor verbunden, der schutzt die
Maschine vor Uberspannung. Im Falle einer Iangeren Uberspannung oder
grofReren Spannungsspitzen, wird der Varistor zerstort. In diesem Fall gilt
die Garantie nicht.

9. Als Garantieschein dient der Kaufbeleg (Rechnung) mit Art.-Nr. der
Maschine, oder die Garantiekarte auf der letzten Seite dieses Handbuchs.

GARANTIE- UND NACHGARANTIEREPARATUREN

Garantiereparaturen  fuhren  Hersteller oder von ihm autorisierte
Serviceorganisationen durch.
Auf ahnliche Weise wird auch im Falle der Nachgarantiereparaturen verfahren.
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12. ELEKTROABFALLENTSORGUNG

Dieses Symbol auf den Produkten und/oder Begleitdokumenten
bedeutet, dass benutzte elektrische und elektronische Produkte
nicht mit dem Ublichen Kommunalabfall entsorgt werden durfen.

FUR ANWENDER IN DEN EU - LANDERN

Wollen Sie elektrische und elektronische Gerate entsorgen, fordern Sie notige
Informationen bei ihrem Verkaufer oder Lieferanten an.

13. GARANTIEKARTE

Als Garantieschein dient der Kaufbeleg (Rechnung) mit Art.-Nr. der Maschine,
oder die Garantiekarte unten von einem autorisierten Handler ausgefullt.

Seriennummer:

Tag, Monat und Jahr des
Verkaufs (in Worten):

Stempel und Unterschrift des
Verkaufers:
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