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Startseite
Lieber Verbraucher,

ALFA IN a.s. dankt Ihnen fir den Kauf unseres Produktes und vertraut darauf,
dass Sie mit unserer Maschine zufrieden sein werden.

Die Schweildmaschine darf nur von geschulten Personen und nurim Rahmen der
technischen Vorschriften in Betrieb genommen werden. Die Firma ALFA IN a.s.
Ubernimmt in keinem Fall die Haftung fur Schaden, die durch unsachgemale
Benutzung verursacht werden. Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung vor der
Inbetriebnahme der Maschine sorgfaltig durch.

Die Maschinen erflllen die Anforderungen des CE-Zeichens.

Verwenden Sie fir Wartung und Reparaturen nur Original-Ersatzteile.
Selbstverstandlich steht lhnen unser umfangreiches Serviceangebot zur
Verflugung.

aXe 201 MIG LCD ist ein multifunktionaler Inverter-Schweil3stromgenerator, der
in den folgenden Verfahren schweif3t:

a) MIG/MAG im Zweitakt oder Viertakt, manuell oder synergetisch mit
G3Si1 oder Edelstahldraht Durchmesser 0,6 - 1,0 mm, Aluminiumdraht
1,0 mm
oder Réhrchendrahten mit oder ohne Schutzgas.

b) E - umhillte Elektrode bis zu einem Durchmesser von 4,0 mm

c) WIG mit Berihrungsziindung

S Die Maschine kann zum Schweif3en in Bereichen mit erhohter
Gefahr eines Stromschlags.

Wir behalten uns das Recht vor, im Falle von Druckfehlern, Anderungen der
technischen Parameter, des Zubehors usw. ohne vorherige Ankindigung
Anderungen vorzunehmen. Diese Anderungen
werden moglicherweise nicht in den Benutzerhandblchern in Papier- oder
elektronischer Form wiedergegeben.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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ARBEITSSICHERHEIT

SCHUTZ VON PERSONEN

1.

Aus Sicherheitsgrinden mussen beim Schweillen Schutzhandschuhe
getragen werden. Diese Handschuhe schitzen Sie vor einem Stromschlag
(Stromkreislaufspannung im Leerlauf). Sie schitzen Sie auch vor
Warmestrahlung

und vor spritzenden heilten Metalltropfen.

. Tragen Sie festes, isoliertes Schuhwerk. Offene Schuhe sind nicht

geeignet, da Tropfen von heiRem Metall Verbrennungen verursachen
konnen.

Schauen Sie nicht ohne Gesichts- und Augenschutz in den
Schweildlichtbogen. Tragen Sie immer eine hochwertige Schweillerhaube
mit intaktem SchutZfilter.

. Vergewissern Sie sich daher, dass die Isolierung des Brenners und des

Erdungskabels in gutem Zustand ist.

. Auch Personen, die sich in der Nahe des Schweillplatzes aufhalten,

mussen uber die
Uber die Gefahren informiert und mit Schutzausristung ausgestattet
werden.

Beim Schweil3en, insbesondere in kleinen Raumen, muss flr eine
ausreichende Frischluftzufuhr gesorgt werden, da beim Schweif3en Rauch
und schadliche Gase entstehen.

Fuhren Sie keine SchweiRarbeiten an Gas-, Ol-, Kraftstofftanks usw. durch
(auch nicht im leeren Zustand), da Explosionsgefahr besteht.

In explosionsgefahrdeten Bereichen gelten besondere Vorschriften.

Schweillverbindungen, die hohen Belastungen ausgesetzt sind, mussen
besonderen Sicherheitsanforderungen genigen. Dies gilt insbesondere fir
Schienen,

Druckbehalter, etc. Diese Verbindungen durfen nur von gut ausgebildeten
Schweilern ausgefuhrt werden.

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

1.

2.

3.

Vor Beginn der Arbeit mit der Schweillmaschine ist es notwendig, sich mit
den Bestimmungen in CSN 050601 und CSN 050630 vertraut zu machen.

CO; Flaschen oder Mischgase missen in Ubereinstimmung mit den
Vorschriften flr Arbeiten mit Druckbehaltern in CSN 07 8305 und CSN 07
8304 gehandhabt werden. Die Anforderungen der CSN 07 8304 kdnnen
die GroRe der Gasflaschen, die auf der Maschinenplattform platziert
werden kdnnen, begrenzen.

Der Schweilter muss eine Schutzausristung benutzen.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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4. Vor allen elektrischen Arbeiten, dem Abnehmen der Abdeckung oder der
Reinigung muss das Gerat vom Netz getrennt werden.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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2. BETRIEBSBEDINGUNGEN

1. Die Inbetriebnahme des Gerates darf nur durch geschultes Personal und
nur im Rahmen der technischen Bestimmungen erfolgen. Der Hersteller
haftet nicht fur Schaden, die durch unsachgemalie Verwendung und
Bedienung entstehen. Verwenden Sie fur Wartung und Reparatur nur
Original ALFA IN-Ersatzteile.

2. Das Gerat entspricht der IEC 61000-3-12.

3. Die Schweilmaschine ist nach der Norm fur die Schutzart IP23S gepruft,
die einen Schutz gegen das Eindringen von festen Korpern mit einem

Durchmesser von mehr als 12 mm
und Schutz gegen schrag eindringendes Wasser bis zu einer Neigung von
60°.

Betriebsumgebungstemperatur zwischen -10 und +40 °C.

Relative Luftfeuchtigkeit unter 90% bei +20 °C.

Bis zu 3000 m Hohe.

Es ist nicht zulassig, mehrere Maschinen parallel oder in Reihe zu schalten.

© N o o &

Die Maschine muss so aufgestellt werden, dass die Kuhlluft ungehindert
durch die Kuhlluftéffnungen ein- und austreten kann. Es ist darauf zu
achten, dass keine mechanischen Partikel, insbesondere Metallpartikel, in

die Maschine eingezogen werden.
(Die Kuhlung wird durch eine elektronische Temperaturautomatik
gesteuert.

9. Die Schweilmaschine muss alle 6/12 Monate von einer befugten Person
einer periodischen Prufung geman CSN 331500
und CSN 050630 - siehe Abschnitt Wartung und Serviceprifungen.

10. Alle Eingriffe in das el. Gerat sowie Reparaturen (Ziehen des
Netzsteckers, Auswechseln von Sicherungen) durfen nur von einer
autorisierten Person durchgefuhrt werden.

11. Die Schweildmaschine ist vom Hersteller auf 230 V mit einem
Toleranzbereich von 110 - 230 V+ 10% eingestellt, was den Betrieb der
Maschine in den Netzen
~230 V und ~110 V.

12. Die jeweilige Netzspannung und Eingangsleistung muss auf den
Netzstecker abgestimmt sein.

WAchtungW Verlingerungskabel diirfen keine Leiter mit einem

Querschnitt kleiner als 3x2,5 mm? haben. Die Maschine kann an einem
einphasigen Stromgenerator von 8 kVA (1x230V/50Hz) oder mehr betrieben
werden, der Uber eine Spannungsstabilisierung* 15% verfigt. Generatoren
mit geringerer Leistung konnen die Maschine beschadigen.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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WVOI‘SiChtW Wenn die Maschine aus einem Bereich mit niedrigen

Temperaturen in eine wesentlich warmere Umgebung gebracht wurde, kann es
zu Kondensation kommen, insbesondere im Inneren des Schweilgerats. Dies
verringert die elektrische Festigkeit und erhoht das Risiko eines elektrischen
Uberschlags an belasteten Teilen, was zu schweren Schaden an der Maschine
fuhren kann.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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Daher ist es in diesem Fall notwendig, das Schweil3gerat etwa 1 Stunde lang
ruhen zu lassen, bis sich die Temperatur der Umgebung angeglichen hat.
Dadurch wird jegliche Kondensation verhindert. Erst nach Ablauf dieser Zeit kann
das Schweil’gerat an das Stromnetz angeschlossen und in Betrieb genommen
werden.

13. Die Stabilitat der Maschine ist bis zu einer Neigung von 10°
gewabhrleistet, wenn die folgenden Bedingungen erfullt sind:

a. Die Maschine muss gegen spontane Bewegungen gesichert sein.
b. Eine Gasflasche mit einer maximalen Hohe von 0,9 m darf auf die
Plattform gestellt und ordnungsgemaf verankert werden

14. Die Maschine muss geschutzt werden vor:
a. Feuchtigkeit, Regen und intensive Sonneneinstrahlung
b. Mechanische Schaden
c. Zugluft und mogliche Beluftung der benachbarten Maschinen
d. UbermaBige Uberlastung - Uberschreitung der technischen
Parameter

e. Grobe Handhabung

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Das Schweil3gerat ist in erster Linie flir die Entstérung von Industrieanlagen
bestimmt. Es entspricht den Anforderungen der EN 60974-10 Klasse A und ist
nicht fur die Verwendung in Wohngebieten bestimmt, in denen die
Stromversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz erfolgt. In diesen
Bereichen kann es zu Problemen bei der Gewahrleistung der
elektromagnetischen  Vertraglichkeit ~ kommen, die  sowohl durch
leitungsgebundene als auch durch abgestrahlte Stérungen verursacht werden.

Wahrend des Betriebs kann das Gerat eine Stérquelle darstellen.

YHinweisY Die Benutzer werden darauf hingewiesen, dass sie fiir eventuelle
Storungen durch Schweilarbeiten verantwortlich sind.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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3. TECHNISCHE DATEN

MIG/ MIG/

Methode MAG MMA WIG MAG MMA WIG
Netzspannung V/Hz 1x110/50-60 1x230/50-60
Schweilistrombereich A |25-130|10-100 | 10-140 | 25-200|10-200 | 10-200
Leerlaufspannung U2o V 67,0 67,0
Schutz A 20 @ 16 @

:V'ffx' Effektivstrom |1 A | 470 | 180 | 170 | 149 | 160 | 120
€

Schweil3strom

(DZ=100%) 2 A 85 65 95 130 120 140
Schweil3strom

(DZ=60%) I A 110 80 125 150 140 160
Schweil3strom A 30%= 30%= 35%= 30%= 25%= 35%=
(DZ=x%) I2 130 100 140 200 200 200
Erfassungsbereich IP 23S

Normen EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
fﬂ?essunge” BXT | m 474 x 911 x 670

Gewicht kompakt kg 44,5

Geschwindigkeit des m/ 15-45 . . 1,5 - . .
Drahtvorschubs min ’ ’ 16,5

Durchmesser der mm 300 . . 300 . .
Spule

Gewicht der Spule kg 18 - -—- 18 -- -

S Die mit diesem Symbol gekennzeichnete Maschine kann zum Schweilen in
Bereichen mit erhdhtem Risiko eines elektrischen Schlages eingesetzt werden
Die Maschine ist so konstruiert, dass in keinem Fall, auch nicht bei Ausfall des
Gleichrichters, der zulassige Scheitelwert der Leerlaufspannung nach EN 60974-
1 ed. 3,d.h. 113 V DC oder 68 V AC, uberschritten wird.

WHinweis@

Aufgrund der GroBe der installierten Leistung ist fur den Anschluss der
Anlagen an das offentliche Verteilungsnetz die Genehmigung der
Verteilungsunternehmen erforderlich.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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4. MASCHINENZUBEHOR
TEIL DER LIEFERUNG

Code Name Bild
5.0318 aXe 201 MIG LCD
VMO151-1 Gasschlauch 3m G1/4-G1/4
geflochten
Erdungskabel 3 m 400 A 35mm?
VMO023 4 ick 35-50
K910-1 Reduzierstuck - Adapter bis zu 18
kg
ZUBEHOR AUF ANFRAGE
Code Name Bild
PARKER SGB 250 3m Brenner
SGB25-3  MIG/IMAG)
PARKER SGB 250 4m Brenner
SGB25-4  (MIG/IMAG)
PARKER SGB 250 5m Brenner
SGB25-5  (MiIG/MAG)
PARKER STH 240AE 3m Crossover-
STH24-3 Brenner (MIG/MAG)
PARKER STH 240AE 4m Crossover-
STH24-4 Brenner (MIG/MAG)
PARKER STH 240AE 5m Crossover-
STH24-5 Brenner (MIG/MAG)
Brenner T2 4m 35-50 Lichtbogen ST
T24ST (WIG)
Brenner T2 8m 35-50 Lichtbogen ST
T28ST (WIG)

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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5847 Steckerset ST 12 PIN
VMO0253 Kabel 2x 3m 35-50 200A
Umlenkrollen - siehe Abschnitt
DRAHTVORSCHUBMECHANISMUS
Ventil rot. FIXICONTROL Argon 2
6008 N
Druckmessgerate
Ventil rot. BASECONTROL Argon 2
6124 .
Druckmessgerate
Ventil rot. BASECONTROL CO2 2
6125 R
Messrohren
Barracuda S777C
S777c. selbstschwimmende Balaclava
schwarz
Selbstbeschlagende Sturmhaube
S7TSUN9B 595 Fast blue shark
4488 Draht 0,8 Coreshield 15A D200/4,5
kg selbstschitzend
VMO0453 Adapter auf 5kg-Spule
5174 Brennerhalter MIG ALFA IN
V9040095 Halter fur Drahtreiniger
6050 Satz fur Aluminium mit
Riemenscheiben 22/30 0,8-1,0
SGL2 START KIT volle Linse 1,6mm
Bogen T2/T3W/T4W
START KIT 2,4 mm Bogen
SGL4 T2IT3W/TAW
START KIT 3,2mm Bogen
SGL5 T2IT3W/TAW
700.0306.10 Elektrode wolf.1.6x175 lila
700.0308.10 Elektrode wolf.2.4x175 lila
700.0310.10 Elektrode wolf.E3 3.2x175-violett
ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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5. BESCHREIBUNG DER MASCHINE UND IHRER
FUNKTIONEN
HAUPTMASCHINENTEILE

A7T—, A1l A6 A8

N

A2— AT

Bild 1. Hauptteile der Maschine

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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Artikel. |Beschreibung
A1 Hauptschalter
A2 PCB-Bedienfeld
A3 Schnellkupplung (+)
A4 Schnellkupplung (-)
A5 EURO-Stecker
A6 Drahtvorschub
A7 Spulenhalter
A8 Gasventil
A9 Netzwerkkabel
A10 WIG-Brenner-Steueranschluss
A11 Schalter flur Spulenpistole
B1 EURO-Stecker
B2 EURO-Stecker
B3 Brenner
C1 Schnellkupplung méannlich
C2 Erdungszange
C3 Schnellkupplung (+)
C4 Schnellkupplung (-)
F1 Flasche
F2 Flaschenventil
F3 Ventil rot.
F4 Hochdruck-Manometer
F5 Niederdruck-Manometer
F6 Justierschraube
F7 Schlauchdorn
F8 Gasventil
F9 Kette fur Schweillmaschinen

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu




BEDIENFELD

s [S] AL C € HI

201 MIG LCD

Bild 2. Bedienfeld

Artikel. | Beschreibung

Kodierer:
V1 e Vorschubgeschwindigkeit fur MIG/IMAG
e Strom fur MMA und WIG

V2 MENU-Taste

V3 Anzeige
V4 Taste zur Einstellung von Schweil3strom und -spannung
Kodierer:

e Spannung fur MIG/IMAG
e Korrekturen fur MMA
e aktuelle Zeit fur WIG

V5

V6 Hauptschalter

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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DRAHTVORSCHUBMECHANISMUS

Bild 3. Vierfache Schnecke

Artikel.

Beschreibung

E1 Matrix des Zubehors. Schulter

E2 Druckarm

E3 Bovden-Stiefel

E4 EURO-Stecker

E5 Hammer

UBERSICHT UBER DIE DRAHTVORSCHUBTROMMELN

i

4Position
a b
- b =30 mm
Typ der Bestellnummern der
Riemenscheibenrille Drahtdurchmesser Riemenscheiben
Stahldraht 0,6-0,8 2187
[ \/ 0,8-1,0 2188
Aluminiumdraht 0,8-1,0 2270
Rohrférmiger Draht 0,8-1,0 2318
1,0-1,2 2319

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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6. HAUPTMENU

MIG/MAG Synergie PA

MIG/MAG Synergie PB
MIG/MAG Manual
MMA elektroda

TIG Lift

Fe-metal Solid- wue MIX gas

Bild 4. Hauptmenu

Artikel.

Beschreibung

1

Wahl der Methode

Auswahl der Synergieparameter

Einstellungen der Schweil3parameter

Systemeinstellungen (einschliel3lich Englisch)

Symbol der ausgewahlten Funktion

Symbol fur den ausgewahlten Modus

Multifunktionales Fenster

0 [NO|OWPB|WIN

Synergieparameter (von links: Programm-Nr.,
Schweilddrahtmaterial, Schutzgas und Drahtdurchmesser)

Drucken Sie die MENU-Taste V2, um zwischen den Untermends zu navigieren.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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WAHL DER METHODE

Wahlen Sie die Methode durch Drehen und anschlieendes Driicken des Gebers
V1 (MIG/MAG Synergy, MIG/IMAG Manual, MMA Electrode und TIG Lift).

Je ko
f_
——

MIG/MAG Synergie PA

MIG/MAG Synergie PB
MIG/MAG Manual
MMA elektroda

TIG Lift

[ Lsw 230V

01 Fe-metal, Solid-wire ~ MIX gas 0.6
Bild 5. Untermenu Methodenauswahl

Die Taste V4 oben rechts auf dem Bedienfeld fuhrt Sie zu den Einstellungen flur
Schweillstrom und -spannung. Drehen Sie die Drehgeber V1 und V5, um diese
Parameter zu andern.

0 0.9

I T 230V

Bild 6. Einstellungen der Schweil3parameter

D
-

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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AUSWAHL DER SYNERGIEPARAMETER

Das Untermenu Synergie-Parameter ist nur verfugbar, wenn die MIG/MAG-
Synergie-Methode ausgewahlt ist.

Wahlen Sie den Synergieparameter durch Drehen und anschliefiendes Drlcken
des Drehgebers V1.

(=] B0 &) (e

01 Fe-metal,Solid-wire MIX gas 0.6
02 Fe-metal,Solid-wire MIX gas 0.8

03 Fe-metal,Solid-wire MIX gas 1.0
04 Fe-metal,Solid-wire CO2 gas 0.6
05 Fe-metal,Solid-wire CO2 gas 0.8

| Lsw 230V

01 Fe-metal, Solid-wire ~ MIX gas 0.6
Bild 7. Auswahl der Synergieparameter

EINSTELLUNG DER SEKUNDAREN SCHWEISSPARAMETER
Stellen Sie die Parameter ein, indem Sie den Drehgeber V1 drehen und dann

(=] G £ (e

Dohoreni

Pocat. Rychl. ,l,

Predfuk _ — 2T
Dofuk

Tlumivka

[ Lo 230v

01 Fe-metal,Solid-wire MIX gas 0.6
den Drehgeber V5 drucken.

Bild 8. Einstellung der sekundaren Schweil3parameter

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Sekundare MIG/MAG- WIG- MMA-
SchweiRparameter Schweildparamet | Schweillparamet | Schweil3paramet
er (Standard) er (Standard) er (Standard)
Zwei/Vier-Takt 2T/4T (2T) 2T/4T (2T) -
Burnout 0-10 (0) - -
Anfangsgeschwindi
ot 0 g 0-10 (0) - -
Prefuck 0-2s(0s) - -
Dofuk 0-10s (0 s) 0-10s (0 s) -
Schalldampfer 0-10 (5) - -
Zeitraum - 0-10s (0 s) -
HeilRer Start - - 0-10s (0 s)
Bogenkraft - - 0-10s (0 s)

SYSTEMEINSTELLUNGEN

Stellen Sie die Parameter ein, indem Sie den Drehgeber V1 drehen und dann
den Drehgeber V5 dricken.

Die letzte Position des Unterments Systemeinstellungen ist Werkseinstellung.
Um einen Werksreset durchzufuhren, dricken Sie den V5-Geber.

(=) G &) (o

Jazyk
Jednotky

Zvuk Zap/Vyp Cesky
Jas displeje

Tovarni reset

_ 230V

Fe-metal,Solid-wire MIX gas 0.6
Bild 9. Untermenu Systemeinstellungen

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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VORBEREITUNG DER MASCHINE FUR DEN
MIG/MAG-MODUS

AUSWAHL EINER FORDERROLLE

Alle ALFA IN MIG/MAG-Maschinen sind mit Doppelrillenscheiben ausgestattet.
Diese Rillen sind fur zwei verschiedene Drahtdurchmesser (z.B. 0,8 und 1,0 mm)
ausgelegt.

Die Drahtforderrollen mussen fur den Durchmesser und das Material des
Schweilldrahtes geeignet sein. Nur so kann ein gleichmafiger Drahtvorschub
erreicht werden. UnregelmaRigkeiten im Drahtvorschub fiihren zu schlechter
Schweil3qualitat und Drahtverformung.

A B c Rechts
1,0 0.8 1,2

- A ] Falsch
WT—‘ C | Falsch

>

w

Bild 10. Wirkung der Umlenkrolle auf den Schweildraht
EINFUHREN DES DRAHTES IN DEN VORSCHUB

1.
2.

3.

Offnen Sie die Abdeckung des Maschineneinzugs.

Setzen Sie die Spule mit dem Draht auf den Spulenhalter D1 und
befestigen Sie sie mit der Kunststoffschraube D2.

Schneiden Sie das Ende des Drahtes, der am Rand der Spule befestigt ist,
ab und fuhren Sie ihn durch die Riemenscheiben E5 und etwa 5 cm in das
Innere des EURO-Anschlussrohrs E4 in den Bovden E3 ein. Uberpriifen
Sie, ob der Draht in der richtigen Rille der Riemenscheibe verlauft.

. Klappen Sie die Druckscheiben E2 nach unten, so dass die Zahne

ineinander greifen, und bringen Sie die Mutter E1 wieder in die senkrechte
Position.

Stellen Sie den Druck der Mutter E1 so ein, dass sich der Draht
reibungslos bewegen lasst, ohne sich zu verformen. Die Einstellschraube
befindet sich unter der Mutter E1. Die Hohe der Klemmkraft der
Vorschubrollen ist wichtig fur den zuverlassigen Betrieb des
Vorschubmechanismus. Die GroRe der Kraft hangt von der Art des
Schweilddrahtes ab, fur Aluminium- oder Rohrdraht ist eine geringere
Klemmkraft zu wahlen. Ist die Klemmkraft zu gering, rutschen die Scheiben
durch und die Vorschubgeschwindigkeit ist ungleichmaRig. Ist die
Anpresskraft zu hoch, erhéht sich der mechanische Verschleild der Lager,
der Druckmechanismus erflllt seine Schutzfunktion nicht und bei erhéhtem
Widerstand des Drahtvorschubs (beschadigter oder verschmutzter

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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Bovden, verbrannter Draht in der Durchfuhrung usw.) tritt der Schlupf nicht
ein und es besteht die Gefahr, dass der Draht seitlich verschoben wird. Im
Extremfall kann der Motor vollstandig blockiert und das Getriebe
mechanisch Ubermaflig beansprucht werden, der Elektromotor und der
Leistungsausgang des Reglers werden Uberlastet und kdnnen beschadigt
werden.

Reinigen Sie die Riemenscheiben vor der Inbetriebnahme von
Konservenal.

Die Spulenbremse wird vom Hersteller eingestellt. Falls erforderlich, kann
sie mit der Schraube im Gehause des D1-Spulenhalters so eingestellt
werden, dass die Spule beim Anhalten des Vorschubs rechtzeitig stoppt
und der Draht nicht zu locker wird. Eine zu fest angezogene Bremse
belastet jedoch den Vorschubmechanismus unnétig und kann dazu fhren,
dass der Draht in den Rollen rutscht.

Artikel. | Beschreibung
D1 Spulenhalter

Mutter des
D2 Spulenhalters

D3 Reduzierstuck - Adapter

Bild 11. Drahtspulenhalter

EINFUHREN DES SCHWEIRDRAHTES IN DEN BRENNER UND ANSCHLUSS
DES ERDUNGSKABELS

1.

Schliefen Sie den MIG/MAG-Brenner bei ausgeschalteter Maschine an
den EURO-Anschluss A5 an.

Schliel3en Sie das Erdungskabel an den (-) Schnellanschluss A4 an.

Verbinden Sie die Erdungszange mit dem Schweil’gerat oder dem
Schweildtisch.

. dVorsichtd Richten Sie den Brenner beim Einfuhren des Drahtes nicht auf

die Augen!
Entfernen Sie die Gasdise vom Brenner.
Schrauben Sie die Stromdurchfuhrung ab.

Schliel3en Sie das Gerat mit dem Netzstecker an ein 1x230 V/50-60 (1x110
V/50-60) Hz-Netz an und schalten Sie es mit dem Hauptschalter V6 an der
Vorderseite des Schweil3gerats ein.

Verwenden Sie die MENU-Taste V2 und den Drehgeber V1, um das
gewlnschte MIG/MAG-Programm auszuwahlen.
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9. Wahlen Sie im Untermenu der Schweil3parametereinstellungen Zweitakt
oder Viertakt.

10. Dricken Sie den Brennerknopf und der Schweil3draht wird in den
Brenner eingefuhrt. Nachdem der Draht aus dem Brennerrohr gelaufen ist,
schrauben Sie die Duse und die Gasduse auf.

11. Sprihen Sie vor dem Schweilten den Bereich der Gasdise und der
Strahlleitung mit einem Trennspray ein, um das Anhaften von Spritzern zu
verhindern.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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EINSTELLUNG DES GASFLUSSES

Der Lichtbogen und das Schmelzbad mussen perfekt durch Gas geschutzt sein.
Zu wenig Gas kann die notwendige Schutzatmosphare nicht schaffen; im
Gegentell, zu viel Gas zieht Luft in den Lichtbogen ein.

@Warnung@ Die Gasflasche muss gut gegen Herunterfallen gesichert

werden. Diese Anleitung befasst sich nicht mit der sicheren Sicherung der
Gasflasche. Informationen erhalten Sie vom Lieferanten von Industriegasen.

1.
2.

6.

F4
F2

Schlieen Sie den Gasschlauch an den Anschluss F8 an.

Verbinden Sie den Gasschlauch vom Flaschendruckminderer F9 mit dem
Gasventil A8 an der Ruckwand.

Drucken Sie die Brennertaste.

. Drehen Sie die Einstellschraube F7 an der Unterseite des Druckminderers,

bis der Durchflussmesser F6 den gewunschten Durchfluss anzeigt, und
lassen Sie dann den Knopf los. Die optimale Durchflussmenge betragt 10-
15 I/min.

. Nach einem langeren Maschinenstillstand oder einem Brennerwechsel ist

es ratsam, das Rohr vor dem Schweilten mit Schutzgas zu spuilen.
Schliel3en Sie das Flaschenventil nach Abschluss der Schweil3arbeiten.
F5 F6

F7
&

Bild 12. Einstellung des Gasflusses

Artikel. | Beschreibung
F1 Flasche
F2 Flaschenventil
F3 Beschlage
F4 Reduzierventil
F5 Hochdruck-Manometer
F6 Niederdruck-Manometer
F7 Justierschraube
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EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER IM MODUS MIG SYN

1. Abhangig von der Arbeit, die Sie ausfuhren werden, finden Sie die
Programmnummer im Untermenl Synergy Parameter Selection.

2. Wahlen Sie mit Encoder V1 den Synergie-Parameter aus und bestatigen
Sie durch Drucken von Encoder V1.

3. Wahlen Sie dann die entsprechenden Schweilparameter mit den Gebern
V1 und V5.

4. Empfehlung: Bei manuellem Ritzen (z.B. Karosseriereparaturen)
empfehlen wir, beim SchweiRen den manuellen Modus zu wahlen.

EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER IM MIG-MAN-MODUS

1. Die empirische Beziehung U2 = 14+0,05 | entspricht der ungefahren
Einstellung von Schwei3strom und -spannung bei MIG/MAG-Verfahren.
Bei der Einstellung der Spannung muss der Spannungsabfall wahrend der
Schweil3belastung berlcksichtigt werden. Der Spannungsabfall betragt 4,8
V pro 100 A.

2. Stellen Sie den Schweildstrom ein, indem Sie den gewulnschten
Schweil3strom fur die gewahlte Schweillspannung durch Erhdhen oder
Verringern der Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen, bis der
Lichtbogen optimal brennt.

3. Falls erforderlich, stellen Sie die Lichtbogenharte im Untermenu der
Schweillparametereinstellung ein, indem Sie den Drosselwert anpassen.

Tabelle der ungefahren Schweillparameter

Drahtdurchmesser (mm) Schweildstrom (A)
0,6 25-110
0,8 35-160
0,9 45 - 160
1,0 45 - 200

EINSTELLEN DES VORSCHUBS FOR EINEN ANDEREN
DRAHTDURCHMESSER

Alle ALFA IN MIG/MAG-Maschinen verwenden Scheiben mit zwei Rillen. Diese
Rillen sind fur zwei verschiedene Drahtdurchmesser (z.B. 0,8 und 1,0 mm)
ausgelegt. Die Rillen kdnnen durch Abnehmen und Drehen der Riemenscheiben
oder durch Verwendung anderer Riemenscheiben mit Rillen in den gewlnschten
Abmessungen gewechselt werden.

1. Die Spannmutter E1 nach vorne kippen, die Druckscheiben E2 6ffnen sich
nach oben.
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2. Schrauben Sie den Kunststoffverschluss E5 ab und entfernen Sie die
Riemenscheibe.

3. Wenn die Riemenscheibe eine geeignete Rille aufweist, drehen Sie die
Riemenscheibe, setzen Sie sie wieder auf die Welle und befestigen Sie sie
durch Einschrauben des E5-Sticks.

ROHRDRAHT - AUSWAHL DER POLARITAT DES MIG/MAG-
SCHWEISSBRENNERS

1. FUr das Massivdrahtschweilen ist in den meisten Fallen eine positive
Polaritat (+) am Schweil3brenner erforderlich. Eine Maschine mit positiver
Brennerpolaritat wird ab Werk geliefert.

2. Beim Schweillen mit selbstgeschitztem Rohrdraht muss die Polaritat des
MIG/MAG-Brenners negativ (-) sein.

3. Die mittlere Klemme K3 ist mit dem Brenneranschluss verbunden.
Werksseitig ist K3 Uber die Brucke K2 mit der oberen Klemme (+) K1
verbunden.

4. Bei Rohrdrahtschweiung die mittlere Klemme K3 mit der Briicke K2 an
die untere Klemme (-) K4 anschliel3en.

5. Gut anziehen.
6. Schliel3en Sie dann das Erdungskabel an die Schnellkupplung (+) an, Abb.

Bild 13. Detail der MIG/MAG-Brenner-Polaritatsumkehrklemmen

Artikel. | Beschreibung
K1 Obere Klemme (+)
K2 Die Brucke
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K3 Mittleres Terminal
K4 Untere Klemme (-)
WHinweisW

Wenn Sie mit Rohrdraht schweil3en wollen, missen Sie zuerst die Gasduse des
Schweil3brenners entfernen, bevor Sie mit dem Schweilen beginnen. Auf3erdem
darf der SchweilRdraht wahrend des Schweillvorgangs nicht mit dem
Schweilddraht berthrt werden. Es besteht die Gefahr, dass der Draht verbrennt.

VORSCHUBEINSTELLUNG FUR ALUMINIUMDRAHT

Fur die Zufuhrung des Aluminiumdrahtes mussen spezielle Rollen mit einem "U"-
Profil verwendet werden - siehe Abschnitt UBERSICHT UBER DIE
DRAHTVORSCHUBTROMMELN. Um Probleme mit Drahtbindeln zu
vermeiden, ist es notwendig, Draht mit einem Durchmesser von 1,0 mm und aus
AIMg3- oder AIMg5-Legierungen zu verwenden. Drahte aus Al99,5 oder AISi5-
Legierungen sind zu weich und verursachen leicht Vorschubprobleme.

Zum Schweilden von Aluminium muss der Brenner auferdem mit einem Teflon-
Bovden und einem speziellen Strompass ausgestattet sein. Es wird nicht
empfohlen, einen Brenner von mehr als 3 m Lange zu verwenden. Grolde
Aufmerksamkeit muss der Einstellung der Druckkraft der Umlenkrollen gewidmet
werden - sie darf nicht zu hoch sein, sonst besteht die Gefahr der
Drahtverformung.

Als Schutzgas sollte Argon verwendet werden.

G7 G5 G3
\

G2 -
G6 JG4 G1

Bild 14. Vorschubeinstellung fur Aluminiumdraht

Artikel. | Best.-Nr. | Beschreibung
6050 Satz fur Aluminium mit Riemenscheiben 22/30 0,8-1,0

G1 Euro-Stecker

G2 Drahtvorschub-Riemenscheiben

G3 Bovden-Endkappe (Teil des G6-Bovden)

G4 0O-Ring 3,5x1,5 mm zur Vermeidung von Gasaustritt

(Teil des G6-Bovden)
Mutter zur Unterstlitzung der Bovden (Teil des EURO-
G5
Steckers G1)
G6 Teflon-Bovden
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. G7 | | Stiitzrohr D4,4/5,0 200 mm
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TABELLE DES DRAHTVERBRAUCHS BEIM SCHWEISSEN

Gewi | Drahtverb | Drahtverb
Drahtdurch Bereich der Maximale cht rauc_h pro | rauch pro
messer Drahtvorschubgesc | Drahtvorschubgesc von | 1 Mmu_te 1 Stun_de
[mm] | hwindigkeit [m/min] | hwindigkeit [m/min] | 1 ™ | SchweiBiz | Schweiltz
Drah eit eit
t[g] | [g/min] [g/hr]
Stahldraht
0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Draht aus rostfreiem Stahl
0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Aluminiumdraht
0,6 2-5 5 0,8 4 240
0,8 3-6 6 1,3 7,8 468
1,0 3-12 12 2 24 1440
1,2 4-18 18 3 54 3240
TABELLE DES GASVERBRAUCHS BEIM SCHWEISSEN
Drahtdurchmesser . Gasverbrauch pro 1 Stunde
[mm] Gasdurchfluss [I/min] Schweifen E)I/Stunde]
0,6 6 6 * 60 = 360
0,8 8 8 * 60 =480
1,0 10 10 * 60 =600
1,2 12 12*60 =720
1,6 16 16 * 60 = 960
2,0 20 20 *60=1200
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8. VORBEREITUNG DER MASCHINE FUR DEN WIG-
BETRIEB

WIG-BRENNER-SCHALTPLAN

5737 STECKER ST 12-POLIG
MESSE

PIN- SPOOL- L
N | MMA RPEDA oL WIG HORAK MIG HORACK

1] / ©) / “)

SPOOL GUN SPOOL GUN
(+)

2 / / / / SPOOL GUN

3 / / / / (+) POTENTIOMETER
sl / (+) / POTENTIOMETER

SPOOL GUN MITTELABGRIFF
(+) i
5 | / / OTEN OMETER | () POTENTIOMETER
(-)
6 / / / POTENTIOMETER /
S / / SIGNALPOTENTIOM /
ETER TIG

8 | / / START/STOP START/STOP

9 | / / START/STOP (GND) | START/STOP (GND)
10 | 7 / / / /

1| / / / /

/ ERSATZLEITUNG
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1. SchlieBen Sie den WIG-Brenner an die (-) Schnellkupplung A4 an und
verbinden Sie dann die Armatur und den Brenneranschluss.

2. Verbinden Sie das Erdungskabel mit dem (+) Schnellanschluss A3 und die
Erdungszange mit dem Schweil’gerat oder dem Schweilitisch.

3. Schliel3en Sie das Gerat mit dem Netzstecker an 1x230 V/50-60 Hz (1x110
V/50-60 Hz) an und schalten Sie es mit dem Hauptschalter V6 an der
Vorderseite des Schweil3gerats ein.

4. Das AnschlieRen des Gasschlauchs und das Einstellen des Gasflusses
wird im Abschnitt EINSTELLUNG DES GASFLUSSES.

5. Wahlen Sie WIG Lift im Untermenu Methodenauswahl, siehe Kapitel 6.
HAUPTMENU.

6. Stellen Sie den gewilinschten Strom mit dem Drehgeber V1 ein.

7. Im Untermenu der SchweilRparameter-Einstellungen kdnnen Sie die Werte
fur die Vorblas- und Nachblaszeit andern.

VERBRAUCHSTABELLE BEIM WIG-SCHWEISSEN

Durchmesser der Wolframelektrode Argon-Durchflussmenge [l/min]
[mm] Stahl/Edelstahl
0,5 3-4
1,0 3-5
1,6 4-6
2,4 S5-7
3,2 5-9

9. VORBEREITUNG DES SCHWEISSGERATS FUR DEN
MMA-MODUS

1. Schlielen Sie den Elektrodenhalter und das Erdungskabel entsprechend
der vom Elektrodenhersteller auf der Elektrodenverpackung
vorgeschriebenen Polaritat an die Schnellanschlisse A3 und A4 an.

WAchtu ng Q[,W/ Achten Sie darauf, dass die Elektrode kein metallisches

Material beriihrt, denn in diesem Modus liegt beim Einschalten der
Maschine noch SchweiRspannung an den Schnellanschliissen und dem
EURO-Anschluss der SchweiBmaschine an.

2. Wahlen Sie die MMA-I;Iektrode im Untermenu Methodenauswahl, siehe
Kapitel 6. HAUPTMENU.
3. Stellen Sie den gewulnschten Strom mit dem Drehgeber V1 ein.
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TABELLE DES ELEKTRODENVERBRAUCHS BEIM SCHWEISSEN

Gewicht Gewicht
Lange der . der .
Durchmes der geschweilt geschweildt
ser der | SchweiBstromber Elektro en Elektrodenschwei en
Elektrode eich [A] de Elektrode Rzeit [s] Elektrode
[mm] [mm] ohne ohne
Schlacke Schlacke in
[g] 1s [g/s]
1,6 30-55 300 4 35 0,11
2,5 70-110 350 11 49 0,22
3,2 90 - 140 350 19 60 0,32
4,0 120 - 190 450 39 88 0,44

10. WARTUNGS- UND SERVICEPRUFUNGEN

Das Gerat erfordert unter normalen Arbeitsbedingungen nur minimale Pflege und
Wartung. Um einen einwandfreien Betrieb und eine lange Lebensdauer zu
gewabhrleisten,

mussen bestimmte Grundsatze beachtet werden:

1. Das Gerat darf nur von unserem Servicepersonal oder einer
Elektrofachkraft gedffnet werden.

2. Uberprifen Sie von Zeit zu Zeit den Zustand des Netzsteckers, des
Netzkabels
und der Schweil3kabel.

3. Blasen Sie ein- bis zweimal im Jahr die gesamte Anlage mit Druckluft aus,
insbesondere die Aluminium-Kuhlprofile. Achten Sie auf die Gefahr der
Beschadigung von elektronischen Bauteilen durch direkte Druckluft aus
kurzer Entfernung!

UBERPRUFUNG DER BETRIEBSSICHERHEIT DER MASCHINE NACH CSN
EN 60 974-4

Die vorgeschriebenen Prufvorgange, Verfahren und die erforderliche
Dokumentation sind in EN 60974-4 festgelegt.

FEHLER-MELDUNGEN

Art des Fehlers | Fehlercode | Beschreibung Losung
Thermischer EO1 Thermischer
Schalter Schalter 1
Schalten Sie das Gerat
Thermischer E02 Thermoschalter 2 nicht aus. Warten Sie,
Schalter bis das Gerat abgekuhlt
ist.
Thermischer E09 Programm uber
Schalter Warmeschutz
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11. SERVICE

GEWAHRUNG EINER GARANTIE

1. Die Garantie umfasst die Verantwortung dafir, dass die gelieferte
Maschine zum Zeitpunkt der Lieferung und wahrend der Garantiezeit die in
den verbindlichen technischen Bedingungen und Normen festgelegten
Eigenschaften aufweist.

2. Die Haftung fur Mangel, die an der Maschine nach dem Verkauf innerhalb
der Gewahrleistungsfrist auftreten, besteht in der Verpflichtung zur
kostenlosen Beseitigung des Mangels durch den Hersteller der Maschine
oder eine vom Hersteller autorisierte Serviceorganisation.

3. Die gesetzliche Gewahrleistungsfrist betragt 6 Monate ab dem Verkauf der
Maschine an den Kaufer.
Die Gewahrleistungsfrist beginnt mit dem Datum der Ubergabe der
Maschine an den Kaufer oder mit dem Datum der moglichen Lieferung. Der
Hersteller verlangert diese Frist auf 24 Monate. Die Gewahrleistungsfrist
umfasst nicht den Zeitraum von der Geltendmachung eines berechtigten
Anspruchs bis zur Reparatur der Maschine.

4. Voraussetzung fur die Gewahrleistung ist, dass die Schweildmaschine in
der Art und Weise und fur die Zwecke verwendet wird, fur die sie bestimmt
ist. Schaden an der Schweilimaschine werden nicht als Mangel angesehen
und aullergewohnliche Abnutzung, die durch mangelnde Sorgfalt oder
Vernachlassigung auch scheinbar unbedeutender Mangel, Nichterfullung
der Pflichten des Eigentimers, Unerfahrenheit oder verminderte
Leistungsfahigkeit, Nichteinhaltung der in der Betriebs- und
Wartungsanleitung  angegebenen  Vorschriften, zweckentfremdete
Verwendung der Maschine
Nichtbeachtung der in der Betriebs- und Wartungsanleitung aufgefuhrten
Vorschriften, Verwendung der Maschine fur Zwecke, fur die sie nicht
bestimmt ist, Uberlastung der Maschine, auch voriibergehend. Bei der
Wartung der Maschine dirfen nur Originalteile des Herstellers verwendet

werden.
5. Wahrend der Garantiezeit durfen keine Veranderungen an der Maschine
vorgenommen werden,

die die Funktionsfahigkeit  einzelner =~ Maschinenkomponenten
beeintrachtigen konnen.

6. Gewahrleistungsanspriche mussen unverzuglich nach Feststellung eines
Herstellungs- oder Materialfehlers beim Hersteller oder Handler geltend
gemacht werden.

7. Wird ein defektes Teil im Rahmen der Garantiereparatur ersetzt, geht das
Eigentum an dem defekten Teil auf den Hersteller Gber.

8. Zum Schutz der Maschine vor Uberspannung wird ein Varistor an das
Stromnetz angeschlossen.
Bei langerer Uberspannung oder groRen SpannungsstdRen wird er
zerstort. Dieser Ausfall ist nicht durch die Garantie abgedeckt.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu




34/35

9. Der Garantieschein ist der Kaufbeleg (Rechnung) mit der Seriennummer
des Produkts oder der Garantieschein auf der letzten Seite dieses
Handbuchs.

GARANTIE- UND NACHGARANTIEREPARATUREN
1. Garantiereparaturen werden vom Hersteller oder seinen autorisierten
Serviceorganisationen durchgefuhrt.
2. Ein ahnliches Verfahren wird bei Reparaturen nach Ablauf der Garantiezeit

angewandt.
3. Um eine Beschwerde zu melden, senden Sie bitte eine E-Mail an
servis@alfain.eu oder rufen Sie an

+Die Servicezeiten sind werktaglich von 7:00 bis 15:30 Uhr.
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12. ENTSORGUNG VON ELEKTROSCHROTT

INFORMATIONEN FUR BENUTZER UBER DIE ENTSORGUNG VON
ELEKTRO- UND ELEKTRONIKGERATEN IN DER TSCHECHISCHEN
REPUBLIK

ALFA IN a.s. bringt als Hersteller Elektrogerate auf den Markt und ist daher
verpflichtet, die Rucknahme, Verarbeitung, Verwertung und Entsorgung von
Elektroschrott sicherzustellen.

Die Gesellschaft ALFA IN a.s. ist im Verzeichnis des kollektiven Systems
EKOLAMP s.r.o. (unter der Herstellerregisternummer 06453/19-ECZ)
eingetragen.
Dieses Symbol auf den Produkten oder in den Begleitpapieren
E bedeutet, dass gebrauchte elektrische und elektronische Produkte
o nicht in den normalen Siedlungsabfall gegeben werden durfen.
Die Gerate mussen an separaten Sammel- und Rucknahmestellen des
Unternehmens entsorgt werden. EKOLAMP s.r.o. Die Liste der Standorte finden
Sie unter http://www.ekolamp.cz/cz/mapa-sbernych-mist .

INFORMATIONEN FUR BENUTZER IN LANDERN DER EUROPAISCHEN
UNION

Erkundigen Sie sich bei Ihrem Handler oder Lieferanten nach den notwendigen
Informationen fur die Entsorgung von elektrischen und elektronischen Geraten.

13. GARANTIESCHREIBEN

Der Garantieschein ist der Kaufbeleg (Rechnung) mit der Seriennummer des
Produkts oder der untenstehende Garantieschein, der vom Vertragshandler
ausgefullt wurde.

Produktionsnummer:

Tag, Monat in Worten und Jahr
des Verkaufs:

Stempel und Unterschrift des
Verkaufers:
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