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1. UvoD
Vazeny spotrebiteli,

spole¢nost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a véfi,
Ze budete s nasim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Spoleénost ALFA IN a.s. nepfijme v Zzadném
pfipadé zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pred
uvedenim do provozu si prectéte peclivé tento navod k obsluze.

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

Svarovaci stroje ALF jsou urCeny pro svarovani metodou MIG (Metal Inert
gas) a MAG (Metal Active Gas). Stroji ALF 251 - 400 aXe je mozné svarovat
rizné typy spoju (tupé, jednostranné, oboustranné, koutové, pfeplatované
apod.) pfi vyuziti dratd od praméru 0,8 az 1,2mm, z riznych kovovych
materialu a slitin (uhlikové a slitinové oceli, slitiny hliniku apod.). Jsou uréeny
zejména do stfednich prumyslovych provozU, kde jsou pfi dlouhodobém
nasazeni kladeny vysoké pozadavky na spolehlivost, produktivitu a snadnou
obsluhu.

S Stroj je mozné pouzit pro svarfovani v prostorach se zvySenym
nebezpe€im urazu elektrickym proudem. Stroje splfuji poZadavky
odpovidajici zna¢ce CE.
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2.

2.1.

BEZPECNOST PRACE

OCHRANA 0OSOB

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

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

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

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

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

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

V prostorach s nebezpeCim vybuchu plati zvlastni predpisy.

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

2.2. BEZPECNOSTNi PREDPISY

Pred zapocCetim prace se svarfovacim strojem je tfeba se seznamit

s ustanovenimi v CSN050601 a normou CSN050630.

S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpisu pro
praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN078305.

Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.

Pfed kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo ¢isténim je
nutné odpoijit zafizeni ze sité.

PROVOZNi PODMINKY

Uvedeni pristroje do provozu smi provadét jen vyskoleny personal a
pouze v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruCi za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi udrzbé a opravé pouzivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

Svarovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23S, coz
zajistuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o praiméru vétSim nez 12
mm a ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru
do sklonu 60° v klidovém stavu stroje. Stroj vSak nesmi byt provozovan
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v pfimém desti. 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 mechanicke, zejména kovove
Castice (napf. pfi brouseni).

e Manipulaéni rukovét je ur€ena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke
zvedani stroje.

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

e P¥i pfehrati stroje je automaticky preruseno svarovani.

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

e Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

e Ridici obvody, ohfev plynu a posuv jsou jit&ny tavnymi trubiékovymi
pojistkami. Pouzivejte pouze hodnoty a charakteristiky uvedené na
vyrobnim Stitku ovladaciho transformatoru.

e U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 mésict povéfenym pracovnikem podle CSN 331500a CSN
050630 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky

e Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uréen pfedevsim pro pramyslové
prostory Klasifikace podle CSN EN 55011 (CISPR 11) — skupina 2, tfida
A. V pfipadé pouziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni
opatreni (viz EN 60974-10).

e Stabilita stroje je garantovana do sklonu max. 10° pouze pfi splnéni
nasledujicich podminek:

a) Na plosine smi byt umisténa a radné ukotvena plynova lahev o vySce
max. 0,8m

b) Stroj je nutné zajistit proti samovolnému rozjeti

c) Stroje generator: Jednotka posuvu dratu nesmi byt nasazena na
generatoru

e Stroj je nutné chranit pred:

a) mechanickym posSkozenim

b) prlvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroji

c) nadmérnym pretéZzovanim - prekrocenim tech. parametr(
d) hrubym zachazenim

ALFAIN a.s.© www.alfain.eu




4. TECHNICKA DATA

ALF 251 ALF 261
Sitové napéti V/Hz 3x400/50 3x400/50
Jisténi A 16 slow 16 slow
Max. sitovy proud I1 A 17,0 17,9
Max. efektivni proud l1ess A 10,4 8,9
Rozsah svaf. proudu AN | 25/15,3 - 250/26,5 | 25/15,3 - 260/27,0
Napéti naprazdno Uzo \% 17,9-45,2 17,9-45,2
Svarovaci proud (DZ=100%) I /U2 | ANV 170/22,5 170/22,5
Svarovaci proud (DZ=60%) I2/U2 ANV 200/24 200/24,0
Svarovaci proud (DZ=x%) l2/U2 ANV x=30% 250/26,5 x=25% 260/27,0
Pocet regul. Stuprid 10 10
TFida izolace F F
Kryti IP 23S IP23S
Normy EN 60 974-1 EN 60 974-1
Rozméry (8 x d x v) kompakt mm 500x868x806 500x868x806
Rozméry (3 x d x v) generator mm X X
Hmotnost kompact kg 76 76
Hmotnost generator kg X X
Rychlost posuvu dratu m/min 1-19 1-19
Pramér civky mm 300 300
Hmotnost civky kg 18 18

ALF 280 ALF 320 ALF 400
Sitové napéti V/Hz 3x400/50 3x400/50 3x400/50
Jisténi A 16T 16T 2T
Max. sitovy proud I1 A 16,7 21,5 27,3
Max. efektivni proud l1eft A 8,4 10,8 13,7
Rozsah svar. proudu A/ | 40/16,0 - 290/28,5 | 40/16,0 - 340/31,0 | 50/16,5 - 400/34,0
Napéti naprazdno Uzo \Y 18,3 -40,1 18,2 -44,9 19,4 - 49,8
Svarovaci proud (DZ=100%) 12 /U2 | A/V 170/22,5 200/24,0 240/26,0
Svarovaci proud (DZ=60%) I2/Uz AN 210/24,5 230/25,5 290/28,5
Svarovaci proud (DZ=x%) l2/U2 AV 30%=290/28,5 25%=340/31,0 25% = 400/34,0
Pocet regul. Stupid 10 12 2x10
TFida izolace F F F
Kryti IP 23S IP 23S IP 23S
Normy EN 60 974-1 EN 60 974-1 EN 60 974-1
Rozmeéry (3 x d x v) kompakt mm 500x868x806 500x868x806 500x868x806
Rozmeéry ($ x d x v) generator mm 500x868x889 500x868x889 500x868x889
Hmotnost kompact kg 88 99 109
Hmotnost generator kg 83 94 103
Rychlost posuvu dratu m/min 1-19 1-19 1-19
Pramér civky mm 300 300 300
Hmotnost civky kg 18 18 18

Posuvova jednotka PS4 GAS aXe

Rychlost posuvu dratu m/min 1-19
Vstupni napéti U1 V/Hz 24/1~50
Vstupni proud I A 4
Svarovaci proud |2 (DZ=100%) A 320
Svarovaci proud |2 (DZ=60%) A 400
Pramér civky mm 300
Hmotnost civky kg 18

ALFAIN a.s. ©
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Kryti IP 21S
Rozméry (§ xd x v) mm 264x704x507
HnJQtnost posuvu (bez dratu a Kg 21
horaku)

Normy EN 60974-5

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

dUpozornéni¢ Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu musi byt pro
pFipojeni zafizeni k vefejné distribuéni siti nutny souhlas rozvodnych zavodu.

UzZivatele upozoriujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruseni ze svarovani.

S Stroj oznacCeny timto symbolem je mozZné pouZzit pro svarovani v
prostorach se zvySenym nebezpecim urazu elektrickym proudem.
Konstrukce stroje je provedena tak, Ze v zadném pfipadé, ani pfi selhani
usmernovace, neni pfekroCena dovolena SpiCkova hodnota napéti
naprazdno podle CSN EN 60974-1, tj., 113 V stejnosmé&rnych nebo 68V
stfidavych.

5. PRISLUSENSTVI STROJE

5.1. SOUCAST DODAVKY

zemnici kabel délky 3m se svorkou

kladka (kladky) pro drat o pramérech 0,8 - 1,0mm
redukce pro civku dratu 5 kg a 18 kg

hadiCka pro pfipojeni plynu

5.2. PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU

Cisti€ dratu

kabel pro pfipojeni ohfevu CO2

redukéni ventil KU 5, K 2

plynova lahev

nahradni dily k horaku

zemnici kabel délky 4 - 5 m

kladky 0,6-0,8, 1,0-1,2, 1,4-1,6 s riznym provedenim drazek
Svarovaci horak s v uprave pro dalkoveé ovladani (tlaCitka UP-DOWN s
pfisluSnou elektronikou

e svarovaci horak - viz tabulka nize

Nazev Chlazeni Stroj

ALFAIN a.s.© www.alfain.eu
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MB 24KD plyn ALF 251-280 aXe
MB 36KD plyn ALF 320 aXe
MB 36KD plyn ALF 400 aXe

Horaky se dodavaji v délkach 3 - 5 m. Stroje ALF mohou byt vybaveny
horaky s dalkovym ovladanim korekce rychlosti posuvu dratu (UP - DOWN).

Rozhodnete-li se pouzivat jiny horak, nez uvedeny v tabulce vysSe, je potfeba
volit podle pouzivaného proudoveého rozsahu a doby zatizeni horaku.
ALFA IN a.s. neodpovida za poskozeni svafovacich hofakl vlivem pretiZzeni.

6. POPIS STROJE A FUNKCI

6.1. HLAVNI CASTI STROJE

A1

(A2
- A3 A24

i /_A4 A‘I e i@ e
A /_A5 0 °

AT—l  [do

i+

Obrazek 1 - Hlavni ¢asti stroje ALF compact aXe
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Obrazek 2 - Hlavni Casti stroje ALF compact aXe
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A24
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A16
A10
A17
A18

Obrazek 4 - Hlavni ¢asti stoje ALF generator aXe

A1 Vypina¢ hlavni

ALFAIN a.s.© www.alfain.eu
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A2 PrepinaC hrubé

A3 PrepinaC jemneé

A4 Rychlospojka -

A5 Rychlospojka - -

A6 PCB ovladaci panel

A7 EURO konektor

A8 Posuv dratu

A9 Drzak civky

A10 | Ventil plynovy

A11 Kabel sitovy

A12 | Drzak posuvu posuv
A13 | Drzak posuvu generator
A14 | Rychlospojka

A15 | Konektor samice

A16 | Konektor samec panel
A17 | Rychlospojka samec
A18 | Drzak propoj. kabelu
A19 | Drzak propoj. kabelu
A20 | Prachod propoje posuv
A21 Kabel propo;j.

A22 | Prachod propoje generator
A23 | LED ON indikator

A24 | Konektor ohfevu plynu

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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6.2. OVLADACI PANEL
V1 V2

Obrazek 5 - Ovladaci panel ALF 400 aXe

V1 PCB - encoder

V2 Vypinac hlavni

V3 PrepinaC - hrubé

V4 PrepinacC - jemné

6.3. RIDICi ELEKTRONIKA - OVLADACI PANEL

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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X8
X7
X6
X5
X4
X3
X2

X1
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X10 X11
() v & o
AoV X13

X14
X15
S X16
K17
X18
X19
X20

Obrazek 6 - Ovladaci panel fidici elektroniky

Ozn | Znacka

Popis funkce

Tlacitko

X1 | & e zavedeni dratu
default nastaveni (spolu s X2)
Tlacitko
X2 e testplynu

default nastaveni (spolu s X1)

x3 | [

Tlacitko

e volbarezimu 2T/4T,
e aktivace bodového a intervalového svarovani

vybér sekundarnich parametrd (spolu s X5)

e

X4

Zelena LED dioda - rezim ovladani 2T

x5 | [

Tlacitko

ALFAIN a.s. ©
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e Vybér primarnich parametr (pouze
SYNERGY)
e \ybér sekundarnich parametrd (spolu s X3)

Vybér svarovaciho programu (pouze SYNERGY)

X6

Zelena LED dioda - sviti, je-li na levém displeji
zobrazovan proud - pfedpokladana hodnota, kterou
chce svare€ svarovat (pouze SYNERGY).

X7

[m/min]

Zelena LED dioda - sviti, je-li na levém displeji
zobrazena rychlost posuvu

X8

Display X8, zobrazuje:

velikost svarovaciho proudu

rychlost posuvu

tloustku materialu (pouze SYNERGY)
Cislo programu (pouze SYNERGY)

nazev sekundarniho parametru

X9

Cervena LED dioda - porucha vodniho chlazeni

X10

Zelena LED dioda- v prubéhu svarovani dioda
nesviti, na levém displeji je zobrazovana okamzita
velikost svarovaciho proudu a na pravém displeji
okamzita velikost svarovaciho napéti. Po ukonceni
svarovani sviti zelené a na displejich jsou zobrazeny
hodnoty proudu a napéti namérenych v dobé pred
ukoncenim svarovani - funkce HOLD.

X11

Zluta LED dioda - tepelné pfehfati stroje, dojde k
preruseni svareni. Ponechejte stroj zapnuty, aby
ventilator ochladil vykonové prvky.

X12

Display X12, zobrazuije:
e svafovaci napéti
e hodnoty sekundarnich parametru
polohy pfepinacu napéti a odbocky tlumivky
(pouze SYNERGY)

X13

Pfepina¢ hrubé (pouze SYNERGY)

X14

Pfepina¢ jemné (pouze SYNERGY)

X15

Odbocka tlumivky (pouze SYNERGY)

X16

[ ]
PROGRAM

Zelena LED dioda - je aktivovan rezim vybéru
svarovaciho programu, tj., je volena potfebna

ALFAIN a.s. ©
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kombinace materialu, plynu a priméru svarovaciho
dratu (pouze SYNERGY).

X17 2z Zelena LED dioda - sviti, je-li na levém displeji
e zobrazovana tloustka materialu (pouze SYNERGY)
X18 | *% Zelena LED dioda - rezim ovladani 4T
x19 | m= Zelena LED dioda - blika, je-li rezim intervalove
svarovani; sviti, je-li rezim bodové svarovani
Kodér

e nastaveni rychlosti posuvu, svaf. proudu
X20 (pouze SYNERGY) nebo tloustky materialu (pouze
B SYNERGY)

e vybér Cisla programu (pouze SYNERGY)
nastaveni velikosti sekundarnich parametru

6.4. RIDICi ELEKTRONIKA PCB MINOR2/MAJOR/SYNERGY -
CELKOVY POPIS

TYP MINOR2 MAJOR SYNERGY

A+V METR X © ©

Pocatecni rychlost dratu

Data o nastaveni parametru

El. zpétna vazba rychlosti posuvu

Dvou takt/Ctyrtakt

Nastavitelny pfedfuk a dofuk plynu

O OO 0]|x|x
OlOOlo|x |06
CIICHCIICAICAN®

Bodovani a intervalové svarovani

Nastavitelné dohoreni dratu © © ©

e Do fidici elektroniky je integrovan digitalni ampérmetr a voltmetr s funkci
hold (pamétova funkce- na displejich zastanou zobrazeny hodnoty, az do
dalSiho svar. cyklu).

e U stroju Alf 280/320/400 SYNERGY je mozno zvolit manualni program-
uzivatel si uréuje vSechny parametry sam (bez synergické kfivky).

o Stroje Alf 280/320/400 SYNERGY jsou schopny uzivateli poskytnout
informaci pro pozadované nastaveni velikosti svafovaciho napéti
(nastaveni prepinacu napéti) a indukénosti pro zvolenou rychlost posuvu
dratu, pfipadné predpokladanou velikost svafovaciho proudu nebo
tloustku materialu.

¢ Informace je uzivateli zobrazena na displeji jako doporu¢ené nastaveni
svarovaciho napéti (nastaveni prfepinacu napéti) a odbocky tlumivky. Tato

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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informace ma pouze orientacni charakter- slouzi pro pfiblizné nastaveni
hodnot (pouze SYNERGY).

Systém je vybaven daty (dale programy) pro rizné priameéry svafovaciho
dratu, materialu a ochranny plyn ArCO2 a CO2 (pouze SYNERGY).
Stroje Alf 251/261/280/320/400 MINOR2/MAJOR nejsou vybaveny
informacemi o nastaveni velikosti svafovaciho napéti (nastaveni
prepinacl napéti) a indukénosti pro zvolenou rychlost posuvu dratu,
pfipadné predpokladanou velikosti svafovaciho proudu nebo tloustku
materialu. UrCeni rychlosti posuvu provadi svarec.

6.5. DEFINICE POJMU
SVAROVACiI PROGRAM (POUZE SYNERGY)

Svarovaci program je oznacen Cislem ve tvaru ,Pxx“ (P00, P01, P02, atd.)
Toto Cislo je v rezimu volby svaf. programu zobrazeno na displeji X8.
Kazdy program je sestaven pro urCitou kombinaci ochranného plynu,
praméru svarfovaciho dratu a materialu.

Pfifazeni plynu, materialu a priméru k €islu programu je uzivateli sdéleno
formou tabulky (napf. u ovladaciho panelu).

Pro kazdou zvolenou hodnotu rychlosti posuvu, resp. velikost proudu

nebo tloustku materialu (zvoleno tlac. X5 E]) program obsahuje
informace o pozadovaném nastaveni pfepinacl napéti (velikost svar.
napéti) a volbé odbocky tlumivky.

PRIMARNi PARAMETRY (POUZE SYNERGY)

a) Rychlost posuvu dratu
b) Velikost svarfovaciho proudu
c) Tloustka materialu

Rychlost posuvu dratu - k nastavené rychlosti posuvu je podle zvoleného
svarovaciho programu pfifazena predpokladana velikost svafovaciho
proudu a tloustka materialu.

Méeéni-li se velikost primarniho parametru, vZzdy meéni se rychlost posuvu.
Zobrazena muze byt odpovidajici hodnota proudu nebo tloustka
materialu.

Svarovaci napéti a odbocka tlumivky jsou rovnéz zavislou proménnou na
rychlosti posuvu.

Zavislost proménnych je dana zvolenym svafovacim programem.

¢ Upozornénid

Doporuc€ené nastaveni odboc¢ek prepinacl je stanoveno pro svafovani v
poloze PA.

Pro jinou polohu svarovani, kvalitu svarovaciho dratu, délku horaku,
pfipadné pfi poklesu sitového napéti, mize byt optimalni nastaveni
odliSné o + 1+3 stupné.

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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SEKUNDARNi PARAMETRY

Nazev Zobrazena zkratka
Priblizovaci rychlost ISP

Predfuk PrG

Dofuk PoG

Dohofreni brn

Doba bodového svarovani SPo

Doba pauzy pfi intervalovém svarovani Int

7. POPIS OVLADANI

7.1. ZAPNUTIi STROJE

Po zapnuti stroje se na displeji X8 zobrazi napis LoA a na displeji X12
zobrazi - - - (stroj SYNERGY) nebo displej X12 zUstane zhasnuty (stroj
MAJOR).

Po uplynuti cca 3s se na X8 objevi velikost rychlosti posuvu (nastaven
program PO) nebo velikost primarniho parametru (rychlost posuvu,
predpokladany proud nebo tloustka materialu, nastaven program P1-P6),
nastavena pred vypnutim a na X12 symbol odbocCky pfepinacCe a poloha
tlumivky (nastaven program P1-P6) popfipadé symbol - - - (nastaven
manualni program PO) — plati pro stroje SYNERGY. Na strojich MINORZ2,
MAJOR se po uplynuti cca 3s objevi na displeji X8 velikost rychlosti
posuvu, displej X12 zlistane zhasnuty.

7.2. KODER X20

SlouZi k nastavovani primarnich a sekundarnich parametrt vybranych

tlaCitky X5 a X3 [B

Otacenim kodéru doleva se hodnota snizuje, doprava se hodnota zvySuje.
Otaci-li se kodérem pomalu, méni se hodnota nastavovaného parametru
po malych krocich, napf. posuvova rychlost se méni v krocich 0,1m/min.
Otaci-li se kodérem rychleji, méni se nastavovana hodnota rychleji, po
vétSich krocich napf. posuvova rychlost po 1m/min.

VSechny nastavené hodnoty, vCetné zvoleného rezimu svarovani, jsou
ulozeny do pameéti a znovu nacteny pfi zapnuti stroje.

dUpozornénid Ukladani do paméti se aktivuje 5s po posledni zméné
nastaveni- zména parametru kodérem nebo tlaCitky. Pokud uzivatel vypne
stroj hlavnim vypinaCem béhem téchto 5s, zménéné parametry nebudou
ulozeny v paméti stroje.
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7.3. VYBER SVAROVACIHO PROGRAMU (POUZE SYNERGY)
Aktivace vybéru programu se provadi dlouhym stiskem (3s) tlaCitka X5

O

e Rozsviti se X16 . Na displeji X8 se zobrazi Cislo naposledy
zvoleného programu.
o Kodérem X20 zvolit pozadovany program a potvrdit stiskem tlaCitka X5

O

e dUpozornénid Pokud nebude do 10 sekund proveden vybér a potvrzeni

stiskem tlaCitka X5 E' ke zméné svarovaciho programu nedojde!

e Po potvrzeni se na displeji X8 zobrazi hodnota primarniho parametru -
rychlost posuvu, svaf. proud nebo tloustka - dle toho, co bylo vybrano

stiskem tlacCitka X5 E' )

e Na displeji X12 se zobrazi doporu¢ené nastaveni prfepinacu svarovaciho
napéti a odbocky tlumivky.

7.4. TABULKA SVAROVACICH PROGRAMU (POUZE SYNERGY)

| |20.8mm|

Ar 82% CO;18%

carbon steel

carbon steel

Ar 97,5% CO,2,5%
CrNi 308

Ar 82% CO,18%
carbon steel

(o0 P [1 11
carbon steel

Obrazek 8 - Tabulka svafovacich programu ALF 280
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7.5. ZPUSOB ZOBRAZENI NA DISPLEJI X12 (POUZE SYNERGY)

e 1. Cislice zleva - napéti hrubé&, zobrazeno jako pismena A - B (Pouze ALF
400).

o 2. Cislice zleva - napéti jemné, zobrazeno jako Cisla 1 - 9, desata poloha
pfepinace bude zobrazena jako ,0% ALF 320 zobrazuje Cisla 1-12.

e 3. Cislice zleva - odbocCka tlumivky, zobrazena velikost tlumivky

Odbocka tlumivky Symbol display Symbol panel
L2 =t NN\
L3 — i VNN

Obrazek 9 - Synergy nastaveni

7.6. NASTAVENI PRIMARNICH PARAMETRU (POUZE SYNERGY)

e TlacCitkem X5 -Ize vybirat mezi zobrazenim:

<€

a) rychlosti posuvu X7 lmsn
A
b) predpokladanym svafovacim proudem X6

c) tloustkou materialu X17 -
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Kodérem X20 Ize nastavit pozadované hodnoty primarnich parametra.
Na displeji X12 se zobrazuje dle vybraného programu doporucené
nastaveni pfepinaciu napéti a odbocka tlumivky - viz odstavec Zpusob
zobrazeni na displeji X12.

Méni-li se rychlost posuvu, systém automaticky meni i pfedpokladanou
hodnotu svarovaciho proudu nebo tloustky materialu. Zavislost mezi
témito hodnotami je dana Cislem programu.

dUpozornénid Velikost proudu je v tomto pfipadé pouze predpokladana
hodnota, pokud budou svarovaci napéti a tlumivka nastaveny na
doporucenou hodnotu podle displeje X12. Nezaménovat s hodnotou
nameérenou béhem svarovani! V realnych podminkach a zejména jiném
nastaveni napéti, se namérena hodnota od predpokladané muize lisit.

7.7. NASTAVENiIi SEKUNDARNICH PARAMETRU

Stisknout souCasné tlacCitka X5 a X3 (3s) m
Na displeji X8 se objevi zkratka nazvu sekundarniho parametru:

a) ISP priblizovaci rychlost dratu

b) PrG predfuk plynu

c) PoG dofuk plynu

d) brn dohofreni

e) SPo doba bodu (pouze v reZimu bodovani nebo interval)
f) Int doba prodlevy (pouze v rezimu interval)

Na displeji X12 se zobrazi hodnota vybraného parametru.
Kodérem X20 Ize provést zménu nastaveni.

Mezi jednotlivymi parametry se presunujeme stiskem tlaCitka X3 E]
Rezim nastavovani sekundarnich parametru je ukoncen stisknutim

tlaCitka X3 E] po nastaveni posledniho parametru nebo automaticky po
10s.

HODNOTY SEKUNDARNICH PARAMETRU - MOZNOSTI NASTAVENI

NASTAVITELNE ROZSAHY HODNOT PARAMETRU

PARAMETR |MIN [MAX|DEFAULT POZNAMKY
Priblizovaci o V % nastavené rychlosti
ISP rychlost dratu 101100 125 % posuvu dratu
PrG | Pfedfuk plynu [0,0 {20 0,2 S
PoG | Dofuk plynu 0,0 |20 (1,5 S
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Dohoreni ,
brn . 0,00 (0,75 |0,04 S V krocich po 0,01s
dratu
Doba
svarovani v . , .
. Nastavitelné pouze pfi
rezimu zvoleni rezimu bodoveého
SPo | bodového 0,5 |20 |1,5 S : .
nebo intervalového
nebo . e,
) , svarovani.
intervalového
svarovani
Doba
prodlevy v Nastavitelné pouze pfi
Int | rezimu 0,5 |20 |1,5 S zvoleni rezimu
intervalového intervalového svarovani.
svarovani

7.8. MERENi PROUDU A NAPETI

Po zapaleni oblouku zacnou displeje X8 a X12 zobrazovat okamzité
hodnoty svarovaciho proudu a napéti.

Po ukoncCeni svafovani se rozsviti LED dioda X10 a na displejich
X8 a X12 zustanou zobrazeny hodnoty proudu a napéti namérené pred
ukonéenim svarovani.

Tyto hodnoty zlistanou zobrazeny az do dalSiho svafovani nebo
nastavovani primarnich parametru. Jakmile je stisknuto tlacitko X5

E] nebo se otoli kodérem, pfipadné stisknou tlacitka UP-DOWN na

horaku, dioda X10 zhasne, displeje X8 a X12 budou zobrazovat
udaje podle odstavce “Nastaveni primarnich parametrd®.

7.9. OVLADANI Z HORAKU TLACITKY UP-DOWN

TlaCitky UP-DOWN Ize nastavovat rychlost posuvu (resp. hodnotu

primarniho parametru zvoleného tlaCitkem X5 El).

Kratky stisk méni hodnotu v malych krocich, dlouhy stisk méni hodnotu po
velkych krocich.

Po zahajeni svarovani se tlaCitky UP-DOWN méni hodnoty pouze po
malych krocich.

Jednim stiskem tlaCitek UP nebo DOWN se zméni velikost posuvove
rychlosti o 0,1m/min. Podrzi-li se tla€itko stisknuté déle jako 1s a stroj je v
klidovém stavu, zaCne se hodnota posuvove rychlosti ménit v krocich po
1,0m/s. Stiskne-li se tlaCitko UP nebo DOWN béhem svarovani, rychlost
posuvu je mozné ménit pouze v krocich po 0,1 m/min, zména po velkych
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krocich je zablokovana.
Hofak s dalkovym ovladanim nelze pfipojit ke strojim s jinou Fidici
elektronikou!

7.10. TOVARNI (DEFAULT) NASTAVENI

Stisknout soucasné dlouze tlaCitka X2 @ Test plynu a X1 Zavedeni
dratu.

Automaticky budou nastaveny vychozi (default) hodnoty vSech
sekundarnich parametrd, zvoleno zobrazeni primarniho parametru

2

Rychlost posuvu dratu (X7 sviti ‘ms ) dvoutaktni reZzim ovladani (X4 sviti

), zvolen program P00 (pouze SYNERGY, manualni program bez
synergické kfivky).
Hodnota primarniho parametru se nemeéni.
SVAROVACI REZIMY

Volba svafovacich rezimu se provadi pomoci tlaCitka X3 E] Zvoleny
rezim je uchovan v paméti i po dobu vypnuti stroje.

7.11. DVOUTAKT PLYNULE
DVOUTAKT - 2T

Aktivaci provést kratkym stiskem (cca 1s) tlaCitka X3 @ (2T/4T)

Zvoleny rezim je indikovan diodou X4

.S :
Sviti LED X4 . Funkce se zapne pouhym zmacknutim tlacCitka horaku. Pfi
svarovacim procesu se musi tlacitko stale drzet. Pracovni proces se prerusi
uvolnénim tlacCitka.

pfiblizeni svarovaci
prediuk dratu proces dohoteni] | dofuk|
—— >

tlacditko horaku
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-22 -

7.12. CTYRTAKT PLYNULE
CTYRTAKT - 4T

e Aktivaci provest kratkym stiskem (cca 1s) tlaCitka X3 @ (2T/4T)

Zvoleny rezim je indikovan diodou X18

Sviti LED X18 . . Pouziva se pfi dlouhych svarech, pfi kterych svarec
nemusi neustale drzet tlaCitko hofaku. Zmacknutim tlacCitka horaku se spusti
svarovaci proces. Po jeho uvolnéni svafovaci proces nadale trva. Teprve po
opétovném zmacknuti tlaCitka hofaku se svareci proces prerusi.

priblizeni svarovaci
prediuk dratu proces dohofeni [ dofuk]

T

tlaCitko horaku

7.13. BODOVE SVAROVANI
e Aktivaci provést dlouhym stiskem (3s) tlaCitka X3 @ (2T/4T)

e Zvoleny rezim je indikovan kontrolkou X19
e Trvaly svit X19 - bodoveé svarovani.

V tomto rezimu je mozno volit kratkym stiskem tlaCitka X3 mmezi rezimem

y S
Dvoutakt nebo Ctyftakt - indikovano diodami X4 a X18

Sviti LED X19 (pro rezim 2T sviti X4 o , pro rezim 4T sviti X18 o )-
Pouziva se pro svarovani jednotlivymi kratkymi body, jejichz délka se da
plynule nastavovat. Zmacknutim tlaCitka horaku se spusti Casovy obvod,
ktery spusti svafovaci proces a po nastavené dobé ho vypne. Po opétovném
stisknuti tlaCitka se cela Cinnost opakuije.
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priblizeni || zapaleni | [svarovaci
predfuk dratu || oblouku || proces |[dohofeni] [dofuk]

| |

nastavitelna
délka bodu
)
tlacitko horaku

7.14. INTERVALOVE SVAROVANI
e Aktivaci provest dlouhym stiskem (3s) tlaCitka X3 m (2T/4T)

e Zvoleny rezim je indikovan kontrolkou X19
e PrerusSovany svit X19 - intervalové svarovani.

V tomto rezimu je mozno volit kratkym stiskem tlaCitka X3 [Bmezi rezimem

y X L2
Dvoutakt nebo Ctyrtakt - indikovano diodami X4 a X18

X L2
Blika X19 (pro rezim 2T sviti X4 , pro rezim 4T sviti X18 ). Pouziva
se pro svarovani kratkymi body. Délka téchto bodu i délka prodlev se da

plynule nastavovat kodérem X20. Pro nastaveni délky bodl musi svitit X4
, pro nastaveni délky prodlevy musi svitit X19

pfiblizeni svarfovaci
predfuk dratu proces [dohoteni | dofuk |

l

nastavitelna nastavitelna |
délka bodu  délka prodlev
= ey

tlagitko hofaku

8. UVEDENI DO PROVOZU

@Upozornéni@g Stroj smi obsluhovat pouze fadné proskolené osoby.

Pred zapocCetim prace je nutné pripojit stroj do site, zkontrolovat pfipojeni
vSech svarovacich a ovladacich kabell a pfipojeni ochranného plynu A10.
Po zapnuti sitového vypinace (obr. 5 poz. V2) se musi rozsvitit displej X8
na ovladacim panelu elektroniky. Dale je nutné pfipojit plynovou lahev
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s ochrannym plynem. Lahev musi byt umisténa na zadni ploSiné a dikladné
zajisténa kotvicimi retézy.

8.1. MECHANISMUS POSUVU DRATU

E2
E1
[[ a
E4 -
E1
E2
[[. : E3
E4 /== E5
Obrazek 10 - Posuv dratu 4kladkovy, 2kladkovy
Poz. Nazev
E1 Matice pfitl. ramene
E2 Rameno pfitlacné
E3 Bovden zavadéci
E4 EURO konektor
E5 Kladka

8.2. VOLBA KLADKY POSUVU

Ve vsech strojich MIG/IMAG se pouzivaji kladky s dvémi drazkami (obr. 11).
Tyto drazky jsou uréeny pro dva rlizné praméry dratu (napf. 0,6 a [1 0,8 mm).

Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat priméru a materialu svarovaciho
dratu. Pouze tak lIze dosahnout plynulého posuvu dratu. Nepravidelnosti
posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svarfovani a deformacim dratu.
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C A |Spravné
1_ B |Spatné
T 1 C |Spatné
Obrazek 11- Vliv kladky na svafovaci drat
PREHLED KLADEK POSUVU DRATU
Alf 251-400 Alf 251-400
2kladka 4kladka
_ ©
a b a=22mm a=22mm
] / b =30 mm b =30 mm
Typ drazky Pramér 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
H—H—‘ 1,4-1,6 2315
1,2-1,6 2316
1,6-2,0 2513
TrubiCkovy drat 0,8-1,0 2318
1,0-1,2 2319
1,2-1,4 2320
1,2-1,6 2321
1,6-2,0 2514
2,0-2,4 2515

8.3. PRIZPUSOBENIi POSUVU PRO JINY PRUMER DRATU

Ve vSech strojich typu ALF se pouzivaji kladky se dvémi drazkami (obr. 11 a

odstavec PREHLED KLADEK POSUVU DRATU). Tyto drazky jsou uréeny
pro dva rizné pruméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm). Drazku Ize zaménit
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vyjmutim kladek a jejich otoCenim, pfipadné pouzit jiné kladky s drazkami
pozadovanych rozmeérd.

e Odklopte upinaci matici E1 smérem doprava u dvoukladkovych posuvd,
resp. vpred u Ctyfkladkovych posuvd, pfitlacna kladka E2 se otevie
smérem vzhuru

e VySroubujte plastovy zajiStovaci dilec E5 a vyjméte kladku

e Pokud je na kladce vhodna drazka kladku otocCte a nasadte ji zpét na
hridel a zajistéte zaSroubovanim dilce ES.

8.4. PRIZPUSOBENIi POSUVU PRO HLINIKOVY DRAT

Pro posuv hlinikového dratu je tfeba pouzit specialni kladky s profilem ,U* -
viz odstavec PREHLED KLADEK POSUVU DRATU. Abychom se vyhnuli
problémim s ,cuchanim® dratu, je tfeba pouzivat draty pr. 1,0 mm a ze slitin
AIMg3 nebo AIMg5. Draty ze slitin Al99,5 nebo AlSi5 jsou pfilis mékké a
snadno zpusobi problémy pfi posuvu.

Pro svarovani hliniku je dale nezbytné vybavit horak teflonovym bowdenem a
specialnim proudovym pruvlakem. Nedoporu€ujeme pouzivat hofak delSi
jako 3 m. Velkou pozornost je nutné vénovat nastaveni pfitlacné sily kladek —
nesmi byt pfili§ vysoka, jinak hrozi deformace dratu.

Jako ochrannou atmosféru je potfeba pouzit argon.

G3 G5 £T4
/

) G2
G1 G4LG6

Obrazek 12 - Pfizplsobeni posuvu pro hlinikovy drat

G1 Konektor EURO

G2 Kladky posuvu dratu

Koncovka bovdenu pro 4,0mm, 4,7mm
G3 vnéjsi prumér

O-krouzek 3,5x1,5mm pro zabranéni
G4 uniku plynu

G5 Matice k podpofe bovdenu

G6 Teflonovy bovden

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu




-27 -

G7 Podpora bovdenu - mosazna trubicka

8.5. ZAVEDENi ELEKTRODY (DRATU) DO POSUVU

e Otevrete kryt posuvu stroje

e Na drzak civky D1 nasadte civku s dratem a zajistéte plastovym Sroubem
D2. Je-li pouzita civka o velikosti 15 nebo 18kg, nasadte z kazdé strany
civky redukce D3 Otvor v zadni redukci musi zapadnout do ¢epu na
drzaku civky dratu!

¢ QOdstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do
bowdenu E3 pfes kladky E5 a asi 5 cm dovnitf trubice konektoru EURO
E4. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky

e Sklopte pfitlacné kladky dolt E2 tak, aby zuby do sebe zapadly a vratte
upinaci matici E1 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 E1.

e Brzda civky je nastavena od vyrobce. V pfipadé potfeby je mozné ji sefidit
Sroubem D1 tak, aby pfi zastaveni posuvu se civka vCas zastavila a
nedoslo k pfilisSnému uvolnéni dratu. PfiliS utazena brzda vSak zbytecné
namaha podavaci mechanismus a muze dojit k prokluzu dratu
v kladkach.

D1 | Drzak civky

D2 | Matice drzaku civky

D3 Redukce - adaptér

Obrazek 13 - Drzak civky dratu

8.6. SERIZENI PRITLACNE SILY PODAVACICH KLADEK

Pro spolehlivou €innost podavaciho mechanismu je dulezita velikost pfitlacné
sily podavacich kladek.

Velikost sily zavisi na druhu svarovaciho dratu, pro hlinikovy nebo trubiCkovy
drat volime menSi pfitlacnou silu.

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

Je- li pfitlacna sila pfiliS vysoka, dochazi ke zvySenému mechanickému
opotfebeni lozisek, pfitlaény mechanismus neplni svoji ochrannou funkci a
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v pfipadé zvySeni odporu posuvu dratu (poskozeny nebo znecistény
bowden, zapeceny drat v pruvlaku, apod.) nedojde k prokluzu a hrozi
nebezpecdi vyoseni dratu do boku. V krajnim pfipadé muaze dojit az k
uplnému zablokovani motoru a bude nepfipustné mechanicky namahana
prevodovka, pfetizen elektromotor a vykonovy vystup regulatoru a muze dojit
k jejich poskozeni. Pfed uvedenim do chodu ocistéte kladky od konzerv.
oleje.

8.7. ZAVEDENi SVARECIHO DRATU DO HORAKU

@Upozorném’@% Pfi zavadéni dratu nemifte hofakem proti o€im!

PriSroubujte centralni koncovku horaku B2 ke konektoru na stroji B1
Odmontujte od hofaku plynovou hubici

OdSroubujte proudovy pruvlak

Pripojte stroj k siti

Zapnéte hlavni vypinac V2 do polohy 1

Rozsviti se displej obr. 6, X8,

o Stisknéte tlacCitko navadéni dratu obr. 6, poz. X1. Svarovaci drat se
zavadi do horaku bez toho, aby pfitékal plyn a horak je bez napéti. Po
vybéhnuti dratu z trubky hofaku nasroubujte proudovy pruvlak a plynovou
hubici

e Pred svafovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy pruvlak
separacnim sprejem, tim zabranite pfipékani rozstfiku.

Obrazek 14 - Pripojeni horaku

B1 |[EURO konektor

B2 |[EURO konektor samec

B3 |Horak

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu




-29-

8.8. SERIZENi PRUTOKU PLYNU

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

e Nasadte plynovou hadici na vyvod ve stroji F9

e Stisknéte tlaCitko nastaveni pratoku plynu @ X2

e Otocte nastavovacim Sroubem F7 na spodni strané redukcniho ventilu,
dokud prutokomér F6 neukaze pozadovany prutok, potom tla€itko
uvolnéte. Optimalni hodnota pratoku je 10-151/min.

¢ Po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné horaku je vhodné pred
svarfovanim profouknout potrubi ochrannym plynem

¢ P¥i svafovani v atmosféfe CO., zejména pfi nizkych teplotach, hrozi
nebezpeci zamrzani redukcniho ventilu. Doporucujeme pouzivat ohfev
plynu. Kabel ohfevu plynu pfipojte ke konektoru ohfevu F3. Na polarité
nezalezi. Prikon topného téliska smi byt max. 30W!

F6

F8
F7
F1
F10

Obrazek 15 - Nastaveni pratoku plynu

F1 |Lahev

F2 |Ventil lahve

F3 |Konektor ohfevu plynu

F4 |Ventil red.

F5 |Vysokotlaky manometr

F6 |Nizkotlaky manometr
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F7 |Regulacni Sroub

F8 |Trn na hadicku

F9O |Ventil plynovy

F10|Retéz na svarecky

8.9. NASTAVENIi HLAVNICH SVAROVACICH PARAMETRU

Pfed zahajenim svarovani je nutné nastavit nasledujici zakladni parametry
svarovani.

8.10. SVAROVACI NAPETI

Nastavuje se prepinaci napéti obr. 5, poz.V3 a V4

8.11. SVAROVACI PROUD

Velikost svafovaciho proudu je zavisla na rychlosti posuvu dratu, ktera se
nastavuje na fidici elektronice kodérem X20 nebo tlaCitky UP-DOWN na
svafovacim hofaku (z hofaku pouze v pfipadé, ze jste si pofidili vhodny
svarovaci horak).

Pro orientaCni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah U2 = 14+0,0512. Podle tohoto vztahu si muzeme
urCit 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 hofreni oblouku.

Upozorfujeme, Ze skute¢né nastaveni pro optimalni hofeni oblouku se muze
mirné liSit v zavislosti na poloze svaru, materialu a kolisani sitového napéti.

K orientaénimu nastaveni zakladnich parametri mohou pomoci Tabulky
svafovacich parametrl, které mohou byt poskytnuty na pozadani.

K dosazeni dobré kvality svar a optimalniho nastaveni svafovaciho proudu
je tfeba, aby vzdalenost napajeciho privlaku byla od materialu cca 10 x
prumér svarovaciho dratu (obr. 16)
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Obrazek 16 - Vzdalenost pruvlaku od materialu

8.12. INDUKCNOST

Volbou velikosti indukCnosti je mozné meénit dynamické parametry stroje,
které maji vliv na tvar svarové housenky a velikost rozstfiku. Volba velikosti
indukénosti se provadi pfipojenim rychlospojky zemnicich klesti (C1) do

Obrazek 17 - Pfipojeni zemnicich klesti

C1 |Rychlospojka samec

C2 [Klesté zemnici

C3 |Rychlospojka -

C4 | Rychlospojka - -

8.13. NASTAVENI DALSICH SVAROVACICH PARAMETRU

DalSi svarfovaci parametry se nastavuji na fidici elektronice (obr. 6).
kodérem, kde jednotlivé rezimy se voli rozsvécovanim diod pomoci tlaCitka

X5 a X3 E]( obr. 6). Rozsah nastavitelnych parametrll viz odstavec
HODNOTY SEKUNDARNICH PARAMETRU - MOZNOSTI NASTAVENI.
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NASTAVENI PRIBLIZOVACI RYCHLOSTI DRATU

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

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

NASTAVENI DOBY PREDFUKU A DOFUKU

Aby bylo zajiSténo pfi zahajeni svafovani vytvorfeni ochranné atmosféry a
zabranilo se oxidaci koncového krateru po skonCeni svarovani, je tfeba
vhodné nastavit dobu pFedfuku resp. dofuku plynu.

NASTAVENI DOBY DOHORENI

Doba dodate¢ného hofeni zabranuje pfi spravném nastaveni pfilepeni
svafovaciho dratu k taveniné nebo k proudovému pruavlaku.

9. UDRZBA A SERVISNi ZKOUSKY

Zafizeni vyzaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni oSetfovani
a udrzbu. Ma-li byt zaru€ena bezchybna funkce a dlouha provozuschopnost,
je tfeba dodrzovat urcité zasady:

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

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

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

9.1. KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI STROJE PODLE CSN EN
60 974-4

Predepsané ukony zkousek, postupy a pozadovana dokumentace jsou
uvedeny v CSN EN 60974-4. SERVIS

9.2. ODSTRANOVANi PROBLEMU

PFiznak Pricina Reseni

Nesviti ovl. panel, | Prepalena pojistka na Vymeéna pojistky- viz
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ventilatory bézi

sekundarni strané
ovladaciho
transformatoru

odstavec Jisténi
ovladacich obvodu

Nesviti ovl. panel,
ventilatory nebézi

Prepalena pojistka na
primarni strané
ovladaciho
transformatoru

Vymeéna pojistky- viz
odstavec Jisténi
ovladacich obvodu

Horak pFili§ teply

Nedostatecny pritok
vlivem necistot v
chladici kapaliné.

Proplachnéte hadice
hofaku nebo vyménte
horak.

Pravlak je volny.

Utahnéte pravlak

Nereaguje na
tlaCitko horaku

Stroj byl pretizen a
vypnul se.

PocCkejte, az se stroj sam
zase zapne

Nepravidelny Drat na civce je pfilis Prekontrolujte a vymérite

posuv dratu nebo tésné navinut. civku, pokud tfeba.

pripeCeny drat k

praviaku Pritavena kulicka k Odstfihnéte kulicku a kus
praviaku. dratu na zacCatku.

Nepravidelny Spatny pitlak kladek v Nastavte pfitlak podle

posuv dratu nebo
Zadny posuv

posuvu dratu.

tohoto navodu k obsluze.

dratu Poskozeny hofak. Zkontrolujte a vyménte,
pokud treba.
Drazka na kladce Nasadte spravnou
posuvu neodpovida kladku.
praméru svar. dratu.
Spatna kvalita Zkontrolujte a vyménte,
svarovaciho dratu. pokud tfeba.
Bovden v hofaku je Zkontrolujte a vymérite,
zneciStény nebo vadny. | pokud tfeba.
Brzda civky je Nastavte podle tohoto
nastavena Spatné. navodu k obsluze.
Oblouk nebo Prilepeny rozstfik uvnitf | Odstrante rozstrik.
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zkrat mezi hubici
a pruvlakem

plynoveé hubice.

Nestabilni oblouk

Nespravny prameér
pruvlaku nebo pfilis
opotfebovany Ci vadny
pravlak.

Vyménte pruvlak.

NedostateCny
privod
ochranného
plynu, pory ve
svaru

Spatné nastavené
mnozstvi dodavky

plynu.

Nastavte spravné
mnozstvi jak popsano v
navodu.

Znecisteny redukeni
ventil na lahvi.

Zkontrolujte a vymeérite,
pokud treba.

Horak nebo plynove
hadice znecCistény

Zkontrolujte a vymeérite,
pokud treba.

Ochranny plyn je
odfukovan pravanem.

Zabrarite pravanu.

HorsSi svarovaci
vykon

Chybi faze.

Zkuste pfipojit stroj do
jiné zasuvky. Zkontrolujte
privodni kabel a jistiCe.

Spatné uzemnéni.

Zajistéte nejlepsi
propojeni mezi
svarencem a zemnicim
kabelem/svorkami stroje.

Zemnici kabel je
Spatné nasazen do
konektoru stroje.

Utahnéte dobre zemnici
kabel v konektoru na
stroji.

Poskozeny horak.

Zkontrolujte a vymeérite,
pokud treba.

Svarovaci drat je
posuvem odiran

Drazka na kladce
posuvu neodpovida
prameéru svar. dratu.

Nasadte spravnou
kladku.

Spatny pfitlak horni
kladky.

Nastavte pfitlak podle
tohoto navodu.
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9.3. POSKYTNUTIi 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 |h(té, spoc€iva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.
Zakonna zarucni doba je 6 mésicl od prodeje stroje kupujicimu. Lhita
zaruky zacCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto Ihitu prodluzuje na 24 mésicd. Do zarucni
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 zplsobem a k ucellim, pro které je uréen. Jako vady se
neuznavaji poskozeni a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla
nedostateCnou peci Ci zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad,
nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusSenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim predpist uvedenych v navodu pro obsluhu a
udrzbu, uzivanim stroje k ucelum, pro které neni ur€en, pfetéZzovanim
stroje, byt i prechodnym. Pfi 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.

9.4. ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.

Obdobnym zplUsobem je postupovano i v pfipadé pozarucnich oprav.
Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009, faxu: 568 840 966,
e-mailu: servis@alfain.eu

10. 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.
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SpoleCnost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému
(pod evidencnim Cislem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajistuje
financovani nakladani s elektroodpady.

Tento symbol na produktech anebo v privodnich
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 osobng,
nebo po vzajemné dohodé zajisti prodejce vyzvednuti pfimo u zakaznika.
Spolecnost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vyfazeného
elektrozarizeni na vlastni naklady od prodejce popf. dle dohody pfimo od
zakaznika.

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

10.1. PRO UZIVATELE V ZEMICH EVROPSKE UNIE:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zarizeni, vyZzadejte si potfebné
informace od svého prodejce nebo dodavatel
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