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1. UVOD

Vazeny spotrebitel,

spolecnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a véfi, ze
budete s nasSim strojem spokojeni.

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

Stroje spliuji pozadavky odpovidajici znacce CE.
Pro udrzbu a opravy pouzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici je Vam
samoziejmeé komplex nasich sluzeb.

Synergicky svarovaci stroj SVAROG 500 HD je novou generaci multifunkénich
synergickych svafovacich stroju znacky ALFA IN. Stroj je uren pro svarfovani
metodou MIG/MAG, MMA, TIG a metodou AIR. Rada SVAROG HD je velmi
variabilni a kromé perfektnich svafovacich vlastnosti se vyznacuje nasledujicimi
specifiky:

1. Velmi vysoky zatézovatel 500 A na 60% (420 A na 100%) vétSina jinych
stroju ma vykon vyrazné nizsi.

2. Ekologicky - efektivita vySSi jak 89%. To znamena, Ze minimalné 89%
energie ze sité se pfeméni v energii oblouku.

3. Dalkové ovladani jako standard — Diky silnému magnetu ho muizete
spolehlivé umistit do vzdalenosti az 12m (délka prodluzovaciho kabelu je
6m). Ovladaci panel si snadno umistite na jakykoliv feromagneticky material,
bok svareCky, nebo pfimo na svarovanou konstrukci.

4. Moznost volit ovladaci panel s klasickymi panelovymi tlaCitky nebo
podfdliové FeSeni tlaCitek. Klasicka tlacitka daji mnoha svarecim pocit jistoty
pfi ovladani svarecCky.

5. Snadny zamek - ovladaci panel Ize podrzenim tlaCitka zamknout, neumysina
zmeéna nastaveni je proto nepravdépodobna.

6. Prfimé ukladani 5 JOBU dlouhym podrzenim tlacitka a pfimé vyvolani JOBU
kratkym stisknutim tlacitka. Kazdému jednomu JOBuU z 5 jsme rezervovali
vlastni tlacitko.

7. Inovativni pramyslovy horak ARC M6W s dalkovym ovladanim
v zakladni vybaveé. Diky nému klesne spotfeba ¢asu na udrzbu hofaku az o
%.

8. Pistolovy horak ARC jako alternativa pro vysokouloZné svarovani.

9. Kalibrace horaku. Presnost synergie je zavisla na odporu svarovaciho
obvodu. Ruzna délka hofaku, propoje, zemniciho kabelu nebo umisténi
uzemnéni maji vliv na presnost synergické kfivky. Funkce kalibrace horaku
umozni tyto vlivy eliminovat.
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10. Pulzni rezim je schopen odstranit az 70% dokoncovacich praci.

11. Filtr chladici kapaliny v zakladni vybavé stroje.

12. Chladici kapalina ACL-10 - nezatéZuje Zivotni prostfedi, neni jedovata.

13. Modularita podvozku pro plynové lahve - pro jednu, dvé nebo zadnou
lahev.

14. Variabilni umisténi posuvu na generatoru proudu (Separé).

15. Ceské ceny nahradnich dild a servisnich praci.

16. Praktické a chytré drzaky kabell a horaku.

Timto strojem je mozné svafovat rizné typy spoju (tupé, jednostranné,
oboustranné, koutové, pfeplatované apod.) pfi vyuziti dratd od prameéru 0,8 az
1,2 respektive az 1,6 mm, z riznych kovovych materiald a slitin (uhlikové a
slitinové oceli, slitiny hliniku apod.). Jsou ur¢eny nejen do tézkych pramyslovych
provozu, ale také odvétvi primyslu naroéného na presnost a rychlost.

Vyhrazujeme si pravo uprav a zmeén v pripadé tiskovych chyb, zmény
technickych parametrd, pfisluSenstvi apod. bez pfedchoziho upozornéni. Tyto
zmény se nemusi projevit v navodech k pouzivani v papirové ani v elektronické
podobé.

2. BEZPECNOST PRACE

OCHRANA OSOB

1. Z bezpec&nostnich divodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem elektrickym proudem (napéti
okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pfed tepelnym zafenim a
pred odstfikujicimi kapkami Zhavého kovu.

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

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

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

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

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

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte
svareCské prace, nebot hrozi nebezpedi vybuchu.
V prostorach s nebezpec€im vybuchu plati zvlastni predpisy.
UkonCete okamzité svarovani, dojde-li k poskozeni sitového kabelu.
Nedotykejte se tohoto kabelu. Vytahnéte jej ze zasuvky.

10.V prostorach se zvySenym nebezpelim urazu el. proudem je mozZné

pouzivat pouze stroje oznacené symbolem [S].

11. Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splhovat

zvlastni bezpecnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sme&ji provadét jen kvalifikované vyskoleni
svareci s potfebnym opravnénim.

BEZPECNOSTNIi PREDPISY

1.

Pfed zapoCetim prace se svafovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601 - Bezpe&nostni ustanoveni pro svafovani
kovd a normou CSN 050630 - Bezpeénostni ustanoveni pro obloukové
svarovani kovu.

2. Slahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle pfedpist pro
praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 078305.

3. Svare€ musi pouzivat ochranné pomducky.

4. Pfi manipulaci stroje pomoci zdvihaciho zafizeni zaveéste stroj na vSechna
zavésna oka. Jiny zpusob uchyceni je nepfipustny!

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

OCHRANA STROJE

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

Chladici kapalina ACL-10 je urCena pro teplotu okoli do -10°C.
3. PROVOZNi PODMINKY

1.

2,

5.

Svarovaci stroj SVAROG 500 Pulse H20 je urCen pro svarovani oceli
hliniku a jeho slitin, pro komeréni a primyslové pouziti.

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

Se svafovacim strojem je mozno manipulovat z pomoci jefabovych ok,
které jsou soucasti podvozku. Se strojem Ize manipulovat pouze, pokud je
uchycen za vSechna jefabova oka. Je zakazan transoprt stroje SVAROG
pomoci jefabovych ok, pokud je na ploSiné umisténa plynova lahev.
Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vySkoleny personal a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruCi za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi udrzbé a opravé pouZivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

Zafizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




-7 -

6. Svarovaci stroj je zkouSen podle normy pro stupen kryti IP 23S, coz
zajistuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru véts§im nez 12
mm a ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru do
sklonu 60°.

Pracovni teplota okoli mezi -10 az +40 °C.
Relativni vihkost vzduchu pod 90% pfi +20 °C.
Do 3000 m nadmorské vysky.

.Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni
vstupovat i vystupovat chladicimi praduchy. Je nutné dbat na to, aby
nebyly nasavany do stroje zadné mechanické, zejména kovové Castice
(napf. pfi brousent).

11. Manipulacni rukojet’ je urCena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke

zvedani stroje.

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

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

14. Svafovaci stroj je z hlediska odruseni uréen predevSim pro prumyslové
prostory. V pfipadé pouZziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni
opatieni (viz EN 60974-10).

15. Stroj je nutné chranit pfed:

a. Vlhkem a destém

b. Mechanickym posSkozenim

c. Privanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroj

d. Nadmérnym pietéZzovanim - pfekrocenim tech. parametr
e. Hrubym zachazenim

—
o © N

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci zafizeni je z hlediska odruSeni uréeno predevSim pro pramyslové
prostory. Splfiuje pozadavky CSN EN 60974-10 tfidy A a neni uréeno pro
pouzivani v obytnych prostorech, kde je elektricka energie dodavana verejnou
nizkonapétovou napajeci siti. Mohou zde byt mozné problémy se zajisténim
elektromagnetické kompatibility v téchto prostorech, zpusobené ruSenim
Sifenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

Béhem provozu muize byt zafizeni zdrojem ruseni.

Y Upozornéni¥

Vzhledem Kk velikosti instalovaného vykonu musi byt pro pfipojeni zafizeni
k vefejné distribuéni siti nutny souhlas rozvodnych zavodl. Uzivatele
upozorniujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruseni ze svafovani.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




4. TECHNICKA DATA

SVAROG 500 PULSE H20
Metoda MIG/MAG MMA TIG
Sitové napéti V/Hz 3x400/50-60
Rozsah svar. A 20 - 500 10 - 500 10 - 500
proudu
Napéti [‘JazfraZd”O Y, 94.0 103,0 100,0
Jisténi A 32@
Max. efe|k1t|f\r/n| proud A 32.0 314 27.0
€
Svarovaci proud
(DZ=100%) I2 A 420 400 420
Svarovaci proud
(DZ=60%) I» A 500 450 500
Svarovaci proud o/ — o/ — o/ —
(DZ=x%) I2 A 60% = 500 55% = 500 60% = 500
Kryti IP 23S
Normy CSN EN IEC 60974-1, CSN EN 60974-10 cl. A
Rozmery (Sxdxv) |, 650 x 1140 x 1090
generator
Hmotnost kompakt kg 100
Rychlost posuvu | min | 1,0-20,0
dratu
Primér civky mm 300 --- -
Hmotnost civky kg 18 - -
Hmotnost posuv kg 16 - -
Chladici vykon
(Q=11/min) kW 0,74 --- 0,74
Celkqu obsah | 50 . 5.0
kapaliny
Max. tlak Bar 3,5 - 3,5
Max. pritok I/min 9 --- 9
Max. sitovy proud I+ A 41,2 42,3 34,6
Napéti na prazdno
redukované Uzr v 16,0
Tfida izolace F
Max. pfikon S1max KVA 28,6 29,1 24,4
Uginnost % 88
ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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5. PRISLUSENSTVI STROJE

SOUCASTI DODAVKY

1. Navod k obsluze

2. Kabel zemnici 3 m 500 A 70 mm?

3. Kladka (kladky) pro drat o praimérech 1,0 - 1,2 mm
4. 2x Redukce pro civku dratu

5. Propojovaci hadicka kapalinového okruhu

PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU
Viz. Katalog

HORAKY NA OBJEDNAVKU

Horak ARC M6W 3m DIGIMIG

Horfak ARC M6W 4m DIGIMIG

Horak ARC M6W 5m DIGIMIG

Horfak ARC M6W 3m DIGIMIG PISTOL
Horak ARC M6W 4m DIGIMIG PISTOL
Horak ARC M6W 5m DIGIMIG PISTOL
Horak ARC M6OSW 3m DIGIMIG
Horak ARC M6OSW 4m DIGIMIG

1.
2.
3.
4.
S.
6.
7.
8.

@3 Upozornéni@ Rozhodnete-li se pouzivat jiny hofak nez uvedeny vyse,
je potreba volit podle pouzivaného proudového rozsahu a doby zatizeni

horfaku. ALFA IN a.s. neodpovida za poskozeni svafovacich hofakul vlivem
pretizeni.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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6. POPIS STROJE A FUNKCI

HLAVNI CASTI STROJE

Poz. Nazev

A1 Vypinac¢ hlavni

A2 Konektor pro dalkové ovladani (generator)

A3 Konektor pro TIG hofak (zalezi na varianté stroje)

A4 Konektor pfipojeni plynu pro TIG — vystup (zaleZi na varianté stroje)

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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A5 Rychlospojka (+)

A6 Rychlospojka (-)

A7 Rychlospojka H20 (zalezi na varianté stroje)
A8 Rychlospojka H20 (zalezi na varianté stroje)
A9 Nadrzka s chladici kapalinou

A10 Rychlospojka H20

A11 Rychlospojka H20

A12 Konektor pro dalkové ovladani (posuv)
A13 Konektor pro Push pull horak

A14 Ovladaci panel

A15 Euro konektor hofaku

A16 Prichod propoje - posuv

A17 Tepelna Pojistka

A18 Konektor propoj. kabelu samice

A19 Rychlospojka (-)

A20 Rychlospojka (+)

A21 Kabel sitovy

A22 Rychlospojka H20

A23 Rychlospojka H20

A24 Filtr chladici kapaliny

A25 Konektor pfipojeni plynu pro TIG — vstup (zalezi na varianté stroje)
A26 Konektor propoj. kabelu samec

A27 Rychlospojka H20

A28 Rychlospojka H20

A29 Konektor pfipojeni plynu

A30 Rychlospojka propoj. kabelu samec
A31 Prichod propoje - posuv

A32 Drzak propoj. kabelu

A33 Kabel propoj.

A34 Drzak civky dratu

A35 Tlagitko: test plynu

A36 Tlagitko: navedeni dratu

A37 Posuv dratu

A38 Drzak posuvu — pavouk

A39 Jefabova oka

A40 Vypust chladici kapaliny

A41 Osvétleni posuvu

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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CHLADICi JEDNOTKA (pouze pro verze vodou chlazené)

Doporuceni pro stroje se snimatelnym posuvem dratu:

Chladici jednotka je pfipravena na pfipojeni TIG hofaku (pfedni panel) a
MIG/MAG hofaku (zadni panel). Pfi svafovani jednou metodou odpojte hofak
pro druhou metodu. V pfipadé zapojeni obou hofakld muize dojit ke snizeni
chladiciho vykonu pro aktivni horak.

CHLADICIi SYSTEM VODNIHO HORAKU

1.
2.

Chladici jednotka je umisténa ve spodni ¢asti stroje.

Tésnéni Cerpadla v této svareCce ALFA IN je specialné navrzeno pro kapalinu
ACL-10 (rdzova barva, objednaci ¢&. 4600, 5 | kanystr.
Pracovni oblast — teplota okoli -10 °C az +40 °C).

. Pfi pouziti jiné kapaliny muize dojit k netésnosti chladiciho okruhu.

Na zavadu na chladicim okruhu pfi pouZiti jiné kapaliny nez ACL-10 nelze
uplatnit zaruku vyrobce.

. Kapalinu doporu€ujeme komplet ménit za jeden az tfi roky. Kapalina nesmi

byt michana s kapalinou jiného druhu.

. 'V nadrzce chladici kapaliny udrzujte stav mezi maximem a minimem.

Rozsviti-li se pfi provozu chybové hlaseni “ERR 2, vypnéte hlavni vypinac.
Po zapnuti stroje provedte test chladici jednotky. Pokud se chyba opakuje, je
nutné zjistit priCinu zavady.

. Kapalina ACL-10 neni jedovata. Nicméné vzhledem k jejimu provozu v

Cerpadle s vyménénou kapalinou nakladejte jako s nebezpeCnym odpadem.
Nezatézujte zivotni prostredi. V nejhorSim pfipadé ji odneste do sbérného
dvoru v originalnim kanystru. Bezpecnosti list naleznete na linku
https://www.alfain.eu/static/ _dokumenty/1/2/8/8/0/4/Bezpecnostni-list-ACL -
10.pdf

. Pozn.: Pfi pfipojeni plynem chlazeného horaku je nutné propojit vodni

rychlospojky propojovaci hadiCkou kapalinového okruhu, nebo vypnout
chladici jednotku!! Nedodrzeni této podminky muize vést k poSkozeni
Cerpadia!

ODVZDUSNENI CHLADICIHO SYSTEMU HORAKU

1.

Po naplnéni prazdného chladiciho systému hofaku nebo po doplnéni
kapaliny po rozsahlém uniku a zavzduSnéni je nutné provest kompletni
odvzdusSnéni okruhu.

. Sejmout uzavér nadrzky chladici kapaliny a propojit vodni rychlospojky

propojovaci hadi¢kou kapalinového okruhu.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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3. Spustit test chlazeni na cca 30 sekund.
4. Pripojit horak a spustit test chlazeni na cca 30 sekund.
5. Pokud se po stisku tlaCitka horaku rozsviti chyboveé hlaseni “ERR 2* — maly
tlak vody, je nutné postup opakovat.

POPIS OVLADACIHO PANELU

@ i JOB | &/ /pmg,,;//

-

‘/

__spot mterval\

\ D @

\

reset 2

TN — |
&% i [s]ALC € FAI

Poz. | Popis
V1 Tlacitko: navedeni dratu

V2 TlacCitko: test plynu
V3 LED dioda: rychlost posuvu (m/min)
V4 LED dioda: tloustka materialu (mm)
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V5 Tlacitko: JOB

V6 LED dioda: sviti, je-li ovladaci panel uzamcen
V7 LED dioda: Hold

V8 LED dioda: Error

V9 LED dioda - Chyba chladici jednotky

V10 | LED dioda - napéti nebo korekce napéti

V11 Displej pro volbu metod

V12 | Displej pro korekci napéti, tlumivky a rychlosti posuvu
V13 | TlacCitko: volba korekce

V14 | LED dioda - tlumivka nebo korekce tlumivky
V15 | LED dioda - korekce rychlosti posuvu

V16 Enkodér nastaveni napéti / korekce / tlumivky / kratky stisk - vstup
do menu nastaveni metody
V17 | TlacCitko: 1-5 - Rychla volba JOBu

V18 | Tlacitko volby: Synergie, Pulse/Double pulse
V19 | LED dioda — sviti, je-li zvolen pulsni rezim

V20 |LED dioda — sviti, je-li zvolen dvojity pulsni rezim
V21 |-

V22 | TlacCitko: volba rezimu

V23 LED dioda - sviti, je-li zvolen rezim 2T

V24 LED dioda - sviti, je-li zvolen rezim 4T

V25 | LED dioda - sviti, je-li zvolen rezim schody

LED dioda sviti = intervalové svarovani

V26 . iy "
LED dioda blika = bodovani

V27 Enkodér nastaveni proudu a rychlosti posuvu / kratky stisk — vstup
do MENU 1 (menu sekundarnich parametr()

V28 LED dioda - sviti, je-li na levém displeji zobrazovan proud -

predpokladana hodnota, kterou chce svarec.

V29 | TlacCitko: volba zobrazeni synergie

V30 Displej pro zobrazeni velikosti proudu, rychlosti posuvu a tloustky
materialu

V31 LED diody pro zobrazeni hodnot tlumivky

STRUKTURA MENU

MENU NASTAVENi METODY

Kratkym stiskem enkodéru V16 vstupte do vybéru metody.

Kodérem V16 nastavte metodu AIR/ELE/TIG/IMAN/SYN. Vrezimu
synergického svarovani vyberte Cislo synergického programu - vybér je
zobrazen na displeji V11 (displeje V30 a V12 jsou zhasnuty). Potvrzeni volby
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provedete stisknutim enkodéru V16 nebo V27. Stisknutim jiného tlaCitka
opustite menu.
TlaCitkem V18 muzete prepinat mezi synergickym a pulznim synergickym
programem. Na dislpeji V11 je zobrazena zvolena metoda nebo Cislo
synergického programu.

MENU 1 (MENU SEKUNDARNICH PARAMETRU)

Kratkym stiskem kodéru V27 vstupte do menu sekundarnich parametra.

Menu sekundarnich parametru se liSi podle zvolené metody.

Kodérem V27 volte parametr, kodérem V16 nastavte pozadovanou hodnotu.
Stisknutim libovolného tlacitka opustte menu.

Na displeji V30 je zobrazen “parametr’, na displeji V12 je zobrazena
nastavovana hodnota a na displeji V11 je zobrazena defaultni hodnota.

STRUKTURA MENU 1 ELE

Znacka Parametr Rozsah Vychozi .
parametru nastaveni
VRD Voltage reduce device = |/ [on]

zarizeni pro snizeni napéti
ASt Antistik (on/off) [on]
HS HotStart (100-250%) [150]
AF ArcForce (100-250%) [130]
PdC Druhy proud (1-99%) [60]
dut Stfida (1-99%) [50]
FrE KmitoCet (0,5-250Hz) [1,0]
STRUKTURA MENU 1 TIG
Znacka Parametr Rozsah Vychozi .
parametru nastaveni

LA LiftArc (on/off) [on]
PoG Post Gas - Dofuk (0-20s) [5]

tuP Time Up — Nabéh (0-20s) [0]

Tdo Time Down - Dobéh (0-20s) [0,5]
SCu Start currFe)?;UdPocatecnl (10-100%) [on]
bCu Druhy (BiLevel) proud (10-100%) [100]
ECu Koncovy proud (10-100%) [10]
PdC Druhy proud (1-99%) [40]
dut Stfida (1-99%) [50]
FrE KmitoCet (0,5-250Hz) [1,0]
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STRUKTURA MENU 1 MAN

Znacka Parametr Rozsah Vychozi .
parametru nastaveni
Initial Speed — Pfiblizovaci o
ISP rychlost (10-100%) [on]
PrG Pre Gas — Predfuk (0-20s) [5]
PoG Post Gas — Dofuk (0-20s) [0]
Brn Burnback — Dohofeni (0-150ms) [0,5]
SPo Spot — Body (0,5-20s) [100]
Int Interval (0,5-20s) [100]
STRUKTURA MENU 1 SYN (PULSE)
Znacka Parametr Rozsah Vychozi .
parametru nastaveni
Initial Speed — Pfiblizovaci o
ISP rychlost (10-100%) [30]
PrG Pre Gas - Predfuk (0-20s) [0,1]
PoG Post Gas — Dofuk (0-20s) [0,5]
Brn Burnback - Dohoreni (0-150ms) [60]
SPo Spot — Body (0,5-20s) [2,0]
Int Interval (0,5-20s) [2,0]
SCu Start curr?)rrlctJ l:dPocatecnl (10-200%) [130]
bCu Druhy (BiLevel) proud (10-200%) [100]
ECu Koncovy (End) proud (10-200%) [70]
tuP Time uP - Nabéh (0,0-10s) [0,5]
Tdo Time Down — Dobéh (0,0-10s) [0,5]
Time Start — Cas
tS startovaciho proudu (0,0-10s) [1,0]
tE Time End — €as koncového (0,0-10s) [1,0]
proudu

MENU 2 (MENU KALIBRACE)
Dlouhym stiskem kodéru V27 vstoupite do menu sekundarnich parametru.
Cu1 - Chladici jednotka (Cooling unit)

oFF - Chladici jednotka trvale vypnuta
on - Chladici jednotka trvale zapnuta

Aut - Automatické spousténi chladici jednotky
Cu2 - Prutokové €idlo
0 - bez Cidla

1 - tlakovy spinac / prutokové ¢idlo
2 - prutokomér (Hall-Effect)
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Cor - Nulovani korekce (1 - vynulovani korekce a tlumivky pfi zméné hodnoty
vykonu).
LoC - Menu zamku stroje (Uroven zamku ovladaciho panelu)
1 - Nelze vstoupit do MENU 3 (menu kalibrace)
- Nelze ukladat JOBy
- Nelze kalibrovat horak
- Nelze pfepnout metodu (pouze naétenim JOBuU)
- Nelze pouzit reset
2 - Nelze prepinat JOBy
- Nelze vstoupit do menu sekundarnich parametru
- Nelze v ménit nastavené parametry, pouze korekci v synergii
3 - Stroj Ize ovladat pouze z dalkového ovladani

u-l - Menu kalibrace napéti a proudu (chranéno heslem)
Dlouhym stiskem tla€itka 1 (V17) zobrazite svafovaci ¢as v hodinach.
Dlouhym stiskem tlaCitka 5 (V17) provedete test displeje

TEST PLYNU

Stisknutim tlaCitka V2 sepnéte oba plynové ventily TIG/MIG. Pokud je doba
stisku tlaCitka kratSi nez 3 s, po uvolnéni tlaCitka dojde k vypnuti plynového
ventilu. Pokud je doba stisku tlaCitka delSi nez 3 s, dojde k vypnuti plynového
ventilu po cca 20 s, nebo po stisku libovolného tladitka. Stisknutim tlaCitka A35
(test plynu) sepnéte plynovy ventil MIG (v posuvu). K vypnuti plynového ventilu
uvolnéte tlacitko.

ZAVEDENIi DRATU

Stisknutim tlaCitka A36 spustite motor posuvu. Uvolnénim tlaCitka dojde
k zastaveni motoru posuvu.

Na displeji V30 je zobrazena rychlost posuvu dratu. Rychlost zavadéni dratu
nastavite kodérem V27. Na displeji V11 je zobrazeno INS, displej V12 je
zhasnuty. Stisknutim tlaCitka A36 (zavedeni dratu) uvnitf posuvu spustite motor
posuvu. Uvolnénim tlaCitka dojde k zastaveni motoru posuvu.

ZASUNUTI DRATU (volitelné)

Soucasnym stisknutim tlaCitek V1 a V29 spustite motor posuvu. Uvolnénim
tlaCitka V1 dojde k zastaveni motoru posuvu.

Na displeji V30 je zobrazena rychlost posuvu dratu. Rychlost zasunuti dratu
nastavite kodérem V27. Na displeji V11 je zobrazeno RET, displej V12 je
zhasnuty. Sou€asnym stisknutim tlacCitek A36 (zavedeni dratu) a A35 (test
plynu) uvnitf posuvu spustite motor posuvu. Motor posuvu zastavte uvolnénim
tlaCitka A36.

TEST CHLADICi JEDNOTKY
Chladici jednotku spustte sou€asnym stiskem tlacitek V1 a V2 (po dobu delSi
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nez 3 s).
Ukonceni testu provedete stiskem libovolného tlacitka.
PFi nedostateCném pritoku se rozsviti kontrolka V9 a hlaska ERR na displeji
V30.
Na displeji V11 je zobrazeno CU, displej V12 je zhasnuty.

RYCHLY ZAMEK

Dlouhym stiskem kodéru V16 uzamknete/odemknete stro;j.
Zamek neni pod heslem a je signalizovan rozsvicenim V6.
Zamceny stroj nelze ovladat z ovladaciho panelu, Ize pouzit dalkové ovladani.

MALY RESET

Soucasnym kratkym stiskem tlaCitek V18 a V22 nastavite zvolenou metodu do
tovarniho nastaveni. Nedojde ke smazani JOBU - hodnoty v menu kalibrace
zustanou zachovany.

VELKY RESET

Soucasnym dlouhym stiskem tlaCitek V18 a V22 nastavite stroj do tovarniho
nastaveni. Dojde ke smazani vSech JOBU. Hodnoty v menu kalibrace zustanou
zachovany.

7. JOBY

JOBEM rozumime uloZzena nastaveni svafeCky (programy) pro konkrétni
svarovaci praci. JOBy funguji pouze pro metodu MIG (manualni, synergicka,
pulzni)

UKLADANI JOBU

Dlouhym stiskem tlaCitka V5 vstoupite do menu pro ulozeni JOBu.
Na displeji V30 je zobrazeno SAV, na displeji V12 je zobrazeno Cislo JOBu, na
displeji V11 je zobrazeno Job.
Symboly pred Cislem znamenaji:
E. - (empty) - prazdny JOB.
n. - neaktivni JOB (nelze pfepinat dalkovym ovladanim).
A. - aktivni JOB (lze pfepinat dalkovym ovladanim).
Kodérem V16 nastavite Cislo JOBuU.
Stiskem kodéru V27 nebo V16 ulozite poZzadovany JOB.
Stiskem jiného tlaCitka opustite menu pro nacteni jobu.

NACTENi JOBU (JOB LOA)

Kratkym stiskem tlaCitek V5 vstoupite do menu pro nacteni JOBu.

Na displeji V30 je zobrazeno LoA, na displeji V12 je zobrazeno Cislo JOBu, na
displeji V11 je zobrazeno Job.

Symbol pred €islem znamena:
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E. - (empty) - prazdny JOB.

n. - neaktivni JOB (nelze pfepinat dalkovym ovladanim).

A. - aktivni JOB (lze pfepinat dalkovym ovladanim).
Kodérem V16 nastavite Cislo JOBu.
Kodérem V27 nastavite JOB jako aktivni, neaktivni, nebo smazete vybrany
JOB.
Stiskem kodéru V27 nebo V16 nactete pozadovany JOB.
Stiskem jiného tlaCitka opustite menu pro nacteni jobu.

RYCHLA VOLBA JOBU - PAMETI

JOBY funguiji pouze pro metodu MIG (manualni, synergicka, pulzni). Ukladaji se
hodnoty vCetné sekundarnich Parametri. JOBy se ukladaji jako neaktivni
(nejdou prepinat dalkovym ovladanim na horaku).

Dlouhym stiskem tlaCitek 1-5 (pozice V17) ulozite do paméti nastavené
parametry.

Kratkym stiskem tlacitek 1-5 (pozice V17) nactete z paméti ulozené parametry.
Pokud na poZadované pozici neni uloZzen zadny JOB, zobrazi se na displeji
chyba (ERR 6).

8. PRIPRAVA STROJE PRO DRAZKOVAN:I (AIR)

PRIPOJENi DRAZKOVACIHO HORAKU
Pfipojte rychlospojku drazkovaciho horaku do plus rychlospojky A5 na
generatoru, peclivé silou zajistéte otoCenim ve sméru hodinovych rucicek.

PRIPOJENi ZEMNICIHO KABELU

Pripojte rychlospojku zemniciho kabelu do minus rychlospojky A6 na
generatoru, peclivé silou zajistéte otoCenim ve sméru hodinovych ruciCek.
Pfipevnéte zemnici svérku ke svarenci.

PRIPOJENI VZDUCHU K DRAZKOVACIMU HORAKU
Pfipojte hofak ke zdroji stlateného vzduchu a ujistéte se, ze tlak stlaceného
vzduchu je alespon 5 Bar.

9. DRAZKOVANI (AIR)

1. V nabidce PROGRAM zvolte metodu AIR (viz. Str.14).

2. Na displeji V11 je zobrazeno AIR, na levém displeji V30 je zobrazena
nastavena hodnota proudu, displej V12 je zhasnuty.

3. Pomoci kodéru V27 nastavte hodnotu drazkovaciho proudu.

4. V prubéhu svafovani je na displeji V30 zobrazena méfena hodnota
svarovaciho proudu. Na displeji V12 je zobrazena mérena hodnota napéti.

5. Po ukonceni svafovani zUstane na displeji naméfena hodnota HOLD.
Hodnota HOLD je signalizovana rozsvicenim V7.

6. Pokud je pfipojen hofak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji
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zobrazeno: ---.

7. Pokud zustane pripojeny MIG/MAG hoirak, bude na ném svarovaci
napéti

10. PRIPRAVA STROJE PRO SVAROVANI
ELEKTRODOU (ELE)

PRIPOJENIi DRZAKU ELEKTROD A ZEMNICiHO KABELU

Pfipojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek A5 a A6 v souladu s
polaritou poZadovanou vyrobcem elektrod na obalu elektrod. Peclivé silou
zajistéte otoCenim ve sméru hodinovych rucicek.

Pfi pouziti bazickych elektrod pripojte klesté pro elektrodu na + pdl.
Pfi pouziti rutilovych elektrod pfipojte klesté pro elektrodu na - pal.

11. SVAROVANI ELEKTRODA (ELE)

1. V nabidce PROGRAM zvolte metodu ELE (viz. Str.14).
2. Na displeji V11 je zobrazeno ELE, na levém displeji V30 je zobrazena
nastavena hodnota proudu, pravy displej V12 je zhasnuty
. Pomoci enkodéru V27 nastavte hodnotu svarovaciho proudu.
. TlaCitkem V18 zapnéte pulzni rezim. Nastaveni je zobrazeno na V19.
. V prubéhu svafovani je na displeji V30 zobrazena méfena hodnota
svarovaciho proudu. Na displeji V12 je zobrazena méfena hodnota napéti.
6. Po ukonceni svafovani zUstane na displeji naméfena hodnota HOLD.
HOLD hodnota je signalizovana rozsvicenim V7.
7. Pokud je pfipojen hofak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji
zobrazeno ---.
8. Pokud zlistane pripojeny MIG/MAG hoirak, bude na ném svarovaci
napéti!

12. PRIPRAVA STROJE PRO SVAROVANI METODOU TIG
(TIG)

PRIPOJENi HORAKU

Pfipojte konektor hofaku k EURO konektoru A15 na posuvové jednotce. Poté
pfipojte kapalinové rychlospojky horaku podle barvy na kapalinové rychlospojky
A10 a A11 na stroji.

b w

PRIPOJENI ZEMNICIHO KABELU

Pripojte rychlospojku zemniciho kabelu do minus rychlospojky A6 na
generatoru, peclivé silou zajistéte otoCenim ve sméru hodinovych ruciCek.
Pripevnéte zemnici svérku ke svarenci.
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PRIPEVNENI PRiVODU PLYNU

1. Polozte plynovou Ilahev F1 na
podvozek v zadni Casti stroje
a zajistéte ji dukladné popruhy F8.

2. Oteviete nékolikrat ventil F2, abyste

zbavili pfipojovaci misto pfipadnych

necistot.

Pripojte redukéni ventil F3 k [ahvi F1.

Pfipojte konektor  hadice F6

k redukénimu ventilu F3.

5. Oteviete venti na Ilahvi F2
a nastavte prutok plynu ventilem F7,
pfitom musite spustit test plynu
(tlaCitko A35 nebo V2). Velikost
prutoku je indikovana na prutokoméru
F5. Tato by méla byt pfiblizné pramér
dratu krat 10l/min. Obsah tlakové
lahve indikuje manometr F4.

B w

13. SVAROVANI TIG (TIG)

1. V nabidce PROGRAM metodu TIG (viz. Str.14).

2. Na displeji V11 je zobrazeno TIG, na levém displeji V30 je zobrazena
nastavena hodnota proudu, displej V12 je zhasnuty.

3. Pomoci kodéru V27 nastavte hodnotu svarfovaciho proudu.

4. Stiskem tlacCitka V22 pfepnete rezim - 2T/4T.

5. Stiskem tlaCitka V18 zapnete pulzni rezim (Pulzni rezim je aktivni pouze
v hlavnim a bi-level proudu).

6. V pribéhu svafovani je na displeji V30 zobrazena méfena hodnota
svarovaciho proudu. Na displeji V12 je zobrazena mérena hodnota napéti.

7. Po ukonceni svafovani zUstane na displeji naméfena hodnota HOLD.
Hodnota HOLD je signalizovana rozsvicenim V7.

8. Hodnotu HOLD zrusite stiskem libovolného tlaCitka nebo otoCenim
kodéru.

9. Lze pouzit TIG hofdak do EURO konektoru. V pfipadé pouziti tladitka
pfipojeného k EURO konektoru se spinaji oba plynové ventily, v posuvu i
v generatoru. Pokud je tlaCitko hofaku pfipojené ke konektoru A3, spina
se pouze plynovy ventil.

10. Pfi pouziti TIG hofaku do EURO konektoru prepojte polaritu na
rychlospojkach A19 a A20.

11. Pokud je pfipojen hofak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji

zobrazeno: ---.
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12. Pokud zUstane pfipojeny MIG/MAG hofak, bude na ném svarovaci
napeéti!

14. PRIPRAVA STROJE PRO MIG/MAG SVAROVANI

PRIPOJENi PROPOJOVACIHO KABELU

Pfipojte dodany propojovaci kabel A33 do konektort generatoru A18, A20, A22,
A23 a do konektorl na posuvu A26, A27, A28, A29, A30 a do rychlospojek
posuvu. Konektor silového kabelu urCi vhodnou stranu. Zaména neni mozna.
VSechny konektory pfiméfenou silou dukladné zajistéte.

PRIPOJENi HORAKU

Pfipojte konektor hofaku k EURO konektoru A15 na posuvové jednotce. Po té
pripojte kapalinové rychlospojky horaku podle barvy na kapalinové rychlospojky
A10 a A11 na stroji.

PRIPOJENi ZEMNICIHO KABELU

Pripojte rychlospojku zemniciho kabelu do minus rychlospojky A6 na
generatoru, peclivé silou zajistéte otoCenim ve sméru hodinovych rucCiCek.
Pripevnéte zemnici svérku ke svarenci.

PRIPOJENI ZEMNICi SVERKY

1. Upevnéte zemnici svérku blizko mista svafeni. Je tfeba dbat na to, aby
pfipojeni svorky ke svarenci bylo co nejpevnéjsi.

2. Neumistujte svorku na svarovaci stroj nebo na svarovaci lahev!

3. Upevnéte zemnici klesté blizko mista svareni. Je treba dbat na to, aby
pripojeni klesti ke svarenci bylo co nejpevnéjsi.

PRIPOJENI K SITI

1. Zasunte sitovou vidlici do pfislusné sitoveé zasuvky. JistiCe musi odpovidat
technickym datum stroje.

2. Stroj zapnéte oto¢enim hlavniho vypina¢e A1 do polohy
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NASAZENI CiVKY DRATU

1.

Oteviete kryt civky a uvolnéte pojistku D2 na drzaku civky D1. Vlozte
redukci civky dratu D3 a na ni civku dratu, zajistéte pojistkou D2. Pfedtim
je treba zajistit, aby trn byl vloZen do pfislusného otvoru v redukci resp.
civce dratu.

V prfipadé potieby je mozné nastavit
Sroubem D4 brzdnou silu tak, aby se
drat neodvijel z civky po zastaveni
posuvu dratu.

NAVEDENi DRATU DO POSUVU

1.

w N

Na hofaku odSroubujte hubici a

proudovy prlviak. Oteviete dvifka posuvu dratu. Pramér dratu musi
korespondovat s velikosti drazky na kladce posuvu. Velikost drazky na
kladce Ize precist na kladce, odklopte paky E1 smérem k sobé a prostrcte
draténou elektrodu skrze kapilaru E3 a kapilaru EURO konektoru E4.

PritlacCte pfitlaéné kladky E2 a zajistéte pakami E1.
Zapneéte stroj hlavnim vypinacem A1, natahnéte kabel svarovaciho horaku
a stisknéte tlacCitko (navedeni dratu) A36 uvniti posuvu nebo tlacitko
V1 na ovladacim panelu.
Nastavte silu pfitlaku otaCenim plastoveho dilce na pace E1 tak, aby drat
nebyl deformovan, ale zaroven aby dochazelo k pravidelnému posuvu
dratu.
Zmacknéte opét tlaCitko (navedeni dratu) A36 nebo V1 a podrzte
je, dokud se neobjevi drat na konci horaku

EZ2 E2

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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PREHLED KLADEK POSUVU DRATU

) 4kladka
4 () }
a=19 mm
b =37 mm
Typ drazky kladky Pramér dratu Objednavkova Cisla kladek

Ocelovy drat 0,6 -0,8 4299
0,8-1,0 4300
1,0-1,2 4301
1,2-1,6 4302
Hlinikovy drat 1,0-1,2 4306
1,2-1,6 4307
‘ 1,6-2,0 4308
24 -3,2 4309
1,0-1,2 4303
TrubiCkovy drat 1,2-1,6 4304
24 -3,2 4305

Mild steel | B&na ocel
Stainless steel [ Nerez
H S

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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PRIPEVNENI PRiVODU PLYNU

6.

Polozte plynovou Ilahev F1 na
podvozek v zadni Casti stroje
a zajistéte ji dukladné popruhy F8.
Oteviete nékolikrat ventil F2, abyste
zbavili pfipojovaci misto pfipadnych
necistot.

8. Pfipojte redukeni ventil F3 k lahvi F1.
9.

Pfipojte konektor  hadice F6
k reduk¢nimu ventilu F3.

10. Oteviete  ventil na [ahvi F2

a nastavte prutok plynu ventilem F7,
pfitom musite spustit test plynu
(tlaCitko A35 nebo V2). Velikost
prutoku je indikovana na prutokoméru
F5. Tato by méla byt pfiblizné pramér
dratu krat 10l//min. Obsah tlakové
lahve indikuje manometr F4.

UPRAVA STROJE PRO SVAROVANI
HLINIKU

1
2.
3

. Vyménte kladky G2 za kladky G2 s U profilem drazky ke svarovani AL.
Povolte matici G5 na EURO konektoru.

. Vyménte horak pouzivany na ocel za horak na hlinik respektive alespon
vymeénte bovden hofaku za bovden teflonovy.

4. Vyjméte kapilaru z konektoru EURO G1.

5. Ustfihnéte konec teflonového bovdenu tak, aby byl blizko kladky posuvu
G2. Navlecte klestinu G3, o-krouzek G4, matici G5 na konec teflonového
bovdenu mosaznou rourku G7 pro stabilizaci. Utahnéte matici GS.

6. Nasadte horak na EURO konektor G1 a zavedte do né&j drat.

G7 W G5
G2 [
G6 J G4 G1
ALFAIN a.s. ©
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SVAROVANI MIG/MAG MANUAL (MAN)
V nabidce PROGRAM zvolte metodu MAN (viz. Str.14).

Pozn.: V metodé MAN nelze pouzit pulzni rezim

2.
3.

o oA

© N

10.
11,

12.

16.

2.

Na dislpeji V11 je zobrazeno MAN.

Na displeji V30 je zobrazena rychlost posuvu dratu a na displeji V12 je
zobrazena hodnota napéti, nebo hodnota tlumivky . Hodnota tlumivky je
znazornéna i na V31.

Pomoci kodéru V27 nastavte rychlost posuvu dratu (1,0 - 20 m/min [7,0]).
Napéti nebo tlumivku nastavte pomoci kodéru.

. Kratkym stisknutim tlaCitka V13 provedete volbu nastaveni a zobrazeni

napéti nebo tlumivky.

Kratkym stisknutim tlaCitka V22 prepnete mezi rezimy 2T/4T.

Dlouhym stisknutim tlaCitka V22 prepnete mezi bodovanim, intervalovym
a normalnim svarovanim.

. V prubéhu svafovani je na displeji V30 zobrazena méfena hodnota

svarovaciho proudu. Na displeji V12 je zobrazena méfena hodnota napéti.
Po ukonc&eni svarfovani zustanou na displejich naméfené hodnoty HOLD.
Hodnotu HOLD zruSite stiskem libovolného tladitka nebo otoCenim
kodéru.

Pokud je pfipojen horfak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji
zobrazeno napéti a rychlost posuvu dratu. TlaCitky UP a DOWN nastavte
zobrazenou hodnotu, tlacitkem MODE pfepnéte mezi funkcemi. Pokud je
aktivovana volba JOBu dalkovym ovladanim, muazete pfepinat i mezi
JOBY.

SVAROVANI MIG/MAG SYNERGIE (Programy 0-34)

. V nabidce PROGRAM zvolte néktery ze synergickych programu (dle

tabulky uvnitf posuvu) .

SYNERGY PROGRAMS
SG/Fe |Ar82%C0,18%
SG/Fe | Ar90% C0,10 %
SG/Fe | 0D, 100 %

Cr/Ni 308 | Ar 97,5 % C0, 2,5 %
Cr/Ni 316 Ar97,5% CD,25% 12
Alsi Ar 100 %

Almg Ar 100 % E
SYNERGY PROGRAMS PULSE o 0.8 mm
SG/Fe |Ar82%C0,18%
SG/Fe | Ar90% 0,10 %
Cr/Ni 308 | Ar 97,5 % €D, 2,5 %
Cr/Ni316 Ar97,5%C0,2,5% 28
Alsi Ar 100 %

AlMg Ar 100 %

| 5 0.8mm [@ 10

Provedte KALIBRACI HORAKU:

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Svarovaci vlastnosti synergické kfivky jsou zavislé na mnoha faktorech,
jako napfiklad na délce svarfovaciho horaku, délce zemniciho kabelu,
kvality uzemnéni, vzdalenosti svafence od mista uzemnéni apod. Proto je
vhodné pro aktualni svarovaci podminky provést kalibraci svafovaciho
obvodu.
OdsSroubujte plynovou hubici svarfovaciho hofaku.
Odstfihnéte svarovaci drat tésné u svarovaci trysky.
Kousek svarfovaciho dratu (cca 50mm) zatahnéte do posuvu dratu.
V proudoveé trysce nyni nesmi byt Zadny svarovaci drat.
V metodé pro MIG svarovani dlouhym stiskem tlaCitka V29 vstupte do
menu kalibrace horaku.
Na displeji V30 je zobrazeno ,reS".
Mirnym tlakem nasadte svarovaci horak s proudovou tryskou na Cisté a
vyCisténé misto na obrobku, stisknéte tlaCitko horaku a podrzte je cca 2s
stisknuté. Chvili protéka zkratovy proud, jehoz pomoci je stanoven a
zobrazen novy odpor vedeni. Hodnota se zobrazi na displeji V12 (0 mQ az
60 mQ).
Pokud je hodnota mimo rozsah, na pravém displeji (V12) se zobrazi 8.8.8.,
je nutné méreni zopakovat.
Hodnota tovarniho nastaveni reS = 10 mQ je zobrazena na displeji (V11).

Na levém displeji V30 je zobrazen vykon stroje (proud, rychlost posuvu
dratu, tloustka materialu), na pravém displeji V12 hodnota napéti, hodnota
korekce (napéti, rychlosti posuvu dratu) nebo hodnota tlumivky.

Stiskem tlaCitka V29 prepnete nastaveni a zobrazeni vykonu stroje (proud,
rychlost posuvu dratu, tloustka materialu).

Pomoci enkodéru V27 nastavte vykon stroje (proud, rychlost posuvu dratu,
tloustka materialu).

V kalibraCnim menu nastavte moznost vypnuti vynulovani korekce a
zmeénu tlumivky pfi zméné hodnoty vykonu stroje.

Dlouhym stiskem tlaCitka V13 prepnéte mezi korekci napéti a rychlosti
posuvu dratu. Hodnota tlumivky je znazornéna na V31.

Pomoci enkodéru V16 nastavte korekci napéti, tlumivky, rychlost posuvu
dratu - nastavte (dle potreby).

9. Stiskem tlaCitka V22 prfepnete mezi jednotlivymi rezimy: 2T/4T/2T-

schody/4T-schody.

10. V prubéhu svarovani je na displeji V30 zobrazena méfena hodnota

11.

svarovaciho proudu. Na displeji V12 je zobrazena méfena hodnota
napéti.

Po ukonceni svafovani zastanou na displeji naméfené hodnoty HOLD.
Hodnota HOLD je signalizovana rozsvicenim V7. Hodnotu HOLD zruste
stiskem libovolného tlaCitka, otoCenim kodéru, nebo stiskem tlaCitka
hofaku (bez zapaleni oblouku).

12. Pokud je pfipojen horak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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zobrazen vykon stroje (proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu)
a korekce (napéti, rychlosti posuvu dratu). TlaCitky UP a DOWN
nastavte zobrazenou hodnotu, tlaCitkem MODE prepnéte mezi funkcemi.
Pokud je aktivovana volba JOBu dalkovym ovladanim, mazete pfepinat i
mezi JOBY.

17. PULZNI REZIM

8.

9.

1. Pulzni rezim zvolte volbou pulzni synergické krivky, nebo tlaCitkem V18.
2.
3. Na levém displeji V30 je zobrazem vykon stroje (proud, rychlost posuvu

Nastaveni je zobrazeno na V19.

dratu, tloustka materialu), na pravém displeji V12 hodnota napéti.
Hodnota korekce (napéti, rychlost posuvu dratu) je zobrazena na displeji
V12 pouze pfi nastavovani. Na displeji V13 je zobrazeno Cislo zvoleného
synergického programu.

Stiskem tlaCitka V29 prepnete nastaveni a zobrazeni vykonu stroje
(proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu).

Vykon stroje (proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu) nastavte
pomoci enkodéru V27.

V kalibraénim menu nastavte moznost vypnuti vynulovani korekce pfi
zméné hodnoty vykonu stroje.

Dlouhym stiskem tlaCitka V13 prepnete korekci napéti a rychlosti posuvu
dratu.

Pomoci enkodéru V12 nastavte korekci napéti nebo rychlosti posuvu
dratu (dle potieby).

Stiskem tlaCitka V22 prepnete mezi rezimem 2T/4T/2T-schody/4T-
schody.

10. Po ukonéeni svarovani zustanou na displejich naméfené hodnoty HOLD.
11.Hodnotu HOLD zruSite stiskem libovolného tlac¢itka, otocenim kodéru,

nebo stiskem tlacCitka horaku (bez zapaleni oblouku).

12.Pokud je pfipojen hofak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji

zobrazen vykon stroje (proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu),
korekce (napéti, rychlosti posuvu dratu), nebo hodnota tlumivky. TlaCitky
UP a DOWN nastavte zobrazenou hodnotu, tlaitkem MODE prepnéte
mezi funkcemi. Pokud je aktivovana volba JOBu dalkovym ovladanim,
muzete prepinat i mezi JOBY.

18. TABULKY SPOTREB
TABULKA SPOTREBY DRATU BEHEM MIG/MAG SVAROVANI

Rozsah Maximalni Sootfeba dratu za
Primér [rychlosti |rychlost Hmotnost | Spotieba dratu za 1 1p hodinu
dratu posuvu posuvu 1 m dratu | minutu svarovani .

. . . svarovani

[mm] dratu dratu [a] [g/min] [g/hod]

[m/min] [m/min] 9
Ocelovy drat
0,6 |2-5 |5 [2,3 [11,5 1690

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Nerezovy drat

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
Hlinikovy drat

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

TABULKA SPOTREBY PLYNU BEHEM MIG/MAG SVAROVANI

Primér dratu [mm]

Prutok plynu [I/min]

Spotieba plynu za 1 hodinu
svarovani [I/hod]

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

TABULKA SPOTREBY BEHEM TIG SVAROVANI

Primér wolfram. elektrody [mm)]

Pritok argonu [I/min]

Ocel | nerezova ocel

0,5 3-4
1,0 3-5
1,6 4-6
2.4 5-7
3,2 5-9
ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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TABULKA SPOTREBY ELEKTROD BEHEM SVAROVANI

Prameér
elektrody
[mm]

Hmotnost
vyvarené
elektrody bez
strusky za1s

[a/s]

Hmotnost
vyvarené
elektrody bez
strusky [g]

Doba
vyvareni
elektrody [s]

Délka
elektrody
[mm]

Rozsah
svarovaciho
proudu [A]

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

19.
1.

8.

ALFAIN a.s. ©

UDRZBA A SERVISNi ZKOUSKY

Velkou péci vénujte podavaci dratu, a to kladkam a prostoru kladek. Pfi
podavani dratu se loupe médény povlak a odpadavaji drobné piliny, které
jsou bud vnaseny do bovdenu, nebo znedistuji vnitfni prostor podavaciho
ustroji a zpusobuiji nezadouci svody proudu.
Nanesené necistoty pravidelné odstranujte z prostoru podavace, nejlépe
ofukovanim stlacenym vzduchem.

Svarovaci hofak pravidelné udrzujte a v€as vyménujte opotfebené dily.
Namahani horaku je vyrazné vysSi pfi svarovani v pulznim rezimu.
Nejvice namahanymi dily jsou proudovy pruavlak, plynova hubice, bovden
pro vedeni dratu, propojovaci kabel a tlaCitko horaku.

Proudovy pruvlak pfevadi svarovaci proud do dratu a zaroven drat
usmériuje k mistu svarovani. Ma zivotnost 3 az 20 svarovacich hodin
(podle udaju vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materialu (CuCr) a
na jakosti a povrchové Upravé dratu. Vymeénu privlaku doporucujeme po
opotiebeni otvoru na 1,5 nasobek priméru dratu.

Pfi kazdé montazi i vyméné doporu€ujeme nastfikat pravlak i jeho zavit
separacnim sprejem k tomu urCenym.

Plynova hubice pfivadi plyn ur€eny k ochrané oblouku a tavné lazné.
Rozstfik kovu zanasi hubici, proto ji pravidelné Cistéte, aby byl zabezpecen
dobry a rovhomérny pritok ochranného plynu a predeslo se zkratu mezi
praviakem a hubici. Rychlost zanaSeni hubice zavisi predevSim na
spravném sefizeni svarovaciho procesu. Rozstfik kovu se snadnéji
odstranuje po nastfikani plynové hubice separacnim sprejem. Po téchto
opatrenich rozstfik CasteCné opadava, presto je tfeba jej kazdych 10 az 20
minut odstranovat z prostoru mezi hubici a pravlakem nekovovou ty¢inkou
mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity prace je potfeba 2x -
5x béhem smény plynovou hubici sejmout a dukladné ji odistit v€etné
kanalkl mezikusu, které slouzi pro pfivod plynu. S plynovou hubici se
nesmi silné klepat, protoze se mize poskodit izolaéni hmota.

Rovnéz mezikus je vystavovan ucinkum rozstfiku a tepelnému namahani.
Jeho Zivotnost je 30-120 svarovacich hodin (podle udaje uvedeného
vyrobcem).

Intervaly vymény bovdenu jsou zavislé na Cdistoté dratu a udrzbé
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11.

12.
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mechanismu v podavaci a na sefizeni kladek. Jednou tydné je vyCistéte
trichlorethylenem a profouknéte tlakovym vzduchem. V pfipadé velkého
opotfebeni nebo ucpani je tfeba bovden vyménit.
Zdrojovou skFin, zejména chladiCe vykonovych prvkd a vodni chladi¢
pravidelné podle miry prasnosti prostfedi vyfukujte stla¢enym vzduchem.
Pravidelné kontrolujte hladinu kapaliny v nadrZzce a kontrolujte tésnost
rozvodu kapaliny v€etné hofaku. Vyvarujte se znecidténi chladici kapaliny
mechanickymi necistotami, mastnotami, pfipadné jinymi, zejména
hoflavymi latkami. Chladici kapalinu ménte v intervalu 2 let !
dUpozornénid Pozor na nebezpeti posSkozeni elektronickych soucéastek
pfimym zasahem stlaCeného vzduchu z malé vzdalenosti pfi Cisténi stroje.
VSechny plodné spoje patrné ofukujte ze vzdalenosti minimalné 20mm.
Nedotykejte se polovodiCovych soucastek na ploSnych spojich. Hrozi
nebezpeci poskozeni elektrostatickym nabojem.

KONTROLA PROVOZNIi BEZPECNOSTI ZDROJE PODLE CSN EN 60 974-1

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

CHYBOVA HLASENI

Na displeji V30 je zobrazeno Err, na displeji V12 je zobrazeno Cislo/oznaceni
chyby. Chyba je signalizovana rozsvicenim V8, chyba chladici jednotky je
signalizovana rozsvicenim V9.

Err 1 Chyba ventilatoru.
Maly tlak vody. Zkontrolovat mnoZstvi kapaliny v nadrzce,
Err 2 pfipadné procistit vodni okruh.
Pokud nelze spustit test chladici jednotky, zkontrolovat pojistky
Err 3 Prehrati stroje (nechte dochladit stroj, NEVYPINAT STROJ!).
OT1-IGBT
Err 4 PFehiati stroje (nechte dochladit stroj, NEVYPINAT STROJ!).
OT2-MUR
Err 5 Pretizeni motoru posuvu.
Err 6 Neni uloZzen JOB.
Err7 Chyba komunikace CAN-Bus

POSKYTNUTI ZARUKY

1.

ALFA

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Zze 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 zaru€ni |haté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.
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Zakonna zaru¢ni doba je 6 mésicl od prodeje stroje kupujicimu. Lhuta
zaruky zacCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto lhatu prodluzuje na 24 mésicu. Do zaruéni
doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy
je stroj opraven.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zptisobem
a k ucelum, pro které je urCen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a
mimoradna opotrebeni, ktera vznikla nedostate¢nou péci i zanedbanim i
zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim pFedpisu
uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uZivanim stroje k ucelim, pro
které neni urCen, pretézovanim stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé stroje
musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.
V zaruéni 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 zaruéni opravé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.
Jako zaruéni list slouzi doklad o koupi (faktura), na némz je uvedeno
vyrobni Cislo vyrobku, pfipadné zarucni list uvedeny na posledni strané
tohoto navodu.
Na zavadu na chladicim okruhu pfi pouziti jiné kapaliny nez ACL-10 nelze
uplatnit zaruku vyrobce.

ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

1.

2,
3

ZaruCni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.

Obdobnym zpUsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
Reklamaci oznamte na e-mail: servis@alfain.eu nebo na tel. Cislo +420

| 563 034 626. Provozni doba servisu je od 7:00 do 15:30 kazdy pracovni

den.
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20. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

INFORMACE PRO UZIVATELE K LIKVIDACI ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZARIZENi V CR:
Spole¢nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozafizeni, a proto je
povinna zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.
Spole€nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU Kkolektivniho systému
EKOLAMP s.r.o. (pod evidenénim Cislem vyrobce 06453/19-ECZ).
Tento symbol na produktech anebo v privodnich dokumentech
znamena, ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi
byt pfidany do bézného komunalniho odpadu.

Zarizeni je nutné likvidovat na mistech oddéleného sbéru a zpétného odbéru fy.
EKOLAMP s.r.o. Seznam mist naleznete na http://www.ekolamp.cz/cz/mapa-
sbernych-mist.

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyZadejte si potfebné
informace od sveho prodejce nebo dodavatele.

21. ZARUCNI LIST

Jako zarucni list slouzi doklad o koupi (faktura) na némz je uvedeno vyrobni
Cislo vyrobku, pfipadné zarucni list nize vyplnény opravnénym prodejcem.

Vyrobni Cislo:

Den, mésic slovy a rok
prodeje:

Razitko a podpis prodejce:
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