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1. Uvod
Vazeny spotrebiteli,

spolecnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a veéfi, ze budete

s nasim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Spolec¢nost ALFA IN a.s. nepfijme v zadném pripadé 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

samoziejmé komplex nasich sluzeb.

PERUN 200 SDpulse je multifunkéni svarovaci stroj se synergickymi programy
a dudlnimi pulznimi funkcemi. Funkce MIG umoziuje svarovat pomoci dratd v ochranném
plynu a poskytuje vynikajici profesionalni vysledky svarovani. Snadné plynulé nastaveni
napéti a posuvu dratu spolu s integrovanymi digitalnimi méfici umoziiuje snadné nastaveni
svarovacich parametr(l. Tento svarovaci stroj disponuje funkci svarovani MIG
se synergickymi programy navrzenymi pro snadné pouZiti s vami zvolenou smési plynd.

A je vhodny pro pouziti s elektroncentralami MEDVED.

Pridana funkce Lift-Arc DC TIG zajiStuje vzdy dokonalé zapaleni oblouku
a pozoruhodné hladky stabilni oblouk vytvari vysoce kvalitni svary TIG.

S Stroj je mozné pouzit pro svarovani v prostorach se zvySenym nebezpecéim Urazu

elektrickym proudem. (Stroj je mozné pouzit i na mista, kde se vyskytuje zvySené nebezpeci

Urazu elektrickym proudem.)

Vyhrazujeme si pravo Uprav a zmén v pripadé tiskovych chyb, zmény technickych
parametr{, prislusenstvi apod. bez predchoziho upozornéni. Tyto zmény se nemusi projevit

v navodech k pouzivani v papirové ani v elektronické podobé.
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2. Bezpecnost prace

2.1

Ochrana osob

1. Z bezpecnostnich dlivodd je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice. Tyto

rukavice Vas chrani pred zasahem elektrickym proudem (napéti okruhu pfi chodu
naprazdno). Dale Vas chrani pred tepelnym zarenim a pred odstfikujicimi kapkami
Zhavého kovu.

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

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

Dbejte proto na dobry stav izolace hofaku a zemniciho kabelu.

5. Také osoby vyskytuijici se v blizkosti mista svareni musi byt informovany

o nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

Pfi svarovani, zvlasté v malych prostorach, je treba zajistit dostatecny prisun
Cerstvého vzduchu, nebot’ pfi svarovani vznika kour a Skodlivé plyny.

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte svarecské

prace, nebot’ hrozi nebezpeci vybuchu.

8. V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

9. Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splnovat zvlastni

2.2

bezpecnostni poZzadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak. nadoby apod. Tyto

spoje sméji provadét jen kvalitné vyskoleni svaredi.

Bezpecnostni predpisy

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

S tlakovymi lahvemi s ochrannymi plyny je tfeba zachazet podle predpisd pro
praci s tlakovymi nadobami obsaZzenych v CSN 07 83 05.

3. SvareC musi pouzivat ochranné pomdicky.

Pred kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo cisténim je nutné

odpojit zarizeni ze sité.
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3. Provozni podminky

1. 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.

2. Zarizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.

3. Svarovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23S,

coz zajistuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o prdméru vétsim nez 12 mm

a ochranu proti Sikmo strikajici vodé az do sklonu 60°.

Pracovni teplota okoli mezi -10 az +40 °C.

Relativni vihkost vzduchu pod 90 % p¥i +20 °C.

Do 3000 m nadmorské vysky.

Je nepripustné spojovat vice strojd paralelné nebo sériové.

© N o wu b

Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni vstupovat

i vystupovat chladicimi prlduchy. Je nutné dbat na to, aby nebyly nasavany

do stroje zadné mechanické, zejména kovové Castice (napf. pfi brouseni).

Chlazeni je fizeno elektronickou teplotni automatikou.

9. U svarovaciho stroje je treba provést periodickou revizni prohlidku jednou za 6/12
mésicll pov&Fenym pracovnikem podle CSN 331500 a CSN 050630.

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

11. Svareci stroj je od vyrobce nastaven na 230V s toleran¢nim rozsahem 110 — 230 V

+ 10 %, coz dovoluje provoz zafizeni v siti ~230V a ~110V.

12. Prislusnému sitovému napéti a prikonu musi odpovidat sit'ova vidlice.

UPOZORNENI: Byl-li stroj premistén z prostoru s nizkou teplotou do vyrazné teplejsiho
prostfedi, mize dojit ke kondenzaci vlhkosti, zejména uvniti svarecky. Dojde tim ke snizeni
elektrické pevnosti a zvyseni nebezpedi el. preskoku na napét'ové namahanych dilech

a tim vaznému poskozeni stroje. Je proto nezbytné, nastane-li tato situace, ponechat
svarecku cca 1 hodinu v klidu, az dojde k vyrovnani teploty s okolim. Tim ustane pripadna

kondenzace. Teprve po uplynuti této doby je mozné svarecku pripojit k siti a spustit.

6
ALFA IN a.s. www.alfain.eu PERUN 200 SDpulse navod CZ



13. Stroj je nutné chranit pred:

a) Vlhkem, destém a intenzivnim slunecnim zarenim

b) Mechanickym poskozenim

c) Prlvanem a pfipadnou ventilaci sousednich strojd

d) Nadmérnym pretézovanim — prekrocenim technickych parametr{

e) Hrubym zachazenim

3.1 Elektromagneticka kompatibilita
Svarovaci zafizeni je z hlediska odruseni urceno predevsim pro priimyslové prostory.
Splfiuje pozadavky CSN EN 60974-10 tfidy A a neni uréeno pro pouzivani v obytnych
prostorech, kde je elektricka energie dodavana verejnou nizkonapét'ovou napajeci siti. Mohou
zde byt mozné problémy se zajiSténim elektromagnetické kompatibility v téchto prostorech,
zplsobené rusenim Sifenym vedenim stejné jako vyzarovanym rusenim. Béhem provozu mlize

byt zafizeni zdrojem ruseni.

UPOZORNENI: Uzivatele upozorfiujeme, 7e je zodpovédny za pripadné ruseni

ze svarovani.

4. Technicka data

Metoda MIG/MAG| MMA | TIG
Sitové napéti V/Hz 1x230/50-60
20/15,0 -

: '~ | 10/20,4- | 10/10,4 -
Rozsah svar. proudu ANV 200433,0 200/28,0 200/18,0
Napéti naprazdno Uz \ 66
Napeti naprazdno redukovane vV 11 11
Uzr
Jisténi A 16
Max. efektivni proud Iief A 15,6 15,8 12,9
Svarovaci proud (DZ=100 %) I, A 130 120 130
Svarovaci proud (DZ=60 %) I, A 165 150 165
Svarovaci proud (DZ=x%) I, A 30 %=200 | 25 %=200 | 40 %=200
Krytd ] IP 23S _
Norm CSN EN IEC 60974-1, CSN EN IEC

Y 60974-10 cl. A
Rozméry (S x d x v) kompakt mm 230 x 640 x 420
Hmotnost kompakt kg 18,4
Rychlost posuvu dratu m/min | 1,5-16,5
Prémér civky mm 200 --- ---
Hmotnost civky kg 5 --- ---
7
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Stroj je standardné vybaven vidlici 16 A pro pripojeni k jednofazové siti 1 x 230 V.

S

se zvySenym nebezpecim Urazu elektrickym proudem. Konstrukce stroje je provedena tak,

Stroj oznaceny timto symbolem je mozné pouzit pro svarovani v prostorach

Ze v zadném pripadé, ani pfi selhani usmérfovace, neni prekrocena dovolena Spickova
hodnota napéti naprazdno podle CSN EN 60974-1 ed. 3, tj., 113 V stejnosmérnych
nebo 68 V stridavych.

UPOZORNENI: Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu méZe byt pro pfipojeni

zarizeni k verejné distribucni siti nutny souhlas rozvodnych zavod(.
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5. Prislusenstvi stroje
5.1 Soucast dodavky

Kéd Nazev Obrazek

5.0335 PERUN 200 SDPULSE

5.2 Prislusenstvi na objednavku

Kod Nazev Obrazek

M1-3M Horak ARC M1 3m 180/150A * R

M1-4M Horak ARC M1 4m 180/150A *

M1-5M Horak ARC M1 5m 180/150A *

Horak ARC M22 3m

M22-3M 550/220/145A *

Horak ARC M22 4m

M22-4M 550/220/145A *

Horak ARC M22 5m

M22-5M - 550/220/145A *

T24ST Horak T2 4m 35-50 arc ST
T28ST Horak T2 8m 35-50 arc ST

N 7

c847 Sada konektory ST 12 PIN i '
’l' 4

@)
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VMO151-1 Hafjice p!yn. 3m G1/4-G1/4
opredena
VM0253 Kabely PEGAS 2x 3m 35-50 200A
DOV PERUN dalkové ovladani
>.01745T pedal 3m s konektorem ST
DOV PERUN dalkové ovladani
5.0139ST 10m ST
Kladky — viz sekce ]
MECHANISMUS POSUVU DRATU
Kukla samostmivaci Barracuda
5777C S777C erna
S7SUN9B Kuklalsgmostmlvad S9B Rychly
modry zralok
Kukla samostmivaci S9B Rychly
S7SUNSBSIL Zralok SILVER true color
4488 Drat 0.8 Coreshield 15A
D200/4,5 kg samo-ochranny
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SGL2 Sada START KIT pl. ¢oc. 1.6mm o T—

arc T2/T3W/T4W — — .
sola  Sada STARTKIT pl. &t 2.4mm | | ¢ .

arc T2/T3W/T4W = { “l‘

SGLS Sada START KIT pl. &o¢. 3.2mm h
arc T2/T3W/T4W

700.0306.10 @ Elektroda wolf.1.6x175 fialova

700.0308.10 @ Elektroda wolf.2.4x175 fialova

700.0310.10 Elektroda wolf.E3 3.2x175-fialova

POZNAMKA: * Plati pro zatéZovatel 60 % a prvni Udaj v A je pro plyn CO,, druhy Udaj plati
pro Ar/CO..

11
ALFA IN a.s. www.alfain.eu PERUN 200 SDpulse navod CZ



6. Popis stroje a funkci
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. -
-
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Poz.

Nazev

Al Ovladaci panel

A2 Rychlospojka (+) svarovacich kabell

A3 | Konektor MIG/MAG hofaku

A4 Konektor ovladani TIG horaku

AS Konektor plynu TIG horaku

A6 Rychlospojka (-) svarovacich kabell nebo TIG horaku
A7 | Madlo

A8 Kabel sitovy

A9 Svorky hofaku MIG/MAG pro zménu polarity

A10

Posuv dratu

6.1 Mechanismus posuvu dratu

Posuv dratu s pomoci dvou kladek.

Poz. Nazev
E1l Matice pritlacného ramene
E2 Rameno pritlacné
E3 Bovden zavadéci
E4 EURO konektor
ES Kladka
13
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6.2 Ovladaci panel

Poz. Nazev
Vi USB Konektor
V2  |Levy enkodér
V3  |Tlacitko
V4 LCD display
V5  |Pravy enkodér

6.3 Prehled kladek posuvii dratu

. \ @
).
g b &

) - a=22mm

b =30 mm

Typ drazky kladky Prémér dratu Objednavkova Cisla kladek

Ocelovy drat 0,6-0,8 2187
celovy dra 0,8-1,0 2188
0,8-1,0 2270

Hlinikovy drat

il

Trubickovy drat

0,8-1,0 2318
1,0-1,2 2319
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7. Hlavni menu

Po zapnuti stroje se zobrazi hlavni svarovaci obrazovka. Dale v navodu jsou popsany
jednotlivé metody. Pro prechod do hlavniho menu je nutné podrzet stisknuté tlacitko V3.

Navrat na hlavni obrazovku kratkym stiskem tlacitka MENU.

LTSYN 2T SG-Fe 008 MIX 8218

wire feed gas test system

AT R ———— |
K pohybu po hlavnim menu se vyuziva levy enkodér V2. Vlybrana polozka se oranzové

zvyrazni a stisknutim levého enkodéru V2 vyberete polozku. V pfipadé zvoleni ,wire feed
(nav. dratu)" se po dobu drzeni stisknutého levého enkodéru zavadi drat. Pri zvoleni ,gas test
(test plynu)" potvrzujete levym enkodérem V2, kdy dojde k otevreni ventilu, druhy stisk

ventil uzavre.

7.1 Vybér metody

Stisknutim tlacitka pfi vybrané polozce ,method (metoda)" se otevie podmenu pro
vybér metody.

LTSYN 2T SG-Fe ©0.8 MIX 82118

MIG MAG SYN PB
MIG MAG MAN

TIG LIFT ARC

V tomto podmenu se opét k navigaci vyuziva levy enkodér V2. A vybrani metody

provedete stiskem levého enkodéru V2.

15
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7.1.1 MIG MAG SYN
1. Vybér synergickych parametri

V pripadé zvoleni metody MIG MAG SYN dojde k otevreni dalSich podmenu. Prvni
z nich je vybér materidlu nasledovany vybérem plynu a primérem dratu. K vybéru

se pouziva levy enkodér V2 a vybér je potvrzen stisknutim levého enkodéru V2.

MIX 82/18

Tube-Fe No Gas
Tube-Fe

CrNi
Al99.5

2. Obrazovka MIG MAG SYN

£ SYN SG-Fe @0.6 MIX82/18

(Al
set 4> select set€4—> select
Na hlavni obrazovce v levém dolnim rohu se stiskem levého enkodéru V2

a naslednym otocenim doprava vybiraji parametry dle potfeby uZivatele. V pravém dolnim
rohu se stiskem pravého enkodéru V5 a naslednym otocenim doprava nebo doleva méni
korekce napéti nebo tlumivka.

3. Nastaveni sekundarnich svarovacich parametrii MIG MAG SYN

Pro prechod do obrazovky sekundarnich parametr( stisknéte kratce tlacitko V3. Vybér
parametrl probiha pomoci levého enkodéru V2 a zména hodnoty parametru pravym
enkodérem V5. Pro vSechny metody je nastaveni sekundarnich svafovacich parametrl stejny.
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Tato obrazovka méni vzhled podle zvolenych parametr(:

Z-svw Il 2T SGFe Bos M8 Z-svn Il 4T SGFe 005 MXs21e

" z

0.0 00 00

ssvess (0.1 o o 0.1:|2s
Nepulzni 2T/4T Pulzni 2T Pulzni 4T

LsYN JIL 4T SGFo 006 MIX82H8 L SYNDIIL 2T  SG-Fe 006 MIX82H8

Pulzni 2T schody Pulzni 4T schody DPulse 2T

4T DML

0.1:]es &

DPulse 4T DPulse 2T schody

DPulse 4T schody

7.1.2 MIG MAG MAN

R VTR T —

| 17.0v
5.1z 72

® eves (0.1

Obrazovka sekundarnich parametr

Obrazovka MIG MAG MAN

Na levé strané obrazovky stisknete levy enkodér V2 a naslednym pohybem do stran
ménite parametry. V pravé Casti stisknete pravy enkodér V5, otocenim ménite parametry.
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7.1.3 TIGLIFT ARC

4———‘—’
| |

|
mnso% |

select 4>

Nepulzni 2T/4T Pulzni 2T/4T

7.1.4 MMA DC

Obrazovka MMA DC

U 1.0Hz

l 20A ‘
50%
|
0.1s  JUIL50%

Nepulzni 2T/4T Pulzni 2T/4T
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Sekundarni

MIG/MAG svarovaci

TIG svarovaci

MMA svarovaci

;‘;?;?;’Ztcrly parametry (default) p(?jr:fgjlttr)y parametry (default)
Dvou/Ctyf takt 2T/4T/S2T/S4T (2T) 2T/4T (27) -
Dohoteni 0-10 (2) - -
Pocatecni rychlost 1-10 (2) - -

Predfuk 0-2s(0,15) - -

Dofuk 0-55(0,5s) 0-20s (3 s) -
Tlumivka -10- 10 (0) - -

Dobéh - 0-20s(1s) -

Hot Start - - 0-10 (5

Hot Start Time - - 0,1 -0,5s (0,1s)

Spickovy proud

10 — 200 A (25 A)

10-200 A (80 A)

10 — 200A (20A)

Zakladni proud

20 — 80 % (50 %)

20 — 80 % (50 %)

Strida

20 — 80 % (50 %)

5-95 % (50 %)

5-95 % (50 %)

Frekvence

0,5 -5Hz (1H2)

0,5 —999 Hz (1Hz)

0,5 — 100Hz (1Hz)

Arc Force

0-10 (5)

7.2 Nastaveni systému

Pro navigaci v menu vyuzivejte levy enkodér V2, pravym enkodérem V5 ménite

nastaveni. Pro vstup do spotfebniho materialu je nutné vybrat ,,Consumables (Spotrebni

material)" a vstoupit stisknutim levého enkodéru V2.

A4 C
~ |

Consumables
Brightness
Small Reset
Factory Reset
Subtitles
Inversion
Beeper

Zmeéna jazyku prostredi

ALFAIN a.s.

www.alfain.eu

AM1CT10A
AM1CT12A

AM1TN

Z@12mm @ 10,6 mm

AM1TA

100

se\etf—*

@ 1,0=m=> AM1CT1

exit

Doporucené prislusenstvi
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Language
Qonsumables

Sméll Reset

Factory Reset
Subtitles
Inversion
Beeper
select 4

Jas displeje

Language All parameters will be
Consumables reset into default.
Brightness All JOBs will be deleted.
Small Reset

Do you want to execute?
Subtitles

Inversion

Beeper ye S
[ Selecied —oiected setd |
Tovarni nastaveni 2 (nastavi vSechny

parametry do vychozich hodnot a vymaze

vSechny ulozené JOBYy)

Language
Consumables
Brightness

Small Reset
Factory Reset

Subtitles

Beeper

Vybér z barevného schématu prostredi

Consumables
Brightness
Small Reset
Factory Reset

Subtitles
Inversion
Beeper

Zapne/Vlypne zobrazovani spotreby dratu

na obrazovce

ALFAIN a.s.

www.alfain.eu

Language
Consumables
Brightness

All parameters will
reset into default.
JOBs will stay
unchanged.
Factory Reset Do you want to execute?

Subtitles

Inversion

Beeper yeS
X Y ™ " = Y 2
Tovarni nastaveni 1 (vSechny parametry

nastavi do vychozich hodnot, ale uloZzené

JOBy zlistanou)

Language
Consumables
Brightness

Small Reset

Factory Reset

Inversion

Beeper n o J
CORRES T e b |
Zapne/Vypne titulky v prostredi

Language
Consumables
Brightness
Small Reset
Factory Reset
Subtitles
Inversion

-, ) -
Zapne/Vlypne zvuk pfi navigaci po menu

Brightness

Small Reset
Factory Reset
Subtitles
Inversion

Beeper

Wire Consumption

Odkaz na uzivatelsky manual
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Small Reset SW: 23060201 Factory Reset
Factory Reset Subtitles
Subtitles Password Inversion

Inversion 123456789 Beeper

Beeper Wire Consumption

Wire Consumption User’s Manual

User’s Manual 0 0] Machine Info A .
imperial

select 4> select 4>
Informace o zafizeni Vybér jednotek

Subtitles
Inversion

Beeper

Wire Consumption

User’s Manual
Machine Info
Units

Provedeni aktualizace firmwaru z USB
disku.
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8. Priprava svarecky pro MIG/MAG rezim

8.1

Volba kladky posuvu

Ve vsech strojich ALFA IN MIG/MAG se pouzivaji kladky s dvéma drazkami. Tyto

drazky jsou urceny pro dva rdzné priiméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm). Kladky pro posuv

dratu musi vyhovovat priiméru a materidlu svarovaciho dratu. Pouze tak Ize dosahnout

plynulého posuvu dratu. Nepravidelnosti posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svarovani

a deformacim dratu.

Vliv kladky na svarovaci drat.

A |Spravné
B |Spatné
C |Spatné

8.2

1.
2.
3.

Zavedeni elektrody (dratu) do posuvu

Otevrete kryt posuvu stroje.

Na drzak civky D1 nasad'te civku s dratem a zajistéte plastovym Sroubem D2.
Odstfihnéte konec dratu pripevnény k okraiji civky a zaved'te jej do bovdenu E3
pres kladky E5 a asi 5 cm dovnitf trubice konektoru EURO E4. Zkontrolujte, zda
drat vede spravnou drazkou kladky.

Sklopte pritlacné kladky E2 dold tak, aby zuby do sebe zapadly a vrat'te matici E1
do svislé polohy.

Nastavte tlak matice E1 tak, aby byl zajistén bezproblémovy pohyb dratu, pfitom
nesmi deformovat drat. Sefizovaci Sroub se nachazi pod matici E1. Pro spolehlivou
¢innost podavaciho mechanismu je ddlezita velikost pritlacné sily podavacich
kladek. Velikost sily zavisi na druhu svarovaciho dratu, pro hlinikovy nebo
trubickovy drat volime mensi pritlacnou silu. Je-li pritlacna sila nedostatecna,
dochazi k prokluzu kladek a tim k nepravidelné podavaci rychlosti. Je-li pfitlacna
sila priliS vysoka, dochazi ke zvySenému mechanickému opotrebeni loZisek.
Pritlacny mechanismus neplni svoji ochrannou funkci a v pripadé zvyseni odporu
posuvu dratu (poskozeny nebo znecistény bovden, zapeceny drat v priviaku
apod.) nedojde k prokluzu a hrozi nebezpeci vyoseni dratu do boku. V krajnim

pripadé mizZe dojit az k Uplnému zablokovani motoru a bude nepfipustné
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mechanicky namahana prevodovka, pretizen elektromotor a vykonovy vystup

regulatoru a mlze dojit k jejich poskozeni.

6. Pred uvedenim do chodu ocistéte kladky od konzervacniho oleje.

7. Brzda civky je nastavena od vyrobce. V pripadé potfeby je mozné ji sefidit

Sroubem v téle drzaku civky D1 tak, aby pfi zastaveni posuvu se civka véas

zastavila a nedoslo k prilisSnému uvolnéni dratu. PFiliS utaZzena brzda vsak zbytecné

namaha podavaci mechanismus a mlze dojit okluzu dratu v kladkach.

— D1
Poz. |Nazev
D2 ., ,
D1 Drzak civky
D2 Matice drzaku civky

8.3 Zavedeni svareciho dratu do horaku a zapojeni zemniciho

kabelu
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N o v s WD

0.

10.

11.
12.

8.4

Pripojte MIG/MAG horak B6 do konektoru A3 pfi vypnutém stroji.

Pripojte zemnici kabel B4 do (-) rychlospojky A6.

Zemnici klesté B5 pripojte ke svarenci B7 nebo ke svarovacimu stolu.
UPOZORNENTI: P¥i zavadéni dratu nemifte hofakem proti odim!
Odmontujte od horaku plynovou hubici.

Odsroubuijte proudovy priviak.

Pripojte stroj sitovou vidlici B1 k siti 1 x 230 V/50 — 60 (1 x 110/50 — 60) Hz
a zapnéte jej hlavnim vypinacem umisténym na zadnim panelu svarecky.
Stisknéte dlouze tlacitko MENU V3 a stiskem levého enkodéru V2 zvolte
pozadovany program MIG/MAG.

V podmenu si nastavte svarovaci parametry dle potreby.

Stisknéte dlouze tlacitko MENU V3, levym enkodérem V2 posouvam na ikonu
navedeni dratu. Levym enkodérem V2 dlouze drzite ikonu navedeni dratu.
Po navedeni dratu do bovdenu, nasroubujete proudovy priivlak a plynovou hubici.
Pfed svarovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy privlak

separacnim sprejem, tim zabranite pripékani rozstfiku.

Sefizeni pritoku plynu

Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt dokonale chranény plynem. PFilis malé

mnozstvi plynu nedokaze vytvorit potfebnou ochranou atmosféru, naopak prilis velké

mnozstvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch.

UPOZORNENTI: Plynova lahev musi byt dobre zajiténa proti padu. Tento navod
neresi bezpecné zajisténi plynové lahve. Informace Ize ziskat od dodavatele technickych

plynd.

Pripojte plynovou hadici ke Sroubeni F8.

Pripojte plynovou hadici od redukcniho ventilu lahve F4 do konektoru pripojeni
plynu na zadnim panelu.

V hlavnim MENU stisknéte levym enkodérem V2 test plynu, ventil se otevre.
Druhym stiskem zastavite ventil.

Otocte nastavovacim Sroubem F7 na spodni strané redukcéniho ventilu, dokud
pritokomér F6 neukaze pozadovany pritok, potom tlacitko uvolnéte. Optimalni
hodnota pritoku je 10-15 |/min.

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

Po ukonceni svarovani uzavrete ventil lahve.
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Poz. Nazev
F1 Lahev
F2 Ventil lahve
F4 Ventil red.
F5 Vysokotlaky manometr
F6 Nizkotlaky manometr
F7 Regulacni Sroub
F8 Sroubeni
8.5 Nastaveni svarovacich parametri v rezimu MIG SYN
1. Podle prace, kterou budete vykonavat, si naleznéte Cislo programu v podmenu
vybéru synergickych parametrd.
2. Levym enkodérem vyberte synergicky parametr a otoenim enkodéru ménite
parametry.
3. Kratkym stisknutim MENU se dostanete na synergickou kivku. Levym enkodérem
vyberete parametr a pravym enkodérem hodnotu zménite.
4. Doporuceni: Pro ruéni bodovani (napf. opravy karosérii) doporucujeme
pfi svarovani zvolit rezim manual.
8.6 Nastaveni svarovacich parametri v reZimu MIG MAN
1. Pro orientacni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG odpovida

empiricky vztah U, = 14+0,05I,. Podle tohoto vztahu si mdzete urcit potfebné
napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pfi zatizeni svarenim.
Pokles napéti je 4,8 V na 100 A.
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2. Nastaveni svareciho proudu provedte tak, Ze pro zvolené svareci napéti
doreguluje poZadovany svareci proud zvySovanim nebo snizovanim rychlosti
podavani dratu do okamziku optimalniho horeni oblouku.

3. Tvrdost oblouku si pfipadné upravte v podmenu nastaveni svarovacich parametr(

upravenim hodnoty tlumivky.

8.7 Prizplisobeni posuvu pro jiny primér dratu
Ve vSech ALFA IN MIG/MAG strojich se pouzivaiji kladky se dvéma drazkami. Tyto
drazky jsou urceny pro dva rlizné prdméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm). Drazku Ize zaménit
vyjmutim kladek a jejich otocenim, pripadné pouzit jiné kladky s drazkami pozadovanych

rozmérq.
Mechanismus viz. na strané 13.

1. Odklopte upinaci matici E1 smérem doleva, pritlacna kladka E2 se otevie smérem
vzhlru.

2. Vysroubujte plastovy zajistovaci dilec E5 a vyjméte kladku.

3. Pokud je na kladce vhodna drazka, kladku otocte a nasad'te ji zpét na hridel.

Zajistéte ji zasroubovanim dilce E5.

8.7.1  Trubickovy drat — volba polarity MIG/MAG svarovaciho horaku

1. Pro svarovani pinym dratem je ve vétsiné pfipadd nutné mit kladnou polaritu (+)
na svarovacim horaku. Z vyroby je dodavan stroj s kladnou polaritou horaku.

2. Pro svarovani samo — ochrannym trubickovym dratem je potfeba mit na MIG/MAG
horaku polaritu zapornou (-).

3. Stredni terminal K2 je propojen s konektorem horaku. Z vyroby je K2 spojen
mdstkem K3 s pravym terminalem (+) K1.

4. V pripadé svarovani trubickovym dratem propojte stiedni terminal K2 mlstkem K3
s (-) levym termindlem K4.
Dobre utahnéte.

6. Zemnici kabel B4 pak pripojte do rychlospojky (+) A2.
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Poz. Nazev

K1 Pravy terminal (+)

K2 Stredni terminal

K3 MuUstek

K4 Levy terminal (-)

UPOZORNENTI: V piipadé, Ze chcete svarovat trubi¢kovym dratem, je nejprve nutné
pred zahajenim svarovani sundat plynovou hubici horaku. Dale se béhem svarovaciho

procesu nesmite dotykat prlvlakem svarence. Hrozilo by zapeceni dratu.

8.7.2  Prizplsobeni posuvu pro hlinikovy drat
Pro posuv hlinikového dratu pouZzijte specialni kladky s profilem ,U" — viz kapitola
vyde 6.3 PREHLED KLADEK POSUVU DRATU. Abyste se vyhnuli problém@m s ,,cuchanim®
dratu, pouZijte draty prdmér 1,0 mm a ze slitin AIMgs nebo AlMgs. Draty ze slitin Al99,5

nebo AlSis jsou pfilis mékké a snadno zplsobi problémy pfi posuvu.

Pro svarovani hliniku je dale nezbytné vybavit horak teflonovym bovdenem

a specialnim proudovym prlvlakem. Nedoporucujeme pouZivat horak delsi nez 3 m. Velkou
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pozornost vénujte nastaveni pritlacné sily kladek — nesmi byt prilis vysoka, jinak hrozi

deformace dratu. Jako ochrannou atmosféru pouzijte argon.

G7 G5 G3
R

G2 ™
G6 —/ G4 G1

Poz. Nazev

Gl Konektor EURO

G2 Kladky posuvu dratu

G3 Koncovka bovdenu pro 4,0 mm, 4,7 mm vné&jsi prdmér
G4 O-krouzek 3,5x1,5 mm pro zabranéni Uniku plynu

G5 Matice k podpore bovdenu

G6 Teflonovy bovden

G7 Podpora bovdenu-mosazna trubicka
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9. Priprava svarecky pro TIG rezim

9.1 Horak TIG/prislusenstvi/schéma konektort horaku

Schéma ovladacich konektor(:

5737 KONEKTOR ST 12 PIN SAMEC

PIN

NO MMA NOZNI PEDAL TIG HORAK
1 / / /
2 / / /
3 (+) POTENCIOMETR (+) POTENCIOMETR (+) POTENCIOMETR
4 POTENCIOMETR POTENCIOMETR CENTER | POTENCIOMETR CENTER
CENTER TAP (STRED) TAP (STRED) TAP (STRED)
5 (-) POTENCIOMETR (-) POTENCIOMETR (-) POTENCIOMETR
6 / / TLACITKO UP
7 / / TLACITKO DOWN
8 / / START/STOP
START/STOP
2 / / (GND)
10 / / /
11 / / /
12 / / /
29
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9.2 Zapojeni hlavnich komponent TIG

1. Pripojte TIG horak B12 do (-) rychlospojky A6, Sroubeni B14 a konektor B10.

2. Pripojte zemnici kabel B9 do (+) rychlospojky A2 a zemnici klesté B11 ke svarenci
B7 nebo ke svarovacimu stolu.

3. Pripojte stroj sitovou vidlici B1 k siti 1 x 230 V/50-60 (1x 110 V/ 50-60) Hz
a zapnéte jej hlavnim vypinacem umisténym na zadnim panelu svarecky.

4. Pripojeni plynové hadice a nastaveni prltoku plynu je popsano v sekci 8.3
SERIZEN PRUTOKU PLYNU.

5. V hlavnim menu vyberte metodu TIG LIFT ARC.

6. Levym kodérem otocte a nastavte si poZzadovany proud.

7. Kratkym stiskem tlacitka MENU se dostanete na synergickou kfivku svarovacich

parametrl, zde si mdzete zménit hodnoty Casu predfuku nebo dofuku plynu.
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10. Priprava svarecky pro MMA rezim

1. Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek A2 a A6 v souladu

s polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod na obalu elektrod.

UPOZORNENI: Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla zadného kovového

materialu, protoze v tomto rezimu je pfi zapnutém stroji na rychlospojkach

svarovaciho stroje stale svarovaci napéti.

2. 'V hlavnim menu vyberte metodu MMA DC.

3. Nastavte pozadovany proud.

11. JOBy

JOBY jsou dostupné jak v metodé MMA, tak v metodé TIG. Svarovaci stroj ma

moznost vybéru z 10 JOBQ.

11.1 Ulozeni parametrti do JOBu

1.

3.

Az budete mit nastaveny vSechny parametry nebo funkce podle vasi potreby, tak
dlouhym stiskem pravého enkodéru V5 se zobrazi obrazovka s pozicemi 1-10.
Levym enkodérem V2 vyberte pozici, kam chcete JOB ulozit, stiskem levého
enkodéru V2 potvrd'te a JOB se ulozi.

Stiskem tlacitka V3 se dostanete zpét na hlavni svarovaci obrazovku.

11.2 Nacteni ulozeného JOBu

1.

3.

Jestlize budete chtit JOB nahrat, dlouhym stiskem levého enkodéru V2 se objevi
obrazovka s pozicemi uloZzenych JOBQ.

Otacenim levého enkodéru V2 prejdete na pozadované Cislo JOBuU a stiskem levého
enkodéru V2 potvrdite a JOB se nahraje.

Kratkym stiskem tlacitka V3 se dostanete na hlavni svarovaci obrazovku.

11.3 Prepsani ulozeného JOBu

1. Pokud zménime nastaveni parametrli a chceme uloZzeny JOB prepsat, dlouhym
stiskem pravého enkodéru V5 se dostanete na Ciselné pozice JOBU.

2. Vyberte levym enkodérem V2, jaky JOB chcete prepsat a stisknéte levy kodér V2.

3. Zarizeni se vas zeptd, zda si opravdu prejete JOB prepsat, pravym enkodérem V5
potvrdte.
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12. Udrzba a servisni zkousky

Zarizeni vyzaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni oSetfovani a udrzbu.
Ma-li byt zarucena bezchybna funkce a dlouhd provozuschopnost, je tfeba dodrzovat urcité

zasady:

1. Stroj smi otevrit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik —
elektrotechnik.

2. PrileZitostné je tfeba zkontrolovat stav sit'ové vidlice, sitového kabelu a svarecich
kabeld.

3. Jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zarizeni tlakovym vzduchem, zejména
hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpeci poskozeni elektronickych soucastek

pfimym zasahem stlaceného vzduchu z malé vzdalenosti.
KONTROLA PROVOZNI BEZPECNOSTI STROJE PODLE CSN EN 60 974-4

Predepsané Ukony zkousek, postupy a pozadovana dokumentace jsou uvedeny
v CSN EN 60974-4.
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13. Chybova hlaseni
Typ chyby Chly(/lgdovv Popis chyby

EO1 Prehrati stroje!
E02 Prehrati stroje!

Teplota E03 Prehrati stroje!
E04 Prehrati stroje!
E09 Prekroceni zatézovatele!
E10 Chyba faze
E13 Nizké napajeci napéti!

Svatedka E14 Vzlsofé r)apéj.eci napéti!
E15 Pretizeni stroje!
E16 Chyba navadéni dratu!
E17 Chyba ventilatoru!

. E:? Chyba komunikace!
Komunikace E42 Chybné heslo!
E43 Chyba komunikace!
ES0 Chyba cteni USB!
E60 Porucha tepelné ochrany!
E9O Chyba aktualizace!
14. Prohlaseni o zaruce

1. 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.

2. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni Ih(té,
spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje nebo servisni
organizaci povérenou vyrobcem.

3. Zakonna zarucni doba je 6 mésicli od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky
zaCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky.
Vyrobce tuto |hitu prodluzuje na 24 mésicl. Do zaruc¢ni doby se nepocita doba
od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouZivan zplisobem

a k Gceldm, pro které je urcen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimoradna
opotfebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci ¢ zanedbanim i zdanlivé

bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusSenosti
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nebo snizenymi schopnostmi, nedodrZzenim predpisd uvedenych v navodu pro
obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k Gcellim, pro které neni urcen, pretézovanim
stroje, byt i prechodnym. Pfi Udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni
dily vyrobce.

5. V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na stroji, které mohou
mit vliv na funkénost jednotlivych soucasti stroje.

6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady
nebo materialové vady, a to u vyrobce nebo prodejce.

7. Jestlize se pri zarucni opravé vyméni vadny dil, prechazi vlastnictvi vadného dilu
na vyrobce.

8. Na sitovém privodu je pfipojen varistor, ktery chrani stroj pred prepétim. V pripadé
dlouhodobéjsiho prepéti nebo vétsich napét'ovych razl dochazi k jeho zniceni.
Na tento pripad poruchy se zaruka nevztahuje.

9. Jako zarucni list slouzi doklad o koupi (faktura), na némz je uvedeno vyrobni Cislo

vyrobku, pfipadné zarucni list uvedeny na posledni strané tohoto navodu.

13.1 Zarucni a pozarucni opravy
1. Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
2. Obdobnym zplisobem je postupovano i v pripadé pozarucnich oprav.
3. 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.

15. Likvidace elektroodpadu

INFORMACE PRO UZIVATELE K LIKVIDACI ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZARIZENI V CR

Spolecnost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozarizeni, a proto je povinna

zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.

Spolecnost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU kolektivniho systému EKOLAMP
s.r.o. (pod evidencnim cislem vyrobce 06453/19-ECZ).

Tento symbol na produktech anebo v priivodnich dokumentech
E znamena, Ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt pridany

mmmm do béZného komunalniho odpadu.
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Zarizeni je nutné likvidovat na mistech oddéleného sbéru a zpétného odbéru fy.

EKOLAMP s.r.0. Seznam mist naleznete na http://www.ekolamp.cz/cz/mapa-sbernych-mist.

PRO UZIVATELE V ZEMICH EVROPSKE UNIE

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zarizeni, vyzadejte si potfebné informace

od svého prodejce nebo dodavatele.

16. Zarucni list

Jako zarucni list slouzi doklad o koupi (faktura) na némz je uvedeno vyrobni cCislo

vyrobku, pripadné zarucni list nize vyplnény opravnénym prodejcem.

Vyrobni Cislo:

Den, mésic (slovy) a rok prodeje:

Razitko a podpis prodejce:
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