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1.UVOD

Vazeny spotrebitel,

spolecnost 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. Spole¢nost ALFA IN a.s. nepfijme v Zzadném pfipadé
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.

Synergické pulsni svarfovaci stroje aXe 402-502 DOUBLE PULSE HSL / aXe
402-502 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF jsou novou generaci multifunkénich
synergickych pulsnich svarovacich stroju znacky ALFA IN. Stroje aXe 402-502
DOUBLE PULSE HSL / aXe 402-502 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF pfinasi
plny komfort svafovani pro metody TIG AC/DC HF, multifunkéni MIG/IMAG
synergické nebo MIG/MAG pulse/double pulse nebo MMA a drazkovani.

Stroje aXe 402-502 DOUBLE PULSE HSL / aXe 402-502 DOUBLE PULSE HSL
AC/DC HF jsou vyrabény ve variantach se snimatelnym posuvem dratu nebo
v kompaktnim provedeni, kde posuv je implementovan v generatoru. Stroji aXe
402-502 DOUBLE PULSE HSL / aXe 402-502 DOUBLE PULSE HSL AC/DC HF
je mozné svarovat rlzné typy spoju (tupé, jednostranné, oboustranné, koutove,
preplatované apod.) pfi vyuziti drati od priméru 0,8 az 1,2 respektive az 1,6
mm, z ruznych kovovych materialu a slitin (uhlikové a slitinové oceli, slitiny
hliniku apod.). Jsou uréeny nejen do tézkych prumyslovych provozu, ale také
odvétvi pramyslu naroéného na pfesnost a rychlost, jakymi jsou potravinarstvi,
farmacie a chemicky pramysil.

Vyhrazujeme si pravo uUprav a zmén v pfipadé tiskovych chyb, zmény
technickych parametrl, pfislusenstvi apod. bez pfedchoziho upozornéni. Tyto
zmény se nemusi projevit v navodech k pouzivani v papirové ani v elektronické
podobé.

ARG, AL -

S nami je to snadne
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2.BEZPECNOST PRACE
OCHRANA 0SOB

1.

7.

8.
9. UkonCete okamzité svarfovani, dojde-li k poSkozeni sitového kabelu.

Z bezpecénostnich duvodu 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 Zzhavého kovu.

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

Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obliCeje a o€i. Pouzivejte
vzdy kvalitni svafovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.
dUpozornénid

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

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

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

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

V prostorach s nebezpe€im vybuchu plati zvlastni predpisy.

Nedotykejte se tohoto kabelu. Vytahnéte jej ze zasuvky.

10.V prostorach se zvySenym nebezpeCim urazu el. proudem je mozné

pouzivat pouze stroje ozna¢ené symbolem S.

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

zvlastni bezpecnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalifikované vyskoleni
svareci s potfebnym opravnenim.

BEZPECNOSTNI PREDPISY

1.

B w

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

S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpist pro
praci s tlakovymi nadobami obsaZenych v CSN 078305 a v norm& CSN
0785009.

Svare€ musi pouzivat ochranné pomducky.

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

Pfed kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo Cisténim je
nutné odpoijit zafizeni od sité.
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OCHRANA STROJE

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

Chladici kapalina ACL-15 je urCena pro teplotu okoli do -18°C.
3.PROVOZNi PODMINKY

1.

oo

10.

11.

12.

Svarovaci stroje aXe 402-502 DOUBLE PULSE HSL / aXe DOUBLE
PULSE HSL AC/DC HF jsou urCeny pro svarovani oceli, hliniku a jeho
slitin, pro komerc¢ni a pramyslové pouZiti.
K transportu svareCky pouzivejte pouze urCené transportni vybaveni.
Nepouzivejte k prfemistovani vysokozdvizny vozik nebo jednoduché
bedny.
Stroj je mozno vybavit Ctyfmi jefabovymi oky (kéd sady 3.0199). Pomoci
jefabovych ok je mozné prfemistovat stroj aXe, pouze pokud je uchycen za
vSechny Ctyfi jefabova oka. Je zakazano transportovat stroj aXe pomoci
jefabovych ok, pokud je na plosiné umistnéna plynova lahev.
Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vyskoleny personal a pouze
vramci 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.
Svarovaci stroj je zkouSen podle normy pro stupen kryti IP 23S, coz
zajistuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru vétsim nez 12
mm a ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru do
sklonu 60°.
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 kovoveé Castice
(napf. pfi brouseni).
Manipulacni rukojet’ je urCena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke
zvedani stroje.
Veskere zasahy do el. zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitove vidlice,
vymeénu pojistek), smi provadét pouze opravnéna osoba.
U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 mésict povéfenym pracovnikem podle CSN 331500 a CSN
050630 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky.
Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uréen predevsim pro primyslové
prostory. V pfipadé pouZziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni
opatieni (viz EN 60974-10).
Stroj je nutné chranit pred:

a. Vlhkem a destém

b. Mechanickym poskozenim

c. Privanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroj(

d. Nadmérnym pfetézovanim - pfekrocenim tech. parametr

e. Hrubym zachazenim
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ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci zafizeni je z hlediska odruSeni uréeno pfedevSim 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, zplsobené ruSenim
Sifenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

Béhem provozu muze byt zafizeni zdrojem ruseni.

Y Upozornéni
Vzhledem Kk velikosti instalovaného vykonu musi byt pro pfipojeni zafizeni

k vefejné distribuéni siti nutny souhlas rozvodnych zavodld. Uzivatele
upozorfiujeme, Ze je odpoveédny za pfipadné ruseni ze svarfovani.
4. TECHNICKA DATA
aXe 402 DOUBLE PULSE HSL COMPACT H20
Metoda MIG/MAG MMA TIG
Sitové napéti V/Hz 3x400/50-60
Rozsah svaf. proudu A 20 - 400 5-400 5-400
Napéti naprazdno Uzo Vv 83,0
Jisténi A 2@
Max. efektivni proud l1eft A 24,3 25,5 18,4
Svarovaci proud (DZ=100%) 2 A 400 400 400
Svarovaci proud (DZ=60%) 2 A 400 400 400
Svarovaci proud (DZ=x%) I2 A 100% =400 | 100% =400 | 100% =400
Kryti IP 23S
Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry (8 x d x v) kompakt mm 470 x 982 x 1257
Hmotnost kompakt kg 112,5
Rychlost posuvu dratu m/min 1-20 - -
Priimér civky mm 300 --- ---
Hmotnost civky kg 18 - -
Chladici vykon (Q=11/min) kW 0,74 --- 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 3,5 - 3,5
Max. tlak Bar 3,5 -—- 3,5
Max. pratok I/min 9 -—- 9
aXe 402 DOUBLE PULSE HSL GENERATOR H20
Metoda MIG/MAG MMA TIG
Sitové napéti V/Hz 3x400/50-60

ALFAINa.s. ©
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Rozsah svaf. proudu A 20 -400 5-400 5-400
Napéti naprazdno U2o \% 83,0

Jisténi A 32 @

Max. efektivni proud l1est A 24,3 25,5 18,4
Svafovaci proud (DZ=100%) I2 A 400 400 400
Svafovaci proud (DZ=60%) I2 A 400 400 400
Svafovaci proud (DZ=x%) I2 A 100% =400 | 100% =400 | 100% =400
Kryti IP 23S

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry (8 x d x v) generator mm 470 x 982 x 1012

Hmotnost generator kg 96,8

Rychlost posuvu dratu m/min 1-20 --—- --—-
Primér civky mm 300 --- --—-
Hmotnost civky kg 18 --- ---
Rozmeéry (S x d x v) posuv mm 268é(07705 X

Hmotnost posuv kg 22,5

Chladici vykon (Q=11/min) kW 0,74 --- 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 3,5 --- 3,5
Max. tlak Bar 3,5 --- 3,5
Max. pratok I/min 9 --- 9

aXe 402 DOUBLE PULSE AC/DC HF COMPACT H20

Metoda MIG/MAG MMA TIG-DC | TIG-AC
Sitové napéti V/Hz 3x400/50-60

Rozsah svaf. proudu A 20 - 400 5-400 5-400 | 5-400
Napéti naprazdno Uzo \ 81,0 81,0 81,0 -
Jisténi A 20 @

Max. efektivni proud l1eft A 18,2 18,8 13,6
Svafovaci proud (DZ=100%) 2 | A 340 340 340
Svafovaci proud (DZ=60%) I2 A 380 370 380
Svafovaci proud (DZ=x%) I2 A 50% =400 | 50% = 400 50% =400
Kryti IP 23S

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry (S x d x v) kompakt mm 470 x 982 x 1257

Hmotnost kompakt kg 118,0

Rychlost posuvu dratu m/min 1-20 --—- --—-
Primér civky mm 300 --—- --—-
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Hmotnost civky kg 18 --- ---
Chladici vykon (Q=11/min) kW 0,74 --- 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 3,5 --- 3,5
Max. tlak Bar 3,5 --- 3,5
Max. prutok l/min 9 --—- 9
aXe 402 DOUBLE PULSE AC/DC HF GENERATOR H20
Metoda MIG/MAG MMA TIG-DC | TIG - AC
Sitove napéti V/Hz 3x400/50-60
Rozsah svaf. proudu A 20 - 400 5-400 5-400 | 5-400
Napéti naprazdno Uzo \ 81,0 81,0 81,0 -
Jisténi A 20 @
Max. efektivni proud l1eft A 18,2 18,8 13,6
Svarovaci proud (DZ=100%) 12 | A 340 340 340
Svarovaci proud (DZ=60%) I2 A 380 370 380
Svarovaci proud (DZ=x%) I2 A 50% =400 | 50% =400 50% =400
Kryti IP 23S
Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry (3 x d x v) generator mm 470 x 982 x 1012
Hmotnost generator kg 102,3
Rychlost posuvu dratu m/min 1-20 --- ---
Priimér civky mm 300 --- ---
Hmotnost civky kg 18 --- ---
Rozméry (3 x d x v) posuv mm 268 x 705 --- ---

x 507
Hmotnost posuv kg 22,5 --- ---
Chladici vykon (Q=11/min) kW 0,74 --- 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 3,5 --- 3,5
Max. tlak Bar 3,5 --- 3,5
Max. prutok l/min 9 --—- 9
aXe 502 DOUBLE PULSE HSL COMPACT H20
Metoda MIG/MAG MMA TIG
Sitoveé napéti V/Hz 3x400/50-60
Rozsah svaf. proudu A 20 - 500 10 - 500 5-500
Napéti naprazdno Uzo V 83,0
Jisténi A 2@
Max. efektivni proud l1efr A 24,3 25,5 18,4
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Svarovaci proud (DZ=100%) I2 A 400 400 400
Svarovaci proud (DZ=60%) I2 A 450 450 460
Svarovaci proud (DZ=x%) I2 A 30% = 500 30% = 500 30% = 500
Kryti IP 23S

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozmeéry (8 x d x v) kompakt mm 470 x 982 x 1257
Hmotnost kompakt kg 112,5

Rychlost posuvu dratu m/min 1-20 --—- --—-
Primér civky mm 300 --- --—-
Hmotnost civky kg 18 --- ---
Chladici vykon (Q=11/min) kW 0,74 --- 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 3,5 --- 3,5
Max. tlak Bar 3,5 --- 3,5
Max. pratok I/min 9 --- 9

aXe 502 DOUBLE PULSE HSL GENERATOR H20

Metoda MIG/MAG MMA TIG
Sitové napéti V/Hz 3x400/50-60

Rozsah svaf. proudu A 20 - 500 10 - 500 5-500
Napéti naprazdno Uzo V 83,0

Jisténi A 2@

Max. efektivni proud l1eft A 24,3 25,5 18,4
Svafovaci proud (DZ=100%) I2 A 400 400 400
Svafovaci proud (DZ=60%) I2 A 450 450 460
Svafovaci proud (DZ=x%) I2 A 30% = 500 30% = 500 30% = 500
Kryti IP 23S

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry (8 x d x v) generator mm 470 x 982 x 1012
Hmotnost generator kg 96,8

Rychlost posuvu dratu m/min 1-20 - -
Pramér civky mm 300 - -
Hmotnost civky kg 18 - -
Rozmeéry (S x d x v) posuv mm | 268 x 705 x 507 - -
Hmotnost posuv kg 22,5 - -
Chladici vykon (Q=11/min) Kw 0,74 --- 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 3,5 - 3,5
Max. tlak Bar 3,5 - 3,5

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Max. pritok I/min 9 --- 9
aXe 502 DOUBLE PULSE AC/DC HF COMPACT H20

Metoda MIG/MAG MMA TIG-DC | TIG-AC
Sitoveé napéti V/Hz 3x400/50-60

Rozsah svaf. proudu A 20 - 500 10 - 500 5-500 | 5-500
Napéti naprazdno Uzo V 83,0 83,0 83,0 -
Jisténi A 32@

Max. efektivni proud l1eft A 24,3 25,5 18,6
Svafovaci proud (DZ=100%) |2 A 400 400 400
Svafovaci proud (DZ=60%) I2 A 450 450 460
Svafovaci proud (DZ=x%) I2 A 30% =500 | 30% = 500 30% = 500
Kryti IP 23S

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry (3 x d x v) kompakt mm 470 x 982 x 1257

Hmotnost kompakt kg 118,0

Rychlost posuvu dratu m/min 1-20 --- ---
Priimeér civky mm 300 --- ---
Hmotnost civky kg 18 --- ---
Chladici vykon (Q=11/min) kW 0,74 --- 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 3,5 --- 3,5

Max. tlak Bar 3,5 --- 3,5

Max. prutok [/min 9 --- 9

aXe 502 DOUBLE PULSE AC/DC HF GENERATOR H20

Metoda MIG/MAG MMA TIG-DC | TIG-AC
Sitoveé napéti V/Hz 3x400/50-60

Rozsah svaf. proudu A 20 - 500 10 - 500 5-500 | 5-500
Napéti naprazdno Uzo V 83,0 83,0 83,0 -
Jisténi A 32@

Max. efektivni proud l1eft A 24,3 25,5 18,6
Svarfovaci proud (DZ=100%) I2 A 400 400 400
Svafovaci proud (DZ=60%) I2 A 450 450 460
Svarfovaci proud (DZ=x%) I2 A 30% =500 | 30% = 500 30% = 500
Kryti IP 23S

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry (3 x d x v) generator mm 470 x 982 x 1012

Hmotnost generator/kompakt kg 102,3

ALFAINas. ©
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Rychlost posuvu dratu m/min 1-20 --- -—
Priimér civky mm 300 - —
Rozméry (8 x d x v) posuv mm 268 x 705 - -
x 507
Hmotnost posuv kg 22,5 — —_
Hmotnost civky kg 18 — —_
Chladici vykon (Q=11/min) kW 0,74 --- 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 3,5 --- 3,5
Max. tlak Bar 3,5 --—- 3,5
Max. pratok I/min 9 --- 9

ALFAINas. ©

www.alfain.eu




- 12 -
5. HLAVNI CASTI STROJE

KOMPAKTNI VERZE aXe 402 A 502

A34—
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VERZE SE SNIMATELNYM POSUVEM DRATU aXe 402 A 502

>
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Poz. | Nazev

A1 Vypinac¢ hlavni

A2 Rychlospojka (+)

A3 Rychlospojka (-)

A4 Konektor pro TIG horak

AS Panel ovladaci - MMA, TIG

A6 Panel ovladaci - MIG/IMAG

A7 Euro konektor horaku

A8 Rychlospojka H20

A9 Rychlospojka H20

A10 | Konektor dalkového ovladani

A11 | Kabel sitovy

A12 | Uzavér nadzky na kapalinu

A13 | Jednotka chladici

A14 | Posuv dratu

A15 | Drzak civky dratu

A16 | Drzak posuvu (generator)

A17 | Drzak posuvu (posuv)

A18 | Ventil plynovy

A19 | Konektor propoj. kabelu samec

A20 | Rychlospojka propoj. kabelu samec

A21 Drzak propoj. kabelu

A22 | Drzak propoj. kabelu

A23 | Pruchodka propoje (posuv)

A24 | Kabel propo;.

A25 | Panelovy konektor propoj kabelu samice

A26 | Rychlospojka propoj. kabelu panelova samice

A27 | Rychlospojka H20

A28 | Rychlospojka H20

A29 | Konektor pfipojeni plynu

A30 | Konektor pro logickeé signaly TIG hofaku

A31 | Rychlospojka H20

A32 | Rychlospojka H20

A33 | Konektor pfipojeni plynu (pro TIG)

A34 | Konektor pfipojeni plynu (pro MIG/MAG)

A35 LED ochrany si’Eé; ,LED sviti v pfl’padé, pcl)lkuc’l dojde k chybnym
provoznim podminkam (absence faze v napajeni).
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6. PRISLUSENSTVI

SOUCASTI DODAVKY

Navod k obsluze

Hadice plyn. 3m G1/4-G1/4 opfedena

Kabel zemnici 3 m 500 A 70 mm?

Kladka (kladky) pro drat o primérech 1,0 - 1,2 mm
2x Redukce pro civku dratu

Propojovaci hadi¢ka kapalinového okruhu

Sk wN =

PRISLUSENSTViI NA OBJEDNAVKU

Redukéni ventil

Sada ¢tyr jefabovych ok (Kod 3.0199)

Plynova lahev

Nahradni dily k hofaku

Zemnici kabel délky 4 - 5 m

Propojovaci kabely 1, 5, 10, 15, 20 m

Kladky 0,6-0,8; 1,0-1,2; 1,4-1,6; 1,6-2,4 s rlznym provedenim drazek
Dalkové ovladani UP-DOWN

ON>ORWN =

HORAKY NA OBJEDNAVKU

Hofak PARKER DIGIMANAGER 501W 4m UD

Hofak PARKER DIGIMANAGER 501W 5m UD

Hofak PARKER DIGIMANAGER 555W 4m UD

Hofak PARKER DIGIMANAGER 555W 5m UD

Hofak PARKER SGT 18SC 4m 35-50 ALFAIN UD (pro variantu stroje s
AC/DC)

Hofak PARKER SGT 18SC 8m 35-50 ALFAIN UD (pro variantu stroje s
AC/DC)

abkhwN -~

o
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7. PRIPRAVA STROJE PRO MIG/MAG SVAROVANI

PRIPOJENIi HORAKU
1. PFipojte konektor hofaku k EURO konektoru A7 na posuvove jednotce. Po
té pripojte kapalinové rychlospojky hofaku podle barvy na kapalinové
rychlospojky A8 a A9 na stroji.

PRIPOJENI ZEMNICIHO KABELU

1. Pfipojte rychlospojku zemniciho kabelu do minus rychlospojky A3 na
generatoru, peclive silou zajistéte otoCenim ve sméru hodinovych rucicek.
Pfipevnéte zemnici svérku ke svafenci.

(varianta stroje s AC/DC)

(varianta stroje bez AC/DC)

PRIPOJENI ZEMNICi SVERKY
1. Upevnéte zemnici svérku blizko mista svareni. Je tfeba dbat na to, aby
pfipojeni svorky ke svarenci bylo co nejpevnéjsi.
2. Neumistujte svorku na svarovaci stroj nebo na svarovaci lahev!
3. Pripojte svorku pevné ke svarfenci nebo ke svafovacimu stolu.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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PRIPOJENI K SITI
1. Zasunte sitovou vidlici do pfislusné sitoveé zasuvky. JistiCe musi odpovidat
technickym datim stroje.
2. Stroj zapnéte otocenim hlavniho vypinace A1 do polohy

PRIPOJENi PROPOJOVACIHO KABELU
1. Pf¥ipojte dodany propojovaci kabel A24 do konektorl generatoru A25,
A26, A27, A28 a do konektorl na posuvu A19, A20 a do rychlospojek
posuvu. Konektor silového kabelu urCi vhodnou stranu. Zaména neni
mozna. V8echny konektory pfiméfenou silou dikladné zajistéte.

“I“

NASAZENI CiVKY DRATU

1. Oteviete dvefe posuvu a uvolnéte matici D2 na drzaku civky D1. Vlozte
redukci civky dratu D3 a na ni civku dratu, zajistéte zpétnym
nasroubovanim matice D2. Predtim je tfeba zajistit, aby trn byl viozen do
prislusného otvoru v redukci resp. civce dratu.

2. V pfipadé potfeby je mozné nastavit Sroubem v drzaku D1 brzdnou silu a
to tak, aby se drat neodvijel z civky po zastaveni posuvu dratu.

D3

NAVEDENI DRATU DO POSUVU

1. Na hofaku odSroubujte hubici a proudovy pruvlak. Oteviete dvifka posuvu
dratu. Pramér dratu musi korespondovat s velikosti drazky na kladce
posuvu. Velikost drazky na kladce Ize precist na kladce E5, odklopte paky
E1 smérem k sobé a prostréte draténou elektrodu skrze kapilaru E3 a
kapilaru EURO konektoru E4.

PritlacCte pritlacné kladky E2 a zajistéte pakami E1.

Zapnéte stroj hlavnim vypinacem A1, (ujistéte se, Ze na generatoru je
provedena volba rezimu) natahnéte kabel svarfovaciho hofaku a stisknéte
tlacCitko P26 navedeni dratu.

4. Nastavte silu pfitlaku otaCenim plastového dilce na pace E1 tak, aby drat
nebyl deformovan, ale zaroven aby dochazelo k pravidelnému posuvu

w N

dratu.
5. Zmacknéte opét tlaCitko P26 navedeni dratu a podrzte je, dokud se
neobjevi drat na konci horaku.
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PREHLED KLADEK POSUVU DRATU

E

4kladka
a b
i b=37 mm
Typ drazky kladky Pramér dratu Objednavkova Cisla kladek

Ocelovy drat 06-0,8 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
TrubiCkovy drat 1,0-1,2 4303
1,2-1,6 4304
24-3,2 4305

ALFAINas. ©
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PRIPEVNENI PRIiVODU PLYNU

1.

Polozte plynovou lahev F1 na
podvozek v zadni Casti stroje a
zajistéte ji dukladné rfetézem F10.
Oteviete nékolikrat ventil F2,
abyste zbavili pfipojovaci misto F2 e |
pfipadnych necistot.

Pfipojte redukéni ventil F4 k lahvi  F1 { &
F1. _\/
hadice F8 Kk

Pfipojte  konektor

reduk&nimu ventilu F4. F4—
Oteviete ventil na lahvi F2 a
nastavte pratok plynu ventilem F7, F7
pfitom musite spustit test plynu

(zmacknout tlagitko P27 ). F10
Velikost pritoku je indikovana na
prutokoméru F6. Tato by méla byt pfiblizné primér dratu krat 10l/min.
Obsah tlakové lahve indikuje manometr F5.

UPRAVA STROJE PRO SVAROVANI HLINIKU

1.
2.
3.
4.
5. Ustfihnéte konec teflonového bovdenu tak, aby byl blizko kladky posuvu

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

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

Vyjméte kapilaru z konektoru EURO G1.

G2. Navlecte klestinu G3, o-krouzek G4, matici G5 na konec teflonového

bovdenu mosaznou rourku G7 pro stabilizaci. Utahnéte matici GS.
Nasadte hofak na EURO konektor G1 a zavedte do néj drat.

G7 G5 G3
B

G2 =
G6 JG4 G1

et ey
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8. OVLADACI PANEL - MIG/MAG

P13

BARH

SYN

PULSE

DOUBLE
T
P5

i

P14— P15 ,~P16 ~P17 P18

o Je | P10

- P20

P21
W’

ot P23

Pz N\ i

=
SO

P30— P29 H P28 — P27 — P26

Poz.

Popis

P1

TLACITKO DOLU. Umoziuje pohyb v menu textového displeje P25
dolu nebo doleva.

P2

TLACITKO NAHORU. Umoziuje pohyb v menu textového displeje
P25 nohoru nebo doprava.

P3

TLACITKO . Umoznuje navrat na hlavni stranu textového displeje
P25 z kterékoli urovhé menu.

P4

TLACITKO vybéru 2T, 4T , s

P5

TLACITKO MIG MAG MODU. Vybira mezi MAN, SYN, PULSE,
DOUBLE PULSE.

P6

ENKODER HLAVNICH SVAROVACIH PARAMETRU. Nastavované
parametry se zobrazuji na displeji P12.

P7

LED MIG/MAG SYNERGY DOUBLE PULSE - zobrazuje vybér
metody. Synergické, double puzni.

P8

LED MIG/MAG SYNERGY PULZ - zobrazuje vybér metody.
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Synergické, pulsni.

LED MIG/MAG SYNERGY- zobrazuje vybér metody. Synergické,

P9 nepulsni.

P10 LED MIG/MAG MANUAL - zobrazuje vybér metody. Manualni
nastavovani.
TLACITKO SVAROVACIH PARAMETRU

P11 | Pfi MAN neni aktivni.
Pfi SYN, PULSE, DOUBLE PULSE vybira mezi -8», A and =&.
Displej hlavnich svafovacich parametru.

P12 | Zobrazuje namérené hodnoty.
Pokud sviti néktera z LED 8>, A, =, zobrazuje pfislusné hodnoty.

P13 LED RYCHLOST POSUVU -8*— pokud vybrano, je mozno
nastavovat rychlos posuvu na displeji P12.
LED SVAROVACI PROUD A- pokud vybrano, je mozno nastavovat

P14 | svafovaci proud (pouze v médu SYN) a méfit proud (HOLD
FUNKCE) na displeji P12.

P15 LED ALARM — pokud sviti, stroj je pfehfaty nebo na stroji je porucha.
Zprava o poruse je na displeji P19.

P16 | LED TLOUSTKA MATERIALU == — pokud vybrano, je mozno
nastavovat tloustku materialu na displeji P12.
LED HOLD - Na displejich P12 a P19 jsou zobrazeny posledni

P17 | naméfené hodnoty. Hodnoty zmizi pfi zaCatku nového svarovani
nebo pfi zméné nastaveni.

P18 | LED proud na vystupu. Pokud sviti, na vystupech je proud.
Displej napéti. Zobrazuje:

P19 | Nastavované napéti
Namérené napéti pfi nebo po svarovani

P20 | Displej korekce

P21 | LED 2T - dvoutakt

P22 |LED 4T - Ctyrtakt

P23 LED SCHODY Bm= — pokud vybrano, je aktivovan rezim tfi proud
volenych tlaCitkem horaku.
Enkodér korekce
Displej korekce oblouku:

P24 Pfi MAN neni aktivni, zobrazi se ---
Pfi SYN, PULSE, DOUBLE PULSE zobrazuje hodnoty korekce
napéti provadéné enkodérem E2. Hodnoty 0,0 V pfedstavuje tovarni
nastaveni.

P25 | TEXTOVY DISPLEJ zobrazuje parametry.

pog | TLACITKO ZAVEDENI DRATU ] - zmagknutim se rozbéhne posuv
dratu. Na 3 s rychlost 2 m/min, potom 15 m/min

P27 | TLACITKO TEST PLYNU (], - Zmacktnutim se otevie plynovy ventil
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a je mozné nastavit na lahvi pratok plynu. Opétovnym zmacknutim
se ventil ve stroji uzavre.
ENKODER TEXTOVEHO DISPLEJE
P28 | Méni parametry zobrazené na textovém displeji P25. Vybrané
parametry jsou oznaceny

P29 | TLAGITKO ] voli rezim JOBU na D4.
TLACITKO E“] Vstupuje do rdznych urovni menu. Navrat na hlavni

P30

stranu textového displeje P25 se provadi tlaCitkem .
9. STRUKTURA MENU - MIG/MAG

Menu je rozdéleno do tfi urovni. Prvni Uroven se objevi vzdy po zapnuti stroje.
Druha troven se objevi na displeji po zmacknuti P30 . Treti aroveri se vyvola

pfidrzenim tlacitka P30 @ déle nez 5 sekund. Stisknutim tlacitka P3 LZJ dochazi
k ulozeni zménénych parametru k prepnuti textového displeje P25 do prvni
urovné menu.

Pohyb mezi fadky menu se provadi tlaCitky P1 a P2. Znak B ukazuje na
parametr, ktery se aktualné zméni pfi pootoCeni enkodéru P28.

Zmeéna pozice menu se provadi nasledovné: Musite zapnout stroj, kdyz stroj

ukonCi programovani, zmackneéte tlaCitko P30 E"”] po dobu 3 sekund. Poté se
ukaze nastaveni menu. (plati od nové verze softwaru €. ....51/71)

MENU 1
V MENU 1 Ize ménit/zadat enkodérem P28.

1. Material

2. Pramér dratu

3. Typ plynu

MENU 1 se vzdy objevi po uvodnich obrazovkach po zapnuti stroje hlavnim
vypinacem A1 na textovém displeji P25. Pokud neni MENU 1 zobrazeno na

brazte ho stisnutim tlacitka P3 .
S

textovém displeji P25, zo
P U [L

E S Y N
M A [T S G |2 S G 3 (% I A I N 4
G A S| B0 %A I 2 0 % C [0 2
J OB | FEB B F RANTA

Tabulka vySe pfedstavuje pfiklad zobrazeni nastaveni na displeji P25. Znak
ukazuje na parametr, ktery se aktualné zméni pfi pootoCeni enkodéru P28.
Z displeje Ize vyCist, Ze stroj je v pulznim rezimu, svafuje se dratem SG2/SG3 o
pruméru 1,2 mm pod ochranou smésného plynu 80% Ar + 20% CO2. Posledni
fadek informuje, Ze se jedna o ulozeny JOB pojmenovany jak FE55 FRANTA.
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MENU 2

MENU 2 vyvolejte stisknutim tlaCitka P30 E”] Parametry Ize zménit enkodérem
P28. Pohyb v ramci menu se uskute€nuje pomoci postrannich tlaCitek P1 a P2
vedle textoveho displeje P25. Odchod z MENU 2 provedte stisknutim tlaCitka P3

. VSechny zménéné parametry budou ulozeny.
STRUKTURA MENU 2 PRO VOLBU MAN, SYN A PULSE JE SHODNA

Poradi | 2T, 4T B (4T 3 proudy)
1 Tlumivka Tlumivka

2 Predfuk Predfuk

3 Soft Start Soft Start

4 Dohofteni Start 3 Lev (startovaci proud)
5 Dofuk Start Time

6 Spot Time Rampa 3 Lev

7 Rampa 3 Lev 1

8 Rampa 3 Lev 2

9 Krater 3 Lev

10 Krater Time

11 Dohofreni

12 Dofuk

13 Spot Time

STRUKTURA MENU 2 DOUBLE PULSE

Poradi | 2T, 4T B (4T 3 proudy)

1 Oblouk astaveni Oblouk nastaveni

2 Predfuk Predfuk

3 Soft Start Soft Start

4 Dohofreni Start 3 Lev (startovaci proud)

5 Dofuk Start Time

6 Spot Time Rampa 3 Lev 1

7 Frekvence double pulsu Rampa 3 Lev 2

8 Rozsah double pulsu Krater 3 Lev

9 Cyklus double pulsu Krater Time

10 Oblouk double poulsu Dohofeni

11 Dofuk

12 Spot Time

13 Frekvence double pulsu

14 Rozsah double pulsu

15 Cyklus double pulsu

16 Oblouk double pulsu
ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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VYSVETLENI MENE ZNAMYCH POJMU MENU2
Oblouk nastaveni

Tento parametr pfimo méni velikost pulzu. VySSi hodnoty nez 100 zahfivaji
lazen, nizSi hodnoty Cini lazen chladnéjsi.

Vv s

provadét korekci synergické kiivky pomoci korekce napéti P24. Zména tohoto
parametru muze byt uzite€na pro doladéni kfivky pro material a plyn, ktery nebyl
pouzit pfi tvoreni kFivky.

Frekvence double pulsu

Umozniuje nastavit frekvenci stfidani vyssi a nizsi rychlosti posuvu dratu v Hz
(udava pocet cykll za s). NejlepSich vysledku je obvykle dosahovano pfi 1 Hz.

Rozsah double pulsu

Tato funkce umoznuje urcit dvé rychlosti posuvu dratu (double pulse). Empiricky
bylo zjisténo, Ze pouzitelny pomér rychlosti se nachazi v oblasti 10 — 80 %
(tovarni hodnota je 20%).

Pfiklad pfedstavuje na panelu nastavenou rychlost posuvu 5 m/min a rozsah
proudu double pulsu 40%.

Rychlosti posuvu dratu jsou vypoditany podle vzorcu:

VysSi rychlost = Rychlost nastavena na panelu + (zvolena procentualni ¢ast
rychlosti nastavené na panelu déleno dvéma)

6=5+(5"0,4/2)

NizsSi rychlost = Rychlost nastavena na panelu - (zvolena procentualni ¢ast
rychlosti nastavené na panelu déleno dvéma)

4=5-(5*0,4/2)

Cyklus double pulsu

Nastavuje Casovy interval vySSi rychlosti posuvu jako procento z celkového
¢asového intervalu double pulsu, ktery urcila nastavena frekvence double pulsu.
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MENU 3 (SET UP)

Treti uroven se vyvola pfidrzenim tlaCitka P30 E”] déle nez 5 sekund. Parametry
lze zménit enkodérem P28. Pohyb vramci menu se uskuteCrfiuje pomoci
postrannich tlaCitek P1 a P2 vedle textového displeje P25. Odchod z MENU 3

provedte stisknutim tlaCitka P3 . VSechny zménéné parametry budou
ulozeny.

STRUKTURA MENU 3 (SET UP)

Poradi

Jazyk

Maod chlazeni

Kontrast displeje

Dalkove ovladani

Zamek

Arc Correction (napéti, drat)

Push-Pull

ONO|O|B|WIN|—

Pocitadlo hodin

ZAMEK
Zamek ma 4 urovné.

OFF VsSe odemknuto

K1 VSe zamknuto

K2

Zamknuty jsou JOBYy, vybér metody, MENU 1 a MENU 2.
Aktivni jsou tlaCitka P4 a P11 a oba hlavni enkodéry P6 a P24.

K3

VSe odemknuto, mozZnost ovladani JOBU dalkovym ovladanim
horaku.

JAK ZAMKNOUT?

1.

kR wb

Pridrzte P30 E”] pfi sou€asneém zapnuti stroje hlavnim vypinacem A1. Objevi
se MENU 3/SET UP.

TlaCitkem P2 prejdéte na 5. stranu — Zamek.

Enkodérem textoveho displeje P28 vyberte poZadovanou uroven.

Stisknéte tlacitko P30 @ na potvrzeni.Objevi se pole na vlozeni hesla.
Enkodérem textového displeje P28 a tlaCitky P1 a P2 je mozno zvolit heslo.
Tovarni heslo je 0000. Pozor, dobfe si poznamenejte heslo. Pokud je
zapomenete, feSenim je kompletni restart stroje. VeSkera uloZena nastaveni
véetné JOBU budou pak smazana a stroj bude nastaven do
DEFAULT/tovarniho nastaveni.
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JAK ODEMKNOUT?

1. Stisknéte P30 E“] objevi se pole pro viozeni hesla.
2. Enkodérem textového displeje P28 a tlaCitky P1 a P2 zadejte heslo.

Heslo potvrdte stiskem P30 @ Zamek bude vypnuty (OFF).

PRECHOD Z METODY MIG/MAG DO METODY MMA (TIG)

1. Stisknéte tlaCitko V5 (u stroji s AC/DC) nebo tlaCitko P45 (u stroju bez
AC/DC) na spodnim ovladacim panelu po dobu 3 s k pfechodu do metody
MMA (TIG).

2. Z metody MMA (TIG) pfejdéte do metody MIG/MAG opét stisknutim tlacitka
V5 (u stroji s AC/DC) nebo tlaCitka P45 (u stroji bez AC/DC) po dobu 3 s.

10. JOBY - MIG/MAG
JOBEM rozumime uloZzena nastaveni svareCky (programy) pro konkrétni
svafrovaci praci. Tento stroj ma pamét rozdélenou na 10 sekvenci SO0 — S09.

Prvni sekvence S00 je pojmenovana PROGRAMY. Lze do ni ulozit az 99 JOBU
(JO1 — J99). Joby v prvni sekvenci SO0 Ize pojmenovat az devitimistnym
nazvem.

Sekvence S01 — S09 Ize také pojmenovat az devitimistnym nazvem. V kazdé
sekvenci S01 - S09 muze byt ulozeno 10 JOBU (JOO — J09). Kazdy JOB je mozno
pojmenovat az devitimistnym nazvem.

UKLADANI JOBU

1. Na stroji si naladte pozadované parametry.

2. Zmacknéte tlacitko P29 . Otevrie se JOB MENU. Enkodérem textového
displeje P28 vyberte pfikaz ULOZ.

3. TlaCitkem P1 a enkodérem P28 vyberte sekvenci (SEQ). Pokud to neni
sekvence S00, je mozno ji rovnou pojmenovat. Zaktivovani pojmenovani se

provede tak, ze tlaCitko P29 pridrzite na 3 s. Pak zaCne blikat kurzor na
misté prvniho znaku. Popis provedte enkodérem P28 a tlaCitky P1 a P2.

Ulozeni popisu provedte pfidrzenim tlacitka P29 na 3 s.
4. Stejnym zpusobem vyberte misto JOBu v ramci sekvence. Pojmenovani
JOBu je analogické.

5. Potvrzeni ulozeni provedte stisknutim tlaCitka P29 .
6. Ulozit JOB lze pouze na volna mista paméti.

DODATECNE POJMENOVANI SEKVENCE NEBO JOBU

1. Zmacknéte tlaCitko P29 . Otevie se JOB MENU. Enkodérem textového
displeje P28 vyberte pfikaz VYBER.

2. Enkodérem P28 a tlaCitky P1 a P2 vyberte sekvenci nebo JOB
k pojmenovani.

3. TlacCitko P29 pridrzite na 3 s. Pak zacCne blikat kurzor na misté prvniho
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znaku. Popis provedte enkodérem P28 a tlacCitky P1 a P2. UloZeni popisu

provedte pridrzenim tlaCitka P29 na 3 s.

ODSTRANOVANI JOBU

1. Zmacknéte tlacCitko P29 . Otevie se JOB MENU. Enkodérem textového
displeje P28 vyberte pfikaz SMAZ.

2. TlaCitkem P1 a enkodérem P28 vyberte sekvenci (SEQ) a nasledné
pozadovany JOB.

3. Zmacknéte tladitko P29 [, Objevi se dialog: SMAZAN{ JOBU. Vyberte volbu
ANO a opét zmacknéte P29 [, Job je smazan.

VYBER JOBU

1. Zmacknéte tlaCitko P29 . Otevie se JOB MENU. Enkodérem textového
displeje P28 vyberte pfikaz VYBER.

2. TlaCitkem P1, P2 a enkodérem P28 vyberte sekvenci (SEQ) a nasledné
pozadovany JOB.

3. Potvrzeni VYBERU provedte stisknutim tlagitka P29 .
DALKOVE OVLADANI HORAKU - VYBER JOBU

Dlouze podrzte stisknuté tlaCitko P30 [“E”] a otevie se vybér MENU, pomoci
postrannich tlaCitek P1 a P2 najdéte polozku ZAMEK a vyberte zamek K3. Vybeér

potvrdte stiskem tlaCitka P30 E“] Objevi se pole pro vlioZzeni hesla. Enkodérem
textového displeje P28 a postrannimi tlaCitky P1 a P2 zadejte heslo a potvrdte

heslo stisknutim tlaCitka P30 E’] Po potvrzeni hesla se objevi na displeji stroje
vpravo dole oznacCeni K3. Zmacknéte tlaCitko P29 , vyberte polozku VYBER

JOBU a potvrdte stiskem tladitka P29 . Na displeji hofaku se objevi vybér
uloZzenach JOBU. Stiskem tlacitek (+) a (-) na hofaku lze pfechazet mezi

ulozenymi JOBYy ve stroji. Stiskem tlaCitka P3 odejdete z vybéru uloZenych
JOBU a odemkne se cely hlavni panel stroje.

11. KALIBRACE HORAKU — MIG/MAG

KALIBRACE SVAROVACIHO OBVODU

Kdyz pouzivate posuv dratu s kabelovym propojem, tak je vyhodné méfit odpor
svafovacicho obvodu "r" pomoci kalibraéni funkce. Diky tomu je mozné
dosahnout konstantni kvality svafovani bez ohledu na délku propoje a horaku.
Odpor svarfovaciho obvodu zavisi na propoji a instalovaném horaku, takze poces

kalibrace musi byt opakovan vzdy, kdyz se tyto komponenty zméni.

KALIBRACE RESETU ZDROJE NAPAJENI
Kdyz provadite celkovy reset zdroje napajeni, kalibraéni hodnota se vrati do
vychoziho nastaveni.
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V pfipadé castecného resetu zustane posledni naméfena hodnota ulozena
v paméti.
Kalibrace neni tedy povinna, ale v pfipadé, ze se uzivatel rozhodne odstoupit od
postupu, jednotka bude fungovat pouze na zakladé vychozi hodnoty.

KALIBRACNi PROCES
Napajeci zdroj musi byt zapnuty a nesmi byt v rezimu svarovani.
Musi byt povoleno fizeni napajeciho zdroje dalkovym ovladaCem.
P2 &3 P1 [y Zmacknéte tyto tlaCitka souCasné po dobu 3 sekund.

DOTKNETE SE
OBROBKU VEDENIM
SPICKY DRATU AND
STISKNETE  TLACITKO
® HORAKU/ TOUCH THE Objevi se hlaseni na displeji: P25
WORKPIECE WITH THE
WIRE GUIDE TIP AND
PRESS THE TORCH
TRIGGER

@ CAL Objevi se hlaseni na displeji: P12
Displej P19 ukaze impedanci svarovaciho obvodu, hodnota (mQ)

@ mérfena v dobé posledni kalibrace.
Po celkovém resetu se zobrazi vychozi hodnota.

Vyjméte plynovou hubici hofaku a umistéte vedeni Spi¢ky dratu (drat nesmi
vyCnivat) na povrch obrobku, ktery zajiStuje spravné umisténi; zkontrolujte, zda
vedeni Spi¢ky dratu je v kontaktu s €istou plochou povrchu obrobku. Stisknéte
tlaCitko hotfaku k provedeni kalibrace.

Spravné provedena kalibrace

KALIBRACE USPESNE
DOKONCENA/ CALIBRATION ~,. . e .

® COMPLETED Objevi se hlaseni na displeji: P25
SUCCESSFULLY

@ Kalibracni hodnota se zobrazi na displeji: P19

Muzete si vytvofit nékolik naslednych kalibraci stisknutim a uvolnénim tlacitka
horfaku. V tomto pfipadé se ulozi do paméti posledni zjisténa hodnota.

Vystup bez zapamatovani
P3 Zmacknéte tlagitko.

Vystup se zapamatovanim
P30 = Zmacknéte tladitko.
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Spatné provedena kalibrace

@ CAL. Err. Objevi se hlaseni na displejich: P12 - P19
OPAKUJTE

® MERENI/ REPEAT Objevi se hlaseni na displeji: P25
MEASUREMENT

Stisknéte tlaCitko hofaku k provedeni kalibrace.

Vystup bez zapamatovani
P3 || Zmacknéte tla&itko.

12. RESET - MIG/MAG

Provadi se s pfipojenym a aktivovanym MIG/MAG posuvem dratu. Drzte
zmacknuté tlaCitka P11 a P26 na vypnutém stroji a zaroven zapnéte stroj
hlavnim vypinaem A1. VyCkejte, az se objevi na textovém displeji dialog
MEMORY CLEANING.

Budou smazéna veskera nastaveni véetnd ZAMKU. Sekvence JOBU budou
smazany. Stroj se pfepne do manualniho modu a jazyk bude anglictina.

13. PRIPRAVA STROJE PRO MMA SVAROVANI (pro stroje
bez AC/DC)

1. Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek A2 a A3 v souladu
s polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod.

2. Sitovou vidlici pfipojte do zasuvky 3x400 V a zapnéte stroj hlavnim
vypinacem A1.

3. TlacCitkem P45 zajistéte, Ze nebudou svitit LED P46 a P47. Pokud je stroj
prepnut do rezimu MIG/MAG (sviti LED P47 a na displeji P35 je symbol --
-), je potfeba drzet tlaCitko P45 stisknuté po dobu del§i nez 2 s. Touto
volnou se nastavite ovladani generatoru z panelu MMA, TIG.

4. TlacCitkem P44 zvolte rezim MMA. dUpozornénid Davejte pozor, aby se
elektroda nedotkla zadného kovového materialu, protoze v tomto rezimu
je pfi zapnutém stroji na rychlospojkach svarovaciho stroje stale svarovaci
napéti.

5. Enkodérem P39 nastavte poZzadovany proud, viozte elektrodu do drzaku a
zacCnete svarovat.

6. Potenciometry P31 a P32 si mizZete doladit urovenn HOT START a ARC
FORCE.

7. Pro drazkovani postupujte podle navodu drazkovaciho horaku.

14. PRIPRAVA STROJE PRO MMA SVAROVANI (pro stroje
s AC/DC)

1. Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek A2 a A3 v souladu
s polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod.
2. Sitovou vidlici pfipojte do zasuvky 3x400 V a zapnéte stroj hlavnim
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vypinacem A1.

3. TlacCitkem V5 zajistéte, ze nebudou svitit LED V4 a V6. Pokud je stroj
prepnut do rezimu MIG/MAG (sviti LED V4 a na displeji V28 je symbol ---
), je potfeba drzet tlaCitko V5 stisknuté po dobu delSi nez 2 s. Touto volnou
se nastavite ovladani generatoru z panelu MMA, TIG.

4. Tlacitkem V11 zvolte rezim MMA dUpozornénid Davejte pozor, aby se
elektroda nedotkla zadného kovového materialu, protoze v tomto rezimu
je pfi zapnutém stroji na rychlospojkach svarovaciho stroje stale svarovaci
napéti.

5. Enkodérem V20 nastavte pozadovany proud, vlozte elektrodu do drzaku a
zacCnete svarovat.

6. Pro drazkovani postupujte podle navodu drazkovaciho horaku.

MMA MENU

MENU PRVNi UROVNE
1. Stisknéte tlacitko V11 k aktivaci rezimu MMA nebo drazkovani.
2. Stisknéte tlaCitko V2 k prochazeni seznamu nastaveni, ktera chcete
upravit.
a. Zkratka tykajici se nastaveni, které chcete upravit, se zobrazi na
displeji V31.
b. Hodnota tykajici se vybraného nastaveni se zobrazi na displeji V28.
3. Enkodérem V20 upravte hodnotu zvoleného nastaveni. Hodnota se ulozi
automaticky.
4. Stisknéte libovolné tlaCitko (kromé tlaCitka V2) k ulozeni nastaveni a
opusténi menu.

MENU DRUHE UROVNE
1. Drzte stiknuté tlaCitko V2 po dobu 3 sekund a prejdete do menu 2. Urovné.
a. Zkratka tykajici se nastaveni, které chcete upravit, se zobrazi na
displeji V31.
b. Hodnota tykajici se vybraného nastaveni se zobrazi na displeji V28.
2. Stisknéte tlaCitko V2 k prochazeni seznamu nastaveni, ktera chcete
upravit.
3. Enkodérem V20 upravte hodnotu zvoleného nastaveni. Hodnota se ulozi
automaticky.
4. Stisknéte libovolné tlaCitko (kromé tlaCitka V2) k ulozeni nastaveni a
opusténi menu.

SPECIALNiI FUNKCE MMA
1. Stisknéte tlaCitko V1 k aktivaci specialnich funkci.
a. Zkratka tykajici se nastaveni, které chcete upravit, se zobrazi na
displeji V31.
b. Hodnota tykajici se vybraného nastaveni se zobrazi na displeji V28.
2. Enkodérem V20 upravte hodnotu zvoleného nastaveni. Hodnota se ulozi
automaticky.
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3. Stisknéte libovolné tlaCitko (kromé tlaCitka V1) k ulozeni nastaveni a
opusténi menu.

15. PRIPRAVA STROJE PRO TIG SVAROVANI (pro stroje
bez AC/DC)

Pripojte TIG hofak do A3 (-) rychlospojky.

Pfipojte zemnici kabel do A2 (+) rychlospojky.

Pfipojte plynovou hadici hofaku k redukénimu ventilu.

Sitovou vidlici pfipojte do zasuvky 3x400 V a zapnéte stroj hlavnim

vypinacem A1.

TlaCitkem P45 zajistéte, ze nebudou svitit LED P46 a P47. Pokud je stroj

prepnut do rezimu MIG/MAG (sviti LED P47 a na displeji P35 je symbol --

-), je potfeba drzet tlaCitko P45 stisknuté po dobu delsi nez 2 s. Touto

volnou se nastavite ovladani generatoru z panelu MMA, TIG.

6. TlaCitkem P44 zvolte rezim TIG.

7. Enkodérem P39 nastavte pozadovany proud.

16. PRIPRAVA STROJE PRO TIG SVAROVANI (pro stroje

s AC/DC)

Pripojte TIG hofak do A4 konektoru pro TIG hofak.

Pfipojte zemnici kabel do A2 (+) rychlospojky.

Pfipojte plynovou hadici hofaku k redukénimu ventilu.

Sitovou vidlici pfipojte do zasuvky 3x400 V a zapnéte stroj hlavnim
vypinacem A1.

TlaCitkem V5 zajistéte, Ze nebudou svitit LED V4 a V6. Pokud je stroj
prepnut do rezimu MIG/MAG (sviti LED V4 a na displeji V28 je symbol ---
), je potfeba drzet tlaCitko V5 stisknuté po dobu delSi nez 2 s. Touto volnou
se nastavite ovladani generatoru z panelu MMA, TIG.

6. TlaCitkem V11 zvolte rezim TIG.

7. Enkodérem V20 nastavte pozadovany proud.

LN~

o

LN~

o

TIG MENU

MENU PRVNi UROVNE
1. Stisknéte tlaCitko V11 k aktivaci rezimu TIG.
2. Stisknéte tlaCitko V2 k prochazeni seznamu nastaveni, ktera chcete
upravit.
a. Zkratka tykajici se nastaveni, které chcete upravit, se zobrazi na
displeji V31.
b. Hodnota tykajici se vybraného nastaveni se zobrazi na displeji V28.
3. Enkodérem V20 upravte hodnotu zvoleného nastaveni. Hodnota se ulozi
automaticky.
4. Stisknéte libovolné tlaCitko (kromé tlaCitka V2) k ulozeni nastaveni a
opusténi menu.
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MENU DRUHE UROVNE
1. Drzte stiknuté tlaCitko V2 po dobu 3 sekund a pfejdete do menu 2. urovné.
a. Zkratka tykajici se nastaveni, které chcete upravit, se zobrazi na
displeji V31.
b. Hodnota tykajici se vybraného nastaveni se zobrazi na displeji V28.
2. Stisknéte tlaCitko V2 k prochazeni seznamu nastaveni, ktera chcete
upravit.
3. Enkodérem V20 upravte hodnotu zvoleného nastaveni. Hodnota se ulozi
automaticky.
4. Stisknéte libovolné tladitko (kromé tlaCitka V2) k uloZeni nastaveni a
opusténi menu.

SPECIALNI FUNKCE TIG DC
1. Stisknéte tlaCitko V1 k aktivaci specialnich funkci.
a. Zkratka tykajici se nastaveni, které chcete upravit, se zobrazi na
displeji V31.
b. Hodnota tykajici se vybraného nastaveni se zobrazi na displeji V28.
2. Enkodérem V20 upravte hodnotu zvoleného nastaveni. Hodnota se ulozi
automaticky.
3. Stisknéte libovolné tlacCitko (kromé tlaCitka V1) k ulozeni nastaveni a
opusténi menu.

SPECIALNI FUNKCE TIG AC
1. Stisknéte tlacitko V1 k aktivaci specialnich funkci.
a. Zkratka tykajici se nastaveni, které chcete upravit, se zobrazi na
displeji V31.
b. Hodnota tykajici se vybraného nastaveni se zobrazi na displeji V28.
2. Enkodérem V20 upravte hodnotu zvoleného nastaveni. Hodnota se ulozi
automaticky.
3. Stisknéte libovolné tlaCitko (kromé tlaCitka V1) k ulozeni nastaveni a
opusténi menu.
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17. OVLADACI PANEL MMA, TIG (pro stroje bez AC/DC)

P33— (—P34 —P35 — P38
-
ot / /
=
P32 - 8 %
=10 P37
4 . Em [ P39
-8- ‘:'-45:0'"\ P40
P31 - 8 nqk P41
o admen— =— {py)
ARC I
| ™ A ¢¢ ™+
P47- P46 — P45 L, P44
Poz. | Popis
P31 | Potenciometr ARC FORCE
P32 | Potenciometr ARC HOT START
P33 | LED proud na vystupu. Pokud sviti, na vystupech je proud.
LED alarm. Kdyz tato LED sviti, znamena to, ze stroj je prehfaty a
funkce svarovani je automaticky vypnuta. Nechte stroj zapnuty a
P34 wr e o . : ,
pocCkejte az se sam automaticky ochladi.
Pfi zapnuti stroje se rozsviti L2 na 3 s. Na display je zobrazeno AL.H.
P35 | Display SVAROVACI PROUD. Zobrazuje hodnoty svafoaciho proudu.
P36 | Ampéry. Kdyz tato LED sviti, displej P36 zobrazuje proud.
P37 | Volty. Kdyz tato LED sviti, displej P36 zobrazuje napéti.
P38 | TlaCitko pfepinani zobrazeni mezi AaV
P39 | Potenciometr nastaveni svarovaciho proudu
P40 LED
Sviti, pokud je zvolen rezim MMA.
p4q | SED
Sviti, pokud je zvolen rezim MMA CEL.
P42 LED
Sviti, pokud je zvolen rezim drazkovani.
P43 LED
Sviti, pokud je zvolen rezim TIG LIFT ARC.
P44 | TlaCitko volby metody
Drzte stisknuté tlacitko po dobu 3 s pro pfepnuti metody MMA (TIG)
P45 do metody MIG/MAG a opacéné. (V pfipadé zvolené metody MMA
(TIG) se zobrazi na hornim MIG/MAG panelu tfi segmenty (---) a zdroj
nelze ovladat z tohoto panelu. V pfipadé zvolené metody MIG/MAG se
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zobrazi na spodnim MMA (TIG) panelu dva (u stroju s AC/DC) nebo
jeden (u stroju bez AC/DC) segment (---) a zdroj nelze ovladat z tohoto
panelu.)

V pfipadé kratkého stisknuti a uvolnéni tlaCitka dojde v metodé MMA
(TIG) k pfepnuti ovladani ze stroje na ovladani pomoci hofaku a
opacné.

LED

P46 | Sviti, pokud je nastaveni proudové reference ovladano dalkovym
ovladanim na horaku (v metodé TIG).

LED

Sviti, pokud je zvolena metoda MIG/MAG.

18. OVLADACI PANEL MMA, TIG AC/DC HF (pro stroje

P47

s AC/DC)
A HOLD \Y; i
( A o v AC/DC
| "l’-[j VRD A ] N\ W4 s Hz
| II H O +wr A kHz O
JoB ) mm %
| X oasT
l ¥ ODYN arc geT 02  AIRO
P Hz OM-TACK i 04T 0.£DC MO
rAF0 >0-§ |/ oatr fO.fsw
o-|-0 O OQ-spot /| O.AC MO
vVl =~ [ | & Y [
Ce A |
Poz. | Popis

Tlacitko vybéru parametru
Mozné volby: Q-START, DYNAMIC ARC, MULTI TACK

Vi Rezim AC TIG: Stisknéte tlacitko k vybéru a nastaveni parametru.
Mozné volby: MIX AC, EXTRA FUSION, AC FREKVENCE, AC
BALANC, PRUMER ELEKTRODY.

MENU tlacitko
V2 Stisknéte a uvolnéte: tlaCitko vybere parametry 1. urovné menu.

Drzte stisknuté po dobu 3 s: tlacitko otevie 2. uroven menu. V tomto
menu stisknéte a uvolnéte tlaCitko k vybéru parametra.
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Drzte stisknuté tlaCitko pfi zapinani stroje: tlaCitko otevie SETUP
menu.
Tlacitko volby JOBuU

V3 Stisknéte a uvolnéte: tlaCitko otevie menu nahravani JOBU.
Drzte stisknuté po dobu 3 s: tladitko otevie nabidku uloZzeni/mazani
JOBU.

va LED
Sviti, pokud je zvolena metoda MIG/MAG.
Drzte stisknuté tlaCitko po dobu 3 s pro pfepnuti metody MMA (TIG)
do metody MIG/MAG a opacné. (V pfipadé zvolené metody MMA
(TIG) se zobrazi na hornim MIG/MAG panelu tfi segmenty (---) a zdroj
nelze ovladat z tohoto panelu. V pfipadé zvolené metody MIG/MAG se
zobrazi na spodnim MMA (TIG) panelu dva (u stroji s AC/DC) nebo

V5 |jeden (u stroju bez AC/DC) segment (---) a zdroj nelze ovladat z tohoto
panelu.)
V pripadé kratkého stisknuti a uvolnéni tlaCitka dojde v metodée MMA
(TIG) k pfepnuti ovladani ze stroje na ovladani pomoci hofaku a
opaché.
LED

V6 | Sviti, pokud je nastaveni proudové reference ovladano dalkovym
ovladanim na hofraku (v metodé TIG).

V7 LED
Sviti, pokud je zvolen rezim 2T.
TIG DC/TIG AC rezim:
Tlacitko slouzi k vybéru svafovaciho rezimu.

Ve MMA rezim:
Stisknutim tlaCitka zobrazite vybrany typ elektrody pro MMA
svarovani.

V9 LED
Sviti, pokud je zvolen rezim Q-SPOT.

vio |LED | |
Sviti, pokud je zvolen rezim svarovani: TIG DC plynuly.

V11 | TlacCitko vybéru svarovaciho rezimu

vi2 |LED | |
Sviti, pokud je zvolen rezim svarfovani: TIG AC plynuly.

V13 LED
Sviti, pokud je zvolen rezim svarovani: TIG AC pulzni.
LED
Sviti, pokud je zvolen rezim svafovani: TIG DC pulzni synergie.

V14 | Pokud je tento rezim zapnuty, znamena to, Ze je aktivni synergicky
rezim a lze nastavit pouze svarovaci proud, zatimco ostatni parametry
jsou automaticky regulovany strojem. Synergie je optimalizovana
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uhlovym svafovanim.

V15

LED
Sviti, pokud je zvolen rezim svarovani: TIG DC pulzni.

V16

LED
Sviti, pokud je zvolen reZzim svafovani: drazkovaci elektroda.

V17

LED
Sviti, pokud je zvolen rezim svarovani: MMA.

V18

LED
Sviti, pokud je zvolen rezim 4T B-level + HF.

V19

LED
Sviti, pokud je zvolen rezim 4T.

V20

Enkodér
Nastaveni dat: Slouzi k nastaveni hodnoty vybraného parametru.
Svarovani: SlouZi k nastaveni hodnoty svarovaciho proudu.

V21

LED
Sviti, pokud jsou hodnoty na displeji V28 v %.

V22

LED
Sviti, pokud jsou hodnoty na displeji V28 v kHz.

V23

LED
Sviti, pokud jsou hodnoty na displeji V28 v Hz.

V24

LED
Sviti, pokud jsou hodnoty na displeji V28 v s.

V25

LED
Sviti, pokud jsou hodnoty na displeji V28 v A.

V26

LED
Sviti, pokud jsou hodnoty na displeji V28 v mm.

V27

LED
Sviti, pokud jsou hodnoty na displeji V28 ve V.

V28

Displej

Nastaveni dat: Displej zobrazuje hodnotu vybraného parametru.
Svarovani: Displej zobrazuje efektivni napéti béhem svarovani.
Funkce HOLD: Displej zobrazuje priumeérnou hodnotu napéti méfenou
po celou dobu svarovani (s vyjimkou poCatku a konce).

V29

LED

Sviti, pokud jsou na displejich V28 a V31 zobrazeny hodnoty napéti a
proudu namérené béhem svarovani.

LED zhasne, kdyz se zahaji novy proces svarovani nebo pfi zméné
nastaveni svarovani.

V30

LED
Sviti, pokud jsou na displeji V31 hodnoty v A.

V31

Displej

Nastaveni dat: Displej zobrazuje zkratku nastavovaného parametru.
Svarovani: Displej zobrazuje efektivni hodnotu v A béhem svarovani.
Funkce HOLD: Displej zobrazuje primérnou hodnotu proudu méfenou
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po celou dobu svarovani (s vyjimkou poCatku a konce).

V32

LED
Sviti, pokud je aktivovana funkce HF.

V33

LED
Sviti, pokud je aktivovana funkce VRD.

V34

LED
Sviti, pokud je stroj pfipojen K siti.

V35

LED
Sviti, pokud je byla zjisténa odchylka od provoznich podminek.

V36

LED
Sviti, pokud byl nahran dfive uloZzeny JOB.

V37

LED

Sviti, pokud Ize nastavit parametr Q-START.

Rezim TIG AC: Pokud tato LED sviti, Ize nastavit parametr MIX
AC/DC.

V38

LED

Sviti, pokud Ize nastavit parametr DYNAMIC ARC.

Rezim TIG AC: Pokud tato LED sviti, Ize nastavit parametr FUSION
EXTRA.

V39

LED

Sviti, pokud Ize nastavit parametr MULTI TACK.

Rezim TIG AC: Pokud tato LED sviti, Ize nastavit parametr AC
FREKVENCE (Hz).

V40

Rezim TIG AC: Pokud tato LED sviti, Ize nastavit parametr AC TIG
BALANC (Hz).

V41

Rezim TIG AC: Pokud tato LED sviti, Ize nastavit parametr PRUMER
ELEKTRODY (mm).

Tato LED blika, pokud je nastaveny pfili§ vysoky svafovaci proud
vzhledem ke zvolenému priméru elektrody.

A

Poz.

Popis

K1

LED
Sviti, pokud mlze byt nastaven startovaci proud (%/A).

K2

LED
Sviti, pokud mize byt nastaven nabéh (s).

K3

LED
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Sviti, pokud mulze byt nastaven hlavni svafovaci proud (A).
K4 LED
Sviti, pokud muze byt nastaven druhy pracovni proud — B-level (%).
K5 LED
Sviti, pokud mlze byt nastaven spodni proud (A).
K6 LED
Sviti, pokud mlze byt nastaven horni ¢as pomalého pulsu (s).
K6 + K7 Tyto LED sviti, pokud muze byt nastaven pulzni frekvence proudu
(Hz/kHz).
K7 LED
Sviti, pokud miZze byt nastaven €as spodniho proudu (s).
K8 LED
Sviti, pokud mlze byt nastaven dobéh (s).
K9 LED
Sviti, pokud mlze byt nastaven startovaci proud (%/A).
K10 LED
Sviti, pokud mUZze byt nastaven dofuk plynu (s).

19. NASTAVENI ZDROJE (SETUP) - MMA, TIG (pro stroje

s AC/DC)
( )
A HOLD \%
A - v AC/DC
’I-D VRD s  Hz
II ' O we A kHz @ B
Jo8 % NASTAVENI
X oast
¥ ODYN arc 02T 0OJS- AIRQO
Hz O M-TACK i 04T 0.£DC MmO
AF O PO-§ 04t O.fSYN
-0 0 OQ-spot O.<<AC MO
\/ \/ it \/
[\ C€ )
| 1
AKTIVACE/ KONEC
VYBER C
Poz. Popis
Prepnéte hlavni vypina¢ A1 do polohy “O" pro vypnuti stroje.
Drzte stisknuté tlaCitko V2 [@ a prepnéte hlavni vypina¢ A1 do
A polohy “I* pro zapnuti stroje.
Na displejich V28 a V31 se na par sekund zobrazi: Set UP, po té
se na displejich zobrazi Coo Aut.
Stisknutim tlacitka V2 [E"”] muzete prochazet nastaveni, které maji
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byt zménény.

B Enkodérem V20 upravte hodnotu zvoleného nastaveni.
Konec s potvrzenim:

- Stisknéte libovolné tlacitko (kromé tlaCitka V2 E“]), napf.: tlaCitko
vs =]

- Tato akce automaticky zavie menu.

20. JOBY - MMA, TIG (pro stroje s AC/DC)

JOBEM rozumime uloZena nastaveni svareCky (programy) pro konkrétni
svarovaci praci. Tento stroj muze ulozit az 50 JOBU. JOBYy Ize spravovat pouze
tehdy, kdyz neni stroj ve svarfovacim rezimu. Nastaveni SETUP menu nelze
ulozit pomoci JOBU. Kdyz je nacteny JOB a je instalovan hofak s UP/DOWN
ovladanim, stisknéte tlaCitko hofaku k vybéru ulozeného JOBu. Pokud nejsou
nacteny JOBYy, tlaCitka UP/DOWN na hofraku slouzi k nastaveni svarovaciho
proudu.

UKLADANI JOBU

"
A HOLD \
A - v AC/DC
’I-G VRD s Hz !
II l O =+ A KkHz @ C
JOB mm % VYBER
X oasT
¥ ODYN arc 02T 0SS AIRO
Hz OM-TACK ' 04T 0.£DCc MmO
A5 O P08 oC4atur O.fSN
o-|-0 0 OQ-spot O.<AC MO
vVl O MM &
[\ C€ 1
AKTIVACE A
POTVRZENI B
ZALOHOVANI D
Poz. Popis

Drzte stisknuté tlaCitko V3 po dobu 3 sekund k ziskani pfistupu
A nabidky uloZeni/odstrané&ni JOBu.
- Na displejich V28 a V31 se zobrazi zprava SA. Job.

B Stisknéte tlagitko V3 ) k potvrzeni.
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- Na displejich V28 a V31 se zobrazi zprava SA. J.xx.
-xx= Cislo prvni volné pozice

Enkodérem V20 vyberte pozadované Cislo JOBu. Pfi vybéru

C aktualné obsazeného mista paméti blika €islo JOBu.
5 Stisknéte tlacitko V3 k ulozeni JOBu a ukon¢eni menu. Pokud

ulozite vtomto bodé, novy JOB prepiSe prfedchozi uloZena
nastaveni.

Stisknéte libovolné tlacitko (kromé tlacitka V3) k ukonceni bez potvrzeni.

ODSTRANOVANI JOBU

A HOLD \% )
A - v AC/DC
,I-C] VRD s Hz
II ' O A Kz @ B D
JoB mm % VYBER
X oast
¥ ODYN arc oaT 0JS- AIRO
Hz OM-TACK i 04T 0.£DC MmO
A5 O P08 oC4atur O.fSN
o-|-0 0 OQ-spot O.<AC MO
vVl -~ [ M M &
~ € M
AKTIVACE A
POTVRZENI C
ZRUSENI E
Poz. Popis
Drzte stisknuté tlacitko V3 po dobu 3 sekund k ziskani pfistupu
A nabidky uloZeni/odstranéni JOBu.
- Na displejich V28 a V31 se zobrazi zprava SA. Job.
Enkodérem V20 vyberte polozku Er. Job.
B - Zprava se zobrazi na displejich V28 a V31 pouze, kdyz jsou
uloZzeny JOBY.
Stisknéte tlaCitko V3 k potvrzeni.
C - Na displejich V28 a V31 se zobrazi zprava Er. J.xx.
-xx= Cislo posledni pouzité pozice
D Enkodérem V20 vyberte Cislo JOBu, které chcete odstranit.
E Stisknéte tlaCitko V3 ke zruSeni JOBu a ukon€eni menu.

Stisknéte libovolné tlacitko (kromé tladitka V3) k ukonceni bez potvrzeni.
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NAHRAVANI JOBU

.
A HOLWD \%
0 O O AC/ DC
’I-G VRD s  Hz .
II l O =+ A KkHz @ B
JOB mm % VYBER
X oast
¥ ODYN arc oeT 0S5 AIRO
Hz OM-TACK i 04T 0.£DC MO
A5 O P08 oCatur O.fSN
o-|-0 0O OQ-spot O.<<AC MO
vVl O MM &
CE AN |

I
AKTIVACE A

POTVRZENI C

Poz. Popis
Stisknéte tlaCitko V3 k aktivaci menu nahravani JOBu.
A - Na displejich V28 a V31 se zobrazi zprava LO. JXX (pouze tehdy,

pokud byly JOBy nahrany).
-xx= Cislo posledni pouzité pozice
B Enkodérem V20 vyberte Cislo JOBu, které chcete nahrat.

Stisknéte tlaCitko V3 k nahrani JOBu a ukonéeni menu.

B - Na displejich V28 a V31 se na par sekund objevi zprava J.xx.
- Sviti LED V36.

Chcete-li ukoncit aktualné nacteny JOB, zménte nastaveni v uZivatelském
rozhrani zdroje. Stisknutim libovolného tladitka (kromé tlaCitka V3) ukoncete bez
potvrzeni.

VYBER JOBU POMOCI TLACITEK HORAKU

KdyZ je instalovany hofak s UP/DOWN ovladanim, mazete vybrat JOBy v JOB
sekci pomoci tlaCitek hofaku. K vytvoreni JOB sekce nechejte volnou
pamétovou pozici pfed a po skupiné JOBU, kterd ma byt zahrnuta do sekce.

Sekce 1 JOB Sekce 2 JOB Sekce 3

neni neni
J.01 | J.02 |J.03 ulozen J.05 | J.06 |J.07 ulozen J.09 |J.10 | J.11

Vyberte a nahrajte jeden z uloZzenych JOBU v poZadovaném pofadi (napf. J.06)
v uzivatelském rozhrani zdroje. Pomoci tladitek hofaku muzete prepinat JOBy
ze sekce 2 (J.05, J.06, J.07).
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21. RESET - MMA, TIG (pro stroje s AC/DC)

.
A WO v AC/DC

"l’-D VRD s Hz
II l O A Kkhz @ B
Jos mm % NASTAVENI

ik oasT
¥ ODYN 02T 01" AIRQO

arc
Hz O M-TACK i D4t 0.£DC MO
A0 PO-§&  O4atur O.£SYN
o 0O O OQ-spot O_.£AC MO

v B = I = I v I 1V I |V
[\ _ (YyNul§

1 1 1
AKTIVACE/ KONEC AKTIVACE
VYBER C A

Proces resetovani znamena uplné obnoveni vychozich hodnot, parametri
nastaveni paméti z vyroby.
Proces resetovani je uziteCny v nasledujicich pfipadech:
1. P¥ilis mnoho provedenych zmén ve svarfovacich parametrech, tudiz
uzivatel obtizné obnovi vychozi hodnoty.
2. Neidentifikované problémy se softwarem, které brani spravnému
fungovani zdroje pfi svafovani.

CASTECNY RESET

Proces resetovani zahrnuje obnoveni hodnot parametrd a nastaveni s vyjimkou
nastaveni SETUP menu a ulozenych JOBU.

CELKOVY RESET

Proces resetovani znamena uplné obnoveni vychozich hodnot, parametri
nastaveni paméti z vyroby. VSechna data z paméti budou resetovana a vSechna
osobni svarovaci nastaveni budou ztracena.

Poz. Popis

Prepnéte hlavni vypina¢ A1 do polohy “O“ pro vypnuti stroje.
Drzte stisknuté tlaCitka V1 a V11 a prepnéte hlavni vypina¢ A1 do

A polohy “I“ pro zapnuti stroje.
Na displejich V28 a V31 se zobrazi: rEC PAr.
B Enkodérem V20 vyberte parcialni reset - eEC PAr nebo celkovy

reset - eRC FAC.
Konec s potvrzenim:

C - Stisknéte tlagitko V3 [,
- PoCkejte az skonCi proces mazani paméti. Tato akce automaticky
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zavie menu.

Konec bez potvrzeni:

- Stisknéte libovolné tladitko kromé tlacitka V3 .
- Tato akce automaticky zavie menu.

Poznamka:
1. Prvni zapnuti stroje po RESETu stroje
a. Svafovaci zdroj se nastavuje pro svafovani s vyrobnimi
pfednastavenimi.
2. DalSi zapnuti
a. Svarovaci zdroj se nastavuje pro svafovani podle nejnovéjsi stabilni
kofigurace svarovani, ktera byla aktivni v dobé vypnuti.

22. RESET - MMA, TIG (pro stroje bez AC/DC)

( )
4 6
i DA
2 8 T E]]
Hor © '
START
5 o Lo MA
ofica
2 s Ppo D AR
u 0L NeLA e
P
FORCE

3 A ¢

A AKTIVACE A

Proces resetovani znamena uplné obnoveni vychozich hodnot, parametr
nastaveni paméti z vyroby.
Proces resetovani je uziteCny v nasledujicich pfipadech:
1. PFiliS mnoho provedenych zmén ve svafovacich parametrech, tudiz
uzivatel obtizné obnovi vychozi hodnoty.
2. Neidentifikované problémy se softwarem, které brani spravnému
fungovani zdroje pfi svarfovani.

Poz. Popis

Prepnéte hlavni vypina¢ A1 do polohy “O" pro vypnuti stroje.
Drzte stisknuté tlaCitka P44 a P45 a prepnéte hlavni vypina¢ A1 do
polohy “I“ pro zapnuti stroje.

Na displeji P35 se zobrazi: rEC.

A

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




-44 -
VycCkejte nez se dokonCi proces mazani paméti.

23. SVAROVACI REZIMY - MMA, TIG

Piehled pojmu

Lift ignition Zapaleni oblouku
Starting current Startovaci proud
Welding current Svarovaci proud

Slope up Nabéh

Down slope Dobéh

Final current Koncovy proud

Pre gas Predfuk

Post gas Dofuk

HF ignition Vysokofrekvencni zapaleni
Primary current Primarni proud

Second current Druhy proud (B-LEVEL)
Ramp up Nabéh rampy

Descent ramp Sestup rampy
Spot-weld time Doba bodovani

2T — DVOUTAKT (pro stroje s AC/DC i bez AC/DC)
A 1st TIME 2nd TIME

= -
WELDING
CURRENT
STARTING
cC. CURRENT FINAL
CURRENT CURRENT
>
LIFT |SLOPE DOWN| POST
IGNITION | UP SLOPE| GAS

Dotknéte se elektrodou svarence.

(1T) Stisknéte tlaCitko horaku a drzte je stisknuté.

Pomalu zvedejte drzak s elektrodou od svarence, aby doslo k zapaleni
oblouku.

4. Svarovaci proud dosahne prednastavené hodnoty po dobu nabéhu,
(pokud je naprogramovan).

(2T) Uvolnéte tlaCitko horaku, zacne proces dokonceni svarovani.

Proud dosahne hodnoty koncového proudu v nastaveném €ase dobéhu.

W=

o o
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7. Oblouk zhasne.
8. Dodavani plynu pokracuje po nastavenou dobu dofuku.

2T HF — DVOUTAKT HF (pro stroje s AC/DC)
A 1st TIME 2nd TIME

= .
WELDING
CURRENT
STARTING
CURRENT FINAL
CURRENT
>
SLOPE DOWN| POST
PRE GAS| UP SLOPE| GAS
HF
IGNITION

1. Pfivadéjte horak nad pracovni plochu, dokud neni hrot elektrody 2-3 mm
od ni.

(1T) Stisknéte tlaCitko hofaku a drzte je stisknuté.

. Oblouk se zapali bez kontaktu se svafencem a vyboje napéti (HF) se
automaticky zastauvi.

Svarovaci proud dosahne pfednastavené hodnoty po dobu nabéhu,
(pokud je naprogramovan).

(2T) Uvolnéte tlaCitko horaku, zacne proces dokonceni svarovani.

Proud dosahne hodnoty koncového proudu v nastaveném €ase dobéhu.
Oblouk zhasne.

Dodavani plynu pokracuje po nastavenou dobu dofuku.

RN

® N O
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4T — CTYRTAKT (pro stroje s AC/DC)

A

1st TIME 2nd TIME 3rd TIME 4tthME

1 =~ -

L] i L

W=

oo

7.

8.

0.

WELDING
CURRENT
4
C.C.
oS
START|ING CURRENT
>
LIFT SLOPE DOWN POST
IGNITION UupP SLOPE GAS

Dotknéte se elektrodou svarence.

(1T) Stisknéte tlaCitko horaku a drzte je stisknuté.

Pomalu zvedejte drzak s elektrodou od svarence, aby doslo k zapaleni
oblouku.

Oblouk se zapali, svafovaci proud pfevezme pilotni hodnotu proudu
(pokud je aktivovano ze SETUP menu).

(2T) Uvolnéte tlaitko horaku.

Svarovaci proud dosahne pfednastavené hodnoty po dobu nabéhu,
(pokud je naprogramovan).

(3T) Stisknéte tlaCitko horaku a drzte je stisknuté, zacne proces dokonceni
svarovani.

Proud dosahne hodnoty koncového proudu v nastaveném €ase dobéhu.
Oblouk pokracuje a proudovy vystup bude mit hodnotu koncového proudu.

10. Za téchto podminek muze byt uzaviena tavna lazen (proud crater filleru).
11. (4T) Uvolnéte tlaCitko hofaku, oblouk zhasne.
12. Dodavani plynu pokracuje po nastavenou dobu dofuku.
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4T HF — CTYRTAKT HF (pro stroje s AC/DC)

A

1st TIME 2nd TIME 3rd TIME 4tthME

- =~ -

L] 1 L

W N

o ok

© N

WELDING
CURRENT
V/
FINAL
STARTING CURRENT il Sl
>
RAMP DOWN POST
PRE GAS UpP SLOPH GAS
HF
IGNITION

. Pfivadéjte horak nad pracovni plochu, dokud neni hrot elektrody 2-3 mm

od ni.

(1T) Stisknéte tlaCitko horaku a drzte je stisknuté.

Oblouk se zapali bez kontaktu se svafencem a vyboje napéti (HF) se
automaticky zastavi, svafovaci proud prfevezme pilotni hodnotu proudu
(pokud je aktivovano ze SETUP menu).

(2T) Uvolnéte tlaitko horaku.

Svarfovaci proud dosahne pfednastavené hodnoty po dobu nabéhu,
(pokud je naprogramovan).

(3T) Stisknéte tlaCitko hofaku a drzte je stisknuté, zaéne proces dokonceni
svarovani.

Proud dosahne hodnoty koncového proudu v ¢ase dobéhu.

Oblouk pokracuje a proudovy vystup bude mit hodnotu koncového proudu.
Za téchto podminek mulze byt uzaviena tavna lazen (proud crater filleru).

10 (4T) Uvolnéte tlaCitko horaku, oblouk zhasne.
11. Dodavani plynu pokracuje po nastavenou dobu dofuku.
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4T B-LEVEL - CTYRTAKT BILEVEL (pro stroje s AC/DC)

A 1st TIME 2nngME 3rd TIME 4thg|ME
B PRESSAND ﬁ o
RELEASE
EI @ -8 -@ ¥ - U
PRIMARY
CURRENT|
.0, SECOND
CURRENT CURRENT CUFI'?"IQ‘\E'—NT
STARTING CURRENT
LIFT RAMP DOWN POST
IGNITION UP SLOPE GAS

W=

oo

0.

Dotknéte se elektrodou svarence.

(1T) Stisknéte tlaCitko horaku a drzte je stisknuté.

Pomalu zvedejte drzak s elektrodou od svarence, aby doslo k zapaleni
oblouku.

Oblouk se zapali, svafovaci proud pfevezme pilotni hodnotu proudu
(pokud je aktivovano ze SETUP menu).

(2T) Uvolnéte tlaitko horaku.

Svarovaci proud dosahne pfednastavené hodnoty po dobu nabéhu,
(pokud je naprogramovan).

Stisknutim a okamzitym uvolnénim tlaCitka hofaku prepnete na druhy
svarovaci proud.

Tlac€itko horaku nesmi byt stisknuté déle nez 0,3 sekundy, jinak se spusti
etapa dokonceni svaru.

Kdyz je tlaCitko hofaku stisknuto a okamzité uvolnéno, systém se vrati ke
svarovacimu proudu.

10. (3T) Stisknéte tlaCitko hofaku a drzte je stisknuté, zacne proces dokonc&eni

svarovani.

11. Proud dosahne hodnoty koncového proudu v Case dobéhu.

12. Oblouk pokracuje a proudovy vystup bude mit hodnotu koncového proudu.
13. Za téchto podminek mUze byt uzaviena tavna lazen (proud crater filleru).
14. (4T) Uvolnéte tlacCitko hofaku, oblouk zhasne.

15. Dodavani plynu pokracuje po nastavenou dobu dofuku.
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4T B-LEVEL HF — GTYRTAKT BILEVEL HF (pro stroje s AC/DC)

A 1st TIME 2nd§|f|ME 3rd TIME 4th£IME
. PRESS AND ﬁ .
RELEASE
U & -ﬁ - -ﬁ U
PRIMARY
CURRENT]|
SECOND
CURRENT CUFI'Q’\IQAELNT
STARTING CURRENT
»
PRE RAMP DOWN POST
GAS UpP SLOPE| GAS
HF
IGNITION

1. Pfivadéjte horak nad pracovni plochu, dokud neni hrot elektrody 2-3 mm
od ni.

2. (1T) Stisknéte tlaCitko hofaku a drzte je stisknuté.

3. Oblouk se zapali bez kontaktu se svafencem a vyboje napéti (HF) se
automaticky zastavi, svarovaci proud pfevezme pilotni hodnotu proudu
(pokud je aktivovano ze SETUP menu).

4. (2T) Uvolnéte tlacitko hofaku.

5. Oblouk se zapali bez kontaktu se svafencem a vyboje napéti (HF) se
automaticky zastauvi.

6. Svarovaci proud dosahne prfednastavené hodnoty po dobu nabéhu,
(pokud je naprogramovan).

7. Stisknutim a okamzitym uvolnénim tlaCitka hofaku prepnete na druhy
svarovaci proud.

8. Tlacitko hofaku nesmi byt stisknuté déle nez 0,3 sekundy, jinak se spusti
etapa dokonceni svaru.

9. Kdyz je tlaCitko horaku stisknuto a okamzité uvolnéno, systém se vrati ke

svarovacimu proudu.

10. (3T) Stisknéte tlaCitko hofaku a drzte je stisknuté, zacne proces dokonc&eni

svarovani.

11. Proud dosahne hodnoty koncového proudu v Case dobéhu.

12. Oblouk pokracuje a proudovy vystup bude mit hodnotu koncového proudu.
13. Za téchto podminek muZze byt uzaviena tavna lazen (proud crater filleru).
14. (4T) Uvolnéte tlaCitko hofaku, oblouk zhasne.

15. Dodavani plynu pokraCuje po nastavenou dobu dofuku.
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2T SPOT — DVOUTAKT BODOVANI (FUNKCE Q-SPOT) (pro stroje s AC/DC)
1. Stisknéte tlacitko V8 k vybéru reZimu 2T PULZNi BODOVANI.
2. Drzte stiknuté tlaCitko V2 po dobu 3 sekund a prejdete do menu 2. Urovné.
a. Zkratka tykajici se nastaveni, které chcete upravit, se zobrazi na
displeji V31.
b. Hodnota tykajici se vybraného nastaveni se zobrazi na displeji V28.
3. Stisknéte tlaCitko V2 k prochazeni seznamu nastaveni, které chcete
upravit. Vyberte SP.t. SPOT-WELDING TIME (doba bodovani).
4. Enkodérem V20 upravte hodnotu zvoleného nastaveni. Hodnota se ulozi
automaticky.
5. Stisknéte libovolné tlaCitko (kromé tlaCitka V2) k ulozeni nastaveni a
opusténi menu.

2T SPOT - DVOUTAKT BODOVANI (pro stroje s AC/DC)
A 1st TIME 2nd TIME

2 m
L] ! 3

WELDING
STARTING CURRENT
cC. CURRENT EINAL
CURRENT CURRENT
LIFT RAMP| SPOT-WELD |DESCENT| POST
IGNITION | UP TIME RAMP GAS
1. Dotknéte se elektrodou svarence.
2. (1T) Stisknéte tlaCitko hofaku a drzte je stisknuté.
3. Pomalu zvedejte drzak s elektrodou od svarence, aby doslo k zapaleni
oblouku.
4. (2T) Uvolnéte tlacitko hofaku.
5. Svafovaci proud dosahne prednastavené hodnoty po dobu nabéhu,
(pokud je naprogramovan).
6. Proces svarovani pokracCuje s nastavenym proudem po dobu bodovani.
7. Proud dosahne hodnoty koncového proudu v nastaveném Case dobéhu.
8. Oblouk zhasne.
9. Dodavani plynu pokracuje po nastavenou dobu dofuku.
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2T SPOT HF — DVOUTAKT BODOVANI HF (pro stroje s AC/DC)

A 1st TIME 2nd:ﬁ!’IME
WELDING
STARTING CURRENT
CURRENT EINAL
CURRENT
'
SLOPE| SPOT-WELD | DOWN | POST
PRE GAS| UP TIME SLOPE | GAS
HF
IGNITION

1. Pfivadéjte horak nad pracovni plochu, dokud neni hrot elektrody 2-3 mm
od ni.

(1T) Stisknéte tlaCitko hofaku a drzte je stisknuté.

Oblouk se zapali bez kontaktu se svafencem a vyboje napéti (HF) se
automaticky zastauvi.

(2T) Uvolnéte tlaCitko horaku.

Svarovaci proud dosahne pfrednastavené hodnoty po dobu nabéhu,
(pokud je naprogramovan).

Proces svarfovani pokracCuje s nastavenym proudem po dobu bodovani.
Proud dosahne hodnoty koncového proudu v nastaveném €ase dobéhu.
Oblouk zhasne.

Dodavani plynu pokracuje po nastavenou dobu dofuku.

W N

Sl

© oNO
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24. CHYBOVA HLASENI - MMA, TIG
LED V35 (P34 u variant stroj0 bez AC/DC) se rozsviti, pokud dojde

k nespravnému provoznimu stavu.

Na displeji V28 (P35 u variant stroji bez AC/DC) se zobrazi chybové hlaseni.

Y Upozornéni
Chybové hlaseni E. 05 je pouze pro varianty stroju s AC/DC!

Symbol Vyznam Pripad Kontrola
- . . | Objevi se na 2-3
Ve fazi startovani sekundy.
Ujistéte se, Ze vykon
pozadovany
procesem svarovani
Alarm prehfivani je nizsi nez
Oznacuje vypnuti maximalni jmenovity
tepelné ochrany vykon.
svarovaciho zdroje. |\, :
Nechejte stroj \Z/asl?g::gxyfunkce Jsou Zkontrolujte, zda
bgzevt,talk, aby’ . Vyjimky: jsou provozni
prehraté soucasti o podminky v souladu
vychladly co * ventilator se specifikacemi
nﬁjrychlgji. Po e chladiC (pokud | g4y s na svafovacim
vychladnuti stroje je zapnuty) zdroji.
se svarovaci zdroj
AL. HEA. automaticky Zkontrolujte
resetuje. pritomnost
pfimérené cirkulace
vzduchu kolem
svarovaciho zdroje.
Faze chybéjiciho Zkontrolujte, zda
alarmu napajeci vedeni
Oznvgéuje , zgﬁ'zem’ opsahuje
Ci%rggjr;];crft faze V&echny funkce jsou vSechny faze.
vedeni. \z/etlfi?nzl(aqy. Pokud problém
Zprava se objevi yJ. v)gntilétor pretrvava:
ve stejnou dobu, je zapotrebi
kdy se rozsviti LED kvalifikovany
aktivace ochrany technicky personal
napajeni. pro opravu/udrzbu.
Alarm chladiée VSechny funkce jsou | Zkontrolujte, zda je
AL. Coo. | Oznacuje zakazany. pripojeni hofaku
nedostateCny tlak | Vyjimky: k chladiCi spravné.
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kapaliny
v chladicim okruhu
horaku.

e ventilator
Alarmova zprava
pretrvava na displeji,
dokud nebude
provedena prvni
operace na
uzivatelském
rozhrani.

Signalizace alarmu
zavisi na
nasledujicich
nastavenich:

Coo =on: alarm je
signalizovan, pokud
je chladici jednotka
pfipojena ke zdroji a
je-li spusténa.

Coo = oFF: alarm
neni nikdy
signalizovan bez
ohledu na okolnosti.
Coo = Aut: alarm je
signalizovan, pokud
je chladici jednotka
pfipojena ke zdroji a
je-li spusténa.

Zkontrolujte, zda je
hlavni vypinac

v poloze “I“ a zda
sviti, kdyz je
Cerpadlo v chodu.

Zkontrolujte, zda je
v chladi€i chladici
kapalina.

Zkontrolujte, zda je
chladici okruh
zaplnén kapalinou,
zejména hadice
horaku, pfipojky a
vnitfni pripojky
chladice.

Chyba
kompatibility
softwaru
Oznaduje, ze
svarovaci zdroj ma
verzi softwaru,

VSechny funkce jsou

Aktualizujte software

E 69 Kterd neni za’lfazarTy. dalkového zafrizeni.
L Vyjimky:
kompatibilni e ventilator Kontaktujte podporu
S pfipojenym Jie podpord.
dalkovym
zafizenim (dalkovy
ovladac, posuv
dratu).
VSechny funkce jsou ﬁgg?g\?:;g\%i?a
Alarm, porucha zakazany. NN
E. 04 ‘o . _ horak pfipojen na
napéti naprazdno | Vyjimky: svarenci k zemi
e ventilator '
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Zkontrolujte, zda pfi
zapnuti zdroje
nevznikl zadny zkrat
mezi zasuvkami
(napéti musi byt
vetsi
nez/odpovidajici Ur).

Pokud problém
pretrvava:

je zapotrebi
kvalifikovany
technicky personal
pro opravu/udrzbu.

Alarm tlaéitka
horaku

Oznaduje, ze kdyz
byl zdroj napajen,
byl na vstupu

VSechny funkce jsou

Ujistéte se, ze neni
tlacitko horaku
stisknuté, uviznuté

Alarm ukondite tim,
Ze vypnete zdroj.

E 05 tlaCitka horaku zakazany. nebo zkratované.
' zjistén zkrat. Vyjimky:
Po vychladnuti e ventilator Ujistéte se, ze hofak
jednotky se a konektor hofaku
svarovaci zdroj jsou neporusene.
automaticky
resetuje.
Alarm zadné Zkontrolujte, zda je
komunikace spojovaci kabel
Oznacuje mezi zdrojem a
pritomnost posuvem dratu
probler_nu v datoye VSechny funkce jsou neporuseny a
komunikaci mezi KazAn ujistéte se, ze
drojem a zaxazany. konektory jsou

z . Vyjimky: v .

CAn Err. | posuvem dratu. tilat pevne dotazeneé.
Po vychladnuti * ventrator
jednotky se * chladic (pokud | b4 problem
svarovaci zdroj je zapnuty) pretrvava:
automaticky je zapotrebi
resetuje. kvalifikovany

technicky personal
pro opravu/udrzbu.

25. CHLADICIi JEDNOTKA (pro snimatelné verze stroje)

Doporuceni pro stroje se snimatelnym posuvem dratu:
Chladici jednotka je pfipravena na pfipojeni TIG hofaku (pfedni panel) a
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MIG/MAG horaku (zadni panel). Pfi svafovani jednou metodou odpojte horak
pro druhou metodu. V pfipadé zapojeni obou hofakd muze dojit ke snizeni
chladiciho vykonu pro aktivni hofak.

DOPLNENI CHLADICi KAPALINY (pro vdechny varianty stroje)

1.

26.

. Velkou péci vénujte podavaci dratu, a to kladkam a prostoru kladek. P¥i

Chladici jednotka A13 je umisténa pod strojem. OdSroubujte uzavér
nadrzky kapaliny A12 a doplinte kapalinu na maximum vyznacené na
vodoznaku.

Slozeni kapaliny je uvedeno na Stitku na skfini chladici jednotky. Nikdy
nepouzivejte jako chladici kapalinu vodu.

UDRZBA A SERVISNiI ZKOUSKY

podavani dratu se loupe médény povlak a odpadavaji drobné piliny, které
jsou bud vnaseny do bovdenu, nebo znecistuji 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 opotiebené dily.
Namahani horaku je vyrazné vysSi pfi svarovani v pulznim rezimu.
Nejvice namahanymi dily jsou proudovy pravlak, plynova hubice, trubka,
bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a tlaCitko horaku.

Proudovy pruvlak pfevadi svafovaci 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 (Cu Cr) a
na jakosti a povrchové upravé dratu. Vyménu praviaku doporucujeme po
opotfebeni otvoru na 1,5 nasobek priméru dratu.

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

Plynova hubice pfivadi plyn urCeny k ochrané oblouku a tavné lazné.
Rozstfik kovu zanasi hubici, proto ji pravidelné Cistéte, aby byl zabezpecen
dobry a rovnomérny prutok 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 separaénim 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 potrfeba 2x -
5x béhem smény plynovou hubici sejmout a dukladné ji ocistit 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 ucinkim rozstfiku a tepelnému namahani.
Jeho Zivotnost je 30-120 svarovacich hodin (podle udaje uvedeného
vyrobcem).

Intervaly vymény bovdenl jsou zavislé na Cistoté dratu a udrzbé
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mechanismu v podavadi a na sefizeni kladek. Dusledné pouzivani gistice
dratu vyrazné omezuje znecisténi bovdenu. Jednou tydné je vycistéte
trichlorethylenem a profouknéte tlakovym vzduchem. V pfipadé velkého
opotfebeni nebo ucpani je tfeba bovden vymeénit.

9. Zdrojovou skfin, zejména chladiCe vykonovych prvkd a vodni chladi¢
pravidelné podle miry prasnosti prostiedi vyfukujte stlaenym vzduchem.

10. Pravidelné kontrolujte hladinu kapaliny v nadrzce a kontrolujte tésnost
rozvodu kapaliny v€etné hofaku. Vyvarujte se znecidténi chladici kapaliny
mechanickymi necistotami, mastnotami, pfipadné jinymi, zejména
hoflavymi latkami. OdvzduSniovaci otvor v uzavéru nadrzky je nutné
udrzovat prachodny.

11. dUpozornénid Pozor na nebezpeli posSkozeni elektronickych soudastek
pfimym zasahem stlateného vzduchu z malé vzdalenosti pfi CiSténi stroje.

12.VSechny plosné spoje patrné ofukujte ze vzdalenosti minimalné 20mm.

13. Nedotykejte se polovodi€ovych soucfastek na ploSnych spojich. Hrozi
nebezpeci poskozeni elektrostatickym nabojem.

KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI ZDROJE PODLE CSN EN 60 974-1

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

27. SERVIS

POSKYTNUTI ZARUKY

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 vyskythou po jeho prodeji
v zarucni |haté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.

3. Zakonna zaru¢ni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhita
zaruky zacCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto Ihitu prodluzuje na 24 mésicu. Do zarucni
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 zplsobem
a k ucelim, pro které je urCen. Jako vady se neuznavaji posSkozeni a
mimoradna opotfebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci i zanedbanim i
zdanlivée bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkuSenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim predpisU
uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uZivanim stroje k uceltm, pro
které neni urCen, pfetézovanim stroje, byt i prechodnym. Pfi udrzbé stroje
musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

5. V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funkénost jednotlivych soucasti stroje.
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6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady
nebo materialové vady, a to u vyrobce nebo prodejce.
7. Jestlize se pfi zaruCni opravé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.
8. Jako zarucCni list slouzi doklad o koupi (faktura) na némz je uvedeno
vyrobni Cislo stroje.

ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

1. ZaruCni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.

2. Obdobnym zpusobem je postupovano i v pfipadé pozarucnich oprav.

3. Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009, e-mailu: servis@alfain.eu.

28. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

INFORMACE PRO UZIVATELE KLIKVIDACI ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZARIZENi V €R:

Spolec¢nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozafizeni, a proto je
povinna zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.
Spolec¢nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému (pod
eviden¢nim Cislem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajiStuje financovani
nakladani s elektroodpady.

Tento symbol na produktech anebo v pravodnich dokumentech
znamena, ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi
byt pfidany do bézného komunalniho odpadu.

I Z:akaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci a to

bud osobné nebo po vzajemné dohodé zajisti prodejce

vyzvednuti pfimo u zakaznika. SpoleCnost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a

likvidaci vyfrazeného elektrozarizeni na vlastni naklady od prodejce popf. dle
dohody pfimo od zakaznika.

Tento zpétny odbér elektrozafizeni bude zajistén do 5 kalendainich dnd od data
oznameni zameéru vraceni uvedeného zarizeni.

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:

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