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1. Uvod

Vazeny spottebitel,

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. Spolecnost ALFA IN a.s. nepfijme v Zadném pfipadé zodpovédnost za Skody
vzniklé nevhodnym pouZitim. Pred uvedenim do provozu si prectéte peclivé tento navod

k obsluze.

Pro udrzbu a opravy pouzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici je Vam samoziejmé
nas servis.

Svarovaci stroj AXE 260/330 MIG MAN je IGBT invertor. Je urcen pro svarovani metodou
MIG (Metal Inert Gas) a MAG (Metal Active Gas). Jedna se o svarovani v ochranné
atmosfére. Pri svarovani se pouzivaiji plyny inertni (nete¢né) i aktivni. Tyto metody jsou
velice produktivni, zvlasté vhodné pro spoje konstrukcnich oceli.

Svareckou AXE 260/330 MIG MAN je mozné svarovat rlizné typy spojll (tupé, jednostranné,
oboustranné, koutové, preplatované apod.) pfi vyuziti dratl od prdméru 0,6 — 0,8 mm, resp.
1,0 — 1,2 mm z rdznych kovovych material a slitin (uhlikové a slitinové oceli, slitiny hliniku
apod.).

S Stroj je mozné pouZit pro svarovani v prostorach se zvySenym

nebezpecim Urazu elektrickym proudem. Stroje spliuji poZzadavky odpovidajici znacce CE.
Vyhrazujeme si pravo Uprav a zmén v pripadé tiskovych chyb, zmény technickych parametrd,

prislusenstvi apod. bez predchoziho upozornéni. Tyto zmény se nemusi projevit v navodech k

pouzivani v papirové ani v elektronické podobé.

lﬁv\

MANAGEMENT SRUICE
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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 zp{sobit popaleniny.

Nedivejte se do svarovaciho oblouku bez ochrany obliceje a oci. Pouzivejte vzdy
kvalitni svarovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

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

Pri svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny prisun
Cerstvého vzduchu, nebot’ pri svarovani vznikaji zdravi Skodlivé zplodiny.

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

V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

8. Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfovat zvlastni

10.

bezpecnostni poZzadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak. nadoby apod. Tyto spoje
sméji provadeét jen kvalifikované vyskoleni svareci s potfrebnym opravnénim.
Upozornéni: Osoby s implantovanymi kardiostimulatory nesméji se stroji pracovat,
ani se pohybovat v jejich tésné blizkosti! Hrozi riziko naruseni funkce stimulatoru!
Ukoncete okamzité svarovani, dojde-li k poskozeni sitového kabelu. Nedotykejte se

tohoto kabelu. Vytahnéte jej ze zasuvky.

2.2 Bezpecnostni predpisy

1.

Pred zapocetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit s ustanovenimi

v CSN 050601 a normou CSN 050630.

S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpisll pro praci

s tlakovymi nddobami obsazenych v CSN 07 8305 a CSN 07 8304. Pozadavky normy
CSN 07 8304 mohou limitovat velikost plynové lahve, kterou je mozné umistit na

plosinu stroje.

3. SvareC musi pouZivat ochranné pomdcky.

Pred kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo cisténim je nutné
odpojit zafizeni ze sité.
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3.

N o uoh

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Provozni podminky

Uvedeni pristroje do provozu smi provadét jen vyskoleny personal a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Vyrobce neruci za skody vzniklé neodbornym pouZitim a obsluhou.
Pri udrzbé a opravé pouzivejte jen originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.
Zarizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.
Svarovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23S, coz zajiSt'uje ochranu proti
vniknuti pevnych téles o prdméru vétSim neZ 12 mm a ochranu proti vniknuti vody padajici
ve svislém az Sikmém sméru do sklonu 60°.

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

Relativni vlhkost vzduchu pod 90 % pfi +20 °C.

Do 3000 m nadmorské vysky.
Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni vstupovat i vystupovat
chladicimi  prlduchy. Je nutné dbat na to, aby nebyly nasavany do stroje zadné
mechanické, zejména kovové Castice (napr. pri brouseni).

Manipulacni rukovét’ je ur¢ena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke zvedani stroje.

Pri prehrati stroje je automaticky preruseno svarovani a tento stav je signalizovan
kontrolkou.
Veskeré zasahy do el. zarizeni, stejné tak opravy (demontdz sitové vidlice, vyménu
pojistek), smi provadét pouze opravnéna osoba.

Prislusnému sitovému napéti a prikonu musi odpovidat sitova vidlice.

NepouZivejte stroj pro jiné ucely, napf. rozmazovani trubek, startovaci zdroj apod.

U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za 6/12 mésicl
povérenym pracovnikem podle CSN 331500a CSN 050630 viz odstavec Udrzba a servisni
zkousky.
Svarovaci stroj je z hlediska odruseni urcen predevsim pro priimyslové prostory. V pfipadé
poutziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni opatreni (viz EN 60974-10).
Stroj je nutné chranit pred:

a)  Vlhkem a destém

b)  Mechanickym poskozenim

o)) Pr@vanem a pripadnou ventilaci sousednich strojt

d)  Nadmérnym pretézovanim - prekroCenim tech. parametrd

e)  Hrubym zachazenim

f) Chemicky agresivnim prostredim
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Upozornéni: Byl-li stroj premistén z prostoru s nizkou teplotou do vyrazné teplejsiho
prostiedi, mze dojit ke kondenzaci vihkosti, zejména uvnitf svarecky. Dojde tim ke sniZeni
elektrické pevnosti a zvyseni nebezpedi el. preskoku na napétové 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.

16. Stabilita stroje je garantovana do sklonu 10° pfi spInéni nasledujicich podminek:

a) stroj musi byt zajiStén proti samovolnému pohybu,

b) na plosiné smi byt umisténa a fadné ukotvena plynova lahev o vysce max. 0,9 m.

3.1 Elektromagneticka kompatibilita

Svarovaci zarizeni je z hlediska odruseni uréeno predevsim pro primyslové prostory. Spliuje
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, zplisobené
rusenim Sifenym vedenim stejné jako vyzarovanym rusenim.

Béhem provozu mize byt zafizeni zdrojem ruseni.

Upozornéni: UZivatele upozoriiujeme, ze je odpovédny za pripadné ruseni ze svarovani.

7
ALFA IN a.s. www.alfain.eu  AXE 230-330 MIG MAN navod CZ 01


http://www.alfain.eu/

4. Technicka data

Model AXE 230 MIG AXE 260 AXE 330
MAN MIG MAN MIG MAN

Metoda MIG/MAG MIG/MAG MIG/MAG

Sitové napéti V/Hz 3x400/50-60

Rozsah svar. proudu AV ‘303/01 /52’55,; 32/6105/’257_ 33%1 /?3’(?,(;

Napéti naprazdno Uz v 76

Jigté&ni A 16 @

Max. efektivni proud Ies A 11 12,9 13,9

Svarovaci proud (DZ=100 %) I, | A 175 200 210

Svarovaci proud (DZ=60 %) I, A 230 260 250

Svarovaci proud (DZ=x%) I, A 60 %=230 60 %=260 35 %=320

Kryti IP 235

Normy EN 60974-1, CSN EN IEC 60974-10 cl. A

Rozméry (§ x d x v) mm 474x911x670

Hmotnost kg 49

Rychlost posuvu dratu m/min 1,5-18

Pramér civky mm 300

Hmotnost civky kg 15

Max. sitovy proud I, A 14,2 16,7 23,5

U&innost % 89

Piikon v klidovém stavu Pig W 19

Stroj oznaceny timto symbolem je mozné pouzit pro svarovani v prostorach se zvySenym

nebezpecim Urazu elektrickym proudem.

Konstrukce stroje je provedena tak, Ze v Zadném pripadé, ani pfi selhani usmérfiovace, neni

prekrocena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno podle EN 60974-1, tj., 113 V

stejnosmérnych nebo 68 V stridavych.

ALFA IN a.s.

www.alfain.eu
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5. Prislusenstvi stroje

Soucast dodavky

Zemnici kabel délky 3 m se svorkou.

Plynova hadice.

Kladka (kladky) pro drat o priimérech 0,8 — 1,0 mm.

Navod k obsluze.

LA

Redukce pro civku dratu do 18 kg.

Prislusenstvi na objednavku
1. Redukéni ventil.
Nahradni dily k horaku.
Kladky 0,6 — 0,8; 1,0 — 1,2 s rliznym provedenim drazek.
Svarovaci horak PARKER SGB 240 délka 3—-5 m.
Svarovaci horak PARKER STH 240 AE 3-5 m.
Svarovaci horak ARC M22.
Cisti¢ dratu.
Adaptér k civce 5 kg 3D tisk.
Drzak horaku.

PN O U h W

Upozornéni: Rozhodnete-li se pouzivat jiny horak, nez je uvedeny vyse, je potreba
volit podle pouzivaného proudového rozsahu a doby zatizeni horfaku. ALFA IN a.s.
neodpovida za poskozeni svarovacich horakd vlivem pretizeni.

10. Sada ohrevu plynu —na objednani jako doplrikové prislusenstvi (4728)

9
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6. Popis stroje a funkci

6.1 Hlavni casti stroje

Al

’Z—AZ

— A3

Pozice Popis
Al PCB ovladaci panel
A2 EURO konektor
A3 Rychlospojka -
A4 Drzak civky
A5 Posuv dratu
A6 Hlavni vypinac
A7 Plynovy ventil
A8 Sitovy kabel
10
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6.2 Ovladaci panel

2 3 4 56 7 8 910 11 12 13 14 15

s . |

G D D"W 18

O O COpE—

m!mm

N Ce

23 22 21 20
Pozice Popis
1 Displej
2 LED dioda; sviti, je-li na pravém displeji zobrazeno napéti ve V
3 LED dioda; nastaveni napéti, pouze v rezimu 4T — crater filler
4 LED dioda; sekundy — v rezimu SPOT
5 Displej
6 LED dioda; sviti, je-li na levém displeji zobrazena rychlost posuvu dratu v m/min
7 LED dioda; nastaveni rychlosti posuvu, pouze v rezimu 4T — crater filler
8 LED dioda; sviti, je-li na levém displeji zobrazen svarovaci proud v A
9 LED dioda zapnuti stroje
10 LED alarm; sviti-li, je v siti prepéti, podpéti nebo je stroj prehraty
11 Tlacitko; navedeni dratu
12 Tlacitko; test plynu
13 Tlacitko; volba sekundarnich parametrd
14 LED dioda; predfuk
15 LED dioda; priblizovaci rychlost
16 LED dioda; Burnback — nastavitelna doba dohoreni dratu

11
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17 LED dioda; dofuk

18 LED dioda; sviti, je-li zvolen rezim 2T

19 LED dioda; sviti, je-li zvolen rezim 4T
20 Tlacitko; volba rezimu horaku (2T / 4T)

21 Potenciometr tlumivky

22 Potenciometr rychlosti posuvu dratu

23 Potenciometr napéti

6.3 Mechanismus posuvu dratu

Pozice Popis
El Pritlacné rameno
E2 Matice pritlacného ramene
E3 Bovden zavadéci
E4 Kladka
ES5 EURO konektor

12
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6.4 Volba kladky posuvu

Ve vsech strojich ALFA IN MIG/MAG se pouzivaji kladky se dvéma drazkami. Tyto drazky jsou
urceny pro dva rfizné priméry dratu (napr. 0,8 a 1,0 mm). Kladky pro posuv dratu musi
vyhovovat prliméru a materidlu svarovaciho dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého

posuvu dratu. Nepravidelnosti posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svarovani a deformaci

dratu.

A |Spravné
|| B |Spatné
C |Spatné
Piehled kladek posuvii dratu
4kladka
a b |
A a=22mm
B b=30mm
Typ drazky kladky Pr@mér dratu Objednavkova Cisla kladek
Ocelovy drat 0,6-0,8 2187
0,8-1,0 2188
1,0-1,2 2189
L 0,8-1,0 2270
H"”'{Fﬁﬁdrat 1,0-1,2 2269
e 0,8-1,0 2318
Trubickovy drat 10-12 5319
1,2-1,4 2320
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6.5 Prizplisobeni posuvu pro jiny primér dratu

Ve vSech ALFA IN MIG/MAG strojich se pouzivaji kladky se dvéma drazkami. Tyto drazky jsou
uréeny pro dva rlizné prlméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm). Drazku Ize zaménit vyjmutim
kladek a jejich otocenim, pfipadné pouzit jiné kladky s drazkami poZzadovanych rozmérd.
1. Odklopte upinaci matici E2 smérem vpred, pritlacné kladky E1 se oteviou smérem
vzhru.
2. VysSroubuijte plastovy zajistovaci dilec a vyjméte kladku E4.
3. Pokud je na kladce vhodna drazka, kladku otocte a nasad'te ji zpét na hridel a

zajistéte plastovym dilcem.

6.6 Prizplisobeni posuvu pro hlinikovy drat

Pro posuv hlinikového dratu je tfeba pouzit specialni kladky s profilem ,U" — viz odstavec
Prehled kladek posuvi dratu. Abychom se vyhnuli problémdm s ,cuchanim" dratu, je tfeba
pouzivat draty pr. 1,0 mm a ze slitin AIMg3 nebo AlMg5. Draty ze slitin Al99,5 nebo AISi5
jsou prilis mékké a snadno zplsobi problémy pfi posuvu.

Pro svarovani hliniku je dale nezbytné vybavit horak teflonovym bovdenem a specialnim
proudovym privlakem. Nedoporucujeme pouZivat horak delsi jako 3 m. Velkou pozornost je
nutné vénovat nastaveni pritlacné sily kladek — nesmi byt pfilis vysoka, jinak hrozi deformace
dratu.

Jako ochrannou atmosféru je potfeba pouzit argon.

G7 G5 G3
1\ |

G2 =
G6— G4 G1
Gl Konektor EURO
G2 Kladky posuvu dratu
G3 Koncovka bovdenu pro 4,0mm, 4,7mm vnéjsi prlimér
G4 O-krouzek 3,5x1,5mm pro zabranéni uniku plynu
G5 Matice k podpore bovdenu
G6 Teflonovy bovden
G7 Trubicka opérna
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6.7 Zavedeni elektrody (dratu) do posuvu

1. Otevrete kryt posuvu stroje.

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

3. Odstrihnéte konec dratu pripevnény k okraji civky a zaved'te jej do bovdenu E3 pres
kladky E4 a asi 5 cm dovnitt trubice konektoru EURO E5. Zkontrolujte, zda drat vede
spravnou drazkou kladky.

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

5. Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén bezproblémovy pohyb dratu, pritom
se nesmi deformovat drat. Sefizovaci Sroub se nachazi pod plastovym Sroubem E2.

6. Brzda civky je nastavena od vyrobce. V pripadé potreby je mozné sefidit Sroubem D1
tak, aby pfi zastaveni posuvu se civka vCas zastavila a nedoslo k pfiliSnému uvolnéni
dratu. PFiliS utazena brzda vSak zbytecné namaha podavaci mechanismus a mize

dojit k prokluzu dratu v kladkach.
D3

D1 Drzak civky
D2 Matice drzaku civky
D3 Redukce - adaptér

6.8 Serizeni pritlacné sily podavacich kladek

Pro spolehlivou ¢innost podavaciho mechanismu je ddlezita velikost ptitlacné sily podavacich
kladek.

Velikost sily zavisi na druhu svarovaciho dratu, pro hlinikovy nebo trubickovy drat volime
mensi pritlacnou silu. Je-li pritlacna sila nedostate¢na, dochazi k prokluzu kladek a tim
nepravidelné podavaci rychlosti. Je-li pritlacna sila prilis vysokd, dochazi ke zvySenému
mechanickému opotrebeni lozisek, pritlany mechanismus neplni svoji ochrannou funkci a

v pripadé zvysSeni odporu posuvu dratu (poskozeny nebo znecistény bovden, zapeceny drat
v prlvlaku apod.) nedojde k prokluzu a hrozi nebezpeci vyoseni dratu do boku. V krajnim
pfipadé miZe dojit az k UpInému zablokovani motoru a bude nepfipustné mechanicky
namahana prevodovka, pretizen elektromotor a vykonovy vystup regulatoru a mize dojit

k jejich poskozeni. Pred uvedenim do chodu ocistéte kladky od konzerv. oleje.
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7. Uvedeni do provozu

Uvedeni stroje do provozu musi byt v souladu s technickymi daty a provoznimi podminkami.

7.1 Zavedeni svareciho dratu do horaku a zapojeni zemniciho
kabelu

1. Zemnici klesté pripojte ke svarenci nebo ke svarovacimu stolu.

2. Upozornéni: Pri zavadéni dratu nemirte horakem proti ocim!

3. PriSroubujte centralni koncovku horaku B2 ke konektoru na stroji B1 pfi vypnutém
stroji.

4. Odmontujte od horaku plynovou hubici.

5. Odsroubujte proudovy priviak.

6. Pripojte stroj k siti.

7. Zapnéte hlavni vypinac do polohy ON.

8. Stisknéte tlacitko (11) pro navedeni dratu.

Svarovaci drat se zavadi do horaku. Po vybéhnuti dratu z trubky horaku nasroubuijte
proudovy prilvlak a plynovou hubici.
9. Pred svarfovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy privlak separacnim

sprejem, tim zabranite pripékani rozstriku.
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Poz.| Popis
B1 EURO konektor
B2 EURO konektor samec
B3 Horak
C1 Zemnici kabel
C2 Zemnici klesté
C3 Rychlospoijka -

7.2 Serizeni pratoku plynu

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

plynu nedokaze vytvorit potrebnou ochrannou atmosféru, naopak prilis velké mnozstvi plynu

strhava do elektrického oblouku vzduch.

Upozornéni: Plynova lahev musi byt dobre zajisténa proti padu. Tento navod neresi

bezpecné zajisténi plynovi lahve. Informace Ize ziskat od dodavatele technickych plynd.

1.
2.

Nasad'te plynovou hadici na vyvodku na zadnim panelu stroje.

Stisknéte tlacitko (12) na ovladacim panelu do polohy pro test plynu a drzte je
stisknuté.

Otocte nastavovacim Sroubem F6 na spodni strané redukéniho ventilu, dokud
pritokomér F5 neukaze pozadovany pritok, potom tlacitko uvolnéte. Optimalni
hodnota pritoku je 10-15 I/min.

Po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné horaku je vhodné pred svarovanim

profouknout potrubi ochrannym plynem.
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F4 F5

F2 =7
Poz. Popis
F1 Lahev
F2 Ventil 1ahve
F3 Ventil red.
F4 Vysokotlaky manometr
F5 Nizkotlaky manometr
F6 Regulacni Sroub
F7 Trn na hadicku
F8 Ventil plynovy
F9 Retéz na svarecky

7.3 Nastaveni hlavnich svarovacich parametri

Pred zahdajenim svarovani je nutné nastavit nasledujici zakladni parametry svarovani.

7.3.1 Svarovaci napéti

Nastavuje se potenciometrem napéti (23).

7.3.2 Svarovaci proud
Velikost svarovaciho proudu je zavisla na rychlosti posuvu dratu, ktera se nastavuje na ridici
elektronice potenciometrem (22). Charakteristiku oblouku (“tvrdost/mékkost") Ize regulovat
potenciometrem tlumivky (21).
Pro orientaCni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG odpovida empiricky
vztah U, = 14+0,05L. Podle tohoto vztahu si mizeme urcit potfebné napéti. Pfi nastaveni
napéti musime pocitat s jeho poklesem pfi zatiZzeni svarenim. Pokles napéti je cca 4,5-
5,0V na 100 A.
Nastaveni svareciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené svareci napéti doregulujeme
pozadovany svareci proud zvySovanim nebo snizovanim rychlosti podavani dratu do
okamziku optimalniho horeni oblouku.
Upozorfiujeme, ze skutené nastaveni pro optimalni horeni oblouku se mize mirné liSit

v zavislosti na poloze svaru, materialu a kolisani sitového napéti.
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K dosazeni dobré kvality svard a optimalniho nastaveni svarovaciho proudu je tfeba, aby

vzdalenost napajeciho priviaku byla od materialu cca 10 x prdmér svarovaciho dratu.

7.3.3 Svarovaci rezim 2T — dvoutakt

Stiskem tlacitka (20) na ovladacim panelu prepnete na 2T =="== Funkce se zapne
pouhym zmacknutim spinace horaku. Pfi svarovacim procesu se musi spinac stale drzet.

Pracovni proces se prerusi uvolnénim spinace horaku.

svarovaci

proces dohofreni

T;—»,.i.

-
tlaCitko horaku

7.3.4 Svarovaci rezim 4T — Ctyrtakt

Stiskem tlacitka (20) na ovladacim panelu prepnete na 4T == == . Stisknéte tlacitko na
horaku po dobu trvani predfuku a uvolnéte jej po zapaleni oblouku. Po jeho uvolnéni
svarovaci proces nadale trva. Teprve po opétovném zmacknuti a uvolnéni spinace horaku se

prerusi svareci proces a probéhne dofuk.

bez vyplnéni krateru

tlacitko horaku

J L || L
predfuk svarovani dofuk
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Crater filler — vyplnéni krateru

Funguje pouze v rezimu 4T == ==,

H

H

Stiskem tlacitka (20) na ovlddacim panelu prepnete na 4T = == . Nasledné stisknéte levy
(23) nebo prostredni enkodér (22) a pod displeji se rozsviti LED diody (3) a (7). Nyni

mdZete nastavit svarovaci napéti vhodné pro vypInéni krateru levym enkodérem (23) a

rychlost posuvu prostfednim enkodérem (22). Po nastaveni parametrll mlzete zahajit

svarovani. Stisknéte tlacitko na horaku po dobu trvani predfuku a uvolnéte jej po zapaleni

oblouku. Pro vyplnéni krateru stisknéte a drzte tlacitko horaku po dobu vyplnéni krateru. Po

vyplnéni uvolnéte tlacitko hofaku a proces svarovani se ukonci a nasleduje faze dofuku.

casova osa svarovaciho procesu v rezimu 4T

s vyplnénim krateru

tlacitko horaku

== \
predfuk svarovani vyplnéni dofuk
Krateru
Tabulka spotreby dratu béhem svarovani
Rozsah | Maximalni . i
o . . . i Spotreba dratu
Prumeér | rychlosti | rychlost |Hmotnost| Spotreba dratu za
i i . . .| zalhodinu
dratu | posuvu posuvu |1 mdratu|1 minutu svarovani . ..
[mm] dratu dratu [g] [g/min] svarovani
mm
. . [g/hod]
[m/min] | [m/min]
Ocelovy drat
0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
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Nerezovy drat

0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Hlinikovy drat
0,6 2-5 5 0,8 4 240
0,8 3-6 6 1,3 7,8 468
1,0 3-12 12 2 24 1440
1,2 4-18 18 3 54 3240

Tabulka spotreby plynu béhem svarovani

Spotreba plynu za 1 hodinu
Primér dratu [mm] Pratok plynu [1/min] L

svarovani [1/hod]
0,6 6 6 * 60 = 360
0,8 8 8 * 60 = 480
1,0 10 10 * 60 = 600
1,2 12 12 * 60 = 720
1,6 16 16 * 60 = 960
2,0 20 20 60 = 1200

7.4 Tovarni nastaveni

Pro uvedeni stroje do tovarniho nastaveni soucasné stisknéte enkodéry (22), (23) a

zapnéte stroj hlavnim vypinacem. Vyckejte na zobrazeni hodnot na displejich (1) a (5).

Tovarni hodnoty

Napéti 20.0 V
Rychlost dratu 7.0 m/min
Predfuk 0.1s
Priblizovaci rychlost 5
Dohoteni 5
Dofuk 0.5s
Rezim horaku 2-takt

ALFA IN a.s.
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8. Chybova hlaseni

Chyba Popis
EO1 tepelna ochrana (hardware)
EO02 tepelna ochrana (hardware)
EQ9 tepelna ochrana (software)
E10 chybéjici faze

9. Udrzba a servisni zkousky

Zarizeni vyzaduje za normalnich podminek minimalni oSetfovani a Udrzbu. Ma-li byt zarucena
bezchybna funkce a dlouha provozuschopnost, je tfeba dodrzovat urcité zasady:
1. Stroj smi otevrit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik —
elektrotechnik.
2. Prilezitostné je tfeba zkontrolovat stav sitové vidlice, sitového kabelu a svarecich
kabelQ.
3. Jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zafizeni tlakovym vzduchem, zejména
hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpeci poskozeni elektronickych soucastek

primym zasahem stla¢eného vzduchu z malé vzdalenosti!

Kontrola provozni bezpeénosti stroje podle €SN EN 60 974-4
Predepsané Ukony zkousek, postupy a pozadovana dokumentace jsou uvedeny v CSN EN
60974-4. SERVIS

9.1 Odstranovani problémi

PFiznak PFi¢ina Reseni

Horak prilis teply PrAvlak je volny. Utahnéte priiviak

Pripojeni euro konektoru je

: o Utahnéte euro konektor.
Nereaguje na tlacitko | yolné.

horaku
Poskozené el. vedeni v horaku. | Zkontrolujte, popf. vyménte.
Nepravidelny posuv Drat na civce je prilis tésné Prekontrolujte a vyménte civku,
P yp navinut. pokud treba.

dratu nebo pripeceny Odstrihnéte kulicku a kus dratu

drat k privlaku Pfitavena kulicka k prdvlaku. v s
] na zacatku.
Nepravidelny posuv Spatny pritlak kladek v Nastavte pritlak podle tohoto
dratu nebo zadny posuvu dratu. navodu k obsluze.
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posuv dratu

Poskozeny horak.

Zkontrolujte a vyméite, pokud
treba.

Drazka na kladce posuvu
neodpovida prdméru svar.
dratu.

Nasad'te spravnou kladku.

Spatna kvalita svarovaciho
dratu.

Zkontrolujte a vyméite, pokud
treba.

Bovden v horaku je znecistény
nebo vadny.

Zkontrolujte a vyménite, pokud
treba.

Brzda civky je nastavena
Spatné.

Nastavte podle tohoto navodu k
obsluze.

Oblouk nebo zkrat
mezi hubici a
priviakem

Prilepeny rozstfik uvnitf
plynové hubice.

Odstrante rozstrik.

Nestabilni oblouk

Nespravny primér privlaku
nebo prilis opotrebovany i
vadny privlak.

Vymeénte praviak.

Nedostatecny pfivod
ochranného plynu,
pory ve svaru

Spatné nastavené mnozstvi
dodavky plynu.

Nastavte spravné mnozstvi jak
popsano v navodu.

Znecistény redukeni ventil na
lahvi.

Zkontrolujte a vyménte, pokud
treba.

Horak nebo plynové hadice
znecistény

Zkontrolujte a vyménite, pokud
treba.

Ochranny plyn je odfukovan
prdvanem.

Zabranite privanu.

Horsi svarovaci vykon

Chybi faze.

Zkuste pripojit stroj do jiné
zasuvky. Zkontrolujte privodni
kabel a jistice.

Spatné uzemnéni.

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

Zemnici kabel je Spatné
nasazen do konektoru stroje.

Utahnéte dobie zemnici kabel v
konektoru na stroji.

Poskozeny horak.

Zkontrolujte a vyménite, pokud
treba.

Svarovaci drat je
posuvem odiran

Drazka na kladce posuvu
neodpovida préiméru svar.
dratu.

Nasad'te spravnou kladku.

Spatny pfitlak horni kladky.

Nastavte pritlak podle tohoto
navodu.

ALFA IN a.s.
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10.

Servis

10.1 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.
Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni Ih{te,
spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje nebo servisni
organizaci povérenou vyrobcem.

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

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svarovaci stroj pouzivan odpovidajicim
zplsobem a k uceldim, pro které je urcen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a
mimoradna opotiebeni, ktera vznikla nedostatec¢nou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé
bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti nebo
snizenymi schopnostmi, nedodrZenim predpisti uvedenych v navodu pro obsluhu a
Udrzbu, uZivanim stroje k uceldm, pro které neni urcen, pretéZovanim stroje, byt i
prechodnym. Pri Udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.
V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na stroji, které mohou
mit vliv na funkcnost jednotlivych soucasti stroje.

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

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

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

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

Zarucni a pozarucni opravy

1.
2.
3.

Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozarucnich oprav.

Reklamaci oznamte na e-mail: servis@alfain.eu nebo na tel. Cislo +420 563 034 626.

Provozni doba servisu je od 7:00 do 15:30 kazdy pracovni den.
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11. Likvidace elektroodpadu

Informace pro uZivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni v CR:
Spolecnost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozafizeni, 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 znamen3,
Ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt pfridany do bézného
komunalniho odpadu.
Zarizeni je nutné likvidovat na mistech oddéleného sbéru a zpétného
odbéru fy. EKOLAMP s.r.0. Seznam mist naleznete na

Pro uzivatele v zemich Evropské unie

http://www.ekolamp.cz/cz/mapa-sbernych-mist.

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyzadejte si potfebné informace od svého

prodejce nebo dodavatel.

12. Zarucni list

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

pripadné zarucni list nize vyplnény opravnénym prodejcem.

Vyrobni Cislo:

Den, mésic slovy a rok prodeje:

Razitko a podpis prodejce:
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