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1 UVOD

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

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

Stroje splfiuji pozadavky odpovidajici znacce CE.

ALFIN 221 AC/DC PFC PFC je invertorovy generator svarovaciho proudu,
ktery svaruje v nize uvedenych metodach:

METODA REZIM
7 MMA

(=0 TIG DC PLYNULE J 2 STEP LIFT-ARC (2T)
¢=oe, UL TIG DC PULSNE J+HF 2 STEP + HF (2T HF)
=00, 5YMN TIG DC SYNERGIC e 4 STEP LIFT-ARC (4T)

(=AC TIG AC PLYNULE 7+ HF 4 STEP + HF (4T HF)

Y/ 4 STEP BI-LEVEL (4T B-LEVEL)
g=re JUL TIG AC PULSNE
J/+HF 4 STEP BI-LEVEL + HF (4T B-LEVEL HF)

ALFIN 221 AC/DC PFC podporuje dalkové ovladani z hofaku tlacitky UD.

ALFIN 221 AC/DC PFC umoznuje ukladani 50 uzivatelskych programu —
JOBU.

ALFIN 221 AC/DC PFC je vybaven unikatnimi funkcemi Q-START, MULTI-
TACK a DYNAMIC ARC.

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

samoziejmeé komplex nasich sluzeb. -
@ alfain

we make it easy
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2 BEZPECNOST PRACE
2.1 OCHRANA OSOB

e Z bezpelnostnich divodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem elektrickym proudem (napéti
okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pfed tepelnym zafenim a
pred odstrikujicimi kapkami zhavého kovu.

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

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

e Pri zapalovani oblouku v rezimu TIG HF je generovano vysoké napéti.
Dbejte proto na dobry stav izolace horaku a zemniciho kabelu.

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

e Pri svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateCny
pfisun Cerstvého vzduchu, nebot pfi svafovani vznika kour a Skodlivé
plyny.

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

e V prostorach s nebezpecCim vybuchu plati zvlastni predpisy.

e Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfovat
zvlastni bezpecnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje smeji provadét jen kvalitné vyskoleni svareci

2.2 BEZPECNOSTNI PREDPISY

e Pred zapocCetim prace se svarfovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601 a normou CSN 050630.

e S lahvemi pro ochranné plyny je tfeba zachazet podle pfedpist pro praci
s tlakovymi nadobami obsaZenych v CSN 07 83 05 a v normé& CSN 07 85
09.

e Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.
e Pred kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo Cisténim je
nutné odpoijit zafizeni od sité.

3 PROVOZNIi PODMINKY

e Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vyskoleny personal a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruci za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi udrzbé a opravé pouzivejte jen

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

e Svarovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23S, coz
zajistuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o priiméru vétsim nez 12 mm
a ochranu proti Sikmo stfikajici vodé az do sklonu 60° .

e Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni
vstupovat i vystupovat chladicimi priduchy. Je nutné dbat na to, aby
nebyly nasavany do stroje zadné mechanicke, zejména kovove Castice
(napf. pfi brouseni). Chlazeni je fizeno elektronickou teplotni automatikou.

e U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 mésict pové&Fenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a CSN
050630,1993 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky.

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

e Svareci stroj je urCen pro jmenovité napéti 1x230V s tolerancnim
rozsahem = 15%, coz dovoluje provoz zafizeni v siti ~ 1x220V.

e Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

J @Upozornéni@?sn’ové prodluzovaci kabely musi mit vodi¢e o
prafezu minimalné 3x2,5 mm?. Stroj Ize provozovat na jednofazovém
generatoru el. proudu o vykonu 12kVA (1x230V/50Hz) a vice, s
garantovanou stabilizaci napéti * 15% a lepSi. Generatory s nizSim
vykonem mohou stroj poskodit.

o @Upozornéni@ Byl-li stroj premistén z prostoru s nizkou teplotou
do vyrazné teplejSiho prostredi, mlize dojit ke kondenzaci vihkosti,
zejména uvnitr svare¢ky. Dojde tim ke snizeni elektrické pevnosti a
zvysSeni nebezpedi el. preskoku na napét'ové namahanych dilech a
tim vaznému poskozeni stroje. Je proto nezbytné, nastane-li tato
situace, ponechat svare€ku 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 zapnout.

e Stroj je nutné chranit pred:

a) vihkem a destém, chemicky agresivnim prostredim,

b) prasnym prostfedim

c) mechanickym poskozenim

d) pravanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

e) nadmérnym pretéZzovanim - pfekroenim tech. parametri
f)  hrubym zachazenim

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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4 TECHNICKA DATA

Metoda MMA TIG
Sitové napéti V/Hz 1X230/50-60
Jisténi A 25 pomalé
Max. sitovy proud I1 A 30,0 25,7
Max. efektivni proud l4ef A 18,9 16,3

y 5/20,2 - 5/10,2 -
Rozsah svar. proudu AN 220/29.0 220/21.0
Napéti naprazdno U, V 79,0 72,0
Svarovaci proud
(DZ=100%) 1,/U, AN 120/24,8 160/16,4

y ] —ano
Svarovaci proud (DZ=60%) ANV 150/26.0 180/17.2
12/U,
y ] 0

ISZ’)’S;OV""C' proud (DZ=x%) AN | 40%=180/27,2 | 35%=220/18,8
Trida izolace H
Kryti IP23S
Normy EN 60974-1
Rozmeéry (8 x d x v) mm 230 x 460 x 325
Hmotnost kg 19,0

** 'V klidovém stavu stroje je napéti naprazdno sniZzeno na hodnotu 12V,

na plnou hodnotu se zvysi v okamziku, kdy odpor svarovaciho okruhu klesne
pod cca 1000Q2 (pfi dotyku elektrody s materialem). Toto feSeni snizuje riziko
urazu elektrickym proudem.

S Stroj oznaCeny timto symbolem je mozné pouzit pro svafovani v
prostorach se zvySenym nebezpecim urazu elektrickym proudem.
Konstrukce stroje je provedena tak, ze v Zzadném pfipadé, ani pfi selhani
usmernovace, neni pfekrocena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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podle CSN EN 60974-1, tj., 113V stejnosmérnych nebo 68V stfidavych.

4.1 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uren pfedevsim pro primyslove
prostory. Splfiuje pozadavky CSN EN 60974-10.

Pfi provozu, zejména béhem zapalovani oblouku HF, mUze byt svarecka
zdrojem ruSeni pro citlivé elektronické zafizeni, napf. pocCitaCe, radiove a
televizni pfijimace, citlivé méfici pfistroje, kardiostimulatory a naslouchaci
zafizeni.

V pfipadé provozovani v obytnych a jinych prostorach muze byt nutné
realizovat opatfeni - viz EN 60974-10.

@Upozornéni@

UzZivatele upozornujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruseni vznikajici béhem
svarovani.

5 PRISLUSENSTVI STROJE
5.1 SOUCAST DODAVKY

Kod Nazev
5.0122-1 ALFIN 221 AC/DC PFC
021.004.3360 Konektor ovladani horaku Alfin

5.2 PRISLUSENSTVIi NA OBJEDNAVKU
5.2.1 SVAROVACI HORAKY

Nazev Chlazeni Max. zatizeni Max. zatizeni
DC AC
Abitig 18 kapalina 320A/100% 230A/100%
Abitig 20 kapalina 220A/100% 160A/100%
Abitig 26 plyn 180A/35% 130A/35%

Ke strojum je mozné pfipojit hofak vybaveny potenciometrem dalkového

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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ovladani velikosti svarovaciho proudu.

@Upozornéni@ Horak je potieba volit podle pouzivaného proudového
rozsahu. ALFA IN a.s. neodpovida za poskozeni svarovacich horaku
vlivem pfretizeni.

5.2.2 JINE PRISLUSENSTVI

Koéd Nazev

V9030041 Kabely ALFIN 2x3m BSB 35-50
2307 Sada konektort na HF komplet
2368 Konektor ALFIN DOV remote cont
5.0050 DOV1 dalk. ovladani komplet 4m

006.003.0110 DOV1 dalk. ovladani pedal 10m
K07-606.3100 Ventil red.AR man60 Ed2M

5.0225 CS 601 W chladici jednotka ALFIN
VMO0151 Hadice plynova Alfin TIG 3m G1/4
VMO0152 Hadice plynova Alfin TIG 10m G1/4
5.0028 Manipulacni vozik TIG

6 POPIS STROJE A FUNKCI
6.1 OVLADACI PANEL ALFIN 221 AC/DC PFC

©
P11 A2

P1 (-) rychlospojka svarovaciho kabelu

A2 Konektor pro pfipojeni plynové hadice horaku

J2 Konektor pro ovladani ze svarovaciho horaku

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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(+) rychlospojka svarovaciho kabelu

6.2 PRVKY ZADNIHO PANELU

11

H1 Konektor dalkoveho ovladani

C1 Ptivodni kabel 3 x 2,5 mm? 2,5m dlouhy

A1 Konektor pro pfipojeni plynové hadice z plynové lahve
Konektor pro pfipojeni vodniho chlazeni

Z1

(V pfipadé ze vodni chlazeni neni pfipojeno, udrzujte konektor
zakryty krytkou, protoze je na néj pfivedeno sitove napéti!)

Hlavni vypinac

(Je-li hlavni vypina€ v poloze | — zapnuto a stroj je pfepnuty
v MMA modu, je mezi vystupnimi svorkami + a - napéti!)

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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6.3 OVLADACI PANEL ALFIN 221 AC/DC PFC

L7 L8 DI L9

I | I
L10 L11 L12

Zn. Nazev

Q-START 05T

L1 AC WAVE IN
MIX AC-DC

MiIX

ac/oc
DYNAMIC
ARC DYN arc

L2 EXTRA
FUSION
v
MULTI-TACK

- M-TACK

ALFAIN a.s. ©

Popis funkce

DC TIG: Sviti-li, je zvolena funkce Q-START.

AC TIG: Sviti-li, je zvolena funkce AC WAVE IN MIX
AC-DC

DC TIG: Sviti-li, je zvolena funkce DYNAMIC ARC

AC TIG: Sviti-li, je zvolena funkce EXTRA FUSION

DC TIG: Sviti-li, je zvolena funkce MULTI-TACK

www.alfain.eu
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AC AC TIG: Sviti-li, mohou byt nastavovany parametry
FREKVENCE
Hz JUL AC FREKVENCE,
AC BALANCE
A AC TIG BALANCE,
PRUMER o
ELEKTRODY PRUMER ELEKTRODY
-
L4 eséb Sviti-li, je na vystupnich rychlospojkach svafovacich

kabell stroje napéti.

Po zapnuti stroje sviti LED po dobu nékolika sekund,
béhem nichz nejsou vystupni svorky napajeny.

LS ALARM. Chybova hlageni. Sviti-li, na stroji jsou anomalni
pracovni podminky. Vice viz 9 ALARM — CHYBOVA
HLASENI

L6 TIG PULS JUL Suviti-li, je zvolena metoda TIG PULS

TIG

L7 gEt‘SERGIE Sviti-li, je zvolena metoda TIG SYNERGIE PULS

oYM

HF .« Sviti-li, je zvoleno zapalovani oblouku
L8 ZAPALOVANI '] P

vysokofrekvenénim proudem.

HF
DALKOVE Sviti-li, je vybrano nastavovani proudu pomoci

L9 OVLADANI dalkového ovladani. Nesviti-li, je vybrano nastavovani
@N pomoci ovladaciho panelu.

Sviti-li, je vybran rezim dvoutakt. Pokud LED blika, je

L10 DVOUTAKT&Z zvolen rezim dvakrat bodovani.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




CTYRTAKT

L11 n

BILEVEL

L12 Y-

L13 MMA 7~
L14 pc TIG {~PC

L15 AC TIG A€

D1 Displej
D2 ALFANUMERI
CKY Displej

@\
E1 koder @

ALFAIN a.s. ©
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Sviti-li, je vybran rezim Ctyftakt.

Sviti-li, je vybran rezim Ctyftakt BILEVEL.

Sviti-li, je vybran rezim MMA

Sviti-li, je vybran rezim DC TIG

Sviti-li, je vybran rezim AC TIG

1.

2.
3.

4.

V prvni Urovni menu zobrazuje nastaveni
SVAROVACIHO PROUDU

Ve druhé urovni menu zobrazuje L.2

Pfi svarovani zobrazuje hodnoty svarovaciho
proudu v A.

Po ukonceni svarovaciho procesu zobrazuje

posledni namérenou hodnotu svarfovaciho proudu
— HOLD FUNKCE.

. Zobrazuje zvolené parametry a jejich hodnoty
. PFi svafovani zobrazuje primérné momentalni

napéti na oblouku.

. Po ukonceni svarovaciho procesu zobrazuje

posledni pramérnou hodnotu napéti na oblouku -
HOLD FUNKCE. Zobrazovana hodnota se pfepise
pfi startu nového svarovaciho procesu, nebo pfi
nastavovani jinych svarovacich parametra.

. Nastavuje hodnoty zvolenych parametru.
. Pfi svarfovani umoznuje regulovat velikost

svarovaciho proudu.

www.alfain.eu
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Tlagitko ACTIG: |
S1 specidlnich Stiskem tlacitka vyberte parametr, ktery chcete
funkci @ nastavit: EXTRA FUSION, AC FREKVENCE, AC TIG
BALANCE.
JOB tlagitko 1. Jeden stisk tlaCitka otevie JOB menu.
S2 @ 2. Pridrzeni tlaCitka na 3 s otevre pfistup

k ukladani/mazani JOBU.

1. Jeden stisk tlaCitka umozni vybirat parametry prvni
urovné MENU

MENU tlagitko 2. Pridrzeni tlaCitka na 3 s otevie pfistup do druhé

S3 urovne MENU
veau)
3. Pokud se pridrzi tlaCitko u vypnutého stroje a

nasledné se stroj zapne (tlaCitko drzet stale
stisknuté), otevie se MENU SETUP

sS4 Tlacitko volb Pouze pro TIG mod.
zapalovani Voli DVOUTAKT, CTYRTAKT a BILEVEL
Tlacitko volby

S5 svarovaci Voli MMA, TIG DC a TIG AC
metody

6.4 POPIS FUNKCIi A POJMU

I t2
12
13
14 | I
‘s | I
S I MCEN
11 Hlavni svafovaci proud t1 Cas nabéhu (nabéh)
12 Spodni proud t2 Cas horniho proudu
13 Koncovy proud t3 Cas spodniho proudu

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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14 Startovaci proud

t4 Cas dob&hu (dob&h)

1/t2+t3 | Frekvence pulsu

PARAMETR
MIN/DEFAULT/MAX MOD NASTAVENI POZNAMKY
(JEDNOTKY NEBO
SYMBOLY)

Vyber jazyka 8 PRVOTNI

_/ENGLISH/_ NASTAVENI (SETUP)

Chladici jednotka 8 PRVOTNI

OFF/AUTO/ON NASTAVENI (SETUP)

Startovaci proud 8 PRVOTNI

(%/%/ A) NASTAVENI (SETUP)

Koncovy proud 8 PRVOTNI

(%/%] A) NASTAVENI (SETUP)

Pilotni oblouk 8 PRVOTNi Funkce funguje ve 4T a Bilevelu. Na prvni

OFF/ON/ON NASTAVENI (SETUP) zmacknuti tlacitka se zapali pilotni oblouk,
ktery zajisti ztmaveni samostmivaci kukly. Po
uvolnéni se zahdji svafovaci proces (nabéh
atd.)

Typ pulsu 8 PRVOTNI', Voli rychly nebo pomaly puls (pomaly, rychly,

SLOW/FAST/FAST NASTAVENI (SETUP) rychly)

HF proud 8 PRVOTNI Vy$§i hodnota umozni zapalit i na

20/SYN/220 (A) NASTAVENI{ (SETUP) znecisténém plechu. Rizikem je moznost
propaleni tenkych materiald.

Svarovaci proud o 10.1 MMA

(MMA) PARAMETRY 1. Hlavni svafovaci proud MMA

10/80/180 (A) UROVNE

Max svarfovaci = 10.1 MMA i, -

proud (MMA) PARAMETRY 1. Ma>v(|maln| svarovaci p’roud,, ktereho e

10/80/180 (A) UROVNE mozno dosahnout s dalkovym ovladanim

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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PARAMETR
WIN/DEFAULTIMAX  6p NASTAVENi POZNAMKY
(JEDNOTKY NEBO
SYMBOLY)
Hot-Start 7 101 MMA Usnadriuje zapaleni, rizikem vysoké hodnoty
0/50/100 (%) PARAMETRY 1. je propaleni slabsich materialdi, rozstfik pfi
UROVNE zapaleni a velka oblast zapaleni. PFi nizké
hodnoté se hlfe zapaluje oblouk.
Arc-Force 7~ 10.1 MMA Pomaha sniZit riziko uviznuti elektrody
0/30/100 (%) PARAMETRY 1. ve svafovaci lazni. Dusledky vysoké hodnoty:
UROVNE Svar je velmi tekuty, oblouk je stabilni,
elektroda vice pronika do svarence, vice
rozstfiku. Dusledky nizké hodnoty: Oblouk
shaze zhasina. Méné rozstfiku.
VRD 7~ 102 MMA Snizuje napéti na vystupu v momenté, kdy se
OFF/OFF/ON PARAMETRY 2. nesvafuje. Pokud je funkce zapnut, je pfi
UROVNE zaCatku svafovani nutné se dotknout
svarence elektrodou. Tu pak oddalit.
Svarovaci napéti bude pak pfitomno na
elektrodé po dobu nékolika sekund.
Napéti dlouhého 7~ 102 MMA Udrzuje oblouk i pokud je vzdalenost
oblouku PARAMETRY 2. elektrody od svafence v&t3i, neZ je bézné.
37147165 (%) UROVNE Dasledky vysoké hodnoty: Oblouk se udri i
u relativné veliké vzdalenosti od svafence.
Dusledkem nizké hodnoty je snadnéjsi
zhaseni oblouku.
Dalkové ovladani Z 102 MMA
PARAMETRY 2.
OFF/OFF/ON UROVNE
NI~ £=rc 112 DCTIG Umo3iiuie nastavovat svafovad oroud
poocli. PARAMETRY 2. mozfiuje nastavovat svafovact prou
. < z dalkového ovladani.
o=negy UROVNE

g2/ 122 ACTIG
g=scTUL PARAMETRY 2.
UROVNE

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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PARAMETR
WIN/DEFAULTIMAX  yop NASTAVEN POZNAMKY
(JEDNOTKY NEBO
SYMBOLY)
Svarovaci proud £ 111 DCTIG
(TIC) ¢=ceJUL PARAMETRY 1.
5/80/220(A) p=ocqy UROVNE
T~ Hlavni svafovaci proud béhemTIG svarovani.
=4 121 ACTIG
¢=#cJUL  PARAMETRY 1.
UROVNE
Maximalni svafovaci  /=0c 111 DCTIG
proud (TIG) gsoc]UL - PARAMETRY 1.
5/80/220(A) p=ocgyN UROVNE Ur&uje maximalni svafovaci proud, kterého
J Ize dosahnout pomoci dalkového ovladani
=% 121 ACTIG nebo nozniho pedalu.
¢=#cJUL PARAMETRY 1.
UROVNE
Druhy proud =P 111 DCTIG Rychlym stiskem a uvolnénim tlagitka hofaku
BILEVEL {=0c]UL PARAMETRY 1. béhem svarovani (na méné nez 0,5 s) se
10/50/200(%) pooegyn UROVNE hlavni svafovaci proud zméni na BILVEL
s svafovaci proud.
(=% 121 ACTIG V TIG DC svarovani je BILEVEL svarovaci
¢=7cJUL  PARAMETRY 1. proud uzitetny pfi svafovani materialt
UROVNE rozdilnych tlousték.
Dobéh £=°¢ 111 DCTIG
0/0.0/25(s) g=oclIL PARAMETRY 1.
T~ =0egyN UROVNE Cas, za ktery se postupné snizi svarovaci
0=rc 121 ACTIG proud na koncovy proud.
¢=rcJUL PARAMETRY 1.
UROVNE
Koncovy proud = 111 DCTIG
5/5/80(%) g=ocJUL PARAMETRY 1.
5/5/220(A) /o008y N UROVNE Umozriuje stejny vzhled svaru i na jeho
konci.
e e
=2 121 ACTIG
porcqi. PARAMETRY 1.
— UROVNE

ALFAIN a.s. ©
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PARAMETR
MIN/DEFAULT/MAX MOD NASTAVENi POZNAMKY
(JEDNOTKY NEBO
SYMBOLY)
Dofuk £=¢ 111 DCTIG
0.0/10.0/25(s) ¢=ccJUL  PARAMETRY 1.
A pooogyn UROVNE Cas, po ktery je zaijitén pfisun ochranného
[orc 121 ACTIG plynu po zhasnuti svafovaciho oblouku.
PARAMETRY 1.
AC . v
ool UROVNE
Predfuk =P 111 DCTIG
0/0.1/10.0(s) ¢=oeUL  PARAMETRY 1.
TSI~ povogyN UROVNE Cas, po ktery je zajistén pfisun ochranného
0o 194 ACTIG plynu pfed zapélenim svafovaciho oblouku.
posci PARAMETRY 1.
~ UROVNE
Startovaci proud £ 111 DCTIG
2/50/200(%) ¢=ocJUL  PARAMETRY 1.
5/40/220(A) 00N UROVNE
I Proud po zapaleni oblouku.
=4 121 ACTIG
oo PARAMETRY 1.
~ UROVNE
Nabéh proudu £=°¢ 111 DCTIG
0/0.0/25(s) ¢=ccJUL  PARAMETRY 1.
A povegyN UROVNE Cas, za ktery se postupné zvysi svafovaci
£o 194 ACTIG proud ze startovaciho na hlavni svarovaci.
poscqi. PARAMETRY 1.
— UROVNE
Spodni proud ¢=eedll 111 DCTIG
1/40/200(%) foocgyl PARAMETRY 1. Minimalni proud pulsniho proudu.
V. UROVNE Dusledkem vysoké hodnoty je rychlejsi
vytvoreni tavné lazné. Zvysi se tepelné
ool 121 ACTIG ovlivnéna oblast.
PARAMETRY 1.
UROVNE

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu




-19-

PARAMETR
WIN/DEFAULTIMAX  6p NASTAVEN POZNAMKY
(JEDNOTKY NEBO
SYMBOLY)
Horni Cas pulsu £=0cUL 111 DCTIG
1/50/99(%) /=ocgyn PARAMETRY 1. Cas, po ktery je pulsni proud na maximu.
0.1/5.0/5.0(s) UROVNE Disledkem vysoké hodnoty je vétsi
T penetrace, disledkem niz$i hodnoty je men§i
o=reUL 121 ACTIG tepelné ovlivnéna oblast, hlife se tvofi tavna
PARAMETRY 1. lazen.
UROVNE
Spodni ¢as pulsu £=0cUL 111 DCTIG
Oaii5:05) {=PeSY N E’g%’t‘/mETRY 1. Cas, po ktery je pulsni proud na minimu.
I~ Dusledkem vysoké hodnoty je lepsi
rozprostieni depozitu, tepelné ovlivnéna
Ses U ;,i';{ A/RACE?F?Y . oblastjevtsi
UROVNE
Frekvence pulsu £=ccfUL 111 DCTIG
0.1100/2500(Hz)  popeqyny PARAMETRY 1.
0.1/100/1000(Hz) UROVNE Dusledkem vysoké hodnoty je pomalejsi
o tavna rychlost a mensi tepelné ovlivnéna
Sy porcIll 121 ACTIG oblast.
PARAMETRY 1.
UROVNE
Cas TIG bodu £=rc 112 DCTIG
0.01/0.1/10.0(s) ¢=ocJUL PARAMETRY 2.
Jsor e UROVNE
L22eSYN Oblouk je zapélen po nastavenou dobu.
ponc 122 ACTIG
/=acql PARAMETRY 2.
~ UROVNE
HF Arc Start £=°° 112 DCTIG
OFF/ON/ON pcJ1IL :
DI~ o=t EQFSQ/IKI]ETRY 2 Zapaluje TIG oblouk pomoci HF proudového
{=0CSYN vyboje. Zabrariuje vnik wolframu do
ac svarence. HF vyboje mohou poskodit
&= 122 ACTIG elektronické pfistroje.
o PARAMETRY 2.
— UROVNE

ALFAIN a.s. ©
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PARAMETR
WIN/DEFAULTIMAX  6p NASTAVEN POZNAMKY
(JEDNOTKY NEBO
SYMBOLY)
Minimum Pedal £ 112 DCTIG
Proud ¢=ocJUL  PARAMETRY 2. R ,

0 ‘ . Ur€uje minimalni svafovaci proud, kterého
5/5/90(%) e UROVNE . A e e
y, {=PeSY N Ize dosahnout pomoci dalkového ovladani

bo nozniho pedalu. Nastavuje se jako
£orc 122 ACTIG e Laveaienpue
- PARAMETRY 2. procento maximalni svarovaciho proudu.
/=Y. et | 1] N ”
— UROVNE
Dynamic Arc 7~ 10.3 SPECIALNI
1/OFF/50 FUNKCE MMA
viz. tabulka Svarovaci proud je udrzovan na nastavené
¢=P° 113 DCTIGMENU  hodnots, i kdyz se vzdélenost elekirody od
¢=peJUL - SPECIALNICH svarence méni. Dusledkem vysoké hodnoty
pooegyn TUNKC je konstanini svafovaci vikon, brani pfilepen
elektrody. Svarfenec se snaze muze
¢=% 123 ACTIGMENU deformovat.
poacqin. SPECIALNICH
~ FUNKCI
Q-Start ¢=P¢ 113 DCTIGMENU  VytvaHi rychleji svarovaci lazef. Funkee je
QN/OFF/ON ¢=pcJUL - SPECIALNICH vhodna zejména pro bodové spoje na
viz. tabulka poocgyn TUNKC slabych plesich.
Multi-Tack ¢=°¢ 113 DCTIGMENU  Umozfiuje svafovat slabé plechy bez
OFF/OFF/6.0Hz ¢=ccJUL  SPECIALNICH deformaci. Duisledkem vysokych hodnot je
viz. tabulka [obeSYN FUNKCI moznost svafovat tenke plechy bez
deformaci. Méné je natavovan material a
svarovaci proces je pomalejsi.
Tvar AC pul
var A pulsu g=re 123 ACTIG MENU UmoZziuje vybér poZadovaného tvaru AC
1119 ¢=#cJUL  SPECIALNICH pulsu,
T I FUNKCI

Sinus — maly hluk

Obdélnik — velky hluk, vétsi privar, snizena
schopnost Cisténi

Pila — stredni hluk

ALFAIN a.s. ©
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PARAMETR
MMBECSORENER  woD NASTAVENI POZNAMKY
(JEDNOTKY NEBO

SYMBOLY)
AC puls v rezimu ¢=#° 12.3 ACTIGMENU UmoZiiuje nastaveni procentuainiho casu AC
Mix AC-DC ¢=seJUL  SPECIALNICH pulsu viici DC proudu. Déisledky: vétsi
10/0FF/80% FUNKCI pravar, méné deformace, rychlej$i vytvoreni
o e svarové 1azné, “bily* pruh, ktery vznika vedle

svaru je uzsi, oblouk snaze zhasne.

Extra prGvar
10/0OFF/80%

TG~

0= 123 ACTIG MENU
g=scJUL - SPECIALNICH
FUNKCI

Tento parametr stanovi procento kladné viny,
ktera se odecita a pfidava se do zaporné
viny. Dusledky vy$Sich hodnot: stabilng;Si
oblouk, vétsi prlvar, snizena schopnost
Cisténi, mensi deformace elektrody.
Nasledujici obrazek ukazuje ¢ast kladné viny
po odecteni od kladné a pficteni k zaporné

viné. Vysledna vina je Carkovana.

AC Frekvence
20/65/200Hz

Y a

£=%¢ 123 ACTIG MENU
g=scIUL SPECIALNICH
FUNKCI

Umozriuje nastaveni AC frekvence.
Dusledky vy$Sich hodnot: koncentrovany
oblouk, snizeni tepelné ovlivnéné zony,
pomalejSi rychlost taveni.

Nésledujici obrazky ukazuji pfiklad, kdy vina
na druhém grafu ma dvojnasobnou frekvenci
nez vina v prvnim grafu.

-
[\VAVAY

L
VUV
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PARAMETR
MINDEFAULT/MAX o0 NASTAVENI POZNAMKY
(JEDNOTKY NEBO

SYMBOLY)
AC Balance ¢=% 12.3 ACTIGMENU  Umoziiuje nastaveni vyvazeni kladné vici
-10/0/+10 SPECIALNICH zaporné ¢asti viny.
o et FUNKCI Dusledky vysSich hodnot: vétsi pravar, bily*

pruh, ktery vznika vedle svaru je uzsi,
Nasledujici obrazky ukazuji grafy s riznym
vyvazenim vin. Prvni graf pfedstavuje kfivku
proudu s vyvazenim vice do zapornych
hodnot (vétsi pravar), kde je nizké procento
kladné Casti viny v porovnani se zapornou
¢asti viny.

Druhy graf pfedstavuje kfivku proudu

s vyvazenim vice do kladnych hodnot (vétsi
¢isténi), v tomto pfipadé je vy$Si procento
kladné ¢asti viny v porovnani se zapornou
¢asti viny.

14

V)
VAVAVE

AVAW
VU

14

7 SESTAVENI JEDNOTKY

@Upozornéni @ Stroj smi obsluhovat pouze radné proskolené osoby.

7.1 PRIPOJENI DO ELEKTRICKE SITE

Pfipojte stroj pomoci dodané sitové vidlice ke zdroji elektrického proudu
v souladu s technickymi daty a podminkami provozu uvedenymi v tomto

navodu.

ALFAIN a.s. ©
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7.2 PRIPRAVA STROJE PRO MMA REZIM

e Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek P1 (-), P2 (+) v
souladu s polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod na obalu elektrod.
Nasadte elektrodu do drzaku elektrod.

Pripojte kabel se zemnicimi klesStémi do rychlospojky na pfednim panelu.
Klesté pripojte ke svarenci.

Zapnéte stroj hlavnim vypinaem na zadnim panelu a muzete zacit
svarovat.

@Upozornéni@ Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla zadného

kovového materialu, protoze v tomto rezimu je pfi zapnutém stroji na
rychlospojkach svarovaciho stroje trvale svarovaci napéti.

L@ @®-0®

I ="
5
i Y
W M @ ol |
=

7.3 PRIPRAVA STROJE PRO TIG DC REZIM

Pfipojte TIG horak do P1 (-) rychlospojky

Pfipojte zemnici kabel do P2 (+) rychlospojky

Pripojte plynovou hadici hofaku do konektoru A2

Pripojte kabel ovladani horaku ke konektoru J2

Pfipojte plynovou hadici od plynové lahve do konektoru A1

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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e Pripadné pfipojte konektor dalk. ovladani do konektoru J1.

L] -]

7.3.1 PPRIPOJENI CHLADICi JEDNOTKY

e Chladici jednotka neni souCasti dodavky, jedna se o pfisluSenstvi na
objednavku.

e \ypnéte stroj hlavnim vypinacem.

e VySroubujte Srouby, viz na obrazku nize

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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e Umistéte ALFIN 221 AC/DC PFC na horni plochu chladici jednotky.

e Zaijistéte pfipojeni obou zafizeni utazenim Sroubd, které jste prfedtim
vyjmuli ze svarecky.
o

.
P

e Zapnéte chladici jednotku vypinacem na chladici jednotce.
e Pustte plyn ventilem na lahvi a redukénim ventilu. Pratok plynu nastavte
reduk¢nim ventilem podle typu svarovani.

8 PRVOTNIi NASTAVENI (SETUP)

e Zmacknéte a drzte zmacknuté tlacitko S3 , pfitom zaroven zapnéte

stroj hlavnim vypinagem I1. Po té uvolnéte tlagitko S3 @™, Zprava SETUP
se na nékolik sekund objevi na displeji D2, ktera bude nasledovana
zpravou Select language.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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e TlaCitkem S3 se posunete v menu (viz tabulka nize), enkodérem E1 se
provadi zmény nastaveni a stisknutim jakéhokoli jiného tlaCitka nez S3 se
zmény ulozi a opusti se toto iniciaCni menu

NASTAVENi HODNOTA POZNAMKY

ENGLISH
FRANCAIS
DEUTSCH
ESPANOL

NEDERLANDS
Vybér jazyka PORTUGUES
SVENSKA
CESKY
POLSKI
DANSK
ITALIANO

AUTO Rezim chladici jednotky je fizen svareCkou.

Chladici Chladici jednotka vzdy bézi, pokud je stroj
. ON .
jednotka zapnuty.

OFF Chladici jednotka je vZzdy vypnuta.

Podatedni % Je mozno zvolit, je§tli se blede szrazovat

g v procentech hlavniho svafovaciho proudu nebo
prou A v ampérech.
Koncovy % Je mozno zvolit, jes,tli se blede szrazovat

3 v procentech hlavniho svafovaciho proudu nebo
prou A v ampérech.

UrCuje hodnotu HF zapalovaciho proudu. Je
HF proud SYn mozné volit bud synergické (automatickée)
nastavovani anebo je Ize nastavit v ampérech.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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20-220A
Typ pulzniho FAST RYCHLY
proudu SLOW  POMALY
ON Je zapnut
Pilot oblouk

OFF Je vypnut

9 ALARM-CHYBOVA HLASENI

LED L5 @ sviti, pokud se objevi nevhodné pracovni podminky, zprava se

objevi na displeji D2

ZPRAVA VYZNAM STAV ZKONTROLOVAT
Tepelna pojistka
vypnula funkce. Pouze

Nechte stroj
zapnuty, dokud

" Stroj je pretézovan.
ventilator

Piehrati ezhasne b&zi, ostatni Zkon_ftrolujte pracqvn’i podml’nl’<y,
vontrolka a stroi funkce jsou zajistéte adekvatni pracovnl
nezapne.
Zkontrolujte pfipojeni chladici
jednotky ke svarecce.
Pouze Zkontrolujte, ze je chladici
Nedostate&ny tlak  ventilator jednotka zapnuta jejim hlavnim
Alarm kapaliny bézi, ostatni vyp.lnac:‘em., N
chlazeni v chladicim funkce jsou Zkontrolujte, ze nadrz je
vypnut naplnéna chladici kapalinou
okruhu. ypnuty
podle pokynu.
Zkontrolujte, ze chladici okruh je
tésny, ze nikde neunika
kapalina.
ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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10 SVAROVANI MMA

10.1 MMA PARAMETRY 1. UROVNE

e Tiacitkem S5 () vyberte metodu MMA 7.

e Zmacknéte tlacditko S3 , otevre se prvni uroven menu MMA, zvoleny
parametr a jeho hodnota se zobrazi na displeji D2.
e Enkodérem E1 je mozné ménit parametry. Stisknutim jakéhokoli jiného

tlaCitka ® nez S3 se zmény ulozi a opusti se toto menu.

TABULKA PARAMETRU PRVNi UROVNE MMA

PARAMETR MIN DUEETA MAX POZNAMKY

SV. 10A  80A 180A Funkcni, pokud se nepouziva dalkové ovladani

PROUD P P

MAX SV. Funkéni v rezimu dalkového ovladani a pokud je pfipojen
proUD O 80A T80A oqal

HOT- 0% 50% 100% Procenta svafovaciho proudu

START

ARC- 0% 30% 100% Procenta svafovaciho proudu

FORCE

10.2 MMA PARAMETRY 2. UROVNE

e Zmacknéte a drzte zmacknuté tlaCitko S3 na 3 sekundy, otevre se
druha uroven menu MMA.
Na displeji D1 se zobrazi: L.2=LEVEL.2=2. uroveri MENU
Vybrany parametr a jeho hodnota se zobrazuje na displeji: D2

e TlaCitkem S3 se posunete v menu (viz tabulka nize), enkodérem E1 se
provadi zmény nastaveni a stisknutim jakéhokoli jiného tlaCitka nez S3

, Se zmény ulozi a opusti se toto iniciaCni menu.

TABULKA PARAMETRU DRUHE UROVNE MMA

PARAMETR  MIN DEFAULT MAX POZNAMKY

Pouze v MMA, (VRS = Voltage Reduction Device -

VRD OFF OFF ON _... " . e o
zafizeni pro snizeni napéti)

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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NAPETI

DLOUHEHO 37 47 65

OBLOUKU

DALKOVE TIG SYNERGIC
OVLADANI OFF  OFF  ON- MMA | o ynuLe |TICPULS T 116

SYN=hodnota je nastavena automaticky mikroprocesorem na zakladé
nastavené hodnoty svarovaciho proudu. Hodnota mize byt zobrazena, ale
neni uzivatelsky nastavitelna.

10.3 SPECIALNIi FUNKCE MMA

e TlacCitkem S1 @ vyberte funkci, zvoleny parametr a jeho hodnota se
zobrazi na displeji D2.
e Enkodérem E1 je mozné meénit parametry, ty se automaticky ulozi.

Stisknutim jakéhokoli jiného tladitka @ nez S1, se opusti toto menu.

PARAMETR MIN DEFAULT MAX NOTES

DYNAMIC ARC OFF OFF ON

11 SVAROVANI DC TIG

e TlacCitkem ® S5 vyberte metodu TIG
o g=oc, JUL | g=re, SYN

TIG CONTINUOUS SYNERGIC TIG

e TlacCitkem ® S4 vyberte
Y 7 &

TIG PULSED

/a

2 STEP LIFT-ARC (2T) 2T SPOT 4 STEP LIFT-ARC (4T) 4 STEP BI-LEVEL (4T B-LEVEL)

11.1 DC TIG PARAMETRY 1. UROVNE

e Zmacknéte tlacitko S3 , otevie se prvni uroven menu TIG, zvoleny
parametr a jeho hodnota se zobrazi na displeji D2.
e Enkodérem E1 je mozné ménit parametry. Stisknutim jakéhokoli jiného

tlaCitka ® nez S3 se zmény ulozi a opusti se toto menu.

TABULKA PARAMETRU PRVNi UROVNE NEPULSNI TIG DC

PARAMETR MIN DEFAULT MAX POZNAMKY
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SV. PROUD 5A  80A 220A

MAX SV. Funkéni v rezimu délkového ovladani, a pokud je pfipojen

PROUD SA B0A L 20A

BILEVEL 0%  50% 2009  POUZEVREZIMUBILEVEL J/+, nastavuje se jako
procento hlavni svafovaciho proudu

DOBEH 00s 00s  25.0s

KONCOVY 5% 5% 80% Hodnota se miZe nastavit jako procento hlavniho

svarovaciho proudu nebo jako hodnota v ampérech
PROUD 5A  5A  220A

DOFUK 00s 10.0s  25.0s

PREDFUK 00s 0.1s 10.0s K dispozici, kdyz je ,HF ARC START*=ON

2%  50% 200% Hodnota se mUZe nastavit jako procento hlavniho

START PROUD svafovaciho proudu nebo jako hodnota v ampérech.
5A  40A 220A

NABEH 0.0s 0.0s 25.0s

TABULKA PARAMETRU PRVNi UROVNE PULSNI TIG DC A SYNERGY TIG DC

PARAMETER MIN DEFAULT MAX POZNAMKY

SV.PROUD  5A 80A 220A

MAX SV. Funkéni v rezimu dalkového ovladani, a pokud je pfipojen
PROUD A 80A220A g

POUZE V REZIMU BILEVEL 7, nastavuje se jako

BILEVEL 10%  50% 200% , .
procento hlavniho svafovaciho proudu

Hodnota je vyjadfena jako procento hlavniho svafovaciho

SPODNi 1% 40% 200% oroudu

PROUD

SYN  SYN SYN Hodnota je nastavovana automaticky.

0.1s s 55 Funguje pouze u volby POMALY PULS

HORNiCAS 1%  50% 99%  Funguje pouze u volby RYCHLY PULS

SYN  SYN SYN  Funguje pouze u volby SYNERGIC TIG

SPODNiCAS 0.1s  5s 5s  Funguje pouze u volby POMALY PULS
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0.1Hz 100Hz 2.5kHz Funguje pouze u volby RYCHLY PULS

EEE?&ENCE 0.1Hz 5.0Hz 5.0Hz Funguje pouze u volby POMALY PULS
SYN  SYN SYN  Funguje pouze u volby SYNERGIC TIG
DOBEH 00s 00s  250s

KONCOVY 5% 5% 80% Hodnota se mUZe nastavit jako procento hlavniho

svarfovaciho proudu nebo jako hodnota v ampérech
PROUD 5A 5A  220A

DOFUK 00s 10.0s  250s

PREDFUK 00s 0.1s 10.0s  Funguje pouze u volby "HF ARC START"=ON

Hodnota se muze nastavit jako procento hlavniho

0 0 0
START 2% 50% 200% svafovaciho proudu nebo jako hodnota v ampérech.

PROUD

5A 50A 220A

NABEH 00s  0.0s 25.0

SYN=hodnota je nastavena automaticky mikroprocesorem na zakladé
nastavené hodnoty svafovaciho proudu. Hodnota mize byt zobrazena, ale
neni uzivatelsky nastavitelna.

11.2DC TIG PARAMETRY 2. UROVNE

e Zmacknéte a drzte zmacknuté tlaCitko S3 na 3 sekundy, otevie se
druha uroven menu TIG. Na dispIe$D1 se objevi hlaseni L.2.

Opétovné zmacknuti tlaCitka S3 vybere parametr.
e Enkodérem E1 je mozné meénit parametry, ty jsou automaticky ukladany.

Stisknutim jakéhokoli jiného tladitka @ nez S3 se opusti toto menu.

TABULKA PARAMETRU DRUHE UROVNE DC TIG MENU

PARAMETR MIN DEFAULT MAX POZNAMKY

CAS TIG 0.01

BODU s 0.1s  10.0s Funguje pouze pro volbu 2T body

HF START ON ON OFF
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Funkéni pro MMA, TIG NEPULSNI, TIG PULS A SYNERGIC
TIG.

Podporuje rucni dalkové ovladani, nozni pedal, oviadani
z hofaku UD tlaCitky nebo potenciometrem. Pokud je pfipojeno
zaroven ovladani z hofaku a nozni pedal, maji povely z pedalu

DALKOVE pfednost pred povely z hofaku.
inini OFF  OFF ON L
OVLADANI Maximalni a minimalni TIG svarovaci proud Ize nastavit noznim
pedalem.

Spole¢né s noZnim pedalem je mozné pracovat pouze v: 2T
LIFT ARC, 2T HF, 2T BODY, 2T BODY HF

Pokud je funkce DALKOVE OVLADANI aktivni, svafovani je
provadéno bez NABEHU, DOBEHU a v8ech specialnich funkci.

MINIMUM
PEDAL 1% 5% 90% Funkeni v reZimu délkového ovladani, a pokud je pfipojen pedal.
PROUD

11.3DC TIG MENU SPECIALNICH FUNKCI

o Zmacknéte tlacCitko S1 @ a vyberte pozadovanou specialni TIG funkci.
Vybrana funkce a jeji parametr se objevi na displeji D2.
e Enkodérem E1 upravte parametr. Hodnota se automaticky ulozi.

Stisknutim jakéhokoli jiného tlagitka (=), ne S1 se opusti toto menu.

TABULKA SPECIALNICH DC TIG FUNKCI

PARAMETR MIN DEFAULT MAX POZNAMKY

DYNAMIC

ARC OFF — OFF ON' vz nize TABULKA KOMBINAGI SPECIALNICH
TIG FUNKGI.

Q-START 0.1s OFF  10.0s

Pokud je néktera z téchto funkci aktivni, svafovani je
MULTI-TACK 0.5Hz OFF  6.0Hz provedeno bez nabéhu, dobéhu, startovaciho proudu,
koncového proudu, dynamického oblouku a Q-startu

Specialni funkce se mohou kombinovat podle tabulky nize. Pokud je zapnuté
dalkové ovladani a nozni pedal je pfipojeny, specialni funkce jsou vypnute.

TABULKA KOMBINACI SPECIALNICH DC TIG FUNKCI
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12 AC TIG SVAROVANI

e Tlagitkem (=) S5 vyberte metodu AC TIG
g,"_-,Ac
ACTIG
e TlacCitkem ® S4 vyberte
7 Vi e
2 STEP LIFT-ARC (2T)

4 STEP LIFT-ARC (4T) 4 STEP BI-LEVEL (4T B-LEVEL)

12.1 AC TIG PARAMETRY 1. UROVNE
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e Zmacknéte tlacitko S3 , otevie se prvni uroven menu AC TIG, zvoleny
parametr a jeho hodnota se zobrazi na displeji D2.
e Enkodérem E1 je mozné ménit parametry. Stisknutim jakéhokoli jiného

tlaCitka ® nez S3 se zmény ulozi a opusti se toto menu.

TABULKA PARAMETRU PRVNi UROVNE NEPULSNI TIG AC

PARAMETR MIN DEFAULT MAX POZNAMKY
SV. PROUD S5A  80A 220A
MAX SV. Funkéni v rezimu délkového ovladani, a pokud je pfipojen
PROUD A 80A 220A oAl
BILEVEL 10%  50% 200% POUZE.V REZIMU 4 STEP BI-LI?VEI_V(4T F:3-LEVEL),
nastavuje se jako procento hlavni svafovaciho proudu
DOBEH 00s 00s  25.0s
; 5% 5% 80% Hodnota se muze nastavit jako procento hlavniho
KONCOVY . : .
PROUD svafovaciho proudu nebo jako hodnota v ampérech
5A 5A 220A
DOFUK 0.0s 10.0s  25.0s
PREDFUK 0.0s 0.1s 10.0s K dispozici, kdyZ je ,HF ARC START* = ON
2%  50% 200% Hodnota se mize nastavit jako procento hlavniho
START PROUD svarovaciho proudu nebo jako hodnota v ampérech.
S5A  40A 220A
NABEH 00s 00s  25.0s

TABULKA PARAMETRU PRVNi UROVNE PULSNI TIG AC A SYNERGY TIG AC

PARAMETER MIN DEFAULT MAX POZNAMKY
SV.PROUD  5A 80A 220A
MAX SV. Funkéni v reZimu délkového ovladani, a pokud je pfipojen
PROUD A B0A L 220A peda
BILEVEL 10%  50% 200% POUZE.V REZIMU 4 STEP BI-LEVEL (4VT B-LIEVEL),
nastavuje se jako procento hlavniho svarovaciho proudu

) Hodnota je vyjadfena jako procento hlavniho svafovaciho

PROUD
SYN  SYN SYN  Hodnota je nastavovana automaticky.
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01s  5s 5s  Funguje pouze u volby POMALY PULS

HORNICAS 1%  50% 99%  Funguje pouze u volby RYCHLY PULS

SYN  SYN SYN  Funguje pouze u volby SYNERGIC TIG

SPODNiCAS 0.1s  5s 5s  Funguje pouze u volby POMALY PULS

0.1Hz 100Hz 1.0kHz Funguje pouze u volby RYCHLY PULS

EEEQJ/ENCE 01Hz 50Hz 50Hz Funguje pouze uvolby POMALY PULS
SYN  SYN SYN  Funguje pouze u volby SYNERGIC TIG
DOBEH 00s 00s  250s

KONCOVY 5% 5% 80% Hodnota se muze nastavit jako procento hlavniho

svarovaciho proudu nebo jako hodnota v ampérech
PROUD 5A 5A  220A

DOFUK 00s 10.0s  25.0s

PREDFUK 00s 0.1s 10.0s  Funguje pouze u volby "HF ARC START"=ON

Hodnota se muze nastavit jako procento hlavniho

0 0 0
START 2% 50% 200% svarovaciho proudu nebo jako hodnota v ampérech.
PROUD
5A 50A 220A
NABEH 00s 00s 250

SYN=hodnota je nastavena automaticky mikroprocesorem na zakladé
nastavené hodnoty svafovaciho proudu. Hodnota mize byt zobrazena, ale
neni uzivatelsky nastavitelna.

12.2 AC TIG PARAMETRY 2. UROVNE

e Zmacknéte a drzte zmacknuté tlaCitko S3 na 3 sekundy, otevie se
druha uroven menu TIG. Na dispIe$D1 se objevi hlaseni L.2.

Opétovné zmacknuti tlaCitka S3 vybere parametr.
e Enkodérem E1 je mozné meénit parametry, ty jsou automaticky ukladany.

Stisknutim jakéhokoli jiného tladitka @ nez S3 se opusti toto menu.

TABULKA PARAMETRU DRUHE UROVNE AC TIG MENU
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PARAMETR MIN DEFAULT MAX POZNAMKY
CASTIG 0.01 .
BODU s 0.1s  10.0s Funguje pouze pro volbu 2T body
Funkéni pro MMA, TIG DC, TIG AC.
Podporuje rucni dalkové ovladani, nozni pedal, ovladani
z hofaku UP/DOWN tlacitky nebo potenciometrem. Pokud je
pfipojeno zaroven ovladani z hofaku a nozni pedal, maji povely
) ) z pedalu pfednost pred povely z horaku.
DALKOVE L Y
i~ini OFF  OFF ON Maximalni a miniméalni TIG svafovaci proud Ize nastavit noznim
OVLADANI ,
pedalem.
Spole¢né s noznim pedalem je mozné pracovat pouze v:
2T LIFT ARC, 2T HF
Pokud je funkce DALKOVE OVLADANI aktivni, svafovani je
provadéno bez NABEHU, DOBEHU a vSech specialnich funkci.
MINIMUM
PEDAL 1% 5% 90% Funkéni v rezimu délkového ovladani, a pokud je pfipojen pedal.
PROUD
HF ARC
START ON ON  OFF
Hodnota DC+ Tvar AC pulsu DC-
1 sinus N sinus
2 obdélnik M, obdélnik
3 pila A, pila
4 sinus e obdélnik
Tvar AC pulsu 1 1 9
5 obdélnik Ll sinus
6 sinus O pila
7 pila Ny sinus
8 obdélnik M, pila
9 pila N obdélnik
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12.3 AC TIG MENU SPECIALNICH FUNKCI

o Zmacknéte tlacCitko S1 @ a vyberte pozadovanou specialni TIG funkci.
Vybrana funkce a jeji parametr se objevi na displeji D2.
o Enkodérem E1 upravte parametr. Hodnota se automaticky ulozi.

Stisknutim jakéhokoli jiného tlacitka @ nez S1 se opusti toto menu.

TABULKA SPECIALNICH AC TIG FUNKCI

PARAMETR MIN DEFAULT MAX POZNAMKY
AC VLNA V MODU MIX AC-DC 10% OFF 80%

EXTRA PRUVAR 1% OFF 80%

AC FREKVENCE 20Hz 65Hz 200Hz

AC BALANCE -10 0 10

13 REZIMY DVOUTAKT (2T) A CTYRTAKT
(4T)

Funguji pouze v TIG, jedna se o mody tlaCitka TIG horaku. Voli se tlaCitkem
S4 na ovladacim panelu. Prvni takt (1T) znamena zmacknout a drzet tlaCitko
hofaku, druhy takt (2T) uvolnit tlaCitko hofaku, treti takt (3T) zmacknout a drzet
tlaCitko horaku, Ctvrty takt (4T) uvolnit tlaitko hofaku.

13.1.1 2T LIFT-ARC

e Dotknéte se elektrodou hofaku svarence.

e Zmacknéte tlaCitko hofaku a drzte je zmacknuté (T1). Pomalu oddalte
mirné elektrodu od svarfence, oblouk naskoci, svafovaci proces zapocne.

¢ Uvolnéte tlaCitko hofaku (T2), svafovaci proces zapocne finalni fazi (podle
nastavenych parametra).

13.1.2 2T HF

e Priblizte horak ke svafenci cca 2 — 3 mm.

e Zmacknéte tlaCitko hofaku a drzte je zmacknuté (T1). HF vyboj zapali
oblouk, svarovaci proces zapocne.

o Uvolnéte tlaCitko hofaku (T2), svarovaci proces zapocne finalni fazi (podle
nastavenych parametra).

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




-38-

13.1.3 4T LIFT-ARC

o Dotknéte se elektrodou horaku svarence.

e Zmacknéte tlaCitko hofaku (T1) a uvolnéte je (T2). Pomalu oddalte mirné
elektrodu od svarence, oblouk naskoci, svarfovaci proces zapocne.

e Zmacknéte tlaCitko hofaku a drzte je zmacknuté (T3). Svafovaci proud
dobéhem sjede na koncovy proud.

¢ Uvolnéte tlaCitko hofaku (T4), svafovaci proces zapocne finalni fazi (podle
nastavenych parametru).

13.1.4 4T HF

e Priblizte hofak ke svafenci cca 2 — 3 mm.

e Zmacknéte tlaCitko horaku (T1) a uvolnéte je (T2). HF vyboj zapali oblouk,
svarovaci proces zapocne.

e Zmacknéte tlaCitko hofaku a drzte je zmacknuté (T3), svafovaci proces
zapocne finalni fazi (podle nastavenych parametrd dobéh a koncovy
proud).

e Uvolnéte tlacitko (T4), oblouk zhasne, bude nasledovat dofuk a proces se
ukonci.

13.1.5 4T BI-LEVEL

e Dotknéte se elektrodou hofaku svarence.

e Zmacknéte tlaCitko hofaku (T1) a uvolnéte je (T2). Pomalu oddalte mirné
elektrodu od svarfence, oblouk naskoci, svafovaci proces zapocne.

e Zmacknéte tlaCitko hofaku a drzte je zmacknuté (T3), svafovaci proces
zapocne finalni fazi (podle nastavenych parametrd dobéh a koncovy
proud).

e Uvolnéte tlacCitko (T4), oblouk zhasne, bude nasledovat dofuk a proces se
ukonci.

13.1.6 4T HF BILEVEL

e Priblizte hofak ke svafenci cca 2 — 3 mm.

e Zmacknéte tlaCitko horaku (T1) a uvolnéte je (T2). HF vyboj zapali oblouk,
svarovaci proces zapocne.

e Pokud stisknete tlaCitko hofaku na kratSi dobu nez 0,3 sekundy (stisknete
a uvolnite) proud skokové prejde na druhy nastaveny svarovaci proud
BILEVEL. Kazdé zmacknuti a uvolnéni tlacitka hofaku na méné nez 0,3
sekundy zpusobi zménu proudu bud na hlavni proud nebo na BILEVEL
proud.

e Zmacknéte tlaCitko hofaku a drzte je zmacknuté (T3), svafovaci proces
zapocne finalni fazi (podle nastavenych parametri dobéh a koncovy
proud).
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Uvolnéte tlaCitko (T4), oblouk zhasne, bude nasledovat dofuk a proces se
ukonci.

13.1.7 2T BODOVANI

Dotknéte se elektrodou hofaku svarence.

Zmacknéte tlaCitko horaku a drzte je zmacknuté (T1) a pomalu oddalte
mirné elektrodu od svarfence, oblouk naskoci, svafovaci proces zapocne.
Uvolnéte tlacitko (T2), svarovaci proces pokracCuje podle nastavenych
parametrl a po nastavenou dobu bodu.

13.1.8 2T HF BODOVANI

Priblizte hofak ke svarenci cca 2 — 3 mm.

Zmacknéte tlacitko hofaku (T1) vyboj zapali oblouk.

Uvolnéte tlaCitko hofaku (T2). Svafovaci oblouk bude hofet po nastavenou
dobu a poté automaticky zhasne, bude nasledovat dofuk proudu.

Pokud stisknete tlaCitko hofaku na kratSi dobu nez 0,3 sekundy (stisknete
a uvolnite), proud skokové pfejde na druhy nastaveny svarovaci proud
BILEVEL. Kazdé zmacknuti a uvolnéni tlaCitka hofraku na méné nez 0,3
sekundy zpusobi zménu proudu bud na hlavni proud nebo na BILEVEL
proud.

13.1.9 PILOTNIi OBLOUK

Tuto funkci Ize aktivovat se vS8emi 4T mody.

PFi svafovani LIFT-ARC je po zmacknuti tlaCitka hofaku (T1) a po oddaleni
hofaku od svafence nastartovan oblouk a hodnoté nastavené (ve volbé
pilotniho oblouku). Pilotni oblouk trva po dobu, nez je tlacitko hofaku
uvolnéno (T2). Po uvolnéni tlaCitka nastoupi nabéh proudu atd.

Pfi svarfovani s HF startem je situace analogicka s LIFT-ARC, pouze se
elektroda na pocCatku nedotyka svarence.

14 SPRAVA JOBU

JOBYy rozumime uzivatelem uloZena nastaveni parametrt svarecky. Lze ulozit
50 JOBU.

14.1 ULOZIT JOB

Funguje pouze, pokud se nesvaruje.

Zmacknéte a drzte zmacknuté tlacitko S2 na 3 sekundy. Na displeji D2
se objevi text VYBER JOBU
Opétovné zmacknuti tlaCitka S2 vyvola text ULOZ JOB c. XX (XX je Cislo

v v
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e Pokud se objevi na displeji D2 text JOB PAMET PLNA, tak enkodérem
muzete vybrat obsazenou pozici JOBu (blika). Pokud potvrdite stiskem

tlaCitka 82 . bude plvodni JOB nahrazen novym.

o Neprejete -li si ulozit novy JOB, stisknéte jakékoli tlaCitko ® mimo tlacCitko
82 ’ a opustite menu JOB.

e Pokud chcete ulozit JOB, stisknéte tlaitko S2 &.

14.2VYVOLAT JOB

e Funguje pouze, pokud se nesvafuje.
e Zmacknéte a uvolnete tIaC|tko 82 . Na displeji D2 se objevi text VYBER

v v

Vv pametl ulozen zadny JOB, objevi se na displeji D2 ZADNY ULOZENY
JOB)

e Enkodérem vyberte pozadovany JOB.

« Nepfejete-li si vyvolat JOB, stisknéte jakékoli tlagitko (=) mimo tlagitko S2
'
7 a opustite menu JOB.

e Pokud chcete vyvolat JOB, stisknéte tlaCitko S2 , tato akce zavie menu
JOB. Na displeji se objevi ULOZENY JOB C. XX.

e Pozn. Pokud je vybran JOB a svarecCka je osazena hofakem s UP-DOWN
tlacitky (UD), Ize pomoci UD vybirat JOBYy.

14.3 SMAZAT JOB

e Funguje pouze, pokud se nesvaruje.

e Zmacknéte a drzte zmacknuté tlaCitko S2 na 3 sekundy. Na displeji D2
se objevi text VYBER JOBU
e Enkodérem vyberte text MAZANI JOBU na displeji D2

e Zmacknéte 82 . objevi se text SMAZ JOB C. XX
e Enkodérem vyberte JOB, ktery chcete smazat.

o Neprejete-li si smazat JOB, stisknéte jakékoli tlaCitko @ mimo tlaCitko S2
i
7 a opustite menu JOB.

e Pokud chcete smazat JOB, stisknéte tlagitko S2 €. JOB bude smazan a
automaticky opustite menu JOB.

15 RESET

Reset mize byt uzite€ny v pfipadé, Ze bylo ucinéno pfili§ mnoho zmén, které
nejsou uziteCné, a obsluha se domniva, Ze je dobré se vratit k tovarnimu
nastaveni. Druhym dlivodem mohou byt problémy se “zamrznutim® systému,
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které mize reset vyresit.

Lze zvolit jeden ze dvou resetd. Casteény reset - viechny parametry budou
nastaveny do tovarniho nastaveni mimo nastaveni v SETUP menu a
ulozenych JOBU. Uplny reset — vdechny parametry budou uvedeny do
tovarniho nastaveni, JOBy budou smazany, jazyk bude nastaven na angli¢tinu.

e Vypnéte svareCku hlavnim vypinaCem.

e SoucCasné zmacknéte tlaCitka S3 a S5 ® (volba svafovaci metody),
drzte je zmacknuté a pfitom zapnéte svareCku hlavnim vypinacem.

e Na displeji D2 se objevi RECALL PARTIAL SETUP? = Vybrat ¢astecny
reset?

e Pokud zmacknete tlaCitko S3 , je aktivovan Castecny reset. Pokud
otoCite enkodérem, objevi se na D2 text VYBRAT CELKOVY RESET.

Pokud potvrdite tlacitkem S3 2 je proveden celkovy reset, na D2 se
objevi hlaseni MEMORY RESETTING NOW.

e Mate moznost pfedtim menu opustit zmacknutim jakéhokoli jiného tlaCitka
nez tlacCitka S3. V takovém pripadé reset nebude proveden.

16 DALKOVE OVLADANI VELIKOSTI
SVAROVACIHO PROUDU

Svarovaci proud je mozné ovladat prostrednictvim UP-DOWN (UD) tlacitek
zabudovaném v rukovéti TIG horaku,

nozniho pedalu

a pomoci dalkoveho ovladani DOV1 - vhodné zejména pfi svafovani MMA
(viz.10.2)

17 OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH
METODACH

17.1 TIG SVAROVANI

Pfi TIG (Tungsten Inert Gas) svafovani je pod ochrannou atmosférou inertniho
plynu (argon) zapalen elektricky oblouk mezi netavici se elektrodou (Cisty
wolfram nebo jeho slitiny) a svafencem.

TIG LIFT ARC metoda je zapaleni oblouku Skrtnutim elektrody o svarenec
(obrazek nize) Stroj zabezpecuje nizky zkratovy svarovaci proud, aby bylo
minimalizovano mnozstvi wolframovych vméstku ve svafenci. Nicméné tento
zpusob nezaruduje nejvyssi kvalitu svart na zacatku.
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Obrazek LIFT ARC zapaleni oblouku

Pro naprosté vylouCeni wolframovych €astic ve svarenci je vhodné pouzit
vysokonapétové zapalovani (HF), které umoznuje zapaleni oblouku
bezdotykové.

TIG HF je bezdotykova metoda zapaleni oblouku pomoci vysokonapétového
zapalovani (HF), ktera umoznuje pohodiné zapaleni oblouku a zamezi riziku
vniknuti wolframovych Castic do svarence.

BILEVEL je funkce, ktera umoznuje dle potfeby béhem svarovani prepinat
mezi dvéma predem nastavenymi hodnotami svarovaciho proudu. Prepinani
mezi dvéma hodnotami se provadi kratkym stisknutim tlacCitka hofaku.

17.1.1 TIG SVAROVANi STEJNOSMERNYM PROUDEM £~

NejcastéjSi zpusob TIG svarfovani, kdy TIG hofak je pfipojen k P1 (-)
rychlospojce a zemnici kabel s klestémi k P2 (+) rychlospojce. Pfi tomto
zpUsobu svafovani dochazi k nejmensimu opotfebeni elektrody, protoze
nejvice tepla je koncentrovano na svarenci.

Tento zpUsob je pouzivan pro materialy s vysokou tepelnou vodivosti, jako
napfiklad méd a také pro svarovani oceli. Doporucené jsou elektrody
oznacené Cervenou barvou (wolfram s 2% thoria).

17.1.2 TIG SVAROVANi STEJNOSMERNYM PULSNIM
PROUDEM (™%

Pulsni proud umoznuje Iépe kontrolovat svafovaci lazefi a omezit tepelné
namahané oblasti. Obecné pfi vysSi frekvenci se dosahne stabilnéjsiho a
koncentrovanéjSiho oblouku.

17.1.3 TIG SVAROVANI STEJNOSMERNYM INVERZNIM
PROUDEM

Umoznuje svarovani slitin s oxidacnim povrchem, kde tavici bod oxidacniho
povrchu je vyS$Si nez tavici bod slitiny (napf. hlinik a jeho slitiny). Na rozdil od
predchazejicich metod zde je TIG hofak pfipojen k P2(+) a zemnici kabel k P1
(-). Tato metoda vystavuje elektrodu vysokému tepelnému namahani a v
dusledku toho pak dochazi k jejimu znaénému opotfebeni. Proto je tato
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metoda vhodna pouze pro svarovani niz§imi proudy

17.1.4 UPRAVA KQNCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO
STEJNOSMERNY PROUD
Funkéni konec W-elektrody se brousi a lesti do tvaru kuzele s vrcholovym

uhlem, ktery je zavisly na velikosti svafovaciho proudu. DoporucCujeme Spicku
elektrody zaoblit R = 0,4 mm.

Svarovaci proud Uhel
do 20 A 30°
od 20 do 100 A 60° - 90°
od 100 do 200 A 90° - 120°

Obrazek - Uhel brouseni konce W elektrody.

-d ]

Obrazek - Brouseni W elektrody, vlevo spravné, vpravo Spatné

18 UDRZBA A SERVISNIi ZKOUSKY

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

e stroj smi otevfit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik -
elektrotechnik

e prilezitostné je treba zkontrolovat stav sitoveé vidlice, sitového kabelu a
svarecich kabell

e jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zarizeni tlakovym vzduchem,
zejména hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpeci poSkozeni
elektronickych soucastek pfimym zasahem stlateného vzduchu z malé
vzdalenosti!

18.1 KONTROLA PROVOZNIi BEZPECNOSTI
ZDROJE PODLE CSN EN 60 974-1

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

19 SERVIS
19.1 POSKYTNUTI ZARUKY

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze dodany stroj ma v dobé dodani a po
dobu zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi
podminkami a normami.

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni
lhité, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje nebo
servisni organizaci poverenou vyrobcem.

Zarucni doba je 24 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhata zaruky zacina
béZet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Do
zaruc¢ni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby,
kdy je stroj opraven.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zplsobem a

k uceldm, pro které je ur€en. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimofadna
opotfebeni, ktera vznikla nedostateCnou péci €i zanedbanim i zdanlivé
bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti nebo
snizenymi schopnostmi, nedodrzenim pfredpisu uvedenych v navodu pro
obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k u¢elim, pro které neni urcen,
pretézovanim stroje, byt i prechodnym. Pfi udrzbé stroje musi byt vyhradné
pouzivany originalni dily vyrobce.

V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmeény na stroji, ktere
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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 pfi zaruCni opravé vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného
dilu na vyrobce.

Na sitovém pfivodu je pripojen varistor, ktery chrani stroj pred prepétim. V
pripadé dlouhodobéjSiho prepéti nebo vétSich napétovych razt dochazi k jeho
zniCeni. Na tento pfipad poruchy se zaruka nevztahuje.

19.2ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
Obdobnym zpUsobem je postupovano i v pfipadé pozaru€nich oprav.

Reklamaci oznamte na tel. Cisle 563 034 625, 568 840 009, e-mailu:
servis@alfain.eu.

19.3 PROVADENI OPRAV

Zaslete reklamovany pristroj prepravni sluzbou nebo jej predejte pfimo na
adrese firmy: ALFA IN a.s., Nova Ves 74, 675 21 OKRISKY.

Opravy provede naSe servisni oddéleni a opraveny jej predame prepravci nebo
majiteli.

20 LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni
v CR

Spolec¢nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozafizeni, a proto je
povinna zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.

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

znamena, ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt

ﬁ Tento symbol na produktech anebo v pravodnich dokumentech
pridany do bézného komunalniho odpadu.

Zakaznik 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 vyfazeného
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elektrozafizeni na vlastni naklady od prodejce popf. dle dohody pfimo od
zakaznika.

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