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1. UVOD

Vazeny spotfebiteli,

spole¢nost 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 zodpovédnost za
Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim do provozu si prectéte
peclivé tento navod k obsluze.

Stroje spliuji pozadavky odpovidajici zna¢ce CE.

Pro udrzbu a opravy pouzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici je Vam
samoziejmé komplex nasich sluzeb.

S Stroje je mozné pouzit pro svarovani v prostorach se zvySenym
nebezpec€im urazu elektrickym proudem. Stroje spliuji poZzadavky odpovidajici
znacce CE.

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

ANAGEMENT SERVICE

1S0 9001
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http://www.alfain.eu/

-4 -

2. BEZPECNOST PRACE
OCHRANA OSOB

1. Z bezpecnostnich divodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem elektrickym proudem (napéti
okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani prfed tepelnym zarenim a
pred odstfikujicimi kapkami Zzhavého kovu.

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

3. Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obli¢eje a o€i. Pouzivejte
vzdy kvalitni svafovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

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

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

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

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

svareCskeé prace, nebot hrozi nebezpeci vybuchu.

V prostorach s nebezpeCim vybuchu plati zvlastni predpisy.

UkonCete okamzité svarovani, dojde-li k poskozeni sitového kabelu.

Nedotykejte se tohoto kabelu. Vytahnéte jej ze zasuvky.

10.V prostorach se zvySenym nebezpeCim urazu el. proudem je mozné
pouzivat pouze stroje oznacené symbolem [S].

11. Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfiovat
zvlastni bezpecCnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalifikované vyskoleni
svareci s potfebnym opravnénim.

© oo

BEZPECNOSTNI PREDPISY

1.

W

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

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

s tlakovymi nadobami obsaZzenych v CSN 07 8305 a CSN 07
8304.Pozadavky normy CSN 07 8304 mohou limitovat velikost plynové lahve,
kterou je mozné umistit na plosSinu stroje.

. Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.
. Pfi manipulaci stroje pomoci zdvihaciho zafizeni zavéste stroj na vSechna

zavésna oka. Jiny zplUsob uchyceni je nepfipustny!

. Pfed kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo cisténim je

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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nutné odpoijit zafizeni od sité.

OCHRANA STROJE

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

Chladici kapalina je namichana pro teplotu okoli do -10°C.

EMISE HLUKU

Urover emise hluku je mensi jako 70dB(A), méFeno na standardni zat&zi podle
EN 60 974 na maximalnim pracovnim bodu.

3. PROVOZNi PODMINKY

1. Svarovaci stroj SVAROG 330 PULSE je ur€en pro svarovani oceli, hliniku a

jeho slitin, pro komeréni a primyslové pouziti.
2. K transportu svareCky pouzivejte pouze urCené transportni vybaveni.
Nepouzivejte k premistovani vysokozdvizny vozik nebo jednoduché bedny.

3. Stroj je vybaven Ctyfmi jefabovymi oky. Pomoci jefabovych ok je mozné
pfemistovat stroj, pouze pokud je uchycen za vSechna Ctyfi jefabova oka. Je
zakazano transportovat stroj pomoci jefabovych ok, pokud je na ploSiné
umisténa plynova lahev.

4. Uvedeni pristroje 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 priimeéru vétSim nez 12 mm a ochranu
proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru do sklonu 60°.

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

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

9

1

o o

. Do 3000 m nadmorské vysky.

0. 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 kovové Castice (napf. pfi
brouseni).

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

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

13. 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.

14. Svarfovaci stroj je z hlediska odruseni uren pfedevSim pro pramyslové
prostory. V pfipadé pouziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni
opatfeni (viz EN 60974-10).

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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15. Stroj je nutné chranit pred:
a) Vlhkem a destém
b) Mechanickym posSkozenim
c) Privanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju
d) Nadmérnym pretézovanim - pfekro¢enim tech. parametru
e) Hrubym zachazenim

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

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

Béhem provozu mulze byt zafizeni zdrojem ruseni.

Y Upozornéni¥

Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu musi byt pro pfipojeni zafizeni
k vefejné distribuCni siti nutny souhlas rozvodnych zavodld. Uzivatele
upozornujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruSeni ze svarovani.

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

SVAROG 330 HD PULSE

Metoda

MIG/MAG

Sitoveé napéti V/Hz 3x400/50-60
Rozsah svaf. proudu A 20/15,0 - 320/30,0
Napéti naprazdno U2o \% 71,0
Jidténi A 16 @

Max. efektivni proud lie A 14,2
e :
ivarovam proud (DZ=60%) A 280
Svarovaci proud (DZ=x%) 2| A 45% = 320
Kryti IP 23S
Normy CSN EN IEC 60974-1, CSN EN 60974-10 cl. A
Rozméry (S xd x v) mm 650 x 1140 x 1270
gg;ztrg?sﬁlkompakt kg 115
Rychlost posuvu dratu m/min 1,0-24,0
Pramér civky mm 300
Hmotnost civky kg 18
Chladici vykon (Q=1I/min) kW 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 5,0

Max. tlak Bar 3,5

Max. prutok [/min 9

Max. sitovy proud I1 A 22,4

e aprdsane v
Tfida izolace H
Uginnost % 86

Pfikon v klidovém stavu P1o | W 26

Max. pfikon Simax kVA 14,6
Pracovni teplota okoli °C -10 + +40

ALFAIN as. ©

www.alfain.eu
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5. HLAVNiIi CASTI STROJE
A1 =7

A18

Poz. Nazev

Al Panel ovladaci

A2 Euro konektor horaku

A3 VypinacC hlavni

A4 | Rychlospoijka (-)

AS Nadrzka s chladici kapalinou

A6 Rychlospojka H20

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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A7 Rychlospojka H20

A8 Konektor pfipojeni MIG horaku

A9 Kabel sitovy

A10 | Konektor pfipojeni plynu

All | Pojistka tepelna (5A)

Al12 | Filtr chladici kapaliny

A13 | Odkladaci prostor

Al14 | Drzak lahve

Al15 | Drzak civky dratu

Al16 | Osvétleni posuvu

Al7 Posuv dratu

Al18 | Vypust chladici kapaliny

Al19 Jerabova oka

6. PRISLUSENSTVI

SOUCASTI DODAVKY

1. Kladky pro drat o primérech 1,0 — 1,2 mm

2. Navod k obsluze

3. Redukce pro civku dratu 5 kg a 15 kg

4. Kabel zemnici délky 3 m se svorkou

5. Hadicka pro pfipojeni plynu

* bypass propojeni chladici jednotky neni soucasti standardni dodavky.

PRISLUSENSTViI NA OBJEDNAVKU

Viz. Katalog

HORAKY NA OBJEDNAVKU

M6W-4M Horak ARC M6W 4m

M60OSW-4M Horak ARC M6OSW 4m
M6W-DM3-4MPA Horak ARC M6W 4m DIGIMIG PA
M60OSW-DM3-4MPA  Horak ARC M60OSW 4m DIGIMIG PA
M22-4M** Horak ARC M22 4m 250/220/145A

* uvedené horaky jsou pro délku 4m, moznost objednat i délky 3 a 5m.
** pro tento horfak doporuCujeme objednat propoj vodniho chlazeni (VM0082)

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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7. POSTUP PRED ZAPNUTIM STROJE

PRIPOJENI HORAKU

1. Pfipojte konektor hofaku k EURO konektoru A2 na posuvové jednotce. Po té
pfipojte kapalinové rychlospojky hofaku podle barvy na kapalinové
rychlospojky A6 a A7 na stroji.

PRIPOJENI ZEMNICIHO KABELU

1. Pripojte rychlospojku zemniciho kabelu do minus rychlospojky A4, peclivé
silou zajistéte otoCenim ve sméru hodinovych rucicek. Pripevnéte zemnici
svérku ke svarenci.

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 svarenci nebo ke svarfovacimu stolu.

PRIPOJENI K SITI

1. Zasunte sitovou vidlici do prislusné sitové zasuvky. JistiCe musi odpovidat
technickym datim stroje.

MECHANISMUS POSUVU DRATU
E1

Poz. | Popis
E1l Matice pfitl. ramene
E2 Ramena pfitlacna
E3 Bovden zavadéci

E2 E4 EUROQO konektor

ES5 Kladka

E2

E4

ZAVEDENI DRATU DO POSUVU

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

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

3. Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do
bovdenu E3 pres kladky E5 a asi 5 cm dovnitf trubice konektoru EURO
E4. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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4. Sklopte pfitlacna ramena E2 dold a vratte upinaci matice E1 do svislé
polohy.

5. Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén bezproblémovy pohyb
dratu, pfitom se nesmi deformovat drat. Stisknutim tladitka A13,
umisténého v prostoru posuvu stroje, spustte motor posuvu. Sefizovaci
Sroub se nachazi pod plastovymi Srouby E1.

6. Brzda civky je nastavena od vyrobce. V pfipadé potreby je mozné ji sefidit
Sroubem D4 tak, aby pfi zastaveni posuvu se civka vCas zastavila a
nedoslo k pfiliSnému uvolnéni dratu. P¥iliS utazena brzda vSak zbyteCné
namaha podavaci mechanismus a mize dojit k prokluzu dratu v kladkach.

Poz. Popis
D1 |Drzak civky
D2 |Pojistka
D3 |Redukce civky dratu B\
D4  |Sroub - nastaveni brzdné sily \@\;

VOLBA KLADKY POSUVU

Ve vSech strojich ALFA IN MIG/MAG se

pouzivaji kladky s dvéma drazkami. Tyto drazky jsou ur€eny pro dva rizné
pruméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).

Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat priiméru a materialu svarovaciho
dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu. Nepravidelnosti
posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svarovani a deformacim dratu.

C A §prévné
12 B |Spatné
L C |Spatné

i

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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SERIZENi PRUTOKU PLYNU
Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt dokonale chranény plynem. P¥ilis malé
mnozstvi plynu nedokaze vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru, naopak pfilis
velké mnozstvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch.

@ Upozornéni @3 Plynova lahev musi byt dobfe zaji$téna proti padu. Tento

navod nefeSi bezpecné zajisténi plynoveé lahve. Informace Ize ziskat od
dodavatele technickych plyna.

1. Nasadte plynovou hadici na vyvodku na zadnim panelu stroje.

2. Stisknéte tlaCitko P27 na hlavnim panelu k sepnuti plynového ventilu.
Pokud je doba stisku tlaCitka kratSi nez 3 s, po uvolnéni tlaCitka dojde k
vypnuti plynového ventilu. Pokud je doba stisku tladitka delSi nez 3 s,
dojde k vypnuti plynového ventilu po cca 20 s, nebo po stisku libovolného
tlaCitka.

3. OtocCte nastavovacim Sroubem F7 na spodni strané redukéniho ventilu,
dokud pratokomér F6 neukaze pozadovany pratok, potom tlacitko
uvolnéte. Optimalni hodnota pratoku je 10-151/min.

4. Po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné hofraku je vhodné pred
svarfovanim profouknout potrubi ochrannym plynem.

Poz. Popis
F1 Lahev
F2 Ventil Iahve
F4 Ventil redukéni
F5 Vysokotlaky manometr
F6 Nizkotlaky manometr
F7 Regulacni Sroub

F8 Ventil plynovy

CHLADICIi SYSTEM VODNIHO HORAKU
1. Chladici jednotka je umisténa ve spodni Casti stroje.

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

3. Pfi pouziti jiné kapaliny mUze dojit k netésnosti chladiciho okruhu.
Na zavadu na chladicim okruhu pfi pouZziti jiné kapaliny nez ACL
ECOnelze uplatnit zaruku vyrobce.

4. Kapalinu doporucujeme komplet vymeénit jednou za dva roky. Kapalina
nesmi byt michana s kapalinou jiného druhu. Postup na vyménu kapaliny
naleznete na internetové adrese Vyména chladici kapaliny

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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5. V nadrzce chladici kapaliny udrzujte stav
kapaliny v povoleném rozsahu (viz obrazek).
Stav kapaliny je vizualné viditelny na Cele
nadrzky. Pouzivejte kapalinu predepsanou
vyrobcem.

Rozsviti-li se pfi provozu chybové hlaseni 0
“Err 2 - Maly tlak kapaliny, vypnéte hlavni T
vypinac€ a zkontrolujte stav chladici kapaliny. W
Po zapnuti stroje provedte test chladici U
jednotky. Pokud se chyba opakuje, je nutné zjistit pfiCinu zavady.
POZNAMKA: Pfi kazdé vyméné kapaliny je nutna vyména t&snéni u
Cerveného uzaveéru. Tésnéni je mozné objednat jako pfislusenstvi
(4712F).

6. Kapalina ACL ECO neni jedovata. Nicméné vzhledem k jejimu provozu v
Cerpadle s vyménénou kapalinou nakladejte jako s nebezpeCnym
odpadem. Nezatézujte zivotni prostrfedi. V nejhorsim pfipadé ji odneste do
sbérného dvoru v originalnim kanystru. Bezpecnosti list naleznete na linku

https://www.alfain.eu/z36182-kapalina-chladici-acl-eco-5I

7. Pozn.: Pfi pfipojeni plynem chlazeného horaku je nutné propojit vodni
rychlospojky propojovaci hadickou kapalinového okruhu! Nedodrzeni této
podminky muze vést k poSkozeni ¢erpadla.

ODVZDUSNENI CHLADICIHO SYSTEMU HORAKU

1.

o b~ w

Po naplnéni prazdného chladiciho systému hofaku nebo po doplnéni
kapaliny po rozsahlém uniku a zavzdusSnéni je nutné provést kompletni
odvzdusneni okruhu.

. Sejmout uzavér nadrzky chladici kapaliny a propojit vodni rychlospojky

propojovaci hadi¢kou kapalinového okruhu.

. Spustit test chlazeni na cca 30 sekund.
. Pripojit horak a spustit test chlazeni na cca 30 sekund.
. Pokud se po stisku tlaCitka hofaku rozsviti chybové hlaseni pro Maly tlak

vody, je nutné postup opakovat.

UPRAVA STROJE PRO SVAROVANI HLINIKU

1.
2.
3.
4,
5. Ustfihnéte konec teflonového bovdenu tak, aby byl blizko kladky posuvu G2.

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

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

Vyjméte kapilaru z konektoru EURO G1.

Navlecte klestinu G3, o-krouzek G4, matici G5 na konec teflonového bovdenu
mosaznou rourku G7 pro stabilizaci. Utahnéte matici G5.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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6. Nasadte hofak na EURO konektor G1 a zavedte do né&j drat.

G7 —\‘ G5 G3
G2 =
G6 J G4 G1
8. OVLADACI PANEL MIG/MAG
13 Pld— P18 P18 —PF17 —Pl8
P19
P12 —
- P20
il
Hig P21
5 R o -
Fo— | ¥
& M 4
P4
S ~
Py — ‘ P25
Tl — { )
P3d7 P29 L P28 L P27 — P26
Poz. | Popis
b1 TLACITKO DOLU. Umoziuje pohyb v menu textového displeje P25
dolu nebo doleva.
P2 TLACITKO NAHORU. Umoziiuje pohyb v menu textového displeje
P25 nohoru nebo doprava.
P3 | TLACITKO (=] UmoZfiuje navrat na hlavni stranu textového displeje
ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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P25 z kterékoli urovné menu.

P4 | TLACITKO vybéru 2T, 4T , .

P5 TLACITKO MIG MAG MODU. Vybirad mezi MAN, SYN, PULSE,
DOUBLE PULSE.

PG 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.
Synergické, pulsni.

P9 LED MIG/MAG SYNERGY- zobrazuje vybér metody. Synergické,
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 a==.
Displej hlavnich svafovacich parametru.

P12 | Zobrazuje nameérené hodnoty.
Pokud sviti néktera z LED 8>, A, s&, zobrazuje pfislusné hodnoty.
LED RYCHLOST POSUVU -8»- pokud vybrano, je mozno

P13 . "
nastavovat rychlost posuvu na displeji P12.
LED SVAROVACI PROUD A- pokud vybrano, je mozno nastavovat

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

P15 LED ALARM — pokud sviti, stroj je prehraty nebo na stroji je porucha.
Zprava o poruse je na displeji P19.
LED TLOUSTKA MATERIALU == (mm) — pokud vybrano, je mozno

P16 v P . .
nastavovat tloustku materialu na displeji P12.
LED HOLD - Na displejich P12 a P19 jsou zobrazeny posledni

P17 | namérfené 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 - Ctyftakt

P23 LED SCHODY Bm= — pokud vybrano, je aktivovan rezim tfi proudd
volenych tlaCitkem horaku.

P24 Enkod_ér korekce
Displej korekce oblouku:
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Pfi MAN neni aktivni, zobrazi se ---
Pfi SYN, PULSE, DOUBLE PULSE zobrazuje hodnoty korekce
napéti, nebo posuvu dratu provadéné enkodérem E2.
Hodnoty 0,0 V predstavuji 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

TLAGITKO TEST PLYNU (L), - Zmagktnutim se otevie plynovy ventil
P27 | a je mozné nastavit na lahvi pratok plynu. Op&tovnym 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.
TLAGITKO b=, Vstupuje do riiznych drovni menu. Navrat na hlavni
stranu textového displeje P25 se provadi tlaCitkem E]

P30

9. STRUKTURA MENU
Menu je rozdéleno do tfi urovni. Prvni uroven se objevi vzdy po zapnuti stroje.
Druha uroven se objevi na displeji po zmacknuti P30 . Treti uroven se vyvola

pfidrzenim tlaCitka P30 = déle nez 5 sekund. Stisknutim tlaCitka P3 E]dochézi
k ulozeni zménénych parametrt a 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 zmeéni pfi pootoCeni enkodéru P28.

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

1. Material
2. Prdmér dratu

3. Typ plynu
MENU 1 se vzdy objevi po uvodnich obrazovkach po zapnuti stroje hlavnim

vypinacem na textovém displeji P25. Pokud neni MENU 1 zobrazeno na
textovem displeji P25, zobrazte ho stisnutim tlaCitka P3 E]
P U

L IS [E S [Y N
M A [T S IG 2 S IG 13 g 1] 2
G A S| B 0 %A I 2 0 % [C O 2
J OB [ FE B 5 F R A N T A

Tabulka vySe pfedstavuje priklad zobrazeni nastaveni na displeji P25. Znak
ukazuje na parametr, ktery se aktualné zmeéni pfi pootoCeni enkodéru P28.
Z displeje Ize vycCist, Ze stroj je v pulznim rezimu, svafuje se dratem SG2/SG3 o
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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.

MENU 2

MENU 2 vyvolejte stisknutim tlaCitka P30 . Parametry Ize zménit enkodérem
P28. Pohyb v ramci menu se uskutechuje pomoci postrannich tlaCitek P1 a P2
vedle textového displeje P25. Odchod z MENU 2 provedte stisknutim tlaCitka P3

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

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

2 Predfuk Predfuk

3 Soft Start Soft Start

4 Dohofeni Start 3 Level (startovaci proud)
5 Dofuk Start Time

6 Spot Time Rampa 3 Level 0

7 Rampa 3 Level 1

8 Rampa 3 Level 2

9 Krater 3 Level

10 Krater Time

11 Dohoreni

12 Dofuk

13 Spot Time

STRUKTURA MENU 2 DOUBLE PULSE

Pofadi | 2T, 4T B 4T schody (3 proudy)

1 Oblouk nastaveni Oblouk nastaveni

2 Predfuk Predfuk

3 Soft Start Soft Start

4 Dohofteni Start 3 Lev (startovaci proud)

5 Dofuk Start Time

6 Spot Time Rampa 3 Level 1

7 Frekvence double pulsu Rampa 3 Level 2

8 Rozsah double pulsu Krater 3 Level

9 Cyklus double pulsu Krater Time

10 Oblouk double pulsu Dohofreni

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.

wviiv s

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

Frekvence double pulsu

Umoznuje nastavit frekvenci stfidani vyssi a niZSi rychlosti posuvu dratu v Hz
(udava pocet cyklu za s). NejlepSich vysledku je obvykle dosahovano pfi 1,5 Hz.

Rozsah double pulsu

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

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

Rychlosti posuvu dratu jsou vypocitany podle vzorcu:

Vyssi rychlost = Rychlost nastavena na panelu + (zvolena procentualni Cast
rychlosti nastavené na panelu déleno dvéma)

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

Nizsi rychlost = Rychlost nastavena na panelu - (zvolena procentualni Cast
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
Casoveho intervalu double pulsu, ktery urcCila nastavena frekvence double pulsu.

MENU 3 (SET UP)

Treti uroven se vyvola pfidrzenim tlacCitka 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 E] VSechny zménéné parametry budou
ulozeny.
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STRUKTURA MENU 3 (SET UP)

Poradi | Popis MIN DEFAULT | MAX Poznamky
ENGLISH, ITALIANO,
FRANCAIS, )
DEUTSCH, ESPANOL,
1 Jazyk PORTUGUES,
DUTCH,CESKY
SRBSKI,POLSKI,
SUOMI
2 Mod chlazeni | OFF AUTO ON
g | Kontrast 0% 50 % 100 %
displeje
OFF zadné ovladani
RCO03 1x potenciometr
Dalkové RCO04 2X potenciometr
4 YR OFF OFF RCO08
ovladani RCO05 1x UP/DOWN
RCO06 2x UP/DOWN
RCO08
OFE VSechna nastaveni
povolena.
VSechna nastaveni
5 | Zamek OFF | OFF Lock 2 | FOCKL | zakazana
S vyjimkami
uvedenymi
LOCK2 | v tabulce v kapitole
Zamek"
Korekce
6 oblouku VOLTS | VOLTS m/min
(napéti, drat)
7 |Pocitadlo 1445, 1goh 0.0h
hodin
Komunikace
OFF S rozhranim
zakazana.
Data jsou
g |Mod OFF OFF ncoz | NCOL1 | odesilana do
pFipojeni rozhrani.
Data jsou
NCo2 | odesilanaa
pfijimana
rozhranim.
Normalni stav
OFF | Yagitka hoFaku.
Rezim Kratkym stisknutim
9 tlacitka OFF OFF TO1 tladitka horaku
horaku TO1 v prubéhu
svarovani
pfepinate JOBYy.
10 Servis CUR- CURRENT | CUR- Pristup do
RENT VALUE RENT podmenu
ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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kalibraénich a
ovérovacich sluzeb

VALUE VALUE

11 Push-Pull OFF OFF ON

REZIM TLACITKA HORAKU

Pokud je rezim TO1 aktivovan, funkce pfepnuti JOBu béhem svafovani se
aktivuje stisknutim tlaCitka horaku. Pfi zvoleném rezimu TO1 pracuje tlaCitko
hofaku v rezimu 4T nebo 4T schody s vypnutou funkci Bilevel. Proto, pokud jsou
JOBy uloZeny v riznych rezimech, jsou automaticky nacteny podle téchto
podminek.

ZAMEK

Zamek ma 3 urovné.
TABULKA FUNKCi, KTERE NEJSOU ZAKAZANY ZAMKEM

Typ dalkového ovladani
Zamek gé"(’)gte's’ky interface / RCO3 |RCO4 |RCO5 | RCO6
VSechna | VSechna |VSechna | VSechna
OFF | VSechna nastaveni povolena. nastaveni | nastaveni | nastaveni | nastaveni
povolena. | povolena. | povolena. | povolena.
Vybér funkce tlacitka hofaku
(tlacitko P4) Korekce Korekce
Displej hlavnich svafovacich oblouku oblouku
1 parametru (tlacitko P11) (potencio (Up/
Korekce oblouku (enkodér P24) metr DOWN
Zavedeni dratu (tlaCitko P26) Pot2) paka 2)
Test plynu (tlaCitko P27)
Vybér funkce tlacitka horaku
(tlacitko P4)
Displej hlavnich svarovacich V8echna | VS8echna | VS8echna | VSechna
2 parametra (tlacitko P11) nastaveni | nastaveni | nastaveni | nastaveni
Korekce oblouku (enkodér P24) | povolena. | povolena. | povolena. | povolena.
Zavedeni dratu (tlacitko P26)
Test plynu (tlaCitko P27)
Zakazani

Pokud je vybran néjaky druh zamku, lze upravovat pouze parametry povolené
aktualné aktivnim zamkem. Pokud si nemuzete vzpomenout na heslo, tak jediny
zpusob, jak ukoncCit zamek, je provedeni tovarniho resetu zdroje.

Poznamka:
Svarovaci zdroj musi byt zapnuty a nastaven pro svarovani.

JAK ZAMKNOUT?

1. Pridrzte P30 E””] pfi souCasném zapnuti stroje hlavnim vypinacem. Objevi se
MENU 3/SET UP.
2. TlaCitkem P2 prejdéte na 5. stranu — Zamek
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3. Enkodérem textového displeje P28 vyberte pozadovanou uroven

. Stisknéte tlacCitko P30 E”] na potvrzeni.Objevi se pole na vlozeni hesla.

. Enkodérem textového displeje P28 a tlaCitky P1 a P2 je mozZno zvolit heslo.
Tovarni heslo je 0000. Pozor, dobfe si poznamenejte heslo. Pokud je
zapomenete, feSenim je kompletni restart stroje. VesSkera ulozena nastaveni
véetné JOBU budou pak smazana a stroj bude nastaven do
DEFAULT/tovarniho nastaveni.

o

JAK ODEMKNOUT?

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

3. Heslo potvrdte stiskem P30 . Zamek bude vypnuty (OFF).
10. JOBY

JOBEM rozumime uloZena nastaveni svareCky (programy) pro konkrétni
svarovaci 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 lze pojmenovat az devitimistnym nazvem. V kazdé
sekvenci S01 - S09 muze byt uloZzeno 10 JOBU (JOO — J09). Kazdy JOB je mozZno
pojmenovat az devitimistnym nazvem.

JAK ULOZIT JOB?

1. Na stroji si naladte pozadované parametry.

2. Zmacknéte tlacitko P29 . Otevre 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 Ize pouze na volna mista paméti.

JAK DODATECNE POJMENOVAT SEKVENCI NEBO JOB?

1. Zmacknéte tlacCitko P29 . Otevie se JOB MENU. Enkodérem textoveho
displeje P28 vyberte pfikaz VYBER.

2. Enkodérem P28 a tlaCitky P1 a P2 vyberte sekvenci nebo JOB
k pojmenovani.
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3. TlacCitko P29 pridrzite na 3 s. Pak zaCne blikat kurzor na misté prvniho
znaku. Popis provedte enkodérem P28 a tlaCitky P1 a P2. UlozZeni popisu

provedte pridrzenim tlacitka P29 na 3 s.

JAK SMAZAT JOB?

1. Zmacknéte tlaCitko P29 . Otevie se JOB MENU. Enkodérem textoveho
displeje P28 vyberte pfikaz SMAZ.

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

3. Zmacknéte tlaCitko P29 . Objevi se dialog: SMAZANI JOBU. Vyberte volbu
ANO a opét zmacknéte P29 . Job je smazan.

JAK VYBRAT JOB?

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 OVLADANiIi HORAKU - VYBER JOBU
Dlouze podrzte stisknuté tlacitko P30 a otevie se vybér MENU, pomoci

postrannich tlagitek P1 a P2 najdéte polozku ZAMEK a vyberte zamek K3. Vybér

potvrdte stiskem tlaCitka P30 . Objevi se pole pro vlozeni hesla. Enkodérem
textoveho displeje P28 a postrannimi tlaCitky P1 a P2 zadejte heslo a potvrdte

heslo stisknutim tlaCitka P30 . Po potvrzeni hesla se objevi na displeji stroje
vpravo dole oznadeni K3. Zmacknéte tladitko P29 , vyberte polozku VYBER

JOBU a potvrdte stiskem tlagitka P29 . Na displeji hofaku se objevi vybér
uloZzenych JOBuU. Stiskem tladitek (+) a (-) na hofaku lze pfechazet mezi

uloZzenymi JOBY ve stroji. Stiskem tlaCitka P3 E] odejdete z vybéru ulozenych
JOBU a odemkne se cely hlavni panel stroje.

EXPORT/IMPORT JOBU POMOCI USB DISKU

Poznamka:

Tato funkce funguje pouze tehdy, pokud je stroj vybaven softwarem
podporujicim export/import JOBU pomoci USB disku a pokud je stroj vybaven
USB konektorem A32, ktery je umistén uvnitf stroje.

Pomoci USB disku lze JOBy ulozené na panelu stroje importovat do jiného

panelu stroje. Je-li pfipojen USB disk ke stroji, v JOB MENU se zobrazi polozky
tykajici se procesu exportu a importu.
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¥YVAROVANIY

JOBy jsou exportovany na USB disk pod stejnym Ccislem JOBu, jaké je
zobrazeno na panelu stroje. Pokud na pocitaCi zménite nazvy/Cisla uloZzenych
JOBU na UBS disku, tak budou po importu do cilového panelu stale ulozeny s
puvodnim nazvem/Cislem JOBu. To znamena, Ze pokud cilovy panel jiz
obsahuje JOBYy se stejnym nazvem jako ty, které chcete importovat, tak budou
prepsany.

Doporucuje se neménit nazvy souborli exportovanych na USB disk.
Pripona souboru (.bin) nesmi byt nikdy zménéna.

JOBYy, které maji byt uchovany, musi mit na cilovém panelu jiné umisténi
nez JOBy exportované na USB disk.

Poznamka: USB disk musi byt formatovany jako FAT32.

EXPORT JOB
'na naD 2=
‘V
(=]
tVI«G-
= @
P3
o (1)
KONEC w
P2 P25
/
— P |
B-
VYBER
P11

= [l
= CEAMD
P29/

p29/ | p2s/ |
AKTIVACEA CVYBER

KONEC D
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Poz. Popis
Pfipojte USB disk do USB konektoru A32.
A |- stisknéte tlagitko P29 [ k aktivaci JOB MENU.

- JOB MENU se zobrazi na displeji P25.

Tlacitky P1[x a P2 (7 zvolte parametr OPT.

B - Zvoleny parametr je zobrazen symbolem —.
Enkodérem P28 zvolte funkci USB EXPORT.
C - Pokud nejsou ulozeny zadné JOBY ve stroji, zobrazi se hlaseni:
NO JOB.
Konec bez potvrzeni:
_ Stisknéte tlacitko P3 =,
D - Tato akce automaticky zavie menu.

Konec s potvrzenim:
_ Stisknéte tlagitko P29 .

Tabulka hlaseni pro exportovani:

Hlaseni Vyznam Priciny

- nespravné vlozeny USB disk

USB DEVICE NOT | USB zafizeni nebylo | USB disk byl vyjmut pred

FOUND nalezeno o
dokon€nim operace
- USB neni formatované jako
FAT32
USB disk byl vyjmut | - neidentifikovatelna obecna
EXPORT FAILED pred dokonénim chyba: znovu vlozte USB disk a
operace opakujte akci
- pfipojeny USB disk je
poskozeny
EXPORT IN JOBy u!oiené na
PROGRESS panelu jsou
exportovany
EXPORT Dokoncen proces
COMPLETE exportovani
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IMPORT JOBU

&
+-

O8YN uﬂ@
u:lal-.‘ gﬂ'&
5
-

[

3
‘0 B8 oY

|
=

AKTIVACEA

KONEC D

CEAM

p2s/ |

CVYBER

P25

Poz. Popis

Pripojte USB disk do USB konektoru A32.

A |- stisknéte tlagitko P29 [] k aktivaci JOB MENU.
- JOB MENU se zobrazi na displeji P25.

Tlagitky P1 [+ a P2 (7 zvolte parametr OPT.
- Zvoleny parametr je zobrazen symbolem —.

C Enkodérem P28 zvolte funkci USB IMPORT.

Konec bez potvrzeni:

_ Stisknéte tiacitko P3 =,
D - Tato akce automaticky zavie menu.

Konec s potvrzenim:
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_ Stisknéte tlagitko P29 .

Tabulka hlaseni pro importovani:

Hlaseni Vyznam Priciny

v - nespravneé vlozeny USB disk
USB DEVICE NOT | USB zafizeni nebylo : : L
FOUND nalezeno - USB disk byl vyjmut pfed

dokonCnim operace

- na USB disku nejsou nahrané
zadné JOBy

- USB neni formatované jako
FAT32

- neidentifikovatelna obecna
chyba: znovu vlozte USB disk a
opakujte akci

- pfipojeny USB disk je
poskozeny

FILE NOT FOUND Soubor nenalezen

Chybny proces

IMPORT FAILED . -y
importovani

JOBYy ulozené na

IMPORT IN : :
PROGRESS USB disku jsou
importovany
IMPORT Dokoncen proces
COMPLETE importovani

VYBER JOBU POMOCIi TLACITEK HORAKU

Kdyz je instalovany hofak s UP/DOWN ovladanim, muzete vybrat JOBy v JOB
sekci pomoci tlaCitek horaku.
Mezi JOBY Ize rolovat pouze tehdy, pokud se nesvafuje.
Béhem procesu svarovani (aktivnim JOBem) Ize hodnoty parametru doasné
zmeénit pomoci tlaCitek UP/DOWN; na konci procesu svarovani se obnovi
puvodni hodnoty.
Kdyz je instalovan hofak DIGIMANAGER, Ize provadét vySe uvedené operace
S nasledujicimi rozdily:

e JOB Ize nacCist pfimo z horaku

e JOBYy zle rolovat bez ohledu na sekci, do které patfi

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)
prostfednictvim uzivatelského rozhrani zdroje.
Pomoci tlaCitek hofaku muzete prepinat JOBy ze sekce 2 (J.05, J.06, J.07).
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11. KALIBRACE HORAKU

KALIBRACE SVAROVACIHO OBVODU
Kdyz pouzivate posuv dratu s kabelovym propojem, tak je vyhodné méfit odpor
svarfovacicho obvodu "r* pomoci kalibracni funkce. Diky tomu je mozné
dosahnout konstantni kvality svafovani bez ohledu na délku propoje a horaku.
Odpor svafovaciho 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.
V pfipadé Castecného resetu zustane posledni naméfena hodnota ulozena
vV pameéti.
Kalibrace neni tedy povinna, ale v pfipadé, zZe 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 ovladaem.

P2 7 P1 [t 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)

< mérena v dobé posledni kalibrace.
Po celkovém resetu se zobrazi vychozi hodnota.

Vyjméte plynovou hubici hofaku a umistéte vedeni SpiCky dratu (drat nesmi

vyc€nivat) na povrch obrobku, ktery zajistuje spravné umisténi; zkontrolujte, zda

vedeni Spi¢ky dratu je v kontaktu s €istou plochou povrchu obrobku. Stisknéte
tlaCitko horaku k provedeni kalibrace.

Spravné provedena kalibrace
KALIBRACE USPESNE
DOKONCENA/ CALIBRATION

& COMPLETED
SUCCESSFULLY

< Kalibracni hodnota se zobrazi na displeji: P19

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

Objevi se hlaseni na displeji: P25
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Vystup bez zapamatovani

P3 E] Zmacknéte tlacitko.

Vystup se zapamatovanim

P30 [=d Zmacknéte tlagitko.

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 (=] Zmagknéte tlagitko.

12. RESET - TOVARNI NASTAVENI MIG/MAG

Provadi se s pfipojenym a aktivovanym MIG/MAG posuvem dratu. Vypnéte stroj
hlavnim vypinaCem. Nasledné stroj hlavnim vypinaCem zapnéte. |hned po
zapnuti stroje se rozsviti displeje. Jakmile se rozsviti displeje, tak souCasnée
stisknéte tlaCitka P11 a P26. VyCkejte, aZz se objevi na textovém displeji dialog
MEMORY CLEANING.

Budou smazana veskera nastaveni véetn& ZAMKU. Sekvence JOBU budou
smazany. Stroj se pfepne do manualniho modu a jazyk bude anglictina.

1. pfepnut do rezimu MIG/MAG (sviti LED 47 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

2. TlaCitkem P44 zvolte pfislusny rezim MMA (MMA, CEL- celulosové elektrody)
dUpozornénid Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla zadného kovového
materialu, protoZze v tomto reZimu je pfi zapnutém stroji na rychlospojkach
svarovaciho stroje stale svarovaci napéti.

3. Kodérem P39 nastavte pozadovany proud, vlozte elektrodu do drzaku a

zacCneéte svarovat.

Kodéry P32 a P31 je si mlzete doladit uroven Hot Start a Arc Force.

. Pro drazkovani postupujte podle navodu drazkovaciho horaku.

ok

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu



http://www.alfain.eu/

-29 -

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

o Rozsah. Maximalni } ] Spotfeba dratu

Prameér | rychlosti rychlost [Hmotnost| Spotreba dratu za 1 .
dratu posuvu posuvu |1 mdratu| minutu svarovani zal VhOd,m,u
[mm] dratu dratu [] [g/min] svarovani
[m/min] | [m/min] [9/hod]

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
Nerezovy drat

0,6 2-5 5 2,3 11,5 690

0,8 3-6 6 4 24 1440

1,0 3-12 12 6 72 4320

1,2 4-18 18 9 162 9720
Hlinikovy drat

0,6 2-5 5 0,8 4 240

0,8 3-6 6 1,3 7,8 468

1,0 3-12 12 2 24 1440

1,2 4-18 18 3 54 3240

TABULKA SPOTREBY PLYNU BEHEM MIG/MAG SVAROVANI

Pramér dratu [mm] Pratok plynu [I/min] Sp°":\'i’:£:}g|‘1‘; [zlf'hlg‘fd'““
0,6 6 6 * 60 = 360
0,8 8 8 * 60 = 480
1,0 10 10 * 60 = 600
1.2 12 12 * 60 = 720
1,6 16 16 * 60 = 960
2,0 20 20 * 60 = 1200

TABULKA SPOTREBY BEHEM TIG SVAROVANI

Primeér wolfram. elektrody [mm]

Pritok argonu [I/min]

Ocel / nerezova ocel

0,5 3-4
1,0 3-5
1,6 4-6
2,4 5-7
3,2 5-9
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TABULKA SPOTREBY ELEKTROD BEHEM SVAROVANI

Hmotnost Hmotnost
Priamér Rozsah Délka vvvarené Doba vyvarené
elektrody |svarovaciho| elektrody y vyvareni elektrody bez
elektrody bez
[mm] proudu [A] [mm] elektrody [s] |strusky zals
strusky [g] [g/s]
1,6 30 - 55 300 4 35 0,11
2,5 70-110 350 11 49 0,22
3,2 90 - 140 350 19 60 0,32
4,0 120 - 190 450 39 88 0,44

14. UDRZBA A SERVISNi ZKOUSKY

1.

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

. Svarovaci horak pravidelné udrzujte a v€as vyménujte opotfebené dily.

Namahani horaku je vyrazne 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 prlvlak prevadi svarovaci proud do dratu a zaroven drat usmérfuje

k mistu svafovani. 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 pruvlaku doporuCujeme po opotiebeni
otvoru na 1,5 nasobek priameéru dratu.

. Pfi kazdé montazi i vyméné doporu€ujeme nastfikat praviak i jeho zavit

separacnim sprejem k tomu urCenym.

. Plynova hubice pfivadi plyn ur€eny k ochrané oblouku a tavné lazné. Rozstfik

kovu zanasi hubici, proto ji pravidelné Cistéte, aby byl zabezpecCen dobry a
rovnomeérny prutok ochranného plynu a pfedeslo se zkratu mezi praviakem a
hubici. Rychlost zanaseni hubice zavisi pfedevSim na spravném sefizeni
svarovaciho procesu. Rozstfik kovu se snadnéji odstrafiuje po nastfikani
plynové hubice separacnim sprejem. Po téchto opatrenich rozstfik CasteCné
opadava, presto je tfeba jej kazdych 10 az 20 minut odstranovat z prostoru
mezi hubici a privlakem nekovovou tyCinkou mirnym poklepem. Podle
velikosti proudu a intenzity prace je potfeba 2x - 5x béhem smény plynovou
hubici sejmout a dukladné ji oistit v€etné kanalkd mezikusu, které slouzi pro
privod plynu. S plynovou hubici se nesmi silné klepat, protoze se muze
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 bovdenu jsou zavislé na Cistoté dratu a udrzbé& mechanismu
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v podavaci a na sefizeni kladek. Dusledné pouzivani CistiCe dratu vyrazné
omezuje znecisténi bovdenu. Jednou tydné je vycCistéte trichlorethylenem a
profouknéte tlakovym vzduchem. V pfipadé velkého opotfebeni nebo ucpani
je tfeba bovden vyménit.

9. Zdrojovou skfifi, zejména chladi¢e 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 znecCisténi chladici kapaliny
mechanickymi necCistotami, mastnotami, pfipadné jinymi, zejména hoflavymi
latkami. OdvzduSniovaci otvor v uzavéru nadrzky je nutné udrzZovat
prachodny.

11. ¢dUpozornénid Pozor na nebezpeci poskozeni elektronickych soucastek
pfimym zasahem stlaCeného vzduchu z malé vzdalenosti pfi CiSténi stroje.

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

13. Nedotykejte se polovodiCovych soucCastek na ploSnych spojich. Hrozi
nebezpecCi poSkozeni elektrostatickym nabojem.

KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI ZDROJE PODLE CSN EN 60 974-1

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

15. SERVIS

POSKYTNUTI ZARUKY

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

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

3. Zakonna zarucni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhata zaruky
zaCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky. Vyrobce tuto Ihitu prodluZuje na 24 mésict. Do zaruéni 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 urlen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a
mimoradna opotiebeni, ktera vznikla nedostateCnou péci €i zanedbanim i
zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkusSenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim pFedpisu
uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k uc¢elim, pro
které neni uren, pretéZzovanim stroje, byt i pfechodnym. 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 funkcnost jednotlivych soucasti stroje.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu



http://www.alfain.eu/

-32 -

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 vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného
dilu na vyrobce.

8. Jako zarucéni list slouzi doklad o koupi (faktura), na némz je uvedeno vyrobni
Cislo vyrobku, pfipadné zarucni list uvedeny na posledni strané tohoto
navodu.

9. Na zavadu na chladicim okruhu pfi pouziti jiné kapaliny nez ACL ECO nelze
uplatnit zaruku vyrobce.

ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

1. Zaruc¢ni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.

2. Obdobnym zpUsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.

3. Reklamaci oznamte na e-mail: servis@alfain.eu nebo na tel. Cislo +420
563 034 626. Provozni doba servisu je od 7:00 do 15:30 kazdy pracovni den.

16. EKODESIGN SVAROVACICH ZARIZENI

Zafizeni spliiuje pozadavky dle nafizeni komise EU 2019/1784 ze dne 1. fijna
2019 kterym se stanovi pozadavky na ekodesign svarovacich zafizeni.
Hodnoty ucinnosti zdroje proudu a spotfeba energie v klidovém stavu jsou
uvedeny v kap.4. Spotfeba materialu je uvedena v kap. 13.

17. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

INFORMACE PRO LVJ'ZIVA',I'ELVE K LIKVIDACI ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZARIZENI 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.
Spole¢nost 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 privodnich dokumentech
znamena, ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi
byt pfidany do bézného komunalniho odpadu.

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

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyzadejte si potfebné
informace od sveho prodejce nebo dodavatele.
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18. ZARUCNI LIST

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

Vyrobni Cislo:

Den, mésic slovy a rok
prodeje:

Razitko a podpis prodejce:
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