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1.UVOD
Vazeny spotrebitel,

spole€nost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a
veri, ze budete s nasim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvest do provozu pouze skolené osoby a pouze

v ramci technickych ustanoveni. Spole¢nost ALFA IN a.s. nepfijme

v zadném pripadé zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim.
Pred uvedenim do provozu si prfectéte peclivé tento navod k obsluze.

Stroj splfiuji poZzadavky odpovidajici znacce CE.

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

ALFIN 162 T je invertorovy generator svarovaciho proudu, ktery svaruje
v nize uvedenych metodach:

MMA - obalena elektroda

TIG plynule (2T, 4T, HF Lift Arc)

TIG pulsné s frekvenci (2T, 4T, HF Lift Arc)
TIG pulsné synergicky (2T, 4T, HF Lift Arc)
Bodové svarovani (2T, HF)

abhooON =

S Stroj je mozné pouzit pro svarovani v prostorach se zvySenym
nebezpecfim urazu elektrickym proudem.

Vyhrazujeme si pravo uprav a zmén v pripadeé tiskovych chyb, zmény
technickych parametrq, pfislusenstvi apod. bez pfedchoziho upozornéni.
Tyto zmény se nemusi projevit v navodech k pouzivani v papirové ani v
elektronické podobé.
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2. BEZPECNOST PRACE
OCHRANA 0SOB

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

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

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

4. Pfi zapalovani oblouku v rezimu TIG HF je generovano vysoké
napéti. Dbejte proto na dobry stav isolace hofaku a zemnici ho
kabelu.

5. Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni musi byt
informovani o nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi
prostiedky.

6. Prfi svafovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit
dostatecny pfisun €erstvého vzduchu, nebot pfi svarovani vznika
kour a Skodlivé plyny.

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

neprovadéjte svareCské prace, nebot hrozi nebezpeci vybuchu.

V prostorach s nebezpelim vybuchu plati zvlastni predpisy.

Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi

spliovat zvlastni bezpe€nostni pozadavky. Jedna se zejména o

kolejnice, tlak. nadoby a pod. Tyto spoje smé&ji provadét jen

kvalitné vyskoleni svareci.

© o

BEZPECNOSTNi PREDPISY

1. Pfed zapocCetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601 a normou CSN 050630.

2. S tlakovymi lahvemi s ochrannymi plyny je tfeba zachazet podle

pFedpist pro praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83

05 a v normé& CSN 07 85 09.

Svare¢ musi pouzivat ochranné pomucky.

Pred kazdym zasahem v elektrické €asti, sejmutim krytu nebo

Cisténim je nutné odpojit zafizeni ze sité.

B w
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3. PROVOZNi PODMINKY

1.

N

o~

Uvedeni pfistroje do provozu smi provadeét jen vysSkoleny personal
a pouze v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruci za Skody
vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi udrzbé a opravé
pouzivejte jen originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

Zafizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.

Svarovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23, coz
zajistuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru vétsSim
nez 12 mm a ochranu proti Sikmo stfikajici vodé az do sklonu 60°.
Je nepfipustné spojovat vice stroju paralelné nebo sériovée.

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). Chlazeni je fizeno
elektronickou teplotni automatikou.

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

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

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

Prislusnému sitovému napéti a prikonu musi odpovidat sitova
vidlice.

dUpozornénid Prodluzovaci kabely nesméji mit vodi¢e s mensim
prafezem nez 3x2,5 mm?/4x2,5mm?. Stroj ALFIN 162 T Ize
provozovat na jednofazovém generatoru el. proudu 6 kVA
(1x230V/50Hz) a vice. Generator musi mit stabilizaci napéti lepsi
jako = 10%. Generatory s nizSim vykonem mohou stroj poskodit.

dUpozornénid Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou do
vyrazné teplejsSiho prostfedi, miize dojit ke kondenzaci vihkosti,
zejmeéna uvnitf svare€ky. Dojde tim ke snizeni elektrické pevnosti a
zvyseni nebezpeli el. pfeskoku na napétové namahanych dilech a
tim vaznému poskozeni stroje. Je proto nezbytné, nastane-li tato
situace, ponechat svarecku cca 1 hodinu v klidu, az dojde

k vyrovnani teploty s okolim. Tim ustane pfipadna kondenzace.
Teprve po uplynuti této doby je mozné svarecku pfipojit k siti a
spustit.
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10. Stroj je nutné chranit pfed:
a. Vlhkem, destém a intenzivnim slune¢nim zarenim
b. Mechanickym poskozenim
c. Pravanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju
d. Nadmeérnym pretézovanim — prekro¢enim tech. parametru
e. Hrubym zachazenim

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci zafizeni je z hlediska odruseni uréeno predevsim pro
pramyslové prostory. Spliiuje pozadavky CSN EN 60974-10 tfidy A a
neni ur¢eno pro pouzivani v obytnych prostorech, kde je elektricka
energie dodavana verejnou nizkonapétovou napajeci siti. Mohou zde byt
mozné problémy se zajisténim elektromagnetické kompatibility v téchto
prostorech, zplsobené rusenim Sifenym vedenim stejné jako
vyzafovanym rusenim.

Bé&hem provozu miize byt zafizeni zdrojem ruseni.

YUpozornéni/ Uzivatele upozoriiujeme, Ze je odpovédny za pfipadné
ruseni ze svarovani.

4. TECHNICKA DATA

Alfin 162 T Jednotky

Metoda MMA TIG
Sitové napéti V/Hz 1x230/50-60

Rozsah svaf. proudu A 5-150 5-160
Napéti naprazdno Uzo \ 54,0 54,0
Jisténi A 16 @ (20 @)

Max. efektivni proud l1e A 16,0 (17,0) 10,9 (10,9)
Svarovaci proud (DZ=100%) I2 A 80 (100) 100 (100)
Svarovaci proud (DZ=60%) I2 A 110 (1195) 120 (120)
Svafovac proud (DZ=x%) Iz A (30%=120) ooom190)
Kryti IP23S

Normy EN 60974-1; EN 60974-10 tfida A
Rozméry (S x d x v) mm 120 x 360 x 215
Hmotnost kg 5,4

*) Stroj je standardné vybaven vidlici 16A pro pfipojeni k siti 1 x 230V.
ALFAINa.s. © www.alfain.eu
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Je-li stroj provozovan ve vysSich oblastech zatiZeni, kdy proudovy odbér
ze sité prekracuje hodnotu 16A, je mozné pfipojit stroj ke tfifazove siti
3x400/230V TN-S (CS). Podminkou je pouziti pétikolikové vidlice 32 A
na sitovém kabelu a pfipojeni na fazové napéti. Cerny (hnédy) vodié
pfipojit k jedné fazi (napf. L1), modry vodi¢ k nulovému vodi¢i (N) a
zelenozluty vodi€ k ochrannému vodiéi ,PE". V tomto pfipadé je mozné
pfipojit stroj do tfifazové zasuvky, ktera smi byt jiSténa jisticim prvkem
max. 25A.

Vzhledem k velikosti zatéZovatele 40 (50)% pfi max. proudu je velikost
jistiCe 25 A dostatecna. Efektivni hodnota sitového proudu je podstatné
niZsi.

DalSi moznosti je pfipojeni stroje napevno k samostatnému vyvodu s
jisténim max. 25A (s motorovou charakteristikou).

Tyto Upravy smi provadét pouze osoba s elektrotechnickou kvalifikaci,
ktera sou€asné posoudi stav sité v misté pfipojeni a rozhodne, zda bude
mozné takto stroj pfipojit.

**) V klidovém stavu stroje je napéti naprazdno sniZzeno na hodnotu

10 + 14V, na plnou hodnotu se zvySi v okamziku, kdy odpor svarovaciho
okruhu klesne pod cca 1000Q (pfi dotyku elektrody s materialem). Toto
reSeni snizuje riziko urazu elektrickym proudem.

S Stroj oznaceny timto symbolem je mozZné pouzit pro svarovani v
prostorach se zvySenym nebezpecim urazu elektrickym proudem
Konstrukce stroje je provedena tak, ze v zadném pfipadé, ani pfi selhani
usmeérfiovace, neni pfekro¢ena dovolena Spickova hodnota napéti
naprazdno podle CSN EN 60974-1, tj., 113V stejnosmé&rnych nebo 68V
stfidavych.

dUpozornénid Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu musi byt pro
pripojeni zafizeni k vefejné distribucni siti nutny souhlas rozvodnych
zavodu.
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5. PRISLUSENSTVIi STROJE
SOUCAST DODAVKY

Kéd Nazev
5.0517 ALFIN 162 T
3475 Sada kon. ALFIN G1/4 komplet

PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU

Kod Chlazeni Nazev
17E104CC olyn Kl?‘irr?k PARKER SGT 17 4m 10-25 FX
17E108CC plyn Xl?irr?k PARKER SGT 17 8m 10-25 FX
Horak PARKER SGT 17 4m 10-25
17104CCUD plyn Alfin UD
Horak PARKER SGT 17 8m 10-25
17108CCUD plyn Alfin UD

dUpozornénid Horak je potieba volit podle pouzivaného proudového
rozsahu. ALFA IN a.s. neodpovida za poskozeni svarovacich horaki
vlivem pretizeni.

JINE PRISLUSENSTVI

Kod Nazev

V9030034 Kabely ALFIN 2x 3m 10-25 160A

5.0092 Box pro ALFIN 150 TIG HF, BW, LA
5915 Ventil red. AR/CO2 Victor 2 manometry
4341 Ventil red. AR MIDI-C M14G W21,8 x 1,14
VMO0151-1 Hadice plyn. Alfin TIG 3m G1/4 opfedena
5.0508 Vozik svare€sky P 80

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




6. POPIS STROJE
OVLADACI PANEL ALFIN162 T
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Obrazek 1 — Ovladaci panel ALFIN 162 T
POPIS SYMBOLU NA OVLADACIM PANELU

Poz. Nazev | Popis funkce

Alarm prehrati

Indikuje vypnuti svarfovaciho napajeciho zdroje
tepelnou ochranou.

Nechte pristroj v chodu, prehraté slozky se
ochladi tak rychle, jak je to mozné.

Kdyz je pfistroj ochlazen, svarovaci zdroj se
automaticky resetuje.

L1 - Ujistéte se, Ze pozadovany vykon svarfovaciho
procesu je nizsi, nez je maximalni povoleny
vykon.

- Zkontrolujte, zda jsou provozni podminky v
souladu se svafovacim zdrojem energie na
specifikacnim stitku.

- Zkontrolujte pfitomnost dostatecné cirkulace
vzduchu kolem zdroje svarovaciho proudu.

= Cervena LED - sviti-li, je stroj pfepnut do rezimu
MMA.

L9
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L10

o Cervena LED - sviti-li, je stroj pfepnut do rezimu
svarovani TIG WIG, kontinualni rezim

L11

[om Cervena LED - sviti-li, je stroj pfepnut do rezimu
S| TIG PULZ

Blikajici signal znamena, Ze je zvolen nasledujici
reZim svafovani: TIG PULZ SYNERGY

L12

y, Cervena LED sviti-li, je stroj pfepnut do rezimu
TIG, dvoutakt s dotyk. zapalovanim Lift Arc.

L13

y Cervena LED sviti-li, je stroj pfepnut do rezimu
TIG, Ctyftakt s dotykovym zapalovanim Lift Arc.

L14

Cervena LED sviti-li, je stroj pfepnut do rezimu
TIG, dvoutakt s HF zapalovanim

% -por | Blikajici signal znamena, Ze je zvolen nasleduijici
rezim svarfovani: dvoutakt SPOT s HF
zapalovanim

L15

0% Cervena LED sviti-li, je stroj pfepnut do rezimu
TIG, étyitakt s HF zapalovanim

ROZMISTENIi A POPIS LED NA SVAROVACI KRIVCE

0 >0

OO0 00000
L2 L3 L4 L5 L6 L7 L8

Obrazek 2 — Rozmisténi LED na svarovaci krivce

Poz. | Nastavovany parametr

L2 Clervené LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit dobu predfuku
plynu

L3 Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit dobu nab&hu
svarovaciho proudu

L4 Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit frekvenci pulz{l
(pouze v pulznim TIG)

L5 Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit velikost
svarovaciho proudu MMA, TIG

L6 Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit dobu dobé&hu

svarovaciho proudu na proud koncovy TIG

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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L7 Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit velikost koncového
proudu pro vyplnéni krateru - jen TIG 4T

L8 Cervena LED sviti, kodérem E1 Ize nastavit dobu dofuku plynu
TIG

ROZSAH NASTAVOVANYCH PARAMETRU

Poz. Nastavovany| e | pay IDefaultPoznamky

parametr
Hlavni
svarovaci . e

L5 oroud v MMA 5A | 150A | 80A |Nastavitelny z pfedniho panelu
rezimu
Hlavni
svarovaci . e

L5 oroud v TIG 5A | 160A | 80A |Nastavitelny z pfedniho panelu
rezimu

L6 Dobéh 0s | 20s 0s Jc?nonj TIG, nastavitelny z
proudu pfedniho panelu

L7 Koncovy 5A | 160A| 5BA Jc?nonj TIG, nastavitelny z
proud pfedniho panelu

Jenom TIG, nastavitelny z

L8 Dofuk plynu | Os | 25s | 3s pfedniho panelu

Jenom TIG, nastavitelny z

L2 |Predfuk plynu| Os | 3s | Os | % 4 iho panelu

L3 Nabéh 0s | 20s 0s J§non,1 TIG, nastavitelny z
proudu pfedniho panelu

L4 Frekvepc,e 0,5Hz/500Hz 125Hz J§non,1 TIG, nastavitelny z
pulzovani pfedniho panelu

- |Hot-start - - 50% |Nastaveno vyrobcem

- |Arc-force - - 50% |Nastaveno vyrobcem

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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KONEKTORY PREDNIHO PANELU ALFIN 162 T

Pl AZ P2

| |
6L 12

Obrazek 3 — Konektory predniho panelu

/' T

Poz. Nazev

P1 Silova rychlospojka (-)

J1 Konektor tlacitka horaku TIG

A2 Pripojka plynu horaku

P2 Silova rychlospojka (+)

ZADNi PANEL ALFIN 162 T

Al i1 Cl

|
|
o

Obrazek — 4 Zadni panel ALFIN 162 T

ALFAINas. ©
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Poz. | Nazev

1 | Hlavni vypinaC

A1 | Pfipojka plynu vstupni

C1 | Sitovy kabel

7.FUNKCE A NASTAVENI
RESET — DEFAULT HODNOTY

Je zakladni nastaveni stroje a doporuc€ujeme je pouzivat v pfipadé
nevhodného nastaveni vétsiny parametr(.

Postup: Stroj je vypnuty. Stisknéte a drzte sou€asné tlacitka poz. S1 a
S3 a zapnéte hlavni vypinac I1. Az zhasne Zluta LED L1, tak tladitka S1
a S3 uvolnéte. VSechny parametry se nastavi na hodnoty uvedené

v tabulce

ROZSAH NASTAVOVANYCH PARAMETRU, ve sloupci default.

Pro lepsi pochopeni funkci parametrl viz graf nize:

A )12(

t
: : : _ >
S o e t4
Oznaceni .
Popis parametru
parametru
1 Velikost hlavniho svarovaciho proudu v rezimu MMA nebo
TIG.
Zakladni proud — minimalni proud v TIG pulzu. Cim vy3si
12 zakladni proud pulzu, tim rychleji se tvofi svarovaci lazen.
Na druhou stranu tepelné namahani materialu je pak
vetsi.
13 Koncovy proud. Pouziva se na vyplnéni koncoveho
krateru svaru.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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14 Pocatecni (startovaci) proud.
t1 Cas nabéhu.

Cas, po ktery je pfi pulznim svafovani proud stejné velky
t2 jako je hodnota svarovaciho proudu I1. (Celkova doba

pulzu = t2+t3).

Cas, po ktery je pfi pulznim svafovani proud stejné velky
t3 jako je hodnota zakladniho proudu 12. (Celkova doba
pulzu = t2+t3).

t4 Cas dobé&hu

Frekvence pulzovani. Cim vy$si frekvence, tim je oblouk
1/t2+t3 | vice koncentrovany ve svarované oblasti a oblast
tepelného namahani je mensi.

8. SVAROVACI PARAMETRY

SVAROVACI PROUD

Vystupni proud béhem svarovani.

HOT-START

Tato funkce pomaha taveni elektrody béhem zapalovani.
ARC FORCE

Tato funkce pomaha predchazet prilepeni elektrody béhem svareni.
Bé&hem taveni elektrody se dostavaji malo vodivé €asti obalu elektrody
mezi taveny hrot elektrody a svafenec. Takovy stav miize vést az

k zhasnuti oblouku. Navic se mUze stat, Ze se elektroda dotkne svarence
a zpUsobi zkrat a nasledné zhasnuti oblouku. Aby se tomuto predesio,
svarfeCka pomoci této funkce automaticky zvysi proudové Spicky, aby
vysledny svarovaci proud odpovidal puvodné nastavenému proudu.

PREDFUK PLYNU

Cas, po ktery je do hofaku dodavan ochranny plyn pfed zapalenim
oblouku. DelSi predfuk je pozadovan predevsim pfi svarovani tézko
dostupnych pozic. Delsi predfuk plynu zabezpeci vytvofeni dostateéné
ochranné atmosféry v misté svaru a zajisti tak kontaminaci svaru pfi
zapaleni.

STARTOVACI PROUD
Svarovaci proud ihned po zapaleni oblouku.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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NABEH PROUDU

Cas, za jaky postupné prejde STARTOVACI PROUD do nastavené
hodnoty SVAROVACI PROUDU.

Tato funkce je vyuzivana pro zabranéni poskozeni okrajl svaru pfilis
vysokym proudem pfi zapaleni oblouku. Hodnota svarovaciho proudu je
postupné ménéna, aby byla zachovana uniformita depositu materialu a
penetrace.

FREKVENCE PULSNIHO PROUDU
Dusledky vyssich hodnot:

1. Nizsi tavici rychlost
2. Zmenseni tepelné ovlivnéné oblasti

DOBEH PROUDU

Cas, za jaky postupné piejde SVAROVACI PROUD do nastavené
hodnoty KONCOVY PROUDU.

KONCOVY PROUD

Tato funkce umozfiuje rovnomérné uloZzeni depositu od zacatku
svafovaciho procesu do konce. Koncovy krater Ize pomoci této funkce
uzavfit - pomoci snizeného proudu, ktery radné odtavi koncovy deposit.
Pridrzenim tlacitka ve 3. taktu Ize koncovy proud udrZzovat po potfebnou
dobu, po uvolnéni tlacitka (tzv. 4. takt) dojde k zhasnuti oblouku a
nastupu DOFUK PLYNU.

DOFUK PLYNU

Cas, po ktery je dodavan ochranny plyn po zhasnuti oblouku.
Dusledky vyssich hodnot dofuku:

2. Vyssi spotreba plynu
Dusledky nizsich hodnot dofuku:
1. NizSi spotifeba plynu

2. Oxidace wolframové elektrody a nasledné horsi zapalovaci
vlastnosti

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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SPOT TIG TIME (CAS BODOVANI)

Pfi zmacknutém tlacitku horaku je svarovaci proud generovan po
nastavenou dobu. Opétovnym zmacknutim tlacitka Ize tento proces
pfesné opakovat. Postup je nasledujici:

Polozte hrot elektrody v hofaku na svarované misto.

Zmacknéte tlacitko horaku.

Mirné oddalte horak.

Jakmile se elektroda oddali, HF zapalovani zapoc¢ne.

Oblouk je zapalen na nékolik setin sekundy (Ize nastavit).
Vysledkem je velmi pfesny nezoxidovany svarovy bod bez jakychkoli
plastickych deformaci plechu.

9. OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH
METODACH

MMA SVAROVANI #

Vyrobci elektrod uvadi na obalech polaritu a velikost svarfovaciho
proudu. K zapaleni oblouku se elektrodou skrta o material. Pro snazsi
zapaleni oblouku je stroj vybaven funkci HOT START, ktera po urcitou
kratkou dobu na zacatku zabezpecuje vySsi svarovaci proud, nez je
nastavena hodnota.

V priibéhu svarovani jde o to zabezpedit plynulé odtavovani kapek
materialu z elektrody. Aby se prfedeslo zhasnuti oblouku viivem kratkého
spojeni mezi elektrodou a tavnou lazni, vyuziva se funkce ARC FORCE -
kratkodobé zvySeni svarovaciho proudu oproti nastavené hodnoté.

V pfipadé, Ze elektroda ulpi na svarenci, po ur€ité dobé kratkeého spojeni
omezi funkce ANTI STICK velikost svarovaciho proudu, aby se elektroda
nezhavila a sla snadno oddélit od svarence.

TIG SVAROVANiI OBECNE £>-

Pfi TIG (Tungsten Inert Gas) svarovani 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
svafenec (obrazek 5). Stroj zabezpecuje nizky zkratovy svarovaci proud,
aby bylo minimalizovano mnozstvi wolframovych vméstk( ve svarenci.
Nicméné tento zpusob nezarucuje nejvyssi kvalitu svarli na zacatku.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Obrazek 5 — Zapaleni oblouku LIFT-ARC

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

TIG SVAROVANiIi STEJNOSMERNYM PROUDEM -

a) prima polarita
Nejcastéjsi zpusob TIG svarovani, kdy TIG horak je pfipojen k -
rychlospojce a zemnici kabel s klestémi k + rychlospojce. Tento
zpusob vede k nejmensimu opotifebeni elektrody, protoze nejvice
tepla je koncentrovano na svarenci.

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

b) nepfima polarita
Umoziuje svarovani slitin s oxidaénim povrchem, kde tavici bod
oxidaéniho povrchu je vySsi nez tavici bod slitiny (napf. hlinik a
jeho slitiny). V tomto pfipadé je wolframova elektroda pfipojena na
PLUS (+) pol zdroje svafovaciho proudu a zakladni material na
MINUS (-) pél. V praxi to znamena, ze TIG hotak je pfipojen k
rychlospojce + a zemnici kabel k rychlospojce -. Tato metoda
vystavuje elektrodu vysokému teplu a v dusledku toho pak dochazi
ke znaénému opotfebeni elektrody. Proto je vhodné touto metodou
svafovat pouze nizSimi proudy.

TIG SVAROVANiIi STEJNOSMERNYM PULSNIM PROUDEM £>=

Pulsni proud umoziuje lépe kontrolovat svafovaci lazen a omezit
tepelné namahani oblasti. Obecné pfi vyssSi frekvenci se dosahne
stabilngjSiho a koncentrovanéjsSiho oblouku. Je vhodné zejména pro
svarovani tenkych plechd.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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TIG SVAROVANiI SYNERGICKE PULZNIM PROUDEM {=sw

Zvyseni frekvence pulzl zpusobi stabilnéjsi a uzsi oblouk, coz umoznuje
ziskat vyssi kvalitu svaru na tenc€ich materialech. V SYNERGICKY
PULZNIM TIG rezimu jsou hlavni parametry pulzniho svafovani fizeny
mikroprocesorem tak, aby byly nastaveny na optimalni hodnoty.

UPRAVA KONCE 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.
Doporuc€ujeme Spicku elektrody zaoblit R = 0,4 mm.

Svarovaci Uhel
proud

do 20 A 30°
od 20do 100 A | 60° - 90°
od 100 do 200 A | 90° - 120°

Obrazek 6 — Uhel brouseni konce W elektrody

< ]

Obrazek 7 — Brouseni W elektrody vlevo spravné, vpravo Spatné

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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10. UVEDENI DO PROVOZU

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

dUpozornénid Stroj smi obsluhovat pouze fadné proskolené osoby.

PRIPRAVA STROJE PRO MMA REZIM 7~

— 1. Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do
rychlospojek + a - v souladu s polaritou poZadovanou

Ei, vyrobcem elektrod na obalu elektrod.
! oo.-rl

dUpozornénid Davejte pozor, aby se elektroda
nedotkla Zzadného kovového materialu, protoze v tomto rezimu je pfi
zapnutém stroji na rychlospojkach svarovaciho stroje stale svarovaci
napeéti.

PRIPRAVA STROJE PRO TIG REZIM >~

1. Pfipojte TIG hofak do - rychlospojky P1.

2. Pripojte zemnici kabel do + rychlospojky P2.
3. Pripojte plynovou hadici hofaku do
konektoru A2.

4. Pripojte kabel ovladani horaku ke konektoru
J1.

o—I=—— 5. pfipojte plyn. hadici od plynové lahve do
konektoru na zadni sténé stroje A1.

T

T
Al

ZAPNUTI STROJE A NASTAVENiI SVAROVACIHO REZIMU

1. Svarovaci stroj pfipojte k siti.

2. Zapnéte hlavni vypina¢ do pozice “1* (,ON").

3. Otevrete kohout na plynové lahvi a v pfipadé potieby sefidte
pritok plynu - provadéjte pfi stisknutém tlacitku horaku v rezimu
TIG 2takt - LIFT ARC.

4. Na ovladacim panelu zvolte pozadovany svafovaci proces (MMA,
TIG pulsné nebo TIG plynule), nastavte vdechny poZzadované
parametry a mlzete zacit svarovat.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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CASOVE FAZE SVAROVANI V REZIMU TIG

Nabéh proudu Dobéh proudu

Svarovaci :
proud ;
@ AR
Plyn —I: I—
‘ f (1) Predfuk plynu

u—_-.% u:‘l% @ Dofuk plynu

Rezim 2 takt.
N Dobéh
Nabéh : roudu
proudu
) ] Koncovy
Svarovaci : roud (t=0 s
proud ™= . E : :
Plyn . 5 P 5

: @ Pfedfuk plynu 3
:l% @ Dofuk plynu u‘:_t%

Rezim 4 takt bez faze koncového proudu pro vyplnéni krateru.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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TABULKY ZAKLADNIHO NASTAVENiI PRO SVAROVANI TIG

Tabulka nastaveni pro svarovani nerezovych oceli stejnosmérnym

proudem.
tloustka wolfram. pridavny svarovaci mnozstvi hubice
plechu proud argonu horaku
elektroda material
mm A I/Imin priumér
prumér mm prumér mm mm
1 1 1,5 40-60 3 10
1,5 1,5 1,5 50-90 4 10
2 2 2 80-100 4 12
3 2-3 2-3 90-140 5 12
4-5 3-4 3-4 110-180 5
Tabulka nastaveni pro svarovani médénych plechl
tloustka | wolfram. | pfidavny | svafovaci | mnozstvi hubice predehiev
plechu argonu horaku
elektroda | material proud
mm I/Imin pramér
priumér priumér A mm °C
mm mm
1 1,5 2 70-80 4 10 150
2 2,5 3 120-140 5 10 150
3 3 3 130-160 5 10 200

ALFAINas. ©

www.alfain.eu
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11. UDRZBA A SERVISNi ZKOUSKY

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

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

2. PrileZitostné je tfeba zkontrolovat stav sitové vidlice, sitového
kabelu a svarecich kabelu.

3. Jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zafizeni tlakovym
vzduchem, zejména hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpedi
poskozeni elektronickych soucastek pfimym zasahem stlaceného
vzduchu z malé vzdalenosti!

KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI STROJE

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

12. SERVIS
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 zaruéni Ihité, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.

Zarucni doba je 24 mésicl od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky
zacina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky. Do zaruéni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné
reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svarovaci stroj pouzivan
zpusobem a k uc¢elim, pro které je uréen. Jako vady se neuznavaji
poskozeni a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci Ci
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti
majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim
predpist uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje

k icelim, pro které neni uren, prfetézovanim stroje, byt i pfechodnym.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Pfi udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funk&nost jednotlivych soucasti stroje.

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

JestliZze se pfi zaru€ni opravé vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

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

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

3. Reklamaci oznamte na tel. &isle 568 840 009, faxu: 568 840 966,
e-mailu: servis@alfain.eu

13. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych
zafizeni v CR:

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

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

Tento symbol na produktech anebo v privodnich
E dokumentech znamena, ze pouzité elektrické a elektronické
vyrobky nesmi byt pfidany 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. Spole¢nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci
vyfazeného elektrozarizeni na vlastni naklady od prodejce popf. dle
dohody pfimo od zakaznika.

Tento zpétny odbér elektrozarizeni bude zajistén do 5 kalendarnich dnu
od data oznameni zaméru vraceni uvedeného zafizeni.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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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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