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1.0UVOD
Vazeny spotrebiteli!

SpoleCnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni nasSi svareCky a véfime,
Ze budete s naSim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj HOMER MIG MMA 181 nasi privatni znaCky HOMER tools je
uréen pro svarovani metodami MIG/IMAG a MMA.

Strojem je mozné svarovat rizné typy spoju (tupé, jednostranné, oboustranné,
koutové, pfeplatované apod.) pfi vyuziti drat od pruméru 0,6 do 1,0 mm (pro
trubi¢kovy a hlinikovy drat od 0,8 do 1,0 mm) z rlznych kovovych materiall a
slitin (uhlikové a slitinové oceli, slitiny hliniku apod.). HOMER MIG MMA 181 je
uréen zejména do karosarskych provozu nebo pro udrzbarské prace. Stroj velmi
dobfe svaruje i pod ochrannou atmosférou CO2. Velmi dobfe také svaruje pfi
pouziti kvalitniho samo-ochranného dratu (neni tfeba plynova lahev a redukéni
ventil). Strojem je mozné v rezimu MMA svafovat elektrodami do praméru
3,2 mm.

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

Stroje splnuji pozadavky odpovidajici znacce CE.

Vyhrazujeme si pravo uprav a zmeén v pfipadé tiskovych chyb, zmény
technickych parametrl, pfisluSenstvi apod. bez pFfedchoziho upozornéni.
Tyto zmény se nemusi projevit v navodech k pouzivani v papirové ani
v elektronické podobé.
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2.BEZPECNOST PRACE

OCHRANA 0OSOB

1. Z bezpecénostnich ddvodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem elektrickym proudem (napéti
okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pred tepelnym zafenim a
pred odstfikujicimi kapkami zhavého 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 obliCeje a oCi. Pouzivejte
vzdy kvalitni svarovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

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

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

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

svareCské prace, nebot hrozi nebezpeci vybuchu.

V prostorach s nebezpec€im vybuchu plati zvlastni predpisy.

Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfovat

zvlastni bezpec€nostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.

nadoby apod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalifikované vyskoleni
svareci

s potfebnym opravnénim.

® N

BEZPECNOSTNi PREDPISY

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

2. S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpisl pro
praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05 a v normé& CSN
07 85 09.

3. Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.

4. Pred kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo Cisténim je
nutné odpojit zarizeni ze sité.
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3.PROVOZNi PODMINKY

1. Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vySkoleny personal a pouze
vramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruCi za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi udrzbé a opravé pouzivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

2. Zafizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.

3. Svarovaci stroj je zkouSen podle normy pro stupen kryti IP 23S, coz
zajiStuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru vétSim nez 12
mm a ochranu proti Sikmo stfikajici vodé az do sklonu 60°.

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

5. Relativni vihkost vzduchu pod 90% pfi +20 °C.

6. Do 1000 m nadmofrské vysky.

7. 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 Zzadné mechanické, zejména kovoveé cCastice
(napf. pfi brouseni).

8. Pri pfehfati stroje je automaticky preruSeno svarovani a tento stav je
signalizovan kontrolkou.

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

10. Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova
vidlice.

11. Ridici obvody, posuv jsou jistény trubi¢kovymi pojistkami.
Pouzivejte pouze hodnoty a charakteristiky uvedené na vyrobnim Stitku
transformatoru.

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

13. U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku

jednou za 6/12 mésicli povéfenym pracovnikem podle CSN 331500a CSN
050630 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky.

14. Svarovaci stroj je zhlediska odruSeni urCen pfedevSim pro
prumyslové prostory. V pfipadé pouziti jinych prostor mohou existovat
nutna zvlastni opatfeni (viz EN 60974-10).

15. Stroj je nutné chranit pred:

Vlihkem a destém

Mechanickym posSkozenim

Pradvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

Nadmérnym pfetézovanim - pfekroCenim tech. parametru

Hrubym zachazenim

Chemicky agresivnim prostfedim

~P o0 TW
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ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

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

Bé&hem provozu muze byt zafizeni zdrojem ruseni.

YUpozornéni) Uzivatele upozorfiujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruseni
Ze svarovani.

4. TECHNICKA DATA

Metoda MIG/MAG MMA
Sitoveé napéti V/Hz 1x230/50-60

Rozsah svaf. proudu A 40 - 180 10 - 160
Napéti naprazdno Uz Vv 71,0 71,0
Jisténi A 16 @ (20 @)

Max. efektivni proud l1ess A 15,7 (15,7) 16,0 (19,3)
Svarovaci proud (DZ=100%) - A 100 (100) 80 (100)
Svarovaci proud (DZ=60%) |2 A 120 (120) 100 (110)
Svarovaci proud (DZ=x%) |2 A (11550{)22 118800) (11550{)22 116600)
Kryti IP 23S

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozmeéry (S x d x v) kompakt mm 215 x 550 x 420
Hmotnost kompakt kg 14,0

Rychlost posuvu dratu m/min 1,5-16,5
Primér civky mm 200
Hmotnost civky kg 5

S Stroj oznacCeny timto symbolem je mozné pouzit pro svarfovani v prostorach

se zvySenym nebezpelim urazu elektrickym proudem

Konstrukce stroje je provedena tak, ze v zadném pfipadé, ani pfi selhani
usmeriovace, neni prekrocena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno

podle CSN EN 60974-1, tj., 113V stejnosmérnych nebo 68V stfidavych.
Uzivatele upozoriujeme, ze je odpovédny za pfipadné ruseni ze svarovani.
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5.PRISLUSENSTVI STROJE

SOUCAST DODAVKY

Kod Nazev

5.0534 HOMER MIG MMA 181

Svareci horak 3 m, 150 A

Zemnici kabel

Kladka pro ocelovy drat o primérech 0,8 - 1,0 mm

Plynova hadicka

Navod k obsluze

PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU

Kaéd Nazev Obrazek

Drat 0.8 Coreshield 15A D200/0,9

4488-1 kg samo-ochranny civka

Ventil red. BASECONTROL
6124

Argon 2 manometry
6125 Ventil red. BASECONTROL CO2

2 manometry

VMO0253 Kabely 2x 3m 35-50 200A

Kabel 3m 35-50 s drzakem

VM0304 elektrod 200A 25mm?2

V9040095 | Drzak CistiCe dratu

V9040133 | Cisti¢ dratu - filc

ALFA IN a.s.© www.alfain.eu




5.0228-1 Vozik svare€sky HOMER tools
Kukla samostmivaci Barracuda
S77IC S777C cCerna
S7SUN9B Kukla’svamostmlvam S9B Rychly
modry Zralok
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6. POPIS STROJE A FUNKCI
HLAVNi CASTI STROJE
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Obrazek 1 - Hlavni ¢asti stroje

Poz. Popis

A1 EURO konektor pro svarovaci horak

A2 Rychlospojka (-)

A3 Rychlospojka (+)

A4 Ovladaci panel

A5 Konektor pfipojeni plynu

A6 Hlavni vypinac

A7 Sitovy kabel
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OVLADACI PANEL

\HOMER MIG MMA 181

» m/min

ARC o
FORCE ¢ |

v

A

4
FRD. ST
WO T
BN
" ¢

il MAX . 10
ryf\

Obrazek 2 — Ovladaci panel
Poz. Popis
V1 Tlacitko vybéru svarovaci metody: MIG/MAG / MMA
V2 Displej
V3 LED dioda; sviti, je-li na levém displeji zobrazen svarovaci
proud v A
V4 LED dioda; g,vitl’, je-li na levém displeji zobrazena rychlost posuvu
dratu v m/min
V5 Displej
V6 LED dioda; sviti, je-li na pravém displeji zobrazeno napéti ve V
V7 LED dioda; sviti, je-li na pravém displeji zobrazena hodnota
ARC FORCE
V8 LED dioda zapnuti stroje
V9 LED alarm; sviti-li, v siti je pfepéti nebo podpéti, nebo je stroj
prehraty.
V10 Potenciometr nastaveni tlumivky
Potenciometr:
V11 e Napéti pro metodu MIG/MAG
e ARC FORCE pro MMA (mira automatické korekce oblouku)
ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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Potenciometr:
V12 e Rychlost posuvu dratu pro metodu MIG/IMAG
e Svarovaci proud pro metodu MMA
V13 LED dioda; sviti, je-li zvolen rezim 4T
V14 LED dioda; sviti, je-li zvolen rezim 2T
V15 Tlacgitko vybéru rezimu: 2T / 4T
V16 LED dioda; sviti, je-li zvolena metoda MMA
V17 LED dioda; sviti, je-li zvolena metoda MIG/MAG

MECHANISMUS POSUVU DRATU

Obrazek 3 - Posuv dratu

Poz. Obj. ¢islo | Nazev
6271 Posuv Homer MIG MMA 181 (cely komplet)

P1 6272 Bovden zavadéci Homer MIG MMA 181
P2 6273 Matice zajistovaci Homer MIG MMA 181
P2 2187 Kladka 0.6-0.8

P2 2188 Kladka 0.8-1.0

P2 2270 Kladka 0.8-1.0 AL

P2 2318 Kladka 0.8-1.0 TD

P3 6274 Matice pfitl. ramene Homer MIG MMA 181
P4 6275 Rameno pfitlacné Homer MIG MMA 181
P5 6276 Bovden hofaku Homer MIG MMA 181

ALFA IN a.s.© www.alfain.eu
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Obrazek 4 - Casti hofaku UNIARC UHB 150

Poz. Obj. ¢islo Nazev

1 UB1504 Pruzina HB 150 AE

2 UB1501 Trubka hofaku HB 150 AE

3 uB2501/5 Podlozka trubky hofaku HB 150 AE

4 UB2519 Sroubeni HB 150 AE

5 UML1515 Télo rukojeti HB 150 AE

6 UB1505 Matice dotahovaci HB 150 AE

7 UB1521 Konektor kabelu HB 150 AE

8 UB1521-C Kryt konektoru kabelu HB 150 AE

9 UHO0815 Matice rukojeti HB 150 AE

10 UHO0814M Rukojet HB 150 AE

11 UHO0816M Tlacgitko hofaku HB 150 AE

12 UC1517-30 | Kabel hofaku HB 150 AE

13 UB1522 Konektor kabelu samec HB 150 AE

14 UB1505 Matice dotahovaci HB 150 AE
ALFA IN a.s.© www.alfain.eu
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15 UC2841 Vyztuha kabelu HB 150 AE

16 UB1542 Sroub zajistovaci HB 150 AE

17 UC1518 Kryt EURO konektoru HB 150 AE

18 UB1541 Sroub krytu EURO konektoru HB 150 AE
19 UC1519/P Matice EURO konektoru HB 150 AE

20 UB1523 Konektor EURO konektoru samec HB 150 AE
21 UC1528 EURO konektor HB 150 AE

22 UB1524 O krouzek HB 150 AE

23 UB1525 Matice bovdenu hofaku HB 150 AE

24 PB1507L/H | Mezikus MB15AK PARKER

25 PB1527-06 | Pruvlak 0.6 M6/6/25 MB PARKER

25 PB1527-08 | Pruvlak 0.8 M6/6/25 MB PARKER

25 PB1527-10 | Pruavlak 1.0 M6/6/25 MB PARKER

26 PB1529 Hubice NW16 valc. MB14 PARKER

26 PB1530 Hubice NW12 kénicka MB14,15 PARKER
26 PB1531 Hubice NW10,5 kénicka MB14,15 PARKER
26 PB1532 Hubice bod.MB14 PARKER

7.PRIPRAVA STROJE PRO MIG/MAG REZIM

VOLBA KLADKY POSUVU

Homer MIG MMA 181 je vybaven kladkami s dvéma drazkami 0,6 — 0,8 mm a
0,8 — 1,0 mm pro ocelové draty. Kladky pro hlinikovi draty (AL) nebo trubiCkové
draty (TD) jsou na objednavku.

P2 2187 Kladka 0.6-0.8

P2 2188 Kladka 0.8-1.0 *
P2 2270 Kladka 0.8-1.0 AL
P2 2318 Kladka 0.8-1.0 TD

* Soucast vybavy stroje

Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat praiméru a materialu svarfovaciho dratu.
Pouze tak |ze dosahnout plynulého posuvu dratu. Nepravidelnosti posuvu dratu
vedou k nekvalitnimu svarovani a deformacim dratu.

c A Spravne
B §patné
1,2 C Spatné

-

ALFAIN as. ©
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Obrazek 5 - Vliv kladky na svarovaci drat

PRIZPUSOBENi POSUVU PRO JINY PRUMER DRATU

Drazku lze zaménit vyjmutim kladky a jejim otoCenim. Kladka je oznaCena na
jedné strané symbolem 0,6 a na druhé 0,8 (respektive 0,8 a na druhé strané
1,0). Ten symbol, ktery uzivatel vidi pfi nasazené kladce v posuvu, tak takova
drazka je v posuvu aktivni. Pro trubi¢kovy drat 0,9 nebo 1,0 se pouziva kladka
s oznacenim 1,0.

1. Odklopte matici P3 smérem doleva, pritlacné rameno P4 oteviete smérem
vzhuru.

2. VySroubujte plastovou zajistovaci matici P2, otocte kladku P2 a nasadte ji
zpét na hfidel a zajistéte zaSroubovanim plastové matice P2.

3. Vratte matici P3 zpét.

NASAZENi DRATU DO POSUVU

1. Otevrete kryt posuvu stroje.

2. Odklopte matici P3 smérem doleva, pfitlacné rameno P4 oteviete smérem
vzhuru.

3. Na drzak civky nasadte civku s dratem a zajistéte nasSroubovanim matice.

4. Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do
bovdenu P1 pres kladku P2 do bovdenu horaku P5. Zkontrolujte, zda drat
vede spravnou drazkou kladky.

5. Sklopte pfitlacné rameno P4 dolu a vratte matici pfittatného ramene P3
do svislé polohy.

6. Nastavte tlak matice P3 tak, aby byl zajistén bezproblémovy pohyb dratu,
pritom se nesmi deformovat drat. Sefizovaci Sroub se nachazi pod matici
P3.

SERIZENIi PRITLACNE SiLY PODAVACICH KLADEK

Pro spolehlivou €innost podavaciho mechanismu je dulezita velikost pfitlacné
sily podavacich kladek.

Velikost sily zavisi na druhu svafovaciho dratu, pro hlinikovy nebo trubickovy
drat volime mensi pfitlaCnou silu.

Je-li pfitlacna sila nedostatecna, dochazi k prokluzu kladek a tim nepravidelné
podavaci rychlosti.

Je-li pfitlacna sila pfili§ vysoka, dochazi ke zvySenému mechanickému
opotiebeni lozisek, pfitlacny mechanismus neplni svoji ochrannou funkci a
v pfipadé zvySeni odporu posuvu dratu (poskozeny nebo znecistény bovden,
zapeceny drat v privlaku, apod.) nedojde k prokluzu a hrozi nebezpeci vyoseni
dratu do boku. V krajnim pfipadé muize dojit az k Uplnému zablokovani motoru
a bude nepfipustné mechanicky namahana prevodovka, pretizen elektromotor
a vykonovy vystup regulatoru a mize dojit k jejich poSkozeni. Pfed uvedenim
do chodu ocistéte kladky od konzerv. oleje.

ALFA IN a.s.© www.alfain.eu
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ZAVEDENi SVARECIHO DRATU DO HORAKU A ZAPOJENi ZEMNICIHO

KABELU

1. Zemnici klesté pfipojte ke svafenci nebo ke svafovacimu stolu.

2. @Upozornéni@ Pfi zavadéni dratu nemifte hofakem proti oim!

3. Odmontujte od horaku plynovou hubici.

4. OdSroubujte proudovy pruvlak.

5. Pripojte stroj k siti.

6. Zapnéte hlavni vypinac¢ A6 do polohy I.

7. Stisknéte tlaCitko hofaku pro zavedeni dratu. Svarovaci drat se zavadi do
hofaku. Po vybéhnuti dratu z trubky hofaku nasroubujte proudovy praviak
a plynovou hubici

8. Pred svarovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy pruviak

separacnim sprejem, tim zabranite pripékani rozstriku.

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.

1.
2.

Nasadte plynovou hadici na vyvod ve stroji.

Odklopte matici P3 doleva, pfitlaéné rameno P4 oteviete smérem vzhuru
(tim zabranite posuvu dratu dale do bovdenu hofaku P5) a stisknéte
tlaCitko horaku.

OtoCte nastavovacim Sroubem F7 na spodni strané redukcniho ventilu,
dokud pritokomér F6 neukaze pozadovany pritok, optimalni hodnota
prutoku je 10-15 I/min.

Po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné horaku je vhodné pred
svarovanim profouknout potrubi ochrannym plynem.

Obrazek 6 - Nastaveni pratoku plynu (HOMER MIG MMA 181 neni vybaven
drzakem lahve, obrazek je ilustrativni. Lahev je mozno pfipevnit k voziku, ktery
je volitelné pfisluSenstvi.)

ALFA IN a.s.© www.alfain.eu
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Poz. Nazev

F1 Lahev

F2 Ventil lahve

F3 Konektor ohfevu plynu
F4 Ventil red.

F5 Vysokotlaky manometr
F6 Nizkotlaky manometr
F7 Regulacni Sroub

F8 Trn na hadicku

F9 Ventil plynovy

F10 Retéz na svarecky

TRLVJB’ICKOVY DRAT - VOLBA POLARITY MIG/MAG SVAROVACIHO
HORAKU

1.

Pro svafovani plnym dratem je ve vétSiné pfipadu nutné mit kladnou
polaritu (+) na svarfovacim hofaku. Z vyroby je dodavan stroj s kladnou
polaritou hofaku.

Pro svarovani samo-ochrannym trubiCkovym dratem je potfeba mit na
MIG/MAG hofaku polaritu zapornou (-).

Ke zméné polarit slouzi 2 terminaly T1 a T2 v prostoru posuvu dratu.

Propojovaci kabel T3 je z vyroby propojen s EURO konektorem A1 na
prednim panelu stroje a terminalem (+) T1.

V pfipadé svarovani trubiCkovym dratem prepojte propojovaci kabel T3
z terminalu (+) T1 na terminal (-) T2 — kfizovym Sroubovakem.

Dobre utahnéte.

Konektor hofaku pfipojte do EURO konektoru A1 a zemnici kabel pak
pfipojte do rychlospojky (+) A3.

ALFA IN a.s.© www.alfain.eu




Obrazek 7 - Detail terminaltd zmény polarity MIG/MAG hofaku

17-

Poz. Popis
T1 Terminal (+)
T2 Terminal (-)
T3 Propojovaci kabel
¥ Upozornéni

V pfipadé, ze chcete svarovat trubiCkovym dratem, je nejprve nutné pred

zahajenim svarovani sundat plynovou hubici
svarovaciho procesu nesmite dotykat pravlakem svarence. Hrozilo by zapeceni

dratu.

ALFAIN as. ©
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NASTAVENIi HLAVNICH SVAROVACICH PARAMETRU

Pfed zahajenim svafovani je nutné nastavit nasledujici zakladni parametry
svarovani.

SVAROVACI NAPETI
Nastavuje se potenciometrem V11.

SVAROVACI PROUD

Velikost svafovaciho proudu je zavisla na rychlosti posuvu dratu, ktera je
regulovana potenciometrem V12 a na velikosti napéti, které je nastavovano
potenciometrem V11.

Zatézovatelem rozumime procentualni vyjadreni doby z ¢asového useku 10
minut, po kterou stroj vydrzi svarovat pfi uvedeném proudu, aniz by jej vypnula
tepelna ochrana.

Pro orientaCni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah U, = 14 + 0,05l.. Podle tohoto vztahu si mizeme urcit
potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat sjeho poklesem pfi
zatizeni svarfenim. Pokles napéti je cca 4,5 - 5,0V na 100 A.

Nastaveni svareciho proudu provadime tak, ze pro zvolené svareci napéti
doregulujeme pozadovany svareci proud zvySovanim nebo snizovanim rychlosti
podavani dratu do okamziku optimalniho hofeni oblouku.

Upozorfiujeme, Ze skute€né nastaveni pro optimalni hofeni oblouku se muze
mirné liSit v zavislosti na poloze svaru, materialu a kolisani sitového napéti.

K dosazeni dobré kvality svart a optimalniho nastaveni svafovaciho proudu je
treba, aby vzdalenost napdjeciho praviaku byla od materialu cca 10x prumér
svarovaciho dratu (obr. 8)

Obrazek 8 - Vzdalenost praviaku od materialu

ALFA IN a.s.© www.alfain.eu
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TABULKA SPOTREBY DRATU BEHEM SVAROVANI

o Rozsah. Maximalni ) ] Spotfeba drétu
Prumeér | rychlosti [ rychlost |Hmotnost| Spotieba dratu za 1 .
dratu posuvu posuvu |1 mdratu| minutu svarovani za 1 !‘ od'm’u
[mm] dratu dratu [g] [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 SVAROVANI

A . o . Spotieba plynu za 1 hodinu
Prameér dratu [mm)] Prutok plynu [I/min] svafovani [I/hod]

0,6 6 6 * 60 = 360

0,8 8 8 * 60 =480

1,0 10 10 * 60 = 600
1,2 12 12*60 =720
1,6 16 16 * 60 = 960
2,0 20 20 * 60 = 1200

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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8. PRIPRAVA STROJE PRO MMA REZIM

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

W Upozornéniw Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla zadného

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

2. Prepnéte pfepinaC metod V1 do polohy MMA (pokud uz neni pfepnuty).
LED V16 bude svitit.

3. Potenciometrem V12 nastavte pozadovany svarovaci proud.

TABULKA SPOTREBY ELEKTROD BEHEM SVAROVANI

Hmotnost Hmotnost
Pramér Rozsah Délka " Doba vyvaiené
N . vyvarené -
elektrody |svarovaciho| elektrody elektrodv bez vyvareni elektrody bez
[mm] proudu [A] [mm] y elektrody [s] |strusky za1 s
strusky [g] [o/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

9. UDRZBA A SERVISNI ZKOUSKY

Zarizeni vyzaduje 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 nebezpeli poskozeni
elektronickych soucastek pfimym zasahem stlaceného vzduchu z malé
vzdalenosti!

4. Minimalné jednou do roka utahnout elektrické spoje. VétSina elektrickych
obvodu je z hliniku.

KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI STROJE PODLE CSN EN 60 974-4

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

ALFA IN a.s.© www.alfain.eu
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ODSTRANOVANi PROBLEMU

Pfiznak Pfidina Reseni
: Stroj byl pretizen a . . .
Nereaguje na vypnul se. Pockejte, az se stroj sam

tlaCitko horaku

Zase zapne

Nepravidelny Drat na civce je pfilis Prekontrolujte a vyménte
posuv dratu nebo tésné navinut. civku, pokud tfeba.
pripeCeny drat k Pritavena kulicka k Odstfihnéte kuliCcku a kus
pruviaku pravlaku. dratu na zacatku.
Spatny pfitlak kladek v Nastavte pfitlak podle
posuvu dratu. tohoto navodu k obsluze.
v b us Zkontrolujte a vyménte,
Poskozeny horak. ookud tfeba.
: . Drazka na kladce’ . Nasadte spravnou
Nepravidelny posuvu neodpovida

posuv dratu nebo
zadny posuv dratu

pruméru svar. dratu.

kladku.

Spatna kvalita
svarovaciho dratu.

Zkontrolujte a vymérite,
pokud tfeba.

Bovden v hofaku je
znecistény nebo vadny.

Zkontrolujte a vymérite,
pokud tfeba.

Brzda civky je
nastavena Spatné.

Nastavte podle tohoto
navodu k obsluze.

Oblouk nebo zkrat
mezi hubici a
pruviakem

Prilepeny rozstrik uvnitf
plynové hubice.

Odstrante rozstrik.

Nestabilni oblouk

Nespravny pramér
pravlaku nebo pfilis
opotfebovany €i vadny
pruviak.

Vymeérite pravlak.

NedostateCny
privod
ochranného
plynu, péry ve
svaru

Spatné& nastavené
mnozstvi dodavky

plynu.

Nastavte spravné
mnozstvi jak popsano v
navodu.

Znecistény redukeni
ventil na lahvi.

Zkontrolujte a vymérite,
pokud tfeba.

Horak nebo plynové
hadice znecistény

Zkontrolujte a vymérite,
pokud tfeba.

Ochranny plyn je
odfukovan privanem.

Zabrarite pruvanu.

HorsSi svarovaci
vykon

Spatné uzemnéni.

Zajistéte nejlepsi
propojeni mezi
svafencem a zemnicim
kabelem/svorkami stroje.
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Zemnici kabel je Spatné | Utahnéte dobfe zemnici
nasazen do konektoru kabel v konektoru na
stroje. stroji.

Zkontrolujte a vymérite,
pokud tfeba.

Poskozeny horak.

Sg:;?/\éﬁlocéri?;#e primeéru svar. dratu. Kladku.
P Spatny pfitlak horni Nastavte pfitlak podle
kladky. tohoto navodu.

Drazka na kladce

- Nasadte spravnou
posuvu neodpovida

POSKYTNUTiI ZARUKY

1.

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

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji
v zaru¢ni |haté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povérenou vyrobcem.

Zakonna zaru¢ni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhata
zaruky zacCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto lhitu prodiuzuje na 24 mésicld. Do zarucni
doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy
je stroj opraven.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan
odpovidajicim zpusobem a k u€ellim, pro které je uréen. Jako vady se
neuznavaji poskozeni a mimofadna opotiebeni, ktera vznikla
nedostateCnou peécCi Ci zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad,
nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusSenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim pfedpist uvedenych v navodu pro obsluhu a
udrzbu, uzivanim stroje k ucelim, pro které neni uren, pfetézovanim
stroje, byt i pfechodnym. PFi udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany
originalni dily vyrobce.

Podminkou zaruky je pravidelna servisni prohlidka v autorizovaném
servisu minimalné jednou ro¢né.

V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funkCnost jednotlivych soucasti stroje.

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

Jestlize se pfi zaruCni opravé vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

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

ALFA IN a.s.© www.alfain.eu




_23-
ZARUCNi A POZARUCNi OPRAVY
1. ZaruCni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.
2. Obdobnym zpusobem je postupovano i v pfipadé pozaru¢nich 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.

10. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

INFORMACE PRO UZIVATELE K LIKVIDACI ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZARIZENi V CR:

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

SpoleCnost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU kolektivniho systému
EKOLAMP s.r.o. (pod evidencnim Cislem vyrobce 06453/19-ECZ).

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

Zarizeni 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 EVROPSKE UNIE

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

11. 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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