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1. ÚVOD 
Vá�ený spot �ebiteli, 
spole� nost ALFA IN a.s. Vám d� kuje za zakoupení našeho výrobku a v�� í, �e budete 
s naším strojem spokojeni. 
 
Sva�ovací invertor PEGAS 160/200 T PULSE  je ur� en pro profesionální sva�ování metodou 
TIG s vysokofrekven� ním zapálením oblouku (HF) s volbou pulzního re�imu  a metodou 
MMA (obalená elektroda).  
 
Sva�ovací stroj smí uvést do provozu pouze školené osoby a pouze v rámci technických 
ustanovení. Spole� nost ALFA IN  nep�ijme v �ádném p �ípad�  zodpov� dnost za škody 
vzniklé nevhodným pou�itím. P �ed uvedením do provozu si p�e� t� te pe� liv�  tento návod 
k obsluze. 
 
V návodu budou stroje PEGAS 160 T PULSE HF a PEGAS 200 T PULSE HF ozna� ovány 
zkrácen�  jako PEGAS T PULSE. 
Stroje spl� ují po�adavky odpovídající zna � ce CE. 
Pro údr�bu a opravy pou�ívejte jen originální náhra dní díly. K dispozici je Vám samoz�ejm�  
náš servis.  
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2. BEZPE� NOST PRÁCE 

2.1 OCHRANA OSOB 
·  Z bezpe� nostních d� vod�  je p�i sva�ování nutné pou�ít ochranné rukavice. Tyto 

rukavice Vás chrání p�ed zásahem elektrickým proudem ( nap� tí okruhu p�i chodu 
naprázdno). Dále Vás chrání p�ed tepelným zá�ením a p�ed odst�ikujícími kapkami 
�havého kovu. 

·  Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné otev�ené boty, nebo�  kapky �havého 
kovu mohou zp� sobit popáleniny. 

·  Nedívejte se do svá�ecího oblouku bez ochrany obli� eje a o� í. 
·  Také osoby vyskytující se v blízkosti místa svá�ení musí být informovány o nebezpe� í a 

musí být vybaveny ochrannými prost�edky. 
·  P�i sva�ování, zvlášt�  v malých prostorách, je t�eba zajistit dostate� ný p�ísun � erstvého 

vzduchu, nebo�  p�i sva�ování vzniká kou� a škodlivé plyny. 
·  U nádr�í na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prá zdných) neprovád� jte svá�e� ské 

práce, nebo�  hrozí nebezpe� í výbuchu. 
·  V prostorách s nebezpe� ím výbuchu platí zvláštní p�edpisy. 
·  Sva�ované spoje, které jsou vystavovány velké námaze, musí spl� ovat zvláštní 

bezpe� nostní po�adavky. Jedná se zejména o kolejnice, tla k. nádoby a pod. Tyto spoje 
smí provád� t jen kvalitn�  vyškolení svá�e� i. 

2.2 BEZPE� NOSTNÍ P� EDPISY  
·  P�ed zapo� etím práce se sva�ovacím strojem je t�eba se seznámit s ustanoveními 

v � SN 050601a normou � SN 050630. 
·  S lahví CO2 nebo sm� snými plyny je t�eba zacházet podle p�edpis�  pro práci 

s tlakovými nádobami obsa�ených v � SN 07 83 05 a v norm�  � SN 07 85 09. 
·  Svá�e�  musí pou�ívat ochranné pom � cky. 
·  P�ed ka�dým zásahem v elektrické � ásti, sejmutím krytu nebo � išt� ním je nutné odpojit 

za�ízení ze sít� . 

3.  PROVOZNÍ PODMÍNKY 
·  Uvedení p�ístroje do provozu smí provád� t jen vyškolený personál a pouze v rámci 

technických ustanovení. Výrobce neru� í za škody vzniklé neodborným pou�itím a 
obsluhou. P�i údr�b �  a oprav�  pou�ívejte jen originální náhradní díly od firmy A LFA IN. 

·  Sva�ovací stroj je zkoušen podle normy pro stupe�  krytí IP 23, co� zajiš �uje ochranu 
proti vniknutí pevných t� les o pr� m� ru v� tším ne� 12 mm a ochranu proti šikmo 
st�íkající vod�  a� do sklonu 60 0  . 

·  Stroj musí být umíst� n tak, aby chladící vzduch mohl proudit vzduchovými št� rbinami. 
V prostoru chladícího kanálu nejsou umíst� ny �ádné elektronické sou � ástky, p�esto je 
nutné dbát na to, aby do stroje nebyl nasáván �ádný  kovový odpad (nap�. p�i obráb� ní).  

·  U sva�ovacího stroje je t�eba provést periodickou revizní prohlídku jednou za 6/12 
m� síc�  pov�� eným pracovníkem podle � SN 331500,1990 a � SN 050630,1993 – viz 
odstavec Údr�ba a servisní zkoušky. 

·  Veškeré zásahy do el. za�ízení, stejn�  tak opravy (demontá� sí � ové vidlice, vým� nu 
pojistek) smí provád� t pouze oprávn� ná osoba.   

·  P�íslušnému sí�ovému nap� tí a p�íkonu musí odpovídat sí� ová vidlice.   
·  PEGAS T PULSE je vybaven funkcí „HOT START“ pro perfektní zapalování, funkcí 

,,ARC-FORCE“ zabezpe� ující stabilní oblouk pro metodu MMA a “ANTI-STICK“ pro 
zabrán� ní p�ilepení elektrody ke sva�enci. 
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·  Stroj sva�uje metodou TIG s s vysokofrekven� ním zapálením oblouku (HF) nebo 
dotykovým zapalováním (LIFT ARC).  

��� � Upozorn � ní��� �  Prodlu�ovací kabely nesmí mít vodi � e s menším pr �� ezem ne� 
3x2,5 mm2. Stroj lze provozovat na jednofázovém gen erátoru el. proudu  9 kVA 
(1x230V/50Hz) a více, který má zajišt � nou stabilizaci nap � tí ± 10%. Generátory 
s ni�ším výkonem mohou stroj poškodit.   

��� � Upozorn � ní��� �  Byl-li stroj p�emíst� n z prostoru s nízkou teplotou do výrazn�  
teplejšího prost�edí, m� �e dojít ke  kondenzaci vlhkosti, zejména uvnit � svá�e� ky. Dojde tím 
ke sní�ení elektrické pevnosti a zvýšení nebezpe � í  el. p�eskoku na nap�� ov�  namáhaných 
dílech a tím vá�nému poškození stroje. Je proto nez bytné, nastane-li tato situace, ponechat 
svá�e� ku cca 1 hodinu v klidu, aby došlo k vyrovnání teploty s okolím. Tím ustane p�ípadná 
kondenzace. Teprve po uplynutí této doby je mo�né s vá�e� ku p�ipojit k síti a spustit.  

·  Stroj je nutné chránit p�ed: 
a) vlhkem a dešt� m 
b) mechanickým poškozením 
c) pr� vanem a p�ípadnou ventilací sousedních stroj�  
d) nadm� rným p�et� �ováním - p �ekro� ením tech. parametr�  
e) hrubým zacházením 

4.  TECHNICKÁ DATA 
PEGAS 160 T PULSE Jednotky     
Metoda   MMA TIG 
Sí�ové nap� tí  V/Hz 1x230/50-60 
Jišt� ní  A 16 T *) 
Max. sí� ový proud I1 A 32,0 23,0 

Max. efektivní proud I1eff   A 16,0 11,5 

Rozsah sva�. proudu  A/V 5/20,2 - 160/26,4 5/10,2 - 160/16,4 

Nap� tí naprázdno U20  V 61,0 **) 61,0 **) 

Sva�ovací proud (DZ=100%) I2/U2  A/V 80/23,2 80/13,2 

Sva�ovací proud (DZ=60%) I2/U2 A/V 100/24,0 100/14,0 

Sva�ovací proud (DZ=x%) I2/U2 A/V 25%=160/26,4 25%=160/16,4 

Ú� iník cos	    0,8 
T�ída izolace   F 
Krytí   IP23S 
Normy   EN 60974-1 
Rozm� ry (š x d x v)  mm 140x370x230 
Hmotnost  kg 7,5 
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PEGAS 200 T PULSE Jednotky     
Metoda   MMA TIG 
Sí�ové nap� tí  V/Hz 1x230/50-60 
Jišt� ní  A 16 T *) 
Max. sí� ový proud I1 A 34,5 29,5 

Max. efektivní proud I1eff   A 18,9 14,8 

Rozsah sva�. proudu  A/V 5/20,2 - 170/26,8 5/10,2 - 200/18,0 

Nap� tí naprázdno U20  V 65,0 **) 65,0 **) 

Sva�ovací proud (DZ=100%) I2/U2  A/V 100/24,0 100/14,0 

Sva�ovací proud (DZ=60%) I2/U2 A/V 130/25,2 130/15,2 

Sva�ovací proud (DZ=x%) I2/U2 A/V 30%=170/26,8 25%=200/18,0 

Ú� iník cos	    0,8 
T�ída izolace   F 
Krytí   IP23S 
Normy   EN 60974-1 
Rozm� ry (š x d x v)  mm 140x370x230 
Hmotnost  kg 8,2 

 

*)   Stroj je standardn�  vybaven vidlicí 16A pro p�ipojení k jednofázové síti 1 x 230V.  
Je-li stroj provozován ve vyšších oblastech zatí�en í, kdy proudový odb� r ze sít�  p�ekra� uje 
hodnotu 16A,  je mo�né p �ipojit stroj ke t�ífázové síti 3x400/230V TN-S (CS). Podmínkou je 
pou�ití p� tikolíkové vidlice 32 A na sí� ovém kabelu a p�ipojení na fázové  nap� tí.  � erný 
(hn� dý) vodi�   p�ipojit k jedné fázi (nap�. L1), modrý vodi�   k nulovému vodi� i (N) a 
zeleno�lutý vodi �  k ochrannému vodi� i  „PE“. V tomto p�ípad�  je mo�né p �ipojit stroj do 
t�ífázové zásuvky, která smí být  jišt� na jistícím prvkem max. 25A. 
Pozor! Nep�ipojit na sdru�ené nap � tí (mezi 2 fáze)! 

Další mo�ností je p �ipojení stroje napevno k samostatnému vývodu s jišt� ním max. 
25A. 

Tyto úpravy smí provád � t pouze osoba s elektrotechnickou kvalifikací, kter á 
sou � asn�  posoudí stav sít �  v míst �  p� ipojení  a rozhodne zda bude mo�né takto stroj 
p� ipojit. 

**)   V klidovém stavu stroje je nap� tí naprázdno sní�eno na hodnotu cca 20 V, na 
plnou hodnotu se zvýší v okam�iku, kdy odpor sva �ovacího okruhu klesne pod cca 1000W 
(p�i dotyku elektrody s materiálem). Toto �ešení sni�uje riziko úrazu elektrickým proudem. 

S Stroj ozna� ený tímto symbolem je  mo�né pou�ít pro sva �ování v prostorách se 
zvýšeným nebezpe� ím úrazu elektrickým proudem. 
Konstrukce stroje je provedena tak, �e v �ádném p �ípad� , ani p�i selhání  usm� r� ova� e, 
není p�ekro� ena dovolená špi� ková hodnota nap� tí naprázdno podle � SN EN 60974-1, tj., 
113V stejnosm� rných nebo  68V st�ídavých. 

 ��� � Upozorn � ní��� �  Vzhledem k velikosti instalovaného výkonu m � �e být pro p � ipojení 
za� ízení k ve � ejné distribu � ní síti nutný souhlas rozvodných závod � . 
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4.1 ELEKTROMAGNETICKÁ KOMPATIBILITA 
Sva�ovací stroj je z hlediska odrušení ur� en p�edevším pro pr� myslové prostory. 

Spl� uje po�adavky � SN EN 60974-10. 

B� hem provozu, zejména b� hem zapalování oblouku HF,  m� �e být zdrojem rušení 
pro citlivé elektronické za�ízení, nap�. po� íta� e, rádiové  a televizní p�ijíma� e, citlivé m�� ící 
p�ístroje, kardiostimulátory a naslouchací za�ízení.    

V p�ípad�  provozování v obytných a jiných prostorách m� �e být nutné realizovat   
opat�ení  - viz EN 60974-10. 

 ��� � Upozorn� ní��� �  U�ivatele  upozor� ujeme, �e je odpov � dný za p�ípadné rušení ze 
sva�ování. 

5. P� ÍSLUŠENSTVÍ STROJE 

5.1 SOU� ÁST DODÁVKY 

Kód Název 
 PEGAS T PULSE 

7.511.249 Popruh Pegas 

 

5.2 P� ÍSLUŠENSTVÍ NA OBJEDNÁVKU 

��� � Upozorn � ní��� �  Ho�ák je pot�eba volit podle pou�ívaného proudového rozsahu. 
ALFA IN a.s. neodpovídá za poškození sva�ovacích ho�ák�  vlivem p�etí�ení 

Kód Název 

VM0184-1 Hadice plyn. Alfin,ATA PULS,PEGAS TIG 3m G1/4, D 9.5 
op�edená 

7S2.A001 Ho�ák ABITIG 17 4m 35-50 

7S2.A002 Ho�ák ABITIG 17 8m 35-50 

VM0253 Kabely PEGAS 2x 3m 35-50 160A 

3549 Ventil red.AR OXY MAXI PC 2 manometry 

5.0160 Box pro PEGAS 500 x 180 x 585 mm � ERVENÝ 

5.0110 Box pro PEGAS 130 - 160 
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6. POPIS STROJE A FUNKCÍ 

6.1 HLAVNÍ � ÁSTI STROJE 

 
Obr. 1 - Hlavní � ásti stroje, p�ední a zadní pohled 

Poz. Název 

1 Ovládací panel 

2 Konektor p�ipojení plynu 

3 Rychlospojka (-) 

4 Konektor ovládání ho�áku 

5 Rychlospojka (+) 

6 Hlavní vypína�  

7 Sí�ový kabel 

8 Konektor p�ívodu ochranného plynu z plynové láhve 
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6.2 OVLÁDACÍ PANEL 

 
Obr. 2 – Ovládací panel 
 

Poz. Název 

9 LED HOT START – pouze MMA 

10 LED ARC FORCE - pouze MMA 

11 LED zapnutí stroje 

12 LED p�eh�átí nebo p�ep� tí v síti 

13 Display parametr�  

14 LED výb� ru pulzního re�imu – pouze TIG 

15 MMA - pozice p�epína� e metody 17, enkodérem 21 lze nastavit pouze proud 
25, HOT START 9 a ARC FORCE 10 

16 Nastavení pr� toku plynu  - pozice p�epína� e metody 17,  

17 

P� epína�  výb � ru metody 
1. MMA obalená elektroda 
2. TIG nastavení pr � toku plynu – nelze sva � ovat s touto volbou 
3. TIG LA start 4T 
4. TIG LA start 2T 
5. TIG HF start 4T 
6. TIG HF start 2T 

18 TIG LA 4T – zapálení TIG dotykem, � ty�takt - pozice p�epína� e metody 17 

19 TIG LA 2T – zapálení TIG dotykem, dvoutakt - pozice p�epína� e metody 17, 
startovací proud a koncový proud jsou nastaveny na 5 A, nelze m� nit 
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20 TIG HF 4T – zapálení TIG HF, � ty�takt  - pozice p�epína� e metody 17 

21 

ENKODÉR 
1. zmá� knutím p �epíná mezi volbou parametru k nastavení a vlastním 

nastavením parametru 
2. otá � ením nastavuje hodnoty respektive vybírá parametry k dalšímu 

nastavení 
3. po zapnutí stroje, nebo pokud není provedeno sti sknutí enkodéru, 

rovnou m � ní parametry hlavního sva � ovacího proudu – LED 25 
22 LED p�edfuk plynu - pouze TIG 

23 LED startovací proud - pouze TIG 

24 LED náb� h proudu - pouze TIG 

25 LED sva � ovací proud – všechny metody 

26 LED spodní proud – pouze TIG, pouze pokud svítí LED 14 pulz  

27 LED frekvence pulzu - pouze TIG, pouze pokud svítí LED 14 pulz 

28 LED ší�ka pulzu - pouze TIG, pouze pokud svítí LED 14 pulz 

29 LED dob� h proudu - pouze TIG 

30 LED koncový proud - pouze TIG 

31 LED dofuk plynu - pouze TIG 

32 TIG HF 2T – zapálení TIG HF, dvoutakt - pozice p�epína� e metody 17, 
startovací proud a koncový proud jsou nastaveny na 5 A, nelze m� nit 

 

6.3 PRINCIP NASTAVENÍ PARAMETR �  
·  Stroj po zapnutí v�dy automaticky nabízí ke zm � n�  hlavní sva�ovací proud LED 25 

. Po jakékoli zm� n�  parametr�  stroj automaticky p�epne na hlavní 
sva�ovací proud po 3 s ne� innosti enkodéru. 

·  Otá� ením enkodéru 21 se m� ní parametry.  
·  Stisknutím enkodéru se aktivuje jeho funkce výb� ru jiného parametru. Funkce je aktivní 

3 s. Pokud b� hem t� chto 3 s nedojde k výb� ru jiného parametru oto� ením enkodéru, 
funkce se deaktivuje a enkodér bude schopen regulovat pouze hlavní proud. Pro zm� nu 
jiného parametru je v takovém p�ípad�  pot�eba op� t zmá� knout enkodér 21 a jeho 
pooto� ením vybrat LED s jiným parametrem. 

·  Po výb� ru LED s jiným parametrem zmá� kn� te enkodér 21, p�íslušná LED za� ne blikat. 
B� hem následujících 3 s je mo�né pooto � ením enkodéru 21 zm� nit parametr. Ulo�ení 
se provede zmá� knutím enkodéru 21 a pooto� ením enkodéru je mo�né vybrat další 
parametr k nastavení. Nebo se parametr automaticky ulo�í po uplynutí 3 s a stroj 
nabídne LED 25 – hlavní sva�ovací proud - k nastavení nebo ke sva�ování. 
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6.4 P� ÍKLAD NASTAVENÍ NÁB � HU PROUDU 

·  P�epína� em 17 zvolte metodu , svítí LED 25 . 

·  Zmá� kn� te enkodér 21 a jeho pooto� ením vyberte LED 24 .  
·  Zmá� kn� te enkodér 21 op� t, LED 24 za� ne blikat. Otá� ením enkodéru m� �ete zm � nit 

nastavení � asu náb� hu proudu. 
·  Zmá� kn� te enkodér 21 pot�etí. Tím ulo�íte parametr. Pokud nezmá � knete enkodér, 

parametr bude automaticky ulo�en a rozsvítí se LED 25 – hlavní sva�ovací proud. 

6.5 ZVOLENÍ PULZNÍHO RE�IMU 
·  P�epína� em 17 zvolte metodu po�adovanou metodu TIG, svítí L ED 25 

. 

·  Zmá� kn� te enkodér 21 a jeho pooto� ením vyberte LED 14 . 
·  Zmá� kn� te enkodér 21 op� t, LED 14 za� ne blikat. Zmá� knutím enkodéru po t�etí 

zapnete pulzní re�im. Na displeji 13 se objeví “on“  (anglicky zapnuto). Funkce bude 
automaticky ulo�ena a rozsvítí se LED 25 – hlavní s va�ovací proud. 

·  Analogicky je mo�no pulz vypnout. Pouze vyberte “O FF“ – anglicky vypnuto. 

7. UVEDENÍ DO PROVOZU 

7.1 P� ÍPRAVA STROJE PRO MMA RE�IM 
·  Sva�ovací stroj p�ipojte sí� ovou vidlicí k síti 1x230 V, 50/60 Hz 
·  P�epn� te p�epína�  metody (obr. 2, poz. 17) do polohy MMA (obr. 2, poz. 15) 
·  P�epn� te hlavní vypína�  (obr. 1, poz. 6) do pozice “I“. 
·  P�ipojte dr�ák elektrod do rychlospojky + (obr. 1, po z. 5) a zemnící kabel do 

rychlospojky - (obr. 1, poz. 3) v souladu s polaritou po�adovanou výrobcem elektrod na 
obalu elektrod (m� �e být tedy zapojeno obrácen � ). 

·  Enkodérem regulace (obr. 2, poz. 21) nastavte sva�ovací proud, který se zobrazí na 
displeji (obr. 2, poz. 13).. 

·  Analogicky podle 5.4 P� ÍKLAD NASTAVENÍ NÁB
 HU PROUDU si m� �ete upravit míru 
HOT START a ARC FORCE. 

 ��� � Upozorn � ní��� �  Dávejte pozor, aby se elektroda 
nedotkla �ádného kovového materiálu, proto�e v tomt o re�imu je p � i zapnutém 
stroji na rychlospojkách sva � ovacího stroje stále sva � ovací nap � tí. 
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7.2 P� ÍPRAVA STROJE PRO TIG RE�IM 
·  P�ipojte TIG ho�ák do rychlospojky - (obr. 1, poz. 3). 
·  P�ipojte zemnící kabel do rychlospojky + (obr. 1, poz. 5). 
·  P�ipojte plynovou hadici od konektoru reduk� ního ventilu na plynové láhvi a ke 

konektoru na zadním panelu (obr. 1, poz. 8). 
·  P�ipojte plynovou hadici ho�áku do konektoru (obr. 1, poz. 2). 
·  P�ipojte kabel ovládání ho�áku ke konektoru (obr. 1, poz. 4). 
·  P�epína� em metody (obr. 2, poz. 17) zvolte po�adovanou TIG METODU 

Symbol Popis 

 
4T LA – � ty�takt, kontaktní zapálení 

 
2T LA – dvoutakt, kontaktní zapálení 

 
4T HF – � ty�takt, HF (vysokofrekven� ní) zapálení 

 
2T HF – dvoutakt, HF (vysokofrekven� ní) zapálení 

 

  

8. � ASOVÉ FÁZE SVA � OVÁNÍ V TIG RE�IMU 

8.1  RE�IM 2T  - DVOUTAKT 
 

 
 

2

2

1 

1

Sva� ovací 
proud  

Plyn  

P� edfuk plynu  

Dofuk plynu  

Dob� h proudu  
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8.2 RE�IM 4T – � TY� TAKT 
 

 

9. TABULKY ZÁKLADNÍHO NASTAVENÍ PRO TIG  
Tabulka nastavení pro sva�ování nerezových ocelí stejnosm� rným proudem: 

tlouš�ka 
plech�  

mm 

wolfram. 

elektroda 

pr� m� r  mm 

p�ídavný 

materiál 

pr� m� r mm 

sva�ovací 
proud 

A 

mno�ství 
argonu 

l/min 

hubice 
ho�áku 

pr� m� r 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 12 

Tabulka nastavení pro sva�ování m� d� ných plech� : 

tlouš�ka 
plech�  

mm 

wolfram. 

elektr. 

pr� m� r 
mm 

p�ídavný 

materiál 

pr� m� r 
mm 

sva�ovací 

proud 

A 

mno�ství 
argonu 

l/min 

hubice 
ho�áku 

pr� m� r 
mm 

p�edeh�ev 

 

 0C 

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 

2 1 

Sva�ovací 
proud  

5 A 

Plyn  

Dob� h 
proudu  

Koncový  
proud

2 

1 P� edfuk plynu 

Dofuk plynu 
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10. OBECNÉ INFORMACE O SVA � OVACÍCH METODÁCH 

10.1 MMA SVA� OVÁNÍ 
Výrobci elektrod uvádí na obalech polaritu a velikost sva�ovacího proudu. K zapálení 

oblouku se elektrodou škrtá o materiál. Pro snazší zapálení oblouku je stroj vybaven funkcí 
HOT START, která po ur� itou krátkou dobu na za� átku zabezpe� uje vyšší proud, ne� je 
nastavený sva�ovací proud. 

V pr� b� hu sva�ování jde o to zabezpe� it plynulé odtavování kapek materiálu z 
elektrody. Aby se p�edešlo zhasnutí oblouku vlivem krátkého spojení mezi elektrodou a 
tavnou lázní, vyu�ívá se funkce ARC FORCE - krátkod obé zvýšení sva�ovacího proudu 
oproti nastavené hodnot� . 

V p�ípad� , �e elektroda ulpí na sva �enci, po ur� ité dob�  krátkého spojení vypne 
funkce ANTI STICK p�ívod proudu do generátoru, aby se elektroda ne�havi la a šla snadno 
odd� lit od sva�ence . 

10.2 TIG SVA� OVÁNÍ 
P�i TIG (Tungsten Inert Gas) sva�ování je pod ochrannou atmosférou inertního plynu 

(argon) zapálen elektrický oblouk mezi netavící se elektrodou (� istý wolfram nebo jeho 
slitiny) a sva�encem. 

TIG LIFT ARC  metoda je zapálení oblouku škrtnutím elektrody o sva�enec (obr. 3). 
Stroj zabezpe� uje nízký zkratový sva�ovací proud, aby bylo minimalizováno mno�ství 
wolframových vm� stk�  ve sva�enci. Nicmén�  tento zp� sob nezaru� uje nejvyšší kvalitu svar�  
na za� átku. 

a) b) c)

 
 

TIG HF je bezdotyková metoda zapálení oblouku pomocí vysokonap�� ového 
zapalování (HF), která umo� � uje pohodlné  zapálení oblouku a  zamezí vniknutí  
wolframových � ástic do  sva�ence. 

TIG SVA� OVÁNÍ STEJNOSM� RNÝM INVERZNÍM PROUDEM 

Umo� � uje sva�ování slitin s oxida� ním povrchem, kde je tavící bod oxida� ního 
povrchu vyšší ne� tavící bod slitiny (nap �. hliník a jeho slitiny). Narozdíl od p�edcházejících 
metod zde je TIG ho�ák p�ipojen k rychlospojce - a zemnící kabel k rychlospojce +. Tato 
metoda vystavuje elektrodu vysokému teplu a v d� sledku toho pak dochází ke zna� nému 
opot�ebení elektrody. Proto je vhodné touto metodou sva�ovat pouze ni�šími proudy. 

ÚPRAVA KONCE WOLFRAMOVÉ ELEKTRODY PRO STEJNOSM � RNÝ 
PROUD 

Funk� ní konec W-elektrody se brousí a leští do tvaru ku� ele s vrcholovým úhlem, 
který je závislý na velikosti sva�ovacího proudu. Doporu� ujeme špi� ku elektrody 
zaoblit R = 0,4 mm. 

Obr. 3 - LIFT ARC 
zapálení oblouku 
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Obr.  5 - Broušení W elektrody, vlevo správn� , vpravo špatn�  

11. ÚDR�BA A SERVISNÍ ZKOUŠKY 
Za�ízení vy�aduje za normálních pracovních podmínek mi nimální ošet�ování a 

údr�bu. Má-li být zaru � ena bezchybná funkce a dlouhá provozuschopnost, je t�eba 
dodr�ovat ur � ité zásady: 

·  stroj smí otev�ít pouze náš servisní pracovník nebo vyškolený odborník - elektrotechnik 
·  p�íle�itostn �  je t�eba zkontrolovat stav sí� ové vidlice, sí� ového kabelu a svá�ecích 

kabel�  
·  jednou a� dvakrát do roka vyfoukat celé za �ízení tlakovým vzduchem, zejména 

hliníkové chladící profily. Pozor na nebezpe� í poškození elektronických sou� ástek 
p�ímým zásahem stla� eného vzduchu z  malé vzdálenosti! 

11.1 KONTROLA  PROVOZNÍ BEZPE� NOSTI STROJE 
P�edepsané úkony zkoušek, postupy a po�adovaná dokume ntace jsou uvedeny 

v � SN EN 60974-4.  

12. SERVIS 

12.1 POSKYTNUTÍ ZÁRUKY 
·  Obsahem záruky je odpov� dnost za to, �e dodaný stroj má v dob �  dodání a po dobu 

záruky bude  mít vlastnosti stanovené závaznými technickými podmínkami a normami. 
·  Odpov� dnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v záru� ní lh� t� , 

spo� ívá v povinnosti bezplatného odstran� ní vady výrobcem stroje nebo servisní 
organizací pov�� enou výrobcem. 

·  Záru� ní doba je 24 m� síc�  od prodeje stroje kupujícímu. Lh� ta záruky za� íná b� �et 

Sva�ovací proud Úhel 
do 20 A 300 

od 20 do 100 A 600  -   900 

od 100 do 200 A 900  -   1200 

nad 200 A 1200  
Obr. 5 - Úhel broušení konce W el.  
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dnem p�edání stroje kupujícímu, p�ípadn�  dnem mo�né dodávky. Do záru � ní doby se 
nepo� ítá doba od uplatn� ní oprávn� né reklamace a� do doby, kdy je stroj opraven. 

·  Podmínkou platnosti záruky je, aby byl sva�ovací stroj pou�íván zp � sobem a k ú� el� m, 
pro které je ur� en. Jako vady se neuznávají poškození a mimo�ádná opot�ebení, která 
vznikla nedostate� nou pé� í � i zanedbáním i zdánliv�  bezvýznamných vad, nespln� ním 
povinností majitele, jeho nezkušeností nebo sní�ený mi schopnostmi, nedodr�ením 
p�edpis�  uvedených v návodu pro obsluhu a údr�bu, u�íváním stroje k ú� el� m, pro 
které není ur� en, p�et� �ováním stroje, by �  i p�echodným. P�i údr�b �  stroje musí být 
výhradn�  pou�ívány originální díly výrobce. 

·  V záru� ní dob�  nejsou dovoleny jakékoli úpravy nebo zm� ny na stroji, které mohou mít 
vliv na funk� nost jednotlivých sou� ástí stroje. 

·  Nároky ze záruky musí být uplatn� ny neprodlen�  po zjišt� ní výrobní vady nebo 
materiálové vady a to u výrobce nebo prodejce. 

·  Jestli�e se p �i záru� ní oprav�  vym� ní vadný díl, p�echází vlastnictví vadného dílu na 
výrobce. 

12.2 ZÁRU� NÍ A POZÁRU� NÍ OPRAVY 
·  Záru� ní opravy provádí výrobce nebo jím autorizované servisní organizace.  
·  Obdobným zp� sobem je postupováno i v p�ípad�  pozáru� ních oprav. 
·  Reklamaci oznamte na tel. � ísle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu: 

servis@alfain.eu 

13. LIKVIDACE ELEKTROODPADU 
Informace pro u�ivatele k likvidaci elektrických a elektronických za�ízení v � R: 

Spole� nost ALFA IN a.s. jako výrobce uvádí na trh elektroza�ízení, a proto je povinna zajistit 
zp� tný odb� r, zpracování, vyu�ití a odstran � ní elektroodpadu. 

Spole� nost ALFA IN a.s. je zapsána do SEZNAMU individuálního systému (pod 
eviden� ním � íslem výrobce 01594/07-ECZ) a sama zajiš�uje financování nakládání 
s elektroodpady. 

 
 

Tento symbol na produktech anebo v pr� vodních dokumentech 
znamená, �e pou�ité elektrické a elektronické výrob ky nesmí být p�idány 
do b� �ného komunálního odpadu.  

 
Zákazník je povinen vrátit výrobek zp� t ke svému prodejci a to 

bu�  osobn�  nebo po vzájemné dohod�  zajistí  prodejce vyzvednutí  
p�ímo u zákazníka. Spole� nost ALFA IN a.s. zajistí vyzvednutí a likvidaci vy�azeného 
elektroza�ízení na vlastní náklady od prodejce pop�. dle dohody p�ímo od zákazníka.  

Tento zp� tný odb� r elektroza�ízení bude zajišt� n do 5 kalendá�ních dn�  od data 
oznámení zám� ru vrácení uvedeného za�ízení. 

 
Pro u�ivatele v zemích Evropské unie: 
Chcete-li likvidovat elektrická a elektronická za�ízení, vy�ádejte si pot �ebné informace 

od svého prodejce nebo dodavatele. 


