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1 UVOD

Vazeny spotrebitel!

Spolo¢nost ALFA IN a.s. Vam dakuje za zakupenie nasho vyrobku a veri,
Ze budete s nasim strojom spokojni.

Zvaraci stroj PEGAS 250/320 MIG MAN je IGBT invertor. Je urCeny pre zvaranie
metddou MIG (Metal Inert gas) a MAG (Metal Active Gas). Jedna sa o zvaranie
v ochrannej atmosfére. Pri zvarani sa pouzivaju plyny inertné (inertné) i aktivny.
Tieto metddy su velmi produktivne, obzvlast vhodné pre spoje konstrukénych
oceli.

ZvaraCkou PEGAS 250/320 MIG MAN je mozné zvarat rézne typy spojov
(tupé, jednostranné, obojstranné, kutové, preplatované pod.) Pri vyuZiti drétov
od priemeru 0,6 - 0,8 mm, resp. 1,0 - 1,2 mm z ré6znych kovovych materialov a
zliatin (uhlikovej a zliatinové ocele, zliatiny hlinika a pod.).

S Stroj je mozné pouzit pre zvaranie v priestoroch so zvySenym

nebezpedenstvom Urazu elektrickym pradom. Stroje spifaju poZiadavky
zodpovedaijuce znacke CE.

Vyhradzujeme si pravo uprav a zmien v pripade tlaCiarenskych chyb, zmeny
technickych parametrov, prisluSenstva apod. bez predchadzajuceho
upozornenia. Tieto zmeny sa nemusia prejavit v navodoch na pouzivanie
v papierovej ani v elektronickej podobe.
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BEZPECNOST PRACE

OCHRANA 0SOB

1.

oo ~

Z bezpecnostnych dévodov je pri zvarani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tieto rukavice Vas chrania pred zasahom elektrickym prudom

(Napéatie okruhu pri chode naprazdno). Dalej Vas chrani pred tepelnym
Ziarenim a pred odstrekujucimi kvapkami zeravého kovu.

. Noste pevnu izolovanu obuv. Nie su vhodné otvorené topanky, lebo

kvapky Zeravého kovu mdzu spdsobit’ popaleniny.

. Nepozerajte sa do zvaracieho obluka bez ochrany tvare a oCi. Pouzivajte

vzdy kvalitné zvaraci kuklu s neporusenym ochrannym filtrom.

Taktiez osoby vyskytujuce sa v blizkosti miesta zvarania musia byt
infformovani o nebezpefenstve a musia byt vybavené ochrannymi
prostriedkami.

Pri zvarani, v malych priestoroch, je potrebné zabezpeclit dostatoCny
prisun Cerstvého vzduchu, lebo pri zvarani vznikaju zdraviu Skodlivé
splodiny.

. Pri nadrziach na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (I prazdnych) nerobte

zvaracskeé prace, lebo hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

. 'V priestoroch s nebezpefenstvom vybuchu platia zvlastne predpisy.

Zvarané spoje, ktoré su vystavované velkej namahe, musia spifat
zvlastne bezpecnostné poziadavky. Ide najma o kolajnice, tlak. nadoby
apod. Tieto spoje mdézu robit len kvalifikovane vySkoleni zvaraci s
potrebnym opravnenim.

BEZPECNOSTNE PREDPISY

1.

2,

3.
4.

Pred zaCatim prace so zvaracim strojom je potrebné sa zoznamit s
ustanoveniami v CSN 050601 a normou CSN 050630.

S flia§ CO2 alebo zmieSnymi plyny je potrebné zaobchadzat podla
predpisov pre pracu s tlakovymi nadobami obsiahnutych v CSN 07 83 05
a v norme CSN 07 85 09.

Zvara€ musi pouzivat ochranné pomacky.

Pred kazdym zasahom v elektrickej Casti, odobratim krytu alebo Cistenim
je nutné odpoijit’ zariadenie zo siete.
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3 PREVADZKOVE PODMIENKY

1. Uvedenie pristroja do prevadzky smie vykonavat len vySkoleny personal
a len v ramci technickych ustanoveni. Vyrobca nerucCi za Skody vzniknuté
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pri udrzbe a oprave pouZzivajte len
originalne nahradné diely od firmy ALFA IN.

2. Zvaraci stroj je skusany podfla normy pre stupen krytia IP 23S, €o zaistuje
ochranu proti vniknutiu pevnych telies s priemerom vacsim ako 12 mm a
ochranu proti vniknutiu vody padajuce vo zvislom az Sikkmom smere do
sklonu 60°.

3. Stroj musi byt umiestneny tak, aby chladiaci vzduch mohol bez
obmedzenia vstupovat’ aj vystupovat chladiacimi prieduchmi. Je nutné
dbat na to, aby neboli nasavané do stroja Ziadne mechanické, najma
kovové Castice (napr. pri bruseni).

4. Manipulacna rukovét' je urCena len na rolovanie, nie je dimenzovana na
zdvihanie stroja.

5. Pri prehriati stroja je automaticky preruSené zvaranie a tento stav je
signalizovany kontrolkou.

6. VSetky zasahy do el. zariadenia, rovnako tak opravy (demontaz sietove;

vidlice, vymenu poistiek), mdze vykonat iba opravnena osoba.

. Prislusnému sietovému napatie a vykon musi zodpovedat’ sietova vidlica.

. Nepouzivajte stroj na iné ucely, napr. roztopi trubiek, Startovaci zdroj apod.

. U zvaracieho stroja je potrebné vykonat periodicku reviznu prehliadku raz

za 6/12 mesiacov poverenym pracovnikom podfa CSN 331500 CSN
050630- pozri odsek Udrzba a servisné skusky.

10. Zvaraci stroj je z hladiska odruSenia urCeny predovsetkym pre
priemyselné priestory. V pripade pouzitia inych priestorov mézu existovat
nutné zvlastne opatrenia (pozri EN 60974-10).

11. Stroj je nutné chranit’ pred:

a) Vlhkom a dazdom

b) Mechanickym poskodenim

c) Prievanom a pripadnou ventilaciou susednych strojov

d) Nadmernym pretaZzovanim - prekrocenim tech. parametrov
e) Hrubym zaobchadzanim

f)  Chemicky agresivnym prostredim

© o N
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ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Zvaracie zariadenie je z hladiska odruSenia urCené predovSetkym pre
priemyselné priestory. Spifia poziadavky CSN EN 60974-10 triedy A a nie je
ur€ené pre pouzivanie v obytnych priestoroch, kde je elektricka energia
dodavana verejnu nizkonapatovou napajacej sieti. M6zu tu byt mozné problémy
so zaistenim elektromagnetickej kompatibility v tychto priestoroch, spésobené
rusenim Sirenym vedenim rovnako ako vyzarujucim rusenim.

PocCas prevadzky moze byt zariadenie zdrojom rusenia.

¥ Upozorneniey Uzivatela upozorfiuieme, Ze je zodpovedny za pripadné
rusenie zo zvarania.

4 TECHNICKE UDAJE

Model PEGAS 250 PEGAS 320
Metdda MIG/MAG MIG/MAG
Sietové napatie V/Hz 3 x 400/50-60 3 x 400/50-60
Istenie A 16 @ 16 @
Max. sietovy prud l4 A 16,4 23,4
Max. efektivna prud l1es A 12,9 12,9
Rozsah zvar. pruadu A 20 - 250 40 - 315
Napatie naprazdno Uz Vv 54,4 63,1
Zvaraci prud (DZ = 100%) 12 A 210 210
Zvaraci prud (DZ = 60%) |2 A 250 250
Zvaraci prud (DZ = x%) I2 A 60%=250 25%=315
Krytie IP 23S

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozmery (S xd x v) mm 240 x 650 x 438
Hmotnost kg 25,8 26,6
Rychlost’ posuvu drétu m/min 1,5-15 1,5-17,5
Priemer cievky mm 300 300
Hmotnost' cievky kg 15 15

Stroj oznaCeny tymto symbolom je mozné pouZit’ pre zvaranie v priestoroch
so zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym prudom

KonStrukcia stroja je vykonana tak, ze v ziadnom pripade, ani pri zlyhani
usmeriovace, nie je prekroCena dovolena Spickova hodnota napatia naprazdno
podfa EN 60974-1, tj., 113 V jednosmernych alebo 68 V striedavych.
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5 PRISLUSENSTVO STROJA

SUCAST DODAVKY
1. Zemniaci kabel dizky 3m so svorkou
2. HadiCka pre pripojenie plynu
3. Kladka (kladky) pre drét o priemeroch 0,8 - 1,0 mm
4. Navod na obsluhu
5. Redukcia pre cievku drétu 5 kg a 15 kg

PRISLUSENSTVO NA OBJEDNAVKU

Redukcny ventil

Plynova flasa

Nahradné diely k horaku

Kladky 0,6-0,8, 1,0-1,2, s rbznym prevedenim drazok
Zvaraci horak PARKER SGA 305 dizka 3 m - 5 m.
Cisti¢ drétu

S o o

@Upozornenie@ Ak sa rozhodnete pouzivat iny horak, nez uz citovany, je

potrebné volit podla pouzivaného prudoveého rozsahu a doby zatazenia horaka.
ALFA IN a.s. nezodpoveda za posSkodenie zvaracich horakov v désledku
pretazenia.

6 POPIS STROJA A FUNKCII

HLAVNE CASTI STROJA
4 5

Obrazok 1 - Hlavné Casti stroja

Poz. Nazov
1 EURO konektor horaka Vypinac hlavny
2 Potenciometer napatie
3 Displej napatie (V)
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_8-

Potenciometer rychlosti posuvu drétu

Displej prudu (A)

Kontrolka - ak svieti, displej zobrazuje rychlost posuvu drétu

Kontrolka zapnutia stroja

alebo podpatia

4
5
6
7 Kontrolka - ak svieti, displej zobrazuje zvaraci prud
8
9

Kontrolka - ak svieti, stroja je prehriaty alebo je v sieti prepatia

10 Prepinac 2T / 4T

11 Tlacidlo pre navedenie dr6tu a test plynu

12 Potenciometer timivky

13 Vyvodka zemniaceho kabla / uzemnovaci kabel

14 Drziak cievky drétu

15 Mechanizmus posuvu drétu

16 Potenciometer dohorenie drétu (0 - 10 = 0 - 75 ms)

MECHANIZMUS POSUVU DROTU

f1
I
if

I

E3X ESX/ E4J

Obrazok 2 - Posuv stvorkladkovy

Poz. Nazov
EA1 Upinacie matica
E2 Rameno pritlaéné
E3 Bovden zavadzacie
E4 EURO konektor
E5 Zaistovacie dielec a kladka
ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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VOLBA KLADKY POSUVU

Vo vsetkych strojoch ALFA IN MIG / MAG sa pouzivaju kladky s dvoma
drazkami. Tieto drazky su urCené pre dva rézne priemery drétu (napr. 0,8 a 1,0

mm).

Kladky pre posuv drétu musia vyhovovat priemeru a materialu zvaracieho drotu.
Iba tak mozno dosiahnut’ plynulého posuvu drétu. Nepravidelnosti posuvu drétu
vedu k nekvalithému zvaranie a deformaciam drétu.

A B C A (Dobre
1,0 08 |1,2) | B |Zle
— -
WTH } C |Zle
Obrazok 3 - Vplyv kladky na zvaraci drét
PREHLAD KLADIEK POSUVOV DROTU
2kladka 4kladka
4 b & .
- / a=22mm a=10 mm
b =30 mm b =30 mm
Typ drazky kladky Priemer drbtu Objednavkova Cisla kladiek
0,6-0,8 2187 5434
Ocelovy drot 0,8-1,0 2188 5435
1,0-1,2 2189 5436
o o 0,8-1,0 2270 5437
Hlinikovy drot 1.0-1,2 2269 5438
) o 0,8-1,0 2318 5439
Rurkovy drot 1,0-1,2 2319 5440
H_E_‘ 1,2-1,4 2320 5441
ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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PRISPOSOBENIE POSUVU PRE INY PRIEMER DROTU

Vo vSetkych ALFA IN MIG/MAG strojoch sa pouzivaju kladky s dvomi drazkami.
Tieto drazky su urCené pre dva rézne priemery drotu (napr. 0,8 a 1,0 mm).
Drazku mozno zamenit' vybratim kladiek a ich otoCenim, pripadne pouzit iné
kladky s drazkami poZzadovanych rozmerov.

1. Odklopte upinaciu maticu E1 smerom vpred, pritlacné kladky E2 sa otvoria
smerom horo.

2. Vyskrutkujte zaistovacie dielec ES5 a ich podlozky a vyberte kladky.

3. Ak je na kladke vhodna drazka kladku otoCte a nasadte ju spat na hriadef
a zaistite zaskrutkovanim dielce ES5.

PRISPOSOBENIE POSUVU PRE HLINIKOVY DROT

Pre posuv hlinikového drétu je potrebné pouzit Specialné kladky s profilom "U" -
pozri odsek PREHLAD KLADIEK POSUVOV DROTU. Aby sme sa vyhli
problémom s "cuchanim" drbtu, je potrebné pouzivat dréty pr. 1,0 mm a zo zliatin
AIMg3 alebo AIMg5. Dréty zo zliatin Al99,5 alebo AlSi5 su prilis makké a lahko
spdsobia problémy pri posuve.

Pre zvaranie hlinika je dalej nevyhnutné vybavit horak teflonovym bovdenom a
Specialnym prudovym prievlakom. Neodporu€ame pouzivat horak dlhSia ako
3 m. Velku pozornost je nutné venovat nastavenie pritlacnej sily kladiek -
nesmie byt prili§ vysoka, inak hrozi deformacia drétu.

Ako ochrannu atmosféru je potreba pouzit argon.

G7 G5 G3
B

G2 -
G6 JG4 G1

Obrazok 4 - Prisp6sobenie posuvu pre hlinikovy drot

Poz. Nazov

G1 Konektor EURO

G2 Kladky posuvu drétu

G3 Koncovka bovdenu pre 4,0mm, 4,7mm vonkajSi priemer
G4 O-kruzok 3,5x1,5mm pre zabranenie uniku plynu

G5 Matica k podpore bovdenu

G6 Teflonovy bovden

G7 Podpora bovdenu - mosadzna trubicka

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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ZAVEDENIE ELEKTRODY (DROTU) DO POSUVU

1. Otvorte kryt posuvu stroja

2. Na drziak cievky D1 nasadte cievku s drétom a zaistite plastovym skrutkou
D2. Ak je pouZita cievka o velkosti 15 alebo 18kg, nasadte z kazdej strany
cievky redukcie D3. Otvor v zadnej redukcii musi zapadnut do ¢apu na
drziaku cievky drotu!

3. Odstrihnite koniec drétu pripevneny k okraju cievky a zavedte ho do
bovdenu E3 cez kladky ES5 a asi 5 cm dovnutra trubice konektora EURO
E4. Skontrolujte, i drot vedie spravnu drazkou kladky

4. Sklopte pritlacné kladky dole E2 tak, aby zuby do seba zapadli a vratte
upinaciu maticu E1 do zvislej polohy

5. Nastavte tlak upinacie matice tak, aby bol zabezpeCeny bezproblémovy
pohyb drétu, pritom sa nesmie deformovat’ dr6t. Nastavovacia skrutka sa
nachadza pod plastovym skrutkou E1.

6. Brzda cievky je nastavena od vyrobcu. V pripade potreby je mozné ju
nastavit skrutkou D1 tak, aby pri zastaveni posuvu sa cievka v€as
zastavila a nedoslo k priliSnému uvolneniu drétu. Prili§ utiahnuta brzda
vSak zbytoCne namaha podavaci mechanizmus a méze doéjst k preklzu
drétu v kladkach.

Poz. Nazov
D1 DrZiak cievky
D2 Matica drziaka cievky
D3 Redukcia - adapter

Obrazok 5 - Drziak cievky drétu

NASTAVENIE PRITLACNEJ SILY PODAVACOV KLADIEK

Pre spolahliva Cinnost’ podavacieho mechanizmu je dblezita velkost pritlaCnej
sily podavacich kladiek.

Veflkost' sily zavisi na druhu zvaracieho drétu, pre hlinikovy alebo rarkovy drét
volime mensiu pritlacnu silu.

Ak je pritlacna sila nedostato¢na, dochadza k preklzu kladiek a tym nepravidelné
podavacie rychlosti.

Ak je pritlacna sila prilis vysoka, dochadza k zvySenému mechanickému
opotrebeniu lozisk, pritlaény mechanizmus neplni svoju ochrannu funkciu a v
pripade zvySenia odporu posuvu drotu (poskodeny alebo znecisteny bovden,
zapeCeny drét v prievlaku, apod.) Neddjde k preklzu a hrozi nebezpecenstvo
vyosenie drétu do boku. V krajnom pripade méze déjst az k uplnému

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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zablokovaniu motora a bude nepripustne mechanicky namahana prevodovka,

pretazeny elektromotor a vykonovy vystup regulatora a méze doéjst k ich
poskodeniu. Pred uvedenim do chodu o istite kladky od konzerv. oleja.

ZAVEDENIE ZVARACIEHO DROTU DO HORAKA A ZAPOJENIE
UZEMNOVACIEHO KABLA

1. Zemniaci klieSte pripojte k zvarenci alebo ku zvaraciemu stolu.

@Upozornenie@ Pri zavadzani drétu nemierte horakom proti oCiam!

2. Priskrutkujte centralnu koncovku horaka B2 ku konektoru na stroji B1 pri

vypnutom stroji pfi vypnutém stroiji.

Odmontujte od horaka plynovu hubicu.

Odskrutkujte prudovy prievlak.

Pripojte stroj k sieti.

Zapnite hlavny vypina¢ na zadnom paneli do polohy ON.

Stlacte tlaCidlo OBR. 1, 11. Zvaraci drét sa zavadza do horaku. Po

vybehnutie drétu z rurky horaka naskrutkujte pradovy prieviak a plynovu

hubicu.

8. Pred zvaranim postriekajte priestor v plynovej hubicu a prudovy prieviak
separacnom sprejom, tym zabranite pripekaniu rozstreku.

NOoO O kW

Obrazok 6 - Pripojenie horaka — obrazok ilustracnie, viac pozri obr. 1

Poz. Nazov

B1 EURO konektor, na obr. 1 pozicia 1
B2 EURO konektor samec

B3 Horak

C1 Zemniaci kabel, na obr. 1 pozicia 13
C2 Zemniaci klieSte

NASTAVENIE PRIETOKU PLYNU

Elektricky obluk i tavna kupel musi byt dokonale chranené plynom. Prilis malé
mnozstvo plynu nedokaze vytvorit potrebnu ochrannu atmosféru, naopak prilis
velké mnozstvo plynu strhava do elektrického obluka vzduch.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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@Upozornenie@ Plynova ffaSa musi byt dobre zabezpecena proti padu.

Tento navod nerieSi bezpecné zaistenie plynovej flase. Informacie mozno ziskat’
od dodavatela technickych plynov

1. Nasadte plynovu hadicu na vyvodku na zadnom paneli stroja

2. Stlacte tlacidlo obr. 1, 11 na hlavnom paneli a drzte ho stlaené.

3. Otocte nastavovacim skrutkou F7 na spodnej strane redukéného ventilu,
dokial prietokomer F6 neukaze pozadovany prietok, potom tlaCidlo
uvolnite. Optimalna hodnota prietoku je 10-151 / min.

4. Po dlhodobom odstaveni stroja alebo vymene horaka je vhodné pred
zvaranim prefuknut potrubia ochrannym plynom

Obrazok 7 - Nastavenie prietoku plynu

Poz. Nazov
F1 Flasa
F2 Ventil flase
F4 Ventil red.

F5 Vysokotlakovy manometer
F6 Nizkotlakovy manometer
F7 Regulacna skrutka

F9 Ventil plynovy

NASTAVENIE HLAVNYCH ZVARACICH PARAMETROV

Pred zaCatim zvarania je nutné nastavit nasledujuce zakladné parametre
zvarania.

ZVARACIE NAPATIA

Nastavuje sa potenciometrom napatie obr. 1, 2

ZVARACIE PRUD

Velkost zvaracieho prudu je zavisla na rychlosti posuvu drbtu, ktora sa
nastavuje na riadiacej elektronike potenciometrom obr. 1, 4. Charakteristiku
obluka ("tvrdost / makkost") mozno regulovat potenciometrom timivky, obr. 1,
12.

Pre orientatné nastavenie zvaracieho prudu a napatia metodami MIG / MAG
odpoveda empiricky vztah U2 = 14 + 0,05l>. Podla tohto vztahu si mézeme urcit’

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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potrebné napatie. Pri nastaveni napatia musime pocitat s jeho poklesom pri
zatazeni zvaranim. Pokles napatia je cca 4,5-5,0V na 100 A.

Nastavenie zvaracieho prudu vykonavame tak, Ze pre zvolené zvaraci napatie
doregulujeme pozadovany zvaraci prud zvySovanim alebo znizovanim rychlosti
podavania drotu do okamihu optimalneho horenia obluka.

Upozorfiujeme, ze skutoCné nastavenie pre optimalne horenie obluka sa méze
mierne liSit' v zavislosti na polohe svaru, materialu a kolisanie sietového napatia.

K orientatnému nastavenie zakladnych parametrov mézu pomoéct Tabulky
zvaracich parametrov, ktoré mézu byt poskytnuté na poZziadanie.

Na dosiahnutie dobrej kvality zvarov a optimalneho nastavenia zvaracieho prudu
je potrebné, aby vzdialenost’ napajacieho prievlaku bola od materialu cca 10 x
priemer zvaracieho drétu (obr. 8).

Obrazok 8 - Vzdialenost prievlaku od materialu

ZVARACIE REZIM 2T - DVOJTAKT

Prepnite prepina¢ 10 (obr. 1) do polohy 2T —=—=. Funkcia sa zapne
jednoduchym stlaCenim spinaca horaka. Pri zvaracim procesu sa musi spinac
stale drzat. Pracovny proces sa prerusi uvofnenim spinaca horaka.

svarovaci

proces dohoreni

| i
—| > :J

tlacitko horaku

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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ZVARACIE REZIM 4T — STVORTAKT

Prepnite prepina€ 10 (obr. 1) do polohy 4T ——~ . StlaCenim spinaCa horaka sa
spusti zvaraci proces. Po jeho uvolneni zvaraci proces nadalej trva. Az po
opatovnom stlaceni spinaca horaka sa prerusi zvaraci proces.

svarovaci|

proces dohoreni

l l
—

tlacitko horaku
7 UDRZBA A SERVISNE SKUSKY

Zariadenie vyzaduje za normalnych pracovnych podmienok minimalnej
oSetrovanie a udrzbu. Ak ma byt zaruCena bezchybna funkcia a dlha
prevadzkyschopnost, je potrebné dodrziavat urcité zasady:

1. Stroj smie otvorit iba nas servisny pracovnik alebo vyskoleny odbornik —
elektrotechnik.

2. Prilezitostne je potrebné skontrolovat stav sietovej vidlice, sietového
kabla a zvaracich kablov.

3. Raz az dvakrat do roka vyfukat celé zariadenie tlakovym vzduchom, najma
hlinikové chladiace profily. Pozor na nebezpeCenstvo poskodenia
elektronickych suciastok priamym zasahom stlateného vzduchu z malej
vzdialenosti!

KONTROLA PREVADZKOVE BEZPECNOSTI STROJE PODL'A CSN EN 60
974-4

Predpisané ukony skusok, postupy a poZzadovana dokumentacie su uvedené v
CSN EN 60974-4. SERVIS

ODSTRANOVANIE PROBLEMOV

Priznak Pricina Riesenie

Horak prilis teply Prievlak je volny. Utiahnite prieviak

Pripojenie euro

. . Utiahnite euro konektor.
konektora je volné.

Nereaguje na

tlacCidlo horaku Poskodené el. vedenie Skontrolujte, popr.

v horaku. vymerite.
Nepravidelny posuv | Drét na cievke je prilis Prekontrolujte a vymerite
drétu alebo tesne navinuty. cievku, ak treba.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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pripeCeny drét k
prievliaku

Pritavena gulicka k
prieviaku.

Odstrihnite gulicku a kus
drétu na zaciatku.

Nepravidelny posuv
drétu alebo ziadny
posuv drétu

Zly pritlak kladiek v
posuvu drétu.

Nastavte pritlak podfa
tohto navodu na obsluhu.

Poskodeny horak.

Skontrolujte a vymerite, ak
treba.

Drazka na kladke posuvu
nezodpoveda priemeru
zvar. drétu.

Nasadte spravnu kladku.

Zla kvalita zvaracieho
drotu.

Skontrolujte a vymente, ak
treba.

Bovden v horaku je
znecCisteny alebo chybny.

Skontrolujte a vymerite, ak
treba.

Brzda cievky je
nastavena zle.

Nastavte podfa tohto
navodu na obsluhu.

Obluk alebo skrat
medzi hubicou a
prievlakom

Prilepeny rozstrek vnutri
plynovej hubice.

Odstrante rozstrek.

Nestabilny obluk

Niespravny priemer
prievlaku alebo prili$
opotrebovany Ci chybny
prieviak.

Vymente prievlak.

NedostatoCny
privod ochranného

plynu, pory vo
zvare

Zle nastavené mnozstvo
dodavky plynu.

Nastavte spravne
mnozstvo ako popisané v
navode.

ZnecCisteny redukcny
ventil na flasi.

Skontrolujte a vymente, ak
treba.

Horak alebo plynovej
hadice znecistené.

Skontrolujte a vymente, ak
treba.

Ochranny plyn je
odfukovan prievanom.

Zabrante prievanu.

Horsie zvaraci
vykon

Chybajt fazy.

Skuste pripojit' stroj do ingj
zasuvky. Skontrolujte
privodny kabel a istiCe.

Zlé uzemnenie.

Zaistite najlepsie
prepojenie medzi zvaranim
a uzemnovacim kablom /
svorkami stroja.

Zemniaci kabel je zle
nasadeny do konektora
stroja.

Utiahnite dobre zemniaci
kabel v konektore na stroji.

Poskodeny horak.

Skontrolujte a vymerite, ak
treba.

ALFAINa.s. ©
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Zvaraci drét je
posuvom odieran

Drazka na kladke posuvu
nezodpoveda priemeru Nasadte spravnu kladku.
zvar. drétu.

Nastavte pritlak podfa

Zly pritlak hornej kladky. tohto navodu

POSKYTNUTIE ZARUKY

1.

Obsahom zaruky je zodpovednost za to, Zze dodany stroj ma v Case
dodania a po dobu zaruky bude mat vlastnosti stanovené zavaznymi
technickymi podmienkami a normami.

. Zodpovednost' za chyby, ktoré sa na stroji vyskytnu po jeho predaji v

zarucnej lehote, spoCiva v povinnosti bezplatného odstranenia vady
vyrobcom stroja alebo servisnou organizaciou poverenou vyrobcom.

. Zakonna zaruc¢na doba je 6 mesiacov od predaja stroja kupujucemu.

Lehota zaruky zaCina plynut dfiom odovzdania stroja kupujucemu,
pripadne diom moznej dodavky. Vyrobca tuto lehotu predlzuje na 24
mesiacov. Do zaru€nej doby sa nepocita doba od uplatnenia opravnenej
reklamacie az do doby, ked je stroj opraveny.

. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol zvaraci stroj pouzivany

zodpovedajucim spdsobom a na ucely, pre ktoré je urCeny. Ako vady sa
neuznavaju posSkodenie a mimoriadne opotrebenie, ktora vznikla
nedostatocnou starostlivostou Ci zanedbanim i zdanlivo bezvyznamnych
vad, nesplnenim povinnosti maijitela, jeho neskusenostou alebo
zniZzenymi schopnostami, nedodrzanim predpisov uvedenych v navode na
obsluhu a udrzbu, uzivanim stroja k ucelom, pre ktoré nie je urCeny,
pretazovanim stroja aj kratkodobého. Pri udrzbe stroja musia byt
vyhradne pouzivané originalne diely vyrobcu.

. 'V zaru€nej dobe nie su dovolené akékolvek upravy alebo zmeny na stroji,

ktoré mézu mat’ vplyv na funkénost jednotlivych sucasti stroja.

. Naroky za zaruky musia byt uplatnené ihned po zisteni vyrobnej vady

alebo materialovej vady a to u vyrobcu alebo predajcu.

. Ak sa pri zaruénej oprave vymeni vadny diel, prechadza vlastnictvo

vadného dielu na vyrobcu.

. Ako zarucny list sluzi doklad o kupe (faktura), na ktorom je uvedené

vyrobné Cislo vyrobku, pripadne zaruc€ny list uvedeny na poslednej strane
tohto navodu.

ZARUCNE A POZARUCNE OPRAVY

1.

2.
3.

ZaruCné opravy poskytuje vyrobca alebo nim autorizované servisné
organizacie.

Obdobnym spbsobom je postupované aj v pripade pozaruénych oprav.
Reklamaciu oznamte na e-mail: servis@alfain.eu alebo na tel. Cislo +420
563 034 626. Prevadzkova doba servisu je od 7:00 do 15:30 kazdy
pracovny den.
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8 LIKVIDACIA ELEKTROODPADU

PRE POUZIVATELOV V KRAJINACH EUROPSKEJ UNIE

Ak chcete zlikvidovat’ elektrické a elektronické zariadenia, vyZiadajte si potrebné
informacie od svojho predajca alebo dodavatefla.

9 ZARUCNY LIST

Ako zarucny list sluzi doklad o kupe (faktura) na ktorom je uvedené vyrobné Cislo
vyrobku, pripadne zarucny list nizSie vyplneny opravnenym predajcom.

Vyrobné Cislo:

Derni, mesiac slovami a rok
predaja:

Peciatka a podpis predajca:
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