ZVARACIE STROJE

PEGAS 160 T PULSE HF
PEGAS 200 T PULSE HF

NAVOD K OBSLUHE A UDRZBE

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu PEGAS 160-200 T PULSE

navod SK 02



2/19

OBSAH:

R U1V [ | o TSRS RURRSRRRRI 3
2. BEZPECNOST PRACE ... ..o, 4
3.  PREVADZKOVE PODMIENKY ...oeooeiieeeeeeeeeeeee e, 5
4. TECHNICKE UDAUE ...t 6
5. PRISLUSENSTVO STROUJA ..o, 8
6. POPIS STROJA A FUNKCH .. eee e, 9
7.  UVEDENIE DO PREVADZKY ...t 13
8. CASOVE FAZY ZVARANIE VTIG REZIME ......cocoe oo 14
9. TABULKY ZAKLADNEHO NASTAVENIE PRE TIG ...ooeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 15
10. OBECNE INFORMACIE O ZVARACICH METODACH.........coveeveeeenn 15
11. UDRZBA A SERVISNE SKUSKY ...ooeeeee oo, 17
12, SERVIS .o 18
13. LIKVIDACIA ELEKTROODPADU .....ooeieeeeeeeeeeeeee e, 19
14, ZARUCNY LIST oo, 19

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




3/19

1.0VOD

Vazeny spotrebitel!

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

Zvaraci invertor PEGAS 160/200 T PULSE HF je ureny pre profesionalne
zvaranie metodou TIG s vysokofrekvenénym zapalenim obluka (HF) s volbou
pulzného rezimu a metédou MMA (obalena elektréda).

Zvaraci stroj smie uviest do prevadzky len Skolené osoby a iba v ramci
technickych ustanoveni. Spolo¢nost ALFA IN a.s. neprijme v ziadnom pripade
zodpovednost za Skody vzniknuté nevhodnym pouzitim. Pred uvedenim do
prevadzky si precitajte pozorne tento navod na obsluhu.

V navode budu stroje PEGAS 160 T PULSE HF a PEGAS 200 T PULSE HF
oznacované skratene ako PEGAS T PULSE.

Stroje spifaju poziadavky zodpovedajuce znacke CE.
Na udrzbu a opravy pouzivajte len originalne nahradné diely. K dispozicii je Vam
samozrejme nas servis.

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.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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2.BEZPECNOST PRACE

OCHRANA 0SOB

1. 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.

2. Noste pevnu izolovanu obuv. Nie su vhodné otvorené topanky, lebo
kvapky Zeravého kovu mdzu spdsobit’ popaleniny.

3. Nepozerajte sa do zvaracieho obluka bez ochrany tvare a oCi. Pouzivajte
vzdy kvalitné zvaraci kuklu s neporusenym ochrannym filtrom.

4. Tiez osoby vyskytujuce sa v blizkosti miesta zvarania musia byt
informovani o nebezpefenstve a musia byt vybavené ochrannymi
prostriedkami.

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

6. U nadrzi 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 spinat
zvlastne bezpecnostné poziadavky. Ide najma o kolajnice, tlak. nadoby
apod. Tieto spoje mézu robit’ len kvalifikovane vyskoleni zvaradi.

BEZPECNOSTNE PREDPISY

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

2. S flia§ CO2 alebo zmieSavania plyny je potrebné zaobchadzat podla
predpisov pre pracu s tlakovymi nadobami obsiahnutych v CSN 07 83 05.

3. ZvaraC musi pouzivat ochranné pomaocky.

Pred kazdym zasahom v elektrickej Casti, odobratim krytu alebo Cistenim

je nutné odpojit zariadenie zo siete.

0o N

B
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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.

. Zariadenie vyhovuje IEC 61000-3-12.

Zvaraci stroj je skusany podla normy pre stupen krytia IP 23S, €o zaistuje

ochranu proti vniknutiu pevnych telies s priemerom va¢sim ako 12 mm a

ochranu proti vniknutiu vody padajuce vo zvislom az Sikmom smere do

sklonu 60 °.

4. Stroj musi byt umiestneny tak, aby chladiaci vzduch mohol volne prudit
vzduchovymi strbinami. V priestore chladiaceho kanala nie su umiestnené
Ziadne elektronické suciastky, napriek tomu je nutné dbat na to, aby nebol
nasavany do stroja Ziadny kovovy odpad (napr. pri obrabani).

5. U zvaracieho stroja je potrebné vykonat periodicku reviznu prehliadku raz
za 6/12 mesiacov poverenym pracovnikom podfa CSN 331500 a CSN
050630 — pozri odsek Udrzba a servisné skusky.

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

vidlice, vymenu poistiek) mbze vykonat iba opravnena osoba.

. Prislusnému sietovému napatie a vykon musi zodpovedat sietova vidlica.

PEGAS T PULSE je vybaveny funkciou,, HOT START "pre perfektné

zapalovanie, funkcii,, ARC-FORCE" zabezpecujuci stabilny obluk pre

metddu MMA a "ANTI-STICK" pre zabranenie prilepeniu elektrédy ku
zvarenci.
9. Stroj zvara metddou TIG s vysokofrekvenénym zapalenim obluka (HF)
alebo dotykovym zapalovanim (LIFT ARC).

YUpozornenieY Predlzovacie kable nesmie mat vodiée s mensim

prierezom nez 3x2,5 mm?2. Stroj je mozné prevadzkovat' na jednofazovom

generatora el. prudu 6 kVA (1x230V / 50Hz) a viac, ktory ma zaistenu
stabilizaciu napatia £ 10%. Generatory s nizSim vykonom mézu stroj
poskodit’.

Y Upozornenie Ak bol stroj premiestneny z priestoru s nizkou teplotou do

vyrazne teplejSieho prostredia, méze dojst’ ku kondenzacii vihkosti, najma vo

vnutri zvaracky. DO6jde tym Kk znizeniu elektrickej pevnosti a zvySenie
nebezpecenstvo el. preskoku na napatovo namahanych dieloch a tym vaznemu
poskodeniu stroja. Je preto nevyhnutné, ak nastane tato situacia, ponechat
zvaraCku cca 1 hodinu v pokoji, aby doslo k vyrovnaniu teploty s okolim. Tym
ustane pripadna kondenzacia. AZ po uplynuti tejto doby je mozné zvaracku
pripojit k sieti a spustit.

10. Stroj je nutné chranit pred:

) VlIhkom a dazdom

) Mechanickym poskodenim

) Prievanom a pripadnou ventilaciou susednych strojov

) Nadmernym obtaZovanim - prekroCenim tech. Parametrov

w N
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e) Hrubym zaobchadzanim

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Zvaracie zariadenie je z hladiska odruSenia urCené predovSetkym pre
priemyselné priestory. Spifia poziadavky CSN EN 60974-10 triedy A a nie je
urCené 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.

Pocas prevadzky méze byt zariadenie zdrojom rusenia.

¥Upozornenie Uzivatela upozorfujeme, Ze je zodpovedny za pripadné
rusenie zo zvarania.

4. TECHNICKE UDAJE

PEGAS 160 T PULSE Jednotky

Metoda MMA TIG
Sietové napatie V/Hz 1x230/50-60

Rozsah zvar. prudu AN 5/20,2 - 160/26,4 | 5/10,2 - 160/16,4
Napatie naprazdno U20 \Y 61,0 **) 61,0 **)
Istenie A 16 @

Max. efektivna prud |1eff A 16,0 11,5
Zvaraci prud (DZ = 100%) 12 A 80 80
Zvaraci prud (DZ = 60%) 12 A 100 100
Zvaraci prud (DZ = x%) 12 A 25%=160 25%=160
Krytie IP23S

Normy EN 60974-1; EN 60974-10 cl. A
Rozmery (S xd x v) mm 140x380x230
Hmotnost kg 7,5

PEGAS 200 T PULSE Jednotky

Metoda MMA TIG
Sietové napatie V/Hz 1x230/50-60

Rozsah zvar. prudu AN 5/20,2 - 170/26,8 | 5/10,2 - 200/18,0
Napatie naprazdno U20 Vv 65,0 ) 65,0 )
Istenie A 16 @ (20 @)

Max. efektivna prud I1eff A 16,0 (18,9) 14,8 (14,8)
Zvaraci prud (DZ = 100%) 12 A 80 (100) 100 (100)
Zvaraci prud (DZ = 60%) 12 A 100 (130) 130 (130)

ALFAINa.s. ©

www.alfain.eu
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Zvéraci prd (DZ = x%) 12 A (30%=170) (259=200)
Krytie IP23S

Normy EN 60974-1; EN 60974-10 cl. A
Rozmery (S xd x v) mm 140x375x230
Hmotnost’ kg 8,2

Stroj je Standardne vybaveny vidlicou 16A pre pripojenie k jednofazové sieti 1 x
230V, tejto vidlicu zodpovedaju data o DZ (dobe zatazenia) uvedena v tabulke
vySSie bez zatvorky.

Pre plné vyuzitie technickych moznosti stroja je potrebné ho pripojit do
priemyselnej jednofazovej siete s modrou vidlicou 32 A s maximalnym
povolenym istenim 25 A. tejto vidlicu zodpovedaju data o DZ (dobe zataZenia)
uvedena v tabulke vysSie v zatvorke.

Vymenu vidlice méze vykonavat len spoloCnostou ALFA IN a.s. autorizovany
servisny pracovnik.

DalSou moznostou je pripojit stroj k trojfazovej sieti 3x400 / 230V TN-S (CS).
Podmienkou je pouzitie patkolikovy vidlica 32 A na sietovom kabli a pripojenie
na fazové napatie. Cierny (hnedy) vodi¢ pripojit k jednej faze (napr. L1), modry
vodi¢ k nulovému vodi€u (N) a zelenozlty vodi€ na ochranny vodi¢ "PE". V tomto
pripade je mozné pripojit stroj do trojfazové zasuvky, ktora smie byt istena
istiacim prvkom max. 25 A.
Pozor! Nepripojit na zdruzené napatie (medzi 2 fazy)!

Tieto upravy méze vykonavat iba osoba s elektrotechnickou kvalifikaciou, ktora
sucCasne posudi stav siete v mieste pripojenia a rozhodne, €i bude mozné takto
stroj pripojit.

*) V kfudovom stave stroja je napatie naprazdno znizené na hodnotu cca 20 V,
na plnu hodnotu sa zvySi v okamihu, ked odpor zvaracieho okruhu klesne pod
cca 1000W (pri dotyku elektrody s materialom). Toto rieSenie znizuje riziko Urazu
elektrickym pradom.

S Stroj oznaceny tymto symbolom je mozné pouzit pre zvaranie v priestoroch
so zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym prudom

KonsStrukcia stroja je vykonana tak, ze v ziadnom pripade, ani pri zlyhani
usmeriovace, nie je prekro€ena dovolena Spickova hodnota napatia naprazdno
podfa CSN EN 60974-1 ed. 3, tj., 113V jednosmernych alebo 68V striedavych.

¥UpozornenieY VzhFadom k velkosti in§talovaného vykonu moéze byt pre
pripojenie zariadenia k verejnej distribu¢nej sieti nutny suhlas rozvodnych
zavodov.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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5. PRISLUSENSTVO STROJA

SUCAST DODAVKY
Kod Nazov
PEGAS T PULSE

PRISLUSENSTVO NA OBJEDNAVKU

¥ Upozornenie Horak je treba volit podla pouzivaného pridového rozsahu.
ALFA IN a.s. nezodpoveda za posSkodenie zvaracich horakov vplyvom
pretazenia

Kéd Nazov

VMO0184-1 I;Isrdalggnp;yn. Alfin, ATA PULS,PEGAS TIG 3m G1/4, D 9.5
7S2.A001 Horak ABITIG 17 4m 35-50

7S2.A002 Horak ABITIG 17 8m 35-50

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

6008 Ventil red. FIXICONTROL Argon 2 manometre GCE
5.0110 Box pre PEGAS 130 - 160

7.511.249 Popruh Pegas

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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6. POPIS STROJA A FUNKCIi

HLAVNE CASTI STROJA

1 6 7 8
P T -
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Obr. 1 - Hlavné Casti stroja, predny a zadny pohlad

Poz. | Nazov

Ovladaci panel

Konektor pripojenie plynu

Rychlospojka (-)

Konektor ovladania horaka

Rychlospojka (+)

Hlavny vypinaC

Sietovy kabel

O N O |~ WOWIN|—-

Konektor privodu ochranného plynu z plynovej ffase

ALFAINa.s. ©

www.alfain.eu
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OVLADACI PANEL
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Obr. 2 — Ovladaci panel

Poz. | Nazov

9 |LED HOT START —iba MMA

10 | LED ARC FORCE - iba MMA

11 | LED zapnutia stroja

12 | LED prehriatie alebo prepatia v sieti

13 | Display parametov

14 | LED vyberu pulzného rezimu - iba TIG

15 MMA - pozicia prepinace metddy 17, enkodérom 21 je mozné nastavit
iba prud 25, HOT START 9 a ARC FORCE 10

16 | Nastavenie prietoku plynu - pozicia prepinace metddy 17,

Prepinac¢ vyberu metédy
1. MMA obalena elektréda
2. TIG nastavenie prietoku plynu - nemozno zvarat’ s touto
volbou
TIG LA Start 4T
TIG LA start 2T
TIG HF sStart 4T
TIG HF Start 2T

17

il e
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18 TIG LA 4T — zapalenie TIG dotykom, Stvortakt - pozicia prepinaca
metody 17
TIG LA 2T — zapalenie TIG dotykom, dvojtakt - pozicia prepinaCe
19 | metddy 17, Startovaci prud a koncovy prud su nastavené na 5 A,
nemozno menit
20 TIG HF 4T — zapalenie TIG HF, Stvortakt - pozicia prepina¢a metédy
17
ENKODER
1. stlacenim prepina medzi volbou parametra na nastavenie a
vlasthym nastavenim parametra
21 2. ota€anim nastavuje hodnoty respektive vybera parametre k
d’alSiemu nastavenie
3. po zapnuti stroja, alebo ak nie je vykonané stlaceni
enkodéru, rovhou meni parametre hlavného zvaracieho
prudu — LED 25
22 | LED predfuk plynu - iba TIG (0 -1 s)
23 | LED startovaci prud - iba TIG (5-160 A; 5-200 A)
24 | LED nabeh prudu - iba TIG (0 — 5 s)
25 | LED zvaraci prud — vSetky metédy
LED spodny prud — iba TIG, len ak svieti LED 14 pulz (5 — 160 A; 5 —
261200 A)
27 LED frekvencia pulzu - iba TIG, len ak svieti LED 14 pulz (0,5 - 100
Hz)
28 | LED Sirka pulzu - iba TIG, len ak svieti LED 14 pulz (5 — 100 %)
29 | LED dobeh prudu -iba TIG (0 -5 s)
30 | LED koncovy prud - iba TIG (5 — 160 A; 5 — 200 A)
31 | LED dofuk plynu - iba TIG (3 — 10 s)
TIG HF 2T — zapalenie TIG HF, dvojtakt - pozicia prepinace metddy
32 | 17, Startovaci prud a koncovy prud su nastavené na 5 A, nemozno
menit

PRINCiP NASTAVENIE PARAMETROV
1. Stroj po zapnuti vZzdy automaticky ponuka k zmene hlavnej zvaraci prud

o Hour

i o1 e

LED 25. b--@-1Hz

2. Po akejkolvek zmene parametrov stroj automaticky prepne na hlavny

zvaraci prud po 3 s necinnosti enkodéru.

3. Otaanim enkodéru 21 sa meni parametre.
4. Stlacenim enkodéru sa aktivuje jeho funkcia vyberu iného parametra.

Funkcia je aktivha 3 s. Ak poCas tychto 3 s neddjde k vyberu iného

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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parametra otoCenim enkodéru, funkcia sa deaktivuje a enkoder bude
schopny regulovat iba hlavny prud. Pre zmenu iného parametra je v takom
pripade potrebné opat’ stlacit enkdder 21 a jeho pootocenim vybrat LED s
inym parametrom.

5. Po vybere LED s inym parametrom stlaCte enkdder 21, prislusna LED
zacne blikat. PoCas nasledujucich 3 s je mozné pootocenim enkodéru 21
zmenit parameter. Ulozenie sa vykona stlatenim enkodéru 21 a
pootoCenim enkodéru mozno vybrat dalSi parameter na nastavenie. Alebo
sa parameter automaticky ulozi po uplynuti 3 s a stroj ponukne LED 25 -
hlavny zvaraci prud - na nastavenie alebo na zvaranie.

PRIKLAD NASTAVENIE NABEHU PRUDU

o i HHF
X i o |
1. Prepinatom 17 vyberte metodu —— LA | svieti LED 25 ot Hz
o i HouF
_L_.@"-O’M
2. StlaCte enkdder 21 a jeho pootoCenim vyberte LED 24 ating 3

3. Stlacte enkdder 21 opat, LED 24 zacne blikat. Otacanim enkodéru mdzete
zmenit nastavenie ¢asu nabehu prudu.

4. Stlacte enkodér 21 tretikrat. Tym ulozite parameter. Ak nestlacite enkodér,
parameter sa automaticky ulozi a rozsvieti sa LED 25 - hlavny zvaraci
prud.

ZVOLENIE PULZNEHO REZIMU
1. PrepinaCom 17 vyberte metddu pozadovanu metddu TIG, svieti LED 25.

M oHF
-' thl : ol 1l
l--@-1Hz ——_HF
2. Stlacte enkoder 21 a jeho pootoenim vyberte L‘/@%‘& LED
14. i t--@-1Hz

3. Stlacte enkodér 21 opat, LED 14 zacne blikat. Stlatenim enkodéru po
tretej zapnete pulzny rezim. Na displeji 13 sa objavi "on" (anglicky
zapnuté). Funkcia sa automaticky ulozi a rozsvieti sa LED 25 - hlavny
zvaraci prud.

4. Analogicky je mozné pulz vypnut. Iba vyberte "OFF" - anglicky vypnuté.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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7.UVEDENIE DO PREVADZKY

Uvedenie stroja do prevadzky musi byt v sulade s technickymi datami a
prevadzkovymi podmienkami.

PRIPRAVA STROJA PRE MMA REZIM

1.
2.

3
4.

. Prepnite hlavny vypinac (obr. 1, poz. 6) do pozicie

Zvaraci stroj pripojte sietovou vidlicou k sieti 1x230 V, 50/60 Hz.

Prepnite prepina¢ metédy (obr. 2, poz. 17) do polohy MMA (obr. 2, poz.
15).

"|"_

Pripojte drziak elektréd do rychlospojky + (obr. 1, poz. 5) a uzemnovaci
kabel do rychlospojky - (obr. 1, poz. 3) v sulade s polaritou poZzadovanou
vyrobcom elektréd na obale elektrod (mbze byt teda zapojené obratene).

. Enkodérom regulacie (obr. 2, poz. 21) nastavte zvaraci prud, ktory sa

zobrazi na displeji (obr. 2, poz. 13).

. Analogicky podla PRIKLAD NASTAVENIE NABEHU PRUDU si mozete

upravit mieru HOT START a ARC FORCE.

—
e

¥UpozornenieY Davajte pozor, aby sa elektroda nedotkla Ziadneho
kovového materialu, pretoze v tomto rezime je pri zapnutom stroji na
rychlospojkach zvaracieho stroja stale zvaracie napatie.

PRIPRAVA STROJA PRE TIG REZIM

1.

4.

6

Pripojte TIG horak do rychlospojky - (obr. 1, poz. 3).

. Pripojte uzemnovaci kabel do rychlospojky + (obr. 1, poz. 5).
. Pripojte plynovu hadicu od konektora redukéného ventilu na plynovej flasi

a ku konektoru na zadnom paneli (obr. 1, poz. 8).
Pripojte plynovu hadicu horaka do konektora (obr. 1, poz. 2).

. Pripojte kabel ovladanie horaka ku konektoru (obr. 1, poz. 4).

Prepina¢om metddy (obr. 2, poz. 17) zvolte pozadovanu TIG METODU

Sym

bol Popis

|

= LA 4T LA - Stvortakt, kontaktné zapalenia

1

= LA 2T LA — dvojtakt, kontaktné zapalenia

_.i._HF 4T HF — Stvortakt, HF (vysokofrekvencné) zapalenie

_= HF 2T HF — dvojtakt, HF (vysokofrekvencneé) zapalenie

ALFA

INa.s.© www.alfain.eu
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8. CASOVE FAZY ZVARANIE V TIG REZIME

REZIM 2T - DVOJTAKT

Svarovaci proud

Dobéh proudu

PIyni L -'
: Pfedfuk plynu i Dofuk plynu

0
=

-

REZIM 4T — STVORTAKT
Svarovaci proud
Nabéh proudu :

Dobéh proudu

B A e g g
Proud™ _ : ; :
Predfuki Dofuk
iplynu | i P iplynu
Plyn l : ; : : ,'

] ETTTRRTPeTS

ALFAINas. ©
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9. TABULKY ZAKLADNEHO NASTAVENIE PRE TIG

Tabulka nastavenia pre zvaranie nerezovych oceli jednosmernym prudom:

hrubka volfram. pridavny zvaraci prud | mnozstvo hubice
plechov | gjektroda material A argonu horaka
mm priemer mm | priemer mm Vmin priemer 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 nastavenia pre zvaranie medenych plechov:
hrabka volfram. pridavny | zvaraci prud | mnozstvo hubice predohrev
plechov elektréda | material A argonu horaka °C
mm priemer priemer Vmin Fnririmer
mm mm
1,5 2 70-80 10 150
2,5 120-140 10 150
3 3 130-160 5 10 200

10. OBECNE INFORMACIE O ZVARACICH METODACH

MMA ZVARANIE

Vyrobcovia elektréd uvadza na obaloch polaritu a velkost’ zvaracieho prudu. K
zapalenie obluka sa elektrédou Skrta o material. Pre lahSie zapalenie obluka je
stroj vybaveny funkciou HOT START, ktora po urcitu kratku dobu na zaciatku
zabezpecCuje vySSi prud, nez je nastaveny zvaraci prud.

V priebehu zvarania ide o to zabezpecit' plynulé odtavovani kvapiek materialu z
elektrody. Aby nezhasol obluka vplyvom kratkeho spojenia medzi elektrodou a
tavnou kupefov, vyuziva sa funkcia ARC FORCE - kratkodobé zvySenie
zvaracieho prudu oproti nastavenej hodnote.

V pripade, ze elektroda prifne na obrobkom, po urcitej dobe kratkeho spojenia
vypne funkcia ANTI STICK privod prudu do generatora, aby sa elektréda
nezhavila a iSla l[ahko oddelit od zvarence.

TIG ZVARANIE

Pri TIG (Tungsten Inert Gas) zvaranie je pod ochranou atmosférou inertného
plynu (argdn) zapaleny elektricky obluk medzi netaviacou sa elektrédou (Cisty
volfram alebo jeho zliatiny) a zvarencom.

TIG LIFT ARC metdda je zapalenie obluka Skrtnutim elektrody o zvarenec (obr.
3). Stroj zabezpecuje nizky skratovy zvaraci prud, aby bolo minimalizované
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mnozstvo volframovych inkluzii vo obrobkom. Avsak tento spdsob nezarucuje
najvyssiu kvalitu zvarov na zaciatku.

a) b) c)
Obr. 3 - LIFT ARC

zapalenie obluka

L/ X
R IS Y

TIG HF je bezkontaktna metdda zapalenie obluka pomocou vysokonapatoveého
zapalovanie (HF) ktora umozriuje pohodiné zapalenie obluka a zamedzi
vniknutiu volframovych Castic do zvarenca.

TIG ZVARANIE JEDNOSMERNYM PRUDOM (DC)

a) priama polarita
Pri TIG zvaranie jednosmernym prudom sa pouziva takmer vyhradne tzv. priama
polarita, kedy je volframova elektroda pripojena na MINUS (-) pdl zdroja
zvaracieho prudu a zakladny material na PLUS (+) pdl. V praxi to znamena, Ze
TIG horak je pripojeny k rychlospojke - a zemniaci kabel k rychlospojke +.
Zvary zhotovené TIG DC priamu polaritou su Gzke a vyznaduju sa velkou hibkou
zavaru.

b) nepriama polarita

Umoznuje zvaranie zliatin s oxidaénym povrchom, kde taviace bod oxidacného
povrchu je vySSia ako taviaci bod zliatiny (napr. Hlinik a jeho zliatiny). V tomto
pripade je volframova elektréda pripojena na PLUS (+) pdl zdroja zvaracieho
pradu a zakladny material na MiNUS (-) pdl. V praxi to znamena, Ze TIG horak
je pripojeny k rychlospojke + a zemniaci kabel k rychlospojke -. Tato metoda
vystavuje elektrodu vysokému teplu a v dbésledku toho potom dochadza k
znacnému opotrebeniu elektrody. Preto je vhodné touto metddou zvarat iba
nizsSimi pradmi.

UPRAVA KONCA VOLFRAMOVEJ ELEKTRODY PRE JEDNOSMERNY
PRUD

Funkcény koniec volfram.-elektrody sa brusi a lesti do tvaru kuzela s vrcholovym
uhlom, ktory je zavisly na veflkosti zvaracieho prudu. OdporuCame SpiCku
elektrody zaoblit R = 0,4 mm.

Zvaraci prud Uhol
do20 A 30°
od 20 do 100 A 60° - 90°
od 100 do 200 A 90° - 120°
nad 200 A 120°

Obr. 4 - Uhol brusenia konca volfram. el.
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Obr. 5 - Brusenie volfram. elektrody, vliavo spravne, vpravo zle

11. 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 PODLA CSN EN 60
974-4

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

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.

. ZaruCna doba je 24 mesiacov od predaja stroja kupujucemu. Lehota

zaruky zacCina plynat diom odovzdania stroja kupujucemu, pripadne
dnom moznej dodavky. Do zaruCnej 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 spésobom 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
znizenymi schopnostami, nedodrzanim predpisov uvedenych v navode na
obsluhu a udrzbu, uzZivanim 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 akekolvek upravy alebo zmeny na stroji,

ktoré mdézu 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..

. Na sietovom privode je pripojeny varistor, ktory chrani stroj pred prepatim.

V pripade dlhodobejSieho prepatia alebo vacSich napatovych razov
dochadza k jeho zni€eni.Na tento pripad poruchy sa zaruka nevztahuje.

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

vyrobné Cislo vyrobku, pripadne zaruény list uvedeny na poslednej strane
tohto navodu.

ZARUCNE A POZARUCNE OPRAVY

1.

ZaruCné opravy poskytuje vyrobca alebo nim autorizované servisné
organizacie.

. Obdobnym sp&sobom je postupované aj v pripade pozaruénych oprav.
. Reklamaciu oznamte na e-mail: servis@alfain.eu alebo na tel. €islo +420

563 034 626. Prevadzkova doba servisu je od 7:00 do 15:30 kazdy
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pracovny den.

13. LIKVIDACIA ELEKTROODPADU

PRE POUZIVATELOV V KRAJINACH EUROPSKEJ UNIE

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

14. 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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