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1.UVOD

Vazeny spotrebiteli,

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

Svarovaci invertor PEGAS 350 AC/DC PULSE je urCen pro profesionalni
svarovani metodami:

1. TIG DC (stejnosmérny proud) pro legované oceli s vysokofrekvencnim
zapalenim oblouku (HF) nebo LIFT ARC

2. TIG AC (stfidavy proud) pro hlinik a jeho slitiny s vysokofrekvencnim
zapalenim oblouku (HF) nebo LIFT ARC

3. MMA DC (obalena elektroda),
4. MMA AC (obalena elektroda).

Samoziejmosti je mnozstvi neocenitelnych funkci umoziujicich efektivni
vyuziti: pfedfuk a dofuk ochranného plynu, dobéh proudu (Slope Down),
koncovy proud, HF vysokofrekvencni zapalovani, rezim ovladani 2 a 4 takt,
uroven Cisténi hliniku, pulsni rezim, bilevel a UP-DOWN ovladani z hofaku,
Pro svafovani metodou MMA jsou stroje vybaveny funkcemi HOT START,
ARC FORCE a ANTISTICK.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze v ramci
technickych ustanoveni. SpoleCnost ALFA IN nepfijme v zadném pripadé
zodpovednost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim do
provozu si prectéte peclivé tento navod k obsluze.

Stroje spliuji pozadavky odpovidajici znacce CE.

Pro udrzbu a opravy pouzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici je Vam
samoziejme nas servis.

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

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

OCHRANA OSOB

1. Z bezpec€nostnich divodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem elektrickym proudem (napéti
okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pfed tepelnym zafenim a
pfed odstfikujicimi kapkami Zhaveho kovu.

2. Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné oteviené boty, nebot

kapky zhavého kovu mohou zpUsobit popaleniny.

Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obliCeje a oci.

. 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 svarfovani vznika kouf a Skodlivé
plyny.

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

svareCske prace, nebot hrozi nebezpeci vybuchu.

. 'V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

. Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splnovat

zvlastni bezpec€nostni poZzadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby apod. Tyto spoje smi provadeét jen kvalitné vyskoleni svareci.

A w

0

BEZPECNOSTNI PREDPISY

1. Pfed zapoCetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601a normou CSN 050630.
2. S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle pfedpisu pro
praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05.
SvareC€ musi pouzivat ochranné pomucky.
. Pred kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo Cisténim je
nutné odpojit zafizeni ze site.

A w
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3. PROVOZNi PODMINKY

1. Uvedeni pristroje do provozu smi provadét jen vyskoleny personal a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruCi za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi udrzbé a opravé pouZivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

Zafizeni vyhovuje CSN EN 61000-3-12 za nasledujicich podminek:
Zkratovy vykon Ssc sité v misté rozrani mezi napajenim uzZivatele a
verfejnou siti (PCC) musi byt nejmeéné 3581 KW.
Uzivatel je povinen konzultovat s dodavatelem elektfiny zda impedance
sité v tomto misté odpovida poZzadované hodnoté zkratovému vykonu Zmax
= 45 mQ a zda lze zafizeni pfipojit k vefejné nizkonapétové siti.

W

Na vyrobnim Stitku stroje jsou tyto symboly:

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

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

Do 3000 m nadmofiské vysky.

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 600 pfi vypnutém
ventilatoru.

8. Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl proudit vzduchovymi
Stérbinami. V prostoru chladiciho kanalu nejsou umistény zadné
elektronické soucastky, presto je nutné dbat na to, aby do stroje nebyl
nasavan zadny kovovy odpad (napf. pfi obrabéni).

9. U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 mésict povéfenym pracovnikem podle CSN 331500 a CSN
050630 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky.

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

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

¥UpozornéniY ProdluZzovaci kabely nesmi mit vodiée s mensim prifezem nez
4x2,5 mm?. Stroj Ize provozovat na tfifazovém generatoru el. proudu 22kVA
(3x400V/50-60Hz) a vice, ktery ma zajisténou stabilizaci napéti £+ 10%.
Generatory s niz§im vykonem mohou stroj poskodit.

¥Upozornéni Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou do vyrazné
teplejSiho prostiedi, mize dojit ke kondenzaci vihkosti, zejména uvnitf svarecky.
Dojde tim ke snizeni elektrické pevnosti a zvySeni nebezpeci el. preskoku na
napétové namahanych dilech a tim vaznému poskozeni stroje. Je proto
nezbytné, nastane-li tato situace, ponechat svarecku cca 1 hodinu v klidu, aby
doslo k vyrovnani teploty s okolim. Tim ustane pfipadna kondenzace. Teprve po
uplynuti této doby je mozné svarecku pfipojit k siti a spustit.

12. Stroj je nutné chranit pred:
a) Vlhkem a destém,
b) Chemicky agresivnim prostfedim,

No ok
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c) Mechanickym poskozenim,

d) Pruvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju,

e) Nadmérnym pfetéZovanim — prekroCenim tech. parametrd,
f)  Hrubym zachazenim.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci zafizeni je z hlediska odruSeni uréeno predevSim pro prumyslové
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 muize byt zafizeni zdrojem ruseni.

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

4. TECHNICKA DATA

Metoda MMA - ACIMMA -DC| TIG-AC | TIG-DC
Sitové napéti VIHz 3x400/50-60

Rozsah svat. proudu A 30 - 300 5-350 30 - 350 5-350
Napéti naprazdno Uzo V 78,0 81,0 78,0 77,0
Jisténi A 25 @

Max. efektivni proud l1eft A 21,6 16,9
Svarovaci proud (DZ=100%) |2 A 270 270 280 280
Svarovaci proud (DZ=60%) |2 A 300 330 340 340
Svarovaci proud (DZ=x%) I2 A 60%=300 | 45%=350 | 50%=350 | 50%=350
Kryti IP23S

Normy EN 60974-1; EN 60974-10 cl. A
Rozméry (§ xd x v) mm 492 x 891 x 873

Hmotnost kg 88,0

Chladici vykon (Q=1I/min) kW 0,74
Celkovy obsah kapaliny I 4,0

Max. tlak Bar 3,5

Max. prutok l/min 8,0

YUpozornéni¥ Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu muze byt pro
pfipojeni zafizeni k vefejné distribu¢ni siti nutny souhlas rozvodnych zavodu.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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5. PRISLUSENSTVI STROJE

SOUCAST DODAVKY

Kéd Nazev Pocet
5.0277 PEGAS 350 AC/DC PULSE 1
5.0189 Sada konektortu pro PEGAS AC/DC 1

Pokud si objednate zapojeny horfak nebo plynovou hadici, nejsou konektory
soucasti dodavky, ale jsou namontované na pfisluSenstvi.

PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU
Y UpozornéniY/ Hotak je potfeba volit podle pouzivaného proudového rozsahu.

ALFA IN a.s. neodpovida za poSkozeni svarovacich horakl vlivem pretizeni.

Kéd Nazev

VM0184-1 Hadice plyn. PULS 3m G1/4, D 9.5 opfedena
VMO0025 Kabel zemnici 3 m 500 A 50-70

VMO0185 Kabel s drzakem E 3 m 400 A 35-70

18SCSL4A Hofak PARKER SGT 18SC 4m 35-50 AERO
18SCSL8A Hofak PARKER SGT 18SC 8m 35-50 AERO
18SCSL4AUD Hofak PARKER SGT 18SC 4m 35-50 AERO UD
18SCSL8AUD Hofak PARKER SGT 18SC 8m 35-50 AERO UD
6008 Ventil red. FIXICONTROL Argon 2 manometry GCE
6124 Ventil red. BASECONTROL Argon 2 manometry
6125 Ventil red. BASECONTROL CO2 2 manometry
5.0174A DOV PEGAS dalk.ovl. pedal 3m s konektorem
S777c. Kukla samostmivaci Barracuda S777C Cerna
S7SUN9B Kukla samostmivaci S9B Rychly modry Zralok

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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6. POPIS STROJE A FUNKCI

HLAVNI CASTI STROJE

A3

A2

AS

A7

A13

Obr. 1 - Hlavni ¢asti stroje, predni, bo¢ni a zadni pohled

Poz. Nazev

Al Vypinac hlavni

A2 Vypinac€ chladici jednotky

A3 Ovladaci panel

A4 Rychlospojka (+)

A5 Rychlospojka (-)

A6 Konektor dalkového ovladani

A7 Konektor plyn vystup

A8 Ventil plynovy

A9 Kabel sitovy

All CU PEGAS 350 chladici jednotka
Al2 Uzavér nadrzky na chladici kapalinu
Al3 Pfipojka vodni (Cervena)

Al4 Pfipojka vodni (modra)

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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) [ .

T28

T29

Lo . T30
® GASA T31
(=)~
@ ARC FORCE T33
:ET START T34
G 199
T36

T37

Poz. Oznaceni Popis
T1 Hlavni vypinaC
T2 Tlacgitko posunu doprava po kfivce parametru
T3 Enkodér v
AC @ LED AC frekvence (pouze TIG AC). Cim vySSi
T4 proud, tim niz8i maximalni frekvence.
FREQUENCY |[oapyaam
T5 Tlagitko posunu doleva po kfivce parametru
0 Vypinac kolébkovy - zapnuti, vypnuti Cerpadla
T6 A chladici jednotky, stav zapnuto indikovan
podsvicenim vypinacCe
T7 Tladitko pfepina pulzni/nepulzni rezim.
T8 m LED PULZ. Sviti-li, byl zvolen rezim PULZ.
T9 TlacCitko prepinaC¢ HF/LIFT ARC
T10 ﬂ LED HF. Sviti-li, byl zvolen rezim HF.
T11 Tlacitko test plynu
LED test plynu. Sviti-li, byl zvolen rezim
T12 c 3
nastaveni prutoku ochranného plynu na

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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redukCnim ventilu. Vypne se opétovnym
stiskem tlacitka 11 nebo samo po cca 15 s.
T13 o" Tlacitko prepinace TIG 2T nebo 4T
T14 ey LED &tyftakt (4T)
T15 LED dvoutakt (2T)
T16 TlacCitko pfepinate AC/DC reZzimu
T17 > LED DC
T18 LED AC
T21 Displej proudu
T22 Displej napéti, %, €asu, Hz
LED napéti (V). Sviti-li, na displeji T22 jsou
23 hodnoty ve V.
m LED ¢&as (s). Sviti-li, na displeji T22 jsou
T24
hodnoty v s.
To5 \I;IE/E) Y. Sviti-li, na displeji T22 jsou hodnoty
LED Hz. Sviti-li, na displeji T22 jsou hodnoty v
726 © Hz [
T27 LED stroj je zapnuty
LED ALARM, sviti-li, v siti je pfepéti nebo
T28 o oodpéti nebo je stroj prehfaty. Na displejich
T21 a T22 se zaroven objevi Err 001.
LED kontrolka poruchy vodniho chlazeni
horaku. V pfipadé nedostate¢ného pritoku
T29 chladici kapaliny se rozsviti a zablokuje
cinnost stroje. Je aktivni pouze v rezimu vodni
chlazeni horaku (sviti T30).
T30 9] "_ LEP vodniho chlazgnl horaku.’SV|t|-Iv|,’ byl
AAA tlaCitkem T32 vybran typ vodniho hofaku.
R LED chlazeni hofaku plynem. Sviti-li, byl
31 ® GASs tlaitkem T32 vybran typ plynového hofaku.
T32 Tlacitko prfepnuti typu chlazeni podle
zvoleného horaku (voda/plyn).
velle ARC FORCE I6E_D1,8\RC FORCE pro MMA
T34 J A LED HOT START 0 - 10.
T35 LED délky oblouku 0 - 10.
T36 PrepinaC MMA s LED. Sviti-li LED, byla
zvolena metoda MMA.

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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T37

LED Balance (pouze TIG AC). PouZziva se pro
eliminaci oxidu hliniku. Rozpéti 15 — 50 %,
default 15% (vice dale v textu).

T41
T42
T43

T51

145 T46 T47 “-T48 150

Obr. 3 Kfivka parametru

Pozice |Popis
T41 LED predfuk 0,1-10s
T42 LED startovaci proud 5 — 350A pfi DC, 30 — 350A pii AC
T43 LED nabéh proudu 0-10s
Ta4 LED hlavni svarovaci proud 5—-350 ATIG DC, 30 -350 TIG AC
5—-350 MMA DC, 30 — 350 MMA AC
T45 LED hlavni svafovaci proud v pulznim rezimu
5-350ADC, 10-200TIG AC
T46 LED pomeéru pulzniho proudu k zakladnimu proudu 5 — 100 %
Lze volit pouze, pokud je zvolen pulzni rezim.
LED frekvence pulzu 0,5-200 Hz
T47 : ] ..
Lze volit pouze v pulznim rezimu.
T48 LED zakladniho proudu pulzu 5-350 ADC, 30-350 A AC.
T49 LED dobéh proudu 0-10s
T50 LED koncovy proud 5 — 350A pfi DC, 30 — 350A pii AC
Lze volit pouze ve 4T.
T51 LED dofuk 0,1-10s

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

Uvedeni stroje do provozu musi byt v souladu s technickymi daty a provoznimi
podminkami (zejm. 2. bodem).

PRIPRAVA STROJE PRO MMA REZIM

C1

C4

C5

Obr. 4 Zapojeni stroje pro MMA rezim

C1 |Rychlospojka (+)

C2 |Rychlospojka (-)

C3 |Rychlospojka samec

C4 |Klesté zemnici

C5 |Klesté- drzak elektrod

1. Svarovaci stroj pfipojte sitovou vidlici k siti 3x400 V, 50-60 Hz.

2. Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek (+) a (-) v souladu
s polaritou poZzadovanou vyrobcem elektrod na obalu elektrod, (mUze byt
tedy zapojeno obracengé).

3. Zapnéte stroj hlavnim vypinaCem Al.

4. Enkodérem T3 nastavte svarovaci proud, ktery se zobrazi na displeji T21.

5. Pomoci tlaCitka T36 a enkodéru T3 Ize nastavit uroven Hot Start (zvySeni
proudu pfi zapaleni oblouku), uroven Arc Force (automatické zvySeni svar.
proudu pfi kontaktu elektrody a svarfence béhem svafovani) a délky
oblouku.

6. Pak prepnéte pomoci tlaCitka T36 do rezimu MMA, LED T26, T27 a T28

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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nesmi svitit.
Pripojte zemnici klesté ke svarenci.
Vlozte do drzaku elektrod pfislusnou elektrodu a muzete zacit svafovat.

© N

YUpozornéniy Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla Zadného
kovového materialu, protoze v tomto rezimu je pfi zapnutém stroji na
rychlospojkach svafovaciho stroje stale svafovaci napéti.

PRIPRAVA STROJE PRO TIG REZIM

TIG REZIM S HORAKEM CHLAZENYM VODOU

Obr. 5 Zapojeni hofaku chlazeného vodou
B1 |Rychlospojka (+)

B2 |Konektor dalkového ovladani
B3 |Konektor plynu

B4 |Rychlospojka (-)

B5 |Pfipojka vodni (Cervena)

B6 |Pfipojka vodni (modra)

B7 |Rychlospojka samec

B8 |Pfipojka horfaku (Cervena)
B9 |Pfipojka hofaku (modra)

B10 [Horak TIG

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Pripojte stroj sitovou vidlici k siti 3x400 V, 50-60 Hz.

Pfipojte vodni hofak do €elniho panelu svarecky podle obrazku uvedeného
vyse.

Pripojte zemnici kabel do rychlospojky (+).

Pripojte plynovou hadici ke konektoru redukcniho ventilu na plynoveé lahvi
a ke konektoru na zadnim panelu A8.

Zapnéte stroj hlavnim vypinaCem Al.

Zapnéte chladici jednotku vypinacem T6.

TlaCitkem T32 zvolte vodni chlazeni hofaku. LED T30 se rozsviti.
TlaCitkem T11 aktivujte test plynu a nastavte si pozadovany pratok
ochranného plynu (Cisty argon). LED T12 se rozsviti.

TlaCitkem T13 zvolte TIG 2T nebo 4T. Pfislusna LED T14,T15bude svitit.
Tlacitkem T16 zvolte metodu AC nebo DC. Metodé musi odpovidat
pfislusna wolframova elektroda a zpusob brouseni. Pfislusna LED T18,
T19 bude svitit.

Enkodérem T3 nastavte pozadovany svarovaci proud.

Ostatni parametry je mozné upravit pomoci pfislusnych tlaCitek a
enkodéru T3. Odpovidajici LED bude svitit. Pozadovany parametr se
automaticky ulozi pfi pfechodu na dalSi parametr nebo po 3 s nec€innosti
enkodéru. Vice viz kapitola 6.2 Ovladaci panel.

Muzete zacit svafovat.

CHLADICi SYSTEM VODNIHO HORAKU

1.
2.

Chladici jednotka je A11 je umisténa ve spodni ¢asti stroje.

Tésnéni Cerpadla v této svareCce ALFA IN je specialné navrzeno pro
kapalinu ACL ECO (rizova barva, objednaci €. 4600, 5 | kanystr.
Pracovni oblast — teplota okoli -10 °C az +40 °C).

. Pfi pouziti jiné kapaliny muze dojit k netésnosti chladiciho okruhu.

Na zavadu na chladicim okruhu pfi pouziti jiné kapaliny nez ACL ECO
nelze uplatnit zaruku vyrobce.

. Kapalinu doporucujeme komplet ménit za jeden az tfi roky. Kapalina nesmi

byt michana s kapalinou jiného druhu. Postup na vyménu kapaliny
naleznete na internetové adrese

https://www.alfain.eu/static/ dokumenty/1/2/9/7/1/1/\Vymena-chladici-
kapalinyl-navod-CZ.pdf

. 'V nadrzce chladici kapaliny udrzujte stav mezi maximem a minimem.

Rozsviti-li se pfi provozu chybové hlaseni “E 11 - Maly tlak kapaliny,
vypnéte hlavni vypinac a zkontrolujte stav na vodoznaku. Po zapnuti stroje
provedte test chladici jednotky. Pokud se chyba opakuje, je nutné zjistit
pfiCinu zavady.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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6. Kapalina ACL ECO neni jedovata. Nicméné vzhledem k jejimu provozu v

Cerpadle s vyménénou kapalinou nakladejte jako s nebezpeCnym
odpadem. Nezatézujte Zivotni prostfedi. V nejhorsim pfipadé ji odneste do
sbérného dvoru v originalnim kanystru. Bezpec€nosti list naleznete na linku

https://www.alfain.eu/z36182-kapalina-chladici-acl-eco-5|

. Pozn.: P¥i pfipojeni plynem chlazeného hofaku je nutné propojit vodni

rychlospojky propojovaci hadickou kapalinového okruhu! Nedodrzeni této
podminky muzZe vést k poSkozeni ¢erpadla.

ODVZDUSNENI CHLADICIHO SYSTEMU HORAKU

1. Po naplnéni prazdného chladiciho systému hofaku nebo po doplnéni

kapaliny po rozsahlém uniku a zavzdusnéni je nutné provest kompletni
odvzdusnéni okruhu.

. Sejmout uzaver nadrzky chladici kapaliny a propojit vodni rychlospojky

propojovaci hadiCkou kapalinového okruhu.

. Spustit test chlazeni na cca 30 sekund.

. Pripojit horak a spustit test chlazeni na cca 30 sekund.
. Pokud se po stisku tlaCitka hofaku rozsviti chybové hlaseni “E 11 - Maly

tlak kapaliny, je nutné postup opakovat.

TIG REZIM S HORAKEM CHLAZENYM PLYNEM

— .
————

Obr. 6 Zapojeni hofaku chlazeného plynem

1.

Pripojte stroj sitovou vidlici k siti 3x400 V, 50-60 Hz.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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2. Pripojte hofak chlazeny plynem do €elniho panelu svafecky podle obrazku
uvedeneho vysSe.

3. Pfipojte zemnici kabel do rychlospojky (+).

4. Pripojte plynovou hadici ke konektoru redukCniho ventilu na plynové lahvi

a ke konektoru na zadnim panelu A8.

Zapnéte stroj hlavnim vypinaCem Al.

TlaCitkem T32 zvolte chlazeni plynem. LED T31 se rozsviti.

TlaCitkem T11 aktivujte test plynu a nastavte si pozadovany pratok

ochranného plynu (Cisty argon). LED T12 se rozsviti.

TlaCitkem T13 zvolte TIG 2T nebo 4T. Pfislusna LED T14,T15bude svitit.

TlacCitkem T16 zvolte metodu AC nebo DC. Metodé musi odpovidat

pfislusna wolframova elektroda a zpusob brouseni. Pfislusna LED T18,

T19 bude svitit.

10. Enkodérem T3 nastavte pozadovany svarovaci proud.

11. Ostatni parametry je mozné upravit pomoci prislusnych tlacitek a
enkodéru T3. Odpovidajici LED bude svitit. Pozadovany parametr se
automaticky ulozi pfi pfechodu na dalSi parametr nebo po 3 s necinnosti
enkodéru. Vice viz kapitola 6.2 Ovladaci panel.

12. Muzete zadit svafovat.

No O

© <o

¥ Upozornéni Ujistéte se, Ze v reZimu svafovani hofakem chlazenym plynem
je vypnuta chladici jednotka. Pfi zapnuti chladici jednotky a vybéru horaku
chlazeného plynem muze dojit k poSkozeni Cerpadla.

FUNKCE BALANCE V AC REZIMU
Umozriuje nastavit pomér mezi Cisticim efektem (plusova &ast viny) a pravarem
(minusova cast viny).

® ®

Tvar proudové krivky
© ©

BALANCE Hodnota 15% Hodnota 50%
Cistici efekt Nejmensi Nejveétsi
Pravar Hluboky Mélky
Opotiebeni wolframové Mensi VLS|
elektrody

DALKOVE OVLADANI

PEGAS 350 AC/DC PULSE muze pracovat v obou rezimech TIG se dvéma typy
dalkového ovladani.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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1. TIG hofak s UP-DOWN tlaCitky na nastavovani velikosti svarfovaciho
proudu.

2. Nozni pedal.
Dalkova ovladani se pfipojuji pfes konektor A6.

Funkce nozniho pedalu

Obr. 2 - DOV PEGAS dalk. ovl. pedal 3m s konektorem

Poz. Popis
P1 Naslapna plocha
P2 Potenciometr nastaveni maximalniho proudu
P3 Konektor dalkového ovladani (pfipojit do konektoru A6)

1. Po pfipojeni konektoru P3 do konektoru A6 na prednim panelu svarecky
se automaticky vyradi z funkce nastavovani hlavniho svarovaciho proudu
na prednim panelu svareCky, nyni se maximalni proud nastavuje
potenciometrem P2.

2. Potenciometrem P2 na pedalu je mozné omezit maximalni proud.

3. Seslapnutim plochy P1 se startuje svarovaci proces. Velikost svafovaciho
proudu se fidi podle miry seSlapnuti pedalu. Maximalniho proudu
ur€eného potenciometrem P2 |ze dosahnout pfi uplném seslapnuti pedalu.
Nastaveny proud bude zobrazen na proudovém displeji T21 viz obr. €. 2.

4. Svarovaci proces se ukoncCi po uplném povoleni seslapnuti pedalu.

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

REZIM 2T — DVOUTAKT

Svarovaci proud

Dobéh proudu

Plyn; : -
M= : J
: Predfuk plynu i Dofuk plynu

A b

REZIM 4T — CTYRTAKT
Svarovaci proud

Nabéh proudu Dobéh proudu

Y SO /SRS SU
Proud: : _ : ; ;
Predfuki | :Dofuk ;
iplynu | :plynu:
Plyn I . ; A : ]

Lon AN
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BILEVEL — DRUHY SVAROVACIi PROUD

Pokud je svareCka prepnuta do rezimu 4T, je vzdy aktivni funkce BILEVEL. U
tohoto stroje je hodnota druhého svarovaciho proudu automaticky nastavovana
vzdy na 50% hodnoty hlavniho svafovaciho proudu. Pfechod mezi proudy se
provadi kratkym stisknutim a uvolnénim tlaCitka hofaku. Opétovné kratké
stisknuti a uvolnéni tlaCitka horaku provede navrat na nastavenou hodnotu
svarovaciho proudu.

9. OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH METODACH

MMA SVAROVANI

Vyrobci elektrod uvadi na obalech polaritu a velikost svarovaciho proudu. K
zapaleni oblouku se elektrodou Skrta o material. Pro snazSi zapaleni oblouku je
stroj vybaven funkci HOT START, ktera po urcitou kratkou dobu na zacCatku
zabezpecCuje vysSi proud, nez je nastaveny svarovaci proud.

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

V pfipadé, ze elektroda ulpi na svarenci, po urcité dobé kratkého spojeni vypne
funkce ANTI STICK pfivod proudu do generatoru, aby se elektroda nezhavila a
Sla snadno oddélit od svarence.

TIG SVAROVANI

Pfi TIG (Tungsten Inert Gas) svarovani je pod ochrannou atmosférou inertniho
plynu (argon) zapalen elektricky oblouk mezi netavici se elektrodou (Cisty
wolfram nebo jeho slitiny) a svafencem.

TIG LIFT ARC metoda je zapaleni oblouku Skrtnutim elektrody o svarenec (obr.
3). Stroj zabezpecuje nizky zkratovy svarovaci proud, aby bylo minimalizovano
mnozstvi wolframovych vméstkl ve svarenci. Nicméné tento zpasob nezarucuje
nejvysSi kvalitu svart na zac¢atku.

Obr. 3 - LIFT
C ARC zapaleni
) [\ oblouku
..--' -'-l- -'.-l- -'-.- -'.-.- -'-l- ll--' -'-l- -'.-l- -'-l- -'.-'- -'-l- l---' -'-l- -'.-l- -'-.- -'.-.- -'-l-
P . P . P .

TIG HF je bezdotykova metoda zapaleni oblouku pomoci vysokonapétoveho
zapalovani (HF), ktera umoznuje pohodiné zapaleni oblouku a zamezi vniknuti
wolframovych ¢astic do svafence.
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TIG SVAROVANIi STEJNOSMERNYM PROUDEM (DC)
a) prima polarita

NejcastéjSi zpusob TIG svarovani, kdy TIG hofak je pfipojen k P1 (-)
rychlospojce a zemnici kabel s kleStémi k P2 (+) rychlospojce. Pfi tomto zpusobu
svarovani dochazi k nejmensimu opotrebeni elektrody, protoze nejvice tepla je
koncentrovano na svarenci.

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

b) nepfima polarita

Umoznuje svarovani slitin s oxidaénim povrchem, kde tavici bod
oxidacniho povrchu je vyS$Si nez tavici bod slitiny (napf. hlinik a jeho slitiny).
V tomto pfipadé je wolframova elektroda pfipojena na PLUS (+) pdl zdroje
svarovaciho proudu a zakladni material na MiNUS (-) pdl. V praxi to znamena,
Ze TIG horak je pfipojen k rychlospojce + a zemnici kabel k rychlospojce -. Tato
metoda vystavuje elektrodu vysokému teplu a v dusledku toho pak dochazi ke
znacnému opotiebeni elektrody. Proto je vhodné touto metodou svarovat pouze
nizSimi proudy.

UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO STEJNOSMERNY PROUD

FunkCni konec W-elektrody se brousi a lesti do tvaru kuzele s vrcholovym
uhlem, ktery je zavisly na velikosti svarovaciho proudu. Doporucujeme Spicku
elektrody zaoblit R = 0,4 mm.

Svarovaci proud | Uhel

do 20 A 30°

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

Obr. 4 - Uhel brouseni konce W el.

—

g

Obr. 5 - BrouSeni W elektrody, vlevo spravné, vpravo Spatné
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10. UDRZBA A SERVISNi ZKOUSKY

Zafizeni 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 kabeld.

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

KONTROLA PROVOZNIi BEZPECNOSTI STROJE

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

11. SERVIS

POSKYTNUTI ZARUKY

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

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni
Ihaté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje nebo
servisni organizaci povérenou vyrobcem.

Zaruéni doba je 24 mésicl od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky zacina
béZet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. 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 zpusobem a
k uCelum, pro které je urCen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimoradna
opotfebeni, ktera vznikla nedostateCnou péci Ci zanedbanim i zdanlivé
bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti nebo
snizenymi schopnostmi, nedodrzenim pfedpisd uvedenych v navodu pro
obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k u€eltim, pro které neni ur€en, pfetéZovanim
stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany
originalni dily vyrobce.

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

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo
materialové vady a to u vyrobce nebo prodejce.
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Jestlize se pfi zaruCni opravé vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného
dilu na vyrobce.

Na sitovém pfivodu je pfipojen varistor, ktery chrani stroj pfed pfepétim. V
pfipadé dlouhodobéjSiho prepéti nebo vétSich napétovych razi dochazi k jeho
zniCeni. Na tento pfipad poruchy se zaruka nevztahuje.

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

Na zavadu na chladicim okruhu pfi pouZiti jiné kapaliny nez ACL ECO nelze
uplatnit zaruku vyrobce.

ZARUCNi A POZARUCNi OPRAVY
1. Zaru¢ni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.
2. Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich 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.

12. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

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

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

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

ﬁ Tento symbol na produktech anebo v privodnich dokumentech

znamena, ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt
pridany do bézného komunalniho odpadu.

Zafizeni 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.

Tento zpétny odbér elektrozafizeni bude zajistén do 5 kalendainich dna od data
oznameni zameéru vraceni uvedeného zarizeni.

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyzadejte si potfebné
informace od svého prodejce nebo dodavatele.
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13. ZARUCNI LIST

Jako zarucni 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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