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1.UVOD
Vazeny spotrebitel,
spolecnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a véfi, ze
budete s nasSim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Spole¢nost ALFA IN a.s. nepfijme v Zzadném pfipadé
zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim do
provozu si precCtéte peclivé tento navod k obsluze.
Stroje spliuji pozadavky odpovidajici znacce CE.
Pro udrzbu a opravy pouzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici je Vam
samoziejmeé komplex nasich sluzeb.
PEGAS 200 MIG SYN PFC je multifunkéni invertorovy generator svarovaciho
proudu, ktery svafuji v nize uvedenych metodach:
a) MIG/MAG ve dvoutaktu nebo Ctyftaktu, draty G3Si1 nebo nerez
pruméry 0,6 - 1,0 mm, hlinikovymi draty 1,0 mm nebo trubi¢kovymi draty
s ochrannou atmosférou nebo bez ni.
b) E - obalenou elektrodou do praméru 4,0 mm
c) TIG s dotykovym zapalenim

S Stroj je mozné pouzit pro svarovani v prostorach se zvySenym
nebezpec€im urazu elektrickym proudem.

Vyhrazujeme si pravo uUprav a zmén v pfipadé tiskovych chyb, zmény
technickych parametrl, pfislusenstvi apod. bez pfedchoziho upozornéni. Tyto
zmény se nemusi projevit v navodech k pouzivani v papirové ani v elektronické
podobé.

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

OCHRANA OSOB

1.

©

Z bezpec€nostnich dlvodu 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 zhavého kovu.

. 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. Pouzivejte

vzdy kvalitni svarfovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

. Dbejte proto na dobry stav izolace hofaku a zemniciho kabelu.
. Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni musi byt informovany o

nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostfedky.

. Pri svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateCny pfisun

cerstvého vzduchu, nebot’ pfi svafovani vznika kour a skodlivé plyny.

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

svareCskeé prace, nebot hrozi nebezpeci vybuchu.

. 'V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.
. Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfiovat

zvlastni bezpecnostni poZzadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak. nadoby
apod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalitné vyskoleni svaredi.

BEZPECNOSTNIi PREDPISY

1.

W

Pred zapocetim prace se svarovacim strojem je treba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601 a normou CSN 050630.

. S tlakovymi lahvemi s ochrannymi plyny je tfeba zachazet podle predpisu pro

praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05.

. Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.
. Pfed kazdym zasahem v elektrické €asti, sejmutim krytu nebo cisténim je

nutné odpoijit zafizeni ze sité.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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3.PROVOZNi PODMINKY

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

. Zafizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.

. Svarovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23S, coz zajistuje

ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru vétSim nez 12 mm a ochranu

proti Sikmo stfikajici vodé az do sklonu 60°.

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

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

Do 3000 m nadmorské vysky.

Je nepfipustné spojovat vice stroji paralelné nebo sérioveé.

Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni vstupovat

i vystupovat chladicimi praduchy. Je nutné dbat na to, aby nebyly nasavany

do stroje Zzadné mechanickeé, zejména kovové Castice (napf. pfi brousenti).

Chlazeni je fizeno elektronickou teplotni automatikou.

9. U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za
6/12 mésicli 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. Svareci stroj je od vyrobce nastaven na 230V s toleranénim rozsahem 110
— 230V £ 10%, coz dovoluje provoz zafizeni v siti ~220V a ~110V.

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

w N

©NO O A

W Upozornéniw Prodluzovaci kabely nesmi mit vodiée s mensim

priifezem nez 3x2,5 mm?2. Stroj Ize provozovat na jednofazovém generatoru
el. proudu 6 kVA (1x230V/50Hz) a vice, ktery ma zajiSténou stabilizaci
napéti £ 15%. Generatory s nizSim vykonem mohou stroj poskodit.

W Upozornéniw Byl-li stroj pfemist&n z prostoru s nizkou teplotou do

vyrazneé teplejSiho prostfedi, mize dojit ke kondenzaci vihkosti, zejména uvnitf
svareCky. Dojde tim ke sniZeni elektrické pevnosti a zvySeni nebezpeci el.
prfeskoku na napétové namahanych dilech a tim vaznému poskozeni stroje. Je
proto nezbytné, nastane-li tato situace, ponechat svareCku cca 1 hodinu v klidu,
az dojde k vyrovnani teploty s okolim. Tim ustane pfipadna kondenzace. Teprve
po uplynuti této doby je mozné svarecku pfipojit k siti a spustit.

13. Stroj je nutné chranit pred:

VIhkem a destém a intenzivnim slunecnim zarenim

Mechanickym poskozenim

Pradvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

a
b
C
d) Nadmérnym pretéZovanim - pfekro¢enim tech. parametrd

)
)
)
)
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e) Hrubym zachazenim

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci zafizeni je z hlediska odruSeni uréeno predevSim pro pramyslové
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, zpUsobené ruSenim
Sifenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

Bé&hem provozu muze byt zafizeni zdrojem ruseni.

Y Upozornéni Uzivatele upozorfiujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruseni
ze svafovani.

4. TECHNICKA DATA
Metoda MIG/MAG MMA TIG
Sitové napéti V/Hz 1x230/50-60
Rozsah svaf. proudu A 25 -200 10 - 200 10 - 200
Napéti naprazdno Uzo Vv 68
Jisténi A 16 @
Max. efektivni proud l1efr A 15,8 16 13,2
Svarovaci proud
(DZ=100%) I A 140 120 150
Svarovaci proud
(DZ=60%) I» A 170 140 180
Svarovaci proud o/ o/ o/
(DZ=x%) I2 A 35%=200 30%=200 40%=200
Kryti IP 23S
Normy EN 60974-1; 60974-10 cl. A
Rozmery (Sx dxv) mm 251x540x395
generator
Hmotnost kg 16,5

Stroj je standardné vybaven vidlici 16 A pro pfipojeni k jednofazoveé siti 1 x
230 V.

S Stroj oznaceny timto symbolem je mozné pouzit pro svarovani v prostorach
se zvysSenym nebezpelim urazu elektrickym proudem
Konstrukce stroje je provedena tak, ze v zadném pfipadé, ani pfi selhani
usmeérnovace, neni pfekroCena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno

podle CSN EN 60974-1 ed. 3, tj., 113 V stejnosmé&rnych nebo 68 V stfidavych.

WUpozornéniWVzhledem k velikosti instalovaného vykonu miize
byt pro pripojeni zafrizeni k verejné distribuéni siti nutny souhlas

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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rozvodnych zavod.

5. PRISLUSENSTVI STROJE
SOUCAST DODAVKY

Kéd

Nazev

5.0224-1

PEGAS 200 MIG SYN PFC s hnanou horni kladkou 0,8 — 1,0
mm

PRISLUSENSTVI NA OBJEDNAVKU

Kod Nazev
SGB25-3 Horak PARKER SG 250 3m (MIG/MAG)
SGB25-4 Hofak PARKER SG 250 4m (MIG/MAG)
SGB25-5 Hofak PARKER SG 250 5m (MIG/MAG)
17FSL4M Horak PARKER SGT 17 4m 35-50 FX M (TIG — s konekt.)
5756 Sada konektory PEGAS 200 MIG PFC (pro TIG hofak —
nahradni)
VMO0321-3 Hadice plyn. 3m Pegas rychlospojka G1/4 opfedena
4314 Rychlospojka Pegas 160/400 (je soucasti hadice VM0321-3)
VM0253 Kabely PEGAS 2x 3m 35-50 200A
Kladky — viz sekce 0 MECHANISMUS POSUVU DRATU
4281 Ventil red.AR /CO2, 2 manometry, MINI
S777c. Kukla samostmivaci Barracuda S777C Cerna
4488 Drat 0.8 Coreshield 15A D200/4,5 kg samo-ochranny
5950 Sada vybaveni PARKER SGT, SR 17/18/26d=1,6
5951 Sada vybaveni PARKER SGT, SR 17/18/26d=2,4
5952 Sada vybaveni PARKER SGT, SR 17/18/26d=3,2
700.0306.10 Elektroda wolf.1.6x175 fialova
700.0308.10 Elektroda wolf.2.4x175 fialova
700.0310.10 Elektroda wolf.E3 3.2x175-fialova
ALFAIN a.s. © www.alfain.eu
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6. POPIS STROJE A FUNKCI
2 8

.
\ i

|

\. N

Obrazek 1. PEGAS 200 MIG SYN PFC — hlavni Casti

o
o)
N

Popis

Ovladaci panel

Madlo

Konektor plynu TIG hofaku

(-) rychlospojka svarfovacich kabell nebo TIG hofaku

Konektor MIG/MAG horaku

Konektor ovladani TIG horaku

(+) rychlospojka svafovacich kabell

Konektor pro plynovou hadici

Drzak civky dratu

Sekundarni ovladaci prvky (viz detaily nize)

STlolo|loN|lojalhlw|N| =

Terminaly zmény polarity MIG/MAG hofaku

-
N

Posuv dratu

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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OVLADACi PANEL

20 21 ;2\ 24 2_5\ 2627 %3
&mlmin \ \%// :.—
ARC FORCE
— . o ol
15
O 4 6
Lo
14+ 1o |9 . »
O
0 10
Vfs f)f\
3JJ 30 29
Obrazek 2. Ovladaci panel
Poz. |Popis
13 LED. Sviti-li, je zvolen tlaCitkem 15 Ctyftakt
14 LED. Sviti-li, je zvolen tlaCitkem 15 dvoutakt
15 Tlacitko pro vybér dvoutaktu nebo Ctyrtaktu
19 Tlacitko pro vybér svarfovaci metody
20 Display
21 LED. Sviti-li, display 20 zobrazuje svafovaci proud v A
22 LED. Sviti-li, display 20 zobrazuje rychlost posuvu dratu v m/min
23 Display
24 LED. Sviti-li, display 23 zobrazuje ¢as dobéhu proudu v s
25 LED. Sviti-li, display 23 zobrazuje svafovaci napéti ve V
26 LED. Sviti-li, display 23 zobrazuje hodnotu ARC FORCE
LED. Sviti-li, termostat pfehfati se rozepnul. V takovém pfipadé
27 ponechejte stroj zapnuty, aby ventilator ochladil vykonové
soucastky.
o8 LED sviti, pokud je stroj zapnut hlavnim vypinaéem (hl. vypinac je
na zadnim panelu stroje vedle pfipojeni plynu)
29 Potenciometr tlumivky (MIG/MAG)
30 Enkodeér:

e Napéti pro rezim MIG/IMAG MAN,

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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e ARC FORCE pro MMA (mira automatické korekce oblouku)
e Down Slope (dobéh proudu) pro TIG

31

Enkodeér:
e Rychlost posuvu dratu pro rezim MIG/MAG
e Proud pro rezimy MMA a TIG

w

2

33 34 35

ON

OFF

=
(" Remote Oﬁpéel Gun k
VTN

OFF
© Burnback Slow feed|

/

A ‘
Post-flow Pre-flow
P4

S /
f39/38  [a1 |3

Obrazek 3. Sekundarni ovladaci prvky — panel v prostoru posuvu dratu

Poz. |Popis

32 Pfepl’_nac": Remc?te. V pozici ON je zapnuto dalkové ovladani, v pozici
OFF je vypnuté.

33 Pfgp’)l’naé Spool Gun. V .p(.)zici QN je zapnuto svarovani pomoci
hofaku s posuvem, v pozici OFF je vypnuté.

34 Potenciometr regulace doby dohofeni dratu.

35 Potenciometr regulace PocCatecCni rychlosti dratu.

36 Potenciometr regulace doby pfedfuku plynu.

37 Potenciometr regulace doby dofuku plynu.

38 Tlac€itko TEST plynu.

39 TlacCitko zavedeni dratu do hofaku.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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MECHANISMUS POSUVU DRATU

= E1
E2
E3 . a D
E5 — =—=\-E4
Obrazek 4. Posuv dratu 2kladkovy
Poz. Popis
E1 Matice pfitl. ramene
E2 Rameno pritlatné
E3 Bovden zavadéci
E4 EURO konektor
ES Kladka

PREHLED KLADEK POSUVU DRATU

GS.

D

_ \ &
a b
X / a=22mm
b =30 mm
Typ drazky kladky Pramér dratu Objednavkova Cisla kladek
0,6-0,8 2187
Ocelovy drat 0,8-1,0 2188
o 0,8-1,0 2270
Hlinikovy drat
0,8-1,0 2318
TrubiCkovy drat 1,0-1,2 2319
ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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7. PRIPRAVA SVARECKY PRO MIG/MAG REZIM

VOLBA KLADKY POSUVU

Ve vSech strojich ALFA IN MIG/MAG se pouzivaji kladky s dvéma drazkami.
Tyto drazky jsou uréeny pro dva ruzné pruméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).
Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat praiméru a materialu svarfovaciho dratu.
Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu. Nepravidelnosti posuvu dratu
vedou k nekvalitnimu svarovani a deformacim dratu.

A |Spravné
A B C B |Spatné
1,0 0,8 1,2 C |Spatné

I

Obrazek 5. Vliv kladky na svarovaci drat

ZAVEDENi ELEKTRODY (DRATU) DO POSUVU

1.
2.
3.

~N o

Otevrete kryt posuvu stroje

Na drzak civky D1 nasadte civku s dratem a zajistéte plastovym Sroubem D2.
Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do bovdenu
E3 prfes kladky E5 a asi 5 cm dovnitf trubice konektoru EURO E4.
Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky

Sklopte pfitlacné kladky E2 dolu tak, aby zuby do sebe zapadly a vratte matici
E1 do svislé polohy.

. Nastavte tlak matice E1 tak, aby byl zajiStén bezproblémovy pohyb dratu,

pfitom se nesmi deformovat drat. Sefizovaci Sroub se nachazi pod matici E1.
Pro spolehlivou ¢innost podavaciho mechanismu je dulezita velikost pfitlaéné
sily podavacich kladek. Velikost sily zavisi na druhu svarovaciho dratu, pro
hlinikovy nebo trubiCkovy drat volime mensi pfitlacnou silu. Je-li pfitlacna sila
nedostateéna, dochazi k prokluzu kladek a tim nepravidelné podavaci
rychlosti. Je-li pfitlaéna sila pfili§ vysoka, dochazi ke zvySenému
mechanickému opotfebeni lozisek, pfitlacny mechanismus neplni svoiji
ochrannou funkci a v pfipadé zvySeni odporu posuvu dratu (poskozeny nebo
znecistény bovden, zapeceny drat v pravlaku, apod.) nedojde k prokluzu a
hrozi nebezpecCi vyoseni dratu do boku. V krajnim pfipadé muaze dojit az k
uplnému zablokovani motoru a bude nepfipustné mechanicky namahana
pfevodovka, pretizen elektromotor a vykonovy vystup regulatoru a maze dojit
k jejich poskozeni.

. Prfed uvedenim do chodu o istéte kladky od konzerv. oleje.

Brzda civky je nastavena od vyrobce. V pripadé potfeby je mozné ji sefidit
Sroubem v téle drzaku civky D1 tak, aby pfi zastaveni posuvu se civka v€as
zastavila a nedoslo k pfiliSnému uvolnéni dratu. Pfilis§ utazena brzda vsak
zbyte€né namaha podavaci mechanismus a muize dojit k prokluzu dratu

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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v kladkach.

Poz. Popis
D1 Drzak civky
D2 Matice drzaku civky
D3 Neni pro tuto svarecCku

Obrazek 6. Drzak civky dratu

ZAVEDENIi SVARECIHO DRATU DO HORAKU A ZAPOJENIi ZEMNICIHO
KABELU

B1 B2 B3

T

Obrazek 7. Zapojeni hlavnich komponent MIG/MAG

1. Pripojte MIG/MAG horak B6 do konektoru B8 pfi vypnutém stroji.

Pfipojte zemnici kabel B4 do (-) rychlospojky.

Zemnici klesté B5 pfipojte ke svafenci B7 nebo ke svafovacimu stolu.
dUpozornénid Pfi zavadéni dratu nemirte hofakem proti o€im!

Odmontujte od hofaku plynovou hubici

OdSroubujte proudovy pruviak

Pfipojte stroj sitovou vidlici B1 k siti 1 x 230 V/50-60 Hz a zapnéte jej hlavnim

NoOoakwd

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




14/22

vypinacem umisténym na zadnim panelu svarecky.

8. TlacCitkem 19 a kodérem 30 zvolte poZzadovany program MIG/MAG.

9. TlaCitkem 15 zvolte dvoutakt nebo Ctyftakt, pfislusna LED 13 resp. 14 se

rozsviti.

10. Stisknéte tlaCitko 39 v prostoru posuvu dratu. Svarfovaci drat se zavadi do
hofaku. Po vybéhnuti dratu z trubky hofaku nasroubuijte proudovy pruviak a
plynovou hubici

11. PrFed svafovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy privilak
separacnim sprejem, tim zabranite pfipékani rozstriku.

SERIZENi PRUTOKU PLYNU

Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt dokonale chranény plynem. P¥ili§ malé
mnozstvi plynu nedokaze vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru, naopak pfilis
velké mnozstvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch.

@L}Upozornéni@ Plynova lahev musi byt dobfe zajiSténa proti padu. Tento

navod nefeSi bezpelné zajisténi plynové lahve. Informace lIze ziskat od

dodavatele technickych plynua

1. Pripojte plynovou hadici ke Sroubeni F8

2. Pripojte plynovou hadici od redukéniho ventilu lahve F4 do konektoru
pfipojeni plynu 8 na zadnim panelu.

3. Stisknéte tlacitko 38 v prostoru posuvu dratu.

4. Otocte nastavovacim Sroubem F7 na spodni strané redukéniho ventilu, dokud
prutokomér F6 neukaze pozadovany prutok, potom tlagitko uvolnéte.
Optimalni hodnota pratoku je 10-151/min.

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

6. Po ukonCeni svafovani uzaviete ventil Iahve.

Obrazek 8. - Nastaveni prutoku plynu

Poz. Popis
F1 Lahev
F2 Ventil lahve
F4 Ventil red.
F5 Vysokotlaky manometr
F6 Nizkotlaky manometr

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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F7 Regulacni Sroub

F8 Sroubeni

NASTAVENIi SVAROVACICH PARAMETRU V REZIMU MIG SYN

1.

2.

Otevfete dvifka prostoru posuvu. Na nich je nalepena tabulka programu
(tabulka je uvedena v také v textu nize).

Podle prace, kterou budete vykonavat, si naleznéte €. programu. (Napfiklad
chcete svarovat uhlikatou ocel plnym dratem o priméru 0,8 mm a mate
k dispozici smésny plyn 82% Ar + 8% CO2. Tomu odpovida Cislo programu
9.)

METHOD Program No
| £ MIG/MAG MANUAL 1
Z MMA 2
4+ TIG 3
@ Wire

£ MIG/MAG SYNERGY

0,6]10,8]0,9]1,0

Wire type |Material| Gas Program No
Solid Fe CO, |4 |56 |7
Solid Fe Mix | 8 19 |10 ]| 11
Solid CrNi Mix 12 [ 13 114
Solid Al Ar 15
Flux.c.w Fe CO, 16 |17 | 18
Flux.c.w Fe Mix 16 | 17 [ 18
T Fe Mix 19
3. Zmacknéte tlacitko 19 (P) a prostfednim knoflikem (kodérem 30) zvolte Cislo
programu.
4. Potvrdte volbu zmacknutim tlacitka 19 (P).
5. Po té kodérem 31 zvolte prislusny svarovaci proud.
6. Kodérem 30 Ize v pfipadé potrfeby doladte svarovaci pomoci korekce napéti.
7. Potenciometrem 29 doladte svarfovaci oblouk pomoci zmény urovné

o

tlumivky.
Doporuceni: Pro ruéni bodovani (napf. opravy karosérii) doporuCujeme pfi
svarovani zvolit rezim manual.

NASTAVENIi SVAROVACICH PARAMETRU V REZIMU MIG MAN

1.

Pro orientani nastaveni svafeciho proudu a napéti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah Uz = 14+0,051,. Podle tohoto vztahu si mizete urcit
potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocCitat s jeho poklesem pfi
zatizeni svarenim. Pokles napéti je 4,8V na 100 A.

. Nastaveni svareciho proudu provedte tak, Zze pro zvolené svareci napéti

kodérem 30 doreguluje pozadovany svareci proud kodérem 31 zvySovanim
nebo snizovanim rychlosti podavani dratu do okamziku optimalniho hofeni
oblouku.

. Tvrdost oblouku si pfipadné upravte potenciometrem tlumivky 29.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Pramér dratu (mm) Svarovaci proud (A) | Tloustka sv. plechu (mm)
0,6 25-110 1,0-1,6
0,8 35 -160 1,0-2,3
0,9 45 - 160 1,0-2,3
1,0 45 - 200 1,2-7,0

Tabulka pfibliznych svafovacich parametr(

PRIZPUSOBENiI POSUVU PRO JINY PRUMER DRATU

Ve v8ech ALFA IN MIG/MAG strojich se pouZzivaji kladky se dvéma drazkami.
Tyto drazky jsou urCeny pro dva rizné pruméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).
Drazku Ize zaménit vyjmutim kladek a jejich otoCenim, pfipadné pouzit jiné
kladky s drazkami pozadovanych rozméru.

1.
2.
3. Pokud je na kladce vhodna drazka kladku otoCte a nasadte ji zpét na hfidel

Odklopte upinaci matici E1 smérem doprava, pfitlacna kladka E2 se otevie
smérem vzharu
VySroubujte plastovy zajiStovaci dilec E5 a vyjméte kladku

a zajistéte zasroubovanim dilce ES.

TRUBICKOVY DRAT - VOLBA POLARITY MIG/MAG SVAROVACIHO

1.

o O

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

. Pro svarfovani samo-ochrannym trubiCkovym dratem je potfeba mit na

MIG/MAG hofaku polaritu zapornou (-).

. Stfedni terminal K3 je propojen s konektorem hofaku. Z vyroby je K3 spojen

mustkem K2 s hornim terminalem (+) K1.
V pfipadé svarovani trubiCkovym dratem propojte prostfedni terminal K3
mustkem K2 se spodnim terminalem (-) K4 — kfizovym Sroubovakem.

. Dobfre utahnéte.
. Zemnici kabel B4 pak pfipojte do rychlospojky (+), obr. 1, poz. 18.
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$ K2
e Prtm O e
i Powtow  Pre fow \
K4
\ ,

Obrazek 9. Detail terminalt zmény polarity MIG/IMAG hofaku

Poz. Popis
K1 Horni terminal (+)
K2 Mustek
K3 Stredni terminal
K4 Spodni terminal (-)

YUpozornéni

V pfipadé, Ze chcete svarovat trubiCkovym dratem, je nejprve nutné pred
zahajenim svarfovani sundat plynovou hubici hofaku. Dale se bé&hem
svarfovaciho procesu nesmite dotykat privlakem svarfence. Hrozilo by zapeceni
dratu.

PRIZPUSOBENiI POSUVU PRO HLINIKOVY DRAT

Pro posuv hlinikového dratu pouzijte specialni kladky s profilem ,U“ - viz
odstavec PREHLED KLADEK POSUVU DRATU. Abyste se vyhnuli problémdm
s ,cuchanim® dratu, je pouzijte draty pr. 1,0 mm a ze slitin AIMg3 nebo AIMg5.
Draty ze slitin Al99,5 nebo AlSi5 jsou pfilis mékké a snadno zpUsobi problémy
pfi posuvu.

Pro svarovani hliniku je dale nezbytné vybavit hofak teflonovym bovdenem a
specialnim proudovym pruvlakem. Nedoporu€ujeme pouzivat hofak delSi nez 3

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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m. Velkou pozornost je vénujte nastaveni pritlacné sily kladek — nesmi byt pfilis
vysoka, jinak hrozi deformace dratu.
Jako ochrannou atmosféru pouzijte argon.

G7 G5 G3
B

G2 ™
G6 JG4 G1

Obrazek 10. Pfizpusobeni posuvu pro hlinikovy drat

G1 Konektor EURO

G2 Kladky posuvu dratu

G3 Koncovka bovdenu pro 4,0mm, 4,7mm vné&jSi pramér
G4 O-krouZek 3,5x1,5mm pro zabranéni uniku plynu

G5 Matice k podpofe bovdenu

G6 Teflonovy bovden

G7 Podpora bovdenu - mosazna trubicka

8. PRIPRAVA SVARECKY PRO TIG REZIM
B1 B2 B3

2

Obrazek 11. Zapojeni hlavnich komponent TIG

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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. Pfipojte TIG hofadk B12 do (-) rychlospojky B13, Sroubeni B14 a konektor

B10.

. Pfipojte zemnici kabel do (+) rychlospojky B9 a zemnici klesté B11 ke

svarenci B7 nebo ke svarovacimu stolu.

. Pripojte stroj sitovou vidlici B1 k siti 1 x 230 V/50-60 Hz a zapnéte jej hlavnim

vypinacem umisténym na zadnim panelu svarecky.

. Pfipojeni plynové hadice a nastaveni pritoku plynu je popsano v sekci

SERIZENI PRUTOKU PLYNU

Zmacknéte tlacitko 19 (P) a prostfednim knoflikem (kodérem 30) zvolte Cislo
programu 3.

Potvrdte volbu zmacknutim tlacitka 19 (P).

Kodérem 31 nastavte pozadovany proud,

Kodérem 30 muZete nastavovat ¢as dobéhu proudu.

Potenciometry 36 a 37 miuzete zménit hodnoty Casu predfuku nebo dofuku

plynu.

TABULKY ZAKLADNi NASTAVENi PRO TIG SVAROVANI
Tabulka nastaveni pro svarfovani nerezovych oceli stejnosmérnym proudem.

" o . y , . e hubice
tloustka wolfram. pridavny svarovaci | mnozstvi g,
. . horaku
plechu elektroda material proud argonu mar
mm pramér mm | prumér mm A I/min pmm
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

1.

9. PRIPRAVA SVARECKY PRO MMA REZIM

Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek B13 a B9 v souladu
s polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod na obalu elektrod.

W Upozornéniw Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla zadného

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

2,

ALFAIN a.s. ©

Zmacknéte tlacitko 19 (P) a prostfednim knoflikem (kodérem 30) zvolte Cislo
programu 2.

3. Potvrdte volbu zmacknutim tlaCitka 19 (P).
4,
5. Potenciometrem 30 muzete zménit urovern ARC FORCE.

Potenciometrem 31 nastavte pozadovany proud,

www.alfain.eu
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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
treba dodrzovat urcité zasady:

1.

2,

3.

Stroj smi otevfiit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik —
elektrotechnik.

Prilezitostné je tfeba zkontrolovat stav sitové vidlice, sitového kabelu a
svarecich kabelu.

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

KONTROLA PROVOZNIi BEZPECNOSTI STROJE PODLE CSN EN 60 974-4

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

11. SERVIS

POSKYTNUTI ZARUKY

1.

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

. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaru¢ni

Ihaté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje
nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.

. Zakonna zaruc¢ni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhta zaruky

zaCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky. Vyrobce tuto |hitu prodluzuje na 24 mésicl. Do zaruéni doby se
nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj
opraven.

. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svarfovaci stroj pouzivan zpusobem a

k uelim, pro které je urlen. Jako vady se neuznavaji posSkozeni a
mimoradna opotrebeni, ktera vznikla nedostateCnou pécCi €i zanedbanim i
zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim predpisU
uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k ucelim, pro
které neni uren, pfetéZzovanim stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé stroje
musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

. 'V zaruc¢ni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji, které

mohou mit vliv na funkcnost jednotlivych soucasti stroje.

. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjiSténi vyrobni vady

nebo materialové vady a to u vyrobce nebo prodejce.

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

8. Na sitovém pfivodu je pfipojen varistor, ktery chrani stroj pred prfepétim. V
pripadé dlouhodobéjSiho pFepéti nebo vétSich napétovych razi dochazi
k jeho zniCeni. Na tento pfipad poruchy se zaruka nevztahuje.

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

ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

1. ZaruCni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.

2. Obdobnym zpUsobem je postupovano i v pfipadé pozarucnich 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.

PROVADENI ZARUCNICH OPRAV

1. ZaSlete reklamovany pfistroj pfepravni sluzbou nebo jej predejte pfimo na
adrese firmy: ALFA IN a.s., Nova Ves 74, 675 21 Ok¥iSky.

2. Opravy provedeme po prevzeti pfistroje nasSim servisnim oddélenim a
opraveny jej pfedame prepravci nebo majiteli.

3. Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozarucnich oprav.

12. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

INFORMACE PRO UZIVATELE K LIKVIDACI ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZARIZENi V €R

Spolec¢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 evidenénim Cislem vyrobce 06453/19-ECZ).

E Tento symbol na produktech anebo v prlvodnich 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.

INFORMACE PRO UZIVATELE V ZEMiICH EVROPSKE UNIE

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyZadejte si potfebné
informace od sveho prodejce nebo dodavatele.
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13. ES PROHLASENI O SHODE

ES PROHLASENI O SHODE
DECLARATION OF CONFORMITY

My, firma ALFA IN a.s.
We Hova Ves 74
675 21 OkfiEky

1C0: 25535346
OR vedeny Krajskym soudem v Brné, oddil B, vloZka 2702

prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, Ze wrobek

hereby declare under our sole responsibility, that the machine type
PEGAS 200 MIG MAN PFC

je v souladu se smérnici
is in compliance with the directives

2002/95/EC
2004108/EC
2006/95/EC

a spliuje pozadavlky harmeonizovanych norem

and that the following standards apply

EN 60974-01
EN 60974-10

Vi in Hova Ves Yladimir Holy
Datum/dated: 30,10,2014 predseda predstavenstva ALFA IM a.s.
Chairman of the board of directors ALFA IN a.s.

14. ZARUCNI LIST

Jako zaruéni list slouzi doklad o koupi (faktura) na némz je uvedeno vyrobni
Cislo vyrobku, pfipadné zarucni list nize vyplnény opravnénym prodejcem.

Vyrobni Cislo:

Den, mésic slovy a rok
prodeje:

Razitko a podpis prodejce:
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