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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 invertor PEGAS 200 AC/DC PULSE Smart/ PEGAS 200 AC/DC
Smart je urCeny pre profesionalne zvaranie metoédami:

1. TIG DC (jednosmerny prud) pre legovanej ocele s vysokofrekvencnym
zapalenim obluka (HF) alebo LIFT ARC

2. TIG AC (striedavy prud) pre hlinik a jeho zliatiny s vysokofrekvenénym
zapalenim obluka (HF) alebo LIFT ARC

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

Samozrejmostou je mnozstvo neocenitelnych funkcii umoznujucich efektivne
vyuzitie: predfuk a dofuk ochranného plynu, dobeh pradu (Slope Down),
koncovy prud, HF vysokofrekvencné zapalovanie, rezim ovladania 2 a 4 takt,
uroven Cistenia hliniku, pulzny rezim (iba model PULSE) a UP-DOWN
ovladanie z horaka, Pre zvaranie metédou MMA su stroje vybavené funkciami
HOT START, ARC FORCE a ANTISTICK.

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

Stroje spifaju poziadavky zodpovedajice 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 a pod. bez predchadzajuceho
upozornenia. Tieto zmeny sa nemusia prejavit v navodoch na pouzivanie v
papierovej ani v elektronickej podobe.

o O

)4 we make it easy
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2 BEZPECNOST PRACE

OCHRANA 0S0OB
1. Z bezpecnostnych dévodov je pri zvarani nutné pouzit ochranné
rukavice. Tieto rukavice Vas chrania pred zasahom elektrickym pradom

(Napétie 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 mézu spbsobit’ 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 nebezpecfenstve a musia byt vybavené ochrannymi
prostriedkami.

5. Pri zvarani, v malych priestoroch, je potrebné zabezpecit 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 nebezpeéenstvo vybuchu.

7. V priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu platia zvlastne predpisy.

8. Zvarané spoje, ktoré su vystavované velkej namahe, musia spinat
zvlastne bezpec€nostné poziadavky. lde najma o kolajnice, tlak. nadoby a
pod. Tieto spoje mbzu robit’ len kvalifikovane vyskoleni zvaraci.

BEZPECNOSTNE PREDPISY

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

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

3. ZvaraC musi pouzivat ochranné pomaocky.

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

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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3 PREVADZKOVE PODMIENKY

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

2. Zariadenie vyhovuje CSN EN 61000-3-12 za nasledovnych podmienok:
Skratovy vykon Ssc siete v mieste rozhrania medzi napajanim
pouzivatela a verejnou sietou (PCC) musi byt najmenej 4499 kW.
Uzivatel je povinny konzultovat s dodavatefom elektriny ¢i impedancia
siete v tomto mieste zodpoveda poZzadovanej hodnote skratoch vykonu
Zmax = 36 mQ a €i mozno zariadenie pripojit k verejnej nizkonapatove;j
sieti.

Na vyrobnom Stitku stroja su tieto symboly: Z) D‘:A

3. Zvaraci stroj je skuSany podla normy pre stupen krytia IP 23S, Co
zaistuje ochranu proti vniknutiu pevnych telies s priemerom vacsim ako
12 mm a ochranu proti Sikmo striekajucej vode az do sklonu 60° pri
vypnutom ventilatoru.

4. Stroj musi byt umiestneny tak, aby chladiaci vzduch mohol prudit
vzduchovymi Strbinami. V priestore chladiaceho kanala nie su
umiestnené Ziadne elektronické suciastky, napriek tomu je nutné dbat' na
to, aby do stroja nebol nasavany 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;j
vidlice, vymenu poistiek) mdze vykonat iba opravnena osoba.

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

Y Upozornenie PredlZovacie kable nesmie mat vodi¢e 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 m&Zzu stroj poskodit.

Y Upozornenie Ak bol stroj premiestneny z priestoru s nizkou teplotou do
vyrazne teplejSieho prostredia, méze déjst ku kondenzacii vihkosti, najma vo
vnutri zvaracky. D6jde tym k 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.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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8. Stroj je nutné chranit pred:

a) vlhkom a dazdom

.
ST

mechanickym poskodenim
prievanom a pripadnou ventilaciou susednych strojov
nadmernym obtazovanim - prekroCenim tech. Parametrov
hrubym zaobchadzanim
chemicky agresivnym prostredim

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Zvaracie zariadenie je z hladiska odruSenia urCené predovsetkym pre
priemyselné priestory. Spifia poziadavky CSN EN 60974-10 triedy A a nie je
uréené 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 mdze byt zariadenie zdrojom rusenia.

¥Upozornenie Uzivatela upozoriujeme, Ze je zodpovedny za pripadné

rusenie zo zvarania.

4 TECHNICKE UDAJE

Metdda MMA-AC | MMA-DC | TIG-AC | TIG-DC
Sietové napatie V/Hz 1x230/50-60

Rozsah zvar. pradu A | 10-170 10 - 170 10 -200 10 - 170
Napatie naprazdno Uz Vv 53,0 63,0 53,0 63,0
Istenie A 16@ (25 @)

Max. efektivny prad lef A 16,0 (22,5) 16,0 (16,6)
iﬁfg&pmd (Bz=100%) 12 | 5 | g0 (110) 80 (110) | 120(120) | 120(120)
iﬁfg&pmd (DZ=60%) 1z | A | 100 (140) | 100 (140) | 140 (140) | 140 (140)
Zvaraci prud (DZ=x%) I A | 20%=170 | 20%=170 | 30%=200 | 40%=170
ta=40 °C (40%=170) | (40%=170) | (35%=200) | (40%=170)
Krytie IP23S

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A

Rozmery (S xd x v) mm 130 x 430 x 230

Hmotnost’ kg 8,5

*) Stroj je Standardne vybaveny vidlicou 16A pre pripojenie k jednofazove sieti

1 x230V.

Ak je stroj prevadzkovany vo vysSich oblastiach zatazZenia, kedy prudovy

ALFAIN a.s. ©
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odber zo siete prekraCuje hodnotu 16A, je mozné pripojit’ stroj k trojfazovej sieti
3x400 / 230V TN-S (CS). Podmienkou je pouzitie patkolikové vidlice 32 A na
sietovom kabli a pripojenie na fazové napatie. Cierny (hnedy) vodi¢ pripojit k
jednej fazy (napr. L1), modry vodi¢ k nulovému vodiCu (N) a zelenozZlty vodi¢
na ochranny vodic¢ "PE". V tomto pripade je mozné pripojit’ stroj do trojfazove
zasuvky, ktora smie byt istena istiacim prvkom max. 25A.

Pozor! Nepripojit na zdruzené napatie (medzi 2 fazy)!

Dal8ou moznostou je pripojenie stroja napevno k samostatnému vyvodu s
istenim max. 25A.

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

YUpozornenieY Vzhladom k velkosti inStalovaného vykonu moze byt pre
pripojenie zariadenia k verejnej distribunej sieti nutny suhlas rozvodnych
zavodowv.

5 PRISLUSENSTVO STROJA

SUCAST DODAVKY
Koéd Nazov Pocet
5.0279 PEGAS 200 AC/DC PULSE Smart 1
5.0278 PEGAS 200 AC/DC Smart 1
5847 Sada konektory PEGAS AC/DC Smart 1
8.462.124 Rychlospojka Pegas 160 samica 1

Ak si objednate zapojeny horak, nie je sada 5847 suCastou dodavky, je
namontovana na horaku. Ak si objednate plynovu hadicu, nie je rychlospojka
8.462.124 sucCastou dodavky, je namontovana na hadicu.

PRISLUSENSTVO NA OBJEDNAVKU
Y Upozornenie Horak je treba volit podla pouzivaného priadového rozsahu.

ALFA IN a.s. nezodpoveda za poskodenie zvaracich horakov vplyvom
pretazenia.

Koéd Nazov

VMO0321-2 Hadica plyn. 3m Pegas rychlospojka G1/4 opradena
VM0253 Kable PEGAS 2x 3m 35-50 200A

5.0508 Vozik zvaraCsky P 80

17FSL4S Horak PARKER SGT 17 4m 35-50 FX S
17FSL4SUD Horak PARKER SGT 17 4m 35-50 FX S UD

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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17FSL8S Horak PARKER SGT 17 8m 35-50 FX S
17FSL8SUD Horak PARKER SGT 17 8m 35-50 FX S UD
26FSL4S Horak PARKER SGT 26 4m 35-50 FX S
26FSL4SUD Horak PARKER SGT 26 4m 35-50 FX S UD
26FSL8S Horak PARKER SGT 26 8m 35-50 FX S
26FSL8SUD Horak PARKER SGT 26 8m 35-50 FX S UD

6008 Ventil red. FIXICONTROL Argon 2 manometre
5.0174ST DOV PEGAS dalk.ovl. pedal 3m s konektorom ST

6 POPIS STROJA A FUNKCII

HLAVNE CASTI STROJA
’ om—. h 7 e Aé

--T_» «— — .

AT i f/d j
O

Obr. 1 - Hlavné Casti stroja, predny a zadny pohlad

Poz. Nazov

A1 Ovladaci panel

A2 Rychlospojka (+)

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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A3 Konektor pripojenie plynu do horaka

A4 Konektor horaka

A5 Rychlospojka (-)

A6 Hlavny vypinac

A7 Konektor privodu plynu

A8 Sietovy kabel
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Obr. 2 - Ovladaci panel PEGAS 200 AC/DC PULSE Smart
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Obr. 3 - Ovladaci panel PEGAS 200 AC/DC Smart
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Poz. Nazov
1 Rezim Obalena elektroda (MMA)
2 LED TIG LA — zapalovanie obluka dotykom
3 Tlacidlo prepina¢ MMA/TIG HF/TIG LIFT ARC.
4 LED TIG HF. Ak svieti, bol zvoleny rezim HF.
5 Tlacidlo prepina¢ AC/DC
6 LED AC
7 LED DC
8 LED dvojtakt (2T)
9 Tlacidlo prepinac€ 2T/4T
10 LED Stvortakt (4T)
11 Enkodér
12 LED predfuk. 0,0-2,0s
13 LED Startovaci prud (iba u 4T). 10—-170 A pri DC, 10 — 200 A AC.
14 LED nabeh priadu. 0 — 10 s.
15 LED — nepulgny’reiim, Zmenu urob_te p(_)otoéenim enkodéru 11 a
potvrdte stlacenim enkodéru 11. Displej 31 zobrazuje ---
16 LED hlavny zvaraci prud. 10 - 170 A (TIG-DC) ; 10 - 200 A (TIG-
AC); 10-170 A (MMA-AC/DC)
17 LED — pulznyz re’iim; Zmenu urobte_poot_oéenl'm enkc_)déru 11 a
potvrdte stlaenim enkodéru 11. Displej 31 zobrazuje -P-
18 LED spodny prud 10 — 170 A (TIG-DC) ; 10 — 200 A (TIG-AC) ; 10
—170 A (MMA-AC/DC)
19 LEI? pomeru pulzné_ho prUdu,ku zék!adnv_ému prudu. 5 —95 %.
Mozno volit iba, ak je zvoleny pulzny rezim.
20 LEVD frekvencie pulzu. 0,5 — 200 Hz. Mozno volit len v pulznom
rezime.
21 LED dobeh prudu, 0-10s
29 LED I?a_llance (viba TI_G AC). I_-"ouil'va sa pre eliminaciu oxidu hlinika.
Rozpatie +5 az -5, viac dalej v texte.
23 !_ED koncovy prud, 10 — 170 A DC, 10 — 200 A AC, MozZno volit
iba vo 4T.
24 LED dofuk, 0 — 10 s.
25 LED s - sekundy, na displeji su zobrazené sekundy.
26 LED % — percenta, na displeji su zobrazené percenta.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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27 LED Hz — Herzy, na displeji su zobrazené Hz.

LED HOT START, iba MMA, 0 — 100, iba MMA, rozsvieti sa po

28 stlateni enkodéru 11

29 LED zvaraci prud MMA 10 — 170 A, iba MMA, rozsvieti sa po
stlateni enkodéru 11

30 LED ARC FORCE iba MMA, 0 — 100, iba MMA, rozsvieti sa po
stlateni enkodéru 11

31 Displej prudu

32 LED ALARM, svieti-li, v sieti je prepatie alebo podpatie alebo je

stroj prehriaty.

33 LED napatie, V

34 LED prudu, A

35 LED stroj je zapnuty.

7 UVEDENIE DO PREVADZKY

Uvedenie stroja do prevadzky musi byt v sulade s technickymi udajmi a
prevadzkovymi podmienkami (hlavne. 2. bodom).

PRIPRAVA STROJE PRE MMA REZIM

Obr. 4 - Mozné zapojenie zvaracich kablov pre metodu MMA. Postupujte podla
inStrukcii uvedenych na obale elektrod.

1. Zvaraci stroj pripojte sietovou vidlicou A8 k sieti 1x230 V, 50/60 Hz.

2. Pripojte drziak elektréd a zemniaci kabel do rychlospojok (+) A2 a (-) A5
v sulade s polaritou poZzadovanou vyrobcom elektrod na obale elektrod,
(mdze byt teda zapojené obratene).

3. Zapnite stroj hlavnym vypinacom AG6.
4. Tlacidlom 3 prepnite stroj do metédy MMA.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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5. Enkodérom 11 nastavte zvaraci prud, ktory sa zobrazi na displeji 31.
6. TlaCidlom 5 zvolte AC alebo DC zvaraci prud.

7. StlaCenim enkodéru 11 rozsviet'te LED 28, 29, 30 a enkéderom 11
potom mozno nastavit' uroven Hot Start (zvySenie prudu pri zapaleni
obluka), velkost zvaracieho prudu a uroven Arc Force (automatické
zvysSenie zvar. prudu pri kontakte elektrody a zvarence pocCas zvarania).
Po 5 s necCinnosti enkodéru alebo tlaCidiel sa stroj automaticky prepne do
nastavovanie velkosti zvaracieho prudu, nastavené hodnoty budu
ulozené do pamati.

Y Upozornenie/ Davajte pozor, aby sa elektréda nedotkla Ziadneho kovového
materialu, pretoze v tomto rezime je pri zapnutom stroji na rychlospojkach
zvaracieho stroja stale zvaracie napatie.

8. Pripojte zemniaci klieSte ku zvarenci.

9. Vlozte do drziaka elektrod prislusnu elektrodu a mézete zaCat zvarat.

PRIPRAVA STROJA PRE TIG REZIM

Power

1x230V

Obr. 5 - Zapojenie pre TIG zvaranie

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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1. Pripojte stroj sietovou vidlicou k sieti 1x230 V, 50/60 Hz.
2. Pripojte TIG horak do rychlospojky (-) AS.

3. Pripojte konektor ovladania z horaka do konektora na paneli zvaracky
A4.

4. Pripojte plynovu hadicu horaka do konektora A3.
5. Pripojte uzemnovaci kabel do rychlospojky (+) A2.

6. Pripojte plynovu hadicu ku konektoru redukéného ventilu na plynovej ffasi
a ku konektoru na zadnom paneli A7. Otvorte kohuty na flaSi a plynovom
ventilu.

7. Zapnite stroj hlavnym vypinacom AG6.

8. Stlacte tlaCidlo horaka, otvori sa plynovy ventil; nastavte si poZzadovany
prietok ochranného plynu (Cisty argon).

9. Tlacidlom 3 vyberte TIG LA alebo HF. Prislusna LED bude svietit.
10. Tlacidlom 9 vyberte TIG 2T alebo 4T. Prislusna LED bude svietit.

11. TlaCidlom 5 vyberte metodu AC alebo DC. Metéde musi
zodpovedat prislusna wolframova elektréda a spésob brusenia.
Prislusna LED bude svietit.

12. Enkodérom 11 nastavte poZzadovany zvaraci prud.

13. Ostatné parametre je mozné nastavit pomocou enkodéra 11.
Stlacenim na enkodéru 11 rozsviette prislusnu LED, pootoCenim
enkodéru 11 nastavte parameter, opatovnym stlaCenim ulozte
parameter. Zaroven sa rozsvieti dalSi LED parametra, ktory mézete
upravit. Pozadovany parameter sa automaticky ulozi pri prechode na
dalSi parameter alebo po 3 s. ne€innosti enkodéra. Viac pozri tabulku
Hlavné Casti stroja. Pri otoCeni enkddera 11 bude vzdy ponuknuty k
zmene poslednej zvoleny parameter.

FUNKCIE BALANCE V AC REZIME

Cistiaci efekt Hodnota -5 aZ 0 Hodnota +1 aZ +5
® ®
Tvar prudové krivky
To 5
Prievar Hlboky Plytky
Opotrebenie v R
wolframové elektrody Mensie vacsi

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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DIALKOVE OVLADANIE

PEGAS 200 AC/DC PULSE méze pracovat v oboch rezimoch TIG s tromi
typmi dialkového ovladania.

1. TIG horak s UP-DOWN tlacidlami na nastavovanie velkosti zvaracieho
prudu.

2. Pridavné dialkové ovladanie velkosti zvaracieho prudu.
3. Nozny pedal.
VSetky dialkové ovladanie sa pripajaju cez konektor A4.
Funkcia nozného pedalu

Obr. 6 - DOV PEGAS dialk. ovl. pedal 3m s konektorom

Poz. Popis
P1 Naslapna plocha
P3 Konektor dialkového ovladania (pripojit do konektora A4)

1. Po pripojeni konektora P3 do konektora A4 na prednom paneli zvaracky
sa automaticky vyradi z funkcie tlacidlo horaka.

2. Nastavte enkdéderom 11 maximalnu pozadovanu hodnotu pradu.
3. Nastavte stroj do rezimu 2T.

4. Zosliapnutim plochy P1 sa Startuje zvaraci proces. Velkost zvaracieho
prudu sa riadi podla miery zoSliapnutia pedala. Maximalneho prudu,
nastaveného enkéderom 11, mozno dosiahnut pri uplnom zoSliapnuti
pedalu. Nastaveny prud bude zobrazeny na prudovom displeji 31 pozri
obr. €. 2 alebo 3.

5. Zvaraci proces sa ukoncCi po uplnom povolenie zosliapnuti pedalu.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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8 CASOVE FAzZY ZVARANIE V TIG REZIME

REZIM 2T - DVOJTAKT
Zvaraci prud

Dobeh prudu

Prid !

Plyn L i
: Predfuk plynu i Dofuk plynu

A b

REZIM 4T — STVORTAKT
Zvaraci prud

Nabeh prudu Dobeh prudu

o3\ /SRRSO S
Predfuki -Dofuk
iplynu | plynu

Plyn ' : = ; 1

R N T

=
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9 TABULKY ZAKLADNEHO NASTAVENIE PRE

TIG
Tabulka nastavenia pre zvaranie nerezovych oceli jednosmernym prudom:
hrubka volfram. pridavny zvaraci mnozstvo hubica
plechov elektréda material prud argonu horaka
mm priemer mm | priemer mm A l/min priemer m
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 hlinikovych plechov a plechov zliatin hlinika:

hrubka | volfram. | pridavny | zvaraci | mnozstvo | hubica | predohre
plechov | elektréda | material prud argonu horaka Y
mm priemer | priemer A l/min priemer
mm mm m °C
1 2 1,6 45-60 7-9 8 -
1,5 2 1,6-2 50-80 7-9 8 -
2 2,5 2-2,5 90-120 8-12 8-12 -
3 3 3 150-180 8-12 8-12 -
4 4 4 180-200 10-15 8-12 -
5 4 3-4 180-240 10-15 10-12 -
Tabulka nastavenia pre zvaranie medenych plechov:
hrubka | volfram. | pridavny | zvaraci | mnozstvo | hubica | predohre
plechov | elektréda | material prud argonu horaka Vv
mm priemer | priemer A l/min priemer
mm mm m °C
1 1,5 2 70-80 4 10 150
2 2,5 3 120-140 5 10 150
3 3 3 130-160 5 10 200

ALFAIN as. ©
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10 OBECNE INFORMACIE O ZVARACICH
METODACH

MMA ZVARANIE

Vyrobcovia elektréod uvadza na obaloch polaritu a velkost zvaracieho prudu. K
zapalenie obluka sa elektrodou Skrta o material. Pre fahSie zapalenie obluka je
stroj vybaveny funkciou HOT START, ktora po urcitu kratku dobu na zacCiatku
zabezpecCuje vysSi prud, nez je nastaveny zvaraci prud. V priebehu zvarania
ide o to zabezpedit plynulé odtavovani kvapiek materialu z elektrody. Aby
nezhasol obluk vplyvom kratkeho spojenia medzi elektrédou a tavnou kupelov,
vyuziva sa funkcia ARC FORCE - kratkodobé zvySenie zvaracieho prudu oproti
nastavenej hodnote. V pripade, Ze elektroda prilne na zvarenci, po urcitej dobe
kratkeho spojenia vypne funkcia ANTI STICK privod prudu do generatora, aby
sa elektroda nezhavila a iSla lahko oddelit od zvarenca.

TIG ZVARANIE

Pri TIG (Tungsten Inert Gas) zvaranie je pod ochrannou 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 elektrédy o zvarenec (obr.
3). Stroj zabezpecuje nizky skratovy zvaraci prud, aby bolo minimalizované
mnozstvo volframovych inkluzii vo obrobkom. AvSak tento spdésob nezarucuje
najvysSiu kvalitu zvarov na zacCiatku.

Obr. 7 - LIFT

a) b) c) ]
ARC zapalenie

/) [\ obluka

oo e

Ry Py

TIG HF je bezdotykova metdda zapalenie obluka pomocou vysokonapatového
zapalovanie (HF), ktora umoznuje pohodIné zapalenie obluka a zamedzi
vniknutiu volframovych Castic do zvarenca.

TIG ZVARENIE JEDNOSMERNYM PRUDOM (DC)
a) priama polarita

NajCastejsi spésob TIG zvaranie, kedy TIG horak je pripojeny k P1 (-)
rychlospojke a zemniaci kabel s klieStami k P2 (+) rychlospojke. Pri tomto
spdsobe zvarania dochadza k najmenSiemu opotrebeniu elektrody, pretoze
najviac tepla je koncentrované na obrobkom.

Tento spbsob je pouzivany pre materialy s vysokou tepelnou vodivostou, ako
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napriklad med a tiez pre zvaranie oceli. Odporucané su elektrody oznacené
Cervenou farbou (wolfram s 2% téria)

b) nepriama polarita

UmozZznuje zvaranie zliatin s oxidacnym povrchom, kde taviacej bod
oxida¢ného povrchu je vysSia ako taviaci bod zliatiny (napr. hlinik a jeho
zliatiny). V tomto pripade je volframova elektroda pripojena na PLUS (+) pdl
zdroja zvaracieho prudu a zakladny material na MiNUS (-) pdl. V praxi to
znamena, ze TIG horak je pripojeny k rychlospojke (+) a zemniaci kabel k
rychlospojke (-). Tato metdda vystavuje elektrédu vysokému teplu a v désledku
toho potom dochadza k znacnému opotrebeniu elektrody. Preto je vhodné
touto metddou zvarat iba nizSimi prudmi.

UPBAVA KONCA VOLFRAMOVEJ ELEKTRODY PRO JEDNOSMERNY
PRUD

Funk&ny koniec volfram-elektrody sa brusi a lesti do tvaru kuzela s vrcholovym
uhlom, ktory je zavisly na velkosti zvaracieho prudu. Odporuc¢ame Spicku

elektrody zaoblit R = 0,4 mm. \
Zvaracie prud Uhol o
do 20 A 30° y

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

Obr. 8 - Uhol brusenia konca volfram. el.

Obr. 9 - Brusenie volfram. elektrody, vlavo spravne, vpravo zle

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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11 UDRZBA A SERVISNE SKUSKY

Zariadenie vyzaduje za normalnych pracovnych podmienok minimalnej
oSetrovanie a udrzbu. Ak ma byt zaru€Cena 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 stlaceného 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.

12 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.

2. Zodpovednost za chyby, ktoré sa na stroji vyskytnu po jeho predaji v
zarucnej lehote, spocCiva v povinnosti bezplatného odstranenia vady
vyrobcom stroja alebo servisnou organizaciou poverenou vyrobcom.

3. Zarucna doba je 24 mesiacov od predaja stroja kupujucemu. Lehota
zaruky zacina plynut dhom odovzdania stroja kupujucemu, pripadne
driiom moznej dodavky. Do zaru€nej doby sa nepocita doba od
uplatnenia opravnenej reklamacie az do doby, ked je stroj opraveny.

4. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol zvaraci stroj pouzivany
zodpovedajucim spdsobom a na ucely, pre ktoré je urCeny. Ako vady sa
neuznavaju poskodenie a mimoriadne opotrebenie, ktora vznikla
nedostatoCnou starostlivostou i zanedbanim i zdanlivo bezvyznamnych
vad, nesplnenim povinnosti majitela, jeho neskusenostou alebo
znizenymi schopnostami, nedodrZzanim predpisov uvedenych v navode
na obsluhu a udrzbu, uzivanim stroja k u€elom, pre ktoré nie je urCeny,
pretazovanim stroja aj kratkodobého. Pri udrzbe stroja musia byt
vyhradne pouzivané originalne diely vyrobcu.

5. V zaruCnej dobe nie su dovolené akékolvek upravy alebo zmeny na
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stroji, ktoré mézu mat vplyv na funkénost jednotlivych sucasti stroja.

6. Naroky za zaruky musia byt uplatnené ihned po zisteni vyrobnej vady
alebo materialovej vady a to u vyrobcu alebo predajcu.

7. Ak sa pri zaruCnej oprave vymeni vadny diel, prechadza vlastnictvo
vadného dielu na vyrobcu..

8. Na sietovom privode je pripojeny varistor, ktory chrani stroj pred
prepatim. V pripade dlhodobejSieho prepatia alebo vacsich napatovych
razov dochadza k jeho zniCeni. Na tento pripad poruchy sa zaruka
nevztahuje.

ZARUCNE A POZARUCNE OPRAVY

1. Zaru€né opravy poskytuje vyrobca alebo nim autorizované servisné
organizacie.

2. Obdobnym spdsobom je postupované aj v pripade pozarucénych oprav.

3. Reklamaciu oznamte na tel. ¢islo 563 034 625, 568 840 009, e-mailu:
servis@alfain.eu, faxu: 568 840 966.

13 LIKVIDACIA ELEKTROODPADU

PRE POUZIVATELOV V KRAJINACH EUROPSKEJ UNIE

Ak chcete zlikvidovat elektrické a elektronické zariadenia, vyziadajte si
potrebné informacie od svojho predajca alebo dodavatela.
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