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1 Uvod

Vazeny spotiebiteli,
spolecnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a véfi, Ze budete snasim
strojem spokojeni.
Svarovaci invertory PEGAS 320 DC PULSE NEO jsou urceny pro profesionalni svarovani
metodami:

1. TIG (PULSE) DC (stejnosmérny proud) pro nelegované a legované oceli

svysokofrekvencnim zapalenim oblouku (HF) nebo LIFT ARC

2. MMA DC (obalena elektroda)
Samoziejmosti je mnozstvi funkci umoziujicich efektivni vyuziti:
Predfuk a dofuk ochranného plynu, nabéh svarovaciho proudu (UP SLOPE) a dobéh
svarovaciho proudu (DOWN SLOPE), startovaci a koncovy svarovaci proud, HF
vysokofrekvencni zapalovani, rezim ovladani 2T/4T/BI-LEVEL, pulsni rezim, UP-DOWN
ovladani horaku, bodovaci rezimy (SPOT / MULTISPOT), moznost pfipojeni dalkového
nozniho ovladani (s kabelem, bez kabelu). Pro svarovani metodou MMA jsou stroje vybaveny
funkcemi HOT START, ARC FORCE a ANTISTICK.
Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze zaskolené a povérené osoby a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Spolecnost ALFA IN nepfijme vzadném pripadé zodpovédnost 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 pouze originalni nahradni dily. Kdispozici jsou Vam nase
servisni oddéleni.
Vyhrazujeme si pravo Uprav a zmén v pfipadé tiskovych chyb, zmény technickych parametrd,
prislusenstvi apod. bez predchoziho upozornéni. Tyto zmény se nemusi projevit v navodech

k pouzivani v papirové ani v elektronické podobé.
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2 Bezpecnost prace

2.1 Ochrana osob

1.

Z bezpecnostnich dlivodd je pfi svarovani nutné pouzit ochranné rukavice. Tyto
rukavice Vas chrani pred zasahem elektrickym proudem (napéti okruhu pfi chodu
naprazdno). Dale Vas chrani pred tepelnym zarenim a pred odstfikujicimi kapkami
Zhavého kovu.

Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné otevrené boty, nebot’ kapky Zhavého
kovu mohou zpdsobit popaleniny.

Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obliceje a odi.

Také osoby vyskytuijici se v blizkosti mista svareni musi byt informovany o nebezpeci
a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

PFi svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny prisun
Cerstvého vzduchu, nebot’ pfi svarovani vznika kour a skodlivé plyny.

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte svarecské
prace, nebot’ hrozi nebezpedi vybuchu.

V prostorach s nebezpe¢im vybuchu plati zvlastni predpisy.

Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfovat zvlastni
bezpecnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak. nadoby apod. Tyto spoje

smi provadét jen odborné vyskoleni svareci.

2.2 Bezpecnostni predpisy

1.

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

S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpisd pro praci

s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05.

SvareC musi pouzivat ochranné pomdicky.

Pred kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo ciSténim je nutné

odpojit zafizeni ze sité.
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3 Provozni podminky

1.

AN A

Uvedeni pristroje do provozu smi provadét jen vyskoleny personal a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Vyrobce neruci za Skody vzniklé neodbornym pouZitim

a obsluhou. Pri Udrzbé a opravé pouzivejte jen originalni nahradni dily od firmy ALFA
IN.

Svarovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23S, cozZ zajist'uje ochranu
proti vniknuti pevnych téles o priiméru vétsim nez 12 mm a ochranu proti Sikmo
strikajici vodé az do sklonu 60° pfi vypnutém ventilatoru.

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

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

Do 3000 m nadmorské vysky.

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 a kovovy prach
(napr. pri brouseni, obrabéni, atd.).

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

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

PrisluSnému sitovému napéti a prikonu musi odpovidat sitova vidlice.

Upozornéni: Byl-li stroj premistén zprostoru s nizkou teplotou do vyrazné teplejSiho
prostiedi, mlze dojit ke kondenzaci vihkosti, zejména uvnitf svarecky. Dojde tim

ke sniZeni elektrické pevnosti a zvySeni nebezpeci el. preskoku na napét'ové
namahanych dilech a tim vaZznému poskozeni stroje. Je proto nezbytné, nastane-li
tato situace, ponechat svarecku cca 1 hodinu vklidu, aby doslo k vyrovnani teploty
sokolim. Tim ustane pripadna kondenzace. Teprve po uplynuti této doby je mozné

svarecku pripojit ksiti a spustit.
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10. Stroj je nutné chranit pred:
a) Vihkem a destém
b) Chemicky agresivnim prostredim
c) Mechanickym poskozenim
d) Prlvanem a pripadnou ventilaci sousednich strojt
e) Nadmérnym pretézovanim — prekroCenim tech. Parametr(

f) Hrubym zachazenim

3.1 Elektromagneticka kompatibilita

Svarovaci zafizeni je z hlediska odruseni ureno predevsim pro primyslové prostory. Splfuje

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 vyzarovani rusenim.

Upozornéni: Uzivatele upozornujeme, Ze je odpovédny za pripadné ruseni ze svarovani.
Zarizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.
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4 Technicka data

PEGAS 320 DC PULSE NEO

Metoda MMA - DC TIG - DC
Sitové napéti V/Hz 3 x 400/50-60
Rozsah svar. proudu A/|lV 10/20,4-320/32,8 5/10,2-320/22,8
Napéti naprazdno Uy Vv 74,0
Jisténi A 20 @

Max. efektivni proud I A 18,7 14,7
Svarovaci proud (DZ=100%) I, A 250 250
Svarovaci proud (DZ=60%) I, A 320 320

Svarovaci proud (DZ=x%) I, A 60 % = 320 60 % = 320
Kryti 1P23S
Normy CSN EN IEC 60974-1:,IIC'5\SN EN IEC 60974-10
Rozméry (S x d x v) rudl/vozik mm 640x662x1100/580x1000x1030
Hmotnost rudl/vozik kg 71/81
Max. sitovy proud I; 23,4 17,7
Napéti naprazdno redukované U A 11,0
Trida izolace F
Max. pfikon ¢inny P1imax kw 12,0 8,9
Pracovni teplota okoli °C -10 = +40
CS CHLADICI JEDNOTKA
Chladici vykon (Q=1I/min) kw 0,92
Celkovy obsah kapaliny I 5,0
Max. tlak Bar 3,5
Max. pritok I/min 8
Vstupni napéti U V/Hz 400 / 50/60
Vstupni proud Iy A 0,6
Kryti IP23S
Hmotnost kg 20,4
Rozmeéry (S x d x v) mm 240 x 656 x 172

Normy

CSN EN IEC 60974-2

ALFA IN a.s.

www.alfain.eu
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5 Prislusenstvi stroje

5.1 Soucast dodavky

PEGAS 320 DC PULSE NEO
Chladici jednotka PEGAS 320 AC/DC PULSE NEO
Chladici kapalina ACL ECO 5l

Plynova hadicka

i W N

Zemnici kabel

5.2 Prislusenstvi na objednavku

Upozornéni: Hordk je potreba volit podle pouzivaného proudového rozsahu. ALFA IN a.s.
neodpovida za poskozeni svarovacich horakl vlivem pretizeni.
1. Kabel s drzdkem E 3 m
Horak ARC T3W / T4W (doporuceno)
Horak PARKER SGT18
Vozik (véetné police na plynovou lahev)

Rudl (dvoukolovy, véetné police na plynovou lahev)

o v ks W N

Dalkové ovladani (bezdratové) — pedal

Pozn.: Dalsi prisluSenstvi naleznete na webovych strankach www.alfain.eu
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6 Popis stroje a jeho funkci

6.1 Hlavni casti stroje
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Pozice | Nazev
1 Rychlospojka (+)
2 TIG konektor pfipojeni plynu
3 Rychlospojka (-)
4 TIG konektor dalkového ovladani
5 Konektor pfipojeni plynu
6 Konektor pfipojeni chladici jednotky
7 Kabel sit'ovy
8 Vypinac hlavni
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6.2 Chladici jednotka

P3 P4 P5 P6 P7

il
{H -
=
Pozice Nazev
P1 Stavoznak chladici kapaliny
P2 Nadrzka pro chladici kapalinu
P3 Rychlospojka (Cervend)
P4 Rychlospojka (modra)
P5 Rychlospojka (modra)
P6 Rychlospojka (Cervend)
P7 Konektor pro prfipojeni chladici jednotky ke stroji
P8 Vypoustéci otvor
11
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6.2.1 Chladici kapalina

1. Tésnéni Cerpadla je specialné navrzeno pro kapalinu ACL ECO (rdZova barva,
objednaci ¢. 4600-2, 5 | kanystr.

Pracovni oblast — teplota okoli -10 °C az +40 °C).

2. P¥i poutziti jiné kapaliny mlze dojit k netésnosti chladiciho okruhu.

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

3. Doporuceny interval vymény celého objemu chladici kapaliny je 1 rok, ne vSak déle
nez 3 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-kapaliny1-
navod-CZ.pdf

4. Mnozstvi chladici kapaliny udrzujte v rozmezi hladin MIN a MAX na nadrzce chladici

jednotky. Je-li pfi provozu indikovano chybové hlaseni “E11" — Nedostatek
kapaliny, vypnéte hlavni vypina¢ a zkontrolujte stav na vodoznaku. Po zapnuti stroje
provedte test chladici jednotky. Pokud se chyba opakuije, je nutné zjistit pficinu
zavady.

5. Kapalina ACL ECO neni jedovata. Nicméné vzhledem k jejimu provozu v Cerpadle
s vyménénou kapalinou nakladejte jako s nebezpecnym odpadem. Nezatézujte Zivotni
prostredi. V nejhorsim pripadé ji odneste do sbérného dvoru v originalnim kanystru.
Bezpecnosti list naleznete na:

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

6. Poznamka: Pri pfipojeni plynem chlazeného horaku je nutné propojit vodni
rychlospojky propojovaci hadic¢kou kapalinového okruhu! Nedodrzeni této podminky

mdze vést k poskozeni Cerpadla.
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6.3 Ovladaci panel

V1

V3

V4

V5

320 DC PULSE NE

V6 V12 V11
Pozice Nazev
Vi Tlacitko vybéru svarovaci metody (MMA/TIG LA/TIG HF )
V3 Tlacitko vybéru 2T/4T (dvoutakt/ctyrtakt), BI-LEVEL
va Tlacitko vybéru svarovaciho rezim (kontinualni/pulzni/bodovy
rezim/intervalovy bodovy rezim)
V5 Tlacitko JOB
V6 Tlacitko vybéru funkce A (predfuk, startovaci proud, nabéh)
V7 Tlacitko vybéru parametru A (HOT START v rezimu MMA)
V8 LED obrazovka — zobrazi svarovaci napéti, svarovaci proud a dalSi
parametry
Vo Tlacitko vybéru parametru B (ARC FORCE v rezimu MMA, primér
wolframové elektrody v rezimu TIG)
V10 Tlacitko vybéru chlazeni — vzduch/kapalina
Vi1 Tlacitko vybéru funkce B (sjezd, ukoncovaci proud, dofuk)
Vi2 Enkodér — nastaveni/volba
(hlavni proud, spodni proud, frekvence pulzu, Sitka pulzu)
13
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6.4 Popis funkci

1. Tlacitko (V1)

Dlouhym stisknutim tlacitka (V1) nastavite jazyk na stroji.

2. Tlacitko rezimu 2T/4T/BI-LEVEL (V3)

e 2T - stisknutim a podrZenim spousté se aktivuje svarovaci oblouk, po uvolnéni
spousté se svarovaci oblouk zastavi. Tato funkce je vhodna pro svarovani
tenkych desek.

e 4T — stisknutim a naslednym uvolnénim spousté se aktivuje svarovaci oblouk,
dalsim stisknutim a uvolnénim spousté se svarovaci oblouk zastavi. Tato
funkce je vhodna pro delsi svary, protoze neni nutné spoust’ drzet nepretrzité.

e BI-LEVEL — automaticky nastaven na 50 % hlavniho svarovaciho proudu.
Funkce BI-LEVEL je vyvolana kratkym stiskem tlacitka hofaku béhem

svarovani. V rezimu BI-LEVEL neni k dispozici funkce PULSE.

3. Tlacitko vybéru funkce A (V6)

e Vrezimu HF TIG / Lift TIG stiskem tlacitka vyberte Cas predfuku, hodnotu
startovaciho proudu a ¢as nabéhu. V rezimu bodovani (SPOT, MULTISPOT)

nastavite Cas predfuku. Hodnotu nastavte otocenim enkodéru.

4. Tlacitko vybér funkce B (V11)

e Vrezimu HF TIG / Lift TIG stiskem tlacitka vyberte ¢as dobéhu, hodnotu
ukoncovaciho proudu a ¢as dofuku. V rezimu bodovani (SPOT, MULTISPOT)

nastavite ¢as dofuku. Hodnotu nastavte otocenim enkodéru.

5. Enkodér nastaveni a volba (V12)

e Stiskem enkodéru vyberte a nastavte parametry (svarovaci proud, bodovani,
intervalové bodovani. Hodnoty parametr(i nastavte otocenim enkodéru.

e V kontinualnim rezimu nastavte svarovaci proud

6. Tlacitko (V10)

o Jestlize mate Pegas 320 DC PULSE NEO s chladici jednotkou, stisknéte pfi

prvotnim spusténi stroje tlacitko (V10), aby se spustila chladici jednotka.
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7 Uvedeni do provozu

Uvedeni stroje do provozu musi byt v souladu s technickymi daty a provoznimi podminkami.

7.1 Priprava stroje pro MMA rezim

Caitan ) ®

V1 PEGAS DC PULSE

F 3§ 1
¥

V14 Vi2 V13

1. Svarovadi stroj pripojte sitovou vidlici k siti 3x400 V, 50-60 Hz.

2. Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek (+) 1 a (-) 3 v souladu
s polaritou poZzadovanou vyrobcem elektrod na obalu elektrod, (mdZze byt tedy
zapojeno obracené).

Zapnéte stroj hlavnim vypinacem 8.

Tlacitkem V1 vyberte metodu MMA.

Enkodérem V12 nastavte svarovaci proud.

o u & W

Tlacitkem V7 nastavite Urovent HOT START (docasné zvyseni proudu pfi zapaleni
oblouku) nebo tlacitko V9 ARC FORCE (automatické zvyseni svarovaciho proudu pfi
kontaktu elektrody a svarence béhem svarovani) a délky oblouku.

Pripojte zemnici klesté ke svarenci.

8. Zahajte svarovani a v pripadé potfeby enkodérem upravte parametry svarovani.

Po skonceni svafovani nechte stroj zapnuty po dobu 2-3 minut pro nezbytné
dochlazeni stroje.

10. Po uplynuti této doby otocte vypinacem do polohy OFF.
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Upozornéni: Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla Zadného kovového materialu,
protoZe v tomto rezimu je pfi zapnutém stroji na rychlospojkach svarovaciho stroje

stale svarovaci napéti.

7.1.1 MMA svarovani

Vyrobci elektrod uvadi na obalech polaritu a doporu¢enou maximalni hodnotu svarovaciho
proudu. Zapaleni oblouku se provadi skrtnutim elektrody o svarfovany material.

Pro snazsi zapaleni oblouku je stroj vybaven funkci HOT START, ktera docasné zvysuje
svarovaci proud oproti nastavené hodnoté.

Pro zabezpeceni plynulého priibéhu svarovani je nezbytné zajistit 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 hodnoteé.

V pripadé, Ze elektroda ulpi na svarenci, po urcité dobé kratkého spojeni vypne funkce
ANTISTICK privod proudu do generatoru, aby se elektroda nezhavila a Sla snadno oddélit

od svarence.
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7.2 TIG rezim

Zaitn ) ®

PEGAS DC PULSE

V6 V13 V12 V11Vi4
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10.

11.

12.

13.

14,
15.

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

Pripojte horak (plynem/kapalinou chlazeny) do Celniho panelu svarecky podle obrazku

uvedeného vyse.

Pripojte zemnici kabel do rychlospojky + (1);(A1).

Pripojte plynovou hadici ke konektoru redukcniho ventilu na plynové lahvi
a ke konektoru na zadnim panelu (5);(A8).

Zapnéte stroj hlavnim vypinacem (8).

Tlacitkem V1 vyberte metodu TIG LIFT nebo TIG HF.

HF Lift
TIG TIG

Tlacitkem V3 zvolte TIG 2T, 4T, pfipadné BI-LEVEL.

ﬁ

Tlacitkem V4 vyberete funkci svarovani: zkrat / puls / bodovani / intervalové

bodovani

NO SINGLEg MULTI
ucscl S oY

Tlacitkem V9 zvolte parametr priméru wolframové elektrody, priimér elektrody

zvolte otocenim enkodéru

Stiskem tlacitka V6 zvolte parametr predfuk, startovaci proud, doba nabéhu.
Nastaveni hodnot provedte oto¢enim enkodéru.

Stiskem tlacitka V11 zvolte parametr doba dobéhu, koncovy proud a dofuk.
Nastaveni hodnot provedte oto¢enim enkodéru.

Stiskem enkodéru V12 zvolte parametr hlavni svarovaci proud, spodni proud,
frekvence pulzu, Sitka pulzu. Nastaveni hodnot provedte otocenim enkodéru.
Pozice V13 zobrazuje svarovaci proud béhem svarovani, jinak zobrazuje zvoleny
proud.

Pozice V14 zobrazuje svarovaci napéti.

Stiskem tlacitka V10 zvolte rezim chlazeni dle pouZitého horaku (plynem / kapalinou

chlazeny).

18
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7.2.1 Displej TIG Pulse

HF Water cooling

DC

2T

comen: 298A  0.0v

26 100 34 258 200 756 95 4.7 200 38

PULSE

q A~y MUAMNF T5% \LNA P

2 3

Pozice Popis
1 Hlavni svarovaci proud (5 - 320 A)
2 Spodni proud (5 — 320 A) — mensi nez hlavni svarovaci proud
3 Frekvence pulsd (0,5 — 999 Hz)
4 Sitka pulsu (5 — 95 %)

7.2.2 Displej TIG Pulse bodovani (jednoduché / intervalové)

V rezimu SINGLE SPOT nastavte poZzadovany ¢as bodu Ton. Stiskem tlacitka hofaku (v rezimu

2T) dojde ke svarovani nastavenym proudem, presné po nastaveny ¢as Ton,

V rezimu MULTISPOT nastavte Cas bodu Ton a Cas prodlevy Tos. Stiskem tlacitka horaku (v
rezimu 2T) dojde ke svarovani nastavenym proudem, presné po nastavenou dobu bodovani
Ton, poté nasleduje Cas prodlevy Tor. Tento proces je mozné opakovat az do uvolnéni tlacitka

horaku.
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Pozn. Rezim bodovani MULTISPOT je dostupny i v rezimu 4T. Proces bodovani zacnéte
kratkym stiskem tlacitka hofaku. Ukonceni intervalového bodovani provedte opétovnym

kratkym stiskem tlacitka horaku.

b Water cooling Water cooling

DC

o ot 1274 0.0v coront. 127 A

Pozice Popis
1 Aktualni zobrazeni proudu (5 — 320 A)
2 Ton (0,2 - 1,0 s) — Cas bodu
3 Tore (Off — 10,0 s) — Cas prodlevy

7.2.3 TIG svarovani

Pri TIG svarovani je pod ochrannou atmosférou inertniho plynu (argon) zapalen elektricky
oblouk mezi netavici se elektrodou (Cisty wolfram nebo jeho slitiny) a svarencem.

TIG LIFT ARC metoda je zapaleni oblouku priloZzenim wolframové elektrody ke svarenci a
naslednym stiskem tlacitka START na horaku. Po oddaleni wolframu od svarence dojde

k zapaleni oblouku. Stroj zabezpecuje nizky zkratovy svarovaci proud, aby bylo
minimalizovano mnoZstvi wolframovych vméstk( ve svarenci. Nicméné tento zplsob

nezarucuje nejvyssi kvalitu svarll na zacatku.

a) b) C)

&/
S R N W

TIG HF je bezdotykova metoda zapaleni oblouku pomoci vysokonapét'ového zapalovani
(HF), ktera umoziuje pohodiné zapaleni oblouku a zamezi vniknuti wolframovych Castic
do svarence.
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TIG SVAROVANI STEJINOSMERNYM PROUDEM (DC)

a) PFima polarita
Nejcastéjsi zplisob TIG svarovani, kdy TIG hofak je pfipojen k rychlospojce (-)
a zemnici kabel s klestémi k rychlospojce (+). Pfi tomto zplsobu svarovani dochazi
k nejmensimu opotrebeni elektrody, protoZe nejvice tepla je koncentrovano
na svarenci.
Tento zplsob je pouzivan pro materidly s vysokou tepelnou vodivosti, jako napriklad
méd’ a také pro svarovani oceli. Doporucené jsou elektrody oznacené fialovou barvou
(wolfram legovany vzacnymi zeminami).

b) Nepfrima polarita
Umoziuje svarovani slitin s oxida¢nim povrchem, kde tavici bod oxida¢niho povrchu
je vyssi nez tavici bod slitiny (napr. hlinik a jeho slitiny). V tomto pfipadé
je wolframova elektroda pripojena na PLUS (+) pdl zdroje svarovaciho proudu
a zakladni material na MINUS (-) pdl. V praxi to znamené e TIG horak je pripojen
k rychlospojce + a zemnici kabel k rychlospojce -. Tato metoda vystavuje elektrodu

vysokému teplu a v dlsledku toho pak dochazi ke znacnému opotrebeni elektrody.

Vv

UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO STEJINOSMERNY PROUD
Funkéni konec W-elektrody se brousi a lesti do tvaru kuZele s vrcholovym Ghlem, ktery
je zavisly na velikosti svarovaciho proudu. Doporucujeme Spicku elektrody zaoblit

R = 0,4 mm.

Svarovaci proud Uhel Uhel brougeni konce wolframoveé el.
do 20 A 30°
od 20 do 100 A 60° - 90° \
od 100 do 200 A 90°-120° /
nad 200 A 120°

| B
B

Spravné Spatné
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7.2.4 Casové faze svarovani v TIG rezimu

Rezim 2T - dvoutakt
Svarovaci proud

Dobéh proudu

Proud

Plyn

I Pfedfuk plynu i Dofuk plynu'

A A

ReZim 4T — &tyitakt

Svarovaci proud

Nabéh proudu Dobéh proudu

Y NPTy A S
Proud M ' :
| Predfuk ;Dofuk
o P
Pl : : i : : i
" )

} t ! t
Lo A 4
Rezim BI-LEVEL
Hodnota BI-LEVEL je automaticky nastavena na 50 % hlavniho svarovaciho proudu. Pfechod
na hodnotu BI-LEVEL provedte kratkym stiskem tlacitka horaku béhem svarovani hlavnim
proudem. Navrat na hlavni proud provedte opétovnym stiskem tlacitka horaku.

Pozn.: Ostatni faze svarovani (predfuk, startovaci proud, nabéh proudu, dobéh proudu,

ukoncovaci proud, dofuk) jsou shodné s rezimem 4T.
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7.3 Menu JOB

1. Vstup do seznamu uloZzenych JOB proved'te kratkym stiskem (1 s) tlacitka JOB.
2. Ulozeni JOB provedte dlouhym stiskem (3 s) tlacitka JOB.
Pozn. JOB je vzdy ulozen na prvni volnou pozici v seznamu JOB. Pokud je seznam JOB piny,

JOB neni uloZen. Pro moznost uloZeni je nutné nejprve néktery z uloZzenych JOB smazat.

HF Water cooling

DC

2T 20250 50 265200 250/ 95 5.0 200 5.0
<i A Yy FUATUA MNF|Be% N NA i»
puse 1 2 3 4 5 ]l 7 8 o9

Loading

4

Pozice Popis

1 Zobrazeni rezimu svafovani (metoda, rezim ovladani horaku, rezim svarovani)

Zobrazeni svarovacich parametr(

2
3 Seznam ulozenych JOB (1-10)
4

Nacteni / vymazani parametr{ pro vybrany JOB

8 Udrzba a servisni zkousky

Zarizeni vyZaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni oSetfovani a udrzbu. Ma-li
byt zarucena bezchybna funkce a dlouha provozuschopnost, je tfeba dodrzovat urcité
zasady:
1. Stroj smi oteviit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik —
elektrotechnik.
2. Prilezitostné je tfeba zkontrolovat stav sit'ové vidlice, sitového kabelu a svarecich
kabel(.
3. Jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zafizeni tlakovym vzduchem, zejména
hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpeci poskozeni elektronickych soucastek

primym zasahem stlaceného vzduchu z malé vzdalenosti!
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KONTROLA PROVOZNI BEZPECNOSTI STROJE
Pfedepsané Ukony zkousek, postupy a pozadovana dokumentace jsou uvedeny v €SN EN
60974-4.

8.1 Poruchy zakladnich funkci stroje

Cislo Problém Dtivod Reseni
P”t?.'?rlo§t cmhg telesa, Kontrola, vycistit ventilator
znecisténi ventilatoru

1 Za,p,nuty zdrOJ_ napajeni, LC[_) Poskozerly stal’cO\_/a,a Vyména kondenzétoru

sviti, ale ventilator nefunguje kondenzator ventilatoru
Motor ventilatoru je . .
" , Vymeéna ventilatoru
poskozeny
Maximalni hodnota neni | Kontaktujte prodejce,
Zobrazena maximalni a v souladu pripadné servisni oddéleni
2 | minimalni hodnota neodpovida
nastavené hodnoté Minimalni hodnota neni v | Kontaktujte prodejce,
souladu pripadné servisni oddéleni
Z4dné vystupni napéti bez o . ,

3 ZétSse (MMA) Stroj je poskozen Zkontrolujte hlavni okruh
Sva_rovaq kal:v)el neni Pripojte svarovaci kabel
spojen se dveéma vystupy Kk vystupu svaFedky
svarecky
Poskozeny svarovaci Obrava nebo vWména
kabel P y
Nesta,blllne pripojeny Zkontrolujte zemnici kabel

Na zemnici kabel
zapalovaci | Svarovaci kabel je prili§ | PouZzijte vhodny svarovaci
desce HF je | dlouhy kabel
jiskra Necistoty na svarenci
(koroze, vlhkost, olej, Kontrola, odstranit necistoty
4 Oblouk nelze prach)
zapalit (TIG) Vzdalenost mezi . .
wolframovou elektrodou ﬁqrnqe)nsete vzdalenost (cca 3
a svarencem je prilis
velka
Zapalovaci deska HF Oprava nebo vyména
nefunguje
Na , Vzdalevn(v)sy Mezl | Nastavte tuto vzdalenost (asi
zapalovaci | vypoustécimi zafizenimi 0,7 mm)
desce HF je prilis kratka !
neni jiskra Porucha spinace Zkontrolujte spinaC svarovaci
svaFovacipistoIe pistole, ovladaci kabel a
P aerodynamickou zasuvku
5 34 dny prtok plynu (TIG) Plynova lahev je zavrena | Otevrete nebo vymente

nebo je nizky tlak plynu

plynovou lahev

ALFA IN a.s.
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Pfitomnost ciziho télesa,
zneCisténi ventilu

Kontrola, vycistit ventil

Elektromagneticky ventil
je poskozeny

Vyména ventilu

Plyn neustale proudi

Plynovy test na prednim
panelu je zapnuty

Test plynu na prednim
panelu je vypnuty

Pfitomnost ciziho télesa,
zneCisténi ventilu

Kontrola, vycistit ventil

Elektromagneticky ventil
je poskozeny

Vyména ventilu

Svarovaci proud nelze nastavit

Enkodér ovladaciho
panelu je poskozeny

Oprava nebo vyména panelu
ovladani

Zobrazeny svarovaci proud
neodpovida skute¢né hodnoté

Zobrazena minimalni
hodnota neodpovida
skute¢né hodnoté

Kontaktujte prodejce,
pripadné servisni oddéleni

Zobrazena maximalni
hodnota neodpovida
skutecné hodnoté

Kontaktujte prodejce,
pripadné servisni oddéleni

Svarovaci lazen neni dostatecna

Svarovaci proud je
nastaven prili$ nizko

Zvyste svarovaci proud

8.1.1 Chyby — MMA svarovani

Problém

Dtivod

Reseni

Zadny oblouk

Nelplny svarovaci obvod

Zkontrolujte, zda je pripojen
zemnici kabel. Zkontrolujte
vSechna kabelova spojeni.

Vybran nespravny rezim

Zkontrolujte, zda je vybran
prepinaC MMA

Z4dné napéjeni

Zkontrolujte, zda je stroj
zapnuty a ma napajeni

Porovitost — malé dutiny nebo
otvory vzniklé v ddsledku
plynovych kapes ve svarovém
kovu

Prilis dlouha délka
oblouku

Zkraceni délky oblouku

Necistoty na svarenci
(koroze, vlhkost, olej,
prach)

Kontrola, odstranit necistoty

Vihké elektrody

PouZivejte pouze suché
elektrody

Nadmeérny rozstrik

Prili§ vysoky proud

Snizte proud nebo zvolte
vétsi elektrodu

PFilis dlouha délka
oblouku

Zkraceni délky oblouku

Nedostatecné odtavovani
elektrody

NedostatecCny tepelny
prikon

Zvyste proud nebo zvolte
vétsi elektrodu

Obrobek znecistény,
kontaminovany nebo
vihky

Odstranite vlhkost a
materialy, jako je barva, tuk,
olej a necistoty véetné okuje
Z kovu

ALFA IN a.s.
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Pouzivejte spravnou techniku

Spatna technika svarovani nebo pozadejte o

svarovani pomoc prfi vybéru spravné
techniky

Nedostatecny tepelny Zvyste proud nebo zvolte

prikon vétsi elektrodu

y PouZivejte spravnou techniku

Spatna technika svarovani nebo pozadejte o

Nedostate&ny prévar svarovani pomoc pfi vybéru spravné

techniky

Zkontrolujte provedeni a
uloZeni spoje, ujistéte se, ze
material neni pfiliS silny pro
velikost dratu

Spatna priprava spojtl

Snizte proud nebo pouzijte

Nadmerny tepelny prikon mendi elektrodu

Nadmérna penetrace (propaleni)

Nespravna rychlost Zkuste zvysit rychlost
pohybu svarovani
Pokud je mozné, pouzivejte
Nerovnomeérny vzhled svaru Nejista ruka je stabilizaci obé ruce,

procvicte si techniku

Nadmérny tepelny pfikon | Snizte proud nebo pouzijte
mensi elektrodu

PouZivejte spravnou techniku

Spatna technika svarovani nebo pozadejte o
svarovani pomoc pfi vybéru spravné
Deformace — pohyb zakladniho techniky
kovu béhem svarovani Zkontrolujte provedeni a
3 uloZeni spoje, ujistéte se, ze
Spatna priprava spar material neni prilis silny.

nebo jejich konstrukce Vyhledejte pomoc pro
spravnou konstrukci a ulozeni

spoje.
Svarovani elektrodou s odliSnou Zménte polaritu, zkontrolujte
nebo neobvyklou Nespravna polarita spravnou polaritu u vyrobce
charakteristikou oblouku elektrod
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8.1.2 Chyby — DC TIG svarovani

Problém

Divod

Reseni

Wolfram se rychle
vypaluje

Nespravny plyn nebo zadny plyn

Pouzijte Cisty argon.
Zkontrolujte, zda je lahev
s plynem pfipojena a ventil
horaku otevieny

Nedostatecny prétok plynu

Zkontrolujte, zda je plyn
pripojen, zda neni omezen
prdtok hadickou, plynovym
ventilem a horakem

Nespravné nasazeny zadni
uzaveér

Ujistéte se, Ze je zadni uzavér
nasazen tak, aby byl tésnici
krouzek uvnitf téla horaku

Horak je pripojen k DC+

Pripojte horak k vystupnimu
konektoru DC-

PouZiti nespravného wolframu

Zkontrolujte a pripadné
vyménte typ wolframu

Oxidace wolframu po dokonceni
svaru

Spravné nastaveni dofuku
ochranného plynu (cca 1

sekunda na kazdych 10A

svarovaciho proudu)

Kontaminovany wolfram

Dotek wolframu ve svarové lazni

Zabrante kontaktu wolframu
se svarovaci lazni. Zvednéte
horak tak, aby byl wolfram
mimo svarenec 2~5 mm

Dotek plniciho dratu s
wolframem

Dbejte na to, aby se pridavny
drat béhem svarovani
nedotykal wolframu, pridavny
drat zavadéjte do predniho
okraje svarové lazné pred
wolframem

Porovitost — Spatny
vzhled a barva svaru

Spatny plyn / $patny prétok /
unik plynu

Plyn je pripojen, ventil
zapnuty, kontrola hadic,
plynového ventilu a hofaku
neni omezena. Nastavte
prdtok plynu mezi 6~12
I/min. Zkontrolujte tésnost
hadic.

Znecistény zakladni kov

Odstranéni vlhkosti a
materialu, jako je barva,
mastnota, olej a necistoty ze
zakladniho kovu

Znecistény plnici drat

Odstrarnite z plniciho dratu
pripadné necistoty, olej nebo
vlhkost

Nespravny plnici drat

Zkontrolujte plnici drat a
v pripadé potreby jej
vymeénte

Nespravny plyn

Pozivejte Cisty argon

ALFA IN a.s.
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Nazloutlé zbytky / kouf
na hlinikové trysce a
odbarveny wolfram

Nedostatecny pritok plynu

Nastavte pritok plynu
v rozmezi 10~20 |/min

PriliS mala hlinikova plynova
tryska

Zvétseni velikosti plynové
trysky

Nestabilni oblouk pfi
svarovani
stejnosmérnym proudem

Horak pripojeny k DC +

Pripojte horak k vystupnimu
konektoru DC -

Znecistény zakladni kov

Odstranéni materialu, jako je
barva, mastnota, olej a
necistoty vcetné okuje ze
zakladniho kovu

Wolfram je kontaminovan

Odstrante 10 mm
znedisténého wolframu a
prebruste

PFilis dlouha délka oblouku

Spust'te horak tak, aby byl
wolfram mimo svarenec o
2~5 mm

Odchylky oblouku pfi
svarovani
stejnosmérnym proudem

Spatny pritok plynu

Zkontrolujte a nastavte
prdtok plynu mezi 10~20
I/min

Nespravna délka oblouku

Spustte horak tak, aby byl
wolfram mimo obrobek o
2~5 mm

Nespravny nebo Spatny stav
wolframu

Zkontrolujte, zda je pouzit
spravny typ wolframu.
Odstrante 10 mm ze
svarovaciho konce wolframu
a znovu nabruste
wolframovou elektrodu

Spatné upraveny wolfram

Stopy po brouseni by mély
byt wolframu podélné, nikoli
kruhové. Pouzijte spravnou
metodu brouseni a kotouc

Znecistény zakladni kov nebo
vypliovy drat

Odstranite znecist'ujici
materialy, jako je barva, tuk,
olej a necistoty véetné okuji
ze zakladnich kovd.
Odstranite necistoty,
mastnotu, olej, vihkost

z vyplnového dratu

Oblouk se obtizné
spousti nebo se nespusti
svarovani
stejnosmérnym proudem

Spatné nastaveni stroje

Zkontrolujte, zda je stroj
spravné nastaven

Zadny plyn, nespravny prétok
plynu

Zkontrolujte, zda je plyn
pripojen a ventil lahve
otevren, zda nejsou omezeny
hadice, plynovy ventil a
horak. Nastavte prdtok plynu
mezi 10~20 |/min

Uvolnény spoj

Zkontrolujte vSechny
konektory a utahnéte je

Zemnici svorka neni pfipojena
spravné

Pokud je to mozné, pripojte
zemnici svorku primo k
obrobku
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8.2 Chybova hlaseni

Typ chyby Kdd chyby Popis
EO1 Prehrati (1. tepelné relé)
E02 Prehrati (2. tepelné relé)
Tepelné relé E03 Prehrati (3. tepelné relé)
E04 Prehrati (4. tepelné relé)
Prehrati (program ve vychozim
E09 ;
nastaveni)
E10 Ztrata faze
E11 Nedostatek chladiva
E12 Zadny plyn
Svarovaci stroj —— —
E13 Nizke napéti
E14 Prepeti
E15 Nadmérny proud
Porucha tlacitka na ovladacim
E20 - p )
panelu pri zapnuti stroje
E21 Dalsi zavady na ovladacim
vy panelu pfi zapnuti stroje
Prepinac >z o , -
E22 Porucha horaku pri zapnuti stroje
23 Porucha horaku pfi bézném
pracovnim procesu
Prislugenstyi E31 Odpojeni chladici jednotky
Komunikace E41 Chyba komunikace
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9 Servis

9.1 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 |hiité, spociva
v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povérenou
vyrobcem.

Zarucni doba je 24 mésict od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky zaCind bézet dnem
predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Do zarucni doby se nepocitd doba
od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zplsobem a k Gcellm,
pro které je urcen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla
nedostatecnou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti
majitele, jeho nezkuSenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim predpisti uvedenych
v navodu pro obsluhu a Gdrzbu, uzivanim stroje k Gcellim, pro které neni urCen, pretézovanim
stroje, byt’ i prechodnym. 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 funk¢nost 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 pri zarucni opravé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.
Na sitovém privodu je pfipojen varistor, ktery chrani stroj pred prepétim. V pripadé
dlouhodobéjsiho prepéti nebo vétsich napét'ovych razli dochazi k jeho zniceni. Na tento pfipad
poruchy se zaruka nevztahuije.

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

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

vyrobce.

9.2 Zarucni a pozarucni opravy

1. Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
2. Obdobnym zplisobem 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.

30
ALFA IN a.s. www.alfain.eu PEGAS 320 DC PULSE NEO navod CZ 032



10 Likvidace elektroodpadu

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni v CR:
Spolecnost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozafizeni, a proto je povinna zajistit
zpétny odbér, zpracovani, vyuZziti a odstranéni elektroodpadu.
Spolecnost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU kolektivniho systému EKOLAMP s.r.o. (pod
evidencnim Cislem vyrobce 06453/19-ECZ).
Tento symbol na produktech anebo v prlvodnich dokumentech znamena,
Ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt pridany do bézného

mmmm  KOmunalniho odpadu.

Zarizeni je nutné likvidovat na mistech oddéleného sbéru a zpétného odbéru fy. EKOLAMP

s.r.0. Seznam mist naleznete na http://www.ekolamp.cz/cz/mapa-sbernych-mist

Pro uzivatele v zemich EU:
Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zarizeni, vyzadeijte si potfebné informace

od svého prodejce nebo dodavatele.

11 Zarucni list

Jako zarucni list slouzi doklad o koupi (faktura) na némz je uvedeno vyrobni ¢islo vyrobku,

pripadné zarucni list nize vyplnény opravnénym prodejcem.

Vyrobni Cislo:

Den, mésic slovy a rok prodeje:

Razitko a podpis prodejce:
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