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1 UvVOD

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. SpoleCnost ALFA IN a.s. nepfijme v Zadném
pripadé zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim
do provozu si prectéte peclivé tento navod k obsluze.

Stroje spliuji pozadavky odpovidajici znaéce CE.

Pro udrzbu a opravy pouzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici je
Vam samoziejmé komplex nasich sluzeb.

Oba modely PEGAS 160 MIG jsou multifunkeni invertorové generatory
svarovaciho proudu, které svaruji v niZze uvedenych metodach:

a) MIG/MAG ve dvoutaktu nebo Ctyftaktu, draty SG2 nebo nerez pruméry
0,6 - 1,0 mm, hlinikovymi draty 1,0 mm nebo trubiCkovymi draty s
ochrannou atmosférou nebo bez ni.

b) E - obalenou elektrodou do priméru 4,0 mm

c) TIG s dotykovym zapalenim

S Stroj je mozné pouzit pro svarfovani v prostorach se zvySenym

nebezpe€im urazu elektrickym proudem.
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2 BEZPECNOST PRACE

2.1 OCHRANA OSOB

e Z bezpelnostnich 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 zarenim a
pred odstrikujicimi 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.

e Dbejte proto na dobry stav izolace hofaku a zemniciho kabelu.

e Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni musi byt informovany o
nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostfedky.

e Pri svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateCny
pfisun Cerstvého vzduchu, nebot pfi svafovani vznika kour a Skodlivé
plyny.

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte
svareCské prace, nebot hrozi nebezpeci vybuchu.

e V prostorach s nebezpecCim vybuchu plati zvlastni predpisy.

e Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfovat
zvlastni bezpecnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje smeji provadét jen kvalitné vyskoleni svareci.

2.2 BEZPECNOSTNIi PREDPISY

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

e S tlakovymi lahvemi s ochrannymi plyny je tfeba zachazet podle predpisU
pro praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05.

e Svare€ musi pouzivat ochranné pomucky.

e Pred kazdym zasahem v elektrické Casti, sejmutim krytu nebo Cisténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.

3 PROVO2ZNi PODMINKY

e 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.

e Svarovaci stroj je zkouSen podle normy pro stupen kryti IP 23, coz zajistuje
ochranu proti vniknuti pevnych téles o priméru vétSim nez 12 mm a
ochranu proti §ikmo stfikajici vodé aZ do sklonu 60°.

e Je nepfipustné spojovat vice stroju paralelné nebo sériové.

e Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni
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vstupovat i vystupovat chladicimi praduchy. Je nutné dbat na to, aby
nebyly nasavany do stroje zadné mechanicke, zejména kovové Castice
(napf. pfi brouSeni). Chlazeni je fizeno elektronickou teplotni automatikou.

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

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

e Svareci stroj je od vyrobce nastaven na 230V s toleran¢nim rozsahem
+ 15%, coZ dovoluje provoz zafizeni v siti ~220V.

o Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

@Upozornéni@s Prodluzovaci kabely nesmi mit vodiée s mensim

prifezem nez 3x2,5 mm? Stroj lze provozovat na jednofazovém
generatoru el. proudu 6 kVA (1x230V/50Hz) a vice, ktery ma zajiSténou
stabilizaci napéti * 15%. Generatory s nizS§im vykonem mohou stroj
poskodit.

@Upozornénié} 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 nebezpeli 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, az dojde k vyrovnani teploty s okolim. Tim ustane pfipadna kondenzace.
Teprve po uplynuti této doby je mozné svarecCku pfipoijit k siti a spustit.
e Stroj je nutné chranit pred:

a) vihkem a destém a intenzivnim slune¢nim zafenim

b) mechanickym poskozenim

c) prlvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

d) nadmérnym pretéZovanim - pfekroenim tech. parametru

e) hrubym zachazenim

4 TECHNICKA DATA

CESKY Jedn.

Metoda MIG/MAG MMA TIG

Sitové napéti V/Hz 1x230/50-60

Jisténi A 16 T%)

Max. sitovy proud I1 A 25,9 33,3 22,1

Max. efektivni proud lieg | A 14,2 18,2 12,1
10/20,4 - 10/10,4 -

Rozsah svar. proudu ANV | 251153 - 160/22 160/26,4 160/16,4

Napéti naprazdno Uy \ 58
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Svarovaci proud

(DZ=100%) I /Uy ANV 90/18,5 90/23,6 90/13,6
Svarovaci proud

(DZ=60%)/Us ANV 115/19,8 115/24,6 115/14,6
Svarovaci proud o/ — o/ o/
(DZ=x%) 1»/Us ANV 30%=160/22 30%=160/26,4 30%=160/16,4
Tfida izolace F

Kryti IP 23S

Normy CSN EN 60974-1 ed. 3

Rozmery (S xd xv) mm 210x470x380

generator

Hmotnost kg 11,5

*) Stroj je standardné vybaven vidlici 16 A pro pfipojeni k jednofazové
siti 1 x 230 V.
Je-li stroj provozovan ve vyssSich oblastech zatizeni, kdy proudovy odbér ze
sité prekraCuje hodnotu 16 A, je mozné pfipojit stroj ke tfifazové siti
3 x400/230 V TN-S (CS). Podminkou je pouziti pétikolikové vidlice 32 A na
sitovém kabelu a pfipojeni na fazové napéti. Cerny (hnédy) vodi& pfipojit k
jedné fazi (napf. L1), modry vodi¢ k nulovému vodiCi (N) a zelenozluty vodic k
ochrannému vodici ,PE®. V tomto pfipadé je mozné pfipojit stroj do tfifazové
zasuvky, ktera smi byt jisténa jisticim prvkem max. 25 A.
Pozor! Nepfipojit na sdruzené napéti (mezi 2 faze)!

DalSi moznosti je pfipojeni stroje napevno k samostatnému vyvodu s
jisténim max. 25 A.

Tyto upravy smi provadét pouze osoba s elektrotechnickou
kvalifikaci, ktera sou¢asné posoudi stav sité v misté pripojeni a
rozhodne, zda bude mozné takto stroj pripojit.

S Stroj oznacCeny timto symbolem je mozné pouzit pro svarovani v
prostorach se zvySenym nebezpecim urazu elektrickym proudem

Konstrukce stroje je provedena tak, ze v zadném pfipadé, ani pfi selhani
usmernovace, neni pfekrocena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno
podle CSN EN 60974-1 ed. 3, tj., 113 V stejnosmé&rnych nebo 68 V stfidavych.

@Upozornéni@s Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu maze
byt pro pfipojeni zafizeni k verejné distribuéni siti nutny souhlas
rozvodnych zavodu.

41 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uren predevsim pro prumyslove
prostory. Splfiuje pozadavky CSN EN 60974-10 ed. 2 a nafizeni vlady
616/2006 Sb.
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Béhem provozu, zejména béhem zapalovani oblouku HF, muze byt
zdrojem rusSeni pro citlivé elektronické zarizeni, napf. poCitaCe, radiové a
televizni pfijimace, citlivé méfici pfistroje, kardiostimulatory a naslouchaci
zarizeni.

V pfipadé provozovani v obytnych a jinych prostorach muaze byt nutné
realizovat opatfeni - viz CSN EN 60974-10 ed. 2.

@ Upozornénié} Uzivatele upozoriiujeme, ze je odpovédny za
pripadné ruseni ze svarovani.

5 PRISLUSENSTVI STROJE

51 SOUCAST DODAVKY

Kod Nazev
5.0144 PEGAS 160 MIG MAN
5.0145 PEGAS 160 MIG SYN

5.2 PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU

5.2.1 Svarovaci horaky

Kéd Nazev

BD-14040 Horak ER 140 4m EURO (MIG/MAG)
5.0155 Hofak SR 17 4m PEGAS (TIG)
5.2.2 Jiné prislusenstvi

Kéd Nazev

4314 Rychlospojka plyn Pegas 160 MIG

VM0321 Hadice plyn. 3m Pegas rychlospojka G1/4 opfedena
VM0253 Kabely PEGAS 2x 3m 35-50 200A

5.0156 Kladka 0.6-0.8/1.0 Pegas MIG

4281 Ventil red.AR /CO2, 2 manometry, MINI
S777a Kukla samostmivaci ALFA IN S777a SEDA
3177 Drat 0.9 PNG D200 samo-ochranny 5kg
712.A011 Sada vybaveni SR17/18/26d=1,6
712.A012 Sada vybaveni SR17/18/26d=2,4
712.A013 Sada vybaveni SR17/18/26d=3,2
400P216175 Elektroda wolf.2%Th 1.6x175

400P224175 Elektroda wolf.2%Th 2.4x175

400P232175 Elektroda wolf.2%Th 3.2x175
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6 POPIS STROJE A FUNKCI
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Obr . 1 PEGAS 160 MIG MAN Obr . 2 PEGAS 160 MIG SYN

6.1 OVLADACI PANEL

Poz. Popis, funkce

1 Display proudu

2 LED sviti, pokud je stroj zapnut hlavnim vypinacem.

3 Display napéti
LED. Sviti-li, termostat prehrati se rozepnul. V takovém pfipadé
ponechejte stroj zapnuty, aby ventilator ochladil vykonové

4 soucastky. Druhou funkci L1 je, Ze pfi zapnuti stroje se rozsviti na 5
sekund. Béhem této doby neni zadny proud na vystupnich
rychlospojkach.

5 LED. Sviti-li, je zvolena tlaCitkem 8 metoda MIG/MAG

6 LED. Sviti-li, je zvolena tlaCitkem 8 metoda TIG

7 LED. Sviti-li, je zvolena tlaCitkem 8 metoda MMA

8 Tlacitko pro vybér svarovaci metody

9 LED. Sviti-li, je zvolen tlaCitkem 10 dvoutakt

10 TlacCitko pro vybér dvoutaktu nebo Ctyrtaktu

11 LED. Sviti-li, je zvolen tlaCitkem 10 Ctyrtakt

12 Potenciometr tlumivky

13 Potenciometr:

ALFAIN a.s. © www.alfain.eu




9-

e Napéti pro rezim MIG/IMAG MAN,

o Korekci napéti pro MIG/IMAG SYN

e Down Slope (dobéh proudu) pro TIG

e ARC FORCE pro MMA (mira automatické korekce oblouku)

14 Potenciometr proudu (pro MIG/MAG rychlosti posuvu dratu)

15 Tlacitko volby pfidavného materialu (pouze SYN)

16 Tlacitko volby primeéru dratu, posledni led znacena MAN je pro
nesynergické/manualni nastavovani(pouze SYN)

17 Konektor MIG/MAG horaku

18 (+) rychlospojka svafovacich kabeld.

19 Konektor ovladani TIG horaku

e (-) rychlospojka svafovacich kabeld
e Konektor TIG hofaku

20

6.2 ZADNi PANEL

(T = D
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Obr. 3 - prvky zadniho panelu

Poz. | Popis, funkce

21 Hlavni vypinac
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22 Konektor pro pfipojeni plynu

23 Sitovy kabel

24 Ulozny prostor (napf. hubice, pravlaky)
25 Chladici praduchy

@3 Upozornéni@ V pfipadé, ze je stroj pfipojen privodnim
kabelem k siti a je vypnut hlavnim vypinaem do pozice “O“, nékteré
soucasti stroje jsou pod napétim. Proto je nutné stroj pred otevienim
odpojit od sité.

6.3 POSUV DRATU A DRZAK CiVKY DRATU

26 27 28 29 30 31 32 33 34
—
/

Obr. 4 - Mechanismus posuvu dratu a drzaku civky dratu
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Poz. | Popis, funkce

26 Prevodovka motoru

27 Motor posuvu

28 Kladka na drat

29 | zajisténi kladky

30 Stredni pficka stroje

31 Minus terminal konektoru horaku
32 Plus terminal konektoru horaku
33 Potenciometr dohoreni dratu

34 Konektor MIG/MAG horaku

35 Matka konektoru

36 Matka konektoru

37 Télo posuvu

38 Sroub fixaéni - pfitlak

39 Utahovaci matice drzaku civky dratu
40 Pruzina

41 ZajiStovaci matice drzaku civky dratu
42 Podlozka

43 Navadéci trn

44 Télo drzaku civky dratu

45 Trn drzaku civky dratu

46 Brzda

7 UVEDENiI DO PROVOZU

@ Upozornéni@g Stroj smi obsluhovat pouze Fadné proskolené
osoby.

e Pripojte stroj sitovou vidlici k siti a zapnéte jej hlavnim vypinatem obr. 3,
poz. 21.

7.1 PRIPRAVA STROJE PRO MMA REZIM

o Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek obr 1- 2,
poz 18 a 20 v souladu s polaritou pozadovanou vyrobcem elektrod na
obalu elektrod.
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W Upozornéniw Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla

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

e TlacCitkem obr. 1-2, pozice 8 zvolte rezim MMA L . Rozsviti se led poz. 7.

e Potenciometrem poz .14 nastavte pozadovany proud, vlozte elektrodu do
drzaku a zacnéte svarovat.

e Uroven ARC FORCE je mozné zménit potenciometrem poz. 13.

7.2 PRIPRAVA STROJE PRO TIG REZIM

Pripojte TIG horak do konektoru TIG hofaku obr. 1-2, poz 20.

Pfipojte zemnici kabel do (+) rychlospojky poz. 18.

Konektor ovladani hofaku pfipojte do konektoru 19.

Pripojte plynovou hadici od redukcniho ventilu lahve do konektoru pfipojeni
plynu na zadnim panelu - obr. 3, poz.‘2'_2.

TlaCitkem poz. 8 zvolte rezim TIG .; . Rozsviti se led poz. 6.

e Potenciometrem 14 nastavte pozadovany proud,

e Potenciometrem 13 muzete nastavovat ¢as dobéhu proudu.

7.3 TABULKY ZAKLADNi NASTAVENI PRO TIG SVAROVANI

Tabulka nastaveni pro svarovani nerezovych oceli stejnosmérnym
proudem.

tloustka wolfram. pfidavny svafovaci | mnozstvi hubice
plechd elektroda material proud argonu horaku
mm prameér prameér mm A [/min prameér
mm mm
1 1 1,5 40-60 3 10
1,5 1,5 1,5 50-90 4 10
2 2 2 80-100 4 12
3 2-3 2-3 90-140 3 12
4-5 3-4 3-4 110-180 5 12

7.4 PRIPRAVA STROJE PRO MIG/MAG REZIM

o Pripojte MIG/MAG hofak do obr. 1-2, poz. 17 konektoru.

e Pf¥ipojte zemnici kabel do (-) rychlospojky poz 20.

e Pripojte plynovou hadici od redukCniho ventilu lahve do konektoru pripojeni
plynu na zadnim panelu - obr. 3, poz. 22.

e TlacCitkem poz. 8 zvolte rezim MIG/MAG <= . Rozsviti se led poz. 5.
e TlaCitkem poz. 10 zvolte dvoutakt nebo Ctyftakt, prislusna LED poz. 9 resp.
11 se rozsviti.
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7.4.1 Nastaveni pro model MAN

e Potenciometrem poz. 14 nastavte rychlost posuvu (funkce je svazana
s velikosti proudu)

e Potenciometrem poz. 13 nastavte napéti.

e Potenciometrem poz. 12 mizete ménit uroven tlumivky.

e Potenciometrem poz. 33 (v prostoru posuvu dratu) muzete regulovat ¢as
dohoreni v rozmezi 0,1 — 0,6 s.

7.4.2 Nastaveni pro model SYN

o TlaCitkem poz. 15 vyberte prislusny material (Fe — ocel SG2/SG3, Al —
hliniky, Ss — nerez).

e TlaCitkem poz. 16 vyberte pfislusny prumér dratu. Zkratka MAN znamena
manualni nastaveni. Pfi volbé MAN se postupuje podle odstavce vysSe
NASTAVENiI PRO MODEL MAN.

e Potenciometrem poz. 14 nastavte velikost svarovaciho vykonu.

e Potenciometr poz. 13 (korekce napéti) nastavte na hodnotu 5, ktera
predstavuje Zadnou korekci synergické kfivky. Pokud je to tfeba, mizete
timto potenciometrem snizit nebo zvySsit napéti na oblouku. ZvySenim
napeti se oblouk zkracuje a lazen je teplejsi, svar Sirsi.

e Potenciometrem poz. 12 mizete ménit droven tlumivky.

Poznamka: Synergické kfivky jsou nastaveny pro polohu PA, pfi volbé Fe jsou

kfivky pro plyn 80% Ar+20%CO2, pfi volbé Ss pro plyn 98% Ar + 2% CO2, pfi

volbé Al pro plyn 100% Ar. Pfi svafovani v jinych polohach nebo s jinymi plyny

je nutné provest korekci kiivky potenciometrem poz. 13.

e Potenciometrem poz. 33 (v prostoru posuvu dratu) muzete regulovat ¢as
dohoreni v rozmezi 0,1 — 0,6 s.

7.4.3 Svarovaci parametry MIG/IMAG

Pro orientacni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah U2 = 14+0,0512. Podle tohoto vztahu si mizeme
urcCit potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pfi
zatizeni svarenim. Pokles napéti je 4,8V na 100 A.

Nastaveni svareciho proudu provadime tak, ze pro zvolené svareci

napéti se doreguluje pozadovany svareci proud zvySovanim nebo sniZzovanim
rychlosti podavani dratu do okamziku optimalniho hofeni oblouku.

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 45-160 1,2-6,0
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Tabulka pfibliznych svafovacich parametr(
7.4.4 PrizpUsobeni posuvu pro jiny pramér dratu

Ve strojich PEGAS MIG se pouzivaji kladky se dvéma drazkami. Tyto
drazky jsou ur€eny pro dva rizné prameéry dratu 0,6 a 0,8-1,0 mm (Vétsi
drazka je urCena pro tfi praméry dratu — 0,8-0,9 a 1,0 mm).

o Odklopte pritlacnou paku obr. 4, poz. 38 smérem k sobé. Pritlacna kladka
se otevie smérem dold.

¢ VySroubujte plastovy zajistovaci dil poz. 29 a vyjméte kladku

¢ Kladku otoCte a nasadte ji zpét na hfidel a zajistéte zaSroubovanim
zajiStovaciho dilu zpét.

7.4.5 Zavedeni dratu do posuvu dratu

e Otevrete kryt posuvu stroje.

e Na drzak civky obr. 4, poz 44 nasadte civku s dratem a zajistéte plastovou
zajistovaci matici poz. 41.

e Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej skrze
navadéci trn poz.43 pres kladku a asi 5 cm dovnitf konektoru horaku poz.
34. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky.

e Sklopte pfitlanou kladku doll a vratte pfitlaénou paku poz. 38 do svislé
polohy.

o Nastavte tlak pritlacné paky tak, aby byl zajiStén bezproblémovy pohyb
dratu, pfitom se nesmi deformovat drat.

e V pfipadé potreby sefidte brzdu civky svafovaciho dratu pomoci utahovaci
matice poz. 39 tak, aby pfi zastaveni posuvu se civka vCas zastavila a
nedoslo k pfiliSnému uvolnéni dratu.

e P¥iliS utazena brzda vSak zbyte€né namaha podavaci mechanismus a
muze dojit k prokluzu dratu v kladkach.

7.4.6 Volba kladky posuvu

Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat pruméru a materialu svafovaciho
dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu. Nepravidelnosti
posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svafrovani a deformacim dratu.

® Al |B| |c
‘M@ Lo [Lo] 0§ |12 A| Spravnd
5 i B | Spatné
® C | Spatné

Obrazek - Vliv kladky na svarovaci drat (pouze ilustracni, tento stroj

nesvafuje dratem o prameéru 1,2 mm)
a) Spravné zavedeni dratu do kladky

b) Spatné zavedeni - Zlabek kladky neni dostateéné velky (napk. drat & 0,8
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mm neni mozné hnat kladkou s drazkou pro drat & 0,6 mm).
c) Spatné zavedeni - prili§ velka pritlaéna sila deformuje drat.

7.4.7 Sefizeni prutoku plynu

Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt dokonale chranény plynem.

PriliS malé mnozstvi plynu nedokaze vytvofrit potfebnou ochrannou atmosfeéru,

naopak pfilis velké mnozstvi plynu pohlcuje do elektrického oblouku vzduch.

e Stisknéte tlaCitko hofaku.

e Otocte nastavovacim Sroubem na spodni strané redukcniho ventilu, dokud
prutokomér neukaze pozadovany prutok, potom tlacitko uvolnéte.
Optimalni hodnota pratoku je 10 -15 I/min.

e Po dlouhodobém odstaveni stroje je vhodné pred svafovanim profouknout
potrubi Cerstvym plynem.

7.4.8 Zavedeni svareciho dratu do horaku

@ Upozornéni@s PFi zavadéni dratu nikdy nemifte hofakem proti
ocim!
e Horak musi byt pfipevnén ke stroji pomoci konektoru obr. 4, poz. 34.
Odmontujte od hofaku plynovou hubici.

OdSroubuijte proudovy pruviak.
Zapnéte stroj hlavnim vypinaCem.

Stisknéte tl. hofaku, svarovaci drat se zavadi do horaku.

Po vybéhnuti dratu z trubky hofaku nasroubujte proudovy pruviak a
plynovou hubici.
e Prfed svarovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy praviak

7 e v 4 7 r

e Po té je mozné zacCit se svarovacim procesem.

7.5 TRUBICKOVY DRAT - VOLBA POLARITY MIG/MAG SVAROVACIHO

HORAKU

Pro svafovani plnym dratem je ve vétSiné pfipadld nutné mit kladnou
polaritu (+) na svarfovacim horaku. Z vyroby je dodavan stroj s kladnou
polaritou horaku. Pro svafovani samo-ochrannym trubiCkovym dratem je
potfeba mit na MIG/MAG horaku polaritu zapornou (-).
e Povolte Sroub na terminalu (+) obr. 4, poz 32.
o Kabel z (+) terminalu poz. 32 v€etné podlozek pevné pfiSroubujte

k terminalu (-), poz. 31.

e Zemnici kabel pfipojte do rychlospojky (+), obr 1, poz 18.
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8 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:

e stroj smi otevfit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik -
elektrotechnik

e prilezitostné je tfeba zkontrolovat stav sitove vidlice, sitového kabelu a
svarecich kabell

e 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!

8.1 KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI STROJE PODLE
CSN EN 60 974-4

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

9 SERVIS

9.1 POSKYTNUTI ZARUKY

e 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.

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

e Zakonna zaruc¢ni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhita
zaruky zacCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto Ihatu prodluzuje na 24 mésicu. Do zaruéni
doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy
je stroj opraven.

e Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zplisobem
a k ucelum, pro které je uréen. 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 predpis(
uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k u¢elim, pro
které neni urCen, pretézovanim stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé stroje
musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

e V zarucCni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmeény na stroji,
které mohou mit vliv na funkénost jednotlivych soucasti stroje.

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

9.2 ZARUCNI A POZARUCNIi OPRAVY

e Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.

e Obdobnym zpUlsobem je postupovano i v pfipadé pozaru¢nich oprav.

e Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu:
servis@alfain.eu

9.3 PROVADENIi ZARUCNICH OPRAV

o ZaSlete reklamovany pristroj pfepravni sluzbou nebo jej predejte pfimo na
adrese firmy: ALFA IN a.s., Nova Ves 74, 675 21 Okf¥isky.

e Opravy provedeme po prevzeti pristroje nasim servisnim oddélenim a
opraveny jej pfedame prepravci nebo majiteli.

e Obdobnym zpUsobem je postupovano i v pfipadé pozaru¢nich oprav.

10 LIKVIDACE ELEKTROODPADU

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

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

Spolec¢nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho
systému (pod evidenénim Cislem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajistuje
financovani nakladani s elektroodpady.

Tento symbol na produktech anebo v pravodnich dokumentech
g znamena, ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt
pridany do bézného komunalniho odpadu.

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci, a to bud
osobné, nebo po vzajemné dohodé zajisti prodejce vyzvednuti pfimo u
zakaznika. Spolecnost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vyfazeného
elektrozarizeni na vlastni naklady od prodejce popf. dle dohody pfimo od
zakaznika. Tento zpétny odbeér elektrozarizeni bude zajiStén do 5 kalendarnich
dnl od data oznameni zaméru vraceni uvedeného zafizeni.

10.2 INFORMACE PRO UZIVATELE V ZEMiICH EVROPSKE UNIE

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