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1 UvoD

Vazeny spotrebitel,

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

Svarovaci stroj aXe 320 PULSE smart AL GAS/H20 je IGBT invertor. Je uren
pro svafovani metodou MMA, MIG (Metal Inert Gas) a MAG (Metal Active
Gas). U metody MIG a MAG se jedna o svafovani v ochranné atmosfére. Pfi
svafovani se pouzivaji plyny inertni (netecné) i aktivni. Tyto metody jsou velice
produktivni, zvlasté vhodné pro spoje konstrukcnich oceli.

Svareckou aXe 320 PULSE smart AL GAS/H20 je mozné svarovat rlizné typy
spoju (tupé, jednostranné, oboustranné, koutove, preplatované apod.) pfi
vyuziti drati od priméru 0,6 — 0,8 mm, resp. 1,0 — 1,2 mm z rlznych kovovych
materiall a slitin (uhlikové a slitinové oceli, slitiny hliniku apod.).

S Stroj je mozné pouzit pro svarovani v prostorach se zvySenym
nebezpedim urazu elektrickym proudem. Stroje spliuji poZadavky odpovidajici
znacce CE.

Vyhrazujeme si pravo uprav a zmén v pripadé tiskovych chyb, zmény
technickych parametrd, prislusenstvi apod. bez predchoziho upozornéni. Tyto
zmény se nemusi projevit v navodech k pouZzivani v papirové ani v
elektronické podobé.

~\ CD

S nami je to snadne
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BEZPECNOST PRACE

OCHRANA OSOB

1.

o ~

Z bezpecnostnich dlivodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné
rukavice. Tyto rukavice Vas chrani pifed 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 oteviené boty, nebot
kapky Zzhavého kovu mohou zpUsobit popaleniny.

Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obli¢eje a o€i. Pouzivejte
vzdy kvalitni svarovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni musi byt informovani
o nebezpecCi a musi byt vybaveny ochrannymi prostiedky.

Pfi svarovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny
pfisun ¢erstvého vzduchu, nebot pfi svarovani vznikaji zdravi Skodlivé
zplodiny.

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

V prostorach s nebezpelim vybuchu plati zvlastni predpisy.

Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splhovat
zvlastni bezpecnostni poZzadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje smégji provadét jen kvalifikované vyskoleni
svareci s potfebnym opravnénim.

BEZPECNOSTNi PREDPISY

1.

2.

3.
4,

Pfed zapocCetim prace se svafovacim strojem je tfeba se seznamit

s ustanovenimi v CSN 050601 a normou CSN 050630.

S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpisl pro
praci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05 a v normé& CSN
07 85 09.

Svare¢ musi pouzivat ochranné pomucky.

Pred kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo &isténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.

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

1. Uvedeni pfistroje 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.

2. Zafizeni vyhovuje CSN EN 61000-3-12 za nasledujicich podminek:
Zkratovy vykon S sité v misté rozrani mezi napajenim uzivatele a
verejnou siti (PCC) musi byt nejmené 4106 kW.

UzZivatel je povinen konzultovat s dodavatelem elektfiny zda impedance
sité v tomto misté odpovida pozadované hodnoté zkratovému vykonu
Zmax= 36 mQ a zda Ize zafizeni pfipojit k vefejné nizkonapétové siti.

Na vyrobnim Stitku stroje jsou tyto symboly: Z) D:A

3. 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 vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru
do sklonu 60°.

4. Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni
vstupovat i vystupovat chladicimi priduchy. Je nutné dbat na to, aby
nebyly nasavany do stroje Zadné mechanické, zejména kovovée Castice
(napf. pri brouseni).

5. Manipulaéni rukovét je ur€ena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke
zvedani stroje.

6. Pri prehrati stroje je automaticky preruseno svarovani a tento stav je
signalizovan kontrolkou.

7. VesSkeré zasahy do el. zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitove

vidlice, vymeénu pojistek), smi provadét pouze opravnéna osoba.

Prislusnému sitovému napéti a prikonu musi odpovidat sitova vidlice.

Nepouzivejte stroj pro jiné uc€ely, napf. rozmazovani trubek, startovaci

zdroj apod.

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

11. Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uréen predevsim pro
primyslové prostory. V pfipadé pouziti jinych prostor mohou existovat
nutna zvlastni opatieni (viz EN 60974-10).

12. Stroj je nutné chranit pred:

VIhkem a destém

Mechanickym poskozenim

Priivanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

Nadmeérnym pretézovanim - pifekro¢enim tech. parametr(

Hrubym zachazenim

Chemicky agresivnim prostfedim

© o

~0 Qo0 TW
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ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svafovaci zafizeni je z hlediska odruseni uréeno predevsim pro primyslové
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, zplusobené rusenim
Sifenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

Béhem provozu muze byt zafizeni zdrojem ruseni.

Y Upozornéniy

Uzivatele upozoriujeme, zZe je odpovédny za pfipadné ruseni ze svarovani.

4 TECHNICKA DATA

Model aXe 320 PULSE smart | aXe 320 PULSE smart
AL H20 AL GAS
Metoda MIG/MAG MMA MIG/MAG MMA
Sitové napéti V/Hz 3 x 400/50-60 3 x 400/50-60
Rozsah svafr. proudu A 20-315 10 - 300 20-315 10 - 300
Napéti naprazdno Uzo \ 63,1 63,1
Jisténi A 16 @ 16 @
Max. efektivni proud l1eff A 13,3 12,8 12,9 12,8
Svarovaci proud (DZ=100%) I2 A 210 190 210 190
Svarovaci proud (DZ=60%) I2 A 250 230 250 230
Svarovaci proud (DZ=x%) I2 A 25%=315 | 20%=300 | 25%=315 | 20%=300
Kryti IP 23S
Normy EN 60974-1; EN 60974-10 tfida A
Rozméry (8 x d x v) generator mm 474 x 902 x 884 474 x 911 x 670
Hmotnost generator/kompakt kg 72,5 47,6
Rychlost posuvu dratu m/min| 1,0-20,0 - 1,0-20,0 -—
Primér civky mm 300 - 300 -
Hmotnost civky kg 18 -—- 18 -—-
Chladici vykon (Q=11/min) kw 0,74 --- --- ---
Celkovy obsah kapaliny I 4,0 --- --- ---
Max. tlak Bar 3,5 - -—- -
Max. pratok [/min 8,0 -—- --- -—-

S Stroj oznaceny timto symbolem je mozZné pouzit pro svarovani v

prostorach se zvySenym nebezpefim urazu elektrickym proudem.
Konstrukce stroje je provedena tak, ze v Zadném pfipadé, ani pfi selhani

usmeériovace, neni pfekro¢ena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno
podle EN 60974-1, tj., 113 V stejnosmérnych nebo 68 V stfidavych.

ALFAINas. ©

www.alfain.eu
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5 PRISLUSENSTViI STROJE

SOUCAST DODAVKY

Kladka (kladky) pro drat o primérech 0,8 - 1,0 mm
Navod k obsluze a zarucni list

Redukce pro civku dratu 5 kg a 15 kg

Kabel zemnici délky 3 m se svorkou

Hadi¢ka pro pfipojeni plynu

PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU

Redukéni ventil

Nahradni dily k horaku

Kladky 0,6-0,8 a 1,0-1,2, s rGznym provedenim drazek
Svarovaci horfak ABIMIG 305 délka3m—-5m

Svarovaci hofak MIG PARKER SG 240 délka3 m—-5m
Horfak PARKER DIGIMIG 240 délka 3 m—-5m

Horfak PARKER DIGIMIG 240W aXe IN UD délka 3 m—-5m
Cisti¢ dratu

abrON =

ONOORAWN =

@ Upozornéni@ Rozhodnete-li se pouzivat jiny hofak nez uvedeny vyse,
je potreba volit podle pouzivaného proudového rozsahu a doby zatizeni
horfaku. ALFA IN a.s. neodpovida za po$kozeni svarovacich horaku vlivem
pretizeni.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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6 POPIS STROJE A FUNKCI
HLAVNi CASTI STROJE

A2 A1 A?x
L il _

AS—
N diiii

A4

Obrazek 1 - Hlavni ¢asti stroje

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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A2

AS—LE

'y Iy

Obrazek 2 - Hlavni &asti stroje s
chladici jednotkou

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Poz. Popis

A1 Vypinac€ hlavni

A2 PCB ovladaci panel
A3 Rychlospojka +

A4 Rychlospojka -

A5 EURO konektor

A6 Posuv dratu

A7 Drzak civky

A8 Ventil plynovy

A9 Kabel sitovy
A10 Chladici jednotka

B1 EURO konektor

B2 EURO konektor samec
B3 Horak

C1 Rychlospojka samec
C2 Klesté zemnici

C3 Rychlospojka +

C4 Rychlospojka -

F1 Lahev

F2 Ventil lahve

F3 Ventil red.

F4 Vysokotlaky manometr
F5 Nizkotlaky manometr
F6 Regulacni Sroub

F7 Trn na hadi¢ku

F8 Ventil plynovy

F9 Ret&z na svarecky

MECHANISMUS POSUVU DRATU

Poz.

Popis

E1

Matice pritl. ramene

E2

Ramena pritlacna

E3

Bovden zavadéci

E4

EURO konektor

ES

Kladka

Obrazek 3 — Posuv Ctyrkladkovy

ALFAINas. ©

www.alfain.eu




VOLBA KLADKY POSUVU

Ve vSech strojich ALFA IN MIG/MAG se pouzivaji kladky s dvéma drazkami.
Tyto drazky jsou uréeny pro dva ruzné primeéry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).

11/29

Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat priméru a materidlu svarovaciho
dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu. Nepravidelnosti
posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svarovani a deformacim dratu.

A B C A Spravné
B Spatné
iﬂ 97’8 _____ f ] C Spatné
Obrazek 4 - Vliv kladky na svarovaci drat
PREHLED KLADEK POSUVU DRATU
4kladka

a b '
B / a=19mm
b=37mm
Typ drazky kladky Primér dratu Objednavkova Cisla kladek
Y Ard 0,6-0,8 4299
I ) 1

Ocelovy drat 0810 4300
1,0-1,2 4301
1,2-1,6 4302
1,0-1,2 4306
Hlinikovy drat 1216 2307
1,6-2,0 4308
2,4-3,2 4309
Trubickovy drat 1,0-1,2 4303
1,2-1,6 4304
24-32 4305

El

ALFAINas. ©

www.alfain.eu
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PRIZPUSOBENI POSUVU PRO JINY PRUMER DRATU

Ve vSech ALFA IN MIG/MAG strojich se pouzivaji kladky se dvéma drazkami.
Tyto drazky jsou uréeny pro dva ruzné prumeéry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).
Drazku Ize zaménit vyjmutim kladek a jejich oto€enim, pfipadné pouzit jiné
kladky s drazkami pozadovanych rozméru.
1. Odklopte upinaci matice E1 smérem vpied u ¢tyfkladkového posuvu,
pFitlaéné kladky E2 se oteviou smérem vzhuru.
2. VySroubujte zajiStovaci dilec a vyjméte kladku.
3. Pokud je na kladce vhodna drazka kladku otoCte a nasadte ji zpét na
hfidel a zajistéte zasroubovanim dilce.

PRIZPUSOBENIi POSUVU PRO HLINIKOVY DRAT

Pro posuv hlinikového dratu je tfeba pouzit specialni kladky s profilem ,U" - viz
odstavec

PREHLED KLADEK POSUVU DRATU. Abychom se vyhnuli problémim s
,cuchanim® dratu, je tfeba pouzivat draty pr. 1,0 mm a ze slitin AIMg3 nebo
AlMg5. Draty ze slitin Al99,5 nebo AISi5 jsou pfilis mékké a snadno zpUsobi
problémy pfi posuvu.

Pro svarfovani hliniku je dale nezbytné vybavit hofak teflonovym bovdenem a
specialnim proudovym pruvlakem. Nedoporucujeme pouzivat hofak delsi jako
3 m. Velkou pozornost je nutné vénovat nastaveni pritlacné sily kladek —
nesmi byt pfili§ vysoka, jinak hrozi deformace dratu.

Jako ochrannou atmosféru je potieba pouzit argon.

Qs G5 G7
/

) G2
G1 G4LGG

Obrazek 5 - PrizpUsobeni posuvu pro hlinikovy drat

= =

Poz. Popis

G1 Konektor EURO

G2 Kladky posuvu dratu

G3 Koncovka bovdenu pro 4,0mm, 4, 7mm vnéjSi priimér

G4 O-krouzek 3,5x1,5mm pro zabranéni uniku plynu

G5 Matice k podpoie bovdenu

G6 Teflonovy bovden

G7 Podpora bovdenu - mosazna trubicka

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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ZAVEDENiI DRATU DO POSUVU

1. Otevrete kryt posuvu stroje.

2. Na drzak civky D1 nasadte civku s dratem a zajistéte plastovym
Sroubem D2. Je-li pouzita civka o velikosti 15 nebo 18 kg, nasadte z
kazdé strany civky redukce D3. Otvor v zadni redukci musi zapadnout do
¢epu na drzaku civky dratu!

3. Odstrihnéte 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.

4. Sklopte pritlacné kladky doll E2 tak, aby zuby do sebe zapadly a vratte
upinaci matice E1 do svislé polohy.

5. Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén bezproblémovy pohyb
dratu, pfitom se nesmi deformovat drat. Sefizovaci Sroub se nachazi pod
plastovymi Srouby E1.

6. Brzda civky je nastavena od vyrobce. V pfipadé potieby je mozné ji
sefidit Sroubem D1 tak, aby pfi zastaveni posuvu se civka v€as zastavila
a nedoslo k pfiliSnému uvolnéni dratu. Pfili§ utazena brzda vSak
zbyte€né& namaha podavaci mechanismus a mize dojit k prokluzu dratu
v kladkach.

Poz. Popis

D1 Drzak civky

D2 Matice drzaku civky

D3 Redukce - adaptér

Obrazek 6 - Drzak civky dratu

SERIZENIi PRITLACNE SiLY PODAVACICH KLADEK

Pro spolehlivou ¢innost podavaciho mechanismu je dulezita velikost pfitlacné
sily podavacich kladek.

Velikost sily zavisi na druhu svarovaciho dratu, pro hlinikovy nebo trubickovy
drat volime mensi pritlacnou silu.

Je-li pfitlacna sila nedostateéna, dochazi k prokluzu kladek a tim nepravidelné
podavaci rychlosti.

Je-li pfitlacna sila pfilis vysoka, dochazi ke zvySenému mechanickému
opotrebeni lozisek, pfitlacny mechanismus neplni svoji ochrannou funkci a

v pfipadé zvySeni odporu posuvu dratu (poSkozeny nebo znecistény bovden,
zapeceny drat v pravlaku, apod.) nedojde k prokluzu a hrozi nebezpeci
vyoseni dratu do boku. V krajnim pfipadé muize dojit az k uplnému zablokovani
motoru a bude nepfipustné mechanicky namahana prevodovka, pretizen

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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elektromotor a vykonovy vystup regulatoru a mize dojit k jejich poskozeni.
Pred uvedenim do chodu ocistéte kladky od konzerv. oleje.

ZAVEDENI SVARECIHO DRATU DO HORAKU A ZAPOJENI ZEMNICIHO
KABELU

1. Zemnici klesté pripojte ke svarenci nebo ke svarovacimu stolu.

2. @Upozornéni@ Pfi zavadéni dratu nemirte horakem proti o€im!

3. Prisroubujte centralni koncovku horaku B2 ke konektoru na stroji B1 pii
vypnutém stroji.

4. Odmontujte od hofaku plynovou hubici.

5. Odsroubujte proudovy privlak.

6. Pripojte stroj k siti.

7. Zapnéte hlavni vypina¢ do polohy I.

8. Stisknutim tlacitka umisténého v prostoru posuvu stroje spustite motor
posuvu. Svarovaci drat se zavadi do horaku. Po vybéhnuti dratu z trubky
hofaku nasroubujte proudovy pravlak a plynovou hubici.

9. Pred svarovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy priviak
separacnim sprejem, tim zabranite pripékani rozstriku.

SERIZENi PRUTOKU PLYNU

Elektricky oblouk i tavna lazeh 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.

@Upozornéni@ Plynova lahev musi byt dobre zajisténa proti padu. Tento

navod neresi bezpecéné zajisténi plynové lahve. Informace Ize ziskat od
dodavatele technickych plynu.

1. Nasadte plynovou hadici na vyvodku na zadnim panelu stroje.

2. Stisknéte tlacitko obr. 8, V1 na hlavnim panelu. Pokud je doba stisku
tlacitka kratSi nez 3 s, po uvolnéni tlaCitka dojde k vypnuti plynového
ventilu. Pokud je doba stisku tladitka delSi nez 3 s, dojde k vypnuti
plynového ventilu po cca 20 s, nebo po stisku libovolného tladitka.

3. Otodéte nastavovacim Sroubem F7 na spodni strané redukéniho ventilu,
dokud pritokomér F6 neukaze pozadovany pratok, potom tlacitko
uvolnéte. Optimalni hodnota pratoku je 10-15I/min.

4. Po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vymeéné horaku je vhodné pred
svafovanim profouknout potrubi ochrannym plynem.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Poz. Popis
F1 Lahev
F2 Ventil lahve
F4 Ventil red.
F5 Vysokotlaky manometr
F6 Nizkotlaky manometr
F7 Regulacni Sroub
Obrazek 7 - Nastaveni pritoku plynu F9 Ventil plynovy
7  ZAKLADNI NASTAVENI
POPIS OVLADACIHO PANELU
V10 —_ _— V11
Vo —I ol i I
V8 —gmt V13
V7
) -V14
vo—¢ V15
V5 V16
-V17
va /18
V19

va—" v2a—/ v1—! L—v20

Obrazek 8 — Ovladaci panel

Poz. |Popis

V1 |Tlacitko: Test plynu

V2 |Tlacitko: Pulzni rezim

V3 |LED dioda — sviti, je-li zvolen rezim PULZ.

V4 |Rychla volba JOBuU

V5 |Enkodér 2 + potvrzovaci tlacitko

V6 |LED dioda - sviti, je-li na levém displeji zobrazovana tloustka materialu.

V7 IaED dioda - sviti, je-li na levém displeji zobrazena rychlost posuvu
ratu.

V8 |Tlacitko: Volba zobrazeni synergie

Vo LED dioda - sviti, je-li na levém displeji zobrazovan proud -

predpokladana hodnota, kterou chce svarec.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




16/29

Display zobrazuje:
1. Velikost svarovaciho proudu
V10 2. Rychlost posuvu
3. Tloustku materialu
4. Nazev sekundarniho parametru

Display zobrazuje:
1. Velikost svarfovaciho napéti
2. Velikost svarovaciho proudu v elektrodé
3. Korekce

V11

V12 |LED dioda - sviti, jsou-li na pravém displeji zobrazovany udaje o napéti

V13 | Tlacditko: Volba korekce

V14 |LED dioda - sviti, pokud se nastavuje korekce rychlosti posuvu dratu

V15 LED dioda - sviti, jsou-li na pravém displeji zobrazovany udaje o
tlumivce

V16 |Enkodér 1

V17 |LED dioda - sviti, je-li zvolen rezim 2T

V18 |LED dioda - sviti, je-li zvolen rezim 4T

V19 |LED dioda - sviti, je-li zvolen rezim schody

V20 |Tlacitko: 2T / 4T / schody

ZVOLENI SVAROVACI METODY
1. Dlouhym stiskem enkodéru V5 vstupte do menu vybéru metody.

2. OtocCenim enkodéru V5 zvolte metodu ELE (obalena elektroda MMA);
MAN (MIG/MAG manualni), SYN (MIG/MAG synergicka). Zvolenou
metodu potvrdte stiskem enkodéru V5.

3. U metody SYN enkodérem V16 nastavte Cislo synergického programu.
METODA SYN

Na levém displeji V10 je zobrazeno SYN a na pravém displeji V11 Cislo
synergické krivky.

Enkodérem V16 vyberte synergickou krivku (Cislo programu). Zvolené Cislo
programu potvrdte stisknutim enkodéru V5.

P.00 - material: SG/Fe, priimér dratu: 0,8 mm, plyn: Ar/CO2 (82/18) (*)
P.01 - material: SG/Fe, primér dratu: 1,0 mm, plyn: Ar/CO2 (82/18) (*)
P.02 - material: SG/Fe, priimér dratu: 1,2 mm, plyn: Ar/CO2 (82/18) (*)
P.03 - material: SG/Fe, priimér dratu: 0,8 mm, plyn: CO2

P.04 - material: SG/Fe, priimér dratu: 1,0 mm, plyn: CO2

P.05 - material: SG/Fe, priimér dratu: 1,2 mm, plyn: CO2

P.06 - material: CrNi 308, pramér dratu: 0,8 mm, plyn: Ar/CO2 (97,5/2,5
P.07 - material: CrNi 308, pramér dratu: 1,0 mm, plyn: Ar/CO2 (97,5/2,5
P.08 - material: CrNi 308, pramér dratu: 1,2 mm, plyn: Ar/CO2 (97,5/2,5
P.09 - material: CrNi 316, pramér dratu: 0,8 mm, plyn: Ar/CO2 (97,5/2,5
P.10 - material: CrNi 316, pramér dratu: 1,0 mm, plyn: Ar/CO2 (97,5/2,5
P.11 - material: CrNi 316, pramér dratu: 1,2 mm, plyn: Ar/CO2 (97,5/2,5

(*)

(*)

N N N N N N
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P.12 - material: AIMg5, pramér dratu: 1,0 mm, plyn: Ar (* - pouze pro pulzni
rezim)
P.13 - material: AISi5, pramér dratu: 1,0 mm, plyn: Ar (* - pouze pro pulzni
rezim)
Synergické kfivky jsou navareny v poloze PB.

Potvrzeni volby provedte stisknutim enkodéru V16. Stisknutim jiného tlacitka,
nebo po 10 s, opustte menu.

Pulzni rezim mlzete zapnout/vypnout tlacitkem V2, pouze u synergickych
programul oznacenych (*).

RYCHLA VOLBA JOBU - PAMETI
Funguje pro vSechny svarovaci metody.

1. Dlouhym stiskem (4s) jednoho z tlaCitek V4 (1,2,3,4,5,6) se do paméti ulozi
nastavené parametry.

2. Kratkym stiskem jednoho z tlaCitek V4 (1,2,3,4,5,6) se z paméti nactou
ulozené parametry.

3. Pokud na poZadované pozici neni ulozen Zadny JOB, zobrazi se na displeji
no Job.

SVAROVACI REZIM 2T - DVOUTAKT
Funguje pro obé MIG/MAG svafovaci metody.

H

TlaCitkem V20 prepnéte mezi rezimy 2T —=— 4T — = a . Pokud sviti
kontrolka V17, je stroj nastaven do rezimu dvoutakt. Prvnim taktem se rozumi
stisknout tlaCitko hofaku a drzet je stisknuté, stroj zacne svarovaci proces.
Druhym taktem se rozumi uvolnit tlaitko horaku, stroj ukoncuje svarovaci
proces.

SVAROVACI REZIM 4T — CTYRTAKT
Funguje pro obé MIG/MAG svarovaci metody.

g L . ! o1 iy
TlaCitkem V20 prepnéte mezi rezimy 2T —=—, 4T — = a . Pokud sviti
kontrolka V18, je stroj nastaven do rezimu C&tyrtakt. Prvnim taktem se rozumi
stisknout tlaCitko hofaku a drzet je stisknuté, stroj zacne svarovaci proces.
Druhym taktem se rozumi uvolnit tlaCitko hofaku, stroj pokracuje ve
svafovacim procesu. Tretim taktem se rozumi stisknout tlacitko horaku, stoj
pokraduje ve svafovacim procesu. Ctvrtym taktem se rozumi uvolnit tlagitko
horaku, stroj ukon€uje svarovaci proces.

SVAROVACI REZIM 2T —- DVOUTAKT SCHODY
Funguje pro obé MIG/MAG svarovaci metody.
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y _— . | o1 ”
TlaCitkem V20 prepnéte mezi rezimy 2T — =, 4T — = a . Pokud sviti
kontrolky V17 a V19, je stroj nastaven do reZzimu dvoutakt schody. Prvnim
taktem se rozumi stisknout tlaCitko horfaku a drzet je stisknuté, stroj zacne
svafrovat startovacim proudem SCu po dobu startovaciho proudu t S. Potom
zacne stroj po dobé nabéhu tuP svarovat hlavnim svarovacim proudem (100
%). Druhym taktem se rozumi uvolnit tlaitko hofaku, stroj po dobé sjezdu tdo
zacne svarovat koncovym proudem ECu po dobu koncového proudu t E. Po
uplynuti této doby stroj ukon€uje svarovaci proces.

SVAROVACI REZIM 4T - CTYRTAKT SCHODY
Funguje pro obé MIG/MAG svarovaci metody.

y . . | v y
TlaCitkem V20 prepnéte mezi rezimy 2T —=— 4T — = a . Pokud sviti
kontrolky V18 a V19, je stroj nastaven do rezimu ¢tyrtakt schody. Prvnim
taktem se rozumi stisknout tlaCitko hofaku a drzet tlacitko stisknuté, stroj za¢ne
svafovat startovacim proudem SCu. Druhym taktem se rozumi uvolnit tla€itko
horaku, stroj po dobé& nabéhu tuP zacne svarfovat hlavnim svarfovacim
proudem (100 %). Tretim taktem se rozumi stisknout tlacitko horaku, stroj po
dobé sjezdu tdo zaéne svafovat koncovym proudem ECu. Ctvrtym taktem se
rozumi uvolnit tlacitko horaku, stroj ukon€uje svarovaci proces.

BILEVEL bCu # 100 %

Rozdil BILEVELU oproti klasickym schodim je ve druhém taktu, kdy rychlym
stisknutim a uvolnénim tla€itka horaku se stroj pfepina mezi dvéma
nastavenymi hlavnimi svarfovacimi proudy.
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Obrazek 9 — Krivky jednotlivych rezimu

CURRENT

ECu

| 2.7 4T 1T 2.T 3T 4T
GAS GAS
PREGAS POSTGAS PREGAS POSTGAS
CURRENT CURRENT
1T 2.7 iy 2.T 3.7 4T
GAS GAS
PREGAS| SCu  tuP sCu ik £
PREGAS POSTGAS
M(—/\‘Z MAIN WELD. CURRENT  tdo THAEAS ¢ MAIN WELD. CURRENT I}’O
k> \__ECu | ECu |
CURRENT T CURRENT
1T 2.T |_| |_| 3.7 4T
GAS
K—) scu tuP  MAIN WELD. CURRENT k—
PREGAS 7 / S i POSTGAS
4

bC —_—

ZMENA SEKUNDARNICH SVAROVACICH PARAMETRU

Svarecka je z vyroby nastavena do tovarniho nastaveni (default). Pro vétSinu
praci neni vhodné ménit sekundarni parametry. Sekundarni parametry, pro
manualni a synergickou metodu jsou shodneé.

1. Souc€asnym stiskem tlacCitka V20 a enkodéru V5 vstupte do menu
sekundarnich parametru.

2. Enkodérem V5 zvolte parametr (ISP, PrG, PoG, brn, SCu, bCu, ECu,
tuP, tdo, t S, t E, Cu, CAL), enkodérem V16 nastavte poZzadovanou

hodnotu.

3. Stisknutim enkodéru V5 potvrdte volbu.

4. Stisknutim jiného tlacitka, nebo po 10 s, opustite menu.

ALFAINas. ©
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5. Sekundarni parametry jsou spole¢né pro manualni a synergickou

metodu.
Symbol Vyznam Rozsah (Default) | Ozn.
ISP (Initial speed) Priblizovaci rychlost 10 - 100 % (30 %).
PrG (Pre gas time) Predfuk plynu 0-20s(0,15s).
PoG (Post gas time) Dofuk plynu 0-20s(0,55).
brn (Burnback) Dohoreni 0 -75 ms (50 ms)

SCu (Start current)

Startovaci proud

10 — 200 % (130 %)

bCu (Bilevel current)

Druhy proud

10 -200 % (100 %
= vypnuto)

ECu (End current)

Koncovy proud

10 — 200 % (70 %)

AN M|~

tuP (Time UP) Cas nabéhu 0.1-100s (0.1s)
tdo (Time DOWN) (v3as sjezdu 0,1-10,0s(0,1s) ,
t S (Time START) Cas startovaciho 0,1-10,0s(0.1s)
proudu
)

t E (Time end)

Cas koncového proudu

0,1-10,0s(0,1s

NN (NN NN

Cu (Cooling unit)

Chladici jednotka

off/on/Aut (Aut)

CAL (Calibrarion menu)

Menu kalibrace

X.XX (verze sw)

Posledni polozkou menu je CAL - slouZi pro vstup do kalibracniho menu, které
je uréeno pouze pro autorizovany servis.

Parametry oznacené €. 2 jsou dostupné pouze v rezimu 2T-schody.
Parametry oznacené €. 4 jsou dostupné pouze v rezimu 4T-schody.
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DALKOVE OVLADANi Z HORAKU PARKER
\H“I_x H4 HS5 _H7

5

Obrazek 10 — Dalkové ovladani z horaku PARKER

Poz. |Popis

H1 Displej symbolt H1

H2 | Displej H2

Tlagitko M voli funkce

MAN: Rychlost posuvu dratu, Napéti/Tlumivka, JOB (viz zapinani
JOBU nize)

SYN: Vykon, Korekce/Tlumivka, JOB

H3

Tla€itko LOCK zamyka/odemyka tlacitka UP/DOWN a M
H4 | Stiskem tlagitka hofaku dochazi automaticky k zamceni tladitek
UP/DOWN a M.

H5 LED signalizuje odemceni tlacitek UP/DOWN a M.

H6 | Tlacitko UP

H7 | Tlacitko DOWN

ZAPNUTI FUNKCE PREPINANi JOBU POMOCIi DALKOVEHO OVLADANI

1. Soucasnym dlouhym stiskem tladitek V13 a V20 aktivujte mozZnost volby
JOBu dalkovym ovladanim.
Na displejich V10 a V11 se zobrazi JOB on.

2. Tlacitkem H3 na horaku se prepnéte do funkce zmény JOBu.
3. Tlacitky H6 (UP) a H7 (DOWN) pfepinate mezi uloZzenymi JOBY.

4. Soucasnym kratkym stiskem tlaCitek V13 a V20 deaktivujte mozZnost
volby JOBu dalkovym ovladanim.
Na displejich V10 a V11 se zobrazi JOB off.
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Zobrazeni symboll na dalkovém ovladani:

Symbol | Popis

Na stroji je nastaveny synergicky program.

Nastaveni vykonu stroje podle proudu (SYN).

Nastaveni vykonu stroje podle rychlosti posuvu dratu (SYN).
Nastaveni rychlosti posuvu dratu (MAN).

Nastaveni vykonu stroje podle tloustky materialu (SYN).
Nastaveni napéti (MAN).

Nastaveni korekce napéti nebo rychlosti posuvu dratu, podle
nastaveni stroje (SYN).

Informace zobrazené na displeji H2.

Prepinani JOBu (xx — Cislo JOBu).

Nastaveni hodnoty tlumivky [Inductance] (SYN/MAN).
Pouze u stroju s novou verzi sw.

Stroj je v rezimu ELEKTRODA, tlaitka nereaguji.

RESET

1.

Stisknéte soucasné tlaCitka V8 a V20 na dobu delSi nez 3 s, dojde k
obnoveni tovarniho nastaveni a vymazani ulozenych JOBU (1 — 6).

SVAROVANI MIG/MAG SYNERGIE

. Zvolte metodu SYN podle ZVOLENiI SVAROVACI METODY.

Na levém displeji V10 je zobrazen vykon stroje (proud, rychlost posuvu
dratu, tloustka materialu), na pravém displeji V11 hodnota napéti.
Hodnota korekce (napéti, rychlosti posuvu dratu) nebo hodnota tlumivky,
je zobrazena na displeji V11 pouze pfi nastavovani.

Stiskem tlacitka V8 prepnéte nastaveni a zobrazeni vykonu stroje (proud,
rychlost posuvu dratu, tloustka materialu).

Vykon stroje (proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu) nastavte
pomoci enkodéru V5.

V kalibraénim menu lze nastavit moznost vypnuti vynulovani korekce pfi
zméné hodnoty vykonu stroje.

Dlouhym stiskem tlacitka V13 pfepnéte mezi korekci napéti a rychlosti
posuvu dratu. Kratkym stiskem prepnéte mezi nastavenou korekci a
hodnotou tlumivky.
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7. Korekci napéti, rychlosti posuvu dratu nebo hodnotu tlumivky nastavte
pomoci enkodéru V16 pokud je tieba).

8. Stiskem tlagitka V20 prfepnéte mezi rezimem 2T/4T/2T-schody/4T-
schody.

9. Vrezimu 2T-schody/4T-schody nelze nastavovat parametry v pribéhu
svarovani.

10. Pokud je pfipojen horak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji
vykon stroje (proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu), korekce
(napéti, rychlosti posuvu dratu), nebo hodnota tlumivky. Tla€itky H6 (UP)
a H7 (DOWN) nastavte zobrazenou hodnotu, tla¢itkem MODE prepnéte
mezi funkcemi. Pokud je aktivovana volba JOBu dalkovym ovladanim,
muzete prepinat i mezi JOBY.

9 PULZNi REZIM

1. Tlacitkem V2 zapnéte pulzni rezim (Ize pouze u stanovenych
synergickych program).

2. Zapnuti pulzniho rezimu je signalizovano LED diodou V3 u tladitka V2.

3. Na levém displeji V10 je zobrazen vykon stroje (proud, rychlost posuvu
dratu, tloustka materialu), na pravém displeji V11 hodnota napéti.
Hodnota korekce (napéti, rychlosti posuvu dratu) je zobrazena na displeji
V11 pouze pii nastavovani.

4. Stiskem tlacitka V8 Ize ménit zobrazeni vykonu stroje (proud, rychlost
posuvu dratu, tloustka materialu).

5. Vykon stroje (proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu) nastavte
pomoci enkodéru V5.

6. V kalibranim menu |ze nastavit moznost vypnuti vynulovani korekce pfi
zméné hodnoty vykonu stroje.

7. Dlouhym stiskem tlaCitka V13 prfepnéte korekci napéti a rychlosti posuvu
dratu.

8. Korekci napéti nebo rychlosti posuvu dratu nastavte pomoci enkodéru
V16 (pokud je tieba).

9. Stiskem tlaCitka V20 prfepnéte mezi rezZimem 2T/4T/2T-schody/4T-
schody.

10. Pokud je pfipojen horak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji
vykon stroje (proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu), korekce
(napéti, rychlosti posuvu dratu). Tlacitky H6 (UP) a H7 (DOWN) nastavte
zobrazenou hodnotu, tlaCitkem MODE prepnéte mezi funkcemi. Pokud je
aktivovana volba JOBu dalkovym ovladanim, mulizete prepinat i mezi
JOBYy.
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10 SVAROVANI MIG/IMAG MANUAL
1. Zvolte metodu MAN podle ZVOLENI SVAROVACI METODY.
2. Na levém displeji V10 je zobrazeno MAN.

3. Na levém displeji V10 je zobrazena rychlost posuvu dratu, na pravém
displeji V11 napéti nebo tlumivka.

4. Rychlost posuvu dratu nastavte pomoci enkodéru V5.
5. Napéti nebo tlumivku nastavte pomoci enkodéru V16.

6. Volbu nastaveni a zobrazeni napéti nebo tlumivky provedte dlouhym
stiskem tlaCitka V13.

7. V pribéhu svarovani je na displeji V10 naméfena hodnota svarovaciho
proudu a na displeji V11 namérena hodnota napéti.

8. Po ukonceni svarfovani zlUstanou na displejich méfené hodnoty (HOLD),
po dobu 6 s.

9. Pokud je pfipojen hofak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji
zobrazena rychlost posuvu dratu, napéti nebo tlumivka. Tlacitky H6 (UP)
a H7 (DOWN) nastavte zobrazenou hodnotu, tla¢itkem MODE prepnéte
mezi funkcemi. Pokud je aktivovana volba JOBu dalkovym ovladanim,
muzete prepinat i mezi JOBY.

SVAROVACI NAPETI
Nastavte enkodérem V16.

SVAROVACI PROUD — OBECNE INFORMACE

Velikost svarovaciho proudu je zavisla na rychlosti posuvu dratu a velikosti
napéti. Charakteristiku oblouku (“tvrdost/mékkost”) Ize regulovat korekci
tlumivky.

Pro orienta¢ni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/IMAG
odpovida empiricky vztah U2 = 14+0,05I2. Podle tohoto vztahu si muzeme
ur€it potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pfi
zatizeni svafenim. Pokles napéti je cca 4,5-5,0V na 100 A.

Nastaveni svareciho proudu provedte tak, Ze pro zvolené svareci napéti

doregulujte pozadovany svareci proud zvySovanim nebo snizovanim rychlosti
podavani dratu do okamziku optimalniho horeni oblouku.

Upozorfiujeme, Ze skuteéné nastaveni pro optimalni hofeni oblouku se muze
mirné lisit v zavislosti na poloze svaru, materialu a kolisani sitového napéti.

K dosazeni dobré kvality svari a optimalniho nastaveni svarovaciho proudu je
treba, aby vzdalenost napajeciho prlviaku byla od materialu cca 10 x pramér
svarovaciho dratu (obr. 11).
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Obrazek 11 - Vzdalenost pravlaku od materialu

11 SVAROVANIi MMA (OBALENA ELEKTRODA- ELE)
1. Zvolte metodu MMA podle ZVOLEN|i SVAROVACI METODY.

2. Na levém displeji V10 je zobrazena nastavena hodnota svarovaciho
proudu, na pravém displeji V11 je zobrazena zkratka ELE.

3. Hodnotu svarovaciho proudu nastavte pomoci enkodéru V5.

4. V prubéhu svarovani je na displeji namérena hodnota svarovaciho
proudu.

5. Po ukonéeni svafovani zUstane na displeji namérena hodnota (HOLD),
po dobu 6 s.

6. Pokud je pfipojen MIG/MAG hofak s dalkovym ovladanim, je na jeho
displeji zobrazeno ELE. Pozor na horfaku bude svarovaci napéti!
Funkce dalkového ovladani neni v provozu.

12 MENU KALIBRACE

u-| Kalibrace napéti a proudu (chranéno heslem)

c Nulovani korekce (YES = vynulovani korekce pfi zméné
or . Y ..
hodnoty vykonu v synergickém rezimu)

CrE Mé&reni a korekce odporu svarovaciho obvodu

MERENi ODPORU SVAROVACIHO OBVODU
1. OdsSroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.
2. Odstfihnéte svarovaci drat tésné u svafovaci trysky.

3. Kousek svarovaciho dratu (cca 50 mm) zatahnéte do posuvu dratu.
V proudové trysce nyni nesmi byt Zadny svarovaci drat.

4. V menu kalibrace vyberte poloZzku ,CrE*.

5. Mirnym tlakem nasadte svarovaci horak s proudovou tryskou na Cisté a
vyCisténé misto na obrobku, stisknéte tladitko hofaku a podrzte je cca 2

s stisknuté. Chuvili protéka zkratovy proud, jehoz pomoci je stanoven a
zobrazen novy odpor vedeni. Hodnota muze byt 0 mQ az 60 mQ.
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6. Pokud dojde k chybé, na pravém displeji V11 se zobrazi Err, je nutné
mérfeni zopakovat.

7. Tovarni nastaveni CrE = 10 mQ.
8. Opét nasroubujte plynovou hubici svafovaciho horaku.
9. Opét zavedte svarovaci drat.

13 UDRZBA A SERVISNi ZKOUSKY

Zafizeni vyZzaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni oSetfovani a
udrzbu. Ma-li byt zaru€ena bezchybna funkce a dlouha provozuschopnost, je
tfeba dodrzovat urcité zasady:

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

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

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

KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI STROJE PODLE CSN EN 60 974-4

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

CHYBOVA HLASENI

Na levém displeji V10 je zobrazeno Err, na pravém displeji V11 Cislo /
oznaceni chyby.

Err 1 Prehrati stroje. Nechte dochladit stroj, NEVYPINAT STROJ!
Maly tlak vody. Zkontrolovat mnozstvi kapaliny v nadrzce,
Err 2 pfipadné procistit vodni okruh.
Pokud nelze spustit test chladici jednotky, zkontrolovat pojistku
v chladici jednotce.
Err noP Nelze zapnout pulzni reZzim pro vybrany synergicky program.
Err noS Nelze vypnout pulzni rezim, synergicky program je pouze pro
pulzni rezim.
E Nelze nacist JOB (Na pozadované pozici neni uloZzeny zadny
rr Job JOB.)

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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ODSTRANOVANi PROBLEMU

Priznak

Pri¢ina

Resgeni

HoFak prili§ teply.

Pravlak je volny.

Utahnéte pravlak.

Nereaguje na
tlacitko hofaku.

Pfipojeni euro konektoru
je volné.

Utahnéte euro konektor.

Poskozené el. vedeni v
horaku.

Zkontrolujte, popf.
vymente.

Nepravidelny
posuv dratu nebo
pfipeceny drat

Drat na civce je prilis
tésné navinut.

Prekontrolujte a vymérite
civku, pokud treba.

Pritavena kulicka k

Odstrihnéte kulicku a kus

k priviaku. praviaku. dratu na zacéatku.
Spatny pfitlak kladek v Nastavte pritlak podle
posuvu dratu. tohoto navodu k obsluze.
. b s Zkontrolujte a vymérite,
Poskozeny horak. ookud tfeba.
: . Drazka na kladce
Nepravidelny

posuv dratu nebo
Zadny posuv
dratu.

posuvu neodpovida
priméru svar. dratu.

Nasadte spravnou kladku.

Spatna kvalita
svarovaciho dratu.

Zkontrolujte a vymérite,
pokud treba.

Bovden v horaku je
znecistény nebo vadny.

Zkontrolujte a vymérite,
pokud treba.

Brzda civky je
nastavena Spatné.

Nastavte podle tohoto
navodu k obsluze.

Oblouk nebo zkrat
mezi hubici a
priviakem.

Prilepeny rozstfik uvnitf
plynové hubice.

Odstrante rozstrik.

Nestabilni oblouk.

Nespravny prameér
pruvlaku nebo pfilis
opotfebovany €i vadny
pruvlak.

Vyménite pravlak.

Nedostatecny
pfivod ochranného
plynu, péry ve
svaru.

Spatné nastavené
mnozstvi dodavky plynu.

Nastavte spravné
mnozstvi jak popsano v
navodu.

Znecistény redukeni
ventil na [ahvi.

Zkontrolujte a vymérite,
pokud treba.

Horak nebo plynové
hadice znecistény

Zkontrolujte a vymérite,
pokud treba.

Ochranny plyn je
odfukovan prlivanem.

Zabrante privanu.

Horsi svarovaci
vykon.

Chybi faze.

Zkuste pfipojit stroj do jiné
zasuvky. Zkontrolujte
pfivodni kabel a jistiCe.

ALFAINas. ©
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Zajistéte nejlepsi
propojeni mezi svarencem
a zemnicim
kabelem/svorkami stroje.

Spatné uzemnéni.

Zemnici kabel je Spatné Utadhnéte dobfe zemnici
nasazen do konektoru kabel v konektoru na
stroje. stroji.

Zkontrolujte a vymérite,

Poskozeny hofak. pokud tieba.

Drazka na kladce

Svafovaci drét je posuvu neodvpoviplé Nasadte spravnou kladku.
posuvem odiran prumeru svar. dratu.
' Spatny pfitlak horni Nastavte pritlak podle
kladky. tohoto navodu.

POSKYTNUTiI 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 zaruéni lhuté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.

Zakonna zarucni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhita
zaruky zacina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto lh(tu 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 svafovaci stroj pouzivan
odpovidajicim zpusobem a k uc¢elim, pro které je ur¢en. Jako vady se
neuznavaji poskozeni a mimoradna opotiebeni, ktera vznikla
nedostateénou péeci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad,
nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim predpist uvedenych v navodu pro obsluhu a
udrzbu, uzivanim stroje k ic¢elim, pro které neni uréen, pretéZovanim
stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany
originalni dily vyrobce.

V zaruéni dobé& nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funk&nost jednotlivych soucéasti stroje.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady
nebo materialové vady a to u vyrobce nebo prodejce.

Jestlize se pfi zaru€ni opraveé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




29/29
ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

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

2. Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
3. Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009 nebo na e-mailu:
servis@alfain.eu.

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

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

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

Tento symbol na produktech anebo v privodnich
dokumentech znamena, Ze pouzité elektrické a elektronické
vyrobky nesmi byt pfidany do bézného komunalniho odpadu.

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci a to
bud’ osobné&, nebo po vzajemné dohodé zajisti prodejce
B VYzvednuti pfimo u zakaznika. Spole¢nost ALFA IN a.s. zajisti
vyzvednuti a likvidaci vyfazeného elektrozarizeni na vlastni
naklady od prodejce popf. dle dohody pfimo od zakaznika.

Tento zpétny odbér elektrozafizeni bude zajistén do 5 kalendarnich dnu od
data oznameni zameéru vraceni uvedeného zafizeni.

PRO UZIVATELE V ZEMICH EVROPSKE UNIE

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