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Vá�ený spot �ebiteli, 

spole� nost ALFA IN a.s. Vám d� kuje za zakoupení našeho výrobku a 
v�� í, �e budete s naším strojem spokojeni. 

Sva�ovací stroj smí uvést do provozu pouze školené osoby a pouze 
v rámci technických ustanovení. Spole� nost ALFA IN a.s. nep�ijme v �ádném 
p�ípad�  zodpov� dnost za škody vzniklé nevhodným pou�itím. P �ed uvedením 
do provozu si p�e� t� te pe� liv�  tento návod k obsluze. 

Stroje spl� ují po�adavky odpovídající zna � ce CE. 

Pro údr�bu a opravy  pou�ívejte jen originální náhr adní díly. K dispozici 
je Vám samoz�ejm�  komplex našich slu�eb.  

ALFIN 250 MPK / ALFIN 250 MPK HD je multifunk� ní invertorový 
generátor sva�ovacího proudu, který sva�ují v ní�e uvedených metodách: 

a) MIG/MAG - SG2, SG3, trubi� kové dráty, nerezy, hliník nebo CuSi3.  
b) E - obalenou elektrodou (MMA) 
c) TIG s dotykovým zapálením plynulý/pulzní 

S Stroj je mo�né pou�ít pro sva �ování v prostorách se zvýšeným 
nebezpe� ím úrazu elektrickým proudem.
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·  Z bezpe� nostních d� vod�  je p�i sva�ování nutné pou�ít ochranné rukavice 

a kompletní ochranný od� v ur� ený pro svá�e� ské práce. 
Tyto ochranné pom� cky Vás chrání p�ed zásahem elektrickým proudem 
( nap� tí okruhu p�i chodu naprázdno),  p�ed tepelným a ultrafialovým 
zá�ením a p�ed odst� ikujícími kapkami �havého kovu. Tato zá �ení mohou 
zp� sobit popáleniny k� �e. 

·  Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné otev�ené boty, nebo�  kapky 
�havého kovu mohou zp � sobit popáleniny. 

·  Nedívejte se do svá�ecího oblouku bez ochrany obli� eje a o� í. Pou�ívejte 
v�dy kvalitní sva �ovací kuklu s neporušeným ochranným filtrem. 

·  P�i zapalování oblouku v re�imu TIG HF  je generováno  vysoké nap� tí. 
Dbejte proto na dobrý stav isolace ho�áku a zemnící ho kabelu. 

·  Také osoby vyskytující se v blízkosti místa svá�ení musí být informováni o 
nebezpe� í a musí být vybaveny ochrannými prost�edky. 

·  P�i sva�ování, zvlášt�  v malých prostorách, je t�eba zajistit dostate� ný 
p�ísun � erstvého vzduchu, nebo�  p�i sva�ování vzniká kou� a škodlivé 
plyny. 

·  U nádr�í na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prá zdných) neprovád� jte 
svá�e� ské práce, nebo�  hrozí nebezpe� í výbuchu. 

·  V prostorách s nebezpe� ím výbuchu platí zvláštní p�edpisy. 
·  Sva�ované spoje, které jsou vystavovány velké námaze, musí spl� ovat 

zvláštní bezpe� nostní po�adavky. Jedná se zejména o kolejnice, tla k. 
nádoby a pod. Tyto spoje sm� jí provád� t jen kvalitn�  vyškolení svá�e� i. 

���  �	
�	�
���
����	�������
·  P�ed zapo� etím práce se sva�ovacím strojem je t�eba se seznámit 

s ustanoveními v � SN  a normou � SN 050630. 
·  S tlakovými lahvemi  s ochrannými plyny je t�eba zacházet podle p�edpis�  

pro práci s tlakovými nádobami obsa�ených v � SN 07 83 05 a v norm�  
� SN 07 85 09. 

·  Svá�e�  musí pou�ívat ochranné pom � cky. 
·  P�ed ka�dým zásahem v elektrické � ásti, sejmutím krytu nebo � išt� ním je 

nutné odpojit za�ízení ze sít� . 
·  EN 60974-1 norma:  Nap� tí naprázdno - nejvyšší nap� tí, se kterým je 

mo�né p �ijít do kontaktu p�i sva�ování je nap� tí naprázdno mezi 
sva�ovacími vývody. Na tomto stroji  nap� tí dosahuje 76 V. 
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·  Uvedení p�ístroje do provozu smí provád� t jen vyškolený personál a pouze 
v rámci technických ustanovení. Výrobce neru� í za škody vzniklé 
neodborným pou�itím a obsluhou. P �i údr�b �  a oprav�  pou�ívejte jen 
originální náhradní díly od firmy ALFA IN. 

·  Sva�ovací stroj ALFIN 250 MPK je zkoušen podle normy pro stupe�  krytí IP 
23, co� zajiš �uje ochranu proti vniknutí pevných t� les o pr� m� ru v� tším 
ne� 12 mm a ochranu proti šikmo st �íkající vod�  a� do sklonu 60 0. 

·  Sva�ovací stroj ALFIN 250 MPK HD je zkoušen podle normy pro stupe�  
krytí IP 21, co� zajiš �uje ochranu proti vniknutí pevných t� les o pr� m� ru 
v� tším ne� 12 mm a ochranu proti vniknutí vody padají cí ve svislém a� 
šikmém sm� ru do sklonu 30°. 

·  Je nep�ípustné spojovat více stroj�  paraleln�  nebo sériov� . 
·  Stroj musí být umíst� n tak, aby chladící vzduch mohl bez omezení 

vstupovat i vystupovat chladícími pr� duchy. Je nutné dbát na to, aby 
nebyly nasávány do stroje �ádné mechanické, zejména  kovové � ástice 
(nap�. p�i broušení). Chlazení je �ízeno elektronickou teplotní automatikou.  

·  U sva�ovacího stroje je t�eba provést periodickou revizní prohlídku jednou 
za 6/12 m� síc�  pov�� eným pracovníkem podle � SN 331500,1990 a � SN 
050630,1993 – viz odstavec Údr�ba a servisní zkoušk y. 

·  Veškeré zásahy do el. za�ízení, stejn�  tak opravy (demontá� sí �ové vidlice, 
vým� nu pojistek) smí provád� t pouze oprávn� ná osoba.   

·  Svá�ecí stroj je od výrobce nastaven na 3x400 V s toleran� ním rozsahem 
± 15%, co� dovoluje provoz za �ízení v síti ~3x380 V.  

·  P�íslušnému sí�ovému nap� tí a p�íkonu musí odpovídat sí�ová vidlice.   

·  ����  Upozorn � ní����   Sí� ové prodlu�ovací kabely musejí  mít vodi � e  
o pr �� ezu minimáln �   4x2,5 mm 2. Stroj lze provozovat na t � ífázovém 
generátoru el. proudu  o výkonu 12kVA (3x400V/50Hz)  a více, s 
garantovanou  stabilizací nap � tí  ± 15% a lepší. Generátory s ni�ším 
výkonem mohou stroj poškodit.   
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·  ����  Upozorn � ní����  Byl-li stroj p�emíst� n z prostoru s nízkou teplotou do 
výrazn�  teplejšího prost�edí, m� �e dojít ke  kondenzaci vlhkosti, zejména 
uvnit� svá�e� ky. Dojde tím ke sní�ení elektrické pevnosti a zvýš ení 
nebezpe� í  el. p�eskoku na nap�� ov�  namáhaných dílech a tím vá�nému 
poškození stroje. Je proto nezbytné, nastane-li tato situace, ponechat 
svá�e� ku cca 1 hodinu v klidu, a� dojde k vyrovnání teplo ty s okolím. Tím 
ustane p�ípadná kondenzace. Teprve po uplynutí této doby je mo�né 
svá�e� ku p�ipojit k síti a spustit.  

·  Stroj je nutné chránit p�ed: 
a) vlhkem a dešt� m 
b) mechanickým poškozením 
c) pr� vanem a p�ípadnou ventilací sousedních stroj�  
d) nadm� rným p�et� �ováním - p �ekro� ením tech. parametr�  
a) hrubým zacházením
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Sí�ové nap� tí 3x400 V~ ±15% / 50-60 Hz  
Jišt� ní 16A pomalé  
Ú� innost 85% 
Sva�ovací metoda MIG TIG MMA 
Zat� �ovatel 30% 100% 40% 100% 40% 100% 
Sva�ovací proud 250 A 140A 200A 130A 200A 130A 
Pracovní nap� tí 26,5 V 21V 18V 15,2V 28V 25,2V 
Max. vstupní proud 15,3A 9,2A 13A 
Max.efekt. vstup. 
proud 8,4A 5,8A 8,2A 

Max.  p�íkon 10,6kVA 5,8kVA 6,3kVA 4,9kVA 9kVA 5,7kVA 
Nap� tí naprázdno 9 V  9 V  76 V  
T�ída izolace H 
Krytí IP 23 (IP21)* 
Chlazení AF 
Normy EN 60974-1 / EN 60974-10 
Rozm� ry zdroje 290 x 520 x 465mm (470 x 841 x 556 mm)* 
Hmotnost zdroje 22kg  (40kg)* 

*) – údaje v závorce platí pro stroj Alfin 250 MPK HD 

S Stroj ozna� ený tímto symbolem je  mo�né pou�ít pro sva �ování v 
prostorách se zvýšeným nebezpe� ím úrazu elektrickým proudem 
Konstrukce stroje je provedena tak, �e v �ádném p �ípad� , ani p�i selhání  
usm� r� ova� e, není p�ekro� ena dovolená špi� ková hodnota nap� tí naprázdno  

podle � SN EN 60974-1, tj., 113 V stejnosm� rných nebo  68 V st�ídavých 

���  	�	�������
	��������������������
Sva�ovací stroj je z hlediska odrušení ur� en p�edevším pro pr� myslové 

prostory. Spl� uje po�adavky � SN EN 60974-10. 

B� hem provozu, zejména b� hem zapalování oblouku HF,  m� �e být 

SVA� OVACÍ 
METODA 

SVA� OVACÍ 
PARAMETR 

MIN MAX DEFAULT  

Sva�ovací nap� tí 10 30 20 V 
MIG/MAG 

Rychlost posuvu drátu 2 20 - m/min 

MMA Sva�ovací proud 7 200 80 A 

TIG Sva�ovací proud 7 200 80 A 
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zdrojem rušení pro citlivé elektronické za�ízení, nap�. po� íta� e, rádiové  a 
televizní p�ijíma� e, citlivé m�� ící p�ístroje, kardiostimulátory a naslouchací 
za�ízení.    

V p�ípad�  provozování v obytných a  jiných prostorách  m� �e být nutné 
realizovat   opat�ení  - viz EN 60974-10. 

·    ���� Upozorn � ní����  U�ivatele  upozor � ujeme, �e je odpov � dný za 
p� ípadné rušení ze sva � ování. 

·  Osoby pou�ívající kardiostimulátor se musejí poradi t s léka � em. 

  �����!"	
���������#	�

 ��  ��!�������������
���#	�
Název 
zemnící kabel délky 3m se svorkou 
hadi� ka pro p�ipojení plynu 
kladka pro drát o pr� m� rech 0,6-0,8 mm / 0,8-1,0 mm 
redukce pro cívku drátu 5 kg a 18 kg 
pr� vodní dokumentace podle Tp 

 ��  �����!"	
�����
����#	�
���!�

5.2.1 SVA� OVACÍ HO� ÁKY 

Název Chlazení 

MB 24AK  3, 4, 5 m (MIG/MAG) plyn 

ABITIG 26 EURO (TIG) plyn 

� Upozorn� ní�   Ho�ák je pot�eba volit podle pou�ívaného proudového 
rozsahu. ALFA IN a.s. neodpovídá za poškození sva�ovacích ho�ák�  vlivem 
p�etí�ení. 

5.2.2 JINÉ P� ÍSLUŠENSTVÍ 

Kód Název 
V9030041 Kabely ALFIN 2x3m BSB 35-50 s dr�ákem elektrod 
K07-606.3100 Ventil red. AR man60 Ed2M 
2352 Ventil red.CO2 s dv� ma manomet 
VM0151 Hadice plyn. Alfin TIG 3m G1/4 
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Obrázek 1 - Ovládací panel ALFIN 250MPK , ALFIN 250 MPK HD 
 

Poz. Symbol Popis funkce 

L1 
 

�lutá LED. Svítí-li, termostat p �eh�átí se rozepnul. V 
takovém p�ípad�  ponechejte stroj zapnutý, aby ventilátor 
ochladil výkonové sou� ástky. Druhou funkcí L1 je, �e p �i 
zapnutí stroje se rozsvítí na 3 sekundy. B� hem této doby 
není �ádný proud na výstupních rychlospojkách. 

L2  
Zelená LED. Svítí-li HOLD, na displeji D1a D2 jsou 
zobrazeny poslední skute� né nam�� ené hodnoty. 

L3 
 

Zelená LED svítí - indikuje nap� tí na rychlospojkách. 

L4  
Zelená LED. Svítí-li, na displeji D1 jsou zobrazeny 
ampéry. 

L5  
Zelená LED. Svítí-li, na displeji D1 je zobrazena rychlost 
posuvu drátu v metrech za minutu. 

L6  Zelená LED. Svítí-li, na displeji D1 jsou zobrazeny volty. 

D1  Displej zobrazující 
PROUD/RYCHLOST POSUVU/PARAMETRY 

D2  Displej zobrazující nap� tí 

E1  Kodér. Nastavuje nap� tí v MIG/MAG re�imu (D2 displej) a 
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sva�ovací proud v TIG nebo MMA re�imu (D1 displej) 
Dále nastavuje parametry zvolené stiskem S3 tla� ítka. 
P�i volb�  synergického programu umo� � uje ± korekci 
nap� tí na D2 displeji, který pak zobrazí po 6 s ne� innosti 
nastavené synergické hodnoty. 

POT
1 

 

Potenciometr. Funguje pouze v MIG/MAG re�imu. 
V manuálním re�imu nastavuje rychlost posuvu drátu.  
V synergickém re�imu koriguje synergickou k �ivku 
(nap� tí/proud  - zobrazeno na D2/D1); dr�ením tla � ítka 
ho�áku je mo�né zobrazit stávající rychlost posuvu drá tu. 
Po 6 s ne� innosti D1 zobrazí op� t hodnoty sva�ovacího 
proudu a D2 � íslo vybraného programu. 

S1 
 

Tla� ítko nastavení pr� toku plynu. P�i stisku se otev�e 
plynový ventilek ve stroji a je mo�né se �ídit pr� tok plynu. 

S2  

Tla� ítko navedení drátu. Stiskem a podr�ením se 
rozb� hne posuv drátu a je mo�né zavést drát do ho �áku. 
Nastavena je rychlost 10 m/min. 

S3  Tla� ítko výb� ru parametr� . Funguje pouze v MIG/MAG 
nebo TIG re�imu. 

S4  Tla� ítko výb� ru re�imu 2T/4T (MIG/MAG a TIG).  

S5  Tla� ítko výb� ru sva�ovací metody. 

6.1.1 TLA	 ÍTKO S3 - výb � r MIG/MAG a TIG parametr �  

Viz odstavec 6.2 NASTAVOVÁNÍ P� I MIG/MAG RE�IMU resp. 
6.3 NASTAVOVÁNÍ P� I TIG RE�IMU. 

6.1.2 TLA	 ÍTKO S4 - VÝB� R RE�IMU 

Symbol Popis funkce 

 Dvoutakt  MIG/MAG resp. dvoutakt Lift Arc u TIG 

 � ty�takt  MIG/MAG resp. � ty�takt Lift Arc u TIG 

6.1.3 TLA	 ÍTKO S5 - VÝB� R SVA� OVACÍ METODY 

Symbol Popis funkce 

 MIG/MAG 

 MMA 

 TIG plynulý / puzní 
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Dr�ením tla � ítka S3 na dobu více ne� 2 s se otev �e sub-menu 

sva�ovacích program� . K dispozici je P.0 manuální program a n� kolik 
synergických program�  na nejb� �n � jší typy drát� .  

Tabulka na panelu vedle EURO konektoru ho�áku obsahuje seznam 
všech dostupných program� , viz Obrázek 4 - Konektory p�edního panelu, 
odstavec 6.4 . 
Otá� ením kodéru E1 se zobrazuje � íslo programu a název materiálu na D1 a 
D2 displeji. Potvrzení výb� ru se provede zmá� knutím tla� ítka S3 nebo se 
program zaktivuje automaticky pro 3 s po posledním výb� ru kodérem. 

6.2.1 MIG/MAG PROGRAMY - TABULKA 

Displej D1  Displej D2  Funkce 

P. 0 - - - MANUÁLNÍ 

P. 1 FE SYNERGICKÝ   SG2/SG3 Ø 0,8mm Ar/CO2 

P. 2 FE SYNERGICKÝ   SG2/SG3 Ø 1,0mm Ar/CO2 

P. 3 FE SYNERGICKÝ   SG2/SG3 Ø 1,2mm Ar/CO2 

P. 4 FE SYNERGICKÝ   SG2/SG3 Ø 0,8mm CO2 

P. 5 FE SYNERGICKÝ   SG2/SG3 Ø 1,0mm CO2 

P. 6 FE SYNERGICKÝ   SG2/SG3 Ø 1,2mm CO2 

P. 7 S.S. SYNERGICKÝ   NEREZ Ø 0,8mm Ar/CO2 

P. 8 S.S. SYNERGICKÝ   NEREZ  Ø 1,0mm Ar/CO2 

P. 9 ALU. SYNERGICKÝ   AlMg5 Ø 1,0mm Ar 

P.10 ALU. SYNERGICKÝ   AlMg5 Ø 1,2mm Ar 

P.11 CUS. SYNERGICKÝ   CuSi3 Ø 0,8mm Ar 

P.12 CUS. SYNERGICKÝ   CuSi3 Ø 1,0mm Ar 
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6.2.2 SVA� OVACÍ PARAMETRY MANUÁLNÍHO PROGRAMU 

 
Obrázek 2 - Diagram MIG/MAG parametry 

Obrázek 2 a tabulka  Manuální program  zobrazuje parametry, které 
mohou být vybrány stisknutím tla� ítka S3.  V�dy po zmá � knutí tla� ítka S3 se 
rozsvítí p�íslušná LED, která tím zna� í p�ístupnost konkrétního parametru. LED 
automaticky zhasne do 3 sekund po poslední modifikaci. Kodérem E1 se m� ní 
hodnoty parametr�  a poslední zobrazené hodnoty se automaticky ulo�í do 
pam� ti. 

MANUÁLNÍ PROGRAM  P0 
LED PARAMETR MIN MAX DEFAULT  POZNÁMKY 

L7 Náb� h 
motoru 0 150 70 ms DEFAULT hodnota je k 

dispozici 

L8 Doho�ení 1 150 70 ms DEFAULT hodnota je k 
dispozici 

L9 
Elektronická 
regulace 
tlumivky 

1 16 2 - 
Tvrdý oblouk - nízké 
hodnoty, M� kký oblouk - 
vysoké hodnoty 

L10 Dofuk plynu 0 10 0,3 s  

6.2.3 SYNERGICKÉ PROGRAMY 

P�i sva�ování za pomoci synergických program�  jsou parametry náb� hu 
motoru, doho�ení a induktance (tlumivka) naprogramovány  výrobcem jako 
optimální hodnoty (jsou zobrazovány na displeji D2 jako 0 - nula). ± korekce 
naprogramovaných  parametr�  je mo�ná pomocí kodéru E1. Hodnoty korekce 
jsou závislé na synergické k�ivce a zvoleném sva�ovacím proudu. 

Ve všech synergických programech lze nastavit sva�ovací energii ± 3V 
oproti synergické hodnot� . Zvolená hodnota nap�� ové odchylky je zobrazena 
na D2 displeji. 

Synergický program na nerez (P.7 a P.8) je sestaven pro materiál 308. 
V p�ípad�  pou�ití jiného materiálu je korekce sva �ovacích parametr�   
nezbytná. 

  ���� Upozorn � ní����   Doporu � ujeme dr�et se továrn �  nastavených 
hodnot. 
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Obrázek 3 - Diagram TIG parametry 

 Obrázek 3 zobrazuje parametry, které mohou být vybrány stisknutím 
tla� ítka S3. V�dy po zmá � knutí tla� ítka S3 se rozsvítí p�íslušná LED, která tím 
zna� í p�ístupnost parametru konkrétního parametru.  L11 LED se automaticky 
rozsvítí za 3 s po poslední modifikaci. 

Primární parametry se volí p�ímo stiskem tla� ítka S3, n� které sekundární 
parametry mohou být vybrány ze sub-menu, které se zp�ístupní podr�ením 
tla� ítka S3 na dobu více ne� 2 s.  
Obsah sub-menu: p�edfuk a dofuk plynu, náb� h proudu, spodní proud pulzu a 
frekvence pulzu. 

 Jakmile  je parametr vybrán, m� ní se jeho  hodnoty  kodérem E1 a 
nastavené  hodnoty se automaticky ulo�í do pam � ti. 

V re�imu TIG lze sva �ovat v tzv. plynulém TIG re�imu a v pulzním TIG 

LED PARAMETR MIN MAX DEFAULT  POZNÁMKY 

L11 Sva�ovací 
proud 7 200 80 A Primární parametr 

L12 Dob� h 
proudu 0,0 25,0 0,0 s Primární parametr 

L13 Koncový pr. 7 200 7 A Primární parametr 
L14 Dofuk 0,0 25,0 3,0 s Primární parametr 

- Náb� h 
proudu 

0,0 25,0 0,0 s 

Sekundární parametr 
p�ístupný ze sub-menu, 
zobrazeno na D1 jako 
S.UP. 

- Spodní 
proud 10 90 40 % 

Sekundární parametr 
p�ístupný ze sub-menu, 
zobrazeno na D1 jako 
B.cU. 
Hodnota je udávaná v % 
nastaveného sva�. 
proudu. 

- Frekvence 0,0 250 0 Hz 
Sekundární parametr 
p�ístupný ze sub-menu, 
zobrazeno jako Fre 
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re�imu. Výb � r t� chto re�im �  se provede nastavením parametru frekvence. 

6.3.1 TIG PLYNULÝ  

·  V sub-menu pomocí tla� ítka S3 nastavit parametr Frekvence na 0Hz. 
·  Parametr Spodní proud pulzu nemá v tomto re�imu vý znam. 

6.3.2 TIG PULZNÍ 

·  V sub-menu pomocí tla� ítka S3 nastavit parametr Frekvence na 0.1-
250Hz.  

·  Parametr Spodní proud pulzu v tomto re�imu ovliv � uje velikost dodané 
energie do sváru (� ím vyšší % spodního proudu tím v� tší energie). 

$��  ��
	��������	�
������
	�!���%�
�
� (����)���%�
�� (��������

 
Obrázek 4 - Konektory p�edního panelu Alfin 250MPK , Alfin 250 MPK HD 

Zn. Popis 

P1 (-) rychlospojka sva�ovacího kabelu 
P2 (+) rychlospojka sva�ovacího kabelu 
P3 EURO konektor 
P4 Konektor pro zm� nu polarity P1 EURO konektoru 
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$�  
��
����
	��

        

F1

C1

                             
Obrázek 5 - Prvky zadního panelu Alfin 250MPK / 250MPK HD 
 

Zn. Popis 

C1 P�ívodní kabel 4 x 2,5 mm2, 4 m dlouhý 

I1 Hlavní vypína�  

A1 Konektor pro p�ipojení plynové hadice 

F1 Pojistka ovládacího okruhu 

 ���� Upozorn � ní����    V p� ípad� , �e je stroj p � ipojen p � ívodním 
kabelem k síti a je vypnut hlavním vypína � em do pozice “O“, n � které 
sou � ásti stroje jsou pod proudem. Proto je nutné stroj odpojit od sít �  
p� ed otev � ením. 

$�$  
�!���*�������
K ochran�  generátoru je stroj vybaven zvukovým alarmem: V p�ípad� , �e 

pr� m� rný sva�ovací proud p�esahuje hodnotu  260 A na dobu více ne� 1s, je 
blokována funkce primárního invertoru a je spušt� n zvukový alarm. 

$�+  �	�	�������	����
Pro nahrání DEFAULT parametr�  (továrního nastavení) vypn� te stroj, 

dr�te zmá � knuté S3 a S5 tla� ítka a p�i stisknutých t� chto tla� ítkách zapn� te 
stroj hlavním vypína� em. Hodnota DEFAULT parametr�  je uvedena v 
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tabulkách v kapitole 6.2.2 a 6.3. 

$�,  ���!������!���
��'���������

1 2 3 4

5 6 7    
1 2 3 4

5 6 8 7 67  
Obrázek 6 - Mechanismus posuvu drátu 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Poz. Název 
1 Kladka p�ítla� ná 
2 Matice p�ítlaku 
3 Motor 
4 Zavád� cí bovden 
5 Konektor EURO 
6 Zajiš�ovací díl 
7 Kladka 
8 Ozubené kolo 

Poz. Název 

1 Zajiš�ovací matice 

2 Šroub brzdy 

3 T� lo dr�áku 

4 Trn dr�áku 
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1
2

3
4

 
Obrázek 7 - Dr�ák cívky drátu 

6.8.1 P� EHLED KLADEK POSUVU DRÁTU 

 
Alfin 250MPK     

        
Alfin 250MPK HD                 

   
 
 

Typ drá�ky kladky  Pr� m� r drátu Objednávková � ísla kladek 

0,6-0,8 3133 

0,8-1,0 3134 

Ocelový drát 
 

 
1,0-1,2 3135 

0,8-0,9 3138 

1,0-1,2 3136 

Hliníkový drát 
 

 
1,2-1,6 3139 

Trubi� kový drát 
 

 

1,0/1,2-1,4/1,6 3137 
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+ ��	�
-��
%�����	���������������
�	�������

+��  �����������
�� �
Výrobci elektrod uvádí na obalech pot�ebnou polaritu a velikost 

sva�ovacího proudu. Oblouk se zapaluje škrtáním elektrody o materiál. Pro 
snazší zapálení oblouku je stroj vybaven funkcí HOT START, která po ur� itou 
krátkou dobu na za� átku zabezpe� uje vyšší sva�ovací  proud, ne� je 
nastavená hodnota. 

V pr� b� hu sva�ování je d� le�ité  zabezpe � it plynulé odtavování kapek 
materiálu z elektrody. Aby se p�edešlo zhasnutí oblouku vlivem krátkého 
spojení mezi elektrodou a tavnou lázní, vyu�ívá se funkce ARC FORCE - 
krátkodobé zvýšení sva�ovacího proudu oproti nastavené hodnot� . 

V p�ípad� , �e elektroda ulpí na sva �enci, po ur� ité dob�  krátkého spojení 
omezí  funkce ANTI STICK velikost sva�ovacího proudu, aby se elektroda 
neroz�havila a šla snadno odd � lit od sva�ence . 

+��  �����������
�� �
 P�i TIG (Tungsten Inert Gas) sva�ování je pod ochranou 

atmosférou inertního plynu (argon) zapálen elektrický oblouk mezi netavící se 
elektrodou (� istý wolfram nebo jeho slitiny) a sva�encem. 

TIG LIFT ARC metoda je zapálení oblouku škrtnutím elektrody o 
sva�enec (obrázek 8). Stroj zabezpe� uje nízký zkratový sva�ovací proud, aby 
bylo minimalizováno mno�ství wolframových vm � stk�  ve sva�enci. Nicmén�  
tento zp� sob nezaru� uje nejvyšší kvalitu svaru na  jeho za� átku. 

a) b) c)

 
Obrázek 8 - LIFT ARC zapálení oblouku 

 

TIG HF je bezdotyková metoda zapálení oblouku pomocí 
vysokonap�� ového zapalování (HF) která umo� � uje pohodlné  zapálení 
oblouku bez nutnosti kontaktu elektrody s materiálem  a  zamezí vniknutí  
wolframových � ástic do  sva�ence. 
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7.2.1 TIG SVA� OVÁNÍ STEJNOSM� RNÝM PROUDEM  

Nej� ast� jší zp� sob TIG sva�ování, kdy TIG ho�ák je p�ipojen k P2 (-) 
rychlospojce a zemnící kabel s klešt� mi k P3 (+) rychlospojce. Tento zp� sob 
vede k nejmenšímu opot�ebení elektrody, proto�e nejvíce tepla je 
koncentrováno na sva�enci.  

Je pou�íván pro materiály s vysokou tepelnou vodivo stí, jako nap�íklad 
m�	  a také pro sva�ování ocelí. Doporu� ené jsou elektrody ozna� ené 
� ervenou barvou (wolfram s 2% thoria). 

7.2.2 TIG SVA� OVÁNÍ STEJNOSM� RNÝM INVERZNÍM 
PROUDEM 

Umo� � uje sva�ování slitin s oxida� ním povrchem, kde tavící bod 
oxida� ního povrchu je vyšší ne� tavící bod slitiny (nap �. hliník a jeho slitiny). 
Narozdíl od p�edcházející metody zde je TIG ho�ák p�ipojen k P3 (+) 
rychlospojce a zemnící kabel k P2 (-).  
Tato metoda vystavuje elektrodu a hlavu ho�áku  vysokému tepelnému 
namáhání a v d� sledku toho pak dochází k jejich zna� nému opot�ebení . Proto 
je tato metoda vhodná pouze pro sva�ování malými  proudy 

7.2.3 ÚPRAVA KONCE WOLFRAMOVÉ ELEKTRODY PRO 
STEJNOSM� RNÝ PROUD 

Funk� ní konec W-elektrody se brousí a leští do tvaru ku� ele 
s vrcholovým úhlem, který je závislý na velikosti sva�ovacího proudu. 
Doporu� ujeme špi� ku elektrody zaoblit R = 0,4 mm. 

 
Obrázek 9 - Úhel broušení konce W 
elektrody  
 

Sva�ovací proud Úhel 

do 20 A 300 

od 20 do 100 A 600  -   900 

od 100 do 200 A 900  -   1200 
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Obrázek 10 - Broušení W elektrody vlevo správn� , vpravo špatn�  

+��  ���&�����������
�� �
Sva�ovací drát je posouván kladkami posuvu drátu z cívky drátu p�es 

sva�ovací pr� vlak ho�áku ke sva�enci. Vzniká elektrický oblouk mezi 
sva�encem a odtavující se drát� nou elektrodou. Sva�ovací drát� ná elektroda 
plní funkci nosi� e oblouku a plniva materiálu do sva�ence. Ochranná plynová 
atmosféra proudí p�es ho�ák do plynové hubice a chrání místo sváru p�ed 
oxidací.  

 
Obrázek 11- Princip metody MIG/MAG  

Jako ochranná atmosféra se pou�ívají bu 	  plyny aktivní  nebo plyny 
inertní. Podle toho se pak jedná o Metal Active Gas (MAG) respektive Metal 
Inert Gas (MIG). 
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Ochranný plyn Sva� ovací proces 
 Inertní Aktivní 
MIG Helium (He) 

Argon (Ar) 
Sm� si Ar/He 

 

MAG-C  Oxid uhli� itý (CO2) 
MAG-M  Sm� si Ar/CO2 

Sm� si Ar/O2 

,  !�	�	
����������
!�

  ���� Upozorn � ní����  Stroj smí obsluhovat pouze � ádn�  
proškolené osoby! 

,��  �������������#	����������	'���
·  P�ipojte dr�ák elektrod a zemnící kabel do rychlospoj ek P1 a  P2  (obr. 4) v 

souladu s polaritou po�adovanou výrobcem elektrod. 
·  Sí�ovou vidlici  p�ipojte do zásuvky 3x400 V  a zapn� te stroj hlavním 

vypína� em (na zadním panelu stroje) 

 ���� Upozorn � ní����  Dávejte pozor, aby se elektroda nedotkla 
�ádného kovového materiálu, proto�e v tomto re�imu je p� i zapnutém 
stroji na rychlospojkách sva � ovacího stroje stále sva �ovací nap � tí. 

·  Tla� ítkem S5 zvolte re�im MMA  (obr. 1) .Kodérem E1 (obr. 1) 
nastavte po�adovaný proud, vlo�te elektrodu do dr�á ku a za� n� te 
sva�ovat. 

,��  �������������#	�������������	'���
·  P�ipojte TIG ho�ák do P3 (-) EURO konektoru (obr. 4) 
·  P�ipojte zemnící kabel do P2 (+) rychlospojky (obr. 4). 
·  Konektor  P4 zapojte do P1 (-) rychlospojky (obr. 4). 
·  P�ipojte plynovou hadici od reduk� ního ventilu láhve do konektoru A1 na 

zadním panelu (obr. 5). 
·  Sí�ovou vidlici 32 A p�ipojte do zásuvky 3x400 V  a zapn� te stroj hlavním 

vypína� em (na zadním panelu stroje) 
·  Tla� ítky S5 a S3 nastavte vhodný re�im TIG  (obr. 1) . 
·  Tla� ítkem S4 (obr. 1) vybere vhodný ovládací re�im. Viz  odstavec 6.1.2 
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·  Stiskn� te tla� ítko S1  (obr.1), otev�e se plynový ventil ve stroji .Oto� te 
nastavovacím šroubem na spodní stran�  reduk� ního ventilu, dokud 
pr� tokom� r neuká�e po�adovaný pr � tok, potom tla� ítko uvoln� te. 
Doporu� ený  pr� tok plynu je uveden v tabulkách v odstavci 8.4 

·  Kodérem E1 (obr. 1) nastavte po�adovaný proud. 
·  Další postup popisuje odstavec  NASTAVOVÁNÍ P� I TIG RE�IMU. 
·  Sva�ování s obrácenou polaritou je zmín� no v odstavci  TIG SVA� OVÁNÍ 

STEJNOSM
 RNÝM INVERZNÍM PROUDEM 

,��  ���!����
�����
����
�����	
������
�������
������

8.3.1 Tabulka nastavení pro sva � ování nerezových ocelí 
stejnosm � rným proudem. 

tlouš�ka 
plech�  

mm 

wolfram. 
elektroda 
pr� m� r  

mm 

p�ídavný 
materiál 

pr� m� r mm 

sva�ovací 
proud 

A 

mno�ství 
argonu 
l/min 

hubice 
ho�áku 
pr� m� r 
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 5 12 

4-5 3-4 3-4 110-180 5 12 
 

8.3.2 Tabulka nastavení pro sva � ování m � d� ných plech �   

tlouš�ka 
plech�  

mm 

wolfram. 
elektr. 
pr� m� r 

mm 

p�ídavný 
materiál 
pr� m� r 

mm 

sva�ovací 
proud 

A 

mno�ství 
argonu 
l/min 

hubice 
ho�áku 
pr� m� r 

mm 

p�edeh�ev 
 

 0C 

1 1,5 2 70-80 4 10 150 
2 2,5 3 120-140 5 10 150 
3 3 3 130-160 5 10 200 

,��  �������������#	��������&�����	'���
·  P�ipojte MIG/MAG ho�ák do P3 EURO konektoru (obr. 4). a prove	 te volbu 

polarity podle odstavce  VOLBA POLARITY MIG/MAG SVA� OVACÍHO 
HO� ÁKU 

·  P�ipojte zemnící kabel do P1 (-) (pro plný drát) respektive P2 (+) (samo-
ochranný trubi� kový drát) rychlospojky (obr. 2). 
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·  P�ipojte plynovou hadici od reduk� ního ventilu láhve do konektoru A1 na 
zadním panelu (obr. 5). 

·  Tla� ítkem S5 (obr. 1) zvolte re�im MIG/MAG . Viz odstav ec 6.1.3 
·  Tla� ítkem S4(obr. 1) vybere 2T nebo 4T. Viz odstavec 6.1.2 
·  Další postup nastavování viz odstavec  NASTAVOVÁNÍ P� I MIG/MAG 

RE�IMU. 
Nepou�ije-li se n � který ze synergických program� , pak pro orienta� ní 

nastavení svá�ecího proudu a nap� tí metodami MIG/MAG odpovídá empirický 
vztah U2 = 14+0,05I2. Podle tohoto vztahu si m� �eme ur � it pot�ebné nap� tí. 
P�i nastavení nap� tí musíme po� ítat s jeho poklesem p�i zatí�ení svá �ením. 
Pokles nap� tí je 4,8V na 100 A. 

Nastavení svá�ecího proudu provádíme tak, �e pro zvolené svá �ecí 
nap� tí se doreguluje po�adovaný svá �ecí proud zvyšováním nebo sni�ováním 
rychlosti podávání drátu do okam�iku optimálního ho �ení oblouku. 

8.4.1 VOLBA KLADKY POSUVU 

Kladky pro posuv drátu musejí vyhovovat pr� m� ru a materiálu 
sva�ovacího drátu. Pouze tak lze dosáhnout plynulého posuvu drátu. 
Nepravidelnosti posuvu drátu vedou k nekvalitnímu  sva�ování a deformacím 
drátu. 

Æ 1,0 1,0 1,20,8
A B C

 
Obrázek  - Vliv kladky na sva�ovací drát 

8.4.2 P� IZP
 SOBENÍ PRO JINÝ PR
 M� R DRÁTU 

Na stroji  se pou�ívají kladky se dv � mi drá�kami -  viz odstavec  
P� EHLED KLADEK POSUV�  DRÁTU. Tyto drá�ky jsou ur � eny pro dva r� zné 
pr� m� ry drátu (nap�. 0,8 a  1,0 mm). Drá�ku lze zam � nit vyjmutím kladek a 
jejich oto� ením, p�ípadn�  pou�ít jiné   kladky s drá�kami po�adovaných 
rozm� r� . 

a) Odklopte  matici p�ítlaku(obr.6, poz. 2) sm� rem doprava,  p�ítla� ná 
kladka (obr.6, poz. 1) se otev�e sm� rem vzh� ru 

b) Vyšroubujte plastový zajiš�ovací díl (obr.6, poz. 6)  a vyjm� te kladku 
c) Pokud je na kladce vhodná drá�ka kladku oto � te a nasa	 te ji zp� t na 

h�ídel a zajist� te zašroubováním dílu (obr. 6 poz. 6). 

8.4.3 ZAVEDENÍ ELEKTRODY (DRÁTU) DO POSUVU DRÁTU 

·  Otev�ete kryt posuvu stroje. 

A Správn�  
B Špatn�  
C Špatn�  
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·  Na dr�ák cívky (obr. 7 ) nasa 	 te cívku s drátem a zajist� te plastovou 
zajiš�ovací maticí. 

·  Odst� ihn� te konec drátu p�ipevn� ný k okraji cívky a zave	 te jej do bovdenu 
(obr. 6, poz. 4) p�es kladku (obr.6, poz. 7) a asi 5 cm dovnit� konektoru 
EURO (obr. 6, poz. 5). Zkontrolujte, zda drát vede správnou drá�kou 
kladky. 

·  Sklopte p�ítla� nou kladku dol�  a vra� te  matici p�ítlaku (obr. 6, poz. 2) do 
svislé polohy. 

·  Nastavte tlak  matice p�ítlaku tak, aby byl zajišt� n bezproblémový pohyb 
drátu, p�itom se nesmí deformovat drát. 

·  Se�i	 te brzdu cívky sva�ovacího drátu tak, aby p�i zastavení posuvu se 
cívka v� as zastavila a nedošlo k p�ílišnému uvoln� ní drátu. 

·  P�íliš uta�ená brzda však zbyte � n�  namáhá podávací mechanismus a 
m� �e dojít k prokluzu drátu v kladkách. 

·  Se�izovací šroub se nachází pod plastovým šroubem. 

8.4.4 P� IZP
 SOBENÍ PRO HLINÍKOVÝ DRÁT 

Pro posuv hliníkového drátu je t�eba pou�ít speciální kladky s profilem 
„U“ - viz odstavec  P� EHLED KLADEK POSUV�  DRÁTU. Abychom se vyhnuli 
problém� m s „cucháním“ drátu, doporu� ujeme  pou�ívat dráty  ze slitin AlMg3 
nebo AlMg5. Dráty ze slitin Al99,5 nebo AlSi5 jsou p�íliš m� kké a snadno 
zp� sobí problémy p�i posuvu. 

Pro sva�ování hliníku je dále nezbytné vybavit ho�ák teflonovým 
bowdenem a speciálním proudovým pr� vlakem. Nedoporu� ujeme pou�ívat 
ho�ák delší jako 3 m. 
Velkou pozornost je nutné v� novat  nastavení p�ítla� né síly kladek – nesmí být 
p�íliš vysoká,  jinak hrozí deformace drátu. 

Jako ochrannou atmosféru je pot�eba pou�ít argon.  

8.4.5 ZAVEDENÍ SVÁ� ECÍHO DRÁTU DO HO� ÁKU 

·    ���� Upozorn � ní����  P� i zavád � ní drátu nikdy nemi � te ho � ákem proti 
o� ím! 

·  Odmontujte od ho�áku plynovou hubici. 
·  Odšroubujte proudový pr� vlak. 

·  Stiskn� te tl. navád� ní drátu S2 (obr. 1), sva�ovací drát se zavádí do  
ho�áku.Po vyb� hnutí drátu z trubky ho�áku našroubujte proudový pr� vlak a 
plynovou hubici. 

·  P�ed sva�ováním post�íkejte prostor v plynové hubici a proudový pr� vlak 
separa� ním sprejem, tím se zabrání p�ipékání rozst� iku. 
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8.4.6 VOLBA POLARITY MIG/MAG SVA � OVACÍHO HO� ÁKU 

Pro sva�ování plným drátem je ve v� tšin�  p�ípad�  nutné mít kladnou 
polaritu (+) na sva�ovacím ho�áku, pro sva�ování samo-ochranným 
trubi� kovým drátem je nutné pro n� které dráty mít na MIG/MAG ho�áku polaritu 
zápornou (-) 
·  Konektor P4 p�ipojte do rychlospojky P1 (pak bude na EURO konektoru P3 

záporná polarita pro trubi� kový drát) respektive P4 p�ipojte do rychlospojky 
P2 (pak bude na EURO konektoru P3 kladná polarita pro plný drát)(obr.4). 

·  Zemnící kabel p�ipojte do volné rychlospojky (P1 resp. P2) 

8.4.7 SE� ÍZENÍ PR
 TOKU PLYNU 

Elektrický oblouk i tavná láze�  musí být dokonale chrán� ny plynem. 
P�íliš malé mno�ství plynu nedoká�e vytvo �it pot�ebnou ochrannou atmosféru, 
naopak p�íliš velké mno�ství plynu pohlcuje do elektrického oblouku vzduch. 

·  Stiskn� te tla� ítko S1  (obr.4), otev�e se plynový ventil ve stroji .Oto� te 
nastavovacím šroubem na spodní stran�  reduk� ního ventilu, dokud 
pr� tokom� r neuká�e po�adovaný pr � tok, potom tla� ítko uvoln� te Optimální 
hodnota pr� toku je 10 -15 l/min. 

·  Po dlouhodobém odstavení stroje je vhodné p�ed sva�ováním profouknout 
okruh � erstvým plynem. 

·  Po té je mo�né za � ít se sva�ovacím procesem. 
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Za�ízení vy�aduje za normálních pracovních podmínek mi nimální 
ošet�ování a údr�bu. Má-li být zaru � ena bezchybná funkce a dlouhá 
provozuschopnost, je t�eba dodr�ovat ur � ité zásady: 
·  stroj smí otev�ít pouze náš servisní pracovník nebo vyškolený odborník - 

elektrotechnik 
·  p�íle�itostn �  je t�eba zkontrolovat stav sí�ové vidlice, sí�ového kabelu a 

svá�ecích kabel�  
·  jednou a� dvakrát do roka vyfoukat  celé za �ízení tlakovým vzduchem, 

zejména hliníkové chladící profily. Pozor na nebezpe� í poškození 
elektronických sou� ástek p�ímým zásahem stla� eného vzduchu z  malé 
vzdálenosti! 
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Pokud stroj nevyhoví po bezpe� nostní stránce n� kterému z dále 
uvedených bod� , odstavte za�ízení z provozu a neprodlen�  zabezpe� te 
odborné odstran� ní zjišt� ných závad. 
·  Následující zkoušky provád� jte ka�dých 6/12 m � síc�  nebo po oprav�  

stroje 
·  Dodr�ujte pokyny pro údr�bu uvedené v návodu na ob sluhu 
·  P�edtím, ne� stroj otev �ete vypn� te jej a vytáhn� te sí�ovou vidlici 
·  Lh� ta revizní prohlídky 6 m� síc� - p�enosné sva�ovací zdroje (invertory 

�ady Alfin) a sva�ovací zdroje pou�ívané na stavbách (dle � SN 33 1610) 
·  Lh� ta revizní prohlídky 12 m� síc� - p�emístitelný sva�ovací zdroj pou�ívaný 

pro pr� myslnou a �emeslnou � innost (dle � SN 33 1500) 
·  v p�ípad�  pot�eby vybijte elektrolytické kondenzátory 

.��  
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·  p�ezkoušejte bezvadný stav vidlice a neporušenost sí�ového kabelu. 

Tahem za kabel ov�� te jeho upevn� ní ve stroji. V p�ípad�  jakéhokoliv 
mechanického poškození vym�� te kompletní kabel. 

·  ov�� te �ádný stav mechanicky namáhaných míst  
·  Ov�� te neporušenost krytu stroje. 
·  zkontrolujte stav  silových rychlospojek, zemnícího kabelu a kleští . Jsou-li 

mechanicky nebo tepeln�  poškozené, je nutné je vym� nit. 
·  ov�� te, jsou-li v po�ádku všechny d� le�ité popisy 
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·  ov�� te  zrakovou kontrolou stav  všech svorek  pro p�ipojení ochranného 

vodi� e, v� etn�  sí�ové vidlice a zm�� te velikost jeho odporu - musí být ni�ší 
ne� 0,1 W. 

.��  
��!"����
����
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·  zkouška se provádí nap� tím 500 Vss 
·  p�ed m�� ením je nutné zkratovat fázový a nulový vodi�  v sí�ové vidlici a 

kladný a záporný pól na výstupních  silových rychlospojkách.  
·  p�i m�� ení se nesmí p�ipojit m�� ící hroty  na vstupy ovládacích konektor�  

ho�áku a dálkového ovládání. 
·  Kontroluje  se izola� ní stav mezi: 
 

vstupní obvod �  obvod svá�ecího proudu  ³  5,0 MW 

vstupní obvod,  �  zem ³ 2,5 MW 

obvod sva�ovacího proudu ,  �  zem....  ³ 2,5 MW 

.�  
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·  Špi� kové  nap� tí naprázdno nesmí p�i zatí�ení odporem v rozmezí 200 W 

a� 5 k W   p�ekro� it hodnoty uvedené v tabulce ní�e. 
·  P�ekro� ení  hodnot uvedených v tabulce signalizuje vá�nou poruchu  a je 

nebezpe� né pro obsluhu  
Pozn.: Hodnoty uvedené v tabulce platí všeobecn�  pro zdroje 

sva�ovacího proudu MIG/MAG, TIG a MMA.  
Prostory se zvýšeným 
nebezpe� ím úrazu el. 
proudem 

Stejnosm� rný proud:113 V špi� ková 
hodnota  

St�ídavý proud. 68 V špi� ka, 48 V 
efektivní hodnota 

Prostory bez zvýšeného 
nebezpe� í úrazu el. 
proudem 

Stejnosm� rný proud:113 V šp. hodnota  
St�ídavý proud. 113 V špi� ka, 80 V ef. 
hodnota 

Strojn�  vedený ho�ák se 
zvýšenou ochranou 
svá�e� e 

Stejnosm� rný proud:141 šp. hodnota  
St�ídavý proud. 141 V špi� ka, 100 V ef. 
hodnota 
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·  Obsahem záruky je odpov� dnost za to, �e dodaný stroj má v dob �  dodání 

a po dobu záruky bude  mít vlastnosti stanovené závaznými technickými 
podmínkami a normami. 

·  Odpov� dnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji 
v záru� ní lh� t� , spo� ívá v povinnosti bezplatného odstran� ní vady 
výrobcem stroje nebo servisní organizací pov�� enou výrobcem. 

·  Záru� ní doba je 24 m� síc�  od prodeje stroje kupujícímu. Lh� ta záruky 
za� íná b� �et dnem p �edání stroje kupujícímu, p�ípadn�  dnem mo�né 
dodávky.  

·  Záru� ní doba ho�áku je 6 m� síc� . 
·  Podmínkou platnosti záruky je, aby byl sva�ovací stroj pou�íván zp � sobem 

a k ú� el� m, pro které je ur� en. Jako vady se neuznávají poškození a 
mimo�ádná opot�ebení, která vznikla nedostate� nou pé� í � i zanedbáním i 
zdánliv�  bezvýznamných vad, nespln� ním povinností majitele, jeho 
nezkušeností nebo sní�enými schopnostmi, nedodr�ení m p�edpis�  
uvedených v návodu pro obsluhu a údr�bu, u�íváním s troje k ú� el� m, pro 
které není ur� en, p�et� �ováním stroje, by �  i p�echodným. P�i údr�b �  stroje 
musí být výhradn�  pou�ívány originální díly výrobce. 

·  V záru� ní dob�  nejsou dovoleny jakékoli úpravy nebo zm� ny na stroji, 
které mohou mít vliv na funk� nost jednotlivých sou� ástí stroje. 

·  Nároky ze záruky musí být uplatn� ny neprodlen�  po zjišt� ní výrobní vady 
nebo materiálové vady a to u výrobce nebo prodejce. 

·  Jestli�e se p �i záru� ní oprav�  vym� ní vadný díl, p�echází vlastnictví 
vadného dílu na výrobce. 
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·  Záru� ní opravy provádí výrobce nebo jím autorizované servisní organizace.  
·  Obdobným zp� sobem je postupováno i v p�ípad�  pozáru� ních oprav. 
·  Reklamaci oznamte na tel. � ísle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu: 

servis@alfain.com 

�(��  ������0
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·  Zašlete reklamovaný p�ístroj p�epravní slu�bou nebo jej p �edejte p�ímo na 

adrese firmy: ALFA IN a.s., Nová Ves 74, 675 21 Ok�íšky.  
·  Opravy provedeme po p�evzetí p�ístroje naším servisním odd� lením a 

opravený jej p�edáme p�epravci nebo majiteli.  
·  Obdobným zp� sobem je postupováno i v p�ípad�  pozáru� ních oprav. 
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Poz. Název Poznámka 
1 PCB výkonová  
2 PCB motor  
3 Tlumivka  
4 Termostat  
5 Hallova sonda  
6 Kryt motoru  
7 Knoflík s šipkou  
8 knoflík bez šipky  
9 PCB ovládací  
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10 P�ední � elo  
11 Rám p�ední  
12 Podava�   
13 PCB filtr výstupní  
14 Rychlospojka samice  
15 Rychlospojka samec  
16 Konektor EURO  
17 Dno sk�ín�   
18 No�ka gumová  
19 Dr�ák podava � e  
20 Dr�ák interní  
21 Kryt ovládacího panelu  
22 Mezist� na  
23 Zámek  
24 Kryt cívky  
25 Bo� ní kryt levý  
26 Dr�ák cívky  
27 Chladi�   
28 Dr�ák horní  
29 Dr�ák ventilátoru  
30 Ventilátor  
31 Bo� ní kryt pravý  
32 Pant  
33 Zadní � elo  
34 Hlavní vypína�   
35 Pr� chodka  
36 Sí�ový kabel  
37 Dr�ák pojistky  
38 Plynový ventil  
39 Dr�ák madla  
40 Madlo  
41 Dioda izotop  
42 PCB RC � len  
43 Transformátor  
44 Kryt transformátoru  
45 Toroidní transformátor  
46 PCB kondenzátory vstupní  
47 Usm� r� ova�   
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Informace pro u�ivatele k likvidaci elektrických a elektronických za � ízení 
v 	 R: 

Spole� nost ALFA IN a.s. jako výrobce uvádí na trh elektroza�ízení, a proto je 
povinna zajistit zp� tný odb� r, zpracování, vyu�ití a odstran � ní elektroodpadu. 

Spole� nost ALFA IN a.s. je zapsána do SEZNAMU individuálního systému 
(pod eviden� ním � íslem výrobce 01594/07-ECZ) a sama zajiš�uje financování 
nakládání s elektroodpady. 

·  Tento symbol na produktech anebo v pr� vodních 
dokumentech znamená, �e pou�ité elektrické a 
elektronické výrobky nesmí být p�idány do b� �ného 
komunálního odpadu.  

 

 

Zákazník je povinen vrátit výrobek zp� t ke svému prodejci a to bu	  osobn�  
nebo po vzájemné dohod�  zajistí  prodejce vyzvednutí  p�ímo u zákazníka. 
Spole� nost ALFA IN a.s. zajistí vyzvednutí a likvidaci vy�azeného 
elektroza�ízení na vlastní náklady od prodejce pop�. dle dohody p�ímo od 
zákazníka.  

Tento zp� tný odb� r elektroza�ízení bude zajišt� n do 5 kalendá�ních dn�  od 
data oznámení zám� ru vrácení uvedeného za�ízení. 

 
Pro u�ivatele v zemích Evropské unie: 
Chcete-li likvidovat elektrická a elektronická za�ízení, vy�ádejte si pot �ebné 
informace od svého prodejce nebo dodavatele 
 
 

 


