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1. UVOD

V& eny spot ebiteli,
spole nost ALFA IN a.s. Vam d kuje za zakoupeni naseho vyrobku av i, e budete
s nasim strojem spokojeni.

Sva ovaci invertor PEGAS 160/200 T PULSE je ur en pro profesionalni sva ovani metodou
TIG s vysokofrekven nim zapalenim oblouku (HF) s volbou pulzniho re imu a metodou
MMA (obalena elektroda).

Sva ovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze v ramci technickych
ustanoveni. Spole nost ALFA IN nep ijmev adném p ipad zodpov dnost za Skody
vzniklé nevhodnym pou itim. P ed uvedenim do provozu sip e t te pe liv tento navod
k obsluze.

V navodu budou stroje PEGAS 160 T PULSE HF a PEGAS 200 T PULSE HF ozna ovany
zkracen jako PEGAS T PULSE.

Stroje spl uji po adavky odpovidajici zna ce CE.

Pro udr bu a opravy pou ivejte jen originalni nahra dni dily. K dispozici je Vam samoz ejm
nas servis.

s\ U

we make it easy
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2. BEZPE NOST PRACE

2.1 OCHRANA OSOB

Z bezpe nostnich d vod je p i sva ovani nutné pou it ochranné rukavice. Tyto
rukavice Vas chrani p ed zasahem elektrickym proudem ( nap ti okruhu p i chodu
naprazdno). Déle Vas chrani p ed tepelnym za enim a p ed odst ikujicimi kapkami
havého kovu.

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

Nedivejte se do své& eciho oblouku bez ochrany obli ejea o i.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista sva eni musi byt informovany o nebezpe ia
musi byt vybaveny ochrannymi prost edky.

P i sva ovani, zvlaSt v malych prostorach, je t eba zajistit dostate ny p isun erstvého
vzduchu, nebo p i sva ovani vznika kou a Skodlivé plyny.

U nadr i na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i pra zdnych) neprovad jte sva e ské
prace, nebo hrozi nebezpe i vybuchu.

V prostorach s nebezpe im vybuchu plati zvliastni p edpisy.

Sva ovaneé spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi spl ovat zvlastni

bezpe nostni po adavky. Jedna se zejména o kolejnice, tla k. nadoby a pod. Tyto spoje
smi provad t jen kvalitn vysSkoleni sva e 1.

2.2 BEZPE NOSTNiP EDPISY

P ed zapo etim prace se sva ovacim strojem je t eba se seznamit s ustanovenimi

v SN 050601a normou SN 050630.

S lahvi CO2 nebo sm snymi plyny je t eba zachazet podle p edpis pro praci

s tlakovymi nadobami obsaenychv SN 0783 05avnorm SN 07 85 09.

Sva e musi pou ivat ochranné pom cky.

P ed ka dym zasahem v elektrické asti, sejmutim krytu nebo iSt nim je nutné odpojit
za izeni ze sit .

3. PROVOZNi PODMINKY

Uvedeni p istroje do provozu smi provad t jen vySkoleny personal a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Vyrobce neru i za Skody vzniklé neodbornym pou itim a
obsluhou. P iudrb aoprav pou ivejte jen originalni ndhradni dily od firmy A LFA IN.
Sva ovaci stroj je zkousen podle normy pro stupe kryti IP 23, co zajiS uje ochranu
proti vniknuti pevnycht leso pr m ruv tSim ne 12 mm a ochranu proti Sikmo

st ikajici vod a do sklonu 60° .

Stroj musi byt umist n tak, aby chladici vzduch mohl proudit vzduchovymi St rbinami.
V prostoru chladiciho kanalu nejsou umist ny adné elektronické sou astky, p esto je
nutné dbat na to, aby do stroje nebyl nasavdn adny kovovy odpad (nap . p i obrdb ni).
U sva ovaciho stroje je t eba provést periodickou revizni prohlidku jednou za 6/12

m sic pov enym pracovnikem podle SN 331500,1990 a SN 050630,1993 — viz
odstavec Udr ba a servisni zkousky.

Veskeré zasahy do el. za izeni, stejn tak opravy (demonta si ové vidlice, vym nu
pojistek) smi provad t pouze opravn na osoba.

P islusnému si ovému nap ti a p ikonu musi odpovidat si ova vidlice.

PEGAS T PULSE je vybaven funkci ,HOT START" pro perfektni zapalovani, funkci

" ARC-FORCE" zabezpe ujici stabilni oblouk pro metodu MMA a “ANTI-STICK" pro
zabran ni p ilepeni elektrody ke sva enci.
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Stroj sva uje metodou TIG s s vysokofrekven nim zapalenim oblouku (HF) nebo
dotykovym zapalovanim (LIFT ARC).

Upozorn ni  Prodlu ovaci kabely nesmi mit vodi e smenSimpr ezem ne
3x2,5 mm2. Stroj Ize provozovat na jednofazovém gen  eratoru el. proudu 9 kVA
(1x230V/50Hz) a vice, ktery ma zajiSt nou stabilizaci nap ti + 10%. Generatory
s ni Sim vykonem mohou stroj poskodit.

Upozorn ni  Byl-li stroj p emist n z prostoru s nizkou teplotou do vyrazn
teplejSiho prost edi, m e dojit ke kondenzaci vihkosti, zejména uvnit sva e ky. Dojde tim
ke sni eni elektrické pevnosti a zvySeni nebezpe i el. p eskoku hanap ov namahanych
dilech a tim v& nému poSkozeni stroje. Je proto nez bytné, nastane-li tato situace, ponechat
sva e ku cca 1 hodinu v klidu, aby doslo k vyrovnani teploty s okolim. Tim ustane p ipadna
kondenzace. Teprve po uplynuti této doby je mo né s va e ku p ipojit k siti a spustit.

Stroj je nutné chranit p ed:

a) vlhkem a deSt m

b)  mechanickym posSkozenim

c) pr vanem a p ipadnou ventilaci sousednich stroj

d) nadm rnymp et ovanim-p ekro enim tech. parametr
e) hrubym zachazenim

4. TECHNICKA DATA

PEGAS 160 T PULSE Jednotky

Metoda MMA TIG

Si ové nap ti V/IHz 1x230/50-60

Jist ni A 16 T *)

Max. si ovy proud 11 A 32,0 23,0
Max. efektivni proud |15 A 16,0 11,5
Rozsah sva . proudu AN 5/20,2 - 160/26,4 5/10,2 - 160/16,4
Nap ti naprdzdno Uy Vv 61,0 **) 61,0 **)
Sva ovaci proud (DZ=100%) 1,/U, AN 80/23,2 80/13,2
Sva ovaci proud (DZ=60%) I,/U> ANV 100/24,0 100/14,0
Sva ovaci proud (DZ=x%) I,/U, AN 25%=160/26,4 25%=160/16,4
U inik cos 0,8

T ida izolace F

Kryti IP23S

Normy EN 60974-1

Rozm ry (S xd x V) mm 140x370x230

Hmotnost kg 7,5
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PEGAS 200 T PULSE Jednotky

Metoda MMA TIG

Si ové nap ti V/IHz 1x230/50-60

Jist ni A 16 T *)

Max. si ovy proud 11 A 34,5 29,5
Max. efektivni proud lies A 18,9 14,8
Rozsah sva . proudu AV 5/20,2 - 170/26,8 5/10,2 - 200/18,0
Nap ti naprdzdno Uy Vv 65,0 **) 65,0 **)
Sva ovaci proud (DZ=100%) 1,/U, ANV 100/24,0 100/14,0
Sva ovaci proud (DZ=60%) I,/U> ANV 130/25,2 130/15,2
Sva ovaci proud (DZ=x%) l,/U, AN 30%=170/26,8 25%=200/18,0
U inik cos 0,8

T ida izolace F

Kryti IP23S

Normy EN 60974-1

Rozm ry (S xd x V) mm 140x370x230

Hmotnost kg 8,2

*) Stroj je standardn vybaven vidlici 16A pro p ipojeni k jednofédzoveé siti 1 x 230V.
Je-li stroj provozovan ve vySSich oblastech zati en i, kdy proudovy odb r ze sit p ekra uje
hodnotu 16A, je mo né p ipojit stroj ke t ifazové siti 3x400/230V TN-S (CS). Podminkou je
pou iti p tikolikové vidlice 32 A na si ovém kabelu a p ipojeni na fazové nap ti. erny
(hn dy) vodi p ipojit k jedné fazi (nap . L1), modry vodi k nulovému vodi i (N) a
zeleno luty vodi  k ochrannému vodi i ,PE". V tomto p ipad je mo né p ipojit stroj do
t ifazové zasuvky, kterd smi byt jiSt na jisticim prvkem max. 25A.
Pozor! Nep ipojit na sdru ené nap ti (mezi 2 faze)!

DalSi mo nosti je p ipojeni stroje napevno k samostatnému vyvodu s jiSt nim max.
25A.

Tyto Upravy smi provad t pouze osoba s elektrotechnickou kvalifikaci, kter a
sou asn posoudistavsit v mist p ipojeni arozhodne zda bude mo né takto stroj
p ipojit.

**) V klidovém stavu stroje je nap ti naprazdno sni eno na hodnotu cca 20 V, na
plnou hodnotu se zvysi v okam iku, kdy odpor sva ovaciho okruhu klesne pod cca 1000W
(p i dotyku elektrody s materialem). Toto eSeni sni uje riziko Urazu elektrickym proudem.

S Stroj ozna eny timto symbolem je mo né pou it pro sva ovani v prostorach se
zvySenym nebezpe im Urazu elektrickym proudem.

Konstrukce stroje je provedena tak, e v adném p ipad , anip iselhani usm r ova e,
neni p ekro ena dovolena Spi kova hodnota nap ti naprazdno podle SN EN 60974-1, tj.,
113V stejnosm rnych nebo 68V st idavych.

Upozorn ni  Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu m e byt prop ipojeni
za izeni k ve ejné distribu ni siti nutny souhlas rozvodnych zavod
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4.1 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Sva ovaci stroj je z hlediska odruSeni ur en p edevsim pro pr myslové prostory.
Spl uje poadavky SN EN 60974-10.

B hem provozu, zejména b hem zapalovani oblouku HF, m e byt zdrojem ruseni
pro citlivé elektronickeé za izeni, nap . po ita e, radiové a televizni p ijima e, citlivé m ici
p istroje, kardiostimulatory a naslouchaci za izeni.

V p ipad provozovani v obytnych a jinych prostorach m e byt nutné realizovat
opat eni - viz EN 60974-10.

Upozorn ni  Uivatele upozor ujeme, e je odpov dny za p ipadné rudeni ze
sva ovani.

5.P ISLUSENSTVI STROJE

5.1 SOU AST DODAVKY

Kod Nazev
PEGAS T PULSE
7.511.249 Popruh Pegas

5.2 P ISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU

Upozorn ni  Ho &k je pot eba volit podle pou ivaného proudového rozsahu.
ALFA IN a.s. neodpovida za poSkozeni sva ovacich ho 4k vlivem p eti eni

Kaod Nazev

VMO0184-1 glsdeig:npéllyn. Alfin,ATA PULS,PEGAS TIG 3m G1/4, D 9.5
7S2.A001 Ho ak ABITIG 17 4m 35-50

7S2.A002 Ho ak ABITIG 17 8m 35-50

VM0253 Kabely PEGAS 2x 3m 35-50 160A

3549 Ventil red.AR OXY MAXI PC 2 manometry

5.0160 Box pro PEGAS 500 x 180 x 585 mm ERVENY

5.0110 Box pro PEGAS 130 - 160

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




6. POPIS STROJE A FUNKCI

6.1HLAVNI ASTI STROJE

Obr. 1 - Hlavni &sti stroje, p edni a zadni pohled

Poz. Nazev

Ovladaci panel

Konektor p ipojeni plynu

Rychlospojka (-)

Konektor ovladani ho aku

Rychlospojka (+)

Hlavni vypina

Si ovy kabel

0 N 0|~ W NP

Konektor p ivodu ochranného plynu z plynové lahve

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




6.2 OVLADACI PANEL

Obr. 2 — Ovladaci panel

Poz. Nazev
9 LED HOT START — pouze MMA
10 LED ARC FORCE - pouze MMA
11 LED zapnuti stroje
12 LED p eh ati nebo p ep ti v siti
13 Display parametr
14 LED vyb ru pulzniho re imu — pouze TIG
15 MMA - pozice p epina e metody 17, enkodérem 21 |ze nastavit pouze proud
25, HOT START 9 a ARC FORCE 10
16 Nastaveni pr toku plynu - pozice p epina e metody 17,
P epina vyb ru metody
1. MMA obalend elektroda
2. TIG nastaveni pr toku plynu — nelze sva ovat s touto volbou
17 3. TIG LA start 4T
4. TIG LA start 2T
5. TIG HF start 4T
6. TIG HF start 2T
18 TIG LA 4T — zapéleni TIG dotykem, ty takt - pozice p epina e metody 17
19 TIG LA 2T — zapaleni TIG dotykem, dvoutakt - pozice p epina e metody 17,
startovaci proud a koncovy proud jsou nastaveny na 5 A, nelze m nit

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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20 TIG HF 4T — zapaleni TIG HF, ty takt - pozice p epina e metody 17

ENKODER
1. zma knutim p epina mezi volbou parametru k nastaveni a vlastnim
nastavenim parametru
21 2. otd enim nastavuje hodnoty respektive vybira parametry k dalSimu
nastaveni
3. po zapnuti stroje, nebo pokud neni provedeno sti  sknuti enkodéru,
rovnou m ni parametry hlavniho sva ovaciho proudu — LED 25

22 LED p edfuk plynu - pouze TIG

23 LED startovaci proud - pouze TIG

24 LED nab h proudu - pouze TIG

25 LED sva ovaci proud — vSechny metody

26 LED spodni proud — pouze TIG, pouze pokud sviti LED 14 pulz

27 LED frekvence pulzu - pouze TIG, pouze pokud sviti LED 14 pulz

28 LED S§i ka pulzu - pouze TIG, pouze pokud sviti LED 14 pulz

29 LED dob h proudu - pouze TIG

30 LED koncovy proud - pouze TIG

31 LED dofuk plynu - pouze TIG

TIG HF 2T — zapaleni TIG HF, dvoutakt - pozice p epina e metody 17,

32 startovaci proud a koncovy proud jsou nastaveny na 5 A, nelze m nit

6.3PRINCIP NASTAVENiI PARAMETR

Stroj po zapnuti v dy automaticky nabizi ke zm n hlavni sva ovaci proud LED 25
o Mo
LT
t-¢-1Hz . Po jakékolizm n parametr stroj automaticky p epne na hlavni
sva ovaci proud po 3 s ne innosti enkodéru.
Ota enim enkodéru 21 se m ni parametry.

Stisknutim enkodéru se aktivuje jeho funkce vyb ru jiného parametru. Funkce je aktivni

3 s. Pokud b hemt chto 3 s nedojde k vyb ru jiného parametru oto enim enkodéru,

funkce se deaktivuje a enkodér bude schopen regulovat pouze hlavni proud. Pro zm nu

jiného parametru je v takovém p ipad pot eba op tzma knout enkodér 21 a jeho
pooto enim vybrat LED s jinym parametrem.

Po vyb ru LED s jinym parametrem zma kn te enkodér 21, p isluSna LED za ne blikat.

B hem nasledujicich 3 s je mo né pooto enim enkodéru 21 zm nit parametr. Ulo eni
se provede zma knutim enkodéru 21 a pooto enim enkodéru je mo né vybrat dalSi
parametr k nastaveni. Nebo se parametr automaticky ulo i po uplynuti 3 s a stroj
nabidne LED 25 — hlavni sva ovaci proud - k nastaveni nebo ke sva ovani.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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6.4P IKLAD NASTAVENI NAB HU PROUDU

ol 1l

_—_HF

HLA L*"@‘Z\n'.

P epina em 17 zvolte metodu ~ — , sviti LED 25 h-@-iHz .
o Mo
i o e i

Zma kn te enkodér 21 a jeho pooto enim vyberte LED 24~ b1 Hz

Zma kn te enkodér 21 op t, LED 24 za ne blikat. Otd enim enkodéru m ete zm nit
nastaveni asu nab hu proudu.

Zma kn te enkodér 21 pot eti. Tim ulo ite parametr. Pokud nezméa knete enkodeér,
parametr bude automaticky ulo en a rozsviti se LED 25 — hlavni sva ovaci proud.

6.5 ZVOLENI PULZNIHO RE IMU
P epina em 17 zvolte metodu po adovanou metodu TIG, sviti L ED 25

o T
LT
l--@-1Hz
HopF
i o1 Ne
Zma& kn te enkodér 21 a jeho pooto enim vyberte LED 14~ b--@-1 Hz

Zma& kn te enkodér 21 op t, LED 14 za ne blikat. Zma knutim enkodéru po t eti
zapnete pulzni re im. Na displeji 13 se objevi “on“ (anglicky zapnuto). Funkce bude
automaticky ulo ena a rozsviti se LED 25 — hlavni s va ovaci proud.

Analogicky je mo no pulz vypnout. Pouze vyberte “O FF* — anglicky vypnuto.

7. UVEDENI DO PROVOZU

7.1P IPRAVA STROJE PRO MMA RE IM

Sva ovaci stroj p ipojte si ovou vidlici k siti 1x230 V, 50/60 Hz

P epn te p epina metody (obr. 2, poz. 17) do polohy MMA (obr. 2, poz. 15)
P epn te hlavni vypina (obr. 1, poz. 6) do pozice “I*.

P ipojte dr ak elektrod do rychlospojky + (obr. 1, po z. 5) a zemnici kabel do

rychlospojky - (obr. 1, poz. 3) v souladu s polaritou po adovanou vyrobcem elektrod na

obalu elektrod (m e byt tedy zapojeno obracen ).
Enkodérem regulace (obr. 2, poz. 21) nastavte sva ovaci proud, ktery se zobrazi na
displeji (obr. 2, poz. 13)..

Analogicky podle 5.4 P IKLAD NASTAVENI NAB HU PROUDU sim ete upravit miru

HOT START a ARC FORCE.

Upozorn ni  Davejte pozor, aby se elektroda
nedotkla adného kovového materialu, proto e v tomt oreimuje p izapnutém
stroji na rychlospojkach sva  ovaciho stroje stale sva ovaci nap ti.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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7.2P IPRAVA STROJE PRO TIG RE IM

P ipojte TIG ho ak do rychlospojky - (obr. 1, poz. 3).

P ipojte zemnici kabel do rychlospojky + (obr. 1, poz. 5).

P ipojte plynovou hadici od konektoru reduk niho ventilu na plynové lahvi a ke
konektoru na zadnim panelu (obr. 1, poz. 8).

P ipojte plynovou hadici ho aku do konektoru (obr. 1, poz. 2).

P ipojte kabel ovladani ho éku ke konektoru (obr. 1, poz. 4).

P epina em metody (obr. 2, poz. 17) zvolte po adovanou TIG METODU

Symbol Popis

LA AT LA — ty takt, kontaktni zapaleni

'_._‘U._ LA 2T LA — dvoutakt, kontaktni zapaleni

‘._;L._HF 4T HF — ty takt, HF (vysokofrekven ni) zapaleni
__1_|_i|: 2T HF — dvoutakt, HF (vysokofrekven ni) zapaleni

8. ASOVE FAZE SVA OVANI V TIG RE IMU

8.1 REIM 2T - DVOUTAKT

proud

Plyn

Dob h proudu

A

(D P edfuk plynu
@ Dofuk plynu

ALFAIN a.s. ©
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82REIM4T - TY TAKT

Sva ovaci . Dob h

proud proudu
BA  eeeeeeeeeeeeeen J ........ \

: : Koncovy
'_ proud

@ @

Plyn
b

A

h

@ P edfuk plynu
@ Dofuk plynu

9. TABULKY ZAKLADNIHO NASTAVENI PRO TIG
Tabulka nastaveni pro sva ovani nerezovych oceli stejnosm rnym proudem:

tlous ka wolfram. p idavny sva ovaci mno stvi hubice
plech elektroda material proud argonu ho aku
mm pr m r mm pr m rmm A l/min pr m rmm
1 1 1,5 40-60 3 10
1,5 1,5 1,5 50-90 4 10
2 2 2 80-100 4 12
3 2-3 2-3 90-140 5 12
4-5 3-4 3-4 110-180 5 12
Tabulka nastaveni pro sva ovani m d nych plech :
tlous ka | wolfram. | p idavny | sva ovaci mno stvi hubice p edeh ev
plech elektr. material proud argonu ho aku
mm prmr prmr A I/min Pnrmm r 0
mm mm
15 70-80 10 150
2,5 120-140 10 150
3 130-160 10 200

ALFAIN a.s. ©
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10. OBECNE INFORMACE O SVA OVACICH METODACH

10.1 MMA SVA OVANI

Vyrobci elektrod uvadi na obalech polaritu a velikost sva ovaciho proudu. K zapaleni
oblouku se elektrodou Skrtd o materiél. Pro snazsi zapéleni oblouku je stroj vybaven funkci
HOT START, ktera po ur itou kratkou dobu na za atku zabezpe uje vysSi proud, ne je
nastaveny sva ovaci proud.

V pr b hu sva ovani jde o to zabezpe it plynulé odtavovani kapek materialu z
elektrody. Aby se p edeslo zhasnuti oblouku vlivem kratkého spojeni mezi elektrodou a
tavnou lazni, vyu iva se funkce ARC FORCE - kratkod obé zvySeni sva ovaciho proudu
oproti nastavené hodnot .

V p ipad , e elektroda ulpi na sva enci, po ur ité dob kratkého spojeni vypne
funkce ANTI STICK p ivod proudu do generatoru, aby se elektroda ne havi la a Sla snadno
odd lit od sva ence .

10.2 TIG SVA OVANI

P i TIG (Tungsten Inert Gas) sva ovani je pod ochrannou atmosférou inertniho plynu
(argon) zapalen elektricky oblouk mezi netavici se elektrodou ( isty wolfram nebo jeho
slitiny) a sva encem.

TIG LIFT ARC metoda je zapaleni oblouku Skrtnutim elektrody o sva enec (obr. 3).
Stroj zabezpe uje nizky zkratovy sva ovaci proud, aby bylo minimalizovano mno stvi
wolframovych vm stk ve sva enci. Nicmén tento zp sob nezaru uje nejvysSi kvalitu svar
na za atku.

a) b) C)
Obr. 3 - LIFT ARC

zapaleni oblouku
5./ X

TIG HF je bezdotykova metoda zapaleni oblouku pomoci vysokonap ového
zapalovani (HF), kterda umo uje pohodIné zapaleni oblouku a zamezi vniknuti
wolframovych astic do sva ence.

TIG SVA OVANI STEJNOSM RNYM INVERZNIM PROUDEM

Umo uje sva ovani slitin s oxida nim povrchem, kde je tavici bod oxida niho
povrchu vySSi ne tavici bod slitiny (nap . hlinik a jeho slitiny). Narozdil od p edchézejicich
metod zde je TIG ho ak p ipojen k rychlospojce - a zemnici kabel k rychlospojce +. Tato
metoda vystavuje elektrodu vysokému teplu a v d sledku toho pak dochazi ke zna nému
opot ebeni elektrody. Proto je vhodné touto metodou sva ovat pouze ni Simi proudy.

UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO STEJNOSM RNY
PROUD

Funk ni konec W-elektrody se brousi a lesti do tvaru ku ele s vrcholovym Uhlem,
ktery je zavisly na velikosti sva ovaciho proudu. Doporu ujeme Spi ku elektrody
zaoblit R = 0,4 mm.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Sva ovaci proud Uhel
do 20 A 30°
od 20 do 100 A 60° - 90°
od 100 do 200 A 90° - 120°
nad 200 A 120°

Obr. 5 - Uhel brouseni konce W el.

Obr. 5 - BrouSeni W elektrody, vlevo spravn , vpravo Spatn

11. UDR BA A SERVISNi ZKOUSKY

Za izeni vy aduje za normalnich pracovnich podminek mi nimalni oSet ovani a
adr bu. Ma-li byt zaru ena bezchybna funkce a dlouha provozuschopnost, je t eba
dodr ovat ur ité zasady:

stroj smi otev it pouze nés servisni pracovnik nebo vySkoleny odbornik - elektrotechnik

p ile itostn je t eba zkontrolovat stav si ové vidlice, si ového kabelu a sv& ecich
kabel

jednou a dvakrat do roka vyfoukat celé za izeni tlakovym vzduchem, zejména
hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpe i poSkozeni elektronickych sou astek
p imym zdsahem stla eného vzduchu z malé vzdalenosti!

11.1 KONTROLA PROVOZNi BEZPE NOSTI STROJE

P edepsané ukony zkousek, postupy a po adovana dokume ntace jsou uvedeny
v SN EN 60974-4.

12. SERVIS

12.1 POSKYTNUTI ZARUKY

Obsahem zaruky je odpov dnost za to, e dodany stroj ma v dob dodéani a po dobu
zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.
Odpov dnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaru nilh t ,

spo iva v povinnosti bezplatného odstran ni vady vyrobcem stroje nebo servisni
organizaci pov enou vyrobcem.

Zaru ni doba je 24 m sic od prodeje stroje kupujicimu. Lh ta zaruky za inab et
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dnem p edani stroje kupujicimu, p ipadn dnem mo né dodavky. Do zaru ni doby se
nepo ita doba od uplatn ni opravn né reklamace a do doby, kdy je stroj opraven.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl sva ovaci stroj pou ivan zp sobemak u el m,
pro které je ur en. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimo adna opot ebeni, ktera
vznikla nedostate nou pé i izanedbéanim izdanliv bezvyznamnych vad, nespln nim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti nebo sni eny mi schopnostmi, nedodr enim

p edpis uvedenych v navodu pro obsluhu a udr bu, u ivanim stroje k 4 el m, pro
které neni ur en, p et ovanim stroje, by ip echodnym. P iudrb stroje musi byt
vyhradn pou ivany originélni dily vyrobce.

V zaru ni dob nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zm ny na stroji, které mohou mit
vliv na funk nost jednotlivych sou asti stroje.

Naroky ze zaruky musi byt uplatn ny neprodlen po zjist ni vyrobni vady nebo
materialové vady a to u vyrobce nebo prodejce.

Jestlie se p izaru nioprav vym nivadny dil, p echazi vlastnictvi vadného dilu na
vyrobce.

12.2 ZARU Ni APOZARU Ni OPRAVY
Zaru ni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
Obdobnym zp sobem je postupovano iv p ipad pozaru nich oprav.
Reklamaci oznamte na tel. isle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-mailu:
servis@alfain.eu

13. LIKVIDACE ELEKTROODPADU
Informace pro u ivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych za izeniv R:

Spole nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektroza izeni, a proto je povinna zajistit
zp tny odb r, zpracovani, vyu iti a odstran ni elektroodpadu.

Spole nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému (pod
eviden nim islem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zaji$ uje financovani nakladani
s elektroodpady.

Tento symbol na produktech anebo v pr vodnich dokumentech
znamena, e pou ité elektrické a elektronické vyrob ky nesmi byt p idany
do b ného komunalniho odpadu.

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zp t ke svému prodejci a to
bu osobn nebo po vzijemné dohod zajisti prodejce vyzvednuti
p imo u zakaznika. Spole nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vy azeného
elektroza izeni na vlastni naklady od prodejce pop . dle dohody p imo od zékaznika.
Tento zp tny odb r elektroza izeni bude zajist n do 5 kalenda nich dn od data
oznameni zam ru vraceni uvedeného za izeni.

Pro u ivatele v zemich Evropské unie:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka za izeni, vy adejte si pot ebné informace
od sveho prodejce nebo dodavatele.
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