SVAROVACI SYNERGICKY STROJ

ALFIN 250 MPK
ALFIN 250 MPK HD
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1 UVOD

Vazeny spotrebiteli,

spole€¢nost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a
VeFi, Ze budete s nasSim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Spole¢nost ALFA IN a.s. nepfijme v Zzadnem
pripadé zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim
do provozu si prectéte peclivé tento navod k obsluze.

Stroje spliuji poZzadavky odpovidajici znacce CE.

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

ALFIN 250 MPK / ALFIN 250 MPK HD je multifunk&ni invertorovy
generator svarovaciho proudu, ktery svafuji v nize uvedenych metodach:

a) MIG/MAG - SG2, SG3, trubickové draty, nerezy, hlinik nebo CuSis.
b) E - obalenou elektrodou (MMA)
c) TIG s dotykovym zapalenim plynuly/pulzni

S Stroj je mozZné pouzit pro svarovani v prostorach se zvySenym
nebezpecim drazu elektrickym proudem.

N2
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2 BEZPECNOST PRACE

2.1 OCHRANA OSOB

Z bezpec&nostnich duvodu je pfi svafovani nutné pouZzit ochranné rukavice
a kompletni ochranny odév uréeny pro svarecske prace.

Tyto ochranné pomucky Vas chrani pfed zdsahem elektrickym proudem

( napéti okruhu pfi chodu naprazdno), pred tepelnym a ultrafialovym
zarfenim a pred odstfikujicimi kapkami Zhavého kovu. Tato zafeni mohou
zpusobit popaleniny kize.

Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné oteviené boty, nebot kapky
Zhavého kovu mohou zpusobit popaleniny.

Nedivejte se do svafeciho oblouku bez ochrany obliCeje a o€i. Pouzivejte
vzdy kvalitni svarovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

Pfi zapalovani oblouku v rezimu TIG HF je generovano vysoké napéti.
Dbejte proto na dobry stav isolace hofaku a zemnici ho kabelu.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svarfeni musi byt informovani o
nebezpedi a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

Pfi svafovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateény
pfisun ¢erstvého vzduchu, nebot’ pfi svarovani vznika kour a Skodlivé
plyny.

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

V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfiovat
zvlastni bezpecnostni poZzadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalitné vysSkoleni svareci.

2.2 BEZPECNOSTNI PREDPISY

Pred zapocetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit

s ustanovenimi v CSN a normou CSN 050630.

S tlakovymi lahvemi s ochrannymi plyny je tfeba zachazet podle pfedpisu
pro préaci s tlakovymi nadobami obsazenych v CSN 07 83 05 a v normé
CSN 07 85 09.

Svéare€ musi pouzivat ochranné pomducky.

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

EN 60974-1 norma: Napéti naprazdno - nejvySsi napéti, se kterym je
mozné pfijit do kontaktu pfi svafovani je napéti naprazdno mezi
svarovacimi vyvody. Na tomto stroji napéti dosahuje 76 V.
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3 PROVOZNi PODMINKY

» Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vySkoleny persondl a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruci za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi tdrzbé a opravé pouZzivejte jen
originalni nadhradni dily od firmy ALFA IN.

» Svarovaci stroj ALFIN 250 MPK je zkouSen podle normy pro stupen kryti IP
23, coz zajistuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o prméru vétsSim
neZ 12 mm a ochranu proti $ikmo stfikajici vodé aZ do sklonu 60°.

e Svarovaci stroj ALFIN 250 MPK HD je zkouSen podle normy pro stupen
kryti IP 21, 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 30°

« Je nepfipustné spojovat vice stroju paralelné nebo sériové.

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

* U svafovaciho stroje je tfeba proveést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 mésict povéfenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a CSN
050630,1993 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky.

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

» Svareci stroj je od vyrobce nastaven na 3x400 V s toleranénim rozsahem
+ 15%, coZ dovoluje provoz zafizeni v siti ~3x380 V.

o Prislusnému sitovému napéti a pfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

. @ Upozorn éni@ Sit'ové prodluzovaci kabely museji mit vodi ¢e

o prafezu minimaln & 4x2,5 mm?. Stroj Ize provozovat na t Fifazovém
generatoru el. proudu o vykonu 12kVA (3x400V/50Hz) a vice, s
garantovanou stabilizaci nap éti + 15% a lepSi. Generatory s nizSim
vykonem mohou stroj poskodit.
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. @ Upozorn énl'@ Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou do

vyrazneé teplejSiho prostfedi, miZe dojit ke kondenzaci vihkosti, zejména
uvnitf svare€ky. Dojde tim ke snizeni elektrické pevnosti a zvySeni
nebezpedi el. pfeskoku na napétové namahanych dilech a tim vaznému
posSkozeni stroje. Je proto nezbytné, nastane-li tato situace, ponechat
svarecku cca 1 hodinu v klidu, aZ dojde k vyrovnani teploty s okolim. Tim
ustane pfipadna kondenzace. Teprve po uplynuti této doby je mozné
svarecCku pripojit k siti a spustit.

e Stroj je nutné chranit pred:
a) vihkem a deStém
b) mechanickym posSkozenim
c) prUvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju
d) nadmérnym pfretézovanim - pfekrocenim tech. parametrd
a) hrubym zachazenim
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4 TECHNICKA DATA

Sitové napéti

3x400 V~ +15% / 50-60 Hz

Jisténi 16A pomalé

U&innost 85%

Svarovaci metoda MIG TIG MMA
Zatézovatel 30% 100% 40% 100% 40% 100%
Svarovaci proud 250 A 140A 200A 130A 200A | 130A
Pracovni napéti 26,5V 21V 18V 15,2V 28V 25,2V
Max. vstupni proud 15,3A 9,2A 13A
Max.efekt. vstup. 8.4A 5.8A 8.2A
proud

Max. prikon 10,6kVA |5,8kVA | 6,3kVA | 4,9kVA | 9kVA |5,7kVA
Napéti naprazdno 9V oV 76V
Trida izolace H

Kryti IP 23 (IP21)*

Chlazeni AF

Normy EN 60974-1 / EN 60974-10

Rozmeéry zdroje

290 x 520 x 465mm (470 x 841 x 556 mm)*

Hmotnost zdroje

22kg (40kg)*

*) — Udaje v zavorce plati pro stroj Alfin 250 MPK HD

S

prostorach se zvySenym nebezpecéim Urazu elektrickym proudem

Konstrukce stroje je provedena tak, Ze v Zadném pfipadé&, ani pfi selhani

Stroj oznaceny timto symbolem je mozné pouzit pro svafovani v

usmérnovace, neni pfekro¢ena dovolena Spi¢kova hodnota napéti naprazdno

podle CSN EN 60974-1, j., 113 V stejnosmérnych nebo 68 V stfidavych

SVAROVACI SVAROVACI
METODA PARAMETR MIN MAX | DEFAULT
Svarovaci napéti 10 30 20 \Y
MIG/MAG :
Rychlost posuvu dréatu 2 20 - m/min
MMA Svarovaci proud 7 200 80 A
TIG Svarovaci proud 7 200 80 A

4.1 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA

Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uren predevsim pro prumyslove
prostory. Splfiuje pozadavky CSN EN 60974-10.

Bé&hem provozu, zejména béhem zapalovani oblouku HF, muaze byt
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zdrojem rusSeni pro citlivé elektronické zafizeni, napf. pocitace, radiové a
televizni pfijimace, citlivé méfici pristroje, kardiostimulatory a naslouchaci
zafizeni.

V pfipadé provozovani v obytnych a jinych prostorach muze byt nutné
realizovat opatfeni - viz EN 60974-10.

. @Upozorn énl'@ UZivatele upozor iujeme, Ze je odpov édny za
pFipadné ruSeni ze sva fovani.
» Osoby pouzivajici kardiostimulator se museji poradi t s |éka Fem.

5 PRISLUSENSTVI STROJE

5.1 SOUCAST DODAVKY ZDROJE

Nazev

zemnici kabel délky 3m se svorkou

hadi¢ka pro pfipojeni plynu

kladka pro drat o pramérech 0,6-0,8 mm/ 0,8-1,0 mm
redukce pro civku dratu 5 kg a 18 kg

pruvodni dokumentace podle Tp

5.2 PRISLUSENSTVI NA OBJEDNAVKU
5.2.1 SVAROVACIi HORAKY

Nazev Chlazeni
MB 24AK 3, 4, 5 m (MIG/MAG) plyn
ABITIG 26 EURO (TIG) plyn

@ Upozorném’@g Horak je potfeba volit podle pouzivaného proudoveho

rozsahu. ALFA IN a.s. neodpovida za poskozeni svafovacich hofaku vlivem
pretizeni.

5.2.2 JINE PRISLUSENSTVI

Kod Nazev

V9030041 Kabely ALFIN 2x3m BSB 35-50 s drzakem elektrod
K07-606.3100 Ventil red. AR man60 Ed2M

2352 Ventil red.CO2 s dvéma manomet

VMO0151 Hadice plyn. Alfin TIG 3m G1/4
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6 POPIS STROJE A FUNKCI

6.1 OVLADACI PANEL

-L1

.KPOT1}

I\/IID G1

Obrazek 1 - Ovladaci panel ALFIN 250MPK , ALFIN 250 MPK HD

Poz. Symbol Popis funkce

Zluta LED. Sviti-li, termostat pfehfati se rozepnul. V
takovém pripadé ponechejte stroj zapnuty, aby ventilator
. ochladil vykonové soucéastky. Druhou funkci L1 je, Ze pfi
zapnuti stroje se rozsviti na 3 sekundy. Béhem této doby
neni zadny proud na vystupnich rychlospojkach.

L2  HOLD Zelena LED. Sviti-li HOLD, na displeji D1a D2 jsou
zobrazeny posledni skute€né naméfené hodnoty.

L1

L3 ,'- Zelena LED sviti - indikuje napéti na rychlospojkach.

L4 A Zelena LED. Sviti-li, na displeji D1 jsou zobrazeny
ampery.

L5 m_ Zelena LED. Sviti-li, na displeji D1 je zobrazena rychlost

min posuvu dratu v metrech za minutu.

L6 V Zelena LED. Sviti-li, na displeji D1 jsou zobrazeny volty.

Displej zobrazujici

D1 PROUD/RYCHLOST POSUVU/PARAMETRY
D2 Displej zobrazujici napéti
El Kodér. Nastavuje napéti v MIG/MAG rezimu (D2 displej) a
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svarovaci proud v TIG nebo MMA rezimu (D1 displej)
Déle nastavuje parametry zvolené stiskem S3 tlacitka.
PFi volbé synergického programu umoziuje + korekci
napéti na D2 displeji, ktery pak zobrazi po 6 s necinnosti
nastavené synergické hodnoty.

POT

Potenciometr. Funguje pouze v MIG/MAG rezimu.

V manualnim rezimu nastavuje rychlost posuvu dratu.

V synergickém rezimu koriguje synergickou kfivku
(napéti/proud - zobrazeno na D2/D1); drzenim tladitka
hofaku je mozné zobrazit stavajici rychlost posuvu drétu.
Po 6 s ne€innosti D1 zobrazi opét hodnoty svafovaciho
proudu a D2 &islo vybraného programu.

S1

ﬁ Tlacitko nastaveni pratoku plynu. Pfi stisku se otevie

plynovy ventilek ve stroji a je mozné sefidit pratok plynu.

S2

4—8— rozbéhne posuv dratu a je mozné zavést drat do horaku.

Tlacgitko navedeni dratu. Stiskem a podrzenim se

Nastavena je rychlost 10 m/min.

S3

Tlacitko vybéru parametrd. Funguje pouze v MIG/IMAG
nebo TIG rezimu.

S4

Tlacitko vybéru rezimu 2T/4T (MIG/MAG a TIG).

S5

Tlacitko vybéru svarovaci metody.

6.1.1 TLACITKO S3 - vyb &r MIG/MAG a TIG parametr U

Viz odstavec 6.2 NASTAVOVANI PRI MIG/MAG REZIMU resp.
6.3 NASTAVOVANI PRI TIG REZIMU.

6.1.2 TLACITKO S4 - VYBER REZIMU

Symbol

Popis funkce

Dvoutakt MIG/MAG resp. dvoutakt Lift Arc u TIG

Ctyftakt MIG/MAG resp. &tyftakt Lift Arc u TIG

6.1.3 TLACITKO S5 - VYBER SVAROVACIi METODY

Symbol Popis funkce
(&) |MIGIMAG
D [wwa

(=)

TIG plynuly / puzni

ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS76-07
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6.2 NASTAVOVANI PRI MIG/MAG REZIMU

Drzenim tlaCitka S3 na dobu vice nez 2 s se otevie sub-menu
svarovacich programu. K dispozici je P.0 manualni program a nékolik
synergickych programud na nejbéznéjsi typy drata.

Tabulka na panelu vedle EURO konektoru hofaku obsahuje seznam
vSech dostupnych programu, viz Obrazek 4 - Konektory pfedniho panelu,

odstavec 6.4 .

Otacenim kodéru E1 se zobrazuje €islo programu a nazev materialu na D1 a
D2 displeji. Potvrzeni vybéru se provede zmacknutim tlacitka S3 nebo se
program zaktivuje automaticky pro 3 s po poslednim vybéru kodérem.

6.2.1 MIG/MAG PROGRAMY - TABULKA

Displej D1 | Displej D2 Funkce
P.0 --- MANUALNI
P.1 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 0,8mm Ar/CO,
P.2 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 1,0mm Ar/CO,
P.3 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 1,2mm Ar/CO,
P. 4 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 0,8mm CO,
P.5 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 1,0mm CO,
P.6 FE SYNERGICKY SG2/SG3 @ 1,2mm CO,
P.7 S.S. SYNERGICKY NEREZ @ 0,8mm Ar/CO,
P.8 S.S. SYNERGICKY NEREZ @ 1,0mm Ar/CO,
P.9 ALU. | SYNERGICKY AlMgs @ 1,0mm Ar
P.10 ALU. | SYNERGICKY AlMgs @ 1,2mm Ar
P.11 CUS. |SYNERGICKY CuSi; @ 0,8mm Ar
P.12 CUS. |SYNERGICKY CuSi; @ 1,0mm Ar

ALFA IN a.s.2009 ©
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6.2.2 SVAROVACI PARAMETRY MANUALNIHO PROGRAMU
4 )
4 MIG

X O O O O )
L7 L8 L9 L10

Obrazek 2 - Diagram MIG/MAG parametry

Obrazek 2 a tabulka Manualni program zobrazuje parametry, které
mohou byt vybrany stisknutim tladitka S3. VzZdy po zmacknuti tlacitka S3 se
rozsviti pfislusna LED, ktera tim znaci pfistupnost konkrétniho parametru. LED
automaticky zhasne do 3 sekund po posledni modifikaci. Kodérem E1 se méni
hodnoty parametrt a posledni zobrazené hodnoty se automaticky ulozi do
pameéti.

MANUALNI PROGRAM PO

LED | PARAMETR | MIN | MAX | DEFAULT POZNAMKY

L7 Nabéh 0 | 150 20 ms QEFAL_JITT hodnota je k
motoru dispozici

L8 | Dohofeni 1 | 150 70 | ms | DEFAULT hodnota je k

dispozici

Elektronicka Tvrdy oblouk - nizké

L9 |regulace 1 16 2 - | hodnoty, Mékky oblouk -
tlumivky vysoké hodnoty

L10 | Dofuk plynu 0 10 0,3 S

6.2.3 SYNERGICKE PROGRAMY

Pfi svafovani za pomoci synergickych programu jsou parametry nabéhu
motoru, dohofeni a induktance (tlumivka) naprogramovany vyrobcem jako
optimalni hodnoty (jsou zobrazovany na displeji D2 jako O - nula). + korekce
naprogramovanych parametrd je mozna pomoci kodéru E1. Hodnoty korekce
jsou zavislé na synergické kfivce a zvoleném svarfovacim proudu.

Ve v8ech synergickych programech Ize nastavit svafovaci energii + 3V
oproti synergické hodnoté. Zvolena hodnota napétové odchylky je zobrazena
na D2 displeji.

Synergicky program na nerez (P.7 a P.8) je sestaven pro material 308.
V pfipadé pouZiti jiného materialu je korekce svafovacich parametr
nezbytna.

Q‘g Upozorn éni @ Doporu éujeme drZet se tovarn & nastavenych
hodnot.
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-13-

6.3 NASTAVOVANI TIG REZIMU
TIC

oo

L11 L12 L13 L14
Obrazek 3 - Diagram TIG parametry

LED | PARAMETR | MIN | MAX | DEFAULT POZNAMKY
L11 Svarovacl 7 200 80 A | Primarni parametr
proud
L12 Dobéh 0,0 | 25,0 0,0 s | Primarni parametr
proudu
L13 | Koncovy pr. 7 200 7 A | Priméarni parametr
L14 | Dofuk 0,0 | 25,0 3,0 s | Primarni parametr
Sekundarni parametr
_ | Nabéh 00 | 250 0.0 S ph’stupnyzesub-r_nenu,
proudu zobrazeno na D1 jako
S.UP.
Sekundarni parametr
pFistupny ze sub-menu,
Spodni zobrazeno na D1 jako
" | proud 10 90 40 % | B.cU. _ ] )
Hodnota je udavana v %
nastaveného svar.
proudu.
Sekundarni parametr
- Frekvence 0,0 | 250 0 Hz | pfistupny ze sub-menu,
zobrazeno jako Fre

Obrazek 3 zobrazuje parametry, které mohou byt vybrany stisknutim
tlaCitka S3. Vzdy po zmacknuti tlaCitka S3 se rozsviti pfislusna LED, ktera tim
znaci pristupnost parametru konkrétniho parametru. L11 LED se automaticky
rozsviti za 3 s po posledni modifikaci.

Primarni parametry se voli pfimo stiskem tlaCitka S3, nékteré sekundarni
parametry mohou byt vybrany ze sub-menu, které se zpfistupni podrzenim
tlacitka S3 na dobu vice nez 2 s.

Obsah sub-menu: predfuk a dofuk plynu, ndbéh proudu, spodni proud pulzu a
frekvence pulzu.

Jakmile je parametr vybran, méni se jeho hodnoty kodérem E1 a
nastavené hodnoty se automaticky ulozi do paméti.

V rezimu TIG Ize svafovat v tzv. plynulém TIG rezimu a v pulznim TIG

ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS76-07
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rezimu. Vybér téchto rezimd se provede nastavenim parametru frekvence.

6.3.1 TIG PLYNULY

* V sub-menu pomoci tladitka S3 nastavit parametr Frekvence na OHz.
e Parametr Spodni proud pulzu nema v tomto rezimu vyznam.

6.3.2 TIG PULZNI
e V sub-menu pomoci tlaCitka S3 nastavit parametr Frekvence na 0.1-

250Hz.

e Parametr Spodni proud pulzu v tomto rezimu ovliviiuje velikost dodané
energie do svaru (¢im vysSi % spodniho proudu tim vétsi energie).

6.4 KONEKTORY PREDNIHO PANELU ALFIN
250MPK , ALFIN 250 MPK HD

Obrazek 4 - Konektory pfedniho panelu Alfin 250MPK , Alfin 250 MPK HD

Zn. Popis

P1 (-) rychlospojka svafovaciho kabelu

P2 (+) rychlospojka svafovaciho kabelu

P3 EURO konektor

P4 Konektor pro zménu polarity P1 EURO konektoru

ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS76-07




6.5 ZADNI PANEL

Obrazek 5 - Prvky zadniho panelu Alfin 250MPK / 250MPK HD

Zn. Popis
C1 PFivodni kabel 4 x 2,5 mm?, 4 m dlouhy
11 Hlavni vypinac

Al Konektor pro pfipojeni plynové hadice
F1 Pojistka ovladaciho okruhu

@Upozorn éni@ V pfipadé, Ze je stroj p Fipojen p Fivodnim
kabelem k siti a je vypnut hlavnim vypina éem do pozice “O“, n ékteré

sou ¢asti stroje jsou pod proudem. Proto je nutné stroj odpoijit od sit &
pfFed otev Fenim.

6.6 ZVUKOVY ALARM

K ochrané generatoru je stroj vybaven zvukovym alarmem: V pfipadé, ze
prumeérny svarovaci proud presahuje hodnotu 260 A na dobu vice nez 1s, je
blokovana funkce primarniho invertoru a je spustén zvukovy alarm.

6.7 RESET PARAMETRY

Pro nahrani DEFAULT parametrd (tovarniho nastaveni) vypnéte stroj,
drzte zmacknuté S3 a S5 tlacitka a pfi stisknutych téchto tlacitkach zapnéte
stroj hlavnim vypinaem. Hodnota DEFAULT parametru je uvedena v
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tabulkach v kapitole 6.2.2 a 6.3.

Poz. Nazev
6.8 POSUV DRATU A 1 | zajidtovaci matice
DRZAK CiVKY 2 | Sroub brzdy
1 2 3 4 3 Télo drzaku
4 Trn drzaku
S D
& Ni (& ?
5 /6 7
Poz. Nazev

Kladka pfitlacna

Matice pfitlaku

Motor

Zavadéci bovden

Konektor EURO

Zajistovaci dil

Kladka

D[N0 [WIN|F

Ozubené kolo

Obrazek 6 - Mechanismus posuvu dratu
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Obrazek 7 - Drzak civky dratu
6.8.1 PREHLED KLADEK POSUVU DRATU

-17-

Alfin 250MPK
Alfin 250MPK HD
Typ drazky kladky Pramér dratu Objednavkova ¢isla kladek

Ocelovy drat 0,6-0,8 3133
0,8-1,0 3134
1,0-1,2 3135
Hlinikovy drat 0.8-0,9 3138
1,0-1,2 3136
H—m 1,2-1,6 3139

TrubiCkovy dréat
H‘E“ 1,0/1,2-1,4/1,6 3137
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7 OBECNE INFORMACE O SVAROVACICH
METODACH

7.1 MMA SVAROVANi 7~

Vyrobci elektrod uvadi na obalech potfebnou polaritu a velikost
svarovaciho proudu. Oblouk se zapaluje Skrtanim elektrody o material. Pro
shazS§i zapaleni oblouku je stroj vybaven funkci HOT START, ktera po urcitou
kratkou dobu na zacatku zabezpecuje vySSi svafovaci proud, nez je
nastavena hodnota.

V prubéhu svarovani je dulezité zabezpedit plynulé odtavovani kapek
materialu z elektrody. Aby se pfedeslo zhasnuti oblouku vlivem kratkého
spojeni mezi elektrodou a tavnou lazni, vyuziva se funkce ARC FORCE -
kratkodobé zvySeni svafovaciho proudu oproti nastavené hodnoté.

V pfipadé, Ze elektroda ulpi na svarenci, po urc¢ité dobé kratkého spojeni
omezi funkce ANTI STICK velikost svafovaciho proudu, aby se elektroda
nerozzhavila a Sla snadno oddélit od svarence .

7.2 TIG SVAROVANI

PFi TIG (Tungsten Inert Gas) svafovani je pod ochranou
atmosférou inertniho plynu (argon) zapalen elektricky oblouk mezi netavici se
elektrodou (Cisty wolfram nebo jeho slitiny) a svafencem.

TIG LIFT ARC metoda je zapaleni oblouku Skrtnutim elektrody o
svafenec (obrazek 8). Stroj zabezpecuje nizky zkratovy svafovaci proud, aby
bylo minimalizovano mnozstvi wolframovych vméstku ve svafenci. Nicméné
tento zpUsob nezaruc€uje nejvySsi kvalitu svaru na jeho zacatku.

a) b) C) m

C )

al
B R N R
Obrazek 8 - LIFT ARC zapaleni oblouku

TIG HF je bezdotykova metoda zapaleni oblouku pomoci
vysokonapétového zapalovani (HF) kterd umoZznuje pohodiné zapaleni
oblouku bez nutnosti kontaktu elektrody s materialem a zamezi vniknuti
wolframovych ¢astic do svarence.
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7.2.1 TIG SVAROVANIi STEJNOSMERNYM PROUDEM

NejcastéjSi zpusob TIG svarfovani, kdy TIG hofak je pfipojen k P2 (-)
rychlospojce a zemnici kabel s klestémi k P3 (+) rychlospojce. Tento zpusob
vede k nejmensSimu opotfebeni elektrody, protoze nejvice tepla je
koncentrovano na svarenci.

Je pouzivan pro materialy s vysokou tepelnou vodivosti, jako napfiklad
méd a také pro svarovani oceli. Doporu¢ené jsou elektrody oznacené
cervenou barvou (wolfram s 2% thoria).

7.2.2 TIG SVAROVANi STEJNOSMERNYM INVERZNIM
PROUDEM

Umozniuje svarovani slitin s oxida¢nim povrchem, kde tavici bod
oxida¢niho povrchu je vySSi nez tavici bod slitiny (napf. hlinik a jeho slitiny).
Narozdil od pfedchazejici metody zde je TIG hofak pfipojen k P3 (+)
rychlospojce a zemnici kabel k P2 (-).

Tato metoda vystavuje elektrodu a hlavu hofaku vysokému tepelnému
namahani a v dusledku toho pak dochazi k jejich znaénému opotiebeni . Proto
je tato metoda vhodna pouze pro svafovani malymi proudy

7.2.3 UPRAVA KONCE WOLFRAMOVE ELEKTRODY PRO
STEIJNOSMERNY PROUD

Funk&ni konec W-elektrody se brousi a lesti do tvaru kuzele
s vrcholovym Uhlem, ktery je zavisly na velikosti svafovaciho proudu.
Doporucujeme Spicku elektrody zaoblit R = 0,4 mm.

Svafovaci proud Uhel
_ do 20 A 30°
- 0 0
od 20 do 100 A 60" - 90

] ] o od 100 do 200 A 90° - 120°
Obrazek 9 - Uhel brouSeni konce W
elektrody
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Obrazek 10 - BrouSeni W elektrody vlevo spravné, vpravo Spatné

7.3 MIG/MAG SVAROVANIi (&)

Svarovaci drat je posouvan kladkami posuvu dratu z civky dratu pres
svarovaci pruavlak hofaku ke svafenci. Vznika elektricky oblouk mezi
svafencem a odtavujici se draténou elektrodou. Svafovaci draténa elektroda
pIni funkci nosice oblouku a plniva materialu do svafence. Ochranna plynova
atmosféra proudi pfes hofak do plynoveé hubice a chrani misto svaru pfed
oxidaci.

Draténa elektroda

Plynova hubice
Pruviak
Ochranny,

plyn

Svar

Svarovaci
oblouk |

Svarenec

Obrazek 11- Princip metody MIG/MAG

Jako ochranna atmosféra se pouzivaji bud plyny aktivni nebo plyny
inertni. Podle toho se pak jedn&a o Metal Active Gas (MAG) respektive Metal
Inert Gas (MIG).
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Svarovaci proces Ochranny plyn
Inertni Aktivni
MIG Helium (He)
Argon (Ar)

Smeési Ar/He
MAG-C Oxid uhlicity (CO,)
MAG-M Smési Ar/CO,

Smesi Ar/O,

8 UVEDENI DO PROVOZU

@Upozorn énl'@ Stroj smi obsluhovat pouze  Fadné
proskolené osoby!

8.1 PRIPRAVA STROJE PRO MMA REZIM

» Pripojte drzak elektrod a zemnici kabel do rychlospojek P1 a P2 (obr. 4) v
souladu s polaritou poZadovanou vyrobcem elektrod.

« Sitovou vidlici pfipojte do zasuvky 3x400 V a zapnéte stroj hlavnim
vypina¢em (na zadnim panelu stroje)

@ Upozorn éni @ Davejte pozor, aby se elektroda nedotkla

zadného kovového materialu, protoze v tomto rezimu je pFi zapnutém
stroji na rychlospojkach sva Fovaciho stroje stale sva Fovaci nap éti.

» Tlacitkem S5 zvolte rezim MMA /‘ (obr. 1) .Kodérem E1 (obr. 1)
nastavte poZadovany proud, vloZte elektrodu do drzaku a za¢néte
svarovat.

8.2 PRIPRAVA STROJE PRO DC TIG REZIM

» Pfipojte TIG hofak do P3 (-) EURO konektoru (obr. 4)

» Pfipojte zemnici kabel do P2 (+) rychlospojky (obr. 4).

» Konektor P4 zapojte do P1 (-) rychlospojky (obr. 4).

» Pfipojte plynovou hadici od redukéniho ventilu ldhve do konektoru Al na
zadnim panelu (obr. 5).

« Sitovou vidlici 32 A pfipojte do zasuvky 3x400 V a zapnéte stroj hlavnim
vypinaéem (na zadnim panelu stroje)

» Tlacitky S5 a S3 nastavte vhodny rezim TIG (obr. 1) .

* Tlacitkem S4 (obr. 1) vybere vhodny ovladaci rezim. Viz odstavec 6.1.2
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» Stisknéte tlacitko S1 ﬁ (obr.1), otevie se plynovy ventil ve stroji .Otocte
nastavovacim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu, dokud
prutokomér neukaze pozadovany prutok, potom tlacitko uvolnéte.
Doporuceny prutok plynu je uveden v tabulkach v odstavci 8.4

« Kodérem E1 (obr. 1) nastavte pozadovany proud.

 Dalsi postup popisuje odstavec NASTAVOVANI PRI TIG REZIMU.

« Svafovani s obracenou polaritou je zminéno v odstavci TIG SVAROVANI
STEJNOSMERNYM INVERZNIM PROUDEM

8.3 TABULKY ZAKLADNIHO NASTAVENI PRO
SVAROVANI TIG

8.3.1 Tabulka nastaveni pro sva Fovani nerezovych oceli
stejnosm érnym proudem.

tloustka wolfram. pridavny svafovaci | mnoZstvi hubice
plechd elektroda material proud argonu horaku
mm pramer pramér mm A I/min pramer
mm mm
1 1 1,5 40-60 3 10
1,5 1,5 1,5 50-90 4 10
2 2 2 80-100 4 12
3 2-3 2-3 90-140 5 12
4-5 3-4 3-4 110-180 5 12

8.3.2 Tabulka nastaveni pro sva Frovani m édénych plech u

tloustka | wolfram. | pfidavny | svafovaci | mnozZstvi | hubice | pfedehfev
plechd | elektr. | material proud argonu horaku
mm prameér | pramér A I/min pramer °Cc
mm mm mm

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
8.4 PRIPRAVA STROJE PRO MIG/MAG REZIM

» Pfipojte MIG/MAG hofak do P3 EURO konektoru (obr. 4). a provedte volbu
polarity podle odstavce VOLBA POLARITY MIG/MAG SVAROVACIHO
HORAKU

» Pfipojte zemnici kabel do P1 (-) (pro plny drat) respektive P2 (+) (samo-
ochranny trubi¢kovy drat) rychlospojky (obr. 2).
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» Pfipojte plynovou hadici od reduk&niho ventilu lahve do konektoru Al na
zadnim panelu (obr. 5).

* Tlacitkem S5 (obr. 1) zvolte rezim MIG/MAG . Viz odstavec 6.1.3

o Tlacitkem S4(obr. 1) vybere 2T nebo 4T. Viz odstavec 6.1.2

« Dalsi postup nastavovani viz odstavec NASTAVOVANI PRI MIG/MAG
REZIMU.

Nepouzije-li se néktery ze synergickych programd, pak pro orientacni
nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG odpovida empiricky
vztah U2 = 14+0,05I2. Podle tohoto vztahu si mizeme urcit potfebné napéti.
PFi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pfi zatizeni svafenim.
Pokles napéti je 4,8V na 100 A.

Nastaveni svafeciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené svéareci
napéti se doreguluje pozadovany svareci proud zvySovanim nebo snizovanim
rychlosti podavani dratu do okamziku optimalniho hofeni oblouku.

8.4.1 VOLBA KLADKY POSUVU

Kladky pro posuv dratu museji vyhovovat praméru a materialu
svarovaciho dratu. Pouze tak Ize dosdhnout plynulého posuvu dratu.
Nepravidelnosti posuvu dratu vedou k nekvalitnimu svafovani a deformacim
dréatu.

@ A B C A| Spravné
5 010 |10 0,8 1,2 B | Spatné
C

Tz 11111 —

Obrazek - Vliv kladky na svarovaci drat
8.4.2 PRIZPUSOBENI PRO JINY PRUMER DRATU

Na stroji se pouzivaji kladky se dvémi drazkami - viz odstavec
PREHLED KLADEK POSUVU DRATU. Tyto draZky jsou uréeny pro dva r(izné
praméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm). Drazku Ize zaménit vyjmutim kladek a
jejich otocenim, pfipadné pouzit jiné kladky s drazkami poZadovanych
rozmérd.

a) Odklopte matici pfitlaku(obr.6, poz. 2) smérem doprava, pfitlacna
kladka (obr.6, poz. 1) se otevie smérem vzhuru

b) VySroubujte plastovy zajiStovaci dil (obr.6, poz. 6) a vyjméte kladku

c) Pokud je na kladce vhodna drazka kladku otocte a nasadte ji zpét na
hfidel a zajistéte zaSroubovanim dilu (obr. 6 poz. 6).

8.4.3 ZAVEDENI| ELEKTRODY (DRATU) DO POSUVU DRATU
» Otevrete kryt posuvu stroje.
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* Nadrzak civky (obr. 7 ) nasadte civku s dratem a zajistéte plastovou
zajiStovaci matici.

» Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do bovdenu
(obr. 6, poz. 4) pres kladku (obr.6, poz. 7) a asi 5 cm dovnitf konektoru
EURO (obr. 6, poz. 5). Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou
kladky.

» Sklopte pfitlacnou kladku doll a vratte matici pfitlaku (obr. 6, poz. 2) do
svislé polohy.

* Nastavte tlak matice pfitlaku tak, aby byl zajiStén bezproblémovy pohyb
dratu, pfitom se nesmi deformovat drat.

» Sefidte brzdu civky svafovaciho dratu tak, aby pfi zastaveni posuvu se
civka v€as zastavila a nedoslo k pfiliSnému uvolnéni dratu.

» P¥ilis utazena brzda vsak zbyteCné namaha podavaci mechanismus a
muZze dojit k prokluzu dréatu v kladkéach.

» Sefizovaci Sroub se nachazi pod plastovym Sroubem.

8.4.4 PRIZPUSOBENI| 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, doporu¢ujeme pouzivat draty ze slitin AIMg3
nebo AIMg5. Dréty ze slitin Al99,5 nebo AISI5 jsou pfilis mékké a snadno
zpusobi problémy pfi posuvu.

Pro svarfovani hliniku je dale nezbytné vybavit hofak teflonovym
bowdenem a specialnim proudovym pruaviakem. Nedoporu€ujeme pouzivat
horak delSi jako 3 m.

Velkou pozornost je nutné vénovat nastaveni pritlacné sily kladek — nesmi byt
prilis vysokd, jinak hrozi deformace dratu.

Jako ochrannou atmosféru je potfeba pouzit argon.

8.4.5 ZAVEDENi SVARECIHO DRATU DO HORAKU

. @ Upozorn énl'@ PFi zavad éni dratu nikdy nemi Fte ho Fakem proti
o¢im!

¢ Odmontujte od hofaku plynovou hubici.

e OdSroubujte proudovy praviak.

o Stisknéte tl. navadéni dratu S2 "8_(obr. 1), svarovaci drat se zavadi do
hofaku.Po vybéhnuti dratu z trubky hofaku naSroubujte proudovy praviak a
plynovou hubici.

» Prfed svarovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy praviak

///////

ALFA IN a.s.2009 © www.alfain.eu NS76-07




-25-

8.4.6 VOLBA POLARITY MIG/MAG SVA ROVACIHO HORAKU

Pro svarfovani plnym dratem je ve vétSiné pfipadl nutné mit kladnou
polaritu (+) na svafovacim hofaku, pro svarfovani samo-ochrannym
trubiCkovym dratem je nutné pro nékteré draty mit na MIG/MAG hofaku polaritu
zapornou (-)

» Konektor P4 pfipojte do rychlospojky P1 (pak bude na EURO konektoru P3
zaporna polarita pro trubi¢kovy drat) respektive P4 pfipojte do rychlospojky
P2 (pak bude na EURO konektoru P3 kladna polarita pro plny drat)(obr.4).
* Zemnici kabel pfipojte do volné rychlospojky (P1 resp. P2)

8.4.7 SERIZENi PRUTOKU PLYNU

Elektricky oblouk i tavna lazeri musi byt dokonale chranény plynem.
PFiliS malé mnozstvi plynu nedokaze vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru,
naopak pfrilis velké mnozstvi plynu pohlcuje do elektrického oblouku vzduch.

o Stisknéte tlaCitko S1 ﬁ (obr.4), otevie se plynovy ventil ve stroji .Otocte
nastavovacim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu, dokud
pratokomér neukaze pozadovany prutok, potom tlacditko uvolnéte Optimalni
hodnota pratoku je 10 -15 I/min.

* Po dlouhodobém odstaveni stroje je vhodné pfed svafovanim profouknout
okruh €erstvym plynem.

* Po té je mozné zacit se svarovacim procesem.
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9 UDRZBA A SERVISNI ZKOUSKY

Zarizeni vyZzaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni
oSetfovani a udrzbu. Ma-li byt zaruCena bezchybnéa funkce a dlouha
provozuschopnost, je tfeba dodrZovat urcité zasady:

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

» prilezitostné je tfeba zkontrolovat stav sitové vidlice, sitového kabelu a
svarecich kabell

* jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zafizeni tlakovym vzduchem,
zejména hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpeci posSkozeni
elektronickych souc€astek pfimym zasahem stlaceného vzduchu z malé
vzdalenosti!

9.1 KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI
ZDROJE PODLE CSN EN 60 974-1

Pokud stroj nevyhovi po bezpecnostni strdnce nékterému z dale
uvedenych bodu, odstavte zafizeni z provozu a neprodlené zabezpecte
odborné odstranéni zjisténych zavad.

* Nasledujici zkousky provadéjte kazdych 6/12 mésicu nebo po opravé
stroje

e Dodrzujte pokyny pro udrzbu uvedené v navodu na obsluhu

» Prfedtim, nez stroj otevfete vypnéte jej a vytahnéte sitovou vidlici

» Lhdta revizni prohlidky 6 mésicl- pfenosné svafovaci zdroje (invertory
Fady Alfin) a svafovaci zdroje pouzivané na stavbach (dle CSN 33 1610)

» Lhdta revizni prohlidky 12 mésicl- pfemistitelny svafovaci zdroj pouzivany
pro pramysinou a femeslnou éinnost (dle CSN 33 1500)

» v pfipadé potfeby vybijte elektrolytické kondenzéatory

9.2 ZRAKOVA ZKOUSKA

» prezkouSejte bezvadny stav vidlice a neporusenost sitového kabelu.
Tahem za kabel ovéfte jeho upevnéni ve stroji. V pfipadé jakéhokoliv
mechanického poskozeni vyménte kompletni kabel.

e ovéfte fadny stav mechanicky namahanych mist

» QOvérte neporusenost krytu stroje.

» zkontrolujte stav silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti . Jsou-li
mechanicky nebo tepelné poSkozené, je nutné je vymeénit.

» Oovéfite, jsou-li v pofadku vSechny dullezité popisy
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9.3 ZKOUSKA ODPORU OCHRANNEHO VODICE

e ovéfte zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro pfipojeni ochranného
vodicCe, v€etné sitoveé vidlice a zmérte velikost jeho odporu - musi byt nizsi
nez 0,1W

9.4 ZKOUSKA IZOLACNIHO ODPORU

» zkouska se provadi napétim 500 Vss

» pfed méfenim je nutné zkratovat fazovy a nulovy vodi¢ v sitové vidlici a
kladny a zaporny pdl na vystupnich silovych rychlospojkach.

* pfi méfeni se nesmi pFipojit méfici hroty na vstupy ovladacich konektoru
hofaku a dalkového ovladani.

* Kontroluje se izola¢ni stav mezi:

vstupni obvod = obvod svareciho proudu >5.,0 MQ
vstupni obvod, = zem =2,5MQ
obvod svafovaciho proudu, = zem.... >2,5MQ

9.5 ZKOUSKA NAPETI NAPRAZDNO EN 60 974-1

« Spickové napéti naprazdno nesmi pfi zatizeni odporem v rozmezi 200 Q
az 5 kQ prekrocCit hodnoty uvedené v tabulce nize.
» Prekro¢eni hodnot uvedenych v tabulce signalizuje vaznou poruchu a je
nebezpeéné pro obsluhu
Pozn.: Hodnoty uvedené v tabulce plati vSeobecné pro zdroje
svarfovaciho proudu MIG/MAG, TIG a MMA.
Prostory se zvySenym  Stejnosmérny proud:113 V $pickova
nebezpec€im drazu el. hodnota

proudem Stfidavy proud. 68 V 3picka, 48 V
efektivni hodnota

Prostory bez zvySeného Stejnosmérny proud:113 V Sp. hodnota

nebezpeci urazu el. Stiidavy proud. 113 V pic¢ka, 80 V ef.
proudem hodnota

Strojné vedeny hofdk se Stejnosmérny proud:141 Sp. hodnota
zvySenou ochranou Stiidavy proud. 141 V $picka, 100 V ef.
svarece hodnota
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10 SERVIS

10.1 POSKYTNUTI ZARUKY

 Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj ma v dobé dodani
a po dobu zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi
podminkami a nhormami.

« Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji
v zarucni Ihaté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.

e Zaruéni doba je 24 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhata zaruky
zaCina bézet dnem pfedani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky.

e Zarucni doba hofaku je 6 mésicu.

 Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zpisobem
a k ucelam, pro které je ur€en. Jako vady se neuznavaji poskozeni a
mimoradna opotiebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci €i zanedbanim i
zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkuSenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim predpisu
uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k a¢elim, pro
které neni urCen, pfetézovanim stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé stroje
musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

e V zarucCni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funk&nost jednotlivych soucasti stroje.

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

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

10.2ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

« Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.

¢ Obdobnym zplasobem je postupovano i v pfipadé pozéarucnich oprav.

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

10.3 PROVADENI ZARUCNICH OPRAV

» ZaSlete reklamovany pfistroj pfepravni sluzbou nebo jej pfedejte pfimo na
adrese firmy: ALFA IN a.s., Nova Ves 74, 675 21 Okf¥iSky.

« Opravy provedeme po pfevzeti pfistroje naSim servisnim oddélenim a
opraveny jej pfedame prepravci nebo maijiteli.

¢ Obdobnym zplasobem je postupovano i v pfipadé pozéaruénich oprav.
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11 NAHRADNI DILY ALFIN 250MPK

o
N

Nazev

Poznamka

PCB vykonova

PCB motor

Tlumivka

Termostat

Hallova sonda

Kryt motoru

Knoflik s Sipkou

knoflik bez Sipky

Olo|NoOO|~WIN|F|O

PCB ovladaci
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10 Predni Celo

11 Ram predni

12 Podavac

13 PCB filtr vystupni
14 Rychlospojka samice
15 Rychlospojka samec
16 Konektor EURO
17 Dno skfiné

18 Nozka gumova

19 Drzak podavace
20 Drzak interni

21 Kryt ovladaciho panelu
22 Mezisténa

23 Zamek

24 Kryt civky

25 Bocni Kkryt levy

26 Drzék civky

27 Chladi¢

28 Drzak horni

29 Drzék ventilatoru
30 Ventilator

31 Bocni kryt pravy
32 Pant

33 Zadni Celo

34 Hlavni vypinac

35 Prichodka

36 Sitovy kabel

37 Drzéak pojistky

38 Plynovy ventil

39 Drzék madla

40 Madlo

41 Dioda izotop

42 PCB RC Clen

43 Transformator

44 Kryt transformatoru
45 Toroidni transformétor
46 PCB kondenzatory vstupni
47 Usmérnovac
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12 LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych za Fizeni
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.

Spole¢nost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individualniho systému
(pod evidencnim ¢&islem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajistuje financovani
nakladani s elektroodpady.

» Tento symbol na produktech anebo v pravodnich
dokumentech znamena, zZe pouzité elektrické a
elektronickée 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 vyzvednuti pfimo u zdkaznika.
Spole¢nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vyfazeného
elektrozafizeni na vlastni nadklady od prodejce popf. dle dohody pfimo od
zakaznika.

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

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:
Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyzadejte si potfebné
informace od sveho prodejce nebo dodavatele
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