SVAROVACI STROJE

AXE 400 Chopper
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1 UVOD

Vazeny spotfebiteli,
spole€énost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a
véfi, ze budete s naSim 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 Zadném
pfipadé zodpoveédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim

do provozu si prectéte peclivé tento navod k obsluze. A
Stroje spliuji poZzadavky odpovidajici znaéce CE.
Pro udrzbu a opravy pouZzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici je
Vam samoziejmé komplex naSich sluzeb.
Svarovaci stroj AXE Chopper je uréen pro svarovani metodou
MIG/MAG, MMA i pro drazkovani.

Stroji AXE Chopper je mozné svarovat riizné typy spoju (tupé,
jednostranné, oboustranné, koutové, preplatované apod.) pfi vyuziti drati od
primeéru 0,8 az 1,2 respektive az 1,6mm, z ruznych kovovych materialt a slitin
(uhlikové a slitinové oceli, slitiny hliniku apod.). Jsou uréeny zejména do
stfednich a velkych priimyslovych provozu, kde jsou pfi dlouhodobém
nasazeni kladeny vysoké pozadavky na spolehlivost, produktivitu a snadnou
obsluhu.

Svarovaci stroj AXE Chopper dodavame v provedenich:
1. AXE 400 CHOPPER COMPACT GAS AXE - kompaktni svareci stroj

2. AXE 400 CHOPPER COMPACT H20 AXE - kompaktni svafeci stroj
S moznosti pfipojeni vodou chlazeného hofaku
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2 BEZPEéNOST PRACE

2.1 OCHRANA OSOB

Z bezpecénostnich divodu je pfi svarovani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem elektrickym proudem (napéti
okruhu pfi chodu naprazdno). Déle Vas chrani pred tepelnym zafenim a
pfed odstfikujicimi kapkami zhavého kovu.

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

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

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

@_{} Upozorn énl'@_{}

Osoby s implantovanymi kardiostimulatory nesm éji se stroji pracovat,
ani se pohybovat v jejicht ésné blizkosti! Hrozi riziko naruseni funkce
stimulatorul!

Pfi svafovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateény
pfisun Cerstvého vzduchu, nebot’ pfi svafovani vznikaji zdravi skodlivé
zplodiny.

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

V prostorach s nebezpe&im vybuchu plati zvlastni predpisy.

Ukoncete okamzité svarovani dojde-li k poSkozeni sitového kabelu.
Nedotykejte se tohoto kabelu. Vytdhnéte jej ze zasuvky.

V prostorach se zvySenym nebezpec&im Urazu el. proudem je mozné

[S]

pouZzivat pouze stroje oznacené —.

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

2.2 BEZPECNOSTNI PREDPISY

Pred zapocetim prace se svafovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601 a normou CSN 050630.
S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpist pro
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préci s tlakovymi nadobami obsaZenych v CSN 07 83 05 a v normé& CSN
07 85 09.

e Svare¢ musi pouzivat ochranné pomucky.

» Pfi manipulaci stroje pomoci zdvihaciho zafizeni zavéste stroj na vSechna
zavésna oka (nejsou ve standardni vybavé). Jiny zplsob uchyceni je
nepfipustny!

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

2.3 OCHRANA STROJE

Tento stroj je elektronicky chranén proti pretizeni. Nevypinejte hlavni
vypina¢ pokud je stroj zatiZzen.

Chladici kapalina je namichana pro teplotu okoli do - 18<C.

2.4 ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA
(EMC)

Tento stroj je vyroben v souladu se sou¢asnym EMC standardem.
Vénujte pozornost nasledujicimu:

tento stroj je uréen pro svarovani v primyslovych a komerénich
podminkach. Pouzivani v jiném prostfedi (napi. obytné prostory) mohou rusit
ostatni elektrické zafizeni.

Béhem svafovani mohou nastat pfipady ruseni na:

« Sitové a fidici kabely, pfipojky pro telekomunikaci
 TV/Radio

» PocitaCe a jina jednoducha zafizeni.

» Ochranné zafizeni, napf., alarm systémy.

« Kardiostimulatory a naslouchaci pfislusenstvi

e Zafizeni pro méfeni a kalibraci.

e Zafizeni s nizSi ochrannou proti ruseni.

Jestlize je ostatni zafizeni ruSeno, mize byt nutna pfidavna ochrana.

Ohrozeny prostor mize byt vétSi jak vas aredl, zavisi na budovach
a pod.
Pouzivejte svarovaci stroj v souladu s podminkami vyrobce. UZivatel je

odpovédny za instalaci a pouziti stroje. Kromé toho je uzivatel odpovédny za
zamezeni pfipadl ruseni elektromagnetickym polem.
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PROVOZNIi PODMINKY

Svarovaci stroj AXE Chopper je uren pro svarovani oceli, hliniku a jeho
slitin, pro komeréni a primyslové pouziti.

K transportu svarecky pouzivejte pouze uréené transportni vybaveni.
Nepouzivejte k pfemistovani vysokozdvizny vozik nebo jednoduché bedny.
Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vysSkoleny personal a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruéi za skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi tdrzbé a opravé pouzivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

Svarovaci stroj je zkouSen podle normy pro stupen kryti IP 23S, coz
zajiStuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o priiméru vétSim nez 12 mm
a ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém sméru do
sklonu 60° .

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

Stroj nesmi byt provozovan v desti!

Manipulacni rukovét je urena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke
zvedani stroje.

U svafovaciho stroje je tfeba proveést periodickou revizni prohlidku jednou
za 6/12 mésict povéfenym pracovnikem podle CSN 331500 a CSN
056030 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky

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

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

Stroj je nutné chranit pred:

a) mechanickym poskozenim

b) pradvanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

c) nadmeérnym pretéZzovanim - pfekrocenim technickych parametru

d) hrubym zachazenim

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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4 TECHNICKA DATA

AXE 400 CHOPPER COMPACT
Metoda MIG/MAG MMA
Sit'ové nap éti (V £10%/Hz) 3 x 400/50
Jist éni 20T
Max. sitovy proud 11 (A) 28,5 25,5
Max. efektivni proud | 1et (A) 14,3 12,8
Rozsah sva F. proudu (A/V) 10/14,5 - 400/34,0 45/21,8 - 350/34,0
Napéti naprazdno U 2 (A) 65
Svarovaci proud (DC=100%) | »/U, (A) 240/26,0 220/28,8
Svarovaci proud (DC=60%) | , /U, (A) 300/29,0 280/28,0
Svarovaci proud (DC=x%) | , /U, (A) 25%=400/34,0 25%= 350/34,0
TFida izolace F
Kryti IP 23S
Normy CSN EN 60 974-1
Rozméry (S xd xv) (mm) 572 x 1048 x 845
Hmotnost (kg) 124
Max. PFikon S1max (kVA) 19,1 16,9
Max. PFikon €inny P1max (kW) 17,9 15,5
Regulace nap éti plynula
Pramér dratu ocel, nerez (mm) 08-1,2
Pramér dratu Al (mm) 1,0-1,6

Posuv

Rychlost (m/min) 1-21
Prameér civky (mm) 300
Hmotnost civky (kg) 18
Max. tlak ochr. plynu (bar) 5

. @Upozorn énl’@
Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu musi byt pro pfipojeni zafizeni
k vefejné distribucni siti nutny souhlas rozvodnych zavodu.

. @Upozorn ém’@

UZzZivatele upozorniujeme, Ze je odpoveédny za pfipadné ruseni ze svafovani.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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5 HLAVNI CASTI STROJE
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Obréazek 1 - Hlavni &asti stroje AXE 400 CHOPPER COMPACT H20 a GAS

Poz. Nazev

Al Vypina¢ hlavni

A2 EURO konektor

A3 Rychlospojka (+)

A4 Rychlospoijka (-)

A5 PCB ovladaci panel

A6 Pripojky vodni (volitelnd soucast stroje)
A7 CU aXe chladici jednotka (volitelna soucast stroje) pro u H20
A8 Drzak civky

A9 Posuv dratu

Al10 Tlagitko navedeni dratu
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6 PRISLUSENSTVI

6.1 SOUCASTI DODAVKY

x = x =
owQ owQ
< <
LM
N
XTO0<L|XToS
<000 |<O0T
generator proudu COMPACT | COMPACT
zemnici kabel délky 3m se
svérkou @ @
kladka (kladky) pro drat o
pramérech 1,0 - 1,2 mm @ @
redukce pro civku dratu 18 kg @ @
propojovaci hadi¢ka kapalinového
okruhu X @

6.2 PRISLUSENSTVI NA OBJEDNAVKU

* redukéni ventil KU 5, K 2

e plynova lahev

o Cisti€ dratu

* néhradni dily k hofaku

» zemnici kabel délky 4 - 5 m

e propojovaci kabely 2, 5, 10, 15, 20 m

 kladky 0,6-0,8, 1,0-1,2, 1,4-1,6,1,6-2,4 s rliznym provedenim drazek
» déalkoveé ovladani UP-DOWN

» svafovaci kabely pro obalenou elektrodu

 CU aXe chladici jednotka

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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6.3 HORAKY NA OBJEDNAVKU

e horaky 3, 4,5 m UP-DOWN
e hordk PUSH-PULL az do 25 m

7 POSTUP PRED ZAPNUTIM STROJE
MIG/MAG REZIM

7.1 PRIPOJENI HORAKU

» Pripojte konektor hofdku B2 k EURO konektoru B1. Po té, pokud je stroj
vybaven chladici jednotkou, pfipojte kapalinové rychlospojky hofaku B6, B7
podle barvy na kapalinové rychlospojky B4, B5 na stroiji.

Obrazek 2 - Pfipojeni hofaku

Bl EURO konektor

B2 EURO konektor samec

B3 Horak

B4 Pripojka vodni (Cervend)

B5 Pfipojka vodni (modra)

B6 Pripojka horaku (&ervena)

B7 Pripojka horaku (modra)

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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7.2 CHLADICI SYSTEM VODNIHO HORAKU

(uréeno pro stroje AXE 400 CHOPPER H20)

e Chladici jednotka A7 je umisténa na podvozku zadni ¢asti stroje. Sejméte
uzavér nadrzky kapaliny a doplfite kapalinu na maximum.

» Slozeni kapaliny je uvedeno na Stitku na skfini chladici jednotky. Nikdy
nepouzivejte jako chladici kapalinu vodu.

«  Smés nemrznouci kapaliny ur¢ené pro hlinikové motory modrého a
destilované vody v poméru 1:2 (1 dil nemrznouci. kapaliny a 2 dily
destilované vody)

* Vyvarujte se znecisténi chladici kapaliny mechanickymi necistotami,
mastnotami, pfipadné jinymi, zejména hoflavymi latkami.

* Rozsviti-li se pfi provozu chybové hladSeni €.1“ Maly tlak vody“, preruste
neprodlené svarfovani, vypnéte hlavni vypina¢ a zkontrolujte, pfipadné
doplite chladici kapalinu. Po zapnuti hlavniho vypinaée a spusténi svareni
se musi rozbéhnout ¢erpadlo a chybové hldSeni musi zhasnout. V
opacném pfipadé je nutné zjistit pfiinu zavady.

o Pozn.: Je-li stroj nastaven do rezimu chlazeni AUTO, dojde automaticky k
preruseni svafovani a chodu ¢erpadla.Pri pfipojeni plynem chlazeného
hofdku je nutné nastavit rezim chlazeni na VYPNUTO! Nedodrzeni této
podminky muze vést k poSkozeni ¢erpadla.

» Pii pfipojeni plynem chlazeného hofaku je nutné nastavit rezim chlazeni na
VYPNUTO! Nedodrzeni této podminky muze vést k poSkozeni ¢erpadla.

7.3 PRIPOJENI ZEMNICIHO KABELU

» Pfipojte rychlospojku zemniciho kabelu C1 do rychlospojky na stroji C4 (-),
peclivé silou zajistéte otoenim ve sméru hodinovych ruci¢ek. Pfipevnéte
zemnici svérku C2 ke svafenci.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Obrazek 3 - Pfipojeni zemnicich klesti
C1 Rychlospojka samec

C2 Klesté zemnici

C3 Rychlospojka (+)
C4 Rychlospojka (-)

7.4 PRIPOJENI ZEMNICI SVERKY

* Upevnéte zemnici svérku blizko mista svareni. Je tfeba dbat na to, aby
pfipojeni svorky ke svarenci bylo co nejpevnéjsi.

S
-
I@
Y
S
—

©

9
Obrazek 4 - Pfipojeni zemnici svérky
@® Neumistujte svorku na svarovaci stroj nebo na svarovaci lahev!
@ P¥ipojte svorku pevné ke svafenci nebo ke svarfovacimu stolu.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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7.5 PRIPOJENI K SITI

Zasunte sitovou vidlici do pfislusné sitové zasuvky. JistiCe musi odpovidat
technickym dat(im stroje.

7.6 NASAZENI CiVKY DRATU

Otevriete dvefe zasobniku posuvu a uvolnéte matici D2 na drzaku civky D1.
VloZzte redukci civky dratu D3 a na ni civku dratu, zajistéte zpétnym
naSroubovanim matice D2. Predtim je tfeba zajistit, aby trn byl vloZen do
prislusného otvoru v redukci resp. civce dratu.

V pfipadé potieby je mozné nastavit Sroubem brzdnou silu a to tak, aby se
drat neodvijel z civky po zastaveni posuvu dratu.

Obrazek 5 - Drzak civky dratu
7.7 NAVEDENI DRATU DO POSUVU

Na horaku odSroubujte hubici a proudovy pruvilak. Otevrete dvifka posuvu
dratu. Priimér dratu musi korespondovat s velikosti drazky na kladce
posuvu. Velikost drazky na kladce |ze precist na kladce E5, zvednéte paku
E1 a prostréte draténou elektrodu skrze kapilaru E3 a kapilaru EURO
konektoru E4.

Obréazek 6 - Posuv dratu 4kladkovy

Pritlacte pfitlaéné kladky E2 a zajistéte pakou E1.

Zapnéte stroj hlavnim vypinaéem, natahnéte kabel svafovaciho hofaku a
stisknéte tlacitko navedeni dratu (je uvnitf posuvoveé jednotky v prostoru u
mechanismu posuvu A10).

Nastavte silu pfitlaku ota¢enim plastového dilce na pace E1 tak, aby drat
nebyl deformovan, ale zaroven aby dochazelo k pravidelnému posuvu
dratu.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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« Zmacknéte opét tlacitko navedeni dratu a podrzte je, dokud se neobjevi
drat na konci horaku.

spravné

©
TTTT

piili§ velka Zzlabek klad-

pritla¢.sila ky neni dos-

deformuje tate¢né velky
drat

7.8 PREHLED KLADEK POSUVU DRATU

AXE 400 Chopper
4-kladka
; \
a b
N a=22mm
b =30 mm
Typ drazky kladky Prameér dratu Objednavkova ¢isla kladek
Ocelovy drat 0,6-0,8 2187
0,8-1,0 2188
1,0-1,2 2189
1,4-1,6 2176
1,2-1,6 2511
2,0-2,4 2512
Hlinikovy drat 0,8-1,0 2270
1,0-1,2 2269
W 1,4-1,6 2315
1,2-1,6 2316
1,6-2,0 2513
Trubi¢kovy drat 0,8-1,0 2318
1,0-1,2 2319
H_E_‘ 1,2-14 2320
1,2-1,6 2321
1,6-2,0 2514
2,0-2,4 2515

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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7.9 PRIPEVNENI PRIVODU PLYNU

» Polozte plynovou lahev F1 na podvozek v zadni ¢asti stroje a zajistéte ji
dukladné retézy F10.

» Otevrete nékolikrat ventil F2, abyste zbavili pfipojovaci misto pfipadnych
necistot.

» Pripojte redukéni ventil F4 k lahvi F1. Pfipojte konektor F8 k reduk&nimu
ventilu F4. Otevrete ventil na lahvi F2 a nastavte prutok plynu ventilem F7,
pfitom musite spustit test plynu (viz odstavec Ovladaci panel). Velikost
prutoku je indikovana na pratokoméru F6. Tato by méla byt pfiblizné

F2prt‘]mér dratu krat 10l/min. Obsah tlakové lahve indikuje manometr F5.

F1

F4
F10

Ff
i
F10

Obrazek 7 - Nastaveni prutoku plynu;

7.10 UPRAVA STROJE PRO SVAROVANI

HLINIKU

« Vymeénte kladky za kladky s U profilem draZzky ke svarovani AL.

* Vymeénte hofak pouzivany na ocel za hofak na hlinik respektive alespor
vymeénte bovden hofaku za bowden teflonovy.

* Vyjméte kapilaru z konektoru EURO G1.

» Ustfihnéte konec teflonového bovdenu G6 tak, aby byl blizko kladky
posuvu.

* Navlecte na konec teflonového bovdenu mosaznou rourku G7 pro
stabilizaci.

* Nasadte hofak na EURO konektor G1 a zavedte do né&j drat.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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i G3 G5 G7
L e

Fi
G1 G4\—G6

Obrazek 8 - Prizpusobeni posuvu pro hlinikovy drat

Gl Konektor EURO

G2 Kladky posuvu dréatu

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

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

G5 Matice k podpore bovdenu

G6 Teflonovy bovden

G7 Podpora bovdenu - mosazna trubic¢ka

8 OVLADACI PANEL

43
44
45

SAVE un;!
.

JUSES o)

46

47 —

. ) b @y
49 : menu| | OK \i., . :
90 b
51

Obrazek 9 - Ovladaci panel AXE CHOPPER

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Funkce

43 Tlagitko pro ukladani jobu

44 Tlacitko rezimu 2 Takt / 4 Takt / 4 Takt schody

45 Tlacitko pro vstup a vystup do/z uloZenych jobu
Tlagitko pro pfepinani mezi programy P1/P2/P3

46 Po stisku delSim jak 3 sek. - test plynu. Guma
v JOBECH.

47 V8 Volba mezi zobrazenim V, posuvem a tl. materialu

e Po stisku delSim jak 3 sek. - test chlazeni

48 Pohyb vodorovné

49 Tlagitko pro vstup do MENU a pro navrat z MENU.
Tlagitko pro potvrzeni volby

50 Po stisku delSim jak 3 sek. — pfepnuti zobrazeni
korekce dratu (napéti)/tlumivky

51 Pohyb svisle

49+50 Soubézny stisk - vstup do sekundarnich parametr(
Po stisku delSim jak 5 sek. — RESET- navrat do

49+50 L .
tovarniho nastaveni

8.1 HLAVNi OBRAZOVKA

52 56

53—27 5 280s
V' A

54 —11, 4mfmm 0 0 vi— 58

55 = FEERC EHIP 2P 3P4

52 Zobrazuje aktivni rezim 2T, 4T nebo 4T schody.

53 Zobrazuje napéti, rychlost dratu nebo tl. materialu. V manualnim

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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rezimu pouze napéti.

54 Zobrazuje napéti nebo rychlost dratu. V maualnim rezimu je sektor
prazdny.

55 qurazuje informace o vybrané synergické kfivce nebo o manualnim
rezimu,

56 Zobrazuje Cislo vybrané banky a jobu. Neni-li zvolen job, sektor je
prazdny.

57 Zobrazuje svarovaci proud.

58 Zobrazuje Uroven korekce napéti, dratu, respektive tlumivky.

59 Zobrazuje aktivni svafovaci program.

9 REZIM DVOUTAKT, CTYRTAKT,

GTYRTAKT SscHopy B

el
Volba tlagitkem 44 , sektor displeje 52.
Jedna se o funkci ovladani svarovani tlacitkem horak
B+ 1P [ ) 2TERE ) [
a7 -

9.1 Dvoutakt BN4T[ %

1. takt = zméac&knout tlacitko a drzet — stroj svaruje.
2. takt = uvolnit tla€itko hofaku — stroj ukon€uje svarovani.

9.2 CTYRTAKT [2TENN"=-

1. takt = zméac&knout tlacitko a drzet — stroj svaruje.

2. takt = uvolnit tla€itko hofaku — stroj pokracuje ve svarovani
3. takt. = zmacknout tlagitko — stroj ukoncéuje svarovani.
4. takt = uvolnit tlacitko horaku.

9.3 CTYRTAKT SCHODY 2TEIIRE="

I PZX
— P P 3

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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1. takt = zmacknout tla€itko a drzet — stroj svafuje proudem P1
(startovaci proud).

2. takt = uvolnit tla€itko hofaku — stroj pfepne na svarovani proudem P2
(hlavni svafovaci proud)

3. takt. = zmacknout tlacitko a drzet — stroj pfepne na svarovani
proudem P3 (koncovy proud — proud vyplnéni koncového krateru)

4. takt = uvolnit tlagitko horadku — stroj ukon&uje svarovani.

10 PROGRAM P1, P2, P3 EIIP2P3

11

TFi na sobé nezavislé programy. Pfepinani se provadi tlacitkem ,
sektor displeje 59.

Do programG P1 — P3 (P4) se ukladaji nasledujici parametry: NAPETI,
PROUD, RYCHLVOS,T POSUVU, TL. MAT., KOREKCE RYCHLOSTI,
KOREKCE NAPETI A KOREKCE TLUMIVKY.

Jakakoli zména vySe uvedenych parametrl je automaticky ukladana do
aktualniho aktivniho programu.

¢TYRI PROGRAMY P BHIP2[P3P4

Tato funkce neni ve standardni vybaveé. Pfi svafovani v rezimu &tyrtakt
schody po kazdém rychlém stisku tladitka hofaku a jeho uvolnéni stroj
pifepne mezi proudem P2 a P3. Oba proudy jsou povazovany za hlavni

P2
/ LT\
svafovaci proudy (BILEVEL). =i S

12 MENU 1 - VOLBA METOD

Menul |, Metoda L p| Material > (prumér dratu) > Plyn

Synergicka SG/Fe 0,8 mm CO2 - 100%

Manualni CrNi 308 1,0 mm 82/18 — Ar/CO2

Elektroda CrNi 316 1,2 mm 90/10 — Ar/CO2
Flux rutil 1,4 mm 92/8 — Ar/CO2
Flux metal 1,6 mm 97,5/2,5 — Ar/CO2
Flux basic 98/2 — Ar/CO2
Flux CrNi Ar 100%

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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12.1 VOLBA MIG/MAG SYNERGY

Pokud je stroj v metodé MANUAL, vypada prvni obrazovka jako nize.
Pokud je jiz ve volbé& SYNERGY, stroj zapne rovnou obrazovku volby

materialu.

AT

275y 80z

e 300

P2IP3P4

- [ -

0,8 mm

Metoda Material 12l Plyn

27,5v 2804

11,4 m/min 0,0 v

12.1.1 NASTAVENI PRIMARNICH SVAROVACICH

PARAMETRU V SYNERGII

Kazdé rychlosti posuvu dratu odpovida urity proud nebo tloustka

svafovaného materialu. Pfepinacem 47

zvolte jeden z téchto

parametrQ, podle kterého chcete stroj nastavit. Energii (napéti a proud)

2
zvolte kodérem 48 . Korekci parametru oproti synergické kfivce Ize

provést kodérem 518

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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Tlacitky z panelu je dostupné prfepnuti funkce kodéru 51 mezi korekci
rychlosti posuvu dratu (tato funkce se da v sekundarnim menu nahradit
funkci korekce napéti) a korekci tlumivky.

] " » OK [y . o s »
Prepnuti se provede podrzenim tlacitka déele nez 3 s. Muzete zacit
Svarovat.

12.2 VOLBA MIG/MAG MANUAL

Material @ Plyn
Synergicka

275, 2805 =

11,4 m/mln 0 0 vV
; 2i1,0(82/18 | P 1 [she[ae] (2]

27 5 8,0

Yo} ~ '30.
EIP2P3PA]

12.2.1 NASTAVENI PRIMARNICH SVAROVACICH
PARAMETRU V MANUALU

Rychlost posuvu nastavte kodérem 518

. Napéti zvolte

‘ OK - L
kodérem 48 . Podrzenim tlac¢itka déle nez 3 s muzete zménit
» I
i ¥

funkci kodéru 51 na korekci tlumivky. Muzete zagit svarovat.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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13 MENU2+L_]

Menu 2 || Sekundarni Lp| Spravce Ll Servis
naramprrv
v
Tlumivka P Jazyk > Cesky Posledni chybové
Predfuk plynu English hlaSeni
Dofuk plynu Deutsch Pocitadlo hodin
Po¢. rychlost Mo-pycckn Data stroje
Dohoreni Polski Pracovni napéti
Nabéh-dobéh Kalibrace
Lp{ Korekce Posuvu
Napéti
| Chlazeni p{ Automat
Nepretrzité
| Zamek Lyt Opravnéni[0]
Opravnéni[1]
Opravnéni[2]
Opravnéni[3]
| Kontrast disp. ({0 — 100%
| ALFA IN

13.1 MENU2 - SEKUNDARNI PARAMETRY

Sekundarni parametr
lumivka (100%o)

Predfuk plynu (0,1s)
v A Dofuk plynu (1,0s)
0 0 Pot. rychlost (25%)
11,4 m/mln vV Doho¥eni (0,08s)
, MENU OK ‘ Nbéh-dobéh (0,15)

51,0(62/15 P 1 [SRRRII2E)

‘ Uprava . Pokud je tfeba upravovat dalSi parametr zvolte jej
kodérem 51 - - a zménu provedte

PANAT [Pesy

I
w

coNOOow
a9 hNe

27, 5v 2809)A
e 2o R [ 00y

» Defaultni hodnoty (tovarni nastaveni).

Sekundarni parametry | Rozsah Tov.nastaveni
Tlumivka 0 —99% 30%

Predfuk plynu 0 — 20s 0,1s

Dofuk plynu 0 — 20s 0,5s
Poc.rychlost 10 — 100% 25%
Dohofeni 0,00 —-0,75s | 0,05s

Nabéh - dobéh 0,1 —2,5s 0,1s

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Menu 2 |y Sekundarni L p| Spravce Ly Servis
parametrv
v
| Jazyk Cesky Posledni chybové
English hlaSeni
Deutsch Pogitadlo hodin
Mo-pycckn Data stroje
Polski Pracovni napéti
Kalibrace
L p{ Korekce N Posuvu
Napéti
| Chlazeni L p| Automat
Nepretrzité
| Zamek Lyt Opravnéni[0]
Opravnéni[1]
Opravnéni[2]
Opravnéni[3]
L Kontrast disp. |0 — 100%
L | ALFA IN

Postup nastaveni stejny jako u MENU 2 — SEKUNDARNI PARAMETRY.

13.2.1

ZAMEK

Uroven

Popis

0

VSe pfistupno. (Mimo MENU ALFA IN a KALIBRACE)

1

1. Nefunguje tlacitko MENU, nelze vybrat jinou synergickou kfivku
2.V MENU SPRAVCE lze volit pouze Jazyk a Kontrast

2

1. Nefunguije tlacitko MENU, nelze vybrat jinou synergickou kfivku

2.V MENU SPRAVCE lze volit pouze Jazyk a Kontrast

3. Nelze ménit vykon ani korekci.

4. Nelze pfepinat 2T, 4T, 4T schody.

5. Nelze prepinat P1, P2, P3

6. Nelze ménit sekundarni parametry.

7.V MENU SERVIS se nelze podivat do poslednich chybovych
hlaSeni

Neni povoleno Zadné nastaveni, svafe€¢ musi svafovat
s pfednastavenymi parametry.

Funkce zamek je dostupna v MENU2 spravce.

Pokud vstupujete do MENU ZAMEK a jeho aktualni hodnota je vétsi, nez
0, je potfeba vlozit heslo. Tovarni hodnota hesla je 00.

V metodé MMA nelze zaméit stroj.

Pokud je stroj zamcen, nelze jej resetovat.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Sekundarni parametr

Tlumivka (100%o)

Predfuk plynu (0,1s)
Dofuk plynu (1,0s)
Pot. rychlost (25%)
Doho¥eni {0,08s)

Nabéh-dobéh (0,1s)

Zadejte

dvoumistné heslo (tovarni je 00). Po té kodérem il a potvrzenim

., OK . , . .
tlaCitkem zvolte pozadovanou uroven zamku. Budete dotazani

Spravce zamek

[0] 0
[1] Heslo:1
[21 2

3

obrazovkou opét na heslo (VKIadani Cislic pro heslo se
provadi obéma kodéry podobné jako u popisu JOBIU). Pokud zadate
puvodni heslo, bude Groven zamku chranéna pavodnim heslem (napf. 00).
Pokud zadate jiné dvojcisli, dojde ke zméné hesla.

Zapomenete-li heslo, volejte ALFA IN servis: +420 603 271 320 nebo
+420 568 840 009.

14 JOBY

JOBEM rozumime kompletné uloZena nastaveni svafovacich parametra.
Je moZné uloZit 100 uZivatelskych programd - JOBU. JOBY jsou
strukturovany do 10 BANK (&isla BANK jsou 0 az 9), kazda BANKA
obsahuje 10 JOBU (&isla JOBU jsou 0 aZ 9).

JOBY jsou ukladany jako UZAMCENE (pfepis JOBU je potfeba povolit) a
NEAKTIVNI (neni mozné je volit dalkovym ovladacem).

SAVE
Otevre rezim ulozeni JOBU.

JOB
Funguje jako pfepina¢ mezi rezimem JOBU a normalnim rezimem.

-
Potvrzuje volbu.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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MENU
Otevira vysSi aroven nebo opousti vysSi Uroven.

Maze znaky popisu JOBU (guma).

14.1 ULOZENIi A AUTOMATICKY POPIS
NOVEHO JOBU DO PRAZDNEHO MISTA

Naladte si optimalni svafovaci hodnoty svafovaciho procesu v normalnim

SAVE Yé )
rezimu, ne v rezimu JOB, - , j& nabidnut

=
posledni pouzivany JOB k piepsani. - - vyberte €. prdzdného

JOBU ‘ (pfipadnd zména BANKY . ' )

e 275v 280x
-

- stroj sam pouzije k popisu JOBU data programu: Materiél, pr,lilmér drétu,
plyn a nastaveny proud. JOBY jsou ukladany jako NEAKTIVNI a
UZAMCENE. JOBEM je mozno zadcit svafovat.

14.2 ULOZENI A RUCNI POPIS NOVEHO JOBU
DO PRAZDEHO MIiSTA
Provedte Gkony podle postupu ULOZENI A AUTOMATICKY POPIS

>

Lttt

00000
COOTOCOOOT
DO BLR D

Mapsat jméno
JopU?

Ano

NOVEHO JOBU az k obrazovce , . Pak zvolte

Napsat jméno
Jopu?
Ne

3 = =

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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, aktivuje se nastroj GUMA, jehoZz kurzor se objevi na prvni pozici
nazvu

=

‘ >
JOBU. ol snazte text a vratte se na pozici, kde chcete zadit

-
popisovat text. otogenim I

» |

aktivujete vybér znaku = |. Kodérem

zastavte na poZzadovaném znaku - , kodérem . prejdéte na

iozici dalSiho znaku, znak, co jste vybrali se objevi na displeji,

atd. (Tlacitkem se aktivuje GUMA na opravy textu a

="

kodérem Ml se posouva pozice GUMY.) Potvrdit ulozeni :

JOBY jsou ukladany jako NEAKTIVNI a UZAMCENE. JOBEM je mozno
zacit svarovat.

14.3 ULOZENI JOBU DO OBSAZENEHO MISTA -
PREPIS

Naladte si optimalni svafovaci hodnoty svafovaciho procesu v normalnim

rezimu, ne v rezimu JOB, ‘ - Je nabidnut posledni

AWEL NEDVED
OMAS ROSICKY

pouzivany JOB k prepsani L_ | : - pfipadné

Chcete prepsat
Joe?

Y o —
vyberte ¢. JOBU

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Chcete prepsat
Joe?
Ne

27,5v 2804

‘ 11,4 m/min 0,0 v .
21,0(82/18 | P 1 [zl K3[2E1 § StrOJ

automaticky popise JOB. JOBEM je moZno zacit svarovat.

14.4 VYBER ULOZENEHO JOBU

T8
27 5v 280x ’
11,4 m/min 0,0 Vv ‘
1,0(82/18 | P 1 [S[seI[2E!

2 PAVEL NEDVED
$ TOMAS ROSICKY

[ R
0000000000
COCOTOTOOTT
WO BN D

27T ENI= Bnk0 Job 1
Job @ PAVEL NEDVED
IV A
Jobg:
Job7: 11,4 m/min 00 Vv
H1H OK !
1,0/82/18 | P 1 [RAISR][RE!

JOBEM je mozno zacit svafovat.
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14.5 ULOZENIi UPRAVENEHO JOBU

Zvolte JOB a provedte pozadované Upravy nastaveni parametru.

27,5v 2804

11,4 m/min 0,0 v

‘ ‘ Je nabidnut posledni

pouzivany

2 PAVEL NEDVED
$ TOMAS ROSICKY

epst | -
JOB Kk prepsani :

Chcete prepsat
Joe?

Ano

J
J
J
J
J
J
]
J
J
J

o=
S | oK 27’5" 2 809)’3
iy OK ’

JOBEM je mozno zacit svafovat. V pfipadé, ze vyberete kodérem jiné
misto na ulozeni, nez nabidnuté (puvodni), provedete tzv. KOPIROVANI

JOBU. JOB bude popsan automaticky strojem a je mozné ho ruéné
pojmenovat podle kapitoly 14.2.

14.6 PREJMENOVANI JOBU NEBO BANKY

27,5v 2804

11,4 m/min 0,0 v

‘

Bankao Job 1

2 PAVEL NEDVED
$ TOMAS ROSICKY

J
J
J
J
J
J
J
b §
J
J

~
) \ ‘
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RECITE  TOMAS ROSICKY

Briks

o - aktivujte GUMU, smazte

pavodni ndzev a popiste je stejné jako u ULOZENI A RUCNI POPIS

— - ...
NOVEHO JOBU - (analogicky

B PETR CECH
je

Briks

Bankao Job 1

v - =
mozno popsat BANKU.)

o

PAVEL NEDVED
PETR CECH

COCOOCO00D
DO BLNI D

J
J
J
J
J
J
J
J
J
J

000000000

JOBEM je mozno zadcit svarovat.

14.7 MAZANI JOBU

JOBY jsou ukladany jako uzaméené. To znamena, Ze je nelze prepisovat
ani mazat bez odemceni.

75v 280,

e | 11,4 m/min 0’0 Vv

27,5v 2804

11,4 m/min 0,0 v
31,0(82/18 | P 1 2[RI [RE]

Bankao Job 1

2 PAVEL NEDVED
$ TOMAS ROSICKY

J
J
J
J
J
J
J
J
J
J
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Job 1

-

Ano

Cheete skuteiné
smazat JOB?

Cheete skutefnd
smazat JOB?

Ne

- ';,I
i %

@

2
)

Job@:
Jobl:
Jobg:
Job3:
Job4:
JobS:
Jobg:
Job7:
Jobg:
Job9:

(=}
O

je mozno zacit svarovat.

14.8 AKTIVNI/NEAKTIVNI JOB

JOBY jsou ukladany jako NEAKTIVNI. Pouze mezi aktivnimi JOBY
v ramci jedné banky je mozné vybirat dalkovym ovladanim. Je

nepraktické z dalkového ovladani volit z vice nez dvou JOBU. Tato
funkce umoziuje zuzit vybér.

2

11,4 m/min

75v 280,

00v

31,0(82/18 | P 1 [0[RI}

Bankao Job 1
Popis

Smazat
Aktivni

2 PAVEL NEDVED
iSgiFe 1,8 82718 2184

WOIPNBLNI D

J
J
J
J
J
J
J
J
J
J

*

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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 PAVEL NEDVED
1 : TOMAS ROSICKY

Job®@
Jobl
Job
Job3
Job4
Job
Jobg
Job?7
Jobg
Job9

. JOBEM je moZzno zacit svarovat.
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15 DALKOVE OVLADANI

60 61 62

Obrazek 10 - Dalkové ovladani

15.1 NORMALNI REZIM SYNERGIE (NE JOB)
Funkce
: , Zobrazuje hodnoty vybrané tlaCitkem 62; b&éhem
60 Displej , 0 : . )
svafovani zobrazuje svarovaci proud.
61 UP DOWN Utvalra nebovpn(?a\,/a paravm_etry vybr_ane prepinacem 62.
Bé&hem svarovani Ize ménit energii.
VYKON ‘ KOREKCE
62 | PREPINAC s '
P1, P2, P3
Béhem svarovani je neaktivni.
15.2 NORMALNI REZIM MANUALNI (NE JOB)
Funkce
: , Zobrazuje hodnoty vybrané tlaCitkem 62. BEéhem
60 Displej , :
svafovani zobrazuje rychlost posuvu.
61 UP DOWN Utvalra nebopn@aya paravm_etry vybrané prepinacem 62.
Bé&hem svarovani Ize ménit rychlost posuvu.
NAPETI RYCHLOST
62 PREPINAC s P1 P2 P3 l
Pokud je zvolena tlacitkem funkce kodeéeru 51

ALFAIN a.s. ©
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korekce tlumivky, pak namisto RYCHLOSTI reguluje
tlumivku.
Bézem svarovani je neaktivni

15.3

REZIM

JOB SYNERGIE

Funkce

60

Displej

Zobrazuje hodnoty vybrané tlagitkem 62; béhem
svarovani zobrazuje €. JOBU (napf.0-1).

61

UP DOWN

Ubira nebo pridava parametry vybrané prepinacem 62.
Volba JOBU je moZné& pouze z AKTIVNICH JOBU.
Béhem svarovani lze ménit energii.

62

PREPINAC

=
-

JOB

VYKON

Bézem svarovani je neaktivni.

15.4

REZIM

JOB MANUALNI

Funkce

60

Displej

Zobrazuje hodnoty vybrané tlacitkem 62; béhem
svarovani zobrazuje €. JOBU (napf.0-1).

61

UP DOWN

Ubira nebo pridava parametry vybrané prepinacem 62.
Volba JOBU je moZn& pouze z AKTIVNICH JOBU.
Béhem svarovani Ize ménit rychlost posuvu.

62

PREPINAC

NAPETI JOB

-

Béhem svarovani je neaktivni.

ALFAIN a.s. ©
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16 ELEKTRODA

16.1 PRIPRAVA STROJE PRO SVAROVANI
ELEKTRODOU

e Zemnici kabel a kabel drzaku elektrody do rychlospojek 14. Polaritu zvolte
podle instrukci z obalu elektrod, kterymi budete svafovat.

* Nasadte elektrodu do drzéaku elektrod.

e Zapnéte stroj hlavnim vypinaéem .

e Volbu modl ELEKTRODA provedte nésledovné'

—

82
#%) B3| ELECTRODE

e Pozadovany proud nastavte kodérem 48 . MUzete zagit svarovat.
17 SERVIS

BnkO Job 1

275 280,

11,4 m!mln 0 0 v
] 1,0(82/18 | P 1 [S9A[2863[2E]

17.1 CHYBOVA HLASENI

Pokud na displeji sviti €islo chyby, nelze svafovat. Vyjimku tvofi chyba 1
(tlak vody).

Tla¢itkem OK chybu odstranite. Pokud se bude chyba stale opakovat,
volejte servis.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Cislo Vyznam Poznamka Regeni

chyby

0 Pretizeni motoru. | Motor odebira pfilis velky Povolit brzdu civky. Progcistit
proud. bovden hoféaku. Vymeénit

motor.

1 Maly tlak vody. PreruSen vodni okruh. Zkontrolovat a popfipadé
procistit vodni okruh.

2 Prehféti stroje. Rozepnut termostat na Nechat stroj schladnout.

trafu, nebo na modulu Nevypinat stroj.
chopperu.

3 Chyba napéti 60V | Napéti je vétsi jak 71V. Prepéti v siti. Vypnout stroj.
Zméfit napéti v siti. Pokud je
vetsi jak 460V stroj znovu
nezapinat, hrozi jeho zni€eni.

4 Chyba napéti 60V | Napéti je menSi jak 51V. Zmeéfit napéti v siti. Pokud je
v pofadku. Je velky odbér.
Mozné pric¢iny: vadny motor,
prodieny propojovaci kabel,
chyba elektroniky motoru.

5 Chyba napéti 26V | Napéti je vétsi jak 32V. Prepéti v siti. Vypnout stroj.
Zmeéfit napéti v siti. Pokud je
vétsi jak 460V stroj znovu
nezapinat, hrozi jeho zni€eni.

6 Chyba napéti 26V | Napéti je menSi jak 22V. Zmeéfit napéti v siti. Pokud je
v pofadku. Je velky odbér.
Mozné pfic¢iny: vadny plynovy
ventil, prodieny propojovaci
kabel, chyba elektroniky
motoru.

7 Chyba napéti 15V | Napéti je vétSi jak 16V. Vymeéna fidici (chopper)
elektroniky.

8 Chyba napéti 15V | Napéti je menSi jak 14V. Vymeéna fidici (chopper)
elektroniky.

9 Chyba napéti -8V | Napéti je menSi jak -9V. Vymeéna fidici (chopper)
elektroniky.

10 Chyba napéti -8V | Napéti je vétsi jak -6V. Vymeéna fidici (chopper)
elektroniky.

11 Chyba CAN. Nastane pokud bude Zkontrolovat propoje a
dochazet k zaruSeni svazky, mGze byt prodieny
sbérnice CAN. propojovaci kabel.

12 Tvrdy zkrat. PFilis vysok& hodnota DoSlo ke zkratu vystupnich
prosudu a PWM do siloveého | svorek. Odstranit zkrat.
modulu je minimalni.

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu




-36 -

horaku.

N4 V4 r V4 ]
17.2 ODSTRANOVANi PROBLEMU
PFiznak PFiéina Reseni
Horék pfilis Nedostate¢ny pratok viivem Proplachnéte hadice hofdku nebo
teply necistot v chladici kapaliné. vymeénte horak.
Prlvlak je volny. Utahnéte pravlak
Nereaguje na | Pfipojeni euro konektoru je Utahnéte.
tlagitko volné.
horaku Poskozené el. vedeni v Zkontrolujte, popf. vymérite.

Stroj byl pfetizen a vypnul se.

Pockejte, aZz se stroj shm zase zapne

Nepravidelny
posuv dratu
nebo
pfipeceny
drat k
priviaku

Drat na civce je pfilis tésné
navinut.

Prekontrolujte a vymérite civku, pokud
tfeba.

Pritavena kulicka k praviaku.

Odstrihnéte kulicku a kus dratu na
zacatku.

Nepravidelny
posuv dratu
nebo zadny
posuv dratu

Spatny pfitlak kladek v posuvu
dréatu.

Nastavte pfitlak podle tohoto navodu k
obsluze.

Poskozeny horak.

Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.

V euro konektoru chybi vodici
kapilara nebo je znecisténa.

Vlozte kapilaru nebo ji vycistéte.

Spatna kvalita svafovaciho
dréatu.

Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.

Zrezivély svarovaci drat.

Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.

Bovden v hofaku je
znecistény.

Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.

Brzda motoru je nastavena
Spatné.

Nastavte podle tohoto navodu k obsluze.

Stroj se Stroj je pfehraty vlivem Nechte stroj zchladnout pfi zapnutém
vypina pretizeni. hlavnim vypinaci.
Nedostate¢né chlazeni. Zkontrolujte priichodnost ventilaénich
otvor(.
Defekt na Kapalina zamrzla. Opravte hadice a Cerpadlo a vyménte
hadicich mrznouci kapalinu za doporu¢enou
chlazeni nebo nemrznouci.
na Cerpadlu
Oblouk nebo | Prilepeny rozstfik uvnitf Odstrarnte rozstfik.
zkrat mezi plynové hubice.
hubici a
pravliakem
Nestabilni Nespravny prameér praviaku Vymeénite pravlak.
oblouk nebo pfiliS opotfebovany

pravlak.

Cely operacni
panel
posuvove
jednotky je
nezapnuty.

Chybi faze.

Zkuste stroj pfipojit do jiné zasuvky
nejlépe pod jiny jisti€. Zkontrolujte faze a
sitoveé pfipojeni..
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Zadny Plynové lahev je prazdna. Vymérite ji za plnou.
ochranny Vadny horak. Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.
plyn. Redukéni ventil je znecistén Zkontrolujte a vyménite, pokud tfeba.
nebo poskozen.
Ventil plynové lahve je Vymeénte plynovou lahev.
poskozen.
Nedostateény | Spatné nastavené mnozstvi Nastavte spravné mnozstvi jak popsano
privod dodavky plynu. v hdvodu.
ochranného Znecistény redukeéni ventil na | Zkontrolujte a vymérite, pokud tieba.
plynu lahvi.
Hofak nebo plynové hadice Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.
znecCistény
Ochranny plyn je odfukovan Zabrante prdvanu.
privanem.
Horsi Chybi faze. ZKkuste pfipojit stroj do jiné zasuvky.
svafrovaci Zkontrolujte pfivodni kabel a jistiCe.
vykon Spatné uzemnéni. Zajistéte nejlepsi propojeni mezi
svafencem a zemnicim
kabelem/svorkami stroje.
Zemnici kabel je Spatné Utahnéte dobie zemnici kabel v
nasazen do konektoru stroje. | konektoru na stroji.
Poskozeny horak. Zkontrolujte a vyménte, pokud tfeba.
Horky Zemnici kabel je Spatné Utahnéte pfipojeni zem. kabelu pevnym
konektor pfipojen ke stroji. pootocenim doprava.
zemniciho
kabelu na
stroji
Svarovaci Drazka na kladce posuvu Nasadte spravnou kladku.
drat je neodpovida priméru svar.
posuvem dréatu.
odiran Spatny pfitlak horni kladky. Nastavte pfitlak podle tohoto navodu.
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17.3 POSKYTNUTI ZARUKY

Obsahem zéaruky 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 zaruéni Ihuté, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem.

Zakonna zaru¢ni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhuta
zaruky zacina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto |hitu prodluZzuje na 24 mésicl. Do zaruéni
doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy
je stroj opraven.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan
odpovidajicim zptusobem a k Gucéelim, pro které je uréen. Jako vady se
neuznavaji posSkozeni a mimoradna opotiebeni, ktera vznikla
nedostate¢nou pédi ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad,
nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim predpist uvedenych v navodu pro obsluhu a
adrzbu, uzivanim stroje k G¢elum, pro které neni uréen, pfetézovanim
stroje, byt' i pfechodnym. Pfi idrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany
originalni dily vyrobce.

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

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

Jestlize se pfi zaruéni opravé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

17.4 ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
Reklamaci oznamte na tel. Cisle +420 568 840 009 nebo +420 568 871
648, faxu: +420 568 840 966, e-mailu: servis@alfain.eu
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18 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 elektrozarizeni, a proto je
povinna zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuZziti a odstranéni elektroodpadu.

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

e Tento symbol na produktech anebo v pruvodnich
dokumentech znamena, Ze pouzité elektrické a
elektronickeé 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 zadkaznika.
Spole¢nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci vyfazeného
elektrozafizeni na vlastni ndklady od prodejce popr. dle dohody pfimo od
zakaznika.

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

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