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1 UvoD

Vazeny spotfebiteli,

spoleCnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naSeho zafizeni a véfi, ze
s nim budete spokojeni.

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

Stroje spliuji poZadavky odpovidajici znacce CE.

1.1 ALFA IN SERVIS

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

1.2 BEZPECNOST PRACE

1.2.1 OCHRANA 0OSOB

e Z bezpecénostnich duvodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice.
Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem elektrickym proudem( napéti
okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pfed tepelnym zafenim a
pied odstfikujicimi kapkami Zhavého kovu.

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

¢ Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obliCeje a o€i. Pouzivejte
vzdy kvalitni svafovaci kuklu s neporuS§enym ochrannym filtrem.

e Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svafeni musi byt informovani o
nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostfedky.

e Pfi svarfovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny
pfisun Cerstvého vzduchu, nebot pfi svafovani vznikaji zdravi Skodlivé
zplodiny.

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

e V prostorach s nebezpec€im vybuchu plati zvlastni predpisy.

Svarované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfiovat
zvlastni bezpecCnostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalifikované vySkoleni
svareci s potfebnym opravnénim.

1.2.2 BEZPECNOSTNI PREDPISY

e Pfed zapoCetim prace se svarovacim strojem je tfeba se seznamit
s ustanovenimi v CSN 050601, 1993 - Bezpecnostni ustanoveni pro
svarovani kov(, ¢l. 3, 5 a 6 a normou CSN 050630,1993 - Bezpecnostni
ustanoveni pro obloukové svarovani kovd, ¢l. 3,6, a 7.

e Slahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpisi_pro
praci s tlakovymi nadobami obsaZenych v CSN 07 83 05 a v normé CSN
07 85 09.

e SvareC musi pouzivat ochranné pomicky.
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e Prfed kazdym zasahem v elektrické €asti, sejmutim krytu nebo CiSténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.

1.2.3 PROVOZNIi PODMINKY

e Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vySkoleny personal a
pouze v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neru€i za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi Uudrzbé& a opravé pouZivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

e Svarfovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti I[P 23.

e 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 Castice
(napf. pfi brouseni).

e Manipulaéni rukovét je uréena pouze k pojizdéni, neni dimenzovana ke
zvedani stroje.

o P¥i pfehrati stroje je automaticky preruseno svarovani.

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

e Svarfeci stroj je konstruovan na napéti sité 1x230 V, s toleranénim
rozsahem £ 15%.

e Prfislusnému sitovému napéti a prfikonu musi odpovidat sitova vidlice.

¢ Ridici obvody, ohfev plynu a posuv jsou jiStény tavnymi trubiCkovymi
pojistkami. Pouzivejte pouze hodnoty a charakteristiky uvedené na
vyrobnim §titku ovladaciho transformatoru.

e U svarovaciho stroje je tfeba provést periodickqu revizni prohlidku jednou
za 6 mésicli povéfenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a CSN
056030,1993.

e Svafovaci stroj je z hlediska odruSeni uréen predevSim pro primyslové
prostory. V pfipadé pouziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni
opatfeni (viz EN 50199, 1995 ¢l. 9).

Stroj je nutné chranit pfed:

e vlhkem a desStém
mechanickym poskozenim
privanem a pfipadnou ventilaci sousednich strojl
nadmérnym pretéZzovanim - pfekro¢enim tech. parametr
hrubym zachazenim
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2 POPIS ZARIZENI
2.1 Svarovaci zdroj TIGTRONIC 205

2.1.1 Ovladaci a propojovaci prvky

Obr. 1

© & O

Hlavni vypinac
Sitovy kabel
PFipojeni plynu R 3/8 x R V4"
Propojovaci kabel chladici jednotky
Ovladaci panel
Pfipojeni plynu pro TIG hofak nebo hlavu
Rychlospojka - modra (-) — MMA, TIG hofak nebo hlava
Rychlospojka - €ervena (+) — Zemnici kabel pro TIG, hlavu nebo MMA
Ovladani TIG hofaku
0 Konektor pro Fidici jednotku TIPTRONIC

2 OCONOOOPRWN =
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2.2 Ovladaci panel WS 20

2.2.1 Ovladaci prvky

Obr. 2

(66
g (G

S N ——

Dofuk plynu

Dobéh proudu
Proud 12

LED 12

LED I1

Proud 11

Prepina¢ modu
LED prehfati stroje
LED porucha stroje

2-22s
0-10s
% proudu I1

5-160 A

Digitalni displej A/V (nominalni hodnoty/skute¢né hodnoty)

Prepinac displeje A/ V
Pfepinac Orbita /ru¢ni horak
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—r
2.2.2 Rucni elektrodové svarovani -

K
Nastavte prepinaé médd na symbol elektrodového ::T‘:g i
Svarovani (Takeé Obr. 2, pos.7) nn
Rozsah proudu 5 — 140 A ORBITEC ..

) < PR

2.2.3 TIG 2-Takt pulsni svafovani —<— ha
Nastavte prepina¢ médu na symbol podle obrazku i ey
vpravo. (Také Obr. 2, pos.7) :E:: g
1. Takt: = & ORBITEC,.
Zmacknéte na tlacCitko hofaku a drzte jej. Ochranny e
plyn zacne proudit. Svarovani zacne
pfednastavenym proudem I1. Po uplynuti tohoto
Casu stroj pfepne na nastaveny proud |2 po dobu
relevantniho prfednastaveného ¢asu. Prislusné LED
sviti.
2. Takt:
Uvolnéte tlacitko horfaku. Svarovaci proud zacne
klesat v Case nastaveném potenciometrem (Obr. 2,
pos. 2) az na urovenn koncového proudu (20% I1)
Nasleduje dofuk plynu.
2.2.4 TIG 4-Takt pulsni svarovani
Nastavte pfepina¢ moédi na symbol podle obrazku -— "

vpravo. (Také Obr. 2, pos.7) -

(¢

=4~ =((te- *
1. Takt: -t~
Zmacknéte na tlaCitko horaku a drzte jej. Ochrannylzt> g
plyn zaCne proudit. Svarovani zaCne ORBITEC ..
pfednastavenym proudem I1. Po uplynuti tohoto R

Casu stroj pfepne na 20% svarovaciho proudu |1
(startovaci proud)

2. Takt:

Uvolnéte tlaCitko hofaku. Svafovani zacne
pfednastavenym proudem I[1. Po uplynuti tohoto
Casu stroj pfepne na nastaveny proud |2 po dobu
relevantniho prfednastaveného ¢asu. Prislusné LED
sviti.

3. Takt:

Zmacknéte na tlacitko hofaku a drzte jej. Svarovaci
proud zaCne klesat v Case nastaveném
potenciometrem (Obr. 2, pos. 2) aZz na uroven
koncového proudu (20% 11)

4. Takt:
Uvolnéte tladitko horaku. Svarovaci oblouk zhasne a
nasleduje dofuk plynu.
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2.2.5 TIG 4-Takt svarovani plynule
Nastavte pfepina¢ médu na symbol podle obrazku

N N -.

-

(it ~{{k-
vpravo. (Také Obr. 2, pos.7) |:> - ¥
-(m_
1. Takt: = & b
Zmacknéte na tlagitko hofaku a drzte jej. Ochranny OFE.'.-E;E{M
plyn zacne proudit. Svarfovani zacne R

pfednastavenym proudem 1. Po uplynuti tohoto
Casu stroj pfepne na 20% svafovaciho proudu I1
(startovaci proud)

2. Takt:
Uvolnéte tlacCitko hofaku. Svafovani pfejde do plné
hodnoty pfednastaveného proudu I1

3. Takt:

Zmacknéte na tlaCitko hofaku a drzte jej. Svarovaci
proud zacne klesad po dobu nastaveného dobéhu
proudu na koncovy proud (20 % 11).

4. Takt:
Uvolnéte tlagitko horaku. Svarovaci oblouk zhasne a
nasleduje dofuk plynu.

2.2.6 TIG 2-Takt svarovani plynule o
Nastavte pfepina¢ médu na symbol podle obrazku |:> -

NN N -.

(G

vpravo. (Také Obr. 2, pos.7) el SR
1. Takt: .

Zmacknéte na tlacCitko horaku a drzte jej. Ochranny _ ORBITEC. ..
plyn zacne proudit. Svarovani zacne o s T
prfednastavenym proudem I1.

2. Takt:

Uvolnéte tlacitko horaku. Svarovaci proud klesne na

v Case nastaveného dobéhu proudu az na koncovy

proud (20 % I1). Pak oblouk zhasne a nasleduje

dofuk proudu.

2.2.7 Orbitalni svarovani |:> B el | |
Nastavte pfepina¢ médd na symbol podle obrazku - -
vpravo. (Také Obr. 2, pos.7) - g
Prepina¢ metody (Obr. 2, pos.12) na znac&ce orbitalni oy

hlavy. Potenciometr 11 (Obr.2, pos. 6) je neaktivni. e o
Signal o zac¢atku svafovani je vydan kontrolni ORBITEC.

jednotkou orbitalniho svarovani o "R

NS76-01 ALFAIN a.s. © www.alfain.com strana 7
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2.2.8 TIG 2-Takt svarovani bez HF B el | |

Nastavte pfepina¢ médu na symbol podle obrazku

(- (3

vpravo. (Také Obr. 2, pos.7) - g
.tm.
1. Takt: .
Dotknéte se materialu SpiCkou wolframové elektrody. ORBITEC, ..
Zmacknéte na tlacitko hofaku a drzte je. Zagne proudit y
ochranny plyn po pfednastavenou dobu asi 1 s). Po té
musi byt elektroda vzdalena od materialu. Oblouk se
zapali na nastavenou hodnotu I1.
2. Takt:
Uvolnéte tlaCitko hofaku. Svarfovaci proud klesne na
v Case nastaveného dobéhu proudu az na koncovy
proud (20 % I1). Pak oblouk zhasne a nasleduje dofuk
proudu.
L. -<— .
2.2.9 TIG 4-Takt svarovani bez HF — L
Nastavte pfepina¢ moédu na symbol podle obrazku - X C:I
vpravo. (Také Obr. 2, pos.7) -
1. Takt: 7 ORBIIES, .-
Dotknéte se materialu SpiCkou wolframové elektrody. - R
Zmacknéte na tlacitko hofaku a drzte je. Zagne proudit
ochranny plyn po pfednastavenou dobu asi 1 s). Po té
musi byt elektroda vzdalena od materialu. Oblouk se
zapali na hodnotu 20% nastaveného I1.
2. Takt:
Uvolnéte tlaCitko hofaku, proud prejde na nastaveny I1.
3. Takt:
Zmacknéte na tlaCitko hofaku a drzte je. Svarovaci
proud klesne v nastaveném Case (obr. 2, Pos.2) na
koncovy proud (20% I11.)
4. Takt:
Uvolnéte tlacitko hofdku. Svafovaci oblouk zhasne a
nasleduje dofuk plynu.
NS76-01 ALFAIN a.s.© www.alfain.com strana 8
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2.2.10 LED prehrati stroje

Signalizuje prehrati stroje v dusledku svarovani s véts§im
vykonem, nez stroj trvale garantuje. Stroj sam zastavi
svafovaci proces a pokracCuje v chlazeni. Po ochladnuti
LED zhasne a je mozné pokraCovat ve svarfovani.

2.2.11 LED porucha invertoru

Signalizuje poruchu zdroje, kterd muze byt zapfic¢inéna
napf. extrémné nizkym nebo extrémné vysokym sitovym
napétim.

2.2.12 LED chlazeni hfaku

Signalizuje poruchu na chladicim okruhu TIG hofaku,
ktera muze byt zpUsobena napf. s nedostate¢nym
mnozstvim chladici kapaliny v nadrzi chladici jednotky.

2.2.13 TIG-automatické vypnuti (4-Takt)

Pokud do 5 s po zapoceti procesu ve Ctyftaktu neni
zapalen oblouk, stroj se automaticky pfepne do pozice
pfed zapocCetim cyklu. Je mozné okamzité zapocit
s novym zapalovanim oblouku.

2.2.14 TIG horak se dvéma tlacitky
Funkce je dostupna pro 4-Takt s TIG hofakem se dvéma spinaci.

Ve 4-Taktu mize byt pfepnuto z I1 na 12 pomoci stisknuti
a drzeni druhého tla€itka hofaku. Hodnoty 12 se mohou
nastavit jako % 11 v rozmezi od 0 do 100% 1. Po uvoleni
tlaCitka se vrati proud na hodnoty I1.

NS76-01 ALFAIN a.s. © www.alfain.com
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3 TECHNICKA DATA
TIGTRONIC 205

Svarovaci proud DC
Sitové napéti 1/N/PE AC 230 V
Frekvence 50 — 60 Hz
PFikon 5,7 kVA
Max. primarni pfikon 25A
Max. primarni proud 16 A
Jiténi - pomalé 3 x2,5mm?
Napéti naprazdno TIG (0 max.) 0V
Napéti naprazdno MMA (0 max.) 0V
Rozsah sv. proudu 3-205A
Zatézovatel
pfi 30 % ED TIG/MMA 205/170 A
pfi 60 % ED TIG/MMA 180/160 A
pfi 100 % ED TIG/MMA 140/120 A
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Tfida izolace F
Hmotnost . 19 kg
Rozméry Dx S xV 380 x 260 x 490 mm
Normy EN 60974-1 [S]
Hlu€nost <70dB (A)

4 PRIPOJENI

4.1 Pripojeni stroje do sité

Stroj smi obsluhovat pouze radné proskolené osoby.

Svarovaci stroj smi byt pfipojen do sité odpovidajicim parametrim uvedenym
na vyrobnim Stitku stroje..

4.2 Pripojeni TIG hofaku

TIG hofaky se pfipojuji pfes rychlospojku (-) (modra). (Obr. 1, pos. 6). Konektor
ovladani hofraku pfipojte do panelového konektoru (Obr. 1, pos. 9) a Sroubeni
pro pfipojeni plynu hofaku pfipojte do Sroubeni (Obr. 1, pos. 6).

3.2.1 Pripojeni orbitalni hlavy a fidici jednotky
ORBITRONIC
« Propoj orbitalni fidici jednotky pfipojte do
konektoru . (Obr. 1, pos. 10),
« Propojovaci silovy kabel u oteviené hlavy do (-)
(modra), (Obr. 1, pos. 7),
« Propojovaci silovy kabel u uzaviené hlavy podle barev do (-) (modra), (Obr. 1,
pos. 7) a zemici do (+) (Cervena), (Obr. 1, pos. 8),

4.3 Pripojeni drzaku elektrod pro rucni elektrodové svarovani

Pripojte rychlospojku kabelu drzaku elektrody od panelové rychlospojky (-)
(modra) respektive (+) (Cervena), podle druhu elektrody. (Obr. 1, pos. 7 a 8)

NS76-01 ALFAIN a.s. © www.alfain.com strana 10
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4.4 Pripojeni zemniciho kabelu s klestémi

PFipojte rychlospojku zemniciho kabelu panelové rychlospojky (+) Cervena
respektive (-) modra podle druhu elektrody, pro TIG hofak do rychlospojky (+)
Cervena .(Obr. 1, pos. 7 a 8). Klesté upevnéte ke svarenci. Pozor, povrch
kontaktniho mista musi byt Cisty s dobrou vodivosti.

4.5 Pripojeni hadicky s ochrannym plynem

Privod regulovaného ochranného plynu pfipojte do Sroubeni R %4“ na strané
svafovaciho stroje (Obr. 1, pos. 3).

4.6 Pripojeni chladici jednotky KG 100

PFipojte propojovaci kabel VKB100 (Obr. 1, pos. 4)do Ctyfpdlové zasuvky
chladici jednotky.

Zdroj napéti Pin 1 a 2

Pratokomér Pin 3 a 4

Standby funkce

Po ukonleni svafovaciho procesu bude chladici jednotka po ur€itou donu
v Cinnosti, aby ochladila hofak. Po ti se vypne do rezimu Standy. Pfi zahajeni
svarovani se chladici jednotka opét automaticky zapne.

Pokud svafujete bez vodniho chlazeni, odpojte propojovaci kabel a do zasurite
do svareCky 4 poélovy kabel.

NS76-01 ALFAIN a.s. © www.alfain.com strana 11
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5 UVEDENI DO PROVOZU

Stroj smi obsluhovat pouze fadné proskolené osoby.
Po té co jste provedli pfipojeni naleZitosti podle kapitoly 4 PRIPOJENI, zapnéte
stroj hlavnim vypinacem (Obr.1, pos. 1) a muzZete zacit svarovat (viz kapitola 2
POPIS ZARIZENI.)

5.1 Tabulky zakladniho nastaveni pro svarovani TIG

Tabulka nastaveni pro svafovani nerezovych oceli stejnosmérnym proudem.

tloustka wolfram. pridavny svafrovaci mnozstvi hubice
plechu elektroda material proud argonu horaku
mm primér mm primér mm A I/min primér 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
Tabulka nastaveni pro svafovani médénych plech
tloustka | wolfram. pfidavny svafovaci mnozstvi hubice pfedehfev
plechl elektr. material proud argonu horaku
mm pramér pramér A I/min pramér °c
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

NS76-01 ALFAINa.s.©
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6 UDRZBA A SERVISNIi ZKOUSKY

Zafizeni vyZaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni oSetfovani a
udrzbu. Ma-li byt zaruCena bezchybna funkce a dlouha provozuschopnost, je
tfeba dodrzovat urcité zasady:
e stroj smi otevrit pouze nas servisni pracovnik nebo vyskoleny odbornik -
elektrotechnik
e prilezitostné je tfeba zkontrolovat stav sitové vidlice, sitového kabelu a
svarecich kabell
e jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zafizeni tlakovym vzduchem,
zejména hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpe€i posSkozeni
elektronickych soucastek pfimym zasahem stlateného vzduchu z malé
vzdalenosti!

6.1 Kontrola provozni bezpeénosti zdroje podle CSN EN 60 971-1

Pokud stroj nevyhovi po bezpecnostni strance nékterému z dale uvedenych
bodlu, odstavte zafizeni zprovozu a neprodlené zabezpeéte odborné
odstranéni zjiSténych zavad.

nasledujici zkousku provadéjte kazdych 6 mésicl nebo po opravé stroje
dodrzujte pokyny pro udrzbu uvedené v navodu na obsluhu

predtim, nez stroj oteviete vypnéte jej a vytahnéte sitovou vidlici

v pfipadé potieby vybijte elektrolytické kondenzatory

6.2 Zrakova zkouska

e prezkouSejte bezvadny stav vidlice a neporuSenost sitového kabelu.
Tahem za kabel ovéfte jeho upevnéni ve stroji. V pfipadé jakéhokoliv
mechanického poskozeni vymérite kompletni kabel.

e Ovéfte radny stav mechanicky namahanych mist

e 0é&fte neporusenost krytu stroje.

e zkontrolujte stav silovych rychlospojek, zemniciho kabelu a klesti . Jsou-
li mechanicky nebo tepelné poskozené, je nutné je vymenit.

e oOveérfte, jsou-li v poradku vSechny dllezité popisy

6.3 Zkouska odporu ochranného vodice.
e ovéfte zrakovou kontrolou stav vSech svorek pro pfipojeni ochranného
vodiCe, v€etné sitové vidlice a zmérfte velikost jeho odporu - musi byt
nizsi nez 0,1().

6.4 Zkouska izolacniho odporu

e zkouska se provadi napétim 500 Vss

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

e pfi méfeni se nesmi pfipojit méfici hroty na vstupy ovladacich konektort
horaku a dalkového ovladani.

e Kontroluje se izolacni stav mezi:

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

6.5 Zkouska napéti naprazdno (EN 60 974-1)

Spickové napéti naprazdno nesmi pfi zatiZzeni odporem v rozmezi 200
W az 5 kW prekrocit hodnoty uvedené v tabulce nize.

PrekroCeni hodnot uvedenych v tabulce signalizuje vaznou poruchu a je
nebezpecéné pro obsluhu

Pozn.: Hodnoty uvedené v tabulce plati vSeobecné pro zdroje svarfovaciho
roudu MIG/MAG, TIG a MMA.

Prostory se zvySenym Stejnosmérny proud:113 V Spickova hodnota

nebezpec€im urazu el. Stfidavy proud. 68 V Spicka, 48 V efektivni

proudem hodnota

Prostory bez zvySeného Stejnosmérny proud:113 V $p. hodnota

nebezpedi urazu el. Stfidavy proud. 113 V $picka, 80 V ef. hodnota

proudem

Strojné vedeny horak se Stejnosmérny proud:141 Sp. hodnota

zvysSenou ochranou svare€e Stfidavy proud. 141 V $picka, 100 V ef.
hodnota

7 SERVIS

7.1 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 normami.

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

Zakonna zarucni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhuta
zaruky zacCina béZet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto Ihitu prodluzuje na 24 meésicl. Do zarucni
doby se nepocitda doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby,
kdy je stroj opraven.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan
zpusobem a k uc¢elim, pro které je uréen. Jako vady se neuznavaji
poskozeni a mimoradna opotfebeni, ktera vznikla nedostateénou péci Ci
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti
majitele, jeho nezkuSenosti nebo sniZzenymi schopnostmi, nedodrZzenim
pfedpisi uvedenych v navodu pro obsluhu a Udrzbu, uzivanim stroje
k acelum, pro které neni uréen, pfetéZzovanim stroje, byt i pfechodnym.
Pfi udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaru€ni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funkénost 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 zaruCni opravé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.
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7.2 Zarucni a pozarucni opravy
e ZaruCni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.
e Obdobnym zplUsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
¢ Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009, faxu: 568 840 966, e-
mailu: servis@alfa-in.cz.

7.3 Provadéni zarucnich oprav
e ZaSlete reklamovany pfistroj pfepravni sluzbou nebo jej pfedejte pfimo
na adrese firmy: ALFA IN a.s., Nova Ves 74, 675 21 Okfisky.
e Opravy provedeme po pievzeti pfistroje nasim servisnim oddélenim a
opraveny jej pifedame piepravci nebo majiteli.
e Obdobnym zplUsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.

8 LIKVIDACE ELEKTROODPADU
Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni v
CR:
Spole¢nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozafizeni, a proto je
povinna zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.

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

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

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

Tento zpétny odbér elektrozarizeni 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 zarizeni, vyzadejte si potfebné
informace od svého prodejce nebo dodavatele
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