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1.UVOD

Vazeny spotrebiteli,

spole¢nost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a véfi, ze
budete s nasim strojem spokojeni.
Stroj SVAROG 85 PLASMA je urCen pro fezani kovl na zakladé moderni
technologie déleni materialu prostfednictvim tenkého paprsku plazmového
plynu (vzduch nebo dusik). Tato technologie ma oproti jinym metodam nékolik
prednosti:

1. Vysoka rychlost fezani

2. Kvalitni fez s minimalni oblasti zménéné struktury materialu

3. Mensi tepelné deformace fezaného materialu

4. Moznost fezani uhlikatych a vysoce legovanych, nerezovych oceli a
nezeleznych kovu
Metoda nevyzaduje zadné specialni plyny
. MensSi naklady

o o

SVAROG 85 PLASMA je vybaven proporcnim ventilem, ktery umozni presné
nastaveni pozadovaného pracovniho tlaku plynu a zobrazeni hodnoty tlaku na
displeji. ProporCni ventil umoznuje pfesné nastavit potfebny tlak, respektive
prutok plynu a umozni vysokou pfesnost a stabilitu Fezani.

Stroj je vybaven ekologickou funkci ,ventilator dle potfeby®. Pokud neni chlazeni
tfeba, stroj automaticky vypne ventilator.

Modely CNC podporuji dalkové ovladani fezaciho oblouku z ovladac¢li CNC
stold.

SVAROG 85 PLASMA je urena pro kvalitni fezani materiald do tloustky max.
30 mm uhlikaté oceli. Produktivni fezani uhlikaté oceli je mozné do tloustky 20
mm. Pfi nizSich narocich na kvalitu fezu Ize fezat (oddélit) material tloustky az
35 mm. Maximalni propich (jemnozrnna ocel) je 25 mm. (vice informaci viz 4.
TECHNICKA DATA).

Vyhrazujeme si pravo uprav a zmeén v pfipadé tiskovych chyb, zmény
technickych parametrl, pfisluSenstvi apod. bez pfedchoziho upozornéni. Tyto
zmény se nemusi projevit v navodech k pouzivani v papirové ani v elektronické
podobé.

N
&%
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2. BEZPECNOST PRACE

VSeobecné pozadavky

1.

9.

10.

Obsluhu stroje smi provadét pouze pracovnik dikladné obeznameny
s problematikou déleni materialu pomoci plazmy, a ktery absolvoval
pfislusna skoleni.

. Pfed kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo €isténim je

nutné odpoijit zafizeni ze sité.

. U fezaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za

pul roku povéfenym pracovnikem podle CSN 331500 a CSN 050630.

. Z bezpe€nostnich divodu je pfi fezani plazmou nutné pouzit ochranné

rukavice. Tyto rukavice Vas chrani pred tepelnym zafenim a pred
odstrikujicimi kapkami zhavého kovu.

. Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné oteviené boty, nebot

kapky zhavého kovu mohou zpUsobit popaleniny.

. Nedivejte se do fezaciho oblouku bez ochrany obliCeje a oCi. Pouzivejte

vzdy kvalitni svafovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

. Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista fezani musi byt informovany o

nebezpecli a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

. Pri fezani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateCny pfisun

Cerstvého vzduchu, nebot pfi fezani vznikaji zdravi Skodlivé zplodiny.
U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte
fezaci prace, nebot hrozi nebezpeci vybuchu.

V prostorach s nebezpeCim vybuchu plati zvlastni predpisy.

Ochranné pomucky

1.
2.
3.
4.

Svarovaci kukla s ochrannym filtrem min. 10
Svarec€ske rukavice

SvareCsky odév, zastéra

Uzaviena obuv

Rizika-prehled

1.
2.
3.
4.
5.

Nebezpedi urazu el. proudem

Ultrafialové a svételné zareni

Nebezpeci vdechovani plynnych zplodin a prachovych Castic
Nebezpeci popaleni

Hluk

@Upozornéni@ Nebezpeéi Grazu el. proudem hrozi zejména pfi poruse

izolace horaku, pfivodniho kabelu a pfi poruSeni krytd stroje. Je tfeba si
uveédomit, ze na hofaku se muze vyskytovat napéti az 330 voltu.
Horak svymi parametry odpovida normé CSN EN 60974-7, napétove tfidé M.

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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@Upozornéni@

Strojni horak nelze pouzit pro verze bez CNC!

@Upozornéni@

1. Je zakazano provozovat stroj s poskozenou izolaci hofaku nebo
pfivodniho kabelu.

2. Nikdy neprovozujte stroj s demontovanymi nebo poSkozenymi Kkryty.
Kromé rizika urazu klesa u€innost chlazeni a zvySuje se uroven ruseni.

3. Je zakazano provozovat stroj v mokrém prostredi a ve venkovnim prostoru
za deSté nebo snézeni.

4. Dbejte na fadné upnuti zemnicich klesti, které rovnéz snizuji riziko urazu

el. proudem.

Pouzivejte pfedepsané pracovni pomucky, udrZujte je v suchém stavu.

Osoby s kardiostimulatorem jsou vystaveny zvySenému pusobeni

magnetického pole a béhem zapalovani se kratkodobé ocitnou

v elektromagnetickém poli, coz by mohlo mit vliv na cinnost

kardiostimulatoru. Je nutno se pfedem poradit s Iékafem.

7. Rezaci a pilotni oblouk je zdrojem velmi intenzivniho svételného a zejména
ultrafialového zareni. Toto zafeni mize béhem velice kratké doby znacné
poSkodit zrak a pfi déle trvajicim pusobeni zpuUsobuje zarudnuti az
popaleniny nekrytych &asti kuze.

8. Pouzivejte svarovaci kuklu vybavenou neporusenym filtrem se stupném
ochrany min. 10.

9. NebezpecCi popaleni vznika pfi fezani od odletujicich ¢astic rozzhaveného
kovu, od plazmového oblouku a horkého fezaného materialu. Tenky
paprsek rozzhavené plazmy (4. skupenstvi hmoty) dosahuje ve svém jadre
az 10 000 °C!

10. Nikdy pfi zapalovani nesméfujte horak proti o€im, télu nebo jiné osobé.

11.Vzdy pouzivejte kvalitni a neposkozené svareCské rukavice, zastéru a
svareCsky odév vCetné uzaviené obuvi a pokryvky hlavy.

12. Pfi fezani vznika velké mnozstvi plynnych zplodin a prachovych Castic z
fezaného materialu.

13.Vlivem vysokych teplot dochazi k chemickym reakcim a vzniku rdznych
oxidu a jinych slou€enin, z nichz nékteré jsou zdravi Skodlivé.

14.Zvlast nebezpecné zplodiny vznikaji pfi fezani materialu obsahujici olovo,
beryllium, kadmium (pokadmiované dily) a materialt opatfenymi barevnym
natérem.

15. Pfi ultrafialovém zareni a pfi vysokych teplotach vznika rovnéz znacné
mnozstvi 0zénu a oxidu dusiku.

16. Pfi pfekroCeni koncentrace téchto plynt nad hodnoty dané hygienickymi
normami muze dojit k poSkozeni zdravi, zejména pfi dlouhodobg&jSim
pusobeni.

17.Pracovisté musi byt dobfe vétrané a vybavené uclinnym systémem

o o
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odsavani.

18. Pfi fezani materialu, kdy vznikaji zvlast nebezpecné zplodiny, je nutné

navic pouzit dychaci masku.

19. Stroj pfi své Cinnosti produkuje hluk, jehoz hladina dosahuje hodnoty 80-

85 dB.

20. Pfi dlouhodobéjsi praci doporuCujeme pouzivat chranice sluchu.

Zakazané cinnosti

1.

2.

3.

Je zakazano pouzivat stroj v prostorach s nebezpeCim vybuchu a
v prostorach s moznosti vyskytu snadno zapalnych a hoflavych latek.

Je zakazano provadét fezani nadob se zbytky jakychkoliv hoflavych nebo
neznamych latek.

Je nepfipustné provadét fezani na uzavrenych tlakovych nadobach bez
predchoziho vypusténi tlaku a ponechani v otevieném stavu.

dUpozornénid

Osoby s implantovanymi kardiostimulatory nesméji se stroji pracovat, ani se
pohybovat v jejich tésné blizkosti! Hrozi riziko naruseni funkce stimulatoru!

3. PROVOZNIi PODMINKY

1.

w N

No oA

8.
9. Veskeré zasahy do el. zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitove

Uvedeni pfistroje do provozu smi provadét jen vySkoleny personal a pouze
v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce neruCi za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Pfi udrzbé a opravé pouzivejte jen
originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

. Zarizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.

Rezaci stroj je zkouen podle normy pro stupen kryti IP 23 S, 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 60°.

Pracovni teplota okoli mezi -10 az +40 °C.

Relativni vihkost vzduchu pod 90% pfi +20 °C.

Do 3000 m nadmorské vysky.

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 kovoveé Castice
(napf. pfi brousent).

Pfi pfehfati stroje je automaticky preruseno fezani.

vidlice), smi provadét pouze opravnéna osoba.

10. SVAROG 85 PLASMA je konstruovan na napéti sité 3x400 V.
11. PrislusSnému sitovému napéti a prikonu musi odpovidat sitova

vidlice.

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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12. U fezaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku
jednou za 6 mésicli povéfenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a
CSN 050630,1993.

13. Rezaci stroj je z hlediska odruseni uréen predevsim pro prdmyslové
prostory. V pfipadé pouZiti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni
opatfeni (viz EN 60974-10).

14. Stroj je nutné predevsim chranit pred:

a. Vlhkem a destém

b. Mechanickym poskozenim

c. Pravanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju

d. Nadmérnym pfetézovanim - prekroCenim tech. parametr(
e. Hrubym zachazenim

Elektromagneticka kompatibilita

Svarovaci zafizeni je z hlediska odruSeni uréeno predevSim pro prumyslové
prostory. Spliiuje pozadavky CSN EN 60974-10 tfidy A, a neni uréeno pro
pouzivani v obytnych prostorech, kde je elektricka energie dodavana verejnou
nizkonapétovou napajeci siti. Mohou zde byt mozné problémy se zajiSténim
elektromagnetické kompatibility v téchto prostorech, zpusobené rusenim
Sifenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

Bé&hem provozu muze byt zafizeni zdrojem ruSeni.

Y UpozornéniY/
UzZivatele upozorfiujeme, Ze je odpovédny za pfipadné ruseni ze svarovani.

4. TECHNICKA DATA

Metoda Déleni plazmou
Sitové napéti V/Hz 3 x 400/50-60
Rozsah fezaciho proudu ANV 20/88,0 - 85/140,0
Napéti naprazdno U20 \% 330
Jisténi A @ 32
Max. efektivni proud I1eff A 26,7
Rezaci proud (DZ=100%) I A 85
Rezaci proud (DZ=60%) I, A 85
Rezaci proud (DZ=x%) |» A 100%=85
Rozsah vstupniho tlaku vzduchu bar 6,5 -8,5
Pracovni tlak pro fezani (hofak SVS-105)| bar 50-5,5
Pracovni tlak pro drazkovani (hofak SVS- b

105) ar 4.8

Max. spotfeba vzduchu (hofak SVS-105) | I/min 240
Regulace proudu plynula

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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Kryti IP 23S

Normy CSN EN IEC 60974-1, CSN
EN 60974-10cl. A

Rozmeéry (S x d x v) mm 378 x 696 x 619

Hmotnost kg 39,6

Uginnost % 90

Pfikon v klidovém stavu P10 W 24

Pracovni teplota okoli °C -10 + +40

Relativni vihkost % 90

Nadmorska vyska M Max. 1000 m

DZ - doba zatizeni. Parametr udava v procentech ¢as desetiminutového
intervalu (pfi okolni teploté i teploté stroje 40°C), po kterou tepelna ochrana
stroje nebo jistiC nevypnou proces paleni.

Horaky
Max. vstupni tlak vzduchu bar 8,5
Pracovni tlak (fezani, hofrak SVH/SVS
105/6,7-9m) bar 20-55
Pracovni tlak (drazkovani, hofak SVH-
105 6,7m) bar 3,5-4,5
Spotfeba vzduchu pfi 105 A (horak :
SVH/SVS 105/6,7-9m) ST Al
Zapalovani oblouku pneu-mechanic
Rezné parametry - hofak SVH/SVS-160 (jemnozrnna ocel)
Produktivni propich/fez (l2max)* mm 20*
Produktivni propich/fez (l2 pz=100%)** mm 20%*
Maximalni propich/fez (lomax)*** mm 25%*%
Max. fez (oddéleni) (boc¢ni start) (I2max) mm 35
Jemnozrnna ocel mm 304
rez (AIZmaX) Hllnl’k mm 20A
Méd mm 164
Max produktivni Fezna rychlost®4
6 mm m/min | 5,09 ¢4
12 mm m/min | 2,06 ¢
25 mm m/min | 0,58 &4

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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Parametry byly zméreny v testovacich podminkach na stolech CNC
ALFATEC, nemusi se nutné jednat o hodnoty maximaini.

* Palici proces, kdy je plasma nastavena na maximalni fezaci proud, a je
dosazeno dobré kvality fezu pfi relativné vysokeé rychlosti fezani.

** Palici proces, kdy je plasma nastavena na fezaci proud, ktery odpovida 100
% zatézovateli, a je dosazeno dobré kvality fezu pfi relativné vysoké rychlosti
fezani.

*** Palici proces, kdy je plasma nastavena na maximalni fezaci proud, a je
dosazeno uspokojivé kvality fezu.

& Palici proces, kdy je plasma nastavena na maximalni fezaci proud, a je
dosazeno dobré kvality fezu.

568 Max. rychlost fezu ktera zajisti dobrou kvalitu fezu pfi maximalnim fezacim
proudu.

Provoz na elektrocentrale

Rezny proud Trvaly vykon centraly
85 A 26 kKVA
70 A 20 kVA
40 A 16 kVA
30 A 11 kVA

Trvaly vykon centraly je uvadén pouze pro zapojeni plasmy, jako jediného
spotrebice.

Pozadavky na zdroj tlakového vzduchu

Tlak dodavaného vzduchu nesmi byt vy$Si nez 8,5 bart a nesmi byt mensi nez
6,5 barti. Pracovni tlak a spotfeba vzduchu pro predepsany hofak jsou uvedeny
v kapitole 4. TECHNICKA DATA.

Pro spolehlivy provoz plazmoveé fezaCky a kvalitni fezy doporuCujeme
postupovat pfi vybéru vhodného typu kompresoru podle nasledujicich
doporuceni:

1. Kompresor musi byt schopen trvale dodavat minimalné 240 litrd/min
stlaéeného vzduchu. V katalozich je tento parametr uvadén jako tzv.

,plnici mnozstvi“. @ Upozornéni@% Nezaménit s udajem ,,nasavané
mnozstvi“!

. Vzdusnik musi byt vybaven odkalovacim ventilem.

. Je nutné, aby byl kompresor vybaven chladiCem stlaCeného vzduchu nebo
dostatec¢né velkym vzdu$nikem. Jinak se do rozvodu dostava ohraty
vzduch, ktery mize obsahovat znacné mnozstvi vody, které nelze zachytit
v odkalovacich. Vzduch se ochladi az po pruchodu pfes rozvody, muze
dosahnout rosného bodu a tim dojde k vyluCovani vodnich kapek, coz
muze byt aZz za odkalovacem. Optimalni velikost vzdusniku je minimalné
100 litrd.

W N
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Na vystupu musi byt zabudovan ucinny filtr s dostateCnou kapacitou,
odluCovac oleje a kondenzatu, pripadné regulator tlaku, je-li provozni tlak
kompresoru vy38Si nez 8,5 bard. Tyto prvky musi byt dimenzovany na
prutok minimalné 370 I/min, aby nezpUlsobovaly pokles vystupniho tlaku
béhem fezani.

Vnitfek vzdusniku by mél byt opatfen povrchovou upravou proti korozi.

vzduchu, zejména u mobilnich kompresor(, pracuji-li v praSném prostredi.

@ Upozornéni@ Nékteré kompresory maji zabudovany na vystupu tzv.
primazavaé tlakového vzduchu. Na tento vystup nesmi byt v zadném
pripadé plasmova frezaka pripojena! Doslo by k znecisténi celého
pneumatického systému a mohlo by dojit k poskozeni horaku.

Pripojeni k centralnimu rozvodu vzduchu

1.
2.

S

Pred pripojenim zjistit pracovni tlak v systému a rozsah jeho kolisani.

PFi Fezani musi byt pracovni tlak v rozmezi 5,0 — 6,0 bart. Pro dosazeni
maximalniho fezaciho vykonu doporuCujeme, aby tlak nepoklesnul pod
5,5 baru.

. Ovéfit si vykon a technicky stav centralniho kompresoru (-u). Plati zde

stejné pozadavky, jaké byly uvedeny vySe.

Zkontrolovat provedeni a stav filtrace tlakového vzduchu a zachycovani
kondenzatu.

Ubezpecit se, zda systém neni centralné pfimazavan.

Zaradit do mista pfipojeni, co nejblize k fezaCce, dodateCny filtr a
odlucovat. Toto je dulezité zejména u starSich rozvodu z klasickych
ocelovych trubek, kde mohou byt vnitfni stény znacné zkorodované. Filtr
s odkalovacem je nezbytné pouzit u systémud s dlouhymi rozvody, které
prochazeji chladnym prostfedim, kde muze dochazet k ochlazovani
stlaceného vzduchu k rosnému bodu a tim kondenzaci vodnich kapek.

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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Predradny Separator vody a vzduchovy filtr pro SVAROG PLASMA

Pro dosazeni vysokeé kvality fezani a pro vylou€eni zavaznych poruch na horaku
je durazné doporuceno, aby byl vzdy do pfivodu zafazen Separator vody nebo
alespon filtr.

i A AN M) D W e

Obr. 1 Vzduchovy filtr a Separator vody

Poz. |Kéd Popis

S1 5304 Sada pro filtr AT 1000 k SVAROG PLASMA
S2 5302 Filtr vzduchovy AT 1000

S3 7704 Separator vody vCetné Sroubeni

S5 6079 Odvadéc kondenzatl

@[} Upozorném’@ Max. provozni tlak filtru AT 1000 je 8,5 bar, filtr neni vybaven
odluCovacem kondenzatu.

UPOZORNENI: V pripadé pouziti jiného typu hofaku, nez je doporuéeno,
mohou byt pozadavky na pritok vzduchu a tlak odlisné, nutno konzultovat
pouziti s vyrobcem!

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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5.POPIS STROJE A FUNKCI

Hlavni €asti stroje

=~

@
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Obr. 2 Hlavni ¢asti stroje, €elni a zadni pohled

C@é it
Y
o >}

Poz. | Popis

Al | Rychlospojka — kabel zemnici

A2 | Konektor — dalkové ovladani (pouze CNC verze)

A3 Konektor — horak

A4 | Ovladaci panel

A5 Odkalovac

A6 | Pfipojeni vzduchu

A7 | Sitovy kabel

A8 | Hlavni vypinaC

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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Ovladaci panel

i 8] (1A C € Hi

Obr. 3 Ovladaci panel

Nastaveni

1. Jestlize je parametr aktivni pro zménu hodnoty, ikona daného parametru
ma oranzovou barvu.

2. Volbu mezi jednotlivymi parametry provedete stisknutim enkodéru V1.

3. Hodnotu Ize ménit otacenim enkodéru V1 (hodnotu neni potfeba potvrdit
stisknutim enkodéru).

4. Jestlize nedojde k Zzadnému pohybu enkodéru, systém se za 5 sekund
vrati k nastaveni fezaciho proudu.

Poz. lkona Popis
V1 Enkodér s tlaCitkem
V2- Displej s celkovym rozloZenim ikon

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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V11

vl 8 Da

Rezaci proud
e aktivni vzdy po zapnuti stroje

V3 A

Test plynu
e aktivni pfi stisknuti enkodéru
V1 podobu5s
e hodnotu ménit otoenim
enkodéru V1

e Ukonceni testu plynu pomoci
kratkého stisknuti enkodéru V1

V4 5.4 var

Tlak

Rezani plného materialu

Rezani dérovaného materialu,

Drazkovani

V6 bar Mpa Psi

Zmeéna jednotek

a | “O-10

Jas displeje 1 - 10

V8 22V

Aktualni napéti
e tuto hodnotu nelze ménit

V9 =

SV-105

Katalog spotfebniho materialu

e ikona se zobrazi podle typu
pripojeneho hofaku

o jestlize je horak rozpoznan,
muzete se k této ikoné dostat
kratkym stisknutim enkodéru
V1.

e Poté se zobrazi prvni okno
katalogu spotfebniho

ALFAIN a.s©
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materialu.

e Otacenim enkodéru prochazite
katalogem spotiebniho
materialu.

e Chcete-li se dostat z tohoto
katalogu, stisknéte ovladac
nebo pockejte 5 s.

THAUTO

T7) MAN

V10

Volba rezimu: automatické/manualni
nastaveni tlaku.

Pfepina mezi automatickym a
manualnim rezimem.

e Pokud neni horak rozpoznan,
bude stroj pouze v ruénim
rezimu. Rezim AUTO nelze
zvolit.

e ReZim AUTO je vychozim
rezimem, pokud je horak
rozpoznan.

V automatickém rezimu zdroj
automaticky nastavi tlak plynu v
zavislosti na horaku, fezném proudu
a rezimu fezani.

V rezimu AUTO je tlak zobrazen, ale
nelze jej zmeénit.

V rezimu MAN Ize ménit tlak.

Pfi pfepnuti z rucniho rezimu do
automatického rezimu zdroj
automaticky nastavi tlak plynu a
nastaveni proudu se nezméni. Pri
prepnuti z automatického rezimu do
manualniho si stroj pamatuje
pfedchozi manualni nastaveni tlaku
plynu a nastaveni proudu se
nemeni.

Kdyz vypnete a znovu zapnete
napajeni, stroj si pamatuje
predchozi rezim, tlak plynu a
nastaveni proudu.

ALFAIN a.s©
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V11

Vybér jazyka legendy chybovych
kodu. (Cestina, angli¢tina, némcina,
polstina, rustina, Spanélstina)

Spotfebni dily na hofaku jsou
kompletni.

Je aktivni pratok plynu.

V12

Je aktivni vzdalené nastaveni
proudu.

Oblouk je aktivni.

Na oblouku je napéti.

Znacka S indikuje, Ze stroj a horak
jsou vhodné pro operace v prostredi
se zvySenym rizikem elektrického
Soku v souladu s normou EN 60974-
1

Znacka CE prohlaseni schody
vyrobce s Evropskymi direktivy a
normami

Znacka EAC bezpecnosti vyrobku a
splnéni pozadavkl na EMC pro
export do Ruské federace,
Béloruska a Kazachstanu.

Pfed pouzitim si pozorné prectéte
navod k obsluze.

Pozor — obecné nebezpedi.

Poznamka:

Pfechod mezi jednotlivymi parametry / rezimy pomoci stisknuti enkodéru V1.
Aktivni parametr / rezim je oranZové zvyraznén, pfi pfechodu na jiny parametr /
rezim bude plavodni veli€ina Sedé zvyraznén a nova oranzove.

ALFAIN a.s©
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6. PRISLUSENSTViI STROJE
Soucéast dodavky SVAROG 85 PLASMA (ruéni)

Poz. |Kéd Popis

Obr.8 [7037-3 Horak Plasma SVH-105 rucéni 75° 7 PIN

Obr. 6 A|7076-3 Kabel koax. 6,7 m SV-105,125,160 7 PIN

V9030092 | Kabel zemnici 6 m 10-25 200 A 16 mm2

Soucast dodavky SVAROG 85 PLASMA CNC

Poz. |Kéd Popis

6990-2 Horak Plasma SVS-105 0,2 m strojni

7103-1 Kabel koax. 9,0 m SV-105, SV-125,SV-160 7 PIN

V9030092 | Kabel zemnici 6m 10-25 200 A 16 mm2

Prislusenstvi na objednavku

Poz. |Kéd Popis
7192 Sada START k hofaku SVH-105 rucni (85A)
7195 Sada START k hofaku SVS-105 strojni (85A)

Obr. 6 B |7088-3 Kabel koax. prodluzovaci 6,0 m SV-105, SV-125 7 PIN

Obr. 6 B |7076-3 Kabel koax. 6,7 m SV-105,125,160 7 PIN

Obr.8 |7037-3 Horak Plasma SVH-105 ruc¢ni 75°

Obr. 8 |7038-3 Horak Plasma SVH-105 ruc¢ni 15°

Obr. 8 |7094-3 Horak Plasma SVH-105 rucni, rukojet 80 cm 90° 7 PIN

Obr. 8 |7095-3 Horak Plasma SVH-105 ruéni, rukojet 130 cm 90° 7 PIN

Obr. 8 |7096-3 Horak Plasma SVH-105 ruéni, rukojet 80 cm 15° 7 PIN

Obr.8 |7097-3 Horak Plasma SVH-105 ruéni, rukojet 130 cm 15° 7 PIN
Pripravek na ukosovani PT 60,SCP 60, TH/SVH-

Obr. 10 |5872 105.125

Obr. 10 |7175 Kruzidlo - sada SVH-105,125

Obr.5 |5.0545 Vozik SVAROG 85 Plasma

Obr. 4 |5.0508 Vozik svarecCsky P 80

Obr. 1 |5302 Filtr vzduchovy AT 1000
5304 Sada pro filtr AT 1000 kK PEGAS PLASMA
S777c. Kukla samostmivaci Barracuda S777C ¢erna
7101 Lubrikant silicon WSF-2 brutto 6 g

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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Obr. 4 Vozik P 80
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Obr. 5 Vozik SVAROG PLASMA

7. STROJNIi HORAK SVS-105 A SPOTREBNI DILCE

Systém SV-FIT

Systém SV-FIT umoznuje velikou variabilitu pfi pouzivani riznych zakonceni
svafovacich hofakd nebo umozhuje prodlouZzit délku hofaku ze standardnich 9
m o0 6 nebo 12 m pomoci Kabelu koax. prodluzovaciho # 7088.

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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Obr. 6 SV-FIT systém

Obr. 7 Horfaky SVH s dlouhymi rukojetmi, SV-FIT systém

Zivotnost spotiebnich dil

Nutnost meénit spotrebni dily na vasem horaku zavisi na tloustce fezaného
materialu, délce fezu, kvalité vzduchu (pfitomnost vihkosti, oleje a necistot), na
zpusobu zacatku fezu (z boku nebo propichem), vhodné vySce propichu, fezném
maodu (plny material nebo dérovany).

Obecné plati, ze aktualni sada spotfebnich dild vydrzi primérné 1 az 3 hodiny
fezani (zapaleného oblouku). Za normalnich podminek se pfi ruénim fezani
opotrebi nejdfive dyza, zhruba o polovinu vice Casu az jednou tolik vydrzi
elektroda.

Jak vybrat spravné spotirebni dily
VSech 6 typu hofdku SVH-105 pouziva stejné spotiebni dily, které jsou
chranény, hubice tedy mohou byt tazeny po fezaném materialu.

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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Pro nejlepsi kvalitu fezu je nutné pouzivat vhodné sestavy spotfebnich dilu.
Jednotlivé sestavy podle vykonu a druhu vcetné objednacich Cisel jsou
uvedeny v tabulce nize.

Nazvy dilca horaku SVS

(:ED

| Hubice | Té&lo hubice | Dyza | Rozdélovaé | Elektroda |

Pro fezani ve velmi Spatné dostupnych oblastech mizete pouzit sestavu pro
SUPERDLOUHA HUBICE, viz. Obr. 9

Hofak SVH-105

— 7037
7038
=

Obr. 8 Ru¢ni horak SVH-105

SPOTREBNI DILY

SPOTREBNI DILY STANDARD 20-70 A
20-50A
5832 20-70A
. —3 5936
|11]20-70A (AR -g |
})) 070 | Ty V= 0 Y
’ g ‘i}E 20-105A
5937
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SPOTREBNI DILY STANDARD 80-105 A

80-90A
7000"  gp-105A
( J» 6998*
fi=—¢
s0108n ) 20-105A
7672* 95-105A 5830*
7001
SPOTREBNI DILY ROZSIRENE 20-70 A
20-50A
7156  20-70A

) 8936

- < _) 20-105A
60-70A 7155
7157

SPOTREBNI DILY ROZSIRENE 20-70 A

80-90A
7453  80-105A

\ « 6998*
‘"‘po 105\A )} )

——

, V) 7071*, —“)) Y
< 20-105A
80-105A 95-105A 7155

7108 7159

SPOTREBNI DIiLY DRAZKOVANI 20-70 A
20-50A
7074 20-70A

1) e

x 27 a)]) = 20-105A
20-105A 60-70A 5830*
7154 7075
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SPOTREBNI DILY DRAZKOVANI 80-105 A
80-105A
P 6998*
i L) g
e 80 105A 20-105A
20-105A 7153 5830*
7154
Dily oznaCené * jsou osazeny na hofaku pfi dodavce.

Sada START k hofaku SVH-105

7192 Sada START k horaku SVH-105 rucni (85A)

5832 Dyza 20-50A (bal.10) 2ks
5937 Dyza 60-70A (bal.10) 2ks
7000 Dyza 80-90A (bal.10) 2ks
5830 Elektroda 20-105A (bal.10) 8ks
7073 Hubice 20-70A 1ks
7070 Hubice télo 20-70A eco 1ks
5936 RozdélovacC plynu 20-70A (bal.2) eco 1ks

Superdlouha hubice
= 122 .

“vozo
~—

d ] )| ]
A7 "
CYaTVOQ J==r] | e
S A6
Obr 9 Superdlouha hubice — spotfebni dily
Spotfebni dily (viz Obr. 9)
Al 7168 Sada kompletni superdlouha 70A SVH-105
A2 7166 Hubice 20-70A pro superdlouhé sady
7163 Dyza 15-30A
A3 7164 Dyza 45A
7165 Dyza 70A
A4 7162 Krouzek A SVH
A5 7161 Hubice superdlouha télo
A6 7160 Elektroda superdlouha

ALFAIN a.s©
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A7 7167 VyhazovacC dyz pro superdlouhé sady

A8 5936 Rozdélovac plynu 20-70A (bal.2) eco

PRIPRAVEK NA UKOSOVANI A KRUZIDLO

v @)
> & &1_//""
Obr. 10 Pripravek na ukosovani a kruzidlo
20 5872 Pripravek na ukosovani Bevel Tolls
21 7175 Kruzidlo - sada SVH-105,125

JEDNORAZOVE KARTUSE

Standard Consumables

Cartridge

7284 Kartus SVH-105 45A rucni

7285 Kartus SVH-105 70A rucni

7286 Kartus SVH-105 85A rucni

7287 Kartus SVH-105 105A rucni

7295 Kartu$ prodlouZzena SVH-105 45A

7296 Kartu$ prodlouzena SVH-105 70A

1297 Kartu$ prodlouzena SVH-105 85A

7298 Kartu$ prodlouzena SVH-105 105A

7292 Kartug drazkovaci SVH-105 45A

7293 Kartug drazkovaci SVH-105 70A
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7294
g Kartus drazkovaci SVH-105 105A

iq— 29 I Kartus SVH-105 40/70A FLATCUT

P 7300 Kartus SVH-105 80/105AA FLATCUT

8. UVEDENI DO PROVOZU

Uvedeni stroje do provozu

Uvedeni stroje do provozu musi byt v souladu s technickymi daty a provoznimi
podminkami.

@[} Upozorném’@ Stroj smi obsluhovat pouze radné proskolené osoby.

1. Pred zapocCetim prace je nutné pripojit stroj do sité splnujici pozadavky
uvedené v technickych datech.

2. Zkontrolujte kompletnost fezaciho hofaku.

3. Nasadte horak a otaCenim matici ve sméru hodinovych ruciCek dobre
zajistéte horak.

4. PFipojte sitovy kabel A7 do sité podle parametrii v kapitole 4. TECHNICKA
DATA.

5. Pomoci rychlospojek pfipojte stlaCeny vzduch na konektor A6 na zadni
sténé stroje.

6. Pro fezani nastavte tlak enkodérem V1 stroje na 5,5 bard, pro drazkovani

na 4,8 baru.

. Po zapnuti hlavniho vypinaCe A8 se rozsviti displej.

Pfipojte zemnici kabel do rychlospojky Al a klesté na fezany material.

. Zkontrolujte vstupni tlak vzduchu, pfipadné ho zregulujte. Nesmi byt vyssi

nez 8,5 baru a nesmi byt nizSi nez 6,5 baru.

10. Nastavte potenciometr regulace velikosti fezaciho proudu na
hodnotu odpovidajici fezanému materialu.

11. Podle zvolené velikosti fezaciho proudu osadte horak odpovidajicim
prumeérem dyzy.

12. Zmacknéte tlacitko na rukojeti horaku, spusti se predfuk na 1 s.

13. Zapali se pilotni oblouk.

14. Presunte hofak k materialu, pilotni oblouk se zméni v fezaci oblouk.
Pokud nezacCnete do dvou sekund fezat, oblouk zhasne. Pokud se béhem
fezani oddali hofak od materialu, oblouk zhasne. V pfipadé, Ze je stroj

© 00 ~

v rezimu fezani materialu s mezerami — viz odpovidajici ikona V5 “#" na
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ovladacim panelu, fezaci oblouk se zméni v pilotni a nezacne-li se do 2
sekund fezat, tento oblouk zhasne.
Ukonceni fezani provedte uvolnénim tlaCitka na rukojeti horaku.

9. RUCNI REZANI

1.

Stisknutim tlaCitka horfaku dojde k zapaleni pilotniho oblouku. Poté je
nutné neprodlené pfilozit hofak k fezanému materialu. V tomto okamziku
zaCne horet hlavni oblouk mezi hofakem a materialem, ktery provadi
vlastni fez.

. Horakem je nutné pohybovat rovhomérnou rychlosti tazenim hubice pfimo

po materialu, jeji hodnota je zavisla na sile a druhu fezaného materialu a
velikosti fezaciho proudu. DoporuCujeme nejprve vyzkouset.

. Rezani kovl je mozno provadét pfi volbé odpovidajicich parametri ve

vS8ech moznych polohach (vodorovné, horizontalné, nad hlavou, svisle
vzestupné i sestupné a zaroven i napfi¢ v uvedenych polohach), nicméné
je-li to mozné, volime pfednostné vodorovny fez. V ostatnich polohach je
obsluha ve zvySené mire ohrozovana odletujicimi kapkami roztaveného
materialu.

. Pokud je moznost, doporuCujeme startovat na hrané materialu. V pripade,

ze fezeme diru nebo musime zacit ze stfedu materialu, mirné naklonime
hlavu hofaku a postupné ji narovhavame do svislé polohy tak, aby
odstrikujici material nezanasel trysku, (viz Obr. 11) Tento pracovni postup
musime vzdy dodrzovat, pokud tloustka fezaného materialu presahuje 3
mm.

. Pokud vedeme fez v kouté nebo rohem (viz Obr. 12), doporuCujeme

pouzit prodlouzenou elektrodu a trysku. Je vSak nutno pocitat s nizSim
fezacim vykonem oproti kratkému provedeni.

/V/ 5 £

Obr. 11 Boéni start Obr. 12 Rezani v kouté

Dulezité zasady

1.

Dobu horeni pilotniho oblouku je nutné omezit pouze na nezbytnou dobu.
Snizuje se tim opotfebovani trysky a elektrody. Pfi ¢astém startovani
naprazdno se zatézuje tryska a elektroda a mohlo by dojit k prehrati
odporoveho predfadniku pilotniho oblouku.

ALFA IN a.s © www.alfain.eu
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Po skonCeni fezani nikdy nevypinejte okamzité stroj hlavnim vypinacem,
ale nechejte vzdy probéhnout tzv. ochlazovaci cyklus hofaku. Okamzité
vypnuti provedte pouze v pfipadé nouze.

Rozhoduijici vliv na kvalitu fezu, Zivotnost trysek, elektrod a celého horaku
ma tlakovy vzduch. Dbejte na spravné nastaveni hodnoty tlaku: optimalni
hodnota je 5,5 baru (4,8 baru pro drazkovani), pfipustné je kolisani
v rozmezi 5,0 — 6,0 bard. Vzduch nesmi obsahovat mechanické nedistoty,
olej a vodni kondenzat. Tyto nedistoty snizuji kvalitu fezu, zplsobuiji
nestabilitu a zhasinani oblouku a mohou poskodit hofak. Zdroj tlakového
vzduchu musi byt proto vybaven ucinnou filtraci a spolehlivym
odlu¢ovatem oleje a vodniho kondenzatu. PouZiti filtru a odlu€ovace
zabudovaného na SVAROGU 85 PLASMA jako jediného stupné upravy
vzduchu je naprosto nedostateCné. V pripadech, kdy kompresor nasava
vzduch o vysoké vihkosti, coZz se projevi potfebou Castého odkalovani
tlakové nadoby, je nutné zaradit do pfivodu jesté jeden ucinny odkalovac
jako 3. stupen. Zachyceny kondenzat je nutné denné vypoustét, a to ze
vSech odkalovacu a tlakové nadoby kompresoru.

Dbejte na dobry el. kontakt zemnicich klesti a materialu.

. Dyzu a elektrodu je potfeba kontrolovat a v&as vyménovat. Zivotnost

téchto dilu je pouze nékolik hodin fezaciho Casu a je silné zavisla na
dodrzovani spravnych zasad pfi fezani.

@%Upozorném’@

1.

o s w

Pfi nizkém tlaku vzduchu se rozsviti kontrolka E13 na ovladacim panelu a
zablokuje se dalSi Cinnost.

. Dojde-li k pfehrati stroje béhem fezani, rozsviti se chybové hlaseni E02

na ovladacim panelu a zablokuje se jeho dalSi Cinnost.
Pfed vyménou dild hofaku odpojte stroj ze sité.
Pred jakymkoliv zasahem uvnitr stroje odpojte stroj ze sité.

. Stroj je pfizpisoben pro pouziti Hofaku Plasma SVH-105. V této kombinaci

tvofi bezpeény systém v souladu s CSN EN 60974-7 &l. 10.1.4. Pouziti
jakéhokoliv jiného typu a provedeni horaku je nutno konzultovat s ALFA
IN a.s.

SVAROG 85 PLASMA nesmi byt pfimo pfipojen ke zdroji tlaku o hodnoté
vy8Si nez 8,5 baru nebo k tlakovym lahvim! Pfipojeni k takovymto zdrojum
je mozné pouze pies vhodny redukéni ventil, ktery je testovan na
odpovidajici vstupni tlak a pritok.

. Nedokonalé zachyceni kondenzatu zpusobi jeho vylu€ovani v prostoru

trysky horaku a znemozni zapaleni pilotniho oblouku.

PriCiny nekvalitnich rezu
Nedostatecny prinik Fezu

1.

Vysoka rychlost fezani (pfesvédcte se, zda sklon pronikajiciho fezného
oblouku nepfesahuje cca 15° (viz Obr. 13).
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2. Vysoké opotfebovani trysky nebo elektrody (viz Obr. 14).

3. Velka tloustka materialu a nevhodné zvolena hodnota fezaciho proudu a
pramer trysky.

4. Spatny el. kontakt mezi zemnici svérkou a materidlem.

@Upozornéni@

Pokud fezaci oblouk nepronika dokonale materialem, zanasi rozstfikujici se
material trysku horaku a snizuje jeji Zivotnost.

Rezaci oblouk je nestabilni, zhasina a ,,stFili“

1. Opotrebena tryska nebo elektroda
2. Vysoky tlak vzduchu

3. Znecistény vzduch

4. Nezachyceny vodni kondenzat

@Upozorném’@

Nestabilni oblouk zplUsobuje velmi intenzivni ruSeni, které muze zpusobit
zhrouceni fidiciho systému stroje, pfipadné ohrozit okolni zafizeni!

Konicky fez

1. Vznika-li kfivy Fez (viz Obr. 15) vypnéte stroj, uvolnéte nosic trysky a otocte
trysku asi o 1/4 a znovu zkuste fezat.

Poskozena tryska a elektroda.

Postaveni hofaku k materialu neni kolmé

Velka vzdalenost horaku od materialu

Opotfebovana elektroda nebo tryska

akwp

@Upozorném’@

Je-li elektroda vypalena hloubé&ji nez 1,5mm, je nutno ji vymenit.

- ¢\

St Max 15

Obr. 13 Obr. 14 Obr. 15

10. STROJNIi CNC REZANI

Viz dodatky
1. Horak Plasma SVS-160 strojni - fezna data CZ
2. Horak Plasma SVS-125 strojni - fezna data CZ
3. Hofak Plasma SVS-105 strojni - fezna data CZ

ALFA IN a.s © www.alfain.eu



http://www.alfain.eu/

28/31

11. SCHEMA ZAPOJENi HORAKU

PIN X &
NO. HORAK
1 Spinac¢ hofaku
2 Spinac horaku (™ ®
9 1
3 Strojni / ruéni horak ®; 2@
4 / 7 3
— @ ®
5 Pilotni oblouk 6 4
® o @
6 Pilotni oblouk
7 /
8 Bezpecnost
9 BezpecCnost

12. UDRZBA

1. Velkou péci je tfreba vénovat horfaku. PFi fezani materialu odstrikuje
roztaveny material, ktery znecistuje vnitfni prostor hofaku. Plazmovy
horak je tfeba pravidelné udrzovat a v€as vymeénovat opotfebené dily.
Pravidelné kontrolovat stav kanalkd difuzéru (viz nakres hofaku). Jsou-li
znedistény, je nutné je profouknout, pfipadné difuzér vyménit. Spatny stav
tohoto dilu ma negativni vliv na kvalitu fezani a zpUsobuje velmi silné
ruSeni, které muize zpusobit zhrouceni fFidici elektroniky stroje nebo
ovliviiovat okolni zafizeni. Dojde-li k poSkozeni kabelu hofaku, je nutné jej
neprodlené vymeénit — hrozi nebezpeci urazu el. proudem!

2. Udrzba pneumatického systému spoéiva v pravidelném vypousténi
zachyceného kondenzatu, a to pfi soustavné Cinnosti minimalné 1x denné.
Dale vizualné kontrolovat stupen znecisténi vzduchového filtru a dle
potfeby jej demontovat a vycCistit.

3. Nastaveni pracovniho tlaku - pfi fezani nesmi tlak klesnout pod hodnotu
5,0 bart (4,8 barl pro drazkovani). Nastaveni pozadované hodnoty se
provadi pomoci regulacni hlavice na regulatoru tlaku. Hlavici je nutné
nejprve odjistit povytazenim smérem vzhuru, nastavit pozadovany tlak a
zatlaCenim opét zajistit. Neodebira-li stroj zadny vzduch, dojde k mirnému
zvySeni tlaku (cca o 1 bar). Je proto nutné zkontrolovat, pfipadné
nastavovat hodnotu tlaku b&éhem Fezani nebo v rezimu nastaveni prutoku
vzduchu.

4. Zdrojovou skfin je nutné pravidelné podle miry prasnosti prostredi
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vyfouknout stlacenym vzduchem.

@Upozornéni@ Pozor na nebezpedi poskozeni elektronickych sougastek
pfimym zasahem stlaeného vzduchu z malé vzdalenosti.

Kontrola provozni bezpeénosti PODLE CSN EN 60 971-1
Predepsané ukony zkousek, postupy a pozadovana dokumentace jsou
uvedeny v CSN EN 60974-4.

13. CHYBOVA HLASENI

Chybova hlaseni se zobrazuji na displeji stroje. Zaroven je na displeji zobrazen
QR kod, ktery umozni otevfit legendu chybovych hlaseni na mobilnich
telefonech.

Kéd chyby Symbol | Zavada/ Postup feseni
. Pretizeni silového modulu. Volejte servis +420
E01 QR ke | 563 034 626.
£02 Prehrati. Preruste fezani a nechte dochladit
stroj.
e Vadny diodovy modul MUR; vadny blok IGBT,;
EO3 o ' vadny driver nebo kabelaz. Volejte servis +420
¢ 563 034 626.
@' Neprobéhl zapal pilotniho oblouku. Zkontrolujte
EO04 ey .
w o, spotrebni material.
W Spotrebni material v horaku se pfi zapalu
EO5 o ' neoddélil, pravdépodobné kvuli zaseknuti.
¢ Zkontrolujte spotrebni material.
. Neni pfipojeno PFC. Volejte servis +420
E06 QR ko | 563 034 626.
E07 QR kod Sitové napéti je nad hod,n.oto’u 460 V AC.
Nechte zkontrolovat napajeni.
£08 QR kod Sitové napéti je pod hod’n.oto’u 340 V AC.
Nechte zkontrolovat napajeni.
EQ9 QR kéd | Vypadek faze. Nechte zkontrolovat napajeni.
D&' Chybné slozené spotfebni dily hofaku.
E11l
w . Napravte to.
Nizky vystupni tlak (musi byt alespori o jeden
=pt bar vySSi nez nastaveny fezny tlak) nebo Zadny
E13 ﬁ vstupni tlak. Zkontrolujte pfivod vzduchu nebo
nastavte vstupni tlak. Pfivod vzduchu lIze
zastavit vypnutim a zapnutim stroje..
E1l4 QR koéd | Pri spusténi bylo stisknuto tlaCitko hofaku. Je
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| | nutné restartovat stroj.

14.

SERVIS

Poskytnuti zaruky

1.

SES

10.

11.

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, spocliva v povinnosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povérenou vyrobcem.

. Zaruéni doba stroje je 24 mésicl od prodeje kupujicimu. Lhata zaruky

zacCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky. Do zaruCni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné
reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Zaruéni doba horaku je 6 mésicua.

. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl fezaci stroj pouzivan odpovidajicim

zpusobem a k ucelim, pro které je uren. Jako vady se neuznavaji
posSkozeni a mimoradna opotfebeni, ktera vznikla nedostateCnou péci Ci
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti
majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim
predpist uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzZivanim stroje
k ucelim, pro které neni ur€en, pretéZovanim stroje, byt i pfechodnym. P¥i
udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

. Podminkou platnosti zaruky na hofak je dodrzeni vS8ech pozadavku na

kvalitu stlateného vzduchu, dodrzeni pfedepsaného zpUsobu filtrace a
zachycovani kondenzatu. Plasmova fezaCka musi byt pfipojena pres filtr,
jehoz parametry jsou uvedeny v navodu k obsluze. Dale nemohou byt
uznany zavady zpusobené nedostateCnym vykonem kompresoru,
prunikem mazaciho oleje do tlakového vzduchu a elektrickymi prurazy
zpUsobené pritomnosti vihkosti v hofaku.

. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl fezaci stroj pouzivan vyhradné

s hofakem uvedenym v tomto navodu.

. 'V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,

které mohou mit vliv na funkcnost 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 vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

Jako zarucni list slouzi doklad o koupi (faktura), na némz je uvedeno
vyrobni Cislo vyrobku, pfipadné zarucni list uvedeny na posledni strané
tohoto navodu.
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Zarucni a pozaruéni opravy
1. Zaruéni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.
2. Obdobnym zplsobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
3. Reklamaci oznamte na e-mail: servis@alfain.eu nebo na tel. €islo +420
563 034 626. Provozni doba servisu je od 7:00 do 15:30 kazdy pracovni
den.

15. 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 kolektivniho systému
EKOLAMP s.r.o. (pod evidenénim Cislem vyrobce 06453/19-ECZ).
Tento symbol na produktech anebo v pravodnich dokumentech
ﬁ znamena, ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt
pridany do bézného komunalniho odpadu.

Zarizeni je nutné likvidovat na mistech oddéleného sbéru a zpétného odbéru
fy. EKOLAMP s.r.o. Seznam mist naleznete na
http://www.ekolamp.cz/cz/mapa-sbernych-mist.

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

16. ZARUCNI LIST

Jako zarucni list slouzi doklad o koupi (faktura) na némz je uvedeno vyrobni
Cislo vyrobku, pfipadné zarucni list nize vyplnény opravnénym prodejcem.

Vyrobni Cislo:

Den, mésic slovy a rok
prodeje:

Razitko a podpis prodejce:
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