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1 Uvod

Vazeny spottebitel,

Spolecnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a véfi, Ze budete s nasim
strojem spokojeni.

Rezaci stroj smi uvést do provozu pouze $kolené osoby a pouze v rdmci technickych
ustanoveni. Spolecnost ALFA IN a.s. nepfijme v Zadném pfipadé zodpovédnost za Skody
vzniklé nevhodnym pouZitim. Pred uvedenim do provozu si prectéte peclivé tento navod

k obsluze.

Pro udrzbu a opravy pouzivejte jen originalni nahradni dily. K dispozici je Vam samoziejmé
nas servis.

Stroj PEGAS 7 PLASMA NEO je urcen pro fezani kovl na zakladé moderni technologie déleni
materialu prostrednictvim tenkého paprsku plazmového plynu. Tato technologie ma oproti
jinym metodam nékolik prednosti:

Vysoka rychlost rezani

Kvalitni fez s minimalni oblasti zménéné struktury materialu

Mensi tepelné deformace fezaného materialu

Moznost fezani uhlikovych a vysoce legovanych, nerezovych oceli a nezeleznych kov(

Metoda nevyZzaduje zadné specialni plyny

o Uk L=

Mensi naklady

PEGAS 7 PLASMA NEO je urcena pro kvalitni Fezani materiald do tloustky max. 40 mm
uhlikaté oceli. Produktivni fezani uhlikaté oceli je mozné do tloustky 25 mm.

PFi niZSich narocich na kvalitu fezu Ize profiznout (oddélit) material tloustky az 50 mm.

S Stroje je mozné pouZit pro svarovani v prostorach se zvySenym nebezpecim Urazu

elektrickym proudem. Stroje splfiuji pozadavky prislusné legislativy EU, shoda je deklarovana
znackou CE na Stitku stroje.
Vyhrazujeme si pravo Uprav a zmén v pripadeé tiskovych chyb, zmény technickych parametrd,

prislusenstvi apod. bez predchoziho upozornéni. Tyto zmény se nemusi projevit v navodech

k pouzivani v papirové ani v elektronické podobé.
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2 Bezpecnost prace

2.1 VSeobecné pozadavky

1.

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

Pred kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo cisténim je nutné
odpojit zarizeni ze sité.

U fezaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za p(l roku
povéfenym pracovnikem podle CSN 331500 a CSN 050630.

Z bezpecnostnich dlvodd je pti Fezani plazmou nutné pouzit ochranné rukavice. Tyto
rukavice Vas chrani pred tepelnym zarenim a pred odstrikujicimi kapkami zhavého
kovu.

Noste pevnou izolovanou obuv. Nejsou vhodné otevrené boty, nebot’ kapky zhavého
kovu mohou zp(sobit popaleniny.

Nedivejte se do rezaciho oblouku bez ochrany obli¢eje a oci. PouZivejte vzdy kvalitni
svarovaci kuklu s neporusenym ochrannym filtrem.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista fezani musi byt informovany o nebezpeci
a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

Pri fezani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostatecny prisun Cerstvého
vzduchu, nebot’ pfi fezani vznikaji zdravi Skodlivé zplodiny.

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte rezaci prace,

nebot’ hrozi nebezpeci vybuchu.

10. V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

2.2 Ochranné pomiicky

1. Svarovaci kukla s ochrannym filtrem.
2. Svarelskeé rukavice.

3.
4

Svarecsky odév, zastéra.

Uzavrena obuv.

2.3 Rizika — prehled

i A b=

Nebezpeci Urazu elektrickym proudem.

Ultrafialové a svételné zareni.

Nebezpeci vdechovani plynnych zplodin a prachovych c¢astic.
Nebezpeci popaleni.

Hluk.
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Upozornéni: Nebezpedi Urazu elektrickym proudem hrozi zejména pfi poruse izolace horaku,

privodniho kabelu a pfi poruseni krytl stroje. Je tfeba si uvédomit, Ze na horaku se mize

vyskytovat napéti aZz 380 V. Horak svymi parametry odpovidd normé& CSN EN 60974-7,

napétové trideé M.

Upozornéni: Strojni horak nelze pouzit pro verze bez CNC!

Upozornéni:

1.
2.

10.
11.

12.
13.

14.

15.

16.

Je zakazano provozovat stroj s poskozenou izolaci horfaku nebo privodniho kabelu.

Nikdy neprovozuijte stroj s demontovanymi nebo poskozenymi kryty. Kromé rizika Urazu
klesa Ucinnost chlazeni a zvySuje se Uroven ruseni.

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

Dbejte na radné upnuti zemnicich klesti, které rovnéz snizuji riziko Urazu el. proudem.
Pouzivejte predepsané pracovni pomlcky, udrzujte je v suchém stavu.

Osoby s kardiostimulatorem jsou vystaveny zvySenému plsobeni magnetického pole
a béhem zapalovani se kratkodobé ocitnou v elektromagnetickém poli, coZz by mohlo mit
vliv na Cinnost kardiostimulatoru. Je nutno se predem poradit s Iékarem.

Rezaci a pilotni oblouk je zdrojem velmi intenzivniho svételného a zejména ultrafialového
zéreni. Toto zareni m{ze béhem velice kratké doby znacné poskodit zrak a pfi déle trvajicim
plsobeni zplsobuje zarudnuti az popaleniny nekrytych casti kize.

PouZivejte svarovaci kuklu vybavenou neporusenym filtrem se stupném ochrany min. 10.
Nebezpeli popaleni vznika pri fezani od odletujicich ¢astic rozzhaveného kovu,
od plazmového oblouku a horkého rezaného materialu. Tenky paprsek rozzhavené plazmy
(4. skupenstvi hmoty) dosahuje ve svém jadre az 10000 °C!

Nikdy pri zapalovani nesmérujte horak proti oCim, télu nebo jiné osobé.

VZdy pouzivejte kvalitni a neposkozené svareCské rukavice, zastéru a svareCsky odév
vCetné uzavrené obuvi a pokryvky hlavy.

Pri fezani vznika velké mnozstvi plynnych zplodin a prachovych ¢astic z fezaného materialu.
Vlivem vysokych teplot dochazi k chemickym reakcim a vzniku rlznych oxidl a jinych
sloucenin, z nichz nékteré jsou zdravi Skodlivé.

Zvlast’ nebezpecné zplodiny vznikaji pfi fezani materidlu obsahujici olovo, beryllium,
kadmium (pokadmiované dily) a material& opatfenymi barevnym natérem.

Pri ultrafialovém zareni a pfi vysokych teplotach vznika rovnéz znacné mnozstvi ozénu
a oxidd dusiku.

Pfi prekroceni koncentrace téchto plynd nad hodnoty dané hygienickymi normami mdze

dojit k poskozeni zdravi, zejména pfi dlouhodobg&jsim plsobeni.
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17. Pracovisté musi byt dobfe vétrané a vybavené ucinnym systémem odsavani.

18. P¥i fezani materidlu, kdy vznikaji zvlast’ nebezpecné zplodiny, je nutné navic pouzit dychaci
masku.

19. Stroj pri své Cinnosti produkuje hluk, jehoz hladina dosahuje hodnoty 80-85 dB.

20. Pri dlouhodobéjsi praci doporucujeme pouzivat chranice sluchu.

21. U tohoto stroje se nelze pouzit horak delSi nez 6,7 m.

2.4 Zakazané cinnosti

1. Je zakdazano pouzivat stroj v prostorach s nebezpecim vybuchu a v prostorach s moznosti
vyskytu snadno zapalnych a horlavych latek.

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

3. Je nepripustné provadét fezani na uzavienych tlakovych nadobach bez predchoziho

vypusténi tlaku a ponechani v otevieném stavu.

3 Provozni podminky

1. Uvedeni pristroje do provozu smi provadét jen vyskoleny personal a pouze v ramci
technickych ustanoveni. Vyrobce neruci za Skody vzniklé neodbornym pouZitim a obsluhou.
Pri Udrzbé a opravé pouzivejte jen originalni nahradni dily od firmy ALFA IN.

2. Zafizeni vyhovuje CSN EN 61000-3-12 za nasledujicich podminek:

3. Rezadi stroj je zkousen podle normy pro stuperi kryti IP 23 S, co? zajiétuje 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°.

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

Relativni vlhkost vzduchu pod 90 % pri +20 °C.

Do 3000 m nadmorské vysky.

N o ok

Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni vstupovat i vystupovat

chladicimi pr@duchy. Je nutné dbat na to, aby nebyly nasavany do stroje zadné

mechanické, zejména kovové Castice (napr. pri brouseni).

8. P¥i prehrati stroje je automaticky preruseno rezani.

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

10. PEGAS 7 PLASMA NEO je konstruovan na napéti sité 3x400 V.

11. PfislusSnému sitovému napéti a prikonu musi odpovidat sitova vidlice.
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12. U fezaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za 6 mésic
povéfenym pracovnikem podle CSN 331500,1990 a CSN 050630,1993.

13. Rezaci stroj je z hlediska odruseni uréen predevsim pro préimyslové prostory. V pripadé
pouziti jinych prostor mohou existovat nutna zvlastni opatieni (viz EN 60974-10).

14. Stroj je nutné predevsSim chranit pred:
a) Vihkem a destém
b) Mechanickym poskozenim
c) Prdvanem a pripadnou ventilaci sousednich strojl
d) Nadmérnym pretézovanim - prekrocenim technickych parametrd

e) Hrubym zachazenim

3.1 Elektromagneticka kompatibilita

Svarovaci zarizeni je z hlediska odruseni uréeno predevsim pro primyslové prostory. Spliuje
pozadavky CSN EN 60974-10 tfidy A, a neni urdeno pro pouzivani v obytnych prostorech,
kde je elektricka energie dodavana verejnou nizkonapét'ovou napajeci siti. Mohou zde byt
mozné problémy se zajisténim elektromagnetické kompatibility v téchto prostorech,
zplsobené rusenim Sifrenym vedenim stejné jako vyzarovanym rusenim.

Béhem provozu mize byt zafizeni zdrojem ruseni.

Upozornéni: UZivatele upozoriiujeme, ze je odpovédny za pripadné ruseni ze svarovani.
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4 Technicka data

PEGAS 7 PEGAS 7
Model PLASMA NEO PLASMA NEO
CNC
Metoda Plasma cutting

Sit'ové napéti V/Hz 3x400/50-60
Rozsah svar. proudu AV 20/88,0-65/120,0
Napéti naprazdno Uz V 310
Jisténi A @20 (@16) @20
Max. efektivni proud Iiefr A 18,3 (15,8) 18,3
65 (hordk SVH- | 65(horak SVS-105)
Svarovaci proud (DZ=100 %) I» A 105)
60 (hoFak HS-60)
65 (horak SVH- 65(horak SVS-105)
Svarovaci proud (DZ=60 %) I. A 105)
60 (hoFak HS-60)
100% = 65 (hordk | 100%=65(horak
SVH-105) SVS-105)
Svarovaci proud (DZ=x%) I> A (75°§VE_61%5(;1)0rak
(75%= 60 (horak
HS-60))
Max. produktivni fez uhlikaté oceli mm -
Max. fez uhlikaté oceli (oddéleni materialu) mm 35%
Produktivni propich/fez (I2max) mm --- 15%*
Jemnozrmna Produktivni propich/fez mm - 15%*
ocel (Iz@DZ,=1,00 %) _
Maximalni propich/rez (I2max) mm --- 15%*
Bocni start/fez (Tamax) mm - 25%%
Uhlikata ocel mm 25%
Kvalitni fez Nerez mm 20*
Hlinik mm 15*
Méd’ mm 10*
Max. vstupni tlak vzduchu bar 8,5
Pracovni tlak (hofak SVH 105/HS 60) bar 5,0-5,5/4,5-5,0
Spotreba vzduchu (horak SVH 105/9m) I/min 240/150
Pracovni tlak ( SVS 105/9m) — hotak strojni bar - 5,0-5,5
Spotreba vzduchu (SVS 105/9m) - hofak strojni | I/min --- 240
Zapalovani oblouku Pneu-mechanic
Regulace proudu Continuous
Kryti IP23S
Normy _ CSN EN IEC 60974-1,
CSN EN IEC 60974-10 cl. A
Rozméry (S x d x v) mm 220x590x410
Hmotnost kg 18,5
Trida izolace F
Uginnost % 89,0
Prikon v klidovém stavu P10 w 16

* Uvedené tloustky materiall jsou garantovany pfi pouziti hofaku SVH-105.

** Uvedené tloustky materidlQ jsou garantovany pfi pouziti horaku SVS-105.

ALFA IN a.s.
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4.1

Stroj oznaceny timto symbolem je mozné pouZit pro svarovani v prostorach se zvySenym
nebezpecim Urazu elektrickym proudem.

Konstrukce stroje je provedena tak, Zze v Zadném pripadé, ani pfi selhani usmérfiovace, neni
prekrocena dovolena Spickova hodnota napéti naprazdno podle EN 60974-1, tj., 113 V

stejnosmérnych nebo 68 V stfidavych.

Vysvétleni pojmi (plati pouze pFi pouziti systému ALFA IN ALFATEC
CNC)

Produktivnim propichem /fezem (I max) rozumime palici proces, kdy je plasma nastavena
na maximalni fezaci proud, a je dosazeno dobré kvality fezu.

Produktivnim propichem /fezem (DZ=100 %) rozumime palici proces, kdy je plasma
nastavena na rezaci proud, ktery odpovida 100 % zatéZovateli, a je dosazeno dobré kvality
rezu.

Maximalnim propichem/fezem (I max) rozumime palici proces, kdy je plasma nastavena
na maximalni fezaci proud, a je dosazeno uspokojivé kvality fezu.

Bocnim startem /fezem (I, max) rozumime pri pouziti ALFA IN ALFATEC CNC kompakt
rezaciho portalu palici proces, kdy je plasma nastavena na maximalni rezaci proud,

a je dosazeno uspokojivé kvality fezu bez propichu.

Upozornéni: Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu mize byt pro pfipojeni zafizeni

k verejné distribucni siti nutny souhlas rozvodnych zavodu.

Upozornéni: UZivatele upozoriiujeme, ze je odpovédny za pripadné ruseni z rezani.

Zapojeni CNC konektoru

Plati pouze pro stroje, které jsou vybaveny CNC rozhranim.

Pin Popis
1 _—
8 Tlacitko horaku
9 Tlacitko hofaku
6 Déli¢ vystupniho napéti (+)

Déli¢ vystupniho napéti (-)

7

Vstup nastaveni proudu (I-)
13 Transfer (OK-to move )
14 Transfer (OK-to move)
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5 Prislusenstvi stroje

5.1 Soucast dodavky

1. Zemnici kabel

2. Hofak SVH-105 nebo HS-60

5.2 Prislusenstvi na objednavku:

Horak SVH-105 — spotrebni dily
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prodiouZ. / extended

11

ALFA IN a.s. www.alfain.eu Pegas 7 PLASMA NEO navod CZ 03


http://www.alfain.eu/

Poz. Kod Popis
1 7037-1 Horak Plasma SVH-105 rucni 75°
2 7038-1 Horak Plasma SVH-105 rucni thel 15°
7076 Kabel koax. 6,7 m SV-105/125 6 PIN
7103 Kabel koax. 9,0 m SV-125 6 PIN
7088 Kabel koax. prodluzovaci 6,0 m SV-105/125 6 PIN
7175 Kruzidlo — sada SVH-105,125
5872 Pfipravek na ukosovani
5302 Filtr vzduchovy AT 1000
5304 Sada pro filtr AT 1000 k PEGAS PLASMA
S777c. Kukla samostmivaci Barracuda S777C
7101 Lubrikant silicon brutto 6 g
7102 Lubrikant silicon brutto 9 g
7112 Sada START k horaku SVH-105 Potet
oce
(Doporucena startovaci sada pro horak - viz obr.)
6 5832 Dyza 20-50A 2
. 7001 Dyza 105A 2
7000 Dyza 85A 2
6 5937 Dyza 70A 2
3 5830 Elektroda 10
10 7073 Hubice 20-70A 1
7070 Hubice télo 20-70A 1
4 5936 Rozdélovac plynu 20-70A (bal.2) 1
12
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Spotrebni dily horaku (viz obr.)

5790 O-krouzek (bal.2)
5830 Elektroda (bal.10)
5936 Rozdélovac plynu 20-70A (bal.2)
5 6998 Rozdélovac plynu 85-105A (bal.2)
6 5832 Dyza 20-50A (bal.10)
5937 Dyza 70 (bal.10)
; 7000 Dyza 85A (bal.10)
7001 Dyza 105A (bal.10)
7070 Hubice télo 20-70A
9 7071 Hubice télo 80-105A
10 7073 Hubice 20-70A
11 7072 Hubice 85-105A
. 7074 Dyza drazkovaci 45A (bal.10)
7075 Dyza drazkovaci 70A (bal.10
13 7153 Dyza 105A (bal.10)
14 7154 Hubice drazkovaci 20-105A
15 7155 Elektroda prodlouzena 20-105A (bal.10)
6 7156 Dyza prodlouzena 20-50A (bal.10)
7157 Dyza prodlouzena 70A (bal.10)
= 7158 Dyza prodlouzena 85A (bal.10)
7159 Dyza prodlouzena 105A (bal.10)
18 7107 Hubice dlouha 20-70A
19 7108 Hubice dlouha 85-105A

Tucné vyznacené polozky s modrym pozadim jsou namontovany na horaku.

Horaky rucni SVH — prodlouzené verze rukojeti:

ALFA IN a.s.

13
www.alfain.eu Pegas 7 PLASMA NEO navod CZ 03



http://www.alfain.eu/

Horak HS-60 — spotiebni dily
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Poz. Kod Nazev
1 5050 Hlava horaku HS-60 rucni

1a 5052 0-Krouzek HS-60, SCP 60, SCB 50 (bal.2)
2 5053 Rukojet’ HS-60

2a 5011 Vypinac PT-100, STH-130
3 5055 Elektroda standard HS-60 (bal.10)
4 5056 Difuzér HS-60 (bal.2)
5 5058 Dyza 0,8 20/30 A HS-60 (bal.10)
5 5057 Dyza 0,65 10/20 A HS-60 (bal.10)
6 5060 Dyza 0,9 30/40 A HS-60 (bal.10)
7 5061 Dyza 1,0 40/50 A flat HS-60 (bal.10)
7 5062 Dyza 1,1 50/60 A flat HS-60 (bal.10)
8 5063 Elektroda dlouhd HS-60 (bal.10)
9 5064 Dyza dlouha 0,65 10/20 A HS-60 (bal.10)
9 5065 Dyza dlouha 0,8 20/30 A HS-60 (bal.10)
10 5066 Dyza dlouhd 0,9 30/40 A HS-60 (bal.10)
11 5067 Hubice 6 dér HS-60

11 5068 Hubice télo 6 dér Max Life HS-60
12 5069 Nastavec vodici HS-60

N/S 5025 Kli¢ na elektrodu HS-60, 100

13 5070 Dyza 0,9 30/40 A HS-60 (bal.10)

13 5071 Dyza 1,0 40/50 A HS-60 (bal.10)

13 5072 Dyza 1,1 50/60 A HS-60 (bal.10)
14 5073 Hubice télo HS-60
15 5074 Hubice HS-60
16 5076 Dyza dlouha 0,9 40 A HS-60 (bal.10)
16 5077 Dyza dlouha 1,0 50 A HS-60 (bal.10)
16 5078 Dyza dlouha 1,1 60 A HS-60 (bal.10)
17 5131 Hubice télo HS-60
18 5132 Dyza 40-60A HS-60 (bal.10)

N/S 5081 Kruzidlo - sada HS-60

Pozn. — Tucné zvyraznéné polozky s modrym pozadim jsou vybavou dodaného horaku.

ALFA IN a.s.

www.alfain.eu
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Doporucena startovaci sada pro horak HS-60

Poz. Kod Nazev ks
5085-1 Sada START k horaku HS-60
Obsah sady 5085-1
3 5055 Elektroda standard HS-60 (bal.10) 4
5 5057 Dyza 0,65 10/20 A HS-60 (bal.10) 1
5 5058 Dyza 0,8 20/30 A HS-60 (bal.10) 1
6 5060 Dyza 0,9 30/40 A HS-60 (bal.10) 2
7 5061 Dyza 1,0 40/50 A flat HS-60 (bal.10) 2
8 5063 Elektroda dlouha HS-60 (bal.10) 1
10 5066 Dyza dlouha 0,9 30/40 A HS-60 (bal.10) 1
12 5069 Nastavec vodici HS-60 1
Poz. Kod Nazev ks
5085-1 Sada START k horaku HS-60
Obsah sady 5085-1
3 5055 Elektroda standard HS-60 (bal.10) 4
5 5057 Dyza 0,65 10/20 A HS-60 (bal.10) 1
5 5058 Dyza 0,8 20/30 A HS-60 (bal.10) 1
6 5060 Dyza 0,9 30/40 A HS-60 (bal.10) 2
7 5061 Dyza 1,0 40/50 A flat HS-60 (bal.10) 2
8 5063 Elektroda dlouha HS-60 (bal.10) 1
10 5066 Dyza dlouha 0,9 30/40 A HS-60 (bal.10) 1
12 5069 Nastavec vodici HS-60 1
16
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6 Popis stroje a funkci
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Pozice Popis

1 Konektor — horak

Konektor — pfipojeni CNC rozhrani

Rychlospojka — kabel zemnici

Vystupni tlakomér regulatoru tlaku vzduchu

Knoflik regulatoru tlaku vzduchu

Pfipojeni vzduchu

Kabel sitovy

Vypinac hlavni

O | N[ o) LI | W N

Filtr kondenzatu vzduchu / zachytna miska

[
o

Trubka pro odvod kondenzatu ze vzduchového filtru
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6.1 Ovladaci panel

@ PEGAS 7 PLASMA

=\

&.CG.

V1 V2 V3 V4
Pozice Popis
Vi Tlacitko rezimu rezani — stiskem tlacitka vyberte moznost fezani plného
materialu, Fezani perforovanych materialti nebo drazkovani
V2 Enkodér — otacenim po sméru hodinovych ruci¢ek se proud zvysuje, proti sméru
hodinovych rucic¢ek se proud zmensuje
V3 Tlacitko kontroly vzduchu — stisknéte tlacitko, pokud stroj neni pripojen
k plynovému vedeni nebo je nizky tlak vzduchu, na obrazovce se zobrazi ,E12
nedostatek plynu®
V4 Obrazovka — na displeji se zobrazuji informace o spotfebé plynu, zobrazuje fezny
proud, rezim fezani a chyby
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6.2 Popis displeje

/ 95"

- +
79ps1 5.9 AR

1 2 3 4

1 — ReZim fezani — na displeji se zobrazi aktualné pouzivany rezim rezani
2 — Barometricky tlak — na displeji se zobrazi aktualni pouzivana hodnota tlaku vzduchu

3 — Pracovni stav — na displeji

6.3 Volba jazyka

K dispozici je 5 jazykl (EN, FR, DE, CS, ES). Volbu jazyka proved'te dlouhym stiskem tlacitka
V1.
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7 Uvedeni do provozu

7.1 Schéma zapojeni horaku

Rucni

PIN NO. HORAK

Spoust’
Spoust’ . .

/ 9 1

/ ®; 2@

Pilot arc

Pilot arc . .
/ 6 5
Safety . . .

Safety

O 0| N| O 1| | W| N| +—

CNC
Plati pouze pro stroje, které jsou vybaveny CNC rozhranim.

Pin Popis

8 Tlacitko horaku

9 Tlacitko horaku

6 Déli¢ vystupniho napéti (+)
7 Déli¢ vystupniho napéti (-)
13 Transfer (OK-to move )
14 Transfer (OK-to move)
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7.2 Uvedeni stroje do provozu

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

Upozornéni: Stroj smi obsluhovat pouze radné proskolené osoby.

1.

0 0 N Uk W

—
o

11.

12.
13.
14.
15.

16.

Pred zapocetim prace je nutné pripojit stroj do sité splfujici pozadavky uvedené

v technickych datech.

Zkontrolujte kompletnost fezaciho horaku.

Nasad'te horak a otacenim matici ve sméru hodinovych ruci¢ek dobre zajistéte horak.
Pripojte sit'ovy kabel (7) do sité podle parametrl v kapitole 4. Technicka data.
Pomoci rychlospojek pripojte stlaceny vzduch na konektor (6) na zadni sténé stroje.
PEGAS 7 PLASMA NEO ma na zadnim panelu regulator tlaku (5) s manometrem (4).
Nastavte tlak regulatorem (5) na 5 bard.

Po zapnuti sitového vypinace (8) se rozsviti displej kontrolka.

Pripojte zemnici kabel do rychlospojky (3) a klesté na fezany material.

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

8,5 barll a nesmi byt nizsi nez 5 bard.

Nastavte potenciometr regulace velikosti fezaciho proudu osad'te hofak odpovidajici
fezanému materialu.

Podle zvolené velikosti fezaciho proudu osadte hofak odpovidajicim prlimérem dyzy.
Zmacknéte tlacitko na rukojeti horaku, spusti se predfuk na 1 s.

Zapali se pilotni oblouk.

Presunte horak k materialu, pilotni oblouk se zméni v fezaci oblouk. Pokud nezacnete
do dvou sekund fezat, oblouk zhasne. Pokud se béhem fezani oddali horak

od materidlu, oblouk zhasne. V pfipadé, ze je stroj v rezimu rezani materialu

s mezerami, 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.

Pozadavky na zdroj stlaceného vzduchu

Tlak dodavaného vzduchu nesmi byt vyssi nez 8,5 bard.

Pro spolehlivy provoz plazmové fezacky a kvalitni fezy doporucujeme postupovat pfi vybéru

vhodného typu kompresoru podle nasledujicich doporuceni:

1.

Kompresor musi byt schopen trvale dodavat minimainé 260 litrd/min stlaceného
vzduchu (pro hofak SVH-105). V katalozich je tento parametr uvadén jako tzv. ,plnici
mnozstvi*.

Upozornéni: Nezaménit s idajem ,nasavané mnozstvi"!
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2. Vzdusnik musi byt vybaven odkalovacim ventilem.

3. Je nutné, aby byl kompresor vybaven chladi¢em stlaceného vzduchu nebo dostatecné
velkym vzdusnikem. Jinak se do rozvodd dostava ohfaty vzduch, ktery méze
obsahovat znacné mnozstvi vody, které nelze zachytit v odkalovacich. Vzduch
se ochladi az po prlichodu pres rozvody, mdze dosahnout rosného bodu, a tim dojde
k vyluCovani vodnich kapek, coz midZe byt az za odkalovacem. Optimalni velikost
vzdusniku je minimalné 50 litrd.

4. Na vystupu musi byt zabudovan Gcinny filtr s dostatecnou kapacitou, odlucovac oleje
a kondenzatu, pripadné regulator tlaku, je-li provozni tlak kompresoru vyssi nez
8,5 bard. Tyto prvky musi byt dimenzovany na pritok minimalné 260 |/min,
aby nezplisobovaly pokles vystupniho tlaku béhem fezani.

5. Vnitfek vzdusniku by mél byt opatfen povrchovou Upravou proti korozi.

6. Sani kompresoru by mélo byt opatrfeno Ucinnym filtrem nasavaného vzduchu,
zejména u mobilnich kompresorl, pracuji-li v praSném prostredi.

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

Pripojeni k centralnimu rozvodu vzduchu

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

2. Ovéfit si vykon a technicky stav centralniho kompresoru (-0). Plati zde stejné
pozadavky, jaké byly uvedeny vyse.

3. Zkontrolovat provedeni a stav filtrace tlakového vzduchu a zachycovani kondenzatu.

4. Ubezpecit se, zda systém neni centralné primazavan.

5. Zaradit do mista pripojeni, co nejblize k fezacce, dodatecny filtr a odluc¢ovac. Toto
je dlleZité zejména u starsich rozvodl z klasickych ocelovych trubek, kde mohou byt
vnitfni stény znacné zkorodované. Filtr s odkalovacem je nezbytné pouzit u systémd
s dlouhymi rozvody, které prochazeji chladnym prostiedim, kde mlze dochazet
k ochlazovani stlaceného vzduchu k rosnému bodu a tim kondenzaci vodnich kapek.
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8 Rezani

1.

Stisknutim tlacitka hofaku dojde k zapaleni pilotniho oblouku. Poté je nutné
neprodlené pfilozit horak k fezanému materialu. V tomto okamziku zacne horet hlavni
oblouk mezi horakem a materialem, ktery provadi vlastni rez.

Horakem je nutné pohybovat rovhomérnou rychlosti, jeji hodnota je zavisla na sile

a druhu fezaného materialu a velikosti fezaciho proudu. Doporucujeme nejprve
vyzkouset. K dosazeni dobré kvality fezu je dale treba, aby vzdalenost fezaci trysky
byla od materialu asi 3,5 mm, Pri vétsSi vzdalenosti klesa fezaci vykon a zhasina hlavni
oblouk, pri prilis malém odstupu dojde k vétSimu opotrebeni horaku.

Rezani kovl je mozno provadét pri volbé odpovidajicich parametrll ve véech moznych
polohach (vodorovné, horizontalng, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné

a zaroven i napric v uvedenych polohach), nicméné je-li to mozné, volime
prednostné vodorovny fez. V ostatnich polohach je obsluha ve zvySené mire
ohroZovana odletujicimi kapkami roztaveného materialu.

Pokud je moznost, doporucujeme startovat na hrané materialu. V pripadé, ze rezeme
diru nebo musime zadit ze stfedu materialu, mirné naklonime hlavu horaku

a postupné ji narovnavame do svislé polohy tak, aby odstrikujici material nezanasel
trysku. Tento pracovni postup musime vzdy dodrzovat, pokud tloustka rezaného
materialu presahuje 3 mm.

Pokud vedeme fez v kouté nebo rohem, doporucujeme pouZit prodlouzenou elektrodu

a trysku. Je vSak nutno poditat s nizSim fezacim vykonem oproti kratkému provedeni.

"

\V

Obr. 5 Obr. 6

Diilezité zasady

1.

Dobu horeni pilotniho oblouku je nutné omezit pouze na nezbytnou dobu. Snizuje
se tim opotrebovani trysky a elektrody. Pri Castém startovani naprazdno se zatézuje
tryska a elektroda a mohlo by dojit k prehrati odporového predradniku pilotniho

oblouku.
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2. Po skonceni fezani nikdy nevypinejte okamzité stroj hlavnim vypinaem, ale nechejte

vzdy probéhnout tzv. ochlazovaci cyklus horaku. Okamzité vypnuti proved'te pouze

Vv pripadé nouze.

3. Rozhoduiici vliv na kvalitu fezu, Zivotnost trysek, elektrod a celého horfaku ma tlakovy
vzduch. Dbejte na spravné nastaveni hodnoty tlaku: pfi fezani nesmi klesnout pod
3,5 baru. Vzduch nesmi obsahovat mechanické necistoty, olej a vodni kondenzat.

Tyto necistoty snizuji kvalitu fezu, zplsobuji nestabilitu a zhasinani oblouku a mohou
poskodit horak. Zdroj tlakového vzduchu proto musi byt vybaven Gcinnou filtraci

a spolehlivym odluc¢ovacem oleje a vodniho kondenzatu. Pouziti filtru a odlucovace
zabudovaného na PEGASU 7 PLASMA NEO jako jediného stupné upravy vzduchu

je naprosto nedostatecné. V pripadech, kdy kompresor nasava vzduch o vysoké

vlhkosti, coZ se projevi potrebou Castého odkalovani tlakové nadoby, je nutné zaradit
do privodu jesté jeden ucinny odkalovac jako 3. stupen. Zachyceny kondenzat

je_ nutné denné vypoustét, a to ze vsech odkalovacl a tlakové naddoby kompresoru.

4. Dbeijte na dobry el. kontakt zemnicich klesti a materialu.
Dyzu a elektrodu je potfeba kontrolovat a véas vyméfiovat. Zivotnost téchto dild
je pouze nékolik hodin rezaciho ¢asu a je silné zavisla na dodrZovani spravnych zasad
pri fezani.
Upozornéni:
1. Pfi nizkém tlaku vzduchu (p<3,5 baru) se rozsviti kontrolka na ovladacim panelu
a zablokuje se dalSi ¢innost.
2. Dojde-li k prehrati stroje béhem fezani, rozsviti se kontrolka na ovladacim panelu
a zablokuje se jeho dalsi ¢innost.
Pred vyménou dild hofaku odpoijte stroj ze sité.
4. Pred jakymkoliv zasahem uvnitt stroje odpoijte stroj ze sité.
Stroj je pfizplisoben pro pouziti Horaku Plasma SVH-105 (objednaci Cislo 7037).
V této kombinaci tvori bezpecny 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.
6. PEGAS 7 PLASMA NEO nesmi byt pfimo pripojen ke zdroji tlaku o hodnoté vyssi
nez 8,5 bard nebo k tlakovym lahvim! Pfipojeni k takovymto zdrojlim je mozné pouze
pres vhodny redukéni ventil, ktery je testovan na odpovidajici vstupni tlak a prdtok.
7. Nedokonalé zachyceni kondenzatu zpdsobi jeho vylucovani v prostoru trysky horaku

a znemozni zapaleni pilotniho oblouku.
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8.1 Priciny nekvalitnich rezli

Nedostatecny prinik fezu

1.

2.
3.

Vysoka rychlost rezani (presvédcte se, zda sklon pronikajiciho fezného oblouku
nepresahuje cca 15 ° (viz. Obr. 7).

Vysoké opotrebovani trysky nebo elektrody (viz. Obr. 8).

Velka tloustka materialu a nevhodné zvolena hodnota fezaciho proudu a primér
trysky.

Spatny el. kontakt mezi zemnici svérkou a materidlem.

Upozornéni:

Pokud rezaci oblouk nepronika dokonale materidlem, zanasi rozstrikujici se material

trysku horaku a snizuje jeji Zivotnost.

Rezaci oblouk je nestabilni, zhasina a ,,stFili"

1.
2. Vysoky tlak vzduchu.
3.
4

Opotiebena tryska nebo elektroda.

Znecistény vzduch.

Nezachyceny vodni kondenzat.

Upozornéni:

Nestabilni oblouk zplsobuje velmi intenzivni ruseni, které mdze zplsobit zhrouceni

ridiciho systému stroje, pripadné ohrozit okoli zafizeni!

Konicky rez

1.

i kN

Vznika-li kfivy fez (viz. Obr. 7) vypnéte stroj, uvolnéte nosic trysky a otocte trysku
asi 0 ¥ a znovu zkuste rezat.

Poskozena tryska a elektroda.

Postaveni horaku k materialu neni kolmé.

Velka vzdalenost horaku od materialu.

Opotrebovana elektroda nebo tryska

Upozornéni:

Je-li elektroda vypalena hloubéji nez 1,5mm, je nutno ji vyménit.

25

ALFA IN a.s. www.alfain.eu Pegas 7 PLASMA NEO navod CZ 03


http://www.alfain.eu/

L]

i S « Max15

Obr. 7 Obr. 8 Obr. 9

9 Mozné reseni problémi

9.1 Zakladni Feseni problémii:

a VAROVANI
Pristroj se nachazi ve stavu, kdy je na ném nebezpecné prepéti. Nepokousejte
se diagnostikovat nebo opravovat, pokud je stoj v takovém stavu, nejste-li osoba

s opravnénim v elektronice dle platného nafizeni vlady.

9.1.1 Znamé potize

1) Po zapnuti stroje, se zapne obrazovka, ale ventilator ani ventil pro regulaci vzduchu
nefunguji
1) Chybi faze. Zkontrolujte, zdali je stroj spravné pripojen.
2) Hlavni deska je poskozena, prosim kontaktujte kvalifikovaného technika, aby se
provedla vyména
2) Stoj je zapnuty ale obrazovka ukazuje ,E12 Lack of gas"
A) Tlak je ve stoji nizky, pridejte na 65psi/4.5bard. Barometr indikuje od 0.45~0.5MPa.
3) Stroj je zapnuty, ale obrazovka ukazuje ,Overheat™

A) Proud vzduchu je zablokovany zkontrolujte, jestli neni pritok vzduchu kolem jednotky
blokovany, je-li proved'te opravu

B) Ventilator je zablokovany, provedte opravu.

C) Je-li stroj prehraty, vyckejte minimalné 5 minut. Ujistéte se, Ze stroj nebyl pretizen
nad ramec toho, co zvladne (vice detaild je uvedené v kapitole: Technologické
parametry)

D) Vstupni je napéti mimo normalni rozsah, zvolte spravné napéti (viz technické
parametry v této Casti).

E) Vadné soucasti ve stroji, vratte k opravé nebo nechte opravit kvalifikovanym
technikem podle servisni prirucky.
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9.1.2 Problémy s pilotnim obloukem

4)

5)

6)

7)

Horak se pfi spusténi nerozzehl

A) Ochranny kryt neni spravné nainstalovan. Vypnéte zdroj napajeni stroje, nainstalujte
a spravné prisroubujte kryt nasledné zapnéte zdroj napajeni.

B) Spicka nebo elektroda neni spravné nainstalovana. Vypnéte napajeni stroje,
nainstalujte a spravné prisroubuijte ochranny kryt a poté zapnéte zdroj napajeni.

C) Tlak plynu je prilis vysoky nebo prilis nizky, nastavte jej na spravnou hodnotu.

A) Vadné soucasti ve stroji, vrat'te k opraveé nebo nechte opravit kvalifikovanym
technikem podle servisni prirucky.

Obtizné zapaleni

A) Rozvadéc plynu neni nainstalovan

B) Opotrebované Casti horaku (spotrebni material), vypnéte privod energie. Demontujte
a zkontrolujte ochranny kryt horaku, Spicku, zapalovaci kartusi a elektrodu. Vyménte
elektrodu nebo Spicku, pokud jsou opotfebované; vyménte zapalovaci kartusi, pokud
se koncova Cast nepohybuje volné; vyménte ochranny kryt, pokud na ném ulpiva
nadmérné mnozstvi rozstrik{.

C) Stroj ma poruchu. Pozadejte kvalifikovaného technika, aby stroj zkontroloval a
opravil.

Horak je spustén, ale pilotni oblouk se nezménil na fezaci pilot. Kontrolka napajeni sviti;

plyn proudi; ventilator funguje.

A) Nespravné pripojeni mezi horakem a napajecim zdrojem, zkontrolujte, zda jsou
vodice horaku spravné pripojeny k napajecimu zdroji.

B) Pracovni kabel neni pripojen k obrobku nebo je pripojeni Spatné. Ujistéte se, ze je
pracovni kabel spravné pripojen k Cisté a suché ¢asti obrobku.

C) Vadné soucasti ve stroji. Vrat'te stroj k opravé nebo nechte opravit kvalifikovanym
technikem podle servisni prirucky.

D) Vadny horak. Vrat'te ho k opravé nebo nechte opravit kvalifikovanym technikem.

Oblouk se béhem provozu vypne a po spusténi horaku se znovu nespusti.

A) Napajeci zdroj je prehraty, nechte jednotku vychladnout po dobu alespor 5 minut.
Ujistéte se, Ze jednotka nebyla provozovana nad limitem pracovniho cyklu.
Specifikace pracovniho cyklu naleznete v Casti 2.

B) Tlak plynu je prilis nizky, zkontrolujte zdroj, zda je alespon 65 psi/4,5 bar; podle
potreby upravte.

C) Spotrebni material horfaku je opotfebovany, zkontrolujte ochranny kryt horaku,
Spicku, zapalovaci prvek a elektrodu; podle potfeby vyménte.

D) Vadné soucasti v jednotce, vrat'te k opravé nebo nechte opravit kvalifikovanym
technikem podle servisni prirucky.
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9.1.3 Problémy s Fezanim

8) Zadny pritok plynu; kontrolka sviti; ventilator funguje

A) Plynové potrubi neni pfipojeno nebo je tlak pfilis nizky, zkontrolujte pfipojeni plynu.
Nastavte spravny tlak plynu.

B) Vadné soucasti v jednotce, vrat'te k opraveé nebo nechte opravit kvalifikovanym
technikem.

C) Nizky vykon fezani

D) Nespravné nastaveni rezného proudu (A), zkontrolujte a nastavte spravné nastaveni.

E) Vadné soucasti v jednotce, vrat'te k opraveé nebo nechte opravit kvalifikovanym
technikem.

9) Horak mize fezat, ale kvalita fezu je Spatna

A) Nastaveni proudu (A) je prilis nizké, zvyste nastaveni proudu.

B) Horak se pohybuije pfilis rychle po obrobku, snizte rychlost fezani.

C) Nadmérné mnozstvi oleje nebo vihkosti v horaku, drzte horak 3 mm od Cistého
povrchu béhem proplachovani a sledujte hromadéni oleje nebo vihkosti (neaktivujte
hofak). Pokud jsou v plynu necistoty, mlze byt nutné dalsi filtrovani.

D) Nedostatecny tlak vzduchu. Zkontrolujte tlak a pritok vzduchu a nastavte je na
spravnou hodnotu.

10 Udrzba

1. Velkou péci je tfeba vénovat horaku. Pri rezani materialu odstrikuje roztaveny
material, ktery znecist'uje vnitfni prostor horaku. Plazmovy horak je treba pravidelné
udrZovat a v€as vyménovat opotifebené dily. Pravidelné kontrolovat stav kanalkd
difuzéru (viz. nakres horaku). Jsou-li znecistény, je nutné je profouknout, pripadné
difuzér vyménit. Spatny stav tohoto dilu ma negativni viiv na kvalitu fezani
a zplsobuje velmi silné ruseni, které mdze zpUsobit zhrouceni fidici elektroniky stroje
nebo ovliviiovat okolni zarizeni. Dojde-li k poSkozeni kabelu hofaku, je nutné
jej neprodlené vymeénit — hrozi nebezpeci Urazu el. proudem!

2. Udrzba pneumatického systému spociva v pravidelném vypousténi zachyceného
kondenzatu, a to pri soustavné cinnosti minimalné 1x denné. Dale vizualné
kontrolovat stupen znecisténi vzduchového filtru a dle potreby jej demontovat
a vycistit.

3. Nastaveni pracovniho tlaku — pfi fezani nesmi tlak klesnout pod hodnotu 5,0 bard.
Nastaveni poZadované hodnoty se provadi pomoci regulacni hlavice na regulatoru
tlaku. Hlavici je nutné nejprve odjistit povytazenim smérem vzh(ru, nastavit
pozadovany tlak a zatlacenim opét zajistit. Neodebira-li stroj zadny vzduch, dojde
k mirnému zvysSeni tlaku (cca no 1 bar). Je proto nutné zkontrolovat, pfipadné

nastavovat hodnotu tlaku béhem Fezani nebo v rezimu nastaveni priitoku vzduchu.
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4. Zdrojovou skfin je nutné pravidelné podle miry prasnosti prostredi vyfouknout
stlacenym vzduchem.
Upozornéni: Pozor na nebezpedi poskozeni elektronickych soucastek pfimym

zasahem stlaceného vzduchu z malé vzdalenosti.

10.1 Mazani drzaku elektrod silikonovym lubrikantem

o SR ~ ——-—zs}‘\:.

F Sl

® — @ | o
‘l_\%\gﬁ:ﬁd{, 6 I10-20x 6 FI10.2OX

Postup mazani:
1. Sejméte hubici, dyzu a difuzér; elektrodu ponechte v drzaku elektrod.
2. Drzak elektrod namazte silikonovym lubrikantem, jak je znazornéno na obrazku vyse
(objednaci Cisla lubrikantd viz pislusenstvi na objednavku).
3. Nazorné pohybuijte elektrodou 10-20 x nahoru a dold pro dlkladné promazani.
4. Pred slozenim horaku zpét dohromady odstrarite prebyte¢né mnozstvi silikonového

lubrikantu.

Mazani je nutné provést v nasledujicich pripadech:
1. Kdyz je obtizny chod drzaku elektrod.

2. Po delsi necinnosti.
Poznamka: Pred mazanim drzaku elektrod jej dikladné ocistéte!
KONTROLA PROVOZNI BEZPECNOSTI PODLE CSN EN 60 974-1

Predepsané Ukony zkousdek, postupy a pozadovana dokumentace jsou uvedeny v CSN EN
60974-4.
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11 Servis

Poskytnuti zaruky

1. 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.

2. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni Ih{te,
spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje nebo servisni
organizaci povérenou vyrobcem.

3. Zarucni doba stroje je 24 mésicl od prodeje kupujicimu. Lhlta zaruky zacina bézet
dnem predani stroje kupujicimu, pripadné dnem mozné dodavky. Do zarucni doby
se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

4. Zarucni doba hofaku je 6 mésicd.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl fezaci stroj pouzivan odpovidajicim zplisobem
a k ucell@im, pro které je urcen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimoradna
opotrebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci Ci zanedbanim i zdanlivé
bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti

nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim predpisti uvedenych v navodu pro
obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k Gcellim, pro které neni urcen, pretézovanim
stroje, byt i prechodnym. Pfi Udrzbé stroje musi byt vyhradné pouZzivany originalni
dily vyrobce.

6. Podminkou platnosti zaruky na horak je dodrzeni vSech pozadavk( na kvalitu
stlaceného vzduchu, dodrzeni predepsaného zplsobu filtrace a zachycovani
kondenzatu. Plasmova fezacka musi byt pfipojena pres filtr, jehoZ parametry
jsou uvedeny v navodu k obsluze. Dale nemohou byt uznany zavady zplsobené
nedostatecnym vykonem kompresoru, priinikem mazaciho oleje do tlakového
vzduchu a elektrickymi prlrazy zplisobené pritomnosti vihkosti v horaku.

7. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl rezaci stroj pouzivan vyhradné s horakem
uvedenym v tomto navodu.

8. V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na stroji, které mohou
mit vliv na funkcnost jednotlivych soucasti stroje.

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

10. Jestlize se pfi zarucni opraveé vyméni vadny dil, prechazi viastnictvi vadného dilu

na vyrobce.
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11. Jako zarucni list slouzi doklad o koupi (faktura), na némz je uvedeno vyrobni Cislo
vyrobku, pfipadné zarucni list uvedeny na posledni strané tohoto navodu.
Zarucni a pozarucni opravy
1. Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace.
2. Obdobnym zplisobem je postupovano i v pripadé pozarucnich oprav.
3. Reklamaci oznamte na e-mail: servis@alfain.eu nebo na tel. Cislo +420 563 034 626.

Provozni doba servisu je od 7:00 do 15:30 kazdy pracovni den.

12 Likvidace elektroodpadu

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

Spolecnost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU kolektivniho systému EKOLAMP s.r.o. (pod
evidencnim cislem vyrobce 06453/19-ECZ).

Tento symbol na produktech anebo v priivodnich dokumentech
znamena, Ze pourzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt pfidany
do béZného komunalniho odpadu.

Zarizeni je nutné likvidovat na mistech oddéleného sbéru a zpétného

E—— 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.

13 Zarucni list

Jako zarucni list slouzi doklad o koupi (faktura) na némz je uvedeno vyrobni Cislo vyrobku,

pripadné zarucni list nize vyplnény opravnénym prodejcem.

Vyrobni Cislo:

Den, mésic slovy a rok prodeje:

Razitko a podpis prodejce:
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