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1. UVOD

Vazeny spotrebiteli,

spolecnost ALFA IN a.s. Vam dékuje za zakoupeni naseho vyrobku a véfi, ze
budete s nasSim strojem spokojeni.

Svarovaci stroj smi uvést do provozu pouze Skolené osoby a pouze v ramci
technickych ustanoveni. SpoleCnost ALFA IN a.s. nepfijme v Zadném pripadé
zodpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim. Pfed uvedenim do

provozu si prectéte peclivé tento navod k obsluze AN .

Stroje spliuji pozadavky odpovidajici znacce CE.

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

Svarovaci stroj aXe 400/500 IN je uréen pro svafovani metodou MIG/MAG,
MMA i pro drazkovani.

Stroji aXe 400/500 IN je mozné svarovat ruzné typy spoju (tupé,
jednostranné, oboustranné, koutové, preplatované apod.) pfi vyuziti dratt od
pruméru 0,8 az 1,2 respektive az 1,6mm, z riznych kovovych materialu

a slitin (uhlikové a slitinové oceli, slitiny hliniku apod.). Jsou urCeny zejména
do stfednich a velkych pramyslovych provozu, kde jsou pfi dlouhodobém

nasazeni kladeny vysoké pozadavky na spolehlivost, produktivitu a snadnou
obsluhu.

Svarovaci stroj aXe 400/500 IN dodavame v provedenich:

1. aXe 400 IN COMPACT H20 - kompaktni svareci stroj s moznosti
pfipojeni vodou chlazeného hofaku

2. aXe 500 IN COMPACT H20 - kompaktni svareci stroj s moznosti
pfipojeni vodou chlazeného hofaku

3. aXe 400 IN H20 - svarovaci stroj s oddélitelnym posuvem dratu
a moznosti pfipojeni vodou chlazeného hofaku

4. aXe 500 IN H20 - svarovaci stroj s oddélitelnym posuvem dratu
a moznosti pfipojeni vodou chlazeného horaku

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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BEZPECNOST PRACE

OCHRANA OSOB

Z bezpecnostnich davodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné
rukavice. Tyto rukavice Vas chrani pred zasahem elektrickym proudem
(napéti okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pred tepelnym
zarenim a pred odstrikujicimi kapkami zhavého kovu.

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

Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obliCeje a oci.
Pouzivejte vzdy kvalitni svarovaci kuklu s neporusenym ochrannym
filtrem.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni musi byt informovani
0 nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky.

W Upozornénié}

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

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

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

V prostorach s nebezpec€im vybuchu plati zvlastni predpisy.

UkoncCete okamzité svarovani dojde-li k poskozeni sitoveho kabelu.
Nedotykejte se tohoto kabelu. Vytahnéte jej ze zasuvky.

V prostorach se zvySenym nebezpecim urazu el. proudem je mozné

pouzivat pouze stroje oznacené .

Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfovat
zvlastni bezpec€nostni pozadavky. Jedna se zejména o kolejnice, tlak.
nadoby a pod. Tyto spoje sméji provadét jen kvalifikované vyskoleni
svareci s potfebnym opravnénim.

BEZPECNOSTNIi PREDPISY

Pred zapocCetim prace se svarovacim strojem je tfreba se seznamit

s ustanovenimi v CSN 05 0601 a normou CSN 05 0630.

S lahvi CO2 nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpisu pro
praci s tlakovymi nadobami obsaZenych v CSN 07 8305.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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e Svare€ musi pouzivat ochranné pomducky.

e Pfi manipulaci stroje pomoci zdvihaciho zafizeni zavéste stroj na
v8echna zavésna oka (nejsou ve standardni vybavé). Jiny zplsob
uchyceni je nepfipustny!

e Pred kazdym zasahem v elektrické €asti, sejmutim krytu nebo Cisténim
je nutné odpoijit zafizeni od sité.

OCHRANA STROJE

Tento stroj je elektronicky chranén proti pretizeni. Nevypinejte hlavni vypinac
pokud je stroj zatiZen.

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

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA (EMC)

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

Tento stroj je ur€en pro svarovani v primyslovych a komerénich podminkach.
Pouzivani v jiném prostfedi (napf. obytné prostory) maze rusit ostatni
elektrické zarizeni.

Béhem svarovani mohou nastat pfipady ruseni na:

Sitove a fidici kabely, pfipojky pro telekomunikaci.
TV/Radio.

PocitacCe a jina jednoducha zafizeni.

Ochranna zafizeni, napf. alarm systémy.
Kardiostimulatory a naslouchaci pfislusenstvi.
Zafizeni pro méfeni a kalibraci.

Zafizeni s nizSi ochrannou proti ruseni.

Jestlize je ostatni zafizeni ruSeno, muze byt nutna pfidavna ochrana.
OhrozZeny prostor muze byt vétsi nez vas areal, zavisi na budovach a pod.

Pouzivejte svarovaci stroj v souladu s podminkami vyrobce. Uzivatel je
odpovédny za instalaci a pouziti stroje. Kromé toho je uzivatel odpovédny za
zamezeni pFipadu ruSeni elektromagnetickym polem.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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PROVO2ZNi PODMINKY

Svarovaci stroj aXe 400/500 IN je uréen pro svafovani oceli, hliniku a
jeho slitin, pro komercéni a priumysloveé pouziti.

K transportu svareCky pouzivejte pouze ur€ené transportni vybaveni.
Nepouzivejte k pfemistovani vysokozdvizny vozik nebo jednoduché
bedny.

Uvedeni pristroje 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.

Svarovaci stroj je zkousen podle normy pro stupen kryti IP 23S, coz
zajistuje ochranu proti vniknuti pevnych téles o priiméru vétsim nez

12 mm a ochranu proti vniknuti vody padajici ve svislém az Sikmém
sméru do sklonu 60°.

Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni
vstupovat i vystupovat chladicimi praduchy. Je nutné dbat na to, aby
nebyly nasavany do stroje zadné mechanicke, zejména kovove Castice
(napf. pfi brouseni).

Stroj nesmi byt provozovan v desti!

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

U svarovaciho stroje je tfeba proveést periodickou revizni prohlidku
jednou za 6/12 mésict povéfenym pracovnikem podle CSN 33 1500 a
CSN 05 0630 — viz odstavec Udrzba a servisni zkousky.

Veskeré zasahy do el. zafizeni, stejné tak opravy (demontaz sitové
vidlice, vymeénu pojistek), smi provadét pouze opravnéna osoba.
Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uréen pfedevsim pro primyslové
prostory. V pfipadé pouziti jinych prostor mohou existovat nutna
zvlastni opatfeni (viz CSN EN 60974-10).

Stabilita stroje je garantovana do sklonu 10° pfi spInéni nasledujicich
podminek:

1. stroj musi byt zajiStén proti samovolnému pohybu,
2. jednotka posuvu nesmi byt nasazena na generatoru,

3. na plosiné smi byt umisténa a radne ukotvena plynova lahev o
vySce max. 0,9 m.

Stroj je nutné chranit pred:
1. mechanickym posSkozenim,
2. privanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroju,
3. nadmérnym pFetézovanim - prekroCenim technickych parametr,

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu




4. hrubym zachazenim,

5. vlhkem a chemicky agresivnim prostifedim

4. TECHNICKA DATA

Technicka data aXe 400 IN aXe 500 IN
Metoda MIG/MAG MMA MIG/MAG MMA
Sitové napéti V/Hz 3 x 400/50
Jisténi A 32 slow
Max. sitovy A 29,8 30,3 38,6 30,3
proud |4
Max. efektivni | \ 29,8 30,3 31,3 30,3
proud l1es
Rozsah svar. AN 40/16,0 - 40/21,6 - 40/16,0 - 40/21,6 -
proudu 400/34,0 400/36,0 500/39,0 400/36,0
Napéti
naprazdno Uz v 92.0
Svarovaci proud
(DC=100%) AV | 400/34,0 400/36,0 420/35,0 400/36,0
12/U2
Svarovaci proud
(DC=60%) |2/U> AV 500/39,0
Svarovaci proud AN 100%=400/3 |100%=400/3 | 60%=500/3 | 100%=400/3
(DC=x%) l2/U> 4,0 6,0 9,0 6,0
Uginik cos@ 0,78 0,76 0,86 0,76
g"fx' Piikon 1Al 20,1 21,6 26,9 21,6
Max. Prikon KW 15,7 16,4 23,1 16,4
C|nny P1max
Trida izolace F
Kryti IP 23S
Normy CSN EN 60 974-1
Generator
Hmotnost kg 84,0
)Ff?/)zme"y Exd | m 474 x 846 x 956
Kompakt
Rychlost posuvu [ m/mi
dratu n 1-26
Pramér civky mm 300
Hmotnost civky | kg 18,0
Max. tlak ochr. | Bar 5,0

ALFAIN a.s. ©
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plynu

Hmotnost kg 99,0
Rozméry (S xd

X V) mm 474 x 876 x 1150
Posuvova jednotka

Ry’chlost posuvu [ m/mi 1.05

dratu n

Pramér civky mm 300
Hmotnost civky | kg 18,0

Max. tlak ochr.

plynu Bar 5,0
Hmotnost kg 21,5
Rozméry (§ xd

X V) mm 270 x 704 x 507
Kryti IP 23S
Normy CSN EN 60974-5
Chladici jednotka

Chladici vykon

(Q=11/min) kW 0,5
Celkovy obsah

kapaliny I 3,0

Max. tlak Bar 3,5

Max. pratok l/min 8,0
Vstupni napéti

U+ V/Hz 230/1~50
Kryti IP 23S
Normy CSN EN 60974-2

. WUpozornéni@l}

Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu musi byt pro pfipojeni
zarizeni k vefejné distribucni siti nutny souhlas rozvodnych zavodu.

. WUpozornéni@l}

Uzivatele upozornujeme, ze je odpovédny za pripadné ruseni ze

svarovani.

ALFAIN a.s. ©
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5. HLAVNI CASTI STROJE

Obrazek 1 - Hlavni ¢asti stroje aXe 400/500 IN

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Obrazek 2 - Hlavni Casti stroje aXe 400/500 IN COMPACT

A1 |Vypinac hlavni
A3 |Rychlospojka (+)

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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A4 | Rychlospojka (-)

A6 |PCB ovladaci panel

A7 |EURO konektor

A8 |Posuv dratu

A9 |Drzak civky

A10 |Ventil plynovy

A11 |Kabel sitovy

A12 |Drzak posuvu posuv
A13 |Drzak posuvu generator
A14 |Rychlospojka

A15 |Konektor samice

A16 |Konektor samec panel
A17 |Rychlospojka samec
A18 |Drzak propoj. kabelu
A19 |Drzak propoj. kabelu
A20 |Pruchod propoje posuv
A21 |Kabel propo;.

A26 |Pripojka vodni (Cervena)
A27 |Pripojka vodni (modra)
A30 |CU aXe chladici jednotka
A31 |Uzavér nadrzky na chladici kapalinu
A32 |Pfipojka vodni (Cervena)
A33 |Pfipojka vodni (modra)

6. PRISLUSENSTVI
PROGRAMOVE VYBAVENI

V navodu je uveden popis plné vybaveného stroje. VSechny popsané funkce
nemusi byt dostupné!

ZAKLAD

e metoda MIG/MAG - manual, synergie

e moznost pfipojeni dalkového ovladani UP-DOWN
ROZSIRENI

e metoda ELEKTRODA

e funkce rychlé volby okamzitych paméti 1 - 5

e funkce Menu JOB - pro ulozeni az 99 JOBU a mozZnost pfepinani
uloZzenych JOBU pomoci dalkového ovladani UP-DOWN

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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SOUCAST DODAVKY

generator proudu + posuvova jednotka / COMPACT
zemnici kabel délky 3 m s kleStemi

kladky pro drat o primérech 1,0 - 1,2 mm

redukce pro civku dratu 5 kg a 18 kg

hadiCka pro pfipojeni plynu

propojovaci hadiCka kapalinoveho okruhu

PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU

redukcni ventil

plynova lahev

CistiC dratu

drzak horaku

nahradni dily k hofaku

dalkové ovladani UP-DOWN
zemnici kabel délky 4 - 5 m
propojovaci kabely 2, 5, 10, 15, 20 m

kladky 0,6-0,8, 1,0-1,2, 1,4-1,6, 1,6-2,4 s riznym provedenim drazek

svarovaci kabely pro obalenou elektrodu

HORAKY NA OBJEDNAVKU

hofaky 3, 4, 5 m UP-DOWN
hofak PUSH-PULL az do 25 m

ALFAIN a.s. ©

www.alfain.eu
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11 OVLADACI PANEL

T12 | \ o
.\ f
T11 | |
T

T y

T8 —
T7
T6—
T5—

T4 ~
T3

B 4 ’

T1

Obrazek 3 - Panel stroje

JOB

T13— T14 T15\T161 T17 (T18 ,T19 ,T20 T21

T23
ri

124

25

_——T26
: —T27

~T28

—T29
—T30

B < 4
132
133
T34

T1 TlaCitka okamzitych paméti 1 az 5

T2 Enkodér proudu

T3 Tlacitko volby zobrazeni parametru
T4 Kontrolka tloustky materialu (mm)
15 Kontrolka rychlosti posuvu (m/min)

16 Kontrolka proudu (A)

17 Levy displej

18 Tlacitko volby metody

19 Kontrolka TIG (neni v provozu)

T10 Kontrolka Obalena elektroda - MMA

T11 Kontrolka MIG/MAG synergie

T12 Kontrolka MIG/MAG manualni

T13 Kontrolka pfedfuku plynu (s)

T14 Kontrolka startovaciho proudu (A)

T15 Kontrolka nabéhu proudu (s)

ALFAIN a.s. ©
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T16 Kontrolka hlavniho svarovaciho proudu A (A)
T17 Kontrolka hlavniho svarovaciho proudu B (A)
T18 Kontrolka dobéhu proudu (s)

119 Tlacitko volby parametrd kiivky T13-T21
120 Kontrolka koncového proudu (A)

T21 Kontrolka dofuku plynu (s)

T22 TlacCitko JOB

123 Tlacitko test plynu

T24 Tlacitko navedeni dratu

125 Pravy displej

T26 Kontrolka napéti nebo korekce napéti
127 Kontrolka korekce rychlosti posuvu

128 Kontrolka tlumivky nebo korekce tlumivky
129 Tlacitko volby zobrazeni parametru

T30 Enkodér napéti nebo korekce

T31 Kontrolka 2T — dvou takt

132 Kontrolka 4T — Ctyf takt

133 Kontrolka 4T schody — Ctyf takt schody
T34 Tlacitko volby zobrazeni

H1 Displej dalkového ovladani horaku

H2 Tla€itko zmény hodnoty

H3 Tlacitko vybéru funkce tlacitka H2

7. ZAKLADNIi NASTAVENI

NASTAVENi METODY - TLACITKO T8 LY

Funkce nemusi byt dostupna, zalezi na programovém vybaveni stroje.

o Kratkym stiskem se pfepina mezi manualni a synergickou metodou.
e Dlouhym stiskem (delSim nez 4 s) se prepina do metody elektroda a

Zpét.

TEST PLYNU - TLAGITKO T23 &

e Dlouhym stiskem se sepne plynovy ventil na dobu cca 20 s.
e Stiskem libovolného tlaCitka dojde k zastaveni testu.

NAVEDENI DRATU - TLAGITKO T24 £°

e  Pri stisknuti tlaCitka se zapne motor posuvu. Rychlost zavadéni dratu je
cca 15 m/min.

ALFAIN a.s. ©
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TEST CHLAZENI: &) + |£°

e  Soucasnym stiskem tlaCitek T23 a T24, na dobu delSi nez 4 s, dojde
k zapnuti ventilatoru a Cerpadla.
e Stiskem libovolného tlacitka dojde k zastaveni testu.

8. ULOZENi A NACTENI SVAR. PROGRAMU -
OKAMZITE PAMETI

1)12/(3/(4) 15

Funkce nemusi byt dostupna, zalezi na programovém vybaveni stroje.

e Dlouhym stiskem (4s) jednoho z tlaCitek T1 se do paméti ulozi
nastavené parametry.
e Kratkym stiskem jednoho z tlaCitek T1 se z pameti naCtou ulozené

parametry.
9. MIG/MAG MANUAL
¢= ® MAN

SYN

e Nalevém displeji T7 je zobrazena richlost posuvu dratu TS , na

pravém displeji T25 napeti T26 nebo tlumivka T27 H

e Rychlost posuvu dratu se nastavuje pomoci kodéru T2.

e Napéti nebo tlumivka se nastavuje pomoci kodéru T30.

e Volba nastaveni a zobrazeni napéti nebo tlumivky se provadi dlouhym
stiskem (4s) tlaCitka T29.

e Pokud je pfipojen horak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji
zobrazena rychlost posuvu dratu, napéti nebo tlumivka. Kolébkovym
tlaCitkem UP-DOWN se nastavuje zobrazena hodnota, kulatym
tlaCitkem se prepinaji funkce. V pfipadé Ze je aktivovana volba JOBu
dalkovym ovladanim, je mozné prepinat i mezi aktivnimi JOBYy.

10. MIG/MAG SYNERGIE

MAN
<= @ SYN

e  Dlouhym stiskem kodéru T2 vstoupite do menu vybéru synergickée
kfivky. Na levém displeji T7 je zobrazeno SYN na pravém displeji T25
Cislo synergické kfivky.

0 - material: SG/Fe, prdmér dratu: 1,0 mm, plyn: ArCO2 (82/18).
1 - material: SG/Fe, prumér dratu: 1,2 mm, plyn: ArCO2 (82/18).

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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2 - material: SG/Fe, primér dratu: 1,0 mm, plyn: CO2.
3 - material: SG/Fe, prdmér dratu: 1,2 mm, plyn: CO2.
4 - material: CrNi, pramér dratu: 1,0 mm, plyn: ArCO2 (97,5/2,5).
5 - material: CrNi, pramér dratu: 1,2 mm, plyn: ArCO2 (97,5/2,5).

Na levém displeji T7 je zobrazen VE' kon stroje (proud m rychlost posuvu

dratu , tloustka materialu

), na pravém displeji T25 korekce (napéti

, rychlosti posuvu dratu , tlumivky ).

11.

Pokud je korekce nulova, je na pravém displeji T25 zobrazena hodnota
napéti.

Stiskem tlaCitka T3 je mozné pfepinat nastaveni a zobrazeni vykonu
stroje (proud , rychlost posuvu dratu, tloustka materialu).

Vykon stroje (proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu) se
nastavuje pomoci kodéru T2.

Pri zméné hodnoty vykonu stroje, dojde k vynulovani korekce!

Stiskem tlaCitka T29 je mozZné prepinat nastaveni a zobrazeni korekce
(napéti, rychlosti posuvu dratu, tlumivky).

Korekce (napéti, rychlosti posuvu dratu, tlumivky) se nastavuje pomoci
kodéru T30.

Pokud je pfipojen hofak s dalkovym ovladanim, je na jeho displeji vykon
stroje (proud, rychlost posuvu dratu, tloustka materialu) nebo korekce
(napéti, rychlost posuvu dratu, tlumivka). Kolébkovym tlaCitkem
UP-DOWN se nastavuje zobrazena hodnota, kulatym tlaitkem se
prepinaji funkce. V pfipadé Ze je aktivovana volba JOBu dalkovym
ovladanim, je mozné prepinat i mezi aktivnimi JOBYy.

REZIM 2T/4T/SCHODY
Stiskem tlaCitka T34 '!e mozneé prepinat rezim

2T E 14T | schody (pouze synergie) .

V rezimu schody je mozné, stiskem tlaCitka T19, nastavit hodnoty
jednotlivych proudu, pfedfuk a dofuk plynu.

Stiskem tlaCitka T19 se prepinaji jednotlivé parametry, parametr je
signalizovan LED diodou na kfivce.

V rezimu schody se kodérem T2 nastavuje vykon stroje.

Hlavni proudy A = B, startovaci proud START = 1,2 x A a ukonCovaci
proud FINAL = 0,7 x A.

V prubéhu svarovani ie na displeji T7 zobrazena mérena hodnota

svarovaciho proudu a napéti na displeji T25.
Po ukonc&eni svafovani zustanou na displeji méfené hodnoty (HOLD),
po dobu 4 s.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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2T DVOUTAKT: Kl

1. Takt — stisknout a drzet tladitko

Stroj svaruje

2. Takt — uvolnit tlacitko horaku

Stroj ukonci svafovani

4T CTYRTAKT:

1. takt — stisknout a drzet tlacitko

Stroj svaruje

2. takt — uvolnit tlacitko horaku

Stroj pokracuje ve svarovani

3. takt - stisknout tladitko horaku

Stroj ukonci svarfovani

4. takt - uvolnit tlacitko horaku

CTYRTAKT SCHODY: (POUZE U METODY SYNERGIE)

A = B (HLAVNi PROUDY JSOU STEJNE)

1. takt — stisknout a drzet tladitko

Stroj svafuje proudem
START

2. takt — uvolnit tlacitko horaku

Stroj pokracuje ve svarovani
HLAVNIM PROUDEM

3. takt - stisknout tladitko horaku

Stroj svaruje proudem
FINAL

4. takt - uvolnit tlacitko horaku

Stroj ukonci svarovani

A # B (HLAVNi PROUDY JSOU RUZNE) BILEVEL

Rozdil oproti A = B je ve druhém taktu, kdy rychlym stisknutim a uvolnenim
tlaCitka horaku se stroj pfepina mezi dvéma nastavenymi hlavnimi

svarovacimi proudy.

12. MENU SEKUNDARNICH PARAMETR

Y+

e  Soucasnym stiskem T34 a enkodéru T2 vstoupite do menu

sekundarnich parametru.

e Kodérem T2 volite parametr (ISP, PrG, PoG), kodérem T30 nastavite

poZadovanou hodnotu.

e  Sekundarni parametry, pro manualni a synergickou metodu, jsou

samostatne.
Symbol Vyznam Rozsah (Default)
ISP (Initial speed) Priblizovaci rychlost 10 - 100 % (30 %).
PrG (Pre gas time) Predfuk plynu 0-20s(0,15s).
PoG (Post gas time) Dofuk plynu 0-20s(0,5s).
brn (Burnback) Dohofeni 0-75ms (35 ms)
CAL (Calibrarion menu) Menu kalibrace X.xX (verze sw PCB

ALFAIN a.s. ©
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| | motor)

e Posledni polozkou menu je CAL - slouzi pro vstup do kalibracniho
menu. Cislo na pravém displeji T7 oznaduje verzi programu.

e  Stisknutim kodéru T2 potvrdite zmény.

e  Stisknutim jiného tlaCitka opustite menu bez ulozeni zmén.

13. RESET

,VELKY RESET*
v].[]

e  Soucasnym stiskem tlacitek T34 a T19, na dobu delSi nez 4 s, dojde
k obnoveni tovarniho nastaveni.
e Dojde k vymazani uloZzenych JOBU!

,MALY RESET*
+ |5

e  Soucasnym stiskem tlacitek T34 a T1[5], na dobu delSi nez 4 s, dojde
k obnoveni tovarniho nastaveni. Ulo6en0 Joby zGstanou nastaveny.

v

14. MENU JOB

JOB

Funkce nemusi byt dostupna, zalezi na programovém vybaveni stroje.

ULOZENi JOBU (JOB SAV)

e Dlouhym stiskem tlaCitka T22 vstoupite do menu pro ulozeni JOBu.
e Nalevém displeji T7 je zobrazeno JOB, na pravéem T25 Cislo JOBu.
e Kodérem T30 nastavite Cislo JOBu.

Symbol pfed €islem znamena:

E. (empty) - prazdny JOB.

n. - neaktivni JOB (nelze prepinat dalkovym ovladanim).
A. - aktivni JOB (Ize pfepinat dalkovym ovladanim).

e  Stisknutim kodéru T2 potvrdite ulozeni JOBu.
e  Stisknutim jiného tlacCitka opustite menu JOB bez ulozeni.

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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NACTENi JOBU (JOB LOA)

e Kratkym stiskem tlaCitka T22 vstoupite do menu pro nacteni JOBu.
e Na levém displeji T7 je zobrazeno JOB, na pravém T25 Cislo JOBu.
e Kodérem T30 nastavite Cislo JOBu.

Symbol pred €islem znamena:

E. - (empty) - prazdny JOB.

n. - neaktivni JOB (nelze pfepinat dalkovym ovladanim).
A. - aktivni JOB (lze pfepinat dalkovym ovladanim).

e Kodérem T2 muZete nastavit JOB jako aktivni (A.), neaktivni (n.).
e Potvrzeni provedete stisknutim kodéru T2.
e  Stisknutim jiného tlaCitka opustite menu.

Pfi nacitani JOBu displej zhasne, pokud je vSe v poradku, na displeji se
zobrazi ulozené hodnoty. Pokud pfi nacCitani JOBu dojde k chybé (napf.
pozice JOBuU je prazdna), na displeji se zobrazi JOB Err.

Pri ukladani JOBu displej nékolikrat zablika. JOBy se ukladaji jako neaktivni
(n.).

15. DALKOVE OVLADANI

VOLBA JOBU DALKOVYM OVLADANIM

B
V+Jo

Funkce nemusi byt dostupna, zalezi na programovém vybaveni stroje.

e Po zapnuti stroje je volba JOBu dalkovym ovladanim vypnuta!

e  Sougasnym stiskem tlagitek T34 (Y] a T22 '°®), na dobu del$i nez 4 s,
dojde k aktivaci moznosti volby JOBu dalkovym ovladanim. Na displeji
se zobrazi JOB on.

JOB

e  SoucCasnym kratkym stiskem tlacCitek T34 YaT22 dojde
k deaktivaci moznosti volby JOBu dalkovym ovladanim. Na displeji se
zobrazi JOB off.
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Obrazek 4 - Dalkové ovladani z horaku

H1 Displej dalkového ovladani horaku

H2 Tla€itko UD (zmény hodnoty)

H3 Prepina€ vybéru funkce tlafitka H2 - UD

MIG/MAG SYNERGIE (NE JOB)

Displej H1 | Zobrazuje hodnoty vybrané tlaCitkem UD.

UD H2 Ubira nebo pridava parametry vybrané prepinac¢em H3.

Pfepinaé H3 VYKON Korekce

MIG/MAG MANUALNI (NE JOB)

Displej H1 | Zobrazuje hodnoty vybrané tlaCitkem UD.

UD H2 Ubira nebo pridava parametry vybrané prepinaéem H3.

NAPETI - RYCHLOST

Prepinaé H3 _

Pokud je zvolena funkce kodéru T30 korekce tlumivky, tak
misto rychlosti koryguje tlumivku

MIG/MAG SYNERGIE JOB

Displej H1 | Zobrazuje hodnoty vybrané tlacitkem UD.

Ubira nebo pridava parametry vybrané pfepinacem H3.
UD H2 Volba JOBuU je mozna pouze z AKTIVNICH JOBU. Béhem
svarovani nelze prepinat mezi JOBY.

VYKON Korekce

Prepina¢ H3 “ '
JOB
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MIG/MAG MANUALNi JOB

Displej H1 | Zobrazuje hodnoty vybrané tlacitkem UD.

Ubira nebo pridava parametry vybrané pfepinacem H3.
UD H2 Volba JOBuU je mozna pouze z AKTIVNICH JOBU. Béhem
svafovani nelze prepinat mezi JOBY.

NAPETI RYCHLOST

Prepinaé H3 s l
JOB

16. METODA ELEKTRODA

Funkce nemusi byt dostupna, zalezi na programovém vybaveni stroje.
e Na pravem displeji T25 je zobrazeno ELE, na levem displeji T7

nastavena hodnota proudu
e Hodnota svarovaciho proudu se nastavuje pomoci kodéru T2.
e V pribéhu svafovani je na displeji méfena hodnota svarovaciho

proudu

e Po ukonéeni svafovani zGstane na displeji méfena hodnota (HOLD), po
dobu 4 s.

e Pokud zustane pfipojen MIG/MAG hofak bude na ném svarovaci
napéti!

17. CHYBOVA HLASENI

e Nalevém displeji T7 je zobrazeno Err, na pravém displeji T25 Cislo
chyby.

e Pro odstranéni chybového hlaseni stisknéte koder T2.

e ERR 1 - Prehfati stroje. Nechte dochladit stroj, NEVYPINAT STROJ!.
Chybové hlaseni jde odstranit stisknutim kodéru T2 az po dochlazeni
stroje.

e ERR 2 - Maly tlak vody. Zkontrolovat mnozstvi kapaliny v nadrzce,
pfipadné procistit vodni okruh.
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18. UVEDENI DO PROVOZU - MIG/MAG
PRIPOJENi HORAKU

Horak pripojujte vzdy k vypnutému stroji!

Pripojte konektor hofaku B2 k EURO konektoru B1. Po té pfipojte
kapalinoveé rychlospojky horaku B6, B7 podle barvy na kapalinové
rychlospojky B4, B5 na stroji.

Pfi pfipojeni plynem chlazeného horaku je nutné propoijit vodni
rychlospojky propojovaci hadiCkou kapalinového okruhu! Nedodrzeni
této podminky muze vést k poskozeni Cerpadla.

Obrazek 5 - Pripojeni hofaku

CHLADICIi SYSTEM VODNIHO HORAKU

Chladici jednotka A30 je umisténa ve spodni ¢asti stroje.

Pouzivejte chladici kapalinu Binzel BTC 15 nebo Ize pouzit smés
nemrznouci kapaliny uréené pro hlinikové motory (modré) a destilované
vody v poméru 1:2 (1 dil nemrznouci kapaliny a 2 dily destilované
vody).

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

Rozsviti-li se pfi provozu chyboveé hlaseni “ERR 2“ - Maly tlak vody,
Vypnéte hlavni vypinaC a zkontrolujte, pfipadné doplnite chladici
kapalinu. Po zapnuti stroje provedte test chladici jednotky. Pokud se
chyba opakuje, je nutné zjistit pfiCinu zavady.

Pozn.: P¥i pfipojeni plynem chlazeného horaku je nutné propojit vodni
rychlospojky propojovaci hadi¢kou kapalinového okruhu! Nedodrzeni
této podminky muize vést k poSkozeni Cerpadla.
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ODVZDUSNENI CHLADICIHO SYSTEMU HORAKU

e Po naplnéni prazdného chladiciho systému horaku nebo po dopinéni
kapaliny po rozsahlém uniku a zavzdusnéni je nutné provést kompletni
odvzdusnéni okruhu.

1. Sejmout uzavér nadrzky chladici kapaliny a propojit vodni rychlospojky
propojovaci hadiCkou kapalinového okruhu.

2. Spustit test chlazeni na cca 30 sekund.

3. Pripojit horak a spustit test chlazeni na cca 30 sekund.

4. Pokud se po stisku tlaCitka horaku rozsviti chybové hlaseni “ERR 2 -
Maly tlak vody, je nutné postup opakovat.

PRIPOJENiI ZEMNICIHO KABELU

e Pfipojte rychlospojku zemniciho kabelu C1 do rychlospojky na stroji C4
(), peclivé silou zajistéte otocenim ve sméru hodinovych rucicek.
Pripevnéte zemnici klesté C2 ke svarenci.

PRIPOJENi ZEMNICICH KLESTI

e Upevnéte zemnici klesté blizko mista svareni. Je tfeba dbat na to, aby
pripojeni klesti ke svarenci bylo co nejpevnéjsi.

Obrazek 6 - Pfipojeni zemnicich klesti

ALFA IN a.s. © www.alfain.eu
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Obrazek 7 - Pfipojeni zemnicich klesti
® Neumistujte zemnici kleSté na svafovaci stroj nebo na plynovou lahev!
@ Pripojte zemnici klesté pevné ke svarenci nebo ke svarfovacimu stolu.

PRIPOJENI K SiTI

e Zasuiite sitovou vidlici do pfislusné sitové zasuvky. JistiCe musi
odpovidat technickym datim stroje.

NASAZENI CiVKY DRATU

e Otevrete dvifka posuvu dratu a uvolnéte matici D2 na drzaku civky D1.
VloZzte redukci civky dratu D3 a na ni civku dratu, zajistéte zpétnym
nasroubovanim matice D2. Pfedtim je tfeba zajistit, aby trn byl vlozen
do pfrislusného otvoru v redukci resp. civce dratu.

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

Obrazek 8 - Drzak civky dratu
NAVEDENi DRATU DO POSUVU

e Na hofaku odSroubujte hubici a proudovy praviak. Oteviete dvifka
posuvu dratu. Primér dratu musi korespondovat s velikosti drazky na
kladce posuvu. Velikost drazky na kladce Ize precist na kladce E5,
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zvednéte paku E1 a prostrcte draténou elektrodu skrze kapilaru E3 a
kapilaru EURO konektoru E4.

E2 E2
E1

[[ 0 E3
E4 - E5

Obrazek 9 - Posuv dratu 4-kladka

e PritlaCte pritlacné kladky E2 a zajistéte pakou E1.

e Zapnéte stroj hlavnim vypinaCem, natahnéte kabel svafovaciho horaku
a stisknéte tlacCitko navedeni dratu.

e Nastavte silu pfitlaku otaCenim plastoveého dilce na pace E1 tak, aby
drat nebyl deformovan, ale zarovern aby dochazelo k pravidelnému
posuvu dratu.

e Zmacknéte opét tlaCitko navedeni dratu a podrzte je, dokud se neobjevi
drat na konci horaku.

—v=_[e—y

==Y AN
= =
IERINIE

= = —

piili$ velka Zzlabek klad-
spravng  Pritlac.sila ky neni dos-
deformuje tatecné velky

drat

Obrazek 10 - Vliv kladky na svafovaci drat

PREHLED KLADEK POSUVU DRATU

aXe 400/500 IN
~ 4-kladka
a b
- / a=232mm
b =40 mm
Typ drazky kladky Pramér dratu Objednavkova Cisla kladek
Ocelovy drat 0,6-0,8 1657
0,8-1,0 2150
0,9-1,2 4344
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1,0-1,2 2062
1,2-1,2 3777

1,2-1,6 1729

1,4-1,6 1656

1,6-2,0 4494

2,0-2,4 1842

Hiinikovy drat 0,8-1,0 2239
1,0-1,2 1829

| 1,4-1,6 2305

1,2-1,6 2313

1,6-2,0 2314

Trubickovy drat 0,8-1,0 2297
1,0-1,2 2208

1,214 2299

1,2-1,6 2278

1,4-1,6 2534

1,6-2,0 2300

1,8-2,0 3502

2,0-2,4 2208

PRIPEVNENI PRIiVODU PLYNU

e Polozte plynovou lahev F1 na podvozek v zadni Casti stroje a zajistéte ji

didkladné fetézy F10.

e Otevrete nékolikrat ventil F2, abyste zbavili pfipojovaci misto

pfipadnych necistot.

e Pripojte redukcni ventil F4 k lahvi F1. Pfipojte konektor F8 k
redukénimu ventilu F4. Oteviete ventil na lahvi F2 a nastavte prutok
plynu ventilem F7, pfitom musite spustit test plynu. Velikost pritoku je
indikovana na prutokoméru F6. Tato by méla byt pfiblizné pramér dratu

krat 10 I/min. Obsah tlakové lahve indikuje manometr F5.

Obrazek 11 - Nastaveni pratoku plynu
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UPRAVA STROJE PRO SVAROVANI HLINIKU

Vymeénte kladky za kladky s U profilem drazky ke svafovani AL.
Vyménte horak pouzivany na ocel za horak na hlinik respektive alespon
vymeénte bovden hofaku za bowden teflonovy.

Vyjméte kapilaru z konektoru EURO G1.

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

Navlecte na konec teflonového bovdenu trubic¢ku rourku G7 pro
stabilizaci.

Nasadte hofak na EURO konektor G1 a zavedte do néj drat.

Iml G3 G5 £T4
/

) G2
G1 G4LG6

Obrazek 12 - Pfizplsobeni posuvu pro hlinikovy drat

G1 Konektor EURO

G2 Kladky posuvu dratu

G3 Koncovka bovdenu pro 4,0 mm, 4,7 mm vné&jSi prmér
G4 O-krouzek 3,5x1,5 mm pro zabranéni uniku plynu

G5 Matice k podpore bovdenu

G6 Teflonovy bovden

G7 Podpora bovdenu - mosazna trubiCka

19. UVEDENI DO PROVOZU - ELEKTRODA

Odpojte MIG/MAG hofak, pokud je pfipojen. V pfipadé Ze zlstane
pfipojen, bude na ném svarovaci napéti!

Zemnici kabel a kabel drzaku elektrody pfipojte do rychlospojek A3 a
A4, peclivé silou zajistéte otoCenim ve sméru hodinovych rucicek.
Polaritu zvolte podle instrukci z obalu elektrod, kterymi budete svarovat.
Pfipevnéte zemnici klesté C2 ke svarenci. Upevnéte zemnici klesté
blizko mista svareni. Je tfeba dbat na to, aby pfipojeni klesti ke
svarenci bylo co nejpevnéjsi.

Nasadte elektrodu do drzaku elektrod.

Zapnéte stroj hlavnim vypinaCem A1.

Volbu metody ELEKTRODA provedete dlouhym stiskem (4s) tlaCitka
T8. Z divodu bezpecnosti nelze stroj zapnout v metodé ELEKTRODA.
Pozadovany proud nastavite pomoci kodéru T2. Nastaveny proud je
mozné ulozit do JOBu. Tento JOB neni mozné nastavit jako aktivni.
Muzete zacit svarovat.
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20. UDRZBA A SERVISNIi ZKOUSKY

Zafizeni vyzaduje za normalnich pracovnich podminek minimalni oSetfovani
a udrzbu. Ma-li byt zaru€ena bezchybna funkce a dlouha provozuschopnost,
je tfreba 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 kabeld.

e Jednou az dvakrat do roka vyfoukat celé zafizeni tlakovym vzduchem,
zejména hlinikové chladici profily. Pozor na nebezpeci posSkozeni
elektronickych soucastek pfimym zasahem stlaceného vzduchu z malé
vzdalenosti!

KONTROLA PROVOZNi BEZPECNOSTI STROJE PODLE CSN

EN 60 974-4

Predepsané ukony zkousek, postupy a pozadovana dokumentace jsou
uvedeny v CSN EN 60974-4. SERVIS.

ODSTRANOVANiIi PROBLEMU

PFiznak PFicina Reseni
R Nedostatecny prutok vliivem | Proplachnéte hadice hofaku
Horak prilis . hiadici kapaling b “fite ofak
teply necistot v c adici kapaline. nebo vymente horak.
' Pravlak je volny. Utahnéte pravlak.
Nereaguje na Pripojent e\%i)nléonektoru e Utahnéte euro konektor.
tlaCitko < R -
horaku Poskozené el. vedeni v Zkontrolujte, popf. vyménte
' horaku. ’ ' '
Nepravidelny | Drat na civce je pfilisS tésné Pfekontrolujte a vymérnte
posuv dratu navinut. civku, pokud tfeba.

nebo
pfipecCeny drat
K praviaku.

Pfitavena kulicka k praviaku.

Odstrihnéte kulicku a kus
dratu na zadatku.

Nepravidelny
nebo zadny
posuv dratu.

Spatny pfitlak kladek v
posuvu dratu.

Nastavte pfitlak podle tohoto
navodu k obsluze.

Poskozeny horak.

Zkontrolujte a vymeénte,
pokud treba.

V euro konektoru chybi
vodici kapilara nebo je

Vlozte kapilaru nebo ji

e x vyCistéte.
v znecistena.
Spatna kvalita svafovaciho Zkontrolujte a vymeénte,
dratu. pokud tfeba.

Bovden v hofaku je

Zkontrolujte a vymeénte,
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znecistény. pokud treba.
Brzda motoru je nastavena Nastavte podle tohoto
Spatné. navodu k obsluze.

Drazka na kladce posuvu
neodpovida prameéru svar.

Nasadte spravnou kladku.

dratu.
Oblouk nebo
zkrat.m’e2| Prilepeny rf)zstrl.k uvnitf Odstrarite rozstiik.
hubici a plynové hubice.
pruviakem.
Nestabilni | NeSpravny prumer pruviaku e
nebo pfilis opotfebovany Vymeénte pruviak.
oblouk. .
pruvlak.
Ovladaci panel Zkuste stroj pfipojit do jiné
posuvove e zasuvky nejlépe pod jiny
jednotky neni Chybi faze. jistiC. Zkontrolujte faze a
zapnuty. sitoveé pripojeni.
Plynova lahev je prazdna. Vymeérite ji za plnou.
Db s Zkontrolujte a vymeénte,
Y Vadny horak. pokud treba.
Zadny

ochranny plyn.

Redukéni ventil je znecistén
nebo poskozen.

Zkontrolujte a vyménte,
pokud tfeba.

Ventil plynove lahve je

Vymeénte plynovou lahev.

posSkozen.
Spatné nastavené mnozstvi | Nastavte spravné mnozstvi
dodavky plynu. jak popsano v navodu.
Nedostate¢ny | Znecistény redukeéni ventil Zkontrolujte a vymeénte,
privod na lahvi. pokud treba.
ochranného Horak nebo plynoveé hadice Zkontrolujte a vymérite,
plynu. znecCistény pokud tfeba.
Ochranny pzlyn je odfukovan Zabrafite privanu.
pruvanem.
ZKkuste pfipoijit stroj do jiné
Chybi faze. zasuvky. Zkontrolujte
privodni kabel a jistiCe.
Horsi } Zajistéte nejlepsi propojeni
N , Spatné uzemneéni. mezi svafencem a zemnicim
svafrovaci ) :
vykon. . - _ kab,ele[n/svorkvaml strolje’.
Zemnici kabel je Spatné Utahnéte dobfe zemnici
nasazen do konektoru stroje. | kabel v konektoru na stroji.
« b s Zkontrolujte a vymeénte,
Poskozeny horak. ookud treba.
Horky Zemnici kabel je Spatné Utahnéte pripojeni zem.
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konektor pripojen ke stroji. kabelu pevnym pooto€enim
zemniciho doprava.
kabelu na
stroji.
Drazka na kladce posuvu
Svarovaci drat | neodpovida priméru svar. Nasadte spravnou kladku.
je posuvem dratu.
odiran. Nastavte pfitlak podle tohoto

Spatny pfitlak horni kladky. navody

21. POSKYTNUTI ZARUKY

e  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.

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

e Zakonna zaru¢ni doba je 6 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhata
zaruky zacCina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem
mozné dodavky. Vyrobce tuto Ihttu prodluzuje na 24 mésicua. Do
zarucni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az
do doby, kdy je stroj opraven.

e Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan
odpovidajicim zpasobem a k ucelim, pro které je ur€en. Jako vady se
neuznavaji poskozeni a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla
nedostateCnou péci Ci zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad,
nesplnénim povinnosti maijitele, jeho nezkusSenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim pfedpist uvedenych v navodu pro obsluhu
a udrzbu, uzivanim stroje k ucellm, pro které neni uréen, pfetéZovanim
stroje, byt i pfrechodnym. Pfi udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany
originalni dily vyrobce.

e V zaruCni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funkCnost jednotlivych soucasti stroje.

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

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

ZARUCNI A POZARUCNI OPRAVY

e Zarucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni
organizace.
e  Obdobnym zpusobem je postupovano i v pfipadé pozaruénich oprav.
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e Reklamaci oznamte na tel. Cisle 568 840 009, faxu: 568 840 966, nebo
e-mailu: servis@alfain.eu.

22. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uzivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zatizeni v
CR:

SpoleCnost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozarizeni, a proto je
povinna zajistit zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.

Spolec¢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.

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

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci a to bud
B ©sobné 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 elektrozafizeni bude zajistén do 5 kalendafnich dnd od
data oznameni zaméru vraceni uvedeného zarizeni.

PRO UZIVATELE V ZEMICH EVROPSKE UNIE:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronicka zafizeni, vyzadejte si potfebné
informace od svého prodejce nebo dodavatele.
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23. PROHLASENI O SHODE

ES PROHLASENI O SHODE
DECLARATION OF CONFORMITY

My, firma ALFA IN a.s.

We Nova Ves 74
675 21 OkFisky
ICO: 25535366
OR vedeny Krajskym soudem v Brné, oddil B, vlozka 2702

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobek
hereby declare under our sole responsibility, that the machine type

aXe 400 IN COMPACT GAS

aXe 400 IN COMPACT H20

aXe 400 IN GENERATOR GAS
aXe 400 IN GENERATOR H20
aXe 500 IN COMPACT-44 H20
aXe 500 IN GENERATOR GAS
aXe 500 IN GENERATOR H20

je v souladu se smérnici
is in compliance with the directives

2002/95/EC
2004/108/EC
2006/95/EC

a spliuje pozadavky harmonizovanych norem
and that the following standards apply

EN 60974-01 g
EN 60974-10 poom L R
7 ﬁd’,‘ ;"IJ&L ./-{-. - )
V/In Nova Ves Ing.Vlasta Slamova
Datum/dated: 30.8.2013 mistopredsedkyné predstavenstva ALFA IN a.s.
Vicechairman of the board of directors ALFA IN a.s.
130830-VS]
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