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) POZOR: Pfed poutZitim pfistroje si pozorné prectéte navod k obsluze a bezpecnostni
[ ] pokyny. Pfirucku uschovejte.

= POZOR: Pti praci dodrzujte bezpecnou vzdalenost od nepovolanych a
Id—bﬂ nepoucenych osob.

%
? POZOR: Chrafite stroj pfed destém a vlhkosti.

VAROVNE SYMBOLY / INFORMACE

Pouziti ptistroje:

Invertorova svarecka se pouziva pro svarovani MIG / MAG, MMA (libovolny typ svarovacich elektrod)
a TIG Lift. Vyrobek, ke kterému se vztahuje tato pfirucka, je elektronicky fizena svarecka MIG / MAG /
MMA / TIG Lift. Elektronika zaFizeni je zaloZena na tranzistorech IGBT, které kombinuji vyhody dvou
typl tranzistor(, snadnost ovladani tranzistor( s efektem pole a vysokého prinikového napéti a
rychlost pfepinani bipolarnich tranzistor(i. Pouzivejte pouze certifikované lahve na plyn.

Zafizeni je ur€eno pro prace v terénu a vSechny druhy oprav uvnitf budov.

PFistroj smi byt pouzivan pouze k urcenému ucelu. Jakékoli pouZiti, které se lisi od pouziti popsaného
v této pfirucce, neni kompatibilni se zamyslenym pouzitim zafizeni. Vyrobce, nerudi za skody nebo
zranéni zplUsobené nespravnym pouzitim. Za ucelem zdokonaleni svych vyrobkl si vyrobce vyhrazuje
pravo na rozdily ve vySe uvedeném vyrobku.

Technické informace:

Model: PM-IMG-230T

Metoda svareni MIG/MAG MMA
Napajeni 230V / 50Hz

Spotieba energie 6,1kVA 5,8kVa
Rozsah svafeciho napéti 40-230A 20-180A
Rozsah svareciho proudu 16-25V -
Pracovni cyklus (zatéZovatel) 100% 180A 143A
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Pracovni cyklus (zatéZovatel) 60% 230A 180A

Podavac dratu interni -

Prdmér dratu / elektrody 0.8/1.0mm 2,5—-4 mm

Ttida izolace F

Stupen ochrany IP21S

Vaha 12,5 kg

BEZPECNOST

Pfed zahajenim prace si pozorné prectéte navod k obsluze. Uchovavejte jej pro pozdéjsi kontrolu.
Vyrobce neruci za Skody vzniklé nedodrzenim téchto pokyn.

Nejvétsi nebezpeci vznika pfi provadéni nasledujicich zakazanych Cinnosti:

a) Pouziti svarovaciho stroje pro jiné Gcely, neZ je popsano v navodu k obsluze.

b) Pouziti svarecky osobami, které nejsou sezndmeny s navodem k obsluze.

c¢) PouZivani svarovaciho stroje bez fadného poufziti, ochrannych pomucek

d) Pouzivani zatizeni osobami pod vlivem alkoholu, drog nebo jinych omamnych latek. A také
osobami s omezenymi fyzickymi, smyslovymi nebo dusevnimi schopnostmi, nebo s nedostatkem
zkusenosti a znalosti o pouzivani téchto zafizeni.

Vseobecné pokyny

Bezpecnost pfi svarovani
:q NEBEZPECi URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM: Svafovaci zafizeni vytvaii vysoké
4\ napéti. Nedotykejte se svafovaciho horaku, pfipojeného svarovaciho materialu, kdyz

je pristroj pfipojen k siti. VSechny prvky tvotici obvod svafovaciho proudu mohou
zpUsobit uraz elektrickym proudem, proto se jich nedotykejte holou rukou a vihkym

nebo poskozenym ochrannym odévem. Nepracujte na mokrém povrchu ani nepouZivejte poskozené

svarovaci kabely. POZOR: Je zakdzano vyjimat vnéjsi kryty, kdyzZ je pfistroj pfipojen k siti, a pouzivat

pfistroj s odstranénymi kryty! Svafovaci kabely, zemnici kabel, zemnici svorka a svarovaci zafizeni by

mély byt udrzovany v dobrém technickém stavu, aby byla zajisténa bezpecnost prace.

o
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NEBEZPECi POPALENI A POSKOZENI ZRAKU: Neni dovoleno divat se pfimo na
elektricky oblouk bez pouziti vhodné ochrany zraku a obliceje. VZdy pouzivejte

obli¢ejovou masku nebo ochranu s vhodnym filtrem. VSechny ¢3sti téla chrarite
ochrannym oblecenim z nehotrlavého materiadlu. Pfitomné osoby udrZujte mimo dosah
zareni, svarovaciho oblouku a odlétavajici strusky.

) NEBEZPECi VYPARU A PLYNU: Svarovani vytvaii kodlivé pary a plyny, které jsou
zdravi Skodlivé. Zabrarite vdechovani téchto vypartl a plyn( pouZitim vhodnych

== ochrannych pomdcek. Pracovisté by mélo byt dostatecné vétrané a vybavené vétraci
i kapotou. Nesvafujte v uzavienych mistnostech. Povrchy ¢asti materiald, které maji byt
svafovany, by nemély obsahovat chemické nedistoty, jako jsou odmastovaci latky (rozpoustédla),

které se pfi svafovani rozkladaji na toxické plyny.



ELEKTROMAGNETICKE POLE - NEBEZPECI: Elektricky proud, ktery protéka svarecim
okruhem, vytvafi kolem néj elektromagnetické pole. Elektromagnetické pole mulze rusit
¢innost kardiostimulator( a jinych citlivych elektrickych zafizeni. Svafovaci kabely by

mély byt usporfadany zapojeny na svafovaném materialu paralelné co nejblize k sobé.

E JISKRY MOHOU zPUSOBIT POZAR: Jiskry pfi svafovani mohou zptisobit pozar, vybuch
=
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a popaleniny na nechranéné klzi. Pri svarovani noste svarovaci rukavice a ochranny
odév. Ochrante nebo nejlépe odstrarite hoflavé materidly a latky z pracovisté.
Uzaviené nadoby nebo nadrze, které obsahuji hoflavé kapaliny nikdy nesvarujte.
Nadoby nebo nddrze by mély byt pfed svafovanim oplachnuty, aby se odstranily hoflavé kapaliny.
Nesvartujte v blizkosti hoflavych plynd, par nebo kapalin. ProtipoZarni zafizeni (protipoZzarni prikryvky
a hasici pfistroje na praskové nebo snéhové) by mély byt umistény v blizkosti pracovisté na
viditelném a snadno pfistupném misté.

ELEKTRICKA ENERGIE: Pfed zahajenim jakékoli tdriby nebo opravy zafizeni odpojte
sitovy kabel. Pravidelné kontrolujte svafovaci kabely. Pokud se zjisti poskozeni kabelu
nebo izolace, je tfeba jej okamzité odstranit a vyménit. Svarovaci kabely nesmi byt
mackany, dotykat se ostrych hran nebo horkych predmétd

SVAROVANE MATERIALY MUZOU BYT HORKE: Nikdy se nedotykejte svafovanych dil(i
nechranénymi ¢astmi téla. Pri dotyku a premistovani svafovaného materialu vzidy
pouzivejte svarovaci rukavice a klesté.

HLUK MUZE POSKODIT SLUCH: Nékteré procesy pfi praci a svafovani mohou poskodit
vas sluch. Pfi zvyseném hluku pouzivejte ochranu sluchu.

R v

POZAR NEBO VYBUCH: NepouZivejte pFistroj v blizkosti hoFlavych latek.
Ujistéte se, Ze je elektricka sit radné uzplsobena pro praci se svareckou. Pretizeni

elektrické sité maze zplsobit poZar.

¥ PREPRAVA ZARIZENI: K pfendaseni pfistroje poufijte rukojet pro

prendaseni. VSechna zafizeni vhodna pro zvedani zafizeni musi mit dostatecnou

nosnost a stabilni uchyceni. Pfi pfemistovani zafizeni pomoci vysokozdvizného voziku
musi byt vidlice dostatecné dlouhé, aby pfesahovaly zafizeni.

§ § ) ? 5 PRETEZOVANI A PREHRIVANI: NeprodluZujte svafovaci cykly, nechte
pfistroj mezi 3 svarovacimi cykly vychladnout. V pfipadé nadmérného ohfevu zkratte

dobu svarovaciho cyklu nebo snizte svarovaci proud.

STATICKA ELEKTRINA: Ne? se dotknete desek s plosnymi spoji a elektrickych ¢asti,
pouzijte uzemnovaci pasek na zdpésti. Pro skladovani a prepravu soucasti elektrického
systému pouZivejte antistatické obaly.




PRECTETE SI NAVOD K POUZITI: Peclivé si prectéte navod k pouziti a Fidte se pokyny v
ném obsazenymi. Vyrobce neodpovida za skody zplsobené nedodrzenim pokyn(
uvedenych v tomto navodu.

VYSOKO FREKVENCNI ZARENI: Vysokofrekvenéni zafeni maze rusit radiové signaly,
poplasné systémy, pocitacové a komunikacni zafizeni. UzZivatel je povinen zajistit, aby

kvalifikovany elektrikaf odstranil problémy zplisobené rusenim elektrické instalace.
Pravidelné kontrolujte a udrZujte elektricky systém. Pro minimalizaci moZného ruseni

pouZzijte opatfeni pro uzemnéni, stinéni a prepéti.

ELEKTROMAGNETICKE RUSENI: Elektromagneticka energie mGzZe rusit elektronicka
zafizeni, jako jsou pocitace a pocitacové fizend zatizeni. Zajistéte, aby zafizeni v okoli

stroje bylo elektromagneticky kompatibilni. Aby se minimalizovala moznost ruseni,
udrzujte svareci kabely co nejblize k zemi. V ptipadé elektrickych zafizeni citlivych na

ruseni by misto svarovani nemélo byt blize nez 100m. Zafizeni musi byt pfipojeno a

uzemnéno v souladu s timto navodem. Pokud ruseni pretrvava, musi uzivatel ucinit dalsi opatreni,
jako je zména pracovisté, poufZiti stinénych kabel(, filtrl nebo zajisténi pracovisté.

NEBEZEPCi VYBUCHU TLAKOVE LAHVE: Pouzivejte pouze schvélené lahve s fadné
fungujicim redukénim ventilem. Prepravujte a skladujte pouze ve vzptimené poloze.

Chrante pred zdroji tepla, prevracenim a mechanickym poskozenim. Vsechny
komponenty plynového systému udrzujte v dobrém stavu.

Elektromagnetické pole

Snizeni tvorby elektromagnetického pole na pracovisti:

1. UdrZujte vodice blizko sebe (mUZete je svazat nebo spaskovat).
2. Vodice na strané obsluhy umistéte co nejdale.

3. Neomotavejte kabely kolem téla.

4. Napdjeci zdroj a vodic¢e by mély byt co mozna nejdale od stroje.
5. Zemnici svorku pfipojte co nejblize k mistu svafovani.

Kardiostimulatory
PFed svarfovanim a pobytem v misté svafovani se poradte se svym Iékafem. Lékar vysvétli mozné
postupy umoZznujici kontakt se svafovacim zafizenim.



POPIS ZARIZENI

PM-MIG-230T
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1. | Tlacitko pro rychly posuv dratu 8. | Zasuvka polarity (-)
2. | Pfepina¢ MIG/MMA/LIFT-TIG 9. | Kontektor pro ptipojeni horfaku MIG/MAG
3. | Regulace proudu(MMA,MIG) + regulace | 10. | Zasuvka polarity (+)
posuvu dratu(MIG) * viz. poznamka
4. | Ampérmetr 11. | Kabel a konektor pro zménu polarity
5. | Voltmetr
6. | Regulace napéti (MIG, MMA)
7. | Regulace indukénosti (MIG)

sv v

*Poznamka: Svarecka sama reguluje posuv dratu v idealnim poméru k nastavenému svafovacimu
proudu MIG. Regulace téchto parametrli se proto nachazi pod jednim knoflikem (3) a neni tieba je
nastavovat zvlast.



POPIS ZNACEK NA TABULCE

Stejnosmérny proud (DC)

T

1~50/60Hz

Smybol jednofdzového stfidavého proudu (AC) o jmenovité frekvenci
50Hz a pracovni frekvenci 60Hz.

U,

Jmenovité vstupni napéti (AC)

I1MAX

Maximalni vstupni proud

Ligrr

Efektivni vstupni proud

Uo

Napéti naprazdno

Vystupni proud

U,

Vystupni napéti pfi zatizeni

Svareci cyklus (zatéZovatel)
(Zatézovatel X% vyjadruje, kolik minut z 10 pro uvedeny svareci
proud lze svaret a na kolik minut je nezbytné svareni prerusit)

e Hodnota od 0 do 100%

e Standard tohoto zafizeni je jeden plny pracovni cyklus 10
minut. Napfiklad 40% cyklus umoZiuje kontinudlni svarovani
pod zatizenim po dobu 4 minut. a doba odpocinku by méla
trvat 6 minut. Po prekroceni pracovni doby pod zatizenim se
stroj vypne tepelnou pojistkou.

l"" rv — v , N . , . NI
18 (0) IE} Zaftizeni svaruje jednofazovym stejnosmérnym proudem
.f Svarovaci stroj pro svafovani MIG / MAG
L ]
e e

Symbol stupné ochrany

Misto pouziti

PFistroj smi byt pouZivan pouze na dobfe vétraném misté.

Pfed pouzitim v misté pouZiti vzdy dodrzujte bezpecnostni pokyny uvedené v oddilech
"BEZPECNOST" a "VSEOBECNE POKYNY".

Svarovaci kabely by mély byt pfipojeny k vystupu zdroje svafovaciho proudu na svafovacim stroji.
Napdjeci kabel svarecky by mél byt pripojen ke zdroji 230V AC.

Napajeni a uzemnéni

Instalaci a Upravy elektrického napajeni smi provadét pouze kvalifikovany personal.




Pozor! Je zakdzano pouzivat pfistroj s ¢dstecné nebo zcela odstranénym krytem. Takové pouziti m(ize
zpUsobit Uraz elektrickym proudem a vést k vaznému poskozeni zdravi. Nedotykejte se vnitfnich ¢asti
pfistroje pod napétim.

Pted instalaci zatizeni zkontrolujte, zda elektricka sit, ke které bude zatizeni pfipojeno, splriuje
pozadavky uvedené na typovém Stitku zafizeni a zda spliiuje vSechny mistni a ndrodni normy. Je
tfeba mit na paméti, Ze rizné modely svarovacich stroji mohou mit rlizné pozadavky na elektrickou
sit.

1. Pfed ptipojenim zkontrolujte, zda sit splfiuje pozadavky svarecky.

2. Pfipojte vodi¢ PE nebo zeleny / Zluty uzemriovaci vodi¢ k uzemnovacimu systému, ktery splriuje
narodni predpisy.

3. Pripojte svareci kabely k pfistroji, poté napdjeci kabel do jednofazové elektrické sité s napétim
230V a frekvenci 50Hz.

Obsluha svarecky

1. Stisknutim a podrzenim tlacitka docasné zvysite rychlost podavani dratu na maximalni hodnotu. PFi
stisknuti tlacitka podavac privadi svarovaci drat maximalni rychlosti

2. Pfepinac rezimu svafovani MIG / MMA / TIG-LIFT.

3. Nastaveni rychlosti posuvu svarovaciho dratu se provadi oto¢enim knofliku. Pfi dané hodnoté
napéti oblouku musi byt rychlost posuvu dratu nastavena tak, aby proces taveni mél stabilni pribéh.
4. Na displeji se zobrazi aktudlni svafovaci proud.

5. Na displeji se zobrazi aktudlni napéti.

6. Dvoufunkcni ovladaci knoflik (provoz zavisly na prepinaci rezimu (2)

a. Nastaveni napéti svarovaciho proudu v reZzimu IMG (vodic) se provadi pomoci knofliku na ¢elnim
panelu. Obvykle by hodnota na tomto knofliku méla byt stejna jako hodnota nastavend na knofliku
pro nastaveni rychlosti podavani dratu. Vyssi hodnota napéti je delsi oblouk, coz md za nasledek
mensi hloubku prdniku a Sirsi svarovou plochu. PFilis mnoho napéti zvysuje rozstfik, porovitost, riziko
,zaplavovani“ a lepeni. P¥ilis nizké napéti mGzZe zplsobit nestabilitu procesu.

b. Knoflik pro nastaveni svafovaciho proudu v rezimu MMA (elektroda).

7. Regulace indukénosti (MIG) - Indukénost fidi rychlost nar(stu a poklesu proudu, kdyz svarovaci
drat kontaktuje obrobek. Vyssi hodnota indukénosti zvySuje dobu zkratu a sniZuje zkratovou
frekvenci. Vysledkem je SirSi a pronikavé;jsi oblouk, ktery je vhodny pro silné svary. Mensi indukénost
vytvari uzky, vice zaméreny oblouk umoznujici pfesné svarovani tenkych prvk.

8. Konektor s kladnou polaritou (-) pro pfipojeni polarity ke konektoru pfipojte konektor
polariza¢niho vodice (viz 13).

9. MIG konektor pro svarovaci pistoli (musi byt pfipojen v dobé svarovani MIG

10. Zapojeni zaporné polarity (+), pro pouziti polarity do zasuvky, pfipojte konektor polarizacniho
kabelu (viz 11).

11. POZOR Polarizacni konektor

a. v pfipadé svarovani plynem (MIG) pfipojte polarizacni konektor k pdlové zasuvce (+) a drzak kostry
do zasuvky (-).

b. V ptipadé svafovani MIG plnénou dratovou elektrodou (bez plynu) pfipojte polarizaéni konektor k
zasuvce polu (-) a drzak kostry k zasuvce (+)

12. Kontrolka prehrati (OC) se rozsviti, kdyZ se pristroj prehieje. V tomto pripadé pockejte, nez
zafizeni vychladne, neZ budete pokracovat.

13. Indikator napajeni indikuje napdjeni zafizeni.



|
redukcni ventil
h :

lahev s plynem
™~ pFivod elektfiny

svarecka

Obr. 1 pfipojeni zafizeni (v pfipadé svafovani s ochrannym plynem pfipojte lahev podle vykresu k
plynové zasuvce na zadni strané pristroje)

Instalace svarovaciho dratu

1. Pfed montazi civky se ujistéte, Ze valce hnaci jednotky odpovidaji typu a praméru vlozeného
svarovaciho dratu. Valce s drazkou ve tvaru V odpovidaji ocelovym dratdm a valcim ve tvaru
pismene U hlinikovym drattim.

2. Nasadte civku na drzak civky a ujistéte se, Zze smér civky je vyrovnan se smérem podavani dratu.
3. Utdhnéte matici na télese civky.

4. Odvijejte konec dratu z civky, konec musi byt zakoncen tak, aby nebyl ostry a neposkodil vnitini
¢asti zafizeni.

5. Uvolnéte tlak podavacich valeck

6. Zasunite konec dratu do voditka v zadni ¢asti podavace a preneste ho pres hnaci valecek a zasurite
jej do vedeni svarovaci pistole.

7. Zatlacte drat do drazek hnaciho valce utazenim vodiciho vélce.

8. Vyjméte plynovou trysku a vySroubujte stavajici vodici Spicku.

9. Zapnéte pfristroj a nastavte knoflik pro nastaveni podavani dratu do stfedni polohy.

10. Rozvinite svareci drat, pak stisknéte tlacitko na rukojeti, dokud se vodi¢ neobjevi na vystupu ve
vzdalenosti priblizné 20 mm, pak tlacitko uvolnéte.

11. Nasroubujte poZzadovanou primérové odpovidajici Spicku a nasadte na plynovou trysku.

12. Otacenim knofliku nastavte tlak valce, otaéenim doprava se zvySuje upinaci sila, otac¢eni doleva
snizuje upinaci silu. P¥ilis nizka pritlacna sila zplisobi sklouznuti hnaciho vélce. P¥ilis mnoho sily
zplsobuje zvyseni odporu pfi poddvani dratu, coZz mize zpuUsobit jeho deformaci.
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PFipojeni ochranného plynu

1. Lahev se spravné zvolenym ochrannym plynem by méla byt umisténa na pojizdné polici a zajiSténa
fetézem.

2. Odstrante uzavér, ktery ji chrani, a kratce odsroubujte ventil lahve, abyste odstranili veskeré
necistoty.

3. Reguldtor namontujte tak, aby byl manometr ve svislé poloze.

4. Pfipojte svarovaci stroj k lahvi na redukéni ventil pomoci hadice.

5. Redukéni ventil by mél byt pred svarovanim otevien. Po ukonéeni svarovani by mél byt ventil
okamzité uzavren.

Svarovani MMA

MMA - metoda svatovani, pfi které se pouzivd samonosna elektroda.
1. Ujistéte se, Ze svarecka je odpojena od zdroje napajeni.

2. Pfipojte drzak elektrody k zasuvce (+).

3. Pripevnéte drzak kostry (uzemnovaci kabel) k zasuvce (-).

4. Zapnéte napajeni zafizeni.

5. Pfepinac reZzimu svafovani nastavte do polohy MMA.

6. Nastavte vhodny provozni parametr svarovaciho stroje.

7. Spustte proces svafovani.

Tloustka materialu Primér elektrody Svareci proud(A)
<1 mm/.040” 1.5mm/ 1/16” 20-40
2 mm/.080” 2mm/ 3/32” 40-90
3mm/ 1/8” 3.2mm/ 1/8” 90-110
4-5 mm/ 3/16” 3.2-4mm/ 1/8"-3/16" 90-130
6-12 mm/ 1/4”-1/2” 4-5mm/ 3/16” 130-200

MAG svarovani

MAG - zpUsob svarovani, pfi kterém se pouziva chemicky aktivni ochranny plyn, napfiklad CO2.

8. Zkontrolujte, zda je svarecka odpojen od zdroje napajeni.
9. Pripojte lahev ochranného plynu.

10.

Umistéte svorku uzemnovaciho kabelu na svafovany material.

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Umistéte drzdk kostry (uzemnovaci kabel) do zasuvky svafovaciho stroje (-).
Zastrcku svarovaciho horaku vlozte do zasuvky EURO.

Umistéte polarizacni konektor do zasuvky svarovaciho stroje (+).

Zapnéte napajeni zafizeni.

Pfepinac reZimu svarovani nastavte na MIG.

Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.

Spustte proces svarovani.
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MIG svarovani

MIG - svatovaci proces, pfi kterém se jako ochranny plyn pouZiva inertni plyn, naptiklad argon,
helium.

. Ujistéte se, Ze svarecka je odpojena od zdroje napajeni.

. Vyménite dovavany svarovaci hofak za horak s teflonovym bowdenem

. Pfipojte Idhev ochranného plynu.

. Umistéte svorku uzemnovaciho kabelu na svafovany material.

. Umistéte drzak kostry (uzemnovaci kabel) do zasuvky svarovaciho stroje (-).

. Zastréku svarovaciho horaku umistéte do zasuvky EURO.

. Umistéte polarizaéni konektor do zdsuvky svarovaciho stroje (+).

. Zapnéte napajeni zafizeni.

. Nastavte prepinac do polohy IMG.

10. Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.

11. Spustte svarfovaci proces.

POZOR! Pred svafovanim hlinikovym dratem vyménite podavaci valecky (drdzka ve tvaru pismene U)

O 00 NO UL B WN -

POZNAMKA Béhem svafovani neméfite nastaveni svarovaciho proudu

Svarovani TIG-LIFT

TIG-LIFT - svafovani nespotrebitelnou elektrodou v inertnim ochranném plynu, ktery se pouziva pro
svarovani legovanych kovi (neni vhodné pro svarovani hliniku)

. Ujistéte se, Ze svarecka je odpojena od zdroje napdjeni.

. Pfipojte svarovaci hofrak TIG k redukénimu ventilu plynu a do zadporné (-) polarizacni zasuvky.

. Pfipojte drzak materidlu na kladnou (+) polaritu.

. Zapnéte napajeni zafizeni.

. Nastavte prepinac do polohy TIG-LIFT.

. Nastavte vhodné parametry svafovani.

. Spustte proces svafovani.

Nezapomernite umistit ty¢ z plniciho materialu pfimo do jadra svaru.

Proces svarovani TIG je zpUsob svafovani, pfi kterém je oblouk drZen nehorlavou elektrodou (obvykle
wolframem). Svafovaci oblast (elektroda, oblouk a svarovaci lazen) je chranéna pred znecisténim
inertnim plynem (napf. Argonem), ktery neustale proudi svafovacim horakem.

N oo b WN e
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MIG svarovani

Béhem svafovani se vysouva svarovaci drat ze svafovaciho hofaku, a kontinualné se tavi v
elektrickém oblouku. Kapalny material ze svarfovaciho dratu se spojuje s kombinovanym materidlem
za vzniku kapalné svarovaci lazné. Pfi pohybu svafovaciho hofaku je lazen ndsledovana, tuhne na
okrajich a vytvafi trvanlivou kombinaci materiald. Ochranny plyn je pfivadén plynovou tryskou
umisténou na svafovacim horaku. Plyn chrani roztaveny kov pred reakci se vzduchem a necistotami a
ochlazuje svarovaci horak.

proudova koncovka

plynova tryska

(pistole horaku) svareci drat
pFipojeni

ochranny plyn Obmuk'zmeniciho kabe_lu

5\\ svar

svareny material

Obr. 2 Schéma svarovani MIG / MAG

Material by mél byt zcela ocistén od necistot, jako je rez nebo barva. Jakékoliv necistoty maji vliv na
prabéh svafovani a kvalitu svaru. Plocha pod zemnici svorkou by méla byt také radné vycisténa. Pro
¢isténi je nejlepsi pouZit uhlovou brusku s brusnym nebo kartacem nebo ocelovym kartacem.

Nejlepsich vysledk( dosahnete pridrZzenim svarovaciho horaku obéma rukama (pouzijte samostmivaci
svarovaci kuklu), coZ umozni regulaci polohy horaku. Je dllezité zvolit polohu svafovani, tak aby bylo
dobre vidét na svafovaci lazen a zaroven abyste nedychali plyny generované pfi svafovani.

Po naklonéni Spicky hofdku ze svislé polohy ziskate lepsi viditelnost na procesu svafovani. Svafovaci
hrot by mél byt pfiblizné 6 az 10 mm nad svafovanym materidlem. Dobra predstava o tom, jak vysoko
horak chytd oblouk, ndm umozni fezat drat v horaku na délku 10 mm.

Mezi mnoha moznymi zplsoby vedeni hotfdku se nejcastéji pouzivaji , cik-cak” prerusované pohyby,
jejichZ cilem je vedeni oblouku smérem ke svarfovanym prvkdm. ZpUsob zepredu, to znamena tlacit
hordkem, je lepsi nez zplsob zezadu (tahani hofaku) v dlsledku lepsiho Gcinku ochranného plynu a
zavadi svar na kazdy okraj obou materialQ, coZz ma za nasledek plochy a Cisty svar. Vyjimkou jsou
tenké materidly pfi svafovani, kde jsou pouzitelné obé metody. To také plati pfi jednoduchém
souvislém vedeni horaku bez pferusovani, tato metoda vsak vyZaduje vice zkusenosti.

Pokud je lazen pfilis velka, svafovani(posuv hofaku) je pfilis pomalé nebo je svarovaci napéti nebo
proud pfilis vysoky; to miZe vést k propalovani nebo pfiliSnému taveni materialu. Pokud se svar
,herozléva”, svarovani(posuv horaku) je pfilis rychlé a svar se radné nespoji s materidlem.

Zvyseni svarovaciho napéti ma za nasledek zvyseny pruinik (hloubka praniku) a prodlouzeni oblouku.
Je moZné svarovat nespravnym proudovym nabojem, prlinik mizZe byt pfilis velky nebo pfilis maly, ai
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presto mohou byt svary dobré. Pokud je vSak rychlost posuvu dratu nespravna, svarovani neni mozné
vibec. Zplsob, jak zvolit rychlost posuvu dratu, je experimentovat. Nastaveni rychlosti posuvu dratu
je mozné béhem svarovani, takze svarovaci stroj umistéte do své blizkosti. Nastavte pocatecni
hodnotu a béhem svarovani nastavte rychlost podavani dratu tak, abyste dosahli optimalniho efektu.

Pozor! Zkoseni (brouseni hran svarovanych materialt do tvaru V) vyznamné snizuje vykon potiebny
pro svarovani tlustsich materialQ.

Teplo ovliviiuje svafovany material a narusuje jeho strukturu. Pfi svafovani dvou prvkil idealné
priloZzenych k sobé, po nékolika centimetrech svar(l zacne rlist mezera mezi nimi a dal$i umisténi
estetického svaru jiz nebude moiné. Redenim je tyto dva prvky k sob& nejprve svafovanim
,pribodovat”. Mezi body pak umistime bézné souvislé svary. To zajisti dobry prinik, pevné spojeni a
vzhledové hezdi svar.

Tabulka ochrannych plynt

Ochranny plyn Chemické Svarované kovy
pusobeni

Argon Netecny V podstaté vsechny kovy s vyjimkou uhlikovych
oceli

Hel Netecny Al, Cu, Cu slitiny, Mg slitiny, poskytuje vysokou
svarovaci energii

Ar + 20-80% He Netecny Al, Cu, Cu slitiny, Mg, poskytuje vysokou linearni
energii svarovani, nizkou tepelnou vodivost plynu

Ar +25-20% N, Redukujici Svatovani médi s vysokou obloukovou linearni

energii, lepsi zare oblouku nez ve 100% N2

Ar+1-2% 0O,

Slabé oxidujici

Doporucuje se predevsim pro svafovani
nerezovych oceli a legovanych oceli

Ar+3-5% 0O, oxidujici Doporucuje se pro svafovani uhlikovych a
nizkolegovanych oceli

Cco, oxidujici Doporucuje se pouze pro svarovani
nizkouhlikovych oceli

Ar + 20 - 50% CO2 oxidujici Doporucuje se pouze pro svarovani uhlikovych a
nizkolegovanych oceli

Ar +10% CO, + 5% 02 oxidujici Doporucuje se pouze pro svarovani uhlikovych a
nizkolegovanych oceli

CO2 +20% 02 oxidujici Doporucuje se pouze pro svarovani

nizkouhlikovych a nizkolegovanych oceli

90% He + 7,5% Ar +
2,5% CO,

Slabé oxidujici

Nerezové oceli, svarovani zkratovym obloukem

60% He + 35% Ar + 5%
Cco,

oxidujici

Nizkolegované oceli s vysokou houZevnatosti,
svarovani zkratovym obloukem
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Svarovani FCAW (trubickovy drat) - pouze u zafizeni se zménou polarity.

Pozor! P¥i svarovani trubickovym dratem musi byt zménéna polarita pristroje.
. Ujistéte se, Ze svarecka je odpojena od zdroje napajeni.

. Nasadte civku s trubi¢kovym dratem.

. Upevnéte svorku uzemnovaciho kabelu na svafovany material.

. Zasunte zastrcku svarovaciho kabelu do zasuvky EURO.

. Zménte polaritu kabeld.

. Zapnéte napajeni zafizeni.

. Nastavte prepinac zplisobu svafovani do polohy IMG

. Nastavte vhodné pracovni parametry svarovaciho stroje.

. Spustte svarovani.

O 00 NOO UL B WN -

Popis metody

FCAW - metoda podobna svarovani MIG / MAG s tim rozdilem, Ze misto béZného dratu se pouZiva
drdat s naplni. Drat je naplnén praskem, ktery produkuje ochranné plyny béhem svarovani, takze neni
tfeba doddvat ochranny plyn z lahve.

Metoda svafovani s plnénym dratem probiha stejnym zplsobem jako svarovani MIG / MAG. Rozdil je
v pouziti dratu, ktery ma jaddro naplnéné praskem. Pod vlivem teploty generované béhem svarovani
se jadro roztavi a prdsek tvofi plynovy stit obklopujici kapalnou lazen. Pfi pouziti plnéného dratu je
mozné zcela odpojit plynovou lahev, coz je mozné vyuZit napt. v terénu apod.

Pozor! Pti svarfovani plnénym dratem musi byt zménéna polarita pfistroje.

Svarovani MMA

1. Pfipojte svarecku ke zdroji napajeni.

2. Zemnici kabel pfipojte k rychlospojce a obrobku.

3. Nasadte elektrodu do drzaku elektrod a poté kabel pfipojte k rychlospojce.

4. Prepnéte prepinac do polohy ON (Zapnuto) a ujistéte se, Ze sviti LED signalizujici napajeni.

5. MUZete zahdjit proces svarovani.

6. Po svarovani premistéte elektrodu od svafovaného materialu a prepnéte pristroj do polohy OFF.

POZOR! Zapdleni oblouku zac¢ina, kdyz se svarovaci elektroda dotkne mista svafovani a pak
elektrodu oddalte do vzdalenosti délky oblouku.
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spravné uchyceni drzaku

Drzak elektrody

Zemnici kabel

“svareci elektroda

A

{ ,‘g/’/‘;
NI A

Obr 3. Priklad typického svdareni pomoci elektrody

material svar

Pozor! Pfi prekroceni pracovniho cyklu stanoveného pro dany svarovaci proud tepelna pojistka
zablokuje zafizeni (oznadené Zlutou prepétovou diodou), dokud svarecka nevychladne.

Pokud zatizeni nebo jeho pfislusenstvi zacnou pracovat nespravné, ukoncete dalsi praci a kontaktujte
kvalifikované servisni stredisko..

ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANIi MMA

Oblouk je inicializovdan v momenté dotyku mezi obalenou elektrodou a zédkladnim materidlem
(svafencem). PFi vzniku oblouku dojde k vytvoreni svarové lazné. Jadro elektrody pak tvofi nezbytnou
slozku pridavného materidlu. Dalsi funkéni slozkou je obalovy material elektrody, ktery zabezpecuje
ochranu svarové |azné a vytvari tak ochranou atmosféru a strusku. Pfi procesu chladnuti je svar
chrdnén povrchovou struskou. Po procesu chladnuti je doporucené strusku odstranit. Obloukové
svarovani obalenou elektrodou je typicky proces pro ru¢ni svarovani.

Obalena elektroda disponuje omezenou délkou ( obvykle 350 ..450 mm) to znamen3, Ze proces je
Casto prerusovan z dlivodu vymeény elektrody. Tedy z hlediska produktivity je tato metoda
oznacovana praveé pro ¢astou vyménu elektrody jako proces s nizkou produktivitou. V poméru je pak
produktivita hofeni oblouku vyjadfena pouze mezi 20 az 60% z celkového pracovniho fondu.

Svarecka je napdjena zdrojem sttidavého proudu a mliZe generovat stfidavy i stejnosmérny proud.
Nejlepsich svatovacich vlastnosti se dosahuje stejnosmérnym proudem.

Svarovaci napéti a proud se méri ve svarfovacim obvodu. Napéti (V) je regulovano délkou oblouku
mezi elektrodou a svafovanym povrchem a zdavisi na pridméru elektrody. Proud je méfitkem vykonu
ve svarovacim obvodu a je méren v ampérech (A), je ovladan knoflikem.

Nastaveni svafovaciho proudu zavisi na priméru elektrody, velikosti a tloustce svafovaného
materialu a svafovaci poloze. Pfi svafovani material( stejné tloustky se pro materialy s malou
plochou povrchu pouziva mensi elektroda a nizsi svafovaci proud nez pro vétsi plochy. Mala tloustka
kovu vyZzaduje méné elektfiny a mensi elektroda vyZaduje mensi napéti.

Svarovani se doporucuje pfi praci ve vodorovné i svislé poloze. KdyZ jsme nuceni svafovat ve svislé
nebo stropni poloze, stoji za to nastavit nizsi intenzitu proudu nez pti horizontalni praci. Nejlepsi
svary se ziskaji pfi zachovani kratkého oblouku, hladkého pohybu elektrody a vedeni elektrody dol(
pfi konstantni rychlosti béhem taveni.

Podrobnéjsi postupy svarovani jsou uvedeny v dalsi ¢asti tohoto navodu.
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SVAROVANI ELEKTRODOU V PRAXI

Nikdo se nemUZe naucit svarovat pouze ¢tenim instrukci, manualt nebo jiné literatury vénované
tomuto tématu. Schopnost fadného svarovani lze ziskat pouze praxi. Informace obsazené v pfiloZzené
instrukci maji pomoci nezkusenym lidem pochopit principy svatovani s potazenymi elektrodami a
usnadnit zacatek uceni. Pro vice informaci o svafovani se muizZete dostat k dikladné vycerpavajici
literature.

Znalosti svarecského pracovnika musi jit nad rdmec informaci o samotném oblouku. Svarec potfebuje
védét, jak ovladat oblouk, ktery vyZaduje znalost svarovaciho obvodu a zafizeni, které dodava proud
béhem svarovani. Svarovaci obvod zacina ve svafovacim horaku, ve kterém je umisténa elektroda a
kon¢i u konektoru, ktery pfipojuje kabel ke svarecéce. Proud protéka svafovacim kabelem do drzaku
elektrody a pak ptes elektricky oblouk. Na druhé strané pracovniho oblouku proud protéka varenym
kovem k zemnicimu vodici a poté zpét do zatizeni. Systém musi byt uzavien. Zemnici kabel(svorka)
musi byt bezpecné upevnén na ocisténém svarovaném kovu. Kov by mél byt ocistén od natéru, rzi

atd. Je nutné dosdhnout dobrého pritoku proudu. Zemnici vodi¢ ptipojte co nejblize mistu svafovani.

V prostoru mezi svafovanym materidlem a Spickou svarovaci elektrody namontované ve svafovacim
horaku je vytvoren elektricky oblouk. Roztaveny kov se pohybuje kolem oblouku podél spojeni
materialu, aby vytvofil svarovy Sev.

Svarovani elektrodou vyZaduje silny a spolehlivy drzak elektrody, stabilni ruce, dobry zrak a dobry
dusevni stav. Obsluha svarecky ovladd svarovaci oblouk a tim i kvalitu vytvareného svaru.
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Svarovani elektrickym obloukem

Obal elektrody

Elektroda

Oblouk

Struska 7,
7.) Ochranny plyn
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Obrazek 4. Ukdzka procesu svarovani elektrickym obloukem

2

Prostor oblouku je zobrazen ve stfedu vykresu. Oblouk se vytvari v misté mezi Spickou elektrody a
svafovanym materidlem. Teplota svarovaciho oblouku dosahuje 3315 ° C, coz je dostatecna teplota k
roztaveni zakladniho kovu. ProtoZe elektricky oblouk je velmi jasny, nemuzZete se na néj divat
nechranényma o¢ima, muze zpUsobit velmi bolestivé popaleniny sitnice nebo trvalé poskozeni odi.
Pro svarovani byly navrzeny specialni svarovaci masky a clony, které chrani zrak pfi svarovani.

PFi praci se svarovacim strojem zacina elektricky oblouk lehkym "trhnutim" rukojeti, které je
srovnatelné s proudem vody ze zahradni hadice. Roztaveny kov tvofi za elektrickym obloukem lazen
(mala plocha roztaveného kovu). Kdyz pohybujete elektrodou pryc, lazen se ochladi a ztuhne. Struska
vznikajici pfi svarovani chrani svar pti svarovani.

Volba spravné elektrody

Funkce elektrody neni pouze prenos elektrického napéti na oblouk. Elektroda je vyrobena z kovového
jadra a obalu. Kovové jadro se tavi v elektrickém oblouku a vypliiuje mezeru mezi dvéma kusy kovu.
Obal se také roztavi nebo rozpdli v elektrickém oblouku a hraje tak dllezitou funkci pfi svarovani.
Béhem taveni elektrody se rozkladaji chemické sloué¢eniny obsazené v obalu elektrody a vytvareji
plyny, jejichZ oblak stabilizuje elektricky oblouk, chrani roztaveny kov pred oxidaci a znecisténi
zpUsobené slozkami atmosféry. Zbyvajici chemické produkty se spolu s tekutym kovem dostavaji z
jadra elektrody do strusky, ktera tvofi vrstvu na svaru, chranici proti dalsi oxidaci b&hem chlazeni.

Rozdily v riznych typech elektrod se tykaji predevsim typu pouZitého obalu. Zména vnéjsiho povlaku
vyrazné ovliviiuje svarovaci vlastnosti. Pochopenim rozdil( v typech oball ziskate znalosti pro vybér
spravné elektrody pro Vasi praci.
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Pfi vybéru elektrody je tieba zvazit:

1. Pouziti napf. Ocel, nizkolegovana ocel, nerezova ocel.
2. Tloustka svafovaného materidlu.

3. Poloha, ve které bude svar proveden.

4. Technicky stav zakladniho kovu.

5. Vlastni dovednosti tykajici se pouziti svarovaciho stroje.

Spravna poloha svarovani

Prezentovana poloha svarovani je popsana pro pravaky, v pfipadé levakd bude vypadat presné
opacné.

1. Drzte svarovaci pistoli pravou rukou.

2. Levou ruku poloZte pod pravou ruku.

3. Levy loket oprete na levou stranu téla.

Je-li to mozné, svarujte obéma rukama. Vysledkem je lepsi ovladani elektrody.

Pokuste se svarovat zleva doprava (pokud jste pravak). Lépe uvidite oblast svafovani.

90°

Pohled z boku Pohled ze pfedu

Obrazek 5. Drzte elektrodu v mirném uhlu, jak je znazornéno na obrdzku.

Tipy tykajici se zapaleni oblouku

Ujistéte se, Ze zemni drzak ma dobry kontakt s pracovnim prostorem svaru. Nasadte si svarecskou
pfilbu a protrete elektrodou o kov v misté svarovani, dokud neuvidite jiskry. Pfi tfeni zvednéte
elektrodu pfiblizné o 3 mm, aby se oblouk stabilizoval.

Upozornéni! Pokud elektrodu béhem tieni zastavite, elektroda se pfilepi.

Upozornéni! Vétsina zacinajicich svarecl se pokousi zapalit oblouk poklepani elektrody o desku.
Vysledkem je, Ze se elektroda pfilepi nebo pohyb je pfilis rychly a oblouk je preruseny.
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Spravna délka oblouku

Délka oblouku je vzdalenost od konce elektrody k obrobku. V okamziku, kdy je oblouk stabilizovan, je
velmi dulezitd prislusna délka oblouku. Oblouk by mél byt dlouhy pfiblizné 1,5 - 3 mm. Vzhledem k
Ubytku elektrody by méla byt upravovana délka oblouku.

Nejjednodussi zplsob, jak ovladat oblouk, je spoléhat se na vlastni sluch. Spravna délka oblouku je
charakterizovdna praskavym zvukem podobnym smaZeni vejcim na panvi. Neobvykle dlouhy oblouk
se projevuje prazdnym, syCicim zvukem nebo zvukem jako foukani.

Spravna rychlost svarovani

DuleZité je kontrolovat, zda roztavena lazen nasleduje elektricky oblouk. DlleZité je, nedivat pouze
pfimo na elektricky oblouk. Vzhled svatfovaci lazné a hfebene v misté tuhnuti roztaveného bazénu
ukazuje spravnou rychlost svarovani. Povrch hifebene by mél se tvofit priblizné 10 mm za elektrodou.

Tekuta lazen

Obrazek 6.

Vétsina zac¢ate¢nikl ma tendenci svafovat pfilis rychle, coZz ma za nasledek svar v podobé hustého
tenkého ,¢erva“. To se stane, kdyz nevidite lazen.

DtuleZité. Pro svarovani neni nutné oblouk vinit (bokem nebo dopfredu a dozadu). Svafujte v pfimém
sméru konstantni rychlosti.

P¥i svafovani material( s malou tloustkou, zvysujte rychlost pohybu elektrody tak, aby nedoslo k
propaleni kovu, podobné jako pti svarovani silnych materialQ, by rychlost méla byt nizsi pro zvyseni
praniku svaru.

Svarecska praxe

Nejlepsi zplsob, jak ziskat svarecské dovednosti, je prostfednictvim praktického cvi¢eni. BEhem
cviceni si zkousejte:

1. Spravnou polohu svarovani.

2. Spravny zpUsob zapaleni oblouku.

3. Spravnou délku oblouku.

4. Spravnou rychlost svarovani.

Zakladni kovy

Vétsina kovll nachazejicich se v zemédélskych hospodarstvich nebo v malych obchodech je
nizkouhlikova ocel, nékdy je také nabizena jako mékka ocel. Typickymi pfedméty z tohoto typu oceli
jsou nejcastéji plechy, desky, trubky, valcovany drat, uhelniky, nosniky. Tento typ oceli Ize obvykle
svarovat bez zvlastnich opatreni. Avsak nékteré typy oceli obsahuji vy$si mnozstvi uhliku. Takové
kovy se nejCastéji pouzivaji ve spojovacich tycich, fezacich a drticich nozich, osach, valech, radlicich.
Ve vétsiné pripadd muze byt uhlikova ocel Uspésné svarovana, avsak je tfeba dbat na to, aby byly
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zajistény spravné teploty svarovani a predehiev materidlu, ktery se ma svarovat. V nékterych
pripadech by méla byt peclivé kontrolovdna teplota béhem svarovani a po procesu svarovani. Pro
ziskani komplexnich informaci o identifikaci a svafovani rliznych druht oceli a jinych kovl
doporucujeme zakoupit a sezndmit se s detailni literaturou na téma svarovani.

Bez ohledu na druh materidlu, ktery ma byt svarovan, je dalezité jej ocistit od veskerych necistot (rez,
barva, olej, prach atd.), coZ vyznamné ovliviiuje kvalitu svaru.

ZAKLADNIi INFORMACE O SVAROVANI TIG

TIG svafovani (metoda 141) zahrnuje svafovani kovi (obvykle uslechtilych) elektrickym obloukem
vytvofenym mezi tzv. nespotrebitelnou wolframovou elektrodou a okrajem svafovaného materialu,
v ochranné atmosfére inertnich plyn(. K vyplnéni svaru se pouZiva pfidavani a taveni vnéjsiho pojiva,
nejcastéji ve formé tenkych tycek (dratd). Vzhledem ke sloZitému procesu svarovani v zavislosti na
typu a tloustce svafovaného materialu se doporucuje absolvovat svafovaci kurz TIG s pFislusnou
specializaci.

Vzhledem ke specifi¢nosti zafizeni a svafovani TIG metodou, by mély byt hrany svarovanych
material( ddkladné vycistény.

Privod el.

— proudu
Smér svareni

PFivod ochranného
plynu
NespotfFebitelna
: wolframova elektroda

Plynova tryska

Do_c_lavane | g4 Ochranny plyn
pojivo ,% : EW
N Oblouk ‘-l

Svareny material

Obrazek 2. Pfedstavuje proces svarovani materialu metodou TIG

Ochranny plyn nejenZe chrani elektrodu a svarovaci plochu pred pfistupem plynd z atmosféry, ale
také urcuje parametry, jako je svarovaci energie (obloukové svafovani), tvar svaru a dokonce i
chemické sloZeni svaru.
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Ochranny plyn by mél byt zvolen v zavislosti na svafovaném materialu a poZzadovanych svarovacich
vlastnostech, jak ukazuje nasledujici tabulka:

Typ svafovaného kovu Ochranny plyn | Svafovaci vlastnosti

Hofcik a jeho slitiny Argon Snadné nastaveni taveni a vysoka Cistota svaru

Snadné nastaveni, sandné dosazZeni poZadovaného
Uhlikova ocel Argon tvaru svaru, snadné zapaleni oblouku, vhodné pro
svarovani ve vsech smérech

Argon Usnadnuje svareni tenkych plech(
CR-Ni oceli, austenitické
Argon + Hel Zvysuje hloubku a rychlost svarfovani
Usnadriuje svarovani tenkych plech( a
Argon .
tenkosténnych trubek
Meéd, nikl a jejich slitiny Argon + Hel Poskytuje linedrni svarovaci energii
Hel MoZnost svarovani tlustych plecht pfi vysokych
rychlostech bez predehievu
Argon Vysoka Cistota svaru
Titan a jeho slitiny
Hel Vyssi hloubka taveni pro tlusté plechy

Pozor! Pfisady 02 nebo CO2 by nemély byt pouZivany v kombinaci helia nebo argonu. Mélo by za
nasledek nestabilni obloukovy a rychlé opotiebeni wolframové elektrody.

NASTAVENI PARAMETRU SVAROVANI

Ve zpUsobu svarovani TIG se rozlisuji nasledujici parametry: typ svarovaného materialu, napéti a
intenzita svarovani; rychlost svafovani; Priimér elektrody a svafovaného materidlu a typ a primér
pfidavného materidlu (pojiva). Zacatek a konec svaru by mél byt proveden na uhlikovych deskach, coz
zajisti Uplnou stabilizaci oblouku a odstranéni krater( na zacatku a na konci svafovani. Po ukonceni
svarovani odriznéte uhlikové desky. Nejbéznéjsi svary jsou provadény naslednym ovladanim rukojeti
pod uhlem 15° az 80° vzhledem ke svafovanému povrchu. Pojivo se pridava do kapalné smési v uhlu
15 ° az 20 ° krokovym pohybem. Konec pojiva by mél byt vidy v ochranném plynu. Zabrarte kontaktu
pojiva s wolframovou elektrodou. Wolframova elektroda by méla vyc¢nivat pfiblizné 3 - 5 mm nad
plynovou tryskou. ZpUsob uloZeni svéaru zavisi predevsim na typu a tloustce materidlu a svafovaci
poloze. Pfi svafovani by méla byt co moZna nejéastéji pouzivana spodni nebo bocni poloha.
Nejlepsich vysledk( pti tvorbé jednostrannych tupych svar(i se dosahuje s pouZitim zaruvzdornych
ocelovych podloZek s drazkou o Sifce 4 mm az 5 mm a hloubce 1,5 mm az 2 mm, coZ vyrazné
usnadniuje spravné vytvareni svaru.

MONTAZ A POUZiVANI ZARIZENi

Svarecku a svareci soustavu smi zapojovat, montovat, pouzivat a obsluhovat pouze kvalifikovany a
proskoleny personal.
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UDRZBA A SERVIS

Udriba

POZOR! Elektricky Sok miZe zpUsobit vazné zranéni nebo dokonce smrt. Za zadnych okolnosti byste
se neméli dotykat ¢asti, které jsou pod napétim, jako jsou svorky, kabely nebo vnitini soucasti
zafizeni. Pred provedenim udrzbovych praci je potfeba odpojit svarecku od elektrické sité.
Zaftizeni je potieba Cistit pomoci suchého vzduchu s nizkym tlakem, ¢imz se odstrani veskeré
necistoty z oplasténi a vétracich otvoru. To je nezbytné pro spravné fungovani zafizeni.

DuleZitym aspektem je stav vnéjsi kabeldze svarecky, kterd musi byt pravidelné kontrolovana. V
pfipadé poskozeni kontaktujte kvalifikovany servis svafovaciho zafizeni.

Zména kabelaZe na jinou provedena uvnitf zafizeni se nedoporucuje a muze byt pfi¢inou zaniku
zaruky. VSechny zmény kabelaze by mély byt provedeny zménou vnéjsi kabelaze.

Zména napajeciho kabelu muizZe byt provedena pouze servisem svarovacich zafizeni.

Nejcastéjsi zavady

Upozornéni! Pred jakymkoli zdsahem do svarecky je naprosto nezbytné odpojit zatizeni od elektrické

sité.

ZAVADA

PRICINA

RESENI

Zadny posuv dratu
(motor podavace
pracuje)

PFilis velky/maly tlak na podavacich
valeccich

Nastaveni spravného tlaku

Necistoty ve vodici dratu nebo v pistoli

Vycistéte vedeni dratu

Drazka véalecku neodpovida praméru
dratu

Namontujte prislusné
valecky

Blokovany vodic¢ v koncovce(privlaku)

Vymérite koncovku

Zadny posuv dratu
(motor nepracuje)

Poskozeny motor

Predejte svarecku do servisu

Poskozeny Fidici systém

Pfedejte svarecku do servisu

Nepravidelny posuv
dratu

Poskozenad, znecisténa koncovka

Vymeénté koncovku(pravlak)

Drazka podavaciho valecku je znecisténa,
poskozena nebo neodpovida priiméru
dratu

Vyménite vélecek za
neposkozeny nebo
odpovidajici priméru dratu

Oblouk se ,,nechyta”,
nezapaluje

Spatny nebo 7adny kontakt zp&tného
vedeni proudu

Zlepsit kontakt svorky

Oblouk je pfilis dlouhy
a nepravidelny

PFili§ vysoké svafovaci napéti

Snizte svafovaci napéti

Rychlost posuvu dratu je pfilis mala

Zvyste rychlost podavani
dratu
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PFilis nizké svarovaci napéti Zvyste svareci napéti
Oblouk je prilis kratky e iy , SniZte rychlost podavani
Rychlost posuvu dratu je pfilis vysoka .
dratu
Zadné napéjeni Pfipojte napajeci zdroj
Po zapnuti se Poskozena pojistka v siti Vyménite pojistku za funkcni
kontrolka nerozsviti Pogkozeny spinac Vymeéfite hlavni vypinaé
Y .. . Vymeénte kontrolku
Poskozenad signalizace . .
signalizace

Servis
Opravy svarovaciho zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany personal s pouzitim originalnich
nahradnich dilG. Timto zplsobem je zajisténa bezpecnost pfi pouZivani zafizeni.

LIKVIDACE POUZITYCH ZARIZENi

Po ukonceni doby Zivotnosti je zakdzdno tento vyrobek vyhodit s béZznym
komunalnim odpadem, ale musi byt pfeddn do mista sbéru a recyklace
elektrickych a elektronickych zafizeni. To je ozna¢eno symbolem umisténym na
vyrobku, v ndvodu k obsluze nebo na obalu. Diky opakovanému poufziti, vyuziti
materiall nebo jinych forem vyuziti pouzitého zafizeni vyznamné pfispivate k
ochrané naseho zZivotniho prostredi.

UDAJE VYROBCE

P.H. Powermat T.M.K. Bijak Sp. Jawna
Ul. Obronicéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie, Polsko
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PROHLASENIi O SHODE

ES PROHLASENI O SHODE

NiZe podepsani zastupci vyrobce:

P.H. POWERMAT T.M.K. Bijak Sp. Jawna
ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97, 42-400 Zawiercie, Polsko
DIC 5771841846, IC 151996850

prohlasuji s plnou odpovédnosti, Ze vyrobek:
nazev: INVERTOROVA SVARECKA
znacka: POWERMAT
model (oznacdeni vyrobce): PM-IMG-220T, PM-IMG-230T

je v souladu s nasledujicimi nafizenimi a smérnicemi ES:
Smérnice o nizkém napéti (LVD) 2014/35/EU

Narizeni ministra hospodafstvi ze dne 2. ¢ervna 2016 tykajici se zakladnich
poZadavk( na elektricka zafizeni (Sb. zak. pol. 806)

Smérnice o elektromagnetické kompatibilité (EMC) 2014/30/EU
Zakon ze dne 13. kvétna 2007 o elektromagnetické kompatibilité (Sb. zak. ¢. 82, pol. 556)
a je v souladu s normami a standardni formou dokument(:

EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014, EN 50445:2008

Osoby oprdvnéné k pripravé technické dokumentace:
Krzysztof Wotek, Krystian Bijak

Posledni dvé Cislice roku, ve kterém bylo oznaceni CE pfipojeno: 18

Misto vystaveni: Zawiercie
Datum vystaveni: 2018.02.01

P.H. POWERMAT T.M.K. Bijak Sp. Jawna
Zawiercie Ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie

Krzysztof Wotek Krystian Bijak
Prodejni specialista Spolumaijitel firmy
| L 1
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