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Jl POWERMAT

VYSTRAZNE / INFORMACNi SYMBOLY

UPOZORNENI: Pfed pouzitim zafizeni si peclivé prectéte navod k obsluze
a bezpecnostni pokyny. Navod uschovejte.

UPOZORNENI: Obecna vystrazna znacka upozorfiuje kaidého uZivatele
na obecna nebezpedi. Vyskytuje se ve spojeni s dalSimi vystraznymi pokyny
nebo jinymi symboly, které, pokud nebudou dodriovdny, mohou vést
ke zranéni nebo poskozeni zafizeni.

UPOZORNENI: Pred provadénim udrzby a <&isténi odpojte zafizeni
od napdjeci sité.

UPOZORNENI: PouZivejte ochrannou svéafe¢skou obuv.
UPOZORNENI: Pouzivejte svareésky stit nebo kuklu.

UPOZORNENI: Zajistéte ldhev proti prevrhnuti.

UPOZORNENI: PouZivejte ochranné svarecské rukavice.
UPOZORNENI: PouZivejte ochranny svarecsky odév.

ZNACKA PRESKRTNUTEHO ODPADKOVEHO KOSE: PFikaz k selektivnimu
sbéru pouZzitého zafizeni a zakaz jeho vyhazovani spolu s ostatnimi odpady.
Seznamte se s kapitolou “LIKVIDACE POUZITYCH ZARIZEN{”.
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URCENI ZARIZENi

Zafizeni se pouZiva ke svarovani jakymkoli typem svarovacich elektrod a drat(l. Vyrobek, ke kterému
se vztahuje tento ndvod, je elektronicky fizend profesiondlni synergicka poloautomatickd svarecka
s funkci “jednoduchého a dvojitého pulzu“. Je uréena k rucnimu, elektrickému svarovani
nizkouhlikovych a nizkolegovanych oceli, nizko a vysokolegovanych oceli, hliniku a jeho slitin, médi
a jejich slitin, svafovani pajenim atd. Je také urcena pro vSechny typy svarecskych praci v tovarnach,
pramyslovych podnicich, zamecnickych dilnach, opravnach atd.

Elektronika zafizeni je zaloZena na tranzistorech IGBT, které spojuji vyhody dvou typ( tranzistor(,
snadné ovladani tranzistord s polnim efektem a vysoké prlrazné napéti a rychlost prepinani
bipolarnich tranzistora.

Zatizeni ma vsSestranné vyuziti, jako napriklad prace v terénu a vesSkeré opravy uvniti budov.
Ma funkci synergického svatovani s jednoduchym a dvojitym pulzem, diky ¢emuz je mozné ziskat
nejkvalitnéjsi svar pti svarovani vsech svafritelnych materiall, zejména z nerezové oceli a hliniku.

Vv

Zafizeni je uréeno profesionallim, ktefi vyZaduji spInéni nejvyssich standardu pro svarovaci zafizeni.

Poloautomatickd svarecka by méla byt pouzivana pouze v souladu s jejim uréenim. Jakékoli pouziti,
které se lis$i od popsaného v tomto navodu, neni v souladu s uréenim zafizeni. UzZivatel/majitel, nikoli
vyrobce, odpovidd za vzniklé sSkody nebo urazy zplsobené v duisledku nespravného poutziti.
Za ucelem zlepsovani svych vyrobk si vyrobce vyhrazuje pravo na mozné rozdily ve vyse uvedeném
vyrobku.

Z bezpecnostnich dlivodli nesmi zafizeni pouzivat déti a mladez ve véku do 18 let a osoby pod vlivem
alkoholu, Iékli nebo jinych omamnych latek.

Osoby, které se neseznamily s timto ndvodem k obsluze, zZddame, aby si ho peclivé precetly
pfed prvnim spusténim zafizeni.
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BEZPECNOST
Tato cast se tykd zakladnich bezpecnostnich predpisi pfi praci s vyuzZitim poloautomatického
svarovaciho stroje.

BEZPECNOST PRI SVAROVANI
— URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIT: Svaiovaci zafizeni generuje vysoké
napéti. Nedotykejte se svafovacich svorek, pfipojeného svafovaciho materialu,
pokud je zafizeni pfipojeno k siti. VSechny prvky tvofici obvod svafovaciho proudu
mohou zpUsobit draz elektrickym proudem, proto byste se jich neméli dotykat
holyma rukama a vlhkym nebo poskozenym ochrannym oblecenim. Je zakdzano
pracovat na mokré podlaze nebo pouZivat poskozené svafovaci kabely. UPOZORNENI: Je-li zafizeni
pfipojeno k siti, je zakdzano odstranovat vnéjsi kryty, stejné jako pouzivani zafizeni s odstranénymi
kryty! Svafovaci kabely, zemni kabel, uzemnovaci svorky a svarovaci zafizeni by mélo byt udrzovédno
v dobrém technickém stavu, cozZ zajisti bezpecnost prace.

SVAROVACI OBLOUK MUZE zZPUSOBIT POPALENINY: Neni dovoleno divat se pfimo
:qr{,: nechranénymi oc¢ima na elektricky oblouk. Vidy pouZivejte ochrannou masku
Z nebo kuklu s vhodnym filtrem. PtihliZzejici osoby, které se nachazeji v blizkosti,

—

chrante pomoci nehoflavych obrazovek, které pohlcuji zareni. Chranite nezakryté
Casti téla vhodnym ochrannym odévem z nehoflavého materidlu.

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Béhem procesu svafovani se vytvari
Skodlivé vypary a plyny, které jsou nebezpecné pro zdravi. Zabrarnte vdechovani

téchto vyparQ a plynd. Pracovisté by mélo byt dostatecné vétrané a vybaveno

-t

£ 5 odvétravacim zafizenim. Nesvafujte v uzavienych mistnostech. Povrchy ¢&asti,
které maji byt svafovany, by nemély obsahovat chemické nedistoty, jako jsou odmastovaci latky

(rozpoustédla), které se pfi svarovani rozkladaji a vytvareji toxické plyny.

UPOZORNENI: Odpojte zafizeni od napajeci sité pfed provadénim udrzby a &isténi.

] s
"
J—

JISKRY MOHOU zPUSOBIT POZAR: Jiskry vznikajici béhem svafovani mohou zpGsobit
pozar, explozi a popaleniny nechranéné pokozky. PFi svarfovdni noste svarecské
rukavice a ochranné obleceni. Odstrarte z pracovisté nebo zajistéte vSechny hoflavé

materialy a latky. Nesvafujte uzaviené kontejnery nebo nadrie, ve kterych byly
horlavé kapaliny. Tyto kontejnery nebo ndadrie by mély byt oplachnuty pred svarovanim,
aby se odstranily hoflavé kapaliny. Nesvarujte v blizkosti hoflavych plynQ, vypar( nebo kapalin.
ProtipoZarni zafizeni (protipozarni deky a praskové nebo snéhové hasici pristroje) by mély byt
umistény v blizkosti pracovisté na viditelném a snadno pfistupném misté.

— ELEKTRICKE NAPAJENI: Odpojte sitové napajeni pred zahajenim jakékoli préce,
opravy zafizeni. Pravidelné kontrolujte svareci kabely. Pokud zjistite posSkozeni
kabelu nebo izolace, mély by byt okamzité odstranény. Svarovaci kabely nesmi byt
ni¢im pfimacknuté, nesmi se dotykat ostrych hran nebo horkych predméta.
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SVAROVANE MATERIALY MOHOU POPALIT: Nikdy se nedotykejte svafovanych &asti
nechranénymi c¢astmi téla. Pfi dotyku a pfemistovani svafovaného materidlu vidy
pouzivejte svarovaci rukavice a klesté.

HLUK MUZE POSKODIT SLUCH: Hluk, ktery vyvolavaji nékteré procesy nebo zafizeni
mohou poskodit sluch. Pfi zvysené hladiné hluku noste chranice sluchu.

POZAR NEBO VYBUCH: NepouZivejte zafizeni v blizkosti hoFlavych latek. Ujistéte se,
ze elektricka sit je vhodné prizplsobena pro praci se svareckou. Pretizeni sité muze
zpUsobit poZar.

PADAJICI ZARiZENi MUZE BYT NEBEZPECNE: K prendseni zafizeni pouzivejte
transportni drzadlo. VSechna zafizeni vhodna pro zvedani zafizeni musi mit dostate¢nou
nosnost a stabilni hak. PFi pfemistovani zafizeni pomoci vysokozdvizného voziku musi
byt vidlice dostatecné dlouhé, aby vycnivaly mimo zafizeni.

PRETIZENi MUZE zPUSOBIT PREHRATI: Neprodluiujte cykly svafovani, mezi
svarovacimi cykly dovolte, aby se zafizeni ochladilo. V pfipadé nadmérného zahtivani se
zatizeni, zkratte dobu svatovaciho cyklu nebo snizte svafovaci proud.

STATICKY VYBOJ MUZE POSKODIT TISTENY OBVOD: Pted dotknutim se tisténych
desek a ¢asti elektrického systému je potifeba si navléci uzemnovaci zapéstni feminek.
Poutzijte antistatické obaly pro skladovani a prepravu prvku elektrického systému.

PRECTETE SI NAVOD K OBSLUZE: Prectéte si pozorné navod k obsluze a postupujte
podle informaci obsaZenych v tomto navodu. Vyrobce neodpovida za Skody
zpUsobené nedodrzenim pokynl v tomto navodu.

VYSOKOFREKVENCNI ZARENI: Vysokofrekvencni zifeni mQze rusit radiovy signal,

poplasné systémy, praci pocitac a komunikacniho zafizeni. UZivatel je povinen
zajistit, aby kvalifikovany elektrikaf napravil problémy vyplyvajici z ruseni elektrické
instalace. Pravidelné kontrolujte a udrZujte elektrickou instalaci. Pro minimalizaci
pfipadného ruseni pouzivejte prostiedky pro uzemnéni, stinéni a prepétovou

ochranu.
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SVAROVANi OBLOUKEM MUZE ZPUSOBOVAT RUSENI: Elektromagnetickd energie
: f maze rusit fungovani elektronickych zafizeni, jako jsou pocitade a pocitatem fizena

e v e 3 v v vz ’ 7 . ’ . eV, Vv 7 v v
J) 'J/ zafizeni. Ujistéte se, Ze zafizeni, které je v blizkosti pracovisté svarecky,
@ je elektromagneticky kompatibilni. Aby se minimalizovala moZnost ruseni, drite
svareci kabely tésné u sebe a co moznd nejblize k zemi. V pfipadé elektrickych zafizeni

citlivych na ruseni by se nemélo pracovisté pro svarovani nachazet blize nez 100 m.
Zatizeni musi byt pfipojeno a uzemnéno v souladu s timto ndvodem. Pokud ruseni nadale pokracuje,
musi uZivatel provést dalsi opatfeni, jako je zména mista pracovisté, pouzivani stinénych kabeld,
linearnich filtr nebo zajisténi pracovisteé.

Obecna bezpecnostni doporuceni

A Nez zaCnete s timto zafizenim pracovat, seznamte se dobie se vSemi ovladacimi prvky.
Procvic¢te si zachazeni se zafizenim a pozaddejte odbornika o vysvétleni jeho funkci,
zpusobu fungovani a technik prace. Ujistéte se, Ze v pfipadé poruchy muiete zafizeni
okamzité vypnout. Nespravné pouzivani zafizeni muliZe vést k vaZnym zranénim.

A Ochranné zafizeni a osobni ochranné prostredky jsou uréeny k ochrané Vaseho zdravi
a zdravi tfetich stran, jakoz i k zajisténi bezvadné funkcnosti zafizeni.

* Pouzivejte pouze nahradni dily a pfislusenstvi dodavané a doporucené vyrobcem.

¢ Nikdy nechytejte zatizeni za noZe ani nedrzte zafizeni za ochranné kryty. Neprenasejte zafizeni
pripojené k siti a s prstem na spinaci/vypinadi.

e Vytdhnéte zastrcku ze sité, pokud zafizeni nepouZivate, chcete jej pfepravovat nebo jej ponechat
bez dozoru, a také kdyzZ provadite jeho kontrolu nebo ho distite.

¢ Nepokousejte se zafizeni sami opravovat, pokud k tomu nemate odpovidajici vzdélani. VeSkeré
prace, které nejsou popsany v tomto ndvodu, mohou byt provddény pouze v autorizovaném servisu.
¢ Neprendsejte zafizeni za kabel. Nepouzivejte kabel k vytahovani zastrcky ze sité. Chrante kabel
pred vysokymi teplotami, olejem a ostrymi hranami.

¢ Nepouzivejte zafizeni v blizkosti hoflavych kapalin nebo plyna. Pokud nebudete dodrzovat toto
doporuceni, hrozi nebezpedi pozaru nebo vybuchu.

o UZivatel je odpovédny za nehody nebo zplisobené zranéni jinym osobdm a za jakékoliv vzniklé
Skody na jejich majetku.

e Zarizeni skladujte na suchém misté mimo dosah déti.

e S prfistrojem zachdazejte opatrné. UdrZujte zafizeni v takovém stavu, aby byla hlavice Ccist3,
aby mohla fungovat |épe a bezpecnéji. Dodrzujte predpisy tykajici se udrzby.
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OCHRANA PROTI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM

¢ Vénujte pozornost tomu, zda sitové napéti odpovida tdajiim na typovém Stitku.

e Pfed kazdym pouZitim zkontrolujte zafizeni a sitovy kabel se zastrc¢kou, zda neni poskozeny.
Vyvarujte se kontaktu téla s uzemnénymi ¢astmi (napf. kovovy plot, kovovy sloupek).

¢ ProdluZovaci kabel musi byt odolny proti stfikajici vodé, vyrobeny z gumy nebo pokryty gumou.
PouZivejte pouze prodluZovaci kabely, které jsou vhodné pro venkovni pouZiti a maji odpovidajici
oznaceni.

e Kabel vedte v bezpetné vzdalenosti od pracovni oblasti a pamatujte na to, aby se nachazel
za osobou obsluhujici zafizeni.

¢ Nepouzivejte poskozené kabely, konektory, zastrcky nebo propojovaci kabely, které nejsou
v souladu s predpisy. Pokud je sitovy kabel poskozeny nebo profezany, okamzité vytahnéte zastréku
ze zasuvky.

e NepouZivejte zafizeni, pokud nelze zapnout nebo vypnout prepinac. Vyménu poskozenych
prepinacl musi provést zakaznicky servis.

e NepretéZujte zafizeni. Pracujte pouze v uvedeném rozsahu vykonu. Pro provedeni tézké prace
nepouzivejte stroje s nizkym vykonem. Zafizeni pouZzivejte pouze k ucellim, ke kterym bylo uréeno.

ELEKTROMAGNETICKE POLE
Chcete-li snizit tvorbu elektromagnetického pole na pracovisti:

1. Drzte kabely blizko sebe (mUZete je omotat nebo slepit paskou).

2. Usporadejte kabely na jedné strané obsluhujici osoby co nejdale.

3. Neomotavejte kabely kolem téla.

4. Zdroj proudu a kabely by mély byt co moZzna nejdale od obsluhujici osoby.
5. Pfipojte svarovaci svorku co nejblize mistu svafovani.

KARDIOSTIMULATORY

Meéli byste se poradit s |ékafem pred svafovanim a pobytem na misté, kde se svaruje. Lékar Vam
vysvétli pfipadné postupy umoziujici kontakt se svafovacim zafizenim.
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POPIS ZARIZENi

| PREDNi PANEL

2 3 4

VoV uem & imd mirein

-\
MMmA)
HOT : TART
ARC | ORCE
[ &)
n .
e oy A‘r-.-‘..;
ACIA TOTEST g
BN fmis DAz
IGBTTr hnelegy

|

8 7 6 5]

POPIS PRVKU

. Panel pro vybér typu ochranného plynu (MIG/MAG)

. Levy LED displej

. Pravy LED displej

. Panel pro vybér priméru dratu / vybér ru¢niho svafovani

. Tlacitko pro zkousku pratoku plynu / zkusebni posuv dratu
. Multifunkéni tladitko / otaceci knoflik

. Tladitko pro vybér parametrd (MIG-MAG/MMA)

. Panel pro vybér metody svafovani (MIG/MMA/TIG-Lift)

. Panel pro vybér (dvoutakt, ¢tyrtakt, VRD)
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Il PREDNi PANEL - DALSi CAST + ZADNi STRANA

10 11 12 13
16 15 14

POPIS PRVKU

10. Proudova zasuvka (+)

11. Kabel pro zménu polarity

12. Proudova zasuvka (-)

13. Zasuvka svarovaciho horaku (EURO)

14. Spinaé/vypinac zafizeni

15. Napajeci kabel (230 V)

16. Zasuvka pro pfipojeni plynového kabelu

10
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TECHMNOLOGY

MENU A NASTAVENI

11l MENU - VYBER METODY SVAROVANI

leG—lift- @

J/
Pole pro rychly vybér Popis
MIG Synergické svarovani dratem metodou MIG-MAG
MMA Svarfovani elektrodou metodou MMA
TIG-Lift Svafovani metodou TIG-Lift

IV MENU - VYBER PLYNOVEHO STiTU (MIG)
i i

co. @

U L,
Pole pro rychly vybér Popis
COo, Svarovani uhlikovych oceli metodou MIG/MAG ve §titu CO,.
MIX Svarovani uhlikovych oceli metodou MIG/MAG
ve Stitu plynové smési Ar + CO, nebo svafovani MIG/MAG
ve Stitu Ar.
FLUX Svarovani plnénym dratem (samostatné stinénym)

11



V MENU - VYBER PRUMERU DRATU

I POWERMAT

TECHMNOLOGY

-

.

N
0,6
0,8
1,0
1,2
MANUALJ

Pole pro rychly vybér
0,6
0,8
1,0
1,2
MANUAL

Popis

Vybér priméru dratu v synergickém rezimu
pro metodu MIG/MAG

Svarovani MIG/MAG bez synergie

IV MENU - VYBER PLYNOVEHO STiTU (MIG)

o
-
Pole pro rychly vybér
2T
a7
VRD

Popis
Dvoutakt pro metodu MIG/MAG
Ctyitakt pro metodu MIG/MAG
Nastaveni pocatecniho napéti pro metodu MMA

12
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IV MENU - VYBER PLYNOVEHO STiTU (MIG)

WYSUW .
DRUTU

TEST

GAZU

Pole pro rychly vybér Popis
Posuv dratu Tlacditko pro vybér zkusebniho posuvu dratu MIG/MAG
Zkouska plynu Tlacitko pro vybér zkusebniho pratoku plynu

IV MENU — NASTAVENI

REGULACJA
A, V, m/min
Pole pro rychly vybér Popis
Tlaéitko / otaceci knoflik V zavislosti na nastavené metodé svarovani Ize vybrat:

MIG/MAG — rychlost podavani dratu
TIG Lift a MMA — hodnotu svafovaciho proudu

IV MENU - LED DISPLEJE

Pole pro rychly vybér Popis
Vv Aktualni hodnota napéti svarovaciho proudu
V+/- Hodnota pfizplsobeni napéti (rozsah od -10 do +10)
Alarm Kontrolka aktivace bezpecénostniho systému svarecky

nebo poruchy

A Aktudlni hodnota svarovaciho proudu
ind Hodnota pfizplGsobeni indukénosti (od -10 do +10)
m/min Rychlost podavani dratu

13
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POPIS OZNACENi NA TYPOVEM STiTKU

— Stejnosmérny proud (DC)
:lj EE>: Symbol jednofazového napdjeni stfidavym proudem (AC) se jmenovitou
frekvenci 50 Hz a pracovni frekvenci 60 Hz.
1~50,/60Hz
U, Jmenovité vstupni napéti (AC)
l1max Maximalni vstupni proud
lieee Efektivni vstupni proud
Uo Napéti bez zatizeni (napéti naprdzdno)
I, Vystupni proud
U, Vystupni napéti pod zatizenim
X Svarovaci cyklus

(Je procentni pomér pracovni doby pod zatizenim a doby plného pracovniho
cyklu)
e Hodnota od 0-100%
e Standardem tohoto zafizeni je jeden plny pracovni cyklus v délce
10 minut. Napfiklad 40% cyklus umozZiuje kontinualni svatovani
pod zatizenim po dobu 4 minut a doba "odpocinku" by méla byt
6 minut. Po prekroceni pracovni doby pod zatizenim je stroj vypnuty
tepelnou pojistkou.

e = e o . .
—M— Zarizeni svatuje jednofazovym stejnosmérnym proudem

’ Svarecka se pouziva ke svarovani MMA

{_f Svarecka se pouziva ke svatovani MIG/MAG
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TECHNICKE UDAJE

Model PM-IMGTS-210S

Metoda svarfovani MIG/MAG MMA
Napajeni 230V /50 Hz
Doporucena pojistka 20 [A]

Prikon 6,4 kVA 5,8 kVA
Rozsah svafovaciho proudu 20-210[A] 20-190 [A]
Svarovaci napéti MIG/MAG 15-24,5[V] 20,8 - 26,4 [V]
Svarovaci proud pfi pracovnim cyklu 60% 210 A 190 A
Svarovaci proud pfi pracovnim cyklu 100% 160 A 160 A
Napéti naprazdno 55V 55V

Pramér dratu 0,6/0,8/0,9/1,0 [mm] -
Primér elektrody - 1,6 -5 [mm]
Stupeni ochrany IP21S

Cista hmotnost 11,6 kg

OBECNE PODMINKY PRO PRACI SE ZARIZENIM
OBECNE POZNAMKY
a) K praci byste méli pristupovat odpocati, strizlivi, obleceni do pracovniho odévu z nehorlavé latky
nebo kiZe, se zakrytymi vlasy baretem nebo cepici, na nohou byste méli mit obuté boty
s nehoflavymi kalhotami, na rukou svarecské rukavice a osobni ochranu - koZenou zastéru,
svarecskou kuklu, ochranné bryle, individualni vybaveni pro ochranu dychacich cest.
b) Prace spojené s instalaci, demontdzi, opravou a kontrolou elektrickych svafovacich zafizeni
by méli provadét zaméstnanci s pfislusnym opravnénim.
c) Pripojeni nékolik svartovacich zdrojd energie by nemélo zpUsobit prekroceni, ve stavu bez zatiZeni,
pfipustného napéti mezi vystupnimi obvody pfipojenych zdroji energie.
d) Obvod svarovaciho proudu by nemél byt uzemnén, s vyjimkou pfipadd, kdy jsou svafované
predméty pfipojeny k zemi.
e) Svarovaci kabely spojujici svafovany predmét se zdrojem energie by mély byt pfipojeny primo
k predmétu nebo pfistroji, co nejblize mistu svarovani.

ZAKLADNI CINNOSTI PRED ZAHAJENIM PRACE

Svarec by mél:

a) seznamit se s provadéci dokumentaci a rozsahem svarovacich praci,

b) naplanovat poradi provadéni jednotlivych svard,

c) pfipravit vhodné pojivo,

d) pfipravit odpovidajici ochranu obliceje a odi,

e) zkontrolovat stav spojeni svafovaci instalace a pracovniho horaku,

f) zkontrolovat, zda svafovaci proces nepredstavuje ohroZeni pro okoli (zafeni oblouku, moZnost
vzniceni snadno zapalnych prvka),

g) pfi svarovani na zdi zkontrolujte, zda na druhé strané nemuZze dojit ke vzniceni,
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CINNOSTI BEHEM SVAROVANI

a) Zabezpecte pracovisté, pokud zde nejsou pevné, pohyblivé clony proti osInéni a proti rozstriku.

b) PouZivejte pro svarovani elektrické kabely a pracovni horaky pouze v dobrém technickém stavu
(neposkozend izolace).

c) Pro svafovani pouzivejte pouze elektrody a draty spravné tloustky.

d) Spolehlivé a pevné upevnéte a umistéte svarovany predmét tak, aby se neposkodil.

e) Svafované predméty polozte tak, aby se zabranilo jejich posunuti nebo prevraceni.
PFi odstranovani strusky pouzivejte jehlova kladiva a ochranné bryle.

f) PFi svarovani uvnitt, kotld, nadrzi nebo v tésnych mistnostech pouZivejte bez ohledu na pouZitou
ventilaci ochranu dychacich cest.

g) Pfi praci uvnitf nadrzi, kotld a jinych kovovych mistnosti pouzivejte elektrické osvétleni na napéti
24 V.

h) Ujistéte se, Ze svafovany prvek nezpUsobi nebezpeci padu nebo nebezpecné odsunuti se
pro svarece.

i) PFi svarovani na leseni zkontrolujte jeho provozuschopny stav.

j) Chrante dychaci cesty, odi, obli¢ej a ruce pred popaleninami a zafenim pomoci pouzivani vhodnych
osobnich ochrannych prostredkd.

k) Zapnéte individualni odsavani vzduchu, pokud existuje, aby byly z pracovisté odstranény plynové
vypary.

|) PouzZivejte pouze vhodné, neposkozené a neznecisténé od oleje naradi a dilenské pomdcky.

ZAKAZANE CINNOSTI

Svéredi je zakazano:

a) Uchopeni horkého kovu, ktery je pripraven ke svafovani nebo po svarovani.

b) Svépomoci opravovat poskozené elektrické kabely (elektrickou instalaci).

c) Béhem prestavek mezi praci drZet pod pazi drzak elektrody.

d) Odsouvat svarovaci kuklu pfrilis daleko od obli¢eje, sejmout ji pfed zhasnutim oblouku a také
zapaleni oblouku bez ochrany obliceje.

e) Svarovani bez fddného uzemnéni svarfovaného prvku.

f) Pouzivat provizorni pfipojeni svafovacich zafizeni.

g) ZpUsobit, aby podlaha na pracovisti byla mokra, kluzkd, nerovnd, znecisténa odpadky, zablokovana
vécmi.

ZAKLADNI CINNOSTI PO DOKONCENI PRACE

Svarec by mél:

a) Odpojit svarecku od napéti.

b) Zkontrolovat, zda béhem svarovani na pracovisti nebo vedle néj nevznikl oher.
c¢) Uklidit pracovisté, odstranit konce elektrod a svarovaci strusku.

d) Uklidit svarovaci zafizeni.

ZAVERECNE POZNAMKY

a) Béhem provadéni svarecskych praci uvnitf nadrzi, kotld nebo jinych uzavienych mistnosti
(do 15 m?) by mél byt svaret jistén jinou osobou, kterd je venku.
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POUZIVANI ZARIZENI
PRIPOJENI K SITI
A Pred pfFipojenim tohoto zafizeni k napajeci siti zkontrolujte napéti, pocet fazi a frekvenci.

Parametry napdjeciho napéti jsou uvedeny v casti s technickymi Gdaji v tomto navodu a na typovém
Stitku zafizeni.

Zkontrolujte pfipojeni zemnicich kabell zafizeni s napajeci siti.

Ujistéte se, Ze napdjeci sit mlzZe za normalnich provoznich podminek pokryt poZadavek na pfikon
tohoto zafizeni.

Velikost pojistky a parametry napdjeciho kabelu jsou uvedeny v technickych udajich v tomto ndvodu.
Napajeci sit by méla byt charakterizovana stabilnim napétim. Prifez napajecich kabeld by nemél byt
mensi nez 2,5 mm.

Zatizeni bez napajecich zastrcek pripojte dle nize uvedenych pokynu.

A PFipojeni a vyménu napdjeciho kabelu a zastrcky by mél provadét kvalifikovany elektrikar.

Kabel v izolaci se Zluto-zelenou barvou predstavuje uzemnéni a mél by byt vzdy ptipojen k zdsuvce
oznacené symbolem uzemnéni (PE), bez ohledu na to, zda se jedna o napajeni 230 [V].

LSymbol uzemnéni.

INSTALACE SVAROVACIHO DRATU

1. Ujistéte se, Ze vdlce namontované v hnaci jednotce odpovidaji typu a priaméru vloZzeného dratu.
Pokud se drazka valce lisi od prdméru dratu elektrody, upravte drazku otocenim nebo vyménou
valce. U ocelovych dratl pouZivejte valce s drazkami ve tvaru pismene V a u hlinikovych dratd
s drazkami ve tvaru pismene U.

2. Nasadte civku s elektrodovym dratem na upeviiovaci mechanismus civky a davejte pozor,
aby smér odvijeni dratu byl v souladu se smérem, kterym drat vstupuje do hnaci jednotky.

3. Zajistéte civku proti padu utazenim matice na télese civky.

4. Konec dratu navinutého na civce, je tfeba narovnat nebo odfiznout zahnutou ¢3ast, poté konec
opilovat tak, aby nebyl ostry.

5. Chcete-li umoznit zavedeni dratu do podavace, je tfeba uvolnit tlak podavacich valcu.

6. Zasunte konec dratu do voditka v zadni ¢asti podavace a preneste ho nad hnacimi valecky
a zasunte jej do hrdla vedouciho do svafovaciho horaku.

7. Zatlacte drat do drazek hnacich valcd utazenim tlaku.
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8. Sejméte plynovou trysku a vySroubujte kontaktni hrot (privlak).

9. Zapnéte zafizeni, rozviite hordk tak, aby byl v pfimce, potom stisknéte tlacitko na hofaku,
dokud se drat neobjevi na vystupu (cca 20 mm), pak tlacitko uvolnéte.

10. Nasroubujte kontaktni hrot (privlak), nasadte plynovou trysku.

11. Pomoci otaceciho knofliku nastavte tlak valecku. PFilis mald pfitlacna sila zptsobuje klouzani
hnaciho valce. Prilis velka pfitlacna sila zplGsobuje zvySeni odporu pfi podavani a deformaci dratu,
coz muze zpUsobit jeho odfezavani.

PRIPOJENi OCHRANNEHO PLYNU

1. Ldhev se spravné zvolenym ochrannym plynem je tfeba umistit na polici poloautomatu a zajistit ji
proti prevraceni tak, Ze ji upevnite k podpére pomoci prilozeného zabezpeceni.

2. Sejméte ochranny uzavér a na chvili odSroubujte ventil Iahve, abyste odstranili pfipadné necistoty.
3. Namontujte redukéni ventil tak, aby byl manometr ve svislé poloze.

4. Pfipojte poloautomat s lahvi (vystup z reduktoru) pomoci vhodné hadice.

5. Redukéni ventil je tfeba otevirat pouze prfed zahajenim svafovanim. Po ukonceni svafovani je
tfeba ventil okamzité uzavfit.

6. Vyvarujte se svafovani na volném prostranstvi nebo v privanu - ndraz vzduchu muiZe narusit
proud ochranného plynu a zbavit tekuty kov ochrany.

SVAROVANI METODOU MMA

Zatizeni ma mozZnost svafovani obalenymi tavnymi elektrodami.

1. Chcete-li svafovat metodou MMA, je tfeba vybrat na panelu moznost ,MMA®“. Pomoci otadceciho
knofliku na panelu nastavte svafovaci proud A. Navic mlZete v zavislosti na svych preferencich
vybrat a nastavit Hot start a Arc force. AktudIni hodnota je zobrazena na displeji zafizeni.

2. Pripojte svarovaci kabely k proudovym zasuvkam (6 a 8) (plus a minus). Doporuceny svarovaci
proud, polarita a pozadavky tykajici se vysouseni elektrod jsou uvedeny vyrobcem elektrod na jejich
obalu.

SVAROVANI METODOU MIG-MAG V RUCNIM REZIMU

Zafizenim lze svafovat metodou MAG v ru¢nim rezimu, tedy s ru¢nim nastavenim parametr( - stejné
jako u tradi¢ni poloautomatické svarecky.

1. Na ovladacim panelu vyberte polozku MANUAL. Pole pro vybér prliméru dratu zlstava aktivni,
muzete zvolit jeden z prlimérq, ale rozsah nastaveni pro kazdy z nich je stejny. V zdsadé tedy vybér
priméru nema vyznam.

2. Na ovladacim panelu vyberte spravnou metodu fizeni svarovani.
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3. Pfi svatovani v plynovém Stitu zasunte zastrcku pro prepdlovani do zasuvky (+) a zemnici kabel
do (-).

4. Prfi svarovani FLUX pomoci samostatné stinéného dratu zasunte zastréku pro prepdlovani
do zasuvky (-) a zemnici kabel do (+).

SVAROVANI METODOU TIG-LIFT

Za Ucelem svarovani touto metodou je nezbytné pouZzit ptridavny hofdk TIG vybaveny ventilem,
kterym lze regulovat ochranny plyn. Hordk TIG by mél byt pfipojen ke konektoru se zdpornou
polaritou (-) a plynovy kabel k reduktoru plynové lahve. Pfipojte konektor s kladnou polaritou (+)
ke svafovanému materialu pomoci kabelu se zemnici svorkou.

ZAKLADNI INFORMACE TYKAJICI SE SVAROVANI
Svarovani obalenymi elektrodami (MMA) je proces, pfi kterém se kov roztavi a poté se spoji jeho
zahfivanim elektrickym obloukem za pouZiti tavné kovové elektrody pokryté obalem taviva.
Elektricky proud wvytvari elektricky oblouk mezi elektrodou a svafovanym materidlem.
Béhem procesu svarovani se rozklada obal elektrody pod vlivem teploty a vytvari strusku a plynové
latky, které jsou béhem svarovani plynovym Stitem.
Pokud se elektroda pohybuje na svarfovacim misté spravnou rychlosti, naneseny kov tvofi vrstvu
nazyvanou svar.
Svéarecka je napajena zdrojem stfidavého proudu a mlze generovat stfidavy a stejnosmérny proud.
Nejlepsi vlastnosti svaru dosahneme pfti pouziti stejnosmérného proudu.
Ve svafovacim obvodu se méfi svarovaci napéti a proud. Napéti (V) je regulovano délkou oblouku
mezi elektrodou a svafovanym povrchem a zavisi na priiméru elektrody. Proud je méfitkem vykonu
ve svarovacim obvodu a méfi se vampérech (A), je mozné ho nastavit ota¢ecim knoflikem.
Nastaveni svafovaciho proudu zavisi na praméru elektrody, velikosti a tloustce svafovaného
materidlu a poloze svarovani. PFi svarfovani materidld stejné tloustky, pro materidly s malym
povrchem se pouZivaji mensi elektrody a nizsi svafovaci proud neZ v pfipadé vétsich povrchl. Mala
tloustka kovu vyZaduje mensi proud, a mensi elektroda vyZaduje nizsi napéti.
Svarovani se doporucuje béhem prace v horizontalni a svislé poloze. Avsak pokud jsme nuceni
svarovat ve svislé nebo stropni poloze, stoji za to nastavit intenzitu proudu nizsi nez béhem prace
v horizontdlni poloze. Nejlepsich svard se dosahne pti zachovani kratkého oblouku, hladkého pohybu
elektrod a pfi vedeni elektrody dold s konstantni rychlosti béhem taveni.
Podrobnéjsi postupy svafovani jsou uvedeny v dalsi ¢asti tohoto navodu k obsluze.

SVAROVANI ELEKTRODAMI V PRAXI
Nikdo se nemUzZe naucit svafovat tim, Ze si ¢te navody, manudly nebo jinou literaturu vénovanou
tomuto tématu. Schopnost spravného svarovani lze ziskat pouze avyhradné praxi. Informace
obsaZzené v pfilozeném navodu jsou urceny k tomu, aby pomohly nezkusenym osobam pochopit
principy svarovani obalenou elektrodou a usnadnit zahdjeni vyuky. Vice informaci tykajicich se
svarovani muzete ziskat v literature, kterd se dikladné vénuje tomuto tématu.
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Znalosti osoby obsluhujici svafe¢ku musi presahovat informace o samotném oblouku. UZivatel
svarecky musi umét ovladat oblouk, coZ vyzaduje znalost svarovaciho obvodu a zafizeni,
které poskytuje proud béhem svarovani. Svarovaci kabel zac¢ina ve svarovacim drzaku, do kterého se
vklada elektroda, avsak konci na spoji, kterym se kabel pfipojuje ke svarecce. Proud protékd
svarovacim kabelem do drzaku elektrody a pak elektrickym obloukem. Na druhé pracovni strané
oblouku proud protéka pres zakladni kov do zemniho kabelu, pak zpét do zafizeni. Systém musi byt
uzavieny. Zemni drzak musi byt pevné namontovan na vycisténém zakladnim kovu. Kov musi byt
ocistén od barvy, rzi, atd., to je nezbytné, aby byl dosaZzen dobry tok proudu. Pfipojte zemni kabel co
nejblize mistu svarovani. Vyhnéte se uzavirani svafovaciho obvodu pomoci zavésl, loZisek,
elektrickych systému a dalSich podobnych predmétd, které mohou branit pritoku proudu v systému.
Elektricky oblouk se vytvafi v prostoru mezi svafovanym materidlem a Spickou svarovaci elektrody
upevnéné ve svafovacim drzaku. Roztaveny kov posouvdme za obloukem podél spojeni materidlu
a vytvafime svarovy Sev.

Svarovani elektrodou vyzaduje silné a pevné uchopeni svafovaciho drzaku, stabilni ruce, dobry zrak
a dobré dusevni zdravi. Svarec kontroluje svarovaci oblouk a tim i kvalitu vytvofeného svaru.

SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM

obal elektrody

elektroda

oblouk

struska
plynovy Stit

// z&kladnf kov
/////////////

Obr. 1

Obrazek 1. Predstavuje jevy, které se vyskytuji pfi svarovdni elektrickym obloukem, tedy pri velkém
zvétseni to, co vidi svdrec.

Obloukovy prostor je zobrazen ve stfedu obrazku. Oblouk se vytvafi v misté mezi Spickou elektrody
a svafovanym materidlem. Teplota svarovaciho oblouku dosahuje 3315°C, cozZ je dostatecné k taveni
zakladniho kovu. ProtoZe elektricky oblouk je velmi jasny, nemUzete se na néj divat nechranényma
oCima, to mlzZe zpUsobit velmi bolestivé popaleniny na sitnici oka nebo trvalé poskozeni zraku.
Ke svarovani byly navrzeny specialni svarecské masky a pfilby, které chrani zrak béhem svarovani.

PFi praci se svareckou se elektricky oblouk zac¢ina "trhat" drzakem, coZ je srovnatelné s proudem
vody ze zahradni hadice pfilozené k zemi. Roztaveny kov vytvafi jezirko nebo krater (mald oblast
roztaveného kovového podkladu), ktery nasleduje za elektrickym obloukem. Pfi premistovani
elektrody se jezirko ochlazuje a tuhne. Struska, kterd se vyluCuje béhem svarovani, chrani svar
béhem svarovani.
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VYBER SPRAVNE ELEKTRODY

Funkce obalené elektrody neni pouze prenaseni elektrického napéti na oblouk. Elektroda je
vyrobena z kovového jadra a obalu. Kovové jadro se tavi v elektrickém oblouku a vypliuje mezeru
mezi dvéma kusy spojovaného kovu. Obal se také tavi nebo spaluje v elektrickém oblouku,
¢imz probiha dulezité funkce v procesu svafovani. BEhem taveni elektrod se rozkladaji chemické
slou¢eniny obsazené v obalu elektrody a vytvareji plynové produkty, jejichz oblak stabilizuje
elektricky oblouk, chrani roztaveny kov pred oxidaci a znedisténim zplsobenym slozkami atmosféry.
Zbyvajici chemické produkty se dostavaji s tekutym kovem z jadra elektrody do jezirka tvoficiho
strusku, ktera tvofi vrstvu na svaru chranici pred dalsi oxidaci béhem chladnuti.

Rozdily tykajici se rliznych typU elektrod, se vztahuji hlavné na typy pouZitého obalu elektrod. Zména
vnéjsiho povlaku vyznamné ovliviiuje vlastnosti svafovani. Pochopenim rozdild v typech obali
ziskate znalosti tykajici se vybéru spravné elektrody pro provedeni dané prace.

P¥i vybéru elektrody je tfeba vzit v ivahu:

1. Provedeni napf. ocel, nizkolegovana ocel, nerezova ocel.

2. Tloustku svafovaného materialu.

3. Polohu, ve které bude svar proveden.

4. Technicky stav zakladniho kovu.

5. Vlastni dovednosti tykajici se obsluhy svarecky.

Prvni ¢tyfi body jsou potfebné pro spravné pouZivani svarecky, bez zvladnuti obsluhy bude prace
tézka a naroc¢na.

SPRAVNA POLOHA SVAROVANI
Prezentovana svarovaci poloha je popsana pro pravaky, v ptipadé levakd to bude vypadat presné
naopak.

1. Chytte svarovaci hofak pravou rukou.
2. Polozte levou ruku pod pravou ruku.
3. PriloZte levy loket na levou stranu téla.

Pokud je to moZné, svarujte dvéma rukama. To vede k lepsi regulaci elektrody. Pokuste se svafovat
zleva doprava (pokud jste pravak). Uvidite presnéji oblast svarovani.

16-20°

90°

pohled z boku pohled zepredu
Obr. 2
Elektrodu drZte pod mirnym uhlem, jak je zndzornéno na obrdzku.
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TIPY TYKAJICi SE ZAPALENI OBLOUKU

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

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

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

SPRAVNA DELKA OBLOUKU

Délka oblouku je vzdalenost od konce elektrody ke svafovanému materidlu. V okamziku, kdyz je
oblouk stabilizovan, je velmi dilezZité nastavit vhodnou délku oblouku. Oblouk by mél byt pfiblizné
1,5 - 3 mm dlouhy. Kvili vypalovani se elektrody je potfeba neustéle nastavovat délka oblouku.
Nejjednodussi zplsob, jak ovladat oblouk, je spoléhat se na vlastni sluch. Spravna délka oblouku se
vyznacuje zvukem praskani, ktery se podoba smazeni vajec na panvi. Nespravny pfilis dlouhy oblouk
se projevuje prazdnym, syCivym zvukem nebo zvukem podobnym foukani.

SPRAVNA RYCHLOST SVAROVANI

DuleZitou véci je zkontrolovat, zda jezirko nasleduje za elektrickym obloukem. DuleZité je,
Ze se nesmite divat pfimo na elektricky oblouk. Vznik jezirka a hrbetu svaru v misté tuhnuti
roztaveného jezirka ukazuje na spravnou rychlost svafovani. Povrch hfbetu by se mél tvofit priblizné
10 mm za elektrodou.

misto, ve kterém jezirko tuhne %
(((((Q/tekuté jezirko

Obr. 3

Vétsina zacatecnikll ma tendenci svarovat pfilis rychle, coz vede k efektu tenkého, podobného
"Cervu" zesileni. K tomu dochazi, kdyZ nevidite jezirko.

Dulezité. Ke svarovani neni potfeba vinéni oblouku (na boky nebo dopfedu a dozadu). Svafujte
v pfimce konstantni rychlosti. Bude to jednodussi.

Pti svafovani materiald s malou tloustkou zvétsete rychlost pohybu elektrody tak, aby nedoslo
k pfepaleni kovu, podobné pfi svafovani tlustych materiald by méla byt rychlost nizsi, aby se zvysil
pranik svaru.

SVAROVACI PRAXE

Nejlepsim zplisobem, jak ziskat dovednosti tykajici se svarovani, je praktické cvi¢eni. Béhem cviceni
nezapomernite na:
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1. Spravnou polohu svarovani.

2. Spravny zpuUsob, jak zapalit oblouk.
3. Spravnou délku oblouku.

4. Spravnou rychlost svarovani.

PRAKTICKE CVICENI

Budete potiebovat:

1. Plech mékké oceli: 5 mm nebo tlustsi

2. Elektrodu 3,2 mm

3. Doporucené nastaveni: 100-120 A

a) Naucte se zapalovat oblouk tfenim elektrody o kov. Ujistéte se, Ze je uhel elektrody spravny
a Ze pouzivate obé ruce.

b) Kdyz se naucite zapalovat oblouk, procvicte si nastavovani spravné délky oblouku pomoci zvuku,
ktery oblouk vydava.

c) Po osvojeni této Cinnosti prejdéte k samotnému svarovani. Sledujte tekuté jezirko a hledejte
hibet, tedy misto, kde kov tuhne.

d) Provadéjte stehy na plochém kovovém povrchu. Provadéjte je rovnobézné s horni hranou (hrana
nejvzdalenéjsi od vas). To vdm umozni ziskat praktické dovednosti v provadéni jednoduchych svart
a také vam umozni snadno kontrolovat svij pokrok. Je ihned vidét, Ze desaty svar vypada mnohem
|épe nez ten prvni. Tim, Ze neustdle kontrolujete vase chyby a opravujete je, vas pokrok ve svatovaci
technice se bude i nadale zlepSovat. Pravidelnym cvi¢enim docilite toho, Zze po urcité dobé bude
svarovani otazkou rutiny.

OBECNE KOVY

Vétsina kovl nachazejicich se v zemédélskych hospodaistvich 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, ahelniky, nosniky. Tento typ oceli lze obvykle
svarovat bez zvlastnich opatieni. AvSak nékteré typy oceli obsahuji vyssi mnozstvi uhliku. Takové
kovy se nejcastéji pouzivaji ve spojovacich tycich, fezacich a drticich nozich, osach, valech, radlicich.
Ve vétsiné pripadl miZe byt uhlikova ocel Uspésné svarovana, avsak je tfeba dbat na to, aby byly
zajiStény spravné teploty svafovani a predehiev materialu, ktery se ma svarovat. V nékterych
pfipadech by méla byt peclivé kontrolovdna teplota béhem svafovani a po procesu svarovani.
Pro ziskani komplexnich informaci o identifikaci a svarovani rdznych druh( oceli a jinych kov(
doporucujeme zakoupit a seznamit se s detailni literaturou na téma svarovani.

Bez ohledu na druh materidlu, ktery ma byt svafovan, je dllezZité jej oCistit od veskerych necistot
(rez, barva, olej, prach atd.), coz vyznamné ovliviiuje kvalitu svaru.
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VADY SVARU

vada svaru

vzhled

pFi¢ina vzniku

porovitost

W - S
o =

Nedostatec¢ny pritok plynu - mél by byt 8-15 |/min

Rozstfiky v plynové trysce Skodi plynové ochrané

Privan vzduchu na pracovisti pfi svafovani

Horak je drZzen nespravné nebo pfili$ daleko
od svafovaného prvku

Svarovany prvek je vlhky, mastny nebo zrezivély

prilis uzky svar

Rychlost svarovani je pfilis vysoka

Svarovaci proud je pfilis nizky vzhledem k rychlosti
svarovani

vady spojeni

Nepravidelné pohyby hofakem

Svarovaci napéti je pfilis nizké

znacné zapraseni

hite |

Svarovaci napéti je pfilis vysoké

Znecisténa plynova tryska

Svarovany prvek je vlhky, mastny nebo zrezivély

nepravidelny svar

Prilis dlouhy volny vystup dratu

Svarovaci proud je pfilis vysoky vzhledem ke zvolenému
napéti

Rychlost svafovani je pfilis nizka

nedostatecné
roztaveni

L

Svarovaci proud je pfilis nizky vzhledem ke zvolenému
napéti

K nedostatecnému roztaveni dojde, pokud je Uhel Ukosu pfilis§ maly, vzdalenost mezi okraji plech(
(trubek) je prilis mala nebo je pfilis vysoky prah. Pokud je intenzita svafovaciho proudu vzhledem
k tloustce plechd pfilis nizka, nelze provést roztaveni spravné. Rychlost svafovani musi byt zvolena
tak, aby okraje svafovanych hran mohly byt rovhomérné roztaveny a byla ziskdna svarova lazen,
coz zaru€uje sprdavné roztaveni. Vysoka kvalifikace svarete a mnohaletd praxe zarucuje v tomto
ohledu spravné provedeni svaru. V odpovédnych spojich (vystavenych dynamickému namahani
béhem provozu), v mistech nedostate¢ného roztaveni je tfeba provést vyrezani svaru a opétovné
svareni nebo - pokud je to z technickych dlvodl mozZné - je tfeba roztaveni vybrousit a provést

tzv. podloZeni svaru, tedy provedeni roztaveni na opacné strané.
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K nadmérnému pretaveni dojde, pokud je vzdalenost mezi okraji plechG (trubek) pfilis velka,
intenzita proudu je pfilis vysoka a rychlost svafovani pfiliS nizka. Pokud je to moZné - je tfeba misto
nadmérného pretaveni obrousit.

Nerovnosti licni strany se vyskytuji pfi velké Sifce svarové drazky a dochazi k ni, pokud je pojivo
podavano nerovnomérné, rychlost svafovani se méni, oblouk ma proménnou délku.

K nadmérnému preteceni licni strany dojde, pokud je svarovaci rychlost pfilis nizka pfi nadmérném

podavani pojiva a pfi nizké intenzité svarovaciho proudu pti provadéni licni vrstvy. Méli byste také
pamatovat na spravné zvolené mnoizstvi vrstev, které maji byt ve svaru provedeny, aby posledni
vrstva nepredstavovala nadmérné preteceni.

Nenataveni se vyskytuje na okrajich (na obou stranach) zdkladniho materidlu a na licni strané
svarového spoje nebo v kofeni svaru. Vyskyt této vady je vysledkem pfili§ vysoké intenzity
svarovaciho proudu, pfilis dlouhého elektrického oblouku, pfilis ukosného pohybu elektrody a pfilis
pomalého podavani pojiva. Prilis maly primér pojiva muize byt také pricinou vzniku této vady.

Krater vznikne v dasledku nespravného ukonceni svaru (pfilis pomalé podavani pojiva v zavérecné
fazi svarovani), pfilis vysoka intenzita svafovaciho proudu. Problém s kraterem neexistuje, pokud je
svarovaci zafizeni vybaveno funkci vyplnéni krateru. Funguje to tak, Ze na konci svaru se snizi
intenzita svarovaciho proudu. V krateru vznikaji praskliny, které mohou byt za¢dtkem poskozeni
celého svaru. Pokud chybi funkce vyplnéni krateru, je tfeba na konci svaru provadét kratké prestavky
ve svarovani, aby se vyplnilo prohloubeni. Svafovani konstrukci ze silnéjsich prvk( vyzaduje pouZziti
vybéhovych desek, které je nutno po vytvoreni svaru odstranit.

K propaleni dojde, pokud je provadén viceprichodovy svar a pfi nanaseni druhé vrstvy - kvili pfilis
vysoké intenzité proudu nebo pfiliS pomalému svafovani - dojde k propaleni prvniho stehu -
pretaveni. Propalena mista by méla byt vyfezana a svafovani by mélo byt provedeno znovu.
Konkavni licni strana zmensuje prlrez svaru, coZ snizuje v tomto misté jeho pevnost. Proto by méla
byt pridana jesté jedna vrstva, pamatujte na to, abyste ji nevytvareli tak, aby doslo k nadmérnému
preteceni licni strany. Tato dodatec¢nd vrstva musi byt nanesena pfed ochlazenim svaru. Timto
zpUsobem se vyhneme vzniku dalSich nepfiznivych napéti, ktera snizuji pevnost svaru.

Asymetrie svaru je vada, kterd se charakterizuje tim, Ze osa svaru neleZi v ose drdzky svaru
nebo (koutové svary) v pfimce vedouci k mistu, kde je spojeni dvou plechi. Tato vada podstatné
snizuje pevnost svaru a nemUzZe k ni dochazet. Takovy svar je tfeba peclivé obrousit a opétovné
provést spravné, i kdyz tento (opakovany) krok podstatné sniZuje pevnost svaru opakovanym
zahfivanim a chlazenim svaru.
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ART OF TOOLS TECHNOLOGY

PRIPRAVA HRAN PRI SVAROVANi METODOU MIG/MAG

nazev svaru prafez spoje rozmeéry
pred a po svafovani
s /mm/ b /mm/ c/mm/ r/mm/ a/’
svar | . | g ) do 4 do1 s-3s r=s -
lemovy H“ e
svar | : : ‘ do6 do 2 - - -
svar | s 1 . do 6 do2 - - -
. JL! L-a :
svar 2| - ; - 4-12 do3 - - -
0o o ol
svar V i(‘ab‘ 4-30 do 3 - - 40-50
JLg I :
svarY . 4-30 do 3 2-5 - 40-50
WVsla &
svar V+V e e > 20 do 3 do 3 - 20-30
o
40-60
’ bl L C '
svar X >12 do 3 do 3 - 40-60

caTy
.},. -

s a -
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ART OF TOOLS TECHNOLOGY

Navod k obsluze

nazev svaru prirez spoje rozmeéry
pfed a po svafovani
s /mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ o/°/
svar 1/2V - 3-30 do 3 do4 - 40 - 60
nebo 1/2Y -’
D ¢
svar K \ e > 10 do 3 do4 - 40 - 60
NGk @
i L A l
b
svarJ [*y > 15 do3 1-3 6-8 20-25
WPSIE 4
'y l X
It i
svar L >1 do?2 - - 60-120
| ™
-4
svar L - >1 do 2 do 2 - 60-120
_ By

TECHNOLOGIE SVAROVANIi METODOU MIG/MAG
Proces svarovani GMA spociva v taveni svafovaného kovu a materialu tavici se elektrody teplem

elektrického oblouku zaficiho mezi elektrodou a svafovanym piredmétem, v inertnim nebo aktivnim

plynovém Stitu. Kov svaru je tedy vytvoren z taviciho se materidlu elektrody a roztavenych hran

svarovanych predmétl. Zakladni ochranné plyny pouzivané pro svarovani GMA jsou inertni plyny:
argon, helium a aktivni plyny: CO2, H2, 02, N2 a NO, pouZivané samostatné nebo pouze jako
pridavky do argonu nebo helia. Tavici se elektroda je ve formé plného dratu, obvykle o priméru

0,6 + 4,0 mm, a je nepretrzité podavana specidlnim podavacim systémem rychlosti 2,5 az 50 m/min.
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Hofaky GMA mohou byt chlazeny vodou nebo vzduchem. Svafovani GMA se provadi hlavné
stejnosmérnym proudem s kladnou polaritou. Pfesnd ochrana svarovaciho oblouku zaficiho meazi
tavici se elektrodou a svafovanym materidlem zajistuje, Ze svar je vytvofen ve velmi pFiznivych
tepelnych a metalurgickych podminkach. Svatovani GMA lze proto pouZit k provedeni vysoce
kvalitnich spojd vsech kovl, které lze spojit obloukovym svafovanim. Patfi mezi né: uhlikové
a nizkolegované oceli, korozivzdorné oceli, specialni oceli, hlinik, hof¢ik, méd, nikl a jejich slitiny
a také titan a jeho slitiny. Svatovani |ze provadét v dilné a také pfi montdzi ve vSech polohach.

Podavac
dratu
Proudovy Ochranny
¥ kabel plyn
O +(
o )
9 - HoFak
Kontaktni
Volny hrot
VTV:: . d Plynova
elektrody tvka
Svarovaci oblouk
LR IR 4 'l’ A
svar BRI, >
s /’//////
P00 000000000,
B2 A

Smér svarovani

PRAKTICKA DOPORUCENI PRO SVAROVANI METODOU MIG/MAG

Tupé svary v poloze vodorovné shora by mély byt provadény technikou ,tla¢” pro tenké prvky
a technikou ,tdhni“ pro hrubsi prvky. Tupé svary ve svislé poloze pro tenké prvky by mély byt
provedeny shora dolli. Koutové svary v poloze vodorovné Sikmo shora by mély byt provedeny
technikou ,tla¢”, avSak s prihlédnutim k dalSimu sklonu svafovaciho hofdku v roviné kolmé ke sméru
svarovani. V pfipadé plnéni Sirokych drazek v poloze vodorovné shora nebo svislé, provedte koncem
horaku pricné kyvadlové pohyby. Béhem svafovani by mél byt svafovaci hofdk ve spravném uhlu
vzhledem ke svarfovanym prvkim - pfilis velky Ghel sklonu mizZe zpUsobit nasavani vzduchu do lazné
roztaveného kovu (Uhel sklonu hoféku od svislice by mél byt <10°). Svafovéni dlouhym obloukem
snizuje hloubku priniku - svar je Siroky a plochy a svafovani je doprovazeno zvySenym rozstfikem.
Svarovani kratkym obloukem (pfistejné hustoté proudu) zvySuje hloubku priniku - svar je uZzsi
arozstfik materidlu se zmensuje. Rychlost svarovani je vyslednym parametrem pro danou
proudovou intenzitu a napéti oblouku azachovani sprdvného tvaru svarové housenky,
a pokud se ma svarovaci rychlost zménit i nepatrné, méla by se odpovidajicim zplsobem zménit
intenzita proudu a napéti oblouku. RUst rychlosti svafovani zplsobi, Ze svar bude uzsi a hloubka
praniku se sniZi a s dal$im rlstem se objevi nastaveni licni strany.
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Nejvyssich rychlosti svarovani, bez nenataveni, Ize dosahnout zvysenim volného vyvodu elektrody
a naklonénim predmétu shora doll nebo naklonénim hofdku ve sméru svarovani. Nizkd rychlost
svarovani zpUsobuje, Ze se zvySuje hloubka prlniku, sitka licni strany a vyska prevyseni svaru.

Li>L2 Nadmérné prodlouZeni nebo zkraceni oblouku mulzZe zpUsobit
nestabilni zareni oblouku a Spatnou kvalitu svaru.
L1 L2 L1, L2-délka oblouku

n AN = LLF4 H
tlac cmér tahni

svarovani
D ——
H2>H1
H1 H2

zPUSOBY PRENOSU KOVU V ELEKTRICKEM OBLOUKU

Smér svarovani ma také vyznamny vliv na hloubku praniku -
vedeni svafovaciho horaku
H1, H2 - hloubka priniku

Vzhledem k typu pouzitého ochranného plynu a elektrickym parametrim procesu svafovani (napéti
a intenzita) existuji tfi zpUsoby, jak zménit skupenstvi kovu ve svafovacim oblouku:

KAPKOVY
I - pouziva se v metodé MIG/MAG pfi nizké hustoté proudu a dlouhém oblouku
" - nedoporucuje se v nucenych polohach
SPRCHOVY
' - pouziva se v metodé MAG se smésmi plyn(
- nedoporucuje se v nucenych polohach
ZKRATOVY

I I l - pouZiva se v metodé MAG s kratkym obloukem
- doporucuje se pro svarovani prvkd malé tloustky a v nucenych polohach

OCHRANNE PLYNY
Ochranny plyn urcuje ucinnost Stitu oblasti svarovani, ale také zplUsob pfenosu kovu v oblouku,
rychlost svafovani a tvar svaru. Inertni plyny, argon a helium, prestoze dokonale chrani tekuty kov
svaru pred pfistupem atmosféry, nejsou vhodné pro vsechny aplikace svafovani GMA. Smichanim
helia nebo argonu ve vhodném pomeéru s chemicky aktivnimi plyny se dosdhne zmény v povaze
prenosu kovu v oblouku, zvysuje se stabilita oblouku a objevi se moznost ovlivnéni metalurgickych
procesu ve svarové lazni. Soucasné je mozné vyrazné omezit nebo zcela eliminovat rozstrik.
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Ochranny plyn Chemické Svarované kovy
ptisobeni
Ar netecny V podstaté vsechny kovy s vyjimkou uhlikovych oceli
He netecny Al, Cu, Cu slitiny, Mg slitiny, poskytuje vysokou linedrni energii
svarovani
Ar + 20-80% He netecny Al, Cu, Cu slitiny, Mg, poskytuje vysokou linedrni energii
svarovani, nizkou tepelnou vodivost plynu
Ar +25-20% N, redukujici | Svarovani médi s vysokou obloukovou linearni energii, lepsi
zare oblouku nez ve 100% N,
Ar +1-2% 0, slabé Doporucuje se predevsim pro svafovdni nerezovych oceli
oxidujici | a legovanych oceli
Ar +3-5% O, oxidujici Doporucuje se pro svarovani uhlikovych a nizkolegovanych
oceli
Co, oxidujici | Doporucuje se pouze pro svarovani nizkouhlikovych oceli
Ar +20-50% CO2 oxidujici Doporucuje se pouze pro svafovani  uhlikovych
a nizkolegovanych oceli
Ar +10% CO2 + oxidujici | Doporu€uje  se  pouze pro svarovani  uhlikovych
5% 02 a nizkolegovanych oceli
CO2 +20% 02 oxidujici | Doporu€uje se pouze pro svafovani nizkouhlikovych
a nizkolegovanych oceli
90% He + 7,5% Ar slabé Doporu€uje se pro svarovani nerezové oceli, svarovani
+2,5% CO, oxidujici zkratovym obloukem
60% He + 35% Ar oxidujici | Doporucuje se pro svarovani nizkolegované oceli s vysokou

+5% COZ

houZevnatosti, svafovani zkratovym obloukem

UDRZBA A SKLADOVANI

Pfed zahajenim provadéni jakychkoliv praci na zafizeni vytahnéte zastréku ze sitové zasuvky.

Prace, které nejsou popsany v tomto navodu, by mély byt provadény v autorizovaném

zakaznickém servisu. PouZivejte pouze originalni dily.
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UDRZBA

A UPOZORNENI:
Zarizeni je zaloZeno na elektronickych soucastkach. Brouseni a fezani kovl v blizkosti
svarecky muZe zpisobit znecisténi vnitiku zafizeni pilinami, a tim vést k jeho poskozeni.
VySe uvedené poskozeni nepodléha zarucni opravé!
Pokud potfebujete pracovat v takovém prostiedi, oCistéte zafizeni profoukanim vnitiku
svarecky stlacenym vzduchem.

Aby se prodlouzila Zivotnost a spolehlivy provoz zafizeni, je tfeba dodrzovat nékolik pravidel:

1. Zafizeni by mélo byt umisténo v dobfe vétrané mistnosti s volnou cirkulaci vzduchu.

2. Nepokladejte zafizeni na mokry povrch.

3. Pouzijte drat o priméru a hmotnosti civky v souladu s uvedenym v tabulce.

4. Umistéte lahev s ochrannym plynem na polici na zadni strané poloautomatu (volitelnd funkce)
a zajistéte ji proti moznosti prevraceni pomoci fetézu.

5. Zkontrolujte technicky stav zafizeni a svarfovacich kabeld.

6. Odstrante z oblasti svafovani vsechny hoflavé materidly.

7. PFi svafovani pouZivejte vhodny ochranny odév: rukavice, zdstéru, pracovni obuv, masku
nebo kuklu.

PFi planovani udrzby zafizeni je tfeba vzit v Uvahu intenzitu a podminky pouzivani. Spravné pouzivani
zafizeni a jeho pravidelnd udriba vam pomohou zabranit zbyteénym poruchdm a prestavkam
pfi praci.

Denné:

- Ocistéte drzak hmoty a plynovou trysku od rozstfikl, namazte prostredky proti rozstfikim.
- Zkontrolujte, zda jsou kabely pevné pfipojené.

- Zkontrolujte stav kabell. Vyménte poskozené kabely.

- Ujistéte se, Ze je kolem zafizeni zajistény volny pritok vzduchu.

- Poskozené nebo opotiebované dily vyménte nebo opravte.

- Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny.

Mésicné:

- Zkontrolujte stav elektrickych pfipojeni uvnitf zdroje.

- Zoxidované povrchy je tfeba ocistit a uvolnéné ¢asti utahnout.
- Ocistéte vnitrek zafizeni stlacenym vzduchem.

SKLADOVANI

Vycisténé zafizeni se doporucuje skladovat v pavodnim obalu.

Zaftizeni vidy skladujte na suchém, vétraném misté, mimo dosah déti a neopravnénych osob.
Chrante zafizeni pred vibracemi a narazy béhem prepravy.

SERVIS

Opravy svarovaciho zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany personal s pouzitim originalnich
nahradnich dild. Timto zplsobem je zajisténa bezpecnost pfi pouzivani zafizeni.

31



Il POWERMAT

ZARUKA

Béhem zarucni doby ma kupujici pravo na bezplatné opravy vyplyvajici z vyrobnich vad.
Zaruka je uznana pouze v ptipadé, Ze je vyrobek dodan do prodejniho mista v Uplném stavu,
nerozmontovany, spolu s dokladem o zakoupeni a fadné vyplnénym zarucnim listem.

VYLOUCENI ZARUKY VYROBCE
Nasleduji, kdyZ zatizeni vykazuje poskozeni v disledku pfirozeného opotiebeni nebo v disledku
nespravného zachazeni se zatizenim (napf. pfetizeni, vyvijeni nadmérného tlaku - zejména praskliny
nebo zlomeni plastovych dild a jiné mechanické poskozeni, jakoZ i vady vyplyvajici z takového
poskozeni).
Jakoz i v nize uvedenych pfipadech:
® Jsou zjiStény pokusy o opravy svépomoci.
e Béhem zdruéni doby bylo zafizeni podrobeno Upravdm nebo opravdm ze stran
neopravnénych osob.
e Naradi bylo pouZivano v priamyslu nebo femeslu (nafadi bylo vyrobeno pro kutily a neni
urceno pro vydélecnou cinnost).
Zaruka se nevztahuje na takové prvky naradi, které by se mohly poskodit v dlsledku pfirozeného
opotrebeni nebo pretizeni (napf. drazkovaci kotouce, drzaky a svorky, kryty, prvky krytu a jakékoli
zakryvajici prvky).

LIKVIDACE POUZITYCH ZARIZENI
Po ukonceni doby Zivotnosti je zakdzano tento vyrobek vyhodit s béznym
komundlnim odpadem, ale musi byt preddn do mista sbéru a recyklace
elektrickych a elektronickych zafizeni. To je oznaéeno symbolem umisténym
na vyrobku, v ndvodu k obsluze nebo na obalu. Diky opakovanému pouZiti,
vyuziti materidld nebo jinych forem vyuZiti pouzitého zafizeni vyznamné
pfispivate k ochrané naseho Zivotniho prostfedi.

vs_ s

Pouze pro staty patfici do EU:

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/EU, nepouzitelné elektrické naradi, a v souladu s evropskou
smérnici 2006/66/ES, poskozené nebo opotfebované akumulatory/baterie je tfeba shromazdovat
oddélené a recyklovat v souladu se zasadami ochrany Zivotniho prostiedi.

Vyrobce je aktivni pod registra¢nim ¢islem BDO: 000063719
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Kazdy obchod je povinen bezplatné odebrat staré zafizeni, pokud v ném nakoupime nové zafizeni
stejného typu a se stejnou funkci. PouZité zafizeni mlZete nechat v obchodé, kde jste zakoupili nové

zarizeni.
UDAJE VYROBCE

P. H. Powermat T. M. K. Bijak Sp. Jawna
Ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie, Polsko
http://www.powermat.pl
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PROHLASENI 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

prohlasuiji s plnou odpovédnosti, Ze vyrobek:
nazev: POLOAUTOMATICKA INVERTOROVA SVARECKA
znacka: POWERMAT
model (oznaceni vyrobce): PM-IMGTS-210S

je v souladu s ustanovenimi nasledujicich Nafizeni a Smérnic 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. dubna 2007 o elektromagnetické kompatibilité (Sb. zak. ¢. 82, pol. 565)

a je v souladu s normami a standardni formou dokumentu:
EN 60974-1 EN 60974-10 EN 50445

Osoby opravnéné k pripraveé technické dokumentace:
Krzysztof Wotek, Krystian Bijak

Posledni dvé Cislice roku, ve kterém bylo oznaceni CE ptipojeno: 20

Misto vystaveni: P. H. POWERMAT T. M. K. Bijak Sp. Jawna
Zawiercie, Polsko Ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
Datum vystaveni: 42-400 Zawiercie, Polsko
15. 6. 2020 Krzysztof Wotek Krystian Bijak
Prodejni specialista Spolumajitel firmy
¥
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