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PROFESSIONAL Vazeny zakazniku
k zajiSténi spravného pouZzivani
Je nezbytné, abyste si tuto prirucku piecetli.
OBECNE PRIPOMINKY

Uvedeni do provozu, instalaci a provoz svatovaciho invertoru lze provést pouze po
dikladném prostudovani tohoto névodu k obsluze. Pokud nejste schopni plné
porozumét jeho obsahu, obratte se na svého prodejce, ktery problém vyftesi. nebo
servisni stfedisko.

Pti nedodrzeni pokynli uvedenych v této ptirucce mize dojit k vaznému zranéni, smrti
nebo poskozeni samotného zatizeni.

Nedovolte détem, aby se ke spotifebi¢i pfiblizovaly. Osoby s implantovanym
kardiostimulatorem by se mély pfed praci s timto spotfebicem poradit se svym
l1ékatem.

Udrzbu a opravy tohoto spotiebi¢e smi provadét pouze kvalifikovany personal pfi
dodrZeni bezpecnostnich podminek platnych pro elektricka zatizeni.

Vlastni Gpravy mohou zménit funkéni vlastnosti pfistroje nebo technické parametry
svafovaciho procesu. Jakékoli vlastni uprava spotiebice nejenze rusi zaruku, ale mize
také zhorsit bezpecnostni podminky a vystavit uzivatele nebezpeci urazu elektrickym
proudem. Nespravné provozni podminky mohou zplsobit poskozeni zafizeni a
nespravna manipulace vede ke ztrat¢ zaruky.

POZNAMKY:

Konstrukce jednotky je zaloZena na elektronickych soucéastkach. BrouSeni a fezani kovil
v blizkosti svafecky mize mit za nasledek znecCisténi vnitiku pfistroje tiiskami, a tim
jeho poskozeni.

Na vyse uvedené poskozeni se nevztahuje zaruéni oprava! Pokud je nutné v takovém
prostiedi pracovat, je nutné pfistroj vycistit vyfoukanim vnittku svéfecky stlatenym
vzduchem.

Vyrobce nenese odpovédnost za skody vzniklé v disledku pouziti, které neni v souladu
s urCenim.

Bezpecnost prace

Obecné podminky bezpecnosti na pracovisti

«  Udrzujte pracovni prostor v &istoté a poradku. Spatné osvétlené pracovisté s
neporadkem na pracovisti mize byt pricinou nehody.

*  Nepouzivejte spotiebi¢ v blizkosti vybusnych latek (hotlavé, plyny,
pyhu itp.).
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Pti provozu zatizeni vznikaji jiskry, které mohou zptisobit vzniceni
Zatizeni musi byt ulozeno tak, aby bylo pro dit¢ nepiistupné.
D¢éti by se nemély zdrzovat v pracovnim prostoru, kdyZ je pfistroj v provozu.

Tteti osoby by se nemély zdrzovat v pracovnim prostoru, kdyz je jednotka v provozu.

Elektricka bezpecnost

Zastrcka musi odpovidat zésuvce. Je zakazdno pouzivat kabely s upravenou
zéastrckou. Nemodifikované zastrcky a vhodné zasuvky snizuji riziko nehod.

Chrante se pred urazem elektrickym proudem. Vyhnéte se kontaktu s uzemnénym
povrchem. Uraz elektrickym proudem je vétsi, kdyz je t€lo uzivatele uzemnéno.
Nevystavujte piistroj desti ani vlhkosti. Vniknuti vody do jednotky zvySuje riziko
urazu elektrickym proudem.

Postarejte se o napajeci kabel. Nikdy nepouzivejte kabel k prenaSeni naradi, ani k
vytahovani nebo odpojovani zéstrcky ze zasuvky. Napajeci kabel chranite pied teplem,
olejem, ostrymi hranami nebo pohyblivymi ¢astmi nafadi.

Pii praci s naradim, které je urCeno pro venkovni pouziti, pouzivejte vhodné
prodluZovaci kabely (pro praci venku).

Pouzitim vhodného prodluzovaciho kabelu snizite riziko Urazu elektrickym proudem.
Pokud je piistroj provozovan ve vlhkém prostredi, musi byt sitové napajeni
vybaveno proudovym chrani¢em (RDC).

Bezpecnost osob

Je tieba dbat na absolutni opatrnost. Pracujte opatrné. Nepouzivejte piistroj, pokud
jste unaveni, pod vlivem drog, alkoholu nebo jinych omamnych latek. Nepozornost
muze mit za nasledek zranéni osob.

Pti praci pouzivejte osobni ochranné pomucky. Vzdy pouzivejte ochranny Stit.
Vzhledem k moznosti vyskytu Skodlivych plyni je nutné pouzivat ochranu
dychacich cest.

Je tfeba zabranit ndhodnému spusténi spotiebice. Pied zasunutim zastrcky do
zasuvky se vzdy ujistéte, Ze je vypinac v poloze "vypnuto".

Pii praci nestljte v neptirozené poloze. Pracovni poloha uzivatele musi zarucovat
rovnovahu a stabilitu.

Je tfeba nosit vhodné pracovni obleceni. Obleceni by nemélo byt volné a dlouh¢ a
nem¢ely by se nosit volné Sperky. Vlasy 1 volné ¢asti odévu by mély byt zajistény .
Meéla by se pouzivat obuv s bezpecnostni podrazkou.
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VYSTRAZNE A INFORMACNI ZNACKY

POZOR: Pied praci s pristrojem si nejprve prectéte cely navod a
bezpecnostni doporuceni.

VAROVANI: VSeobecna vystrazna znacka, upozornuje kazdeho

Uzivatel by si m¢l byt védom obecnych nebezpeci. Objevuje se ve spojeni s
dal$imi vystraznymi upozornénimi nebo jinymi symboly, jejichz
nedodrzeni miize vést ke zranéni osob nebo poskozeni pristroje.

Vyrobek splituje pozadavky smérnic Evropské unie.

ZNACKA REDIGOVANEHO KONTEINERU: Objednavka na provadéni
oddé¢leného sbéru odpadnich elektrickych a elektronickych zarizeni.
Zakaz jejich slucovani a odstraiovani spolené s ostatnim odpadem.

POZNAMKA: Je nutné pouzivat svaiecsky stit nebo hledi.

POZNAMKA: Je nutné pouzivat ochranné svare¢ské rukavice.

POZNAMKA: Je nutné nosit svare¢skou bezpe¢nostni obuv.

UPOZORNENI: Pouzivejte ochrannou svafeéskou tkaninu.

POZNAMKA: Zajistéte lahev, aby se nepievrhla.

POZOR: Elektricky napdjené zafizeni. Nebezpeci trazu elektrickym
proudem. Pied udrzbou, opravou nebo ¢isténim odpojte od elektrické
sité.
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja wysokie napigcie. Nie wolno dotyka¢ uchwytu

spawalniczego, podlaczonego materialu spawalniczego, gdy urzadzenie jest wlaczone do sieci.
Wszystkie elementy tworzace obwod pradu spawania moga powodowac porazenie elektryczne,
dlatego powinno si¢ unika¢ dotykania ich gola r¢ka, jak rowniez przez wilgotne, lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nic wolno pracowaé na mokrym podlozu, ani korzystaé¢ z uszkodzonych
przewodow spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewngtrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podlaczone do sieci, jak
rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione. Kable spawalnicze, przewaod
masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie
technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Bezpoérednia obserwacja luku elektrycznego, za
pomoca oczu pozbawionych zabezpieczenia jest zabroniona. Nalezy zawsze stosowaé maske lub
przylbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, powinny by¢
chronione przy pomocy niepalnych, pochianiajacych promieniowanie ekranow. Nieoslonigte czgsci
ciala nalezy chroni¢ odpowiednia odzieza ochronna wykonana z niepalnego materiatu.

OPARY 1 GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: Podczas procesu spawania wytwarzane sa
szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy unika¢ wdychania tych oparow i gazow.
Wyciag wentylacyjny oraz odpowiednia wentylacja stanowiska pracy powinny stanowi¢ jego stala
cechg. Nalezy unika¢ prowadzenia prac spawalniczych w zamknigtych pomieszezeniach.
Powierzchnie elementow przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odthuszezajace (rozpuszezalniki), ktore ulegaja rozkltadowi
podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:

Prad elektryczny plyngcy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokol niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaklocac pracg rozrusznikow serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ ulozone réwnolegle, jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga powodowagé
pozar, wybuch i oparzenia nieosltonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub zabezpieczac wszelkie fatwopalne materialy i substancje
z miejsca pracy. Nie wolno spawac¢ zamknietych pojemnikow lub zbiornikow w ktérych znajdowaty
si¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usunigcia latwopalnych cieczy. Nie spawac¢ w poblizu latwopalnych gazow, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym 1 fatwo dostgpnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac lub napraw
urzadzenia, Nalezy bezwzglednie odlaczy¢ zasilanie sieciowe. Regularnie sprawdza¢ przewody
spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek uszkodzenia przewodu czy izolacji,
bezzwlocznie powinny

zostaé usunigte. Przewody spawalnicze nic moga by¢ przygniatane, dotyka¢ ostrych krawedzi ani
goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Nalezy stosowac¢ tylko atestowane butle z poprawnie dziatajacym
reduktorem. Butla powinna by¢ transponowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butlg przed
dziataniem gorgeych zrodel ciepla, przewroceniem i uszkodzen mechanicznych. Utrzymywaé w
dobrym stanic wszystkie elementy instalacji bazowej: butla, waz. zlaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie wolno dotyka¢ spawanych elementow
niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania 1 przemieszezania spawanego materiahu,
nalezy zawsze stosowa¢ rekawice spawalnicze i szczypee.
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POPIS ZNACENI NA TYPOVEM STITKU

Stejnosmérny proud (DC)

BED=

1 SA/60Hz

Symbol pro jednofazové napajeni stiidavym proudem
(AC) o jmenovité frekvenci 50 Hz a
Pracovni frekvence 60 Hz.

Jmenovité vstupni napéti (AC)

Maximalni vstupni proud

Efektivni vstupni proud

Napéti naprazdno (napéti 1at)

Vystupni proud

Vystupni napéti pii zatizeni

Svatfovaci cyklus: znamend procentudlni pomér doby
prace pod zatizenim k dobé celého pracovniho cyklu.
Nabyva hodnoty v rozsahu 0-100 %.

Pro standard tohoto stroje je jeden plny pracovni
cyklus 10 min. Naptiklad 40% cyklus umoziuje
nepfetrzité svafovani pod zatizenim po dobu 4 min

a doba "odpocinku" by méla byt 6 min.

Po ptekroceni provozni doby pfii zatiZeni se jednotka
vypne tepelnou pojistkou.

Stroj svatuje jednofazovym stejnosmérnym proudem.

Svarecka se pouziva ke svarovani M IG/MAG

Symbol tfidy ochrany.




svarovaci poloautomat: technicka data

* Model: KD1874

* Vstupni proud: 7,8 kW

* Jmenovité napéti: 230V - S0Hz
* Napéti proudu naprazdno: 60 V
* Aktudlni rozsah: 40-250A

e  Primeér dratu: 1,0 /0,5 mm

e  Primér MMA clcktrod: 2,5/ 3,2 mm
« Uginnost: 60 %

» Ttida izolace: F

» Stupen ochrany krytu: 1P21 S

* Rozméry 435 x 210 x 355 mm
* Hmotnost: 5,8 kg

* LED obrazovka: iak

INFORMACE O LIKVIDACI ODPADNICH ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZARIZENI
J,

* VySe uvedeny napis na spotiebiCi oznacuje, ze se jedna o elektricky
nebo elektronicky vyrobek, ktery by se po pouziti nemél michat s
jinym odpadem. Odpad z elektrickych a elektronickych zafizeni muze
poskodit Zivotni prostiedi.

e Zafizeni nesmi byt ukladano na sklddky a musi byt recyklovano.
lInformace o systému sbéru pouZzitych elektrickych a elektronickych
zafizeni ziskate u prodejce spotfebiclli a vyrobce dovazenych
trubek.

* Evropskd smérice 2007/96NVE ukladd zakaz uklddani odpadnich
elektrickych a elektronickych zafizeni s ostatnim odpadem.
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POUZITE SPOTREBICE

Invertorova svarecka se pouziva pro svafovani metodami M IG/MAG,
MMA (libovolnym typem elektrody) a TIG Lift. Vyrobek, na ktery se
vztahuje tento navod, je elektronicky fizend svafecka MI-
G/MAG/MMA/TIG Lift.

Elektronika zafizeni je zalozena na tranzistorech IGBT, které kombinuji
vyhody dvou typl tranzistori - snadné ovladani tranzistord s polnim
efektem a vysoké prirazné napéti a rychlost spindni bipolarnich
tranzistorti. Mély by se pouzivat pouze schvalené plynové lahve.

Ptistroj mé vSestranné vyuziti, naptiklad pifi praci v terénu a pii vSech
druzich oprav v interiéru.

Spotiebi¢ pouzivejte pouze k ur€enému ucelu. Jakekoli jiné pouziti, nez
je popsano v tomto navodu, neni v souladu s uréenim spotiebice. Za
Skody nebo zranéni vzniklé v dasledku nespravného pouziti odpovida
uzivatel/majitel, nikoliv vyrobce.

Vyrobce si za ufelem zdokonaleni svych vyrobkl vyhrazuje pravo na
moZnost odliSnosti ve vySe uvedeném vyrobku.

DNY PANEL TY LNY PANEL

1. indikace napéti V

1. vypinac 230 V

2 Intenzita signalizace A

2. zasuvka pro ptivod plynu

3. prepinaé provozniho rezimu

3. napdjeci kabel 230 V

4 Indikace rezimu svarovani

4. Napajeci zdroj G nia 36V

5. nastaveni napéti V

5. uzemnéni

6. nastaveni intenzity A

7 Indikace chyby

8 Zaporna polarita

9. kladna polarita

10. Svarovaci tryska MIG

11. Konektor polarizace vodice
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PRVKY PREDNIHO PANELU / ZADNIHO PANELU SVARECKY MIG /
MMA MP-0114
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Sluzba a@aS$ki

* Nadispleji (1) se zobrazuje aktualni svafovaci proud.

* Nadispleji (2) se zobrazuje aktualni napéti.
»  Ptepinac (3) umoziiyje volbu rezimu svarovani MIG/MMA/TIG-LIFT.
* Sada LED diod (4) zobrazuje aktualni reZim svafovani.

* Knoflik pro nastaveni svarovaciho proudu (5). Hodnota na tomto knofliku by
méla byt normélné stejnd jako hodnota nastavena na knofliku pro nastaveni
rychlosti posuvu dratu. Vys$si napéti vytvari delsi oblouk, coz vede k mensi
hloubce priivaru a SirSimu povrchu svaru. Pfili§ vysoké napéti zvySuje rozstiik,
porovitost a riziko nedotaveni a pfilepeni. Pokud je napéti piili§ nizké, hrozi
riziko nestabilniho svafovani.

* Dvojité nastaveni knofliku (6) v zdvislosti na prepinaci rezimi. Knoflikem se
nastavuje svafovaci proud v rezimu M MA (elektroda) nebo dru- hovy pojezd.

« Sada LED diod (7) Run/Error signalizuje chybny provoz jednotky. Pted
pokraCovanim v provozu je nutné pockat, az jednotka vychladne. Kontrolka
napajeni indikuje napdjeni jednotky.

e Zasuvka (8): konektor pro polarizaci (-), pro polarizaci zasuvky piipojte
konektor polariza¢niho kabelu.

» Zasuvka (9): konektor pro polarizaci (*), pro pouziti polarity zasuvky piipojte
konektor polariza¢niho kabelu.

» Zasuvka ( 10): konektor svafovaci pistole M IG, (k pfipojeni pii svarovani
metodou MIG.

« Kabel (11 ): Polarita konektoru

V ptipad¢ svarovani plynem (M 1G) pfipojte polarizacni konektor k poélové zasuvce
(*) a drzdk hmoty k zasuvce (-).

Pti svafovani se samostinicim dratem (M IG) pfipojte polariza¢ni konektor k polové
zasuvcee (-) a drzadk uzemnéni k zasuvce (*).

Instalace svafovaciho dratu

1. Pted montazi civky dratu se ujistéte, ze valeCky pohonné jednotky odpovidaji
typu a pruméru vkladaného svarovaciho dratu. Valecky s drazkou ve tvaru V
odpovidaji ocelovym dratim, zatimco véalecky s drazkou ve tvaru U odpovidaji
hlinikovym dratim.

2. Umistéte civku dratu na drzék civky a dbejte na to, abyste ji nasmérovali na.
Smér odvijeni civky byl v souladu se smérem posuvu dratu.

3. Utahnéte matici na télese civky.

10
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4. Odvinte konec dratu, ktery je na civce, a opilujte ho, aby nebyl ostry a
neposkodil vnitini ¢asti zafizeni.

5. Uvolnéte tlak podavacich valci

0. Zatlacte na konec dratu ’—'

Svafovaci ty¢ se vlozi
do voditka na zadni
stran¢ podavace a vede
se pres hnaci valec do
svafovaci trysky
svafovaci pistole.

7. Dotazenim vodiciho
valeCku zatla¢te drat
do drazek hnaciho
valecku.

s Vyjméte plynovou trysku a odsroubujte stavajici trysku.
9. Zapnéte stroj a nastavte knoflik posuvu dratu do stiedni polohy.

10. Odvinte svareci kabel, pak stisknéte tlacitko na rukojeti, dokud se ve
vystupu neobjevi drat na dobu asi 20 mm, a pak tlacitko uvolnéte.

11. Nasroubujte proudovy hrot, nasad’te plynovou trysku.

A )

/ A

. >

12. Pomoci knofliku nastavte pfitlacnou silu valecku, otd¢enim ve sméru
hodinovych rucicek se ptitlacna sila zvySuje. otaCenim doleva se upinaci
sila snizuje.

P1ilis mala sila zptsobuje prokluzovani hnaciho valce. Piilis velka sila ma za

nasledek zvySeny odpor pii podavani dratu, coz mize zpusobit deformaci a

pfestfizeni dratu.

11
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Przewéd  lzolacja przewodu
zasilajacy  zasilajgcego
Prowadnica

Dysza

Padigczenie drutu
do prowadnicy

Dyfuzor gazowy

Korncéwka kontaktowa
Ptipojeni spotiebice (pro svarfovani v ochranné atmosféfe pripojte plynovou ldhev
podle obrazku k plynové zasuvce na zadni strané spotiebice).
Ptipojeni ochranného plynu

1. Na poloautomatickou polici je tfeba umistit ldhev vhodné zvolené¢ho
ochranného plynu a zajistit ji fetézem.

2. Odstrante ochranny kryt a kratce vySroubujte ventil lahve, abyste odstranili
piipadné necistoty.

3. Reguléator namontujte tak, aby byl manometr ve svislé poloze.
4. Pfipojte svarecku k lahvi pomoci hadice.

5. Pted svafovanim odSroubujte pouze ventil rcductoru. Po svafovani ventil ihned

vypnéte.
reduktor
plynov ()
alahev

N~ 1 privodni kabel

4 +A1
14Tl Idl
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Volba rezimu svafovani MIG/MMA/TIG-LIFT
Piepinac rezimu svarovani musi byt nastaven podle zvolené metody. Svarovani
MMA

MMA je svarovaci metoda, pii které se pouziva saino-kiemikova klcktroda.

1.
2
3
4.
5

MMA.T.

Ujistéte se, ze je svarecka odpojena od zdroje napédjent
Zapojte drzéak elektrod do zasuvky (*).

Ptipojte uzemnovaci rukojet’ k zasuvce (-).

Zapnéte napajeni jednotky.

Nastavte pfepina¢ rezimu svafovani do polohy

Nastavte piisluSné provozni parametry

svarecky.

7.

Spust'te proces svarovani.

Tloust’ka materialu

VELIKOST ELEKTRODU

SVAROVACI PROUD(A)

<1 mm/.040"

I.hmm/ 1/16"

20-40

2 mm/.080"

2 mm/ 3/32"

40-90

3 mm/ 1/8"

32mm/ 1/8"

90-110

4-5 mm/ 3/16"

3,2-4 mm/ 1/8"-3/16"

90-160

6-12 mm/ 1/4"-1/2"

4-5 mm/ 3/16"

160-250

Svarfovani MAG

1.

I A R R

MAG je metoda svafovani, pfi niZ se pouziva chemicky aktivni ochranny
plyn, naptiklad CO'.

Ujistéte se, ze je svareCka odpojena od zdroje napajeni.
Ptipojte lahev se stinicim plynem.

Umistéte svorku uzemnovaciho dratu na svafovany material.
Umistéte zemnici rukojet’ do zasuvky (-) svarecky.

Zasuiite zastr¢ku svatrovaciho hotdku do zasuvky EURO.
Vlozte polarizacni konektor do zasuvky svarecky (*).
Zapnéte napajeni spotiebice.

Nastavte pfepina¢ rezimu svafovani do polohy MIG.

10. Nastavte vhodné provozni parametry svaiecky.

11. Spustte proces svarovani.
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Svarovani metodou MIG

MIG je svafovaci proces, pii kterém se jako ochranny plyn pouziva inertni
chemicky plyn, napft. argon, hel.

1. Ujistéte se, ze je svaiecka odpojena od zdroje napajeni.

2. Svafovaci pistoli vymeéiite za svafovaci pistoli, jejiz pruzinova hadice je
vyrobena z teflonu.

Piipojte ldhev se stinicim plynem.

Unmistéte svorku uzemmovaciho dritu na svafovany material.
Umistéte zemnici rukojet’ do zasuvky svarecky (-).

Zasunte zastr¢ku svafovaciho hotaku do zasuvky EURO.
Polariza¢ni konektor zasuiite do zasuvky svarecky (+).

Zapnéte napajeni jednotky.

L N N kW

Nastavte pfepina¢ do polohy IMG.
10. Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.

11. Spust'te proces svafovani.

POZOR!

Pied svafovanim hlinikovym dratem je tfeba vyménit valecky podavace dratu
(valecky ve tvaru U).

POZNAMKAI

Béhem svarovani neméite nastaveni svarovaciho proudu.

Svarovani TIG-LIFT

TIG-LIFT - proces svafovani netavici se elektrodou v

ochranném plynu, pouZivany pro

svafovani legovanych kovii (neni vhodné pro

svarovani hliniku).

1. Ujistéte se, Ze je svaieCka odpojena od zdroje
napajent.

2. Pfipojte svafovaci hotfdk TIG umoziujici
regulaci priatoku plynu k zaporné (-)
polariza¢ni zasuvce.
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Ptipojte uzemnovaci rukojet’ k zasuvce s kladnou polaritou (+).

3
4. Zapnéte napdjeni jednotky.

5. Nastavte piepina¢ do polohy TIG-LIFT.

6. Nastavte piislusné parametry svafovani.

7. Spust'te proces svafovani.

Nezapomeiite umistit ty¢inku vypliového materidlu piimo do jadra.

Svafovani metodou TIG je svarovani, pii kterém je oblouk udrzovan netavici se
elektrodou (obvykle wolframovou). Svatovaci prostor (elektroda, oblouk a
svarova lazen) je chranén pfed zneciSténim inertnim plynem (napft. argonem),
ktery nepfetrzit¢ proudi svaifovacim hoi‘akem.

Ochranny plyn Chemické Svafované kovy
pusobeni
Argon Inertni V podstaté vSechny kovy kromé
uhlikovych oceli
Hel Inertni slitiny Al, Cu, Mg, vysoka energie
svafovani
Ar+20-80 % He Inertni Al, Cu, slitiny Cu, Mg, poskytuje

vysokou svarovaci energii, nizkou
tepelnou vodivost plynu.
Ar+25-20 % N2 SniZeni Svatovani médi s vysokymi
energiemi oblouku, zhavy oblouk je
siln€j$i nez pti 100% stinéni N2.
Ar+1-2% 02 Mirné oxidujici | Doporucuje se piedevsim pro
svarovani korozivzdornych a
legovanych oceli.

Ar+3-5% 02 Oxidace Doporuceno pro svarovani
uhlikovych a

nizkolegovanych oceli

CO2 Oxidace Doporucuje se pouze pro svarovani
oceli

nizkouhlikove

Ar+20-50% CO2 | Oxidace Doporucuje se pouze pro svarovani
oceli

uhlikova a nizkolegovana ocel
Ar+10% CO2 + Oxidace Doporucuje se pouze pro svarovani

5% O2 oceli
uhlikova a nizkolegovana ocel

CO2 +20% 02 Oxidace Doporucuje se pouze pro svarovani
oceli

nizkouhlikové a nizkolegované oceli
90 % He + 7,5 % Ar | Mirn¢ oxidujici | Korozivzdorné oceli, svafovani

+2,5% CO2 kratkym obloukem

60% He +35% Ar + | Oxidace Vysokolegovane nizkolegovane oceli

5% CO2 razova houzevnatost, svafovani
kratkym obloukem

15
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Svarovani metodou MIG

Pti svarovani se ze svafovaci pistole vysouva svatfovaci drat, ktery se v
elektrickém oblouku nepfetrzité tavi. Tekuty material ze svafovaciho dratu se
spoji s obrobkem a vytvofi tekutou svarovou lazen.

S pohybem svarovaci pistole se svarova lazen pohybuje za ni, tuhne na okrajich
a vytvaii trvaly spoj mezi materidly. Ochranny plyn je pfivadén plynovou
tryskou na svarovaci pistoli.

Plyn chrani roztaveny kov pied atmosférou a necistotami a chladi svatovaci
ptipravek.

Schéma svarovani MIG/MAG

Materiadl musi byt zcela oCiStén od necistot, jako je rez nebo barva. Jakékoli
necistoty ovliviiuji zmény sméru svafovani a oslabuji svar.

aktualni tip

uchwyt spawalniczy
z dysza gazowa drut spawalniczy

podiaczenie
przewodu masowego

tuk
A
) ,\_‘: SN jeziorko

;k spoina N \\?’

ostona gazowa

spawany metal

iny. Prostor pod svorkou ptepazky by mél byt rovnéz fadné vycistén. K ¢isténi
je nejlepsi pouzit thlovou brusku s brusnym nebo kartdicovym kotoucem nebo
ocelovy kartac.

NejlepSich vysledki dosahnete, kdyz svarecku drzite obéma rukama (v tomto
ptipadé je vhodné pouzit svarecsky kSilt), coz usnadiiuje kontrolu polohy svarecky.
Poloha pii svarovani musi byt zvolena tak, aby byl zajistén dobry vyhled na
svarovou lazen a nedochézelo k nadmérnému vdechovani svafovacich plynt.

KdyzZ je hrot hotaku naklonén od svislice, je lepsi vyhled na svafovaci proces.
Proudovy hrot by mél byt asi 6 az 10 mm nad svafovanym materidlem. Dobra

predstava o tom, jak vysoko mame drzet hotdk nad materidlem, nam umozni
zkratit drat v hotdku na dhl.
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10mm14

Z mnoha moznych zplsobii vedeni hotaku je nejbéznéjsi klikaty pohyb, jehoz
cilem je vést oblouk smérem ke svafovanym dilam.

Metoda zepiedu, tj. tlaceni hotéku, je vyhodnéjsi nez metoda zezadu (tazeni
hotdku), protoze se zvysi dosah ochranného plynu a svar se ptiblizi ke
kaidovému okraji spojovanych materiald, ¢imz vznikne rovny a Cisty svar.
Vyjimkou jsou tenké materialy pfi svafovani, které

jsou pfijatelné dvé metody. Pouziva se také jednoduché vedeni hotdku bez
klikat¢tho vedeni, ale s touto metodou je tfeba mit velké zkuSenosti.
Nejjednodussi je nacvicit si pokladani svaru na jeden kus. Po ne€kolika vtefinach
by se mél svar rozprosttit. Pokud se svarova lazen ptilis zvétsi, svatfuje se prilis
pomalu nebo je nastaven pfili§ vysoky svafovaci proud; to mize vést ke spaleni
svarového materidlu. Pokud se svar neroz$ifi, je svafovani provadéno pfilis
rychle a svar se neprotavi skrz material.

Zvyseni svafovaciho napéti zvySuje taveni (hloubku taveni) a prodluzuje oblouk.

Je moZné svarovat s nespravné¢ zvolenym proudem, taveni miize byt pfilis
vysoké nebo pfili§ nizké, ale svary zlstanou spravné. Na druhou stranu pfi
nespravné zvolené rychlosti posuvu dratu nemusi byt svafovani mozné.

Volba rychlosti posuvu dratu spoc¢iva v experimentovani. Rychlost posuvu dratu
je moZné nastavit i béhem svarfovani, proto nastavte svarecky pobliz.
Nastavte hodnotu proudu a béhem svarovani upravujte rychlost posuvu dratu,
dokud nedosahnete optimalniho vysledku.

Uwaga!

Zkoseni (zbrouSeni okraji svafovanych materialit do tvaru V) vyrazn€ snizuje
vykon potiebny ke svafeni dané tloust’ky materialu.
Oc¢kovani

Teplo ptisobici na svafovany material narusuje jeho strukturu. Pfi svarovani
dvou dokonale sladénych dili se po nékolika centimetrech svafovani zacne
mezera mezi nimi zvétSovat a neni mozné pokracovat v estetickém svarovani.

Resenim je bodové svafovani. Mezi body roubovani v nespojitych oblastech by
mély byt poloZzeny pribézné svary. Tim se dosdhne dobrého spojeni, a tim 1
pevného spoje.

Svarovani tavnym dratem (FCAW) - pouze pro zarizeni s proménnou
polaritouq.
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Uwogo!

Pti svafovani samostinicim dratem je tfeba zménit polaritu zatizeni.
Ujistéte se, zZe je svareCka odpojena od zdroje napajeni.
Zkompletujte civku se samokrycim dratem.

Umistéte svorku zemniciho dratu na svarovany materidl.
Zasunte zastrcku svatrovaciho kabelu do zasuvky EURO.
Vymeéiite polaritu vodicu.

Zapnéte napajeni spotiebice.

Nastavte piepinac zptsobu svafovani do polohy IMG.

Nastavte vhodné provozni parametry svaiecky.

A S N U o

Zaénéte svarovat.

Podrobnosti o svarovani FCAW

FCAW - metoda podobna svafovani MIG/MAG s tim rozdilem, Ze se misto
plného dratu pouziva drat s jadrem. Drét je naplnén praskem, ktery béhem
svafovani vytvafi ochranné plyny, takze neni tfeba dodavat ochranny plyn z
lahve.

Rozdil je v tom, Ze pti svafovani metodou MIG/MAG se pouziva drat s jddrem
naplnénym praskem. Vlivem teploty vznikajici pri svarovani se jadro roztavi a
prasek vytvori plynovy Stit obklopujici kapalnou lazen.

Pt pouziti samostiniciho dratu lze upustit od piivodu plynu z tlakové lahve, coz
ma vyznamny vliv na proces svafovani.

Pozor. Pii svafovani samostinicim dratem je tfeba zménit polaritu stroje.

Svarovani MMA

1. Svatecky piipojte ke zdroji napajeni pres vystup na zadni strané jednotky.
2. Ptipojte uzemnovaci kabel k rychlospojce a obrobku.

3. Nainstalujte elektrodu do svaiecky a poté ptipojte kabel z rychlospojky.

4

Piepnéte piepina¢ do polohy ON a zkontrolujte, zda sviti kontrolka napajeni.
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5. Proces svafovani muze zacit.

6. Po dokonceni svafovani odsunte elektrodu od svafovaného materialu apiepnéte
spina¢ zafizeni do polohy OFF.

POZOR!

Zapaleni oblouku zac¢ind, kdyZ se svafovaci elektroda dotkne mista svafovani a poté
se vzdaluje do vzdalenosti délky elektrického oblouku.

Ptiklad typického svafovani elektrodou.
Poznamka.

Pokud je prekrocen pracovni cyklus pro dany proud.

prawidlowa pozycja trzymania uchwytu

uchwyt spawalniczy

uchwyt masowy

wymagane narzedzia:
U

Jistic zablokuje stroj (indikuje to Zlutd kontrolka pfetizeni), dokud svarecka
nevychladne.

elektroda spawalnicza

Pokud spotiebi¢ nebo jeho prisluSenstvi za¢nou fungovat Spatné, preruste dalsi
provoz a obrat’te se na kvalifikované servisni stfedisko.
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ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANI MMA

Svarovani kovovou obalenou elektrodou (MMA) je proces, pii kterém se kov tavi
a nasledné spojuje zahiivanim pomoci elektrického oblouku s tavnou kovovou
elektrodou pokrytou vrstvou tavidla.

Elektricky proud vytvaii oblouk mezi elektrodou a svafovanym materidlem.
Béhem svarovani se povlak elektrody vlivem teploty rozklada a vytvari plynné
latky, které pti svarfovani ptsobi jako plynovy stit a struska.

Pokud se elektroda pohybuje pies misto svaru spravnou rychlosti, vytvari
naneseny kov vrstvy nazyvané svar. SvafeCka je napdjena zdrojem stiidavého
proudu a mize generovat stiidavy i stejnosmérny proud. NejlepSich vlastnosti
svaru se dosahuje pfi pouziti stejnosmérného proudu.

Napéti a proud se méfi ve svafovacim obvodu. Napéti (V) Je regulovano
délkou oblouku mezi elektrodou a svarovanym povrchem a zavisi na priméru
elektrody. Proud je mirou vykonu ve svafovacim obvodu, méfi se v ampérech
(A) a nastavuje se pomoci ¢iselniku.

Nastaveni svafovaciho proudu zavisi na priméru elektrody, velikosti a tloustce
svafovan¢ho materidlu a poloze svarovani. Pfi svafovani materidld stejné
tlouét’ky se pro materiély s malou plochou pouziva mensi elektroda a nizsi
svafovaci proud nez pro veétsi plochy Mala tloustka kovu vyZaduje mensi
proud a mensi elektroda vyZaduje mensi napéti.

Doporucuje se svafovat pii praci ve vodorovné i svislé poloze. Pokud jste
vSak nuceni svafovat ve svislé nebo stropni poloze, doporucuje se nastavit nizsi
proud neZ pii praci ve vodorovné poloze. NejlepsSich svartt dosdhneme, kdyz
udrzujeme kratky oblouk, elektrodou pohybujeme plynule a béhem taveni ji
vedeme konstantni rychlosti doli.

Podrobné;jsi postupy svaiovani jsou uvedeny dale v tomto navodu k obsluze.

SVAROVANI ELEKTRODOU V PRAXI

Nikdo se nemiiZe naucit svafovat ctenim ptirucek, manualii nebo jiné literatury
na toto téma. Dobré svareCské dovednosti Ize ziskat pouze praxi. Informace v
této piiru¢ce maji nezkuSenym svafeCliim pomoci pochopit zisady svarovani
obalenou elektrodou a nastartovat je.

Dalsi informace o svafovani lze nalézt v literatufe, ktera se timto tématem
podrobn¢ zabyva. Znalosti obsluhy svarecky musi piesahovat informace o
samotném oblouku.

Uzivatel svareCky musi védét, jak ovladat oblouk, coz vyzaduje znalost technologie
svafovani.
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Svarovaci kabel zacCind ve svatrovaci pistoli, kde je namontovana elektroda, a
kon¢i v konektoru, ktery slouzi k pfipojeni svafovaciho kabelu k elektrod¢.
Svatovaci kabel zacinad ve svafovaci pistoli, kde je namontovéna elektroda, a
kon¢i v konektoru, ktery slouzi k pfipojeni kabelu k elektrod¢.

svafovaci stroj. Proud protéka svarovacim kabelem do drzaku elektrody a poté
obloukem. Na druh¢ strané pracovniho oblouku proud protéka zédkladnim kovem
k zemnicimu dratu a poté zpét do stroje. Obvod musi byt uzavien. Drzdk hmoty
musi byt bezpecné upevnén na ocisténém zdkladnim kovu. Kov musi byt o¢istén
od barvy, rzi apod. to je nezbytné pro dobry pritok proudu. Zemnici vodic¢
ptipojte co nejblize ke svafovacimu prostoru.

Vyvarujte se uzavirani svafovaciho obvodu pies zavésy, loziska, elektrickeé
obvody a jiné podobné predméty, kter¢ by mohly branit pritoku proudu v
obvodu.

V prostoru mezi svafovanym materialem a hrotem svafovaci elektrody umisténé
ve svafovaci pistoli vznikéd elektricky oblouk. Roztaveny kov se pohybuje za
obloukem podél spoje materidlii a vytvaii svarovy spoj.

Svarovani elektrodou vyzaduje pevny a jisty uchop svarovaciho konce, jisté ruce,
dobry zrak a dobrou fyzickou kondici.

Svarovani elektrickym obloukem

povilak elektrody 7
elektrody

oblouk

Speedway r, Z ostona plyn
,“f:’{'/.'”l

(4
//// "// ’,///’lﬂ'h.

. 1

zakladni kov
// % /A

Prostor oblouku je zndzornén uprostied vykresu. Oblouk se tvoii v prostoru mezi
hrotem elektrody a svafovanym materialem. Teplota svafovaciho oblouku
dosahuje 3315 °C, coz staci k roztaveni zédkladniho materidlu. Protoze je oblouk
velmi jasny, neni dovoleno se na n¢j divat nezakrytyma oc¢ima, mohlo by to
zpusobit velmi bolestivé popaleni.
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sitnice nebo trvalé poskozeni zraku.

Specializované svafecské masky a kukly jsou urCeny k ochrané oci pii
svafovani. Pti praci se svafeckou zacne elektricky oblouk "trhat" rukojeti, coz
je srovnatelné s proudem vody ze zahradni hadice pfipevnéné k zemi.

Roztaveny kov vytvaii jezero nebo krater (malou oblast roztavené¢ho
kovového substratu), ktery nasleduje elektricky oblouk. Pii pohybu elektrody se
jezirko ochlazuje a tuhne. Struska uvolfiovand pii svafovani chrani svar
béhem svarovani.

Vybér spravné elektrody

Ukolem kryté elektrody neni pouze pienaset elektrické napéti do oblouku.
Elektroda je zkonstruovana z kovového jadra a zpozdéni. Kovové jadro se v
oblouku roztavi a vyplni mezeru mezi dvéma spojovanymi kusy kovu. V
elektrickém oblouku se tavi nebo hofti také prodluzovaci nastavec, ktery tak
plni dalezitou funkci v procesu svafovani.

Pii taveni elektrody se chemické slouceniny v elektrodovém zpozdéni rozkladaji
a vytvareji plynné produkty, jejichz oblak stabilizuje elektricky oblouk,
chrani roztaveny kov pfed oxidaci a zneciSténim zplsobenym
atmosférickymi slozkami.

Zbyvajici chemické produkty se dostavaji spolu s tekutym kovem z jadra
elektrody do svarové lazné a vytvareji strusku, ktera tvofi vrstvu nad svarem
a chrani jej pred dalsi oxidaci béhem chlazeni. Rozdily tykajici se riznych typu
elektrod se tykaji predevsim typu pouzitého zpozdéni.

Zména vn¢jSiho povlaku vyrazné ovliviiuje svafovaci vlastnosti. Pochopenim

rozdil v typech lagl ziskate znalosti o tom, jak vybrat spravnou elektrodu pro
danou praci.

Pii vybéru elektrody je tieba vzit v tvahu:

1. Provedeni napt. ocel, nizkolegovana ocel, nerezova ocel.

2. Tloustka svafovan¢ho materialu.
3. Poloha, ve které se bude svafovani provadét.
4. Technicky stav obecného kovu.
5. Vlastni dovednosti pfi pouzivani svarecky.
rvni ¢tyfibodyjsou nezbytné pro
spravné pouzivani svarecky. Bez jejich

zvladnuti bude prace obtizni a namahava.
Spravna poloha pri svarovani

Predstavena poloha svafovani je popsana pro pravaky, pro levaky bude presné
opacna.
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1. Pravou rukou uchopte svafeci hotéak.

2. Polozte levou ruku pod pravou.
3. Pritahnéte levy loket k levé strané téla.

Pokud je to moZné, svafujte obéma rukama. Tim dosahnete lepsi kontroly nad
elektrodou. Snazte se svarovat zleva doprava (pokud jste pravaci). Budete mit

o 24

Elektroda by méla byt drzena pod mirnym thlem, jak je zndzornéno na obrazku.

15-20°

pohled z boku  pohled zepredu

Tipy, jak se postarat o volno

Ujistéte se, ze je drzak zemniCe v dobrém kontaktu s pracovnim prostorem
svaru. Spust'te svafeci kukéatko a tiete elektrodou o kov v oblasti svaru, dokud
neuvidite jiskry. Béhem tfeni zvednéte elektrodu asi o 3 mm, aby se oblouk
stabilizoval.

Uwogo!
Pokud se pii tieni zastavi o elektrodu, elektroda se piilepi.
Pozor!

VeétSina svarect zacateCnikl se snazi spustit oblouk poklepanim elektrody na
desku. Vysledkem je bud’ zaseknuti elektrody, nebo pfiliS rychly pohyb a
preruseni oblouku.

Prawidlowa dlugos¢ luku

Délka oblouku je vzdalenost od konce elektrody ke svarovému materidlu. Po
ustaleni $picky je tfeba nastavit spravnou délku oblouku.

Oblouk je velmi dilezity. Oblouk by mél byt ptiblizné 1:5 3 mm.
Kviili vyhoteni elektrody je nutné délku oblouku pribézné upravovat.
Nejjednodussi zptisob, jak ovladat luk, je spolehnout se na vlastni sluch. Post-
legalni délka oblouku se vyznacuje praskanim podobnym smazeni vajec na
panvi. Nespravné pfiliS dlouhy oblouk se projevuje dutym syCivym zvukem
nebo zvukem podobnym foukéni.
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Spravna rychlost svarovani

Dilezité je zkontrolovat, zda jezero sleduje elektricky oblouk. Je dualezité
nedivat se ptimo do elektrického oblouku. Vzhled svarového jezirka a svarového
hibetu v misté¢ tuhnuti roztavené¢ho svarového jezirka indikuje spravnou rychlost
svarovani. Povrch hiebene by se mél tvofit asi 10 mm za elektrodou.

misto, kde jezero tuhne

(S s

Vétsina zacateCnikll méa tendenci svafovat pfili§ rychle, coz ve vysledku vede k
tenkému, "Cervikovitému" ztlusténi. K tomu dochézi pti nedodrzeni jezera.

Dilezité. Pfi svafovani neni nutné mavat obloukem (do stran nebo doptfedu a
dozadu). Svartujte v ptimém sméru konstantni rychlosti. Bude to tak snazsi.

Pii svafovani tenkych materialil je tfeba zvysit rychlost pohybu elektrody, aby
nedoslo k propaleni kovu; podobné pii svarovani silnych materialti by méla
byt rychlost pomalejsi, aby se zvysil privar.

Svarecska praxe

Nejlepsim zptisobem, jak se naucit svarec¢ské dovednosti, je prakticky nacvik. Pti
nacviku nezapomeiite:

1. Spravna poloha pfii svafovani.

2. Spravny zplsob zapaleni oblouku.
3. Spravna délka oblouku.

4. Spravna rychlost svafovani.

Zakladni kovy

Vétsina kovil na farmach nebo v malych obchodech je z nizkouhlikové oceli,
n¢kdy se nabizi 1 mekka ocel. Typickymi ptedméty z tohoto typu oceli jsou
obvykle plechy, desky, trubky, tyCovy drat, uhelniky, nosniky. Tento typ
oceli 1ze obvykle svafovat bez zvlaStnich opatieni.
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Nékteré oceli v§ak obsahuji vétsi mnozstvi uhliku. Takové oceli se nejCastéji
pouzivaji v ojnicich, feznych a brusnych nozich, ndpravach, htidelich,
radlicich.

Uhlikové oceli 1ze ve vétsSing pripadl uspéSné svarovat, je vSak tfeba dbat na
dodrzeni spravnych svarovacich teplot a predehiati svaifovaného materidlu. V
nékterych piipadech je tieba peclivé kontrolovat teploty béhem svarovani a po
ném.

Pro komplexni informace o tom, jak rozpoznat a svarovat rizné typy oceli a
dalsich kovli, doporucujeme zakoupit a pieCist si podrobnou svarovaci
literaturu.

Bez ohledu na typ svafovaného materidlu je dulezité jej ocistit od vSech necistot
(rez, barva, olej, prach atd.), které vyznamné ovliviuji kvalitu svaru.

ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANI TIG

Svafovani TIG (metoda 141) je spojovani kovii (obvykle plochych) pomoci
elektrického oblouku mezi netavnymi elektrodami.

BEZNA
~ SWMERNICE \
SVAROVA
Ni PLYNOVE POTRUBI
PROTECTIVE
DYSZA
GAS WOLFRAMOVA
1) NETAVNA
";: ELEKTRODA
DAI:Si . NV A eoooooes:‘
PO ;(’Av XY '///////////l

LUK

7SVAROVANY KOV
wolframovou ty¢i a okrajem svarového kovu v ochranném krytu z inertniho
plynu.

K vyplnéni svaru se pouZzivaji externé doddvané ptidavné materidly. Vzhledem
ke slozitosti svarovaciho procesu, ktery zavisi na typu a tloustce svafovaného
materialu, je vhodné absolvovat kurz svafovani metodou TIG s pfislusnou
specializaci.

Vzhledem k povaze prace metodou TIG je nutné diikladné ¢isténi.
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hrany svafovanych materialli Svafovaci
proces TIG

Ochranny plyn nejen chrani ptidavnou elektrodu a oblast svaru pred
atmosférickymi plyny, ale také urCuje parametry, jako je cncrgia svarovani (napéti
oblouku), tvar svaru a chemické slozeni svaru.

Ochranny plyn by mél byt vybran podle svafovaného materidlu a pozadovanych
vlastnosti svaru, jak je uvedeno v nasledujici tabulce:

Uwaga!

Nepouzivejte aditiva ve formé¢ O' nebo CO' ve stinéni héliem nebo argonem,
zpusobuji nestabilni zhaveni oblouku a rychlé opotiebeni netavitelné elektrody.

VOLBA PARAMETRU SVAROVANI

U svatovaciho iretodu TIG se rozliSuji tyto parametry: typ, napéti a intenzita
svafovani; rychlost svafovani; primér elektrody a svafovaného materidlu a typ a
pramér piidavného materialu (ptidavného kovu).

Zacatek a konec svaru musi byt proveden na uhlikovych deskéch, pficemz musi
byt zajiSténa uplna stabilizace oblouku a odstranéni kraterti na zacatku a konci
svaru. Uhlikové desky musi byt po svafovani odstranény.

Nejcastéji se svaruje tak, ze sklicidlo svira s mistem svaru thel 15° az 50°.
Svarence se pfidavaji do kapalné 1azn€ pod thlem 15° az 20° postupnym pohybem.

Konec vypliového kovu by mél byt v plynovém S§titu. Je tieba zabranit kontaktu
mezi vyplnovym kovem a volnou elektrodou. Volna ramova elektroda by méla
presahovat asi 3 az 5 mm nad plynovou trysku. Poloha svafovani zavisi predev§im
na druhu a tloust’ce materialu a na poloze svafovani. Pfi svafovani by se méla co
nejcastéji pouzivat spodni nebo horni poloha. Nejlepsich vysledka se dosahuje u
tupych spoju s pouzitim podlozek ze zaruvzdorné oceli s drazkou Sirokou 4 az 5
mm a hlubokou 1,5 az 2 mm, coZ usnadiiuje spravné vytvoteni spoje.
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Typ kovu Ochranny plyn Svarovaci vlastnosti
svarované
Hoicik a slitiny Argon Snadna kontrola taveniny a vysoka Cistota

svary

Uhlikova ocel Argon Snadné nastaveni tvaru svaru, zapalovani
oblouk, moznost svafovani ve vSech
smérech

. Argon Usnadriuje taveni tenkych plech(
CR-Ni oceli, . — —
e Argon + helium | ZvySuje hloubku a rychlost tani

austenitické S

svarovani
Argon Snadné svafovani tenkych plecht a
proSivani hfebene trubek
Méd, nikl a Argon + helium | Poskytuje vétsi svafovaci energii
jejich slitiny Hel Silné plechy Ize svafovat pomoci
vysoké rychlosti bez pfedehfevu
Argon Vlysoka Cistota svaru
Titan a slitiny Hel VEtSi hloubka tani silnéjsiho priméru

listy
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OBJEKTY PRICINA RESENI
Prilis slabé utazeny tlak Utahsli)ertgvsnvéorku
Nedochazi k Kontaminovana sklicka Vycisténi voditka
odavant dracy drét v drzéku drat
(Ir)n otor podavade Drézka valce neodpovida Namontujte
bezi) pruméru dratu vhodné valecky
Zablokovany drat v Vyméiite hrot
aktualni zasuvka aktualni
Zadny piivod Vadny motor Predegiﬁ;g:mku
dratu (motor — .
nebez) Vadny fidici systém Svéfecku nechte opravit
Poskozena Spicka Vrtani hrotu
Nepravidelnv posuv aktualni aktualni
P drétgl P Drazka podavaciho valecku | Vymeéiite valecek nebo
je znecisténa, poskozend nebo | jej prifadte k valecku.
neni. primér dratu
odpovida primeéru dratu
10 Nedostate¢ny kontakt
Oblouk se nezapali Zpdtné vedeni Opravte kontakt svorky
Také svarovaci napcti SniZeni napéti
Prilis dlouhy a vysoka svafovani
nenastaviteln Ptili§ nizka rychlost posuvu | ZvySeni rychlosti
v luk dratu posuvu dratu
Prili§ nizké svarovaci napéti szyvsaefn(:‘?;fietl
Prilis kratky Rychlost posuvu dratu na Snizeni rychlosti
oblouk velké podavani dratu
Zadné napajeci napéti Ptipojte napajeci zdroj
) Poskozena bezpecnost v Vymeéite pojistku
Po zapnuti napajeni ze sité na provozni
napajeni se — P
kontrolka Vadny spinac Vglm ena sp}rrllla{lce
nerozsviti. avnl stranka

Vadna signalizace

Vymeéna lampy
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Udrzba spotiebice

Nasledujici ukony udrzby vyzaduji dostatené odborné znalosti v oblasti
elektrotechniky a rozséhlé bezpecnostni znalosti.

Obsluha by méla mit platné osvédCeni o kvalifikaci, které prokazuje jeji
dovednosti a znalosti. Pfed odkrytim svarecky se ujistéte, Ze je vstupni kabel
jednotky odpojen od elektrické site.

Pravideln¢ kontrolujte, zda je pfipojeni vnitinich obvodl v dobrém stavu
(zéstrcky). Piipadné uvolnéné spoje dotdhnéte. Pokud je pfitomna oxidace,
odstraiite ji pomoci papiiidku a znovu piipojte.

Udrzujte ruce, vlasy a nastroje mimo dosah pohyblivych casti, jako je wen-
tylator, aby nedoslo ke zranéni nebo poskozeni stroje.

Ptistroj pravidelné Cistéte od prachu suchym a cistym stlaCenym vzduchem.
Pokud je svafovaci prostiedi velmi zneciSténé a kontaminované, je tieba
ptistroj Cistit denné. Tlak stlaeného vzduchu by mél byt na spravné trovni,
aby nedoslo k poskozeni malych dili uvnitf stroje.

Zabrante vniknuti desté, vody a vypart do spotiebiCe. V ptipad¢ vniknuti vody
nebo vlhkosti spotfebi¢ vysuSte a zkontrolujte izolace pomoci vhodného
zafizeni (vCetné izolace mezi pfipojkou a mezi konektorem a krytem).

Pravidelné kontrolujte, zda je izolac¢ni kryt vSech kabeli v dobrém stavu.
Pokud je poskozeny, mél by byt vyménén.

Pokud pfistroj nebudete delsi dobu pouzivat, ulozte jej v piivodnim obalu na
suché misto.

Pravideln¢ kontrolujte meziobvod svarecky a ujistéte se, ze je kabelovy obvod
spravné zapojen a konektory jsou presné piipojeny. Pokud si v§imnete otfept a
uvolnéni, dobfe je oCistéte a poté je piipojte.

Provozni cyklus jednotky je 300 hodin. Po uplynuti této doby je nutné jej
vylestit, vycistit reduktor a provést vymeénu turbodmychadla a loZisek.
Svatfovaci kabely: pravideln€ kontrolujte jejich pfipojeni.

Horak: pravidelné Cistéte proudovy hrot a §tit, abyste odstranili stiikance, které
by mohly narusit pritok plynu pii podavani dratu. Postiikéani hrotu a Stitu
sprejem proti rozsttiku muze snizit tvorbu rozstiiku.

Hrot by se mél pravideln€ Cistit, aby se udrzel dobry elektricky kontakt mezi
hrotem a vodi¢em. Cas od ¢asu profouknéte voditko hotdku Cistym, suchym
vzduchem, abyste zajistili, ze jim drat voln¢ protéka. Pokud se to nepodafi,
vymeéiite vlozku.

29



ZARUKA
Podminky zaruky

Gwamntodoplnkovaniimohouuuzivattpouzeespolecnosti.Gwasniennes
go@ee nevyhodyy pwsWtzinntjinééplatby yn.aszczegeWn:

*  nespravné pouziti nebo aplikace,

*  nespravny vybér vyrobku pro stavajici vany na miste.

*  nespravna montaz, udrzba, skladovani a pieprava vyrobku,

*  mechanické, chemické, terénni nebo umyslné poskozeni.

*  poskozeni vyrobku a zptsobeni zavady na vyrobku,

*  poskozeni vyrobku v disledku pouziti neoriginalnich nebo

* neni v souladu s doporucenimi vyrobce,

*  Skody zpiisobené nahodilymi udalostmi, vyssi moci a jinymi faktory.
*  vyssi (ohen, blesk atd.),

»  porucha jakéhokoli zafizeni ovliviiujiciho provoz vyrobku.

Zaruka se nevztahuje na dily podléhajici béZnému opotfebeni nebo na spotiebni
material, jako jsou filtry, Zarovky, sviCky, kovani, loZiska, maziva, oleje, chladiva
atd.).

Zaruka se nevztahuje na vyrobek, ktery nelze na zakladé predlozenych dokladu a
vyrobnich udajli identifikovat jako zakoupeny od rucitele. Kromé toho kupujici ztraci v
pfipadé odhaleni vyrobku sva prava ze zaruky:
+  jakoukoli ipravu vyrobku,
+  zasahy neopravnénych osob,
*  jakykoli pokus o opravu neopravnénymi osobami,
* nedodrzeni povinnosti provadét pravidelné kontroly, pokud jsou
pozadovano.

V piipadé, Ze reklamace nebude uznéna, bude vyrobek na zéklad€ pisemné Zadosti
vracen stézovateli za predpokladu, Ze naklady na zaslani vyrobku kupujicimu predem
uhradi rucitel. Nevyzvednuté zbozi bude po 60 dnech zlikvidovano.

punktu zbiorki w celu utylizacji. Gromadzenie | wykorzystywanie urzadzen

Tento pfodukt n likvidovan spole¢né s domovnim odpadem.
Kupujacy jest odpowiedzialny za dostarczenie zuzytego urzadzenia do
elektronicznych ma na celu ochrong srodowiska | zdrowia ludzkiego. —
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Podle ISO/IEC Guide 22 a EN 45014

Autorizovany zastupce vyrobce: Zastupce: Foreintrade S.A.

Adresa zplnomocnéného zastupce: Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn.

PROHLASUJEME, ZE VYROBEK JE V SOULADU S EVROPSKYMI NORMAMI.

Nazev produktu: Mig svaiecka (ochranna znamka Kraft&Dele)
Model (obchodni oznac¢eni): KD1874
Udaje o vyrobku: Jmenovity vykon: 40-200A /
Napéti 230V / 50Hz
Prohlaseni:
Vyrobek, na ktery se toto prohlaseni vztahuje, splfiuje pozadavky smérnic ES:

Smérnice 2014/30/EU o elektromagnetické kompatibilité
Smérnice 2014/35/EU o nizkém napéti

2011/65/EU Smérnice ROHS 2

2000/14/ES Smeérnice o emisich hluku

BN

Podle norem:
EN IEC 60974-1:2018+A1:2019; EN 50445:2008; EN 60974-10:2014+A1:2015; EN 61000-3-11:2000;
En 61000-3-12:2011

Certifikat ¢islo I/ISETC.001420191010 vydany spole¢nosti ISET S.r.I (Sede Legale e Uffici Via
Donatori di sangue, 9-46024 Moglia (MN)) ze dne 10. 10. 2019.

Osoba odpovédna za vedeni technickych zaznama: 05-555 Tarczyn, Janéwek, Modrzewiowa 54, 05-
555 Tarczyn.

Ma Dong Hui, Janéwek, 24.05.2023



