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MIG/MAG/TIG SVARECKA
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VYSTRAZNE / INFORMACNI SYMBOLY

UWAGA: Przed uzyciem urzadzenia dokladnie zapoznaj sie z instrukcjg obstugi oraz
zaleceniami bezpieczenstwa. Zachowaj instrukcje.

[ ]
I ﬂ UWAGA: Zachowac bezpieczng odleglosc od osdb postronnych podczas pracy.
S

M

UWAGA: Chroni¢ urzgdzenie przed deszczem i wilgocia.

POUZITI ZARIZENI

Invertorova svafecka se pouzivd pro svafovani metodami MIG/MAG, MMA (libovolnym typem elektrody) a
TIG Lift. Vyrobek, na ktery se vztahuje tento navod, je elektronicky fizena svare¢ka MIG/MAG/MMA/TIG Lift.
Elektronika pFistroje je zaloZena na tranzistorech IGBT, které kombinuji vyhody dvou typ( tranzistorl snadné
ovladani tranzistor s polem a vysoké prlirazné napéti a rychlost spinani bipolarnich tranzistort. Mély by se

pouZivat pouze schvalené plynové lahve.
PFistroj ma vSestranné vyufziti, napfiklad pfi praci v terénu a pfi vSech druzich oprav v interiéru.

Spotfebi¢ pouzivejte pouze k uréenému ucelu. Jakékoli jiné pouZiti, nez je popsano v tomto navodu, neni
zamyslenym pouZitim pfistroje. Za Skody nebo zranéni vzniklé v dUsledku nespravného pouZiti odpovidd
uzivatel/majitel, nikoliv vyrobce. Vyrobce si za uéelem zdokonalovéni svych vyrobkd vyhrazuje pravo na

moznost odliSnostiv e vySe uvedeném vyrobku.

TECHNICKE UDAJE
Model: WM-IGBT-255S
ZpUsob svarovani MIG/MAG MMA
Napdjeni 230V/50HZ
Spotieba energie 6.1kVA 6,8 kVa
Rozsah svarovaciho proudu 40-240A 20-180A
Rozsah svarovaciho napéti 26-25V -
Pracovni cyklus svafovaciho proudu 180A 160A
100%
Pracovni cyklus svafovaciho proudu 180A 160A
60%
Podavac dratd Interni -
Pramér drétu / elektrody 0,6/0,8/1,0 mm 2,5-5 mm
Trida izolace F
Stupen ochrany 1P21S
Hmotnost 12,5 kg




SECURITY

Pred zahajenim prace si peclivé prectéte navod k obsluze. Uschovejte si jej pro budouci pouziti. Vyrobce

nenese odpovédnost za skody zpUsobené nedodrzenim tohoto navodu.
Nejvétsi nebezpedi hrozi pfi provadéni nasledujicich zakazanych Cinnosti:

a) Pouzivani svarecky k jinym Gcelim, neZ jsou popsény v navodu k obsluze.

b) Pouzivani svafecky osobami, které nejsou sezndmeny s navodem k obsluze.

c) Pouzivani svarecky bez vhodného odévu a ochranné obuvi, které jsou bezpecné pro obsluhu.
nohy.

d) PouZivéni zafizeni osobami pod vlivem alkoholu, drog nebo jinych omamnych latek. A také osobami s
omezenymi fyzickymi, smyslovymi nebo duSevnimi schopnostmi nebo osobami, které nemaji

zkuSenosti nebo znalosti tykajici se pouzivani tohoto typu zafizeni.

OBECNE PRIPOMINKY

Bezpecnost pfi svafovani

ELEKTRICKY URAZ MUZE ZABIJET Svafovaci zafizeni generuje vysoké napéti. Nedotykejte se svareci
pistole, pripojeného svarovaciho materidlu, kdyz je zafizeni zapnuté. VSechny soucasti tvorici obvod
svafovaciho proudu mohou zpUsobit Uraz elektrickym proudem, proto byste se jich neméli dotykat holyma
rukama a pfes mokry nebo poskozeny ochranny odév. Nepracujte na mokré zemi a nepouzivejte poskozené
svafovaci kabely. POZOR: Odstrafiovani vnéjsich kryt v dobé, kdy je pFistroj pfipojen k elektrické siti, stejné
jako pouzivani pfistroje s odstranénymi kryty je zakazadno! Svarovaci kabely, zemnici kabel, zemnici svorka a

svarovaci jednotka musi byt udrzovény v dobrém stavu, aby byl zajistén bezpecény provoz.

Obloukové zafeni mlze zplsobit zanét oci Neni dovoleno divat se pfimo na elektricky tuk nechranényma
ocima. Vidy pouzivejte masku nebo hledi s vhodnym filtrem. Chrarite okolostojici osoby v blizkosti
nehoflavymi zasténami pohlcujicimi zafeni. Chrarite nekryté casti téla vhodnym ochrannym odévem z

nehoflavého materidlu.

DYMY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE P¥i svafovani vznikaji zdravi $kodlivé dymy a plyny. Vyvarujte
se vdechovani téchto vyparl a plynQ. Pracovni prostor by mél byt dostatecné vétran a vybaven odsavacem par.
Nesvafujte v uzavienych prostorach. Povrchy svafovanych dili by nemély obsahovat chemické necistoty, jako
jsou odmastovaci prostfedky (rozpoustédla), které se pfi svafovani rozkladaji a vytvareji toxické plyny.

ELEKTROMAGNETICKE POLE MUZE BYT NEBEZPECNE: Elektricky proud protékajici svaiovacimi kabely
vytvafi kolem nich elektromagnetické pole. Elektromagnetické pole muzZe rusit kardiostimulatory. Svafovaci

kabely by mély byt usporadany paralelné, co nejblize u sebe.



JISKRY MOHOU zPUSOBIT POZAR liskry vznikajici pfi svafovani mohou zpGsobit pozér, vybuch a
popaleniny nechrdnéné pokozky. Pfi svafovani pouZivejte svaredské rukavice a ochranny odév. Odstrarite
nebo zajistéte vSechny hoflavé materialy a latky z pracovniho prostoru. Nesvafujte uzaviené nadoby nebo
nadrze, které obsahovaly horlavé kapaliny. Takové nadoby nebo nadrie je tfeba pred svarovanim
vyplachnout, aby se odstranily hoflavé kapaliny. Nesvafujte v blizkosti hoflavych plyn(, par nebo kapalin.
Protipozarni vybaveni (pozarni prikryvky a praskové nebo snéhové hasici pfistroje) by mélo byt umisténo v

blizkosti pracovniho prostoru na viditelném a snadno pfistupném misté.

ELEKTRICKE NAPAJENI Pred provadénim jakychkoli praci nebo oprav na stroji odpojte napajeni z
elektrické sité. Pravidelné kontrolujte svarovaci kabely. Pokud zjistite jakékoli poskozeni kabelu nebo izolace,
je tfeba je okamzité odstranit. Svarovaci kabely se nesmi pfiskfipnout, dotykat se ostrych hran nebo horkych
predméta.

SVARENE MATERIALY MOHOU ZRANIT Nikdy se nedotykejte svafovanych &asti nechranénymi ¢astmi

téla. P¥i dotykani se svafovaného materialu a jeho pfemistovani vidy pouzivejte svarec¢ské rukavice a klesté.

Hluk miize poskodit vas sluch Hluk zpUsobeny uréitymi procesy nebo zafizenimi muize poskodit vas sluch.
V situacich se zvySenou hladinou hluku pouzivejte chranice sluchu.

POZAR NEBO VYBUCH Nepoufivejte zafizeni v blizkosti hoFlavych latek. Ujistéte se, 7e elektricka sit je pro

svarecku vhodna. Pretizeni elektrické sité mize zpUsobit pozar.

Padajici spotfebi¢ miZe byt nebezpeény K prenaseni spotfebite pouZivejte drzadlo. V3echna zafizeni
vhodna ke zveddni spotfebi¢e musi mit odpovidajici nosnost a stabilni zavés. Pokud pfistroj pfemistujete

vysokozdviznym vozikem, musi byt vidlice dostatec¢né dlouhé, aby presahovaly pfistroj.

Prehfati mazZe zpUsobit prehfati: neprodluZujte svafovaci cykly, nechte stroj mezi svafovacimi cykly
vychladnout. Pokud se stroj pfilis zahfeje, zkratte dobu svafovaciho cyklu nebo snizte svafovaci proud.

STATICKE ODSTRANENI MUZE POSKOZIT TISK: Pred dotykem desek
Desky s plosnymi spoji a ¢asti elektrického systému by mély byt opatfeny uzemriovacim naramkem. Pro

skladovani a prepravu elektrickych soucasti pouZivejte antistatické obaly.

Prectéte si navod k obsluze: Pozorné si prectéte navod k obsluze a fidte se informacemi v ném uvedenymi.

vcetné. Za skody zpUsobené nedodrzenim pokynt uvedenych v této pfirucce.



vyrobce nenese odpovédnost.

VYSOKOFREKVENCNI ZARENI Vysokofrekvenéni zafeni muze rusit radiové signaly, poplasné systémy,
provoz pocitach a komunikacnich zafizeni. UZivatel je povinen zajistit, aby kvalifikovany elektrikdf odstranil
problémy zplsobené rusenim elektrické instalace. Elektrickou instalaci pravidelné kontrolujte a udrZujte. K

minimalizaci mozného ruseni pouZivejte uzemnéni, stinéni a opatfeni na ochranu proti prepéti.

Obloukové svafovani muZe zpisobovat ruseni Elektromagnetickd energie miZe rusit elektronicka
zatizeni, jako jsou pocitace a pocitacem fizena zafizeni. Ujistéte se, Ze zafizeni v provoznim prostiedi svarecky
je elektromagneticky kompatibilni. Abyste minimalizovali mozZnost ruseni, udrzujte svafovaci kabely co
nejblize zemi. U elektrickych zatizeni citlivych na ruseni by se misto svafovani nemélo nachazet blize nez 100
m. Zafizeni musi byt pfipojeno a uzemnéno v souladu s timto navodem. Pokud ruseni pfetrvavd, musi uZivatel
pFijmout dal3i opatfeni, jako je zména pracovisté, pouZiti stinénych kabeld, sitovych filtrd nebo zabezpeéeni
pracovisté.

Lahve mohou explodovat PouZivejte pouze schvalené lahve se spravné fungujicim reguldtorem.
Prepravujte a skladujte pouze ve vzpfimené poloze. Chraite pred zdroji tepla, pfevracenim a mechanickym

poskozenim. UdrZujte vSechny soucasti plynového systému v dobrém stavu.

Elektromagnetické pole

Pro snizeni tvorby elektromagnetického pole na pracovisti je nutné:

Draty drzte tésné u sebe (mohou byt sto¢ené nebo prelepené paskou).
Usporadejte kabely na jedné strané obsluhy co nejdale od ni.
Neobtacejte draty kolem téla.

Zdroj napajeni a kabely udrzujte co nejdale od obsluhy.

ARSI o A

Pfipojte svarovaci svorku co nejblize ke svafovacimu prostoru.

Kardiostimulatory
Pred svafovanim a pred pobytem v prostoru svafovani se poradte s Iékarem.
Lékar vam vysvétli mozné postupy umoznujici kontakt se svarecim zafizenim.



PRILOZIT OBRAZEK

BUDE POUZIT SKUTECNY STROJ FOTOGRAFIE

1. Tlacitko pro vysunuti dratu 7. Indukéni knoflik (MIG)

2. Pfepinac rezimu MIG/MMA/TIG-Lift 8. Polarita zasuvky (-)

3. Regulace rychlosti posuvu dratu (MIG) / 9. Svafovaci zdsuvka MIG
regulace proudu (MMA)

4. Ampérmetr 10. |Polarita zasuvky (+)

5. Voltmetr 11. |Konektor pro polaritu dratu

6. Regulace napéti (MIG)




POPIS UDAJU NA VYROBNIM STiTKU

Prad staty (DC)

L=

1~50/60Hz

Symbol zasilania jednofazowego pradem zmiennym (AC) o©
czestotliwosci znamionowej 50Hz i czestotliwosci roboczej 60Hz.

U,

Znamionowe napiecie wejsciowe (AC)

bymen

Maksymalny prad wejéciowy

'1EFF

Efektywny prad wejsciowy

Us

Mapiecie bez obcigzenia (napiecie jatowe)

Iz

Prad wyjéciowy

U,

Napigcie wyjsciowe pod obcigzeniem

Cykl spawania
(To procentowy stosunek czasu pracy pod obcigieniem do czasu
petnego cyklu pracy)

s \Wartoic od 0-100%

e Dia standardu tego urzadzenia, jeden pelny cykl pracy to 10
min. Dla przykiadu cykl 40% pozwala na spawanie ciggte pod
obcigieniem przez 4 min. a czas ,odpoczynku” powinien trwac
6min. Po przekroczeniu czasu pracy pod obcigieniem maszyna
jest wylaczana przez bezpiecznik termiczny.

W Urzadzenie spawa jednofazowym pradem statym

Spawarka stuzy do spawania MIG/MAG

IP215

Symbol klasy ochronnasci.

Misto pouziti

Pfistroj se smi pouzivat pouze v dobfe vétraném prostoru.

Pred zahajenim praci na stavenisti vidy zohlednéte bezpecnostni pokyny uvedené v ¢asti "BEZPECNOST" a

"VSEOBECNE POZNAMKY".

Svarovaci kabely by mély byt pFipojeny k vystupu svafovaciho zdroje na svérecce. Napajeci kabel svarecky by mél
byt pfipojen ke zdroji stfidavého napéti 230 V.




Napdjeci proud a uzemnéni.
Instalaci a Upravy elektrické sité smi provadét pouze kvalifikovany personal.

Upozornéni Je zakdzano pouzivat spotiebi¢ s demontovanym nebo zcela odstranénym krytem, mohlo by dojit k drazu

elektrickym proudem a vaznému zranéni. Nedotykejte se Casti pfistroje pod napétim.

Pfed instalaci stroje zkontrolujte, zda elektrickd sit, ke které bude stroj pfipojen, splfiuje poZadavky uvedené na

typovém Stitku stroje a zda splfiuje vSechny mistni a narodni normy. Méjte na paméti, Ze riizné modely svafeéek mohou

mit odli$né poZzadavky na elektrickou sit.

1.
2.

3.

Pfed pfipojenim zkontrolujte, zda sit splfiuje poZadavky svarecky.
Pfipojte vodi¢ PE nebo zelenoZluty zemnici vodi¢ k uzemriovacimu systému, ktery odpovida narodnim normam.
ustanoveni.

PFipojte svatovaci kabely k jednotce a poté napajeci kabel k jednofazové elektrické siti o napéti 230V a

frekvenci 5 Hz.

Provoz svarecky

1.

10.

11.

Stisknutim a podrzenim tlacitka se na okamzZik zvysi rychlost posuvu dratu na hodnotu
maximalné. Po stisknuti tlacitka podavac podava svarovaci drat maximalni rychlosti.
Pfepinad rezimu svafovani MIG/MMA/TIG-LIFT.
Dvoufunkéni ovlddaci knoflik (3) - (provoz zévisi na pfepinaci rezima (2))

a. Rychlost posuvu svafovaciho dratu (MIG) se nastavuje otacenim knofliku. Pfi daném pfivodnim napéti

je tfeba nastavit rychlost posuvu dratu tak, aby bylo taveni dratu stabilni.

b. Knoflik pro nastaveni svafovaciho proudu v rezimu MMA (elektroda).
Na displeji se zobrazuje aktudlni svafovaci proud.
Na displeji se zobrazi aktualni napéti.
Nastaveni svafovaciho proudu v rezimu MIG (drat) se provadi pomoci knofliku na pfednim panelu. Obvykle
staci, aby hodnota na tomto knofliku byla stejna jako hodnota nastavend na knofliku pro nastaveni rychlosti
posuvu dratu. Vyssi hodnota napéti znamena delsi tuk, coZ ma za nédsledek mensi hloubku nataveni a Sirsi
plochu svaru. PFilis vysoké napéti zvysuje rozsttik, pérovitost a riziko nedotaveni a pfilepeni. PFilis nizké napéti
muZe zpUsobit nestabilitu procesu.
Rizeni indukénosti (MIG) - Indukénost Fidi rychlost narGistu a poklesu proudu pfi kontaktu svafovaciho dratu s
obrobkem. Vyssi hodnota indukénosti prodluzuje dobu zkratu a snizuje frekvenci zkratd. Vysledkem je $irsi a
umoziujici pfesné svafovani tenkych obrobkd.
Konektor s kladnou polaritou (-); chcete-li pouZit polaritu zasuvky, pfipojte konektor kabelu.
polarizator (viz 13).
konektor svarovaci pistole MIG, (pfipojuje se pfi svafovani MIG)
Konektor se zapornou polaritou (+), chcete-li pouZit polaritu zasuvky, pfipojte konektor polariza¢niho kabelu
(viz 11).

POZNAMKA Polarita konektoru

a.  Prosvafovéni plynem (MIG) pfipojte konektor polarity do zasuvky pélu (+).
a zemnici rukojet do zasuvky (-).



b. Pfi svafovani samostinicim dratem (MIG) pfipojte polarizaéni konektor k zasuvce.
pdl (-) a uzemnovaci drzak k zasuvce (+).
12. Dioda pfehtati (OC) se rozsviti, pokud se jednotka prehfiva. V takovém pfipadé pfed pokracovanim v
provozu pockejte, az jednotka vychladne.
13. Kontrolka napdjeni ukazuje, Ze je jednotka napajena.

reduktor

butlaz
gazem

N przewdd zasilajacy

spawany
materiat

Obr. 1 PFipojeni spotfebice (pro svafovani v ochranné atmosféfe pfipojte ldhev podle obrazku k plynové zasuvce na

zadni strané spotiebice).

VloZeni svafovaciho dratu

1. Pred montaZi civky dratu se ujistéte, Ze valecky pohonné jednotky odpovidaji civce dratu.
typ a pramér vkladaného svarovaciho dratu. V-drazkové vélce odpovidaji ocelovym drattim, zatimco U-drazkové
vélce odpovidaji hlinikovym dratam.

2. Umistéte civku dratu na drzak civky a ujistéte se, Ze smér odvijeni civky je v souladu se smérem odvijeni civky.

smér posuvu dratu.

3. Utdhnéte matici na télese civky.

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

5. Uvolnéte tlak na podavaci valce

6. VlozZte konec dratu do voditka v zadni ¢asti podavace a vedte jej pres hnaci valec do vodiciho pouzdra ke
svafovacimu pfipravku.

7. Zatlatte drat do drazek hnaciho vélecku utazenim vodiciho valecku.

8. Vyjméte plynovou trysku a od$roubujte proudovy hrot.
Zapnéte stroj a nastavte knoflik posuvu dratu do stfedni polohy.

10. Odvinte svarovaci kabel, pak stisknéte tlacitko na rukojeti, dokud se drat neobjevi ve vyvodu asi 20 mm, pak
tladitko uvolnéte.

11. Nasroubujte proudovy hrot, nasadte plynovou trysku.



12.

Pomoci knofliku nastavte pfitlak vélce, otacenim ve sméru hodinovych rucicek se pfitlak zvySuje,
otacenim proti sméru hodinovych rucic¢ek se pfitlak snizuje. PFili§ matné pfitlacné sito zplsobuje
prokluzovéni hnaciho vélce. Pokud je pfitlacné sito pfilis velké, zvysi se odpor pti podavani dratu, coz

mZe zpUsobit deformaci a prestfizeni dratu.

Ptipojeni ochranného plynu

1.

Lahev s pfislusnym ochrannym plynem by méla byt umisténa na poloautomatickou polici a zajisténa
fetézem.

Odstrarite ochranny kryt a kratce vySroubujte ventil valce, abyste odstranili pfipadné nedistoty.
Regulator namontujte tak, aby byl manometr ve svislé poloze.

Svarecku pripojte k lahvi hadici.

Regulacni ventil odSroubujte pouze pred svafovanim. Po dokonceni svafovani ventil inned vypnéte.

Volba reZzimu svafovani MIG/MMA/TIG-LIFT
Pfepinad rezimu svafovani (2) musi byt nastaven podle zvolené metody svafovani.

Svarovani MMA
MMA - metoda svarovani, pti které se pouziva samostinici elektroda.

1. Ujistéte se, zZe je svarecka odpojena od zdroje napajeni.
2. Zapojte drzak elektrod do zasuvky (+).
3. Pfipojte uzemriovaci rukojet k zasuvce (-).
4.  Zapnéte napajeni jednotky.
5. Nastavte prepinac rezimu svafovani do polohy MMA.
6. Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.
7. Spustte proces svafovani.
Tloustka materidlu VELIKOST ELEKTRODU SVAROVACI
PROUD(A)
<1 mm/.040" 1,5 mm/ 1/16" 20-40
2 mm/.080" 2 mm/ 3/32" 40-90
3 mm/1/8" 3,2mm/1/8" 90-110

4-5 mm/ 3/16" 3,2-4 mm/ 1/8"-3/16" 90-130

6-12 mm/ 1/4"-1/2" 4-5 mm/ 3/16" 130-200
Svarovani MAG
MAG - metoda svarovani, pfi niz se pouzivad chemicky aktivni ochranny plyn, napf. CO, .

8. Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.
9. Pfipojte ldhev se stinicim plynem.
10. Umistéte svorku zemniciho dratu na svafovany material.
11. Umistéte zemnici rukojet do zasuvky (-) svafecky.
12. Zasunte zastrcku svafovaciho horaku do zasuvky EURO.
13. Polarizaéni konektor zasurite do zdsuvky svarecky (+).
14. Zapnéte napajeni jednotky.
15. Nastavte prepinac rezimu svarovani do polohy MIG.

16. Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.

17. Spustte proces svafovani.



Svafovani metodou MIG

MIG - svafovaci proces, pfi kterém se jako ochranny plyn pouZiva inertni chemicky plyn, napf. argon, helium.
Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

Vymeéinite svafovaci hotdk za hotak, jehoZ pruzny drat je vyroben z teflonu.

Pfipojte lahev se stinicim plynem.

Umistéte svorku uzemnovaciho dratu na svafovany material.

Umistéte zemnici rukojet do zdsuvky svarecky (-).

Zasunte zastrcéku svafovaciho horaku do zdsuvky EURO.

Polarizaéni konektor zasurite do zdsuvky svarecky (+).

Zapnéte napajeni jednotky.

LW e NV WDN R

Nastavte prepinac do polohy IMG.

=
<]

Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.

11. Spustte proces svafovani.
POZOR: Pfed svafovanim hlinikovym dratem je tfeba vyménit vale¢ky podavace dratu (drazka ve tvaru U) POZOR:

Béhem svafovani neméiite nastaveni svafovaciho proudu.

Svarovani TIG-LIFT

TIG-LIFT - svafovaci proces s netavici se elektrodou v ochranném plynu, pouzivany pro svafovéani legovanych kova
(neni vhodny pro svarovani hliniku).

Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

Svarovaci sklic¢idlo TIG pro regulaci pratoku plynu pfipojte k zdsuvce se zapornou polaritou (-).
Pfipojte uzemmovaci rukojet k zésuvce s kladnou polaritou (+).

Zapnéte napdjeni jednotky.

Nastavte prepinac do polohy TIG-LIFT.

Nastavte pfislusné parametry svarovani.

N o v, wDN e

Spustte proces svafovani.
Nezapomerite umistit tycinku vyplriového materidlu pfimo do jadra.

Svarovani metodou TIG je svafovani, pfi kterém je oblouk udrzovén netavici se elektrodou (obvykle wolframovou).
Svarovaci prostor (elektroda, oblouk a svarova lazen) je chranén pred znelisténim inertnim plynem (napf.

argonem), ktery nepretrzité proudi svafovacim horakem.
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Svarovani metodou MIG
PFi svafovani se ze svafovaci pistole vysouva svarovaci drat, ktery se v elektrickém oblouku nepretrzité tavi. Tekuty

materidl ze svafovaciho dratu se spoji se spojovanym materidlem a vytvofi tekutou svafovaci lazen. Pfi pohybu
svarovaci pistole se svafovaci ldzen pohybuje za ni, tuhne na okrajich a vytvafi trvaly spoj mezi materialy. Ochranny
plyn je pfivadén plynovou tryskou umisténou na svarovaci pistoli. Plyn chrani roztaveny kov pfed atmosférou a

necistotami a chladi svafovaci pistoli.

koricéwka pragdowa

uchwyt spawalniczy
z dysza gazows drut spawalniczy
podtaczenie

tuk przewodu masowego

\)1‘)-'),\ ; \/ Jeziorko
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Obr. 2 Schéma svarfovani MIG/MAG

ostona gazowa

Material musi byt zcela ocistén od necistot, jako je rez nebo barva. Jakékoli nedistoty ovliviiuji zmény sméru
svafovani a oslabuji svar. Oblast pod objemovou svorkou by méla byt také fadné vycisténa. K Cisténi je nejlepsi
poutzit Uhlovou brusku s brusnym nebo kartd¢ovym kotoucem, pfipadné ocelovy kartac.

Nejlepsich vysledkd dosdhnete, kdyZ budete svafeci hofak drzet obéma rukama (pak je tfeba pouzit svareci kuklu),
coz usnadnuje kontrolu polohy hofaku. Ujistéte se, Ze poloha pfi svafovani je takova, abyste méli dobry vyhled na

svarovaci lazeri a abyste nevdechovali nadmérné mnozstvi svafovacich plync.



KdyzZ je hrot horaku naklonén od svislice, je lepsi vyhled na svafovaci proces. Proudovy hrot by mél byt pfiblizné 6
az 10 mm nad svafovanym materialem.

Z mnoha mozZnych zpGsob( vedeni hofdku je nejbéinéjsi klikaty pohyb, jehoz cilem je vést oblouk smérem ke
svafovanym dilim. Metoda zepredu, tj. tladeni hofaku, je lepsi neZ metoda zezadu (taZeni horaku), protoZe zvysuje
dosah ochranného plynu a zavadi svar ke kazdému okraji spojovanych materidld, coz vede k rovnému a thlednému
svaru. Vyjimkou jsou tenké materialy pfi svarovani, z nichz jsou pfijatelné dvé metody. Pouziva se také jednoduché
vedeni horaku bez klikatych spojd, ale pfi této metodé je tfeba znacnych zkuSenosti. Nejjednodussi zpisob nacviku
svarovani je umistit svar na jeden kus. Po nékolika sekunddch by se mél svar rozsifit. Pokud je svarova lazen pfilis
velka, svafovani probiha pfili§ pomalu nebo je nastaven pfilis vysoky svafovaci proud; to muize vést k propaleni

svarového materialu. Pokud se svar nerozsifi, je svarovani provadéno pfilis rychle a svar se neprotavi skrz material.
Zvyseni svafovaciho napéti zvysuje taveni (hloubku taveni) a prodluzuje oblouk.

Je moZné svarfovat s nespravné zvolenym proudem, taveni muZe byt pfilis vysoké nebo pfilis nizké, ale svary
zUstanou spravné. Na druhou stranu pfi Spatné volbé rychlosti posuvu dratu nemusi byt svafovani mozné.
ZpUsobem volby rychlosti posuvu dratu je experimentovani. Rychlost posuvu dratu je mozné nastavit béhem
svarovani, proto svarecku nastavte pobliz. Nastavte hodnotu proudu a béhem svarovani upravujte rychlost posuvu

dratu, dokud nedosahnete optimalniho vysledku.

Poznamka: Zkoseni (zbrouseni okraji svafovanych materidlt do tvaru V) vyrazné snizuje vykon potfebny pro
svafovani dané tloustky materialu.
Ockovani

Teplo pusobici na svafovany material narusuje jeho strukturu. PFi svafovani dvou kust dokonale svafeného
materidlu k sobé se po nékolika centimetrech zacne zvétSovat mezera mezi nimi a jiz nebude mozné vytvorit
esteticky pékny svar. ReSenim je bodové svafovani. Mezi body roubovani v nespojenych oblastech by mél byt

polozZen souvisly svar. Tim se dosdhne dobrého spojeni, a tim i pevného spoje.

Tabulka stinicich plynt

Ochranny plyn SvaiFované kovy
Chemické pusobeni
Argon Inertni

V podstaté vSechny kovy kromé uhlikovych oceli
Hel Inertni Slitiny Al, Cu, Mg, s vysokou energii, poskytované
linedrni svafovani

Ar + 20-80 % He Inertni Al, Cu, slitiny Cu, Mg, poskytuje vysokou linearni energii
svafovani, nizka tepelna vodivost plynu
Ar +25-20 % N, Snizeni Svarovani médi s vysokou energii oblouku, lepsi zar

oblouku nez pfi 100% N stinéni,

Ar +1-2 % O, Mirné oxidujici Doporucuje se predevsim pro svafovani
korozivzdornych a legovanych oceli.

Ar +3-5% 0, Oxidace Doporuéeno pro svafovani uhlikovych a nizkolegovanych
oceli




co, Oxidace Doporuduje se pouze pro svarovani nizkouhlikovych oceli.

Ar + 20 - 50 % CO2 Oxidace Doporucuje se pouze pro svafovani uhlikovych oceli a
nizkolegované

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

CO2 +20% 02 Oxidace Doporucuje se pouze pro svarovani nizkouhlikovych oceli
a
nizkolegované
Mirné oxidujici Korozivzdorné oceli, zkratové svafovani
90% He + 7,£% Ar + 2,5%
CO, \N-.
60%' He + 35% Ar + 5% Oxidace Nizkolegované oceli s vysokou razovou houzevnatosti,
CO,- svafovani

zkratova zésuvka

SvaFovani tavnym dratem (FCAW) - pouze pro zafizeni s proménnou polaritou.
Pozndmka: PFi svafovani samostinicim dratem je tfeba zménit polaritu stroje.

Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napdjeni.
Zkompletujte civku se samokrycim dratem.

Umistéte svorku zemniciho dratu na svafovany material.
Zasunte zastrcku svafovaciho kabelu do zasuvky EURO.
Vymeénte polaritu vodicu.

Zapnéte napajeni spotfebice.

Nastavte pfepinaé zpUsobu svafovani do polohy IMG.

Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.
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Zacnéte svafovat.
Popis metody

FCAW - metoda podobna svafovéni metodou MIG/MAG s tim rozdilem, Ze se misto pIného dratu pouZivé drat s
jadrem. Drat je naplnén praskem, ktery béhem svafovani vytvafi ochranné plyny, takZe neni tfeba dodévat
ochranny plyn z lahve.

Svafovéni pomoci samostinicich drat( je stejné jako svafovani metodou MIG/MAG, s tim rozdilem, Ze se
pouzivd drat s jadrem naplnénym praskem. Vlivem teploty vznikajici pfi svafovani se jadro roztavi a prasek
vytvofi plynovy stit, ktery obklopi kapalnou lazen. Pfi pouZziti samostiniciho dratu lze upustit od pfivodu plynu z
plynové lahve, coz vyznamné ovliviiuje proces svafovani.

Poznamka: PFi svafovani samostinicim dratem je tfeba zménit polaritu stroje.

Svafovani MMA
1. Svarecku pripojte ke zdroji napajeni prostfednictvim zasuvky na zadni strané pfistroje.
2. Pripojte uzemnovaci kabel k rychlospojce a obrobku.
3. Nainstalujte elektrodu do svarecky a poté pfipojte kabel z rychlospojky.
4. Prepnéte prepinac do polohy ON a zkontrolujte, zda sviti kontrolka napdjeni.



5. Proces svafovani mlze zacit.
6. Po dokonceni svafovani odsurite elektrodu od svafovaného materialu a prepnéte spinac zafizeni do
polohy OFF.

POZNAMKA: Zapalovani oblouku zaéina, jakmile se svafovaci elektroda dotkne mista svafovani a poté se
vzdaluje po celou délku oblouku.
spravna poloha tichopu
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Obr.3
Obradzek 3: Priklad typického svarovdni elektrodou.

Upozornéni: PFi prekroceni pracovniho cyklu pro dany proud se tepelny jisti¢ zablokuje (indikovano Zlutou LED

diodou pretizeni), dokud svarecka nevychladne.

Pokud spotiebi¢ nebo jeho pfislusenstvi zatnou fungovat $patné, preruSte dalsi provoz a obratte se na
kvalifikované servisni stfedisko.

ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANI MMA

Svafovani kovovou pldstovou elektrodou (MMA) je proces, pfi kterém se kov tavi a nésledné spojuje
zahtivanim elektrickym obloukem pomoci tavné kovové elektrody pokryté vrstvou tavidla. Elektricky proud
vytvari oblouk mezi elektrodou a spojovanym materialem. Béhem svarovani se povlak elektrody vlivem teploty

rozklada a vytvafi plynné latky, které pfi svafovani plsobi jako plynovy §tit a struska.
Pokud se elektroda pohybuje nad mistem svaru spravnou rychlosti, vytvofi naneseny kov vrstvu zvanou svar.

Svarecka je napajena zdrojem stfidavého proudu a mlzZe generovat stf¥idavy i stejnosmérny proud. Nejlepsich
svafovacich vlastnosti se dosahuje pfi pouZiti stejnosmérného proudu.



Napajeci proud a uzemnéni.

Instalaci a Upravy elektrické sité smi provadét pouze kvalifikovany personal.

Napéti a proud se méfi ve svafovacim obvodu. Napéti (V) je regulovano délkou zasuvky mezi elektrodou a
svafovanym povrchem a zavisi na priméru elektrody. Proud je mirou vykonu ve svafovacim obvodu a méfi se v

ampérech (A) a nastavuje se pomoci ¢iselniku.

Nastaveni svafovaciho proudu zévisi na priméru elektrody, velikosti a tloustce svafovaného materidlu a poloze
svafovani. Pfi svafovani materidld stejné tloustky se pro materidly s malou plochou pouZivd mensi elektroda a
nizsi svafovaci proud nez pro vétsi plochy. Mensi tloustka kovu vyZaduje mensi proud a mensi elektroda

vyzaduje mensi napéti.

Doporucuje se svarovat pri praci ve vodorovné i svislé poloze. Pokud jste vSak nuceni svarovat ve svislé nebo
stropni poloze, doporuduje se nastavit nizsi proud neZ p¥i praci ve vodorovné poloze. NejlepSich svard
dosahnete, kdyZ budete udrzovat kratky zasuvny proud, budete elektrodou pohybovat plynule a béhem taveni

povedete elektrodu konstantni rychlosti dol(.

Podrobnéjsi postupy svafovani® jsou uvedeny déle v tomto navodu k obsluze.

SVAROVANI ELEKTRODOU V PRAXI

Nikdo se nemUZe nautit svafovat &tenim pfirucek, manual( nebo jiné literatury na toto téma. Spravné
svarelské dovednosti Ize ziskat pouze praxi. Informace obsaZzené v priloZené prirucce maji nezkusenym osobam
pomoci pochopit zasady svarovani obalenou elektrodou a usnadnit jim zac¢atek vyuky. Dalsi informace o

svarovani ziskate v podrobné literature k tomuto tématu.

Znalosti obsluhy svafovaciho stroje musi presahovat informace o samotné zasuvce. UZivatel svarecky musi
védét, jak ovladat tuku, coZ vyZaduje znalost svafovaciho obvodu a zafizeni, které dodava proud pfi svafovani.
Svarovaci kabel zacina ve svarovacim sklicidle, kde je upevnéna elektroda, zatimco konéi u konektoru, kterym
je kabel pripojen ke svarecce. Svarovacim kabelem protéka proud do drzaku elektrody a poté obloukem. Na
druhé pracovni strané zasuvky proud protéka zakladnim kovem k zemnicimu dratu a poté zpét do stroje.
Systém musi byt uzavieny. Drzak uzemnovaci elektrody musi byt pevné namontovan na ocisténém zakladnim
kovu. Kov musi byt oCistén od barvy, rzi atd. to je nezbytné pro dobry pritok proudu. Pfipojte zemnici vodi¢ co
nejblize ke svafovacimu prostoru. Vyvarujte se uzavirani svarovaciho obvodu pres zavésy, loZiska, elektrické

systémy a jiné podobné pfedméty, které by mohly branit pritoku proudu v obvodu.

V prostoru mezi svafovanym materialem a hrotem svarovaci elektrody umisténé ve svafovaci pistoli vznika

elektricky oblouk. Roztaveny kov se pohybuje za zasuvkou podél spoje material(i a vytvai svarovy spoj.

Svarovéni elektrodou vyZzaduje pevnou a bezpecnou rukojet svafovaciho hrotu, jisté ruce, dobry zrak a dobrou

psychickou kondici. Obsluha svarecky kontroluje svarovaci oblouk, a tim i kvalitu vytvofeného svaru.



Elektrické svafovani

otulina elektrody
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Obr. 4
Obrdzek 4 ukazuje jevy probihajici pfi svarovani elektrickym poklopem, tj. pri velkém zvétseni to, co vidi svdrec.

Prostor oblouku je znazornén uprostfed vykresu. Oblouk se tvofi v prostoru mezi S$pickou elektrody a
svafovanym materialem. Teplota svafovaciho tuku dosahuje 3315 °C, co? je dostatecné k roztaveni zakladniho
kovu. ProtozZe je elektricky tuk velmi jasny, neni mozné se na néj divat nezakrytyma ocima, mohlo by to
zpUsobit velmi bolestivé popdleni sitnice oka nebo trvalé poskozeni zraku. K ochrané oci pfi svafovani jsou

urceny specializované svarecské masky a kukly.

Pri praci se svareckou zacne elektricky oblouk "trhat" rukojeti, coZ je srovnatelné s proudem vody ze zahradni
hadice nastavené k zemi. Roztaveny kov vytvofi jezirko nebo krater (mala plocha roztaveného kovu podkladu),
ktery nasleduje elektricky Skub. PFi pohybu elektrody se jezirko ochlazuje a tuhne. Struska, kterd se pfi

svarovani uvolfiuje, chrani svar béhem svarovani.

Vybér spravné elektrody

Ukolem zpoZdovaci elektrody neni pouze prenaset elektrické napéti do zasuvky. Elektroda je zkonstruovéna z
kovového jadra a zpoZdéni. Kovové jadro se v elektrickém tahu roztavi a vyplni mezeru mezi dvéma
spojovanymi kusy kovu. V elektrickém oblouku se tavi nebo hofi také prodluzovaci nastavec, ktery tak plni
dalezitou funkci v procesu svafovani. PFi taveni elektrody se chemické slouceniny v elektrodové vleéce
rozklddaji a vytvareji plynné produkty, jejichz oblak stabilizuje elektricky oblouk, chrani roztaveny kov pred
oxidaci a znecisténim zplsobenym atmosférickymi slozkami. Zbyvajici chemické produkty vstupuji s tekutym
kovem z jadra elektrody do svarové lazné a vytvareji strusku, ktera tvori vrstvu nad svarem a chrani jej pred

dalsi oxidaci béhem chlazeni.



Spravna poloha pfi svafovani
Prezentovana poloha, svarovani, je popsana pro pravaky, pro levaky bude presné opacna.
1. Pravou rukou uchopte svareci horak.

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

Pokud je to mozné, svarujte obéma rukama. Tim dosahnete lepsi kontroly nad elektrodou. Snazte se svarovat
zleva doprava (pokud jste pravéci). Budete mit presnéjsi prehled o svarované oblasti.

Tipy pro udery obloukem

Ujistéte se, Ze je drzak zemnite v dobrém kontaktu s pracovnim prostorem svéru. Spustte svafeci kukatko a
tfete elektrodou o kov v oblasti svaru, dokud neuvidite jiskry. BEhem tfeni zvednéte elektrodu asi o 3 mm, aby
se oblouk stabilizoval.

Poznamka: Pokud elektrodu pfi tieni zastavite, elektroda se pfilepi.

Upozornéni: Vétsina zadinajicich svarecl se snazi spustit oblouk poklepanim elektrody na desku. W

V disledku toho se elektroda bud'zasekne, nebo je pohyb pfilis rychly a oblouk se prerusi.

Spravna délka zasuvky

Délka zasuvky je vzdélenost od konce elektrody ke svarovému materidlu. Jakmile je tuk stabilizovan, je velmi
dalezité nastavit spravnou délku zasunuti. Oblouk by mél mit délku pfiblizné 1,5 az 3 mm. Kvdli vyhofeni

elektrody by se délka oblouku méla prabézné upravovat.

Nejjednodussi metodou ovladani luku je spoléhat se na vlastni sluch. Spravna délka oblouku se vyznacuje
praskanim podobnym smazeni vajec na panvi. Nespravny pfilis dlouhy o b | o u k se projevuje dutym sycivym
zvukem nebo zvukem podobnym foukani.

Spravna rychlost svafovani

DuleZité je zkontrolovat, zda jezero sleduje elektricky oblouk. Je duleZité nedivat se pfimo do elektrického
oblouku. Vzhled svarového jezirka a hrebene svaru v misté tuhnuti roztaveného jezirka indikuje spravnou

rychlost svarovani. Povrch hiebene by se mél tvorit asi |0 mm za elektrodou.

miejesce, w ktorym
jeziorko krzepnie

ptynne jeziorko



Vétsina zac¢ate¢nikl ma tendenci svafovat pfilis rychle, coz ma za nasledek tenké, "ervovité" ztlusténi. K tomu
dochazi pti nedodrzeni jezera.

DuleZité. PFi svafovani neni nutné mdvat obloukem (do stran nebo dopfedu a dozadu). Svafujte v pfimém

sméru konstantni rychlosti. Bude to tak snazsi.

PFi svafovani material( malé tloustky je tfeba zvysit rychlost pohybu elektrody, aby nedoslo k propéleni kovu;

podobné pti svafovani silnych materialt by méla byt rychlost pomalejsi, aby se zvysil privar svaru.

Svarecska praxe

Nejlepsim zpUsobem, jak se naudit svafeéské dovednosti, je prakticky ndcvik. Pfi ndcviku nezapomerite:

1. Spravna poloha pfi svafovani.

2. Spréavny zpUsob zapaleni oblouku.
3. Spréavna délka oblouku.
4

Spravna rychlost svafovani.

Zakladni kovy

Vétsina kovd, které se nachazeji na farmach nebo v malych obchodech, je z nizkouhlikové oceli, nékdy se nabizi
i mékka ocel. Typickymi predméty vyrobenymi z tohoto typu oceli jsou obvykle plechy, desky, trubky, tycovy
drat, uhelniky, nosniky. Tento typ oceli |ze obvykle svafovat bez zvlastnich opatieni. Nékteré typy oceli vsak
obsahuji vy$8i mnozstvi uhliku. Takové oceli se nejéastéji pouZivaji na ojnice, fezné a brusné noze, napravy,
htidele, radlice. Uhlikové oceli Ize ve vétsiné pfipadd Uspésné svafovat, je vsak tieba dbdt na dodrzeni
spravnych svarovacich teplot a na predehiev svafovaného materidlu. V nékterych pripadech je tfeba peclivé
kontrolovat teploty béhem svarovani a po ném. Pro ziskani komplexnich informaci o identifikaci a svarovani
raznych typl oceli a dalich kovl doporuéujeme zakoupit a prostudovat podrobnou svafovaci literaturu. Bez
ohledu na typ svafovaného materialu je dlleZité jej o€istit od viech neistot (rez, barva, olej, prach atd.), které
vyznamné ovlivriuji kvalitu svaru.

ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANI TIG

Svafovani metodou TIG spociva ve spojovani kovl (obvykle uslechtilych kovl) pomoci elektrického vyboje
vytvofeného mezi netavici se wolframovou elektrodou a okrajem svarfovaného materialu v ochranném obalu z
inertniho plynu. K vyplnéni svaru se pouZivaji externé dodavané pfidavné materialy. Vzhledem ke sloZitému
svafovacimu procesu, ktery zavisi na druhu a tloustce svafovaného materidlu, je vhodné absolvovat kurz
svarovani metodou TIG s pfisluSnou specializaci.
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Obr.2
Na obrdzku 2 je zndzornén proces svarovdni materidalu metodou TIG Ochranny plyn nejen chrani netavici se

elektrodu a svafovaci prostor pted plyny z atmosféry, ale také urcuje parametry, jako je svafovaci energie
9tack napéti), tvar svaru a dokonce i chemické slozeni svaru.

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

Typ svarového kovu Ochranny plyn Svarovaci vlastnosti
Hof¢ik a slitiny Argon Snadné nastaveni pretaveni a vysoka Cistota svaru
L, Snadno nastavitelny tvar svaru, zastréeni,
Uhlikova ocel Argon M . .
Ize svatovat ve vSech smérech
Argon Usnadriuje taveni tenkych plech(

CR-Ni oceli, austenitické

Argon + helium - M , Yl
g Zvysuje hloubku pretaveni a rychlost svafovani

Vysokd snadnost svafovani tenkych plech( a stehd

Argon M .
g htebenové trubky
Méd, nikl a jejich slitiny Argon + helium  [Poskytuje vétsi svarovaci energii
Schopnost svarovat silné plechy s velkym
Hel . Y "
rychlosti bez pfedehfevu
Argon Vysoka Cistota svaru
Titan a slitiny
Hel Vétsi hloubka tani pro silné plechy

Upozornéni: NepouZivejte pfisady ve formé O, nebo CO, ve stinéni héliem nebo argonem, zpusobuje to
nestabilni Zhnuti oblouku a rychlé opotrebeni netavitelné elektrody.



VOLBA PARAMETRU SVAROVANI

Pfi svafovani metodou TIG se rozliSuji tyto parametry: typ, napéti a svafovaci proud; rychlost svafovani; prdmér
elektrody a svafovaného materidlu a typ a primér pfidavného materidlu (pfidavného kovu). Zacatek a konec
svaru by se mél provadét na uhlikovych deskach, tim se zajisti UplIna stabilizace zasuvky a vylouci se kratery na
zacatku a konci svaru. Po dokonceni svaru by mély byt uhlikové desky odfiznuty. Vétsina svarQ se provadi tak,
Ze se sleduje rukojet pod Uhlem 15° a7 80° ke svafovanému povrchu. Pfidavny kov se pfidéva do kapalné lazné
pod thlem 15° az 20° stupriovitym pohybem. Konec pfidavného kovu by mél byt v plynovém Stitu. Je tfeba
zabranit kontaktu pfidavného kovu s wolframovou elektrodou. Wolframova elektroda by méla presahovat asi
3-5 mm nad plynovou trysku. ZpUsob svafovani zavisi pfedevsim na druhu a tloustce materidlu a na poloze
svarovani. Pfi svarovani by se méla co nejastéji pouZivat poloha pod nebo nad hlavou. Nejlepsich vysledkl se
dosahuje pfi provadéni jednostrannych tupych svar( s pouzitim podloZzek z Zaruvzdorné oceli s drazkou Sirokou
4 az 5 mm a hlubokou |,5 aZ 2 mm, coZ vyrazné usnadnuje spravné vytvoreni svaru.

NAVOD K INSTALACI A POUZITI

Montaz zafizeni

Svarecku smi instalovat, pouZivat a servisovat pouze kvalifikovany personal.

UDRZBA A SERVIS

Udriba

POZOR: Uraz elektrickym proudem miiZe zpGsobit vazné zranéni nebo dokonce smrt. V 74dném pfipadé se
nesmite dotykat Casti pod napétim, jako jsou svorky kabeldZe nebo vnitini soucasti pfistroje. Pfed provadénim
udrzby musi byt svarecka odpojena od elektrické sité.

Spotrebic by se mél Cistit nizkotlakym suchym vzduchem, ¢imz se odstrani veskeré necistoty, které se vytvotily

na krytu a vétracich otvorech. To je nezbytné pro spravnou funkci pfistroje.

Dalezitym aspektem je stav vnéjsi elektroinstalace svarecky, kterou je tfeba pravidelné kontrolovat. V pfipadé

poskozeni se obratte na kvalifikovany servis svafeci techniky.

Zména zapojeni na jiné provedena uvniti jednotky se nedoporucuje a mize vést ke ztraté zaruky. Veskeré
zmény zapojeni by mély byt provedeny zménou vnéjsiho zapojeni. Zménu napdjeciho vedeni by mél provadét

pouze servis svareci techniky.



Ruseni svarecky

Pozor! Pred jakymkoli zasahem do svarecky je nutné ji odpojit od elektrické sité.

Elektfina.

OBJEKTY

PRICINA

RESENI

Nedochazi k podavani
dratu (motor podavace
bézi)

PFilis slabé utazeny tlak

Spravné utahnéte svorku

Ucpané vedeni dratu v drzaku

Vycistéte vodici drat

Drazka valce neodpovidd praméru dratu

Nasadte vhodny vélec

Ucpany vodic v proudové zasuvce

Nahradit aktuaIni ptipojeni

Zadny privod dratu (motor|
nebézi)

Vadny motor

Svarecku nechte opravit

Vadny fidici systém

Svarecku nechte opravit

Nepravidelny posuv dratu

Vadné pfipojeni proudu

Vyvrtejte stavajici zasuvku

Drazka podavaciho vélce je znedisténa,

poskozena nebo neodpovidd praméru dratu.

Vyménite valec nebo jej
pfizpGsobte priméru dratu.

Oblouk se nezapdli

Nedostatec¢ny kontakt vratného potrubi

Opravte kontakt svorky

Piilis dlouhy oblouk
nepravidelné

PFili$ vysoké svafovaci napéti

Snizeni svarovaciho napéti

PFilis nizka rychlost posuvu dratu

Zvyseni rychlosti posuvu
drat

PFili$ kréatky oblouk

PFili$ nizké svafovaci napéti

Zvyseni svafovaciho napéti

PFilis vysoka rychlost posuvu dratu

SniZeni rychlosti posuvu
drat

Po zapnuti napajeni se
kontrolka nerozsviti.

74adné napajeci napéti

Ptipojte napédjeci zdroj

Vadna pojistka v sitovém napajeni

Vyménte pojistku za
efektivni

Vadny spinac

Vyménte hlavni vypinac

Vadna signalizace

Vyména lampy




Sluzba
Opravy svarovaciho zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany personal s pouzitim origindlnich ndhradnich dild.

Timto zplsobem je zajisténa bezpecnost pfi pouzivani zafizeni.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI

Po skonceni Zivotnosti nesmi byt tento vyrobek likvidovan prostfednictvim
béiného komundlniho odpadu, ale musi byt odevzddn do sbérného a
recyklacniho strediska pro elektricka a elektronicka zafizeni. To je oznaceno
symbolem na vyrobku, v ndvodu k poufZiti nebo na obalu. Opétovnym pouzitim,
vyuZitim materidld nebo jinou formou vyuZiti pouZitého zafizeni vyznamné

prispivate k ochrané naseho Zivotniho prostfedi.



