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VYSTRAZNE / INFORMACNI SYMBOLY

E

POZNAMKA: Pfed pouZitim spotFebice si peclivé prectéte navod k obsluze a
bezpecnostni doporuceni. Navod k obsluze si uschovejte.

UPOZORNENI: Vieobecnd vystraznad znacka, kterd upozorfiuje uZivatele na
obecné nebezpeci. Objevuje se ve spojeni s dalSimi vystraznymi znackami nebo
jinymi symboly, jejichz nedodrzeni miZe vést ke zranéni osob nebo poskozeni
zafizeni.

POZNAMKA: Pred zahajenim prace s pfistrojem jej odpojte od elektrické sité.
udrzba a cisténi.

POZNAMKA: Pouzivejte bezpecnostni svaiecskou obuv.

POZNAMKA: PouZivejte $tit nebo svaredské hledi.

POZNAMKA: Zajistéte ldhev proti prevraceni.

POZNAMKA: PouZivejte ochranné svareéské rukavice.

UPOZORNENI: Noste ochrannou svéfeéskou tkaninu.

POZNAMKA: P¥i praci dodriujte bezpe¢nou vzdalenost od okolnich osob.

UPOZORNENI: Chrarite pfistroj pred destém a vlhkosti.
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Vyrobek je v souladu s platnymi evropskymi smérnicemi.

ﬂ ZNACKA REDIGOVANEHO KONTEJNERU: Pfikaz k oddélenému sbéru pouZitého
[

zafizeni a zdkaz jeho likvidace spolecné s ostatnim odpadem. Viz ¢ast "Chyba:
Nelze najit zdroj odkazu." Chyba: Nelze najit zdroj odkazu.

POUZITI ZARIZENI

Stroj se pouziva ke svarovani jakymkoli typem svafovaci elektrody. Vyrobek, na ktery se vztahuje

tento navod, je elektronicky fizend invertorova svarecka MMA. Elektronika zafizeni je zaloZena na
tranzistorech IGBT, které kombinuji vyhody dvou typu tranzistorl snadné ovladani tranzistor( s
polem a vysoké prirazné napéti a rychlost spinani bipolarnich tranzistord.

Pfistroj ma vSestranné vyuZiti, 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 disledku nespravného pouZziti
odpovidd uzivatel/majitel, nikoliv vyrobce. Vyrobce si za Ucelem zdokonalovani svych vyrobkd
vyhrazuje pravo na moznost odlisSnosti ve vyse uvedeném vyrobku.

TECHNICKE UDAJE

Model PM-IMG-315L
Napdjeni 230V / 50Hz
VolnobéZzné napéti 65V

Rozsah svarovaciho proudu 20-315A
Svarovani elektrodami v 1,6-4,0mm
Spotreba energie 7,8 kVA
Jmenovity svarovaci proud 315A
Jmenovity pracovni cyklus 60%
Svarovaci proud pfi pracovnim 237A

cyklu

100%

Provozni napéti 20,8- 31,2V
Trida ochrany F

Trida izolace IP21S
Hmotnost 5,5 kg

SECURITY

Pred zahdjenim prace si peclivé prectéte ndvod k obsluze. Uschovejte si jej pro budouci poufZiti.

Vyrobce nenese odpovédnost za Skody zplisobené nedodrZzenim tohoto navodu.

Nejvétsi nebezpedi hrozi pfi provadéni nasledujicich zakazanych Cinnosti:
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a) Pouzivani svarecky k jinym tGcéellim, neZ jsou popsany v navodu k obsluze.

b) Pouzivani svarecky osobami, které nejsou seznameny s nadvodem k obsluze.

c) Pouzivani svarecky bez vhodného ochranného odévu a obuvi pro obsluhu.
ochrana nohou.

d) Pouzivani 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 PRI SVAROVANI

—= URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIJET: Svarovaci zatizeni generuje vysoké
—:\ napéti. Nedotykejte se svareci pistole, pripojeného svarovaciho materialu, kdyz je
zafizeni zapnuté. Vsechny soucasti tvorici obvod svarovaciho proudu mohou zpUsobit
uraz elektrickym proudem, a proto se jim vyhnéte.
dotykat se jich holyma rukama a pres mokry nebo poskozeny ochranny odév. Nepracujte na mokré
zemi a nepouZivejte poskozené svarovaci kabely. POZOR: Odstranovani vnéjsich krytl, pokud je
pfistroj pripojen k elektrické siti, stejné jako pouZzivani pristroje s odstranénymi kryty, je zakdzano!
Svarovaci kabely, zemnici kabel, zemnici svorka a svatovaci jednotka musi byt udrZovany v dobrém
stavu, aby byl zajistén bezpecny provoz.

.

aa

Obloukové zafeni mlzZe zpUsobit zranéni: Neni dovoleno divat se pfimo na elektricky
oblouk nechranényma ocima. Vidy pouZivejte masku nebo hledi s vhodnym filtrem.

Chrante okolostojici osoby v blizkosti nehoflavymi zasténami pohlcujicimi zareni.
Chrarite
nezakryté ¢asti téla vhodnym ochrannym odévem z nehoflavého materialu.

/g

== dostatecné vétran a vybaven vétraci kuklou. Nesvafujte v uzavienych prostorach.

DYMY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: P¥i svarovani vznikaji zdravi $kodlivé dymy
a plyny. Vyvarujte se vdechovani téchto vypar( a plynd. Pracovni prostor by mél byt

S )

= Povrchy
svafované dily by nemély obsahovat chemické nedistoty, jako jsou odmastovaci prostifedky
(rozpoustédla), které se pfi svarovani rozkladaji a vytvareji toxické plyny.

ELEKTROMAGNETICKE POLE MUZE BYT NEBEZPECNE: Elektricky proud protékajici
svarovacimi kabely vytvari kolem nich elektromagnetické pole. Elektromagnetické pole
muze rusit kardiostimulatory. Svarovaci kabely by mély byt usporadany paralelné, co
nejblize u sebe.

JISKRY MOHOU ZzPUSOBIT POZAR: lJiskry vznikajici pfi svafovani mohou zpUsobit
pozdr, vybuch a popaleniny nechrdnéné pokozky. Pfi svatovani pouZivejte svarecské
rukavice a ochranny odév. Odstrante nebo zajistéte vSechny hoflavé materidly a latky z

pracovniho prostoru. Nesvarujte
uzaviené kontejnery nebo nadrze s hoflavymi kapalinami. Nadoby nebo
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Tyto nadrze by mély byt pred svafovanim proplachnuty, aby se odstranily horlavé kapaliny.

Nesvarujte v blizkosti hotlavych plynd, par nebo kapalin. ProtipoZarni vybaveni (pozarni prikryvky a

praskové nebo snéhové hasici pristroje) by mélo byt umisténo v blizkosti pracovniho prostoru na

viditelném a snadno pfistupném misté.

N

ELEKTRICKE NAPAJENIi: Pred provadénim jakychkoli praci nebo oprav na stroji
odpojte napdjeni z elektrické sité. Pravidelné kontrolujte svarovaci kabely. Pokud
zjistite jakékoliv poskozeni kabelu nebo izolace, je tfeba je okamZité odstranit.
Svarovaci kabely nesmi byt skfipnuté,

dotykat se ostrych hran nebo horkych predmétu.

i

o
p

f
/

SVARENE MATERIALY MOHOU ZRANIT: Nikdy se nedotykejte svafovanych ¢&asti
nechranénymi ¢astmi téla. Pfi dotykani se svafovaného materialu a jeho pfemistovani
vidy pouZivejte svarecské rukavice a klesté.

Hluk muzZe poskodit vas sluch: Hluk zptsobeny urcitymi procesy nebo zafizenim mize
poskodit vas sluch. V situacich se zvySenou hladinou hluku pouZivejte chranice sluchu.

POZAR NEBO VYBUCH: NepouZivejte zaFizeni v blizkosti hoFlavych latek. Ujistéte se, Ze
elektricka sit je pro svarec¢ku vhodna. Pretizeni elektrické sité mlze zpUsobit pozar.

NEBEZPECi: K prendseni spotfebice pouZivejte driadlo. Viechna zafizeni vhodna ke
zvedani spotifebite musi mit odpovidajici nosnost a stabilni zavés. Pfi premistovani
pristroje pomoci vysokozdvizného voziku musi byt vidlice dostate¢né dlouhé, aby
presahovaly pfistroj.

Pfehfati mlzZe zplsobit prehfati: neprodluZujte svafovaci cykly, nechte stroj mezi
svarovacimi cykly vychladnout. Pokud se stroj pfilis zahteje, zkratte dobu svarovaciho
cyklu nebo sniztesvafovaci proud.

STATICKY VYBUCH MUZE POSKOZIT TISKOVOU LINKU: Pred
pfi dotyku desek s plosSnymi spoji a Casti elektrického systému noste uzemnovaci
naramek. Pfi skladovani a prepravé elektrickych soucasti pouzivejte antistatické obaly.
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PRECTENI PROVOZNIHO NAVODU: Peclivé si prectéte ndvod k obsluze a dodriujte
informace v ném uvedené. Vyrobce nenese odpovédnost za Skody zplsobené
nedodrzenim pokyn( uvedenych v tomto navodu.

g: VYSOKOFREKVENCNI ZARENI: Vysokofrekvenéni zafeni mGze rusit radiové signaly,
oh HE } poplasné systémy, provoz pocitacd a komunikacnich zafizeni. UZivatel je povinen

zajistit, aby problémy zplsobené elektrickym rusenim odstranil kvalifikovany
elektrikar. Pravidelné kontrolujte a udrzujte elektrickou instalaci. Pouzivejte webové

stranky .

uzemnéni, stinéni a opatfeni na ochranu proti prepéti, aby se minimalizovalo mozZné ruseni.

OBLOUKOVE SVAROVANI MUZE zPUSOBIT RUSENI: Elektromagneticka energie miize
/ rusit elektronicka zafizeni, jako jsou pocitace a pocitaCem fizena zafizeni. Ujistéte se,

h

Ze zatizeni v provoznim prostredi svarecky je elektromagneticky kompatibilni. Abyste

minimalizovali moZnost ruseni, udrzujte svarovaci kabely co nejblize zemi. W

aktrickych zafizeni citlivych na ruseni by se misto svarovani nemélo nachazet blize nez 100

m. Zafizeni musi byt pfipojeno a uzemnéno v souladu s témito pokyny. Pokud ruseni pretrvavd, musi
uzivatel pfijmout dalsi opatfeni, jako je zména pracovisté, pouziti stinénych kabeld, sitovych filtr(
nebo zabezpeceni pracovisté.

ELEKTROMAGNETICKE POLE

Pro snizeni tvorby elektromagnetického pole na pracovisti je nutné:

1. Dréty drzte tésné u sebe (mohou byt stocené nebo prelepené paskou).

2. Usporadejte kabely na jedné strané obsluhy co nejdale od ni.

3. Neobtacejte draty kolem téla.

4. Zdroj napdjeni a kabely udrzujte co nejdale od obsluhy.

5. Pfipojte svarovaci svorku co nejblize ke svarovacimu prostoru.
KARDIOSTIMULATORY

Pred svarenim a pobytem v oblasti svareni se poradte se svym lékarem. Lékar
vysvétlit mozné postupy pfi kontaktu se svarecim zafizenim.
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POPIS ZARIZENI

Model: PM-IMG-315L

1

INPUT
230V

ON OFF
INVERTER WELDER RTSIO048

~
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POPIS SOUCASTI

1 Latkova rukojet 6. Knoflik pro nastaveni svatovaciho proudu
2 Kontrolka pretizeni 7. Napajeci kabel 230V / 50Hz

3. LCD displej 8. Vypinac

4 Zasuvka zemniciho vodice "-" 9. Turboventilator

5 Zasuvka pro svarovaci kabel "+"

POPIS UDAJU NA VYROBNIM STITKU

Stejnosmérny proud (DC)

D=
3~50/60 Hz

Symbol napajeni jednofazovy s proudem stfidavy
proud (AC) se jmenovitou frekvenci 50 Hz a provozni
frekvenci 60 Hz.

ul

Jmenovité vstupni napéti (AC)

1IMAX

Maximalni vstupni proud

I1EFF

Efektivni vstupni proud

uo

Napéti naprazdno (napéti naprazdno)

Vystupni proud

U2

Vystupni napéti pfi zatizeni

Svarovaci cyklus
(Jedna se o procentudlni pomér doby v zatézi k dobé plného
pracovniho cyklu)

¢ Hodnota od 0-100 %

e Pro standard tohoto stroje je jeden plny pracovni cyklus 10 min.
Napriklad cyklus 40 % umozZnuje nepretrzité svarovani pod
zatizenim po dobu 4 min a doba "odpocinku" by méla byt 6
min. Po prekroceni doby pod zatiZzenim stroj
je vypnuta tepelnou pojistkou.

Stroj svaruje jednofazovym stejnosmérnym proudem.

Svarecka se pouziva pro svarovani MMA
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ZJEDNODUSENY NAVOD K POUZITI

Sestava svareci masky

Montdz svareci masky probiha podle obrazku.

Svarecku pripojte ke zdroji napajeni pres vystup na zadnim krytu pftistroje.
Pfipojte uzemnovaci kabel k rychlospojce a obrobku.

Nainstalujte elektrodu do svarecky a poté pfipojte kabel z rychlospojky.
Pfepnéte prepinac do polohy ON a ujistéte se, Ze kontrolka napajeni sviti Zluté.
Proces svafovani mlze zacit.

ok wWwNE

Po dokonceni svafovani odsunite elektrodu od svafovaného materidlu a prepnéte spinac
zafizeni do polohy OFF.

Upozornéni: P¥i prekroceni pracovniho cyklu pro dany proud se tepelny jisti¢ zablokuje (indikovano
Zlutou LED diodou pretizeni), dokud svarecka nevychladne.

Pokud spottebi¢ nebo jeho pfislusenstvi zacnou fungovat Spatné, preruste dalsi provoz a obratte se
na kvalifikované servisni stfedisko.

NAVOD K INSTALACI A POUZITI

Montaz zafizeni
Svéarecku smi instalovat, pouZivat a servisovat pouze kvalifikovany personal.

MisTo PoOUZITI
Pristroj se smi pouZivat pouze v dobfe vétraném prostoru.

Pred zahajenim praci na stavenisti vidy zohlednéte bezpecnostni pokyny uvedené v ¢asti "OBECNE
POZNAMKY".

Svarovaci kabely by mély byt pfipojeny k vystupu svatovaciho zdroje na svarecce. Napajeci kabel
svarecky by mél byt pfipojen ke zdroji sttidavého napéti 230 V.

NAPAJECIi PROUD A UZEMNENI

Instalaci a Upravy elektrické sité smi provadét pouze kvalifikovany personal.
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Upozornéni Je zakdzano pouzivat spotrebi¢ s demontovanym nebo zcela odstranénym krytem, mohlo
by dojit k Urazu elektrickym proudem a vaznému zranéni. Nedotykejte se ¢asti ptistroje pod napétim.

Pfed instalaci jednotky zkontrolujte, zda elektrickd sit, ke které bude jednotka pfipojena, splfiuje
pozadavky uvedené na typovém stitku jednotky a zda splfiuje vSechny mistni a narodni normy. Méjte
na paméti, Ze rlzné modely svafecek mohou mit rlizné pozadavky na elektrickou sit.

1. Pred pripojenim zkontrolujte, zda sit splfiuje pozadavky svarecky.
Pfipojte vodi¢ PE nebo zelenoZluty zemnici vodi¢ k uzemnovaci soustavé odpovidajici
pozadavkim na
vnitrostatni pravni predpisy.

3. Svarovaci kabely pripojte ke stroji, napdjeci kabel pak k jednofdzové siti 230 V a 50 Hz.

PROVOZ SVARECKY
Pripojte drzak elektrody MMA do zasuvky "+" a drzak uzemnéni do zasuvky "-".

Pfipojte krokosvorku ke svafovanému materidlu.

Svarovaci proud se nastavuje pomoci knofliku na hornim panelu svarecky. Otacenim knofliku (6) ve
sméru hodinovych rucicek se svarovaci proud zvysuje, zatimco pohybem proti sméru hodinovych

rucicek se svarovaci proud sniZuje.
Aktualni hodnota svafovaciho proudu je vyjadfena v ampérech a zobrazuje se na displeji (3) na

prednim panelu svarecky.

POPIS PROCESU SVAROVANI
POZOR: Zapaleni oblouku zacind, kdyZ se svarovaci elektroda dotkne mista svafovani a poté se
vzdali do vzdalenosti délky oblouku.

10
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PRIKLAD TYPICKEHO SVAROVANI ELEKTRODOU.

wymagane narzedzia:

11
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1. Misto vykonu prace
Ujistéte se, Ze je pracovni prostor Cisty.

2. Uzemnovaci vodic
Zemnici drat pfipnéte co nejblize k povrchu svaru.

3. Elektrody
Pfed zapalenim oblouku vloZte elektrodu do svarovaci pistole. Elektrody s mensim
pramérem by mély byt provozovany pfi nizSim proudu nez elektrody s vétSim primeérem.
Dodrzujte udaje vyrobce o svarovacim proudu.

4. Izolovany svarovaci horak.

5. Spravna poloha pro drZeni svatovaciho horaku.

6. Délka oblouku.
Délka oblouku je vzdalenost elektrody od mista svafovani. Pokud je oblouk ptilis kratky a
proud je spravny, ozve se ostré praskani. Spravna délka oblouku se blizi priméru
elektrody. Zkontrolujte svarovaci steh, abyste zjistili, zda je oblouk spravny.
Délka oblouku u elektrod o priméru 1,6 mm a 2,4 mm by méla byt vétsi nez 1,6 mm,
zatimco u elektrod o priiméru 3 mm a 4 mm by méla byt délka oblouku vétsi nez 3 mm.

7. Speedway
K odstranéni strusky pouZijte svareci kladivo a kartadc. Pred zahajenim nového svaru
odstranite strusku a zkontrolujte svarovy steh.

ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANI

Svarovani kovovou plastovou elektrodou (MMA) je proces, pfi kterém se kov tavi a nasledné spojuje

zahtivanim elektrickym obloukem pomoci tavné kovové elektrody pokryté vrstvou tavidla. Elektricky
proud vytvari oblouk mezi elektrodou a spojovanym materidlem. Béhem svafovani se povlak
elektrody vlivem teploty rozklada a vytvari plynné latky, které pti svarovani plsobi jako plynovy stit 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 stfidavy i stejnosmérny proud.
Nejlepsich svarovacich vlastnosti se dosahuje pfi pouZiti stejnosmérného proudu.

Napéti a proud se méri ve svafovacim obvodu. Napéti (V) je regulovano délkou oblouku mezi
elektrodou a svafovanym povrchem a zdvisi na priméru elektrody. Proud je mirou vykonu ve
svafovacim obvodu, méfi se vampérech (A) a nastavuje se pomoci ¢iselniku.

Nastaveni svarovaciho proudu zavisi na priméru elektrody, velikosti a tloustce svarovaného
materialu a poloze svafovani. PFi svafovani material( o stejné tloustce se pro materidly s malou
plochou povrchu pouziva mensi elektroda a nizsi svafovaci proud nez pro vétsi materidly.

12
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povrch. Mensi tloustka kovu vyzaduje mensi proud a mensi elektroda vyZzaduje mensi napéti.

Doporucuje se svarovat pfi praci ve vodorovné i svislé poloze. Pokud jste vSak nuceni svafovat ve
svislé nebo stropni poloze, doporucuje se nastavit nizsi proud neZ pfi praci ve vodorovné poloze.
Nejlepsich svarl dosahnete, kdyZz budete udrzovat kratky oblouk, plynule pohybovat elektrodou a
béhem taveni ji povedete konstantni rychlosti dol.

Podrobnéjsi postupy svafovani jsou uvedeny ddle v tomto navodu k obsluze.

SVAROVANI ELEKTRODOU V PRAXI

Nikdo se nemUlZe naucit svafovat ctenim prirucek, manudli nebo jiné literatury na toto téma.
Schopnost spravné svarovat Ize ziskat pouze praxi. Informace v pfilozené pfiru¢ce maji nezkusenym
osobam pomoci pochopit zdsady svafovani obalenou elektrodou a usnadnit jim zacatek vyuky. Dalsi
informace o svarovani lze ziskat v literature, ktera se timto tématem zabyva do hloubky.

Znalosti obsluhy svarecky musi presahovat informace o samotném oblouku. UZivatel svarecky musi
védét, jak oblouk ovladat, coZ vyZaduje znalost svafovaciho obvodu a zatizeni, které pfi svarovani
doddva proud. Svarovaci kabel zadind ve svarovaci pistoli, kde je namontovana elektroda, zatimco
kon¢i u konektoru, ktery ptipojuje kabel ke svarecce. Svafovacim kabelem protékd proud do drzdku
elektrody a poté obloukem. Na druhé pracovni strané oblouku 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 pratok proudu. Pfipojte zemnici vodi¢ co nejblize ke svarfovacimu prostoru.
Vyvarujte se uzavirdni svafovaciho obvodu pfes zavésy, loZiska, elektrické systémy a jiné podobné
predméty, které by mohly branit pratoku proudu v obvodu.

V prostoru mezi svafovanym materidlem a hrotem svarovaci elektrody umisténé ve svarovaci pistoli
vznikd elektricky oblouk. Roztaveny kov se pohybuje za obloukem podél spoje material( a vytvari
svarovy spoj.

Svarovani elektrodou vyZaduje pevnou a bezpecnou rukojet svafovaciho hrotu, jisté ruce, dobry zrak
a dobrou psychickou kondici. Obsluha svarecky kontroluje svarovaci oblouk, a tim i kvalitu
vytvoreného svaru.
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OBLOUKOVE SVAROVANI
otulina elektrody £

elektroda

zuzel (87 4
A/ ostona gazowa
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metal bazowy
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Na obrazku 1 jsou zndzornény jevy probihajici pfi obloukovém svarovdni, tj. pfi velkém zvétseni to,

Obr. 1

co vidi svarec.

Prostor oblouku je znazornén uprostied vykresu. Oblouk se tvofi v prostoru mezi hrotem elektrody a
svafovanym materidlem. Teplota svafovaciho oblouku dosahuje 3315° C, cozZ postacuje k roztaveni
zakladniho kovu. ProtoZe je oblouk velmi jasny, neni moziné se na néj divat nezakrytyma ocima,
mohlo by dojit k velmi bolestivému popdleni sitnice oka nebo k trvalému poskozeni zraku. K ochrané
oCi pfi svarovani jsou uréeny specializované svarecské masky a kukly.

Pfi praci se svareckou zac¢ne elektricky oblouk "trhat" rukojeti, coz je srovnatelné s proudem vody ze
zahradni hadice nastavené na zem. Roztaveny kov vytvofi jezirko nebo krater (malou oblast
roztaveného zakladniho kovu), ktery nasleduje elektricky oblouk. Pfi pohybu elektrody se jezirko
ochlazuje a tuhne. Struska, ktera se pfi svarovani uvoliiuje, chrani svar béhem svarovani.

VYBER SPRAVNE ELEKTRODY

Funkci kryté elektrody neni pouze prenaset 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 hofi také prodluzovaci ndstavec, ktery tak
plni daleZitou funkci v procesu svarovani. Pfi taveni elektrody se chemické slouceniny v elektrodovém
povlaku rozkladaji 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, kterd tvori
vrstvu nad svarem a chrani jej pred dalsi oxidaci béhem chlazeni.
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Rozdily mezi jednotlivymi typy elektrod se tykaji predevsim typu pouZitého zpoZzdéni. Zména vnéjsiho
povlaku vyznamné ovliviiuje svafovaci vlastnosti. Pochopenim rozdilG v typech lagovani ziskate
znalosti o tom, jak vybrat spravnou elektrodu pro danou praci.

PFi vybéru elektrody je treba vzit v Uvahu:

Provedeni napf. ocel, nizkolegovana ocel, nerezova ocel.
Tloustka svafovaného materialu.

Poloha, ve které se bude svafovani provadét.

Technicky stav obecného kovu.

vk e

Vlastni dovednosti pfi pouZivani svarecky.

Prvni Ctyfi body jsou nezbytné pro spravné pouzivani svarecky, bez jejich zvladnuti bude prace tézka a
namahava.

SPRAVNA POLOHA PRI SVAROVANI
Predstavena poloha svafovani je popsdna pro pravaky, pro levaky bude presné opacna.

1. Pravou rukou uchopte svareci horak.
2. Polozte levou ruku pod pravou pazi.
3. Pritdhnéte levy loket k levé strané téla.

Pokud je to mozné, svarujte obéma rukama. Tim dosdhnete lepsi kontroly nad elektrodou. Snazte se
svafovat zleva doprava (pokud jste pravaci). Budete mit presnéjsi pfehled o svafované oblasti.

15-20°

90°

widok z boku widok od przodu

Obr. 2
DrzZte elektrodu v mirném uhlu, jak je zndzornéno na obrdzku.

TIPY PRO UDERY OBLOUKEM

Ujistéte se, ze je drzak zemnice v dobrém kontaktu s pracovnim prostorem svaru. Spustte svareci
kukatko a trete elektrodou o kov v oblasti svaru, dokud neuvidite jiskry. Béhem tfeni zvednéte
elektrodu asi o 3 mm, aby se oblouk stabilizoval.

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

Upozornéni: Vétsina zacinajicich svareci se snaZi spustit oblouk poklepanim elektrody na desku.
Vysledkem je bud' zaseknuti elektrody, nebo pfilis rychly pohyb a preruseni oblouku.
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SPRAVNA DELKA OBLOUKU

Délka oblouku je vzdalenost od konce elektrody ke svarovému materialu. Po ustaleni oblouku je
velmi dlleZité nastavit spravnou délku oblouku. Oblouk by mél byt dlouhy pfiblizné 1,5 az 3 mm.
Délka oblouku by se méla priibéZzné upravovat kvali vyhoreni elektrody.

Nejjednodussi metodou ovladani luku je spoléhat se na vlastni sluch. Spravnd délka oblouku se
vyznacuje praskanim podobnym smaZeni vajec na panvi. Nespravny pfilis dlouhy oblouk se projevuje
dutym sycCivym zvukem nebo zvukem podobnym foukani.

SPRAVNA RYCHLOST SVAROVANI

Dulezité je zkontrolovat, zda jezero sleduje elektricky oblouk. Je dileZité nedivat se pfimo do
elektrického oblouku. Vzhled svarového jezirka a hfebene svaru v misté tuhnuti roztaveného jezirka
indikuje spravnou rychlost svafovani. Povrch hfebene by se mél tvofit asi 10 mm za elektrodou.

miejesce, w ktorym
jeziorko krzepnie

ptynne jeziorko

Obr. 3
Vétsina zacatecniki ma tendenci svafovat pfriliS rychle, coz ma za nasledek tenké, "Cervovité"
ztlusténi. K tomu dochazi pfi nedodrzeni jezera.

Dulezité. Pfi svafovani neni nutné mavat obloukem (do stran nebo dopfedu a dozadu). Svafujte v
pfimém sméru konstantni rychlosti. Bude to tak snazsi.

Pti svafovani materidld malé tloustky je tfeba zvysit rychlost pohybu elektrody, aby nedoslo k
propaleni kovu; podobné pfi svarovani silnych materiall by méla byt rychlost pomalejsi, aby se zvysil
pravar svaru.

SVARECSKA PRAXE
NejlepSim zplsobem, jak se naucit svarecské dovednosti, je prakticky ndacvik. Pfi nacviku
nezapomente:

1. Spravna poloha pfi svafovani.

2. Spravny zpUsob zapaleni oblouku.

3. Spravna délka oblouku.

4. Spravna rychlost svarovani.
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PRAKTICKE CVICENI

Budete potfebovat:

Plech z mékké oceli: 5 mm nebo silngjsi

3,2mm elektroda

Doporucené nastaveni: 100-120A

a) Naucte se rozpalovat oblouk tfenim elektrody o kov. Ujistéte se, Ze Uhel elektrody je
spravny a Ze pouZivate obé ruce.

b) Jakmile se naucite rozevirat smycec, nacvicte si spravné nastaveni délky smycce podle
zvuku, ktery smycec vydava.

c) Po zvladnuti tohoto kroku prejdéte k samotnému svafovani. Pozorujte kaluz kapaliny a
hledejte hieben, kde kov tuhne.

d) Provadéjte stehy na rovné kovové plose. Provadéjte je rovnobéiné s horni hranou
(hranou, ktera je od vas nejvice vzdalend). Ziskate tak praktickou dovednost vést rovné
svary a také si snadno zkontrolujete svlij postup. Snadno zjistite, Ze desaty svar bude
vypadat mnohem lépe neZ prvni. Neustalou kontrolou chyb a jejich opravou se bude vas
pokrok v technice svarovani neustdle zvySovat. Pravidelnym cvicenim se po néjaké dobé
stane svarovani rutinni zaleZitosti.

ZAKLADNI KOVY

Vétsina kovl, které se nachdzeji 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 lze obvykle svafovat bez zvlastnich
opatreni. Nékteré typy oceli vSak obsahuji vy$si mnoZstvi uhliku. Takové oceli se nejcastéji pouZivaji
na ojnice, frezné a brusné noze, napravy, htidele, radlice. Uhlikové oceli Ize ve vétsiné pripadl Uspésné
svarovat, je vSak tfeba dbat na dodrieni spravnych svarovacich teplot a na predehfev svafovaného
materidlu. V nékterych pripadech je tfeba peclivé kontrolovat teploty béhem svarfovani a po ném.
Komplexni informace o tom, jak rozpoznat a svarovat rzné typy oceli a dalsSich kovl, doporuéujeme
zakoupit a prostudovat podrobnou svafovaci literaturu.

Bez ohledu na typ svafovaného materialu je dulezité jej oCistit od veskerych necistot (rez, barva, olej,
prach atd.), které vyrazné ovliviuji kvalitu svaru.
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TABULKA PARAMETRU ELEKTROD

Oznaczenie | Srednica | Zalecany prad
elektrody elektrody | spawania [A] Zastosowanie
[mm]
ER 142 2 40 - 60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2,5 60 - 90 gtéwnie cienkich blach
3.25 100 - 150
ER 146 2 40 - 60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2,5 50 - 80 gtownie cienkich blach, stali rurowych gatunku R i R 35
3.25 80 — 130
< 120 - 180
5 160 — 230
ER 346 2 45-80 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2.5 60 - 110 glownie cienkich blach, stali rurowych gatunku R, R 35, R 45,
3,25 100 — 150 | stali okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45K0, stali
4 150 — 200 | kottowych St41k, St45k, St36P, St36X
5 180 - 250
EB 146 2 50-75 Spawanie stali St0S, St1S, St28, St3SX, St4S, St4SX, stali
25 70 — 100 okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45K0, stali rurowych
3,25 100 - 140 |R, R35, R45, K10, K18, stali kotlowych St36K, St45K, St36P,
4 140 — 190 St36X, K22H i1 stali o podwyzszonej wytrzymatosci gat. 09G2,
5 180 - 250 18G2, 18G2A itp.
EA 146 2 40-70 Spawanie stali St0S, St1S, St2S, St3SX, St4S, St4SX, stali
2.5 50 - 100 okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45KO0, stali rurowych
3,25 90 — 130 R, R35, R45 itp.
4 140 — 200
5 180 — 240
EZM (-) 2 30-60 Spawanie zeliwa na zimno
25 50 - 80
3,25 80 — 120
4 110 - 170
5 150 — 200
EZFe Ni 3,25 75 -100 Spawanie zeliwa na zimno, w niektorych przypadkach rowniez
niklu
UDRZBA A SERVIS
UDRZBA

UPOZORNENI: Uraz elektrickym proudem mdZe zpUsobit vaZné zranéni nebo dokonce smrt. V
zadném pripadé se nesmite dotykat casti pod napétim, jako jsou svorky kabeldze nebo vnitfni
soucasti stroje. Pfed provadénim udrzby musi byt svarecka odpojena od elektrické sité.

Spotiebic by se mél Cistit nizkotlakym suchym vzduchem, ¢imzZ se odstrani veskeré necistoty, které se
vytvorily na krytu a vétracich otvorech. To je nezbytné pro spravnou funkci ptistroje.

Vv

Dulezitym aspektem je stav vnéjsi elektroinstalace svarecky, kterou je tfeba pravidelné kontrolovat.
V pfipadé poskozeni se obratte na odborny servis svareci techniky.

Zména kabeldZe na jinou kabelaz provedenou uvnitf jednotky se nedoporucuje a mize vést ke ztraté
zaruky. Veskeré zmény zapojeni by mély byt provedeny zménou vnéjsiho zapojeni.

Vymeénu napajeciho vedeni smi provadét pouze servis svarecich zatizeni.
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Nejcastéjsi zavady

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

PROBLEM PRICINA RESENI
Ne napéti na adrese
Na vystupech zafizeni neni svorka Jakmile jednotka vychladne,
napéti vystup zkuste svarovat.
Aktivace ochrana

proti pretizeni

Poskozené stranky  kabel
ovladani

Vadna fidici deska

Kontakt
autorizovany servis

Jednotka se po prepnuti
vypinace nezapne.

SLUZBA
Opravy elektrického naradi smi provadét pouze kvalifikovany personal s pouZitim origindlnich
nahradnich dild. Timto zplsobem je zajisSténa bezpecnost pti pouzivani naradi.

Adresa:

Powermat a Red Technic service
ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, linka 4

e-mail: serwis@powermat.pl

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI

Po skonceni Zivotnosti nesmi byt tento vyrobek likvidovan prostfednictvim
béiného komundlniho odpadu, ale musi byt odevzdan do sbérného a
recyklaéniho stfediska pro elektrickd a elektronicka zafizeni. To je oznaceno
symbolem na vyrobku, v navodu k obsluze nebo na obalu. Opétovnym pouZzitim,
vyuzitim materiald nebo jinou formou vyuZiti pouZitého zafizeni vyznamné
pfispivate k ochrané naseho Zivotniho prostredi.

Pouze pro ¢lenské staty EU:

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/EU musi byt nepouZitelné elektrické naradi a v souladu s
evropskou smérnici 2006/66/ES poskozené nebo pouzité baterie/akumuldtory sbirany oddélené a
predavany k ekologické recyklaci.

Vyrobce pUsobi pod registraénim ¢islem BDO: 000063719.

Kazdy obchod je povinen pfijmout staré zafizeni zdarma, pokud si u néj zakoupite nové zafizeni
stejného typu a funkce. Staré zarizeni mlzete nechat v prodejné, kde jste si zakoupili nové zafizeni.
Obchody s prodejni plochou pro vybaveni domacnosti min. 400 m? , jsou povinny v této jednotce
nebo v jeji bezprostiedni blizkosti bezplatné prijimat odpadni zafizeni pro domdcnost, jehoz vnéjsi
rozméry nejsou zadné
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neptresahuje 25 cm, aniz by bylo nutné kupovat nové vybaveni domdacnosti. Je moZné ponechat
drobné pouZité vybaveni na velkém trhu, aniz by bylo nutné kupovat nové vybaveni.

Distributor je povinen pfi doddvce zafizeni pro domacnost odbérateli bezplatné odebrat pouzité
zafizeni pro domacnost v misté dodani tohoto zafizeni, pokud je pouZité zafizeni stejného typu a
plnilo stejné funkce jako dodané zafizeni. Pokud objednavate prostifednictvim oficidlnich webovych
stranek vyrobce, staci nas o tom informovat uvedenim svych pfipominek do pole Komentai v
objednavce. Takto miZete odevzdat vyrazené elektrické a elektronické zafizeni v misté dodani.
Pfipadné muiZete staré zafizeni odnést na shérné misto.

Dalsi informace o mistech likvidace naleznete na webovych strankach:
https://sklep.powermat.pl/webpage/pl/recycling.html

UDAJE VYROBCE

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