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il POWERMAT

VYSTRAZNE / INFORMACNI SYMBOLY

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

I.-.’R UPOZORNENI: P¥i praci udrzujte bezpeénou vzdalenost od osob v okoli.

) L
+ UPOZORNENI: Chrarite zafizeni pred destém a vlhkosti.

ZNACKA PRESKRTNUTEHO ODPADKOVEHO KOSE: Pfikaz k selektivnimu sbéru
ﬁ pouzitého zafizeni a zdkaz jeho vyhazovani spolu s ostatnimi odpady. Seznamte se
s kapitolou “LIKVIDACE POUZITYCH ZARIZENI{”.

POUZITi ZARIZENI

Invertorova poloautomatickd svarecka se pouziva ke svarfovani metodou MIG/MAG, MMA (jakykoli
typem svarovacich elektrod) a TIG Lift. Vyrobek, ke kterému se vztahuje tento navod, je elektronicky
fizena svarecka MIG/MAG/MMA/TIG Lift. Elektronika zafizeni je zaloZena na tranzistorech IGBT,
které spojuji vyhody dvou typl tranzistord, snadné ovladani tranzistorll s polnim efektem a vysoké
prirazné napéti a rychlost prepindni bipolarnich tranzistorl. PouZivejte pouze atestované lahve
s plynem.

Zafizeni ma vSestranné vyuZziti, jako napfiklad prace v terénu a veskeré opravy uvniti budov.

Zatizeni by mélo byt pouZivdno pouze v souladu s jeho urcenim. Jakékoli pouZiti, které se lisi
od popsaného v tomto navodu, neni v souladu s uréenim zafizeni. UZivatel/majitel, nikoli vyrobce,
odpovidd za vzniklé Skody nebo Urazy zplisobené v dlsledku nespravného pouziti. Za ucelem
zlepsSovani svych vyrobki si vyrobce vyhrazuje pravo na mozné rozdily ve vyse uvedeném vyrobku.

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

Osoby, které se nesezndmily s timto ndvodem k obsluze, Zadame, aby si ho peclivé precetly
pred prvnim spusténim zafizeni.
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TECHNICKE UDAJE

Model PM-IMG-220L-PRO
Metoda svarovani MIG/MAG MMA
Napajeni 230V /50 Hz
Prikon 6,1 kVA 5,8 kVA
Rozsah svafovaciho proudu 30-220 A 30-170 A
Rozsah svafovaciho napéti 16-25V -
Svarovaci proud pfi pracovnim cyklu 100% 170 A 132 A
Svarovaci proud pfi pracovnim cyklu 60% 220 A 170 A
Podavac dratu Vnitfni -
Prdmér dratu / elektrody 0,8/1,0 mm 2,5-4mm
Tt¥ida izolace F
T¥ida ochrany IP21S
Hmotnost 10,15 kg
BEZPECNOST

Pfed zahdjenim prace je tfeba se peclivé sezndmit s ndvodem k obsluze. Uchovejte ho pro pozdéjsi
nahlédnuti. Vyrobce neodpovida za skody vzniklé nedodrzenim tohoto navodu.

Nejvétsi nebezpedi vznika pri provadéni ndsledujicich zakdzanych Cinnosti:

a) Pouziti svarecky pro jiné ucely, nez které jsou popsany v navodu k obsluze.

b) Poutziti svarecky osobami, které nejsou seznameny s ndvodem k obsluze.

c) Poutziti svarecky bez vhodného, ochranného pracovniho odévu a obuvi chranici nohy obsluhujici
osoby.

d) PouZziti zafizeni osobami pod vlivem alkoholu, Iék(i nebo jinych omamnych latek. A také osobami
s omezenymi fyzickymi, smyslovymi nebo dusevnimi schopnostmi nebo s nedostate¢nymi
zkuSenostmi nebo znalostmi o pouZivani tohoto typu zafizeni.

OBECNE POZNAMKY

BEZPECNOST PRI SVAROVANI
X URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIT: Svafovaci zafizeni generuje vysoké
napéti. Nedotykejte se svafovacich svorek, pfipojeného svarovaciho materidlu,
pokud je zafizeni pfipojeno k siti. VSechny prvky tvotici obvod svatovaciho proudu
mohou zpUsobit uraz elektrickym proudem, proto byste se jich neméli dotykat
holyma rukama a vlhkym nebo poskozenym ochrannym oblecenim. Je zakazano
pracovat na mokré podlaze nebo pouzivat poskozené svaiovaci kabely. UPOZORNENI: Je-li zafizeni
pfipojeno k siti, je zakdzano odstranovat vnéjsi kryty, stejné jako pouzivani zafizeni s odstranénymi
kryty! Svarovaci kabely, zemni kabel, uzemnovaci svorky a svarovaci zafizeni by mélo byt udrzovano
v dobrém technickém stavu, cozZ zajisti bezpecnost prace.
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SVAROVACI OBLOUK MUZE zPUSOBIT POPALENINY: Neni dovoleno divat se pfimo
ﬁ nechranénymi oc¢ima na elektricky oblouk. Vidy pouZivejte ochrannou masku
e nebo pfilbu s vhodnym filtrem. PfihliZejici osoby, které se nachdzeji v blizkosti,
chranite pomoci nehoflavych obrazovek, které pohlcuji zareni. Chrante nezakryté

¢asti téla vhodnym ochrannym odévem z nehoflavého materidlu.

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: B&hem procesu svarovani se vytvari

Skodlivé vypary a plyny, které jsou nebezpecné pro zdravi. Zabrante vdechovani

= téchto vyparG a plynd. Pracovisté by mélo byt dostateéné vétrané a vybaveno
£ % odvétravacim zafizenim. Nesvarujte v uzavienych mistnostech. Povrchy casti, které
maji byt svafovany, by nemély obsahovat chemické necistoty, jako jsou odmastovaci latky

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

. ELEKTROMAGNETICKE POLE MUZE BYT NEBEZPECNE: Elektricky proud protékajici

svarovacimi kabely vytvari kolem néj elektromagnetické pole. Elektromagnetické pole

- % mulZe rusit provoz kardiostimulator(. Svarovaci kabely by mély byt uskladnény
Rt rovnobézné, co mozna nejblize k sobé.

= JISKRY MOHOU zPUSOBIT POZAR: Jiskry vznikajici béhem svafovani mohou zpUsobit
(’:‘wﬁ‘}' . poiar, explozi a popaleniny nechranéné pokozky. Pfi svafovani noste svareské

rukavice a ochranné obleceni. Odstrante z pracovisté nebo zajistéte vSechny hoflavé
materidly a latky. Nesvatujte uzaviené kontejnery nebo nadrze, ve kterych byly
hoflavé kapaliny. Tyto kontejnery nebo ndadrze by mély byt oplachnuty pred svarfovanim,
aby se odstranily hoflavé kapaliny. Nesvafujte v blizkosti hoflavych plynd, vypar( nebo kapalin.
Protipozarni zafizeni (protipoZarni deky a praskové nebo snéhové hasici pfistroje) by mély byt
umistény v blizkosti pracovisté na viditelném a snadno pfistupném misté.

— ELEKTRICKE NAPAJENI: Odpojte sitové napajeni pred zahajenim jakékoli préce,
opravy zafizeni. Pravidelné kontrolujte svareci kabely. Pokud zjistite poskozeni
kabelu nebo izolace, mély by byt okamZité odstranény. Svafovaci kabely nesmi byt
ni¢im pfimacknuté, nesmi se dotykat ostrych hran nebo horkych predméta.

SVAROVANE MATERIALY MOHOU POPALIT: Nikdy se nedotykejte svafovanych &asti
nechranénymi ¢astmi téla. PFi dotyku a pfemistovani svafovaného materidlu vidy
pouzivejte svafovaci rukavice a klesté.

mohou poskodit sluch. Pfi zvySené hladiné hluku noste chranice sluchu.

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

o HLUK MUZE POSKODIT SLUCH: Hluk, ktery vyvoldvaji nékteré procesy nebo zafizeni
’J"
/
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PADAJICI ZARiZENi MUZE BYT NEBEZPECNE: K prendseni zafizeni pouzivejte
transportni drzadlo. VSechna zafizeni vhodna pro zvedani zafizeni musi mit
dostate¢nou nosnost a stabilni hak. PFi pfemistovani zafizeni pomoci vysokozdvizného
voziku musi byt vidlice dostatecné dlouhé, aby vyénivaly mimo zafizeni.

PRETIZENi MUZE zPUSOBIT PREHRATi: Neprodluiujte cykly svarovani,
mezi svafovacimi cykly dovolte, aby se zafizeni ochladilo. V ptipadé nadmérného
zahtivani se zafizeni, zkratte dobu svarovaciho cyklu nebo snizte svafovaci proud.

STATICKY VYBOJ MUZE POSKODIT TISTENY OBVOD: Pred dotknutim se ti§ténych
desek a ¢asti elektrického systému je potieba si navléci uzemnovaci zapéstni feminek.
Pouzijte antistatické obaly pro skladovani a prepravu prvkl elektrického systému.

PRECTETE SI NAVOD K OBSLUZE: Prectéte si pozorné navod k obsluze a postupujte
podle informaci obsazenych v tomto navodu. Vyrobce neodpovida za Skody
zpUsobené nedodrienim pokyn( v tomto navodu.

VYSOKOFREKVENCNI ZARENI: Vysokofrekvencni zafeni mQze rusit radiovy signal,

o

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

[x.
“

S

ochranu.

SVAROVANi OBLOUKEM MUZE zPUSOBOVAT RUSENI: Elektromagnetickd energie
mze rusit fungovani elektronickych zafizeni, jako jsou pocitace a pocitacem Fizena
zafizeni. Ujistéte se, Ze zafizeni, které je v blizkosti pracovisté svarecky,
je elektromagneticky kompatibilni. Aby se minimalizovala moZnost ruseni, drite
svareci kabely tésné u sebe a co mozna nejblize k zemi. V pfipadé elektrickych zafizeni
citlivych na ruseni by se nemélo pracovisté pro svafovani nachazet blize nez 100 m.

Zatizeni musi byt pfipojeno a uzemnéno v souladu s timto ndvodem. Pokud ruseni nadale pokracuje,

musi uZivatel provést dalsi opatfeni, jako je zména mista pracovisté, pouzivani stinénych kabeld,

linearnich filtrG nebo zajisténi pracovisté.

LAHEV MUZE VYBUCHNOUT: PouZivejte pouze schvéalené lahve s fadné fungujicim
#.- redukénim ventilem. Prepravujte a skladujte pouze ve vzptimené poloze. Chrarite

; pred zdroji tepla, pfevracenim a mechanickym poskozenim. VSechny prvky plynového

systému udrzujte v dobrém stavu.
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ELEKTROMAGNETICKE POLE
Chcete-li snizit tvorbu elektromagnetického pole na pracovisti:

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

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

3. Neomotavejte kabely kolem téla.

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

KARDIOSTIMULATORY
Méli byste se poradit s lékafem pred svarfovanim a pobytem na misté, kde se svafuje. Lékar Vam
vysvétli pfipadné postupy umoznujici kontakt se svarovacim zafizenim.



PREDNIi PANEL

1. Pfepinac pro nastaveni
voltmetr/ampérmetr

2. Voltmetr (MIG)

3. Knoflik pro nastaveni (vybraného
parametru)

4. Ampérmetr (pro MMA/TIG¥)

5. Pfepinac pro vybér metody svarovani
6. Prepinac funkci volného vystupu dratu
7. Dioda metody svarovani (MIG)

8. Dioda metody svarovani (Lift TIG)

9. Dioda metody svarovani (MMA)

10. Nastaveni indukénosti

Jl POWERMAT

POPIS ZARIZENI

B POWERMAT

PM=IMG-220L-PRO

11. Konektor polariza¢niho kabelu

12. Zasuvka polarity (+)

13. Zasuvka polarity (-)

14. Zasuvka svarovaciho horaku MIG/MAG
15. Ovladaci zasuvka drzaku se zabudovanym
podavacem a zasobnikem dratu (SPOOL GUN)
16. Pfepinac funkce doby svafovani (2T/4T)
17. Dioda funkce doby svarovani 4T

18. Dioda funkce doby svarovani 2T

19. Rezim regulace posuvu dratu (MIG) /
svarovaciho proudu (Tiga MMA)

20. Rezim regulace svarovaciho napéti (MIG)
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* Pro metody svafovani MIG/MAG knoflik pro nastaveni (3) na displeji (4) slouzi k ovladani posuvu
dratu. Displej (4) zobrazuje prepoctenou rychlost posuvu dratu k moZnosti rozsahu svafovaciho
proudu. V rezimu MIG / MAG se svafovaci proud nenastavuje pfimym zplsobem, aby byl proud
uvadény na displeji. Kone€nd hodnota proudu zavisi na hodnoté nastaveného napéti pomoci
moznosti knofliku (3) v rezimu ,V“ (20).

INDUCTANCE -10~+10

Nastaveni indukénosti umoZiuje optimalizovat charakteristiky oblouku

v zavislosti na tloustce svafovaného plechu a metodach a podminkach
. svarovani. Tato funkce je uZitecna pfri svarovani tenkych ocelovych plech,

zabrafiuje jejich spaleni a pfi spojovani pozinkovanych plechd.

Zména hodnoty indukénosti také snizuje mnoZstvi rozstfiku pfi svarovani.

Cim vy$3i je hodnota indukénosti (+), tim vice se rozstiik snizuje, pfi zaporné

hodnoté (-) se rozstrik zvysuje. -10% (tvrdy oblouk / vypoukly svar / vétsi

rozstrik) / + 10% (mékky oblouk / plochy spoj / mensi rozstfik).

POPIS OZNACENi NA TYPOVEM STiTKU

S— Stejnosmérny proud (DC)
D E[; Symbol jednofazového napajeni stfidavym proudem (AC) se jmenovitou
frekvenci 50 Hz a pracovni frekvenci 60 Hz.
1~50/60Hz
U, Jmenovité vstupni napéti (AC)
l1max Maximalni vstupni proud
ligre Efektivni vstupni proud
Uo Napéti bez zatizeni (napéti naprazdno)
I, Vystupni proud
U, Vystupni napéti pod zatiZzenim
X Svarovaci cyklus

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

I~ = e . . .
—E—GD—@— Zarizeni svaruje jednofazovym stejnosmérnym proudem

f Svarecka se pouziva ke svarovani MIG/MAG
IP21S Symbol tfidy ochrany
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MISTO POUZIVANI ZARIZENI

Zatizeni je moZné pouZivat pouze a vyhradné na dobfe vétraném misté.

Pfed zahajenim prdce na misté pouZivani je tfeba vzdy vzit v ivahu pokyny tykajici se bezpecnosti,
které se nachazi v &asti “BEZPECNOST” a “OBECNE POZNAMKY”.

Svarovaci kabely by mély byt ptipojeny k vystupu zdroje svatovaciho proudu na svarecce. Napajeci
kabel svarecky by mél byt pfipojen ke zdroji stfidavého proudu 230V.

NAPAJECI PROUD A UZEMNENI.

Pouze kvalifikovany personal mize provadét instalaci a zmény elektrické sité.

Upozornéni! Je zakdzano pouZivat zafizeni s demontovanym nebo zcela odstranénym oplasténim,
mUzZe to zpUsobit Uraz elektrickym proudem a zpUsobit vazné poskozeni zdravi. Nedotykejte se ¢asti
zafizeni pod napétim.

Pfed zahajenim montaze zafizeni zkontrolujte, zda elektricka sit, ke které bude zafizeni pfipojeno,
spliuje poZadavky umisténé na typovém Stitku zafizeni a splfiiuje vSechny mistni a narodni normy.
Je tfeba mit na paméti, Zze rizné modely svarecek mohou mit rizné pozadavky na elektrickou sit.

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

2. Pfipojte kabel PE nebo zeleny/Zluty zemnici kabel k uzemrovacimu systému, ktery je v souladu
s ndrodnimi predpisy.

3. Pripojte svarovaci kabely k zafizeni, poté napdjeci kabel k jednofazové elektrické siti s napétim
230V a frekvenci 50Hz.

OBSLUHA SVARECKY (ZAKLADY)
e U svarovacich metod (MMA a TIG-LIFT) se na displeji zobrazuje svarovaci proud (pfi zapaleni
oblouku se zobrazi skute¢na hodnota).
e Volba svarovacich rezim( se provadi pomoci prepinace (5), lze vybrat mezi MIG / MMA /
TIG-LIFT.

ReZim MIG

e Nastaveni svafovaciho napéti v rezimu MIG (7) (drat) se provadi pomoci vybrané moznosti
,V” (20) pomoci knofliku (3) na prfednim panelu. Displej (2) v rezimu MIG (7) zobrazuje
svarovaci napéti. Vyssi hodnota napéti vytvari delSi oblouk, coZz ma za nasledek mensi
hloubku spojeni a Sirsi svarovou plochu. P¥ilis velké napéti zvysuje rozstrik, poérovitost, riziko
zaplaveni a lepeni. PFilis malé napéti mlze zplsobit nestabilitu procesu.

e Nastaveni rychlosti podavani dratu pro rezim svarovani MIG (7) se provadi pomoci vybrané
moznosti ,,A“ (19) pomoci knofliku (3). Displej (4) zobrazuje prepoctenou rychlost posuvu
dratu k moznosti rozsahu svarovaciho proudu. Pfi dané hodnoté napéti svarfovani je tfeba
nastavit rychlost podavani dratu tak, aby jeho taveni mélo stabilni prabéh.

e Stisknuti a pridrzeni knofliku / tlacditka (3) zpGsobi vysunuti dratu bez vystupu ochranného

plynu.
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ReZim TIG a MMA
e Nastaveni svatovaciho proudu pro rezimy svafovani MMA (8) a TIG (9) se provadi s vybranou
moznosti ,,A” (19) pomoci knofliku (3). Displej (4) potom zobrazuje hodnotu svarovaciho
proudu.

Kabelové konektory

e U metody svafovani MMA (9) pripojte drzak elektrody MMA ke konektoru s kladnou
polaritou ,+” (12), zemnici svorku pfipojte ke konektoru se zapornou polaritou ,,-“. (13).

e U metody TIG-LIFT (8) pfipojte drzak TIG ke konektoru se zapornou polaritou ,-“ (13).
Zemnici svorku je tfeba poté pfripojit ke konektoru s kladnou polaritou ,+” (12).
Tato svarecka nemad ovladaci konektor TIG, pokud je v drzaku dalsi ovladaci kabel, nechdme
tento kabel nepfipojeny.

o U metody svaiovani MIG (7) s pouzitim vnitfniho podavace dratu, pfipojte drzak svarovaci
pistole MIG ke konektoru EURO (14).

e UPOZORNENI Polariza¢ni konektor

- v pfipadé svafovani s pouzitim ochranného plynu v rezimu MIG (7) pfipojte
polariza¢ni konektor k zasuvce polarity ,+“ (12) a drzak hmoty do zasuvky ,-“ (13).
-V pripadé svarovani pomoci samoochranného dratu v rezimu MIG (7) pfipojte
polariza¢ni konektor k zasuvce polarity ,,-“ (13) a drzak hmoty do zasuvky ,+“ (12).

redukéni ventil

|.'éhE‘u’ _-"..'—""'.
s plynem

. swvarfovany
3

= material

Obr. 1 pfipojeni zafizeni (v pfipadé svarovani s plynovym sStitem pfipojte lahev, jak je znazornéno
na obrazku, k zasuvce plynu na zadni strané zafizeni)
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Instalace svafovaciho dratu

1. Pfed montaZi civky s dratem se ujistéte, Ze valce hnaci jednotky odpovidaji typu a prliméru
vloZzeného svafovaciho dratu. Valce s drazkou ve tvaru pismene V odpovidaji ocelovym dratiim
a valce ve tvaru pismene U hlinikovym drattm.

2. Nasadte civku s dratem na drzak civky a méjte na paméti, ze smér odvijeni civky musi byt
v souladu se smérem podavani dratu.

3. Utdhnéte matici na télese civky.

4. Odvinte konec dratu, ktery je na civce, je tfeba upilovat konec tak, aby nebyl ostry a neposkodil
vnitfni ¢asti zafizeni.

5. Uvolnéte tlak podavacich valeckd.

6. Zasunte konec dratu do voditka v zadni ¢asti podavade a preneste ho nad hnacim valeckem
a zasunte jej do hrdla vedouciho do svarovaciho horaku.

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

8. Vyjméte plynovou trysku a vysroubujte kontaktni hrot (pravlak).

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

10. Rozvinte svarovaci drat, pak stisknéte tlacitko na hofdku, dokud se drat neobjevi na vystupu
na pfiblizné 20 mm, pak tlacitko uvolnéte.

11. Nasroubujte kontaktni hrot (prlvlak), nasadte plynovou trysku.

12. Pomoci otaceciho knofliku nastavte tlak valecku, otaenim doprava se zvySuje upinaci sila,
otaceni doleva se snizuje upinaci sila. Prilis nizka pfitlacna sila zplsobuje klouzani hnaciho valce.
PFilis mnoho sily zpUsobuje zvyseni odporu pfi podavani dratu, coz muze zpUsobit jeho deformaci
a odfezavani.

Pf¥ipojeni ochranného plynu

1. Lahev se spravné zvolenym ochrannym plynem je tfeba umistit na polici poloautomatu a zajistit
pomoci Fetézu.

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

4. Pfipojte svarecku s [ahvi pomoci hadice.

5. Redukeni ventil je tfeba otevirat pouze pred zahdjenim svarfovanim. Po ukonceni svafovani je
tfeba ventil okamzité uzavfit.

SVAROVANI METODOU MMA

MMA - metoda svarovani, pri kterém se pouziva samoochranna elektroda.
. Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

. Pfipojte drzak elektrody k zasuvce (+).

. Pfipevnéte drzak kostry (uzemnovaci kabel) k zasuvce (-).

. Zapnéte napajeni zafizeni.

. Pfepinac rezimu svafovani nastavte do polohy MMA.

. Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.

N o U wWwN R

. Zahajte proces svarovani.
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TLOUSTKA MATERIALU PRUMER ELEKTRODY SVAROVACI PROUD (A)
<1 mm/.040” 1.5mm/ 1/16” 20-40

2 mm/.080” 2mm/ 3/32” 40-90

3mm/ 1/8” 3.2mm/ 1/8” 90-110

4-5 mm/ 3/16” 3.2-4mm/ 1/8"-3/16" 90-130

6-12 mm/ 1/4”-1/2" 4-5mm/ 3/16” 130-200

SVAROVANI METODOU MAG

MAG - metoda svarovani, pri kterém se pouziva chemicky aktivni ochranny plyn, napft. CO,.
. Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

. Pfipojte ldhev s ochrannym plynem.

. Umistéte svorku zemniciho kabelu na svarovany material.

. Zasunte zastrcku zemniciho kabelu do zasuvky svarecky (-).

. Zasunte zastrcku svarovaciho horaku do zdsuvky EURO.

. Pfipojte svarovaci kabel k zasuvce svarecky (+).

. Zapnéte napajeni zafizeni.

. Pfepinac reZimu svafovani nastavte na IMG.

O 00 N O U1 A WIN B

. Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.
10. Zahajte proces svarovani.

SVAROVANI METODU MIG
MIG - svafovaci proces, pti kterém se jako ochranny plyn pouZziva inertni plyn, napf. argon, helium.
. Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.
. Vyménite svarovaci horak za horak s teflonovym bowdenem (spiralou).
. Pfipojte Idhev s ochrannym plynem.
. Umistéte svorku zemniciho kabelu na svafovany material.

1
2
3
4
5. Zasunite zastrcku zemniciho kabelu do zasuvky svarecky (-).
6. Zasunte zastrcku svarfovaciho horaku do zasuvky EURO.

7. Pripojte svarovaci kabel k zasuvce svarecky (+).

8. Zapnéte napajeni zafizeni.

9. Prepinac nastavte na IMG.

10. Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.

11. Zahajte proces svarovani.
UPOZORNENI! Pred svafovanim hlinikovym dritem je tieba vyménit podavaci valecky (drazka

ve tvaru pismene U)
UPOZORNENI! BEhem svafovani nemérite nastaveni svarovaciho proudu.
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SVAROVANI METODOU TIG-LIFT

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

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

. Pfipojte svatovaci hotak TIG umoznujici ovladani pritoku plynu k zaporné (-) polariza¢ni zasuvce.

. Pfipojte drzak hmoty ke kladné (+) polarizaéni zasuvce.

. Zapnéte napajeni zafizeni.

. Nastavte pfepinac do polohy TIG-LIFT.

. Nastavte vhodné parametry svafovani.

N o o BN R

. Zahajte proces svarovani.
Nezapomernte umistit drat z plniciho materidlu pfimo do jadra svaru.

Proces svarovani TIG je metodou svarovani, pfi kterém je oblouk drZzen netavici se elektrodou
(obvykle wolframovou). Svarovaci oblast (elektroda, oblouk a svafovaci lazen) je chranéna
pred znecisténim inertnim plynem (napf. argon), ktery neustale proudi svarovacim hordkem.

%,

pgon

SVAROVANI METODOU MIG

Bé&hem svafovani se vysouva svarovaci drat ze svarovaciho hotfdku, a dochazi k jeho neustalému
taveni v elektrickém oblouku. Kapalny materidl ze svarovaciho dratu se spojuje se spojovacim
materidlem a vznikd tekutd svarovaci lazen. Pfi pohybu svarovaciho hotdku je lazef nasledovdna,
tuhne na okrajich a vytvari trvalé spojeni materiadld. Ochranny plyn je ptivadén plynovou tryskou
umisténou na svarovacim hotraku. Plyn chrani roztaveny kov pred reakci se vzduchem a necistotami
a ochlazuje svarovaci horak.
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kontaktni hrot (praviak)

svarovaci horak

5 plynovou tryskou svafovaci drat

pfipojeni
ochranny plyn oblouk zemniciho kabelu
Y plyn —_ e
~ lazef
I\.
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svafovany material

Obr. 2 Schéma svarovani MIG/MAG

Materidl by mél byt zcela ocistén od necistot, jako je rez nebo barva. Veskeré necistoty maji vliv
na zmény sméru svarovani a kvalitu svaru. Plocha pod zemnici svorkou by méla byt také radné
vyCisténa. Pro cisténi je nejlepsi pouzit Uhlovou brusku s brusnym kotoucem nebo kartacem,
pfipadné ocelovym kartdcem.

Nejlepsich vysledkld dosadhnete pfidrzenim svarovaciho hordku obéma rukama (je tfeba pouZit
svarovaci kuklu), to ma vliv na pouziti ovladani polohy hofdku. Je tfeba zvolit takovou polohu
svarovani, aby bylo dobfe vidét na svarovaci lazern a zaroven abyste pfiliS nevdechovali plyny
vznikajici béhem svarovani.

Po naklonéni koncovky hofdku ze svislé polohy ziskate lepsi viditelnost na proces svarovani.
Kontaktni hrot by mél byt ve vzdalenosti pfiblizné 6 az 10 mm nad svafovanym materidlem. Dobrou
predstavu o tom, jak vysoko driet hofdk nad materidlem, nam umoZni ufiznuti dratu v hotaku
na délku 10 mm.

Z mnoha moiZnych zplsobl vedeni horfdku se nejcastéji pouZzivaji tlacené pohyby ,cik-cak”,
jejichZ cilem je vedeni oblouku smérem ke svafovanym prvkim. ZpUsob zepredu, tedy tlaceni
horaku, je lepsi nez zplisob zezadu (tahani horaku) vzhledem k zvétSeni rozsahu ochranného plynu
a zavadi svar na kazdy okraj spojovanych materidl(, coZ ma za nasledek plochy a uhledny svar.
Vyjimkou jsou tenké materialy, pfi jejichZz svafovani jsou pouZitelné obé metody. Pouziva se také
jednoduché vedeni hordku bez pohybu “cik-cak”, ale tato metoda vyZaduje mnoho zkusenosti.
Nejjednodussi je procvicovat si poloZeni svaru na jednom prvku. Po nékolika vtefinach by se mél svar
“rozlévat”. Pokud je lazen pfilis velkd, svafovani je pfiliS pomalé nebo je nastavené pfilis vysoké
svarovaci napéti proudu; to mulzZe vést k propalovani svarfovaného materidlu. Pokud se svar
“nerozléva”, svarovani probiha pfilis rychle a svar se fadné nespojuje s materidlem.

Zvyseni svafovaciho napéti ma za nasledek zvyseny prlnik (hloubku spojeni) a prodlouzeni oblouku.
Je moiné svarovani se Spatné vybranym proudem, prlinik mlze byt pfilis velky nebo pfilis maly,
ale i pfesto mohou byt svary spravné. Pokud je vSak nespravné nastavena rychlost podavani dratu,
svafovani nemusi byt vlbec moZné. ZpUsob, jak nastavit spravnou rychlost podavani dratu,
je experimentovani. Nastaveni rychlosti podavani dratu je mozné béhem svarovani, tedy je treba
svarecku umistit ve své blizkosti. Je tfeba nastavit hodnotu proudu a béhem svafovdni nastavit
rychlost podavani dratu tak, abyste dosahli optimalniho efektu.
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Upozornéni! Zkoseni (brouseni hran svafovanych materialti do tvaru pismene V) vyznamné snizuje
vykon potiebny pro svaifovani dané tloustky materialu.

Bodovani

Teplo ovliviiuje svafovany materidl a narusuje jeho strukturu. Pfi svafovani dvou prvk( idealné
priloZzenych k sobé, po nékolika centimetrech svar(i zacne rlst mezera mezi nimi a dalsi umisténi
estetického svaru jiz nebude moZné. Re$enim je tyto dva prvky k sob& nejprve svarovanim
»pribodovat”. Mezi body v mistech, které nejsou vzajemné spojené, je tfeba vytvofit souvislé svary.
To zajisti dobry prlnik, a tedy pevné spojeni.

TABULKA OCHRANNYCH PLYNU

Ochranny plyn Chemické Svarované kovy
ptsobeni
Argon Netecny V podstaté vsechny kovy s vyjimkou uhlikovych oceli
Helium Netecny Al, Cu, Cu slitiny, Mg slitiny, poskytuje vysokou linearni energii
svarovani
Ar + 20-80% He Netecny Al, Cu, Cu slitiny, Mg, poskytuje vysokou linearni energii svarovani,

nizkou tepelnou vodivost plynu

Ar +25-20% N, Redukujici Svarovani médi s vysokou obloukovou linedrni energii, lepsi zare
oblouku nez ve 100% N,

Ar+1-2% O, Slabé Doporucuje se predevSim pro svafovani nerezovych oceli
oxidujici a legovanych oceli

Ar +3-5% O, Oxidujici Doporucuje se pro svarfovani uhlikovych a nizkolegovanych oceli

co, Oxidujici Doporucuje se pouze pro svarovani nizkouhlikovych oceli

Ar +20-50% CO2 Oxidujici Doporucuje se pouze pro svafovani uhlikovych a nizkolegovanych
oceli

Ar + 10% CO2 + 5% | Oxidujici Doporucuje se pouze pro svarovani uhlikovych a nizkolegovanych

02 oceli

CO2 +20% 02 Oxidujici Doporucuje se pouze pro svarovani nizkouhlikovych

a nizkolegovanych oceli

90% He + 7,5% Ar + | Slabé Doporucuje se pro svarovani nerezové oceli, svarovani zkratovym
2,5% CO, oxidujici obloukem

60% He + 35% Ar + | Oxidujici Doporucuje se pro svafovani nizkolegované oceli s vysokou
5% CO, houZevnatosti, svarovani zkratovym obloukem
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SVAROVANIi METODOU FCAW (TRUBICKOVYM DRATEM) - POUZE U ZARIZENi SE ZMENOU
POLARITY.

Upozornéni! Pfi svafovani trubickovym dratem musi byt zménéna polarita zafizeni.
. Ujistéte se, Ze svarecka je odpojena od zdroje napajeni.

. Nasadte civku s trubi¢kovym dratem.

. Umistéte svorku zemniciho kabelu na svarovany material.

. Zasunte zastrcku svarovaciho kabelu do zasuvky EURO.

. Zménte polaritu kabeld.

. Zapnéte napajeni zafizeni.

. Nastavte pfepina¢ metody svafovani do polohy IMG.

. Nastavte vhodné pracovni parametry svarecky.

O 00 N OO U1 B WIN -

. Zahajte svarovani.

Popis metody

FCAW - metoda podobna svarovani MIG/MAG s tim rozdilem, Ze misto masivniho dratu se pouziva
trubickovy drat. Drat je naplnén praskem, ktery béhem svarovani vytvafri ochranné plyny, tedy neni
tfeba doddvat ochranny plyn z lahve.

Metoda svafovani s trubickovym dratem probihd stejnym zplsobem jako svafovani MIG/MAG.
Rozdil je v pouziti dratu, ktery md jadro naplnéné praskem. Pod vlivem teploty vytvorené béhem
svarovani se jadro roztavi a prasek vytvari plynovy Stit obklopujici kapalnou lazeh. Pfi pouZivani
trubickového dratu je mozné zcela upustit od pfipojeni plynu z ldhve, coz vyznamné ovliviiuje proces
svarovani.

Upozornéni! Pfi svafovani trubickovym dratem musi byt zménéna polarita zafizeni.

SVAROVANI METODOU MMA

1. Pfipojte svarecku ke zdroji napajeni pomoci vystupu umisténého na zadni strané zafizeni.

2. Pfipojte zemnici kabel k rychlospojce a svafovanému materidlu.

3. Namontujte elektrodu do svarovaciho drzaku a poté pfipojte kabel k rychlospojce.

4. Pfepnéte spinac do polohy ON a ujistéte se, Ze sviti dioda signalizujici napajeni.

5. MUzete zahdjit proces svarovani.

6. Po dokonceni svafovani je tfeba odsunou elektrodu od svafovaného materidlu a prepnout spinac
zafizeni do polohy OFF.

UPOZORNEN:I! Zapalovani oblouku se spousti, kdyZ se svafovaci elektroda dotyka mista svarovani
a poté se presune na vzdalenost délky elektrického oblouku.
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Obrazek 3. Priklad typického svatovani pomoci elektrody.

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

Pokud zafizeni nebo jeho pfisluSenstvi zacne pracovat nespravné, je treba ukondit dalSi praci
a kontaktovat kvalifikovany servis.

ZAKLADNI INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANi MMA

Svarovani obalenymi elektrodami (MMA) je proces, pfi kterém se kov roztavi a poté se spoji jeho
zahfivanim elektrickym obloukem za pouZiti tavné kovové elektrody pokryté obalem taviva.
Elektricky proud vytvafi elektricky oblouk mezi elektrodou a svafovanym materidlem. Béhem
procesu svarovani se rozkladd obal elektrody pod vlivem teploty a vytvafi strusku a plynové Iatky,
které jsou béhem svarovani plynovym stitem.

Pokud se elektroda pohybuje na svafovacim misté spravnou rychlosti, naneseny kov tvofi vrstvu
nazyvanou svar.

Svarecka je napajena zdrojem stfidavého proudu a mlze generovat sttidavy a stejnosmérny proud.
Nejlepsi vlastnosti svaru dosahneme pfi pouziti stejnosmérného proudu.

Ve svarovacim obvodu se méfi svafovaci napéti a proud. Napéti (V) je regulovano délkou oblouku
mezi elektrodou a svafovanym povrchem a zavisi na priiméru elektrody. Proud je méfitkem vykonu
ve svarovacim obvodu a méfi se vampérech (A), je mozné ho nastavit otaéecim knoflikem.
Nastaveni svafovaciho proudu zavisi na prdméru elektrody, velikosti a tloustce svafovaného
materidlu a poloze svarovani. Pfi svafovani materidld stejné tloustky, pro materidly s malym
povrchem se pouzivaji mensi elektrody a nizsi svarovaci proud nez v pfipadé vétsich povrchd. Mala
tloustka kovu vyZaduje mensi proud, a mensi elektroda vyZaduje nizsi napéti.
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Svarovani se doporucuje béhem prace v horizontalni a svislé poloze. Avsak pokud jsme nuceni
svarovat ve svislé nebo stropni poloze, stoji za to nastavit intenzitu proudu nizsi nez béhem prace
v horizontdlni poloze. Nejlepsich svar( se dosahne pti zachovani kratkého oblouku, hladkého pohybu
elektrod a pfi vedeni elektrody dol( s konstantni rychlosti béhem taveni.

Podrobnéjsi postupy svafovani jsou uvedeny v dalsi ¢asti tohoto navodu k obsluze.

SVAROVANI ELEKTRODAMI V PRAXI
Nikdo se nemlzZe naucit svarovat tim, Ze si ¢te navody, manudly nebo jinou literaturu vénovanou
tomuto tématu. Schopnost spravného svarovani lze ziskat pouze avyhradné praxi. Informace
obsazené v pfilozeném navodu jsou urceny k tomu, aby pomohly nezkusenym osobam pochopit
principy svarovani obalenou elektrodou a usnadnit zahajeni vyuky. Vice informaci tykajicich se
svafovani muZete ziskat v literature, ktera se dikladné vénuje tomuto tématu.
Znalosti osoby obsluhujici svare¢ku musi presahovat informace o samotném oblouku. UzZivatel
svarecky musi umét ovladat oblouk, coz vyzaduje znalost svarovaciho obvodu a zafizeni,
které poskytuje proud béhem svarovani. Svarovaci kabel zac¢ina ve svarovacim drzaku, do kterého se
vklada elektroda, avsak konc¢i na spoji, kterym se kabel ptipojuje ke svarecce. Proud protéka
svarovacim kabelem do drzdku elektrody a pak elektrickym obloukem. Na druhé pracovni strané
oblouku proud protéka pres zakladni kov do zemniho kabelu, pak zpét do zafizeni. Systém musi byt
uzavieny. Zemni drzak musi byt pevné namontovan na vycisténém zakladnim kovu. Kov musi byt
ocistén od barvy, rzi, atd., to je nezbytné, aby byl dosazen dobry tok proudu. Pfipojte zemni kabel co
nejblize mistu svafovani. Vyhnéte se uzavirani svarovaciho obvodu pomoci zavésl, loZisek,
elektrickych systému a dalsich podobnych predmét(, které mohou branit pritoku proudu v systému.
Elektricky oblouk se vytvafi v prostoru mezi svafovanym materidlem a 3pickou svafovaci elektrody
upevnéné ve svarovacim drzaku. Roztaveny kov posouvdme za obloukem podél spojeni materialu
a vytvafime svarovy Sev.
Svarovani elektrodou vyZaduje silné a pevné uchopeni svafovaciho drzaku, stabilni ruce, dobry zrak
a dobré dusevni zdravi. Svarec kontroluje svarovaci oblouk a tim i kvalitu vytvofeného svaru.
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SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM
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Obr. 4
Obrazek 4. Predstavuje jevy, které se vyskytuji pfi svarovdni elektrickym obloukem, tedy pri velkém

zvétseni to, co vidi svarec.

Obloukovy prostor je zobrazen ve stfedu obrazku. Oblouk se vytvari v misté mezi Spickou elektrody
a svarovanym materidlem. Teplota svafovaciho oblouku dosahuje 3315°C, coz je dostatecné k taveni
zékladniho kovu. ProtoZe elektricky oblouk je velmi jasny, nemUzZete se na néj divat nechranényma
o¢ima, to mUZe zplsobit velmi bolestivé popaleniny na sitnici oka nebo trvalé poskozeni zraku.
Ke svafovani byly navrzeny specialni svarecské masky a pfilby, které chrani zrak béhem svarovani.

PFi praci se svareckou se elektricky oblouk zadina "trhat" drzakem, coZ je srovnatelné s proudem
vody ze zahradni hadice pfilozené k zemi. Roztaveny kov vytvari lazen nebo krater (mald oblast
roztaveného kovového podkladu), ktery nasleduje za elektrickym obloukem. Pfi pfemistovani
elektrody se lazen ochlazuje a tuhne. Struska, kterd se vylucuje béhem svarovani, chrani svar béhem
svarovani.

VYBER SPRAVNE ELEKTRODY

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

Rozdily tykajici se rliznych typUl elektrod, se vztahuji hlavné na typy pouzitého obalu elektrod. Zména
vnéjsiho povlaku vyznamné ovliviiuje vlastnosti svafovani. Pochopenim rozdild v typech oball
ziskate znalosti tykajici se vybéru spravné elektrody pro provedeni dané prace.
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Pfi vybéru elektrody je tieba vzit v Givahu:

1. Provedeni napft. ocel, nizkolegovand ocel, nerezova ocel.

2. Tloustku svafovaného materialu.

3. Polohu, ve které bude svar proveden.

4. Technicky stav zakladniho kovu.

5. Vlastni dovednosti tykajici se obsluhy svarecky.

Prvni ¢tyfi body jsou potfebné pro spravné pouzivani svarecky, bez zvladnuti obsluhy bude prace
téZkd a narocna.

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

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

Pokud je to mozné, svafujte dvéma rukama. To vede k lepsi regulaci elektrody. Pokuste se svarovat
zleva doprava (pokud jste pravak). Uvidite pfesnéji oblast svarovani.

15-20°

90°

pohled z boku pohled zepredu
Obr. 5
Obrazek 5. Elektrodu drZzte pod mirnym uhlem, jak je zndzornéno na obrdzku.

TIPY TYKAJICi SE ZAPALENI OBLOUKU

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

Upozornéni! Pokud elektrodu béhem treni zastavite, elektroda se prilepi.

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

SPRAVNA DELKA OBLOUKU

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

SPRAVNA RYCHLOST SVAROVANI

DuleZitou véci je zkontrolovat, zda lazen nasleduje za elektrickym obloukem. Dulezité je,
Ze se nesmite divat pfimo na elektricky oblouk. Vznik ldzné a hrbetu svaru v misté tuhnuti
roztavené lazné ukazuje na spravnou rychlost svarovani. Povrch hibetu by se mél tvofit pfiblizné
10 mm za elektrodou.

misto, ve kterém lazen tuhne %
(( (( tekutd lazen

Vétsina zacatecnikll ma tendenci svarovat pfilis rychle, coz vede k efektu tenkého, podobného

Obr. 6

"Cervu" zesileni. K tomu dochazi, kdyz nevidite lazen.

DuleZité. Ke svarovani neni potreba vinéni oblouku (na boky nebo dopfedu a dozadu). Svarfujte
v pfimce konstantni rychlosti. Bude to jednodussi.

PFi svarfovani materidld s malou tloustkou zvétSete rychlost pohybu elektrody tak, aby nedoslo
k prepaleni kovu, podobné pfi svafovani tlustych materidld by méla byt rychlost nizsi, aby se zvysil
pranik svaru.

SVAROVACI PRAXE

Nejlepsim zplUsobem, jak ziskat dovednosti tykajici se svarovani, je praktické cvi¢eni. BEhem cviceni
nezapomernte na:

1. Spravnou polohu svarovani.

2. Spravny zpUsob, jak zapalit oblouk.

3. Spravnou délku oblouku.

4. Spravnou rychlost svarovani.

OBECNE KOVY

Vétsina kovl nachazejicich se v zemédélskych hospodarstvich nebo v malych obchodech je
nizkouhlikova ocel, nékdy je také nabizena jako mékka ocel. Typickymi pfedméty z tohoto typu oceli
jsou nejcastéji plechy, desky, trubky, valcovany drat, ahelniky, nosniky. Tento typ oceli lze obvykle
svarovat bez zvldstnich opatfeni. AvSak nékteré typy oceli obsahuji vy$si mnoZstvi uhliku. Takové
kovy se nejcastéji pouzivaji ve spojovacich tycich, fezacich a drticich noZzich, osach, valech, radlicich.
Ve vétsSiné pripadd maze byt uhlikova ocel Uspésné svarovana, avsak je tfeba dbat na to, aby byly
zajiStény sprdavné teploty svafovani a predehifev materialu, ktery se md svafovat. V nékterych
pfipadech by méla byt peclivé kontrolovana teplota béhem svarovani a po procesu svarovani.
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Pro ziskani komplexnich informaci o identifikaci a svarovani rdznych druh( oceli a jinych kov(
doporucujeme zakoupit a sezndmit se s detailni literaturou na téma svarovani.

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

ZAKLADNI INFORMACE TYKAJiCi SE SVAROVANI TIG

TIG svarovani (metoda 141) spociva ve spojovani kovli (obvykle uslechtilych) elektrickym obloukem
vytvofenym mezi netavici se wolframovou elektrodou a okrajem svafovaného materidlu, v ochranné
atmosfére inertnich plynd. K vyplnéni svaru se pouziva vnéjsi doddvané pojivo. Vzhledem
ke slozitému procesu svarovani v zavislosti na typu a tloustce svafovaného materialu se doporucuje
absolvovat svarovaci kurz TIG s prisluSnou specializaci.

Vzhledem ke specificnosti prace zafizeni typu TIG je tfeba dikladné odistit hrany svafovanych

materidla.
- PRIVOD PROUDU
SMER SVAROVANI
- PRIVOD
i '/ OCHRANNEHO PLYNU
PLYNOVA
TRYSKA
MNETAVICI SE
] WOLFRAMOVA
ELEKTRODA
DODATECNE
POJIVO
il .00 4 0 0 0 eI TeTeTNTS
mﬂﬂ 5
OBLOUK . i
SVAROVANY KOV
Obr. 2

Obrazek 2. Predstavuje proces svarovdani materidalu metodou TIG
Ochranny plyn nejenze chrani netavici se elektrodu a svafovanou plochu pred pfistupem plyn(
z atmosféry, ale také urcuje parametry, jako je svarovaci energie (napéti oblouku), tvar svaru,

a dokonce chemické slozZeni svaru.

Ochranny plyn by mél byt zvolen v zavislosti na svafovaném materidlu a poZadovanych svarovacich
vlastnostech, jak ukazuje nasledujici tabulka:

23



Jl POWERMAT

Typ svafovaného kovu Ochranny plyn Svarovaci vlastnosti
Hofcik a jeho slitiny Argon Snadné nastaveni taveni a vysoka Cistota svaru
Uhlikova ocel Argon Snadné nastaveni tvaru svaru, snadné zapaleni

oblouku, moZnost svarovani ve vSech smérech

CR-Ni oceli, austenitické [ Argon Usnadniuje svarovani tenkych plech
Argon + Helium Zvysuje hloubku a rychlost svarovani
Méd, nikl a jejich slitiny | Argon Usnadniuje svarovani tenkych plecht

a tenkosténnych trubek

Argon + Helium Poskytuje vétsi linearni svafovaci energii

Helium MozZnost svafovani hrubych plechl pfi vysokych
rychlostech bez predehrevu

Titan a jeho slitiny Argon Vysoka Cistota svaru

Helium Vétsi hloubka taveni pro hrubé plechy

Upozornéni! Nepouzivejte prisady ve formé O, nebo CO, k ochrané pomoci helia nebo argonu, mélo
by to za nasledek nestabilni oblouk a rychlé opotfebeni netavici se elektrody.

VYBER PARAMETRU SVAROVANI

PFi svarfovani metodou TIG se rozliSuji nasledujici parametry: typ, napéti a intenzita svafrovani;
rychlost svarovani; pramér elektrody a svarfovaného materidlu a typ a primér pridavného materidlu
(pojiva). Zacatek a konec svaru by mél byt proveden na uhlikovych deskach, coZ zajisti Uplnou
stabilizaci oblouku a eliminaci vzniku krater( na zac¢atku a na konci svarovani. Po ukonéeni svarovani
odFiznéte uhlikové desky. Nejbéznéjsi svary jsou provadény vedenim hofdku pod Ghlem 15° a7 80°
vzhledem ke svafovanému povrchu. Pojivo se pfidadvd do kapalné 1azné pod Uhlem 15° ai 20°
skokovym pohybem. Konec pojiva by mél byt v ochranném plynu. Zabrante kontaktu pojiva
s wolframovou elektrodou. Wolframova elektroda by méla vycnivat pfiblizné 3-5 mm nad plynovou
tryskou. Zplsob uloZeni svéaru zavisi predevsim na typu a tloustce materidlu a svafovaci poloze.
PFi svarovdni by méla byt co moZna nejcastéji pouZivdna spodni nebo bocni poloha. Nejlepsich
vysledk(l pfi vytvareni jednostrannych tupych svarl se dosahuje s pouZitim Zaruvzdornych ocelovych
podlozek s drazkou o Sifce 4 mm az 5 mm a hloubce 1,5 mm aZz 2 mm, coZ vyrazné usnadiuje
spravné tvarovani svaru.

NAVOD K MONTAZI A POUZiVANI

Montaz zafizeni
Pouze kvalifikovany personal mize montovat, pouZivat a opravovat svarecku.
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UDRZBA

UPOZORNENI! Elektricky $ok miZe zpUsobit vaZné zranéni nebo dokonce smrt. Za zadnych okolnosti
byste se neméli dotykat ¢asti, které jsou pod napétim, jako jsou svorky, kabely nebo vnitfni soucéasti

Il POWERMAT

UDRZBA A SERVIS

zafizeni. Pred provedenim udrzbovych praci je potfeba odpojit svarecku od elektrické sité.

Zatizeni je potfeba Cistit pomoci suchého vzduchu s nizkym tlakem, ¢imZ se odstrani veskeré

necistoty z oplasténi a vétracich otvord. To je nezbytné pro spravné fungovani zafizeni.

DuleZitym aspektem je stav vnéjsi kabeldZze svarecky, kterd musi byt pravidelné kontrolovana.

V pripadé poskozeni kontaktujte kvalifikovany servis svafovaciho zafizeni.

Zména kabelaze na jinou provedena uvnitf zafizeni se nedoporucuje a muze byt pfi¢inou zaniku

zaruky. VSechny zmény kabelaze by mély byt provedeny zménou vnéjsi kabelaze.

Zména napajeciho kabelu mize byt provedena pouze servisem svarovacich zafizeni.

PORUCHY SVARECKY

Upozornéni! Pred jakymkoli zdsahem do svarecky je naprosto nezbytné odpojit zafizeni od elektrické
sité.

PROJEVY PRICINA RESENI

Nefunguje podavani dratu
(motor podavace pracuje)

PFili§ maly tlak na poddavacich
valeccich

Nastavte spravny tlak

Necistoty ve vodici listé dratu
nebo v horaku

Vycistéte vodici listu dratu

Drazka vélecku neodpovida
praméru dratu

Namontujte pfislusné valecky

Zablokovany drat v kontaktnim
hrotu (pravlaku)

Vyménte kontaktni hrot

Nefunguje poddvani dratu
(motor nepracuje)

Poskozeny motor

Predejte svarecku do servisu

Poskozeny ridici systém

Predejte svarecku do servisu

Nepravidelné podavani dratu

Poskozeny kontaktni hrot
(prhvlak)

Vyménte kontaktni hrot
(prhvlak)

Drazka podavaciho valecku je
znecisténa, poskozena nebo
neodpovida prliméru dratu

Vyménte valecek nebo vyberte
odpovidajici valecek k priiméru
dratu

Oblouk se nezapaluje

Zadny kontakt zpétného
vedeni proudu

Opravte kontakt svorky
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Oblouk je pfilis dlouhy a
nepravidelny

PFili§ vysoké svarovaci napéti

Snizte svarovaci napéti

Rychlost podavani dratu je
prilis mala

Zvyste rychlost poddvani dratu

Oblouk je pfilis kratky

PFilis nizké svarovaci napéti

Zvyste svareci napéti

Rychlost podavani dratu je
prilis vysoka

Snizte rychlost poddavani dratu

Po zapnuti napajeni se
kontrolka nerozsviti

Zadné napéti napajeni

Pfipojte napajeni

Poskozena pojistka v sitovém
napajeni

Vyménte pojistku za funkéni

Poskozeny vypinac

Vyménite hlavni vypinac

Poskozena kontrolka

Vyménte zarovku

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

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

Pouze pro staty patfici do EU:

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

Vyrobce je aktivni pod registra¢nim ¢islem BDO: 000063719

Kazdy obchod je povinen bezplatné odebrat staré zafizeni, pokud v ném nakoupime nové zafizeni

stejného typu a se stejnou funkci. PouZité zafizeni mlzZete nechat v obchodé, kde jste zakoupili nové
zafizeni.
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Obchody prodavajici domaci spotfebice s prodejni plochou min. 400 m2, jsou povinny bezplatné
odebrat uvnitf obchodu nebo v jeho bezprostfedni blizkosti pouzité zafizeni z domacnosti, jejichz
vnéjsi rozméry nepresahuji 25 cm, bez nutnosti ndakupu nového zatizeni uréeného pro domdcnosti.
Malé pouzité zafizeni mUzZete nechat ve velkém obchodé bez nutnosti zakoupeni nového.

Distributor tim, Ze poskytne kupujicimu zafizeni ur¢ené pro domdacnosti, je povinen bezplatné
odebrat pouZité zafizeni z domacnosti v misté dodani tohoto zafizeni za predpokladu, Ze pouzité
zatizeni je stejného typu a plini stejné funkce jako dodané zafizeni. Pfi vytvareni objednavky
prostfednictvim oficidlnich webovych stranek vyrobce staci nds jednoduse informovat vyplnénim
vaseho komentare do pole Poznamky k objednavce. Timto zplisobem lze pfedat pouzita elektricka
a elektronicka zafizeni v misté dodani.

Staré zafizeni muiZete také odnést na shbérné misto.

Vice informaci o skladovacich mistech pouzitych zafizeni naleznete na adrese:
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, Polsko
http://www.powermat.pl
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PROHLASENI O SHODE

ES PROHLASENI O SHODE

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

prohlasuiji s plnou odpovédnosti, Ze vyrobek:
nazev: INVERTOROVA SVARECKA
znacka: POWERMAT
model (oznacdeni vyrobce): PM-IMG-220L-PRO

je v souladu s ustanovenimi nasledujicich Nafizeni a Smérnic ES:
Smérnice o nizkém napéti (LVD) 2014/35/EU
Narizeni ministra hospodafstvi ze dne 2. ¢ervna 2016 tykajici se zakladnich
pozadavk( na elektricka zafizeni (Sb. zak. pol. 806)
Smérnice o elektromagnetické kompatibilité (EMC) 2014/30/EU
Zakon ze dne 13. dubna 2007 o elektromagnetické kompatibilité (Sb. zak. ¢. 82, pol. 565)

a je v souladu s normami a standardni formou dokumentu:
EN 60974-1:2012 EN 50445:2008 EN 60974-10:2014
EN 61000-3-11:2000 EN 61000-3-12:2011

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

Posledni dvé Cislice roku, ve kterém bylo oznaceni CE pfipojeno: 19

Misto vystaveni: P. H. POWERMAT T. M. K. Bijak Sp. Jawna
Zawiercie, Polsko Ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
Datum vystaveni: 42-400 Zawiercie, Polsko
1.9.2019 Krzysztof Wotek Krystian Bijak
Prodejni specialista Spolumajitel firmy
| L
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