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VAROVNE / INFORMACNI SYMBOLY

UPOZORNENI: Pfed pouzitim zafizeni si peclivé prectéte navod k obsluze a bezpe¢nostni
pokyny. Uschovejte navod.

UPOZORNENI: Obecny vystrazny symbol, ktery upozortiuje kazdého uZivatele na obecné
nebezpeci. Vyskytuje se v kombinaci s jinymi vystraznymi symboly, jejichZ nedodrZeni miize vést k
poranéni nebo poskozeni zafizeni.

UPOZORNENI: Odpoijte zafizeni od elektrické sité pred zahajenim tidrzby nebo ¢isténi.
UPOZORNENI: PouZivejte ochrannou obuv pro svafece.

UPOZORNENI: Pouzivejte svarecsky stit nebo ochrannou masku.

UPOZORNENI: Zajistéte plynovou lahev proti prevraceni.

UPOZORNENI: PouZivejte svafecské ochranné rukavice.

UPOZORNENI: PouZivejte svarecsky ochranny odév.

SYMBOL PRESKRTNUTE POPELNICE: Povinnost oddéleného sbéru pouZitého zafizeni a
zakaz jeho likvidace spolecné s komunalnim odpadem. Seznamte se s kapitolou ,,LIKVIDACE
POUZITEHO ZARIZEN{*,

Vyrobek je v souladu s platnymi evropskymi smérnicemi.

V navodu jsou uvedeny zakladni informace tykajici se produktu, avSak vzhledem k neustalému
zdokonalovani naSich zafizeni se mohou tidaje v navodu liSit od skutecnosti. Prosime, vénujte
pozornost moznym rozdiltim, které se mohou objevit.

URCENI{ ZARIZENi

Zarizeni slouZzi ke svarovani vSech druhti elektrod a svafovacich dratt. Produkt, na ktery se tento
navod vztahuje, je elektronicky Fizeny profesionalni synergicky poloautomaticky svarec s funkci
»jednoduchého a dvojitého pulsu“. Je urcen pro rucni elektrické svarovani oceli nizkouhlikové,
nizkolegované, vysoce legované, hliniku a jeho slitin, médi i jejich slitin, a také pro pajeni. Je urcen
rovnéz pro rizné typy svarec¢skych praci ve fabrikach, primyslovych zavodech, zdmecnickych
dilnach a opravarenskych provozech.

Elektronika zafizeni je zaloZena na tranzistorech IGBT, které kombinuji vyhody dvou typt
tranzistort — vykonovych tranzistort a vysoké rychlosti prepinani charakteristické pro bipolarni
tranzistory.

Zarizeni ma univerzalni pouZiti, napfiklad pfi provadéni terénnich praci a vSech typi
opravarenskych a stavebnich ¢innosti. Disponuje funkci synergického svarovani s jednoduchym i
dvojitym pulsem, diky cemuz je mozné dosdhnout nejvyssi kvality spojt pfi svaiovani vSech
svaritelnych materiali, zejména nerezové oceli a hliniku.

Zarizeni je urceno pro profesionaly, ktefi vyZaduji splnéni nejvyssich standardi kvality, pro
svareCské dilny a odborné servisy.

Poloautomat je nutné pouZivat pouze v souladu s jeho ur¢enim. Jakékoliv jiné pouZiti, které neni
popsano v tomto navodu, se povaZuje za nespravné. Vyrobce nenese odpovédnost za Skody vzniklé
v dtsledku nespravného pouzivani zafizeni nebo nedodrzeni tohoto navodu. Vyrobce si rovnéz
vyhrazuje pravo na technické zmény zarizeni, které mohou vzniknout v disledku neustalého vyvoje
produktu.



Z bezpecnostnich divodii nesmi byt zafizeni pouzivano détmi a mladistvymi mladSimi 18 let, ani
osobami pod vlivem alkoholu, drog nebo jinych omamnych latek.

Osoby, které se s timto navodem neseznamily, nesmi zafizeni pouZivat — je nutné peclivé precteni
celého navodu pred prvnim uvedenim zarizeni do provozu.

UPOZORNENT:

NepouZivejte zafizeni k rozmrazovani trubek. Hrozi ztrata zaruky, ohroZeni Zivota a poSkozeni
zarizeni.

BEZPECNOST

Tato kapitola se tyka zakladnich bezpe¢nostnich ptedpisti pfi praci s poloautomatickym svarecem.

BEZPECNOST PRI SVAROVANI

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIT:

Svareci zarfizeni vytvari vysoké napéti. Nedotykejte se svareciho hofaku, pripojeného svafovaciho
materialu ani zafizeni, pokud je zapojeno do sité. VSechny prvky, které vedou elektricky proud,
mohou zptisobit traz elektrickym proudem, proto se nikdy nedotykejte holou rukou oblasti pod
napétim, poskozenych vodicti nebo vodict s naruSenou izolaci. Nesmi se pracovat na mokrém
povrchu ani pouZivat poskozené elektrické kabely.

UPOZORNENI: Demonté? kryti je zakazana, kdyZ je zafizeni pfipojeno do sité. PouZivéani
zarizeni se sejmutymi kryty je zakazano!

Svareci kabely, svorky a vodice musi byt v dobrém technickém stavu, zajiSt'ujicim bezpecny
provoz.

ZARENI OBLOUKU MUZE ZPUSOBIT POPALENINY:

Nikdy se nedivejte pfimo do svareciho oblouku bez vhodné ochrany oci. Je nutné pouzivat masku
nebo svarecsky Stit s odpovidajicim filtrem.

Osoby v okoli je tfeba chranit pomoci nehoflavych clon nebo zavést, které zabrani Siteni zareni.
VSechny nechranéné casti téla musi byt zakryty ochrannym odévem z nehorlavého materialu.

PARY APLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE:

P¥i svafovani vznikaji zdravi Skodlivé vypary a plyny. Vyhnéte se jejich vdechovani. Pracovisté
musi byt dostatecné vétrané nebo vybavené odsavacim systémem.

Nesvarujte v uzavienych prostorech. Povrch materialt urcenych ke svafovani musi byt ocistén od
chemickych latek, jako jsou rozpoustédla nebo odmast'ovaci prostiedky, které pti zahtati mohou
vytvaret toxické plyny.

UPOZORNENI: Odpoijte zafizeni od elektrické sité pred zahajenim tidrzby nebo ¢isténi.

JISKRY MOHOU ZPUSOBIT POZAR:

Jiskry vznikajici pfi svafovani mohou zpisobit poZar, popaleniny nebo poranéni.

V blizkosti svareciho pracovisté nesmi byt Zadné hotlavé materialy. VZdy pouZivejte vhodny
ochranny odév a rukavice.

Horlavé kapaliny, plyny a vypary je nutné odstranit z dosahu. V blizkosti musi byt umisténo hasici
zatizeni (napf. hasici pristroj s praSkem nebo snéhem) na dobfe viditelném a snadno pristupném
misté.

ELEKTRICKE NAPAJENI:

Odpojte zafizeni od napéajeni pred jakoukoli tidrZzbou, opravou nebo premisténim.



Pravidelné kontrolujte svareci kabely. Pokud zjistite poSkozeni izolace nebo vodice, musi byt ihned
vyménény. PoSkozené vodice nesmi pfijit do kontaktu s ostrymi hranami ani horkymi povrchy.

SVAROVANE MATERIALY MOHOU POPALIT:
Nedotykejte se svarovanych casti bez ochrannych rukavic nebo klesti.

HLUK MUZE POSKODIT SLUCH:
Hluk vznikajici pfi svafovani mize poskodit sluch. Pouzivejte ochranu sluchu pfi praci v hluném
prostredi.

POZAR NEBO VYBUCH:
Nepracujte v blizkosti horlavych latek. Ujistéte se, Ze elektricka sit’ je vhodné chranéna proti
pretiZeni, které by mohlo zpisobit poZzar.

PADAJICI ZARIZENi MUZE BYT NEBEZPECNE:

P¥i prenaSeni zafizeni pouZivejte transportni drZadlo.

Zatizeni musi byt vidy zvedano za stabilni a bezpecné casti. Pokud se zafizeni premistuje pomoci
jetabu, ujistéte se, Ze hak je spravné upevnén.

PRETiZENi MUZE ZPUSOBIT PREHRATI:

Neprekracujte pracovni cyklus uvedeny v navodu. Po kaZzdém svafovacim cyklu umoZnéte zafizeni
dostateCné ochlazeni. V pripadé Castého prehrivani sniZte dobu svarovani.

STATICKY VYBOJ MUZE POSKODIT ELEKTRONIKU:
Pred dotykem vnitfnich casti zafizeni se uzemnéte pomoci antistatického pasku. PouZivejte
antistatické obaly pro prepravu a skladovéani elektronickych komponentd.

PRECTETE SI NAVOD K OBSLUZE:
Peclivé si prectéte tento navod, neZ zacCnete zarizeni pouzivat. NedodrZeni pokynt mtiZe zptsobit
zranéni, smrt nebo poskozeni zafizeni.

VYSOKOFREKVENCNI ZARENT:

Vysokofrekvencni zareni mutiZe rusit radiové vysilani, poplasné systémy, pocitace a jiné
komunikacni zarizeni.

UZivatel je povinen zajistit, aby kvalifikovany elektrikar odstranil pfipadné problémy vzniklé
elektromagnetickym rusenim.

Je nutné pravidelné kontrolovat a udrZovat elektrickou instalaci zarizeni. Uzemnéni, stinéni a
ochrana uzemnénych vodict proti prepéti pomahaji minimalizovat vznikajici ruseni.

SVAROVANI OBLOUKEM MUZE ZPUSOBIT RUSENI:

Energie svareciho oblouku mtiZe ovlivnit funkci elektronickych zafizeni, jako jsou pocitace nebo
jina elektricka zarizeni v blizkosti svarecky.

Ujistéte se, Ze zarizeni v okoli svareCky jsou chranéna pred elektromagnetickym ruSenim.

Pokud existuje riziko ruSeni, uzemnéte svareci kabel co nejbliZe mistu svafovani.

V pripadé, Ze zafizeni ovliviiuje jina zafizeni v okoli, doporucuje se zménit pracovni polohu, pouZit
stinéné kabely nebo filtry pro potlaceni ruSeni.

OBECNE BEZPECNOSTNI POKYNY

* Pred zahajenim prace s timto zafizenim se seznamte se vSemi jeho ¢astmi a funkcemi.



* Peclivé zachazeni s pristrojem, dodrzovani postupt a technik svarfovani zaruci bezpe¢nou
praci a dlouhou Zivotnost zatizeni.

* V pripadé jakychkoliv problémi zafizeni ihned vypnéte. Nespravné pouzivani mize vést k
vaznému urazu.

* PouZivejte pouze ochranné prostfedky doporucené vyrobcem, abyste chranili sebe i osoby v
okoli.

* PouZivejte pouze nahradni dily a prisluSenstvi schvalené vyrobcem.

* Nezvedejte zarfizeni za kabely, ani ho za né netahejte.

* NepouzZivejte zafizeni, pokud je napajeci kabel poSkozen.

» Zarizeni uchovavejte v suchu a mimo dosah déti.

» UdrZujte zafizeni Cisté, zejména jeho ventilacni otvory.

* NepouZivejte zafizeni v blizkosti hoflavych plynii nebo latek.

* Osoba obsluhujici zarizeni odpovida za bezpecCnost svou i osob v okoli.

* Pri pouZivani dodrZujte pokyny k udrZzbé.

OCHRANA PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM

* Zkontrolujte, zda je napéti uvedené na typovém Stitku shodné s napajeci siti.

* Pfed kazdym pouZitim zkontrolujte napajeci kabel a zastrcku.

* PouZivejte pouze prodluZovaci kabely urc¢ené pro venkovni pouZiti a s odpovidajicim
oznacenim.

* Kabely udrzujte mimo pracovni prostor, aby se o né nezakoplo.

* NepouzZivejte poskozené kabely nebo zastrcky.

» Pokud dojde k poskozeni, okamZité odpojte zarizeni od sité.

* Neprovadéjte Zadné opravy svépomoci — prenechejte je autorizovanému servisu.

* NepretéZujte zafizeni — pracujte pouze v predepsanych podminkach.

* Nepouzivejte zafizeni k jinym uceliim, neZ pro které bylo urceno.

ELEKTROMAGNETICKE POLE

Pro sniZeni ptisobeni elektromagnetického pole na pracovisti:

1. Drzte kabely co nejbliZe u sebe (miZete je ovazat paskou).
Ved'te kabely na jedné strané téla.
Neobmotavejte si kabely kolem téla.
Svarovaci proudovy obvod musi byt co nejbliZe u operatora.
Uzemnovaci svorku pripojte co nejbliZe mistu svarovani.

AR

KARDIOSTIMULATOR

Osoby s kardiostimulatorem by se mély pred pouZitim zafizeni nebo vstupem na pracovisté poradit
s 1ékarem.

Lékar urci bezpecné podminky pro praci v pritomnosti elektromagnetického pole vytvareného
svareckou.

POPIS ZARIZENI
POPIS PRVKU
1. Kontrolka volby metody svafovani MIG/MAG s trubickovym dratem 0,8 mm

2. Kontrolka volby metody svarovani MIG/MAG s trubickovym dratem 1,0 mm
3. LCD displej parametra
4. Kontrolka volby metody svafovani MMA



5. Kontrolka volby metody svarfovani TIG LIFT

6. Tlacitko pro volbu metody svarovani

7. Ovladaci knoflik pro nastaveni parametrt (ampéry MMA / rychlost podavani dratu)
8. Kontrolka prehrati

9. Kontrolka napajeni

10.0vléadaci knoflik napéti svafovani pro metodu MIG/MAG
11.Napadjeci kabel (230 V)

12.Hlavni vypinac zafizeni

13.Typovy Stitek (informacni)

14.Svorka pro uzemnéni zarizeni

15.Ventilatory

16.Zasuvka pro proudovy kabel (-)

17.Zasuvka pro ovladani horaku ON/OFF

18.Zasuvka pro proudovy kabel (+)
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PANEL A NASTAVENT

VOLBA METODY SVAROVANI

Tlacitko rychlé volby Popis

FLUX 0.8 mm

Synergické svafovani metodou MIG/MAG s trubickovym dratem 0,8 mm

FLUX 1.0 mm Synergické svarovani metodou MIG/MAG s trubickovym dratem 1,0 mm
MMA Svarovani metodou MMA
TIG Svarovani metodou TIG Lift

FUNKCE PRO SVAROVANI METODOU MMA

Funkce

Popis

HOT START -
vestavéna funkce

Pri zapaleni oblouku kratkodobé zvysuje svafovaci proud nad nastavenou
hodnotu. Funkce HOT START pomaha zabranit prilepeni elektrody k
materialu a znacné usnadiiuje zapaleni oblouku.

ARC FORCE -
vestavéna funkce

Funkce automaticky reguluje prenos kapek roztaveného kovu z elektrody na
zakladni materidl a brani zhasnuti oblouku. Diky tomu zajist'uje stabilni
oblouk a mensi riziko prilepeni elektrody ke svarové lazni.

ANTI STICK -
vestavéna funkce

Funkce zabranuje prilepeni elektrody k materialu.

NASTAVENI PARAMETRU

Technic

RTMSTFO154
160A :

SY'NER

Pro nastaveni parametr svafovani slouzi dva otocné knofliky.

Levy knoflik se pouZiva k regulaci napéti pfi svafovani metodou MIG/MAG.

Pravy knoflik se pouZiva pri této metodé ke kontrole rychlosti posuvu dratu.

Pfi volbé metody svafovani MMA nebo TIG LIFT slouZi pravy knoflik k nastaveni svarevaciho

proudu (ampérii).




POPIS OZNACENI NA TYPOVEM STIiTKU

Symbol Popis
Stejnosmérny proud (DC)

1~ Symbol napajeni stﬁdavym. proudem (AC) z jednofazové sité o jmenovité frekvenci 50
Hz nebo pracovni frekvenci 60 Hz

U, Jmenovité vstupni napéti (AC)

Lnax Maximalni vstupni proud

Lex Efektivni vstupni proud

U, Napéti naprazdno (napétova hodnota bez zatiZeni)

I, Vystupni proud

U, Napéti pri zatiZeni

PRACOVNI CYKLUS

Pracovni cyklus (oznaceny symbolem ,,X*) udava pomér mezi dobou svafovani a dobou potfebnou
pro uplné ochlazeni zarizeni.
Udava se v procentech (0—100 %).

Priklad:

Pro standardni zarizeni znamena jeden cyklus dobu 10 minut.

Pokud je pracovni cyklus 40 %, zafFizeni miiZe svarovat nepretrZité po dobu 4 minut, poté
musi nasledovat 6 minut prestavky.

Prekroceni pracovniho cyklu miize zpiisobit prehrati zafizeni a jeho automatické vypnuti
ochrannym systémem.

Zatizeni svaruje jednofazovym stejnosmérnym proudem.

7 Svérecka je urCena pro svafovani metodou MMA a TIG LIFT.

f Svarecka je urCena pro svarovani metodou MIG/MAG.

TECHNICKE UDAJE

Model RTMSTF0154
Metoda svarovani MIG/MAG
Napajeni 230 V/50 Hz
Doporucené jisténi 25,7 A
Prikon 5,9 kVA
Rozsah svarovaciho proudu 35—-160 A
Svarovaci napéti MIG/MAG 15,8 -23V
Svarovaci proud pri pracovnim cyklu 60 % |160 A
Svarovaci proud pri pracovnim cyklu 100 % | 123,2 A
Napéti naprazdno 62V
Primeér dratu 0,8 /0,9 mm (FLUX)




Model RTMSTF0154

Prumeér elektrody -
Kryti IP21S
Hmotnost netto 7 kg

OBECNE PODMINKY PRACE SE ZARIZENIM

Vseobecné pokyny

a) K praci je nutné pristupovat odpocaty, stfizlivy, v pracovnim odévu z materialu odolného proti
ohni, nejlépe z kiiZe. Je nutné pouZzit ochranné pomiicky — svarecskou zastéru, svarecské rukavice,
masku, bryle, pevnou obuv a pripadné osobni ochranu dychacich cest.

b) Prace spojené s instalaci, demontéZi, opravami a kontrolou elektrickych ¢asti svarecich zatizeni
mohou provadét pouze kvalifikovani pracovnici s pfisluSnym opravnénim.

) Soucasny provoz nékolika svérecich zdrojti v jednom okruhu nesmi prekrocit povolené zatizZeni a
napéti. VSechny obvody musi byt spravné uzemnény, s vyjimkou pripadi, kdy se svafovany
predmét sdm nachazi v zemi.

d) Svarovaci kabely spojujici svafovaci zdroj s obrobkem by mély byt pripojeny co nejbliZe ke
svarovanému mistu, aby se minimalizovaly ztraty a zlepSila ti¢innost svarovani.

ZAKLADNIi UKONY PRED ZAHAJENIM PRACE

Svarec by mél:

a) seznamit se s projektovou dokumentaci a rozsahem svarecskych praci,

b) naplanovat poradi provadeéni jednotlivych svart,

c) pripravit vhodné prisady (drat, elektrody apod.),

d) pripravit odpovidajici ochranné pomiicky pro zrak a oblicej,

e) zkontrolovat stav svareci instalace a pracovniho mista,

f) ovérit, Ze svarovani neohrozZuje okoli (zareni oblouku, moznost vzniceni hoflavych materiali),
g) ujistit se, Ze pri svafovani na konstrukci nebo sténé nehrozi zapaleni materialu z druhé strany.

CINNOSTI BEHEM SVAROVANI

a) Zajistit pracovni misto, pfipadné oddélit svarovaci prostor stalymi nebo pohyblivymi clonami,
které chrani proti jiskram, zareni a rozstfiku kovu.

b) PouZzivat elektrické kabely a svareci horak pouze v dobrém technickém stavu (neposkozena
izolace).

c) Pouzivat elektrody a draty odpovidajici tloustky pro dany typ svarovani.

d) Upevnit svarovany material pevné a stabilné tak, aby se béhem prace neposunul nebo neposkodil.
e) Nastavit polohu pro svarovani tak, aby se predeSlo urazu elektrickym proudem nebo tirazu
zplisobenému padem materialu.

f) PTi odstrafiovani strusky pouZzivat ochranné bryle a oblicejovy Stit.

g) Pri svarovani v uzavienych nebo stisnénych prostorech zajistit odpovidajici ventilaci a pouZivat
ochranu dychacich cest.

h) P¥i praci v blizkosti nadrzi, kotll a jinych kovovych konstrukci pouzivat osvétleni s napétim 24
V.

i) Ujistit se, Ze pracovni plocha neni kluzka nebo znecisténa, aby nedoslo k urazu svarece.

j) Pfed zahajenim prace na leSeni zkontrolovat jeho stabilitu.



k) Chranit dychaci orgéany, oci, oblicej a ruce pomoci vhodnych osobnich ochrannych prostredka.
1) Pfed zapocetim svafovani zkontrolovat funk¢nost odsavani, pokud je k dispozici.
m) PouZivat pouze vhodné, neposkozené a izolované nastroje a pomocné prostredky.

ZAKAZANE CINNOSTI

Svarec nesmi:

a) chytat holyma rukama Zhavé Casti po svarovani,

b) opravovat elektrické vedeni nebo zatizeni pod napétim,

c) béhem prestavky nechavat zapnuté zarizeni,

d) pouZivat masku nebo bryle s posSkozenym sklem,

e) pouZivat zafizeni bez uzemnéni svarovaného materialu,

f) provadét svarovani v mokrém, kluzkém nebo znecisténém prostredi.

ZAKLADNI CINNOSTI PO UKONCENI PRACE

a) Zkontrolujte, zda se béhem svafovani na pracovisti nebo v jeho okoli nevyskytly Zadné jiskry ¢i
ohniska poZaru.

b) Ujistéte se, Ze po ukonceni prace nedoslo k zapaleni Zadného predmétu v okoli svatfovaciho
mista.

c) Uklid'te pracovisté — odstrarite zbytky elektrod a zchlazenou strusku.

d) UloZte svareci zafizeni a naradi na urcené misto.

ZAVERECNE POKYNY

a) Pri svarovani uvnitf nadrzi, kotl nebo jinych uzavrenych prostorti (do 15 m3) musi byt svarec
pojistén jinou osobou, ktera se nachazi mimo uzavieny prostor.

POUZIVANIi ZARIZENI
PRIPOJENI K SITI

A\ Pred pripojenim tohoto zafizeni k siti vZdy zkontrolujte napéti, pocet fazi a frekvenci.

Napét'ové parametry uvedené v této prirucce musi odpovidat idajim uvedenym na typovém Stitku
zafizeni.

Zkontrolujte pfipojeni uzemnéni zafizeni a napajeci sité.

Ujistéte se, Ze sit’ dokaZe zajistit dostatecny prikon pro zafizeni pfi béZnych provoznich
podminkach.

Hodnoty jiSténi a napajeci parametry musi odpovidat idajim uvedenym v kapitole ,, Technické
udaje“.

Napdjeci sit’ musi byt stabilni, bez kolisani napéti. Nap4ajeci kabel musi mit priifez nejméné 2,5
mm?.

Nepripojujte zafizeni k siti, kterd neodpovida uvedenym pozadavktm.

Pripojeni a vyménu napajeciho kabelu nebo zastrcky smi provadét pouze kvalifikovany
elektrikar.

Napdjeci kabel se Zluto-zelenou izolaci je urcen jako uzemnéni a musi byt pripojen k zasuvce
oznacené symbolem uzemnéni (PE), protoZe zafizeni pracuje s napétim 230 V.



Vysvétleni symbolu
Symbeol uzemnéni

VLOZENI ELEKTRODOVEHO DRATU

1.

8.
9.

Ujistéte se, Ze podavaci valecky odpovidaji typu a priméru zavadéného dratu. Pokud je
primér dratu odlisny, je nutné pouZzit vhodné valecky podle priméru pouZitého dratu.

. Na véleccich musi byt vyznacen pramér — ujistéte se, Ze odpovida priiméru pouzivaného

dratu.

. Zavadéni dratu se provadi ru¢né — zkontrolujte, Ze drat je spravné zasunut do vodici trubicky

a nedochazi k jeho kfiZeni nebo ohybani.

. Konec dratu navinutého na civce narovnejte nebo odstraiite ohnutou cast tak, aby nebyla

ostra.

Pro umoZznéni vloZeni dratu do podavace je tfeba uvolnit pritlacny valecek podavace.

. Konec dratu vloZte do vodici trubicky umisténé v zadni ¢asti zafizeni, mezi podavaci

valeCky, a nasledné jej ved'te do koncovky vedouci k hotaku svarecky.

. Pritlacte drat do drazky podavacich valecki utaZzenim pritlacného kolecka. Ilustracni

fotografie niZe:

Sundejte plynovou hubici a odSroubujte kontaktni Spicku.
Zapnéte zafizeni a drZte horak v primé linii. Poté stisknéte spoust’ na hotaku, dokud se drat
neobjevi na vystupu (asi 20 mm). Poté spoust’ uvolnéte.

10.Namontujte kontaktni Spicku a nasad’te plynovou hubici.
11.Nastavte pritlacnou silu pomoci regulacniho Sroubu na pritlacném valecku.

* Prili§ maly pritlak zptsobi prokluz dratu v podavaci.
* Prilis velky pfitlak zptisobi deformaci dratu a potiZe s jeho posuvem.

SVAROVANI METODOU MMA

Zartizeni umoZiuje svafovani obalenou elektrodou (MMA).

1.
2.
3.

Na panelu zafizeni zvolte reZim ,,MMA*,

Pomoci regulac¢niho knofliku nastavte svafovaci proud A.

V zavislosti na typu zafizeni lze také nastavit funkce Hot Start nebo Arc Force.

Aktuélni hodnota se zobrazuje na displeji zafizeni. Nékteré modely maji tyto funkce aktivni
automaticky s vychozimi parametry, které neni mozné meénit.

Konektor drzaku elektrody pripojte do kladného (+) vystupu zatizeni.

Zemnici kabel pripojte k zapornému (—) vystupu.



6. Pred zahdjenim svarovani zkontrolujte suchost elektrod — vlhké elektrody mohou zpftisobit
nestabilitu oblouku. Doporucuje se pouzit elektrody podle pokynii vyrobce uvedenych na
obalu.

SVAROVANI METODOU MIG/MAG S TRUBICKOVYM DRATEM V
REZIMU SYNERGY
1. Vyberte reZim MIG/MAG na panelu zarizeni.
2. Pomoci tlacitka rychlé volby zvolte rezZim FLUX s prisluSnym primérem dratu.
3. Pripojte svorku PLUS (+) ke svareCskému horfaku a MINUS (-) ke svafenému materialu.
4. UreZzimu FLUX neni potfeba pripojeni plynu — zafizeni vyuZiva drat s tavidlem
(samoochranny).

SVAROVANI METODOU TIG-LIFT / TIG-LIFT PULSE

Tato metoda se pouZiva s wolframovou elektrodou (netavici se).
Pro zapaleni oblouku se elektroda dotkne svafovaného materialu a nasledné se mirné oddali, ¢imz
se oblouk zapali (tzv. ,,Lift start“).

ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANI

Svarovani obalenou elektrodou (MMA) je proces, pti kterém se kov roztavi a nasledné spoji
rozzhavenim pomoci elektrického oblouku mezi tavidlem pokrytou kovovou elektrodou a
svarovanym materialem. Elektricky proud vytvari oblouk mezi elektrodou a obrobkem. Béhem
procesu se obal elektrody rozklada a vlivem vysoké teploty vznikaji plyny, které chrani svarovou
lazen béhem svarovani pred oxidaci.

Kov z elektrody se roztavenim prenasi do svarové lazné, kde tuhne a vytvari vrstvu zvanou svar.

Svarecka napajena stfidavym proudem mtizZe generovat i proud stejnosmérny. NejlepSich vysledki
se obvykle dosahuje pfi svafovani stejnosmérnym proudem.

V obvodu svarovaciho procesu se méri napéti i proud. Napéti (V) reguluje délku oblouku mezi
elektrodou a svarovanym materialem a zavisi na primeéru elektrody. Proud je vyjadien v ampérech
(A) a jeho velikost se nastavuje pomoci regulac¢niho knofliku.

Nastaveni svafovaciho proudu zavisi na priiméru elektrody, tloust'ce a druhu svafovaného materialu
i na poloze svarovani. Pfi svafovani ten¢ich materialt nebo pfi praci na velkych plochach je vhodné
pouZzit niZsi proud a mensi elektrody. TlustSi material vyZaduje vyssi proud a vétsi elektrody.

Doporucuje se svarovat v poloze vodorovné (PA) a svislé (PF). Pokud je nutné svarovat ve svislé
poloze, doporucuje se pouZit niZsi proud neZ pfi svafovani vodorovném.

Nejlepsich vysledkti dosahnete pri udrZovani kratkého oblouku a plynulém pohybu elektrody
smérem ke svarové lazni, pricemz rychlost posuvu elektrody by méla odpovidat rychlosti taveni.

Podrobné pracovni postupy svarovani jsou uvedeny v dalSich ¢astech tohoto navodu.

SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU V PRAXI

Nikdo se nenauci svafovat pouze ¢tenim navoda nebo prirucek. Dovednost spravného svarovani Ize
ziskat pouze praktickym vycvikem.

Tento navod ma pomoci zacatecnikiim pochopit principy svarovani obalenou elektrodou a usnadnit
prvni kroky.



Zkuseni svareci zde najdou informace pripominajici zakladni pravidla svafovani a zasady bezpecné
prace.

Pred zahajenim svarovani je nutné ditkladné se seznamit s konstrukci zafizeni, ovladacimi prvky a
zpusoby nastaveni.

Je nutné ovéfit spravné pripojeni kabelli, drzdku elektrody, zemnici svorky a polaritu pripojeni.
Zkontrolujte, Ze pracovni prostor je bezpecny, Cisty a dobte osvétleny, aby nedoslo k tirazu nebo
poZaru.

Béhem svarovani je nutné vyhnout se preruseni svarovaciho obvodu pomoci zavést, loZisek,
elektrickych obvodi nebo jinych soucasti, které by mohly narusit prichod proudu v okruhu.

Elektricky oblouk vznika mezi koncem elektrody a svafovanym materialem. Roztaveny kov se
prenasi obloukem na svarovou lazen, kde vytvari spoj mezi jednotlivymi dily.

Svarovani obalenou elektrodou vyZaduje pevné a jisté drZeni horaku, stabilni ruce, dobry zrak a
psychickou soustfedénost.
Svarec sleduje priibéh oblouku a tim reguluje kvalitu vytvareného svaru.

SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM

Popis prvki (Cisla na obrazku):

Nazev

Jadro elektrody
Obal elektrody

Kapka roztaveného kovu

Ochranny plynovy obal

Svarova lazen

Hotovy svar

Svarovany material

Roztavena struska

Ol (N[ |u|sr|lw|[N]~ A

Ztuhl4 struska

10 | Svafovaci oblouk

Obrazek 1.

Znazornuje jevy, které probihaji pti svarovani elektrickym obloukem — tedy v podstaté to, co svarec
vidi béhem prace.

Oblouk vznika mezi koncem elektrody a svafovanym materialem. Teplota oblouku dosahuje
priblizné 3315 °C, coZ je dostatecné pro roztaveni zakladniho kovu.

Pokud by se nékdo dival pfimo do elektrického oblouku bez ochrany, mohlo by dojit k vaZnému
poskozeni sitnice nebo dokonce k trvalému oslepnuti.

Proto byly pro svafovani navrZeny specialni svarecské masky nebo Stity, které chrani zrak béhem
prace.



Béhem prace svarec zapaluje oblouk tzv. ,,Skrtnutim“ elektrody, podobné jako pri zapaleni zapalky.
Roztaveny kov vytvari svarovou lazen (malou oblast roztaveného kovu zakladniho materialu) pod
elektrickym obloukem.

Jak se elektroda posouva po spoji, jeji konec se tavi a postupné zkracuje. Plynné latky uvoliiované z
tavidlového obalu elektrody vytvareji ochrannou atmosféru, ktera chrani roztaveny kov pred
ptsobenim kysliku a dusiku z okolniho vzduchu.

VYBER VHODNE ELEKTRODY

Ukolem elektrody neni pouze prenos elektrického napéti do svaru. Elektroda je tvofena kovovym
jadrem pokrytym obalem (tavidlem).

Tento obal se béhem svafovani tavi a vytvari ochrannou vrstvu plynti a strusky, které chrani
roztaveny kov pred kontaktem se vzduchem.

Tavidlo také hraje dtleZitou roli pri stabilizaci oblouku — chemické latky v obalu elektrody vytvareji
plyny, které stabilizuji hofeni oblouku a brani oxidaci kovu.

Zaroven se pri horeni tavidla vytvari struska, ktera pokryva roztaveny kov a chrani ho pred
atmosférickymi vlivy béhem chladnuti.

Zbylé produkty spalovani tavidla se odpafuji nebo se odvadéji spolu s plyny.
Po ztuhnuti kovu se struska odloupne a ziistava hladky, leskly svar.

Rozdily mezi jednotlivymi typy elektrod vyplyvaji predevsim z jejich urceni a typu obalu.
Zména sloZeni tavidla ma velky vliv na vlastnosti svaru i samotny proces svarovani.
Porozuménim rozdiliim mezi elektrodami lze vyrazné zlepsit kvalitu svart a efektivitu prace.

Pri vybéru elektrody je treba vzit v uvahu:

Typ svafovaného materialu — nap¥. ocel, nerez, nizkolegovana ocel apod.
TlouSt'ku svafovaného materialu.

Polohu, ve které bude svarovani probihat (vodorovna, svisla, nad hlavou apod.).
Stav povrchu zakladniho materialu.

VasSe vlastni dovednosti a zkuSenosti se svafovanim.

ok

Spravna volba elektrody je nezbytna pro dosazZeni kvalitniho svaru.
Pred zahajenim prace se ujistéte, Ze ovladate zakladni techniku zapalovani oblouku a vedeni
elektrody.

SPRAVNA POLOHA PRI SVAROVANI

Nasledujici poloha svarece je popsana pro pravaky (pro levaky je zrcadlové opacna):

1. Uchopte svarecku pravou rukou.

2. Levou rukou podeprete pravou.

3. Télo mirn€ naklonte dopfedu smérem ke spoji.
Pokud svatujete s obéma rukama, je to vyhodnéjsi — umoZiuje to lepsi kontrolu nad drZenim
elektrody a stabilitu rukou, coZ zlepSuje kvalitu svaru.
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Je tfeba drZet elektrodu pod mirnym uhlem, jak je znazornéno na obrazku.

RADY PRO ZAPALENI OBLOUKU

Ujistéte se, Ze zemnici svorka ma dobry kontakt s pracovnim povrchem.

SniZte svarecku tak, aby se elektroda dotkla kovu v misté svaru a zacCaly se objevovat jiskry.

Pri ,,Skrtnuti® elektrodou ji mirné zvednéte asi o 3 mm, dokud se oblouk nestabilizuje.

/\ Pozor! Pokud elektroda ztistane piilis dlouho v kontaktu s materidlem, pfilepi se.

/\ Pozor! VétSina zaCateCnikt déla chybu, Ze po zapaleni oblouku elektrodu prudce zvedne pfili§
vysoko.

V dtsledku toho oblouk zhasne, protoZe je prilis dlouhy.

SPRAVNA DELKA OBLOUKU

Délka oblouku je vzdalenost mezi koncem elektrody a povrchem svafovaného materialu.
Jakmile je oblouk zapalen, jeho délka by méla byt udrZovana priblizné 1,5-3 mm, tedy zhruba
stejné jako primeér pouzité elektrody.

Prilis dlouhy oblouk zptisobuje nadmérné rozstfikovani kovu a zhorSuje kvalitu svaru, zatimco
prilis kratky oblouk miiZe vést k prilepeni elektrody.

Jednoduchym zpiisobem, jak spravné posoudit délku oblouku, je poslouchat jeho zvuk.
Spravné vedeny oblouk vydava rovhomérny praskavy zvuk, podobny smazeni na panvi.
Nespravné vedeny oblouk se projevuje prerusovanym praskanim nebo tichymi vypadky.

SPRAVNA RYCHLOST SVAROVANI

DiileZité je sledovat, zda se roztaveny kov posouva pod obloukem rovnomeérné.
A\ Nikdy se nedivejte pfimo do elektrického oblouku!

Vzhled svarové lazné a vyska vytvoreného hiebene roztaveného kovu naznacuji spravnou rychlost
svarovani.
Vyska hrebene hotového svaru by méla byt pribliZzné 10 mm nad zakladnim materialem.

mista, kde jo jezers
Ztuhne

(v,

VétSina zacatecnikti ma tendenci svarovat priliS rychle, coZ vede k vytvoreni tenkého, slabého svaru
s efektem tzv. ,,Cervi stopy*.
K tomu dochazi tehdy, kdyZ svarec nesleduje svarovou lazen.



Je dulezité si uvédomit, Ze pri svarovani neni nutné elektrodou kyvat ze strany na stranu.
Svarujte v rovné linii pri stalé rychlosti — tim dosahnete lepSich vysledki a prace bude jednodussi.

Pri svarovani tencich materialii je tfeba zvysit rychlost posuvu elektrody, aby nedoslo k
propaleni materialu.

Naopak pri svarovani tlustsich materialt by méla byt rychlost nizsi, aby se dosahlo hlubsiho
provareni svaru.

PRAXE SVAROVANI

Nejlepsim zptisobem, jak ziskat dovednosti ve svafovani, je prakticky vycvik.
P¥i cviceni je tfeba pamatovat na:

1. Spravnou polohu téla pfi svarovani.

2. Spravnou techniku zapalovani oblouku.

3. Spravnou délku oblouku.

4. Spravnou rychlost posuvu pfi svafovani.

PRAKTICKE CVICENI

K praktickému nacviku budete potfebovat:
1. Plech z mékké oceli o tloust'ce 5 mm nebo vétsi.
2. Elektrodu o priiméru 3,2 mm.
3. Doporuceny proud: 100-120 A.

Postup:

a) Naucte se zapalovat oblouk pomoci kratkého dotyku elektrody s kovem. Ujistéte se, Ze pouZivate
spravnou ruku a spravny uchop.

b) Jakmile se naucite zapalit oblouk, snaZte se udrZet spravnou délku (asi 2—3 mm) a poslouchejte
charakteristicky zvuk stabilniho oblouku.

c) Po zapaleni oblouku se ucte vést elektrodu rovnomérné po povrchu kovu. Sledujte svarovou
lazen a hledejte misto, kde kov tuhne.

d) SnaZte se svarovat v pfimce podél okraje kovu, ktery je nejbliZe k vam.

Tento cvik vam pomtiZe osvojit si plynuly pohyb a stabilni vedeni elektrody.

Spravné vedeni svarové housenky ma rovnomeérnou Sitku a hladky povrch bez kulicek rozstfiku.

OBYCEJNE (NEUSLECHTILE) KOVY

VétSina kovi pouzivanych v zemédélstvi nebo v malych dilnach patfi mezi nizkouhlikové oceli,
které se Casto oznacuji jako ,,mékké oceli.

Typickymi vyrobky z tohoto materialu jsou plechy, trubky, thelniky, pasoviny nebo ocelové tyce.
Tento typ oceli 1ze svafovat bez zvlastnich obtiZi, presto je pfi praci nutna opatrnost.

Je tfeba mit na paméti, Ze rizné druhy oceli mohou obsahovat rozdilné mnoZzstvi uhliku.

Oceli s vySSim obsahem uhliku se chovaji jinak — pfi svafovani mohou byt nachylnéjsi k praskani
nebo deformacim.

Takové oceli se Casto pouZzivaji k vyrobé ozubenych kol, nozii, nastroju, os, hiideli nebo pluhii.

Tyto materidly Ize ve vétSiné pripadi svarit ispésné, ale je nutné dodrzovat spravnou teplotu pri
svarovani a Casto i material predem predehrat.



V nékterych ptipadech je nezbytné teplotu béhem svarfovani peclivé kontrolovat, aby nedoslo k
prehrati nebo oslabeni materialu.

Pro ziskani hlubsich znalosti o identifikaci druhii oceli a jejich spravném svarovani se doporucuje
nahlédnout do odborné literatury o technologii svarovani.

Bez ohledu na druh kovu, ktery svatujete, je velmi dileZité diikladné ocistit povrch od vSech
necistot — rzi, barev, mastnoty, oleje nebo prachu.
Tyto necistoty mohou vyrazné zhorsit kvalitu svaru.

vada svaru vzhled pricina vzniku

pt:rovimst Nl:d:!sta:‘.tv.":r:;-' protok plynu - mal by byt
8-15 l/min

m Reestiky vanikajici v plynove trysce jsou

Ekodivé pro ochranu pled phymem.

% Frivany ve svafovaci oblasti
Rukojet je driena nespravng nebo
| prilis da_ic'-ic od -:i:mt:_nkl.-._
Svarovany prvek je mokry, mastny
nebo rezavy
kloub prilis Prilis vysoka rychlost svafovani

tizky m Svafovaci proud je prilis nizky vzhizdem

k rychlosti svarovani

zavady m Mepravidelné pohyby rukojeti
spojeni — - -

m Prilis nizké svafovaci napéti

Prilis vysoké svafovaci napéti

VyTazna
prégeni s

Spinava plynova tryska

Svarovany prvek je mokry, mastny
nebo rezavy

repranidelng Valny vyvod dratuje pfilid diouhy
svar 4 T . " — .
Swvarovaci proud je prilis vysoky
vzhledem k zvolenému napéti

PFilig nizka rychlost svafovani

nadastatetna pan strace Svafovaci proud je pfiliE nizky vzhledem

k zvolenemu napéti.

Nedostatecny priivar vznika, pokud je tihel elektrody prili§ maly, vzdalenost mezi svafovanymi
hranami (trubkami) priliS uzka nebo je proud prilis slaby.
Pokud je napéti prilis vysoké vzhledem k tlouSt'ce materidlu, spravného priivaru nelze dosdhnout.

Rychlost svafovani musi byt zvolena tak, aby se udrZela rovnomérna svarova lazei a vytvoril se
spravny pruvar.
ZkuSeny svarec dokaze podle vzhledu svaru a tvaru lazné urcit, zda je privar spravny.

Spravna technika a dlouhodoba praxe zarucuji kvalitu svaru.
V mistech, kde nelze zajistit dostatecny privar, je vhodné spoj zesilit nebo opakované prejet.

Pokud je vzdalenost mezi hranami (trubkami) prilis velka, vznikne nadmérny privar, ktery mtize
zpusobit propéaleni nebo deformaci.



Pokud je proud pfili§ vysoky a rychlost svafovani prili§ mala, miZe dojit k nadmérnému prtivaru. V
takovém pripadé je nutné prebytecny svar obrousit.

Nerovnomérny povrch svaru vznika, pokud je rychlost posuvu elektrody pfi svafovani nestala.
Prilis rychly pohyb zptisobi ziZeni svaru, zatimco pomaly posuv vede k jeho rozsireni a
nerovnostem.

Nadmeérny nanos svaru vznika, pokud je rychlost svafovani priliS nizka nebo proud pfilis vysoky,
coZ vede k nadmérnému nahromadéni roztaveného kovu.

Takovy svar je tfeba zbrousit, protoZe oslabuje pevnost spoje a miiZe byt zdrojem vad pfi dalsi
praci.

Praskliny mohou vzniknout vlivem vnitfniho pnuti v materialu nebo chybného vedeni svaru.

Tyto vady se Casto objevuji pri priliS vysokém proudu, dlouhém oblouku nebo Spatném chlazeni
svaru.

Pokud se prasklina objevi, je nutné poSkozené misto obrousit a svar znovu proveést.

Pérovitost mtiZe byt zptisobena kontaminaci svarového kovu — vlhkosti, rzi, mastnotou nebo
zbytky barvy na materialu.

Pro odstranéni této vady je nutné diikladné ocistit povrch pred svafovanim a zajistit, aby byl suchy.
Propaleniny se objevuji pfi pfili§ vysokém proudu nebo pomalém posuvu elektrody.

Tento problém se nevyskytne, pokud je svafovaci proud spravné nastaven.

Pokud se propaleni presto objevi, je nutné otvor vyplnit novou vrstvou svaru.

Pri opravach konstrukci z tenkych plechii se ¢asto pouZziva technika kratkych prerusovanych svard,
ktera zabrafiuje propalovani materialu.

Podélné praskliny se objevuji u vicevrstvych svarti, pokud je tloustka vrstvy prilis velka nebo
pokud nebyla predchozi vrstva dostatecné ociSténa.

Tento problém Ize odstranit diikladnym ociSténim vrstvy pred nanesenim dalsi.

Nedostatecné prekryti svaru (tzv. studeny spoj) se projevuje nedokonalym spojenim vrstvy
svarového kovu se zakladnim materialem.

Vyskytuje se pri nizkém proudu, prili§ vysoké rychlosti svafovani nebo nespravném uhlu elektrody.
Tento typ vady sniZuje pevnost spoje a musi byt odstranén.

Nespravna poloha svaru znamena, Ze svar nelezi presné v misté spoje dvou plecht.

Tim se vyrazné sniZuje pevnost spoje a vznika riziko prasknuti.

Vadné misto je nutné obrousit a provést svar znovu, priemz je nutné dbat na presné vedeni
elektrody podél spoje.



PRIPRAVA HRAN POMOCI METODY MIG/MAG
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TECHNOLOGIE SVAROVANI METODOU MIG/MAG

Proces svarovani GMA (Gas Metal Arc) spociva v roztaveni zakladniho materialu a tavici
elektrody pomoci tepla elektrického oblouku, ktery hoti mezi elektrodou a svafovanym
materialem.

Cely proces probiha v ochranné atmosfére plynu — inertniho nebo aktivniho.

Roztaveny kov tvori svar tim, Ze vypliluje sparu mezi hranami svarovanych dilti.

Zakladni ochranné plyny pouZivané pfi svarovani metodou GMA jsou:
e Inertni plyny (MIG): argon, helium
* Aktivni plyny (MAG): oxid uhlicity (CO,), vodik (H,), kyslik (O,), dusik (N,) a oxid
dusny (NO)
Tyto plyny se pouZivaji v zavislosti na typu svafovaného materialu a poZadované kvalité svaru.

Inertni plyny, jako je argon nebo helium, se pouZivaji samostatné nebo ve smési.

Tavici elektroda ma podobu plnéhe dratu o priméru obvykle 0,6—4,0 mm, ktery je do horaku
podavan nepretrzité pomoci podavaciho systému rychlosti od 2,5 do 50 m/min.

Horéky pro svarfovani metodou GMA mohou byt chlazené vzduchem nebo vodou.



Svarovani GMA probih4 stejnosmérnym proudem s kladnou polaritou elektrody.
Ochranny plyn, ktery obklopuje elektricky oblouk mezi tavici elektrodou a svafovanym materialem,
zajist'uje stabilni horeni oblouku a chrani svar pred kontaminaci vzduchem.

Metoda GMA umoZiiuje vytvaret vysoce kvalitni spoje vSech druhti kovi, které jsou svaritelné
elektrickym obloukem.
Patfi sem napriklad:

* uhlikové a nizkolegované oceli,

¢ korozivzdorné oceli,

* specialni oceli,

* hlinik a jeho slitiny,

* méd, nikl, titan a jejich slitiny.
Tato metoda se Siroce pouziva v dilnach i pfi montaznich pracich, a to ve vSech polohach
svarovani.
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PRAKTICKA DOPORUCEN{ PRO SVAROVANI METODOU MIG/MAG
* Koutové svary v dolni poloze se provadéji metodou ,,tlaceni® u tenkych materiala a
metodou ,,tazeni® u materialt silnéjSich.
+ Celni svary v svislé poloze u tenkych prvk je vhodné provadét shora dolii.
* Koutové svary ve vodorovné poloze by mély byt provadény metodou ,,tlaceni*, pficemz je
treba zohlednit tihel sklonu hofaku priblizné 80-90° vii¢i sméru svaru.
 Pii vypliovani Sirokych drazek v dolni nebo svislé poloze je mozné mirné kyvat horakem
v pricném sméru.
Prilis velky thel sklonu hofdku miiZe zpisobit nasavani okolniho vzduchu do ochranné atmosféry,
¢imZ se zvySi porovitost svaru.
Pro dosaZeni spravné penetrace by mél byt tihel mezi osou horaku a povrchem priblizné 10-15° ve
smeéru pohybu.
Spravny svar ma hladky povrch, je plochy a vyznacuje se rovnomérnym privarem bez nadmérné
hloubky.



Pokud se rychlost svafovani zvysi, svar se ziZzi a rozstfik roztaveného materialu se sniZi.
Rychlost svafovani je tedy zavisla na hodnoté svatfovaciho proudu a napéti oblouku.
Pro zachovani spravného tvaru svaru a rovnomérného privaru musi byt rychlost posuvu konstantni.

Pokud se rychlost svarfovani zvysi, oblouk se zkrati a hloubka priivaru se zmensi.

Pri dalSim zvySovani rychlosti se miiZe objevit i nedostatecny privar.

Nejvétsi hloubka prtivaru se dosahuje metodou ,,tazeni“ (kdy svarec vede hordk za svarovou lazni),
zatimco metoda ,tlaceni® (kdy je hordk veden pred svarovou lazni) vede k mensi hloubce priivaru.

P¥i svarfovani zeshora dolid nebo pod tihlem naklonéni hofdku ve sméru pohybu se svarova lazen
rozléva a hloubka priivaru se sniZuje.
Mala rychlost posuvu zpisobuje rozsifovani svaru, zatimco vysoka rychlost jej zuzuje.

Prilisné prodlouzeni oblouku nebo prilis kratky oblouk vede k nestabilnimu horeni a ke zhorseni
kvality svaru.

e L1, L2 — délka oblouku
< *  Na hloubku privaru ma vyznamny vliv i smér svarovani, tedy zpisob

“TAM™

vedeni horaku.

smér
svarovani
LR LIS

HEoH1 H1, H2 — hloubka prtivaru

H1

H2,

ZPUSOBY PRENASENI KOVU V ELEKTRICKEM OBLOUKU

V zavislosti na druhu ochranného plynu a elektrickych parametrech svarovaciho procesu
(napéti a proud) se rozlisuji tfi zakladni zptisoby prenosu kovu v oblouku:

HRUBY KAPKA 1. HRUBOKAPKOVY PRENOS (globularni)
* pouZziva se u metody MIG/MAG pfti malych proudovych
I hustotach a dlouhém oblouku,
&) * neni vhodny pro svarovani v nucenych polohach.
i 2. STRIKAVY PRENOS (spray transfer)

* pouziva se u metody MAG se smési plynd,
* vhodny pro svarovani ve vSech polohach.
3. ZKRATOVY PRENOS (short-circuiting)
* pouZiva se u metody MAG s kratkym obloukem,

l * doporucuje se pro svarovani tenkych materialdg,
* vhodny pro koutové a nucené polohy.

OCHRANNE PLYNY

Ochranny plyn ma zasadni vliv na kvalitu svaru, zptisob pfenosu kovu v oblouku, rychlost
svarovani a tvar svaru.

Inertni plyny (napft. argon, helium) zajist'uji dokonale Cisté prostredi, které chrani roztaveny kov
pred pristupem vzduchu.

Tim se zamezuje oxidaci svarového kovu a zlepSuje se kvalita svaru.

ZKRAT



Smési vhodnych pomeéri helia nebo argonu s aktivnimi plyny se dosahuje chemické reakce, ktera
méni charakter pfenosu kovu v oblouku.

Tim se zvySuje stabilita hoFeni oblouku a vznika moznost ovlivnéni metalurgickych procesu ve
svarové lazni.

Soucasné 1ze sniZit nebo zcela eliminovat rozstrik.

Tabulka — Ochranné plyny pouzivané pri svarovani GMA

. Chemické . .
Ochranny plyn piisobeni Svarované kovy

Ar (argon) inertni VSechny kovy kromé uhlikovych oceli

He (helium) inertnd Hllnll.(j meéd), slitiny Cu, Al, Ni — zajiStuje vysokou
energii oblouku

Ar + 2080 % He inertnd Hlinik, méd’, sl'ltlny Cu, Mg — zvySuje energii oblouku
a tepelnou vodivost

Ar +25-20 % N, redukéni Svarf)v.am me‘d.l S Vyvsok,ou energii oblouku, ale
zhorsuje stabilitu hofeni

Ar+1-2% O, slabé oxidacn Dopf)ruceno,pro svarovani }lhllkOVYCh a legovanych
oceli, odolnych proti korozi

Ar+3-5% 0O, oxidacni Qoporuceno pro svarovani uhlikovych a
nizkolegovanych oceli

CO, (oxid uhlicity) oxidacni Pouze pro svarovani nizkolegovanych oceli

Ar + 20-50 % CO, oxidacni Pouze pro svarovani nizkolegovanych oceli

Ar +10 % CO, +5 % o Pouze pro svarovani uhlikovych a nizkolegovanych

oxidacni .

0, oceli

CO, +20 % O, oxidacni Pouze pro svarovani nizkolegovanych oceli

90 % He + 7,5 % Ar + slabé oxidaca Oceli odolné proti korozi, svafovani zkratovym

2,5 % CO, obloukem

60 % He + 35 % Ar +5 1w . Nizkolegované oceli s vysokou houZevnatosti,

oxidacni e .
% CO, svarovani zkratovym obloukem

UDRZBA A SKLLADOVANI

Pred zahdajenim jakékoli udrZby nebo oprav odpojte zarizeni od elektrické sité.

Prace, které nejsou popsany v tomto navodu, smi provadét pouze autorizovany servis.
PouZivejte vyhradné originalni nahradni dily.

UDRZBA

UPOZORNENI:

Zarizeni obsahuje elektronické soucastky.

Brouseni nebo rezani kovii v blizkosti svarecky mtizZe zpisobit poskozeni jemnych casti, zaneseni
prachem nebo kovovymi Casticemi a naslednou poruchu.

Takové poskozeni neni kryto zarukou.



V pripadé nutnosti prace v praSném prostredi je tfeba Cistit zarizeni vyfukovanim vnitiku
svarecky stlacenym vzduchem.

Aby se prodlouZila Zivotnost a zajistil bezporuchovy provoz zafizeni, je nutné dodrZovat nasledujici
zasady:
1. Zatizeni by mélo byt umisténo v dob¥e vétrané mistnosti, kde je zajiSténa dostatecna
cirkulace vzduchu.
2. Neumist'ujte zarizeni do vlhkého prostredi.
3. Pouzivejte zafizeni v souladu s urcenim a v rozsahu parametrii uvedenych na typovém
stitku.
4. Pri praci s ochrannym plynem zajistéte, aby lahev byla bezpecné umisténa a upevnéna
(napf. pomoci Fetézu).
5. Pravidelné kontrolujte technicky stav zarizeni a vSech prisluSnych komponent.
6. NepouZivejte zafizeni s poSkozenymi Castmi nebo s uvolnénymi spoji.
7. Pri svarovani vidy pouZivejte vhodny ochranny odév — rukavice, zastéru, pracovni odév,
masku nebo Stit.
Denni udrzba
* Ocistéte horak a plynovou trysku od rozsttiku a necistot pomoci vhodnych Cisticich
prostiedki.
* Zkontrolujte, zda jsou kabely spravné pripojeny.
* Zkontrolujte stav vodict a vymérite poskozené.
» Ujistéte se, Ze ventilace zarFizeni je volna a proudi jim dostatek vzduchu.
* Vymeéiite nebo opravte poSkozené soucasti.
* Vycistéte chladici otvory.
Meésicni adrzba
* Zkontrolujte elektrické spoje uvnitr zarizeni.
* Pokud je zafizeni vybaveno ventilatorem, ovérte jeho spravnou funkci.
* Ocistéte vnitini ¢asti zafizeni pomoci stlaceného vzduchu.

SKLADOVANI

Zarizeni skladujte Cisté a suché, nejlépe v ptivodnim obalu.
VZdy jej uchovavejte na suchém, vétraném misté, mimo dosah déti a nepovolanych osob.
Svéarecku neprevazejte ani neskladujte v prostredi vystaveném otfesiim nebo naraztim.

SERVIS

Opravy elektrickych ¢asti zatizeni smi provadét pouze kvalifikovany personal
s pouzitim originalnich nahradnich diki. Tim je zarucena bezpecnost a spolehlivost provozu.

Adresa servisu:

RED TECHNIC / POWERMAT
ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie

Tel.: +48 32 670 39 68

E-mail: serwis@powermat.pl



ZARUKA

Béhem zarucni doby ma kupujici pravo na bezplatnou opravu zavad, které vznikly z vyrebnich
divodu.

Zaruka se uznava pouze v pripadé, Ze vyrobek byl dorucen do servisniho mista v kompletnim a
nerozebraném stavu, spolu s dokladem o koupi a fadné vyplnénym zarucnim listem.

VYLOUCENI ZE ZARUKY

Zaruka neplati, pokud zafizeni vykazuje poskozeni vznikla v disledku nespravného zachazeni,
prirozeného opotiebeni nebo mechanického poskozeni (napt. prasknuti plastovych ¢asti, zlomeni
komponent, deformace).

Zaruka se rovnéz nevztahuje na poskozeni zptisobena nadmérnym zatiZenim zafizeni nebo
pouZivanim v rozporu s urcenim.

Ztrata zaruky nastava v nasledujicich pripadech:
* bylo zjisténo, Ze doSlo k zasahu do zafizeni nebo k pekusiim o epravu mimo autorizovany
servis,
* zarizeni bylo upravovano nebo opravovano neautorizovanou osobou,
* zafizeni bylo pouzZivano v pramyslovém provozu nebo femeslné ¢innosti, i kdyZ je urceno
pro domadci pouZiti.
Zaruka se nevztahuje na dily podléhajici pfirozenému opotiebeni nebo poSkozeni z divodu
béZného pouZivani, naptiklad:
trysky, elektrody, kleStiny, kabely, upinaci prvky, ovladaci prvky a jiné dily, které slouZi jako
spotfebni nebo ochranné prvky.

LIKVIDACE POUZITYCH ZARIZENIi

Po skonceni Zivotnosti nesmi byt zatizeni vyhazovano do smésného komunalniho odpadu.
Musi byt odevzdano do sbérného mista pro elektroodpad, které se zabyva recyklaci elektrickych a
elektronickych zafizeni.

Tento vyrobek je oznaCen symbolem preSkrtnuté popelnice, ktery znamena, Ze zafizeni nesmi byt
likvidovano spolu s béZnym odpadem.

Informace o zptisobu likvidace naleznete v navodu, na obalu nebo na vyrobku.

Spravnou recyklaci pomahate chranit Zivotni prostfedi a zdravi lidi.

Pouze pro zemé EU:

V souladu se smérnici 2012/19/EU o odpadech z elektrickych a elektronickych zafizeni a smérnici
2006/66/ES o bateriich musi byt pouZité vyrobky a baterie odevzdany do sbérnych mist urcenych
pro tento ucel.

Kazdy, kdo si koupi nové zafizeni, ma pravo odevzdat stary spotrebic stejného typu bezplatné v
misté prodeje.

Zatizeni je také moZné odevzdat do specializovanych sbérnych mist nebo prodejen s
elektrospotrebici.



PROHLASENI O SHODE EU

Toto prohlaSeni o shodé je vydano na vyhradni odpovédnost vyrobce:
P.H. POWERMAT T.M.K. Bijak Sp. Jawna

ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97, 42-400 Zawiercie, Polsko

NIP 5771841846, REGON 15199868

Pfedmét prohlaseni:
Nazev zarizeni: Invertorova poloautomaticka svarecka

Znacka: RED TECHNIC
Model (oznaceni vyrobku): RTSTMF0154

Uvedeny vyrobek je v souladu s nasledujicimi poZadavky a ustanovenimi harmonizovanych
pravnich predpist EU:
Smérnice o elektromagnetické kompatibilité (EMC) 2014/30/EU
Zakon ze dne 13. dubna 2007 o elektromagnetické kompatibilité (Sb. z roku 2022, poz. 556)

Vydany ministrem rozvoje a technologii dne 2. prosince 2021 ve véci zakladnich pozadavkt pro
elektromagnetickou kompatibilitu zarizeni (Sb. z roku 2021, poz. 2270).

Pouzité harmonizované normy:

* ENIEC 60974-10:2021

* EN55011:2016+A1:2017

* ENIEC 61000-3-11:2019

* EN61000-3-12:2011

* ENIEC 60974-1:2019+A1:2021

Dopliujici informace:

Osoby opravnéné k pripravé technické dokumentace:
Krzysztof Wolek, Krystian Bijak

Misto vydani: Zawiercie Krzysztof Wotek Krystian Bijak
Datum vydani: 20.02.2020 obchodni specialista Spolumaiitel spolenasti

kg i

)

Preklad originalu vytvoren pro
|l N0S.CZ,



	VAROVNÉ / INFORMAČNÍ SYMBOLY
	URČENÍ ZAŘÍZENÍ
	UPOZORNĚNÍ:
	BEZPEČNOST
	BEZPEČNOST PŘI SVAŘOVÁNÍ
	OBECNÉ BEZPEČNOSTNÍ POKYNY
	OCHRANA PŘED ÚRAZEM ELEKTRICKÝM PROUDEM
	ELEKTROMAGNETICKÉ POLE
	KARDIOSTIMULÁTOR
	POPIS ZAŘÍZENÍ
	POPIS PRVKŮ
	VOLBA METODY SVAŘOVÁNÍ

	FUNKCE PRO SVAŘOVÁNÍ METODOU MMA
	POPIS OZNAČENÍ NA TYPOVÉM ŠTÍTKU
	PRACOVNÍ CYKLUS
	TECHNICKÉ ÚDAJE
	OBECNÉ PODMÍNKY PRÁCE SE ZAŘÍZENÍM
	Všeobecné pokyny

	ZÁKLADNÍ ÚKONY PŘED ZAHÁJENÍM PRÁCE
	ČINNOSTI BĚHEM SVAŘOVÁNÍ
	ZAKÁZANÉ ČINNOSTI
	ZÁKLADNÍ ČINNOSTI PO UKONČENÍ PRÁCE
	ZÁVĚREČNÉ POKYNY
	POUŽÍVÁNÍ ZAŘÍZENÍ
	PŘIPOJENÍ K SÍTI

	Vysvětlení symbolu
	VLOŽENÍ ELEKTRODOVÉHO DRÁTU
	SVAŘOVÁNÍ METODOU MMA
	SVAŘOVÁNÍ METODOU MIG/MAG S TRUBIČKOVÝM DRÁTEM V REŽIMU SYNERGY
	SVAŘOVÁNÍ METODOU TIG-LIFT / TIG-LIFT PULSE
	ZÁKLADNÍ INFORMACE O SVAŘOVÁNÍ
	SVAŘOVÁNÍ OBALENOU ELEKTRODOU V PRAXI
	SVAŘOVÁNÍ ELEKTRICKÝM OBLOUKEM
	VÝBĚR VHODNÉ ELEKTRODY
	Při výběru elektrody je třeba vzít v úvahu:
	SPRÁVNÁ POLOHA PŘI SVAŘOVÁNÍ
	RADY PRO ZAPÁLENÍ OBLOUKU
	SPRÁVNÁ DÉLKA OBLOUKU
	SPRÁVNÁ RYCHLOST SVAŘOVÁNÍ
	PRAXE SVAŘOVÁNÍ
	PRAKTICKÉ CVIČENÍ
	OBYČEJNÉ (NEUŠLECHTILÉ) KOVY
	TECHNOLOGIE SVAŘOVÁNÍ METODOU MIG/MAG
	PRAKTICKÁ DOPORUČENÍ PRO SVAŘOVÁNÍ METODOU MIG/MAG
	ZPŮSOBY PŘENÁŠENÍ KOVU V ELEKTRICKÉM OBLOUKU
	OCHRANNÉ PLYNY
	Tabulka – Ochranné plyny používané při svařování GMA
	ÚDRŽBA A SKLADOVÁNÍ
	ÚDRŽBA
	Denní údržba
	Měsíční údržba
	SKLADOVÁNÍ
	SERVIS
	ZÁRUKA
	VYLOUČENÍ ZE ZÁRUKY
	LIKVIDACE POUŽITÝCH ZAŘÍZENÍ
	Pouze pro země EU:

	PROHLÁŠENÍ O SHODĚ EU
	Předmět prohlášení:
	Použité harmonizované normy:
	Doplňující informace:


