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VYSTRAZNE / INFORMACNI SYMBOLY

POZNAMKA: Pied pouzitim spotfebice si peclivé prectéte navod k obsluze a bezpeénostni
doporuceni. Navod k obsluze si uschovejte.

UPOZORNENI: V3eobecna vystrazna znacka, kterd upozorfiuje uZivatele na obecné
nebezpedi. Objevuje se ve spojeni s dalSimi vystraznymi znatkami nebo jinymi symboly,
jejichz nedodrZeni maze vést ke zranéni osob nebo poskozeni zafizeni.

POZNAMKA: Pied provadénim udrzby a &isténi odpojte piistroj od elektrické sité.

POZNAMKA: Pouzivejte bezpecnostni svarecskou obuv.

POZNAMKA: Pouzivejte $tit nebo svarecské hledi.

POZNAMKA: Zajistéte lahev proti .

POZNAMKA: Pouzivejte ochranné svarecské rukavice.

UPOZORNENI: Noste ochrannou svafeéskou tkaninu.

ZNACKA KOSE: Piikaz k oddélenému sbéru odpadnich zafizeni a zakaz jejich odkladani
spole¢né s ostatnim odpadem. Viz oddil

"LIKVIDACE POUZITEHO LIKVIDACE ZARIZENIPOUZITEHO ZARIZEN|"

Vyrobek je v souladu s platnymi evropskymi smérnicemi.

NAVOD K POUZITI
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UCEL ZARIZENI
Stroj se pouziva ke svarovani jakymkoli typem elektrody a svafovaciho dratu. Vyrobek, na ktery se vztahuje tento
navod, je elektronicky fizeny profesionalni synergicky svafovaci poloautomat s funkci "single and double pulse". Je
uréen pro rucni elektrické svarfovani nizkouhlikovych oceli, nizkolegovanych oceli, nizkolegovanych a

vysokolegovanych oceli, hliniku a jeho slitin, médi a jejich slitin, pajeni atd. Je také uréena pro vsechny druhy
svarovacich praci v tovarnach, priimyslovych zavodech, zdmecnickych dilnach, opravarenskych dilnach apod.

Elektronika zafizeni je zaloZena na tranzistorech IGBT, které kombinuji vyhody dvou typl tranzistord - snadné
ovladani tranzistor( s polem a vysoké prirazné napéti a rychlost spindni bipolarnich tranzistord.

Pfistroj ma vSestranné vyuZiti, naptiklad pfi praci v terénu a pfi vSech typech oprav v interiéru. Disponuje funkci
synergického svarovani s jednim a dvéma impulzy, coZz umoziuje dosdhnout nejvyssi kvality svaru pti svarovani
jakéhokoli svaritelného materidlu, zejména z nerezové oceli a hliniku.

Jednotka je uréena profesionaliim, kteti vyzaduji nejvyssi standardy pro svarovaci zafizeni.

Poloautomat by mél byt pouzivan pouze k uréenému ucelu. Jakékoli jiné poufZiti, nez je popsano v tomto navodu, neni
v souladu s uréenym pouZitim pfistroje. Za Skody nebo zranéni vzniklé v dlisledku nespravného poufZiti odpovida
uzivatel/majitel, nikoliv vyrobce. Vyrobce si za Uéelem zdokonalovéni svych vyrobk( vyhrazuje prdvo na moznost
odlisnosti ve vySe uvedeném vyrobku.

Z bezpecnostnich dlvodld nesmi pfistroj pouZivat déti a mladistvi do 18 let nebo osoby pod vlivem alkoholu, 1éki
nebo jinych drog.

Pokud nejste s timto ndvodem k obsluze seznameni, prectéte si jej pozorné pred prvnim pouzitim spotfebice.

NAVOD K POUZITI INVERTOROVY SVAROVACI POLOAUTOMAT RTSMTF0113
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SECURITY

Tento odstavec se zabyva zakladnimi bezpecnostnimi predpisy pfi praci s poloautomatickou svareckou.

BEzPECNOST PRI SVAROVANI

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIJET: Svafovaci zafizeni generuje vysoké napéti.
Nedotykejte se svareci pistole, pfipojeného svafovaciho materidlu, kdyz je zafizeni
zapnuté. Vsechny soucasti tvofici obvod svarovaciho proudu mohou zplsobit uraz
elektrickym proudem, proto byste se jich neméli dotykat holyma rukama a pres mokry
nebo poskozeny ochranny odév. Nepracujte na mokré zemi a nepouZivejte poskozené
:? svarovaci kabely. POZOR: Odstrariovani vnéjsich krytl v dobé, kdy je pfistroj pfipojen k
ﬁ elektrické siti, stejné jako provoz pfistroje s odstranénymi kryty, je zakdzano! Svarovaci
kabely, zemnici kabel, zemnici svorka a svarovaci zafizeni by mély byt udrzovany v

dobrém stavu.

technické zajisténi bezpecnych pracovnich podminek.

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

Chrante okolostojici osoby v blizkosti nehoflavymi zasténami pohlcujicimi zareni.
/"f/’, Nechranéné ¢asti téla chrarnte vhodnymi prostredky.
Rt ochranny odév z nehoflavého materialu.
DYMY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Pfi svafovani vznikaji $kodlivé dymy a
plyny. Vyvarujte se vdechovani téchto vyparG a plynd. Pracovni prostor by mél byt
dostatecné vétran a vybaven vétraci kuklou. Nesvarujte v uzavienych prostorach.
’ Povrchy svarovanych dild by nemély obsahovat chemické necistoty, jako jsou
odmastovadla (rozpoustédla),
:IR . které se pfri svarovani rozkladaji za vzniku toxickych plyna.
£ 5

% POZNAMKA: Pfed provadénim Gdrzby a ¢isténi odpojte pfistroj od elektrické sité.
N

JISKRY MOHOU zPUSOBIT POZAR: Svafovaci jiskry mohou zptisobit poZar, vybuch
a popdleniny nechranéné pokozky. Pfi svafovani pouzivejte svarecské rukavice a
ochranny odév. Odstrafite nebo zajistéte vSechny horlavé materidly a latky z
pracovniho prostoru. Nesvafujte uzaviené nadoby nebo nadrze, které obsahovaly
hotlaviny.

kapaliny. Takové nddoby nebo nadrze by se mély predtim vyplachnout.

NAVOD K POUZITI INVERTOROVY SVAROVACI POLOAUTOMAT RTSMTF0113
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svarovani k odstranéni hotrlavych kapalin. Nesvarujte v blizkosti hoflavych plyn(,
par nebo kapalin. Protipozarni vybaveni (protipoZarni prikryvky a praskové nebo
snéhové hasici pristroje) by mélo byt umisténo ve

v blizkosti pracovisté na viditelném a snadno pfistupném misté.

ELEKTRICKE NAPAJENI: Pfed provadénim jakychkoli praci nebo oprav na stroji odpojte
napdjeni ze sité. Pravidelné kontrolujte svatovaci kabely. Pokud zjistite jakékoliv poskozeni
kabelu nebo izolace, je tfeba je okamzité odstranit. Svarovaci kabely nesmi

rozdrtit, dotknout se ostrych hran nebo horkych predméta.

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

Hluk maze poskodit vas sluch: Hluk zplGsobeny urcitymi procesy nebo zafizenim muze
poskodit vas sluch. V situacich se zvySenou hladinou hluku pouZzivejte chranice sluchu.

POZAR NEBO VYBUCH: Nepouzivejte zafizeni v blizkosti hoflavych latek. Ujistéte se, 7e
elektricka sit je pro svafecku vhodna. Pretizeni elektrické sité mlze zplsobit poZar.

padajici zafizeni mGZe byt nebezpecné: prenaset

pouzijte prepravni rukojet. Vsechna zafizeni vhodnd ke zvedani spotifebi¢e musi
mit odpovidajici nosnost a stabilni zavés. Pfi premistovani spotrebice
vysokozdviznym vozikem musi byt vidlice dostate¢né dlouhé, aby presahovaly

zarizeni.

PRETIZENI MUZE zPUSOBIT PREHRATI: NeprodluZujte pouzivani
svarovacich cykll nechte stroj mezi svarovacimi cykly vychladnout. Pokud se stroj
prilis zahfeje, zkratte dobu svarovaciho cyklu nebo snizte svafovaci proud.

STATICKY VYBOJ MUZE POSKODIT TISTENY SPOJ:

Pfed dotykem desek s ploSnymi spoji a ¢asti elektrického systému si nasadte
uzemnovaci ndaramek. Pouzivejte antistatické obaly k skladovani a
prepravé.

soucasti elektrického systému.

PRECTENI PROVOZNIHO NAVODU: Peclivé si preététe navod k obsluze a
dodrZujte informace v ném uvedené. Vyrobce nenese odpovédnost za Skody
zpusobené nedodrzenim pokynd uvedenych v tomto navodu.

NAVOD K POUZITI
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RADIACE VYSOKA FREKVENCE: Radiace
vysoka frekvence muZe rusit radiové signaly, poplasné systémy, pocitacové

g: operace a komunikaéni zafizeni. UZivatel je povinen zajistit, aby kvalifikovany
T H

=)

}/ elektrikat odstranil pripadné problémy zplsobené elektrickym rusenim.
Pravidelné kontrolujte a udrZujte elektrickou instalaci. PouZivejte uzemnéni,
stinéni a opatfeni na ochranu proti prepéti.

minimalizovat mozné ruseni.

Svarovani obloukem MUZE 2zPUSOBIT POSKOZENIi: Energie.

Elektromagnetické zareni mlze rusit elektronicka zafizeni, jako jsou pocitace a
pocitaCem fizena zafizeni. Ujistéte se, Ze zafizeni v provoznim prostredi svarecky
je elektromagneticky kompatibilni. Abyste minimalizovali moznost ruseni,

udrZujte svarovaci kabely co nejblize zemi. U elektrickych zafizeni citlivych na
ruseni by se misto svarovani nemélo nachdzet blize nez 100 m. Zafizeni musi byt

pfipojeno a uzemnéno v souladu s timto navodem. Pokud ruseni pretrvava, musi
uZivatel pfijmout dalsi opatfeni, jako je zména , pouziti

stinéné kabely, linkové filtry nebo zabezpeceni pracovisté.

OBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY

A

NeZ za¢nete s timto spotiebicem pracovat, dobie se seznamte se viemi ovladacimi prvky. Procvicte si
manipulaci se spotfebicem a poZadejte odbornika o vysvétleni funkci, obsluhy a pracovnich postup.
Ujistéte se, Ze v pfipadé poruchy budete schopni spotiebi¢ okamzité vypnout. Nespravné pouzivani
spotiebice muZe vést k vaznému zranéni.

Ochranné zafizeni a osobni ochranné prostfedky jsou uréeny k ochrané vaseho zdravi a zdravi tfetich osob
a k zajisténi bezchybného provozu zafizeni.

Pouzivejte pouze nahradni dily a pfislusenstvi dodané a doporucené vyrobcem.

Nikdy neuchopujte spotfebic za nozZe ani jej nedrzte za ochranny kryt. Nepfenasejte spotiebic zapojeny do
zasuvky, kdyZ drzite prst na vypinaci.

Pokud pfistroj nepouzivate, chcete jej pfendset nebo nechat bez dozoru, stejné jako pfi jeho kontrole nebo
¢isténi, vytahnéte zastréku ze zasuvky.

Nepokousejte se spotrebi¢ opravovat sami, pokud k tomu nemate potfebnou kvalifikaci. Veskeré prace,
které nejsou popsany v tomto navodu, smi provadét pouze autorizované servisni stfedisko.

Neprendsejte spotiebic za kabel. NepouZivejte kabel k vytahovani zastrcky ze zdsuvky. Chrarite kabel pred
teplem, olejem a ostrymi hranami.

NAVOD K POUZITI INVERTOROVY SVAROVACI POLOAUTOMAT RTSMTF0113
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Pfistroj nepouZivejte v blizkosti hoflavych kapalin nebo plynt. Pfi nedodrZeni tohoto doporuceni hrozi
nebezpedi pozaru nebo vybuchu.

UzZivatel je odpovédny za nehody nebo zranéni jinym osobam a za skody na jejich majetku.

Pfistroj uchovavejte na suchém misté mimo dosah déti.

byla hlava ¢ista. Dodrzujte ptedpisy pro udrzbu.

OCHRANA PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM

Ujistéte se, Ze sitové napéti odpovida idajim na typovém Stitku.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte, zda spotfebi¢ a sitovy kabel vcetné zastrécky nejsou poskozeny.
Vyvarujte se télesného kontaktu s uzemnénymi ¢astmi (napf. kovovy plot, kovovy sloup).

Konektor prodluZovaciho kabelu musi byt chranén proti stfikajici vodé a musi byt vyroben z pryZe nebo ji
pokryt. PouZivejte pouze prodluZovaci kabely, které jsou urceny pro venkovni pouZiti a maji pfislusné
oznaceni.

Kabel poloZte mimo pracovni prostor a ujistéte se, Ze je za osobou obsluhujici spotfebic.

Nepouzivejte poskozené kabely, konektory, zastrécky nebo nevyhovujici propojovaci kabely. Pokud je sitovy
kabel poskozeny nebo prefiznuty, okamzité vytahnéte zastréku ze zasuvky.

NepouZivejte spotiebic, pokud nelze vypina¢ zapnout nebo vypnout. Vadné spinace nechte vyménit v
zadkaznickém servisu.

Spotrebi¢ nepretézujte. Pracujte pouze v uvedeném rozsahu vykonu. NepouZivejte stroje s nizkym vykonem
pro tézké prace. PouZivejte stroj pouze k ucellim, pro které byl navrzen.

ELEKTROMAGNETICKE POLE

Pro snizeni tvorby elektromagnetického pole na pracovisti je nutné:

vk wN e

Draty drzte tésné u sebe (mohou byt stocené nebo ).
Usporadejte kabely na jedné strané obsluhy co nejdéle od ni.
Neobtdacejte draty kolem téla.

Zdroj napajeni a kabely udrzujte nejdale od obsluhy.

Ptipojte svarovaci svorku co nejblize ke prostoru.

KARDIOSTIMULATORY

Pred svarovanim a pied pobytem v prostoru svafovani se poradte s Iékafem. Lékar vam vysvétli mozné postupy, které
umozni kontakt se svarecim zafizenim.

NAVOD K POUZITI INVERTOROVY SVAROVACI POLOAUTOMAT RTSMTF0113
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POPIS ZARIZENI

POPIS SOUCASTI
1. LED dioda pro vybér metody svafovani MIG/MAG s tavnym dratem 0,8 mm
2. Volba metody svafovéni MIG/MAG LED s tavhym dratem 1,0 mm
3. Zobrazeni parametri na displeji LCD
4, Volba metody svarovani MMA LED
5. Volba metody svarovani TIG LIFT LED
6. Tlacitko pro vybér metody svarovani
7. Knoflik pro nastaveni parametr( (posuvu )
8. Kontrolka pretizeni
9. Napajeci dioda
10. Knoflik pro nastaveni svafovaciho napéti pro metodu MIG/MAG
11. Napajeci kabel (230 V)
12. Vypinac na spotrebici
13. Jmenovka (informace)
14. Konektor pro uzemnéni zafizeni
15. Ventilator
16. Proudovd zasuvka (-)
17. Ovladaci zasuvka svafovaci pistole ON/OFF
18. Aktudlni zasuvka (+)

NAVOD K POUZITI INVERTOROVY SVAROVACI POLOAUTOMAT RTSMTF0113
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PANEL A NASTAVENI

VVOLBA METODY SVAROVANI

Tlaéitko rychlé volby Popis
FLUX 0,8 mm Synergické svafovani MIG/MAG s 0,8 mm tavnym dratem
FLUX 1,0 mm Synergické svatovani MIG/MAG s dratem s vlastni spotfebou 1,0 mm
MMA Svarovani MMA
TIG Svarovani TIG Lift

FUNKCE PRO SVAROVANi MMA

Popis

HOTSTART - vestavéna funkce

Pracuje v okamziku zapdleni oblouku, coz zplsobi kratkodobé zvyseni svarovaciho proudu nad nastavenou
hodnotu. Funkce HOT START ma za ukol zabranit prilepeni elektrody k materidlu a je velkym pomocnikem pfi
zapaleni oblouku.

ARC FORCE - vestavéna funkce

Tato funkce usnadniuje prenos kapicek roztaveného materialu z elektrody na zakladni materidl a zabranuje zhasnuti
oblouku, kdyZ kapicky zplsobi kontakt (tj. zkrat) mezi elektrodou a zdkladnim materidlem.

svarovaci bazén.

ANTI STICK - vestavéna funkce
Tato funkce zabranuje prilepeni elektrody.

NAVOD K POUZITI INVERTOROVY SVAROVACI POLOAUTOMAT RTSMTF0113
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NASTAVENi PARAMETRU

Technic

K nastaveni svafovacich parametrl slouzi dva knofliky. Levy knoflik slouZi k nastaveni napéti pfi svafovani metodou
MIG/MAG. Pravy knoflik slouZi k nastaveni posuvu dratu pfi pouZiti této metody. Pfi volbé svarovani metodou MMA
nebo TIG LIFT Ize pomoci prostfedniho knofliku nastavit proud v ampérech.

knoflik.

POPIS UDAJU NA VYROBNIM STITKU

— | Stejnosmérny proud (DC)

:DD= Symbol pro jednofazové napajeni stfidavym proudem (AC) se jmenovitou frekvenci 50
Hz a provozni frekvenci 60 Hz.

UL | Jmenovité vstupni napéti (AC)

IIMAX | Maximalni vstupni proud

EFF | Efektivni vstupni proud

U0 | Napéti naprazdno (napéti naprazdno)

Vystupni proud

U2 | Vystupni napéti pfi zatizeni

Svarovaci cyklus
(Jedna se o procentudlini pomér doby v zatézi k dobé pIného pracovniho cyklu)
* Hodnota od 0-100 %

® Pro standard tohoto stroje je jeden plny pracovni cyklus 10 min. Napfiklad cyklus

X 40 % umoznuje nepretrzité svarovani pod zatizenim po dobu 4 min a doba
"odpocinku" by méla byt 6 min. Po prekroceni doby pod zatiZzenim se stroj vypne
pojistkou.
tepelné.
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Stroj svafuje jednofazovym stejnosmérnym proudem.

Svérecka se pouziva pro svafovani MMA a TIG LIFT.

Svérecka se pouZiva pro svafovani metodou MIG/MAG.

NAVOD K POUZITI
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TECHNICKE UDAJE

Model RTMSTF0113

Me'vcod? , MIG/MAG MMA TIG LIFT

svarovani

Napdjeni 230V / 50Hz

Doporucené 21,7A 27 A 21,7 A

stranky

zabezpeceni

Spotreba energie 5 kVA 5,9 kVA 3,9 kVA

Rozvsahl , aktudlni 30-200 [A] 20 - 200 [A] 15-200 [A]

svarovani

Svatovaci napéti

MIG/MAG 15,5-24[V] 20,8-28[V] 10,6 - 18,4 [V]

Proud

svarovaciho cyklu 200 A 200 A 200 A
provo

z

60%

Proud

svarovaciho cyklu 155 A 155 A 155 A
provo

z

100%

Napéti 62V 62V 62V

sterilni

Pramér drétu 0,8/0,9 [mm]. - -

Primeér _ 1,6 - 4 [mm]. _

elektrody

Trida ochrany IP21S

sktiné

Cista hmotnost 7 kg

OBECNE PROVOZNi PODMINKY

OBECNE PRIPOMINKY

a) Pracovnici musi byt odpoéati, stfizlivi, nosit nehoFlavy pracovni odév z nehoflavé tkaniny nebo klze, zakryt si vlasy
baretem nebo Cepici, mit nehoflavou obuv a kalhoty, svarecské rukavice a osobni ochranné prostredky, jako je
koZena zastéra, svarecska maska, ochranné bryle a osobni ochrana dychacich cest.

b) Prace na instalaci, demontazi, opravach a kontrolach elektrickych svafovacich zafizeni by méli provadét vhodné
kvalifikovani pracovnici.

¢) Kombinace nékolika svafovacich zdroj energie nesmi zplsobit pFekroéeni pfipustného napéti mezi vystupnimi
obvody kombinovanych zdrojli energie v nezatizeném stavu.

d) Obvod svafovaciho proudu by nemél byt uzemnén, s vyjimkou piipadd, kdy jsou svafované pfedméty pfipojeny k
zemi.

e) Svafovaci vedeni spojujici obrobek se zdrojem energie by mélo byt pFipojeno piimo k obrobku nebo k pFipravku
co nejblize svarovacimu prostoru.
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ZAKLADNI PREDPRACOVNI KROKY

Svarec by mél:

a) seznamit se s provadéci dokumentaci a rozsahem svére&skych praci,

b) naplanovat pofadi jednotlivych svarg,

c) pfipravit vhodné pojivo,

d) ptipravte si vhodnou ochranu obli¢eje a odi,

e) zkontrolujte stav spojii svafovaciho systému a pracovni svorky,

f) zkontrolujte, zda svafovéani neohroZuje Zivotni prostfedi (Uginky zafeni oblouku, moZnost vzniceni hoFlavych &asti),

g) zkontrolujte, zda se pfi svaFovéni na sténé nem(ize vznitit druha strana,

SVAROVACi OPERACE

a) Pracovni stanici, pokud neni pevna, chrarite pohyblivymi zasténami proti osInéni a rozstfiku.

b) Ke svafovani pouiivejte pouze elektrické kabely a pracovni svorky v dobrém stavu (neposkozena izolace).
) PouZivejte pouze elektrody a svafovaci draty spravné tloustky.

d) Svafovany pfedmét spolehlivé a pevné upevnéte a umistéte tak, aby nedoslo k jeho poskozeni.

€) Umistéte svafované obrobky tak, abyste zabranili jejich pohybu nebo . PFi odskakovani strusky pouZivejte jehlové
kladiva a ochranné bryle.

f) Pfi svafovani uvnitf kotl(i, nadri nebo v uzavfenych prostorach pouzivejte ochranu dychacich cest bez ohledu na
pouzitou ventilaci.

g) Pt praci uvnitf nadrii, kotl( a jinych kovovych prostor pouzivejte elektrické osvétleni 24 V.

h) Ujistéte se, Ze svafovany pfedmét nepfedstavuje pro svafece nebezpeéi pddu nebo pohybu

i) P¥i svafovani na ledeni zkontrolujte stav .

j) dychaci cesty, o€, obli¢e] a ruce pted popalenim a zasaZenim vhodnou osobni ochranou.

k) Zapnéte individualni odsavani vzduchu, pokud je jim pracovi$té vybaveno, aby byly plynné vypary odvadény z
pracovisté.

[) PouZivejte pouze vhodné, neposkozené a nenamazané nafadi a dilenské pomicky.

ZAKAZANE CINNOSTI

nesmi:

a) Uchopeni horkého kovu pfipraveného ke svafovani nebo po svafovani.

b) Oprava vadné elektroinstalace (elektroinstalace) svépomoci.

C) B&hem pFestavek méjte drzék elektrod pod paZi.

d) Odsunuti svaFegské masky ptilis daleko od obliceje, jeji odloZeni pfed zhasnutim oblouku a zapaleni oblouku bez
ochrany obliceje.

e) Svafovani bez fadného uzemnéni svafované soucasti.

f) Poutzijte provizorni p¥ipojku pro svafovaci zafizeni.

g) Zplisobi, Ze podlaha pracovisté je mokra, kluzka, nerovna, znetisténa odpadky, zanesena.

ZAKLADNi NASLEDNA PECE
Svarec by mél:
a) svérecku .
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b) Zkontrolujte, zda b&hem svafovéni nevznikl na stole nebo v jeho blizkosti poZar.
¢) Uklidte pracovni prostor, odstrafite hroty elektrod a svafovaci strusku.
d) Svéreci zafizeni uvedte do poradku.

ZAVERECNE POZNAMKY

a) P provadéni svafeéskych praci uvnitf nadrzi, kotl(i nebo jinych uzavienych prostor (do 15 m3) by mél byt svéiec
pojistén jinou osobou, ktera je venku.

POUZITI ZARIZENI

PRIPOJENI K SiTI

A Pred pripojenim pfistroje k elektrické siti je tfeba zkontrolovat velikost napéti, pocet fazi a frekvenci.

Specifikace napdjeciho napéti jsou uvedeny v ¢asti s technickymi udaji v této prirucce a na typovém stitku jednotky.
Zkontrolujte pripojeni uzemnovacich vodi¢d spotfebice k siti.

Ujistéte se, Ze sitové napajeni je schopno zajistit pfikon odpovidajici pozadavkim na tuto jednotku za béznych
provoznich podminek.

Velikost pojistky a parametry pfivodniho kabelu jsou uvedeny v technickych udajich této prirucky.

Sitové napajeni by mélo mit stabilni napéti. Prifez napéjecich kabelt by nemél byt mensi nez 2,5 mm.

Zarizeni bez napajecich zastréek pripojte podle nasledujicich pokynd.

A PFipojeni a vyménu napajeciho kabelu a zastrcky by mél provadét kvalifikovany elektrikar.

Zlutozeleny izolovany vodi¢ je uzemriovaci vodi¢ a mél by byt vidy pfipojen k zésuvce oznacené symbolem uzemnéni
(PE), bez ohledu na to, zda je k dispozici napajeni 230 [V].

Symbol uzemnéni.

ZAVEDENI ELEKTRODOVEHO DRATU

1. Ujistéte se, Ze valecky namontované na pohonné jednotce odpovidaji typu a prdméru vloZzeného dratu.
Pokud se drazka valecku lisi od praméru elektrodového dratu, upravte drazku obracenim nebo vyménou
valecku. Pro ocelové draty pouzivejte valecky s drazkami ve tvaru V a pro hlinikové draty drazky ve tvaru U.

2. Umistéte civku elektrodového dratu na montazni mechanismus civky a dbejte na to, aby smér odvijeni dratu
byl v souladu se smérem vstupu dratu do pohonné jednotky.

3. Zajistéte civku proti padu utazenim matice na télese civky.
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___Technic

4. Konec dratu navinutého na civce by mél byt narovnan nebo ohnutd &ast odfiznuta a poté opilovana tak, aby
nebyla ostra.

5. Chcete-li, aby drat vstoupil do podavace, uvolnéte tlak podavacich valecka.

6. VloZte konec dratu do voditka v zadni ¢asti podavade a vedte jej pfes hnaci valeéky do vyvodu vedouciho ke
svarovaci pistoli.

7. Zatlacte dréat do drazek hnacich valeckd silnéj$im tlakem. Prohlédnéte si fotografii nize:

8. Vyjméte plynovou trysku a odsroubujte proudovy hrot.

9. Zapnéte stroj, rukojet se rozloZi tak, aby byla v pfimce, pak stisknéte tladitko na rukojeti, dokud se ve
vystupu neobjevi drat (cca 20 mm), tladitko uvolnéte.

10. Nadroubujte proudovy hrot, nasadte plynovou trysku.

11. Otacenim upinaciho knofliku nastavte upinaci silu. PFili§ mald upinaci sila zplsobi prokluzovani hnaciho
valce. Prilis velka sila zvysi odpor posuvu a zdeformuje drat, coZ vede k jeho prestfizeni.

SVAROVANi MMA

Stroj ma moznost svarovat obalenymi pridavnymi elektrodami.

1. Chcete-li svafovat metodou MMA, vyberte na panelu vybéru moznost "MMA".
Ovladacim knoflikem panelu nastavte svafovaci proud A.
Kromé toho Ize podle preferenci zvolit a nastavit funkce Hotstart a Arc force. Aktudlni hodnota se zobrazuje
na displeji jednotky. Nékteré pristroje maji tyto funkce zabudované s vychozimi hodnotami bez moznosti
rué¢niho nastaveni.

2. Zapojte svarovaci kabely do proudovych zasuvek (plus a minus).
Doporuceny svarovaci proud, polaritu a pozadavky na suseni elektrod uvadéji vyrobci elektrod na jejich

obalech.
SVAROVANi METODA MIG-MAG DRAT SAMOSPOTREBITELSKY DRAT W
REZIM
SYNERGY

Stroj lze pouZzivat pro MAG svarovani v ru¢nim rezimu, tj. s ruénim nastavenim parametrd.
jako u tradi¢niho poloautomatického svarovaciho stroje.

1. Na ovladacim panelu zvolte polohu FLUX s pfislusnym primérem dratu.

2. Pfisvafovani FLUX samospotiebitelskym dratem umistéte zastréku pro zménu polarity do zasuvky (-) a
drzak uzemnéni do zasuvky (+).

TIG-LIFT / TIG-LIFT PULZNI sVAROVANi

Pro svafovani touto metodou je nutné pouzit pfidavnou rukojet TIG regulac¢nim ventilem ochranného plynu. Rukojet TIG
by méla byt pfipojena ke konektoru polarity.
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zaporna (-) a plynova hadice k regulatoru plynové lahve. Pfipojte konektor s kladnou polaritou (+) ke svafovanému
materidlu pomoci kabelu se zemnici svorkou.

ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANI

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

PLI21

elektrickym obloukem pomoci tavné kovové elektrody pokryté vrstvou tavidla. Elektricky proud vytvafi oblouk mezi
elektrodou a spojovanym materialem. Béhem svarovani se povlak elektrody vlivem teploty rozklada a vytvari plynné
latky, které pti svafovani plsobi jako plynovy stit a struska.

Pokud se elektroda pohybuje nad mistem svaru spravnou rychlosti, vytvori naneseny kov vrstvu zvanou svar.
Svérecka je napajena zdrojem stfidavého proudu a mlzZe generovat stfidavy i stejnosmérny proud. Nejlepsich
svarovacich vlastnosti se dosahuje pfi pouZiti stejnosmérného proudu.

Napéti a proud se méfi ve svarovacim obvodu. Napéti (V) je regulovano délkou oblouku mezi elektrodou a
svafovanym povrchem a zdvisi na priméru elektrody. Proud je mirou vykonu ve svafovacim obvodu, méfi se v
ampérech (A) a nastavuje se pomoci Ciselniku.

Nastaveni svafovaciho proudu zavisi na praméru elektrody, velikosti a tloustce svafovaného materidlu a poloze
svafovani. Pfi svatfovani material( stejné tloustky se pro materidly s malou plochou pouzivda mensi elektroda a nizsi
svarovaci proud nezZ pro vétsi plochy. Mensi tloustka kovu vyZzaduje mensi proud a mensi elektroda vyzaduje mensi
napéti.

Doporucuje se svarovat pfi praci ve vodorovné i svislé poloze. Pokud jste vSak nuceni svarovat ve svislé nebo stropni
poloze, doporuduje se nastavit nizsi proud neZ pti praci ve vodorovné poloze. NejlepsSich svarl dosahneme, kdyz
udrzujeme kratky oblouk, elektrodou pohybujeme plynule a béhem taveni ji vedeme konstantni rychlosti dold.
Podrobnéjsi postupy svafovani jsou uvedeny dale v tomto navodu k .

SVAROVANI ELEKTRODOU V PRAXI

Nikdo se nemUze naudit svarovat ¢tenim priruéek, manudll nebo jiné literatury na toto téma. Schopnost spravné
svarovat lze ziskat pouze praxi. Informace v pfiloZzené pfiruc¢ce maji nezkusenym osobam pomoci pochopit zasady
svafovani obalenou elektrodou a usnadnit jim zacatek vyuky. Dalsi informace o svatovani lze ziskat v literature, kterd
se timto tématem zabyva do hloubky.

Znalosti obsluhy svarecky musi presahovat informace o samotném oblouku. UZivatel svarecky musi védét, jak oblouk
ovladat, coz vyZaduje znalost svafovaciho obvodu a zafizeni, které pfi svarovani doddva proud. Svarovaci kabel zacina
ve svarovaci pistoli, kde je namontovana elektroda, zatimco konci v konektoru, ktery pripojuje kabel ke svarecce.
Svarovacim kabelem protéka proud do drzdku elektrody a poté obloukem. Na druhé pracovni strané oblouku proud
protékd zakladnim kovem k zemnicimu drdtu a poté zpét do stroje. Systém musi byt uzavieny. Drzak uzemnovaci
elektrody musi byt pevné pripevnén k ocisténému zakladnimu kovu. Kov musi byt ocistén od barvy, rzi atd. to je
nezbytné pro dobry pritok proudu. Pfipojte zemnici vodic co nejblize
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Ize provést v oblasti svafovani. Vyvarujte se uzavirani svarovaciho obvodu pres zavésy, loziska, elektrické systémy a
jiné podobné predméty, které mohou branit pritoku proudu v obvodu.

V prostoru mezi svafovanym materialem a hrotem svarovaci elektrody umisténé ve svarovaci pistoli vznika elektricky
oblouk. Roztaveny kov se pohybuje za obloukem podél spoje materiald a vytvari svarovy spoj.

Svafovani elektrodou vyZaduje pevnou a bezpeénou rukojet svafovaciho hrotu, jisté ruce, dobry zrak a dobrou
psychickou kondici. Obsluha svarecky kontroluje svarovaci oblouk, a tim i kvalitu vytvoreného svaru.

'e /)

, &—©

OBLOUKOVE SVAROVANI

10

Lp  Nazev Lp Nazev

1. Jadrovd ty¢ 6 Svarovani

2. Obalka 7 Svarovany prvek

3. Kapka kovu 8.  Kapalna struska

4, Ochranny plynovy stit 9 Zpevnéna rychlostni
draha

5. Svarovaci jezero 10. Svarovaci oblouk

Obr. 1

Na obrazku 1 jsou zndzornény jevy probihajici pfi obloukovém svafovdni, tj. pfi velkém zvétseni to, co vidi svdreé.

Prostor oblouku je znazornén uprostied vykresu. Oblouk se tvori v prostoru mezi hrotem elektrody a svafovanym
materidlem. Teplota svafovaciho oblouku dosahuje 3315°C, coZ postacuje k roztaveni zakladniho kovu. ProtoZe je
oblouk velmi jasny, nedochazi k jeho vzniku.
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se na néj muZete divat s nezakrytyma ocima, coZ mlzZe zpuUsobit velmi bolestivé popaleni sitnice nebo trvalé
poskozeni oci. K ochrané oci pfi svafovani jsou urceny specializované svareéské masky a kukly.

PFi praci se svareckou zacne elektricky oblouk "trhat" rukojeti, coZ je srovnatelné s proudem vody ze zahradni hadice
nastavené zem. Roztaveny kov vytvofi jezirko nebo krater (malou oblast roztaveného zdkladniho kovu), ktery
nasleduje elektricky oblouk. Pfi pohybu elektrody se jezirko ochlazuje a tuhne. Struska uvolfiovana pti svatovani
chrani svar béhem svarovani.

VYBER SPRAVNE ELEKTRODY

Ukolem kryté elektrody neni pouze prenaset elektrické napéti do oblouku. Elektroda je zkonstruovana z kovového
jadra a zpoZzdéni. Kovové jadro se v oblouku roztavi a vyplni mezeru mezi dvéma spojovanymi kusy kovu. V
elektrickém oblouku se tavi nebo hofi také prodluZovaci nastavec, ktery tak pini dilezitou funkci v procesu svarovani.
PFi taveni elektrody se chemické slouceniny v elektrodovém povlaku rozkladaji a vytvareji plynné produkty, jejichz
oblak stabilizuje elektricky oblouk, chrani roztaveny kov pred oxidaci a znecisténim zplsobenym atmosférickymi
slozkami. Zbyvajici chemické produkty s tekutym kovem z jadra elektrody svarové lazné a vytvareji strusku, ktera tvori
vrstvu nad svarem a chrani jej pred dalsi oxidaci béhem chlazeni.

Rozdily mezi jednotlivymi typy elektrod se tykaji predevsim typu pouZitého zpozdéni. Zména vnéjsiho povlaku
vyznamné ovliviiuje svarovaci vlastnosti. Pochopenim rozdil(l v typech ziskate znalosti o tom, vybrat spravnou
elektrodu pro praci.

PFi vybéru elektrody je tfeba vzit :

Provedeni napft. ocel, nizkolegovana ocel, nerezova ocel.
Tloustka svafovaného materialu.
Poloha, ve které se bude svarovani provadét.

Technicky stav obecného kovu.

vk wnN e

Vlastni dovednosti pfi pouzivani svarecky.

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

Predstavena poloha svafovani je popsdna pro pravaky, pro levaky bude presné opacna.

1. Pravou rukou uchopte svafeci hofak.
2. PoloZte levou ruku pod pravou pazi.

3. Pfitdhnéte levy loket k levé strané téla.

Pokud je moiné svatovat obéma rukama. To povede k lepsi  kontrole elektrody. Snazte se
svarovat zleva doprava (pokud jste pravaci). Budete mit presnéjsi prehled o svafované oblasti.
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Obr. 2
Elektrodu drzte pod mirnym uhlem, jak je zndzornéno na obrdzku.

TIPY PRO UDERY OBLOUKEM

Ujistéte se, Ze ma drzak brouseného materidlu dobry kontakt s pracovnim prostorem  svaru.
Spustte svafeéské hledi a tfete elektrodou o kov v oblasti svaru, dokud neuvidite jiskry. BEhem tfeni zvednéte
elektrodu asi 0 3 mm, aby se oblouk stabilizoval.

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

Upozornéni: Vétsina zacinajicich svarecu se snazi spustit oblouk poklepanim elektrody na desku. Vysledkem je bud’
zaseknuti elektrody, nebo pfilis rychly pohyb a preruseni oblouku.

SPRAVNA DELKA OBLOUKU

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

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

SPRAVNA RYCHLOST SVAROVANI
DuleZité je zkontrolovat, zda jezero sleduje elektricky oblouk.
A Je dulezité nedivat se pfimo do elektrického oblouku.

Vyskyt svarové ldzné a svarového hibetu v misté tuhnuti roztavené svarové lazné indikuje spravnou rychlost
svarovani. Povrch hiebene by se mél vytvofrit asi 10 mm za elektrodou.
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misto, kde je jezero
zpevnuje
(( /

tekuté jezero

Obr. 3
VétsSina zacateénikl ma tendenci svarovat pfiliS rychle, coZz ma za nasledek tenké, "Cervovité" ztlusténi. K tomu
dochdzi pfi nedodrzeni jezera.

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

Pfi svafovani materidld malé tloustky je tfeba zvysit rychlost pohybu elektrody, aby nedoslo k propéleni kovu;
podobné pti svafovani silnych materiald by méla byt rychlost pomalejsi, aby se zvysil privar svaru.

SVARECSKA PRAXE

Nejlepsim zplsobem, jak se naucit svarecské dovednosti, je prakticky nacvik. Pfi nacviku nezapomerite:

1. Spréavna poloha pfi svafovani.

2. Spravny zplsob zapaleni oblouku.

3. Spravna délka oblouku.

4. Spréavna rychlost svarovani.
PRAKTICKE CVICENI

Budete potirebovat:

1. Plech z mékké oceli: 5 mm nebo silngjsi
3,2mm elektroda
3. Doporucéené nastaveni: 100-120A

a) Nautte se rozpalovat oblouk tfenim elektrody o kov. Ujistéte se, Ze thel elektrody je spravny a 7e
pouZzivate obé ruce.

b) Jakmile se naugite rozevirat smy€ec, nacviéte si spravné nastaveni délky smyéce podle zvuku, ktery
smycec vydava.

C) Po zvladnuti tohoto kroku prejdéte k samotnému svaFovani. Pozorujte tekuté jezero a hledejte heben,
ktery je mistem tuhnuti kovu.

d) Provadéjte stehy na rovné kovové plose. Provadé&ijte je rovnob&iné s horni hranou (hranou, ktera je od
vas nejvice vzdalend). Ziskate tak praktickou dovednost vést rovné svary a také si snadno zkontrolujete
svlj postup. Snadno zjistite, Ze desaty svar bude vypadat mnohem Iépe neZ prvni. Neustalou kontrolou
svych chyb a
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jejich opravou se vas pokrok v technice svafovani bude neustéle zvySovat. Pravidelnym cvi¢enim se po
néjaké dobé stane svafovani rutinni zaleZitosti.

ZAKLADNI KOVY

Vétsina kovd, které se nachazeji na farmach nebo v malych obchodech, je z nizkouhlikové oceli, nékdy se nabizi i
mékka ocel. Typickymi predméty vyrobenymi z tohoto typu oceli jsou obvykle plechy, desky, trubky, ty¢ovy drat,
uhelniky, nosniky. Tento typ oceli Ize obvykle svafovat bez zvlastnich opatieni. Nékteré typy oceli vSak obsahuji vyssi
mnozstvi uhliku. Takové oceli se nejcastéji pouZivaji na ojnice, fezné a brusné noze, napravy, hridele, radlice. Uhlikové
oceli Ize ve vétsiné pripadll Uspésné svarovat, je vsak tfeba dbat na dodrZeni spravnych svarovacich teplot a na
predehrev svafovaného materidlu. V nékterych pripadech je tfeba peclivé kontrolovat teploty béhem svarovani a po
ném. Komplexni informace o tom, jak rozpoznat a svafovat rlzné typy oceli a dalsich kovi, doporucujeme zakoupit a
prostudovat podrobnou svarovaci literaturu.

Bez ohledu na typ svafovaného materialu je dileZité jej oCistit od vSech necistot (rzi, barvy, oleje, prachu atd.), které
vyznamné ovliviuji kvalitu svaru.
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NEVYHODY LZIC

wada spoiny wyglad przyczyna powstawania
porowatosé Niedostateczny przeplyw gazu -

powinien wynosi¢ 8-15 I/min
Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodzg ochronie gazowej

Przeciagi powietrza w obszarze
spawania .
T Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
L_,O_‘i elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt i Za duza szybkosc¢ _spawania_

waska Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania
wady Nieregularne ruchy uchwytu
pofaczenia S
Za niskie napiecie spawania
znaczne Za duze napigecie spawania
napylenie Zanieczyszczona dysza gazu
Element spawany wilgotny, zafir
szczony lub zardzewialy
spoina Za dlugi wolny wylot drutu
nieregularna . P e
) Za duzy prad spawania w stosun-
ku do wybranego napiecia
Za mata szybkos¢ spawania
niedostateczny Za maly prad spawania w stosun-
wtop ku do wybranego napiecia.

K nedostatecnému spojeni dojde, pokud je uhel zkoseni pfilis maly, vzdalenost mezi okraji desek (trubek) je pfilis
mald nebo je prah pfili§ vysoky. Pokud je svafovaci proud pfilis nizky v poméru k tloustce desek, nelze provést
spravné nataveni. Rychlost svafovani musi byt zvolena tak, aby bylo moZzné rovnomérné roztavit okraje svafovanych
hran a ziskat louZi (ocko), kterad zaruci spravné . Vysokd kvalifikace svarece a dlouholetd praxe zarucuji v tomto
spravné provedeni spoje. U vysoce namahanych svarovych spojl (vystavenych dynamickému namahani v provozu),
kde nedochazi k nataveni, je tfeba spoj vyfiznout a znovu svafit, nebo pokud je to technicky mozné, nataveni
vybrousit a provést tzv. kofenové prichody, tj. nataveni na opacné strané cela. K nadmérnému pietaveni dojde,
pokud je vzdalenost mezi okraji plechd (trubek) prilis velka, intenzita
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proud je pfilis vysoky a rychlost svarovani pfilis nizka. Pokud je to mozné - oblast nadmérného pretaveni by méla byt
uzemnéna.

K nerovnomérnosti ¢ela dojde pri velké Sifce svarové drazky, pokud je pridavny materidl podavan nerovhomérng,
rychlost svarovani se méni a oblouk ma proménlivou délku.

K nadmérnému pretékani Cela dojde, pokud je pfi vytvareni Celni vrstvy pouzita pfili§ nizkd rychlost svarovani s
nadmérnym pridavkem pridavku a pfili$ nizky svafovaci proud. DuleZité je také pamatovat na spravnou volbu poctu
vrstev, které maji byt ve spoji provedeny, aby posledni vrstva nepfedstavovala nadmérné pretaveni.

K sublimaci dochazi na rozhrani (obou stran) zakladniho kovu a povrchu svaru nebo kofene svaru. Vyskyt této vady je
zpusoben pfFilis vysokym svarovacim proudem, pfilis dlouhym obloukem, pfilis Sikmym pohybem elektrody a pfilis
pomalym posuvem pridavného kovu. Tuto vadu mUzZe zpUsobit také pfilis maly prdmér pridavného kovu.

Krater vznikd v dasledku neodborného ukonceni svaru (pfiliS pomaly pfidavek pfidavku na konci svaru), pfilis
vysokého svarovaciho proudu. Problém krateru neexistuje, pokud je svarecka vybavena pfidavnym zafizenim pro
krater. Funguje tak, Ze ke konci svaru sniZuje svarovaci proud. V krateru vznikaji trhliny, které mohou byt pocatkem
poruchy celého spoje. Pokud neni kraterovy ptidavek k dispozici, mély by se na konci svaru pouzivat kratké prestavky
ve svarovani, aby se dutina vyplnila. Svafovani konstrukci ze silnéjsich dild vyZaduje poufZiti vybéhovych desek, které
je tfeba po dokonceni spoje odstranit.

K prepaleni dojde, pokud je proveden vicedratovy svar a prvni svar se pti druhém svaru prepali v dasledku
nadmérného proudu nebo pfilis pomalého svaru.

- fuze. Spdlend mista je tfeba vyfiznout a svafovani zopakovat.

Konkavnost ¢ela zmensuje prirez spoje, coz sniZuje pevnost spoje v tomto misté. Je proto nutné poloZit dalsi vrstvu,
pficemz je tfeba dbat na to, aby nedoslo k nadmérnému prekryti lice. Tato dalsi vrstva musi byt nanesena pred
vychladnutim spoje. Tim se zabrani vzniku dalSich nepfiznivych napéti, ktera snizZuji pevnost svaru.

Asymetrie svaru je vada charakterizovana tim, Ze osa svaru neleZi v ose drazky svaru nebo ( svary) pfimky vedené do
mista styku dvou desek. Tato vada zasadné sniZuje pevnost spoje a nesmi se vyskytovat. Takovy svar je tfeba
dlkladné vybrousit a spravné opakovat, i kdyz tento (opakovany) postup zpravidla sniZuje pevnost spoje opakovanym
zahfivanim a ochlazovanim spoje.
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Technic
PRIPRAVA HRAN PRI MIG/MAG
nazwa | przekréj zlacza przed i po wymiary
spovy spawaniu s/mm/| b/mm/| ¢c/mm/ | r/mm/ | o 72/
ina |
brzeind i) Wl sl | 04 | 01 | 53 | 1 |
spoinallhr— do6 | do2 - : ]
b
spoina || | | g | do6 | do2 - -
3-6
5 :
spoina H_r— 4-12 | do3 - .
o
o “ - 4-30 | b3 | - - | 40-50
' I b " :
Spone 4-30 | w3 [ 25 | - |40-50
_ 20-30
v 520 | do3 | do3 a 0
40 -60
spoina
X >12 | do3 | do3 40 - 60
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nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
wisek e v s s/mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ o /°
S
ol sall o
lub ; 5 B 3-30 | do3 do 4 - 40 - 60
1/2Y “
spoina
4 >10 do3 do4 - 40 - 60
pes 'y 515 | d3 | 1-3 | 6-8 | 20-25
spiina >1 do 2 - - | 60-120
: N
i -i“ 1 A | do2 | dw2 | - [60-120

TECHNOLOGIE SVAROVANI MIG/MAG

Pfi svafovani GMA dochazi ke spojeni svarového kovu a tavného materidlu elektrody teplem elektrického oblouku
Zhnouciho mezi elektrodou a obrobkem v ochranném inertnim nebo aktivnim plynu. Svarovy kov se tak tvofi z
nataveného materidlu elektrody a prehfatych okraji svafovanych obrobkl. Zéakladnimi ochrannymi plyny
pouzivanymi pro svarovani GMA jsou inertni plyny argon, helium a aktivni plyny CO2, H2, 02, N2 a NO, které se
pouzivaji pfi svafovani v ochranné atmosfére.
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samostatné nebo pouze jako pFimési argonu nebo helia. Tavna elektroda ma podobu pevného dratu, obvykle o
praméru 0,6 + 4,0 mm, a je plynule pfivadéna specialnim podavacim systémem rychlosti od 2,5 do 50 m/min. Horaky
GMA mohou byt chlazené vodou nebo vzduchem. Svafovani GMA se provadi predevsim stejnosmérnym proudem s
kladnou polaritou. Dlkladné odstinéni svarfovaciho oblouku mezi tavnou elektrodou a svafovanym materidalem
zajistuje, Ze svar vznikd za velmi pfiznivych tepelnych a metalurgickych podminek. Svafovanim GMA lze proto
vytvaret vysoce kvalitni spoje viech kov(, které lze spojovat obloukovym svafovanim. Patfi mezi né uhlikové a
nizkolegované oceli, korozivzdorné oceli, specialni oceli, hlinik, horcik, méd, nikl a jejich slitiny, jakoZ i titan a jeho
slitiny. Svafovani Ize provadét v dilenskych a montaznich podminkach ve vsech polohach.

drutu
Gaz

ochronny
S0,

0 -(+) Palnik
Koficowka
pradowa
Dysza
gazowa

XX

| .

PRAKTICKA DOPORUCENI PRO SVAROVANI METODOU MIG/MAG

Celni svary v podhladinové poloze by se mély provadét technikou "tlaceni" u tenkych kus@ a technikou "tahani" u
silnéjsich kus(. Tupé svary ve svislé poloze u tenkych obrobkd by se mély provadét shora dolt. Koutové svary v boéni
poloze se maji provadét technikou "push", ale s ohledem na dodatecny sklon svafovaci pistole v roviné kolmé ke
sméru svarovani. Pfi vyplriovani Sirokych drazek v podélné nebo svislé poloze by se mél konec rukojeti vyklopit do
strany. Béhem svarovani by méla byt svarovaci pistole drZzena ve spravném uhlu vici obrobkdm - pfilis velky uhel
sklonu mulze zpUsobit nasavani vzduchu do kaluZe roztaveného kovu (Uhel sklonu pistole od svislice by mél byt < 10°).
Svarovani dlouhym obloukem sniZuje hloubku taveni - svar je Siroky a plochy a svafovani je doprovazeno zvysenym
rozstfikem. Svarovani kratkym obloukem (pfi stejné proudové hustoté) zvysuje hloubku protaveni - svar je Siroky a
plochy a je doprovazen zvySenym rozstrikem.
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Svar je uzsi a rozstfik materidlu je mensi. Rychlost svarovani je pfi daném proudu a napéti oblouku vyslednym
parametrem a spravny tvar svarového spoje je zachovan, a pokud se ma rychlost svafovani byt jen nepatrné zménit,
musi se odpovidajicim zplUsobem zménit proud nebo napéti oblouku. ZvySenim rychlosti svafovani se svar zUZi a
hloubka nataveni se zmensi a pfi dalSim zvyseni se objevi nedotvarovani. Nejvyssich rychlosti svafovani, aniz by doslo
k nedotaveni, lze dosahnout zvétsenim volného vyvodu elektrody a naklonénim obrobku shora doll nebo

naklonénim horaku ve sméru svarovani. Nizké rychlosti svafovani maji za nasledek zvétSeni hloubky nataveni, Sitky
Cela a vysky pretaveni.

Nadmérné prodlouZeni nebo zkraceni klenby muze
zpUsobit.

zpUsobuji nestabilni Zhaveni oblouku a $patnou kvalitu
svaru.

L1, L2 - délka oblouku

“pehaj” , "ciagnij” Smér svafovani - vedeni svafovaci pistole - ma také
kierunek , o Vli hloubk ,
Sasuiants vyznamny vliv na hloubku taveni.
—E“_’ H1, H2 - hloubka priniku
H2>H1
H1 H2

ZPUSOBY PRENOSU KOVU V ELEKTRICKEM OBLOUKU

Existuji tfi zpGsoby zmény stavu skupenstvi kovu ve svafovacim oblouku v zavislosti na typu pouzitého ochranného
plynu a elektrickych parametrech procesu (napéti a proud):

GRUBBING

- pouzivany v metodé MIG/MAG pro malé
hustoty proudu a dlouhého oblouku
- nedoporucuje se v nucenych polohach

PRIRODNI
- pouzivané v metodé MAG se smési plyn(i
- nedoporucuje se v nucenych polohach

PREDLOZENO

- pouzivané v kratkém oblouku MAG
- doporuceno pro svarovani dild s malou tloustkou a v
nucenych polohach.

OCHRANNE PLYNY

Ochranny plyn uréuje Gcinnost stinéni svafovaciho prostoru, ale také zplsob prenosu kovu v oblouku, rychlost

svarovani a tvar svaru. Inertni plyny, argon a helium, ackoli vyborné chrani tekuty kov svaru pred atmosférou, nejsou
vhodné pro vsechny svarovaci aplikace.
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GMA. Smichanim helia nebo argonu ve vhodném poméru s chemicky aktivnimi plyny se dosahne zmény charakteru
prenosu kovu v oblouku, zvysi se stabilita oblouku a objevi se mozZnost ovlivnéni metalurgickych procest ve svarové
lazni. Zaroven je mozné vyrazné snizit nebo zcela eliminovat rozstrik.

Ochranny plyn Chemické Svarované kovy
pusobeni
Ar Ihostejny V podstaté vSechny kovy kromé uhlikovych oceli
on lhostejny Al, ,va?r slI|t|ny, vysoka linedrni energie poskytovana
svarovani
Ar+ 20-80 % He lhostejny A!, C’u, slltlny, Cu, Mg, vysoké energie svarovacich linek,
nizka tepelna vodivost plynu
Ar+ 25-20% ., snizen ?varml/anl médi s vvysch.kou enerlguvol?louku, lepsi
zhnuti oblouku nez pfi 100% stinéni \,.
Ar+1-2 % o, Spatné Doporucuje se predevsim pro svarovani korozivzdornych oceli a oceli.
oxida¢ni slitina
Ar+3-5% oxida¢ni Doporuéeno pro svafovani uhlikovych a nizkolegovanych oceli
« oxidaéni Doporucuje se pouze pro svarovani nizkouhlikovych oceli.
Ar +20-50 % e Doporucené stranky vyhradné pro svarovani
oxidacni
o oceli uhlikové oceli i
nizkolegované
Ar+10%CO + e Doporucdené stranky vyhradné pro svafovani
5% oxidacni ) o ) !
02 oceli uhlikové oceli i
nizkolegované
ot 20% o, oxidaéni Doporucené stranky vyhradné pro svarovani
oceli nizkouhlikové oceli i
nizkolegované
90% On+ 7,5% slabé
+ S Korozivzdorné oceli, svarovani kratkym obloukem
oxidujici
ZIS%COZ
0, 0,
60% On+ 35% L Vysoce razové nizkolegované oceli, svafovani kratkym obloukem
+ oxidacni
5%
UDRZBA A SKLADOVANI
—3
SlD

Pted jakoukoli praci na pfistroji vytahnéte sitovou zastrcku ze zasuvky.

A Veskeré prace, které nejsou popsany v této prirucce, nechte provést v autorizovaném servisu. Pouzivejte
pouze originalni dily.

UDR7BA

A POZNAMKY:

Jednotka zaloZena na elektronickych souéastkach. BrouSeni a fezani kovd v blizkosti svarecky muze
zpuUsobit znecisténi vnitiku jednotky tfiskami, coZz maze vést k jejimu poskozeni.
Na vyse uvedené poskozeni se nevztahuje zarucni oprava!
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Pokud je nutné v takovém prostiedi pracovat, je tieba pristroj vycistit proplachnutim vnitiku svarecky
stlacenym vzduchem.

Pro prodlouZeni Zivotnosti a spolehlivého provozu zafizeni je tfeba dodrZovat nékolik pravidel:
1. Jednotka by méla byt umisténa v dobfe vétrané mistnosti volnou cirkulaci vzduchu.
2. Nepokladejte pFistroj na mokry povrch.
3. Poufijte drat o praméru a hmotnosti civky podle tabulky.
4. Umistéte ochrannou plynovou lahev na polici v zadni ¢asti poloautomatu (volitelna funkce) a zajistéte ji
fetézem, aby se neprevrhla.
5. Zkontrolujte stav stroje a svafovacich kabel(.
6. Odstrarite ze svafovaciho prostoru viechny hoflavé materialy.
7. Pouiivejte vhodny ochranny odév pro svafovani: rukavice, zastéru, pracovni obuv, masku nebo kuklu.
Pfi planovani udriby spotrebice je tfeba zohlednit intenzitu a provozni podminky. Sprdvné pouzivani pfistroje a
pravidelna udrzba zabrani zbytecnym porucham a prerusenim.
Denné:
- Vycistéte drzak hmoty a plynovou trysku od stiikancd, namazte je prostredky proti rozstriku.
- Zkontrolujte, zda jsou kabely spravné ptipojeny.
- Zkontrolujte stav hadic. Vymérnite poskozené kabely.
- Zajistéte, aby kolem jednotky volné proudil vzduch.
- Vyménte nebo opravte poskozené nebo opotiebované dily.
- Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny.
Kazdy mésic?
- Zkontrolujte stav elektrickych spojd uvnitr zdroje.
- Oxidované povrchy by mély byt vycistény a uvolnéné ¢asti dotazeny.
- Vycistéte vnitfek jednotky stlacenym vzduchem.
ULozi3TE
Vycistény pristroj se doporucuje uchovavat v ptivodnim obalu.
Zaftizeni vzdy skladujte na suchém, vétraném misté, mimo dosah déti a okolnich osob.
Chranite zafizeni pred vibracemi a narazy béhem prepravy.

SERVIS

Opravy elektrického naradi smi provadét pouze kvalifikovany personal s pouzitim originalnich nahradnich dild. Timto
zpUsobem je zajisténa bezpecnost pfi pouzivani naradi.

Adresa:

Servis RED TECHNIC a POWERMAT
97 Obroncdédw Poczty Gdanskiej
42-400 Zawiercie

Tel. 32670 39 68, linka 4
e-mailserwis@powermat.pl
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ZARUKA

Béhem zarucni doby ma kupujici narok na bezplatnou opravu z divodu vyrobni vady.

PL|35

Zaruka je uznana pouze v pripadé, Ze je vyrobek dodan na prodejni misto v kompletnim stavu, nesmontovany, spolu s
dokladem o koupi a spravné vyplnénym zaruc¢nim listem.

VYJIMKY ZE ZARUKY VYROBCE

Vznikaji, pokud pfistroj vykazuje poskozeni v disledku pfirozeného opotiebeni nebo v disledku nespravného
zachazeni (napf. pretézovani, vyvijeni pfilis velkého tlaku - zejména praskliny nebo zlomy plastovych ¢asti a jind
mechanicka poskozeni a vady vzniklé v dlisledku takového poskozeni).

Stejné jako v nasledujicich pripadech:

®  Pokusy o svévolné opravy budou nalezeny.
®  Spotrebic byl béhem zaru¢ni doby upravovan nebo opravovan neopravnénymi osobami.

e Naradi bylo v primyslu nebo femesle (naradi bylo vyrobeno pro kutily a neni uréeno pro komeréni praci).

Zaruka se nevztahuje na soucasti naradi, které mohou selhat v disledku pfirozeného opotrebeni nebo pretizeni
(napf. trysky, stupnice, rukojeti a upinace, kryty, soucasti krytu a jakékoli maskovaci soucasti).

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI

Po skonceni Zivotnosti nesmi byt tento vyrobek likvidovan prostfednictvim bézného
komunalniho odpadu, ale musi byt odevzdan do sbérného a recyklaéniho stfediska pro
elektrickd a elektronicka zafizeni. To je oznaceno symbolem na vyrobku, v ndvodu k poufZiti

nebo na obalu. Opétovnhym pouzitim, vyuZitim materidld nebo jinou formou vyuZiti
pouzitého zafizeni vyznamné pfispivate k ochrané naseho Zivotniho prostredi.

I ty EU:
Vouuauu 5 cviupontd sSmérnici 2012/19/EU musi byt nepouZitelné elektrické naradi a v souladu s evropskou smérnici
2006/66/ES poskozené nebo pouzité baterie/akumulétory sbirany oddélené a pfedavany k ekologické recyklaci.

Vyrobce pUsobi pod registracnim ¢islem BDO: 000063719.

Kazdy obchod je povinen pfijmout staré zafizeni zdarma, pokud si u néj zakoupite nové zafizeni stejného typu a
funkce. Staré vybaveni mliZzete nechat v prodejné, kde jste si zakoupili nové vybaveni.

Obchody s prodejni plochou pro vybaveni domacnosti min. 400 m® jsou povinny v této jednotce nebo v jeji
bezprostredni blizkosti bezplatné pfijimat pouZzité vybaveni pro domacnost, jehoz vnéjsi rozméry nepresahuji 25 cm,
aniz by musely nakupovat nové vybaveni pro domacnost.
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domaci. Na velkém trhu je mozné nechat maly pouzity spotrebic, aniz byste museli kupovat novy.
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Distributor povinen pfi doddvce zafizeni pro domacnost odbérateli bezplatné odebrat pouZité zatizeni pro
domacnost v misté dodani tohoto zafizeni, pokud je pouZité zafizeni stejného typu a plnilo stejné funkce jako
dodané zafizeni. Pokud objednavate prostiednictvim oficidlnich webovych stranek vyrobce, sta¢i nas o tom
informovat uvedenim svych pfipominek do pole Komentafi k objednavce. Takto muZete odevzdat vyrazené
elektrické a elektronické zafizeni v misté dodani.

Pfipadné muzZete staré zafizeni odnést na shérné misto.

Dalsi informace o mistech likvidace 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 http://www.redtechnic.eu
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PROHLASENI O SHODE

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Niniejsza deklaracja zgodnosci wvdana zostaje na wvlaczna odpowiedzialnosé producenta:
P.H. POWERMAT T.M.K. Bijak Sp. Jawna
ul. Obroncow Poczty Gdanskiej 97, 42-400 Zawiercie, Polska
NIP 5771841846, REGON 151996850

Przedmiot deklaracji:
nazwa: INWERTOROWY POEAUTOMAT SPAWALNICZY
marka: RED TECHNIC
model (oznaczenie producenta): RTMSTF0113

Wymieniony powyze] przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odnodnymi wymaganiami unijnego

prawodawstwa harmonizacyjnego:
Dyrektywa Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC) 2014/30/UE
Ustawa z 13 kwietnia 2007r. o kompatybilnosei elektromagnetyczne) (Dz. U. nr 82 poz.556)
Dyrektywa Niskonapieciowa (LVD) 2014/35/UE
Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 2 czerwea 2016r. w sprawie zasadniczych wymagan dla sprzetu
elekiryeznego (Dz. U. poz. 806)

Odniesienia do odno$nych norm zharmonizowanych, ktore zastosowano, lub do innych specviikacii
technicznych. w stosunku do ktérych deklarowana jest jego zgodnosé:
EN IEC 60974-1:2018+A1:2019 ENIEC 60974-10:2021 EN 535011:2016+A2:2021
ENIEC 61000-3-11:2019 EN 61000-3-12:2011

Informacje dodatkowe:
Osoby upowaznione do przveotowania dokumentacji technicznei:

Krzysztof Wolek, Krystian Bijak

Miejsce wystawienia: P.H. POWERMAT T.M.K. Bijak Sp. Jawna
Zawiercie UL Obroncow Poczty Gdanskiej 97
Data wystawienia: 42-400 Zawiercie
2024.09.02 Krzysztof Wotek Krystian Bijak
Specjatista ds. Sprzedazy Wspobwlasciciel firmy
"W _ - '
| nt 7 1A
X \ |
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VYSTRAZNE / INFORMACNI SYMBOLY

UPOZORNENI: Pied pouzitim pfistroje si peclivé prectéte navod k poutziti a bezpeénostni
doporuceni. Navod si uschovejte pro budouci poufziti.

VAROVANI: Obecna vystraina znacka upozorfiujici uZivatele na obecnd nebezpedi. Je
kombinovana s dalSimi vystrainymi poznamkami nebo symboly, jejichZz ignorovani by
mohlo vést ke zranéni osob nebo poskozeni zafizeni.

POZOR: Pouzivejte ochrannou obuv vhodnou pro svafovani.

POZOR: Pouzivejte svarecsky Stit nebo pfilbu.

i i E POZOR: Pred provadénim udrzby nebo Cisténi odpojte stroj od elektrické sité.

UPOZORNENI: Zajistéte valec proti prevrieni.

POZOR: Pouzivejte ochranné rukavice vhodné pro svarovani.

POZOR: Pouzivejte ochranny odév vhodny pro svafovani.

SYMBOL PREKRIZENEHO KONTEJNERU: Tento symbol znamena, e odpadni zafizeni musi
byt oddéleno a nesmi byt likvidovano spole¢né s jinym odpadem. Viz oddil "ODSTRANEN(
ODPADNIHO ZARIZENI".

NAVOD K POUZITI POLOAUTOMATICKA SVARECKA RTSMTF0113
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Vyrobek je v souladu s platnymi evropskymi smérnicemi.

URCENE POUZITI

PFistroj se pouZiva ke svarfovani jakymikoli elektrodami a svafovacimi draty. Vyrobek, na ktery se vztahuje tento
navod, je elektronicky Fizeny profesionalni synergicky svafovaci poloautomat s funkci "jeden/dva impulzy". Je uréen k
rucnimu elektrickému svarovani nizkouhlikovych a nizkolegovanych oceli, nizkolegovanych a vysokolegovanych oceli,
hliniku a jeho slitin, médi a jejich slitin, svafovani pajenim atd. Je také uréena pro vsechny druhy svarovacich praci v
tovarnach, prliimyslovych zavodech, zamecnickych dilnach, opravnach apod.

Elektronika zafizeni je zaloZena tranzistorech IGBT, kombinuji vyhody dvou typl tranzistorl: snadné ovladani
tranzistorl s polem a vysoké prirazné napéti a rychlost spinani bipolarnich tranzistord.

Zatizeni ma Siroké , napfiklad pfi praci v terénu a vSech druzich oprav uvnitf budov. M4 funkci synergického
svafovani s jednim a dvéma impulzy, coz uZivateli umozniuje dosahnout nejvyssi kvality svaru pfi svarovani viech
svaritelnych materidl(l, zejména téch z nerezové oceli a hliniku.

Zafizeni je urceno profesiondallim, ktefi vyZaduji, aby jejich svarovaci zafizeni splnovalo nejvyssi standardy.

Poloautomat pouzivejte pouze k uréenému ucelu. Jakékoli jiné pouZiti, nez je popsano v tomto navodu, neni v
souladu s uréenym pouZitim pfistroje. Za pfipadné Skody nebo zranéni zplsobené nespravnym pouZivanim je
odpovédny uzivatel/majitel, nikoliv vyrobce. Vyrobce si za Gfelem zdokonaleni svych vyrobkl vyhrazuje pravo
provadét zmény ve vySe uvedeném vyrobku.

Z bezpecnostnich dlvodl nesmi pfistroj déti a mladistvi do 18 ani osoby pod vlivem alkoholu, drog nebo jinych
omamnych latek.

Pfed prvnim pouZzitim pfistroje si peclivé prectéte ndvod k pouziti.

NAVOD K POUZITI POLOAUTOMATICKA SVARECKA RTSMTF0113
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BEZPECNOST

Tato kapitola se zabyva zékladnimi bezpecnostnimi predpisy, které je tfeba dodrzovat pti praci s poloautomatickou
svareckou.
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BezPECNOST PRI SVAROVANI

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIJET: Svafovaci zafizeni produkuje vysoké
napéti. Nedotykejte se svareci pistole ani pripojeného svarfovaciho materidlu, pokud je
zatizeni do sité. VSechny prvky tvofrici obvod svarovaciho proudu mohou zpUsobit Uraz
:q elektrickym proudem, proto se jich nedotykejte holyma rukama a vlhkym nebo
ﬂ poskozenym ochrannym odévem. Nepracujte na mokrém povrchu a nepouZivejte
poskozené svafovaci vodice. POZOR: Neodstranujte vnéjsi kryty, pokud je ptistroj pfipojen
k elektrické siti, a nepouZivejte pristroj s odstranénymi kryty! Svarovaci kabely,

uzemnovaci kabel, zemnici svorku a

svarovaci stroj v dobrém technickém stavu zajistujicim bezpecny provoz.

Obloukové zafeni mlze zpUsobit popaleniny: Nedivejte se pfimo do elektrického oblouku

pouhyma ocima. Vidy pouzivejte oblicejovou masku nebo svarecskou pfilbu s vhodnym
/ filtrem. Pfipadné okolostojici osoby chrafte pouZitim nehotrlavych zastén pohlcujicich

:R_ _/"“f,. zareni. Vystavené ¢asti téla chrante vhodnymi prostredky.

ochranny odév z nehoflavého materidlu.

DYMY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Pii svafovani vznikaji $kodlivé dymy a
plyny, které jsou zdravi nebezpecné. Vyvarujte se vdechovani téchto vyparl a

) plynG. Pracovisté by mélo byt dostatecné vétrané a vybavené odsavanim.

Nesvafujte v uzavienych mistnostech. Povrchy svarovanych predmétl by

:Q nemély byt znecistény chemickymi latkami, jako jsou odmastovaci latky
o (rozpoustédla), které

se pri svarovani rozkladaji a vznikaji toxické plyny.

. POZOR: Pred provadénim udrzby nebo Cisténi odpojte stroj od elektrické sité.

JISKRY MOHOU ZPUSOBIT POZAR: Svatovaci jiskry mohou zp(isobit pozar, vybuch
a popaleniny na pokoZce. Pfi svafovani pouzivejte svarecské rukavice a ochranny
odév. Odstrante nebo zajistéte vSechny hoflavé materidly a latky z pracovisté.
Nesvarujte uzaviené nadoby nebo nadrze, ve kterych byly hoflavé kapaliny.
Takové nadoby nebo nadrie pred svarovanim vyplachnéte, abyste odstranili
veskeré horlavé kapaliny. Nesvafujte v blizkosti hoflavych plynd, par nebo
kapalin. Protipozarni vybaveni (protipozZarni ptikryvky a praskové nebo snéhové

hasici pristroje) by mélo byt umisténo v blizkosti pracovisté na viditelném a

snadno pfistupné misto.
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ELEKTRICKE NAPAIJENI: Pfed zahajenim jakychkoli praci nebo oprav na zafizeni odpojte
napajeni ze sité. kontrolujte svarovaci kabely. Pokud zjistite jakékoliv poskozeni kabelu
nebo izolace, okam?Zité jej odstrante. Svafovaci kabely se nesmi mackat ani se dotykat
ostrych hran nebo horkych predméta.

SVARENE MATERIALY MOHOU zPUSOBIT POPALENINY: Nikdy se nedotykejte
svafovanych &asti nechranénymi &astmi téla. PFi dotykani se obrobku a jeho pfemistovani
vzdy pouZivejte svarecské rukavice a klesté.

Hluk mdzZe poskodit sluch: Hluk z nékterych procesli nebo zafizeni mize poskodit vas
sluch. V situacich se zvySenou hladinou hluku je tfeba nosit ochranu sluchu.

POZAR NEBO VYBUCH: Nepouzivejte pfistroj v blizkosti hoflavych latek. Ujistéte se, 7e
elektrickd sit je fadné prizpGsobena pro praci se svareckou. Elektrické pretizeni mize
zpUsobit pozar.

PAD ZARIZENi MUZE BYT NEBEZPECNY: K piendseni zafizeni pouzijte prepravni
rukojet. VSechna zafizeni vhodna pro zvedani zafizeni musi mit odpovidajici
nosnost a stabilni zavés. Pokud je zafizeni pfemistovano pomoci vysokozdvizného
voziku, musi byt vidlice dostatecné dlouhé, aby vy¢nivaly mimo zafizeni.

PRETIZENI MUZE zPUSOBIT PREHRATI: Neprodluzujte svafovaci cykly, nechte
stroj mezi svarovacimi cykly vychladnout. V pripadé nadmérného zahtivani
zatizeni zkratte dobu svafovaciho cyklu nebo snizte svafovaci proud.

STATICKY VYBER MUZE POSKOZIT TISKOVY OBVOD: Pied dotykem se dotknéte
desky s plosnymi spoji nebo ¢asti elektrického systému, nasadte si uzemnovaci
pasek na zapésti. Pro skladovani a prepravu soucasti elektrického systému
pouzivejte antistatické obaly.

PRECTENI NAVODU K OBSLUZE: Peclivé si prectéte navod k obsluze a dodriujte
informace v ném uvedené. Vyrobce nenese odpovédnost za Skody zplsobené
nedodrzenim pokyni uvedenych v tomto navodu.

VYSOKOFREKVENCNI ZARENI: Vysokofrekvenéni zéfeni mlZe rusit radiové
signaly, poplasné systémy, pocitace a komunikacni zatizeni. UZivatel je povinen
zajistit, aby kvalifikovany elektrikaf odstranil pfipadné problémy vzniklé v
disledku elektrického ruseni. Elektrickd instalace musi byt pravidelné
kontrolovana a udrzovana. PouZivejte uzemnéni, stinéni a opatfeni na ochranu
proti prepéti.

minimalizovat mozné ruseni.

NAVOD K POUZITI
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SVAROVANi OBLOUKEM MUZE zPUSOBIT INTERFERENCE: Elektromagneticka
energie muZe rusit provoz elektronickych zafizeni, jako jsou pocitace a pocitatem
fizend zafizeni. Ujistéte se, Ze zafizeni a pfristroje v okoli svarecky jsou
elektromagneticky kompatibilni. Abyste minimalizovali moZnost ruseni, méjte

svareci kabely blizko u sebe a co nejblize zemi. U elektrickych zafizeni citlivych na

/ J} )/ ruseni by se misto svarovani nemélo nachazet blize nez 100 metr(i. Zatizeni musi

byt pfipojeno a uzemnéno v souladu s timto navodem. Pokud ruseni pretrvava,
musi uZivatel pfijmout dalsi opatfeni, naptiklad zménit pracovisté, pouzit stinéné

kabely, filtry vedeni nebo zajistit

na pracovisti.

OBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY

A

NeZ zacCnete se zafizenim pracovat, seznamte se se vSemi ovladacimi prvky. Procvicte si manipulaci se
zafizenim a pozadejte odbornika o vysvétleni jeho funkci, obsluhy a technik. Ujistéte se, Ze v pfipadé
poruchy miuzete zafizeni okamiZité vypnout. Nespravné pouzivani pfistroje maze vést k vaznym zranénim.

Ochranné pomucky a osobni ochranné prostfedky jsou uréeny k ochrané zdravi a zdravi ostatnich osob a k
zajisténi spravného fungovani zafizeni.

Pouzivejte pouze nadhradni dily a pfislusenstvi dodané a doporucené vyrobcem.

Nikdy stroj neuchopujte za noze ani jej nedrzte za ochranny stit. Nepfenasejte pripojené zafizeni s prstem
na vypinaci.

Pokud pfistroj nepouzivate, chystate se jej prepravovat nebo jej nechavate bez dozoru, jakozZ i pfi jeho
kontrole nebo Cisténi, vytahnéte zastrcku ze zasuvky.

Nepokousejte se pristroj opravovat sami, pokud nemate pfislusné vzdélani. Veskeré prace, které nejsou
popsany v tomto navodu, smi provadét pouze autorizované servisni stredisko.

v o v o

Neprenasejte zafizeni za kabel. NepouZivejte $iliru vytahovani zastréky ze sité. Chrarite $iliru pred teplem,
olejem a ostrymi hranami.

Pfistroj nepouZivejte v blizkosti hoflavych kapalin nebo plyn( - hrozi nebezpeci pozaru nebo vybuchu.
UzZivatel je odpovédny za ptipadné nehody nebo zranéni jinych osob a za Skody na svém majetku.
Ptistroj skladujte na suchém misté nepfistupném détem.

Se zatizenim zachazejte opatrné. UdrZujte hlavu pfistroje Cistou, aby mohl ptistroj |épe a bezpeclnéji
fungovat. DodrZujte predpisy pro udrzbu.

OCHRANA PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM

Ujistéte se, Ze sitové napéti odpovida ddajim na vyrobnim Stitku.
Pred kazdym pouZitim zkontrolujte ptistroj a napajeci kabel se zastrckou, zda nejsou poskozeny. Vyvarujte
se kontaktu téla s uzemnénymi ¢astmi (napf. kovovy plot, kovova tyc).
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Konektor prodluZovaciho kabelu musi byt odolny proti stfikajici vodé, vyrobeny z gumy nebo potaZeny
gumou. PouZivejte pouze prodluzovaci $ndry, které jsou vhodné pro venkovni pouZiti a jsou opatfeny
pfislusSnym oznacenim.

Polozte kabel mimo pracovni plochu a ujistéte se, Ze je za obsluhou.

NepouZivejte poSkozené kabely, konektory nebo zdastrcky a pripojovaci kabely, které neodpovidaji
predpisim. Pokud je napajeci kabel poskozeny nebo prestfizeny, okamzité odpojte zastrcku.

NepouZzivejte zarizeni, pokud nelze vypinac¢ zapnout nebo vypnout. Poskozené spinace je tfeba dorucit do
zakaznického servisu k vyméné.

Zafizeni nepretéZujte. Pracujte pouze v uréeném rozsahu vykonu. NepouzZivejte stroje s nizkym prikonem
pro tézkou praci. Zafizeni pouZzivejte pouze k urcenému ucelu.

ELEKTROMAGNETICKE POLE

Snizeni vzniku elektromagnetického pole na pracovisti:

1. Kabely drite tésné u sebe (mUZete je stodit nebo pFelepit paskou).

2. Kabely umistéte na jedné strané obsluhy, nejdale od obsluhy.

3. Kabely neomotdvejte kolem téla.

4. Zzdroj napdjeni a kabely udriujte nejdale od obsluhy.

5. Pripojte svafovaci svorku nejblize ke svaru.
KARDIOSTIMULATORY

Ptfed svafenim nebo odchodem na misto svareni se poradte s Iékafem. Lékar vam vysvétli mozné postupy umoziujici

kontakt se svarecim zafizenim.

POPIS ZARIZENI

POPIS SOUCASTI ZARIZENI
1. LED dioda pro volbu metody svafovani MIG/MAG s 0,8mm samostinicim dratem
2. LED dioda pro vybér metody svafovani MIG/MAG s 1,0mm samostinicim dratem
3. Zobrazeni parametri na displeji LCD
4. Zvolte metodu svafovani MMA LED
5. Zvolte metodu svafovani TIG LIFT LED
6. Tlacitko pro vybér metody svarovani
7. Knoflik pro nastaveni parametrl (proud MMA/rychlost posuvu dratu)
8. LED dioda pretizeni
9. LED dioda napajeni
10. Knoflik pro nastaveni svafovaciho napéti pro metodu MIG/MAG
11. Napajeci kabel 230 V)
12. Vypinac
13. Jmenovka
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14. Pfipojeni uzemnéni zafizeni
15. Ventilator
16. Proudova zasuvka (-)

17. Svafovéani MIG TORCH ON/OFF ovladani

18. Aktudlni zasuvka (+)

PANEL A NASTAVENI

VYBER METODY SVAROVANI

Tlacitko rychlé volby Popis
FLUX 0,8 mm Synergické svafovani MIG/MAG se samostinicim dratem 0,8 mm
FLUX 1,0 mm Synergické svatovani MIG/MAG se samostinicim dratem 1,0 mm
MMA Svafovani MMA
TIG Svarovani TIG Lift

|
FUNKCE PRO SVAROVANi MMA

Popis

Vestavéna funkce HOTSTART

Tato funkce funguje pfi Uderu oblouku, ktery zplsobi docasné zvyseni svarovaciho proudu nad nastavenou
hodnotu. Funkce HOT START ma za ukol zabranit prilepeni elektrody k materidlu a je velkym pomocnikem pfi
zapalovdni oblouku.

Vestavéna funkce ARC FORCE

Tato funkce usnadiiuje prenos kapicek roztaveného materidlu z elektrody na zakladni material tim, Ze zabranuje
zhasnuti oblouku pfi kontaktu kapicek (tj. zkratu).

mezi elektrodou a svarovou lazni.

Vestavéna funkce ANTI STICK
Tato funkce zabranuje pfilepeni elektrody.
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NASTAVENi PARAMETRU

Technic

K nastaveni svafovacich parametrl slouZi dva knofliky. Levy knoflik slouZi k nastaveni napéti pfi svafovani metodou
MIG/MAG. Pravy knoflik slouzi k nastaveni posuvu dratu pfi svafovani metodou MIG/MAG. Pfi volbé metody
svarovani MMA nebo TIG LIFT pomoci prostfedniho tlacitka Ize pomoci pravého knofliku nastavit proud v ampérech.
knoflik.

POPIS OZNACENI NA STITKU S NAZVEM

— | Stejnosmérny proud (DC)

:DD= Symbol pro jednofazovy sttridavy proud (AC) se jmenovitou frekvenci 50 Hz a provozni
frekvenci 60 Hz.

UL | Jmenovité vstupni napéti (AC)

IIMAX | Maximalni vstupni proud

REFF | Efektivni vstupni proud

U0 | Napéti naprazdno (napéti naprazdno)

Vystupni proud

U2 | Vystupni napéti pfi zatizeni

Svarovaci cyklus
(Procento doby prace pod zatizenim ve vztahu k dobé celého pracovniho cyklu)
® Rozsah hodnot: 0-100 %
e Jeden cely pracovni cyklus trva u tohoto zafizeni standardné 10 minut. Napfiklad
40% cyklus umozZnuje nepfretrzité svarovani pod zatizenim po dobu 4 minut a
doba "odpocinku" by méla trvat 6 minut. Po prfekroceni

pracovni dobu pfi zatiZeni, stroj se vypne tepelnou pojistkou.
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1= 1z 1= ==_ | Zafizeni svafuje jednofazovym stejnosmérnym proudem.

Svarovaci stroj se pouziva pro svarovani MMA a TIG LIFT.

Svérecka se pouziva pro svafovani metodou MIG/MAG.
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TECHNICKE UDAJE

Model RTMSTF0113

Svarovani MIG/MAG MMA TIG LIFT
metoda

Napdjeni 230V / 50Hz

Doporucene 21,7 A 27 A 21,7 A
stranky

ochrana

Power 5 kVA 5,9 kVA 3,9 kVA
spotreba

Svarovan 30 - 200 [A] 20 - 200 [A] 15 - 200 [A]
aktudlni rozsah

MIG/MAG

svarovaci 15,5-24[V] 20,8 -28 [V] 10,6 - 18,4 [V]
napéti

Svarovani

aktualni - 60% 200A 200 A 200 A

pracovni cyklus

Svarovaci proud -
100% 155 A 155 A 155 A
pracovni cyklus

Volnobézné napéti| 62V 62V 62V
Pramér dratu 0,8/0,9 [mm]. - -
Elezktrvody - 1,6 -4 [mm]. -
primér

Ochrana bydleni

trida 1P21S

Cista hmotnost 7 kg

OBECNE PODMINKY PRO PROVOZ ZARIZENI

OBECNE POZNAMKY

a) Do préace byste méli nastoupit odpodati, st¥izlivi, v pracovnim odévu z nehotlavé tkaniny nebo klZe, s vlasy
zakrytymi baretem nebo Cepici, v obuvi a nehoflavych kalhotach, ve svarec¢skych rukavicich a s osobnimi ochrannymi
prostfedky - koZenou zastérou, svarecskou maskou, ochrannymi brylemi, individualnimi prostfedky na ochranu
dychacich cest.

b) Prace souvisejici s instalaci, demontazi, opravami a kontrolou elektrickych svafovacich zaFizeni by méli provadét
zaméstnanci s prislusnou kvalifikaci.

) Spojeni nékolika svafovacich zdrojli energie by nemélo vést k pfekroceni ptipustného napéti mezi vystupnimi
obvody pripojenych zdroju energie ve stavu bez zatéze.

d) Obvod svafovaciho proudu by nemél byt uzemnén, s vyjimkou p¥ipadd, kdy jsou svafované pfedméty pFipojeny k
zemi.

e) Svatovaci kabely spojujici obrobek se zdrojem energie by mély byt ptipojeny p¥imo k obrobku nebo k nafadi, co
nejblize mistu svafovani.
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ZAKLADNI CINNOSTI PRED ZAHAJENIM PRACE

Svarec by mél:

a) prettéte si provadéci dokumentaci a seznamte se s rozsahem svafeéskych praci,

b) naplanovat pofadi provadéni jednotlivych svard,

c) pfipravit vhodnou vyplf,

d) ptipravte si vhodnou ochranu obli¢eje a o€,

e) zkontrolujte stav spojii svafovaciho zafizeni a pistole,

f) zkontrolujte, zda svafovani nepfedstavuje hrozbu pro Zivotni prostfedi zfeni oblouku, moZnost vzniceni snadno
vznétlivych prvka),

g) pfi svafovani na sténé zkontrolujte, zda na druhé stran& nedochazi ke vzniceni.

CINNOSTI BEHEM SVAROVANI

a) Zajistéte pracoviété pohyblivymi zast&nami proti oslnéni a rozptylu (pokud nejsou na mist& pevné zastény).
b) PouZivejte pouze elektrické draty a svarecky, které jsou v dobrém technickém stavu (neposkozend izolace).

C) Pro svafovani pouZivejte pouze elektrody a draty spravné tloustky.

d) Obrobek spolehlivé a pevné umistéte a upevnéte, aby se .

€) Umistéte obrobek tak, aby nedoslo k jeho posunuti nebo . Pfi odklanéni strusky pouZivejte jehlova kladiva a
ochranné bryle.

f) P¥i svafovani uvnitf kotld, nadrzi nebo v uzavienych prostorach pouZivejte bez ohledu na pouZitou ventilaci
ochranu dychacich cest.

g) P¥i praci uvnitf nadrii, kotld a jinych kovovych prostori pouZivejte elektrické osvétleni 24 V.

h) Ujistéte se, Ze nehrozi nebezpeti padu nebo pohybu obrobku, ktery by byl pro svafeée nebezpetny.

i) PFi svafovani na ledeni zkontrolujte jeho stav a G&innost.

j) Chrarite dychaci cesty, o&i, obli¢ej a ruce pfed popélenim a vystavenim zaFeni pouZitim vhodné osobni ochrany.
k) Zapnéte individualni odsavani vzduchu, pokud je instalovano, aby byly plynné vypary odvadé&ny z pracovisté.

[) Pouzivejte pouze spravné, neposkozené a promazané naradi a dilenské pom(icky.

ZAKAZANE CINNOSTI

Svérec nesmi:

a) Uchopte horky kov pFipraveny ke svafovani nebo pravé svateny.

b) pogkozenych elektrickych kabel( (elektrického systému).

C) B&hem prestavek méjte dridk elektrod v podpaZi.

d) Svareci masku pFili§ oddalite od obli¢eje, odloZite ji pfed zhasnutim oblouku nebo zapalite oblouk bez ochrany
obliceje.

e) Svafujte bez Fadného uzemnéni obrobku.

f) Poutijte provizorni p¥ipojeni svaFeciho zafFizeni.

g) zpisobit, e podlaha na pracovisti je mokra, kluzka, nerovna, zne¢i$téna nebo zatarasena.

ZAKLADNI CINNOSTI PO UKONCENI PRACE

Svarec by mél:

a) Odpojte svaFe¢ku od napéti.

b) Zkontrolujte, zda b&hem svafovani na pracovisti nebo v jeho blizkosti nedo$lo k pozaru.
¢) Uklidte pracoviitg, odstrafte hroty elektrod a svafovaci strusku.

d) Usporadejte svafovaci zafizeni.
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ZAVERECNE POZNAMKY

a) PFi svafovani uvnitf nadrzi, kotll nebo jinych uzavienych prostor (do 15 m3 by mél byt svafed zajistén dalsi osobou
zvenci.

POUZIVANI ZARIZENI

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

A Pfed pfipojenim tohoto zafizeni k elektrické siti zkontrolujte napéti, pocet fazi a frekvenci.

Parametry napdjeciho napéti jsou uvedeny v ¢asti technickych Gdajl tohoto navodu a na vyrobnim Stitku pfistroje.
Zkontrolujte pfipojeni uzemnovacich vodicu zatizeni k siti.

Ujistéte se, Ze elektricka sit maze pokryt pfikon tohoto zafizeni za normalnich provoznich podminek.

Velikost pojistky a parametry napdjeciho kabelu jsou uvedeny v ¢asti technickych Gdajl této prirucky.

Sit by méla mit stabilni napéti. napajecich kabeld by nemél byt mensi nez

2,5 mm.

Zarizeni bez napdjecich zastrcek pfipojte podle nasledujicich pokynd.

A Pfipojeni a vyménu napdjeciho kabelu a zastrcky by mél provést kvalifikovany elektrikar.

Zlutozeleny vodic je uzemnéni a mél by byt vidy pipojen k zasuvce oznacené symbolem zemnice (PE), bez ohledu na
to, zda se jedna o napajeni 230 [V].

Symbol zemnici elektrody.

INSTALACE ELEKTRODOVEHO DRATU

1. Ujistéte se, Ze valecky instalované v pohonné jednotce odpovidaji typu a priméru zavadéného dratu. Pokud
se drazka valecku lisi od prliméru elektrodového dratu, upravte drazku oto¢enim nebo vyménou valecku.
Pro ocelové draty pouZivejte valecky s drazkami ve tvaru V a pro hlinikové draty s drazkami ve tvaru U.

2. Nasadte civku s elektrodovym dratem na montéini mechanismus civky a dbejte na to, aby smér odvijeni
dratu odpovidal sméru, kterym drat vstupuje do pohonné jednotky.

3. Zajistéte civku proti padu utaZenim matice na télese civky.

4. Konec dratu navinutého na civce narovnejte nebo ohnutou &ast odfiznéte a pak odfiznéte tak, aby nebyla
ostra.

5. Aby bylo moiné drat zavést do podavace, uvolnéte tlak podédvacich valecka.

6. VloZte konec dratu do voditka umisténého v zadni &asti podavade, vedte jej pfes hnaci vale¢ky a zasurite do
zasuvky vedouci ke svarecce.

7. Utazenim svorky zatla¢te drat do drazek hnacich vélec¢ka. Ilustraéni foto:
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10.
11.

Vyjméte plynovou trysku a odSroubujte kontaktni hrot.

Zapnéte pristroj, rozlozte pistoli tak, aby byla v pfimém sméru, poté stisknéte tlacitko na pistoli, dokud se ve
vystupu neobjevi drat (cca 20 mm), a tlacitko uvolnéte.

kontaktni hrot, nainstalujte plynovou trysku.

Otacenim tlakového knofliku nastavte tlak. PFilis maly tlak zpUsobi prokluzovani hnaciho valce. PFilis velky
tlak zvysi odpor pfi podavani a zdeformuje drat.

PRIPOJENI STiINICIHO PLYNU

1. Lahev s pfislusnym ochrannym plynem by méla byt umisténa na polici poloautomatického stroje a zajisténa
proti pfevraceni pfipevnénim k podpére pomoci pfiloZzenych bezpecnostnich zafizeni.
2. Odstrarite ochranny kryt a na chvili vySroubujte ventil valce, abyste odstranili pfipadné nedistoty.
3. Redukci namontujte tak, aby byly tlakoméry ve svislé poloze.
4. Propojte poloautomat s vélcem (vystup z reduktoru) vhodnou hadici.
5. Redukéni ventil od$roubujte aZ pfed zahdjenim svafovani. Po dokonéeni svafovani ventil valce uzaviete.
6. Nesvafujte v otevieném prostoru nebo v pravanu - proud vzduchu mize narusit proud ochranného plynu a
zbavit roztaveny kov ochrany.
SVAROVANi MMA
Zafizeni Ize pouZit pro ruc¢ni obloukové svarovani kovd.
1. Chcete-li svafovat metodou MMA, vyberte na panelu vybéru moznost "MMA".
Pomoci nastavovaciho knofliku na panelu nastavte svarovaci proud A.
Kromé toho muiZete v zavislosti na svych preferencich vybrat a nastavit funkce Hotstart a Arc Force. Aktudini
hodnota se zobrazuje na displeji zafizeni. Néktera zafizeni maji tyto funkce zabudované s vychozimi
hodnotami bez moznosti ruéniho nastaveni.
2. Zapojte svafovaci kabely do proudovych zasuvek (+ a -).

Doporuceny svarovaci proud, polaritu a poZzadavky na suseni elektrod uvadéji vyrobci elektrod na jejich
obalech.

SVAROVANiI METODOU MIG-MAG SE SAMOSTINiCiv DRATEM V REZIMU SYNERGY

Zarizeni mGze provadét MAG svafovani v manualnim rezimu, tj. s ruénim nastavenim parametr( - stejné jako u
tradi¢nich poloautomatickych svarecek.

1.
2.

Na ovladacim panelu vyberte FLUX se spravnym prdmérem dratu.
Pro svafovani FLUX se samostinicim dratem zasurite zastréku pro zménu polarity do zasuvky (-) a

zemnici svorku do zasuvky (+).
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TIG-LIFT / TIG-LIFT PULZNI svAROVANi

Pro svarovani touto metodou je nutné pouzit pfidavnou pistoli TIG vybavenou regulaénim ventilem ochranného
plynu. Pistole TIG by méla byt pfipojena ke konektoru zaporné polarity (-) a plynova hadice by méla byt pfipojena k
redukci plynové lahve. Konektor kladné polarity (+) pfipojte ke svafovanému materialu pomoci kabelu se zemnici
svorkou.

ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANI

Rucni obloukové svarovani kovl (MMA) je proces, pfi kterém se kov tavi a nasledné spojuje zahfivanim elektrickym
obloukem pomoci tavné kovové elektrody pokryté vrstvou tavidla. Elektricky proud vytvafi elektricky oblouk mezi
elektrodou a spojovanym materialem. Béhem svarovani se povlak elektrody vlivem teploty rozklada a vytvafi plynné
latky, které jsou pti svafovani ochrannym plynem a struskou.

KdyZ se elektroda pohybuje kolem mista svaru spravnou rychlosti, vytvari nanaseny kov svar.

Svérecka je napajena zdrojem stfidavého proudu a mlzZe generovat stfidavy i stejnosmérny proud. Nejlepsich
svarovacich vlastnosti se dosahuje pfi pouziti stejnosmérného proudu.

Napéti a proud se méfi ve svafovacim obvodu. Napéti (V) je regulovano délkou oblouku mezi elektrodou a
svafovanym povrchem a zavisi na priiméru elektrody. Proud je méfitkem vykonu ve svarovacim obvodu v ampérech
(A), ktery se nastavuje pomoci knofliku. Nastaveni svafovaciho proudu zavisi na priméru elektrody, velikosti a
tloustce obrobku a poloze svafovani. Pfi svafovani materiald stejné tloustky se pro materialy s malou plochou pouzivé
mensi elektroda a nizsi svarovaci proud nez pro vétsi plochy. Tenky kov vyZaduje mensi proud a mensi elektroda
vyZaduje mensi napéti.

Doporucuje se svarovat ve vodorovné nebo svislé poloze. Pokud jste vSak nuceni svarovat ve svislé poloze nebo nad
hlavou, je nejlepsi nastavit nizsi proud neZ pfi praci ve vodorovné poloze. Nejlepsich svarl dosdhnete, pokud budete
udrzovat kratky oblouk a plynuly pohyb elektrody a béhem taveni budete elektrodou sjizdét konstantni rychlosti.
Podrobnéjsi postupy svarovani jsou uvedeny dale v této pfirucce.
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SVAROVANI ELEKTRODOU V PRAXI

Svarovani se nikdo nenaudi jen ¢tenim prirucek, navodl nebo jiné literatury na toto téma. Schopnost spravné
svarovat lze ziskat pouze praxi. Informace obsazené v této priru¢ce maji nezkusenym lidem pomoci pochopit zasady

svafovani obalenou elektrodou a usnadnit zacatek vyuky. Dalsi informace o svarovani naleznete v podrobné literatuie
k tomuto tématu.

Znalosti svarece musi presahovat informace o samotném oblouku. UZivatel svarecky musi védét, jak oblouk ovladat,
coz vyzaduje znalost svafovaciho obvodu a zafizeni, které pti svafovani dodava proud. Svarovaci kabel zacdind u
svarecky, kde je namontovana elektroda, a konci u konektoru, kde je kabel pfipojen ke svareéce. Svarovacim kabelem
protékd proud do drzaku elektrody a poté elektrickym obloukem. Na druhé strané oblouku proud protéka zakladnim
kovem do uzemnovaciho kabelu a poté zpét do stroje. Systém musi byt uzavieny. Zemnici svorka musi byt pevné
pripevnéna k ocisténému zakladnimu kovu. Kov by mél byt ocistén od barvy, rzi apod.; to je nezbytné pro dosazeni
dobrého pritoku proudu. Pfipojte zemnici kabel co nejblize k mistu svafovani. Vyvarujte se uzavirani svarovaciho
obvodu pres zavésy, loZiska, elektrické systémy a jiné podobné predméty, které by mohly branit pritoku proudu v
systému.

Elektricky oblouk se vytvari v prostoru mezi obrobkem a hrotem svarovaci elektrody umisténé ve svarovaci pistoli.
Roztaveny kov sleduje oblouk podél spoje materialu a vytvati svarovy spoj.

Svarovani elektrodou vyZaduje pevné a bezpecné uchopeni hrotu, jisté ruce, dobry zrak a dobré dusevni zdravi.
Obsluha svarecky kontroluje svafovaci oblouk, a tim i kvalitu vytvofeného svaru.
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OBLOUKOVE SVAROVANI

Ne. Nazev Ne. Nazev

1. Jadrova ty¢ 6.  Svarovani

2. Natéry 7.  Obrobek

3. Kovovd kapka 8.  Kapalnd struska

4. Ochranny plynovy stit 9.  Ztuhla struska

5. Svarovaci bazén 10. Svarovaci
oblouk

Obr. 1

Obradzek 1: Kresba predstavuje jevy probihajici pfi svarovdni elektrickym obloukem, tj. to, co vidi svdrec, pfi velkém
zvétseni.

Obloukovy prostor je zndzornén uprostied vykresu. Oblouk vznikd v misté mezi hrotem elektrody a obrobkem.
Teplota svarovaciho oblouku dosahuje 3315°C, coZ je dostatecné k roztaveni zakladniho kovu. ProtozZe je elektricky
oblouk velmi jasny, nelze se na néj divat pouhyma ocima, protoZe to mlze vaziné popaleniny ocni nebo trvalé
poskozeni zraku. Pro svafovani jsou urfeny specializované svarecské masky a pfrilby, které chrani zrak pfi svafovani.

Béhem provozu svarecky zacne elektricky oblouk "trhat" pistoli, coZ je srovnatelné s proudem vody ze zahradni
hadice poloZené na zemi. Roztaveny kov vytvofi kaluz nebo krater (malou oblast roztaveného zakladniho kovu), ktera
nasleduje elektricky oblouk. Pfi pohybu elektrody se kaluz ochladi a zkondenzuje. Svar je béhem svarovani chranén
svafovaci struskou.
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VYBER SPRAVNE ELEKTRODY

Ukolem potaZené elektrody neni pouze pienaset elektrické napéti do oblouku. Elektroda se sklada z kovového jadra a
povlaku. Kovové jadro se v elektrickém oblouku roztavi a vypini mezeru mezi dvéma spojovanymi kusy kovu. Povlak
se v elektrickém oblouku také tavi nebo hofi, a plni tak dalezité funkce v procesu svarovani. BEhem taveni elektrody
se chemické slouceniny obsaZzené v povlaku elektrody rozkladaji a vytvareji plynné produkty, jejichZ oblak stabilizuje
elektricky oblouk, chrani roztaveny kov pred oxidaci a znecisténim zpUsobenym atmosférickymi slozkami. Zbyvajici
chemické produkty se spolu s tekutym kovem z jadra elektrody dostdvaji do bazénu a vytvareji strusku, kterd tvofi
vrstvu na svaru a zabranuje dalsi oxidaci béhem chlazeni.

Rozdily mezi jednotlivymi typy elektrod se tykaji predevsSim typu pouzitého povlaku. Zména vnéjsiho povlaku
vyznamné ovliviiuje svarovaci vlastnosti. Pochopenim rozdild v typech povlakl se naudite, jak vybrat spravnou
elektrodu pro danou praci.

Pfi vybéru elektrody je tfeba vzit v Uvahu:

Material, napt. ocel, nizkolegovana ocel nebo nerezova ocel.
Tloustka svafovaného materidlu.
Poloha, ve které se bude svarovani provadét.

Technicky stav zékladniho kovu.

vk wnN e

vlastni dovednosti pfi pouzivani svarecky.

Prvni ¢tyti body jsou nezbytné pro spravné pouzivani svarecky; bez jejich zvladnuti bude prace tézka a namahava.
SPRAVNA POLOHA PRI SVAROVANI

Predstavenad poloha svarovani je popsana pro pravaky, pro levaky bude vypadat presné opacné.

1. Uchopte svéfeéku pravou rukou.
2. PoloZte levou pod pravou.

3. Pfitdhnéte levy loket k levé strané téla.

Pokud je to mozZné, svafujte obéma rukama. Tim dosahnete lepsi kontroly nad elektrodou. SnaZte se svafovat zleva
doprava (pokud jste pravaci). Diky tomu budete Iépe vidét na oblast svafovani.
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boku zepredu

Obr. 2
Elektrodu drZte v mirném uhlu, jak je zndzornéno na obrdzku.

TIPY PRO ZAPALENI OBLOUKU

Ujistéte se, Ze uzemnéna svorka je v dobrém kontaktu s s pracovnim prostorem
svaru . Spustte svareéskou pfilbu a tfete elektrodou o kov ve svafovacim prostoru, dokud neuvidite jiskry. Pfi tfeni
zvednéte elektrodu pfiblizné o 3 mm, aby se oblouk ustalil.

Vezméte prosim na védomi! Pokud elektrodu pfi tfeni zastavite, elektroda se pfrilepi.

Vezméte prosim na védomi! Vétsina zacinajicich svarecl se snazi zapalit oblouk poklepanim elektrody na desku.
Vysledkem je bud' zaseknuti elektrody, nebo pfilis rychly pohyb a preruseni oblouku.

SPRAVNA DELKA OBLOUKU

Délka oblouku je vzdalenost od konce elektrody k obrobku. Po ustaleni oblouku je velmi dalezité nastavit spravnou
délku oblouku. Oblouk by mél byt dlouhy pfiblizné 1,5-3 mm. Vzhledem k vypalovani elektrody je tfeba délku oblouku
pribézné upravovat.

Nejjednodussi zplsob, jak kontrolovat oblouk, je spolehnout se na vlastni sluch. Spravna délka oblouku je
charakterizovana praskanim podobné jako pfi smaZeni vajec na panvi. Pokud je oblouk pfilis dlouhy, uslysite duté
syceni nebo zvuk podobny foukani.

SPRAVNA RYCHLOST SVAROVANI

Je dllezité neustale kontrolovat, zda bazén sleduje elektricky oblouk. DuleZité: Nedivejte se pfimo na elektricky
oblouk. Vzhled svarové lazné a hiebene svaru v misté tuhnuti roztavené lazné indikuje spravnou rychlost svarovani.
Povrch hiebene by se mél vytvofit pfiblizné 10 mm za elektrodou.
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Obr. 3
Vétsina zacinajicich svare¢l ma tendenci svarovat pfilis rychle, coZ vede k tenkému, "Cervikovitému" ztlusténi. K tomu
dochazi, kdyz nekontroluji svarovou lazen.

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

Pi svafovani tenkych materidlll je tfeba zvysit rychlost elektrody, aby nedoslo k propaleni kovu; pfi svafovani silnych
materiald by méla byt rychlost nizsi, aby se zvysil pravar.

SVARECSKA PRAXE

Svatovani se nejlépe naudite praxi. Pfi cviceni nezapomerite:

1. Spréavna poloha pf¥i svafovani.

2. Spravna technika zapéleni oblouku.

3. Spravna délka oblouku.

4. Spréavna rychlost svafovani.
PRAKTICKE CVICENI

Budete potrebovat:

1. Meé&kky ocelovy plech: 5 mm nebo siln&;si
2. Elektroda 3,2 mm
3. Doporuéené nastaveni: 100-120 A

e) Naucte se zapdlit oblouk tfenim elektrody o kov. Ujistéte se, 7e Uhel elektrody je spravny a 7e pouZivate
obé ruce.

f) Jakmile se nautite zapélit oblouk, procviéte si nastaveni spravné délky oblouku podle zvuku, ktery
oblouk vydava.

g) Po zvladnuti této &innosti pfejdéte k samotnému svarovani. Sledujte kaluZ kapaliny a hledejte hfeben,
kde kov tuhne.

h) Vyrobte koralky na rovném kovovém povrchu. Vyrobte je rovnob&zné s horni hranou (hranou, ktera je
od vas nejdale). Tim ziskate praktickou moznost provadét jednoduché svary a také budete moci snadno
kontrolovat svij postup. Mélo by byt snadno vidét, Ze desaty svar bude vypadat mnohem |épe nezZ ten
prvni. Pokud budete neustale kontrolovat své chyby a opravovat je, vas pokrok ve svafovani se bude
neustale zvySovat. Po néjaké dobé pravidelného cviceni se pro vas svafovani stane rutinni ¢innosti.
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ZAKLADNI KOVY

Vétsina kov(, které se nachazeji na farmach a v malych obchodech, je z nizkouhlikové oceli, nékdy se nabizi i mékka
ocel. Typickymi pfedméty z tohoto typu oceli jsou obvykle plechy, desky, trubky, tycovy drat, ihelniky, nosniky. Tento
typ oceli Ize obvykle svafovat bez zvlastnich opatieni. Nékteré typy oceli vSak obsahuji vy3si mnozstvi uhliku. Takové
oceli se nejcastéji pouZivaji na ojnice, rezné a brusné noze, napravy, hridele, lopatky. Ve vétsiné pripad Ize uhlikové
oceli Uspésné svarovat, je vSak tfeba dbat na dodrZeni spravnych svarovacich teplot a na predehfev svafovaného
materidlu. V nékterych pfipadech je tieba peclivé kontrolovat teploty béhem svafovani a po . Pro ziskani komplexnich

informaci o identifikaci a svarovani rdznych typl oceli a dalSich kovl doporucujeme zakoupit a prostudovat
podrobnou literaturu o svafovani.

Bez ohledu na typ svafovaného materidlu je nutné jej ocistit od veskerych nedistot (rez, barva, olej, prach atd.),
protoze to vyrazné ovliviiuje kvalitu svaru.
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DEFEKTY SVAROVANI

vada svaru
vard

vzhled pricina vyskytu

-

pérovitost Nedostatecny pratok plynu - mél by byt 8-15 |/min.
Rozstfik v plynové trysce poskozuje plynovy Stit.

Privan ve svafovacim prostoru

Pistole je drzena nespravné nebo prilis daleko
obrobku.

Obrobek je mokry, mastny nebo rezavy.

piilig Gzky | PFilis vysoka rychlost svarovani
svar S ; £ S PFili$ nizky svafovaci proud v poméru k rychlosti
svarovani
zévady spojeni . 5 . Nepravidelny pohyb zbrané
pofaczenia
PFili$ nizké svarovaci napéti
vyznamné PfiliS vysoké svafovaci napéti
depozice 1
- = Znedidténa plynova tryska
Obrobek je mokry, mastny nebo rezavy.
nepravidelny svar PFilis dlouha volna zasuvka
nieregularna . ]
. ? PFilis vysoky svarovaci proud v poméru ke
zvolenému napéti
PFilis nizka rychlost svafovani
nedostate¢ny P¥ili$ nizky svafovaci proud v poméru ke zvolenému
prinik napéti

K nedostatecnému proniknuti dojde, pokud je Ghel zkoseni pfFilis maly, vzdalenost mezi okraji plecht (trubek) je pfilis
mala nebo je prah pfilis vysoky. Pokud je svafovaci proud pfili$ nizky v poméru k tloustce plechu, nelze privar provést
spravné. Rychlost svafovani musi byt zvolena tak, aby se svafované hrany mohly rovhomérné roztavit a vznikla louze,
ktera zaruci spravny prlvar. Spravné provedeni spoje v tomto ohledu zarucuje vysoka kvalifikace svarece a dlouholeta
praxe. U odpovédnych spojl (vystavenych dynamickému namahdni v provozu) je tfeba v mistech nedostate¢ného
prdvaru svar rozfiznout a znovu svafit, nebo pokud je to technicky mozné, privar zbrousit a provést tzv. hfebenovy
tésnici chod (tj. prdvar na opacné strané lice).
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K nadmérnému provafeni dojde, pokud je vzdalenost mezi okraji plechi (trubek) pfilis velka, intenzita proudu je pfilis
vysoka a rychlost svarovani je pfilis nizka. Pokud je to mozné, misto nadmérného pravaru zbruste.

Nerovnosti cela se objevi pfi velké Sifce svarové drazky a dochazi k nim, pokud je pridavny kov podavan
nerovnomeérné, rychlost svafovani je proménliva, oblouk ma proménlivou délku.

K nadmérnému pretékani celni vrstvy dojde, pokud je rychlost svafovani pfilis nizka a pfi vytvareni Celni vrstvy je
podavdano pfilis mnoho pridavného kovu a svarovaci proud je pfilis nizky. Nesmite také zapomenout spravné zvolit
pocet vrstev, které se maji ve spoji provést, aby posledni vrstva nepredstavovala nadmérny pretok.

Podiezani se vyskytuje na hranici (na obou stranach) zakladniho materidlu a ¢ela svaru nebo hiebene svaru. Vyskyt
této vady je dusledkem pfilis vysokého svarovaciho proudu, pfili§ dlouhého elektrického oblouku, pfili$ stupriovitého
pohybu elektrody a pfilis pomalého podavani pfidavného kovu. Pfi¢inou této vady muize byt také pfrilis maly pramér
pfidavného materidlu.

Krater vznika dlsledku nespravného ukonceni svaru (pfilis pomalé podavani pfidavného kovu v zavéreéné fazi
svarovani), pfili$ vysokého svatovaciho proudu. Problém krateru se nevyskytuje, pokud je svafovaci zafizeni vybaveno
pfidavnym zafizenim pro krater. S kraterovym ptidavkem se svatovaci proud na konci svaru snizi. V krateru vznikaji
trhliny, které mohou zpUsobit poskozeni celého spoje. Pokud neni kraterovy pridavek k dispozici, mély by se na konci
svaru délat kratké prestavky ve svarovani, aby se dutina vyplnila. Svafovani konstrukci ze silnéjsich prvk( vyzaduje
pouziti vybéhovych desek, které je tfeba po provedeni spoje odstranit.

K propaleni dojde, kdyZ je proveden svar s vice koralky a pfi nanaseni druhé vrstvy - dusledku pfilis vysokého proudu
nebo pfili§ pomalého svarovani - dojde k propaleni prvniho koralku. Propalend mista je tfeba vyfiznout a svafovani
provést znovu.

Konkavnost ¢ela zmensuje prifez spoje, coz snizuje jeho pevnost v tomto bodé. Proto je tfeba pfidat jesté jednu
vrstvu a pamatovat na to, aby nebyla provedena tak, Ze dojde k nadmérnému pretékani ¢ela. Tato dalsi vrstva musi
byt nanesena pred vychladnutim spoje. Tim se vyhnete vzniku dalSich nepfiznivych napéti, kterd sniZuji pevnost
svaru.

Nesymetrie svaru je vada charakterizovana tim, Ze osa svaru neni ose drazky svaru nebo (u koutovych svart) v
pfimce vedouci k bodu, kde se oba plechy stykaji. Tato vada podstatné sniZuje pevnost spoje a je nepfipustnd. Takovy
spoj by mél byt peclivé vybrousen a znovu vyroben, ackoli tato (opakovand) Uprava podstatné sniZuje pevnost spoje
opakovanym zahfivanim a ochlazovanim spoje.
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Technic
PRIPRAVA HRAN PRI MIG/MAG SVAROVANI
typ priFez spoje pfed a po svafovani rozméry
svaru Spawaniu s/mm/| b/mm/| ¢/mm/ | r/mm/ | o /°/
|
pFirubovy -c] 'i‘ ‘5. ; -’ RS, ai4 arl 5-3s [ =8
S v e b ~ v
spoina | % g | Wo | W -
36
2 . S . y az3
o W g |, | | - |-
zatein ‘ B |0 | w3 | - - | 40-50
' Iy * O '
Y az3
svarovani (;3
bp$na %F - 4-30 do3 2-5 40 - 50
V+V 53 233
svafova az 20 -30
ni
AVAVE >20 do3 do3 s O
40 -60
X
svarovani az3 az3
spuina
X >12 do3 do3 40 - 60
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| nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
Spoiny Spawaniu s/mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ O /°/
typ rozmeéry
svaru prafez spojg pred a po svarovani
"
spoina H .
1/2V 3-30 | do3 | dod - | 40-60
1/2v < ’ < -
nebo .
1/2Y az3 az 4l
svarovani
spoina
K >10 do 3 do4 - 40 - 60
K
svarovani az3 az4
spoina 015 | @03 | 1-3 | 6-8 | 20-25
J az3
svarovani
snoina 51 do 2 . - 60 -120
Lo ' 422
svarovani
L | Iibyp I ‘ >1 An 9 An 9 - 60 -120
. az2 az2
svarovani

TECHNOLOGIE SVAROVANI MIG/MAG

Svarovaci proces GMA spociva v taveni svarového kovu a materialu pfidavné elektrody teplem elektrického oblouku
Zhnouciho mezi elektrodou a obrobkem v ochranném inertnim nebo aktivnim plynu. Takto vznika svarovy kov z
taviciho se materidlu elektrody a roztavenych okraji obrobkd. Zakladnimi ochrannymi plyny pouZivanymi pro
svafovani GMA jsou inertni plyny: argon, helium a aktivni plyny: CO2, H2, 02, N2 a NO, které se pouzivaji samostatné
nebo pouze jako pfimési k argonu nebo heliu. .
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spotrebni elektroda ma podobu pevného dratu o priméru obvykle 0,6 + 4,0 mm a je podavana nepretrzité specidlnim
podéavacim systémem rychlosti 2,5 az 50 m/min. Hofaky GMA lze chladit vodou nebo vzduchem. Svafovani GMA se
provadi prevainé stejnosmérnym proudem s kladnou polaritou. Pfesné odstinéni zhaveni svafovaciho oblouku mezi
ptidavnou elektrodou a svafovanym materidlem zajistuje, Ze svar vznikd za velmi pfiznivych tepelnych a
metalurgickych podminek. Svarovanim GMA lze proto vytvaret vysoce kvalitni spoje vsech kovl, které lze spojovat
obloukovym svafovanim. Patfi mezi né: uhlikové a nizkolegované oceli, korozivzdorné oceli, specialni oceli, hlinik,
hotéik, méd, nikl a jejich slitiny, jakoZ i titan a jeho slitiny. Svafovani lze provadét v dilenskych/montaznich
podminkach, ve vsech polohach.

PRAKTICKA DOPORUCENI PRO SVAROVANI METODOU MIG/MAG

Drat
podava
¢
Soucasn Stitovy
y kabel plyn
O +(-)
B = :
Q ~{*) HoFak
’ Kontakt
Volny tip
vyvod
elektrod
- Plyn
tryska
Svarovaci
[ R O oblouk
. B s Svarovaci
Svarova L9 9 08 ] ,
i To atele e etele e lels - bazén
ni K 0 0 3 3 )
(16%%% %% %% %% %" W

Smér svarovani

Tupé svary ve spodni poloze by se mély provadét technikou "tlaceni" u tenkych obrobk( a technikou "tahani" u
silnéjSich obrobk(. Tupé svary ve svislé poloze u tenkych obrobkd by se mély provadét shora doll. Koutové svary v
bocni poloze by se mély provadét technikou "push", ale s ohledem na dodatecny sklon svafovaci pistole v roviné
kolmé ke sméru svafovani. Pfi vypliiovani Sirokych drazek ve spodni nebo svislé poloze provadéjte pficné kyvavé
pohyby koncem pistole. BEhem svafovani by méla byt svarovaci pistole drZena v pravém Ghlu vzhledem k obrobkdm -
prilis velky uhel sklonu mliZe zpUsobit nasati vzduchu do kaluZe roztaveného kovu (Uhel sklonu pistole od svislice by
mél byt 10°). Svarovéani dlouhym obloukem snizuje hloubku prdvaru - svar je Siroky a plochy a svarovani je
doprovazeno zvysenym rozstfikem. Svarovani kratkym obloukem (pfi stejné proudové hustoté) zvysuje hloubku
pravaru - svar je uzsi a dochazi ke snizeni rozstfiku materialu. Rychlost svarovani je vyslednym parametrem pro dany
proud a napéti oblouku pFi zachovani spravného tvaru svarové housenky, a pokud je tfeba rychlost svafovani byt jen
nepatrné zménit, mél by byt proud nebo napéti oblouku
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se odpovidajicim zplsobem zmeénila. ZvySenim rychlosti svafovani se svar zUZi a snizi se hloubka provareni a s dal$im
zvySenim se objevi podiezani ¢ela. Nejvyssich rychlosti svafovani bez podrezavani Ize dosahnout zvétsenim volného
vyvodu elektrody a naklonénim obrobku shora doll nebo naklonénim pistole ve sméru svarovani. Nizké rychlosti
svarovani zvysuji hloubku provareni, sitku Cela a vysku prebytku.

Prilisné prodluZovani nebo zkracovani oblouku muze
zpusobit

zpUsobuji nestabilni Zhaveni oblouku a Spatnou kvalitu
svaru. L1, L2 - délka oblouku

"push® smér “pul” M v i - - o
vaFovani Smér svatovani ma také vyznamny vliv na hloubku prlvaru.
—pARSIa H1, H2 - hloubka prlniku
H2>H1
H1 H2

PRENOS KOVU V ELEKTRICKEM OBLOUKU

Vzhledem k typu pouZitého ochranného plynu a elektrickym parametrim svarovaciho procesu (napéti a proud)
existuji tfi zplsoby zmény stavu kovu ve svafovacim oblouku:

THICK-DROP
- pouzivané pti metodé MIG/MAG pfi nizkém proudu
hustoty a dlouhého oblouku
- nedoporucuje se v nucenych polohach

SPRAY

- pouZivané v metodé MAG se smési plynu
- nedoporucduje se v nucenych polohach

KRATKY OBVOD

- pouzita v metodé MAG s kratkym obloukem
- doporuceno pro svarovani prvk malych
tloustka a ve vynucenych polohach

STITOVE PLYNY

Ochranny plyn uréuje ucinnost ochranného obalu svafovaciho prostoru, ale také zpUsob prenosu kovu v oblouku,
rychlost svafovani a tvar svaru. Inertni plyny argon a helium sice dokonale chrani tekuty svarovy kov pred
atmosférou, ale nejsou vhodné pro vSechny aplikace svafovani GMA. Smichanim hélia nebo argonu ve vhodném
pomeéru s chemicky aktivnimi plyny se dosahne zmény charakteru prenosu kovu v oblouku, zvysi se stabilita oblouku a
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moznost ovlivnéni metalurgickych proces ve svarové lazni. Zaroven je mozné vyrazné snizit nebo zcela eliminovat
rozstfikovani.

Stitovy plyn Chemicky Svarované kovy
ucinek
Ar inertni V podstaté vSechny kovy kromé uhlikovych oceli
On inertni Al, Cu, slitiny Cu, slitiny Mg, je zajiSténa vysoka linedrni energie svafovani.
Ar +20-80 % inertni Al, Cu, slitiny Cu, Mg, je zajisténa vysoka linearni energie svarovani, nizkd hodnota
On tepelna vodivost plynu
Art 25-20 % v snivent Svarovam,m(’evdl s vysokou linedrni ,erler’gu oblouku, lepsi
obloukové zafe nez ve 100% N2 stinéni.
Ar +1-2 % o nTlrnve , Dop.orucu1e se hlavné pro svarovani korozivzdornych oceli a slitin.
oxida¢ni oceli
Ar+3-5% o oxidacni Doporuceno pro svafovani uhlikovych a nizkolegovanych oceli.
« oxidaéni  [Doporutuje se pouze pro svafovani nizkouhlikovych oceli.
_C N0,
Ar+20-50% oxidacni Doporucuje se pouze pro svarovani uhlikovych a nizkolegovanych oceli.
co2
0,
Ar J;;O %+ oxidacni Doporucuje se pouze pro svarovani uhlikovych a nizkolegovanych oceli.
0 02
cort 20% o oxidacni Doporucuje se pouze pro svarovani nizkouhlikovych a nizkolegovanych oceli.
90% On+ 7,5% A
mene Korozivzdorné ocel, svafovani kratkym oblouk
Ar+2, oxidujici orozivzdorné oceli, svafovani kratkym obloukem
%C02
60% On+ 35%
Ar+5% oxidacni \Vysoce houZevnaté nizkolegované oceli, svafovani kratkym obloukem
co2

UDRZBA A SKLADOVANI

ﬁ
Sk
Pfed zahajenim jakékoliv prace na zafizeni odpojte zastréku ze zasuvky.

A Prace, které nejsou popsany v této prirucce, by mélo provadét autorizované zakaznické servisni stredisko.
Pouzivejte pouze originalni dily.

UbrZBA

A POZOR:

Zafizeni je zaloZeno na elektronickych soucastkach. Brouseni a fezani kovi v blizkosti svarecky muze znedistit
vnitiek pristroje pilinami, a tim jej poskodit.

Na vyse uvedené poskozeni se nevztahuje zarucni oprava!

Pokud musite pracovat v takovém prostredi, vycistéte pfistroj vyfoukanim vnitrku svarecky stlacenym
vzduchem.

Pro prodlouzeni Zivotnosti a spolehlivého provozu zatizeni je tfeba dodrZovat nasledujici pravidla:

NAVOD K POUZITI POLOAUTOMATICKA SVARECKA RTSMTF0113



RED n

Ptistroj by mél byt umistén v dobfe vétrané mistnosti s volnou cirkulaci vzduchu.
P¥istroj neumistujte na mokrou padu.
PouZijte drat o priméru a hmotnosti civky podle tabulky.

A

Umistéte lahev s ochrannym plynem na polici v zadni ¢asti poloautomatu (volitelnd funkce) a zajistéte ji
proti pfevraceni fetézem.

5. Zkontrolujte technicky stav zafizeni a svafovacich kabeld.

6. Odstrarite ze svafovaciho prostoru viechny hoflavé materidly.

7. Pouiivejte vhodny ochranny odév pro svafovani: rukavice, zastéru, pracovni obuv, masku nebo pfilbu. Pfi
planovani udrzby zafizeni je tfeba intenzitu a podminky pouZivani. Spravné pouzivani zafizeni a pravidelna udrzba
pomohou predejit zbyte¢nym porucham a prestdvkam v praci.

Na denni bazi:

- Vycistéte zemni svorku a plynovou trysku od ptipadnych rozstrik(i, namazte je prostredky proti rozstfikiim.
- Zkontrolujte, zda jsou kabely bezpecné pripojeny.

- Zkontrolujte stav kabell. Poskozené kabely vymérnite.

- Ujistéte se, Ze kolem zatizeni volné proudi vzduch.

- Vyménte nebo opravte poskozené nebo opotiebované dily.

- Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny.

?

- Zkontrolujte stav elektrickych spojd uvnitf zdroje.

- Vycistéte vSechny zoxidované povrchy a utdhnéte vsechny uvolnéné dily.

- Vycistéte vnitrek pristroje stlacenym vzduchem.

ULozisTe

Vycistény pfristroj se doporucuje uchovavat v ptivodnim obalu.

Pfistroj vidy skladujte na suchém, vétraném misté, mimo dosah déti a jinych osob. BEhem prepravy chrarnte zafizeni
pred vibracemi a narazy.

SERVIS

Elektrické naradi by mél opravovat pouze kvalifikovany personal s pouZzitim originalnich ndhradnich dil(. To umoziuje
zajistit bezpecné pouzivani zatizeni.

Adresa:

Powermat Service / Red Technic 97
Obroncéw Poczty Gdanskiej 42-400
Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, ext. 4
e-mailserwis@powermat.pl
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ZARUKA

Béhem zarucni doby ma kupujici narok na bezplatnou opravu z divodu vyrobni vady.
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Zaruka je platna pouze v pripadé, Ze je vyrobek dodan na prodejni misto kompletni, nesmontovany, s dokladem o
koupi a spravné vyplnénym zarucnim listem.

VYJIMKY ZE ZARUKY VYROBCE

Zaruka vyrobce je vylouéena, pokud zafizeni vykazuje poskozeni v disledku pfirozeného opotrebeni nebo v disledku
nespravné manipulace se zafizenim (napf. pretizeni, pfilisny tlak na zafizeni).

- zejména trhliny nebo praskliny plastovych dill a jind mechanicka poskozeni a vady vzniklé v disledku takového
poskozeni).

Stejné jako v nasledujicich pfipadech:

®  Jsou zjistény neautorizované pokusy o opravu.
®  Pfistroj byl béhem zarucni doby upravovan nebo opravovdn neopravnénymi osobami.

e Naradi bylo pouZivano v primyslu nebo femesle (naradi bylo vyrobeno pro kutily a neni uréeno pro
placenou praci).

Zaruka se nevztahuje na ty prvky naradi, které mohou byt poskozeny v dlsledku ptirozeného opotrebeni nebo

pretiZzeni (napf. trysky, stupnice, rukojeti a upinace, kryty, prvky krytu a jakékoli maskovaci prvky).

LIKVIDACE OPOTREBOVANYCH ZARIZENI

Po skonceni Zivotnosti nesmi byt tento vyrobek likvidovan spole¢né s béznym domovnim
odpadem, ale mél by byt odevzddn na sbérném misté pro recyklaci elektrickych a

elektronickych zatizeni. To je oznaceno symbolem umisténym na vyrobku, navodu k pouZiti
nebo obalu. Diky recyklaci, opétovnému pouZiti materiald nebo jinym formam vyuZiti
opotrebovanych zafizeni vyznamné prispivate k ochrané naseho Zivotniho prostredi.

|

[€uic cviopoane aitinice 2012/19/EU musi byt nepouZitelné elektrické naradi a v souladu s evropskou smérnici
2006/66/ES poskozené nebo pouZité baterie sbirdny oddélené a recyklovany zplsobem Setrnym k Zivotnimu
prostredi.

Vyrobce je aktivni pod registracnim ¢islem databdze odpadid: 000063719.

Kazdy obchod je povinen pfijmout staré zafizeni zdarma, pokud si v ném zakoupite nové zatizeni stejného typu a
funkce. PouZité vybaveni tedy mizZete nechat v prodejné, kde jste si zakoupili nové vybaveni.

Prodejny s prodejni plochou pro vybaveni domacnosti nejméné 400 m? jsou povinny pfijimat - bud' v dané jednotce,
nebo v jeji bezprostfedni blizkosti - odpadni vybaveni domacnosti, jehoz vnéjSi rozméry nepresahuji 25 cm, a to
bezplatné, aniz by bylo nutné kupovat nové vybaveni domacnosti. Ve velkém supermarketu tak miZete zanechat
drobné odpadni vybaveni, aniz byste museli kupovat nové. Distributor je pti dodavce vybaveni domacnosti odbérateli
povinen bezplatné odebrat odpadni vybaveni domacnosti v misté dodani tohoto vybaveni, pokud
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Ze odpadni zafizeni je stejného typu a plini stejné funkce jako dodané zafizeni. Pokud objedndvate prostfednictvim
oficidlnich webovych strdnek vyrobce, staci nds o tom informovat uvedenim svého komentare v Poznamkach k
objednavce. Timto zptsobem muizZete vyslouzZilé elektrické a elektronické zafizeni odevzdat v misté dodani.

Staré zafizeni muZete také odnést na shérné misto.

EN |67

Vice informaci o sbérnych mistech pro vyslouZilé pfistroje je k dispozici na internetovych strankach:
https://sklep.powermat.pl/webpage/pl/recycling.html.

UDAJE VYROBCE

P.H. Powermat T.M.K. Bijak Sp. Jawna Ul.
Obroncéw Poczty Gdanskiej 97

42-400 Zawiercie http://www.redtechnic.eu
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PROHLASENI O SHODE

EU DECLARATION OF CONFORMITY

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer:
P.H. POWERMAT T.M.K. Bijak Sp. Jawna
ul. Obroncow Poczty Gdanskiej 97, 42-400 Zawiercie, Polska
NIP 5771841846, REGON 151996850

The subject of the declaration:
name: INVERTER WELDER
brand: RED TECHNIC
model (manufacturer's reference): RTMSTF0113

The subject of this declaration mentioned above is in conformity
with the relevant requirements of the Union harmonization legislation:
Low Voltage Directive (LVD) 2014/35/EU
Electromagnetic Compatibility Directive (EMC) 2014/30/EU

References to the relevant harmonized standards used or references
to the other technical specifications in relation to which conformity is declared:
EN IEC 60974-1:2018+A1:2019 ENIEC 60974-10:2021 EN 55011:2016+A2:2021
ENIEC 61000-3-11:2019 EN 61000-3-12:2011

Additional information:
Persons authorized to prepare the technical documentation:

Krzysztof Wolek, Krystian Bijak c €

Place of issue: P.H. POWERMAT T.M.K Bijak Sp. Jawna
Zawiercie UL Obroncow Poczty Gdanskiej 97
Date of issue: 42-400 Zawiercie
2024.09.02 Krzysztof Wolek Krystian Bijak
Sales Manager General Manager
"W _ '
| - { B v LC
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