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Vazeny kliente
Pro zajisteni spravneho pouziti je nezbytné si precist tento
navod k obsluze.

OBECNE POZNAMKY

Uvedeni do provozu, instalace a provoz svarovaciho invertoru by mély byt provadeny
pouze po peclivem precteni teto prirucky. Pokud nejste schopni piné porozumét
jejimu obsahu, obratte se na sveho prodejce nebo servisni stredisko, kde vam s resenim
problému pomohou.

Nedodrzeni pokynu v této prirucce mlze vést k vaznému zranéni, smrti nebo poskozeni
samotneho zarizeni.

Udrzujte deti mimo dosah provozni oblasti zarizeni. Osoby s kardiostimulatory by se
mely pred pouzitim tohoto zarizeni poradit se svym lékarem.

Servis a opravy tohoto zarizeni smi provadet pouze kvalifikovany personal v souladu s
bezpecnostnimi podminkami platnymi pro elektricka zarizeni.

Jakékoli upravy provedené na zarizeni svepomoci mohou vést ke zméné provoznich viastnosti
zarizeni nebo ke zhorseni technickych parametru svarovacich procesu. Jakekoli upravy
provedené na zarizeni svépomoci nejenze zrusi platnost zaruky, ale mohou take ohrozit
bezpecnost a vystavit uzivatele riziku urazu elektrickym proudem. Nespravné provozni
podminky mohou zarizeni poskodit a nespravny provoz rusi platnost zaruky.
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TECHNICKE UDAJE SVARECKY MIG/MMA/TIG
LIFT

PL Poloautomaticky invertor MIG/MAG/LIFT TIG

« Model: KD1876
e Antistick / Arc force / Horky start

* Jmenovite vstupni napeti: 230 V
* Frekvence: 50/60 Hz

* Vstupni vykon: 3,7 kVA

* Napeti bez zateze: 60V

* Rozvod proudu: MIG 40 - 200A

* Rozvod proudu: MMA 20 - 190A
* Jmenovity pracovni cyklus: 40 %

* Jmenovité provozni napeti: 28V/MMA
 Uginnost: 85 %

 Uginik: cos 10,93

* Tridaizolace: F

 Trida ochrany pouzdra: IP21S

* Hmotnost: 7,60 kg

Bezpecnost prace
VSseobecné podminky bezpecénosti na pracovisti

e Udrzujte své pracovni misto ¢isté a uklizené. Spatné osvétlené a nepofadné pracovni misto
muze zpusobit nehody.

 Nepouzivejte zafizeni v blizkosti vybusnych latek (hoflavych latek, plynu, prachu atd.).

* Béhem provozu zarizeni vznikaji jiskry, které mohou zpusobit vzniceni.

 Zarizeni musi byt ulozeno mimo dosah dét.i.

Deti by se nemély zdrzovat v pracovnim prostoru, kdyz je zarizeni v provozu.

* Behem provozu zarizeni by se v pracovnim prostoru nemely nachazet treti osoby.
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Elektricka bezpecnost

Zastrcka musi pasovat do zasuvky. Nepouzivejte kabely s upravenymi zastrckami.
Neupravene zastrcky a odpovidajici zasuvky snizuji riziko urazu.

Chrante se pred urazem elektrickym proudem. Zabrante kontaktu s uzemnénym
povrchem. Uraz elektrickym proudem je silngjsi, kdyz je vase telo uzemneno.

Nevystavujte toto zarizeni desti ani vihkosti. Vniknuti vody do zarizeni zvysuje riziko urazu
elektrickym proudem.

Peclivé pecujte o napajeci kabel. Nikdy nepouzivejte kabel k prenaseni, tahani ani odpojovani
naradi ze zasuvky. Udrzujte napajeci kabel mimo dosah tepla, oleje, ostrych hran nebo
pohyblivych casti.

Pri praci s naradim uréenym pro venkovni pouziti pouzivejte vhodné prodluzovaci kabely
(pro venkovni pouziti).

Pouziti vhodného prodluzovaciho kabelu snizi riziko urazu elektrickym proudem.

Pokud je zarizeni provozovano ve vlhkem prostredi, musi byt napajeci sit
vybavena diferencialni ochranou (RCD).

Osobni bezpecnost

Bud'te s maximalni opatrnosti. Pracujte se zdravym rozumem. Nepouzivejte zarizeni, pokud jste
unaveni nebo pod vlivem léku, alkoholu ¢i jinych omamnych latek. Nepozornost mize veést
ke zraneni osob.

Behem prace by mely byt noseny osobni ochranne prostredky (OOP). Vzdy noste
oblicejovy stit. Vzhledem k moznému uvolnovani skodlivych plynt by méla byt noSena
ochrana dychacich cest.

Zabrante nahodnému zapnuti zarizeni. Pred zapojenim zastréky do zasuvky se vzdy ujistéte, ze je

vypinac vypnuty.

Pri praci se vyhybejte stani v neprirozené poloze. Pracovni poloha uzivatele musi
zajistovat rovnovahu a stabilitu.

Noste vhodneé pracovni obleceni. Obleceni by nemélo byt volné a je treba se vyhnout dlouhym
nebo volnym Sperkum. Vlasy a volné obleceni by mély byt zajisStény. Noste boty s

ochrannou podrazkou.
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VYSTRAZNE A INFORMACNI SIGNALY

POZNAMKA: Pfed zahajenim prace se zafizenim si nejprve prectéte cely
navod k obsluze a bezpecnostni pokyny.

UPOZORNENI: Toto obecné varovné znameni upozornuje

kazdeho uzivatele na obecna nebezpeci. Zobrazuje se ve spojeni s
dalSimi varovanimi nebo symboly, jejichz ignorovani by mohlo vést k
urazu osob nebo poskozeni zarizeni.

Vyrobek splnuje pozadavky smernic Evropske unie.

ZNACKA PREKRCRTNUTEHO NADOBY: Povinny tfidény sbér pouzitych
elektrickych a elektronickych zarizeni. Je zakazano je kombinovat a
likvidovat s jinym odpadem.

o

POZNAMKA: Je nutné pouzivat svareésky stit nebo kuklu.

POZNAMKA: Je tfeba nosit ochranné svaredéskeé rukavice.

POZNAMKA: Je tieba nosit ochrannou svareéskou obuv.

POZNAMKA: Pouzivejte ochranny svareésky oblek.

POZNAMKA: Valec musi byt zajistén proti prevraceni.
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VAROVANI: Tento spotfebié je napajen elektfinou. Nebezpedéi Grazu elektrickym
proudem. Pred udrzbou, opravou nebo cisténim odpojte zastrcku ze sité.
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POZNAMKY K BEZPECNOSTI SYAROVANI

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIT

Svareci zarizeni generuje vysokeé napéti. Nedotykejte se svarovaciho horaku ani
:q pripojeneho svarovaciho materialu, kdyz je zarizeni pripojeno k elektricke siti. Vsechny

soucasti svafovaciho obvodu mohou zpusobit uraz elektrickym proudem, proto se jich nedotykejte

holyma rukama nebo pres vihky ¢i poskozeny ochranny odév. Nepracujte na mokrem povrchu

ani nepouzivejte poskozeneé svarovaci kabely.

POZNAMEKA: Je zakazano sejmout vnéjsi kryty, kdyz je zafizeni pripojeno k elektricke siti, a provozovat
zarizeni s odstranénymi kryty. Svareci kabely, zemnici kabel, zemnici svorka a svareci zarizeni by mély byt

udrzovany v dobrém provoznim stavu, aby byl zajisten bezpecny provoz.

OBLOUKOVE PAPRSKY MOHOU POPALIT: Pfimé pozorovani elektrického oblouku
nechranényma ocima je zakazano. Vzdy pouzivejte masku nebo stit s vhodnym filtrem. Prihlizejici

by mély byt chranény nehorlavymi zarenim pohlcujicimi clonami. Nechranéne casti téla by mely byt
chraneny vhodnym ochrannym odévem z nehorlaveho materialu.

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Svarovani produkuje skodlivé
vypary a plyny nebezpeéné pro zdravi. Zabrante vdechovani téchto vyparu a plyn(. Odsavaci vétrani
a dostatecne vetrani pracoviste by mely byt trvalym prvkem. Nesvarujte v uzavrenych prostorach.

Povrchy svarovanych soucasti by mély byt bez chemickych kontaminantd, jako jsou

odmastovaci ¢inidla (rozpoustédla), ktera se béhem svarovani rozkladaji a produkuji toxicke plyny.

>

ELEKTROMAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA:

Elektricky proud protékajici svarovacimi kabely vytvari kolem nich
elektromagneticke pole. Toto elektromagnetické pole muize rusit kardiostimulatory. Svafovaci
kabely by mély byt usporadany paralelné, co nejblize k sobé.

JISKRY MOHOU ZPUSOBIT POZAR: Jiskry ze svafovani mohou zptisobit pozar, vybuch a
popaleniny odkryté klize. Pri svarovani pouzivejte svarecske rukavice a ochranny odév. Odstrante

nebo zajistéte vsechny horlave materialy a latky z pracovniho prostoru. Nesvarujte uzavrené nadoby
nebo nadrze, kterée obsahovaly horlave kapaliny. Takové nadoby nebo nadrze by mély byt pred
svarovanim proplachnuty, aby se odstranily horlave kapaliny. Nesvarujte v blizkosti horlavych plynda,

par nebo kapalin. Hasici zarizeni (protipozarni deky a praskove nebo oxid uhliéity hasici pristroje) by
melo byt umisténo v blizkosti pracovniho prostoru na viditelnem a snadno pristupnem misté.

ELEKTRICKA NAPAJENI: Pred zahajenim jakékoli prace nebo oprav na zafizeni odpojte hlavni

napajeni. Pravidelné kontrolujte svarovaci kabely. Pokud zjistite jakékoli poskozeni kabelu nebo
izolace, je treba jej okamzité opravit.

byt odstranény. Svarovaci kabely se nesmi stlacit ani se dotykat ostrych hran ¢i horkych predmétd.

LAHEV MUZE VYBUCHNOUT: Pouzivejte pouze schvalene lahve s radné fungujicim regulatorem.

Lahev by méla byt pfemisténa a umisténa ve svislé poloze. Chrafite ldhev pred vystavenim horkym

zdrojum tepla, prevracenim a mechanickym poskozenim. Udrzujte vSechny soucasti zakladniho
systemu v dobrem stavu: lahev, hadici, konektory, regulator.

SVAROVANE MATERIALY SE MOHOU HORET: Nikdy se nedotykejte svarovanych
soucasti nechranénymi castmi téla. Pri dotyku nebo premistovani svarovaného materialu vady
pouzivejte svarecske rukavice a kleste.
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POPIS OZNACENI NA TYPOCETNIM STITKU

Stejnosmerny proud (DC)

D=

Symbol pro jednofazovy zdroj stridaveho proudu (AC) s
jmenovitou frekvenci 50 Hz a provozni

i frekvenci 60 Hz.

NA, Jmenovite vstupni napeti (AC)

— Maximalni vstupni proud

o Efektivni vstupni proud

U, Napeéti bez zatéze (napéti naprazdno)

2 Vystupni proud

U, Vystupni napéti pri zatézi
Svarovaci cyklus: Jedna se o procentualni pomer doby stravene
praci pod zatezi k dobeé straveneé v plném pracovnim
cyklu. Muze se pohybovat v rozmezi 0-100 %.
U standardni verze tohoto zarizeni je jeden piny

X pracovni cyklus 10 minut. Napriklad 40% cyklus

umoznuje nepretrzité svarovani pod zatezi po dobu 4
minut a doba , klidu” by mela trvat 6 minut.

Po prekroceni doby prace pod zatezi se zarizeni
vypne tepelnou pojistkou.

Pristroj svaruje jednofazovym stejnosmernym proudem

g

Svareci stroj se pouziva pro svarovani MIG/MAG

IP21S

Symbol tridy ochrany.
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APLIKACE ZARIZENI

Tato invertorova svarecka je urcena pro svarovani MIG/MAG, MMA (s pouzitim
vSech typu svarovacich elektrod) a TIG Lift. Produkt, na ktery se vztahuje tato
prirucka, je elektronicky rizena svarecka MIG/MAG/MMA/TIG Lift.

Elektronika zarizeni je zaloZzena na IGBT tranzistorech, které kombinuji vyhody
obou typu tranzistoru: snadnou ovladatelnost tranzistoru s efektem pole a
vysoké prurazné napéti a rychlost spinani bipolarnich tranzistort. Pouzivejte

pouze certifikovane plynove lahve.

Zarizeni ma vsestranné vyuziti, jako je provadeéni terénnich praci a vsech typu oprav
uvnitr budov.

Zarizeni by mélo byt pouzivano pouze k urcenému ucelu. Jakékoli jiné pouziti,
nez je popsano v teto prirucce, je povazovano za nevhodne. Za

jakékoli skody nebo zranéni zplisobené nespravnym pouzitim je zodpovédny
uzivatel/majitel, nikoli vyrobce.

Za ucelem vylepseni svych produktu si vyrobce vyhrazuje pravo na pripadné
odchylky u vyse uvedeneho produktu.
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TECHNICKE UDAJE SVARECIHO STROJE
MIG/MMA/TIG LIFT

KOMPONENTY PREDNIHO/ZADNIHO PANELU
Svafecky MIG/MMA
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1. Tlacitko pro vybér funkci: rucni svarovani, svarovani MIG CO? 0,8 s plnym
dratem, svarovani smesi plynu 0,8 se svarovacim dratem, svarovani
tavidlovym dratem 1,0, svarovani TIG se zvedanim.

2. Zasuvka pro pripojeni svarovaci pistole MIG.

3. Vystup zarizeni s kladnym polem "+".

4. Svarovaci horak MIG a adapter pro horak MMA.

5. Knoflik pro nastaveni kompenzace svarovaciho napeti MIG.
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Obsluha svarovaciho stroje

* Tlacitko 1 umoznuje zvolit rezim svarovani MIG/MMA/TIG-LIFT.

* Zasuvka 2: Konektor svarovaci pistole MIG (musi byt pripojen pfi svarovani MIG).

* Zasuvka 3: Konektor s polaritou (+), pro pouziti polarity v zasuvce je nutne pripojit
konektor s polaritou.

* Kabel 4: Svarovaci pistole MIG a adapter pro svarovaci pistoli MMA. Pro
svarovani plynem (MIG) pripojte konektor polarity ke svorce (+) a uzemnovaci
rukojet ke svorce (-). Pro svarovani samoochrannym dratem (MIG) pripojte

konektor polarity ke svorce (-) a uzemnovaci rukojet ke svorce (+).

» Knoflik kompenzace napéti svarovani MIG 5 ovlada rychlost nartstu a poklesu
proudu pri kontaktu svarovaciho dratu s obrobkem. Vyssi nastaveni ma za
nasledek delsi dobu zkratu a snizuje frekvenci zkratu. Tim se vytvari Sirsi,

TN W r =

soustredenéjsi oblouk, coz umoznuje presné svarovani tenkych obrobkd.

* Knoflik 6 pro dvojité nastaveni: svarovaci proud MMA a rychlost svarovani
MIG. Hodnota na tomto knofliku by se obvykle méla rovnat hodnoté nastavené
na knofliku rychlosti podavani dratu. Vyssi hodnota napeéti vytvari delsi oblouk,
coz ma za nasledek melci provareni a sirsi svarovou housenku. Prilis vysoke
napeti zvysuje rozstrik, porovitost a riziko podrezani a prilepeni. Prilis nizke
napéti muze vést k nestabilité svarovaciho procesu.

* Zasuvka 7: konektor s polaritou (-), pro nastaveni polarity na zasuvce pfipojte
konektor zemniciho vodice.

Instalace svarovaciho dratu

1. Pred instalaci civky s dratem se ujistéte, ze kladky pohonné jednotky jsou vhodné pro
typ a prumér podavaného svarovaciho dratu. Kladky s drazkou ve tvaru V jsou

vhodné pro ocelove draty, zatimco kladky s drazkou ve tvaru U jsou vhodné
pro hlinikove draty.

2. Umistéte civku s dratem na drzak civky a ujistéte se, ze smeér odvijeni civky
odpovida smeru podavani dratu.

3. Utahnéte matici na télese civky.

4. Odvinte konec dratu na civce a zapilujte ho tak, aby nebyl ostry a neposkodil
vnitrni ¢asti zarizeni.

5. Uvolnete tlak na podavaci valce

6. Vlozte konec dratu do voditka v zadni casti podavace a
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Protahnete jej pres hnaci valec a zasunte je] do konektoru vedouciho ke svarovacimu
horaku.

7. Zatlacte drat do drazek hnaci kladky utazenim vodici kladky.

8. Sejméte plynovou trysku a
odsroubujte kontaktni hrot.

9. Zapnéte zarizeni a pote nastavte knoflik
pro nastaveni podavani

dratu do stredni polohy.

10. Odvinte svarovaci kabel a poteé
stisknete tlacitko na rukojeti, dokud

se drat neobjevi v vystupu priblizné o
20 mm, pote tlacitko uvolnéte.

11. Nasad'te kontaktni hrot a plynovou trysku.

12. Pomoci knofliku upravte pritlak kladky. Otacenim ve sméru hodinovych rucicek pritlak
zvysujete, otacenim proti smeru hodinovych rucicek jej snizujete. Prilis nizky tlak
zpUsobi prokluzovani hnaci kladky. Prilis vysoky tlak zvySuje odpor pfi podavani
dratu, coz muze zpusobit deformaci dratu a jeho preriznuti.

Pripojeni zarizeni (v pripadé svarovani v ochranné atmosfére plynu pfipojte lahev k plynové
zasuvce na zadni strané zarizeni, jak je znazorneno = \
na obrazku)

Pripojka ochranneho plynu

1. Umistéte lahev s vhodné zvolenym ochrannym
plynem na polici poloautomatu a zajistete |
retézem.

2. Sejméte ochranny kryt a na chvili otevrete ventil ~
lahve, abyste odstranili pripadné necistoty.

3. Nainstalujte reduktor tak, aby manometr byl ve svisle poloze.

Kabel Izolace kabelu 4. Pripojte svareci stroj k valci
ER pomoci hadice.

5. Regulacni ventil by mel byt
otevren pouze pred svarovanim. Po
dokonceni svarovani ventil ihned
Pfipojeni vodice k vodithu zavrete.

Tryska

«/ Plynovy difuzor

- Kontaktni tip
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Vybér svarovaciho rezimu MIG/MMA/TIG-LIFT

Prepinac rezimu svarovani by mel byt nastaven v zavislosti na zvolene metode.
MMA svarovani

MMA je metoda svarovani, ktera pouziva elektrodu s vlastni ochranou.

1. Ujistete se, ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

2. Pripojte drzak elektrody do (+) zdirky.

3. Pripojte drzak uzemneni k (-) zasuvce.

4. Zapnéte zarizeni.

5. Nastavte prepinac svarovacich rezimu do polohy MMA.

6. Nastavte vhodné provozni parametry pro svareci stroj.

7. Spustte proces svarovani.

Tloustka materialu VELIKOST ELEKTRODY SVAROVACI| PROUD (A)
<1 mm/0,040" 1,5 mm / 1/16" 20-40
2 mm / 0,080" 2 mm / 3/32" 40-90
3 mm/1/8" 3,2mm/ 1/8" 90-110
4-5 mm/ 3/16" 3,2-4 mm/1/8"-3/16" 90-160
6-12 mm/1/4"-1/2" 4-5 mm / 3/16" 160-250
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MAG svarovani

1. MAG je metoda svarovani, ktera vyuziva chemicky aktivni ochranny plyn, napr.
CO2.

2. Ujistéte se, ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.
3. Pripojte lahev s ochrannym plynem.

4. Umistete svorku zemniciho kabelu na svarovany material.
5. Umistéte zemnici svorku do zaporné (-) zdirky svarecky.

6. Zasunte zastrcku svarovaciho horaku do zasuvky EURO.

7. Zapojte polarizacni konektor do (+) zasuvky svarecky.

8. Zapneéte zarizeni.

9. Nastavte prepinac svarovacich reziml do polohy MIG.

10. Nastavte vhodneé provozni parametry pro svareci stroj.

11. Spustte proces svarovani.

MIG svarovani

MIG je svarovaci proces, pri kterem se jako ochranny plyn pouziva inertni chemicky
plyn, napr. argon nebo helium.

1. Ujistete se, ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

2. Vymeénte svarovaci pistoli za pistoli vhodnou pro MIG svarovani.
3. Pripojte lahev s ochrannym plynem.

4. Umistéte svorku zemniciho kabelu na obrobek.

5. Umistete zemnici svorku do zasuvky svarecky (-).

6. Zasunte zastrcku svarovaciho horaku do zasuvky MIG.

7. Zapojte polarizacni konektor do (+) zasuvky svarecky.

8. Zapnéte zarizeni.

9. Nastavte prepinac do polohy MIG.

10. Nastavte vhodnée provozni parametry pro svareci stroj.

11. Spustte proces svarovani.

POZOR!

Pred svarovanim hlinikovym dratem vymente podavaci kladky dratu (drazka ve
tvaru U).
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POZOR!

Behem svarovani nemeénte nastaveni svarovaciho proudu.

Schema zapojeni pro MIG svarovani




Strojove prelozeno Googlem

Schema zapojeni pro svarovani FLUX
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TIG-LIFT svarovani

TIG-LIFT je svarovaci proces s pouzitim netavitelné elektrody v ochranné atmosfére
inertniho plynu, pouzivany pro svarovani legovanych kovu (neni vhodny pro svarovani

hliniku).
1. Ujistéte se, ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

2. Pripojte svarovaci horak TIG s regulaci prutoku plynu k zaporné (-) zdirce.

3. Pripojte zemnici svorku ke zdirce s kladnou polaritou (+).

4. Zapnete zarizeni.

5. Nastavte prepinac do polohy TIG-LIFT.

6. Nastavte prislusne parametry svarovani.

7. Spustte proces svarovani.

Nezapomente umistit tycinku vyplnoveho materialu primo do jadra.

Svarovaci proces TIG je metoda svarovani, pri ktere je oblouk udrzovan netavitelnou
elektrodou (obvykle wolframovou). Svarovaci oblast (elektroda, oblouk a tavna
lazen) je chranéna pred kontaminaci inertnim plynem (napr. argonem), ktery
nepretrzité proudi svarovacim horakem.

Schéma zapojeni pro svarovani TIG-LIFT
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MIG svarovani

Béhem svarovani vychazi ze svarovaciho horaku svarovaci drat, ktery se nepretrzite
tavi v elektrickém oblouku. Tekuty material ze svarovaciho dratu se spojuje se
spojovanym materialem a vytvari tak tekutou tavnou lazen.

S pohybem svarovaciho horaku se tavna lazen pohybuje vpred a na okrajich tuhne, cimz
vytvari trvalé spojeni mezi materialy. Ochranny plyn je privadén plynovou tryskou
umisténou na svarovacim horaku.

Plyn chrani roztaveny kov pred vlivy atmosféry a necistot a chladi svarovaci horak.

Ochranny plyn Chemickeé Svarovaneé kovy
pusobeni

Argon Inertni V podstaté vSechny kovy kromé
uhlikovych oceli

Helium Inertni Al, Cu, slitiny Cu, slitiny Mg,
zarucena vysoka linearni svarovaci
energie

Ar + 20-80% He Inertni Al, Cu, slitiny Cu, Mg, poskytuje vysokou

linearni svarovaci energii, nizkou
tepelnou vodivost plynu

Ar + 25-20 % N2 Reduktivni Svarovani médi s vysokou linearni

energii oblouku, lepsi zare oblouku nez
se 100% stinénim N2

Ar+1-2% 02 Mirné oxidujici |Doporucuje se zejména pro svafovani
korozivzdornych oceli a legovanych
oceli.

Ar+ 3-5 % 02 Oxidujici Doporuceno pro svarovani
uhlikovych a nizkolegovanych oceli

CO2 Oxidujici Doporuceno pouze pro svarovani
nizkuuhliknijrl:h UE:E“

Ar+20-50 % CO2 |Oxidujici Doporuceno pouze pro svarovani
uhlikovych a nizkolegovanych oceli.

Ar +10 % CO2 + 5 % 02 Oxidujici Doporuceno pouze pro svarovani

B uhljliﬂvjfch a nizkolegovanych oceli.
CO2 +20 % 02 Oxiduijici Doporuceno pouze pro svarovani

nizkouhlikovych a nizkolegovanych oceli.

90 % He + 7,5 % Mirné oxidujici |Oceli odolné proti korozi, svarovani

Ar + 2,5 % CO2 kratkym obloukem
60 % He + 35 % Ar + |[Oxiduijici Nizkolegované oceli s vysokou
5 % CO2 razovou pevnosti, svarovani

kratkym obloukem
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Schéma svarovani MIG/MAG

Material by mel byt kompletné ocistén od necistot, jako je rez a barva. Jakakoli kontaminace
ovlivni smeér svarovani a zeslabi svar. Oblast, kde bude umisténa zemnici svorka, by
mela byt také dukladné vycisténa. Nejlepsi je pouzit uhlovou brusku s abrazivnim
nebo kartacovym kotoucem, pripadné ocelovy kartac.

Pro dosazeni nejlepsich vysledku drzte svarovaci pistoli obéma rukama (doporucuje se
pouzivat svarecskou kuklu). To umoznuje lepsi kontrolu nad polohou horaku.
Nezapomente umistit svarovaci zarizeni tak, abyste meli dobry vyhled na tavnou lazen a

vyhnuli se nadmérnému vdechovani svarovacich plynda.

Nakloneni hrotu horaku ze svisle polohy poskytuje lepsi prehled o svarovacim procesu.
Kontaktni hrot by mel byt priblizne 6 az 10 mm nad obrobkem. To poskytuje dobry prehled

o tom, jak vysoko drzet horak.

kontaktni tip

svarovaci horak s

plynovou tryskou svarovaci drat

spojeni

luk zemnici kabel
b NN
) NS jezero

plynovy stit

NN

®,

svarovany kov

horak nad materialem nam umozni zkratit drat v horaku na delku 10 mm14

Z mnoha moznych metod vedeni horaku se nejcasteji pouzivaji klikate tlacne
pohyby, které slouzi k vedeni oblouku smérem ke svarovanym soucastem.

Metoda s prednim nasazenim, tj. s tlacenim horaku, je lepsi nez metoda se zadnim
nasazenim (tazenim horaku), protoze zvysuje dosah ochranného plynu a zavadi svar ke

kazdé hrané spojovanych materialu, coz vede k plochému a Cistému svaru. Vyjimkou
jsou tenké materialy béhem svarovani, ktere

Jsou prijatelné dvé metody. Pouziva se také rovny horak bez klikatého spoje, ale tato metoda
vyzaduje znacne zkusenosti. Nejjednodussi je nacvicit si svar na jednom prvku. Po

nekolika sekundach se svar
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Melo by se rozprostrit. Pokud se tavna lazen prilis zvetsi, svarovani probiha prilis pomalu
nebo je svarovaci napéti nastaveno prilis vysoko; to muze vést k propaleni
svarovaného materialu. Pokud se svar nerozprostira, svarovani probiha prilis rychle a svar
neproteka materialem.

Zvyseni svarovaciho napéti zvysuje pruvar (hloubku pravaru) a prodluzuje oblouk.

Je mozne svarovat s nespravnou intenzitou proudu, s prilis vysokou nebo prilis nizkou

penetraci, ale svary zustanou neporusené. Pri nespravneé rychlosti podavani
dratu vsak svarovani nemusi byt mozne.

Nejlepsi zpusob, jak urcit rychlost podavani dratu, je experimentovat. Rychlost
podavani dratu je mozné upravovat behem svarovani, proto umistéte svarecku

pobliz. Pro dosazeni optimalnich vysledkl nastavujte proud a upravujte rychlost
podavani dratu béhem svarovani.

Pozor!

Zkoseni (brouseni hran svarovanych materialt do tvaru V) vyrazneé snizuje vykon potrebny ke
svarovani dane tloustky materialu.

Ockovani

Teplo pusobici na svarovany material narusuje jeho strukturu. Pfi svarovani dvou
dokonale shodnych prvku se po nékolika centimetrech svaru zacne mezera mezi
nimi zvetsovat, coz znemoznuje dosazeni cisteho svaru.

Resenim je bodové svafovani. Mezi svarovymi body v nespojenych oblastech by mély byt
umistény souvislé svary. Tim se zajisti dobry pruvar a vysledkem bude pevny spoj.

Svarovani FCAW (trubickovy drat) - pouze pro zarizeni s proménnou polaritou.

Pozor!

Pri svarovani samoochrannym dratem je nutné obratit polaritu zarizeni.

1. Ujistéte se, ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

2. Nainstalujte civku samoochranného dratu.

3. Umistete svorku zemniciho kabelu na svarovany material.
4. Zasunte zastrcku svarovaciho kabelu do EURO zasuvky.

5. Zménte polaritu vodicu.
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6. Zapnéte napajeni zarizeni.
7. Nastavte prepinac metody svarovani do polohy IMG.
8. Nastavte vhodné provozni parametry pro svareci stroj.

9. Spustte svarovani.

Podrobnosti o svarovani FCAW

FCAW - metoda podobna svarovani MIG/MAG, s tim rozdilem, ze misto plného dratu se
pouziva plnény drat. Drat je plnén praskem, ktery béhem svarovani vytvari ochranne
plyny, takze neni potreba lahev s ochrannym plynem. |

Metoda svarovani dratem s vlastni ochranou je identicka se svarovanim MIG/MAG, s
tim rozdilem, ze se pouziva drat s jadrem plnénym praskem. Teplo generované
behem svarovani tavi jadro a prasek vytvari plynovy stit obklopujici roztavenou tavnou
lazen.

Pri pouziti samoochranného dratu je mozné vynechat nutnost privodu plynu z lahve, coz

vyznamne ovlivhuje proces svarovani.

Poznamka: Pri svarovani s vlastnim ochrannym dratem je nutne obratit polaritu
zarizeni.

MMA svarovani

1. Pripojte svarecku ke zdroji napajeni pomoci vystupu umisteneho na zadni strane
zarizeni.

2. Pripojte zemnici vodic k rychlospojce a obrobku.

3. Nainstalujte elektrodu do svarovaciho drzaku a pote pripojte kabel k rychlokonektoru.
4. Otocte vypinac do polohy ON a ujistéte se, ze sviti kontrolka napajeni.

5. Proces svarovani muze zacit.

6. Po dokonceni svarovani vyjmeéte elektrodu ze svarovaného materialu a vypnéte spinac
zarizeni.
POZOR!

Oblouk se zapali, kdyz se svarovaci elektroda dotkne svarovaciho bodu, a poté se posune o
deélku elektrického oblouku.

Priklad typického svarovani elektrodou.



Strojove prelozeno Googlem

Pozor!

Pokud je prekrocen pracovni cyklus specifikovany pro dany proud, tepelny spinac
zablokuje zarizeni (to je indikovano zlutou diodou pretizeni), dokud svarecka
nevychladne.

Pokud zarizeni nebo jeho prislusenstvi zacne fungovat nespravne,

spravna poloha drzeni rukojeti

svarovaci horak

hmotnostni drzak | ‘
g 5 A

—_

potrebne nastroje:

_sva rovaci elektroda F

Preruste dalSi praci a obratte se na kvalifikované servisni stredisko.

svarovany material Spoj

ZAKLADNI INFORMACE O SVAROVANI MMA

Svarovani kovovym obloukem (MMA) je proces, pri kterém se kov tavi a poté spojuje
zahrivanim elektrickym obloukem pomoci tavitelne kovove elektrody potazene tavidlem.

Elektricky proud vytvari elektricky oblouk mezi elektrodou a spojovanym materialem. Béhem
svarovaciho procesu se povlak elektrody viivem teploty rozklada, cimz vznikaji plynne

latky, které pri svarovani pusobi jako ochranny plyn, a také struska.

Pokud se elektroda pohybuje po svaru spravnou rychlosti, naneseny kov vytvori vrstvu
zvanou svar. Svarecka je napajena zdrojem stridavého proudu a mize generovat jak stridavy,

tak stejnosmerny proud. Nejlepsich svarovacich vlastnosti se dosahuje pri pouziti
stejnosmerneho proudu.

Napeti a proud se meri ve svarovacim obvodu. Napeti (V) je regulovano delkou
oblouku mezi elektrodou a svarovanym povrchem a zavisi na pruméru elektrody. Proud je
mirou vykonu ve svarovacim obvodu, méri se v ampérech (A) a nastavuje se pomoci

knofliku.
Nastaveni svarovaciho proudu zavisi na pruméru elektrody, jeji velikosti a
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tloustka svarovaného materialu a poloha svarovani. Pri svarovani materialu stejné
tloustky se pro materialy s malou plochou povrchu pouziva mensi elektroda a nizsi
svarovaci proud nez pro vétsi plochy. Tenkeé kovy vyzaduji mensi proud a mensi elektroda
vyzaduje nizsi napéti.

Svarovani se doporucuje pri praci v horizontalni i vertikalni poloze. Pokud vsak
musite svarovat ve vertikalni poloze nebo nad hlavou, je nejlepsi nastavit nizsi

proud nez pri praci v horizontalni poloze. Nejlepsich svarl se dosahne
udrzovanim kratkeho oblouku, plynulym pohybem elektrody a vedenim elektrody

smérem dolu konstantni rychlosti béhem taveni.

Podrobneéjsi postupy svarovani jsou uvedeny dale v této prirucce.

ELEKTRODOVE SVAROVANI V PRAXI

Nikdo se nenauci svarovat ¢tenim manuald, privodct nebo jiné literatury na toto téma.
Spravne svarecske dovednosti Ize ziskat pouze praxi. Informace obsazené v
prilozeném manualu maji pomoci nezkusenym uzivatelum pochopit principy svarovani
obalenou elektrodou a usnadnit jim pocatecni uceni.

Pro vice informaci o svarovani nahlédnéte do obsahlé literatury na toto téma. Znalosti
svarece musi presahovat samotny oblouk.

Uzivatel svareciho stroje musi vedét, jak ovladat oblouk, coz vyzaduje
znalost svarovaciho obvodu a zarizeni, které dodava proud béhem svarovani. Svarovaci
kabel zacina u svarovaciho horaku, kde je namontovana elektroda, a koncCiu

konektoru, ktery pripojuje kabel k...

Svareci stroje. Proud proteka svarovacim kabelem do drzaku elektrody a pote
elektrickym obloukem. Na druhé strané pracovniho oblouku proud protéka zakladnim

kovem k zemnicimu kabelu a pote zpet do stroje. System musi byt uzavreny. Zemnici
kabel musi byt bezpecné upevnén na cistém zakladnim kovu. Kov musi byt bez barvy,

rzi atd., to je nezbytne pro dobry tok proudu. Zemnici kabel pripojte co nejblize k
mistu svarovani.

Zabrante uzavreni svarovaciho obvodu panty, lozisky, elektrickymi systémy a jinymi
podobnymi predmeéty, které by mohly branit toku proudu v systému.

V prostoru mezi obrobkem a hrotem svarovaci elektrody namontované ve
svarovacim horaku se vytvari elektricky oblouk. Roztaveny kov sleduje oblouk

podel spoje a vytvari svarovy sev.
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Svarovani elektrodou vyzaduje silny a bezpecny uchop svarovaciho hrotu, stabilni
ruce, dobry zrak a dobrou fyzickou kondici.

Svarovani elektrickym obloukem

Prostor oblouku je znazornén uprostred obrazku. Oblouk se tvori mezi hrotem elektrody a
svarencem. Teplota svarovaciho oblouku dosahuje az 3315 °C, coz je dostatecne k
roztaveni zakladniho kovu. Protoze je elektricky oblouk tak jasny, nemeél by byt
pozorovan pouhyma ocima; muze zpusobit extremné bolestive popaleniny sitnice nebo
trvalé poskozeni oci.

Pro svarovani byly navrzeny specializovane svarecske masky a kukly, ktere chrani zrak
béhem svarovani. Pri pouziti svareciho stroje zacne elektricky oblouk ,tahat” za
rukojet, srovnatelne s proudem vody ze zahradni hadice drzene u zeme.

Roztaveny kov vytvari kaluz nebo krater (malou oblast roztaveneho zakladniho kovu),
ktery sleduje elektricky oblouk. Jak se elektroda pohybuje

povlak elektrody
elektroda

plynovy stit

.

Lazneé se ochlazuje a tuhne. Struska uvolnéna behem svarovani chrani svar
behem svarovani.

Y

obecny kov

Vyber vhodne elektrody

Funkce potazené elektrody neni jen prenos elektrického napéti do oblouku. Elektroda
je vyrobena z kovového jadra a povlaku. Kovové jadro se v elektrickem oblouku tavi a

vyplnuje mezeru mezi dvéma spojovanymi kovovymi kusy. Povlak se také tavi nebo hori v
elektrickém oblouku, a hraje tak dulezitou roli ve svarovacim procesu.

Behem taveni elektrody se chemicke slouceniny obsazené v povlaku elektrody rozkladaji
a vytvareji plynné produkty, jejichz oblak stabilizuje elektricky oblouk,
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chrani roztaveny kov pred oxidaci a kontaminaci zplsobenou atmosférickymi
slozkami.

Z jadra elektrody proudi do svarove lazne spolu s roztavenym kovem i dalsi chemicke
produkty, ktere tvori strusku. Tato struska tvori na svarovem spoji vrstvu, ktera jej chrani pred

dalsi oxidaci pri chladnuti. Rozdily mezi riznymi typy elektrod se tykaji predevsim typu
pouziteho povlaku.

Zména vnéjsiho povlaku vyznamné ovliviiuje svarovaci vlastnosti. Pochopeni rozdilt v
typech povlakl vam pomuze vybrat spravnou elektrodu pro dany ukol.

Pri vyberu elektrody je treba vzit v uvahu:

1. Material, napr. ocel, nizkolegovana ocel, nerezova ocel.
2. Tloustka svarovaneho materialu.

3. Poloha, ve které bude svarovani provedeno.

4. Technicky stav zakladniho kovu.

5. Vlastni dovednosti v pouzivani svareciho stroje.

Prvni ¢tyri body jsou nezbytné pro spravné pouzivani svarecky; bez jejich
zvladnuti bude prace obtizna a unavna. |

Spravna poloha svarovani

Uvedena svarovaci poloha je popsana pro pravaky, pro levaky to bude presne naopak.

1. Uchopte svarovaci horak pravou rukou.
2. Polozte levou ruku pod pravou ruku.
3. Pritahnete levy loket k leve strane téla.

Pokud je to mozne, svarujte obéma rukama. To umozni lepsi kontrolu nad elektrodou.
Snazte se svarovat zleva doprava (pokud jste pravak). To vam umozni lépe vidét
oblast svaru.

15-20°

901'1

bocni pohled celni pohled
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Elektroda by méla byt drzena pod mirnym uhlem, jak je znazornéno na obrazku.
Tipy pro uder do oblouku

Ujistéte se, Zze uzemnovaci zarizeni ma dobry kontakt se svarovou oblasti. Spustte svarecskou
kuklu a trete elektrodu o kov ve svarovém miste, dokud neuvidite jiskry. Behem treni

zvednéte elektrodu asi o0 3 mm, abyste stabilizovali oblouk.

Pozor!

Pokud elektrodu behem treni zastavite, elektroda se prilepi.

Pozor!

VétSina zacinajicich svarecu se snazi zapalit oblouk poklepavanim elektrody o desku. V
dusledku toho se bud' elektroda prilepi, nebo je pohyb pfrilis rychly a oblouk se prerusi.

Spravna delka oblouku

Delka oblouku je vzdalenost od hrotu elektrody k obrobku. Jakmile je oblouk nastaven, je
zasadni nastaveni spravneé delky oblouku. Oblouk by mel byt dlouhy priblizné 1,5-3
mm. Vzhledem k vyhoreni elektrody je nutné délku oblouku pribézné upravovat.

Nejjednodussi zpusob, jak ovladat oblouk, je spolehnout se na vlastni sluch. Spravna
délka oblouku se vyznacuje praskavym zvukem, podobnym smazeni vajec na
panvi. Nespravne dlouhy oblouk produkuje duty, sycivy zvuk nebo zvuk pripominajici
foukani. |

Spravna rychlost svarovani

Je dulezité zkontrolovat, zda tavna lazen sleduje oblouk. Je dllezité nedivat se pfimo do
oblouku. Vzhled tavné lazné a svarového hrebene, kde roztavena lazen tuhne, ukazuje

na spravnou rychlost svarovani. Hrebenovy povrch by se mél tvorit priblizné 10 mm
za elektrodou.

misto, kde jezero tuhne %

Vétsina zacatecniku ma tendenci svarovat prilis rychle, coz ma za nasledek tenky,
cervovity svar. K tomu dochazi, kdyz se nepozoruje tavna lazen.

tekute jezero
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Dulezité: Pro svarovani neni nutné vinit obloukem (do strany nebo tam a zpét). Svarujte
v prime linii konstantni rychlosti. Je to tak jednodussi.

Pri svarovani tenkych materialu by se méla rychlost elektrody zvysit, aby se zabranilo
propaleni kovu, zatimco pfi svarovani silnych materialu by se méla rychlost snizit, aby
se zvysila prlivarnost svaru.

Svarecska praxe

Nejlepsi zpusob, jak si osvojit svarecskeé dovednosti, je praktickym cvicenim. Pri
cviceni pamatujte na nasledujici:

1. Spravna poloha pro svarovani.
2. Spravny zpusob zapaleni oblouku.
3. Spravna delka oblouku.

4. Spravna rychlost svarovani.

Obecné kovy

Vetsina kovu, které se nachazeji na farmach a v malych obchodech, je vyrobena z
nizkouhlikove oceli, obcas se nabizi | mekka ocel. Mezi typicke vyrobky z tohoto typu

oceli patri plechy, desky, trubky, valcovany drat, uhelnikova ocel a nosniky.
Tento typ oceli Ize obvykle svarovat bez zvlastnich opatreni.

Nektere druhy oceli vsak obsahuji vyssi mnozstvi uhliku. Tyto oceli se
nejcasteji pouzivaji v ojnicich, reznych a brousicich nozich, napravach, hridelich a
cepelich.

Uhlikové oceli Ize ve vétsiné pripadl uspésné svarovat; je vSak treba dbat na
dodrzovani spravnych teplot svarovani a predehrivani svarovaného materialu. V
nekterych pripadech je nutne teploty béehem svarovani a po ném peclivé sledovat.

Pro komplexni informace o identifikaci a svarovani riznych druht oceli a
dalsich kovu doporucujeme zakoupit a precist si podrobnou literaturu o
svarovani.

Bez ohledu na typ svarovaného materialu je dulezité jej ocCistit od veskerych necistot
(rez, barva, olej, prach atd.), které vyznamné ovlivnuji kvalitu svaru.

ZAKLADNI INFORMACE O TIG SVAROVANI
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Svarovani TIG (metoda 141) zahrnuje spojovani kovu (obvykle uslechtilych) pomoci
elektrickeho oblouku vytvoreného mezi netavitelnou wolframovou elektrodou a
okrajem svarovaného materialu, chranéneho inertnimi plyny.

K vyplnéni svaru se pouzivaji externé dodavané pridavne materialy. Vzhledem ke

slozite povaze svarovaciho procesu se v zavislosti na typu a tloustce svarovaneho
materialu doporucuje absolvovat kurz svarovani TIG s prislusnou specializaci.

Vzhledem ke specifické povaze prace s TIG zarizenim je nutné okraje svarovanych
materialt dukladné ocistit.

Proces svarovani materialu metodou TIG

Ochranny plyn nejen chrani netavitelnou elektrodu a svarovaci oblast pred
atmosférickymi plyny, ale také urcuje takové parametry, jako je: svarovaci energie
(obloukove napéti), tvar svaru a dokonce i chemickeé slozeni svaru.

Ochranny plyn by mél byt vybran v zavislosti na svarovaném materialu a pozadovanych
charakteristikach svaru, jak je uvedeno v tabulce nize:

NAPAJECI
KABEL

_‘_—.—-——-
SMER SVAROVANI
OCHRANNA PLYNOVA
HADICKA
PLYNOVA
TRYSKA
METAVNA
WOLFRAMOVA
ELEKTRODA

lllllll

LUK

SVAROVANY KOV

VYBER PARAMETRU SVAROVANI

Metoda TIG svarovani zahrnuje nasledujici parametry: typ, napéti a svarovaci proud;
rychlost svarovani; prumér elektrody a svarovaného materialu.
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material a typ a prumeér pridavného materialu (pojiva).

Svarovani by melo byt zahajeno a dokonceno na uhlikovych deskach. Tim se zajisti uplna
stabilizace oblouku a eliminuji se kratery na zacatku a konci svaru. Po svarovani by

mely byt uhlikove desky odriznuty.

Svary se nejcasteji provadeji pohybem horaku pod uhlem 15° az 80° vzhledem ke
svarovému povrchu. Pridavny kov se pridava do roztavene svarove lazne pod uhlem

15° az 20° postupnym pohybem.

Konec pridavneho materialu by mel byt chranen plynem. Je treba se vyhnout kontaktu
mezi pridavnym materialem a wolframovou elektrodou. Wolframova elektroda by mela
vycnivat pfiblizné 3—-5 mm nad plynovou trysku. Zplsob vytvareni svaru zavisi predevsim na
druhu a tloustce materialu a na poloze svarovani. Pri svarovani pouzivejte co
nejcastéji polohu zespodu nebo z boku. Nejlepsich vysledku se dosahuje pri provadeéni
jednostrannych tupych svara s pouzitim zaruvzdornych ocelovych podlozek s drazkou o
Sirce 4 az 5 mm a hloubce 1,5 az 2 mm, coz vyrazné usnadnuje spravne vytvareni svaru.

austeniticke

Argon + Helium |

Druh kovu, ktery se Ochranny plyn Svarovaci vlastnosti
ma svarovat
HorcCik a slitiny Argon Snadné nastaveni privaru a vysoka Cistota svaru
Uhlikova ocel Argon Snadné nastaveni tvaru svaru, zapaleni oblouku,
moznost svarovani ve vsech smerech
S Argon Usnadnuje taveni tenkych plechu
CR-Ni oceli,

Zvysuje hloubku pruvaru a rychlost svarovani

Argon

Velmi snadné svarovani tenkych plecht a
korenu trubek

Poskytuje vyssi linearni energii svarovani

Titan a slitiny

Med, nikl a Argon + Helium
jejich slitiny Hélium Moznost svarovani silnych plechu pri
vysokych rychlostech bez predehrevu
Argon Vysoka Cistota svaru
Helium Vetsi hloubka pruniku pro silné plechy
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PRIZNAKY PRICINA RESENI
g s . Svorku radne
Svorka utazena prilis volné y e
_utahnete

Zadné podavani
dratu (motor
podavace bezi)

Spinavé vedeni dratu v
drzaku

Vycistéte vedeni dratu

Drazka valecku neodpovida
prumeéru dratu.

Nainstalujte
prislusné valecky

Zaseknuty drat v kontaktni
Spicce

Vymente kontaktni hrot

Zadné podavani
dratu (motor
nebézi)

Poskozeny motor

e = i

Odvezte svarecku do servisniho

strediska

Poskozeny ridici system

QOdvezte svarecku do servisniho

strediska

Nepravidelné podavani
dratu

Poskozeny kontaktni hrot

Vyvrtejte kontaktni hrot

Drazka podavaciho valce je
znecisténa, poskozena nebo
neodpovida pruméru dratu.

Vymeénte kladku nebo
prizplsobte kladku
praméru dratu.

Oblouk se nezapali

Zadny spravny kontakt
zpetneho vodice _

Zlepsete kontakt svorky

Prilis vysoke svarovaci

Snizte svarovaci napeti

Oblouk je pfili§ dlouhy napeti
a nepravidelny Rychlost podavani dratu je Zvyste rychlost
prilis nizka podavani dratu

Oblouk je pFili§ kratky

Prilis nizké svarovaci napeti

Zvyste svarovaci
napeti

Rychlost podavani dratu je prilis
vysoka

Snizte rychlost
‘podavani dratu

Zadneé napajeci napeti

Pripojte napajeci zdroj

Po zapnuti
napajeni se
kontrolka
nerozsviti

Poskozena pojistka v sitovém

Vymeénte pojistku za

napajeni funkéni

e Vymeénte hlavni
Rozbity spinac Y e
vypinac

Poskozena signalizace

Vymente lampu
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Udrzba zafizeni

Nasledujici udrzbarske Cinnosti vyzaduji dostatecné znalosti elektrotechniky a
rozsahle bezpecnostni znalosti.

Obsluha by méla mit platné osvedceni o kvalifikaci potvrzujici jeji
dovednosti a znalosti. Pred otevrenim svarecky se ujistéte, ze je privodni kabel
stroje odpojen od elektricke sité.

Pravidelne kontrolujte, zda jsou vnitrni spoje (konektory) v dobrém stavu.
Utahnéte vSechna uvolnéna spojeni. Pokud dojde k oxidaci, odstrante ji brusnym

papirem a znovu pripojte.
Abyste predesli zraneni osob nebo poskozeni stroje, udrzujte ruce, vlasy a
nastroje v dostatecné vzdalenosti od pohyblivych ¢asti, jako je ventilator.

Pravidelné Cistéte stroj od prachu suchym, cistym stlacenym vzduchem. V
prostredi s vysokou koncentraci koure a znecisténi by mel byt stroj ¢isten denné.

Tlak stlaceneho vzduchu by mél byt na vhodné urovni, aby se zabranilo
poskozeni malych soucasti uvnitr stroje.

Zabrante vystaveni desti, vodé a vyparum. Pokud se do zarizeni dostane voda nebo
vihkost, osuste je] a zkontrolujte izolaci vhodnym vybavenim (vcetne izolace mezi

spojem a mezi konektorem a pouzdrem).

Pravidelné kontrolujte, zda je izolace vSech kabelt v dobrém stavu. Pokud
zjistite jakekoli poskozeni, vymeénte ji.

Pokud zarizeni nebudete delsi dobu pouzivat, skladujte jej v originalnim obalu
na suchem miste.

Pravidelné kontrolujte meziobvod svarecky, abyste se ujistili, ze je kabelovy obvod
spravne pripojen a konektory bezpecné pripojeny. Pokud si vSimnete jakehokoli
pripaleni nebo uvolnéni, dukladné jej oCistéte a poté jej znovu pripojte.

Provozni cyklus zarizeni je 300 hodin. Po uplynuti teto doby je treba reduktor
vylestit a vycistit a namazat turbodmychadlo a lozisko.

Svarovaci kabely: pravidelné kontrolujte jejich pripojeni.
Horak: Pravidelné cistéte kontaktni hrot a kryt, abyste odstranili rozstrik, ktery muze

narusovat proudeni plynu behem podavani dratu. Postrikani hrotu a krytu sprejem
proti rozstriku muze snizit hromadéni rozstriku.

Spicku je tfeba pravidelné vyménovat, aby se udrzel dobry elektricky kontakt mezi
Spickou a dratem. Obcas profouknéte voditko horaku cistym a suchym vzduchem, aby

se zajistil volny tok dratu. Pokud to nepomuze, vyménte vlozku.
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INFORMACE O LIKVIDACI POUZITYCH ELEKTRICKYCH A

ELEKTRONICKYCH ZARIZENI
—

* Vyse uvedeny symbol na zarizeni oznacuje, ze se jedna o elektricke nebo
elektronicke zarizeni a po pouziti by nemelo byt likvidovano s ostatnim

odpadem. Pouzita elektricka a elektronicka zarizeni obsahuji latky skodlive
pro zivotni prostredi.

* Takova zarizeni by neméla byt likvidovana na skladkach; musi byt
recyklovana. Informace o systému sberu elektroodpadu a elektronickeho

zarizeni lze ziskat v misté prodeje zarizeni nebo od vyrobce ¢i dovozce.

» Zakaz likvidace pouzitych elektrickych a elektronickych zarizeni spolu s
ostatnim odpadem je uzivateli ulozen evropskou smeérnici 2007/96NVE.
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KRAFT&peLE

PROFESSHOoM AL

PROHLASENI O SHODE

Podle ISO/IEC Guide 22 a EN 45014

Autorizovany zastupce vyrobce: FOREINTRADE SA

Adresa opravnéneého zastupce: Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

PROHLASUJEME, ZE VYROBEK SPLNUJE EVROPSKE NORMY
Nazev produktu: svarecka MIG/MAG/LIFT/TIG

Maodel {(obchodni nazev): KD1877

Udaje o produktu: Napéti: 230 V 50/60 Hz

Prohlaseni:

Produkt, na ktery se toto prohlaseni vztahuje, splnuje pozadavky smérnic ES:

1. Smernice o elektremagneticke kermpatibilite 207 4/30/EU

2. Smernice o zafizenich nizkého napéti 2014/35/EU
3. Smérnice 2011/65/EU ROHS 2

A, Smernice 2000/14/ES o emisich hluku

Podle norem:

ENIEC 609/74-1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011

Cislo certifikatu ISETC.002220200918 vydané spoleénosti ISET Srl
Unipersonale (Sede Legale e Uffici, Via Donatori di sangue, 9-46024 Moglia (MN)) ze dne 18. zari 2020.

Osoba odpovédna za vedeni technicke dokumentace: Ma Dong Hui, Janowek, ul. Modrzewiowa
54, 05-555 Tarczyn

Ma Dong Hui,
03.05.2023 Tarczyn
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