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Vazeny zakazniku

- Dekujeme Vam, Ze jste se rozhodl ve své volbé pro svarovaci hobby techniku CEBORA.
HST TECHNOLOGIC s.r.o. jako vyhradni dovozce techniky CEBORA do Ceské republiky
spolu s prodejci techniky CEBORA udéla vse pro vasi spokojenost v prubéhu celé
zivotnosti zarizeni.

- MIG 155 je kvalitni, velmi solidne navrzeny stroj klasické koncepce. Proto se muzete
spolehnout, ze se pri optimalnich svarovacich vlastnostech setkate se solidni spolehlivosti
tohoto zarizeni. Padesatileta tradice a zkuSenosti firmy CEBORA v oblasti prumyslovych
svarovacich zdroju pro veskeré metody svarovani jSOU dostatecnou zarukou kvallty i u tohoto
stroje, ktery ale neni zkonstruovan pro profesionalni praci a pro vyrobni svarovani.

- Verime, ze budete respektovat vsechny vystrahy a omezeni uvedené v tomto navodu a
vyvarUJete se tak zbytecnych komplikaci technického i bezpecnostniho charakteru

Navod k obsluze svarovaciho stroje
EVO 160 M COMBI

- V tomto navodu k obsluze naleznete postupy pri instalaci stroje na pracovisti, popis stroje a
jeho ovladacich prvku a vyznam jednotlivych funkci. Dale zde naleznete informace o
zpusobech doplnéni stroje prislusenstvim, ale i popis zakladnich nedostatku pri praci vcetné
reseni vzniklych: problemu V posledni kapitole jsou popsana bezpetnostni opatreni a
vystrahy pri pou2|van| stroje.

1! Prostuduijte si velice detailne vsechny dalsi prave platné predpisy hovorici o bezpetnosti
prace. Provozovatel zarlzenl je navic povinen vyhledavat rizika, které pri provozu zarizeni
vznikaji. Voditkem muZze byt castetneé tento navod.

Charakteristika

- Tento stroj je elektrické zarizeni umoznujici svarovani odtavujici-se elektrodou v ochranné
atmosfére inertniho nebo aktivniho plynu. Stroj je schopen také svarovani dratovou
elektrodou s vlastni ochranou (draty INTERSCHIELD).

- Konstrukce stroje je jednoducha. Jednofazovy transformator s tlumivkou dodava napeti
usmeérnovaci. usmernéné napeti je preneseno prostrednlctwm horaku do proudové spitky na
konci horaku. Plynule regulovatelny posuv dratu zajiStuje operatni ridici obvod, ktery je
propojeny s kvalitnim podavatem z kompozitnich plasti s motorem s vysokou zivotnosti.

Vysvétlivky a technické Udaje
- Na zadnim panelu stroje je umistén vyrobni Stitek. Ten obsahuje dulezité informace o
vyrobku a o pouZziti zarizeni. Naleznete zde nejdulezitéjsi informace o stroji.

EN60 974.1/50199 - Mezinarodni norma. Podle této je stroj skonstruovan a take certifikovan.
Tyto normy jsou v platnosti na uzemi EU a k nim se vztahuje vydané prohlaseni o shode.
Prohlaseni o shode je na zeleném certifikatu a ten je vystaven na kazdy jeden stroj.

N° - Vyrobni ¢islo, je nutno uvadeét pri kazdem dotazu na stro;.

R - Jednofazovy transformator - usmérnovac.

f— - Charakteristika generatoru.

MIG/MAG - Vhodné pro svarovani metodou MIG a metodou MAG.

uo - Sekundarni napéti naprazdno.

X - Provozni faktor udany v procentech. Vyjadruje procento tasu béhem

10-ti min., kdy muize stroj pracovat bez pretizeni pri konkrétné nastaveném vydavaném
vykonu. Tato velitina j je nazyvana zatézovatelem. Vykonnost je mérena pri teploté 40°C.

12 - Tok svareni - svarovaci proud.

u2 - Sekundarni napéti pri svarecim proudu 12.

U1 - Nominalni napéti privodu.

1 50/60Hz - Jednofazovy privod 50 az 60Hz.

11 max. - Maximalni hodnota absorbovaného proudu.

11 eff. - Max. hodnota absorbovaného proudu vzhledem k zatizeni.

|P 21 - Ochr. stupen krytu mimo jiné udava, ze neni vhodné pro praci v desti.

[S] - Oznaceni pro praci v prostorach s rizikem. Hodnota 3 - viz. IEC 664.



Bezpecnostni systéemy stroje

Jisteni proti tepelnému pretizeni stroje. Stroj je vybaveny jednoduchym systemem tepelné
ochrany proti pretizeni transformatoru. Pretizeni se projevi prerusenim svarovani.

Instalace stroje na pracovisti

- Svarovaci stroj se umistuje do vétrané mistnosti. Prach, $pina a ostatni nezadouci faktory
pronikajici do pristroje, mohou zabranit spravné ventilaci chladiciho vzduchu a miize proto
dochazet k prehrlvanl a k zamezeni spravné funkce stroje. Stroj umistujte na stabilni podlozky.
Tim zabranite padim a poskozenim stroje.

- Stroj ustavte na pracovisti tak, aby vetraC| otvory nebyly zakryty ani nemély v okoli 30cm
zadnou prekazku ktera by ve svém dusledku zhorsila U¢innost chlazeni vykonovych prvku.

- Dbejte obecné na dobré zachazeni se strojem. Jen tak dosahnete trvale dobrych vysledku
pri svarovani.

Il Elektroinstalaci stroje smi provest pouze kvalifikovana osoba. Pfi uzivani i pripadnych
zasazich do stroje mejte vzdy na paméti, ze bezpetnost zalezi predevsim na vas a na
znalosti véech platnych predpisu. VZDY VSAK ROZHODUJE ZDRAVY LIDSKY
ROZUM, protoze zadné predpisy nemohou nahradit zodpovédnost a svédomitost pri
obsluze svaretky.

- Pokud budete ménit sitovou zastrcku 230V, dbejte na volbu dostatetné dimenzované
zastrcky (alespori 20A). Bézné zéstreky pro spotrebni elektroniku nejsou vibec vhodné pro
pouziti s timto strojem. V zadném pripade tyto zastreky nepouzivejte. Vhodné jsou kvalitni
gumové zastrcky s krytim |P 54.

" Pred jakymkoli zasahem stroj vzdy odpojte ze sité. I\/Iejte na pameéti, ze kazdy zasah do
zapojeni stroje nezpusobilou osobou muze znamenat vazné nebezpeti elektrického Soku.

- Nikdy nepouzivejte stroje bez bocnich a vrchniho krytu. Tak zajistite bezpecnost proti
elektrickému Soku, ale i spravnou funkci stroje.

- Nepouzivejte v zadnem pripadé prlpOJenl zemniciho vodice k vodovodnimu potrubi.

- Nespojujte svarovanou soucast primo s uzemnenim.

Ovladaci a kontrolni prvky umisténé na celnim panelu




A... Sitovy vypinat slouteny s preplnacem proudovych stupnu Poloha 0 - stroj je
vypnuty. Oto€enim z polohy 0 do jakékoli jiné polohy dojde k pripojeni stroje k siti. Pozor, i
pri poloze 0 jsou nekteré tasti uvnitr stroje pod napetim!!! Prepinac proudovych stuprid. V
sedmi stupnich Ize zvolit vydavany vykon stroje kdy poloha 1 odpovida minimalnimu
svarovacimu proudu a hodnota 7 je maximalini pouzitelny svarovaci proud.

B...... Regulator rychlosti podavani svarovaciho dratu. Otacenim po sméru hodinovych
rucicek zvysuije elektronika stroje rychlost podavani svarovaciho dratu.

C... Vystup kostriciho vodice.

D....... Kontrolka indikujici pretizeni stroje a nasledné vysazeni. Pri pretizeni je vyrazena z
cinnosti silova tast stroje, ale ventilator pracuje. Tento stav sveédci o nedodrzovani
maximalnich hodnot dovoleného zatizeni stroje ktery je uveden na vyrobnim Stitku.

E... Kontrolka indikujici prlpOJenl stroje k siti vypinacem A.
F.... Pripoj svarovaciho horaku.
G... Rukojet za niz Ize stroj zvedat a manipulovat s nim.

Svarovani metodou MIG/MAG Vysvétleni pojmu

- Pod vSeobecné zazitymi pojmy MIG a MAG se skryvaji zkratky anglickych slov Metal Inert
Gas a Metal Active Gas. V praxi jde o svarovani odtavujici-se elektrodou (elektrodou je v
tomto pripade svarovaci drat) v ochranné atmosfére inertniho nebo aktivniho plynu. Inertni
plyn se vyznatuje vlastnostmi, které nijak neovlivnuiji jakost svaroveho kovu (napriklad
ARGON). Aktivni plyn se vzdy projevuje ve svarovém kovu a podili se tak pfimo na
vysledcich svarovani. NeslouZi tedy tak jako inertni plyn pouze k ochrané svarového kovu
pred prudkou oxidaci pri svarovani.

- Tento stroj je navrzen a odladen pro pouZiti s aktivnim plynem, ktery tvori smeés CO2 a
ARGONU v poméru 18% CO2 a 82%argonu. Svarovani je klidné, s nizkym rozstrikem.
Charakteristika svaretky neni prilis vhodna pro svarovani s vyuzitim Cisteho CO2.
Samozrejme vsak CO2 pouzit Ize. Stejné tak jde pouzit jiné smesi plynd, ale vysledky jsou
zpravidla horsi nez se smesi 18:82.

- Stroj svaruje také dratem s vlastni ochranou. Pri svarovani timto dratem se nepouziva
ochranny plyn, protoze jeho funkci prebira tavidlo, které je obsazeno v dutiné prochazejici
celym dratem. Velkou vyhodou je vysoka mobilita svarecky a snizena citlivost k netistotam na
svarovaném materialu.

Svarovani s ochranou svarového kovu plynem - konfigurace

- Pod podavatem svarovaciho dratu se nachazeji svorky. Pri svarovani s ochranou
svarového kovu plynem je vyzadovan privod + na elektrodé (tedy svarovacim dratu). Podle
obrazku namontuijte pripoje.
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Pripojeni plynové hadice
- Plynovou hadici, ktera vychazi ze zadniho panelu stroje nastrtte na redukéni ventil a
dotahnéte svornou pasku. Redukeéni ventil nastavte na prdtok 6 az 10litrd/min.

Svarovani dratem s vlastni ochranou - konfigurace
- Pod podavatem svarovaciho dratu se nachazeji svorky. Pri svarovani s ochranou
svarového kovu plynem je vyzadovan privod - na elektrode (tedy svarovacim dratu). Podle

obrazku namontujte pripoje.
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Spoletné zasady platici pro oba zpusoby ochrany svarového kovu
PrlDO|en| svarovaciho horaku. Svarovaci horak je jiz prlpOJen z vyrobniho zavodu a je
pripraven k provozu. Pokud budete potrebovat vymenit horak obratte se na servis
CEBORA. Pri dodrzeni zakladnich pravidel pro opravy stroju Ize horak vymeénit i svepomoci.
Navod k vymeéne zasle po vyzadani servis CEBORA.

Kostrici kabel. Kostrici kabel je pevny. Pokud budete potrebovat vymeénit kostrici vodic,
obratte se na servis CEBORA. Pri dodrzeni zakladnich pravidel pro opravy stroju Ize kostrici
vodit vymenit i svéepomoci. Navod k vymene zasle po vyzadani servis CEBORA.

/Il Elektricky okruh se nesmi dostat do kontaktu s ochrannym vodicem (s vyjimkou
svarovaného materialu). Pokud je svarovany material propojen s uzemnénim prostrednictvim
ochranného vodice, musi byt propojeni co nejkratsi a prurez vodite musi odpovidat
zpétnému vodici toku svareni. Vodic pripevnéte ke svarovanému materialu na stejném miste,
jako zpétny vodit a to druhou zemnici svorkou.

Zavedeni elektrody - svarovaciho dratu

- Odsroubuite plastovou matici pritlatného trmenu a odklopte trmen. Prilozenym Sestinrannym
klicem povolte Sroubek uprostred kladky. Do demontazni polohy jej Ize dostat otacenim.

- Podle prumeru pouziteho svarovaciho dratu zalozte podavaci kladku vhodnym primérem
dréaZky do stredu vedeni. Prdmér je vyrazeny na boku kladky. Pro drat s vlastni ochranou a
pro drat o prumeru 0,8mm pouzijte drazku 0,9. Stroj pracuje pouze s pruméry dratu do
0,9mm. NesvarUJte draty 1,0 a vetsimi primery. Pri maximalnim vykonu stroje 150A nema
jeJICh pouzivani opodstatnenl

- Zavedte’ drat skrz trubitku a kladku az asi 5cm dovnitr svarovaciho horaku.

- Pritlacte trmen kladky a zajistéte ho matkou s podviéknutou pruzinou.

- Seridte pritlak podavacich kladek s citem tak, aby drat v kladce neprokluzoval, ale aby nebyl
ani zbytecné dotaZzen. Vysoky pritlak svarovaciho dratu zpusobule opotrebeni podavace.

- Sejméte plynovou hubici na konci horaku a odsroubuijte pruviak.

- Zapneéte stroj vypinatem A. Stiskem tlatitka na horaku aktivujete podavani dratu. Regulace
rychlosti ovladatem B funguje plnohodnotné. Pri najizdéni dratu Ize vyuzit maximalni
podavaci rychlost.



I Nikdy se nedivejte pri najizdeni dratu do Usti trubky horaku a ani jinak se nevystavujte
nebezpeci poranenl od vyjizdejiciho dratu.

- Nasroubujte spravny pruvlak. Pro drat 0,6mm pruvlak s otvorem 0,6mm, pro drat 0,8mm
privlak 0,8mm a pro drat s vlastni ochranou ktery ma prdmér 0,9mm namontUJte pruvlak
0,9mm a nasadte plynovou hubici.

Praktické svarovani - priprava ke svarecskému vykonu

Stroj je treba ustavit na pracoviti v souladu s radami popsanymi v kapitole »Instalace stroje
na pracovisti“. Ve si nejprve v klidu promyslete, pripravte si dobre svarované materialy.

- Propojte kostrici svorku se svarencem.

- Nastavte svarovaci proud prepinatem A.

- Ovladatem B nastavte pribliznou hodnotu rychlosti podavani dratu.

- Otevrete ventil tlakové lahve a nastavte prutok plynu na redukénim ventilu na pozadovanou
hodnotu. Nepoutivajte laciné nekvalitni ventily které nezarucuji presnou dodavku plynu.

- Pouzivejte draty znackové a jakostni. Nesvarujte dratem zkorodovanym.

- Nesvarujte pokud mozno zkorodované materialy. Materialy vzdy ocistéte od koroze.

Praktické svarovani - svareni v praxi

- Protoze je jasng, ze se strojem bude pracovat osoba s prislusnym svaretskym vzdelanim
a neni mozné aby se strojem pracovala osoba bez svarecského opravnéni, shrneme si
obecné nejcasteji pouzivané pracovnl postupy a také obecnosti.

- Omezime se zde hlavné na popisovani svarovani tenkych ocelovych plechu. To hlavné
proto, ze tento stroj neni vhodny pro svarovani CrNi (NEREZ) a Al (HLINIK) materiald.

- Stroj neni ani vhodny k provadéni svaru silnéjsich materialt. Mez prijatelné spolehlivého
svarovani plechu je MAX. 5mm.

- Pro svarovani je podstatné nastavit rychlost podavéani svarovaciho dratu vhodné vzhledem
ke zvolenému vykonu svarecky. Vykon svarecky se nastavuje podle sily svarovaného
materialu a take podle pouziteho primeéru svarovaciho dratu. Orientacni jednoduchy vypocet
potrebného svarovaciho proudu se provadi zhruba podle vzorce / prdmer dratu x 100 =
minimalni proud/ a / pramer dratu x 200 = maximalni proud/. Pokud budete svarovat tenké
plechy (do 1,5mm), pouzivejte drat o prumeru 0,6mm. Maly prurez dratu vyvolava vetsi
odpor a snizuje protekajici proud. Proto je svarovani dratem 0,6mm prijemnéjsi predevsim
pfi navoleném (volic A) stupni 1 a 2. Pokud budete svarovat naopak materialy nad 3mm,
pouzivejte vyhradneé drat o priméru 0,8mm. Ovladatelnost lazne bude lepsi, zmensi se
rychlost podavani dratu a svar bude celkove kvalitnejsi.

- Spravné serizeni se projevuje klidnym horenim oblouku a dobrou kresbou svarové
housenky. Svaret pouziva pr| sefizovani svaretky predevsim sluch. Pokud je stroj dobre
serizen, zvuk j Je pr| svarovani stale stejny, svaretka "nekope" ani "neprska". Zvuk Ize pri
spravném sefizeni prirovnat k Susteni.

- Pokud budete svarovat tenké materialy, pouzivejte vyhradné "tvrdy" oblouk. To je takovy,
kdy je do svaru dodavano témér maximalni mnozstvi dratu. Zvuk je plynuly, drat "nekope"

a svaretka je subjektivné nejhlucnéjsi.

- Pokud svarulete silné materialy, je vyhodné omezit posuv dratu. To hlavné proto, ze vykon
tohoto stroje je velice nizky (MAX.150A). Naprlklad pri svarovani koutového svaru plechu
5mm budete mit nastaveny maximalni vykon, ale je nutné si uvédomit, ze  stejny svar bude
provadét svaret ve vyrobnim procesu za pouziti primyslovée svarecky pri vykonu 220 -
240A. Snizenim rychlosti podavani omezite ochlazovani svaru samotnym svarovacim
dratem a dosahnete maximalniho vnosu energie do svaru. Svarovani se timto také vyrazné
zpomaluje a to opét prispiva k dobréemu natavovani svarovaneho materialu.

- Co se dotyka samotného drzeni svarovaciho horaku svaretem, existuje cela rada
praktickych zplsobu svarovani. Svarovani Ize realizovat jako "sousledné" a "nesousledné". -

- Sousledné svarovani je méne pouzivanym zplisobem drzeni svarovaciho horaku,
znamena to ze horak svira s materialem Uhel cca. 75°, méfeno po smeru pohybu svarovaciho
horaku. Vzdy se vsak pouziva pr| svarovani klesavého svaru.

- Nesousledné svarovani je pouzivano nejtastéji a na obrazku nize si muzete prohlédnout
typickou podobu takoveho typu svarovani. Neutralni drzeni horaku se pouziva take, ale u
tohoto stroje nema opodstatnéni.



- Zakladnim zpusobem je svarovani "shora" a to bud natupo (dva plechy u sebe) a v koute
(dva plechy kolmo na sebe). V obou prlpadech je svarova lazen dobre ovladatelna a
"pendlovani” (pohyb horaku do stran pri soutasném konstantnim posuvu v miste svaru) je
pouzivano jen v zavislosti na pozadovanem prumétu (objemu v mm2) svaru.

- Jakékoli svarovani v polohach je u tohoto stroje omezeno jeho nedostatetnymi schopnostmi
regulace tvrdosti oblouku a jeho stability. Dobre Ize realizovat svary klesavé do sily materialu
3mm. V takovém pripadé dejte pozor na dostatetné provareni. Roztaveny kov nesmi
stékat, pouziveijte vetsi "pendlovani”, horak mejte v Uhlu cca 70° zespoda proti svaru.
Svaretku nastavte jako mirné chudou na svarovaci drat. Svarovani stoupavych svart je
vzhledem k nizkému maximéalnimu vykonu stroje nesmysiné. Svarovani "nad hlavou" je
realizovatelné v omezené mire, vzdy véak u materiald do sily 2,5mm.

Svarovani legovanych oceli a slitin hliniku

- Stroj neni vhodny pro jakostni svarovani legovanych oceli, protoze nema dostatecny
vykon, ale ani vysoce kvalitni oblouk, ktery je podminkou jakostmho svarovani. Pokud se ale
presto rozhodnete pro svarovani t&chto kovl, méjte na paméti ze spoj nebude mit
zarucenou pevnost. Horak je nutno vybavit teflonovym bowdenem. Pri svarovani CrNi oceli
pouZzijte smes plynu 98% ARGON a 2% CO2. Pri svarovani Hliniku je nutné pouzivat Cisty
ARGON. V obou pripadech je navic nutné dodrzet spravnou volbu pridavného materialu,
jinak muize byt vysledek zcela k nepouZiti. Zejména pak v pfipadé svarovani hliniku a jeho
slitin. Podrobnéjsi informace ziskate u svého prodejce.

- Podavaci pritlak : sefidte v pfipadé svarovani slitin Al co nejiemnéji. Nevytvarejte v pribehu
svarovani na svarovacim horaku ohyby s malym polomerem.

Potize pri praci se strojem - nekvalitni svarovani

- Naprosta vetsina problemu a nefunkénosti je zpusobena $patnym nastavenim stroje nebo
vnéjsimi viivy. Pri potizich si v klidu prostuduijte znovu tento navod a dusledné kontrolujte
nastaveni vaseho stroje. Radu hledejte v nasledujicich popisech potizi a nefunkénosti.

Porovitost na vnitrnim nebo vnejsim svaru - trhliny ve svaru.

- Ochranny plyn je zavreny, nebo neni pripojena hadice.

- Nedostatecny prlvod ochranného plynu. Muze byt zpusoben Spatnym sefizenim prdtoku
plynu nebo ucpanim plynove hubice, pripadné otvoru mezikusu na nemz je hubice
upevnéna. Ve svarovaci zoné muze byt take pruvan ktery odfukuje ochranny plyn.

- Nedostatetné predhrivani plynu /pri pouziti CO2/ a nasledné zamrzani redukéniho ventilu.
- Zkorodovany svarovaci drat.

- Netistoty na svarovaném materialu v oblasti svaru.

Nadmérné prumeéty svarového kovu

- Vykon stroje nedostacuje pro tuto praci.

- Rychlost podavani je vzhledem k vykonu zbytetné vysoka.

- Nedostatetné pripevnéeni nebo prechodové odpory v kostricim kabelu.




Velky rozstrik roztaveného kovu

- Spatné nastavené svarovaci hodnoty.
- Nekvalitni draty, nebo necisty material.
- Nekvalitni ochranny plyn.

Neklidné horeni oblouku

- Pri svarovani dratem 0,6mm je nastaven vysoky vykon a vysoka rychlost podavani dratu.
- V siti je podpéti a transformator nedodava stabilni vykon do horaku.

- Nedostatetné uzemnéni nebo prechodové odpory v zemnicim kabelu.

- Svarovaci horak je stary a $patné prenasi vykon.

- Bowden ve svarovacim horaku je ucpany a je treba ho vymenit. Pritlatna kladka neni dost
pritazena. Nikdy nenahrazuijte nepriichodnost bowdenu zvysenim pfitlaku na kladku.

Potize pri praci se strojem - funkéni problemy
Nahlé vysazeni stroje se svitici kontrolkou D
- Doslo k pretizeni stroje, je nutno potkat nékolik minut, nez se generator ochladi.

Nedostatetny vykon, oblouk je na povrchu svaru, stroj nelze seridit pro kvalitni svarovani
- Porucha stroje, spojte se s nasi firmou.

Svarovaci drat ma nepravidelny posun, nebo se vibec neposunuje

- Spatné zvolené kladky, nasadte kladky spravne.

- Bowden ve svarovacim horaku je ucpany a je treba ho vymenit.

- Pritlak podéavacich kladek je nedostatetny, pritahnéte regulacni Sroub. Nedohaneéjte tak ale
Spatny pruchod svarovaciho dratu horakem. Doslo by k pretizeni podavani.

Svarovaci drat se namotava v prostoru podavace
- Maly prumeér pruvlaku na horaku. Muze byt také ucpany bowden ve svarovacim horaku.
- Pri svarovani slitin Al je tento jev p podstaté bézny a nelze mu u tohoto stroje zcela zabranit.

Udrzba stroje - zachazeni se strojem

Zakoupili jste si stroj, ktery je ve tridé HOBBY techniky. Neni proto vhodné stroj vystavovat
nadmernému zatizeni a neprlznlvym klimatickym vlivim.

Il Stroj je elektrické zarizeni podiéhajici v souladu s normami v nekterych prlpadech
pravidelnym revizim. Legislativa se muze zménit, proto sledujte stale prave platné normy.

Obecna upozornéni

- Nevystavuijte stroj otresum a padum

- Zabrante vodé, ale samozrejmeé i jinym kapalinam, aby pronikla do pristroje. Hrozi Upiné
zniceni stroje, ale také primé ohrozeni osob.

- Nepouzivejte stroj v prasném prostredi a predevsim ne v dilnach, kde probiha brouseni
kovu Znacne tak zvysite zivotnost stroje. Vysoka koncentrace kovovych pilin ve vzduchu
muze zpusobit nahromadéni silné vrstvy vodiveého materialu a nasledny skrat silovych casti s
rozsahlym poskozenim které nekryje zaruka.

Bezna péce

Stroj je zarizeni, které potrebuje pouze béznou péti. To neplati pro svarovaci horak a
kostrici kabel, ktery je velmi exponovanym pracovnim nastrojem a rychle se opotrebovava.
- Je vhodné pravidelne odstranovat ze stroje nanosy prachu a necistot.

- Povrch zarizeni udrzujte vihkym hadrem namotenym ve slabém roztoku saponatu.

- Je mozné profukovat ventilacni vstupy tlakovym vzduchem o tlaku do 6bar. Vzduch musi
byt ale zbaven vody a oleju. Pri cisténi dbejte na ochranu dychacich cest.

Il Zasadné necistete neodborne vnitrek stroje. Hrozi poskozeni elektroniky.

- Prostor podavace svarovaciho dratu je duleZitée udrzovat v Cistoté. Pfedevsim je nutno
pravidelné vyfoukavat prostor kladek. Zaneseny podavac je pricinou Spatného podavani.

- Spotrebni dily podléhaji pravidelnym vymeénam. Tyto ¢asti je nutné stale kontrolovat a ¢inné
dily udrzovat v bezchybném stavu. lhned vymeénujte opotrebené dily.

- Poru$enou izolaci ihned opravte.



Likvidace stroje po skonceni Zivotnosti
- K likvidaci vyuZijte odbornou firmu, nebo provedte roztfidéni odpadu demontazi.

! Pri demontazi musi byt stroj odpojen od sité vytazenim sitove zastrcky.

Ocelovy odpad - druhotné suroviny. Ochranné kryty, Sasy stroje, podavaci kladka, osa
podvozku, koleCka bez obuti.

Barevné kovy - druhotné suroviny. Tranformator s tlumivkou, kostrici vodi¢, svarovaci horak,
privodni vodi¢t. Usmérnovac bez diod.

Reciklovatelné plasty. Celni kryt stroje, podava¢, nosic civky dratu, drobné Uchyty uvnitr
stroje, obuti koletek.

Elektronicky odpad. Ridici elektronika. Diody usmériuvate.

Bezpecnostni pravidla a opatreni

- Stroj se smi pouzivat pouze pro svarovani kovi metodou MIG a metodou MAG. Stroj
neni ur€en k zadnym jinym U€elum. Zejména pak ne k rozmrazovani potrubi, nemuze
pracovat jako nabijetka ani jako generator proudu pro jakékoli jiné Uely.

Il Pouzivat zarizeni smi v Ceskeé republice pouze osoba s prislusnym svarecskym
vzdélanim a s platnou zkouskou. Je nepripustné pouzivani stroje neobeznamenou osobou,
ktera nesplnuje véechny podminky.

Il Stroj nelze zapojovat do generatorovych soustav s jinymi svarovacimi zdroji.

- Technologicka spojeni s jinymi zarizenimi pro svarovani, musi byt odborné provedena, s
dirazem na znalost konstrukce a technicko-technologického rfeseni tohoto zarizeni.

Ohen a vybuch s nebezpetim vzniku ohné

I Pri svarovani musi byt v blizkosti svareciho pracoviste funkeéni revidované protipozarni
zarizeni.

- Pozar muize vzniknout plisobenim elektrickych vyboju, odletujicich tastetek, nebo horkych
t€les které se muzou ohrat pri svarovani.

-V okoli svareciho pracoviste se nesméji nalézat horlavé latky, ani horlavé predmeéty.

- Neprovadeéjte svarovani nadob po horlavinach.

- Nikdy nesvarujte v blizkosti pracujici autogenni soupravy.

- Vzdy nechejte svarenec pred stykem s horlavymi latkami nejprve vychladnout.

- Nesvaruijte v mistnostech s koncentraci horlavych par nebo vybusného prachu.

- Nemeéjte pri svarovani v kapsach horlave latky a predmety.

Il Zkontrolujte pracovisté jesté min. 30minut po skon&eni svarovani.

Vybuchy bez prvotniho nasledku ohné

Il Pouzivejte lahve s platnou kontrolou, nesmazavejte Cislo, nazev, ani oznaceni lahve.
- Nikdy nesvaruijte v blizkosti tlakovych nadob.

- Vyhnéte se kontaktu svarovaciho oblouku, ale i elektrickému kontaktu s plastem lahve.
- Nepouzivejte poskozené lahve.



- Lahve nezvedejte za ventil.

- Neplnte znovu lahve, ani neprepoustéijte plyn v lahvich a nesmésujte plyny v lahvich.
- Ventily nepromazavejte tuky ani oleji.

- Zablokované ventily tlakovych lahvi, nikdy neuvolnujte nasilim.

- V zadném pripade nepripojujte hadici pro privod plynu primo k ventilu na lahvi. PouZzijte
redukeni ventil.

- Udrzujte redukeni ventily v perfektnim poradku.

- Pouzivejte takové redukeéni ventily, jez jsou urceny pro plyn, ktery pouzivate.

- Vadny redukeni ventil neopravuijte, ale obratte se na specializovanou opravnu.

- Plynové hadice udrzujte v dobréem stavu a pri poskozeni hadice vymente. Dbejte, aby
nevznikaly zahyby.

Elektricky Sok - Uraz elektrickym proudem

Il Tento pristroj je elektricke zarizeni s vaznym nebezpetim poranéni nebo smrti v disledku
neodborného zasahovani do zarizeni nebo v dusledku nedbalosti osob, které prichazeji se
zarizenim do styku.

- Stroj se smi pouzivat pouze pro svarovani kovu metodou MIG a MAG

- Preruste ihned praci, ucitite-li elektricky vyboj.

- Pri jakémkoli zasahu do stroje vytahneéte sitovou zastreku.

- Neuzivejte stroj s rozkrytovanou konstrukci.

- Zamezte styku stroje s vodou.

Il Nevyrazuijte z Cinnosti ochranny a bezpetnostni systém stroje.

- Nepracuijte ve vihkém prostredi a nemejte na sobé vihké Saty.

- Nedotykejte se svarence.

- Udrzuijte v perfektnim poradku privodni i svarovaci kabely.

- Propojujte pracovni plochu i svarenec s uzemnénim.

- Pouzivejte vyhradne originalni nahradni dily.

Il Opravy stroje smi provadet pouze osoba kvalifikovana a obeznamena s problematikou.

Popaleniny vzniklé pri svarovani

- Pouzivejte vzdy ochranné pomucky pro svarete. Chrani pred odletujicim roztavenym
kovem,pred horkymi télesy, ale i pred nebezpetnym zarenim.

I Nikdy nesvarujte v odevech, jez byly zneCisteny barvami a dalSimi horlavinami.

- Popaleniny muze zpusobit i ultrafialové zareni, které pri svarovani vznika. Zareni muze
zpusobit i velmi vazné zdravotni komplikace. Snazte se proto chranit si v kazdém okamziku
svareni vsechny ¢asti téla.

Zplodiny vznikajici pri svarovani

- Na soutasném trhu je iroky vybér velmi kvalitnich prostredku slouzicich k ochrané svarece a



pomocného personalu. Investujte do nakupu kvalitnich ochrannych pomdcek. Investujte do
svého zdravilll

- Pracujte v mistnostech s dostate€nou ventilaci, nejlépe, je-li mistnost vybavena odsavanim
primo ze svarovaciho mista.

- Neni-li mozné zajistit dostatecny prlsun Cisteho vzduchu, pouzivejte respiratory.

- Odstrante ze svarence veskeré nanosy barev, odmastovaty atd.. Mohou se z nich
uvolnovat toxicke plyny.

- Nemate-li kvalitni respirator (chemicky filtr), nesvarujte kovy obsahujici olovo, grafit, chrom,
zinek, kadmium a berylium.

- Elektrlckyml vyboji vznika o0zon, ktery muze jiz v malé koncentraci vyvolat podrazdéni sliznic
a bolesti hlavy.

- Mnoheé latky jinak neSkodné se mohou ve styku se svarovacim obloukem menit v latky
nebezpetné. Proto svarujte vyhradné v mistnostech v nichz se nepracuje s zadnymi
chemickymi latkami.

Zareni provazejici_elektricky oblouk

- Oti chrante vyhradné kvalitnimi svarecskymi kuklami. Pri vybéru samostmivaci kukly dbejte
na parametry filtru a zejména pak na rychlost setmeni. Ochranny stupen musi odpovidat
charakteru prace.

- Pri svarovani vznika Siroké spektrum zareni z néjz nejnebezpecneJS| je zareni ultrafialove.
Proto si chrarite celé télo ochrannymi pomuckami uréenymi pro svarece.

- Pri svarovani nepouzivejte kontaktni tocky. Je zde nebezpeti prilepeni na rohovku oka.

- Snazte se snizit na minimum vyzarovani pri svareni (ochranné plenty, erny nater
svarovaciho boxu atd.).

Il Svarovaci oblouk je z hlediska nezadouciho zareni nebezpetny az do vzdalenosti 15m.

O

Hlu¢nost pri svarovani

- Hluénost pri svarovani metodami MIG a MAG nedosahuije ani pri maximalnim vykonu
hodnot nad 70dB. Je proto zanedbatelna.

Elektromagnetické pole

- Pri svarovani vznika magnetické pole které nijak neohrozuje zdravi svarete. Vyjimku vak
tvori osoby, které pouzivaji kardiostimulator, kdy muze magnetické pole pfimo ovlivnit
fungovani kardiostimulatoru.
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