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Navod k obsluze svarovaciho zdroje

Uvod - obsah navodu

- V tomto navodu k obsluze naleznete postup pri instalaci stroje na pracovisti, popis stroje,ovladacich prvku a
vyznam jednotlivych funkci. Dale zde naleznete informace o zplsobech dopInéni stroje prislusenstvim, ale i
popis zakladnich nedostatku pfi svarovani a zavad stroje vcetné reseni vzniklych problemu. V posledni
kapitole jsou popsana bezpetnostni opatreni a vystrahy pri pouzivani stroje.

- Navod k obsluze si prosim pred uvedenim stroje do provozu dukladné prostudujte a v pripadé jakékoli
nejasnosti kontaktujte svého prodejce CEBORA, nebo pfimo centralu CEBORA na Cisle 499.421.162. Nasi
odbornici Vam radi poskytnou potrebné informace.

Il Dbejte na prostudovani ¢asti popisujici bezpetnost prace. Prostuduijte si téz detailné vsechny platné
predpisy hovorici o bezpetnosti prace.

- Znatku CEBORA zastupuje na €eském trhu spolecnost HST TECHNOLOGIC s.r.0., usek HST CEBORA
CZ. Mame zajem stale vylepsovat sva zarizeni a poskytovat uzivatelim maximalné kvalitni zakaznicky servis.
Informace o vyrobni sortimentu, prodejni a servisni siti, ale i 0 tomto stroji naleznete na internetovych
strankach www.hstcebora.cz které stale vylepSujeme.

Charakteristika

- Tento stroj je elektrické zarizeni umoznujici svarovani odtavujici-se elektrodou v ochranné atmosfére
inertniho nebo aktivniho plynu.

- Konstrukce stroje umoznuje pouziti stroje pro vysocekvalitni profesionalni svarovani. Trifazovy
transformator dodava napéti prez tlumivku usmeérnovaci. Usméernéné napéti je preneseno prostrednictvim
horaku do proudoveé $picky na konci horaku. Plynule regulovatelny posuv dratu zajistuje kvalitni podavac.

Vysvetlivky 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 charakteristice a technickych parametrech stroje.

EN 60 974.1, EN 50199 - Mezinarodni norma, podle této je stroj skonstruovan a také certifikovan.

- Vyrobni €&islo, je nutno uvadeét pri kazdém dotazu a pfri zadostech o servis.
- Trifazovy transformator a usmeérmovat (model 2235/T)
- Plocha charakteristika.

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

uo - Sekundarni napéti naprazdno.

X - Zatizitelnost stroje. Vyjadruje procento tasu béhem 10-ti minut, kdy mdze

stroj pracovat bez prehrati pfi daném vykonu X. Tato velitina je nazyvana zatézovatelem stroje.

12 - Tok svareni - svarovaci proud.

U2 - Sekundarni napéti pri svarecim proudu 2.

U1 - Nominalni napéti privodu.

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

11 max. - Maximalni hodnota absorbovaného proudu.

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

IP 21C - Ochranny stupen krytu. Mimo jiné fika ze neni vhodné pro praci v desti.

- Oznateni pro praci v prostorach se zvysenym rizikem. S timto zarizenim je
mozno pracovat v prostorach, jejichz stupen znecisténi odpovida hodnoté 3 - viz. IEC 664.



Bezpecnostni systémy stroje

- Jisténi proti tepelnému pretizeni stroje. Stroj ma systemy tepelné ochrany proti petizeni silovych
prvku. Pretizeni se projevi prerusenim svarovani.

- Bezpetnostni kontakt reagujici na otevreni botniho krytu. Stroj je vybaven kontaktem, ktery prerusi
¢innost stroje v pripadé, ze je otevreny kryt prostoru podavani svarovaciho dratu. To indikuje kontrolka C.

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 muze proto dochazet k prehrivani a k
zamezeni spravné funkce stroje. Stroj umistujte na stabilni podlozky. Tim zabranite padim a poskozenim
stroje.

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

Il Dbejte obecné na dobré zachazeni se strojem. Jen tak dosahnete trvale dobrych vysledku pfi svarovani.
Il Elektroinstalaci stroje smi provést pouze kvalifikovana osoba. Pri uzivani i pripadnych zasazich do stroje
méjte vzdy na pameéti ,ze bezpetnost zalezi predevsim na vas a na znalosti véech platnych predpist. VZDY
VSAK ROZHODUJE ZDRAVY LIDSKY ROZUM, protoze zadné predpisy nemohou nahradit zodpovednost a
sveédomitost pri obsluze svarecky.

Il Pokud budete ménit sitovou zastrcku 400V dbejte na volbu dostatetné dimenzované zastréky Vyhovuje
petikolikovy trifazova zastrcka minimalné 16A.

Il Pred jakymkoli zasahem stroj vzdy odpojte ze sité.

Il Méjte na paméti, ze kazdy zasah do zapojeni stroje nezptisobilou osobou muze znamenat vazné
nebezpeti elektrického Soku.

Il Nikdy nepouzivejte stroje bez botnich a vrchniho krytu. Tak zajistite bezpetnost proti elektrickému Soku,
ale i spravnou funkci stroje.

I Nepouzivejte v zadném pripadé pripojeni zemniciho vodite k vodovodnimu potrubi.

Il Nespojujte svarovanou soucast primo s uzemnénim.

Uvedeni do provozu, popis ovladacich prvku - jejich vyznam

Ovladaci prvky - popis funkci - vysvétleni tinnosti stroje

A...... Ovladat automatického tasovani - stehovani. Ototenim po sméru hodinovych ruticek nejprve dojde
k aktivovani funkce, to se projevi jemnym ,cvaknutim®. Dalsim otatenim dochazi k prodluzovani stehovaciho
Casu. Po sepnuti tlatitka na svarovacim horaku zatne stroj svarovat a svarovani trva pravé tak dlouho, jaky
mate nastaveny tas na stupnici tohoto ovladate. Po uplynuti €asu stroj svarovani automaticky ukonéi.

B........ Kontrolka indikujici pripojeni stroje k siti vypinatem E.

C........ Kontrolka indikujici pretizeni stroje a nasledné vysazeni. Ventilator pracuje.

D....... Regulator rychlosti podavani svarovaciho dratu.

E..... Sitovy vypinat slouteny s prepinatem proudovych stupnd. Poloha 0 - stroj je vypnuty. Ototenim z

polohy 0 do jakékoli jiné polohy dojde k pripojeni stroje k siti. Pozor, i pri poloze 0 jsou nékteré tasti uvnitr
stroje pod napétim!!l Pfepinat proudovych stuprid. V sedmi stupnich Ize zvolit vydavany vykon stroje kdy
poloha 1 odpovida minimalnimu svarovacimu proudu a hodnota 7 je maximalni pouzitelny svarovaci proud.
G..... Vystup kostriciho vodice s ,mékkym*“ vyvodem. Na tomto vystupu dodava stroj dokonale vyhlazené
vystupni napéti, tzv. mékky oblouk. Tohoto vystupu se vyuziva zejména pri potrebé svarovat s nizkym
rozstrikem a pro svarovani vy$sim proudem s prechodem do bezskratového rezimu. Pripoj je proveden
rychlospojkou, je tedy mozné snadno kabel vymeénit.

H..... Pripoj svarovaciho horaku - CENTRALNI SPOJKA. Horak je mozné jednodu$e vymeénit za jiny
prostym otatenim previetené matice na ukonteni horaku proti sméru hodinovych rutcicek.

l........ Vystup kostriciho vodice s ,tvrd$im“ vyvodem. Tohoto vystupu se vyuziva pri potrebé svarovat v
polohach, pro svarovani slitin Al a pri svarovani v ochranné atmosfére CO2.



Ovladaci a funkeni prvky - vyobrazeni
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Vysvétleni pojmu tykajicich se prace se strojem
- Pod véeobecné 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 pripadé svarovaci drat) v
ochranné atmosfére inertnino nebo aktivniho plynu. Inertni plyn se vyznatuje vlastnostmi, které nijak
neovlivriuji jakost svarového kovu (napriklad ARGON). Aktivni plyn se vzdy projevuje ve svarovem kovu a
podili se tak prfimo na vysledcich svarovani. Neslouzi tedy tak jako inertni plyn pouze k ochrané svaroveho
kovu pred prudkou oxidaci pfi svarovani.
- Tento stroj je navrzen a odladén pro pouziti s aktivnim plynem, ktery tvori smés CO2 a ARGONU v poméru
18% CO2 a 82%argonu. Svarovani je klidng, s nizkym rozstrikem.
Charakteristika svaretky neni prilis vhodna pro svarovani s vyuzitim ¢isteho CO2. Samozrejmé vsak CO2
pouzit Ize. Stejné tak jde pouzit jiné smési plynd, ale vysledky jsou zpravidla horsi nez se smési 18:82.

Pripojeni plynové hadice

- Plynovou hadici, ktera vychazi ze zadniho panelu stroje nastrcte na redukéni ventil a dotahnéte svornou
pasku. Redukéni ventil nastavte na pritok 8 az 10litrd/min.

Pripojeni svarovaciho horaku

- Svarovaci horak pripojte ke svarovacimu stroji prilozenim na centralni spojku H a naslednym otatenim
prevlietené matice po smeéru hodinovych rutitek za soutasného tlaku smérem dovnitr zajistéte.

Kostrici kabel

- Vystup kostriciho vodite je proveden rychlospojkou. Zasurite kolik na kabelu do otvoru ve spojce G nebo |
na stroji tak, aby se ¢ep na kabelu nalézal presné proti drazce ve stroji. Naslednym ototenim po sméru
hodinovych rutitek spojeni zajistéte.

I Elektricky okruh se nesmi dostat do kontaktu s ochrannym vodicem (s vyjimkou svarfovaného materialu).



- Pokud je svarovany material propojen s uzemnénim prostrednictvim ochranného vodite, musi byt
propojeni co nejkratsi a prurez vodice musi odpovidat zpétnému voditi toku svareni. Vodic pripevnéte ke
svarovanemu materialu na stejném misté, jako zpétny vodit a to druhou zemnici svorkou.

Zavedeni elektrody - svarovaciho dratu

- Povolte terny, plastovy regulator pritlaku na t€lese podavace.

- Zatazenim smeérem k civce s dratem uvolnéte tfrmen s vrchni pritlacnou kladkou, ten se sam zvedne a uvolni
prostor pro manipulaci.

- Kfizovym $roubovakem povolte plastovy kryt - jde o dva Srouby.

- Podle prdméru pouziteho svarovaciho dratu zalozte podavaci kladku vhodnym primérem drazky. Kladky
maji draZzku a ta musi zapadnout do pera které je na unasecim valci. Primér dratu musi byt shodny s &islici
vyrazenou na boku kladky. Stroj pracuje pouze s pruméry dratu do 1,2mm.

- Namontuijte plastovy kryt zpét.

- Zavedte svarovaci drat kratkym ohebnym bowdenem, dale ho prostréte podavatem tak, aby drat spotival v
drazce podavaci kladky. Zastrtte drat asi 5cm do trubicky ktera je umisténa tésné za podavacimi kladkami.

- Pritlacte tfmen s vrchni pritlacnou kladkou na svarovaci dréat.

- Tlakem pactky s ototnym regulatorem pritlaku az do zaskoteni do drazky na vrchni strané tfrmenu zajistéte.
- Seridte pritiak podavacich kladek s citem tak, aby drat neklouzal, ale aby nebyl ani pfilis dotaZzen.

- Sejméte plynovou hubici na konci horaku a odsroubuijte priviak.

- Zapnéte stroj vypinatem E. Stiskem tlatitka na horaku aktivujete podavani dratu. Regulace rychlosti
ovladatem D funguje plnohodnotné. Pri najizdéni dratu Ize vyuzit maximalni podavaci rychlost.

I Nikdy se nedivejte pfi najizdéni dratu do Usti trubky horaku a ani jinak se nevystavujte nebezpeti
poranéni od vyjizdéjiciho dratu.

- Nasroubujte spravny pruvlak. Pro drat 0,6mm prdviak s otvorem 0,6mm, pro drat 0,8mm pruvlak 0,8mm, pro
drat 1,0mm prdvlak 1,0mm a pro drat 1,2mm namontuijte priviak 1,2mm.

- Nasadte plynovou hubici.

Praktické svarovani
Il Vzdy prekontrolujte zapojeni hofaku a dotazeni upevriovacich Sroubd.
Stroj je treba ustavit na pracovisti v souladu s radami popsanymi v kapitole ,Instalace stroje na pracovisti“.
- Propojte kostrici svorku se svarencem.
- Nastavte svarovaci proud prepinatem E.
- Ovladatem D nastavte pribliznou hodnotu rychlosti podavani dratu.
- Otevrete ventil tlakové lahve a nastavte prutok plynu na redukénim ventilu na pozadovanou hodnotu.
- Stisknéte spinat na svarovacim horaku a pokuste se svarovat. Rychlost pohybu dratu muzete nastavit
béhem svarovani ovladatem D . Presné nastaveni poméru vykon - drat se provadi podle smyslovych viemu
svarete, zraku a sluchu. Orientatni jednoduchy vypotet potrfebného svarovaciho proudu se provadi zhruba
podle vzorce /primeér dratu x 100 = minimalni proud/ a /prdmér dratu x 200 = maximalni proud/ .
Pouzivejte draty znatkoveé a jakostni. Nesvarujte dratem zkorodovanym.
Nesvarujte pokud mozno zkorodované materialy.
Svarovani legovanych oceli a slitin hliniku
I Problematika svarovani CrNi oceli a zejména problematika svarovani hliniku a jeho slitin je velice rozsahla a
slozita. Bez dobrych znalosti predevsim svarovani slitin hliniku pro nepouteného uzivatele problematicke.
- Stroj je vhodny pro jakostni svarovani legovanych oceli. Vzhledem k vykonu vSak svarujte pouze plechy a
materialy do saly cca. 6mm. Pri svarovani CrNi oceli pouzijte smés plynu 98% ARGON a 2% CO2. Pri
svarovani Hliniku je nutné pouzivat tisty ARGON a navic je nutno horak vybavit teflonovym bowdenem. V
obou pripadech je navic nutné dodrzet spravnou volbu pfidavného materialu, jinak mize 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 svafovani slitin Al co nejjemnéiji. Nevytvarejte v pribéhu svarovani na
svarovacim horaku ohyby s malym polomérem.



Potize pri praci se strojem

Defektni svarovani

Porovitost na vnitfnim nebo vnéjsim svaru - trhliny ve svaru.

- Ochranny plyn je zavreny, nebo neni pripojena hadice.

- Nedostatetny privod ochranného plynu. Muze byt zpusoben $patnym sefizenim prutoku plynu nebo
ucpanim plynoveé hubice, pfipadné otvord mezikusu na némz je hubice upevnéna. Ve svarovaci zoné muze
byt také pruvan ktery odfukuje ochranny plyn.

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

- Zkorodovany svarovaci drat.

- Necistoty na svarovaném materialu v oblasti svaru.

Bocni ryhy

- Nadmérna rychlost svarovani.

- Nespravne nastavené svarovaci hodnoty.

Nadmérné pruméty svarového kovu

- Vykon stroje nedostatuje pro tuto préaci.

- Rychlost podavani je vzhledem k vykonu zbyte¢né vysoka.

- Nedostatetné uzemnéni nebo prechodové odpory v zemnicim kabelu. Zkontrolujte kostrici kabel.
Velky rozstrik roztaveného kovu

- Spatne nastavené svarovaci hodnoty.

- Nekvalitni draty, nebo nec€isty material.

- Nekvalitni ochranny plyn.
Neklidné horeni oblouku

- Pri svarovani dratem 0,6 a 0,8mm je nastaven vysoky vykon a vysoka rychlost podavani dratu. zvolte drat o
vétsim prumeru. Snizite tak rychlost podavani.

- V siti je podpéti a transformator nedodava stabilni vykon do horaku.

- Nedostatetné uzemneéni nebo prechodové odpory v zemnicim kabelu. Zkontrolujte kostrici kabel.

- Svarovaci horak je stary a $patné prenasi vykon.

- Bowden ve svarovacim horaku je ucpany a je treba ho vymeénit. Pritlatna kladka neni dost pritazena.

Funkeéni zavady-priciny-odstraneni

Kontrolkou C sviti, stroj nesvaruje

- Je otevreny boc¢ni kryt prostoru podavani svarovaciho dratu.
Nahlé vysazeni stroje se svitici kontrolkou C

- Doslo k pretizeni stroje, je nutno potkat nékolik minut, nez se generator ochladi.
Nedostatecny vykon, oblouk je na povrchu svaru

- V siti chybi privod jedné faze. Zkontrolujte pojistky.

- Porucha stroje, spojte se s nasi firmou.

Svarovaci drat ma nepravidelny posun, nebo se vubec neposunuje

- Spatné zvolené kladky, nasadte kladky spravné.

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

- Pritlak podavacich kladek je nedostatetny, pritahnéte regulatni sroub. Nedohanéjte tak ale spatny pruchod

svarovaciho dratu horakem. Doslo by k pretizeni podavani.
Svarovaci drat se namotava v prostoru podavace

- Maly pramér privlaku na horaku. Muze byt také ucpany bowden ve svarovacim horaku.
- Pri svarovani slitin Al je tento jev p podstaté bézny a nelze mu zcela zabranit.



Udrzba stroje - zachazeni se strojem

Zakoupili jste si stroj, ktery je ve trideé PROFESIONALNI techniky. Stroj je mozné v ramci jeho technickych
parametr( a charakteristik zatizit vyrobnim svarovanim. Nepretézujte véak stroj! Pokud se tasto rozsvéci
kontrolka C a stroj prestava na tas pracovat, nasadte na takovou praci stroj silnéjsi. Pri stabilnim pretézovani
se vyrazné snizuje zivotnost a spolehlivost stroje. !!! Stroj je elektrické zarizeni podléhajici v souladu s
normami v nékterych pripadech pravidelnym revizim. Vzhledem k faktu Ze se legislativa mize zménit,
sledujte stale platné normy.

Obecna upozornéni

- Nevystavuijte stroj otfestim a padum.

- Zabrarite vodé, ale samozrejmé i jinym kapalinam, aby pronikla do pristroje. Hrozi Uplné zniteni stroje.

- NepouZzivejte stroj v prasném prostredi a pfedevsim ne v dilnach, kde probiha brouseni kovl. Znaéné tak
zvysite Zzivotnost stroje. Vysoka koncentrace kovovych pilin ve vzduchu muze zpusobit nahromadéni silné
vrstvy vodiveho materialu a nasledny zkrat silovych €asti s rozsahlym poskozenim které nekryje zaruka.
Bézna péce

- Je vhodné pravidelné odstranovat ze stroje nanosy prachu a netistot.

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

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

- Prostor podavate svarovaciho dratu je dulezité udrzovat v tistoté. Predevsim je nutno pravidelné
vyfoukavat prostor kladek a pritlatného segmentu. Zaneseny podavac je pricinou nepravidelnosti podavani.
I Nikdy nepouzivejte k otistovani stroje rozpoustédia.

Il Zasadneé netistéte neodborné vnitrek stroje. Hrozi poskozeni elektroniky.

Péce o horak a svarovaci kabely

Stroj je zarizeni, které potrebuje pouze béznou péti. To neplati pro svarovaci horak a kostrici kabel, ktery je
velmi exponovanym pracovnim nastrojem a proto se rychle opotrebovava.

- Spotrebni dily podlehaji pravidelnym vymeénam. Tyto ¢asti je nutné stale kontrolovat a ¢inné dily udrzovat v
bezchybném stavu.

- Inned vymenujte opotrebené dily.

- Porusenou izolaci ihned opravte.

- Nepracuijte s prilis starymi a jiz funkéné problematickymi horaky. Takove vymerite za nové.

Likvidace stroje po skonteni Zivotnosti

- K likvidaci vyuzijte odbornou firmu, nebo provedte roztfidéni odpadu demontazi.
I Pri demontaZi musi byt stroj odpojen od sité vytazenim sitové zastreky.

Ocelovy odpad - druhotné suroviny

- Ochranné kryty, Sasy stroje, podavac.

Medeny odpad - druhotné suroviny

- Transformator s tlumivkou, kostrici vodi€, svarovaci horak, privodni vodic.
Hlinikovy odpad - druhotné suroviny

- Usmérnovac bez diod.
Reciklovatelné plasty

- Celni kryt stroje, nosit civky dratu, drobné Uchyty uvnitr stroje.
Elektronicky odpad

- Ridici elektronika. Diody usmérfiovate.



Bezpecnostni pravidla a opatreni

I11Stroj se smi pouzivat pouze pro svarovani kovi metodou MIG a metodou MAG. Stroj neni uréen k zadnym
jinym (celdm. Zejména pak ne k rozmrazovani potrubi, nemuze pracovat jako nabijectka ani jako generator
proudu pro jakékoli jiné Ucely.

Il Pouzivat zarizeni smi v Ceské republice pouze osoba s prislusnym svarecskym vzdélanim a s platnou
zkouskou. Je nepripustné pouzivani stroje neobeznamenou osobou, ktera nesplnuje véechny podminky.
I Stroj nelze zapojovat do generatorovych soustav s jinymi svarovacimi zdroji.

IITechnologicka spojeni s jinymi zarizenimi pro svarovani, musi byt odborné provedena, s dirazem na

znalost konstrukce a technicko-technologického reseni tohoto zarizeni.

%
et

Ohen a vybuch s nebezpetim vzniku ohné

I Pfi svarovani musi byt v blizkosti svareciho pracovisté funkéni revidované protipozarni zarizeni.
- PoZzar muze vzniknout pusobenim elektrickych vyboju, odletujicich tastetek,nebo horkych téles.
- V okoli svareciho pracovisté se nesmeji nalézat horlave latky, ani horlave predmety.

- Neprovadéjte svarovani nadob po horlavinach.

- Nikdy nesvarujte v blizkosti pracujici autogenni soupravy.

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

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

- Neméjte pri svarovani v kapsach horlavé latky a predméty.

Il Zkontrolujte pracovisté jesté min. 30minut po skonéeni svarovani.

%
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Vybuchy bez prvotniho nasledku ohné

Il Pouzivejte lahve s platnou kontrolou, nesmazavejte €islo, nazev, ani oznaceni lahve.

- Nikdy nesvaruijte v blizkosti tlakovych nadob.

- Vyhnéte se kontaktu svarovaciho oblouku, ale i elektrickému kontaktu s plastém lahve.

- Nepouzivejte poskozené lahve.

- Lahve nezvedejte za ventil.

- Neplrite znovu lahve, ani neprepoustéjte plyn v lahvich a nesmésuijte plyny v lahvich.

- Ventily nepromazavejte tuky ani oleji.

- Zablokované ventily tlakovych lahvi, nikdy neuvolriujte nasilim.

- V zadnéem pripadé nepripojujte hadici pro privod plynu primo k ventilu na lahvi. PouZijte redukéni ventil.
- Udrzujte redukeni ventily v perfektnim poradku.

- Pouzivejte takové redukéni ventily, jez jsou urCeny pro plyn, ktery pouzivate.

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

- Plynové hadice udrzuijte v dobrém stavu a pri poSkozeni hadice vymeérnite. Dbejte, aby nevznikaly zahyby.



Elektricky Sok - Uraz elektrickym proudem

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

1! Stroj se smi pouzivat pouze pro svarovani kovu metodou TIG DC a metodou MMA - obalena elektroda.
- Pri vyméneé spotrebnich ¢asti na TIG svarovacim horaku vzdy vypnéte stroj hlavnim vypinatem.

- Preruste ihned praci, ucitite-li elektricky vybo.

- Pri jakeémkoli zasahu do stroje vytahnéte sitovou zastreku.

- Neuzivejte stroj s rozkrytovanou konstrukci.

- Zamezte styku stroje s vodou.

Il Nevyrazuijte z tinnosti ochranny a bezpetnostni systém stroje.

- Nepracuijte ve vlhkeém prostredi a neméjte na sobé vinké Saty.

- Nedotykejte se svarence.

- Udrzuijte v perfektnim poradku privodni i svarovaci kabely.

- Propojuijte pracovni plochu i svarenec s uzemnénim.

- Pouzivejte vyhradné originalni nahradni dily.

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

Popaleniny vzniklé pri svarovani

- Pouziveijte vzdy ochranné pomucky pro svarete. Chrani pred odletujicim roztavenym kovem,pfed horkymi
telesy, ale i pred nebezpetnym zarenim.

I Nikdy nesvaruijte v odévech, jez byly znetistény 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 kazdem okamziku svareni véechny ¢asti t€la.
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Zplodiny vznikajici pri svarovani

Il Na soutasném trhu je Siroky vybeér velmi kvalitnich prostredku slouzicich k ochrané svarete a pomocného
personalu. Investujte do nakupu kvalitnich ochrannych pomdcek. Investujte do svého zdravil!!

- Pracuijte v mistnostech s dostatetnou ventilaci, nejlepe, je-li mistnost vybavena odsavanim primo ze
svarovaciho mista.

- Neni-li mozné zajistit dostatetny prisun €istého vzduchu, pouzivejte respiratory.

- Odstrarite ze svarence veskeré nanosy barev,odmastovatu atd.. Mohou se z nich uvolriovat toxické plyny.
- Nemate-li kvalitni respirator, nesvarujte kovy obsahujici olovo, grafit, chrom, zinek, kadmium a berylium.

- Elektrickymi vyboji vznika ozon, ktery muze jiz v malé koncentraci vyvolat podrazdéni sliznic a bolesti hlavy.
- Mnohe latky jinak neSkodné se mohou ve styku se svarovacim obloukem meénit v latky nebezpeéné. Proto



svarujte vyhradné v mistnostech v nichz se nepracuje s zadnymi chemickymi latkami.
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Zareni provazejici elektricky oblouk

I O¢i chrante vyhradné kvalitnimi svarecskymi kuklami. Pfi vybéru samostmivaci kukly dbejte na parametry
filtru a zejména pak na rychlost setméni. Ochranny stupen musi odpovidat charakteru prace.

- Pri svarovani vznika Siroké spektrum zareni z néjz nejnebezpetnéjsi je zareni ultrafialové. Proto si chrarite
celé télo ochrannymi pomuckami urcenymi pro svarece.

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

- Snazte se snizit na minimum vyzarovani pfi svareni (ochranné plenty, terny natér svarovaciho boxu atd.).
Il Svarovaci oblouk je z hlediska nezadouciho zareni nebezpetny az do vzdalenosti 15m.

Hlucnost pri svarovani

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

Elektromagnetickée pole

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



