Preklad plvodniho navodu k pouzivani

NAVOD K OBSLUZE
Kombi svarecka 220A, MIG/TIG/MMA
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

Vyrobeno pro

F. H. GEKO

Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko, Polsko
www.geko.pl

Pfed prvnim pouiZitim prosime o diikladné seznameni se s timto navodem k obsluze. Seznameni se se vsemi
pokyny, nezbytnymi k bezpe¢nému pouzivani a obsluze a porozumeéni vsech rizik, které mohou vzniknout
béhem provozu zafizeni, patii do povinnosti jeho uZivatele.
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CESKY JAZYK

UPOZORNENI!!!

Vzhledem k neustalému zlepSovani vyrobku, umisténé v navodu fotografie a obrazky jsou pouze
ilustrativni a mohou se lisit od zakoupeného zbozi.
Tyto rozdily nemohou byt diivodem k reklamaci.
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TECHNICKE UDAIJE

Napajeni: 230V/ 50Hz

Spotfeba energie MIG/MAG: 6,1 kVA

Spotieba energie TIG/MIG: 5,8 kVA

Svafovaci metoda: MIG/ MAG/ FCAW / MMA (elektroda)/ TIG
Rozsah svafovaciho proudu MIG/MAG: 40-220 A

Rozsah svafovaciho proudu TIG/MMA: 20-170 A

Svarovaci proud pfi pracovnim cyklu 100%: (MIG/MAG - 160 A)
Svarovaci proud pfi pracovnim cyklu 100%: (TIG/MMA - 160 A)
Svarovaci proud pfi pracovnim cyklu 60%: (MIG/MAG - 220 A)
Svarovaci proud pfi pracovnim cyklu 60%: (TIG/MMA - 220 A)
Podporované priumeéry dratu: 0,6 - 1,0 mm

Podporované prumeéry elektrod: 2,0 - 3,2 mm

Podporované civky dratu: max. 5 kg

Podavac dratu: dvouvalcovy (vnitini)

Navod k obsluze
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BEZPECNOSTNIi PRAVIDLA
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URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIT: Svafovaci zafizeni generuje vysoké
napéti. Nedotykejte se svafovacich svorek, pfipojeného svafovaciho materidlu,
pokud je zafizeni pfipojeno k siti. VSechny prvky tvofici obvod svarovaciho proudu
mohou zpUsobit Uraz elektrickym proudem, proto byste se jich neméli dotykat
holyma rukama a vlhkym nebo poskozenym ochrannym oblec¢enim. Je zakdzano
pracovat namokré podlaze nebo pouzivat poskozené svarovaci kabely.
UPOZORNENI: Je-li zafizeni pfipojeno ksiti, je zakdzano odstrafiovat vnéjsi kryty,
stejné jako pouzivani zafizeni s odstranénymi kryty! Svarovaci kabely, zemni kabel,
uzemnovaci svorky a svarovaci zatizeni by mélo byt udrzovdno v dobrém technickém
stavu, coz zajisti bezpecnost prace.

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: B&hem procesu svafovani se vytvari
Skodlivé vypary a plyny, které jsou nebezpetné pro zdravi. Zabrarnte vdechovani
téchto vypard a plynd. Pracovisté by mélo byt dostateéné vétrané a vybaveno
odvétrdvacim zatizenim. Nesvarujte v uzavienych mistnostech. Povrchy ¢asti, které
maji byt svarovany, by nemély obsahovat chemické nedistoty, jako jsou odmastovaci
latky (rozpoustédla), které se pfi svarovani rozkladaji a vytvareji toxické plyny.

SVAROVACi OBLOUK MUZE zZPUSOBIT POPALENINY: Neni dovoleno divat se pfimo
nechranénymi oc¢ima na elektricky oblouk. Vidy pouZivejte ochrannou masku
nebo kuklu s vhodnym filtrem. Pfihlizejici osoby, které se nachdzeji v blizkosti,
chrante pomoci nehoflavych obrazovek, které pohlcuji zareni. Chrarnte nezakryté
Casti téla vhodnym ochrannym odévem z nehoflavého materidlu.

ELEKTROMAGNETICKE POLE MUZE BYT NEBEZPECNE: Elektricky proud protékajici
svarovacimi kabely vytvari kolem néj elektromagnetické pole. Elektromagnetické pole
muze rusit provoz kardiostimulator(i. Svarovaci kabely by mély byt uskladnény
rovnobézné, co mozna nejblize k sobé.

JISKRY MOHOU ZPUSOBIT POZAR: Jiskry vznikajici béhem svatovani mohou zp(isobit
pozar, explozi a popaleniny nechranéné pokozky. Pfi svafovani noste svarelské
rukavice a ochranné obleceni. Odstrarite z pracovisté nebo zajistéte vSsechny hotlavé
materialy a latky. Nesvafujte uzaviené kontejnery nebo nadrZe, ve kterych byly
hoflavé kapaliny. Tyto kontejnery nebo nadrze by mély byt oplachnuty
pred svafovanim, aby se odstranily horlavé kapaliny. Nesvarujte v blizkosti hoflavych
plynd, vypar( nebo kapalin. ProtipoZarni zafizeni (protipoZarni deky a praskové
nebo snéhové hasici pfristroje) by mély byt umistény v blizkosti pracovisté
na viditelném a snadno pfistupném misté.
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-— ELEKTRICKE NAPAJENI: Odpojte sitové napdjeni pred zahajenim jakékoli prace,
opravy zafizeni. Pravidelné kontrolujte svareci kabely. Pokud zjistite poskozeni
kabelu nebo izolace, mély by byt okamZzité odstranény. Svatovaci kabely nesmi byt
ni¢im pfimacknuté, nesmi se dotykat ostrych hran nebo horkych predmétd.

LAHEV MUZE VYBUCHNOUT: Pouzivejte pouze schvalené ldhve s ¥adné fungujicim
redukénim ventilem. Pfepravujte a skladujte pouze ve vzpiimené poloze. Chrarite

SVAROVANE MATERIALY MOHOU POPALIT: Nikdy se nedotykejte svafovanych ¢asti
nechranénymi ¢astmi téla. Pfi dotyku a premistovani svafovaného materidlu vidy
pouzivejte svarovaci rukavice a klesté.

SHODA S CE: Toto zafizeni spliiuje doporuceni Evropského vyboru pro normalizaci.

PODMINKY MONTAZE

- Svarecka by méla byt pouzivana v misté, kde je teplota -10 az 40 stupni Celsia.

- PouZivejte, kdyz je vlhkost vzduchu nizsi nez 90%.

- Nepouzivejte svarecku na pfimém slunci nebo v desti. Dbejte na to, aby se dovnitf svarecky
nedostala voda.

- Nepouzivejte v mistech, kde se vyskytuje prach a korozivnimi plyny.

- Nepouzivejte, pokud je pratok vzduchu pfilis slaby.

BEZPECNOSTNI OPATRENI

Svdarecka je vybavena funkci ochrany proti nadmérnému tlaku, pretizeni a prehfati. Svarecka se
vypne, kdyZ tlak, vystupni proud nebo teplota prekroéi pfipustné parametry. Je zakdzdno pouzivat
svarecku s prilis vysokym tlakem! Abyste se vyhnuli prehfati, dodrzujte nize uvedené pravidla:

- Pracovisté musi byt klimatizovano

Svarecka je urcena pro primyslové pouZziti. NepouzZivejte svarecku venku, protoze vitr ji béhem prace
nemuze chladit. Svarecka by méla byt umisténa nejméné 30 cm od jinych pfedmét(. Mistnost musi
byt nalezité klimatizovana.

- NepretéZujte svarecku!

Svarecka se zastavi, kdyZ je pretizend - rozsviti se ¢ervena kontrolka a aktivuje se teplotni spinac.
Neodpojujte zastrcku ze zasuvky, ventildtor musi ochladit zafizeni. Kdyz kontrolka zméni barvu
a teplota se vrati k normalu, svarecka zaéne znovu fungovat.
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UPOZORNENI!!!
Svafovani muiZe ohrozit bezpeénost obsluhujici osoby a ostatnich osob, které jsou v blizkosti.
Béhem svarovani by proto méla byt dodrzovana zvlastni bezpecnostni opatfeni. Pfed zahajenim
svarovani se seznamte s predpisy, které se tykaji bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci, platnymi
na pracovisti. Pfi elektrickém svafovani metodami MMA a TIG existuji nasledujici rizika:
URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM
NEGATIVNI UCINEK OBLOUKU NA OCI A LIDSKOU POKOZKU
OTRAVA PARAMI A PLYNY
POPALENI
NEBEZPECIi VYBUCHU A POZARU
HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

® pripojte zafizeni k technicky ucinné elektrické instalaci s odpovidajici ochranou a uc¢innym
nulovanim (dodatecnd ochrana prfed Urazem elektrickym proudem); zkontrolujte a spravné
pripojte k siti také ostatni zafizeni na pracovisti svarece,

e proudové kabely montujte, pokud je zafizeni vypnuté, nedotykejte se soucasné neizolovanych
Casti drzaku elektrody, elektrody a svafovaného predmétu, véetné krytu zafizeni,

® nepoutzivejte drzaky a proudové kabely s poSkozenou izolaci,
v podminkdch zvlastniho rizika drazu elektrickym proudem (prace v prostiedich s vysokou vihkosti
a v uzavienych nddrzich) prace s pomocnikem, ktery pomahd pti praci svareci a dohlizi
na bezpecnost, pouZivejte odév a rukavice s dobrymi izola¢nimi vlastnostmi,

e pokud si vSimnete jakychkoliv nesrovnalosti, obratte se na kompetentni osoby za uUcelem
odstranéni nesrovnalosti,

® je zakazano provozovat zafizeni s odstranénymi kryty.

Prevence negativnich G¢inkl elektrického oblouku na oéi a lidskou pokozku:

® Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, koZzené boty),

® Pouzivejte Stity nebo ochranné kukly se spravné zvolenym filtrem,

® PouZijte ochranné zavésy z nehotlavych material( a spravné vyberte barvy stén, které absorbuji
Skodlivé zareni.

Prevence otravy parami a plyny uvolnénymi béhem svarovani z povlaku elektrod a odparovani

kovii:

e PouzZivejte ventilacni zafizeni a odsavacde instalované na pracovistich s omezenou vyménou
vzduchu,

® Pfi praci v uzavienych prostorach (nadrzich) je pravidelné profouknéte ¢erstvym vzduchem,

e PouZivejte masky a respiratory.
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Prevence popalenin:

® Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv, kterd chrani pred popaleninami od obloukového zareni
a rozstriku,

e \Vyhnéte se znecisténi odévl mastnotou a oleji, které mohou vést k jejich vzniceni.

Prevence vybuchu a pozaru:

e Je zakdzano pouzivat zafizeni a svafovat v mistnostech s rizikem vybuchu nebo pozaru,
e Svarovaci pracovisté by mélo byt vybaveno hasicim zafizenim,

e Svarovaci pracovisté by mélo byt v bezpec¢né vzdalenosti od hoflavych materiald.

Prevence negativnich G¢inka hluku:

® Pouzivejte Spunty do usi nebo jind ochranna opatteni proti hluku,

e Varujte o nebezpecdi osoby, které se nachazi v blizkosti.

VAROVANI!

Je zakdzano pouiZivat zdroj proudu k rozmrazovani zamrzlych trubek. Pfed spusténim zafizeni je

treba:

e Zkontrolovat stav elektrickych a mechanickych spoji. Je zakdazano pouZivat driaky a proudové
kabely s poskozenou izolaci. Nespravnad izolace drzakl a proudovych kabell muzZe zpUsobit Uraz
elektrickym proudem,

e Dbejte na spravné pracovni podminky, tedy zajistéte na pracovisti spravnou teplotu, vlihkost
a vétrani. Mimo uzaviené mistnosti chrarite pfed atmosférickymi srazkami,

o Umistéte usmérnovac na misto, které umoznuje jeho snadnou obsluhu.

Osoby obsluhujici svarecku by mély:

® mit opravnéni pro elektrické svarovani obalenymi elektrodami a metodou TIG,

e znat a dodrZovat predpisy tykajici se bezpecnosti a ochrany zdravi pti praci pfi svafovani,

e pouzivat vhodné specidlni ochranné prostredky: rukavice, zastéru, gumové boty, Stit
nebo svarec¢skou kuklu s vhodné zvolenym filtrem,

e znat obsah tohoto navodu k obsluze a pouZzivat svarecku v souladu s jejim uréenim.

Veskeré opravy zafizeni mohou byt provadéné az po odpojeni zastrcky z napdjeci zasuvky. Je-li

zafizeni pfipojeno k siti, je zakdzano dotykat se holou rukou nebo pres vlhky odév jakychkoliv prvki

tvoricich obvod svafovaciho proudu. Je-li zafizeni pfipojeno k siti, je zakdzano odstrafiovat vnéjsi

kryty.

Veskeré Upravy usmérnovace svépomoci jsou zakazany a mohou zhorsit bezpecnostni podminky.

Veskeré udrzbaiské a opravarské prace sméji provddét pouze opravnéné osoby pti dodrieni

bezpecnostnich podminek platnych pro elektricka zafizeni. Je zakdzano pouzivat svarecku

v mistnostech s nebezpe¢im vybuchu nebo poZzaru! Svarovaci pracovisté by mélo byt vybaveno

hasicim zafizenim. Po ukonceni prace je tfeba odpojit napajeci kabel zafizeni ze sité.
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VysSe uvedena rizika a obecna pravidla tykajici se bezpecnosti a ochrany zdravi pti praci nezahrnuji
vSechny otdzky tykajici se bezpecnosti pradce svarece, protoze nezohlednuji specificnost pracovisté.
lejich duleZitym doplnénim jsou pokyny na pracovisti tykajici se bezpecnosti a ochrany zdravi
pfi praci, jakoz i Skoleni a instruktaze poskytované ze strany dozorujicich pracovnika.

- Elektrické pretizeni
Je zakdzadno pretéZovat svarecku. Svarecka musi pracovat v souladu s udaji na typovém Stitku.
Pretizeni mUze dokonce vést k trvalému poskozeni svarecky.

- PFilis vysoké napéti
Reguldtor napéti ve svarecce obvykle reguluje napéti. Pouziti pfFiliS vysokého napéti zpUsobi
poskozeni svarecky.

- Uzemnéni
Ujistéte se, Ze je svarecka radné uzemnéna.

- UPOZORNENI! NepouZivejte zdroj proudu k odmrazovani trubek.

POUZITI ZARIZENI

Invertorova svarecka se pouzivd pro svafovani metodou MIG/MAG a MMA (s jakymkoli typem
svarovacich elektrod). Vyrobek, ke kterému se vztahuje tento navod je elektronicky fizend svarecka
MIG/MAG/MMA. Ve srovnani s mnozstvim spotfebovaného proudu ziskdvame vice nez pfimérené
mnozstvi vykonu. PouZivejte pouze certifikované lahve s plynem.

Zafizeni ma vSestranné vyuZziti, jako napfiklad prace v terénu a veskeré opravy uvniti budov.

Zatizeni by mélo byt pouZivano pouze v souladu s jeho uréenim. Jakékoli pouZiti, které se lisi
od popsaného v tomto navodu, neni v souladu s uréenim zafizeni.

UZivatel/majitel, nikoli vyrobce, nese odpovédnost za vzniklé skody nebo zranéni vzniklé v disledku
nespravného pouziti. Za ucelem zlepsovani svych vyrobkd si vyrobce vyhrazuje pravo na moziné
rozdily ve vySe uvedeném vyrobku.

NAPAJECI PROUD A UZEMNENI

Pfed zahdjenim montaze zafizeni zkontrolujte, zda elektricka sit, ke které bude zafizeni pfipojeno,
spliuje poZadavky umisténé na typovém Sstitku zafizeni a splfiuje vSechny mistni a narodni normy.
Je tfeba mit na paméti, Ze rizné modely svarecek mohou mit riizné pozadavky na elektrickou sit.

OBSLUHA SVARECKY

1. Nastaveni zpozdéni ucinku plynu se provadi pomoci otaceciho knofliku (1) na prednim panelu
zafizeni.

2. Nastaveni napéti svafovaciho proudu v reZimu IMG (drat) se provadi pomoci otaceciho knofliku (2)
na prednim panelu. Obvykle staci, kdyZz se hodnota na tomto otacecim knofliku rovna hodnoté
nastavené na otacecim knofliku pro nastaveni rychlosti podavani dratu (3).
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Vys$si hodnota napéti vytvafi delsi oblouk, coZz md za nasledek mensi hloubku spojeni a Sirsi svarovou
plochu. Prilis velké napéti zvysuje rozstfik, pdrovitost, riziko zaplaveni a lepeni. PFilis malé napéti
mUzZe zpUsobit nestabilitu procesu.

3. Nastaveni rychlosti podavani svarovaciho dratu se provadi otacenim knofliku (3). Pfi dané hodnoté
napéti oblouku je tfeba nastavit rychlost podavani dratu tak, aby jeho taveni mélo stabilni pribéh.

4. Intenzita svarovaciho proudu v reZzimu IMG (svafovani dratem metoda MIG/MAG) zavisi
na hodnoté nastaveného napéti, ale také na rychlosti podavani dratu a jeho priiméru.

5. Dioda POWER se rozsviti, pokud je zafizeni napdajeno.

6. Dioda indikujici pretizeni (6) se rozsviti v okamziku, kdyZ dojde k pretizeni, pojistka automaticky
vypne moznost svarovani. V takovém pripadé je tfeba prerusit praci, dokud svarecka nevychladne.

7. Pfepina¢ MMA/MIG umozniuje vybér metody svafovani.

8. Tlac¢itko WIRE umoznuje vysunuti svafovaciho dratu.

9. Displeje umisténé na prednim panelu zafizeni zobrazuji aktudlni nastaveni parametrl svafovani:
intenzitu svarovaciho proudu (8) a napéti svarovaciho proudu (9).

10. Zasuvky svarovacich kabell + (10), - (11).

11. Zasuvka svarovaciho kabelu MIG/MAG (12).

12. Nastaveni svafovaciho proudu pfi metodé MMA (elektroda) se provadi pomoci otdceciho
knofliku (13) na pfednim panelu zafizeni.

redukcni ventil

REGULATIR
= HEATER CABLL

lahev s plynem \
GAS BOTTLE § e

™

napajeci kabel

INPUT CABLR

podavac dratu
IWIRC EEEDER horak

svafovany

/ material

VORX PIECE
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INSTALACE SVAROVACIHO DRATU

1. Pfed montaZi civky s dratem se ujistéte, Ze valce hnaci jednotky odpovidaji typu a prliméru
vloZzeného svarovaciho dratu. Valce s drazkou ve tvaru pismene V odpovidaji svafovacim dratlm
a valce ve tvaru pismene U hlinikovym dratlim.

2. Nasadte civku s dratem na drzak civky a méjte na paméti, ze smér odvijeni civky musi byt
v souladu se smérem podavani dratu.

3. Utdhnéte matici na télese civky.

4. Odvinte konec dratu, ktery je na civce, je tfeba upilovat konec tak, aby nebyl ostry a neposkodil
vnitfni ¢asti zafizeni.

5. Uvolnéte tlak podavacich valeckd.

6. Zasunte konec dratu do voditka v zadni c¢asti podavace a preneste ho nad hnacim valeckem
a zasunte jej do hrdla vedouciho do svafovaciho hofaku.

7. Zatlacte drat do drazek hnaciho valce utazenim vodiciho valce.

8. Vyjméte plynovou trysku a vysroubujte kontaktni hrot (pravlak).

9. Zapnéte zafizeni a nastavte otaceci knoflik pro nastaveni podavani dratu do stfedni polohy.

10. Rozviite svarovaci drat, pak stisknéte tlacitko WIRE, dokud se drat neobjevi na vystupu
na pfiblizné 20 mm, pak tlacitko uvolnéte.

11. Nasroubujte kontaktni hrot (prlvlak), nasadte plynovou trysku.

12. Pomoci otaceciho knofliku nastavte tlak valec¢ku, otacenim doprava se zvySuje upinaci sila,
otaceni doleva se sniZuje upinaci sila. PFilis nizka pfitlacnd sila zpUsobuje klouzadni hnaciho valce.
Prilis mnoho sily zplsobuje zvyseni odporu pfi podavani dratu, coz mlze zpUsobit jeho deformaci
a odfezavani.

PRIPOJENi OCHRANNEHO PLYNU

1. Lahev se spravné zvolenym ochrannym plynem je tfeba umistit na polici poloautomatu a zajistit
pomoci fetézu.

2. Sejméte ochranny uzaveér a na chvili odSroubujte ventil |lahve, abyste odstranili pfipadné necistoty.
3. Namontujte redukéni ventil tak, aby byl manometr ve svislé poloze.

4. Pripojte svarecku s lahvi pomoci hadice.

5. Redukéni ventil je tfeba otevirat pouze pred zahdjenim svarfovanim. Po ukonceni svafovani je
tfeba ventil okamzité uzavfit.

SVAROVANI METODOU MAG

MAG - metoda svarovani, pfi kterém se pouziva chemicky aktivni ochranny plyn, napf. CO2.
. Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

. Pfipojte Idhev s ochrannym plynem.

. Umistéte svorku zemniciho kabelu na svafovany material.

. Zasunte zastrcku zemniciho kabelu do zasuvky svarecky (-).

. Zasunte zdastrcku svarovaciho horaku do zasuvky EURO.

. Pfipojte proudovy kabel k zasuvce svarecky (+).

N o U wWN R

. Zapnéte napdjeni zafizeni.
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8. Prepinac rezimu svarovani nastavte na IMG.
9. Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.
10. Zahajte proces svarovani.

SVAROVANI METODOU MIG

MIG - svatovaci proces, pfi kterém se jako ochranny plyn pouZiva inertni plyn, napf. argon, helium.
. Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

. Vyménite svarovaci horak za horak s teflonovym bowdenem (spiralou).

. Pfipojte Idhev s ochrannym plynem.

. Umistéte svorku zemniciho kabelu na svarovany material.

. Zasunte zastrcku zemniciho kabelu do zasuvky svarecky (-).

. Zasunte zastrcku svarovaciho horaku do zdsuvky EURO.

. Pfipojte proudovy kabel k zasuvce svarecky (+).

. Zapnéte napajeni zafizeni.

O 00 N OO U b WN B

. Pfepinac nastavte na IMG.
10. Nastavte vhodné provozni parametry svarecky.
11. Zahajte proces svarovani.

POPIS METODY

Béhem svarovani se vysouva svafovaci drat ze svarovaciho hotrdku, a dochazi k jeho neustalému
taveni v elektrickém oblouku. Kapalny materidl ze svafovaciho dratu se spojuje se spojovacim
materidlem a vznikd kapalna svarova lazen. Pfi pohybu svafovaciho hofdku je lazeri nasledovana,
tuhne na okrajich a vytvafi trvalé spojeni materidld. Ochranny plyn je pfivddén plynovou tryskou
umisténou na svarovacim hotaku. Plyn chrdni roztaveny kov pted reakci se vzduchem a nedistotami
a ochlazuje svarovaci horak.

kontaktni hrot (priviak)

svafovaci hofak
svafovaci drat

5 plynovou tryskou -~
‘-:: pfipojeni
ochranny plyn s - oblouk zemniciho kabelu
» -. N b k__,_}fﬁ
DO\ svar S
i svafovany material

Obr. 2 Schéma svarovani MIG/MAG
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Material by mél byt zcela ocistén od necistot, jako je rez nebo barva. VeSkeré nedistoty maji vliv
na zmény sméru svarovani a kvalitu svaru. Plocha pod zemnici svorkou by méla byt také radné
vyCisténa. Pro cCisténi je nejlepSi pouZit Uhlovou brusku s brusnym kotouéem nebo kartacem,
pfipadné ocelovym kartacem.

Nejlepsich vysledkl dosahnete pfidrzenim svarovaciho horaku obéma rukama (je tfeba pouZzit
svarovaci kuklu), to ma vliv na pouziti ovladani polohy hofdku. Je tfeba zvolit takovou polohu
svarovani, aby bylo dobfe vidét na svarovou lazefn a zaroven abyste pfiliS nevdechovali plyny
vznikajici béhem svarovani.

Po naklonéni koncovky hotdku ze svislé polohy ziskate lepsi viditelnost na proces svarovani.
Kontaktni hrot by mél byt ve vzdalenosti pfiblizné 6 aZ 10 mm nad svafovanym materidlem. Dobrou
predstavu o tom, jak vysoko drzet hofak nad materidlem, ndm umozni ufiznuti dratu v hotaku
na délku 10 mm.

s

e O
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Funkce prepinace

4. vybér funkce MIG/MMA: vybér funkce svarovani.

5. hlavni vypinac: kdyZ je prepinac zavieny (hlavni vypina¢ je umistén za zafizenim), aktivuje se
vestavény ventilator.

6. voltmetr: prilmérné napéti béhem svarovani.

7. ampérmetr: priimérny proud béhem svarovani.

8. rychly prepinac¢ podavace dratu: stisknéte prepinac, pokud chcete, aby podavac dratu bézel
nejvyssi rychlosti.

11
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Regulacni knoflik
9. otdceci knoflik [svafovaci proud]: nastaveni svafovaciho proudu (rychlost poddavani dratu).
10. otaceci knoflik [svafovaci napéti]: nastaveni svatfovaciho napéti.

Ukazatel

11. ukazatel [ochrana]: v pfipadé poruchy systému napadjeni, jako je naptiklad jednofazové napdjeni
prepéti, pod napétim a vnitini teplota svarovaciho zatizeni je pfilis vysokda, zplsobi to rozsviceni
ukazatele [ochranal.

12. ukazatel [napajeni]: kdyzZ je ovladaci obvod svarovaciho zafizeni v poradku, rozsviti se ukazatel
[Power].

SCHEMA ZAPOJENI

Lame BN

INPUT i

|

Rk

TUUL
PWM

i CONT RO e
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PARAMETRY VYKONU
Prvek MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
Vstupni napéti (VAC) 1faze 220V 1faze 220V 1faze 220V 1faze 220V
+10% +10% +10% +10%
Frekvence (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Kapacita (KVA) 4,5 5,2 6 8,3
Proud (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Vystupni napéti (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Jmenovity pracovni cyklus 50% 50% 50% 50%
Uginik 0,93 0,93 0,93 0,93
U&innost (%) 85% 85% 85% 85%
Podavac¢ dratu vnitfni vnitfni vnitini vnitini
Rychlost dratu (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Pramér civky (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Primér dratu (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Rozméry (mm) 445*%246*370 | 445*246*370 | 445*246*370 | 445*246*370
Hmotnost (kg)
Uzitna tloustka (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Tfida izolace F F F F
Stuperi ochrany IP21S IP21S IP21S IP21S

13
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Prvek

MIGMMA-160

MIGMMA-180 | MIGMMA-200 | MIGMMA-220
Vstupni napéti (VAC) 1faze 220V 1faze 220V 1faze 220V 1faze 220V
+15% +15% +15% +15%
Frekvence (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Kapacita (KVA) 4,5 4,5 5,2 4,5 6 5,3 7 5,3
Proud (A) 50- 20- 50- 20- 50- 20- 50- 20-
160 140 180 140 200 160 220 170
Vystupni napéti (VDC) 16,5- | 20,8- | 16,5- | 20,8- | 16,5- | 20,8- | 16,5- | 20,8-
22 23 24 26 26,8
Jmenovity pracovni cyklus 50% 50% 50% 50%
Ucinik 0,93 0,93 0,93 0,93
Uginnost (%) 85% 85% 85% 85%
Podavac dratu vnitini | - vnitfni --- vnitni --- vnitini ---
Rychlost dratu (m/min) 2,5-12 -—- 2,5-12 - 2,5-12 -—- 2,5-12 -
Pramér civky (mm) R<200 | -- | R<200| -- |R<200| -- | R<200 | ---
Prdmér dratu (mm) 0,6/ 2,0- 0,6/ 2,0- 0,6/ 2,0- 0,6/ 2,0-
0,8/ 3,2 0,8/ 3,2 0,8/ 3,2 0,8/ 4,0
1,0 1,0 1,0 1,0
Rozméry (mm) 445%246*370 | 445*246*370 445%246*370 445%*%246*370
Hmotnost (kg)
UzZitna tloustka (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Trida izolace F F F F
Stupen ochrany IP21S IP21S IP21S IP21S

14
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PRIPOJENI KABELU

1. Pfipojeni napajeciho kabelu

Kazda svarecka je vybavena napajecim kabelem, pfipojte kabel ke zdroji napdjeni se stfidavym
proudem 230V.

2. Pfipojeni pracovnich/vystupnich kabelll (vyberte prosim rezim svafovani metodou MIG/MMA)

2a. Pfipojte zastrcku kabelu uzemnéni do zdsuvky na pfednim panelu (znacka [0 | @ druhou stranu

zemnici svorky pfipojte k obrobku.
2b. Hotak by mél byt pfipojen k vystupni zasuvce (na prednim panelu-~a pevné ptisroubovan,
soucasné rucné vlozte svafovaci drat do horaku.

VYBER SVAROVACICH PARAMETRU

Nastaveni svafovacich parametr( je tfeba zahdjit po pfedchozi pfipravé svarecky. Vhodné zvoleny
svarovaci proud a napéti oblouku pfimo ovliviuji stabilitu procesu svafovani, jeho kvalitu a Ucinnost.
Parametry svarovani musi byt vhodné zvoleny. Obvykle se parametry vybiraji na zakladé priméru
dratu, pozadované formy pfenosu kapek a kapacity. Nejéastéji pouzivany svarovaci proud a oblouk
Ize nastavit podle tabulky.

Rozsah svatovaciho proudu CO2 z hlediska pfenosu proudu a napéti

Pramér dratu mm Zkratovy prenos Pfenos ¢astic
Proud (A) Napéti (V) Proud (A) Napéti (V)
0,6 40~70 17~19 160~400 25~38
0,8 60~100 18~19 200~500 26~40
1,0 80~120 18~21 200~600 27~40
1,2 100~150 19~23 300~700 28~42
1,6 140~200 20~24 500~800 32~44

VOLBA RYCHLOSTI SVAROVANI

Obvykle by méla byt rychlost svafovani 30 m/hod. Rychlost svafovani musi byt zvolena tak,
aby okraje svarovanych hran mohly byt rovhomérné roztaveny a byla ziskdna svarova lazen,
ktera zarucuje spravné pretaveni. Vysoka kvalifikace svareCe a mnohaletd praxe zarucuji v tomto
ohledu spravné provedeni spoje. U spojll, které jsou béhem provozu vystavené dynamickému
namahani, v mistech, kde nedochazi k pretaveni, je tfeba provést vyfezani svaru a opétovnému
svareni, nebo - je-li to z technickych dlvodl moiné - je tfeba pretaveni vybrousit a provést
tzv. podloZeni korene, tedy provést pretaveni na opacné licové strané.
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VADY SVAROVYCH SPOJU

Pokud je vzdalenost mezi okraji plechl (trubek) pfilis velka, je intenzita proudu pfFilis vysoka
a rychlost svatrovani pfilis nizka, dojde k nadmérnému pretaveni. Pokud je to mozné - je tfeba misto
nadmérného pretaveni obrousit.

Pokud je svarovaci rychlost pfiliS nizkd pfi nadmérném podavani pojiva a pfi nizké intenzité
svarovaciho proudu pfi provadéni licni vrstvy, dojde k nadmérnému preteceni licni strany. Méli byste
také pamatovat na sprdvné zvolené mnozstvi vrstev, které maji byt ve svaru provedeny, aby posledni
vrstva nepredstavovala nadmérné preteceni.

Nenataveni se vyskytuje na okrajich (na obou stranach) zdkladniho materidlu a na licni strané
svarového spoje nebo v kofeni svaru. Vyskyt této vady je vysledkem pfilisS vysoké intenzity
svarovaciho proudu, pfilis dlouhého elektrického oblouku, pfilis tkosného pohybu elektrody a pfilis
pomalého podavani pojiva. Prilis maly primér pojiva muize byt také pricinou vzniku této vady.

Krater vznikne v dlsledku nespravného ukonceni svaru (pfili§ pomalé podavani pojiva v zavérecné
fazi svarovani), pfilis vysoka intenzita svafovaciho proudu. Problém s kraterem neexistuje, pokud je
svafovaci zafizeni vybaveno funkci vyplnéni krateru. Funguje to tak, Ze na konci svaru se snizi
intenzita svarovaciho proudu. V krateru vznikaji praskliny, které mohou byt zac¢atkem poskozeni
celého svaru. Pokud chybi funkce vyplnéni krateru, je tfeba na konci svaru provadét kratké prestavky
ve svarovani, aby se vyplnilo prohloubeni. Svafovani konstrukci ze silnéjsich prvk(i vyZaduje pouziti
vybéhovych desek, které je nutno po vytvoreni svaru odstranit.

K propaleni dojde, pokud je provadén viceprlchodovy svar a pfi nanaseni druhé vrstvy - kvili pfilis
vysoké intenzité proudu nebo pfFili§ pomalému svafovani - dojde k propdleni prvniho stehu -
pretaveni. Propalena mista by méla byt vyrezana a svarovani by mélo byt provedeno znovu.

Konkavni licni strana zmensuje prirfez svaru, coZ sniZzuje v tomto misté jeho pevnost. Proto by méla
byt pridana jesté jedna vrstva, pamatujte na to, abyste ji nevytvareli tak, aby doslo k nadmérnému
preteceni licni strany. Tato dodatec¢nd vrstva musi byt nanesena pfed ochlazenim svaru. Timto
zpUsobem se vyhneme vzniku dalSich nepfiznivych napéti, ktera snizuji pevnost svaru.

Asymetrie svaru je vada, kterd se charakterizuje tim, Ze osa svaru neleZi v ose drdzky svaru
nebo (koutové svary) pfimce vedouci k mistu, kde je spojeni dvou plechl. Tato vada podstatné
sniZzuje pevnost svaru a nemUze k ni dochdazet. Takovy svar je tfeba peclivé obrousit a opétovné
provést spravné, i kdyz tento (opakovany) krok podstatné sniZuje pevnost svaru opakovanym
zahfivanim a chlazenim svaru.
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vada svaru vzhled pfic¢ina vzniku

porovitost m Nedostatec¢ny pratok plynu - mél by byt 8-15 |/min

- - Rozstfiky v plynové trysce $kodi plynové ochrané

Privan vzduchu na pracovisti pfi svafovani

Horak je drzen nesprdavné nebo pfilis daleko
od svafovaného prvku

Svarovany prvek je vlhky, mastny nebo zrezivély

prilis uzky svar fo— — Rychlost svarovani je pfilis vysoka

Svarovaci proud je pfilis nizky vzhledem k rychlosti
svarovani

vady spojeni AW — Nepravidelné pohyby hotdkem

Svarovaci napéti je pfilis nizké

znacné zapraseni m Svarovaci napéti je pfilis vysoké

Znecisténa plynova tryska

17
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PRIPRAVA HRAN METODOU MIG/MMA

nazev svaru prdfez spoje rozmeéry
pred a po svafovani

s /mm/ b /mm/ c/mm/ r/mm/ a/’/

svar | | Ty R N do4 do1l s-3s r=s -
lemovy H“ e
svar | do6 do 2 - - -

o

svar | s 1 . do 6 do2 - - -
. JL! L-a :

svar 2| - ; - 4-12 do 3 - - -
0o o ol

svar V ) 4-30 do 3 - - 40-50
LVt 2

svarY — 4-30 do3 2-5 - 40-50

c

INVEIR &

svar V+V e e > 20 do 3 do 3 - 20-30
o
40-60
’ bl L {1 '
svar X >12 do 3 do 3 - 40-60

caTy
.},. -

s a -
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nazev svaru prirez spoje rozmeéry
pfed a po svafovani

s /mm/ b /mm/ c/mm/ r/mm/ a/?/

svar 1/2V 3-30 do3 do 4 - 40 - 60

nebo 1/2Y

I-

s

svar K > 10 do3 do4 - 40 -60

ik &
oM

[y >15 do 3 1-3 6-8 20-25

svarJ ! I .

>1 do 2 - - 60 -120

svar L
_I-q L
. 40 4\ .
-4

svar L - >1 do 2 do 2 - 60-120
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TECHNOLOGIE SVAROVANI METODOU MIG/MAG

Proces svarovani GMA spocivd v taveni svafovaného kovu a materidlu tavici se elektrody teplem
elektrického oblouku zaficiho mezi elektrodou a svafovanym predmétem, v inertnim nebo aktivnim
plynovém Stitu. Kov svaru je tedy vytvoren z taviciho se materidlu elektrody a roztavenych hran
svafovanych predmétd. Zakladni ochranné plyny pouZivané pro svafovani GMA jsou inertni plyny:
argon, helium a aktivni plyny: CO2, H2, 02, N2 a NO, pouZivané samostatné nebo pouze jako
pridavky do argonu nebo helia. Tavici se elektroda je ve formé plného dratu, obvykle o priméru
0,6 + 4,0 mm, a je nepretrzité podavana specialnim podavacim systémem rychlosti 2,5 az 50 m/min.
Hofaky GMA mohou byt chlazeny vodou nebo vzduchem. Svafovani GMA se provadi hlavné
stejnosmérnym proudem s kladnou polaritou. Pfesnd ochrana svarovaciho oblouku zatictho mezi
tavici se elektrodou a svafovanym materidlem zajistuje, Ze svar je vytvoren ve velmi ptiznivych
tepelnych a metalurgickych podminkach. Svarovani GMA lze proto pouZit k provedeni vysoce
kvalitnich spojd vsech kov(, které lze spojit obloukovym svafovanim. Patfi mezi né: uhlikové
a nizkolegované oceli, korozivzdorné oceli, specialni oceli, hlinik, hofcik, méd, nikl a jejich slitiny
a také titan a jeho slitiny. Svarovani lze provadét v dilné a také pfi montdzi ve vSech polohach.

Podavac

Proudovy Ochranny

‘ kabel
O+
¥ :()

? -(*)

Kontaktni

Volny hrot
vyvod Plynova
elektrody

tryska

.,,.,,,,,.,. Svarova lazen

Svar 00700 0% %0 % %0 % %%

SRR, ////////
WIPI0000707777. _

Smér svarovani

PRAKTICKA DOPORUCENI PRO SVAROVANI METODOU MIG/MAG
Tupé svary v poloze vodorovné shora by mély byt provadény technikou ,tlac¢

X

pro tenké prvky
a technikou ,tdhni“ pro hrubsi prvky. Tupé svary ve svislé poloze pro tenké prvky by mély byt
provedeny shora dolll. Koutové svary v poloze vodorovné Sikmo shora by mély byt provedeny
technikou ,tla¢”, avsak s prihlédnutim k dalSimu sklonu svarovaciho hofaku v roviné kolmé ke sméru
svarovani. V pfipadé plnéni Sirokych drazek v poloze vodorovné shora nebo svislé, provedte koncem
horaku pri¢né kyvadlové pohyby.
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Béhem svarovani by mél byt svarovaci hotak ve spravném uhlu vzhledem ke svafovanym prvkim -
prilis velky Uhel sklonu miZe zpUsobit nasavani vzduchu do lazné roztaveného kovu (uhel sklonu
hoféaku od svislice by mél byt <10°). Svafovani dlouhym obloukem snizuje hloubku priiniku - svar je
Siroky a plochy a svafovani je doprovazeno zvySenym rozstfikem. Svarovani kratkym obloukem
(pFi stejné hustoté proudu) zvysuje hloubku priniku - svar je uzsi a rozstfik materidlu se zmensuje.
Rychlost svatovani je vyslednym parametrem pro danou proudovou intenzitu a napéti oblouku
a zachovani spravného tvaru svarové housenky, a pokud se ma svarovaci rychlost zménit i nepatrné,
méla by se odpovidajicim zplsobem zménit intenzita proudu a napéti oblouku. Rlst rychlosti
svarovani zplsobi, Ze svar bude uZzsi a hloubka priniku se snizi a s dal$im rlstem se objevi nastaveni
licni strany. Nejvyssich rychlosti svarovani, bez nenataveni, I1ze dosahnout zvySenim volného vyvodu
elektrody a naklonénim predmétu shora doll nebo naklonénim hofadku ve sméru svarovani. Nizka
rychlost svarovani zpUsobuje, Ze se zvysuje hloubka praniku, Sitka licni strany a vyska prevyseni

svaru.
Li>L2 Nadmérné prodlouZeni nebo zkraceni oblouku mulze zpusobit
nestabilni zareni oblouku a Spatnou kvalitu svaru.
L1 L2
L1, L2 - délka oblouku
"tlag" smér "tahni"

svarovani Smér svafovani ma také vyznamny vliv na hloubku praniku -
T — ’ v 7| v s
H2>H1 vedeni svarfovaciho horaku
H1 H2
~ H1, H2 - hloubka priniku

TECHNOLOGIE SVAROVANIi METODOU TIG

Svarovani metodou TIG (Tungsten Inert Gas) spociva ve vytvareni elektrického oblouku pomoci
netavici se wolframové elektrody ve $titu inertniho plynu. Casto se vyskytuje (hlavné v USA) oznaceni
GTAW (Gas Tungsten Arc Welding).

Svarovaci oblouk mezi netavici se elektrodou a svafovanym materidlem tavi povrch materialu.
PFi svarovani TIG neni nutné pouZiti pfidavného materialu. Svafované prvky lze spojit pfetavenim
svarovaci drazky. Pokud se vSak pouZije pfidavny materidl, zavadi se do svarové lazné rucné
a nikoli pomoci svarovaciho hotaku jako u metody MIG/MAG. Proto pfi svafovani TIG ma svafovaci
horak Uplné jinou konstrukci nez horak pouzivany pti metodé MIG/MAG. Pojivo je obvykle k dispozici
ve formé dratu (tyce) o délce 1 m a vhodné zvoleném primeéru.

Proces svatovani TIG probiha v atmosfére chemicky inertniho ochranného plynu, nejc¢astéji argonu
nebo helia, proudiciho z trysky drzaku elektrody. Ochranny plyn chrani svar a elektrodu pred oxidaci,
ale nema zadny vliv na metalurgicky proces.
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POUZITi METODY TIG

Metoda TIG umoZniuje ziskat mimoradné cisty a vysoce kvalitni svar. V procesu nevznika struska,
coz eliminuje riziko znecisténi svaru jeho vméstky a hotovy svar nevyzaduje prakticky zadné cisténi.
Metoda TIG se nejCastéji pouziva pro svafovani nerezovych oceli a jinych vysoce legovanych oceli,
jakoZ i materiall jako je hlinik, méd, titan, nikl a jejich slitin.

Svafovani TIG se pouzZivda mimo jiné pro svarovani trubek, potrubi a tenkych plechl. Pouziva se
vrlznych prdmyslovych odvétvich, vcetné potravinarského, chemického, automobilového
a v letectvi.

ZPUSOBY PRENOSU KOVU V ELEKTRICKEM OBLOUKU

Vzhledem k typu pouZitého ochranného plynu a elektrickym parametrim procesu svarovani (napéti
a intenzita) existuji tfi zpUsoby, jak zménit skupenstvi kovu ve svafovacim oblouku:

KAPKOVY

- pouziva se v metodé MIG/MAG pfi nizké hustoté proudu a dlouhém oblouku

- nedoporucuje se v nucenych polohach
SPRCHOVY

- pouziva se v metodé MAG se smésmi plynu
- nedoporucuje se v nucenych polohach
ZKRATOVY

I I l - pouziva se v metodé MAG s kratkym obloukem
- doporucuje se pro svarovani prvk malé tloustky a v nucenych polohach
OCHRANNE PLYNY

Ochranny plyn urcuje ucinnost Stitu oblasti svarovani, ale také zplUsob pfenosu kovu v oblouku,
rychlost svafovani a tvar svaru. Inertni plyny, argon a helium, prestoze dokonale chrani tekuty kov
svaru pred pfistupem atmosféry, nejsou vhodné pro vsechny aplikace svafovani GMA. Smichanim
helia nebo argonu ve vhodném poméru s chemicky aktivnimi plyny se dosadhne zmény v povaze
prenosu kovu v oblouku, zvysuje se stabilita oblouku a objevi se moznost ovlivnéni metalurgickych
procesu ve svarové lazni. Soucasné je mozné vyrazné omezit nebo zcela eliminovat rozstrik.
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Navod k obsluze

Ochranny plyn Chemické

Svarované kovy

ptisobeni
Ar netecny V podstaté vsechny kovy s vyjimkou uhlikovych oceli
He netecny Al, Cu, Cu slitiny, Mg slitiny, poskytuje vysokou linedrni energii

svarovani

Ar + 20-80% He netecny

Al, Cu, Cu slitiny, Mg, poskytuje vysokou linedrni energii
svarovani, nizkou tepelnou vodivost plynu

Ar + 25-20% N, redukujici

Svarovani médi s vysokou obloukovou linedrni energii, lepsi
zare oblouku nez ve 100% N,

Ar +1-2% 0, slabé Doporucuje se predevsim pro svafovdni nerezovych oceli
oxidujici | a legovanych oceli
Ar +3-5% O, oxidujici Doporucuje se pro svarovani uhlikovych a nizkolegovanych
oceli
Cco, oxidujici | Doporucuje se pouze pro svarovani nizkouhlikovych oceli

Ar + 20 - 50% CO2 oxidujici

Doporucuje se pouze pro svarovani  uhlikovych
a nizkolegovanych oceli

Ar +10% CO2 + oxidujici
5% 02

Doporucuje se  pouze pro  svafovani  uhlikovych
a nizkolegovanych oceli

CO2 +20% 02 oxidujici

Doporucuje se pouze pro svarovani nizkouhlikovych
a nizkolegovanych oceli

90% He + 7,5% Ar slabé
+2,5% CO, oxidujici

Nerezova ocel, svafovani zkratovym obloukem

60% He + 35% Ar oxidujici
+5% COZ

Nizkolegovana ocel s vysokou houZevnatosti, svafovani
zkratovym obloukem
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C€

v wvs

Posledni dvé cislice roku uplatnéni oznaceni CE - 19

ES PROHLASENI O SHODE

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko, Polsko
prohlasuje s plnou odpovédnosti, zZe:

Kombi svarecka 220A, MIG/TIG/MMA
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

splnuje pozadavky smérnic Evropského parlamentu a Rady:
2014/30/EU ze dne 26. Unora 2014 o harmonizaci pravnich predpist ¢lenskych statl tykajicich se
elektromagnetické kompatibility, 2014/35/EU ze dne 26. Gnora 2014 o harmonizaci pravnich
predpist Clenskych statd tykajicich se dodavani elektrickych zarizeni uréenych pro pouzivani
v urcitych mezich napéti na trh, 2011/65/EU ze dne 8. ¢ervna 2011 o omezeni pouzivani nékterych
nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich
anorem EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
je identicky s exemplarem, ktery je predmétem certifikatu hodnoceni
typu ES ¢. 0B160523.WFWUO10 ze dne 23. 5. 2016
a typu ES ¢. 0B160523.WFWUOQ11 ze dne 23. 5. 2016
vydaného spolecnosti ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca’Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Zemé: Itdlie
Telefon: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
E-mail: ecm@entecerma.it, Web: www.entecerma.it
Identifikacni Cislo ozndmeného subjektu: 1282

Toto ES prohlaseni o shodé nebude platné, pokud bude vyrobek zménén
nebo prestavén bez souhlasu vyrobce.

Za pripravu a uchovavani technické dokumentace odpovida:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko, Polsko.

Kietlin, 3. 6. 2019 Mgr. Grzegorz Kowalczyk
Misto a datum vystaveni PFijmeni, jméno a funkce opravnéné osoby
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Zarucni list
1. Nazev zafizeni a Cislo vyrobku e
2. Datum nAKUPU e
3. Pfesny popis hlaSené zdvady, chyby. .

V pripadé nedostatecného mista, prosim, pokracujte na zadni strané tohoto Listu s nahlasenim.
4. Nazev a adresa distribu¢niho mista, ve kterém byl vyrobek zakoupen.

5. Razitko prodavajictho e

Datum a podpis. e

6. Osobni kontaktni Udaje, telefonni €islo.  ....coveeveiniicc e

Zarucni podminky

V souladu se zdkonem ¢. 136/2002 Sh. se na Vami zakoupeny vyrobek poskytuje zaruka na dobu 24 mésicl
od data prodeje. V pripadé nakupu zboZi pouzivané pro obchodni nebo podnikatelskou ¢innost je zaruéni doba
12 mésicl. Zaruka je poskytovana pouze v pfipadé, Ze jsou vyrobky pouZivany v souladu s ndvodem k obsluze
a zpUsobu pouZiti.

Ze zaruky jsou vyjmuty vSechny dily podléhajici pfirozenému opotrebeni, pretizenim, pouzitim vyrobku k jinym
ucelim, nez ke kterym je urCen a na zavady vzniklé pfi dopravé nebo nespravnym (neodbornym) zachazenim.
Za nespravné zachazeni povazujeme priklad, kdy nebyl bran zietel na navod k obsluze a obecné zavazné
predpisy pro praci s vyrobkem. Obdobné se hodnoti i pokus o neodbornou opravu nad ramec doporucené
udrzby.

Zaruka se vztahuje vyluéné na zavady zplsobené vadou materidlu, vyrobni montaze nebo technologif
zpracovani.

Narok na uplatnéni zaruky zanika:

1) vyrobek nebyl pouzivan v souladu s navodem k obsluze

2) byl proveden jakykoliv zasah do konstrukce stroje bez predchoziho pisemného souhlasu firmou KAXL s.r.o.

3) vyrobek byl pouzivan v jinych podminkach nebo k jinym Gcelim, nez ke kterym je uréen

4) byla néktera cast vyrobku nahrazena neoriginalni soucasti

5) k poskozeni vyrobku nebo k nadmérnému opotrebeni doslo vinou nedostatec¢né udrzby

6) Skody vzniklé pisobenim vnéjsich mechanickych, teplotnich ¢i chemickych vlivi

7) vady byly zplsobeny nevhodnym skladovanim, ¢i manipulaci s vyrobkem

8) vyrobek byl pouzivan (pro dany typ vyrobku) v agresivnim prostfedi napf. prasném, vihkém

9) vyrobek byl pouZit nad ramec ptipustného zatizeni

Zaruka se nevztahuje na polozky, u kterych lze ocCekavat opotrebeni v dlsledku jejich normalni funkce
(napf. opotrebeni uhlikd, zapalovaci svicka atd.)

Pro provoz vyrobku pouZivejte pouze doporucené pfislusenstvi a originalni nahradni dily.

Naroky uplatriujte ihned po zjiSténi zdvady u prodejce, ktery Vam vyrobek prodal, a informujte se
o0 moznostech opravy v povérené opravné. Nebude-li se na Vami uplatiiovanou zdvadu vztahovat zaruka,
budou Vam fakturovany prace a naklady spojené s kontrolou a montdzi a demontazi soucasti.

Pti uplatinovani narokd predlozte radné vyplnény zarucni list nebo jiny doklad o koupi opatfeny datem prodeje.
Do opravy predavejte vyrobek v Cistém stavu, radné vycistény, zbaven prachu ¢i Spiny. Spolu s vyrobkem
zaslete i jeho originalni prislusenstvi k urceni pfesné diagnostiky zavady.

Pti zasilani dopravni sluzbou vylijte z vyrobku nespotfebované palivo a olej. Vyrobek fadné zabalte, nejlépe
do plvodniho obalu tak, aby nedoslo k jeho poskozeni. Skody, zptsobené nedostate¢nym zabalenim zasilky,
nelze uznat jako zarucni vady!

Do motorll pouZivejte jen paliva a oleje odpovidajici klasifikace, popf. paliva a oleje doporucené znackovym
prodejcem. Vzniklé Skody, zpUsobené pouZivanim nevhodného paliva a nevhodnych oleji, Vdam nebudou
v zaruce uznany.
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