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P> Prectéte si pozorné tento navod, nez zacnete se strojem pracovat!
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2 Uvop

Dékujeme za zakoupeni této Fady svarfovacich produktd. Tato fada vyrobku je bezpec€na, spolehliva,
pevna, odolnd, prakticka na udrzbu, a je schopna vyrazné zvysit produktivitu svafovani. Tato
uzivatelska priruc¢ka obsahuje dllezité informace o pouzivani, udrzbé a bezpec€nosti produktu. Viz
technické parametry zafizeni v technickém listu této pfiru¢ky. Aby byla zajisténa osobni bezpe&nost
obsluhy a bezpecnost pracovniho prostiedi, peclivé si piectéte bezpecnostni pokyny uvedené v této



priru¢ce a postupuijte podle pokynu. Pro vice informaci kontaktujte svého prodejce, nebo

autorizovaného dealera.

PROHLASENI

Spole¢nost AEK, Svarovaci technika, s.r.o., prohlasuje, Ze tento vyrobek je vyroben podle

prisludnych mezinarodnich norem a splfiuje mezinarodni bezpeénostni standard IEC60974-1.

PFislusné konstrukeni plany a vyrobni technologie tohoto vyrobku jsou patentovany.

Po precteni této pfirucky postupujte opatrné.

1. Informace v této pfiru¢ce jsou presné a uplné. Spole¢nost neni zodpovédna za
chyby a opomenuti zpusobené provozem této prirucky.

2. Spole¢nost ma pravo prirucku kdykoliv zménit bez pfedchoziho upozornéni.

3. Ackoliv byl obsah této prirucky peclivé zkontrolovan, mohlo dojit k
nepresnostem. Kvlli pfipadnym nesrovnalostem, nas prosim kontaktujte.

4. Kazda kopie, zaznam, opakovany tisk nebo Sifeni obsahu této pfirucky je bez
pfedchoziho schvaleni zakazano.

5. Tato pfirucka byla vydana v €ervnu 2012.

Poznamky:

Abyste predesli zranéni osob, dbejte na éasti “POZNAMKA”.

Prectéte si tyto kapitoly a postupujte podle této prirucky.



3 BEZPECNOST

Svarovani muze zranit vas nebo osoby ve vasi blizkosti, prosim noste ochranné prostfedky béhem
svarovani. Vice podrobnosti naleznete v pfiruéce pro bezpecénost obsluhy, ktera splfiuje pozadavky

pfi prevenci nehod.

Tento pristroj by mély obsluhovat pouze proskolené osoby!

® Pouzivejte svafovaci ochranné pomucky, schvalené urfadem

pro bezpecnostni dohled.

® Provozovatelé musi byt specializovani pracovnici s platnymi

pracovnimi opravnénimi pro “svafovani kovu (fezani

plynem)”.

® Neprovadéjte udrzbu nebo opravu s napajenim.

Elektricky Sok, mize zpusobit vazné zranéni nebo smrt!

® Nainstalujte uzemnovaci zafizeni podle aplikaéniho

standartu.

® Nedotykejte se Zivych ¢asti odhalenou pokozZkou, vihkymi

rukavicemi nebo vihkym oble¢enim.

® Ujistéte se, Ze jste izolovani od zemé a obrobku.

® Zkontrolujte si bezpecnost pracovni pozice.

Kour muze byt Skodlivy pro vase zdravi!

a ® Drzte hlavu mimo dym, abyste zabranili vdechnuti odpadniho

0 plynu pfi svafovani.
ik ® Pii svafovani udrzujte pracovni prostfedi dobfe vétrané s

odsavanim nebo s ventilaénim zafrizenim.




Arc zareni mize poskodit oc¢i a spalit ktzi!

® Pouzivejte svafovaci masku a noste pfislusny ochranny

odév, abyste ochranili oci a télo.

® Ostatni divaci, by méli pouzivat spravnou masku nebo

zaclonu, aby se chranili pfed zranénim.

Nespravné pouziti nebo provoz miize vést k pozaru nebo
vybuchu

® Svarovaci jiskra muze zpUsobit pozar, a proto se ujistéte, ze v
misté svafovani nejsou zadné hoflaviny a vénujte pozornost
pozarni bezpecCnosti.

® Ujistéte se, Ze v okoli je hasici pFistroj a také se ujistéte, Ze
nékdo z pfitomnych byl vySkolen k ovladani hasiciho
pfistroje.

® NepouzZivejte toto zafizeni k rozmrazovani potrubi.

Horky vyrobek muze zpusobit tézké opareni.
® Nedotykejte se horkého obrobku holyma rukama.

® Po ukonéeni provozu ochladte svafovaci horak.

Nadmérny hluk mize zplsobit poSkozeni sluchu.
® Noste kryty usi nebo jiné chranice sluchu.

® Upozornéte divaky, Ze hluk maze byt potencialné

nebezpecny pro sluch.

Magnetické pole mize poskodit kardiostimulator

® Lidé se srdec¢nim kardiostimulatorem, by se méli zdrzovat dal

od mista svafovani, bez pfedchozi konzultace s Iékafem.

Pohybujici ¢asti mohou poskodit vase télo.
® Drzte se dal od pohyblivych €asti (napf. Ventilator)

® Kazda dvirka, panel, kryt pfepazka a ochranna zafizeni by

mély byt uzavifeny a spravné umistény.




Pri potizich vyhledejte profesionalni pomoc.

® P¥i potizich pfi instalaci a provozu provedte kontrolu podle

pfislusného obsahu této pfirucky.

® Pokud stale potize pretrvavaji, nebo nemuzete problém stale
vyresit, obratte se na svého prodejce, nebo servisni

stfedisko spolecnosti AEK, abyste ziskali odbornou podporu.

4 VYSVETLENISYMBOLU

WARNING

A Zalezitosti, které jsou v provozu

HLJ Objekty, které maji byt specialné popsany a zdiraznény

Dals$i podrobnosti naleznete na CD

i



5 PREHLED PRODUKTU

Jedine¢na elektricka konstrukce a konstrukce
vzduchovych kanall v této fadé stroju mohou urychlit
odpojeni tepla z vykonového zafizeni a zlepSit pracovni
cykly stroju. Jedine¢na ucinnost odvadeéni tepla
vzduchového kanalu muze ucinné zabranit poskozeni
napajecich zafizeni a fidicich obvodu prachem
absorbovanym ventilatorem a spolehlivost stroje se tak
vyrazné zlepsi.

Cely stroj je ve formé koherentniho zjednodusSeni,
pfedni a zadni panely jsou pfirozené integrovany
velkym radianovym pfechodem. Pfedni a zadni panel
stroje a rukojet’ jsou potazeny gumovym olejem®, takze

stroj ma mékkou texturu, dobry pocit z rukou a je
pfijemny a hfejivy.

(D: Ne kazdy stroj ma stejny vzhled. Rozdily se
mohou liSit na zakladé pozadavku zakaznika...

6 PREHLED FUNKCI

» Ruazné funkce konstrukce
€ Jsou dostupné oba rezimy MIG | MMA, A funkce TIG je volitelna.

€ Funkce zapalovani oblouku pomoci hot startu: ¢ini zapalovani oblouku v rezimu MMA

€ Funkce VRD: udrzuje obsluhu v bezpeci, pokud je stroj necinny.

Samo diagnosticka technologie sily oblouku: zjevné zlepSuje vykon stroje pfi svarovani

dlouhym kabelem a pfispiva k svafovani na vétsi vzdalenosti.

€ Pokrocilé zapalovani oblouku zdvihanim: podporuje rezim svarovani TIG bez obvodu HF

zapalovani oblouku.
Funkce ru¢niho podavani dratu: zkracuje dobu podavani dratu

Kontrolni funkce dohofeni: zlepSuje kvalitu plnéni svart a kvalitu svafovani.



7 CHARAKTERISTIKA VYKONNOSTI

» Pokrodila invertorova technologie IGBT
€ Invertni frekvence 33~43 KHz vyrazné snizuje objem a hmotnost svarecky.

€ Velké snizeni magnetické a odporové ztraty samoziejmeé zvySuje Uc¢innost svafovani a

uspory energie.
€ Pracovni frekvence je mimo dosah zvuku, coz témér eliminuje znecisténi hlukem.
» Rezim fizeni

€ Pokrocila fidici technologie splfiuje rizné svarovaci aplikace a vyrazné zlepSuje svarovaci

vykon.
€ Mohou se pouzivat pfi svafovani kyselinové nebo bazické elektrody v rozmezi 0,6~0,9 mm.
€ Snadné spousténi oblouku, mensi rozstfik, stabilni proud a dobré tvarovani.
» Pékny tvar a struktura
€ Predni a zadni panely ve tvaru usmérnéni Cini cely tvar hezéi.

€ Predni a zadni panely jsou vyrobeny z vysoce intenzivnich plastl, které moou uc¢inné

zajistit, aby stroj pracoval v naroénych podminkach.
Vynikajici izolaéni vlastnosti.

Vodotésny, antistaticky a antikorozni



8 OBJEDNAVACI INFORMACE

Model

Funkce konfigurace

Kod produktu

C. produktu

MIG160

MMA/MIG (STANDARD), TIG (VOLITELNE)

MIG: Ruéni podavani dratu, casové ovladani

dohofreni, push-pull horak (volitelné)

MMA: zapalovani obloukem hot startem, sila

oblouku, VRD

TIG (volitelné): zdvihovy oblouk, fizeni sklonu doli

N219

MIG175*

MMA/MIG (STANDARD), TIG (VOLITELNE)

MIG: ruéni podavani dratu, casové ovladani

dohoreni, push-pull horak (volitelné)

MMA: zapalovani oblouku hot startem, sila oblouku,

VRD

TIG (volitelné): zdvihovy oblouk, ¢asovag¢ Fizeni

sklonu doll

N21903

MIG180~*

MMA/MIG (STANDARD), TIG (VOLITELNE)

MIG: ruéni podavani dratu, ¢asové ovladani

dohoreni, push-pull horak (volitelné)

MMA: zapalovani oblouku hot startem, sila oblouku,
VRD

TIG (volitelné): zdvihovy oblouk, ¢asovac fizeni

sklonu dolu

N21904

MIG200

MMA/MIG (STANDARD), TIG (VOLITELNE)

MIG: ruéni podavani dratu, casové ovladani

dohoreni, push-pull horak (volitelné)

MMA: zapalovani oblouku hot startem, sila oblouku,

VRD

TIG (volitelné): zdvihovy oblouk, ¢asovag¢ rizeni

sklonu dolu

N220

“*” — rozSifitelné modely

10



9 TECHNICKE PARAMETRY

i Jednotk sizdiz]
Technicky parametr
a MIG160 MIG175 MIG180 MIG200
Jmenovité vstupni napéti \% AC230V+15% 50/60HZ
Jmenovity vstupni vykon KVA 7.1 7.9 8.2 9.4
A 10~160 10~175 10~180 10~200
Rozsah svarovaciho proudu 20.4~26.4 20.4~27 20.4~27.2 20.4~28
Y,
11~26 11~26 11~26 11~28
Jmenovity pracovni cyklus® % 35 35 35 35
Napéti bez zatéze \Y, 53 53 53 53
Celkova ucinnost % 85 85 85 85
Stupen ochrany kryti IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Faktor sily cosQ 0.7 0.7 0.7 0.7
Izolaéni trida F F F F
Standard EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
Hluk db <70 <70 <80 <80
Bez rukojeti 485*185*315 | 485*185*315 | 485*185*315 485*185*315
Velikost mm
S rukojeti @ 485*185*370 | 485*185*370 | 485*185*370 485*185*370
Vaha kg 12.8 12.8 12.8 12.8
1.6~4.0 1.6~4.0 1.6~5.0 1.6~5.0
Pouzitelna elektroda mm
0.6/0.8/0.9 0.6/0.8/0.9 0.6/0.8/0.9/1.0 0.6/0.8/0.9/1.0

“(D)”- pti okolni teploté 40°C

“(2)”- ne kazdy stroj ma stejny vzhled. Rozdily se mohou lisit dle pozadavku zakaznika.

11



10 ELEKTRICKE SCHEMA

POWER

i ]

N
SWITCH l i é _[h I—CHW OL:PUT *
o—"0— i '—L bt ®
EMC
W B {}‘ 55[]% == DRIVE
230VAC * MODULE >
.|_ T Lo
Lr T o
OUTPUT "."
POWER CONTROL | FEEDBACK
SUPPLY CIRCUIT
Obr. 2

11 OVLADANI A POPIS PROVOZU

8.
9.

10. EURO konektor pro horak MIG

Ovladaci knoflik proudu MMA
Indikator napajeni
Indikator prehrati

Ovladaci knoflik napéti MIG

Rizeni rychlosti posuvu dratu MIG

MMA/MIG Prepinacé
Prepinaé Plyn/bez plynu
Zasuvka pro push-pull horak

"+" vystupni terminal

11."-" Vystupni terminal

12




Otvor 1: Push-pull zdroj napajeni hofaku "+”

Otvor 2: Push-pull zdroj napajeni hofaku

Otvor 3~9: Nulovy

Obr. 4 Zasuvka pro napajeci zdroj a
spoust hofaku

12. Napajeci kabel
13. Privod plynu

14.Vypinaé

15. Drzadlo

16. Push-pull Vypina€ horaku

17. Kontrolni knoflik dohoreni
18. Tla€itko ruéni podavani dratu

19. Podavac¢ dratu

13



INSTALACE, LADEN| A PROVOZ

Poznamka: Prosim nainstalujte zafizeni pfesné podle nasledujicich pokynu. Pred jakymkoliv

elektrickym pfipojenim, vypnéte spinac napajeni. Stupen kryti tohoto zafizeni je IP21S, proto jej

nepouzivejte v desti.

10.1 MMA Instalace a provoz

10.1.1 MMA Metoda instalace

1) Ktomuto svafovacimu zafizeni je k dispozici primarni napajeci kabel. PFipojte napajeci kabel k
jmenovitému pfikonu.

2) Primarni kabel by mél byt pevné pfipojen ke spravné zasuvce, aby se zabranilo oxidaci.

3) Zkontrolujte multimetrem, zda se hodnota napéti meéni v pfijatelném rozsahu.

4) Zasunte zastréku kabelu s drzakem elektrod do zasuvky “+” na pfednim panelu svafovaciho

stroje a utdhnéte jej ve sméru hodinovych rucicek.

13

5) Zasunte kabelovou zastréku se zemnicimi kle§témi do zasuvky “-“ na pfednim panelu

svafovaciho stroje a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.
6) Zemnici spojeni je nutné pro bezpecnostni ucely.

Pfipojeni zminéné v bodech 4) a 5) je pfipojeni DCEP. Uzivatel si muze zvolit pfipojeni DCEN podle
pozadavkl na aplikaci obrobku a elektrody. Obecné plati, Zze pfipojeni DCEP je doporu¢ovano pro

zakladni elektrodu, zatimco pro kyselé elektrody neexistuji Zadné zvlastni pozadavky.

14



10.1.2 Mapa nacrtu instalace MMA

Switching-hox

Obr. 7

10.1.3 MMA Provoz

1)

2)

3)

4)

5)

Po instalaci, podle vy$e uvedeného postupu a po spusténi napajeciho vypinace je stroj zapnuty,

rozsviti se kontrolka napajeni a zapne se ventilator.

PFi pfipojovani dbejte na polaritu. Jsou-li vybrany nespravné rezimy, mohly by se objevit jevy,

jako tfeba nestabilni oblouk, rozstfik a pfilepeni elektrod. V pfipadé potfeby zménite polaritu.

Prepnéte prepina¢ MMA/TIG na MMA, svafovani lze provést s vystupnim proudem v
jmenovitém rozsahu. Pfepnéte pfepina¢ MMA/TIG na TIG, zapalte oblouk a svafte v rezimu
zvedani oblouku, oblouk Ize zapdlit proudem vzniceni oblouku vytlaku v jmenovitém rozsahu a

svarovani |ze provadét se svafovacim proudem v jmenovitém rozsahu.

Chcete-li snizit pokles napéti, vyberte kabel s vétSim prufezem, pokud jsou sekundarni kabely

(svarovaci kabel a uzemnovaci kabel) dlouhé.

Nastavte svarovaci proud podle typu a velikosti elektrody, pfipojte elektrodu a pak mizete

provést zapaleni svafovani zkratem. Parametry pro svafovani naleznete v nasledujici tabulce.
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10.1.4 Tabulka svarovacich parametra (pouze pro referenéni ucely)

Prameér elektrody Doporuéeny svarovaci proud | Doporu€ené svarovaci napéti
(mm) (A) (V)
1.0 20~60 20.8~22.4
1.6 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.4~24.0
2.5 80~120 23.2~24.8
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 140~180 24.6~27.2
5.0 180~220 27.2~28.8
6.0 220~260 28.8~30.4

Poznamka: Tato tabulka je vhodna pro svafovani mékké oceli. Pro dal§i materialy si prohlédnéte

prisludné materialy a proces svarovani.

10.2 MIG instalace a provoz

10.2.1 MIG metoda instalace

1)

2)

3)

4)

5)

Zasunte svarovaci hofak do “euro konektoru pro hofaky MIG) na Celnim panelu zafizeni, a
dotahnéte ji. Po instalaci dratové civky ru¢né navlecte svafovaci drat do téla horaku.

Pfipojte zasobnik s plynovym regulatorem k pfivodu plynu na zadnim panelu stroje pomoci
plynové hadice.

[T

Zasunite kabelovou zastrCku s zemnici svorkou do vystupniho terminalu “-“ na pfednim panelu

stroje a utahnéte ji ve sméru hodinovych rudicek.

Zasunite rychlozastréku podavace dratu do vystupniho terminalu “+” ve stfedu desky
svarovaciho stroje a utahnéte ji ve sméru hodinovych rudicek.

Nainstalujte civku dratu na vietenovy adapter a ujistéte se, zZe velikost drazky v podavaci poloze
hnaciho vélce, odpovida velikosti kontaktu svafovaciho hofaku a velikosti pouzitého vodice.
Uvolnéte pfitlacné rameno podavace dratu tak, aby se vodi¢ zaved| do vodici trubice a do
drazky hnaciho valce. Nastavte pfitlaéné rameno, aby nedo$lo k posunuti dratu. Pfili§ vysoky
tlak zpusobi pfekrouceni dratu, coz ovlivni posouvani dratu. Stisknéte tlacitko ru¢niho podavani
dratu, pokud chcete vodi¢ vytahnout z hrotu kontaktniho hofaku.
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10.2.2 Mapa nacrtu instalace

Obr. 8
10.2.3 Provozni metoda

1) Poinstalaci podle vySe uvedeného postupu a se zapnutym vypinaéem je stroj zapnuty, stroj se
spusti a ventilator funguje. Otevrete lahve a nastavte regulator prutoku tak, abyste ziskali
spravny prutok plynu.

2) Prepnéte prepina¢ A/MIG na Celnim panelu stroje a potom nastavte “ovladaci knoflik MIG” a
“Ovladaci knoflik pro nastaveni rychlosti posuvu dratu MIG” na ¢elnim panelu stroje, abyste
dosahli spravného svarfovaciho napéti a svafovaciho proudu.

3) Stisknéte spoust hofaku a provedte svarovani.
4) Nastavte potenciometr doby spalovani na stfedu desky, abyste zabranili lepeni elektrody.

5) 1 vtefinu po zastaveni oblouku se pfivod plynu zastavi.
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10.3 INSTALACE A PROVOZ BEZPLYNOVEHO SVAROVANI S VLASTNIM STiNENiM
OBLOUKOVYM SVAROVANIM

10.3.1 Instalaéni metoda bezplynového svarovani s vlastnim stinénim obloukovym

svarovanim

1

2)

3)

4)

Vlozte svarovaci hofak do vystupni zasuvky “EURO konektor pro hofaky MIG” na &elnim panelu
stroje a utdhnéte ho. Po instalaci dratové civky ru¢né navlecte svafovaci drat do téla hofaku.

Zasunte kabelovou zastréku se zemnici svorkou do vystupniho terminalu “+” na pfednim panelu
svarovaciho stroje a utahnéte ji ve sméru hodinovych rudicek.

Zasunte rychlozastréku podavace dratu do vystupniho terminalu “-“ na stfedu panelu
svarovaciho stroje a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

Namontujte civku dratu na vietenovy adaptér a ujistéte se, ze velikost drazky v podavaci poloze
na hnacim valci odpovida velikosti kontaktu svafovaciho hofaku a pouzité velikosti vodice.
Uvolnéte pfitlacné rameno podavace dratu tak, aby se vodi¢ zavedl do vodici trubice a do
drazky hnaciho valce. Nastavte pfitlacné rameno, aby nedoslo k posunuti dratu. P¥ili§ vysoky
tlak zpUsobi zkresleni dratu, coz ovlivni napajeni dratu. Stisknéte tlaCitko ruéniho podavani
dratu, chcete-li vodi¢ vytahnout z hrotu kontaktniho hofaku.

10.3.2 Mapa nacrtu bezplynového svarovani s vliastnim stinénim

Switching-box

Obr. 9



10.3.3 Provozni metoda

Metoda provozu je stejna pro provoz MIG, s tim rozdilem Ze zde nejsou Zadné moznosti plynu.

12 UPOZORNENI

11.1 Pracovni prostredi

1)
2)

3)

4)

5)

Svafovani by mélo probihat v suchém prostfedi s vlhkosti 90% a méné.
Teplota pracovniho prostfedi by méla byt mezi -10°C a 40°C.

Vyvarujte se svarovani na volném prostranstvi, pokud neni chranéno pfed slune¢nim zafenim a

destém.
Vyvarujte se svarovani, v prasném prostfedi nebo s koroznim chemickym plynem.

Plynové obloukové svarfovani, by mélo byt provozovano v prostfedi bez silného proudéni

vzduchu.

11.2 BEZPECNOSTNI TIPY

V tomto zafizeni je nainstalovan ochranny obvod proti nadmérnému proudu/ prepéti/ prehrati. Pokud

sitové napéti, vystupni proud nebo vnitini teplota pfekroCi nastaveny standard, zafizeni se

automaticky vypne. Nadmérné pouzivani (napr. Pfili§ vysoké napéti) stroje zpUsobi poskozeni

svareCky. Proto si prosim vSimnéte:

1)

2)

3)

Ventilace

Tato svarfeCka maze vytvaret vykonny svarovaci proud, ktery ma pfisné pozadavky na chlazeni,
které nelze dosahnout pfirozenym vétranim. Proto je velmi dalezity vnitini ventilator, ktery
umoznuje, aby stroj pracoval s u€innym chlazenim. Provozovatel by mél zajistit, aby Zaluzie byly
odkryté a nebyly blokovany. Minimalni vzdalenost mezi zafizenim a blizkymi pfedméty by méla

¢init 30 cm. Spravné vétrani ma zasadni vyznam pro normalni vykon a zivotnost stroje.

Svarovani je zakazano, pokud je stroj pretizen. Nezapomerite pozorovat kazdou chvili
maximalni zatézovaci proud (viz pfFislusny pracovni cyklus). Ujistéte se, Ze svafovaci proud
neprekroCi maximalni zatéZovaci proud. Pfetizeni zafizeni, mize zifejmé zkratit Zivotnost stroje

nebo dokonce poskodit zafizeni.

Prepéti je zakazano.
Co se tyCe napajeciho rozsahu napéti stroje, prosim odkazte se na tabulku "Technické

parametry”. Toto zafizeni ma automatickou kompenzaci napéti, ktera umoznuje udrzovani
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rozsahu napéti v daném rozsahu. Pokud vstupni napéti prekro&i stanovenou hodnotu, mohlo by

dojit k poSkozeni soucasti stroje.

4) Pro stroj je k dispozici uzemnovaci svorka. Pfipojte jej pomoci zemniciho kabelu (sekce

=6mm?2), abyste zabranili statickému a elektrickému 3oku.

5) Pokud dojde k pretizeni, rozsviti se Cervena kontrolka na pfednim panelu a muze dojit k
nahlému zastaveni pfistroje. Za téchto okolnosti je zbyteéné stroj restartovat. Udrzujte
vestavény ventilator zapnuty, aby se sniZila teplota v zafizeni. Svafovani mize pokraCovat, poté
co se vnitfni teplota snizi do standartniho rozsahu a ¢ervena kontrolka na pfednim panelu

zhasne.

13 ZAKLADNI ZNALOST SVAROVAN(

12.1 Zakladni znalost MMA

Ruéni svafovani kovu obloukem, zkracené MMA, je reZim obloukového svafovani ruéné ovladanou
elektrodou. Zafizeni pro MMA je jednoduché, pohodiné a flexibilni pro provoz s vysokou
adaptabilitou. MMA se aplikuje na rlizné kovové materialy a tloustce vétSi nez 2 mm a rizné
struktury, zejména na obrobek se slozitou strukturou a tvarem, kratké svarové spoje nebo ohybové

tvary, stejné jako svarové spoje v riznych prostorovych mistech.
12.1.1 SVAROVACI PROCES MMA

Pfipojte dva vystupni konce svaiecCky k obrobku a drzaku elektrod, a potom pfitahnéte elektrodu k
drzaku elektrod. P¥i svafovani se mezi elektrodou a obrobkem zapali oblouk a konec elektrody a
Cast obrobku je tavena, aby vytvoril svar pod vysokoteplotnim obloukem. Svafovaci svar se rychle
ochladi a kondenzuje tak, aby vytvofil svarovy spoj, ktery mize pevné integralné spojit dva
samostatné kusy obrobku. Povlak elektrody se tavi tak, aby vznikla struska, ktera zakryje svafovaci
svar. Chladna struska muaze tvofit struskovou kdru pro ochranu svarového spoje. Kira strusky je

konecné odstranéna a svarovani spoju je dokon&eno.
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12.1.2 Nastroje pro MMA

Mezi bézné nastroje pro MMA patfi drzak elektrod, svafovaci maska, kladivko na strusku, dratény

karta¢ (viz obr. 10), svafovaci kabel a zasoby na ochranu prace.

a) Drzak elektrod b) Svafovaci maska  c) Kladivko na strusku d) Dratény kartac

Obr. 10 Nastroje pro MMA

a) Drzak elektrod: nastroj pro upinani elektrody a vodi¢ proudu, zejména vcetné typu 300A a typu
500A.

b) Svarovaci maska: Stinici nastroj pro ochranu oci a oblieje pfed poskozenim zplsobenym
obloukem a rozstfikem, véetné typu drzadla typu helmy. Barevné chemické sklo je instalovano na
okénko masky pro filtrovani ultrafialového paprsku a infraCerveného paprsku. Stav spalovani
oblouku a stav svafovacich svaru Ize pozorovat pfes okénko pfi svafovani. Obsluha tedy muze

pohodiné svarovat.
c) Kladivko na strusku: pro odstranéni struskové kury na povrchu svarového spoje.

d) Draténa kartac: slouzi k odstranéni necistot a rzi na spojich obrobku pfed svafovanim, stejné

jako k Cidténi povrchu svarového spoje a rozstfiku po svarovani.

e) Svarovaci kabel: obvykle kabely tvofené z mnoha jemnych médénych dratd. Mohou byt pouzity
oba typy kabell typ YHH svarovaci kabel s gumovym obalem a extra-flexibilni typ THHR svarfovaci
kabel s gumovym obalem. Drzak elektrody a svafovaci stroj jsou pfipojeny kabelem a tento kabel je
pojmenovan svarovaci kabel (Zivy drat). Svafovaci stroj a obrobek jsou pfipojeny jinym kabelem
(zemnici drat). Drzak elektrod je pokryt izolanim materialem, ktery zajiStuje izolaci a tepelnou

izolaci.
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12.1.3 ZAKLADNi PROVOZ MMA
1) Ci$téni svarovaciho spoje

Rez a mastna Spina na spoji je tfeba pfed svafovanim upiné odstranit, aby bylo mozné pohodiné
zapalit a stabilizovat oblouk, stejné jako zajistit kvalitu svarového spoje. Draténym kartacem

odstranite menSi necistoty, pro odstranéni vétSiho znedisténi pouzijte brusny kotouc.
2) Postoj v provozu

Vezméte si napfiklad svafovani ploché svafovani tupého spoje a spoje ve tvaru T z leva doprava
(Viz obr. 9) Uzivatel by mél stat v pravé ¢asti pracovniho sméru svafovaného spoje s maskou v levé
ruce a drzakem elektrod v pravé ruce. Levy loket uzivatele by mél byt umistény na jeho levém koleni,
aby chranil horni télo od shora dolt a jeho rameno by mélo byt oddélené od zeberni &asti, aby se

volné pohybovalo

7

N

a) ploché svarovani b) vertikalni svafovani

Obr. 11 Postoj pfi svarovani
3) Zapaleni oblouku

Zapalovani oblouku je proces vyroby stabilniho oblouku mezi elektrodou a obrobkem za ucelem
ohfevu pro provedeni svafovani. Spole¢ny rezim zapalovani oblouku zahrnuje rezim seSkrabani a
uderny rezim. (Viz obr. 10). BEhem svafovani se dotknéte povrchu obrobku koncem elektrody
oSkrabanim nebo zasazenim svétla, aby doslo ke zkratu, a potom rychle zvednéte elektrodu 2~4
mm, aby se zapalil oblouk. Pokud dojde k selhani elektrického zapalovani, je to pravdépodobné
proto, Ze na konci je povlak, coz ovliviiuje elektrickou vodivost. V takovém pfipadé muze uzivatel
silné zaklepat elektrodu, aby odstranil izolacni material, dokud neuvidi jadro kovového povrchu

dratu.
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a) rezim uderny b) rezim treci

Obr. 12 médy zapalovani oblouku
4) Smér svarovani

Pro zajisténi pevnych pozic dvou kusu svarovacich ploch a vyhodnému svarovani, 30 ~40mm kratké
spoje, jsou svafovany kazdou urCenou vzdalenost, aby se pfi svafovaci sestavé fixovaly uréené

polohy obrobku. Tento proces se jmenuje smér svafovani
5) Manipulace s elektrodami

Manipulace s elektrodami je vyslednym pohybem, ve kterém se elektroda soucasné pohybuje ve
tfech zakladnich smérech: elektroda se postupné pohybuje po sméru svafovani; elektroda se
postupné pohybuje smérem ke svarovému svaru; a elektroda se pfi¢né otaci. (Viz obr. 11) Elektroda
by méla byt spravné manipulovana ve tfech smérech pohybu po zapaleni oblouku. Pfi svafovanim

oblouku a rychlost

svarovani. Uhel svafovani: elektroda by méla byt sklon&na v thlu 70 ~ 80° dopredu. (Viz obr. 12)
Délka oblouku: spravna délka oblouku se obecné rovna priméru elektrody. Rychlost svafovani:
spravna rychlost svafovani by méla Cinit Sifku svaru svafovaciho pera pfiblizné dvojnasobkem
priméru elektrody a povrch svarovaciho pera by mél byt plochy s jemnymi vinami. Pokud je rychlost
svarovani pfilis vysoka a svarovaci perlicka je Uzka a vysoka, vinky jsou drsné a fuze neni dobfe
provedena. Pokud je rychlost svafovani pomala, Sifka svaru je nadmérna a obrobek se muze
snadno spalit. Kromé toho by mélo byt spravné napéti, elektroda by méla byt vyrovnana, oblouk by
mél byt nizky a rychlost svafovani by neméla byt pfilis vysoka a by byt b&hem celého procesu

vyrovnana
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-electrode

welding direction electrode

70°-80°

1-posun smérem dolU
2-pohybujte ke sméru svarovani
3-pficné kyvani

Obr.13 Tti zakladni momenty pohybu elektrody Obr. 14 uhly elektrody v plochém

svarovani

6) Zhaseni oblouku

Pfi svafovani je nevyhnutelné uhasit oblouk. Spatné zhaseni oblouku, miiZze zplsobit mélky
svafovaci svar, nizkou hustotu a pevnost svarového kovu, diky némuz se snadno vytvareji praskliny,
vzduchové otvory, dochazi k zapusténi strusky a vznikaji dalSi nedostatky. Postupné vytahnéte
konec elektrody do drazky a zvednéte oblouk pfi haseni, abyste zuzili svafovaci svar, snizili kov a
teplotu. Tak mohou byt odstranény zavady, jako jsou praskliny a vzduchové otvory. Nahromadte
svafovany kov z svaru, aby byl svafovany svar dostate¢né prenesen. Poté po svareni odstrarite
nahromadénou ¢ast. Provozni reZzimy obloukového haseni jsou uvedeny v tabulce.
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a) zhaSeni oblouku na vnéjsi strané svarovaci

b) Zhaseni oblouku na svarové housence
housenky

Obr.15 Rezimy haSeni oblouku
7) Cisténi svarovanych dilt

Po svafovani vyCistéte svarovaci strusku a rozstfik pomoci draténého kartace a podobnych nastroja.
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12.2 zakladni znalosti GMAW

Plynové svarovani obloukem, plynové kratkodobé svafrovani, je druh rezimu svafovani obloukem,
které pfijima plyn jako prostfedek oblouku a pro ochranu oblouku a svafovaci zény. Plynové
svafovani je druh otevieného svafovani obloukem, a obecné nepouziva draty s tavnym jadrem. To
muze byt Siroce aplikovano s vysokou produktivitou. Plynové svafovani Ize rozdélit na nepouzitelné
elektrody (wolfram) inertni plynové svarfovani obloukem (TIG) a plynového obloukového svafovani
(GMAW). Svarovani kovu obloukem s inertnim plynem, zkratka MIG, je druh svafovaciho zpusobu,
ktery nepretrzité pfijima svafovaci drat jako tavnou elektrodu a inertni plyn jako stinici plyn. Jedna se
o jeden z nejCastéji pouzivanych zplsobl svafovani pouzivanych pfi opravach, svarovani
automobilovych plechl a pouziva se hlavné pfi svafovani kovu, ktery je relativné aktivni, jako je

nerezova ocel, zaruvzdorna slitina, médéna slitina a hliniko-horéikova slitina, atd.
12.2.1 Klasifikace a aplikace GMAW

Podle druhu stiniciho plynu, tvaru svafovaciho dratu a rezimu provozu lze GMAW rozdélit do

nékolika kategorii:

GMAW
|
Solid wire Flux-cored wire
MIG MAG CO, welding FCAW
Ar Ar+He He Ar+0O2 Ar+CO2 CO2 CO2+02 CO2 CO2+Ar
Ar+C02+02
Obr. 16

B GMAW Ize aplikovat na svafovani vétSiny kovU a slitin a je idealni pro svafovani uhlikové oceli,
nizkolegované oceli, nerezové oceli, hliniku, hlinikové slitiny, médi, slitin médi a slitin hof¢iku.

B Pro kovy s vysokym bodem tani, jako je napfiklad vysokopevnostni ocel a hlinikova slitina s
vysokou pevnosti, je tfeba pfed svafovanim provést né&jakou odpovidajici Upravu.

B GMAW neni vhodné pro svafovani kovu s nizkym bodem tani.
B Tloustka svafovani by neméla byt mensi nez 1 mm.
B Je vysoce pfizpusobiva k rGznym svafovacim poloham.
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12.2.2 Svarovaci zafizeni pro GMAW

a) Svarovaci zdroj: GMAW obecné pfijima stejnosmérny svarovaci zdroj a vykon svafovaciho

zdroje zavisi na pozadovaném rozsahu proudu v rliznych aplikacich.

b) Systém podavani dratu: Obecné se systém podavani dratu sklada z podavace dratu (véetné
motoru, redukce, vyrovnavacich kol a podavaciho kotouce), pfivodni hadice, draténé civky a dalSi

komponenty.

— Wire spooi
Wire feed hose C;
Welding wire  Wire feed motor Weiding forch Wire puling motor
(@) Push-type wire feeder (b) Pulktype wire feeder

r
e
Wire spool AN
_~Wire feed hose \
0 Nut
Welding orch
= : =
Wire pulling motor '—E’—'
() Push-pull wire feeder (d) Planstary wire feeder

Obr. 17

¢) Svarovaci horak: Svarovaci hofak pro GMAW Ize klasifikovat do poloautomatického hofaku a
automatického horaku, ktery Ize klasifikovat jako vzduchem chlazeny hofak a vodou chlazeny hofak
podle rliznych zpusobu chlazeni.

|
N —_ 5
' ) S
b 6 5
4 8 9 i
/ 3
AR Voo
P £ AP0 %, S
c N‘n‘d’-\'\"ﬂ'ﬂ"-'.‘-"’_\tv'h'N-'\'.w
XN e e VO
DN DUURUCRRRRRR? 000 4x, \//'“i Z /[
| e o
(a) Gooseneck-lype (airooling) nozzle ( b Pistoi-type (water-cooling) nozzle
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Obr. 18

d) Systém dodavani plynu: Systém dodavky plynu pro GMAW se sklada z vysokotlakého valce
(pfivod vzduchu), redukéniho ventilu, pratokoméru, plynového ventilu a dalSich soucasti.

O

Obr. 19

(1 Vysokotlaky valec
Vysokotlaky valec je vyroben z vysoce pevné lisované legované oceli, jehoz jmenovity tlak
neni mensi nez 8MPa. Pouziva se pro skladovani plynu. Pfi manipulaci s nim zachazejte
opatrné a zabrante tomu, aby byl pfilis horky nebo pfili§ chladny.

(2 Plynovy ventil
Plynovy ventil je sou€ast pouzivana k fizeni spinani ochranného plynu. Mechanicky ventil
nebo Fidici systém spinace solenoidového ventilu Ize pouzit podle riznych pozadavku.

(3) Tlakovy redukéni ventil a pfedehfev
Tlakovy redukéni ventil Ize pouzit k nastaveni tlaku plynu a také muze byt pouzit pro fizeni
pratoku plynu. Za normalnich okolnosti Ize pouzit nizkotlaky acetylenovy tlakovy méfak (s
regulacnim tlakem 10-150 kPa) nebo lékarsky redukéni ventil s pritokomérem. Piedehiev by
mél byt namontovan na vystupu valce. Struktura pfedehfevu je jednoducha a obecné se
pouziva elektricky pfedehfev. Pfed otevienim plynového ventilu valce spustte pfedehiev a
ohfejte jej po uréitou dobu.
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(@) Priitokomér
Pritokomér slouzi k méfeni a regulaci pritoku ochranného plynu. Obvykle se pouziva
pritokomér rotoru a existuje nékolik rozdili mezi skute¢nou hodnotou pratoku a hodnotou
pritoku méreného pritokomeéru.

(5 Elektromagneticky ventil

Elektromagneticky ventil slouzi k regulaci a ochrané plynu pfi zapinani a vypinani systému
dodavky plynu. KdyZ je systém napajen, elektromagneticka civka vytvafi elektromagnetickou
silu, aby zvedla uzavér z ventilové zakladny, pak se ventil otevie; kdyz je systém vypnuty,
chybi elektromagneticka sila, pruzina zatla¢i uzaviraci ¢len na zakladné ventilu, ventil je
uzavieny.

12.2.3 Zakladni ovladani GMAW

a) Predbézné cisténi, kontrola zafizeni a ochrana prace

(D Predbézné cisténi

Chemickeé cisténi: Metody chemického Cisténi se liSi podle materiald. Mechanické ¢isténi:
Mechanické ¢€isténi zahrnuje brouseni, seSkrabovani a piskovani a pouziva se k Cisténi

oxidacni vrstvy na kovovém povrchu.
Kontrola zafizeni

Nejprve zkontrolujte, zda na vnéjsi strané svareCky nejsou zjevné znamky poskozeni a zda
nedoslo k néjakym nedostatkiim nebo poskozeni soucasti svare¢ky. Seznamte se s historii
udrzby svarecky a zivotnosti svafovaciho stroje, svafovacim prostfedim a svafovaciho procesu.
Poté zkontrolujte kategorii, pfipojeni, uzemnéni a kapacitu svafovaciho stroje a zda je spravné

pouzit svafovaci proces. Po ujidténi, Ze je svafovaci stroj v pofadku, zkontrolujte dalSi zafizeni.

Ochrana prace

Provozovatelé by méli pfed svafovanim pouzivat vhodné ochranné pracovni pomucky, jako jsou
masky, ochranné rukavice, ochranna obuv a platéné kombinézy, a méli by béhem pouZzivani
nosit ochranné bryle nebo svarecskou kuklu. Pfi svafovani na mokrych mistech nebo v
destivych dnech noste gumové boty (GaloSe). Mezitim vénujte pozornost tomu, aby nedoslo k

poskozeni prachem, urazem elektrickym proudem, opafenim, pozaru a radiaci.

b) Vybér parametru svarovani

Parametry pro MIG zahrnuji zejména svarovaci proud, svafovaci napéti, rychlost svafovani, rozstfik,

uhel svafovaciho dratu, primér dratu, poloha svarovani, polarita, typ a pritok ochranného plynu atd.

(1) Svafovaci proud a svafovaci napéti

Obecné plati, Ze operatofi zvoli spravny pramér dratu podle tloustky obrobku a poté rozhodnou

0 svafovacim proudu, rezimu pfenosu kovu a svafovacim napéti.
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(2) Svarovaci rychlost
Rychlost svafovani jednopriichodového svarovani se tyka relativni rychlosti pohybu hofaku
pohybujiciho se podél stfedové osy svarového spoje. Pokud jsou fixovany dalSi podminky,
proniknuti se zvysi pfi snizovani rychlosti svafovani a hloubka a Sifka roztaveného bazénu se
snizi pfi zvySeni rychlosti svafovani.

(3) Rozstfik
Cim delsi je rozstiik, tim vy$si bude tepelna odolnost a tim nizsi je tavici rychlost dratu. Pokud
bude rozsttik ptili§ dlouhy, bude plniciho kovu prili§ mnoho. Pokud bude rozstrik prilis kratky,
snadno se spali kontaktni $picka hotdku. Proto by mél byt spravny rozstrik asi 10 krat delsf, nez

primér dratu.

(#) Poloha svafovaciho dratu
Uhel a poloha osy svafovaciho dratu vzhledem ke stfedové ose svarového obvodu ovlivni tvar
svarovaciho pera a prunik. V roviné osy svarovaciho dratu a stfedové osy svarového hrotu je

uhel tvofeny osou svarovaciho dratu a svislou ¢arou stfedové Cary svarového oblouku nazyvan

uhel pojezdu.
Traveling angle 5% | 5" Working angle
— 5°--30°
-‘-—»—\
Working angle
/ LD
. [/
/ &
i ) /[
)
(a ) Fiat position welding ( b ) Fillet welding

Obr. 20

Uginnost na tvarovani svarovych housenek, zptsobena uhlem svafovaciho dratu je znazornéna
na obrazku. Kdyz se svarovaci draty zméni z pozic ve svislé poloze na pozici dozadu s jinymi
pevnymi podminkami, rozSifeni se zvétsi, svafovaci liSta se zuzuje, vyztuz svaru se zvySi a
oblouk bude stabilni s malym rozstfikem. Obvykle Ize dosahnout maximalniho priniku rué¢nim
svarovanim s uhlem 25 °. Pro lepsi kontrolu roztaveného bazénu by mél byt uhel pojezdu obecné

5 ° ~ 15 °. Pfi svafovani svaru ve vodorovné poloze by mél byt pracovni uhel obecné 45 °.
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Obr. 21

(5) Poloha svafovani
GMAW je pouzitelny pro ploché svafovaci polohy, svafovani ve svislé poloze, svafovani v horni

poloze, svafovani nahoru ve sklonéné poloze a svafovani dolu ve sklonéné poloze.

(6) Tok plynu
Existuji dvé situace pro ochranny plyn unikajici z trysky: siln&jSi laminarni pritok a tenci
laminarni pratok blizko turbulentniho toku. Obecné by mél byt primér trysky 20 mm, a prutok

plynu by mél byt 30~60 I/min.
c) Zapalovani oblouku

Ochranny plyn obloukového svarovani obecné pfijima kontaktni kratké obloukové zapalovani.
Nastavte vysuvnou paku na spravnou délku pfed zapalenim oblouku. Pfi zapaleni oblouku dbejte na
to, aby svarovaci drat nebyl pfili§ blizko k obrobku a drzte konec svafovaciho dratu 2 az 3 mm od

obrobku. Pokud se na konci svafovaciho dratu objevi silna sféricka hlava, odfiznéte ji.
d) Svarovani

Pro proces svafovani (v€etné polohovani, zahajeni svafovaci housenky, metody manipulace
elektrody, spojeni svafovaci housenky, a ukonceni svafovaci housenky) u MIG svafovani, si prosim

prohlédnéte kapitolu 12.1
e) Uhaseni oblouku

Nehaste oblouk ihned po ukonéeni svafovani. Jinak bude svar vadny a vzniknou defekty jako jsou
praskliny a vzduchové diry. Drzte hofak chvili na svaru, uhaste oblouk a po zakoneni svaru pomalu

zvednéte horak, aby byl roztaveny bazén dobfe chranén pfed ztuhnutim.
f) Pripojeni svarovaci housenky

Obvykle krok zpét je pouzivan pro pfipojeni svafovaci housenky, a tato operace je stejna jakou v

pfipadé svafovaci metody MMA.
g) Celni svafovani a svafovani pozadu

GMAW obecné pfijima pouze Celni svafovani.
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(a) Forehand welding (b ) Backhand welding
Obr. 22

h) Manipulace elektrodou

Existuji dva zpGsoby manipulace s elektrodami, a to rezim pfimého pohybu a rezim pfi¢éného kyvani.
Svarena housenka ziskana pfimym pohybem je uzka a tento rezim se pouziva hlavné pfi svarovani
plechu a pfi svafovani podlozenim. Rezim pfiéné kyvani znamena, ze elektroda se pfi svarfovani
pficné zakfivuje na stfedové Cafe svafovaci housenky, zejména ve tvaru cikcak, tvaru srpku,
pravidelného trojuhelniku a tvaru Sikmého kruhu a metoda manipulace s elektrodou je podobna

svarovani MMA.
12.2.4 Rezim svarovani v riznych pozicich
a) Ploché svarovani

Plodné svafovani obvykle pfijima €elni svafovani s uhlem pohybu 10°~15°. Pro svafovani plechu a
zavésné svarovani, pouzijte manipulacni rezim s pfimym pohybem elektrod; pro svarovani pinici

vrstvy drazky, Ize pouZzit rezim manipulace pficnhou elektrodou.
b) Svarovani spojt ve tvaru “T” a kloubovych spoju

Zavady jako je podfiznuti, neupiné proniknuti a prohnuta svafovaci housenka vzniknou snadno,

pokud svafujete “T” spoje, takze by méla obsluha kontrolovat uhel hofaku podle tloustky desky a
velikosti svarového spoje. Pro horizontalni svafovani svaru spojek ve tvaru T tvofenych deskami
riznych tloustek sklopte oblouk smérem k hrub$i desce, aby se obé desky mohly rovhomérné

ohfivat.
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Obr. 23

c¢) Vertikalni poloha svarovani

Existuji dva rezimy vertikalni polohy svafovani GMAW, a to svislé svafovani ve vertikalni poloze a
zavésné svarovani ve vertikalni poloze. Diky gravitacnimu ucinku maze tavici kov snadno spadnout
do svarovani ve svislé poloze. Diky nevyhodam jako je hluboky priinik a Uzka svarova obruba v

dasledku obloukového efektu, je tento svafovaci rezim zfidka pouzivan.
d) Horizontalni poloha svarovani

Parametry pfi svafovani vodorovnou polohou jsou pfevazné stejné jako pfi svafovani ve svislé

poloze, kromé toho, Ze svafovaci proud mize byt o néco vyssi.

A

' Vice informaci k pokynum k udrzbé naleznete na CD.

Tento produkt se neustale zlepSuje, takze se mohou objevit rozdily v ¢astech s vyjimkou
funkci a provozu. Dékujeme za pochopeni.

32



14 UDRZBA

WARNING

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Nasledujici operace vyzaduje dostateéné odborné znalosti o elektrickém
aspektu a komplexnich bezpeénostnich znalostech. Provozovatelé by
méli byt drziteli platnych osvédcéeni o zpusobilosti, které dokladaji jejich
dovednosti a znalosti. Ujistéte se, ze pred odkrytim svarecky je odpojen
vstupni kabel zarizeni od elektrické sité.

Pravidelné& kontrolujte, zda je pfipojeni vnitfniho okruhu v dobrém stavu (zejména zastrcky).
Utahnéte uvolnéné spojeni. Pokud se objevi oxidace, odstrarite ji pomoci brusného papiru a

znovu pfistroj pfipojte.

UdrzZuijte ruce, vlasy a nastroje od pohyblivych €asti, jako je ventilator, aby nedoslo ke zranéni

osob nebo poskozeni stroje.

Pravidelné Cistéte prach suchym a Cistym stlatenym vzduchem. Pokud svafujete v prostredi s
tézkym koufem a znecisténi, mél by byt stroj denné ¢&istén. Tlak stlaceného vzduchu by mél byt

ve spravné poloze, aby nedoslo k poskozeni malymi ¢astmi uvnitf stroje.

Vyvarujte se desté, vodé a pare, které mohou proniknout do stroje. Pokud se tak stane, vysuste
stroj a zkontrolujte izolaci zafizeni (v€etné pfipojeni mezi pfipojkami a mezi pfipojkou a krytem).

Pouze v pfipadé, Ze jiz nejsou zadné abnormalni jevy, maze byt stroj pouzit.

Pravidelné kontrolujte stav izolacniho krytu vSech kabell. Pokud se objevi néjaké nedostatky,

jako napriklad zchatralost, pfebalte jej, nebo vymérnite.

Pokud stroj nebudete del3i dobu pouZzivat, vlozte stroj do originalniho obalu.
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15 ODSTRANOVANI PROBLEMU

WARNING

vstupni kabel zafizeni od elektrické sité.

14.1 BEZNA ANALYZA A RESENi ZAVAD

Nasledujici operace vyzaduji dostateéné odborné znalosti o elektrickém
aspektu a komplexnich bezpeénostnich znalostech. Provozovatelé by

méli byt drziteli platnych osvédcéeni o zpusobilosti, které dokladaiji jejich
dovednosti a znalosti. Ujistéte se, ze pred odkrytim svarecky je odpojen

Druh zavady

Pric¢ina a reseni

Reseni

Po zapnuti stroje neni zobrazen

Napajeci kabel neni spravné pfipojen.

Znovu pfipojte napajeci kabel.

meéfi¢ napéti a proudu

Chyba svarovaciho stroje.

Pozadejte odborniky o kontrolu

Béhem svafovani nefunguje

ventilator.

Napajeci kabel ventilatoru neni spravné

pfipojen.

Znovu pfipojte napajeci kabel pro

ventilator.

Chyba pomocného napajeni.

Pozadejte odborniky o kontrolu

Sviti kontrolka pfehfati

Je zapnuty obvod ochrany prehrati.

MGZe se obnovit poté, co se pfistroj

ochladi.

14.2 Reseni zavad MIG/MAG

Druh zavady

Pric¢ina a reseni

Neni odezva po stisknuti spoustéce

horaku a indikator alarmu se

Svarovaci hofak neni dobfe spojen s

podavacem dratu.

Znovu jej pfipojte.

nerozsviti.

Spoustéc¢ hofaku selze.

Opravte nebo vymeérite svarovaci

horak.

Kdyz je spoustég hofaku stisknuty

dojde k Uniku plynu, ale neni zadny

Zemnici kabel neni s obrobkem dobfe

spojen.

Znovu jej pfipojte.

vystupni proud a kontrolka alarmu

nesviti.

Podava¢ dratu nebo svarovaci hofak

selhal.

Opravte podava€ dratu nebo

svarovaci horak.

Podavac dratu je ucpany.

Vycistéte to

Je zde vystupni proud, kdyz

stiskne$ spoustéc horaku, ale

podavac¢ dratu nefunguje

Podavac¢ dratu selhal. Opravte to.
Ovladaci deska s ploSnymi spoji nebo
napajeci deska s dratem uvnitf zafizeni | Vymérite ji

selze.
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Tlakové rameno na podavaci dratu neni | Upravte jej tak, abyste dostali spravny

spravné nastaveno. tlak.

Hnaci valec neodpovida pouzité . ) .
Ujistéte se, Ze se vzajemné shoduiji.
velikosti vodice.

Svarovaci proud je nestabilni. Kontaktni hrot svafovaciho hofaku je
Vyméiite ji.
Spatné opotiebovany.
Napdjeci trubice svafovaciho hofaku je
Vyméiite ji.
Spatné opotiebena.
Elektroda ma $patnou kvalitu. Pouzivejte elektrodu dobré kvality.

A

" Dal$i podrobnosti o pokynech k udrzbé naleznete na CD.

Tento produkt se neustale zlepSuje, takze se mohou objevit rozdily v ¢astech s vyjimkou
funkci a provozu. Dékujeme za pochopeni.
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14.3 SEZNAM NAHRADNICH DiLU PRO UDRZBU

C. Kéd produktu Nazev materialu

1 10007251 IGBT-FGH40N60

2 10007253 IGBT-FGH60N60

3 10037794 IGBT- GD60SGK60T2S

4 10006272 Rectifying tube WSAD92-02

5 10006248 Rectifying tube D92-02

6 10005801 Electrolytic capacitor CD-470uF-400V
7 10037138 Electrolytic capacitor CD-560uF-400V
8 10005848 Electrolytic capacitor CD-680uF-400V
9 10033189 Integrated circuit UC3846DR

10 10006677 Integrated circuit TLO84

11 10006282 NMOS tube IRFZ24N

12 10006284 PMOS tube IRF9Z24N

13 10031010 ucC3843

14 10037147 LM79L15ACMX(S0O-8)

15 10006698 UC3845

16 10006278 2SK3878

16 PRILOHA A: BALENI, DOPRAVA A SKLADOVANI

Al. Baleni
C. Nazev Jednotka mnoZstvi
1 Uzivatelska pfiruCka pro fadu MIG Objem 1
2 Certifikat produktu list 1
3 Zarueni list list 1
4 vysousSedlo baleni 1
5 Rychloupinaci vystroj baleni 1
6 CD udrzba kus 0

“*”. Ne vSechny produkty obsahuji stejné polozky.
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A2. Doprava

P¥i praci s pfistrojem je nutno pracovat opatrné, aby nedoslo k drsnému narazu. Zatizeni by mélo byt

chranéno, aby nebylo pfi pfepravé vystaveno vlhkosti nebo desti.
A3. Skladovani

Teplota pro skladovani: -25°C~+50°C

VlIhkost pro skladovani: relativni vihkost <90%

Doba skladovani: 12 mésicu

Misto pro skladovani: ventilacni prostor bez korozniho plynu.

17 PRILOHA B: HISTORIE REVIZI

Popis Verze Cas
No.

1 Prvni vydani N2190A SC-A0 Duben
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18 PRILOHA C: SCHEMA ZAPOJENI KOMPLETNIHO STROJE
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19 OsVEDCENI 0 JKV A ZARUCNT LIST

Osvedceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Dovozce AEK Svarovaci technika s.r.o.

Nazev a typ vyrobku
ypvy MIG 160 N219

Vyrobni Cislo stroje

Datum vystupni kontroly:

Kontroloval:

Razitko OTK

Zarucni list

Podminky zaruky jsou uvedeny v navodu k pouZiti a udrzbé v kapitole 16

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce
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20 LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Tyto stroje jsou postaveny z materialQ, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky pro uzivatele. Pro
likvidaci vyfazeného zafizeni vyuZijte sbérnych mist uréenych k odbéru pouzitého elektrozafizeni. Pouzité
zafizeni nevhazujte do bézného odpadu. Spolec¢nost je zapsana do kolektivniho systému ASEKOL (pod

evidencnim Cislem vyrobce AK-051706) a sama zajistuje financovani nakladani s elektroodpady.
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21 PROHLASENI O SHODE

ES PROHLASENI O SHODEHODE

My, firma AEK svafovaci technika s.r.o.
Prazska 410/11
674 01, Ceska Republika
IC: 26264421
prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobky niZze uvedené spliuji poZzadavky zdkona €.

22/1997 Sb. v poslednim znéni a natizeni vlady ¢. 17/2003 Sb., ¢. 24/2003 Sb., ¢. 616/2006 Sb.

Typy:

MIG160 N207/ /MIG200 N220

Popis elektrického zatizeni:

Svarovaci invertory

Smérnice o strojnich zafizenich (2011/65/EU)
Smérnice pro nizké napéti (2014/35/EU)
Smérnice EMC (2014/30/EU)

Odkaz na harmonizované normy:

Posledni dvoijcisli roku, v némz bylo na vyrobky umisténo oznaceni CE:

Misto vydani: Trebic
Datum vydani: 10.3.2019
Jméno: Daniel Keliar

Funkce: jednatel spole¢nosti
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AEK svarovaci technika s.r.o.

Prazska 410/11
674 01, Trebi¢
Ceska Republika

Tel/Fax: + 420 568 853 213

Email: info@aeksvarovani.cz

www.aek-svareci-technika.cz

A

welding store

42



