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2. Uvod

Vazeny zakazniku, &ujeme Vam za ivéru a
zakoupeni naSeho vyrobkuield uvedenim do provozu
si prosim dkladné prectéte vSechny pokyny uvedené
vtomto navodu. Pro nejoptim&isi a dlouhodobé
pouziti musite fisné dodrZovat instrukce pro pouziti a
udrzbu zde uvedené. Ve VaSem zamu Vam
doporwujeme, abyste drzbu &ipadné opravy ¥ili
nasi servisni organizaci, nebma dostupné ifslusné
vybaveni a speciatnvySkoleny personal. Veskeré naSe
stroje a z#izeni jsou pednétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a
vybaveni.

3. Popis

MIG 160 jsou profesiondlni sk@vaci invertory utené
ke svaovani metodami MMA (obalenou elektrodou) a
MIG-MAG (svarovani tavici se elektrodou v ochranné
atmosfée plyni) .

Svaovaci stroje MIG 160 jsou v souladu gtuSnymi
normami a n#zenimi Evropské Unie aCeské
republiky.

4. Technicka data

Obecna technicka data sfig$ou shrnuta v tabulce 1.

Tabulkag. 1
Technicka data MIG 160
Vstupni napti 50/60 Hz 1x230V
Rozsah své&ciho proudu MIG-MAG 25-175 A; MMA 10-160 A
Napsti na prazdno 70V
Zatzovatel 45 % 160 A
Jisgni 16 A
Kryti IP 21S
Rozreéry DxSxV mm 480 x 230 x 360
Hmotnost kg 18




5. Omezeni pouzitiCSN EN 60974-1

Pouziti svéecky je typicky peruSované, kdy se
vyuziva nejefektivijSi pracovni doby pro st@vani a
doby klidu pro umisini sva&ovanychéasti, gipravnych
operaci apod. Tyto skmvaci invertory jsou
zkonstruovany zcela bezyrg k zatzovani max. 160A
nominalniho proudu po dobu prace 45% z celkové
doby wuziti. Smirnice uvadi dobu zatizeni v 10
minutovém cyklu. Za 45% pracovni cyklus &atvani
se povazuje 4,5 minut z deseti minutovétasového
Useku. Jestlize je povoleny pracovni cykliiskposen,
bude v disledku nebezgeného pehati perusen
termostatem, v zajmu ochrany komporiesv&esky.
Toto je indikovano rozsvicenim Zlutého
termostatového  signalniho &l na gednim
ovladacim panelu stroje (poz. 10 obr.1). R#xalika
minutach, kdy dojde k @gpovnému ochlazeni zdroje a
Zluté signalni sitlo se vypne, stroj je fjpraven pro
opétovné pouziti. Stroje MIG-MAG jsou konstruovany
v souladu s ochrannou drovni IP 21.

Svaovaci stroje musi byt pouzivany

vyhradré pro svdeni a ne pro jiné neodpovidajici
pouziti. Nikdy nepouzivejte si@vaci

stroj s odstragtnymi kryty. Odstradnim kryti se
snizuje @&innost chlazeni a fize dojit k poskozeni
stroje. Dodavatel v tomto fipack negejima
odpowdnost za vzniklou Skodu a nelze z tohoto
divodu také uplatnit narok na z&ni opravu. Jejich
obsluha je povolena pouze vySkolenym a zkuSenym
osobam. Operator musi dodrzovat norGigN EN
60974-1,CSN

050601, 1993, CSN 050630, 1993 a vedkera
bezpé&nostni ustanoveni tak, aby byla za&ji& jeho
bezpe&nost a bezpmost teti

strany.

NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZPE CNOSTNI
POKYNY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeostni ustanoveni pro
obloukové svéeni kowi. CSN 05 06 30/1993
Bezpe&nostni gedpisy pro

svéeni a plasmové&ezani. Svéetka musi prochazet
periodickymi kontrolami podleCSN 33 1500/1990.
Pokyny pro provéghi této revize, viz. Paragraf 3
vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sh.CSN 33 1500:1990 a
CSN 050630:1993l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI
PREDPISY!

DODRZUJTE  VSEOBECNE  PROTIPOZARNI
PREDPISY @i sowasném respektovani mistnich
specifickych podminek.

Svaovani je specifikovano vzdy jakonnost s rizikem
pozaru. Svarovani v mistech s h#lavymi nebo s
vybusnymi materidly je pfisné zakazano Na
svaovacim stanovisti musi byt vzdy hasidisgroje.
Pozor! Jiskry mohou zfisobit

6. Bezp&nostni pokyny

zapéleni mnoho hodin po ukieni svadiovani
piedevSim na néfstupnych mistech. Po uk&eni
svarovani nechte stroj minimain

deset minut dochladit. Pokud nedojde k dochlazeni
stroje, dochazi uvnitk velkému nakstu teploty, ktera
mize poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI| KOV U
OBSAHUJICICH OLOVO, KADMIUM, ZINEK,
RTUT A BERYLIUM

Uginite zvlasStni opdeni, pokud sviaujete kovy, které
obsahuji tyto kovy:

* U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i
prazdnych) neprovégte svdeiské prace, nelvohrozi
nebezpéi vybuchu. Sv&eni je mozné provadt
pouze podle zvlaStnich pedpisi !!!

* V prostorach s nebezp&m vybuchu plati zvlastni
piedpisy.

» Pired kazdym zasahem v elektrick&asti, sejmuti
krytu nebo ¢isténim je nutné odpojit zafizeni ze si.

PREVENCE PRED URAZEM
ELEKTRICKYM SOKEM A
* Neprovadijte opravy stroje v provozu

a je-li zapojen do el. it

e Pfed jakoukoli udrzbou nebo opravou vypm
stroj z el. sk.

» Ujistéte se, Ze je stroj spravmizemrin.

e Svaovaci stroje MIG 160 musi byt obsluhovany a
provozovan kvalifikovanym personalem.

* VSechna fpojeni musi souhlasit s platnymi
regulemi a normamSN 332000-5-54("'SN EN
60974-1 a zakony zahrajicimi Grazim.

* Nesvaujte ve vlhku, vihkém pro&di, nebo za
dest.

* Nesvdujte s opatebovanymi nebo poSkozenymi
svaovacimi kabely. Vzdy kontrolujte skavaci
horak, svdovaci a napgjeci kabely a ufis se, ze
jejich izolace nenposkozena, nebo nejsou voeli
volné ve spojich.

 Nesvdujte se sviovacim hddkem a se
svaovacimi a napajecimi  kabely, které maji
nedostatény prifez.

» Zastavte svmvani, jestlize jsou Hdék,
kabely pehraté, aby se zabranilo
opofebovani izolace.

* Nikdy se nedotykejte nabityalasti el. obvodu. Po
pouziti opatrl odpojte svéovaci hdak od stroje a
zabraite kontaktu s uzemdnymi ¢astmi.

ZPLODINY A PLYNY P RI
SVAROVANI — BEZP. POKYNY &
s Zajistte cistou pracovni plochu a

odwtravani od veSkerych plyn
vytvéienych them svéovani,
v uzavenych prostorach.

e Umistte svd@ovaci soupravu do déb wtranych
prostor.

e Odstraite veSkery lak, néstoty a mastnoty, které
pokryvaji ¢asti utené ke svilvani tak, aby se
zabranilo uvalovani toxickych plys.

nebo
rychlému

zejména



OCHRANA PRED ZARENIM,
POPALENINAMI A HLUKEM

ZABRAN ENI POZARU A EXPLOZE

Pracovni prostory vzdy did wtrejte. Nesvaujte

v mistech, kde je pod&mi z dUniku Zemnihai
jingch  vybuSnych plyf, nebo blizko u
spalovacich motdr

Nep‘iblizujte sva&ovaci zdizeni k vanam wenym
pro odstréiovani mastnoty a kde se pouzivaji
hoiflavé latky a  vyskytuji se vypary
trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuje
uhlovodiky, pouzivané jako rozpo#dla, nebd
svaovaci oblouk a produkované ultrafialové
z&eni s &mito parami reaguji a vytvéji vysoce
toxické plyny.

Nikdy nepouzivejte rozbité nebo

defektni ochranné masky.

Umigujte piihledné ¢iré sklo ged ochranné
tmavé sklo za &elem jeho ochrany.

Chraite své @i specialni sviovaci kuklou
opatenou ochrannym tmavym sklem (ochranny
stupdi DIN 9 — 14).

Nedivejte se na si&ci oblouk bez vhodného
ochranného Stitu nebo helmy.

Nesvdujte pe tim, nez se ujistite, ze vSichni lidé
ve vasi blizkosti jsou vhodrchrareni.

Ihned odstrate nevyhovujici ochranné tmavé sklo.
Davejte pozor, aby @ blizkych osob nebyly
poskozeny ultrafialovymi paprsky produkovanymi
sv&ecim obloukem.

VZzdy pouzivejte ochranny ¢d, vhodnou pracovni
obuv, nettistivé bryle a rukavice.

Pouzivejte ochrannd sluchatka nebo usni Wpln

Pouzivejte kozené rukavice, abyste zabranili
spaleninam, a a@dkam @ manipulaci s
materialem.

Odstraite  z pracovniho
vSechny h#laviny.

Nesvdujte v blizkosti h#lavych materidl ¢i
tekutin, nebo v progtdi s vybuSnymi plyny.

Nengjte na sob obleieni impregnované olejem a
mastnotou, nelioby jiskry mohly zfisobit pozar.
Nesvdujte materidly, které obsahovaly itevé
substance, nebo ty, které witv&oxické, nebo
hotlavé pary pokud se z#dji.

Nesvdujte pred tim, nez zjistite, které substance
materidly obsahovaly. Dokonce nepatrné stopy
hoilavého plynu nebo tekutiny mohou tmwbit
explozi.

Nikdy nepouzivejte
kontejnet.

Vyvarujte se svivani v prostorach a rozsahlych
dutinach, kde by se mohl vyskytovat Zeninjiny
vybusny plyn.

Me¢jte blizko VaSeho pracovishasici pistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve si@vacim hoaku,
ale vzdy jen netmé plyny a jejich si¥si.

prosdi

kyslik k vyfoukavani

NEBEZPECI SPOJENE S
ELEKTROMAGNETICKYM POLEM

MANIPULACE

SUROVINY A ODPAD

MANIPULACE A USKLADN ENi
STLACENYCH PLYN U

LIKVIDACE POUZITEHO ZA RIZENI E

Elektromagnetické pole vytidné @
strojem i svarovani niize byt nebezpmé lidem s
kardiostimulatory, porickami pro neslySici a
s podobnymi zéizenimi. Tito lidé musi iiblizeni

k zapojenému fifstroji  konzultovat se svym
[ékarem.

NepibliZzujte ke stroji hodinky, nose
magnetickych dat, hodiny apod., pokud je

v provozu. Mohlo by dojit vitsledku misobeni
magnetického pole k trvalym poSkozenigthto

piistroji.
Svaovaci stroje  jsou ve shéds ochrannymi
pozadavky stanovenymi snmicemi 0

elektromagnetické kompatibilit(EMC). Zejména
se shoduji s technickymirgdpisy normyCSN EN
50199 a pedpoklada se jejich Siroké pouZiti ve
vSech piimyslovych oblastech, ale neni pro
domaci pouziti! V fipac€ pouziti v jinych
prostorach nez pmyslovych mohou existovat
nutna zvlastni opaeni (vizCSN EN 50199, 1995
¢l.9). Jestlize dojde k elektromagnetickym
porucham, je povinnosti uzivatele nastalou situaci
vyiesit.

Stroje MIG 160 jsou op#gny madlem s
pro manipulaci.

Stroj prepravujte a zvedejte zasa&dhez plynové
lahve.

o
Tyto stroje jsou postaveny z matetidl
které neobsahuji toxické nebo jedovate
latky pro uZivatele.

Béhem likvidani faze by nal byt pristroj rozlozen

a jeho jednotlivé komponenty by éy byt
rozckleny podle typu materialu, ze kterého byly
vyrobeny.

Pro likvidaci vyazeného Zézeni
vyuzijte skErnych mist uwenych k
odkéru pouzitého elektroz&eni. (sidlo firmy
AEK)

Pouzité z#&zeni nevhazujte doébného odpadu a
pouzijte postup uvedeny vyse.

Vzdy se vyhite kontaktu mezi kabely
pienasejicimi svyavaci proud a lahvemi se
stlaéenym plynem a jejich uskladvacimi
systémy.

Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se s#aym
plynem, pokud je zrovna nebudete pouzivat.

Ventily na lahvi inertniho plynu by &y byt Gplrg
oteweny, kdyz jsou pouzivany.




* ZvySena opatrnost by da byt pi pohybu s lahvi
stlateného plynu, aby se zabranilo poSkozegim
Urazim.

* NepokouSejte se plnit lahve sttaym plynem,
vzdy pouzivejte fislusné regulatory a tlakové
redukce.

e Vpiipak, Ze chcete ziskat dalSi informace,
konzultujte bezp@ostni pokyny tykajici se
pouzivani stléenych plyri dle noremCSN 07 83
05 aCSN 07 85 09.

7. Instalace

Misto instalace pro stroje MIG 160 byl byt p&livé
zvazeno, aby byl zaj& bezpény a po vSech
strankach vyhovuijici provoz. Uzivatel je
zodpowdny za instalaci a pouzivani systému v souladu
s instrukcemi vyrobce uvedenymi vtomto navodu.
Vyrobce nerdi za Skody vzniklé neodbornym pouzitim
a obsluhou. Stroje MIG 160 je nutné chrantedg
vlhkem a de®m, mechanickym poskozenim,
pravanem a fipadnou ventilaci sousednich siroj
nadnérnym prettzovanim a hrubym zachazeninie@
instalaci systému by ¢&h uZzivatel zvazit mozné
elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména
Vam dopordujeme, aby jste se vyhnuli instalaci
svaovaci soupravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabel
e radiovych a televiznichipnaseén a gijimact
e p&itach, kontrolnich a nréicich z&izeni

e bezpeénostnich a ochrannychitzeni

Osoby s kardiostimulatory, pdimkami pro neslySici a
podobr musi konzultovat ffistup k z#@izeni v provozu
se svym lékem. Ri instalaci z&izeni musi byt
pracovni prosedi v souladu s ochrannou drovni IP 21.
Tyto stroje jsou chlazeny prastnictvim nucené
cirkulace vzduchu a musi byt proto umifst na
takovém mist, kde jimi vzduch mize snadno proudit.

8. Pripojeni do napajeci si¢

Pied pfipojenim sva'etky do napédjeci si€ se
ujistéte, ze hodnota napti a frekvence napajeni
v siti odpovida nagti na vyrobnim Stitku p¥istroje a
Ze je hlavni vypin& sva‘e¢ky v pozici ,0".

Pouzivejte pouze originalni z&dtu stroji MIG 160

pro @ipojeni do el. s& Chcete-li zastiku vymenit,

postupujte podle nasledujicich instrukci:

e pro pipojeni stroje kjednofazové napdjeci siti
jsou nutné 2 fivodni vodée

« tieti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouZiva pro
zemnici pipojeni

Pripojte normalizovanou zastéku (2p+e) resp.
(3p+e) vhodné hodnoty zatizeni kivodnimu
kabelu. Méjte jiSténou elektrickou zasuvku

pojistkami, nebo automatickym jisti¢em. Zemnici

obvod zdroje musi byt spojen s uzeftujicim
vedenim (ZLUTO-ZELENY vodi¢).

Tabulka ¢. 2 ukazuje doportené hodnoty jighi
vstupniho pivodu @ max. nominalnim zatiZzeni stroje.

Poznamka: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi
mit odpovidajici pifez kabelu a zdsa8me s mensim
praimérem nez je originalni kabel dodavany
s [istrojem.

9. Vybaveni stroji

Stroje MIG jsou standardrvybaveny:

» Zemnici kabel délky 3m se svorkou

» Kladka pro drat o gimérech 0,8 a 1,0mm
*  Pravodni dokumentace

» Svaovaci haak délky 3m

* Nahradni dily htaku

Zvlastni prisluSenstvi na objednani:

* Redukni ventily na CQ@nebo smisné plyny
e Svaovaci hddky délek 4 a 5m

e Nahradni kladky proiizné ptiméry dratu

e Zemnici kabel délky 4 — 5m

10. Ovladaci prvky

Obrazek 1




OBRAZEK 1

Pozice 1LED zelena - kontrolka zapnuti stroje
Pozice 2LED Zluta — kontrolka fehati stroje
Pozice 3Tlacitko pro zavedeni dratu

Pozice 4Knoflik nastaveni proudu (pro MMA)
Pozice 5Knoflik nastaveni nafti (pro MIG-MAG)
Pozice 6Regulace swavaciho proudu/regulace
rychlosti posuvu dratu (pro MIG-MAG)

Pozice 7Prepin& pro vylEr metody sveovani MMA
nebo MIG-MAG

Pozice 8Rychlospojka pro fipojeni kabelu +
Pozice 9Rychlospojka proifpojeni kabelu -
Pozice 10Eurokonektor proipojeni MIG-MAG
horaku

Pozice 11Ptivodni kabel

Pozice 12Hlavni vypin&

Pozice 13Ventilator

Pozice 14Pripojeni ochranného plynu

Pozice 15Rychlospojka — (pro zému polarity)
Pozice 16Rychlospojka + (pro z#&mu polarity)
Pozice 17Nastaventasu doheeni dratu

11. Friprava stroje na svaovani

MMA

Do pristroje odpojeného ze &it piipojte drzak
elektrody a zemnici kabel se spravnou polaritou pro
piislusny typ pouzité elektrody. Zvolte polaritu
udavanou vyrobcem. Kabely byéiy byt co nejkratsi,
blizko jeden druhému a umist na Urovni podlahy
nebo blizko ni.

MIG-MAG

« Do EURO konektoru stroje odpojeného zes sit
pripojte svdovaci hdadk a peva dotahite
pievieinou matici.

e Zemnici kabel fipojte do negativni rychlospojky a
dotahrste.

» Hadiky svaovaciho he#éku s vodnim chlazenim
piipojte do rychlospojek dle barevného ogai,
vzdy @i vypnutém stroji!

e Pokud nepouzivate kék s vodnim chlazenim a je
li stroj vybaven vodnim chlazenim je nutné pouzit
propojku vodniho chlazeni.

e Svaovaci hadk a zemnici kabel by &ty byt co
nejkratSi, blizko jeden druhému a uréfgt na
urovni podlahy nebo blizko ni.

Pred zavedenim swavaciho dratu je nutné provést
kontrolu kladek posuvu dratu, zda odpovidajinpru
pouzitého svibvaciho dratu a zda odpovida profil
drazky kladky. B pouziti ocelového swavaciho dratu
je nutné pouzit kladku s profilem drazky twaru ,V*“.

Vymeéna kladky posuvu dratu

Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsowemy

pro dva fizné pfiméry dratu (nap. 0,8 a 1,0 mm).

» odklopte pitlacny mechanizmus

e vySroubujte zajifovaci plastovy Sroub a vygte
kladku

e pokud je na kladce vhodna drazka kladkuctetca
nasa’te ji zpst na Kidel a zajisite plastovym
zaji¥ovacim Sroubem

Zavedeni dratu

» odejnete bani kryt zasobniku dratu

* do zasobniku nad#ée civku s dratem na drzak a
zajistime plastovym Sroubovacim dilcem. fpgack
pouziti dragné kosticky dratu je nutné pouzit
plastové adaptéry .

» odstihnéte konec dratuifpevreny k okraji civky a
zavelte jej do navééciho bovdenu, dale fes
kladku posuvu do navédi trubicky alespa 10
cm. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou
kladky posuvu

» sklopte pitlacénou kladku dal a vrate pitlacny
mechanizmus do svislé polohy

* nastavte tlak maticeiftlaku tak, aby byl zajigh
bezproblémovy posun dratu afitpm nebyl
deformovan fliSnym gritlakem

» odmontujte plynovou hubici ss@avaciho hedku

» odSroubujte proudovy fivlak

e zapojte do sétsitovou zasttku

» zaprete hlavni vypin& do polohy 1

» stiskréte tlatitko navadni dratu (obrazek 1 poz.3).
Svaovaci drat se zavadi doiaéu bez plynu.

e po vysunuti dratu z hiéku naSroubujte proudovy
praviak a plynovou hubici

e pied sva@ovanim pouzijte na prostor v plynové
hubici a proudovy pivlak separéni sprej. Tim
zabranite ulpivani kovového rotikt a prodlouzite

Zivotnost plynové hubice

Upozornéni!

Pti zavadni dratu nenite haakem proti
ofim! Budte opatrni B manipulaci
s podavéem dratu ztivodu mozného
porargéni ruky kladkami.




Nastaveni pritoku plynu

Elektricky oblouk i tavna laze musi byt dokonale

chrarény plynem. Fili§ malé mnozstvi plynu nedokaze

vytvorit poti‘ebnou ochrannou atmosféru, naopaiigp

velké mnoZstvi plynu strhava do elektrického oblouk

vzduch,¢imz je svar nedokonale chifm

Postupujte nasledogn

e nasa’te plynovou hadici
ventilku na zadni str&rstroje

+ stistréte tlaitko plynu

+ otoéte nastavovacim Sroubem na spodni s$tran
redukniho ventilu, dokud pitokoner neukaze
poZadovany pitok

e uvolngte tlatitko plynu

e po dlouhodobém odstaveni stroje, nebo vyéné
kompletniho hofdku je vhodné pred svaovanim
profouknout vedeni éerstvym plynem

na vstup plynového

SVAROVANA CAST

Materidl, jez méa byt s¥avan musi byt vzdy spojen se
zemi, aby se zredukovalo elektromagnetickéerzia
Velka pozornost musi byt téZz kladena na to, aby
uzemrgni  svd&ovaného  materialu  nezvySovalo
nebezpé&i Grazu, nebo poskozeni jiného elektrického
zaizeni.

12. Nastaveni svéovacich parametm

SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU

» Preprete pepin& metody svéovani (obr.1 poz.7)
do polohy pro metodu MMA.

» Nastavte svi@mvaci parametry s pouzitim
potenciometi.

» Zaprete svdecku hlanim vypin&em zdroje.

V tabulce¢.2 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu

elektrody v zavislosti na jejim pméru a na sile

Tabulka¢.3
Priamér elektrody (mm) Svarovaci proud (A)
1,6 30-60
2 40-75
25 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Priblizna indikace pimérného proudu uzivanéhotip

svaovani elektrodami pro &nou ocel je dana
nasledujicim vzorcem:

I=50x de-1)
Kde je:

| = intenzita svéeciho proudu
e = pamer elektrody
Ptiklad pro elektrodu s pmérem 4 mm
| =50 x (4 —1) =50 x 3 =150A

DrZeni elektrody pfi svarovani:

Obrazek 2

e “\T o

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty praofippavu
materialu. Rozrry uréete dle obrazku 3.

zékladniho materialu. Hodnoty pouZzitého proudu jsou Obrazek 3 -
vyjadieny v tabulce sislusSnymi elektrodami pro Al
svaovani Ezné oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto / \ !
Udaje nemaji absolutni hodnotu a jsou pouze . § S //J
informativni. Pro pesny vyldr sledujte instrukce ; N l'/
poskytované vyrobcem elektrod. Pouzity proud zavisi : i
na pozici svéeni a typu spoje a zvySuje se podle q *
tlou&’ky a roznéru ¢asti. — 2 a
Tabulkac.2 Tabulka 4
Sila sv&ovaného Pramér elektrody (mm) S a d
materialu (mm) (mm) (mm) (mm) @)
15-3 2 0-3 0 0 0
3-5 2,5 3-6 0 s/2(max) 0
5-12 3,25 3-12 0-1,5 0-2 60
Vice jak 12 4

Pouzita intenzita proudu prdzné paiméry elektrod je

zobrazena v tabulcé.3 a pro 6zné typy svéovani

jsou hodnoty:

* Vysoké pro svéovani vodorovia

e  Stredni pro svéovani nad Urovni hlavy

* Nizké pro sveovani vertikalni sfrem dofi a pro
spojovani malych ifedelttatych kousk



SVAROVANI METODOU MIG-MAG

« Preprite prepinad metody svéovani (obr.1 poz.7)
do polohy pro metodu MMA.

« Nastavte svi@vaci parametry s pouzitim
potenciometi.

e Zapréte svdecku hlanim vypinéem zdroje.

Princip svaiovani MIG-MAG

Svaovaci drat je veden z civky do proudového
privlaku pomoci posuvu. Oblouk propojuje tajici
dratovou elektrodu se skmwvanym materialem.
Svaovaci drat funguje jednak jako ndsoblouku a
zarovai jako zdroj gidavného materialu. Z mezikusu
pititom proudi ochranny plyn, ktery chrani oblouk i
cely svar ped &inky okolni atmosféry.

Ochrané plyny
Pro svaovani tavici

atmosfée se pouzivaiji:

« aktivni plyny (nap. Oxid uhliity-CO2, sngsné
plyny-Ar/CO,,ArO2) pro metodu MAG

< inertni plyny (nap. Argon-Ar, Helium-He) pro
metodu MIG

se elektrodou v ochranné

Nastaveni sv#iovacich parametii

Pro orient&ni nastaveni swéaciho proudu a n&g
metodami MIG/MAG odpovida empiricky vztah U2 =
14+0,05x12. Podle tohoto vztahu sitheme ukit
potrebné nagti. P nastaveni nafti musime péitat s
jeho poklesem ip zatizeni svéenim. Pokles nagi je
cca 4,8V na 100A. Nastaveni s$géiho proudu
provadime tak, Zze pro zvolené @ napti nastavime
pozadovany swavaci proud zvySovanim nebo
snizovanim rychlosti podavani dratuigadré jemns
doladime nagti tak, az je svia oblouk stabilni.

Svarovaci rezim

Svaovaci stroj MIG 160 pracuje v rezimu dvoutakt.
Svaovaci proces se zapne zZtkAutim spinae haaku.
Pfi svarovani je nutné spidastale drzet. Svavaci
proces seierusi uvolgnim spinde haaku.

13. Nez zé&nete svaovat

DULEZITE: pred zapnutim swécky zkontrolujte
jeS€ jednou, ze nafti a frekvence elektrické sit
odpovida vyrobnimu Stitku.

14. Udrzba

Varovani: Pred tim, nez provedete jakoukoli
kontrolu uvnit ¥ stroje odpojte jej od el. sik!

NAHRADNI DILY

Origindlni nahradni dily byly speci@mavrzeny pro
dany typ stroje. PouZiti neoriginalnich nahradrdd
mize zpmisobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou Uroviebezpenosti.

Vyrobce odmitd fevzit odpo¥dnost za pouZiti
neoriginalnich nahradnich il

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte

nasledujici postup:

e Pravidel® odstrdiujte nashromazshou 3Spinu a
prach z vnitni ¢asti stroje za pouziti stleného
vzduchu. Nesgrujte vzduchovou tryskuifmo na
elektrické komponenty, abyste zabranili jejich
poskozeni.

* Provadijte pravidelné prohlidky, abyste zjistili
jednotlivé opatebované kabely nebo volna
spojeni, kterd jsoufftinou pgrehéivani a mozného
poskozeni stroje.

e U svaovacich straj je teba provést periodickou
revizni prohlidku jednou zatp roku powrenym
pracovnikem podleCSN 331500, 1990 &SN
056030, 1993.

POSUV DRATU

Velkou pei je treba ¥novat podavacimu Ustroji, a to
kladkdm a prostoru kladekiifpodavani dratu se loupe
meédeény povlak a odpadavaji drobné piliny, které jsou
bud vnaSeny do bovdenu nebo ziséuji vnitini
prostor podéavaciho Ustroji. Pravidelnodstraiujte
nashromazthou Spinu a prach

SVAROVACI HO RAK

Svaovaci hdak je teba pravideléd udrzovat a ¥as
vyménovat opotebené dily. Nejvice namahanymi dily
jsou proudovy pivlak, plynova hubice, trubka kéku,
bovden pro vedeni dratu, koaxialni kabel &itko

horaku.

Proudovy priviak pievadi svéovaci proud do dratu a
zarover drat usmiriuje kmistu sviovani. Ma
Zivotnost 3 az 20 swvavacich hodin (podle udaj
vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materialu
praviaku (Cu nebo CuCr), na jakosti a povrchové
Uprav dratu, svéovacich parametrech a obsluze.
Vyména piivlaku se doportuje po opatebeni otvoru
na 1,5 nasobek fiméru dratu. B kazdé montazi a
vyméné se doporduje nastikat priviak i jeho zavit
separdnim sprejem.

Plynova hubicepiivadi plyn uteny k ochra# oblouku

a tavné lazéh Rozstik kovu zanaSi hubici, proto je
tieba ji pravideld cistit, aby byl zabezpen dobry a
rovnomerny pritok a gedeSlo se zkratu meazi
praiviakem a hubici. Zkrat mizZe poSkodit
usmériiova¢! Rychlost zanéSeni hubice zavisi
piedevSim na spravnémi&eni svéovaciho procesu.
Rozstik kovu se snadiji odstraiuje po nagikani
plynové hubice sepafaim sprejem.

Po €chto opatenich rozsik ¢asténé opadava, festo

je treba jej kazdych 10 az 20 minut odstreat

z prostoru mezi hubici a i{wlakem nekovovou
ty¢inkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a
intenzity prace je pé¢ba 2x - 5x Bhem sniny
plynovou hubici sejmout aut#ladrs ji ocistit veetrg
kanalki mezikusu, které slouzi profiypd plynu.
S plynovou hubici se nesmi siliklepat, protoze se
muize poskodit isokni hmota.



Mezikus je téz vystavovan dinkim rozstiku a
tepelnému naméahani. Jeho Zivotnost je 30-120
svaovacich hodin (podle tdaje uvedeného vyrobcem).
Intervaly vymény bovdeni jsou zavislé nacistot
dratu a udrzé& mechanismu v poda¥iaa na sé&zeni
piitlaku kladek posuvu. Jednou tydise ma wyistit
trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem.
V piipacdt velkého opdebeni nebo ucpani jeeba
bovden vyninit.

15. Upozorrgni na mozné problémy
a jejich odstranéni

Privodni Sitra, prodluzovaci kabel a devaci kabely
jsou povazovany za ngsgjSi priciny problénd.
V piipact naznaku probléimpostupujte nasledogn
1. Zkontrolujte hodnotu dodavanéhdmiého napti
2. Zkontrolujte, zda je fivodni kabel dokonale
piipojen k zastfce a hlavnimu vypiria
3. Zkontrolujte, zda  jsou pojistky,
v poradku
4. Paklize pouzivate prodluzovaci kabel zkontrolujte
jeho délku, piitez a pipojeni.
5. Zkontrolujte zda nasleduji¢asti nejsou vadné:
* hlavni vyping rozvodné si
* napajeci zastka
e hlavni vypin& stroje
Poznamka: | pres VaSe pozadované technické
dovednosti nezbytné pro opravu generatoru Vam
v piipade  poSkozeni dopotwjeme kontaktovat
vySkoleny personal a naSe servisni technické&ledd

nebo jisti

16. Postup pro sestaveni a rozlozeni
svaecky

Postupuijte nasledog¥n
« Vysroubujte Srouby krytu a sefte jej.
» P¥i sestaveni stroje postupujte ¢p@m zpisobem.

17. Poskytnuti zaruky

1. Zarwni doba straj je vyrobcem stanovena na 24
mésial od prodeje stroje kupujicimu. hta zaruky
z&ina kEzet dnem pedani stroje kupujicimu fipadré
dnem mozné dodavky. Zami lhita na svéovaci
horaky je 6 ngsicl. Do zarini doby se nepidta doba
od uplatréni opravigné reklamace az do doby, kdy je
stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpa@lnost za to, Ze dodany
stroj mé v dob dodani a po dobu zaruky bude mit
vlastnosti stanovené

zavaznymi technickymi podminkami a normami.

3. Odpovdnost za vady, které se na stroji vyskytnou
po jeho prodeji v zakini Ihité, spaiva v povinnosti
bezplatného odstrani vady vyrobcem stroje, nebo
servisni organizaci péienou vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl xaaci
stroj pouzivan zfgsobem a k &elim, pro které je
uréen. Jako vady se neuznavaji poSkozeni a féddma
opoftebeni, kterd vznikla nedostaéteu péi Ci
zanedbanim i zdanlbezvyznamnych vad. Za vadu
nelze nagiklad uznat:

» PoSkozeni transformatoru, nebo dsiovase
vlivem nedostaténé udrzby sviovaciho h#édku a
nasledného zkratu mezi hubici a

» praviakem.

» PoSkozeni elektromagnetického ventilku
negistotami vlivem nepouzivani plynového filtru.

» Mechanické poSkozeni s\vaciho hedku viivem
hrubého zachézeni atd.

» Zaruka se dale nevztahuje na poSkozeni vlivem
nesplrnim povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti,
nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim
predpigi uvedenych v ndvodu pro obsluhu a Gdrzbu,
uzivanim stroje k&elim, pro které neni gen,
pretszovanim stroje, lyi prechodnym. B udrzke a
opravach stroje musi byt vyhratlpouzivany
originalni dily vyrobce.

5. V zari&ni dok& nejsou dovoleny jakékoli Gpravy

nebo zrény na stroji, které mohou mit vliv na

funkénost jednotlivych

sowasti stroje. V opmém gFipact nebude zaruka

uznana.

6. Naroky ze zaruky musi byt uplatry neprodled po

zjisténi vyrobni vady nebo materialové vady a to u

vyrobce nebo prodejce.

7. Jestlize seipzaruwni oprae vymeéni vadny dil,

piechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARU CNi SERVIS

1. Zaruni servis nize provadt jen servisni technik
proSkoleny a patteny spolénosti AEK.

2. Ped vykonanim zarini opravy je nutné provést
kontrolu Gdaji o stroji - datum prodeje, vyrobuislo,

typ stroje. V pipack Ze Udaje nejsou v souladu s
podminkami pro uznani zami opravy, nap prosla
zaruini doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s
navodem k pouziti atd., nejedna se o Zarepravu. V
tomto gipackt veSkeré naklady spojené s opravou hradi
zakaznik.

3. Nedilnou sowasti podkladii pro uznani zaruky

je radné vyplnény zaruéni list a reklamaéni

protokol.

4. V priipack opakovani stejné zavady na jednom stoji
a stejném dilu je nutna konzultace se servisnim
technikem spokéosti AEK.

18. Objednani ndhradnich diti

Pro bezproblémové objednani nadhrididy uvadite:
Objednactislo dilu

Nazev dilu

Typ pistroje

Napajeci nafii a kmitatet uvedeny na vyr. Stitku
Vyrobni¢islo @istroje

arONE



SEZNAM NAHRADNICH DIL ¥

Tabulka 11
Pozice| Nazev Obj.¢islo
1 Kryt stroje M16021
2 | Rukoje’ M16020
3 | Knoflik M16025
4 | Preping& funkci M16027
5 | Tlagitko M16022
6 Hlavni vypina M16023
7 | Predni panel M16019
8 | Plynova rychlospojka M16024
9 EURO konektor hidku M16030
10 | Gumové noha M16026
11 | Rychlospojka M16029
12 | Ovladaci deska B04106
13 |Ridici deska B02039
14 | Hlavni deska B05107
15 | Invertorovéa deska 1 B16028
16 | Ventilator M16028
17 | Fivodni kabel M16031
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19. Pouzité grafické symboly

. Hlavmi vvpinad

Lizemnéni
3. kontrolka tepelne ochrany
MNebezpedi, vwsoke mapéti
3, Minus pol na svorce
. Plus pol na svorce
7. Dchrana zeménim
Svafovact napéti

@ V : . Svafovaci proud

D00 e O Uh e R g

20. Elektrotechnické schéma

MAIN SWITCH T 1 r |

TR 4t L I

i ] B

POWER CoNTRoOL | FEEDBACK
CIRCUINT CIRCNT
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21. Os¥déeni o JKV a zarweni list

Oswédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Dovozce AEK Svarovaci technika s.r.o.

Néazev a typ vyrobku MIG 160

Vyrobniislo stroje:

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list
Podminky zaruky jsou uvedeny v navodu k pouzitil& & v kapitole 16

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce

Z&znam o provedeném servisnim zakroku

Datum fevzeti servisen) Datum provedeni oprd

Wislo reklamaniho protokoly

Podpis pracovnika

12




ES PROHLASENI O SHODE

My, firma AEK Svarovaci technika s.r.o.
TyrSova 293
675 22 Steet, Ceska Republika
IC: 26264421

prohlaSujeme na svou vyinou odpo¥dnost, Ze vyrobky niZze uvedenéispl pozadavky zdkon&
22/1997 Sb. v poslednim&mi a ndizeni vliadyc. 17/2003 Sb¢. 24/2003 Sb¢. 616/2006 Sb.

|

MIGl60, TIG180P, TIG200P ACDC, TIG315P ACDC
Popis elektrického z&eni:

svarovaci invertorove stroje

Odkaz na harmonizované normy:
CSN EN 60974-1

CSN EN 50199

a normy souvisejici

Posledni dvajisli roku, v @mz bylo na vyrobky umigho ozng&eni CE:
06

Misto vydani: Stée¢
Datum vydani: 1.11.2008
Jméno: Daniel Keliar
Funkce: jednatel spalaosti

s
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AEK Svarovaci Technika s.r.o.
Prodejna:
Prazska 13
674 01, Febi
Ceské Republika

Tel/Fax: + 420 568 853 213
Email: info@aeksvarovani.cz

www.aek-svareci-technika.cz

A s

welding store

Navod MIG 160-090410. Pravo #ny vyhrazeno
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