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2. Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za ddvéru a
zakoupeni naseho vyrobku. Pfed uvedenim do provozu
si prosim dikladné prectéte vSechny pokyny uvedené
vtomto navodu. Pro nejoptimalngjsi a dlouhodobé
pouziti musite pfisné dodrzovat instrukce pro pouziti a
udrzbu zde wuvedené. Ve VaSem zajmu Vam
doporucujeme, abyste udrzbu a pfipadné opravy svéfili
nasi servisni organizaci, nebot ma dostupné pfisludné
vybaveni a specialné vySkoleny personal. Veskeré nase
stroje a zafizeni jsou pfedmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a
vybaveni.

3. Popis

MIG 200 N220 jsou profesionalni svafovaci invertory
urCené ke svafovani metodami MMA (obalenou
elektrodou) a MIG-MAG (svafovani tavici se elektrodou
v ochranné atmosfére plyn() .

Svarfovaci stroje MIG 200 N220 jsou vsouladu s
pfisluSnymi normami a nafizenimi Evropské Unie a
Ceské republiky.

4. Technicka data

Obecna technicka data stroju jsou shrnuta v tabulce 1.

Tabulka €. 1
Technicka data MIG 200 N220
Vstupni napéti 50/60 Hz AC 230 V +/- 15% 50/60 Hz
Rozsah svareciho proudu | MIG-MAG 25-200 A; MMA 10-200 A
Napéti na prazdno 53V
Zaté&Zovatel 35 % 200 A
Jisténi 16 A
Kryti IP 22S
Rozméry DxSxV mm 485x185x370
Hmotnost kg 12,5

5. Omezeni pouziti (CSN EN 60974-1)

Pouziti svarecky je typicky prerusované, kdy se vyuziva
nejefektivnéjsi pracovni doby pro svafovani a doby klidu
pro umisténi svafovanych ¢&asti, pfipravnych operaci
apod. Tyto svarovaci invertory jsou zkonstruovany zcela
bezpecné k zatézovani max. 160A nominalniho proudu
po dobu prace 45% zcelkové doby uziti. Smérnice
uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu. Za 45%
pracovni cyklus zatéZovani se povazuje 4,5 minut z
deseti minutového ¢asového useku. Jestlize je povoleny
pracovni  cyklus  pFekrocCen, bude v dlsledku
nebezpeceného prehfati pferusen termostatem, v zajmu
ochrany komponentd svarecky. Toto je indikovano
rozsvicenim Zzlutého termostatového signalniho svétla
na pfednim ovladacim panelu stroje (poz. 10 obr.1). Po
nékolika minutach, kdy dojde k opétovnému ochlazeni
zdroje a zluté signalni svétlo se vypne, stroj je pfipraven
pro opétovné pouziti. Stroje MIG-MAG jsou
konstruovany v souladu s ochrannou urovni IP 21.

6. Bezpecnostni pokyny f

Svafovaci stroje musi byt pouzivany
vyhradné pro svafeni a ne pro jiné
neodpovidajici pouziti. Nikdy nepouzivejte svafovaci
stroj s odstranénymi kryty. Odstranénim krytd se snizuje
ucinnost chlazeni a muze dojit k posSkozeni stroje.
Dodavatel v tomto pfipadé nepfejima odpovédnost za
vzniklou $kodu a nelze z tohoto dlvodu také uplatnit
narok na zaruc€ni opravu. Jejich obsluha je povolena
pouze vySkolenym a zkuSenym osobam. Operator musi
dodrzovat normy CSN EN 60974-1, CSN 050601, 1993,
CSN 050630, 1993 a veskera bezpednostni ustanoveni
tak, aby byla zajiSténa jeho bezpecnost a bezpecnost
treti

strany.

NEBEZPECI PRI SVARENi A BEZPECNOSTNI
POKYNY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustanoveni pro
obloukové svafeni kovi. CSN 05 06 30/1993
Bezpeclnostni pfedpisy pro svareni a plasmové fezani.
SvéreCka musi prochazet periodickymi kontrolami podle
CSN 33 1500/1990. Pokyny pro provadéni této revize,
viz. Paragraf 3 vyhlaska CUPB &.48/1982 sb., CSN 33
1500:1990 a CSN 050630:1993 &l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI
PREDPISY pii soudasném respektovani mistnich
specifickych podminek.




Svarovani je specifikovano vzdy jako €innost s rizikem
pozaru. Svarovani v mistech s hoflavymi nebo s
vybusnymi materidly je pfisné zakdzano. Na
svafovacim stanovisti musi byt vzdy hasici pfistroje.
Pozor! Jiskry mohou zpUsobit zapaleni mnoho hodin po
ukonleni svafovani predevSim na nepfistupnych
mistech. Po ukon&eni svafovani nechte stroj minimalné

deset minut dochladit. Pokud nedojde k dochlazeni
stroje, dochazi uvnitf k velkému narastu teploty, ktera
muze poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANiI KOVU
OBSAHUJICICH OLOVO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A
BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svafujete kovy, které
obsahuiji tyto kovy:

* U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i
prazdnych) neprovadéjte svareCské prace, nebot’ hrozi
nebezpeci vybuchu. Svareni je mozné provadét
pouze podle zvlastnich predpisa !!!

* V prostorach s nebezpec¢im vybuchu plati zvlastni
predpisy.

* Pred kazdym zasahem v elektrické c¢asti, sejmuti
krytu nebo ¢isténim je nutné odpojit zafizeni ze sité.

ELEKTRICKYM SOKEM

o Neprovadéjte opravy stroje v provozu a
je-li zapojen do el. sité.

e Pred jakoukoli udrzbou nebo opravou vypnéte stroj
z el. sité.

o Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén.

e Svafovaci stroje MIG 200 N220 musi byt
obsluhovany a provozovan kvalifikovanym
personalem.

e VSechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi
regulemi a normami CSN 332000-5-54, CSN EN
60974-1 a zakony zabranujicimi Urazam.

e Nesvafujte ve vlhku, vihkém prostfedi, nebo za
desté.

e Nesvafujte s opotfebovanymi nebo poskozenymi
svafovacimi kabely. Vzdy kontrolujte svafovaci
hofak, svafovaci a napajeci kabely a ujistéte se, Ze
jejich izolace neni poSkozena, nebo nejsou vodiCe
volné ve spojich.

o Nesvafujte se svafovacim hofakem a se
svafovacimia napajecimi kabely, které maji
nedostatecny prufez.

e Zastavte svafovani, jestlize jsou hofak, nebo kabely
prehfaté, aby se zabranilo rychlému opotfebovani
izolace.

e Nikdy se nedotykejte nabitych €asti el. obvodu. Po
pouziti opatrné odpojte svafovaci hofak od stroje a
zabrarnite kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

PREVENCE PRED URAZEM f

ZPLODINY A PLYNY PRI SVAROVANI

— BEZP. POKYNY
e Zajistéte GCistou pracovni plochu a

odvétravani  od vesSkerych plynd
vytvafenych bé&hem svarovani,
v uzavienych prostorach.

e Umistéte svafovaci soupravu do dobfe vétranych
prostor.

o QOdstrarite veSkery lak, neCistoty a mastnoty, které
pokryvaji &asti urené ke svafovani tak, aby se
zabranilo uvolfiovani toxickych plyna.

zejména

e Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte. Nesvarujte
v mistech, kde je podezfeni z uniku Zemniho Ci
jinych vybusnych plynd, nebo blizko u spalovacich
motoru.

o Nepfiblizujte svafovaci zafizeni k vanam uréenym
pro odstrafiovani mastnoty a kde se pouzivaji
hoflavé latky a vyskytuji se vypary trichlorethylenu
nebo jiného chloru, jez obsahuje uhlovodiky,
pouzivané jako rozpoustédla, nebot svafovaci
oblouk a produkované ultrafialové zareni s témito
parami reaguji a vytvareji vysoce toxické plyny.

POPALENINAMI A HLUKEM

e Nikdy nepouzivejte rozbité nebo defektni
ochranné masky.

e Umistujte prdhledné ¢iré sklo pfed ochranné tmavé
sklo za uc€elem jeho ochrany.

e Chrarite své o€i specialni svafovaci kuklou
opatfenou ochrannym tmavym sklem (ochranny
stupeni DIN 9 — 14).

e Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného
ochranného §titu nebo helmy.

o Nesvafujte pfe tim, nez se uijistite, Zze vSichni lidé ve
vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

e lhned odstrarite nevyhovujici ochranné tmavé sklo.

o Davejte pozor, aby oc&i blizkych osob nebyly
poSkozeny ultrafialovymi paprsky produkovanymi
svafecim obloukem.

e Vzdy pouzivejte ochranny odév, vhodnou pracovni
obuv, netfistivé bryle a rukavice.

Pouzivejte ochranna sluchatka nebo usni vyplné.

e PouzZivejte kozené rukavice, abyste zabranili

spaleninam, a odérkam pfi manipulaci s materialem.

OCHRANA PRED ZARENIM, @

ZABRANENi POZARU A EXPLOZE

e Odstrarite z pracovniho prostfedi
vSechny hoflaviny.

¢ Nesvafujte v blizkosti hoflavych materiald ¢i tekutin,
nebo v prostfedi s vybudnymi plyny.

e Neméjte na sobé obleCeni impregnované olejem a
mastnotou, nebot by jiskry mohly zpUsobit pozar.

o Nesvafujte materidly, které obsahovaly hoflavé
substance, nebo ty, které vytvaii toxické, nebo
hoflavé pary pokud se zahfeji.

o Nesvafujte pfed tim, nez zjistite, které substance

materidly obsahovaly. Dokonce nepatrné stopy
hoflavého plynu nebo tekutiny mohou zpUsobit
explozi.
Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnerd.
Vyvarujte se svarovani v prostorach a rozsahlych
dutinach, kde by se mohl vyskytovat Zemni &i jiny
vybusny plyn.

o Mégjte blizko Vaseho pracovisté hasici pfistroj.

o Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hofaku, ale
vzdy jen nete¢né plyny a jejich smési.

NEBEZPECi SPOJENE S

ELEKTROMAGNETICKYM POLEM @

o Elektromagnetické pole vytvarené
strojem pfi svafovani muze byt nebezpecné lidem s
kardiostimulatory, pomulckami pro neslySici a
s podobnymi zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni
k zapojenému pfistroji konzultovat se svym lékafem.




o Nepfiblizujte ke stroji hodinky, nosiCe magnetickych
dat, hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by
dojit v dusledku plsobeni magnetického pole
k trvalym poskozenim téchto pfistroju.

e Svafovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi
poZzadavky stanovenymi smérnicemi 0
elektromagnetické kompatibilité¢ (EMC). Zejména se
shoduji s technickymi predpisy normy CSN EN
50199 a predpoklada se jejich Siroké pouziti ve
vS§ech prlimyslovych oblastech, ale neni pro domaci
pouziti! V pfipadé pouziti v jinych prostorach nez
priimyslovych mohou existovat nutna zvlastni
opatfeni (viz CSN EN 50199, 1995 ¢&l.9). Jestlize
dojde k elektromagnetickym porucham, je povinnosti
uzivatele nastalou situaci vyfesit.

MANIPULACE

e Stroje MIG 200 N220 jsou opatfeny 8
madlem pro manipulaci.

e Stroj prepravujte a zvedejte zasadné bez plynové
lahve.

SUROVINY A ODPAD
e Tyto stroje jsou postaveny z materiald, ﬂb
které neobsahuji toxické nebo jedovaté

latky pro uzivatele.

e Béhem likvida¢ni faze by mél byt pfistroj rozlozen a
jeho jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny
podle typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENi ' R

e Pro likvidaci vyfazeného zafizeni vyuzijte
sbérnych mist uréenych k odbéru
pouzitého elektrozafizeni. (sidlo firmy AEK)

e Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu a
pouZijte postup uvedeny vy3e.

MANIPULACE A USKLADNENI
STLACENYCH PLYNU
e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely

prenasejicimi svafovaci proud a lahvemi se
stlatenym plynem a jejich uskladfiovacimi systémy.

e VZdy uzavirejte ventily na lahvich se stlatenym
plynem, pokud je zrovna nebudete pouZivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt uplné
otevieny, kdyz jsou pouzivany.

e ZvySena opatrnost by méla byt pfi pohybu s lahvi
stlaeného plynu, aby se zabranilo poSkozenim ¢&i
Urazam.

e NepokousSejte se plnit lahve stlatenym plynem,
vzdy pouzivejte pfislusné regulatory a tlakové
redukce.

e Vpfipadé, Zze chcete ziskat dalSi informace,
konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se
pouzivani stlagenych plynt dle norem CSN 07 83 05
a CSN 07 85 09.

7. Instalace

Misto instalace pro stroje MIG 200 N220 by mélo byt
peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpetny a po vSech
strankach vyhovujici provoz.  Uzivatel je zodpovédny
za instalaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi
vyrobce uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce nerudi za
Skody vzniklé neodbornym pouZitim a obsluhou. Stroje
MIG 200 N220 je nutné chranit pfed vlhkem a destém,
mechanickym poskozenim, prlivanem a pfipadnou

ventilaci sousednich strojli, nadmérnym pretézovanim a
hrubym zachazenim. Pfed instalaci systému by mél
uzivatel zvazit mozné elektromagnetické problémy na
pracovisti, zejména Vam doporuujeme, aby jste se
vyhnuli instalaci svafovaci soupravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabell

e radiovych a televiznich pfenasecl a pfijimac

e pocitacu, kontrolnich a méficich zafizeni

e bezpec€nostnich a ochrannych zafizeni

Osoby s kardiostimulatory, pomlckami pro neslySici a
podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu
se svym lékafem. Pfi instalaci zafizeni musi byt
pracovni prostfedi v souladu s ochrannou urovni IP 21.
Tyto stroje jsou chlazeny prostfednictvim nucené
cirkulace vzduchu a musi byt proto umistény na
takovém misté, kde jimi vzduch mlze snadno proudit.

8. Pripojeni do napajeci sité

Pred pripojenim svarecky do napajeci sité se
ujistéte, ze hodnota napéti a frekvence napajeni
v siti odpovida napéti na vyrobnim Stitku pfistroje a
ze je hlavni vypina¢ svarecky v pozici ,,0“.

Pouzivejte pouze originalni zastréku stroju MIG 160

N219 pro pfipojeni do el. sité. Chcete-li zastréku

vymeénit, postupujte podle nasledujicich instrukci:

e pro pfipojeni stroje k jednofazové napajeci siti jsou
nutné 2 pfivodni vodice

e tFeti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouzZiva pro
zemnici pFipojeni

Pfipojte normalizovanou zastréku (2p+e) resp.
(3pte) vhodné hodnoty zatizeni k pfivodnimu
kabelu. Méjte jiSténou elektrickou zasuvku
pojistkami, nebo automatickym jistiCem. Zemnici
obvod zdroje musi byt spojen s uzemnujicim
vedenim (ZLUTO-ZELENY vodig).

Tabulka ¢&é. 2 ukazuje doporuCené hodnoty jisténi
vstupniho pfivodu pfi max. nominalnim zatiZzeni stroje.

Poznamka: Jakeékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi
mit odpovidajici prafez kabelu a zasadné ne s mensSim
primérem nez je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

9. Vybaveni stroju

Stroje MIG jsou standardné vybaveny:

e Zemnici kabel délky 3m se svorkou
Kladka pro drat o primérech 0,8 a 1,0mm
Pravodni dokumentace

Svarovaci horak délky 3m

Néhradni dily hofaku

Zvlastni pfisluSenstvi na objednani:

Redukéni ventily na CO, nebo smésné plyny
e Svarovaci hofaky délek 4 a 5m

o Nahradni kladky pro rizné priméry drati

e Zemnici kabel délky 4 — 5m



10. Ovladaci prvky

Obrazek 1

OBRAZEK 1

Pozice 1 Rychlospojka +

Pozice 2 Zasuvka EURO

Pozice 3 Rychlospojka -

Pozice 4 Potenciometr nastaveni Ampér
Pozice 5 Potenciometr nastaveni Volt
Pozice 6 Kontrolka zapnuti

Pozice 7 Kontrolka pfehfati

Pozice 8 Potenciometr rychlost posuvu dratu
Pozice 9 Pfepina¢ MIG/IMMA

Pozice 10 Ochranna znamka

Obrazek 2

OBRAZEK 2

Pozice 1 Vstup napajeciho kabelu
Pozice 2 vstup plynu

Pozice 3 Hlavni vypinad

Obrazek 3

OBRAZEK 3

Pozice 1 Drzadlo

Pozice 2 Tlagitko zavadéni dratu
Pozice 3 Potenciometr dohoreni
Pozice 4 Posuv dratu

11. Priprava stroje na svarovani

MMA
Zapojeni svarovacich kabelu

Do pfistroje odpojeného ze sité pfipojte drzak elektrody
a zemnici kabel se spravnou polaritou pro pfislusny typ
pouzité elektrody. Zvolte polaritu udavanou vyrobcem.
Kabely by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a
umisténé na urovni podlahy nebo blizko ni.

MIG-MAG
Zapojeni svarovaciho hofaku a zemniciho kabelu

Switching box

e Do EURO konektoru stroje odpojeného ze sité
pfipojte svafovaci hofdak a pevné dotahnéte
prevle¢nou matici.



e Zemnici kabel pfipojte do negativni rychlospojky a
dotahnéte.

e Hadi¢ky svafovaciho hofaku s vodnim chlazenim
pfipojte do rychlospojek dle barevného oznadeni,
vzdy pfi vypnutém stroji!

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

e Svafovaci hofak a zemnici kabel by mély byt co
nejkratSi, blizko jeden druhému a umisténé na
urovni podlahy nebo blizko ni.

Pfed zavedenim svafovaciho dratu je nutné provést
kontrolu kladek posuvu dratu, zda odpovidaji praméru
pouzitého svarovaciho dratu a zda odpovida profil
drazky kladky. Pfi pouZiti ocelového svafovaciho dratu
je nutné pouzit kladku s profilem drazky ve tvaru ,V*.

Vyména kladky posuvu dratu

Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsou urCeny pro

dva rizné priméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).

o odklopte pfitlaény mechanizmus

e vySroubujte zajiStovaci plastovy Sroub a vyjméte
kladku

e pokud je na kladce vhodna drazka kladku otoéte a
nasadte ji zpét na hfidel a zajistéte plastovym
zajistovacim Sroubem

Zavedeni dratu

e odejméte bocni kryt zasobniku dratu

e do zasobniku nasadte civku s dratem na drzak a
zajistime plastovym Sroubovacim dilcem. V pfipadé
pouziti draténé kostfiCky dratu je nutné pouzit
plastové adaptéry .

e odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a
zavedte jej do navadéciho bovdenu, dale pfes kladku
posuvu do navadéci trubicky alespori 10 cm.
Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky
posuvu

o sklopte pfitlacnou kladku dold a vratte pfitlacny
mechanizmus do svislé polohy

e nastavte tlak matice pfitlaku tak, aby byl zajistén

bezproblémovy posun dratu a pfitom nebyl

deformovan pfiliShym pfitlakem

odmontujte plynovou hubici svafovaciho horaku

odSroubujte proudovy praviak

zapojte do sité sitovou zastréku

zapnéte hlavni vypina& do polohy 1

stisknéte tlacitko navadéni dratu (obrazek 1 poz.3).

Svarovaci drat se zavadi do hofaku bez plynu.

e po vysunuti dratu z hofadku naSroubujte proudovy
pravlak a plynovou hubici

e pfed svafovanim pouZijte na prostor v plynové hubici
a proudovy pruvlak separacéni sprej. Tim zabranite
ulpivani kovového rozstfiku a prodlouzite Zivotnost
plynové hubice

Upozornéni!
Pfi zavadéni dratu nemifte hofakem proti A
o¢im! Budte opatrni pfi  manipulaci

s podavaéem dratu zddvodu mozného
poranéni ruky kladkami.

Nastaveni prutoku plynu

Elektricky oblouk i tavna lazein musi byt dokonale
chranény plynem. P¥ili§ malé mnozZstvi plynu nedokaze
vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru, naopak pfili§

velké mnozstvi plynu strhava do elektrického oblouku

vzduch, ¢imz je svar nedokonale chranén.

Postupuijte nasledovné:

e nasadte plynovou hadici na vstup plynového ventilku
na zadni strané stroje

o stistknéte tlacitko plynu

o otolte nastavovacim Sroubem na spodni strané
redukéniho ventilu, dokud pratokomér neukaze
pozadovany prutok

e uvolnéte tlacitko plynu

e po dlouhodobém odstaveni stroje, nebo vyméné
kompletniho hofaku je vhodné pfed svarovanim
profouknout vedeni éerstvym plynem

Zapojeni stroje pro svafovani s dratem bez ochranného
plynu

TIG
Svarovani svarovaciho hofaku a zemniciho kabelu

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan musi byt vzdy spojen se
zemi, aby se zredukovalo elekiromagnetické zafeni.
Velka pozornost musi byt téZ kladena na to, aby
uzemnéni  svafovaného materialu nezvySovalo



nebezpei urazu, nebo poskozeni jiného elektrického
zafizeni.

12. Nastaveni svarovacich parametru

SVAROVANi OBALENOU ELEKTRODOU

o Prepnéte pfepinaC metody svarovani (obr.1 poz.7) do
polohy pro metodu MMA.

¢ Nastavte svafovaci parametry s pouZzitim
potenciometru.

e Zapnéte svarecku hlanim vypinaem zdroje.

V tabulce €.2 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu

elektrody v zavislosti na jejim prdméru a na sile zakladniho

materialu. Hodnoty pouzitého proudu jsou vyjadfeny

v tabulce s pfisluSnymi elektrodami pro svafovani bézné

oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaji absolutni

hodnotu a jsou pouze informativni. Pro pFesny vybér

sledujte instrukce poskytované vyrobcem elektrod. Pouzity

proud zavisi na pozici svarfeni a typu spoje a zvySuje se

podle tloustky a rozmérud ¢asti.

Obrazek 2

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty pro prfipravu
materialu. Rozméry uréete dle obrazku 3.

Obrazek 3 y

s N '
| N ~ 1
? A
d la
Tabulka 4
S (mm) A (mm) D (mm) 0 (°)

0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Tabulka €.2
Sila sv.materialu (mm) Prameér elektrody (mm)
15-3 2
3-5 25
5-12 3,25
Vice jak 12 4

Pouzita intenzita proudu pro rlizné priméry elektrod je
zobrazena v tabulce €.3 a pro rGzné typy svafovani jsou

hodnoty:

o Vysoké pro svarovani vodorovné
e Stfedni pro svafovani nad urovni hlavy

e Nizké pro svarovani vertikalni smérem doli a pro

spojovani malych pfedehratych kousku

Tabulka €.3
Pramér elektrody (mm) Svarovaci proud (A)
1,6 44-84
2 60-100
2,5 80-120
3,2 108-148
4 140-180
5 180-220
6 220-260

Priblizna indikace primeérného proudu uzivaného pfi
svafovani elektrodami pro béZnou ocel je dana
nasledujicim vzorcem:

I =50x (e -1)
Kde je:

| = intenzita svareciho proudu

e = primér elektrody
Priklad pro elektrodu s prumérem 4 mm

1=50x(4-1)=50x3=150A

Drzeni elektrody pri svarovani:




SVAROVANIi METODOU MIG-MAG

e Prepnéte pfepina¢ metody svarovani (obr.1 poz.7) do
polohy pro metodu MMA.

o Nastavte svafovaci parametry s pouzitim
potenciometru.

e Zapnéte svarecku hlanim vypinaem zdroje.

Princip svarovani MIG-MAG

Svarovaci drat je veden z civky do proudového pravlaku
pomoci posuvu. Oblouk propojuje tajici dratovou
elektrodu se svafovanym materidlem. Svafovaci drat
funguje jednak jako nosi¢ oblouku a zéroven jako zdroj
pfidavného materialu. Z mezikusu pfitom proudi
ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar pfed
ucinky okolni atmosféry.

Ochranné plyny
Pro svafovani tavici se elektrodou v ochranné atmosfére
se pouzivaji:
e aktivni plyny (napf. Oxid uhli€ity-CO2, smésné
plyny-Ar/CO,,ArO2) pro metodu MAG
e inertni plyny (napf. Argon-Ar, Helium-He) pro
metodu MIG

Nastaveni svarovacich parametrui

Pro orientacni nastaveni svafeciho proudu a napéti
metodami MIG/MAG odpovida empiricky vztah U2 =
14+0,05xI12. Podle tohoto vztahu si muzeme urcit
potfebné napéti. PFi nastaveni napéti musime pocitat s
jeho poklesem pfi zatizeni svafenim. Pokles napéti je
cca 4,8V na 100A. Nastaveni svareciho proudu
provadime tak, ze pro zvolené svareci napéti nastavime
pozadovany svafovaci proud zvySovanim nebo
snizovanim rychlosti podavani dratu, pfipadné jemné
doladime napéti tak, az je svaf. oblouk stabilni.

Svarovaci rezim

Svarfovaci stroj MIG 200 N220 pracuje v rezimu
dvoutakt. Svafovaci proces se zapne zmacknutim
spinae hofaku. PFfi svafovani je nutné spinaC stale
drzet. Svafovaci proces se prerusi uvolnénim spinace
hofaku.

13. Nez zaénete svarovat

DULEZITE: pred zapnutim svarecky zkontrolujte jesté
jednou, ze napéti a frekvence elektrické sité odpovida
vyrobnimu Stitku.

14. Udrzba

Varovani: Pred tim, nez provedete jakoukoli kontrolu
uvnitf stroje odpojte jej od el. sité!

NAHRADNI DILY

Originalni nahradni dily byly specialné navrzeny pro
dany typ stroje. Pouziti neoriginalnich nahradnich dilt
muze zpusobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uroven bezpec¢nosti.

Vyrobce odmita pfevzit odpovédnost za pouZiti
neoriginalnich nahradnich dild.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

JelikoZz jsou tyto systémy zcela statické, dodrZujte

nasledujici postup:

e Pravidelné odstraniujte nashromazdénou Spinu a
prach z vnitini Casti stroje za pouziti stlateného
vzduchu. Nesmérujte vzduchovou trysku pfimo na

elektrické komponenty, abyste =zabranili jejich
poskozeni.

o Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili
jednotlivé opotiebované kabely nebo volné spojeni,
ktera jsou pfiCinou pfehfivani a mozného poskozeni
stroje.

e U svarovacich strojli je tfeba provést periodickou
revizni prohlidku jednou za pul roku povéfenym
pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN
056030, 1993.

POSUV DRATU

Velkou pédi je tfeba vénovat podavacimu ustroji, a to
kladkam a prostoru kladek. Pfi podavani dratu se loupe
médény povlak a odpadavaji drobné piliny, které jsou
bud’ vnaseny do bovdenu nebo znecistuji vnitfni prostor
podavaciho ustroji. Pravidelné odstranuijte
nashromazdénou Spinu a prach

SVAROVACI HORAK

Svarovaci horak je tfeba pravidelné udrzovat a vcas
vymeénfovat opotfebené dily. Nejvice namahanymi dily
jsou proudovy pruavlak, plynova hubice, trubka hofaku,
bovden pro vedeni dratu, koaxialni kabel a tlagitko
hofaku.

Proudovy prtvlak prevadi svafovaci proud do dratu a
zaroven drat usmériuje k mistu svarfovani. Ma zivotnost
3 az 20 svarovacich hodin (podle udaju vyrobce), coz
zavisi zejména na jakosti materialu pravlaku (Cu nebo
CuCir), na jakosti a povrchové upravé dratu, svafovacich
parametrech a obsluze. Vyména privlaku se doporuéuje
po opotfebeni otvoru na 1,5 nasobek praméru dratu. Pfi
kazdé montazi a vyméné se doporuCuje nastfikat
pravlak i jeho zavit separaénim sprejem.

Plynova hubice pfivadi plyn uréeny k ochrané oblouku
a tavné lazné. Rozstfik kovu zanasi hubici, proto je tfeba
ji pravidelné Ggistit, aby byl zabezpelen dobry a
rovhomerny pratok a pfedeslo se zkratu mezi praviakem
a hubici. Zkrat miize poskodit usmérnovaé! Rychlost
zanas$eni hubice zavisi pfedevS§im na spravném sefizeni
svafrovaciho procesu.

Rozstfik kovu se snadnéji odstrafuje po nastiikani
plynové hubice separacnim sprejem.

Po téchto opatfenich rozstfik ¢astecné opadava, presto
je tfeba jej kazdych 10 az 20 minut odstrafiovat
z prostoru mezi hubici a pravlakem nekovovou tyCinkou
mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity
prace je potieba 2x - 5x béhem smény plynovou hubici
sejmout a dukladné ji ocistit v€etné kanalk mezikusu,
které slouzi pro pfivod plynu. S plynovou hubici se
nesmi silné klepat, protoze se mlze poskodit isolaéni
hmota.

Mezikus je téz vystavovan ucinkim rozstfiku a
tepelnému namahani. Jeho Zivotnost je 30-120
svarovacich hodin (podle udaje uvedeného vyrobcem).
Intervaly vymény bovdenu jsou zavislé na Cistoté dratu
a udrzbé mechanismu v podavaci a na sefizeni pfitlaku
kladek posuvu. Jednou tydné se ma vycistit
trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem.
V pfipadé velkého opotfebeni nebo ucpani je tfeba
bovden vyménit.



15. Upozornéni na mozné problémy a jejich
odstranéni

Pfivodni Sndra, prodluzovaci kabel a svafovaci kabely
jsou povazovany za nejCastéjSi pFiciny problému.
V pfipadé naznaku problému postupujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napéti
2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pfipojen
k zastréce a hlavnimu vypinadi
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo jisti€ v porfadku
4. Paklize pouzivate prodluzovaci kabel, zkontrolujte
jeho délku, prufez a pfipojeni.
5. Zkontrolujte, zda nasledujici €asti nejsou vadné:
Hlavni vypina¢ rozvodné sité
Napajeci zastrcka
Hlavni vypina¢ stroje
Poznamka: | pfes VaSe pozadované technické
dovednosti nezbytné pro opravu generatoru Vam
v pfipadé  poSkozeni  doporuCujeme  kontaktovat
vyskoleny personal a naSe servisni technické oddéleni.

16. Postup pro sestaveni a rozlozeni
svarecky

Postupuijte nasledovné:
o VySroubujte Srouby krytu a sejméte jej.
¢ P¥i sestaveni stroje postupujte opaénym zplsobem.

17. Poskytnuti zaruky

1. Zaruéni doba stroji je vyrobcem stanovena na 24
meésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhata zaruky
zacina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné
dnem mozné dodavky. Zaruéni lhita na svarovaci
hofaky je 6 mésiclu. Do zaruéni doby se nepocita doba
od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je
stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodany
stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky bude mit
vlastnosti stanovené

zavaznymi technickymi podminkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po
jeho prodeji v zaruéni Ihdté, spociva v povinnosti
bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo
servisni organizaci povéfenou vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj
pouzivan zpUsobem a k Gceltm, pro které je urcen. Jako
vady se neuznavaji poSkozeni a mimofadna opotiebeni,
ktera vznikla nedostateCnou péc&i &i zanedbanim i
zdanlivé bezvyznamnych vad. Za vadu nelze napfiklad
uznat:

e Poskozeni transformatoru, nebo usmérnovace
vlivem nedostate¢né udrzby svarovaciho hofaku
a nasledného zkratu mezi hubici a privlakem.

e Poskozeni elektromagnetického ventilku
necistotami vlivem nepouZzivani plynového filtru.

e Mechanické poSkozeni svafovaciho hofaku
vlivem hrubého zachazeni atd.

e Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem
nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkuSenosti, nebo snizenymi schopnostmi,
nedodrZenim pfedpist uvedenych v navodu pro
obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k uéeldm, pro
které neni urCen, pfetéZovanim stroje, byt i
pfechodnym. Pfi udrzbé a opravach stroje musi
byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

5. V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo
zmény na stroji, které mohou mit vliv na funkénost
jednotlivych soucasti stroje. V opacném pfipadé nebude
zaruka uznana.

6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po
zjisténi vyrobni vady nebo materidlové vady a to u
vyrobce nebo prodejce.

7. Jestlize se pfi za&ruéni opravé vyméni vadny dil,
prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zaruéni servis muze provadét jen servisni
technik proskoleny a povéfeny spoleCnosti AEK.

2. Pred vykonanim zaru¢ni opravy je nutné proveést
kontrolu Udaji o stroji - datum prodeje, vyrobni
Cislo, typ stroje. V pfipadé Ze udaje nejsou v
souladu s podminkami pro uznani zaruCni
opravy, napf. prosla zaruéni doba, nespravné
pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k
pouziti atd., nejedna se o zaruéni opravu. V
tomto pfipadé veSkeré naklady spojené s
opravou hradi zakaznik.

3. Nedilnou souéasti podkladii pro uznani
zaruky je fadné vyplnény zarucni list a
reklamaéni protokol.

V pfipadé opakovani stejné zavady na jednom stoji a
stejném dilu je nutna konzultace se servisnim technikem
spoleCnosti AEK.

18. Objednani nahradnich dilt

Pro bezproblémové objednani nahr. dilt vzdy uvadéjte:
Objednaci ¢islo dilu

Néazev dilu

Typ pfistroje

Napajeci napéti a kmitoet uvedeny na vyr. Stitku
Vyrobni Cislo pfistroje

arwONE



19. Pouzité grafické symboly

NG
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20. Elektrotechnické schéma

Hlavni vypinac
Uzemnéni
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o 00

Svafovaci proud

Kontrolka tepelné ochrany
Nebezpedi, vysoke napéti
Minus pol na svorce

Plus pol na svorce
Ochrana zeménim
Svafovaci napén
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21. Osvédceni o JKV a zarucni list

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Dovozce:

AEK Svarovaci technika s.r.o.

Nazev a typ vyrobku:

MIG 200 N220

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

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

Datum prevzeti
servisem

Datum provedeni Cislo reklamagniho

opravy

protokolu

Podpis pracovnika

11




ES PROHLASENI O SHODE

My, firma AEK Svarovaci technika s.r.o.
Prazska 410/11
674 01 Tiebi, Ceska Republika
IC: 26264421

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliuji pozadavky zakona ¢.
22/1997 Sb. v poslednim znéni a nafizeni vlady ¢. 17/2003 Sb., ¢. 24/2003 Sb., ¢. 616/2006 Sb.

‘

ypy:
MIG 200 N220

Popis elektrického zatfizeni:
svafovaci invertorové stroje

Odkaz na harmonizované normy:
CSN EN 60974-1

CSN EN 50199

a normy souvisejici

Posledni dvojcisli roku, v némz bylo na vyrobky umisténo oznaceni CE:
15

Misto vydani: Tiebi¢
Datum vydani: 6/2015
Jméno: Daniel Keliar

/\\\ Funkce: jednatel spolecnosti
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AEK Svarovaci Technika s.r.o.

Prodejna:
Prazska 13
674 01, Trebi¢
Ceska Republika

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

www.aek-svareci-technika.cz

A ®

welding store
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Navod MIG 200. Pravo zmény vyhrazeno



