Navod na obsluhu

Pre Mig/Mag stroje zo série IGBT

Varmig 1605D Profimig
Varmig 2005D Profimig




BZPECNOSE . ... ettt e 2
Y TT Y0 TeToa 8 o To) o) 3
L T 0 2 ' T 1 B 5
KonStruKeia ZVATACKY . ... ..ot e e 6
INSEALACIA ..ot 7
Tabul’ka parametroV ZVATANIA. ... ....uiueee ettt et et et et e et et e e et e e e et 17
| 0510370) w1 1S3 1§ T 19
UIIZDA. .. 20
Dennd KONTIOLa. . ... . 21
SChéma ZaPOJeNIa SEIOJA. ... .ttt ettt ettt ettt ettt et et et et et e et e et et et et e e e 23
ROZPAA SIT0Ja. ..ot e e 24

Tento zvaraci stroj na priemyselné a profesiondlne pouzitie je v sulade s medzindrodnou
bezpecnostnou normou IEC974.

Na uvedeny zvaraci zdroj je poskytovana zaruka 12 mesiacov od datumu zakupenia.

Pred instalaciou a prevadzkou tohto stroja je nutné dokladne precitat tento navod a porozumiet mu.

Obsah tohto ndvodu moze byt zmeneny bez predchadzajliceho upozornenia.

Tento navod na pouZitie bol vydany v januari 2009.

1.BEZPECNOST

Zvaranie a delenie materidlu je nebezpecné pre obsluhu, osoby na pracovisku alebo v jeho blizkosti a
pre okolie,




ak stroj nie je spravne obsluhovany. Vykonavanie zvarania/delenia materialu sa preto musi vykonavat
len za prisneho a komplexného dodrziavania vsetkych prislusnych bezpecnostnych predpisov. Pred
instalaciou a prevadzkou je nutné dokladne si preéitat tento navod na obsluhu a porozumiet mu.

- Prepinanie funkénych reZimov méZe spdsobit
poskodenie stroja pocas vykondvania zvdracej operdcie .

- Pred zvdranim odpojte kabel drZiaka elektrody od stroja.
- Na zabrdnenie uniku elektrického prudu zo stroja
je potrebny bezpecnostny spinac.
- Zvdracie ndstroje by mali byt vysokej kvality.
- Operatori by mali byt kvalifikovani. E@

Uraz elektrickym pridom méze byt smrtelny!!!
-Uzemnovaci kabel pripojte podla standardnych predpisov.
-Zabrante akémukolvek kontaktu so Zivymi elektrickymi
éastami zvdracieho okruhu, elektrédami a drétmi

holymi rukami. Pri vykondvani zvdracej ulohy je potrebné,
aby operator pouZival suché zvdaracské rukavice.

- Obrobok musi byt izolovany od obsluhy zvdraéky.

i

Dym a plyn vznikajci pri zvdrani alebo rezani je

skodlivy pre lIudské zdravie.

- Pri zvdrani alebo rezani sa vyhybajte vdychovaniu dymu a plynu
- UdrZujte pracovny priestor dobre vetrany.

2vdraci obluk je skodlivy pre oci a pokoZku ludi.

« Pri zvdrani noste zvdracsku kuklu s antiradiacné sklom a
pracovny odev.

- Mali by sa prijat aj opatrenia na ochranu oséb na
pracovisku alebo v jeho blizkosti.

Nebezpecenstvo vzniku poZiaru.
- Rozstrek zo zvdrania méZe spdsobit poZiar,
preto odstrante horlavy material z pracovného miesta.
- Majte nablizku hasiaci pristroj a pripravte
vyskolenu osobu na jeho poulitie.
Hluk: méze byt skodlivy pre sluch ludi.
- Pri zvdrani/rezani vznika hluk, ak je hladina hluku vysokad,
noste schvdlenu ochranu sluchu

Porucha stroja:
-Pozrite si tento ndvod na obsluhu.
- Obrdtte sa na miestneho predajcu alebo doddvatela pre dalsie rady.

2. VSEOBECNY POPIS
Tento zvaraci stroj sa sklada z invertorového zdroja MIG zvaracky s nemennym vystupnym napatovym
vystupom vonkajsich charakteristik vyrobeného pokrocilou IGBT invertorovou technoldgiou
navrhnutou nasou spoloc¢nostou.



S vysokovykonnym komponentom IGBT menic prevddza jednosmerné napatie, ktoré je usmernené zo
vstupného striedavého napatia 50 Hz/60 Hz, na vysokofrekvencné striedavé napatie 20 kHz; v dosledku
toho sa napaétie transformuje a usmerni. Vlastnosti tohto stroja su nasledovné:

® |GBT invertorova technolégia, riadenie prudu, vysoka kvalita, stabilny vykon;

e Uzavrety spatnovazbovy obvod, nemenny napatovy vystup, velka schopnost vyrovnavacieho napétia
az +15%;

e Riadenie elektronového reaktora, stabilné zvaranie, maly rozstrek, hlboky tavny kupel, vynikajice
tvarovanie zvarovych hut;

e Zvdracie napétie je mozné prednastavit a voltmeter zobrazuje prednastavend hodnotu aj ked'
nezvarate.

® Sucasne je mozné sledovat zvaraci prud aj zvaracie napétie.

e Doba dohorievania obluka je nastavitelna.

e Pomalé podavanie drotu pocas spustania obluka, spolahlivé zapinania zvaracieho obluka;

® Priestor na cievku s drotom je oddeleny od zvaracky, Siroky rozsah zvaracich operdcii.

e Maly, lahky, lahko ovladatelny, ekonomicky, prakticky.

Vybalenie vasho stroja

Pri vybalovani starostlivo skontrolujte, ¢i nedoslo k poskodeniu pocas prepravy. Dokladne skontrolujte,
Ci je vSetok obsah v zozname nizsie dodany v dobrom stave

Zahrnuté polozky:

Cislo Popis Poé. | Obrizok
Ly 1
1 MIG Zvaracka
sada

2 Navod so zaruénym listom | 1ks

3 Kabel s drziakom elektrod | 1ks

4 Ka.bel SO zemniacou 1ks

zvierkou
5 3m MIG horak 1ks

Pracovné prostredie

Na zabezpecenie spravneho chladenia pre zvdraci zdroj je potrebné primerané vetranie. Zaistite, aby
bol stroj umiestneny na stabilnom rovnom povrchu, kde méze cez jednotku lahko pradit éisty chladny
vzduch. Zvdraci zdroj ma elektrické komponenty a dosky riadiacich obvodov, ktoré sa poskodia
nadmernym prachom a necistotami, takzZe cCisté prevddzkové prostredie je nevyhnutné.



Blokova schema.

INPUT

— A

) CONTROL frs

P WM

LIFT TIG tieZ nazyvany aj typ kontaktny TIG.

Potrebné polozky: invertorova zvaracka s funkciou LIFT TIG, horak Tig s ventiléekom ,uzemnovaci kabel
s uzemnovacou svorkou,flasa s technickym plynom (Argén)a manometrom.

Sp6sob pouZzitia LIFT TIG je zndzorneny nizsie:

Vystupny napdjaci kdbel sa pripoji k zapornej vystupnej svorke a trubica na plyn sa pripoji k ventilu na
flasi s argénom. Na plynovej trubici je matica, ktora sa da spojit s regulaény ventilom. Specifikacia
zavitu pre ventil a maticu by mala byt rovnaka. Potom otvorte ventil argénovej plynovej flase a otvorte
ventil regulacného ventilu, prietok plynu mdZzeme regulovat nastavenim plynového regulac¢ného ventilu
na TIG horaku. Skrtnite volfrdmovou elektrédou o zvarany obrobok, oddialte horak TIG o kdsok vyssie,
v tomto momente sa zapali zvaraci obluk.
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3.Hlavné Parametre

MODEL MIG-160ES MIG-200ES
Napajacie napatie 230£10% 230£10%
Menovita vstupna
Kapacita 5.7 4.3 7.3 7.8 6 7.5
Frequencia(invertor) 45 45
Menovity vstupny prad 25\16 19\12 32\21 35\20 26\13 33\25
Vystupny rozsah prudu 50-160 10-160 10-140 50-200 10-200 10-150
Funkcie MIG TIG MMA MIG TIG MMA
30% 160A |30% 160A| 30% 140A | 20% 200A 20% 200A 20% 150A
Pracovny cyklus(40°C | 00 140a |60% 140A| 60% 130A | 60% 150A | 60% 150A | 60% 135A
10min)
100% 100A 122? 100%90A | 100% 105A | 100% 105A 100%95A
Napétie bez zataze 51V 51V
Uginnost >85 >85
Spotreba naprazdno 15W 15w
IP 21S 21S
Trieda izolacie H H
Chladenie Ventilator Ventilator
Rozmery 460x170x310 460x170x310
Priemer drétu 0.6-0.8-1.0 ©2.5,03.2 0.6-0.8-1.0 @2.5,03.2
Typ elektrod 6013,7018,etc. 6013,7018,etc.
Hmotnost netto 10 10

Poznamka: Pracovny cyklus zvarania je percento skutocnej doby nepretrzitého zvarania, ktoré méze
nastat v desatminutovom cykle. Napriklad: 15 % pri 200 ampéroch —to znamena, Ze zvara¢ moze zvarat
nepretrzite pri 200 ampéroch pocas 1,5 minuty a potom bude potrebné, aby bola zvaracka 8,5 minuty

bez zataze.

Pracovny cyklus moze byt ovplyvneny prostredim, v ktorom sa zvéracka pouZiva. V oblastiach s
teplotami nad 40 “C bude pracovny cyklus nizsi, ako je uvedené. V oblastiach pod 40 C sa dosiahli

vyssSie pracovné cykly

VSetky testy pracovnych cyklov boli vykonané pri 40 C s 50 %. TakZe v praktickych pracovnych

.....




4.Popis ovlddacich prvkov zvdracky

1.Druh plynu

2.Nastavenie VRD/2T/4T

3.Vyber metddy zvarania

4.Display napatia a chyb

5.zobrazenie prudu,indukcie
rychlosti podavania drotu

6.priemer drotu,synergia,
vlastné nastavenie zv.
parametrov

7.kontrola plynu

| 8.kontrola poddvania drétu
9.gombik nastavenia

parametrov

10.Tlacitko nastavenia indukcie MIG,

Hot start a arc force MMA

11.Eurokonektor -pripojenie horaka

12.+ pdl

13. - pol

14 .kabel zmeny polarity

15.pripojenie tech.plynu
16.hlavny vypinac
17.sietovy kabel

- Ac 220v

18.skrutka nastavenia pritlaku
19.pritla¢nd kladka s ramienkom
20.vstupny Bowden pre drot
21.kladka podavania drotu
22.zaistovacia skrutka pod.kladky
23.Zaistovacia matka cievky drétu
24.Nastavenie brzdy cievky drétu



5.INSTALACIA
5.1. Nastavenie a prevadzka zvarania MIG
5.1.1 Montaz cievky
5.1.1.1 otvorte dvierka krytu priehradky na podavanie drotu. Odstrante drziak cievky drotu (23)
otacanim proti smeru hodinovych ruciciek.
5.1.1.2 nasadte cievku s drétom s priemerom 200 mm na drziak cievky, pricom zaistite, aby koniec
drétu vychadzal zo spodnej ¢asti cievky smerom k podavacu drotu. Namontujte spat drziak cievky drétu
(23) a pevne ho dotiahnite.
5.1.1.3 nastavte napnutie brzdy cievky otd¢anim nastavovacej skrutky (24) pomocou imbusového kltca.
V smere hodinovych ruciciek na zvySenie brzdného napétia, proti smeru hodinovych ruciciek na
znizenie brzdného napétia. Napnutie brzdy cievky by malo byt nastavené tak, aby sa cievka mohla volne
otacat, ale nepokracovala v otacani po zastaveni podavania drétu. Toto moze byt potrebné upravit, ked
sa drot spotrebuje a hmotnost cievky sa znizi.

5.1.2 Zalozenie cievky drotu
5.1.2.1 uvolnite napinacie rameno podavaca drétu (19) otacanim skrutky nastavenia pritlaku podavania
drotu (18), ako je zndzornené nizsie

5.1.2.2 skontrolujte, ¢i drazka podavacej kladky (21) zodpoveda zvolenému typu a priemeru drotu MIG.
Podavacia kladka ma dve rozne drazky, pricom velkost pouZivanej drazky je vyrazena na boku hnacej
kladky. V pripade ,,makkého” drétu s tavivom, ktory sa pouziva pri bezplynovom zvarani MIG, ma drazka
hnacej kladky zdbkovanu drazku. Pre pevny ,tvrdy” drot MIG ma drazka kladky profil v tvare pismena, v
5.1.2.3 hnaciu kladku (21) demontujeme odskrutkovanim drziaka hnacej kladky (22) proti smeru
hodinovych ruciciek. Po vybere spravneho profilu hnacej kladky znovu namontujte hnaciu kladku.
5.1.2.4 prevlecte MIG drot z cievky cez vstupnu vodiacu trubicu (20), cez drazku kladky aZz do vystupnej
vodiacej trubice

5.1.2.5 Zatlacte napinacie rameno (19) a nastavte predpéatie (18). Dvakrat skontrolujte, ¢i je drot
spravne umiestneny v drazke hnacej kladky.

5.1.2.6 Nastavenie predpatie poddvania drétu: toto dosiahnete otdcanim gombika na ramene
nastavenia predpétia drétu (18). V smere hodinovych rudi¢iek sa predpatie zvysi, proti smeru
hodinovych ruciciek sa predpatie zniZi. Na napinaci je ocislovana stupnica oznacujuca polohu. Idealne
predpétie by malo byt ¢o najmensie, pri zachovani konzistentného podavania drotu bez prekizavania
hnacej kladky. Skontrolujte vsSetky ostatné mozné pri¢iny preklzovania, ako napr.
nespravnu/opotrebovantd hnaciu kladku, opotrebovany/poskodeny spotrebny material horéka,
zablokovany/poskodeny bowden hordka pred zvysenim predpétia podavania.

POZOR! - Pred vymenou podavacej kladky alebo cievky dr6tu sa uistite, Ze je vypnuté napdjanie
POZOR! - PouZitie nadmerného posuvného predpétia spésobi rychle a predcasné opotrebovanie hnacej
kladky ,kladky pritlaku,loZiska a motora podavaca.



5.1.3 nastavenie pre bezplynovu prevadzku zvarania MIG

5.1.3.1 Pripojte Euro konektor hordka MIG (26) k objimke hordka na prednej strane zvaracky (11).
Zaistite pevnym utiahnutim zdvitovej objimky na Euro konektore hordka MIG v smere hodinovych
ruciciek.

5.1.3.2 Skontrolujte, ¢i je nasadeny spravny drot bez plynu, zodpovedajlca hnacia kladka (21) a zvaracia
Spicka (30)

5.1.3.3 Pripojte napajaci kdbel na pripojenie horaka (14) k zapornej (-) zvaracej vystupnej svorke (13).
5.1.3.4 Pripojte konektor OKC uzemnovacieho kabla (28) ku kladnej (+) vystupnej zvaracej svorke (12).
Pozri obrazok niZsie.

11

26
5.1.3.5 Pripojte uzemnovaciu svorku (27) k obrobku. Kontakt s obrobkom musi byt pevny s Cistym
kovom bez kordzie, farby alebo vodného kamena v kontaktnom bode.

5.1.4 Nastavenie pre zvaranie MIG v ochrannej atmosfére plynu

A

Poznamka - Plynom chranené MIG zvéranie vyZaduje privod ochranného plynu, regulator plynu a MIG
drot pre zvaranie v ochrannej atmosfére.. Toto prisluSenstvo nie je suéastou dodavky. Podrobnosti vam
poskytne autorizovany predajca.

5.1.4.1 Pripojte Euro konektor hordka MIG (26) k objimke hordka na prednej strane zvaracky (11).
Zaistite pevnym utiahnutim zdvitovej objimky na Euro konektore hordka MIG v smere hodinovych
ruciciek.

5.1.4.2 Skontrolujte, ¢i je nasadeny spravny drét, zodpovedajica hnaciia kladka (21) a zvaraci Spicka.
(30)

5.1.4.3 Pripojte napajaci kabel na pripojenie hordka (14) ku kladnej (+) zvdracej vystupnej svorke (12)
5.1.4.4 Pripojte konektor OKC uzemnovacieho vodica (28) k zapornej (-) vystupnej zvaracej svorke (13).
Pozri obrazok niZsie

11

26

5.1.4.5 Pripojte uzemnovaciu svorku (27) k obrobku. Kontakt s obrobkom musi byt pevny s Cistym
kovom, bez kordzie, farby alebo vodného kamena v kontakthnom bode.

5.1.4.6 Pripojte regulacny ventil plynu a plynovu hadi¢ku k vstupu na zadnom paneli (15). Ak je
regulaény ventil vybaveny prietokomerom, prietok by mal byt nastaveny medzi 8 — 15 |/min v zavislosti



od aplikacie. Ak regulacny ventil plynu nie je vybaveny prietokomerom, nastavte tlak tak, aby bolo
pocut plyn vychadzajuci z kuzelovej hubice horaka (29). Tesne pred zadatim zvarania sa odporuca znova
skontrolovat prietok plynu. To je mozné vykonat spustenim horaka MIG pri zapnute] zvaracke.

Pripojenie ochranného plynu
Pripojte hadicu CO2, ktora vychadza z pripojenia na zadnej strane zvaracky(15), ku koncovke

regulacného ventilu na flasi. Systém privodu plynu obsahuje plynovu flasu, regulacny ventil a plynovu
hadicu.

Poznamka: KedZe obluk pri zvarani MIG je velmi silny, noste zvédraciu kuklu a ochranné
prostriedky(zvaracské rukavice,zvaracsky odev,vhodnu obuv s ochranou-kamase).

5.1.5 Ovladanie pre zvaranie MIG zvaranie

HOTSTART
ARCFORCE

MIG

8P /+/- Bpeed+/-

10 9

5.1.5.1 Vyber plynu: CO2 — obycajny CO2 plyn; MIX - 20 % C02 80 % argdn; FLUX-- tavivo jadro

5.1.5.2 Vyber funkcie: 2T v rezime MIG/4T v reZzime MIG; VRD v rezime MMA

5.1.5.3 Vyber reZimu zvdrania: ReZzim zvarania MIG; reZim zvarania TIG; ReZim zvarania MMA

5.1.5.4 Merac€ napatia: v reZime MIG ukazuje nastavené napatie a zvaracie napatie; v inych reZimoch sa
nezobrazi Ziadne napatie.

A

POZOR! - Ked' blika kontrolka Alarm, odpojte napdjanie.

5.1.5.5 Merac pradu: v rezime MIG ukazuje rychlost podavania drotu, zvaraci prud, indukciu; v rezZime
MMA zobrazuje prud, prud HOT START, prad ARC FORCE.

5.1.5.6 Vyber priemeru drotu: v reZime Synergy zvolte priemer drotu, stlacte nastavovaci gombik 9,
napatie je mozné upravit o +1V; v samostatnom rezime mozno zvaraci prud a zvaracie napatie nastavit
oddelene - jednym stlacenim tlacidla vyberte nastavenie oddeleného napatia alebo prudu; Toto tlacidlo
nefunguje v reZime MMA alebo TIG.

5.1.5.7 Kontrola plynu: funkcia kontroly plynu, tlacidlo nefunguje v rezime MMA alebo TIG.

5.1.5.8 Kontrola drétu: tlacidlo rychleho posuvu drotu — kratko stlacte toto tlacidlo



5.1.5.9 Nastavovaci gombik: V reZime MIG - nastavenie napatia, nastavenie indukcie, nastavenie
rychlosti poddvania drotu, nastavenie prudu; V rezime MMA -- nastavenie indukcie, nastavenie prddu
HOT START,v rezime TIG - nastavenie prudu.

5.1.5.10 Vyber reZzimu: Funkcia HOT START, funkcia ARC FORCE , Vyber indukcie (funkcia HOT START,
merac napétia zobrazuje HOL; ARC FORCE, merac napatia ukazuje FOI)

A

Poznamka: Zvaranie MIG méze byt synergické aj samostatne nastavitelné, vyberte rychlost podavania
dr6tu a parameter napatia sa automaticky prisposobi.

Prosim vyberte priemer drétu podla drétu, ktory pouzivate.

Zakladna hodnota napatia je 0, spresnenie napatia o £1V podla réznych druhov plynu.

V rezime synergie je zdkladnym plynom CO2 na znizenie napatia o 2-3V pre zmiesany plyn.

Zakladnd hodnota indukcie je 0, nastavte rozsah £10.

A

Poznamka: pre drot s tavivom pripojte konverzné vedenie Polar k zapornej (-) zvaracej vystupnej svorke,
pripojte uzemnovaciu svorku k kladnej (+) zvaracej vystupnej svorke; Pre obycajny drét pripojte
konverzné vedenie Polar ku kladnému (+) zvaraciemu vystupnému terminalu, pripojte uzemnovaciu
svorku k zapornému (-) zvaraciemu vystupnému terminalu



Poloha hordka MIG
Uhol MIG horaka voci zvaru ma vplyv na Sirku zvaru.

Drag/Pull

9

Tlacit Kolmo Tahat

Zvaraci horak by mal byt drzany pod uhlom k zvarovému spoju. (Pozri premenné sekundarneho
nastavenia nizSie) Drzte piStol tak, aby ste vidy videli zvarovy Sev. Vidy noste zvara¢sku kuklu so
spravnym filtrom a pouZivajte spravne bezpecnostné pomaécky.

POZOR

Neodalujte horak spat, ked” hori oblik. To spésobi nadmerné predlZovanie drétu (vyénievanie) a velmi
slaby zvar.

Drot nie je pod napéatim, kym nie je stlaceny spinac¢ spuste horaku. Drét moze byt preto umiestneny na
zvarany material alebo spoj pred pouzitim kukly.

5°to 15°
Longitudinal le
ool A2 —_—
! Longitudinal Angle
I
<< J Direction of Travel
90°
Transverse
Angle
Figure 1-4

Direction of Travel

Vertical Fillet Welds Figure 1-7
Figure 1-6




Vzdialenost od $picky hordaka MIG k pracovnému dielu

Drot vycnievajuci zo $picky hordka MIG by mal byt medzi 10 mm az 20,0 mm. Tato vzdialenost sa moze
lisit v zavislosti od typu spoja, ktory sa zvara

Pracovna rychlost
Rychlost, ktorou sa tavny kupel pohybuje, ovplyviiuje Sirku zvaru a prienik zvaru

Premenné MIG Welding (GMAW).

Vacsina zvdrania vykondvaného vsetkymi procesmi je na uhlikovej oceli. Nasledujice polozky popisuju
zvaranie.

Premenné pri zvarani kratkym oblukom 24gauge (0,024”, 0,6 mm) az %” (6,4 mm) jemného plechu
alebo dosky. Aplikované techniky a konecné vysledky v procese GMAW su riadené tymito premennymi.

Predvolené premenné

Vopred zvolené premenné zavisia od typu zvaraného materidlu, hrubky materidlu, polohy zvarania,
rychlosti odtavovania a mechanickych vlastnosti. Tieto premenné su:

Typ zvaracieho drétu

Priemer drotu

Druh plynu (neplati pre droty s vlastnou ochranou FCAW)

Prietok plynu (neplati pre droty s vlastou ochranou FCAW)

Primdrne nastavitelné premenné

Ovladaju penetraciu, Sirku hisenice, vysku husenice, stabilitu obltka, rychlost odtavovania a pevnost
zvaru.Su to:

Oblukové napatie

Zvaraci prud (rychlost posuvu drdtu)

Pracovna rychlost

Sekunddrne nastavitelné premenné

Tieto premenné spbdsobuju zmeny v primarnych nastavitelnych premennych, ktoré nasledne sposobuju
pozadovanu zmenu v tvorbe gul6¢ok. Oni su:

1.Dizka obluka (vzdialenost medzi koncom kontaktnej $picky a koncom drétu ). Udrzujte vzdialenost asi
10 mm

2. Rychlost podavania drotu. ZvySenie rychlosti podavania drotu zvySuje zvaraci prud, znizenie rychlosti
podavania drétu zniZuje zvaraci prud



3. Sklon Hubice. Vztahuje sa to na polohu hordku vzhladom na spoj. Prieény uhol je zvy¢ajne polovica
uhla medzi doskami tvoriacimi spoj. Pozdizny uhol je uhol medzi stredovou ¢iarov horaka a ¢iarou
kolmou na os zvaru. Pozdlzny uhol sa véeobecne nazyva uhol hubice a méze byt bud tahany alebo
tlaceny,

Aby ste si uvedomili ucinky kazdého uhla vo vztahu k smeru zvérania, je potrebné zvazit, ¢i je zvarac
lavék alebo pravak.

Transverse Angle

/ Direction of Gun Travel

Longitudinal Angle

Axis of Weld

90°

 — Leading or “Pushing” Trailing or “Pulling”
Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

Zapalenie obluka a vytvorenie zvarovej husenice.
Pred zvaranim hotového dielu sa odporuca vykonat cviéné zvary na vzorke kovu z rovnakého materialu,
ako je material hotového dielu.

Najjednoduchsi postup zvarania pre zaciatoc¢nikov na experimentovanie so zvaranim MIG je plocha
poloha. So zvarackou je mozné zvarat naplocho, zvislo a nad hlavou.

Na nacvik zvarania MIG zaistite niekolko kusov plechu z makkej ocele v hribke 1,5-2mm(150 x 150
mm). Pouzite drot s vlastnou ochranou alebo plny drét v kombindcii s ochrannym plynom pr,0,8mm

Nastavenie zvaracich parametrov

Nastavenie zvaracieho zdroja a podavaca drotu vyZaduje od zvaraca urcitu prax, pretoZe zvdracka ma
dve nastavenia ovladania, ktoré musia byt v rovnovahe. Jedna sa o rychlost podavania drotu a
nastavenie napétia.. Zvaraci prud nastavujeme rychlostou posuvu drétu, prid sa bude zvySovat so
zvy$ovanim rychlosti posuvu drétu, ¢o ma za nasledok kratsi oblik. Mensia rychlost drotu znizi priad a
predfii zvaracie napdtie takmer nezmeni Uroven prudu, ale predfii obluk. ZniZzenim napatia sa ziska
kratsi obluk s malou zmenou Urovne pradu.

Pri zmene na iny priemer drotu su potrebné iné nastavenia ovladania. Tensi drot potrebuje vyssiu
rychlost drétu, aby sa dosiahla rovnaka droven pridu

Spravny zvar nie je mozné dosiahnut, ak nastavenia rychlosti drotu a napatia nie su prispdsobené
priemeru drétu a rozmerom obrobku.

Ak je rychlost drétu prilis vysoka pre zvaracie napatie, dojde k ,zadrhnutiu”, ked sa drot ponori do
roztaveného kupela a neroztopi sa. Zvaranie v tychto podmienkach normalne produkuje zly zvar v
dosledku nedostatku tavenia. Ak je vSak zvaracie napatie prilis vysoké, na konci drotu sa vytvoria velké
kvapky, ktoré spdsobia rozstrekovanie. Spradvne nastavenie napatia a rychlosti podavania dré6tu mozno
vidiet v tvare zvaru a pocéut ho hladkym pravidelnym obldkovym zvukom. Informacie o nastaveni
najdete v navode na zvdranie, ktory sa nachddza na vnutornej strane dvierok priestoru na poddavanie
drotu.



Vyber priemeru drotu

Vyber priemeru drotu a pouzitého ochranného plynu zavisi od nasledujuceho:
Hrubka kovu, ktory sa ma zvarat

Kapacita podavaca drotu a zdroja energie

Potrebna penetracia

Pozadovana pracovna rychlost

Pozadovany profil zvaru

Poloha zvarania

Cena drotu

6.Rozsah zvaracieho prudu a napdtia pri zvarani CO2

Short circuit transition Granular transition
Drét ¢(mm)
Prad (A) Napétie (V) Prad (A) Napétie (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40

- MozZnost volby rychlosti zvarania

Pri vybere rychlosti zvarania by sa mala brat do Uvahy kvalita zvarania a produktivita. V pripade, Ze sa
rychlost zvarania zvysi, znizi sa G¢innost ochrany a urychli sa proces chladenia. V désledku toho to nie
je optimalne pre zvar. V pripade prilis nizkej rychlosti sa obrobok lahko poskodi a zvar nie je idedlny. V
praktickej prevadzke by rychlost zvérania nemala prekrocit 1 m/min.

-Dizka natiahnutého drétu

Vzdialenost $pic¢ky od zvaraného materidlu by mala byt primerana. Zvac¢senie vzdialenosti méze zlepsit
produktivitu, ale ak je drot prilis dlhy, v procese zvarania dbéjde k nadmernému rozstreku. Vo
vSeobecnosti by vzdialenost Spicky od zvaraného materidlu mala byt 10-nasobkom priemeru
zvaracieho drétu.

-Nastavenie prietoku C02
Prvoradym hladiskom je Gcinnost ochrany. Okrem toho zvédranie s vndtornym uhlom ma lepsiu

ucinnost ochrany ako zvaranie s vonkajsim uhlom. Hlavny parameter najdete na nasledujicom obrazku.

Nastavenie prietoku plynu CO2

Zvarovaci mod ,
s CO2 drdtom s CO2 CO2

€0, (L/min) 5~15 15~25 25~50

Zvaranie tenkym drétom Zvaranie s hrubym Hruby drét,velky prid s




7.TABULKA PARAMETROV ZVARANIA
Moznost volby zvaracieho prddu a zvaracieho napatia priamo ovplyviiuje stabilitu zvarania, kvalitu
zvarania a produktivitu. Na dosiahnutie dobrej kvality zvarania je potrebné optimalne nastavit zvaraci
prud a zvéracie napétie. Vo vSeobecnosti by nastavenie zvaru malo byt podla priemeru zvérania a formy
tavenia, ako aj poZiadaviek na vyrobu.
Nasledujuce parametre su k dispozicii ako referencné.

Parameter pre zvaranie na tupo (pozrite si nasledujtici obrazok.)

A

A
-+
¥

E

_g
Hru1tflzfn[::]t§chu Medzera Drot Zvaraci prud Napétie (V) ZR\\I/::‘a'::IS: P;:j;zk
g(mm) b(mm) (A) (cm/min) (L/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45755 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10715
2.3 0.5~1.0 1.00r1.2 110~130 19~20 50™55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10715
Parameter pre ploché kutové zvaranie (pozrite si prosim nasledujuci obrazok.)
( ™
} — o
I
Hribka plechu Medzera Drot Zvaraci prud Napatie (V) zR\\//acrha:(r)\T; P;:j:‘tk
T (mm) g(mm) $(mm) (A) (cm/min) (L/min)
1.0 2.573.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20




Parameter pre kutové zvaranie vo vertikalnej polohe (pozrite si prosim nasledujtci obrazok.)

Hrabka plechu Medzera Drot Zvéraci Napitie(V) ;\//ac::(r)"s;c P;;jﬁik
T (mm) g(mm) ¢(mm) prud(A) (cm/min) (L/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15

1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15

2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20

2.3 3.0~3.5 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20

3.2 3.074.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20

4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20

Parameter pre zvaranie s presahom -preplatovanie (Pozrite si prosim nasledujtici obrazok.)

B
! ’b’%’;_ ;
A,

3 A ) !

Hrabka plechu Medzera Drot Zvéraci Napitie (V) ZR\Y::];;?; P;;f;‘::k
T (mm) g(mm) d(mm) prud(A) (cm/min) (L/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15

1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15

1.6 A 1.0~1.2 100~120 18~20 45~55 10~15

2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20

2.3 B 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20

3.2 B 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20

4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20




7 Vystraha!

1. Pracovné prostredie
(1) zvaranie by sa malo vykondvat v relativne suchom prostredi s vihkostou 90% alebo mene;j.

(2) Teplota pracovného prostredia by mala byt v rozmedzi -10st.C aZ 40st.C.

(3) Vyhybajte sa zvaraniu pod holym nebom, pokial nie je chrdnené pred sine¢nym Ziarenim a
dazdom, a nikdy nedovolte, aby do zvaracky vnikol dazd' alebo voda.

(4) Vyhnite sa zvaraniu v pragnom prostredi alebo prostredi s korozivnym chemickym plynom.
(5) Vyhnite sa oblikovému zvéraniu v prostredi so silnym prddenim vzduchu.

2. Bezpecnostné tipy

V tomto zvaracom stroji je nainstalovany obvod ochrany proti prepatiu/prehriatiu. Ak je vystupny
prud prilis vysoky alebo sa vo vnutri tohto zvaracieho pristroja vytvori prehriatie, zvaracka sa
automaticky zastavi. Nespravne poutzitie vSak aj tak povedie k poSkodeniu stroja, preto berte na
vedomie:

1. Vetranie

Pri zvarani prechadza vysoky prud, takze prirodzené vetranie nemoze uspokojit poziadavku na
chladenie zvéracieho stroja. UdrZujte dobré vetranie tohto zvaracieho stroja. Minimalna vzdialenost
medzi touto zvarackou a akymikolvek inymi predmetmi v pracovnej oblasti alebo v jej blizkosti by
mala byt 30 cm. Dobré vetranie ma zasadny vyznam pre normalny vykon a Zivotnost tohto zvaracieho
stroja.

2. Ziadny nadprud.

Nezabudnite v kazdom okamihu sledovat maximalny zataZovaci prud (pozrite si volitelhy pracovny
cyklus). Uistite sa, Ze zvaraci prud by nemal prekrocit maximalny zataZovaci prad.

Ak sa zvaranie vykonava pod pridom, ktory je vyssi ako maximalny prud, zasiahne nadpriadova
ochrana; vystupné napaétie zvaracieho stroja nebude stabilné; dojde k preruseniu oblika. V tomto
pripade znizte prud.

3. Ziadne pretazenie.

Nadmerna zataZz by mohla zjavne skratit Zivotnost zvaracieho zariadenia alebo dokonca poskodit stroj.
Pocas zvaracej operacie, ked je tento zvaraci stroj v stave pretazenia, moze déjst k nahlemu
zastaveniu. Za tychto okolnosti nie je potrebné restartovat tento zvaraci stroj. Zabudovany ventilator
nechajte v Cinnosti, aby sa znizila teplota vo zvaracke.

4. Zabrante Urazu elektrickym priadom.
Pre toto zvéracie zariadenie je k dispozicii uzemnovacia svorka. Pripojte ho k uzemnovaciemu kablu,
aby ste predisli Urazu statickou elektrinou a elektrickym priudom.



8.Udrzba zvdracky
1. Pred Udrzbou alebo opravou stroja odpojte vstupnu zastréku alebo napajanie.

2. Uistite sa, zZe vstupny uzemnovaci vodic je spravne pripojeny k uzemnovacej svorke.

3. Skontroluijte, ¢i je vnutorna plyno-elektricka pripojka v poriadku (predovsetkym zatky) a utiahnite
uvolnenu pripojku; ak dojde k oxiddcii, odstrarte ju brusnym papierom a potom znova pripojte.

4. Ked je stroj zapnuty, drzte ruky, vlasy, volny odev a ndstroje mimo dosahu elektrickych casti, ako su
ventildtory, kdble.

5. Cistite prach v pravidelnych intervaloch ¢istym a suchym stlaéenym vzduchom; ak je pracovné
prostredie zadymené so znelistenim ovzdusia, zvaraci stroj by sa mal Cistit denne.

6. Stlateny vzduch by mal byt znizeny na pozadovany tlak, aby nedoslo k poskodeniu malych casti
zvaracieho stroja.

7. Zvaracku nepouZivajte v dazdi alebo vo vlhkom prostredi.Ak d6jde ku kontaktu s vodou, v€as ju
vysuste a skontrolujte izolaciu megametrom (vratane tej medzi pripojkou a medzi puzdrom a
pripojkou). Zvaranie by malo pokracovat len vtedy, ked nedéjde k Ziadnemu abnormalnemu javu.

8. Ak sa stroj dIhsi ¢as nepoutZiva, vloZte ho do povodného obalu v suchom stave.

L
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9.Dennd kontrola
Pre Co najlepsie vyuZitie stroja je velmi doblezita kazdodenna kontrola. Pri kazdodennej kontrole
skontrolujte hordk, poddva droétu, vSetkych druhy DPS, plynového otvoru a pod. Odstrante prach
alebo v pripade potreby vymerite niektoré Casti. Zachovanie Cistotu stroja a pouzivajte origindlne
zvaracie diely.

Skontrolujte:

- Chladiaci ventilator musi byt funkény

- Plynové potrubia musia byt spravne pripojené k pripojkdm na spotrebiéi a regulatoru plynu na
plynovej flasi

- Regulator plynu musi byt bezpeéne pripevneny k plynovej flasi

- Hordk musi byt spravne pripojeny k zvaracke

- Uzemnovaci kabel musi byt dostato¢ne utiahnuty v zasuvke

- Chladiace otvory udrzujte Cisté

- Spotrebné diely na zvaracom horaku musia byt stale pouzitelné a nie st poskodené alebo znecistené
roztrekom

- Spotrebné diely na hordku musia byt dostato¢ne tesné

- Bowdenové vedenie drétu vo zvaracom horaku nesmie byt zanesené prachom

- Hnacie kladky nesmu byt poskodené, opotrebované

-V mechanizme podévania zvaracieho drotu nesmu byt cudzie predmety

-Kable a potrubia nesmu byt poskodené

- Zariadenie musi byt uzemnené

Upozornenie: Iba kvalifikovani technici st opravneni opravovat a kontrolovat toto zvaracie
zariadenie.
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9.Rozpad stroja

C. Nazov C. Nazov

1 Eurokonektor Mig 18 Zadny panel

2 Predny panel 19 Solenoid ventil

3 Vstupny rychlokonektor 20 Hlavny vypinac

4 Kontrolny panel PCB 21 Ventilator

5 zasuvka 22 Chladic 2

6 Okc konektor 23 Zakladna

7 Predny plastovy kryt 24 Chladic 3

8 chladi¢ 1 25 Kovovy drZiak 1

9 Usmernovacia trubica 26 Podporné Casti

10 Drzadlo 27 Kovovy drziak 2

11 Usmerfovac 28 Medzistena

12 IGBT 29 Drziak cievky drétu

13 Hlavna doska PCB 30 Cievka s drétom-nie je sucast balenia
14 Kryt 31 Motor s podavacom drétu
15 Zadny plastovy panel 32 Bocny panel

16 Drziak ventilatora 33 Zamok

17 Kablova prechodka 34







