UZivatelsky navod na obsluhu a Kusovnik

Prosim ¢téte a ponechte si tyto instrukce pro budouci pouziti . Prectéte si tento uZzivatelsky
manual pe ¢livé pfed samotnym pouzitim tohoto produktu. Ochra  riujte svoje zdravi a zdravi
ostatnich, nastudovanim si vSech bezpe ¢nostnich informaci, varovani a upozorn  éni obsazenych
v tomto manudlu. Neuposlechnuti t échto instrukci m Gze vest k Grazu a/nebo k poni €éeni tohoto
produktu nebo majetku.

Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

POPIS:

Serie CARIMIG je DC invertorovy
svarovaci MIG zdroj. Tato jednotka
pracuje na stfidavy jednofazovy
proud, napéti 240V, frekvence
50/60Hz. Je doporucen pomaly
16A jisti¢ nebo pojistka Serie
CARIMIG je idealni pro HOBBY
projekty ,ud élej si sam“ a nebo
pro lehkou Gdrzbu. Urcen pro
svarovani konstruk&nich oceli, nerezovych oceli, hliniku a bronz(.

VYBALENI:

1.1 Odstra inte kartonovou krabici, plastovy obal a polystyrenov é
vypln &, ktery kryji sva Fovaci zdroj s p FisluSenstvim.

1.2 Zkontrolujte obsah baleni dle seznamu nize.

POLOZKA POCGET ks

DC Invertorovy MIG svafovaci zdroj 1ks
Plynova hadice pr.5,5x8 0,75m
Zemnici svorka KR 7mm 2 ks
Koncovy priiviak KR 0,6mm 1ks
Uzivatelsky manual 1 set

1.3 Po rozbaleni pe €liv & zkontrolujte poSkozeni, ke kterému mohlo
dojit b éhem transportu. Zkontrolujte, zda nechybi, nebo nej  sou
povoleny ¢€i poSkozeny jednotlivé dily. PoSkozenip  FipfFepravé
musi byt okamzit & vyreklamovany dopravci (zaznam do
dodaciho listu).

max for ®
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Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

Specifikace a rozméry

Popis Specifikace

Model KOWAX CARiIMIG160
Napéti sité [V] 220~240

Frekvence [Hz] 50/60

Vstupni proud [A] 28,5

P1 [kVA] - pFikon 6,3

U0 [V] - napéti naprazdno 52

Provozni napéti [V] 22

Rozsah sv.proudu [A] 30~160

Zatézovatel 100% (+40°C) [A] 88

Zatézovatel 60% (+40°C) [A] 92

Zatézovatel 20% (+40°C) [A] 160

Uginnost n 85%

Ucinik [Cosg] kapacitni 0,7

Izola¢ni tfida H

Stupen kryti IP 21S

Typ chlazeni Vzduchovy ventilator
Rozméry [cm]

DélkaxSifkaxVyska S7x30x37

Hmotnost [kg] 11

® Vyrobni standard : EN60974-1
® Doplnkové pfisluSenstvi : Samostmivaci kukla, privlaky, svafovaci
drat

max for ®
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Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

Poznejte sv Uj svafovaci zdroj
LED signalizace PFivodni

LED pretizeni kabel
signalizace
zapnuti

Regulace
napéti

Hlavni
vypinaé

Regulace
rychlosti
posuvu dratu

MIG y @\ ietTTid
svarovaci abel a

horak svorka

SIGNALIZACE ZAPNUTI
Pokud je zafizeni zapnuté, LED dioda suviti.

SIGNALIZACE P RETIZENI

LED dioda sviti, pokud je zafizeni pretizené a vnitni teplota je pfiliS vysoka.
Svafovani se automaticky vypne, ale chladici ventilator pobézi. Kdyz vnitfni
teplota klesne, signalizace pretizeni se vypne a zafizeni je opét pfipravené ke

svafovani.

SVAROVACI NAPETI

Nastavte vystupni napéti a podavaci rychlost dle tabulky nastaveni umisténé
uvnitf podavace.

REGUALCE RYCHLOSTI POSUVU DRATU
Nastavte rychlost posuvu dratu.

MIG SVAROVACI HORAK

Svafovaci drat je veden uvnitf kabelu MIG hofaku az ke svafovanému dilu.
Horak je napojen na podavaci zafizeni.

max for ®
. KOW/aX
iding

el



Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

HLAVNI VYPINAC
Pokud je v poloze ,OFF* zafizeni je bez napéti. Pokud je v poloze ,ON" je
energie dodavana do transformatoru a do ovladacich obvodu.

PRIVODNI KABEL
PFivodni kabel pfipojuje zafizeni na sit 220-240V. Zasuvka s pomalym jiSténim
16A pro napéjeni svafovaciho zdroje.

ZEMNICI KABEL
Pouzijte zemnici svorku pro propojeni zemniciho kabelu se svafovanym dilem.

Instalace

1. Pozadavky na si t’
Stfidava jednofazova 220-240V, 50/60Hz, jiSténi pomalé 16 A.

A| VAROVANI

* Nebezpeci vysokého napéti ze sité! Konzultujte s kvalifikovanym
elektrikafem pro spravnou instalaci a pfipojeni. Tento svarovaci zdroj
musi byt uzemnén tak, aby byla zajiSténa ochrana obsluhy pfed
nebezpecnym dotykovym napétim (elektrickym Sokem).
 Neodstranujte ochranny kolik z pfipojovaci vidlice a
neopravujte/neupravuijte tuto vidlici.

» Nepouzivejte zadné adaptéry mezi pfivodnim kabelem svafovaciho
zafizeni a zdrojem napéti.

* Ujistéte se, Ze je hlavni vypina¢ v poloze ,OFF* kdyZ pfipojujete
zafizeni do sité. 220-240V, 50/60Hz, jiSténi pomalé 16 A.

2. Prodluzovaci kabel

Béhem normalniho pouziti neni prodluzovaci kabel nezbytny. Je dirazné
doporuceno nepouzivat prodluzovaci kabel, jelikoz zplsobuje pokles
napéti. Tento pokles napéti mize negativné ovlivnit svafovaci vykon.

max for ®
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Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

Pokud presto potfebujete pouzit prodluzovaci kabel dbejte na to, aby byl
prafez kazdé zily minimalné 2,5mm2. Nepouzivejte prodluzovaci kabel
delSi nez 7m.

3. Nastaveni sva fovaného dilu

3.1 Svarovaci polohy

Existuji dvé zakladni polohy, pro svarovani: ploché a horizontalni.
Svarovaci ploché je obecné jednodussi, rychlejsi, a umoznuje lepSi
privar. Pokud je to mozné, mél by byt svarovany dil umistén tak, aby byl
svar na vodorovné plose.

3.2 Priprava svarovych ploch

Pfed svarovanim ocistéte povrch svafovaného dilu, ten musi byt bez
necistot, rzi, oleje nebo barev jinak se bude vytvaret kiehky a porézni
svar. V pfipadé, ze zakladni materialy, které jsou spojovany, jsou tlusté
nebo prilis tézké, mize byt nutné, aby doslo ke zkoseni hran thlovou
bruskou. Spravné zkoseni by mélo byt kolem 60 stupnd.

Viz.nasledujici obrazek:

NESPRAVNE

y ¢

SPRAVNE

D G

Na zékladé svafovaci polohy, vznikaji riizné svafovaci spoje, viz
nasledujici obrazky

max for ®
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Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik
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4. Pripojeni zemnici svorky

Ocistéte zemnici svorku od Spiny, rzi, olejd, barev. Ujistéte se, Zze mate
dobry kontakt na uzemnéni. Spatné uzemnéni bude sniZovat vykon a
teplotu. Ujistéte se, Ze zemnici svorka se dotyka kovu.

5. Nastaveni p Fitlaku na dratu
A| VAROVANI

Svétlo z oblouku m dze poSkodit zrak! Abyste sniZili riziko zasazeni Va  Sich
0¢i, zajist éte, aby se drat vychazejici z ho Faku nedostal do kontaktu se
svafovanym dilem, zemnici svorkou ani jakymkoliv uzemn énym materialem
béhem nastavovani p Fitlaku.
5.1. Zmacknéte spoust na horaku.
5.2. Nastavovacim Sroubem na podavaci nastavte poZzadovany pfitlak. Tj.tak aby
drat podaval rovnomérné bez prokluzu.
6.Pripojeni ochranného plynu

VAROVANI

Tlakové nadoby na ochranné plyny mohou explodovat, pokud jsou
poskozené, zachazejte s nimi opatrn  é.

- Nikdy tlakové nadoby nevystavuijte vysokym teplota m, jiskram, nebo
otev fenému ohni, mechanickému naméhéani nebo z& rfeni.

- Nedotykejte se tlakové nadoby MIG ho  Fakem.

: KOW/ESX
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Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

- Na tlakové nadob €& nesva Fujte.

- VZdy zajist éte tlakovou nadobu k podvozku nebo stacionarnimu ob jektu.

- Tlakovou nadobu vzdy drzte z dosahu sva  Fovani nebo elektrického

okruhu.

- Pouzijte spravny reduk ¢éni ventil, tlakovou hadici a Sroubeni pro danou
aplikaci.

Pokud je pouzivany jako pfidavny material plny MIG dréat je vyZadovan ochranny
plyn.

6.1. Zména polarity:
Fabrické nastaveni polarity je pro [—— — = —
svafovani s trubi¢kovym dratem (neni

pozadovan ochranny plyn). V tomto ' Bez
pfipadé je MIG horék pfipojen na ,-, plynu é |
(minus) a zemnici svorka a kabel je Oy =

pfipojen na “+” (plus).

Pokud svafujete MIG s plnym dratem
tedy s ochrannym plynem potom je MIG
horak pfipojen na “+" a zemnici svorka a kabel na ,-,,.
Zajistéte spravné zajisténi kontaktd. Viz.obr.

POZNAMKA: kabel ho Faku je ozna éen &erven é

6.2. Plynova hadice, redukéni ventil a pfipojeni tlakové nadoby

Pfipojte jeden konce tlakové hadice na indikator tlaku (solenoid) umistény na
zadnim panelu svafovaciho zdroje. Druhy konec tlakové hadice pfipojte na
vystup z redukéniho ventilu, ktery je pfipevnén k tlakové nadobé. Viz.obr.

1. Uzavér tlakové nadoby: reguluje
tok plynu.

2. Manometr ukazuijici tlak
v tlakové nadobé

3. Manometr ukazujici pracovni
tlak.

4.  Redukéni ventil

5.  Ovladaci prvek redukéniho
ventilu regulujici pracovni tlak

6.  Plynovéa hadice
7.  Tlakova nadoba

POZNAMKA:

Pomalu otevirejte ventil tlakové lahve proti sméru hodinovych rucicek, dokud vysokotlaky
manometr nezaregistruje tlak. Pomalu otaéejte ovladac¢em na redukénim ventilu ve sméru
hodinovych ruci¢ek (doprava), az dosahnete tok 566L/min. K omezeni toku otacejte
ovlada¢em na redukénim ventilu proto sméru hodinovych ruci¢ek (doleva). Plynovy ventil je
umistén na zadnim panelu na svafovacim zdroji a aktivuje spoust. Pratok plynu by mély

, KOW/ESX
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Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

byt slySet, kdyZ je aktivovana spoust. Pokud budete svarovat bez pratoku plynu bude to mit
za nasledek nestabilni oblouk s nadmérnym rozstfikem a bude obtizné dosahnout hladkou
svarovou housenku. Po dokonc¢eni svafovani uzaviete ventil na tlakové nadobé, abyste
zamezili zbyteénym ztratam plynu

6.3. Vybér plynu (ochranné atmosféry)
Rozdilné zakladni materialy vyZaduji pfi MIG svafovani rozdilné ochranné plyny,
prosim zkontrolujte v tabulce umisténé uvnitf podavace.

Nelegované oceli : pouziti 75% Argon a 25% CO2 pro redukci rozstfiku a
zredukovani pravaru na tenéich materidlech. NEPOUZIVEJTE koncentrace
Argonu vySSi nez 75% na oceli. Vysledek by byl velmi slaby priivar, porozita a
kfehkost svaru.

Nelegované oceli : Cisté CO2 pro hlubsi pravar s vy$$im rozstfikem.
Nerezova ocel : Pouzijte smésny plyn obsahujici Helium, Argon a CO2.
Hliniky a bronzy: pouzijte 100% Argon

Pouzivani
‘ A| VAROVAN{

* Nebezpeci vysokého napéti ze sité! Konzultujte s kvalifikovanym
elektrikafem pro spravnou instalaci a pfipojeni. Tento svarovaci zdroj
musi byt uzemnén tak, aby byla zajiSténa ochrana obsluhy pfed Urazem
elektrickym proudem.

» Pokud si nejste jisti, zda je vaSe zasuvka fadné pfipojena

k ochrannému vodici, nechte ji zkontrolovat kvalifikovanym odbornikem v
elektrotechnice.

» Neodstranujte ochranny kolik z pfipojovaci vidlice a
neopravujte/neupravuijte tuto vidlici.

» Nepouzivejte Zadné adaptéry mezi pfivodnim kabelem svafovaciho
zafizeni a zdrojem napéti.

* Ujistéte se, Ze je hlavni vypina¢ v poloze ,OFF" a Ze je zafizeni fadné
spojeno s ochrannym vodi¢em, kdyZ pfipojujete zafizeni do sité 220-
240V, 50/60Hz, jiSténi pomalé 16 A.

Cast 1.: MIG Sva Fovani

1. Hlavni ovladaci komponenty

Vypina € - vypina¢ spina elektricky proud do svafovaciho zdroje. Kdykoli je
vypinag v poloze ON, je aktivovan svafovaci obvod. VZDY pied provadénim
Udrzby pfepnéte hlavni vypina¢ do polohy OFF a odpojte zdroj od sité.

max for ®
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Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

Ovlada € regulace nap éti - voli¢ napéti fidi svafovaci teplotu taveniny ve svaru.
Tato jednotka reguluje obloukové napéti. Viz.na Stitku uvnitf podavace (na
boc&nich dvefich) ve svafovacim zdroji, kde naleznete doporucené nastaveni
voli¢e napéti pro vasi svafovaci aplikaci.

Regulace rychlosti podavani - regulace rychlosti podavani dratu nastavuje
rychlost, jak rychle drat vychazi ze svafovaciho hofaku. Rychlost posuvu dratu
se musi shodovat (dat do souladu) k rychlosti, s niZ se drat tavi. Okolnosti, které
ovliviiuji vybér rychlosti podavani dratu jsou: typ a primér dratu, ktery se
pouziva, vybrana teplota a pouzita poloha svarovani.

Poznamka: drat se bude podavat rychleji bez oblouku. Pokud se nastartuje
oblouk, rychlost dratu se zpomali.

2. Drzeni MIG ho faku

Nejlepsi zpusob, jak drzet horak je ten, pfi kterém se citite nejpohodinéji. Pfi
zacvi¢ovani se pfi pouzivani nového svarovaciho zdroje, experimentujte

s drzenim hoféku v rGiznych pozicich, dokud nenajdete tu, ktera bude pro vas
nejvyhodnéjsi.

3. Poloha sklonu ho faku ke sva fovanému dilu

K dispozici jsou dva uhly hofakové hubice ve vztahu ke svafovanému dilu, které
se musi brat v Gvahu pfi svarfovani.

3.1. Uhel se mGiZze ménit, ale ve vétsiné pfipadd bude optimalni Ghel 60 stupri,
bod, ve kterém je rukojet hofaku rovnobézna se svarovanym dilem. PFi zvySeni
Uhlu, bude privar vyssi. Pokud se snizi ahel, snizi se také privar.

. KOW/ESX
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Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

3.2. Uhel B se miize ménit ze dvou divodu: zlepSeni schopnosti vidéni oblouku
ve vztahu ke svarové lazni a nasmérovani sily oblouku.

2o 5

Y Q!

k|

AR

Uhel B

4. Vzdalenost od sva fovaného dilu

V pfipadé, Ze je hubice drzena mimo svafovany dil, vzdalenost mezi hubici a
svafovanym dilem by méla byt konstantni a méla by byt vy$§i nez 6mm, jinak
muZe oblouk zvysit rozstfik a dochazet ke ztraté vykonu svafovani.
5. Nastavovani rychlosti podavani

pred zahajenim kazdé svarovaci prace, nebo pokud je zménéna néktera z téchto
proménnych: teplota, priimér dratu, nebo typ dratu.

‘Al VAROVANI

Expozice v G€i obloukovému sva Fovani je velmi Skodliva proo éia
kazi! Dlouhodobé vystaveni p  Gsobeni za Feni sva fovacimu oblouku
muiZe zpusobit oslepnuti a popéleniny.  Nikdy nezapalujte elektricky
oblouk nebo neza é&inejte sva fovat, dokud nejste dostate ¢&né

chran éni. Pouzivejte teplo odolné sva fovaci rukavice, odpovidajici
oble €eni s dlouhym rukavem, kalhoty a obuv vhodnou pro t ento
druh ¢&innosti a certifikovanou kuklu.

5.1. Pfipojte zemni svorku na svafovany dil. Zemnici svorku pfipojte na
silnéjSi z obou svafovanych dild, misto styku musi byt zbaveno oleje,
barvy, rzi, atd.

5.2. Vyberte nastaveni teploty. Viz.tabulka nastaveni.

5.3. Uchopte hofak do jedné ruky, umoznujic hubici spocivat na okraji
svafovaného dilu co nejdéle od svafece nad svafovanym dilem a pod
Uhlem podobnému tomu, ktery se pouziva pfi svarfovani. (Viz.také

v sekci Drzeni ho fdku a Poloha sklonu ho Faku ke sva fovanému dilu
pokud si nejste jisti Ghlem ve kterém budete svafovat).

5.4. Volnou rukou, otocte ovlada¢em rychlosti podavani na max. a drzte
spoust na hofadku zapnutou.

5.5. Svarovaci kuklu dejte do pozice pro svarovani a zmacknéte spoust
pro nastartovani oblouku. Potom tdhnéte hofakem smérem k sobé a
soucasné otacejte ovladacem rychlosti posuvu proti sméru hodinovych
rucicek.

" KOW/ESX
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Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

5.6. Poslouchejte ! Jak se snizuje rychlost podavani dratu, bude se
meénit i prskavy zvuk oblouku na pronikavy bzu€ivy zvuk, pokud snizite
rychlost dratu pfili§ zvuk se zméni opét na prskavy. Bod v nastaveni
rychlosti dratu, kde je dosazeno pronikavého bzu  €eni je spravné
nastaveni. M0zZete pouzit regulaci posuvu dratu, bud mirné zvysit nebo
snizit pro teplotu a pravar. Tento postup opakujte, pokud zvolite nové
nastaveni, jiny priimér dratu, nebo jiny typ svarovaciho dratu.

6. Svarovaci techniky

‘A| VAROVANI

Expozice v Géi obloukovému sva fovani je velmi SkodlivAproo ¢€ia
kazi! Dlouhodobé vystaveni sva Fovaciho oblouku m Gze zpsobit
oslepnuti a popaleniny. Nikdy nezapalujte elektricky oblouk nebo
nezacinejte sva fovat, dokud nejste dostate €né chran éni. Pouzivejte
teplo odolné sva fovaci rukavice, odpovidajici oble €eni s dlouhym
rukdvem, kalhoty a obuv vhodnou pro tento druh €innosti a
certifikovanou kuklu.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM M UZE ZABIJET! Aby se zabranilo Grazu
elektrickym proudem, neprovadéjte svafovani ve stoje, na kolenou, nebo
v leze pfimo na uzemnéném svafovaném dile.

6.1 Pohyb ho fakem

Horak se pohybuje v ose svarového spoje. Na kvalitu spoje ma vliv: Smér
pohybu ho Faku a rychlost pohybu ho Faku. Solidni svarova housenka
vyZaduje, aby se svarovaci hofak pohyboval plynule a spravnou rychlosti podél
svarového spoje. PFilis rychly pohyb hofaku, ¢i pfilis pomaly, nebo nepravidelny
bude branit tvorbé dostate¢ného pravaru a tvorbé housenky.

Sméru pohybu je smér jak se hofak pohybuje podél svarového spoje ve vztahu
ke svarové lazni. Horak je bud tlac¢en do svarové lazné, nebo tazen od svarové
lazneé.

TAZENI Swrovd TLAGENI
Pro vétSinu svarovacich praci budete tlacit hofak podél svarového spoje
vyuZzivaje lepsi viditelnosti svarové lazné.
Rychlost posuvu je rychlost, pfi které se horak tlai nebo tahne podél
svarového spoje. Pro vySsi teplotni nastaveni, rychlejsi rychlost posuvu, nizsi
pravar a nizSi a uzsi svarova housenka. Stejné tak, pomalejsi rychlost, hlubsi

pravar a vysSi a SirSi svarova housenka.

max for ®
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6.2 Druhy svarovych housenek

Jak se seznamujete s vaSi novou svafovacim zdrojem a zlepSujete se v kladeni
jednoduchych housenek, muzete vyzkouSet i nové typy svarovych housenek.
Sharkova housenka je tvofena pohybem hoféaku v pfimém sméru pfi zachovani
dratu a hubice ve stfedu nad svarovym spojem (viz.nasledujici obrazek)

Siroka housenka se pouziva, kdyZ chcete uloZit kov v §ir§im prostoru, nez by
bylo moZné se SAdrkovou housenkou . Je vytvofena pohybem hofaku ze strany
na stranu a sou¢asnym pohybem hofaku dopfedu. Je nejlepsi na okamzik
zastavit hofak v kazdé krajni poloze, pfed taZzenim na druhou stanu.
(viz.nésledujici obrazek)

6.3 Svarové polohy

Poloha vodorovna je nejjednodussi svafovaci poloha a je nejvice pouzivana.
Nejlepsi je pro nejjednodussi dosazeni dobrych vysledkd, kdyz mizete svafovat
v poloze vodorovné (pokud je to mozné).

max for ®
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Poloha vodorovna na svislé st éné je provadéna velmi podobné jako
poloha vodorovna s vyjimkou toho, Ze Uhel B je viz.Obr.niZe, hofak a drat
je drzen bliz ke svarové lazni, aby se zabranilo stékani svarového kovu
dol{, aniz by se tim zpomalila rychlosti posuvu hofaku ve sméru
svarovani.

A dobrym vychozim bodem pro Uhel B je asi 30 stupniu dola z kolmé
stény svarku.

uhel B

30°

Poloha svisla tazeni hofaku z hora dolt je
pro mnoho lidi jednodussi. Mlze byt
obtizné, aby se zabranilo stékani svarového
kovu.

Vedenim horéaku zdola nahoru, mize
poskytovat lepSi kontrolu svarové lazné a
umoznuje pomalejSi rychlost posuvu hofaku
pro dosazeni hlubSiho pravaru. Pfi svislé
poloze svafovani, Uhel B (viz.obr.vpravo) je
obvykle 0°, ale Uhel A se obecné pohybuje v
rozmezi 45 az 60 stupnit, aby bylo
dosazeno lepsi kontroly svarové lazné. Zpusob p Fekryti

45°~60°

1

Ay +—
(7]

Poloha nad hlavou )
je nejtézsi poloha svarovani. Uhel A (viz 3.1), by mél byt udrzovan na 60°.

Zachovani tohoto Ghlu sniZi pravdépodobnost skapavani roztaveného kovu do
hubice. Uhel B by se mél byt 0° tak, aby drat mifil pfimo do svarového spoje.

Setkate-li se s nadmérnym odkapavanim svarové lazng, vyberte nizsi teplotu.
Také Siroka housenka funguje I1épe nez Snlirkova housenka .

,7-\
i

—_
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6.4 Svarovani vicevrstvych svar

Tupé svary pfi svafovani natupo silnéjSich materialt, se museji pfipravit hrany
materialu, zkoseni brousenim na okraji jednoho nebo obou kusu kovu, které se
maji svafovat. Jakmile je zkoseni hotovo vznikne "V" tvar mezi dvéma kusy kovu,
které budou spojeny svarem. Ve vétSiné pfipad bude za potfebi vice nez jedné
housenky k vyplnéni tvaru "V".

Kladeni vice housenek do jednoho svaru se obecné nazyva vicevrstvy svar.

Na nasledujicich obrazcich je ukazano jak klast housenky do vicevrstvych tupych
“V" svar(.

Kofenova
housenka

POZNAMKA:

PRI POUZITI TRUBICKOVEHO DRATU je velmi dulezité, dukladné ogistit
housenku od strusky pfed zapocetim dalSiho svaru jinak bude dalsi svar
nekvalitni.

Koutové svary vétSina koutovych svaru, na kovech stfedné velké az velké
tloustky, bude vyzadovat nékolik vrstev svaru tak aby vznikl silny spoj. llustrace
nize ukazuji jak klast housenky na koutovém svaru a pfeplatovaném svaru.

Tk

max for ®
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6.5 Bodovani

Existuji tfi zplsoby bodovani: propalenim , dérovanim a napln énim a
prekrytim . Kazdy z nich méa své vyhody a nevyhody v zavislosti na konkrétni
aplikaci, stejné jako osobni preferenci.

Zpusob d érovani a napln éni  Zpusob propaleni Zpusob prekryti

1. Zptsob propalenim svarfuje dva prekryvajici kusy kovu dohromady
propalenim horniho dilu do spodniho dilu. Pro metodou propaleni, se vétSinou
pouzivaji vétsi priméry dratu, protoZze maji tendenci mit lepsi vysledky nez
mensSi prameéry. Priméry dratl, které maji tendenci mit nejlepsi vysledky s
metodou propaleni jsou pr.0,9mm pro trubi¢kovy drat. Nepouzivejte trubickovy
drat o pr.0,8mm pro metodu propaleni, vyjma pfipadu, kde se boduje VELMI
tenky material, nebo se pfi bodovani tvofi pfemira svarového kovu a priivar je
akceptovatelny.

Vzdy zvolte nastaveni VYSOKE teploty pro metodou propéleni a nastaveni
rychlosti podavani dratu prfed provedenim bodového svaru.

2. Zpusob d érovanim a napln énim vytvari ze vSech tfech metod nejlepsi
pohledovy svar. V této metodé je do horniho kusu kovu otvor razen nebo vrtan a
elektricky oblouk je smérovan do otvoru a pronika do spodniho dilu. Svarovy kov
vyplni diru zanechavajici bodovy svar hladky a v jedné roviné s povrchem
horniho dilu. Vyberte si prGmér dratu, tepelné nastaveni a nastaveni rychlosti
podavani dréatu, jako byste svarovali materialy stejné tloustky se souvislou
housenkou.

3. Zpusob prekrytim smérovat svarovaci oblouk ,aby pronikl horni a dolni
svafovany material po okraji. Vyberte si prGmér dratu, nastaveni teploty a
nastaveni rychlosti posuvu dratu, jako byste byli svafovani materialy stejné
tloustky souvislou housenkou.

6.6 Instrukce pro bodové svary

1. Vyberte primér dratu a nastavte teplotu doporu¢enou pro metodu bodového
svarovani, kterou chcete pouzit z viz.vySe.

2. Nastavte rychlost posuvu dratu, jako byste chtéli délat prabézny svar.

3. Drzte hubici kolmo 6mm od svafovaného dilu.

4. Zmacknéte spoust na hofaku a uvolnéte ji, kdyz se zda, Ze bylo dosazeno
pozadovaného prlivaru.

5. VyzkouSejte si nejdfive bodové svary na zkuSebnim materialu stejnych
tlousték a kvality materialu. Zkusmo pomoci rznych dob sepnuti spousté hofaku
do dosazeni pozadované kvality bodového svaru.

6. Provedte bodovy svar na svafovaném dile v pozadovaném misté.

. KOW/ESX
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Tabulka b éznych problém u a jejich odstran éni

C. Problém Rozbor Reseni
Napéti sité je pfilis Vypnéte napdjeni; Zkontrolujte
vysoké (215%) hlavni pfivod; Restartujte
Napéti sité je pfilis svafovaci zdroj po obnové napéti
nizké (£15%) sité do normalniho stavu.
Sviti LED Spatny vykon Zajistéte lepsi ventilaci.
1 signalizace vétrani zapficifiuje
pretizeni zapnuti tepelné
pojistky
Okolni teplota je Automaticky se obnovi, pokud
prili§ vysoka dojde k poklesu okolni teploty.
PretéZovani Automaticky se obnovit, pokud
(viz.tabulka klesne teplota.
Zatézovatel)
Potenciometr neni
Zmeénte oto¢enim potenciometru
Motor ve spravné poloze
2 podavace Hubice je
] Vyménte hubici
nefunguje. neprachodna
Podavaci kladky
Dotahnéte Srouby kladek
jsou povoleny
) Rozbity vypinac Vymérnte vypinac
Ventilator
3 nepracuje Rozbity ventilator Vymérite nebo opravte ventilator
nebo se toc Porucha na vedeni Zkontrolovat propojeni
velmi pomalu o
k ventilatoru

16
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Oblouk je
nestabilni a
4 produkuje
velky rozstfik

PFilis velky koncovy
pravilak zpasobuje

nestaly proud

Vymeénte priiviak nebo kladky

PFilis tenky napajeci
kabel zapficifuje
pokles napéti pfi

zatizeni

Vymeénte kabel za kabel s vyS§§Sim

prufezem vodica.

PFilis nizké vstupni

napéti

Zvyste vstupni napéti

Odpor pfi podavani

dratu je pfilis velky

Vycistéte nebo vyménte bowden.

Zemnici kabel je

preruseny nebo

PFipojte zemnici kabel

5
Oblouk neni pfipojeny
nemuze byt | syafenec v misté
zapalen
kontaktu je pfilis
Ocistéte stykové plochy
znecistén (oleje,
Spina, rez).
Spatné pfipojeny Znovu pfipojte hofak
horak
6 Chybi Plynova hadice je Zkontrolujte plynovou hadici
ochranna zméagknuta nebo
atmosféra
zablokovana
Plynova hadice je Znovu pfipojte plynovy systém
prerusena
7 Ostatni Prosim kontaktujte prodejce.
max for ®
17 kOV\ﬁle

elding




Ve

Fovani

pro MIG sva

oj

DC zdr

Ve

v

4

VY svarovaci

Invertoro

al a Kusovn

Y manuéa

Uzivatelsk

Vykres hlavniho obvodu

0
u.

SFANL

s

CARIMIG 160
Py

1ons 6

2o
CARMIG 160 E
s

20N6

20N

X

Imex for W
elding

18



Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

Kusovnik:

Seznam nahradnich dil G

Pozice POPIS Cislo dilu Podet
1 Rukojet 2.05.08.115 1
2 Kryci panel 1.1.01.01.0686 1
3 Konektor plynového ventilu 2.20.01.030 1
4 Svorka elektrického kabelu 2.05.05.200 1
5 Privodni kabel 1.2.07.01.2873 1
6 Hlavni vypinac¢ 2.07.80.001 1
Pozice POPIS Cislo dilu Poget
7 Ventilator 1.2.07.02.3774 1
8 Zadni panel 1.1.01.03.1605 1
9 SlozZeni podavace 2.03.50.049 1
10 PC zakladova deska 1.1.05.02.0189 1
11 Ridici panel 1.1.05.02.0177 1

max for ®
N koV\égsx



Invertorovy svarovaci DC zdroj pro MIG svarovani

Uzivatelsky manual a Kusovnik

12 Plechova zakladna 1.1.01.04.1326 1
13 Vertikalni zakladna 1.1.02.01.8697 1
14 Distan¢ni protismykové podlozky | 2.05.05.016 4
15 Konektor elektrického kabelu 2.05.05.202 1
16 Konektor uzemnéni 1.2.08.02.0569 1
17 MIG horak 2.20.08.846 1
17.1 Koncovy pravlak 2.30.08.188 1
17.2 Hubice 2.20.04.501 1
18 Potenciometr 2.07.11.058 2
19 Potenciometr podavaci rychlosti 2.03.50.047 1
Potenciometr svarovaciho
20 kabelového svazku proud 2.03.50.046 L
21 Indikator kabelového svazku 2.03.50.031 1
22 Plastovy predni panel 1.1.01.05.2803 1
23 Podavag 2.07.40.699 1
24 Cerna svorka 2.05.03.114 1
25 Cervena svorka 2.05.03.115 1
26 Slozeni osy otageni 1.2.01.01.5139 1
26.1 Nastavovaci matice civky dratu 2.05.05.307 1
26.2 Sedlo civky dratu 2.05.05.306 1
26.3 PruZina na ose 2.06.29.037 1
26.4 Sroub civky drétu 2.05.05.308 1
26.5 Sedlo civky drétu 2.05.05.305 1
27 Uzaviraci panel podavade 1.1.01.01.0687 1
28 Zamek uzaviraciho panelu 2.08.07.803 1

20
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Servis, Udrzba, doprava a skladovani

Svarovaci zdroj potfebuje pravidelnou udrzbu zejména: Cistéte od
prachu, Spiny, mastnoty, atd.

Kazdych Sest mésicu, nebo v pfipadé potfeby, odstrarite kryci panel
svarovaciho zdroje a vyfoukejte stlacéenym vzduchem prach a necistoty,
které se nahromadily v svafovacim zdroji.

PFi poSkozeni nebo opotfebeni napajeciho kabelu, zemnici kabelu,
zemnici svorky, nebo koncového slozeni hofaku (privlak, hubice atd.)
tyto soucastky vymeérite.

Skladovani, p feprava a udrzba

Uchovévejte v Cistém a suchém prostfedi bez korozivnich plynd,
nadmérné prasnosti a vysoké vihkosti vzduchu. Skladovaci teplotni
rozsah od -12°C az +50°C a relativni vihkosti nejvySe 90%.

PFi pfepravé nebo skladovani svafovaciho zdroje po pouZiti se
doporucuje zabalit produktu do originalniho baleni vyrobce.

Pred skladovanim vy ¢istéte svafovaci zdroj a nasledn é uzavfete do
originalniho plastového obalu a vlozte do kartonové krabice.

Po skongeni zivostnosti svafovaciho zdroje a prisluSenstvi zajistéte
likvidaci v souladu se zakonnymi podminkami o odpadech.

max for ®
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