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MIG 180

1. Bezpecnost

Svatrovani mize zranit vas nebo ostatni. Pfi svafovani pozivejte ochranné prvky. Dalsi podrobnosti naleznete v

pokynech pro bezpeénost obsluhy v souladu s pozadavky vyrobce na prevenci nehod.

Tento stroj miiZe obsluhovat pouze kvalifikovany personal!

® Prosim pouzivejte ochranné prostfedky pro svafovani, schvalené

narodnim oddélenim pro bezpecnostni dohled.
®  Vsichni pracovnici musi mit opravnéni a platny prikaz pro svafovani
kovil & fezaci prace.

®  Pii udrzbé prosim vypnéte napajeni.

Elektricky vyboj - miiZe zptisobit vaZné zranéni nebo dokonce smrt!

® Namontujte uzemiovaci zafizeni podle poZadovaného standardu.

® Nedotykejte se Zivych ¢asti holou kiizi, nebo vlhkymi rukavicemi nebo
vlhkym oblecenim.

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

® Ujistéte se, Ze jsou pracovni podminky bezpecné.

Kouf a plyny mohou byt nebezpecné!
® Drzte hlavu beéhem svafovani mimo kout a plyny.
® Prosim pouzivejte dostatecné vétrani nebo odvzdusnéni, aby nedoslo k

vdechnuti koufe nebo plynil.

Obloukové paprsky vas mohou spalit!!
® Pouzivejte vhodny §tit a obleCeni, které chrani vase oci a télo.

®  Chrante také blizky personal, vhodnym nehotlavym plastém a brylemi.

Nespravny provoz miiZe zptisobit poZar nebo explozi.

® Svafovaci jiskra muze zpisobit pozar. Ujistéte se, Zze v oblasti
svatovani nejsou zadné hoflaviny a budte vzdy v pohotovosti, aby
nedoslo k pozaru.

® Ujistéte se, ze je snadno pfistupny hasici pfistroj a Ze je obsluha
dostate¢né proskolena k jeho obsluze.

® Nesvarujte vzduchotésnou nadobu.

® NepozZivejte toto zaFizeni k rozmrazovani trubek

Svarované materialy vas mohou spalit.
® Nedotykejte se horkého obrobku holyma rukama.

® Po nepfetrzitém provozu ochlad’te svafovaci horak.
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MIG 180

Nadmérny hluk miZe poskodit vas sluch.
®  Pfi svafovani noste kryty usi nebo jiné chranice sluchu.

® Upozornéte blizky personal, ze hluk muze byt potenciondlné

nebezpec¢ny pro jejich sluch.

Magnetické pole miiZe poskodit kardiostimulator.
®  Elektricky proud protékajici jakymkoli vodi¢em vytvati elektrické a
magnetické pole. Svafe¢i s kardiostimulatorem by se méli pred

pouzitim tohoto zafizeni poradit s 1ékatem.

Pohyblivé ¢asti mohou zranit vase télo.
® Dbejte na to, aby nedoslo k pohybu pohyblivych ¢asti (naptiklad
ventilatoru)

® Vsechny dvete, panely, kryty, pfepazky a dal§i ochrannd zatizeni by

mély byt zaviené a dobie umisténé.

Pozadejte o profesionalni podporu pii FeSeni problémi.

® Pokud dojde k potizim pfi instalaci a provozu, pouZijte prosim tento
navod k pouziti, podle ptislusného obsahu.

® Pokud si stale nevite rady, nebo nemizete problém vyfesit, obrat’te

se na prodejce JASIC, nebo na servisni stiedisko a poZzadejte o

profesionalni podporu.

2. Popis symboli

WARNING

A Upozornéni p¥i provozu

|l.lJ| Polozky vyZaduji specialni instrukce

Je zakazano likvidovat elektricky odpad do
komunalniho nebo jiného druhu odpadu

nez-li je k tomu urceno. Vénujte prosim

pozornost Zivotnimu prostiedi
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3. Prehled produktu

Integrace jedinecné elektrické konstrukce s designem

vzduchovych kanala v sérii MIG 180 mizZe urychlit odvod tepla
napajeciho zafizeni tak, aby se zlepSil pracovni cyklus.
Jedinecna efektivita rozptylu tepla vzduchovych kanalt mtze
ucinné zabranit poSkozeni napéjecich zafizeni a fidicich obvoda
zpusobenych prachem absorbovanym ventilatorem; Diky tomu

lze vyrazné zvysit spolehlivost svard.

4. Prehled funkci

» Multifunkéni vzhled
€ Jsou dostupné funkce MMA/MIG
€ Rychly start oblouku dosahuje snadnéjsiho a spolehlivého startu oblouku MMA
€ Funkce VRD pro zajiténi bezpenosti obsluhy v pohotovostnim rezimu.
€ Funkce kontrola dratu k ukladani ¢asovani podavace dratu.

5. Vykonostni funkce
» Pokrocila invertorova technologie IGBT
€ 50KHz invertni frekvence zna¢né snizuje vahu a rozmér svarecky.
€ Velké snizeni ztrat médi a Zeleza, znaéné zvySuji G¢innost svafovani a Setfi energii.
€ Spinaci frekvence je mimo zvukovou frekvenci, kterd téméf eliminuje hlukové zne&isténi.
> Hlavni fidici rezim
€ Mdzete svarovat rdznymi elektrodami o primeéru od 0,6mm ~1,0mm, a mlzete obecné
pouzivat kyselinové a bazické svafovaci elektrody.
€ Snadné spousténi oblouku, mensi rozstiik, stabilni proud a dobré tvarovani.
>  Pékny tvar a struktura
€ Kovové pouzdro miZe odolat silnym ndrazim a kapkdm a zarucuje vysokou efektivitu prace i v
naro¢ném pracovnim prostiedi.
€ Vynikajici izola¢ni vlastnosti.

€ Vodotésny, antistaticky a antikorozni.
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1. Informace k objednavce

Model Funkéni konfigurace Kod produktu Kod produktu
MMA/MIG (STANDARD) N240 10054678
MIG180 MIG: vkladani dratu, nastavovani doby spalovani
MMA: Vestavény rychly start, VRD
2. Hlavni technické parametry
L, Jedno Model

Technické parametry e MIG180
Jmenovité vstupni napéti \% AC230V=15% 50/60HZ
Jmenovity vstupni vykon KVA 8.14
Rozsah svarovaciho proudu A 10~160
Rozsah svarovaciho napéti \Y 11~23
Jmenovity pracovni cyklus % 20
@
Napéti bez zatéze \Y 52
Celkova ucinnost % 85
PtiloZena ochranna trida IP 21S
Faktor sily COSo 0.63
Izolacni trida F
Norma EN60974-1
Hluk db <70
Rozméry mm 502*225*375
Vaha kg 12.8
Pouzitelné elektrody mm 1.6-4.0

0.6/0.8/1.0

3. %Poznamka!: @O Testovano v 40°C pracovnim prostiedi.

8. Elektrické schéma
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9. Popis ¢innosti
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1. “+” Vystupni terminal

2. Konektor pro EURO horaky
3. “” Vystupni terminal

4. Proudovy knoflik (MMA)

5. Indikator napajeni

/Z"\
\\-77/)—7,
6. VRD indikator j@
7. Indikator prehrati
)
( 3 —
8. Knoflik napéti =
9. Knoflik rychlosti dratu .
( 2\‘~
10. Pfepinac volby reZimu svafovani = Q)
g L
11. Plynova/Bezplynova zastrcka C 1}
N 3 A [FER
T 2 ” "'\
1. Vstupni napajeci kabel I\
2. Prepinac napajeni
3. Privod plynu €
a 3) (4
Civka . 3

Podavac dratu
Cas spaleni

= B e

Spinac detekce dratu

10. Instalace & Ladéni & Provoz
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Upozornéni: Stroj nainstalujte piesné podle nasledujicich pokyni.
Vypnéte napajeni pred jakymkoli elektrickym pfFipojenim. Stupen ochrany krytu IP21S, nepouzivejte

jej v desti.

10.1 Instalace MMA

Obr. 6 Mapa MMA nacrtu

1. Pfipojte prosim primarni elektrické vedeni podle tiidy napéti. Ujistéte se, Ze napajeci vedeni je
pfipojeno ke spravné tfid¢é napéti.

2. Ujistéte se, ze primarni zdroj ma dobry kontakt s pfisluSnym termindlem a nebo zasuvkou a
zabranuje oxidaci.

3. Prosim zméite napéti multimetrem a zkontrolujte, zda je v rozmezi fluktuace.

4. Prosim vlozZte zemnici svorku kabelu do pfedniho panelu na pozici “+” a pevné jej pfiSroubujte ve
sméru hodinovych rucicek.

13313

5. Prosim vlozte kabel drzak hofaku do zastrcky “-“ pfedniho panelu a pevné jej utahnéte ve sméru
hodinovych rucicek.

6. Zkontrolujte, zda je napajeni spravné uzemnéno.

10.1.1 Provoz

1) Po dokonceni spravné instalce, dle pokynii vySe, zapnéte vypina¢ do polohy ("ZAPNUTQ”). Jakmile zapnete
napdjeci zdroj, zacne svarecka normalné pracovat, rozsvicenim kontrolky a sepnutim ventilatoru.
2) Dbejte prosim na polaritu, kdyz ptipojujete kabely. Obvykle existuji dva zpisoby zapojeni: DCEP a DCNP.

DCNP = drzak na svafovani je pfipojeny na “-“ a obrobek na “+”; a DCEP= drzék na svafovani je na “+” a
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3)

4)

obrobek na “-“. Zvolte spravnou metodu pfipojeni, podle riznych obrobkii a metod zpracovani. Nestabilni
oblouk, rozstiik a pfilepeni elektrod mize znamenat, zvoleni nevhodné polarity. Prosim vyménte konektor
pro rychlé pfipojeni, abyste zménili polaritu v pfipadé abnormality.

Pti pfepinani svafovaciho rezimu na MMA, miZze byt svafovani provedeno s vystupnim proudem v
jmenovitém rozsahu.

Zvolte smérnici s vétSim priifezem pro snizeni poklesu napéti, v piipad¢ Ze je svaiecka vzdalena od obrobku
ptili§ daleko a sekundarni kabely (svafovaci kabel a uzemiovaci kabel) jsou dlouhé.

Nastavte svafovaci proud podle typu a velikosti elektrody; uchopte elektrodu a poté muzete svafovat
zkratovym obloukem.

Parametry pro svafovani naleznete v nasledujici tabulce.

10.1.2 Tabulka parametri svarovani (pouze pro referencni iidaje)

Pramér elektrody Doporudeny svafovaci proud Doporucené svairovaci napéti
(mm) (A) V)
1.0 20~60 20.8~22.4
1.6 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.4~24.0
2.5 80~120 23.2~24.8
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 140~180 24.6~27.2
5.0 180~220 27.2~28.8
6.0 220~260 28.8~30.4

Poznémka: Tato tabulka je vhodna pro svarfovani mékké oceli. Pro dal§i materidly si prosim prectéte souvisejici

materialy a pfiru¢ku pro zpracovani svafovani.

10.2 Instalace a provoz plynového stinéného svarovani

10.2.1 Instalace:

1)

2)

3)

4)
5)

Vlozte svafovaci hotak do vystupni zasuvky “Euro zasuvka pro hofdky” na pfednim panelu a utahnéte ji. Po
instalaci civky s dratem, vytahnéte svafovaci drat do téla hotaku.

Ptipojte zasobnik vybaveny plynovym regulatorem k pfivodu plynu na zadnim panelu stroje, pomoci plynové
hadice.

1313

Vlozte kabelovou zastrcku se zemnicimi klestémi do vystupu na pfednim panelu a utdhnéte ji ve sméru
hodinovych rucicek.

Zastrcte rychlozastrcku do vystupu “+” na prednim panelu a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.
Namontujte civku se svafovacim dratem na vietenovy adaptér a ujistéte se, Ze je velikost drazky v podavaci
poloze na hnacim valci a odpovida velikosti kontaktu svafovaciho hofdku a pouzitému rozméru dratu.
Uvolnéte pritlaéné rameno podavace dratu tak, aby byl vodi¢ zaveden do vodici trubky a do drazky hnaciho
valce. Nastavte pfitlacné rameno tak, aby nedoslo k posunuti dratu. Prili§ vysoky tlak povede ke zkfiveni

dratu, coz ovlivni podavani dratu. Stisknéte tlacitko podavani dratu pro zasunuti vodice z kontaktu dotyku
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hotéku.

Mapa nakrest instalace:

Obr. 7 mapa svatovaciho nacrtu s plynovym stinénim

10.2.2 Provoz:

1)

2)

Po spravné instalaci vySe uedenych metod, zapnéte vypinac. Zatimco je napijeci zdroj v poloze
“ZAPNUTO”, zafne svaifecka normalné pracovat, coz signalizuje rozsvicenim kontrolky a sepnutim

ventilatoru. Otevite ventil zasobniku a nastavte regulator priitoku tak, aby byl zajiSten spravny proud plynu.

Nastavte rychhlost napéjeni a svafovaci napéti v zavislosti na omezeni pracovniho prostoru a prameéru

elektrody.

10.3 Instalace a provoz plynového samoosého kovového svarovani bez plynu
10.3.1 Instalace

1)

2)

3)

4)

Vlozte svarovaci hotak do vystupni zisuvky pro “EURO konektor pro hotdky” na pfednim panelu a utdhnéte
ji. Po instalaci civky se svafovacim dratem vytahnéte svafovaci drat do téla horaku.

Zasunte kabelovou zastréku se zemnicimi klestémi do vystupu “+” na pfednim panelu a utdhnéte ji ve sméru
hodinovych ruéicek.

11313

Vlozte rychlozastréku podavace dratu do vystupu na pfednim panelu a utdhnéte ji ve sméru hodinovych
rucicek.

Namontujte civku se svafovacim dratem na vietenovy adaptér a ujistéte se, ze velikost drazky v podavaci
poloze na hnacim valci odpovida velikosti kontaktu svatfovaciho hotdku a pouzité velikosti vodice. Uvolnéte

pritlaéné rameno podavace dratu tak, aby byl vodi¢ zaveden do vodici trubky a do drazky hnaciho valce.
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Nastavte pritlacné rameno, aby nedoslo k posunuti dratu. Prili§ vysoky tlak mtze zpusobit pokrouceni dratu,
coz ovlivni podavani dratu. Stisknéte tlacitko podavani dratu pro zasunuti vodice z kontaktu dotyku hotéaku.

Mapa nakresii instalace
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10.3.2 Provoz:

Zpusob ovladani je stejny jako v piipad¢ stinéného svafovani s vyjimkou pfipojeni polarity.

11. UPOZORNENI

11.1 Pracovni prostredi

1) Svafovani by se mélo provadét v suchém prosttedi s vlhkosti 90% nebo méné.

2) Teplota pracovniho prostfedi by méla byt mezi -10°C a +40°C.

3) Vyvarujte se svafovani na volném prostranstvi, pokud neni chranéno proti slune¢nimu zafeni a desti. Udrzujte
svafecku suchou.

4) Vyvarujte se svafovani v praSném prostiedi nebo v prostiedi s korozivnim chemickym plynem.

5) Tavené obloukové svafovani by mélo byt provozovano v prostiedi bez silného proudéni vzduchu.

11.2 Bezpecnostni tipy
Na tomto zafizeni je nainstalovan ochrany obvod proti piehtati. Pokud vnitini teplota stroje piekroci nastaveny

standart, automaticky se stroj zastavi a pfestane pracovat. Nicméné, nadmérny provoz mize vést k poskozeni

12/30



MIG 180

stroje. Proto si prosim v§imnéte:

1)

2)

3)

4)

Vétrani

Béhem provozu vznikne vysoky proud a to bude vyzadovat ptisné chladici podminky namisto pfirozeného
vétrani. Proto jsou zde dva vestavéné ventilatory, velmi dilezité k zaji$téni efektivniho chlazeni a stabilniho
pracovniho vykonu. Provozovatel by mél zajistit, aby byly zaluzie odkryt¢ a odblokované. Minimalni
vzdalenost mezi zafizenim a blizkymi pfedméty by méla ¢init 30cm. Dobré vétrani ma zasadni vliv pro
normalni vykon a zivotnost stroje.

PtetiZeni je zak4dzano

Svare¢ pracuje podle povoleného pracovniho cyklu (viz ptislusny pracovni cyklus). Ujistéte se, Ze svafovaci
proud nepiekrocil maximalni zatézovaci proud. Pietizeni miize ziejmée zkratit Zivotnost stroje nebo dokonce
poskodit zafizeni.

Prepéti je zakazéno

Informace o rozsahu napéjeciho napéti naleznete v casti “Technické parametry”. Tento piistroj ma
automatickou kompenzaci napéti, aby se zajistil svarovaci proud v daném rozsahu. V piipadé, ze vstupni
napéti prekroci stanovenou hodnotu, mohlo by dojit k poskozeni soucasti stroje. Provozovatel by mél v tomto
ptipad¢ pfijmout odpovidajici opatieni.

Kdyz je zatizeni pfetizeno, rozsviti se Zluty indikator na pfednim panelu, a tim dojde k nahlému zastaveni
stroje. Za téchto okolnosti stroj znovu nespoustéjte, jelikoz doslo k jeho piehiati a sepnul se spinac pro fizeni
teploty. Udrzujte vestavéné ventilatory spusténé, aby se snizila teplota stroje. Svafovani miize pokraCovat,

jakmile teplota stroje klesne do standartniho rozsahu a zluty indikator je vypnuty.

12. ZAKLADNI ZNALOSTI SVAROVANI

12.1 Zakladni znalosti MMA

Rucni obloukové svafovani (MMA) je obloukové svafovani ru¢né ovladanou elektrodou. MMA vyZzaduje
jednoduché vybaveni a je vhodnym, flexibilnim a adaptivnim typem svatovani. MMA se aplikuje na rizné
kovové materialy o tloustce vétsi nez 2mm. Je vhodna pro riizné materialové struktury, obzvlasté pro
obrobky se slozitou strukturou a tvarem, kratkym svarem, nebo ohybovym tvarem, stejné jako svafovacimi

spoji v raznych prostorovych mistech.

12.1.1 Proces svarovani MMA

Ptipojte dvé vystupni svorky svarecky k obrobku a drzak elektrod a poté pfipnéte elektrodu k drzaku

elektrod. Pfi svafovani se oblouk zapali mezi elektrodou a obrobkem a konec elektrody a ¢ast obrobku jsou
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taveny, aby vytvofili svafovaci housenku pod vysokou teplotou. Svatovaci housenka se rychle ochladi a
kondenzuje tak, aby vytvofil svarovy spoj, ktery mize pevné integrovat dva samostatné kusy obrobku.
Povlak elektrody se tavi tak, aby vznikla struska, ktera zakryje svafovaci krater. Ochlazena struska mize
tvofit struskovou kiru, kterd chrani svarovy spoj. Kiira ze strusky je koneéné odstranéna a svarovani spoju je

dokonceno.

12.1.2 Nastroje pro MMA
Spolec¢né nastroje pro MMA zahrnuji drzak elektrod, svarovaci masku, kladivko na strusky, dratény kartac

(viz obr.8), svafovaci kabel a ochranné pomticky.

a) drzék hofaku b) svatovaci maska c) kladivko na strusku d) dratény kartag¢

Obr. 8 nastroje pro MMA
a) Drzak elektrod: nastroj pro upinani elektrod a vodivého proudu, zejména typ 300A a typ S00A

b) Svafovaci maska: stinici nastroj pro ochranu o¢i a obli¢eje pfed poskozenim v disledku rozstiiku
oblouku, v¢etné typu drzadla a typu prilby. Barevné chemické sklo je instalovano na okénko masky pro
filtrovani UV paprsku a infra¢erveného paprsku. Spalovani oblouku a svafovani kratert, 1ze pozorovat pies
okénko pfi svafovani. Proto mize obsluha pohodIn¢ pracovat.
c) Kladivko na strusku: pro pouZiti pfi odstrafiovani struskové kury na povrchu svarového kloubu.
d) Dratény karta¢: pro pouZiti pii odstrafiovani ne€istot a rzi ve sparach obrobku pied svafovanim, jakoZ i ¢isténi
povrchu svarového spoje pii rozsttiku po svatrovani.
e) Svarovaci kabel: obecné kabely tvofené z mnoha jemnych médénych drati. Mohou byt pouzity oba typy YHH
pro obloukové svatovani s gumovym obalem kabelu a typ THHR pro obloukové svafovani s gumovym obalem
extra-flexibilni kabel. Drzak elektrod a svafovaci stroj jsou pfipojeny kabelem, a tento kabel nazyvane svafovacim
kabelem (zivy vodic). Svafovaci stroj a obrobek jsou propojeny pies dalsi kabel (zemnici kabel). Drzék elektrod je

pokryt izolaénim materialem, ktery zajist'uje izolaci a tepelnou izolaci.

12.1.3 Zakladni provoz MMA
1) Cisténi svafovaciho spoje

Rez a mastna necistota na spoji by méla byt pred svafovanim zcela odstranéna, aby bylo mozné zapalit a
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stabilizovat oblouk a zajistit kvalitu svafovaciho spoje. Draténym kartaGem muzete odstranit drobné nedistoty;

brusnym kotoucem odstranite vétsi necistoty na obrobku.

2) DrzZeni téla p¥i praci

U svafovani tupého spoje a spoje ve tvaru T zleva doprava a jako v ptikladu viz obr. 9. Operator by mél stav v
pravé ¢asti pracovniho sméru svarfovaného spoje s maskou v levé ruce a drzakem elektrody v pravé ruce. Levy
loket operatora by mél byt umistén na levém koleni, aby se jeho horni ¢ast téla nedotykala dolt a jeho paZe by

méla byt oddélena od Zeberni ¢asti, aby se mohla volné protahovat.

2N

N

a) ploché svafovani b) vertikalni svafovani

Obr. 9 drzeni téla pii svafovani

3) Zapalovani oblouku

Zapalovani oblouku je vyrobni proces pro vyrobu stabilniho zapaleni oblouku mezi elektrodou a obrobkem,
ktery je ohifeje procesem svafovani. Obecny rezim zapalovani oblouku zahrnuje rezim tfeni a narazovy rezim. (Viz
Obr.10) Béhem svatovani se dotyka povrchu obrobku koncem elektrody tim, Ze se tfou nebo lehce narazi a tak
vytvoii zkrat a poté rychle zvedne elktrodu 2 az 4 mm k zapaleni elektrody. Pokud dojde k selhani elektrického
oblouku, je to zplsobeno pravdépodobné tim, ze na konci elektrody je povlak, ktery ovlivituje elektrickou
vodivost. V takovém piipadé muze obsluha silné zaklepat elektrodou, aby se odstranil izolaéni material, dokud

nebude vidét povrch kovového jadra dratu.

/
/4 5
/s <
/ 2
o~
a) narazovy rezim b) téeci reezim

Obr. 10 Rezim zapalovani oblouku

4) Stehovany svar

Pro pohodIné spojeni pomé&rnych pozic dvou kust svafovanych ¢asti, si rozmistime svarové spoje 30 az 40 mm
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kratké, aby se zajistily relativni polohy obrobku béhem svatovani. Tento process je pojmenovan jako stehovany
svar.

5) Manipulace s elektrodou

Manipulace s elektrodou je vlastné vyslednym pohybem, ve kterém se elektroda soucasné pohybuje ve tfech
zéakladnich smérech: elektroda se postupné pohybuje po sméru svarovani; elektroda se postupné pohybuje smérem
ke svarovému krateru; a elektroda se pohybuje pfi¢né. (Viz Obr.11) Po zapaleni oblouku by mélo byt s
elektrodou spravné manipulovano ve tiech smérech. V piipad¢ tupého svarovani a plochého svarovani,
je velice dulezité kontrolovat nasledujici tii aspekty: uhel svatfovani, délku oblouku a rychlost svarovani.

(1) Uhel svafovani: elektroda by méla byt naklonéna v thlu 70~80° dopiedu. (Viz obr.12)

(2) Délka oblouku: spravna délka oblouku je obecné rovna praméru elektrody.

(3) Rychlost svafovani: spravna rychlost svafovani by méla ¢init $itku krateru svatovaciho pera
priblizn¢ dvojnasobkem prameéru elektrody a povrch svarovaciho pera by mél byt plochy s
jemnymi vlnami. Pokud je svatovaci rychlost pfili§ nizka, Sitka krateru je nadmérna a obrobek
lze snadano spalit. Kromé toho by mél byt proud spravny, elektroda by méla byt vyrovnana,
oblouk by m¢l byt nizky a rychlost svafovani by neméla byt piilis vysoka a méla by byt béhem

celého svarovaciho procesu rovnomerna.

‘electrode

welding direction electrode

1-posum smérem doll
2-pohyb smérem ke svatovani

3-ptiéné kyvani

Obr. 11 tfi zdkladni sméry pohybu elektrody Obr. 12 Uhly elektrody pii plochém svafovani

6) Zhaseni oblouku

Po svafovani je nevyhnutelné uhasit oblouk. Nespravné uhaseni oblouku, mize zpisobit mélky svarovaci krater,
$patnou hustotu a pevnost svarového kovu, diky nimz se mohou snadno objevit praskliny, vzduchové otvory,
strusky a podobné nedostatky. Postupné vytahujte konec elektrody k drazce a zvednéte oblouk pfi haseni oblouku,
abyste zuzili svafovaci krater a redukovali zahtivani kovu. Tak muZete odstraiiit zavady, jako jsou praskliny a
vzduchové otvory. Nahromad’te svafovany kov krateru tak, aby se svafovany krater dostatecné prenesl. Poté po

svafeni vyjméte nadmérnou ¢ast. Rezimy ovladani obloukového haseni jsou uvedeny na nasledujicim obrazku.
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L 7
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a) HaSeni oblouku na vné&j$i strané svafovaciho pera b) zhaseci oblouk na svaru

Obr. 13 Rezimy haseni oblouku

7) Cisténi svafovanim

Vycistéte svarovaci strusku a rozstiik draténym kartacem a podobnymi néstroji po svarovani.
12.2 Zakladni znalosti o GMAW

Obloukové svarovani s plynovou ochranou je druh svarovani, ktery pfijima plyn jako obloukové medium, pro
ochranu oblouku a svatovaci zony. Plynové stinéné svafovani je jakymsi otevienym obloukovym svafovanim a
obecné nepouziva drat s tavidlem. Muze byt Siroce aplikovana v provozu s vysokou produktivitou. Plynové
stinéné svafovani lze rozdé€lit na svafovani inertnim plynem (WIG) a svafovani plynem s kovovym
obloukem(GMAW). Svafovani kovu obloukem s inetrnim plynem, zkratka MIG, je druh svafovaciho reZzimu,
ktery jako stinici plyn piijimaji kontinualni svafovaci drat jako tavnou elektrodu a inertni plyn. Jedna se o jeden z
nejcastéji pouzivanych zpusobll svafovani pii opravach, svareéskych pracich, v automobilovém primyslu a
pouziva se take hlavné pfi svafovani kovu, ktery je relativné aktivni, jako je nerezova ocel, Zaruvzdorna slitina,
meédéna slitina a hlinik-hoic¢ikové slitiny, atd.
12.2.1 Klasifikace a aplikace GMAW

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

kategorii:
GMAW
|
Solid wire Flux-cored wire
MIG MAG CO, welding FCAW
Ar Ar+He He Ar+02 Ar+C0O2 CO2 CO2+02 CO2 CO2+Ar
Ar+C02+02
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B GMAW lze aplikovat na svafovani vétSiny kovl a slitin a je idedlni pro svatfovani uhlikové oceli,
nizkolegované oceli, nerezové oceli, hliniku, hlinikové slitiny, médi, slitin médi a slitin hot¢iku.

B U kovi s vysokym bodem tani, jako je napiiklad vysokopevnostni ocel a hlinikova slitina s vysokou pevnosti,

je tfeba pied svafovanim provést odpovidajici Gpravu.
B GMAW neni vhodny pro svafovani kovt s nizkym bodem tani.
B Tloustka svafovani by neméla byt mensi nez 1 mm.

B Ma vysokou piizptisobivost k riiznym pozicim svarovani.

12.2.2 Svarovaci nastroje

a) Svarovaci zdroj: GMAW obecné pfijima stejnosmémy svafovaci zdroj a vykon svafovaciho zdroje zavisi na
pozadovaném rozsahu proudti v riiznych aplikacich.
b) Systém podavani dratu: Obecné se systém podavani dratu sklada z podavace dratu (v€etné motoru, redukce,

vyrovnavace kol a podavaciho kotouce), ptivodni hadice, draténé civky a dalSich komponent.

Wire spool

Wire spool
Wire feed hose

Welding torch Wire pulling motor

Welding wire ~ Wire feed motor

(a) Push-type wire feeder (b) Pull-type wire feeder

Wire feed hose

Nut
%’ Screw w
Welding torch 1
- = =93
Wire pulling motor ‘—%—'

(c¢) Push-pull wire feeder (d) Planetary wire feeder

Welding wire

c) Svarovaci hoiak: Svafovaci hotak pro GMAW lze klasifikovat do poloautomatického hofaku a automatického
horaku, ktery lze zafadit do vzduchem chlazeného hotaku a vodou chlazeného hofdku, podle riznych zpusobi

chlazeni.
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A
77

(a) Gooseneck-type (air-cooling) nozzle (b) Pistol-type (water-cooling) nozzle

12.2.3 Zakladni provoz GMAW

a) PiredbéZné ¢isténi, kontrola zafizeni a ochrana pracovniki

®

@

Ptedbézné cisténi

Chemické cisténi: Metody chemického cisténi se lisi podle materialii. Mechanické ¢isténi: Mechanické
¢isténi zahrnuje brouseni, Skrabani a piskovani a pouziva se k ¢isténi oxidacni vrstvy na kovovém povrchu.
Kontrola zatizeni

SN

Nejprve zkontrolujte, zda jsou na vné&jsi strané svarecky zjevné znamky poskozeni a zda nedoslo ke ztraté
nebo poskozeni soucasti svafecky. Seznamte se s historii udrzby a zivotnosti svafovaciho stroje, svatovaciho
prostfedi a svafovaciho procesu. Poté zkontrolujte svatfovaci stroj kontrolou kategorie, pfipojeni, uzemnéni a
kapacitu svafovaciho stroje, a zda je spravné pouzit svafovaci proces. Az zkontrolujete svafeCku a nenajdete
zde zadny problém, zkontrolujte dalsi zatizeni.

Ochrana prace

Provozovatelé by méli pied svafovadnim pouzivat vhodné pracovni pomticky, jako jsou masky, ochranné
rukavice, ochrannd obuv a platéné kombinézy, a méli by b&hem praci, pouzivat ochranné bryle nebo
svareCskou pfilbu. Pii svafovani na mokrych mistech nebo v destivych dnech noste boty s gumovou

podrazkou. Mezitim, vénujte pozornost, aby jste zabranili poskozeni prachem, elektrickym Sokem, opafenim,

pozaru a radiaci.

b) Vybér parametra svaiovani

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

svatovaciho dratu, pramér dratu, svafovaci polohu, polaritu, typ a pratok ochranného plynu atd.

®

Svatovaci proud a svafovaci napéti
Obecné plati, ze si operatofi zvoli spravny primér dratu podle tloustky obrobku a poté rozhodnou o

svatovacim proudu, rezimu posunu kovu a svafovacim napéti.
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(2) Rycholst svafovani
Rychlost svatovani jednopriichodového svafovani se tyka relativni rychlosti pohybu hotédku pohybujiciho
se podél osy svafovaného spoje. Pokud jsou stanoveny dal$i podminky, proniknuti se zvysi a pfi snizovani
rychlosti svafovani, hloubce a Sifce roztaveného bezénu se snizi pfi zvySeni rychlosti svafovani.
(3) Stick-out
Cim delsi stick-out je, tim vétsi je odporové teplo, a tim nizsi bude taveni dratu. Pokud je stick-out p¥ilis
dlouhy, plnici kov bude pfili§ velky. Pokud je stick-out pfilis kratky, snadno se spali kontaktni $picka hotaku.
Proto by méla byt spravna doba stick-out asi 10 krat delsi nez je pramér dratu.
(4) Poloha svafovaciho dratu
Uhel a poloha osy svafovaciho dratu vzhledem ke stfedové ose svarového hrdla ovlivni tvar svafovaci

housenky a prinik. V roviné osy svafovaciho dratu a stfedové osy svarového hrotu je uhel tvofeny osou

svafovaciho dratu a svislou ¢arou osy svafovaciho pera je nazyvan pohyblivym tthlem.

Traveling angle 5°~15° Working angle
5°~30°
Working angle
_45°250°
—_—
= [
' ) I \/ | | al
(a) Flat position welding (b) Fillet welding

Utinnost tvarovani svarovych kuli¢ek zptisobena thlem svafovaciho dratu je znazornéna na obrazku. Kdyz
se svatovaci draty zméni do zpétnych pozic z vertikalni pozice s ostatnimi pevnymi podminkami, penetrace se
zvétsi, svarové housenky se z(zi, zvysi se zpevnéni, a oblouk bude stabilni s malym rozsttikem. Obvykle Ize
maximalniho pruniku dosdhnout predbéznym svafovanim s thlem 25°. Pro lepSi kontrolu roztaveného
bazénku by mél byt thel pojezdu obecné 5°~15°. Pti svafovani svart ve vodorovné poloze by mél byt

pracovni thel obecné 45°.

oy | oo i |
(@ (/7 | (ECCECTECOCE
(a) Wire inclining backward (b) Wire in the vertical position (¢ ) Wire inclining forward

(5) Poloha svafovani
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GMAW je pouzitelné pro ploché svarovaci polohy, svafovani ve svislé poloze, svafovani v horni poloze,
svatovani nahoru ve sklonéné poloze a svarovani dolu ve sklonéné poloze.
(6) Tok plynu
Existuji dvé situace, kdy muze plyn vytékat z trysky: tlustsi laminarni pritok a ten¢i lamindrni pratok

blizko turbulentniho toku. Obecné by mél byt pramér trysky 20 mm a proud plynu by mél byt 3~20 I/min.

C) Zapaleni oblouku

Ochranné plynové obloukové svafovani obecné prijima kontaktni kratké obloukové zapaleni. Nastavte
vysuvnou paku na spravnou délku pted zapalenim oblouku. Pti zapaleni oblouku dbejte na to, aby svafovaci drat
nebyl piili§ blizko obrobku a drzte konec svafovaciho dratu 2 ~3 mm od obrobku. Pokud se na konci svafovaciho
dratu objevi silna sféricka hlava, odiiznéte ji.
d) Svafovani

U svatovaciho procesu (véetn€ polohovani, zapaleni svarové housenky, zplisobu manipulace s elektrodou,
pripojeni svafovaciho pera a ukonéeni svarové housenky) metodou MIG, se prosim obrat'te na prislusny obsah v
kapitole 12.1
e) Zhaseni oblouku

Nehaste oblouk ihned po ukonceni svafovani. Jinak bude nebudete moci krater opravit a zavady jako jsou
praskliny a vzduchové otvory, nebudou moci byt opraveny. Udrzte hotak chvili v krateru, kdyz hasite oblouk a
poté po naplnéni krateru pomalu zvednéte, aby mohl roztaveny kov dobfe ztuhnout.
f) Spojeni svarové housenky

Obecné plati, Ze zpétné krokové svafovani je pfijato pro ptipojeni svarové housenky, a jeho provoz je stejny
jako pfi svarovani MMA.
g) Svafovani zepi‘edu a svaiovani zezadu

GMAW obecné piijima svafovani zepiedu

10°~15° 10°~15°

b

(a) Forehand welding (b) Backhand welding

h) Manipulace s elektrodou
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Existuji dva zplsoby manilace s elektrodami, a to rezim pfimého pohybu a rezim pti¢ného kyvani. Svarova
housenka ziskana piimym pohybem je uzkd a tento rezim se pouziva hlavné pi#i svafovani plechu a pfi
podlozeném svafovani. Rezim transversniho otaceni znamena, ze elektroda je pii svafovani pficné zalozena na
sttedové ose svarové housenky béhem svafovani, zejména v piipadé formy cikcak, tvaru srpu, pravidelného
trojuhelniku a Sikmého kruhového tvaru a zplisob manipulace s elektrodou je podobny zplisobu svarovani

metodou MMA.

12.3 Rezim svarovani v riiznych pozicich
a) Plo$né svarovani

Ploché svatovani se obvykle provadi svafovanim zepiedu s uhlem pohybu 10°~15°. Pro svafovani plechu a
svafovani podkladii pouzivejte rezim manipulace s elektrodou s pfimym pohybem; pro svafovani plnéni drazky
vrstvenim, 1ze pouzit rezim manipulace s pticnou elektrodou.
b) Svaiovani T-spoji a kloubovych spoji

Pti svarovani spojek ve tvaru pismene T se snadno vytvaieji zavady, jako je podfiznuti, neuplné proniknuti a
protaZeni svarovych spoji, takZe obsluha by méla béhem svafovani ovladat tihel hotdku podle tloustky desky a
velikosti svarového spoje. Pro horizontdlni svatovani svarovych spojek tvaru T tvofenych deskami rznych

tloust'ek sklopte oblouk smérem k hrubsi desce, aby se obé desky mohly rovnomérné ohfivat.

/
A—
y B
/
/ o o
7 40"~ 50
d )
1~2 mm

c) Vertikalni svafovaci polohy

Existuji dva rezimy vertikalni polohy svafovani GMAW, a to sice svislé svafovani ve svislé poloze a svislé
svarfovani ve vertikalni poloze. Kviili gravitaci, tavici kov mtize spadnout na svislé svafovani ve vertikalni poloze.
Kwvuli této nevyhodé, jako je hluboké proniknuti a uzka svarovaci housenka v disledku obloukového efektu, se
tento svatrovaci rezim ziidka kdy pouziva.
d) Horizontalni svarovaci polohy

Parametry pfii horizontalni poloze pfi svafovani jsou pievazné stejné jako pfi svafovani ve svislé poloze, s

vyjimkou toho, Ze svafovaci proud mize byt o néco vyssi.

Stale pracujeme na zlepSeni tohoto produktu; proto v nékterych ohledech mohou existovat rozdily s
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vyjimkou funkci a provozu. Velmi ocefiujeme vase pochopeni.

13. UDRZBA

WARNING Néasledna operace vyzaduje odborné znalosti v oblasti elektrickych aplikaci a

1)

2)

3)

4)

5)

6)

komplexnich bezpeénostnich znalosti. Provozovatelé by méli byt viastniky
licence s prislusnymi osvédéenimi o kvalifikaci (které jsou stale validovany),
které dokladaji jejich dovednosti a znalosti. Pfed odkrytovanim svarovaciho
zarizeni se ujistéte, ze je napajeci zdroj odpojen.

Pravidelné kontrolujte, zda je pfipojeni vnitiniho okruhu v dobrém stavu (zejména zastrcky). Utdhnéte
uvolnéné spojeni. Pokud dojde k oxidaci, odstraite ji smirkovym papirem a znovu pfipojte.

Drzte ruce, vlasy a nastroje od pohyblivych ¢asti, jako je ventilator, aby nedoslo k poranéni nebo poskozeni
stroje.

Pravidelng Cistéte prach, Cistym, stlatenym vzduchem. Pfi svafovani s t€zkym koufem a silnym znecisténim,
by mél stroj byt ¢istén denng. Tlak stlaCeného vzduchu by mél byt na spravné urovni, aby se zabranilo
poskozeni malych ¢asti uvnitf stroje.

Vyvarujte se deSti, vodé a param, které by mohli proniknout do zatizeni. Pokud se tak stane, vysu$te a
zkontrolujte izolaci zatizeni (vCetné pripojeni mezi piipojkami a mezi ptipojkou a krytem). Stroj mtzete po
vysuseni, znovu pouZzivat.

Pravidelné kontrolujte, zda je izolaéni kryt vSech kabeli v dobrém stavu. Pokud dojde k zchatrani, piebalte jej
nebo vymeéiite.

Pokud stroj nebudete delsi dobu pouZzivat, vlozte jej do originalniho obalu na suchém miste.

14. Odstranovani problému
WARNING

Nasledna operace vyzaduje odborné znalosti v oblasti elektrickych aplikaci a

komplexnich bezpe€nostnich znalosti. Provozovatelé by méli byt viastniky licence s prislusnymi
osvédcenimi o kvalifikaci (které jsou stale validovany), které dokladaji jejich dovednosti a
znalosti. Pfed odkrytovanim svarovaciho zarizeni se ujistéte, ze je napajeci zdroj odpojen.
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14.1 BéZna analyza a FeSeni zavad

Funkéni poruchy

Analyza pFicin

ReSeni

Pii zapnuti stroje, nejde proud.

Napajeci kabel neni spravné ptipojen.

Pfepojte napajeci kabel

Selhani svatovaciho stroje.

Pozadejte odborniky o kontrolu

V pribéhu svatovani nefunguje

ventilator.

Napajeci kabel ventilatoru neni dobie

piipojen

Pfepojte napajeci kabel ventilatoru

Selhani pomocného napajeni.

Pozadejte o odbou pomoc.

Indikator piehtati je zapnuty.

Je zapnuty obvod proti piehiati.

Mize se obnovit poté, co se stroj ochladi

14.2 Odstranovani problémi

u MIG/MAG

Funkéni poruchy

Analyza pri¢in

Reseni

Pii stlaceni spoustéce hotaku nedoslo
k zadné odezvé a kontrolka alarmu se

nerozsvitila

Svafovaci hotak neni spravné piipojen k

podavaci dratu.

Znovu jej ptipojte

Selhani spoustéce hotaku

Opravte nebo vyméiite svafovaci hotak.

Pti tisknuti spoustéce hotaku dochazi
k uniku plynu, ale nejde vystupni

proud a kontrolka alarmu nesviti.

Zemnici kabel neni spravné pfipojen k
obrobku

Znovu jej pripojte.

Podavac dratu nebo svafovaci hotak selhal.

Opravte podava¢ dratu nebo svatovaci

horék.

Pti stisknuti spoustéée hotaku funguje

vystupni proud, ale podava¢ dratu | Podavaé dratu je ucpany Vy¢istéte ho
nefunguje.
Selhani podavace dratu Opravte jej
Ovladaci deska plosného spoje nebo
napdjeci deska plosného spoje posuvu dratu | Vymeéiite ji

Svatovaci proud je nestabilni

uvnitf stroje selhaly.

Tlakové rameno na podavaci dratu neni

spravné nastaveno

Nastavte jej tak, abyste ziskali spravny
tlak

Hnaci valec neodpovida pouzité délce dratu

Ujistéte se, ze se vzajemné shoduji

Kontaktni hrot svatovaciho hotéku je silné

opotiebovany

Vyméite ho

Trubice posuvniku dratu svafovaciho

hotéaku je siln¢ opotiebovana

Vyméite ji

Spatna kvalita elektrody

Pouzivejte, kvalitni elektrody.
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MIG 180

Stale pracujeme na zlepSeni tohoto produktu; proto v nékterych ohledech mohou existovat rozdily s

vyjimkou funkci a provozu. Velmi oceifiujeme vase pochopeni.

14.3 Nahradni dily pro adrzbu

No. SAP Code Material

1 10050332 SGT40N60ONPFDPN 600V 40A leadfree
2 10043957 SFR25U20PN_25A, 200V leadfree
3 10037138 560uF/400V (85°C) 35X50 leadfree
4 10006493 NT9ORNAE24CB DC24V/40A leadfree
5 10033189 UC3846DR (SO-16) SMT leadfree

PRILOHA A: BALENI, DOPRAVA A SKLADOVANI

Al. Baleni
No. Nazev Jednotka Mnozstvi
1 Uzivatelska ptirucka pro fadu MIG (anglicky) MnoZstvi 1
2 Certifikat produktu Arch 1
3 Zaru¢ni karta Arch 1
4 Vysouse¢ Baleni 1
5 Piisluenstvi Baleni 1

A2. Preprava

Zatizeni by mélo byt pfepravovano s opatrnosti, aby nedoslo k vaznému narazu. Pii prepravé by mélo byt

zabranéno, aby se nedostala do zatizeni vlhkost nebo dést.

A3. Skladovani

Teplota pii skladovani: -25°C ~ +50°C
Vlhkost pii skladovani: relativni vlhkost <90%
Doba skladovani: 12 mésicii

Misto pro skladovani: ventilovany vnitini proctor bez korozniho plynu
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MIG 180

PRILOHA B: HISTORIE REVIZI

No.

Popis

Verze

Datum

Prvni vydani

N240 SC-A1l

30.8.2015

o (Ol |WIN|RE

Stale pracujeme na zlepSeni tohoto produktu; proto v nékterych ohledech mohou existovat rozdily s

vyjimkou funkci a provozu. Velmi oceiiujeme vase pochopeni.

PRILOHAC: SCHEMA ZAPOJENI KOMPLETNIHO STROJE
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MIG 180
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MIG 180

21. Osvédceni 0 JKV a zarucni list

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Dovozce: AEK Svarovaci technika s.r.o.

Nazev a typ vyrobku:

MIG 180 N240

Vyrobni &islo stroje:

Datum vystupni kontroly:

Kontroloval:

Razitko OTK

Zarucni list
Podminky zaruky jsou uvedeny v navodu k pouziti a adrzbé v kapitole 16

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

Datum ptevzeti Datum provedeni opravy Cislo reklamaéniho Podpis pracovnika
servisem protokolu
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MIG 180

ES PROHLASENI O SHODE

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

prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliuji pozadavky zékona ¢.
22/1997 Sb. v poslednim znéni a natizeni vlady ¢. 17/2003 Sb., ¢. 24/2003 Sb., ¢. 616/2006 Sb.

Typy:
MIG 180 N240

Popis elektrického zatizeni:
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: Trebi¢
Datum vydani: 11/2017
Jméno: Daniel Keliar

/\_//\’\K
Funkce: jednatel spole¢nosti
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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




