Invertorova zvaracka MIG, MAG, MMA IGBT 230V

Navod na pouzitie
Preklad originalneho navodu

Bezpecnostné upozornenia



A Poznamka: Skor ako zacnete, precitajte si nasledujlce zdravotné a bezpecnostné odporucania.

Pred zac¢atim zvarania si vloZte do usi protihlukové zatky, mali by ste pamitat aj na nasledujtice
odporucania:

1. Pocas celej doby prace by ste mali nosit zvaracské tienidlo, ochranny stit a ochranné okuliare.

2. Na ochranu oci, tvare, krku a usi pred elektrickou iskrou a obliukovym li¢om pouZite vhodné
zvaracské okuliare s filtrom a stitok na krk. Ludia nablizku by sa nemal pozerat do oblika a mali
by sa drzat dalej od obluka a ,,prskania“

3. Na ochranu pred Iu¢mi elektrického obluka, iskrami noste ochranny odev, topanky a prilbu.

4. Aby ste sa vyhli nebezpecenstvu iskrenia a striekania, oble¢enie musi byt zapnuté na vsetky gombiky.
Na ochranu ostatnych pracovnikov pred elektrickym Ziarenim a iskrami pouzite nehorlavi prepdzku a
kryt dveri.

5. Pri Cisteni rozstreku zo zvarania je potrebné nosit ochranné okuliare.

Nebezpeéenstvo vzniku poziaru - Teplo vytvorené z raimu moze spdsobit poZiar. Treba mat na pamiti
nasledovné:
1. Horlavé materidly vratane dreva, textilnych materialov, mokrého paliva, plynného paliva

atd. sa musia nachadzat dalej od oblasti zvarania.

2. VSetky steny a podlahy v pracovnej oblasti by mali byt hladké, aby sa zabranilo tleniu a tvorbe ohnia.

3. Pred zvaranim skontrolujte, ¢i su vietky komponenty cCisté. Nezvarajte v uzavretej nddobe, kde hrozi
nebezpecenstvo vybuchu

4.V blizkosti miesta zvarania by malo byt k dispozicii hasiace zariadenie.
5. NepretaZujte zariadenie.

6. Po zvarani by sa mal pouzit hydromonitor.

Poranenie elektrickym pridom —Zvaracie stroje by sa nemali pouzivat vo vlhkych priestoroch vlhkych
miestnostiach, hrozi nebezpecenstvo poranenia alebo smrti. Upozoriiujeme na nasledujtice skutocnosti a
odporucania:

1. Skontrolujte, ¢i je pripojeny zdroj pod priechodkou a uzemnena tyc.
2. Skontrolujte, ¢i su pripojené zvaracie a elektrické ¢asti.

3. Skontrolujte, ¢i su pracovny kabel a obrobok pripojené.

4. Poskodeny alebo opotrebovany kabel treba vymenit.

5. Nedovolte, aby sa latkové materialy, pracovna plocha, drét, hordk namocili zvaraci stroj, generator a
napajaci zdroj.



6. Teleso musi byt izolované od zvarov a zeminy.

7. Pri praci v uzavretej vihkej miestnosti musi operator nosit vybavenie $pecialne topanky a potom
na suchu drevenu dosku alebo izolovanu plosinu.

8. Pred zapnutim pradu si pracovnik musi nasadit suchu, zapedatenu rukavicu.

9. Pred odstranenim rukavice by sa malo vypnut napdjanie.

Dym a plyn zo zvarania vdm mdzu spdsobit nevolnost. Nevdychujte dym alebo plyn. Pamitajte na
nasledujuce odporucania:

1. V pracovnom priestore by mal byt k dispozicii prirodny alebo mechanicky prevzdusnovac. Nezvarajte
nasledujuce kovy: pozinkovana ocel. nehrdzavejluca ocel. med, zinok, berylium alebo vapnik.
2. Nemali by ste dychat vypary zo zvérania a plyn.

3. Nie je potrebné zvarat v blizkosti miesta, kde prebieha odmastovanie alebo striekanie.
Vyhybajte sa vdychovaniu jedovatého fosgénu alebo iného plynu.

4. Ak pocitujete ¢o i len mierne podrazdenie o¢i, nosa alebo hrdla, mali by ste prestat zvérat a
spustite prevzdusnovac.

Udrzba zariadenia — Nespravna tdrzba zariadenia mézie sposobit zranenie. Pamitajte na nasledujtice
odporucania:

1. Instalaciu, Udrzbu a iné prace na zariadeni méze vykonavat iba licencovany personal.

2. Pocas vsetkych udrzbarskych prac musi byt vypnuté napajanie.

3. Skontrolujte, ¢i kdbel, uzemnovaci vodic, konektor, hlavny kdbel a napdjaci zdroj funguju spravne.
4. Zariadenia neprendsajte.

5. Bezpecnostné vybavenie by sa malo skladovat na vhodnom mieste a malo by sa or starat.

6. Nemente Ziadne vybavenie.

A Trvalé oznacenie v tomto ndvode na pouiitie znamena: V stavke je vase vlastné uvazenie.

Popis produktu

Séria TECHNOMIG je zaloZena na medzinarodnej vyspelej technoldgii menicov. Produkty tejto série spajaju
funkcie kompaktnych zvaraéiek MMA a MIG/MAG.

Toto zariadenie bolo vyrobené pomocou spickovej technolégie PWM (modulacia Sirky impulzu) a IGBT
(izolovany bipolarny tranzistor). PouZitie invertorového vypinaca znizilo hmotnost a velkost stroja.



Zariadenie sa vyznacuje tymito vlastnostami: stabilna rychlost prenosu dat v kabli, menej rozstreku, Gspora
energie, nizka hlu¢nost, malé rozmery a jednoduché poufzitie.

Toto zariadenie je moZné pouzit aj na zvaranie nizkouhlikovych oceli, legovanych oceli a nehrdzavejlcich oceli.
Skratka MIG znamend INERT GAS a zvdranie oznacuje zvaranie v ochrannej atmosfére plynu,

zvyCajne argdn alebo zmes plynov (M| X-GAS). MAG znamena ACTIVE GAS CHEMICKY a vztahuje sa

na zvaranie stitu chemicky aktivnym plynom, zvycajne oxidom uhlicitym (C02).

Multifunkéna zvdracka pracuje na bdze pokrocilej invertorovej technolégie.

Zariadenie je lahké, kompaktné a idealne pre domace poutzitie. Vyznacuje sa vysokou vysokou

produktivitou a U&innostou, pricom pri velkych pracach dosahuje a7 60 % nepretrzitého zvarania. Dal3ie jeho
vlastnosti: jednoduché zapdlenie obluka, dokonalé vytvorenie zvarového svu, maly objem a jednoducha
obsluha.

PREVADZKA A VLASTNOSTI ZARIADENIA

* Stabilna prevadzka, automatickd kompenzacia napatia.

* Nastavenie zvdracieho napatia. Presnd zhoda so zvaracim prddom.

* Jednoduché zapalenie oblika, menej rozstreku.

* Funkcia zvarania zaoblenych ploch, zvaranie hladkych ploch.

* Integrovany podavac drétu, plynové flase a zvaracky. Zariadenie je lahké a malé, a
tak velmi efektivne.

* Siroko pouZivané pre vodice priemeru 0,8 - 1,0 HO8Mn2Si, HOBMnSi, HO4MnSIAITiA,
HI8CrMnSiA, HO8CrMn2SiMo, HIOMnSiMo, HIOMnSiMoTi atd’;

* Standard pre navrh, vyrobu a kontrolu produktu je: GB15579.1-2004 a 1EC60974-1:2000.

Schéma zapojenia
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InStalacia
Kablové pripojenie
1. Pripojenie vstupného kabla
Kazda zvéracka je vybavena napajacim kablom, ktory musi byt pripojeny k napajaciemu zdroju
napajanie 220V-240V.

2. Pripojenie vystupnych kablov (vyber funkcii MIG/MMA)

2a Pripojte rychlospojku uzemriovacieho kébla do zasuvky oznacenej na prednej strane a druhu cast
uzemnovacej svorky na uchytenie obrobku.

2b. Pripojte horak do vystupnej zdsuvky oznacenej na prednej strane panelu a su¢asne rucne
zasunte zvaraci drot do horaka.

3. Zostava drZiaka cievky
1) Umiestnite zvaraci drot do drziak cievky. Drot musi byt spravne vloZeny do otvoru drZiaka cievky.
2) V zavislosti od velkosti zvaracieho drétu, pouzite rozne velkosti medzier drétu.

3) Odskrutkujte maticu cievky a vloZte zvaraci drot do otvoru pre drot cez rurku,
nastavte cievku a pevne utiahnite drét tak, aby sa nehybal. Netlacte na to vsak prilis tesné, aby
nedoslo k deformacii drétu alebo poskodeniu posuvu drétu.

4) Cievka zvaracieho drétu by sa mala otacat v smere hodinovych ruciéiek. Komu aby sa zabranilo
uvolneniu zvaracieho drotu, mal by byt umiestneny predny koniec drétu v otvore vedla drziaka cievky.
Pocas kazdodenného pouZzivania zvaracky, aby sa zabranilo strate ¢asti drotu, je potrebné tuto Cast odrezat.

1. Regulator
2. Vyhrevny kabel

3. Vstupny kabel

4. Horak

5. Uzemnenie

6. Plynova flasa




Funkcia prepinania

4. Vyber funkcie MIG / MMA. Voli¢ funkcie zvarania.

8. Prepinac rychleho podavania drotu: aktivacia rychleho podavania
dr6tu na rychlejsie poddavanie drotu.

Ovladaci gombik

9. Ovladaci gombik na nastavenie rychlosti zvarania: Nastavenie
rychlosti zvarania (rychlost podavania drétu)

10. Gombik na nastavenie zvaracieho napatia: Nastavenie zvdracieho
napatia.

Regula¢ny gombik

11. Bezpecnostny indikator: Indikuje poruchu systému, napr. prepatie,
vypadok jednofazového napajania, nizke napatie, prilis vysoka teplota
zvarania. V tychto pripadoch indikator zhasne.

12. Indikator napajania Ked' je riadiaci obvod zvéaracky

zapnuty, indikator sa rozsvieti.

Prevadzka zariadenia

Nastavenie zvaracieho prudu

Po dokonceni pripravnych prac je potrebné nastavit zvaraci prad.

Spradvne nastaveny zvaraci prud a napatie oblika maju priamy vplyv na stabilitu zvaracieho procesu a jeho
ucinnost.

Zvaéraci prud a napatie obluka musia byt velmi dobre nastavené, aby sa zabezpedila kvalita zvarania.
Priemer a kapacita drétu by mali byt zvy€ajne zhodné.

Nasledujuca tabulka pomaha nastavit spoloény rozsah pre zvaraci prid a napatie obluka.

Pozri tieZ stranu 9 tohto navodu "Parametre zvarania. Zakladné informacie".

Zvaranie C02. Zvaraci prud Rozsah zmeny prudu a napatia

Priemer drotu Skratovy obvod Zmena molekuly

(mm) Prud (A) Napadtie (V) Prud (A) Napatie (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
1,2 100-150 19-23 300-700 28-42
1,6 140-200 20-24 500-800 32-44




Vyber rychlosti zvarania

Vyber rychlosti zvérania zavisi od poZadovanej kvality zvarania a produktivity Ak je rychlost zvarania vysoka,
zvysuje sa rychlost chladenia, ¢o vedie k zniZeniu produktivity.

Ak je rychlost zvarania prili$ vysoka, zvysuje sa rychlost chladenia, ¢o znizuje pruznost zvaru.

Ak je rychlost zvarania prilis nizka, obrobky sa mozu spélit a zvar sa mo6ze oslabit. Za normalnych okolnosti by
rychlost zvarania nemala prekrocit 30 m/hod.

Nastavenie dizky drotu
Zvysenie dizky drétu urychluje a zvy3uje produktivitu. prili§ dihy drét mdze ovplyvnit stabilitu zvarania.
Di7ka drétu by mala byt spravidla 10-nasobkom priemeru drétu.

Nastavenie dizky drotu €02

Dolezité ochranné opatrenie

Prietok C02 by mal byt nastaveny na dané podmienky.
Pozrite si hodnoty v nasledujucej tabulke

Nastavenie prietoku C02

Metdda zvarania Zvaranie C02 tenky drot | Zvaranie C02 hruby drot | Zvaranie C02 hruby drot
vysoky prud
Prietok CO2 (L/min) 5-15 15-25 25-50

Parametre zvarania. Zakladné informacie.
Spravny zvaraci prud a napatie obldka maju priamy vplyv na stabilitu, kvalitu a produktivitu zvaracieho
procesu.

Aby sa zabezpedila kvalita zvarania a rychlost zvarania a napatie obluka by mali byt dobre nastavené. Zvyéajne
by sa mali nastavit tieto parametre:

Priemer drotu a produktivita.

V nasledujucej tabulke je uvedeny rozsah bezne pouzivaného zvaracieho prudu a napatia v medzere.

|. Parametre predného zvarania

SNV S ="




Hrubka Medzera Priemer 2Zvaraci prud Zvaracie Rychlost Prietok
t g drotu (A) napatie zvarania plynu
(mm) (mm) (mm) (V) (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 45-55 10-15
2,0 0-0,5 1,0 100-110 19-20 40-55 10-15
2,3 0,5-1,0 1,0-1,2 110-130 19-20 50-55 10-15
3,2 1,0-1,2 1,0-1,2 130-150 19-21 40-50 10-15
4,5 1,2-1,5 1,2 150-170 21-23 40-50 10-15

2. Parametre zvarania pre uhol
; il P!
4

Hrubka Roh zvarania Priemer 2Zvaraci prud Zvaracie Rychlost Prietok
t | drotu (A) napatie zvarania plynu
(mm) (mm) (mm) (V) (cm/min) (L/min)
1,0 2,5-3,0 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 15-55 10-20
4,5 4,0-4,5 1,2 190-230 22-24 45-55 10-20




3. Parametre zvarania pre uhol 90°

Hrubka Roh zvarania Priemer 2Zvaraci prud Zvaracie Rychlost Prietok

t | drotu (A) napatie zvarania plynu
(mm) (mm) (mm) (V) (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 3,0-4,0 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

4. Parametre pre moderné zvaranie viacerych dosiek
B
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Hrubka Pozicia Priemer 2Zvaraci prud Zvaracie Rychlost Prietok

t zvarania drotu (A) napatie zvarania plynu
(mm) (mm) (V) (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 A-B 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

Na ¢o si dat pozor

Zivotné prostredie

1) Prostredie okolo prevadzkovanej jednotky a samotna jednotka by mali byt suché. Vihkost
nesmie prekrocit 90 %.

2) Teplota v oblasti, kde je jednotka v prevadzke, by mala byt v rozmedzi od - 10°C do +40°C.

3) Zariadenie by nemalo byt vystavené pésobeniu dazda alebo chléru. Voda sa nesmie dostat do vnutra
stroja.

4) Pristroj chrante pred prachom, kyselinami a eréziou.

5) Zabezpedte, aby sa na mieste instalacie nenachadzali faktory, ktoré by mohli narusit instalaciu.

Bezpecnostny kontrolny zoznam

Zvaracie stroje su vybavené ochranou proti nadmernému napatiu, prudu a teplote.

Ak napatie, prud a teplota prekrocia pripustnd normu, zariadenie

prestane fungovat. Ak jednotka napriek prekroéeniu pripustnych noriem nadalej funguje,
mozZe dojst k jeho poskodeniu. Dbajte na nasledujice pokyny:

1) Musi byt zabezpeéené dostatocné vetranie.

MIG je priemyselny stroj. Ak je pocas prevadzky hodnota prudu prilis vysoka, prirodzena ventilacia nestaci na
ochladenie stroja. Preto je potrebné nainstalovat dva ventilatory a skontrolovat, ¢i zariadenie pracuje
stabilne. Obsluhujlci personal by sa mal uistit, Ze vetranie nie je zakryté alebo zablokované.

Vzdialenost medzi zvarackou a okolitymi predmetmi by mala byt vacésia ako 0,3 metra. UdrZiavanie otvorene;j
ventilacie zvysi Uc¢innost a Zivotnost stroja.

2 ) Menovity pracovny cyklus sa nesmie prekroéit.

Pracovnik nesmie prekrocit menovity pracovny cyklus. Zvara¢ musi

pracovat v rdmci povoleného rozsahu. Ak sa prekro¢i menovity pracovny cyklus stroja, zariadenie bude
pracovat kratsi ¢as alebo sa pokazi.

3 ) PretaZovanie je zakazané.

Pripustné vstupné napétie je Citatelné na roznych Castiach zariadenia. Zvaraci stroj

by mala pracovat v ramci povoleného rozsahu. Prekrocenie tohto rozsahu povedie k

zniceniu pristroja. Zamestnanec, obsluhujici stroj musi byt o tomto pravidle informovany a musi ho
dodrZiavat.

4) Na zadnej strane kazdého zvaracieho stroja sa nachddza uzemnovacia skrutka oznacend symbolom
uzemnenia.

Pred uvedenim stroja do prevadzky by mala obsluha vybrat kabel, ktory ma vacsi

priemer ako 6 mm2. Potom by mal pripojit kryt zvaracky k elektrickému obvodu, aby odstranil elektrostatické
pole a zabranil strate napatia.



5) Ak prevadzka zvaracky prekroci menovity pracovny cyklus, stroj mdze spustit bezpeénostné systémy a nahle
sa zastavit. To znamena, Ze zvaraci stroj prekrocil menovity pracovny cyklu a zvéraci stroj sa prehrial. V
dosledku toho prestala pracovat a na prednom paneli sa rozsvietila éervena kontrolka.

Cervena kontrolka na prednom paneli. V tejto situdcii stroj nevypinajte. Nechajte ventilatory pokracovat v
chode a ochladzovat stroj. Ked' ¢ervena kontrolka zhasne a teplota klesne na normalnu hodnotu, zvaracie
prace sa mozu znovu spustit.

. 1. Bezpecnostné upozornenia:

Vsetka udrzba a opravy sa musia vykonavat pri vypnutom napajani.

Pred otvorenim krytu pristroja skontrolujte, ¢i je zastréka odpojena zo zasuvky.
2. Pravidelne kontrolujte zapojenie obvodov vo vnutri zvaracieho zariadenia: Ci
su spravne zapojené a Ci nie su uvolnené. Ak je potrebné vylestite hrdzavy,
@E alebo zoxidovany povlak. Na vyleStenie zhrdzavenych alebo zoxidovanych
povrchov pouzite bridsny papier. Uvolnené Casti by sa mali pred opatovnym
leStenim opravit a chranit.

3. Ked'je zvaracka zapnutd, udrzujte ruky, vlasy, nastroje a iné zariadenia
mimo dosahu elektrickych ¢asti zvaracky. Kontakt s ¢astami, ako napr.
vzduchové duchadlo, moze zranit osoby alebo poskodit stroj.

4. Stroj pravidelne Cistite od prachu suchym a ¢istym vzduchom.

Ak sa zvaraci stroj pouziva na mieste, kde je vo vzduchu vela necist6t
(napr. dym), mal by sa denne cistit.

5, Tlak stlaceného vzduchu by nemal byt prilis vysoky, aby nedoslo k
. poskodeniu malych casti zvaracky.

Y

Vnutorné Casti zariadenia nenamacajte ani nenavlhcujte.

Ak sa do vnutra jednotky dostane voda, riadne ju vysuste.
Po vycisteni jednotky pouzite ohmmetrom otestujte izolaciu
%S (aj medzi konektormi a medzi konektormi na hlavnej jednotke).
] Spotrebic sa mdze zapnut len vtedy, ak sa odstranili faktory, ktoré brania
jeho prevadzke.

0 Ak sa zvéaracka dlhsi ¢as nepouziva, musi byt ulozena v pévodnom obale na

suchom mieste.

Kontrola stavu

Aby sa zabezpedil maximalny vykon a bezpeénost spotrebica, je dblezité denne kontrolovat jeho stav.
Pocas kazdodennej kontroly stavu venujte pozornost opotrebovaniu a deformaciam na réznych éastiach
horaka a poddvaca drotu, ako aj upchatym vetracim otvorom.

Skontrolujte nasledujuce komponenty v uvedenom poradi. V pripade potreby je potrebné niektoré casti



vyCistit a vymenit. V zdujme zachovania ¢o najlepSieho zachovanie maximalneho vykonu vasho stroja,
pouzivajte originalne diely vyrobcu.

1. ZVARANY VYKON
Diely NajdélezitejsSie prvky udrzby zariadenia Komentare
Ovladaci | 1. Zapinanie a vypinanie spotrebica.
panel 2. Skontcrolujte, éije in,dikétor napajania
zapnuty alebo vypnuty.
Ak nepocujete ventilator,
Ventilator 1. Skontrolujte, ¢i vyddvany zvuk je normalny. alebo ak nevydava zvuk
jednotka musi byt
opravena.
1. Skontrolujte, ¢i sa zapojené pripojenie netrasie.
Napéjanie 2. Skor?trolujvt'e,léi ,zapnuté zariadenie nevyddva zZiadny hluk a
nevydava rusivy zapach.
3. Skontrolujte vzhlad jednotky, aby ste sa uistili, ze
sa na flom nevyskytuju zndmky prehriatia, napr. plamene.
1. Skontrolujte, ¢i privod vzduchu nie je opotrebovany alebo
Vzhlad uvolneny.
2. Skontrolujte, ¢i nie je uvolneny vonkajsi kryt a ostatné
prislusenstvo.
2. HORAK
Diely NajdolezitejSie prvky Komentare
udrzby zariadenia
1. Skontrolujte, ¢i je tryska pevne 1. Moze sposobit pory.
Tryska pripevnena a Ci nie je 2. To mOze spOsobit vyhorenie horaka.
deformovana. (U¢innou metddou je poufZitie prostriedku na
2. Skontrolujte, Ci tryska zabranenie vzplanutia)
nesposobuje rozstrekovanie




1. Skontrolujte, i je konektor
bezpecne upevneny.

2. Skontrolujte, ¢i hroty nie su
opotrebované a Ci otvor nie je
zablokovany.

1. Tym sa zabrani poskodeniu hordka.
2. To mbZe viest k nestabilite obluka a
prerusenie jeho prevadzky.

Koncovka
1. Skontrolujte dizku rarky 1. Ak je diZka potrubia mensia ako 6 mm, rirka by sa
podavaca drétu. mala vymenit. Ak je rurka podavaca prilis kratka,
. 2. Skontrolujte, i je priemer spOsobi to nestabilny obluk.
Hadica na | ,y4racieho drétu (Pri vymene rurky nezabudnite, ze dizka by mala byt
privod zodpovedd vnutornému priemeru | o nieco dlhsia, ako je uvedené).
drétu rurky podavaca drétu. 2. Nesulad sp6sobuje

3. Ohybanie a predlzovanie ¢asti.
4. Skontrolujte, ¢i vnutro rurky nie
je znecistené alebo,

odstrante vsetky zvysky povlaku
zvaracieho droétu.

5. Skontrolujte, ¢i rdrka poddvaca
drotu a tesniaci krizok nie su
opotrebované.

nestabilitu obluku. Upravte stranku Drét a podavacia
rdrka by mali byt zladené.

3. Ohybanie a odstrafiovanie dielov zhorsuje
uéinnost podavaca drotu a spdsobuje

nestabilitu obluka.

4. Pritomnost znecdistenia zhorsuje

uéinnost podavaca drétov a spdsobuje

nestabilny obluk. (Vycistite trubicu alebo vymerite
trubicu podavaca drotu za novu)

5. MoZe sposobit postriekanie.

1. ak je zmrstovacia hadicka opotrebovana,
vymernite trubicu na podavanie drétov za novd.

2. Ak je o-kruzZok opotrebovany,

vymerite ho za novy.

Distributor
vzduchu

1, Skontrolujte, ¢i je rozbocovac
pripojeny, otvor nie je upchaty a
diely su povodné.

1. Poruchy mozu viest k chybam zvarania
spbsobenym napr. nedostato¢nym rozprasovanim
plynu. Poruchu odstrarite a v pripade potreby horak
vymernite.




3. PODAVAC DROTU

Diely NajdolezitejsSie prvky udrzby Komentare
zariadenia
Rukovat by sa mala nastavit podla To moze viest k nestabilite
Rucka platnej normy. Je zakdzané pouzivat poddvaca drotov a nestabilnému obluku.
zvaraci dr6t s priemerom mensim ako 1,2
mm.
1. Skontrolujte, ¢i nie je vstup kabla 1. Odstrante necistoty z potrubia.
Potrubie blokovany odpadom z procesov 2. Nesulad bude mat za nasledok nestabilitu
. . | vykonavanych na spotrebici. zvarania a vznik odpadového materialu.
podavac 2. Skontrolujte, ¢i je priemer zvaracieho 3. Nesulad bude mat za nasledok nestabilné
drotu drotu a vnatorny priemer rurky rovnaky. zvaranie a vznik odpadového materialu.
3. Skontrolujte, Ci je stred trubice na
podavanie drétu zarovnany s drazkovanym
val¢ekom veducim k vedeniu drotu.
Vodiaci 1-Priemer zvéracieho drétu musi byt 1 - MozZe sposobit tvorbu
valéek k rovnaky menovitému priemeru vodiaceho kontaminacie a upchatia
R valCeka drotu privodu dr6tu a nestabilitu obluka.
podavacu 2-Skontrolujte, &i otvor vodiaceho valéeka | 2 - V pripade zistenia
drotu drotu nie je zablokovany. anomalie, vymerite valcek

za novy.

Pritlacné
koleso

Mala by sa skontrolovat stabilita otacania,
prilnavost zvaracieho drétu a ¢i nie je
kontaktna plocha prili§ Uzka.

Kazda nezrovnalost ma za nasledok
neefektivne poddvanie drotu a
nasledne vedie k nestabilite.




4. VYSTUPNY KABEL

Diely NajdolezitejsSie prvky udrzby Komentare
zariadenia
1. Skontrolujte, ¢i kdbel zvaracej pistole nie | 1. Kazda nezrovnalost spdsobuje
je prilis ohnuty. neefektivnu prevadzku poddvaca drbtov..
i 2. Skontrolujte, ¢i je kovovy konektor 2. Ohybanie kabla sp6sobi prilis velké
Kabel pevne pripojeny. podavanie drétu a nestabilny obluk.
horaka e Pri prevadzke stroja kdbel hordka
MIG narovnajte.
1. poskodenie izolacie kabla atd. Zabezpecit osobnl bezpecnost a
2. Poskodenie izolacie konektorov kabla a stabilitu zvarania, je potrebné zvolit
uvolnenie konektorov. vhodny spdsob opravy v zavislosti od
situdcie.
Vystupny o Denna tdriba - vieobecna
kabel o Pravidelnd udrzba - dokladna
1. Skontrolujte, ¢i nie su vystupné spoje
uvolnené.
2. Skontrolujte, ¢i nie su poskodené svorky
ochranného zariadenia.
3. Skontrolujte, ¢i nie je uvolnena svorka
zvaracieho kabla.
V , 4. Pri inStalacii napdjacieho kabla.
StUPny Skontrolujte, ¢i nie su poSkodené, alebo
drot vy¢nievajuce izolacné Casti.
Skontrolujte, ¢i uzemnovaci kabel nie je Dennad udrzba pomobze
Kabel poskodeny a spoje nie su uvolnené. zabezpecit bezpecnost a efektivnu
. prevadzku uzemnovacej sustavy.
uzemnenia




