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1. UvoD

PFistroje pro svafovani v ochranné atmosféfe fady MIG maji velmi malé naroky na misto, jsou vyrobeny na zakladé
nejnovéjsich technickych poznatku a jsou tedy spolehlivé. Svarfeci generator je tvofen transformatorem se
vzduchovym chlazenim s dvojitou primarni civkou. Stejnosmérného napéti se dosahne pouzitim multidiodového
mustku se vzduchovym chlazenim.*

Proti pretizeni je transformator chranén tepelnym spinacem. Desti¢ky jsou chranény tak, ze vydrzi podminky
v prostiedi obvyklém pro svarovani. Cela fada je vybavena ampérmetry, které ukazuji momentalni svareci
proud.

Nastaveni svafovaciho proudu

MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A

Generator mlze spravovat osm nastaveni vykonu pomoci pfepinace
pro kombinace vykonu na primarni civce (obr. 1/E)

A. Tiagitko Nabidka A
B. Zluta dioda tepelné ochrany
C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani F
- ochranu proti tepelnému pretizeni
D. Potenciometr
E. Spinaci stupné
F. Centralni pfipojka baliku hadic Obr. 1



Nastaveni svafovaciho proudu

MIG 190 KOMBI/A)

Generator muze spravovat osm nastaveni vykonu pomoci pfepinace pro
kombinace vykonu na primarni civce (obr. 2/E/F)

A. Tlacitko Nabidka

B. Zluta dioda tepelné ochrany
C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretizeni
Potenciometr

Spinaci stupné

Centralni pripojka baliku hadic
Prepinani 230V/400V

emmo

Nastaveni svarovaciho proudu

(MIG 220 ZD/A — MIG 250 ZD

Generator mlize spravovat 32 nastaveni vykonu pomoci
dvou prepinacl pro kombinace vykonu na primarni civce.
(Obr. 3/E/F)

Tlacitko Nabidka

Zluta dioda tepelné ochrany

Displej zobrazujici: A
- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretizeni
Potenciometr

Centralni pripojku baliku hadic
Spinac hlavnich stupiu

Spina¢ mezistupnu Obr. 3

owp

@mMmo

Nastaveni svafovaciho proudu

(MIG 350 ZD/A)

Generator muze spravovat 32 nastaveni vykonu pomoci
dvou pfepinacl pro kombinace vykonu na primarni civce.
(Obr. 4/E/F)

A. Tlacitko Nabidka

B. Zluta dioda tepelné ochrany

C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretizeni
Potenciometr

Centralni pripojku baliku hadic
Spinaé hlavnich stupn G
Spina¢ mezistupnu

eommo

Obr. 2
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2. UVEDENI PRiISTROJE DO PROVOZU

2.1. Moznosti
Pristroj (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A s dvoufazovym napajenim 400 V/230 V s adaptérem) je od vyrobce
pfipraven pro napajeni jednofazovym proudem o frekvenci 50/60 Hz a napéti 230 V. P¥istroj (MIG 175ZD/A, MIG
220ZD/A, MIG 250ZD/A, MIG 350ZD/A) je od vyrobce pfipraven pro napajeni dvoufazovym proudem o frekvenci
50/60 Hz a napéti 400 V.
Je tfeba provést tyto prace:
montéz zastréky (kromé MIG 175 ZW/A a MIG 190 Kombi/A)
montaz kol
montaz lahve
montaz baliku hadic
ulozeni svitku dratu

2.2. Montaz zastrcky

Pristroje MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A musi byt pfipojeny k zastréce CEE-16 A (neni soucasti
dodavky). U pfistroje MIG 350 ZD/A se doporucuje zastrcku CEE- 32 A (neni souc¢asti dodavky) namontovat s
uzemnénim. Tuto praci musi provést kvalifikovany pracovnik.

Upozornéni: Pristroj ma tepelnou ochranu, ktera chrani transformator proti pretizeni a pristroj pri prehrati
vypne. Po urcité dobé ochlazeni Ize pfistroj opét pouzit.

2.3. Montaz kol

Sané jsou urceny pro pripevnéni dvou otocnych pfednich kol a pro vlozeni osy k pfipevnéni dvou pevnych
zadnich kol. Dodava se balik s nasledujicim obsahem:

Pohybliva predni kola, osa pro pevna zadni kola, zadni kola, svorniky, zavlacky a klecové matice. Klecové
matice naSroubujte do vhodnych zafizeni, viz obr. 5 a 6. Pfedni kola namontujte podle obr. 7. VloZte osu
k pfipevnéni zadnich kol a zajistéte ji zavlackami.

obr. 5 Obr. 6
Obr.7

2.4. Montaz lahve

Lahev postavte do svislé polohy na plochu drzaku a umistéte ji tak, aby spo€ivala na drzaku, poté ji upevnéte
pomoci fetézu a karabinek, jak je ukadzano v obr. 8. Na lahev naSroubujte manometr a na manometr a na
elektricky ventil navlecte pomoci tfmenu rastrovou trubku - viz obr. 9 .

Obr. 8 i Obr. 9



2.5. Montaz baliku hadic

K pfipojeni baliku hadic staci balik pevné seSroubovat s centralni
pripojkou EURO, ktera se nachazi na predni strané (Obr.10). Timto
zplsobem se rovnéz provede pfipojeni k siti, jakoZ i pfipojeni lahve
k plynu.

2.6. Ulozeni svitku dratu

Svitek dratu nasadte na naboj a drat zavedte do zafizeni na tazeni dratu,
viz obr. 11. Pro vSechny modely bez vyjimky Ize pouzivat svitky o
hmotnosti 5 kg a 15 kg. Naboj je opatfen spojkou pro vytvofeni spravného
napéti dratu.

2.7. Motor pro napnuti dratu Obr. 11

Ujistéte se, zda kladka pro posuv dratu vykazuje vodici drazku o prdméru
rovnajicimu se prdméru dratu. Stroje jsou vybaveny kladkou s dratem o priméru 0,6 a 0,8. Primér, ktery ma byt
pouzit, je vyrazen bo¢né na kladce.

2.8. Vedeni dratu

Prvnich 10 cm dratu odfiznéte a presvédcete se o tom, zda konec Cistého fezu nevykazuje vystupky, zlomy ¢i
necistoty. Pohyblivé rameno napinaku dratu oteviete povolenim Sroubu ramena, viz obr. 12. Drat vlozte do
prislusné vodici drazky a pfitlaéné rameno opét zaviete. Nastavte optimalni odpor na naboji 15 (Drat by mél jit
lehce stahnout z kladky, aniz by se sam odvijel). Pfitlaény tlak nastavte pomoci $roubu na pfitlaéném ramenu
(obr. 14).

Obr. 12

1.1. Nastaveni 230/400V B
(jen model ,,MIG 190 Kombi/A*)

Ke zméné napéti na pfistroji musi byt odSroubovan spinac a spinaci
Sablona umisténa na druhou stranu. Poté se spina¢ opét nasSroubuje a

prepne Obr. 16 A c
230 V poloha spinace ,230 V* — pouZijte kabel adaptéru D
400 V poloha spinace ,400 V* — nepouzijte kabel adaptéru
E
G
F
Pozor: Ochranné zafizeni pfi Spatném pfipojeni k siti resp. Spatném Abb. 16

nastaveni prepinace napéti 230/400 V (jen u MIG 190 KOMBI/A)

Svarovaci pfistroj Ize provozovat jak s 230 V, tak i s 400 V. Ujistéte se prosim bezpodmine¢né o tom, Ze je poloha
prepinace napéti (230/400 V) identicka se zvolenou sitovou zastrékou. Pokud bude svafovaci pfistroj pfesto
nastaven na 230 V a pfipojen k siti 400 V (nebo obracené), bude toto signalizovano bzu¢akem (zobrazi se Spatna
volba napéti). V tomto pfipadé dejte pfepinac¢ rezimu do polohy 380/400 V, vSechny funkce se tak obnovi a bzu¢ak
vypne.
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3. BEZPECNOSTNI PREDPISY

Svareéské prace predstavuji mnoho rizik pro pracovnika a pfihlizejici osoby.
Osobni ochranna opatieni!

Noste pfiléhavy odév bez kapes a kalhoty bez kovani z &isté baviny.
Noste vzdy izolaéni rukavice.
Noste pevnou, vysokou, izolujici a oceli olemovanou obuv.

Respirator pouzivejte k ochrané oci, jakoz i noste bryle s prihlednymi skly k boéni ochrané. Pozor, nevdechujte
plyny ze svarovani!

Ujistéte se o dobrém vétrani pracovisté; v pfipadé nutnosti pouzijte dobré odsavaci zafizeni, pfedevsim ve
zUzenych prostorech.

Svarované dily zbavte rzi, tuku a barvy, aby se zredukovala tvorba koufe.
Event. pouzijte sprej pro svarovani.

Nebezpeci zkratu! Zkontrolujte, zda je elektricka sit’ chranéna proti pretizeni a zkratiim a opatfena
vhodnym zemnicim zafizenim. Pfresvédcete se o tom, zda sitové napéti odpovida napéti uvazovanému na
stroji.

PfesvédCete se o tom, Ze nejsou k dispozici Zzadné podkozene, holé kabely: sitovy kabel, balik hadic, svafovaci
kabel v pfipadé nutnosti vyménte.

Vytvorte dobré ukostieni.

Kabel baliku hadic ¢i kostry neomotavejte kolem télesa. Balikem hadic nemifte na sebe ani na jiné osoby.
Nesvafujte ve vihkém &i mokrém prostiedi.

Nepracujte na stroji bez bo€nich ochrannych zafizeni.

Nebezpeci exploze! Nepracujte v blizkosti lehce vznétlivych materiall & na lehce vznétlivych nadrzich.
Stroj umistéte ve stabilni poloze na podlaze.

Plynovou lahev pfipevnéte dobfe ke stroji vhodnym fetézem, mimo dosah tepelnych zdroj(i.

Svarecka nesmi byt v zadném pripadé vystavena povétrnostnim vliviim resp. skladovana ve vihku.
Elektronické konstrukéni dily se jinak v disledku zkratu resp. koroze zniéi.
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4. Svaiovani |

4.1. Svafovani v normalnim rezimu. B
Pozor: Davejte pozor, aby bylo zarizeni bodového
svarovani (viz tab. strana 8) zcela vypnuto.

Obrobek vylestéte podle pfipravenych svafovanych mist,
a zajistéte dobré ukostfeni. Stisknutim spinace na baliku

hadic se aktivuje jak svarovaci transformator, tak i posuv C
dréatu. A
D
E
G

Tip: Provedte zkuSebni svarovani a nastavte pfristroj tak,
aby bylo slySet pravidelny a syty

»Svarovaci hluk“. Dale davejte pozor na hloubku vpaleni
svaru, aby byl vytvoren silny spoj. Abb. 17

4.2. Bodové svarovani (viz tab. strana 9)

Obrobek pfipravte tak, jak jiz bylo napsano, a trysku pro bodové svarovani (cylindrickou trysku s distanénimi
rohy) nasurite na krk hofaku.) Zafizeni bodového svafovani zapnéte a provedte zkuSebni svafovani. Pozor: PFi
bodovém svafovani musite spina¢ na baliku hadic drzet stisknuty!

4.3. Burn Back (viz tab. strana 9)

Pfi zhasnuti svételného oblouku se tvofi vzdy tavna kapka na konci svafovaciho dratu, ktera se €asto slepi
s proudovou tryskou na krku horaku. Drat se posune o par milimetrd dal pomoci nastaveni Burn Back po
skonceni svafovani a nemuze se tudiz spojit s proudovou tryskou.

4.4. Rychlost posuvu dratu (viz tab. strana 9)

K zachovani dobrého a Cistého svaru nesmi svételny oblouk ani stfikat, ani zahradit drat. Rychlost posuvu dratu
nastavte tak aby vznikl pozadovany ,harmonicky svarovaci hluk®.

4.5. Tlak plynu
Empirické pravidlo: Tloustka dratu x 10 = I/min.
Priklad: tloustka dratu 0,8 mm x 10 = cca 8 I/min.

1,0 mm x 10 = cca 10 I/min.

4.6. Plyn
- Smiseny resp. ochranny plyn COy/argon => v8echny Zelezné kovy
- Cisty argon = >hlinik

4.7. Svarovani vyplihovym dratem (ne pro MIG 350)

Pfi svafovani vyplhovym dratem je plyn uzavfen v dratu v ,praskové formé*
a nepotiebujete tudiz plynovou lahev. Je v§ak nutné zmeénit polaritu
pfistroje,viz obr. 18.

T

4.8. Svarovani MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Obé metody jsou témeéf stejné, tzn. liSi se jen typem pouzitého
plynu.

Pfi svafovani MIG je pouzitym plynem argon (inertni plyn)
Pfi svafovani MAG je pouzitym plynem CO- (aktivni plyn)

Abb. 18



4.9. Informace o svafovacim rezimu

Pripojka pro rezim v ochranné
atmosfére

4.10. Elektronicka ,,Control-
Board (kontrolni deska)“

- Pomoci ,Control-Board"” je
mozné regulovat funkce
svafovani pfistroje.

- Kdyz zapnete stroj, ukaze
displej na ,Control-Board*
posledni naméfeny svafovaci
proud.

Symbol - legenda

LED = zluta dioda tepelné ochrany
Displej = ukazuje parametry
svarovani

ENC = potenciometr

S1 = tlagitko NABIDKA k volbé
parametrd svarovani

4.11. Druhy svarovani
a) Manualni

S1

Y

Pripojka pro rezim s vyplnovym
dratem

LED/tepelna
ochrana Displej

Y

@)

[}

Cz

Tlaéitko NABIDKA

O

ENC/Poten-
ciometr

Stisknutim knofliku na hofdku spustte a zastavte posuv dratu pro manualni svafovani.

b) Bodové svarovani

Drzite-li knoflik na hofaku stisknuty, stroj bude po jiz nastavenou dobu (nastaveni 4.12 f) svafovat a poté se
automaticky zastavi. Opétovnym stisknutim knofliku hofaku Ize tento postup libovolné opakovat.




4.12. Displej s parametry svarovani

Cz

Stisknutim knofliku Nabidka S1 je mozné zvolit pozadované nastaveni béhem svafovani. Pomoci knofliku

potenciometru se nastaveni zvysi i snizi.

Rychlost dratu Doba rozbéhu dratu  Zabranéni rozt.dratu Doba bod.svar.

-> oblast nastaveni -> oblast nastaveni -> oblast nastaveni -> oblast nastaveni
na displeji -> na displeji -> na displeji -> na displeji ->
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99 min=0 — max.=99 min=10 — max.=80

Symboly - legenda

Nasledujici nastaveni se vzdy vyvolaji stisknutim knofliku Nabidka S1:

Tepelna ochr./
ochr.proti pretiz.

I
c) I Rychlost dratu: Regulace oto¢enim potenciometru /ENC
—
L |
d) l Doba rozbéhu dratu: Rychlosti posuvu dratu, ktera byla pfedtim zvolena v c), se
dosahne postupné, coz sniZuje rozb&hovy proud.
e) I Zabranéni roztaveni dratu: Drat je po skonCeni svafovani jeSté kratkou dobu
I I pfepravovan dal a neslepi se s proudovou tryskou
|
f) ! ! Doba bodového svarovani: Nastaveni pomoci potenciometru /ENC; postup viz
I I
g) I—I I I I I Tepelna ochranal/ochrana proti pretizeni: Uzivatel musi ¢ekat, az zhasne Zluta
I I I I I dioda a transformator je tudiz vychladly. (¢ervené zobrazeni na displeji zhasne jiz
_—— po nékolika sekundach)

Aby zhaslo zobrazeni“Default” na displeji, postupujte prosim nasledovné:
- Svarecku dejte na hlavnim vypinaci na 0.

- Stisknéte knoflik Nabidka S1.

Zapnéte svare€ku a knoflik S1 drzte 3 sekundy stisknuty.
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5.

UZITECNE TIPY NA TEMA SVAROVANI

Vseobecna pravidla

Je-li svafovani nastaveno na minimum, musi byt délka svételného oblouku mala. Toho dosahnete tim, Ze balik hadic
drzite co mozna nejblize zpracovavanému dilu a dodrzujete sklon pfiblizné 60 stupfd. Délku oblouku Ize pomalu
zvySovat, v zavislosti na zvyseni intenzity proudu; maximalné mize byt dosazeno vzdalenosti pfiblizné 20 mm.

Vseobecné rady
Pfi svafovani se mohou nékdy objevit malé chyby. Témto chybam Ize zabranit dodrzovanim nasledujicich rad:

*

L4

Poréznost

Malé péry na svaru, podobné jako u povrchl ¢okolady, mohou zpusobit preruseni toku plynu ¢i nékdy umoznit i
zachyceni malych cizich télisek.

V tomto pfipadé se doporucuje svarovani prerusit a zacit nové svarovani. Nejprve musi byt vS§ak zkontrolovan
tok plynu (pfiblizné 8 I/min.), pracovni zéna okamzité vycisténa a balik hadic béhem svafovani dan do spravného
sklonu.

Stiikance

Malé roztavené kapicky kovu, jez skapavaji ze svarovaciho oblouku. V malych mnozZstvich nelze toto vyloudit,
ale mohou byt zredukovany na minimum tim, Ze je proud a tok plynu spravné nastaven a balik hadic udrzovan v
Cistoté.

Uzké a zaoblené svaiovani
Je zpusobeno pfili§ rychlym posuvem baliku hadic ¢i Spatné nastavenym pratokem plynu.

Tlusté a Siroké svarovani
Muze byt zplsobeno pfili§ pomalym posuvem baliku hadic.

Drat vzadu spaleny
Muze byt zplisobeno pomalym posuvem dratu, volnym &i opotfebenym bodem vedeni dratu, Spatnou kvalitou
dratu &i pfili§ vysokym pfivodem proudu.

Malé vpaleni

Muze byt zpGsobeno pfili§ rychlym posuvem baliku hadic, pfili§ nizkym pfivodem proudu, $patnym sklonem,
obracenym pdlovanim, pfehozenymi fazemi a nedostate¢nou vzdalenosti mezi svafovacimi hranami.
Zkontrolujte nastaveni parametrl zpracovani a zlepS$ete pfipravu svafovanych dilG.

Prohofreni dilu
Muze byt zplsobeno pfili§ pomalym vedenim baliku hadic, pfili§ vysokym pfivodem proudu ¢&i $patnym pfivodem
dratu.

Nestabilita svételného oblouku
Muze byt zplsobena nedostateénym napétim, nepravidelnym posuvem dratu, pfili§ malym mnoZzstvim

ochranného plynu.

6. ZARUKA

Zaruka dle ptilozeného zaruéniho listu!

Do zaruky nejsou zahrnuty Skody na stroji zplisobené:

Pfepravou resp. manipulaci

Nespravnym pouzitim stroje ze strany provozovatele

Chybéjici udrzbou

Poruchami resp. vypadky, které nebyly zplisobeny provozem stroje
Elektrickymi a elektronickymi komponenty, elektromotory

Neodbornym pouzitim stroje ze strany provozovatele.

10
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7. Hledani poruch

CHYBA

PRICINA

OPATRENI

Drat se neposouva dopfedu,
pokud se toci hnaci kolo

1) Spina na bodé trysky
vedeni dratu

2) spojka odvijeciho vratku -
je pfili§ vysoko.

3) ) vadny balik hadic

Vyfoukejte vzduchem

Povolte

Zkontrolujte dusi

dratu
Pfivod dratu pferuSovany 1) poskozena kontaktni tryska vymérite
/' s vypadky 2) spaleniny v kontaktni trysce vymeérite
3) $pina na drazce hnaciho kola vyCistéte
4) ryhy na opotfebeném hnacim kole vymeénte

Zhasly oblouk?

1) Spatny kontakt mezi
kostficimi kleStémi a dilem

2) zkrat mezi kontaktni tryskou
a trubkou pro vedeni plynu

Klesté utdhnéte a
zkontrolujte

Kontaktni trysku a
trubku pro vedeni plynu
vycCistéte &i vymérite

Porézni svar

1) chybi plynovy $tit kvl
Usazeninam v trysce pro vedeni
plynu

2) $patna vzdalenost &i sklon
baliku hadic

3) pfiliS malo plynu

4) mokré kusy

Odstrante
usazeniny

Vzdalenost

mezi

zarovkou ventilatoru a
dilem musi byt

5-10 mm;

sklon ne méné nez
60 ohledné kusu

zvyste mnozstvi
vysuste teplo-

vzdus$nou pistoli
¢i jinym prostifedkem

Stroj po dlouhém
provozu necekané
nefunguje.

Stroj se v dusledku pFilis dlouhého
pouziti prehial a tepelna ochrana se
zapnula.

Stroj nechte
minimalné 20-30 min.
vychladnout.
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EG-Konformitatserklarung
EC Declaration of Conformity

Hiermit erklaren wir, Giide GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstraBe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Dass die nachfolgend bezeichneten Gerate aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart
sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrungen den einschlagigen, grund-
legenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinien entspricht.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements of
the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

Bei einer nicht mit uns abgestimmter Anderung der Gerite verliert diese Erkldrung ihre
Giiltigkeit.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its
validity.

Bezeichnung der Gerite: - Schutzgas-SchweiBgerate
Machine Description:
Artikel-Nr.: - 20036
Article-No.: -20038
-20039
- 20040
- 20042
- 20044
Einschlagige EG-Richtlinien: - EG-Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG
Applicable EC Directives: - EG-Richtlinie Elektromagnetische Vertraglichkeit

89/336/EWG mit Anderungen

Angewandte harmonisierte

Normen: - EN 60335 - CEM
Applicable harmonized - EN 50199
Standards: - EN 55011

- EN 61000-3-2

- EN 61000-3-3

- EN 55014
Ort/Place: Wolpertshausen
Datum/Herstellerunterschrift: 05.06.2005
Date/Authorized Signature:
Angaben zum Unterzeichner: Hr. Arnold, Geschaftsflihrer
Title of Signatory:
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