CESKY

Zakladni pravidla

* pribeh svarecich operaci mize zplsobit zivazné posSkozeni zdravi osob, které tyto operace vykonavajia
vV menSi mife mize ohrozit 1 zdravi osob nachazejicich se v blizkosti vykonavani téchto operaci.
Doporucuje se dodrzovat vSeobecna preventivni opatieni viici ptthodam tohoto druhu, pfipadné
onemocnéni, které by tyto operace mohly zpUsobit.

* ohraniCit svafeci oblast ochrannymi Stity nejvic jak je to mozné, na svafeni vyClenit prostory, které
budou ur€eny pouze na tuto ¢innost.

* telo svatece oblécido pracovniho odévu (specidlni svareci kukla, rukavice,gumové boty a.j.) pracovni
odév ma byt pevny, priléhavy a bez kapes.

* osoba, ktera svari, ma mit obutou obuv s podrazkou vyrobenou z elektroizola¢niho materialu

* ptisvareni materidli s povrchovou Gpravou, €1 zbytku po €i$téni rzi apod., se tvoti dodateCny svateci
dym a proto je tfeba v t€chto piipadech pouzit specielni masku. Doporucuje se zabezpecit zrychlené
proudéni Cerstvého vzduchu do oblasti svareni, nebo zajistit odsavani.

Elektricka bezpec¢nostni pravidla

1. Nepouzivat poskozené kabely a zabezpecit dokonalé uzemnéni vykonového zdroje a tim se vylouci
jakykoliv zasah elektrickym proudem.

2. 7Zadny zkabeld a hadic pouZivanych pfi této technologii neomotévat okolo téla.

3. Operaci svafeni neza¢inat ve vlhkém prostiedi pfed zajisténim nevyhnutnych opatfeni na zvySeni
bezpecnosti obsluhy.

4. Neuvadét zatizeni do ¢innosti pokud je kryt vykonového zdroje otevieny, protoze miize dojit k tirazu
obsluhy nebo poskozeni zatizeni.

ProtipoZarni bezpe¢nostni pravidla

1. Bezpodminecné zabezpecit aby svareci misto bylo vybaveno hasicim pfistrojem a pravidelné
kontrolovat jeho technicky stav.

2. Svafeci zatizeni umistit na pevnou podloZku, ktera je v horizontalni poloze a ovétit, zda je vétrani
Vv okoli svateciho zatizeni dostate¢né.

Price se zvySenym nebezpedim

Prace se zvySenym nebezpecim se rozumi:

1. Prace v uzavicenych a tésnych prostorach a prostorach Spatné vétranych.

V takovémto ptipadé je nutné zabezpecit dokonalé vétrani, nebo ptivod vzduchu zabezpecit nucenym
vétranim. V zadném pifpad€ nevhanét kyslik.

POZOR!!!

V téchto nasledujicich piipadech se svafecim poloautomatem MIG 190

nedoporucujeme svaiet. Pti pouZitije potfebné dodrzet ndlezit¢ bezpecnostni opatreni.

2.V prostorach s nebe zpe¢im vzniku poZiru nebo vybuchu.

3. Prace na nadobach a potrubich pod tlakem, nebo které obsahuji nebo obsahovaly horlavé latky.
4 Na vSech zafFizenich, které obsahuji nebo obsahovaly latky, které mohou ohroZovat zdravi.



UVOD

MIG 190 je kompaktni, maximalné spolehlivy svafeci stroj pro svaifeni metodou

MIG MAG, vyrobené pokrokovou technologii. S minimalni drzbou bude zabezpecen dlouhy provoz
tohoto zarizeni.

Tento ndvod na pouziti obsahuje dostatecné informace pro instalacia udrzbu tohoto svareciho stroje.
PRO OPTIMALNI SVARECI PROCES DOPORUCUJEME POUZIT PO DOBU SVARENI
OCHRANNY SVARECI SPRAY.

ZLEPSI SE TIM SVARECI PROCES, ZMENSI SE ROZSTRIK OBLOUKU PRI SAMOTNEM
SVARENI A PRODLOUZIi SE ZIVOTNOST SVARECIHO HORAKU.

1. MONTAZ

1.1. Elektricka pripojka

Stroj méa zabudovany napéjecikabel

Ptipouziti dlouhého ptivodniho prodluzovaciho kabelu musime tento spravné dimenzovat (musime
pouzit vhodny prifez vodicl).

MIG 190 = prifez 3x1,5 mm piinap. 230V a 5x1,5 pii nap. 400V.

Nezli stroj ptipojime do zasuvky, ujistime se, zda je sit’ové napéti dimenzované na plné zatizeni stroje.
Ujistéte se zda je dostate¢né a vhodné uzemnéni.

Sit’ové napéti

Sitové napétije 230 V/400 V.

Ptiptipojeni sitové zastrcky dbejme disledné na spravné barevné ptipojeni vodict dle nasledného
navodu.

Sit’ 230 V Sit’ 400 V

Hnédy vodi¢ = faze Hnédy vodi¢ = faze
Modry vodi¢ = nulovaci Cerny vodi¢ = faze
Zeleno- zluty vodi¢ = uzemnéni Modry vodi¢ = nulovaci

Zeleno-zluty vodi¢ = uzemnéni

1.2. Pripojeni stroje

Ptipojte zemnicikabel do prislusné svorky stroje. Ujistéte se, zda je spojeni mezi kle§témi a svafenym
predmétem dostatecné. Svareny pfedmét musi byt dostatecné €isty od olejového filmu. Svareny material
musibyt vhodné tloustky, aby vykon stroje byl dostate¢ny, jinak nemusime byt s procesem svafeni
spokojeni.

Ptipojte svafeci hofdk do EURO zisuvky.



3. OVLADACI PRVKY MIG 190

3.1. Zapnuti

Stroj je osazen pfepinaCem pro zapnuti, ktery zaroven slouzi pro volbu napéti 230 V /400 V.

3.2. Nastaveni svareciho proudu

MIG 190 ma prepina¢ s moznostmi nastaveni svafeciho proudu pro potiebné nastaveni svareciho vykonu.

3.3. Nastaveni rychlosti posuvu dratu.

Rychlost posuvu dratu je ovladana na ¢elnim panelu stroje. Regulatorem posuvu dratu a s prepinacem
proudu si nastavime potfebny elektricky oblouk.

POZOR.

Prepina¢ proudu pfepiname jenom kdy7Z je strojv klidu. Jinak dojde k jeho zni¢eni !!!

1 - Kontrolka zapnuti LED.
2 - Kontrolka prehrati LED.

1 3 - Prepinac vykonu svareciho
proudu .

4 - Sitovy vypinac , prepinac pro

9 volbu 230 V nebo 400 V.
, 5 - Privodni sitovy kabel
6 - Zasuvka pro volbu typu
8 3 svareni NO GAS. Slouz pro
pripojeni zemniciho kabelu.
4
7 - Zasuvka pro volbu typu
5 svareni GAS. SlouZ pro
. pripojeni zemniciho kabelu.
6

8 - Euro zasuvka pro pripojeni
svareciho horaku.

9 - Potenciometr nastaveni
posuvu dratu.

10- Propojovaci kabel pro volbu
typu svareni GAS / NO GAS.
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4. TEPELNA OCHRANA A JISTENI

4.1. Tepelna ochrana

Stroj je vybaven tepelnou ochranou, ktera automaticky prerusi svareci proud, kdyz se teplota stroje zvysi
na takovou hodnotu, kdy by se mohl stroj poskodit. V takovém ptipad¢€ se rozsviti vystrazna kontrolka .
Kdyz teplota stroje klesne na hodnotu, kdy miize stroj zacit opét pracovat, vystrazna kontrolka prehrati
zhasne. Stroj je opét pfipraven ke svaieni.

5. METODY SVARENI

MIG 190 svati nejen zplsobem s ochrannou atmosférou (GAS), ale i zplsobem bez ochranné atmosféry
(GASLESS), (NO GAS). Podle typu svafeni piepojte vzdy propojovacikabel do t€¢ zasuvky, jakym
zpusobem jste se rozhodli svaret. Zemnicikabel ptipojte vzdy do volné zasuvky.

5.1. Svareni s ochrannou atmosférou GAS

Propojovacikabel ptipojte do zasuvky GAS. Zemnici kabel ptipojte do zasuvky NO GAS.

5.2. Svareni bez ochranné atmosféry GASLESS , NO GAS

Propojovacikabel ptipojte do zasuvky NO GAS. Zemnici kabel pfipojte do zasuvky GAS.

U této metody svafeni neni zapotiebi pomocny plyn, ktery vytvati ochrannou atmosféru.

rrrrr



6. MONTAZ CIVKY S DRATEM A SVARECIHO HORAKU

6.1. Montaz civky s dratem

Na tento stroj miizeme pouzit svafeci drat na civee uz od priméru 100 mm do hmotnosti 5 kg.

6.2. Motor posuvu dratu

Ujistéte se jestli drazka na kladce podavace dratu je stejna, jako drat ktery chcete pouzit.
Predpokladané priméry svareciho dratu stroje:
Pramér dratu 0,6 a 0,8 pro model M1G 190

Bez velkych problémi mizete pouzit 1 civku se svafecim dratem o praméru 0,9 mm.
Na stran¢ civky je vzdy vyrobcem udavan primér svareciho dratu.

MIG 190 je vybaven podavacikladkou, ve které je drazka ryhovana, aby drat pti podavani neprokluzoval
a aby se mohl v podavadipouzit i svafeci drat bez ochranné atmosféry NO GAS.
Typové oznaceni tohoto dratuje INETUS S71/TGS 0,9 .

6.3. Zavedeni svareciho dratu

Ustfihnéte prvnich 10 cm dratu, aby nebyl deformovany, protdhnuty a znecistény, a aby se zachoval
spravny fez.

Zvednéte pohyblivé rameno podavace tak, ze prisluSny nastavovaciSroub povolite a odtahnete. Vlozte
drat ptes plastikové vedenitak, aby byl ulozen v drazce a potdhnéte jej az do bowdenu svateciho hotaku.
Drat nesmi byt hodné napnuty, ale nechte jej ptirozen€ volny. Pohyblivé rameno nasuiite zpét a pomoci
nastavovaciho Sroubu nastavte spravny ptitlak.

Spravny tlak nastavime tak, Ze nastavovaci Sroub zatahujeme, nebo povolujeme. Svafeci drat nesmi

V podavaci dratu ptiposouvani prokluzovat (mélo ptitazené) a nesmi se ani deformovat (moc ptitazené).
U tohoto stroje mizeme regulovat isilu odvijeni se civky s dratem. Spravné nastaveni je, kdyz pfi
posuvu dratu naprazdno je drat napnut jemné. Pii velkém napnuti by vznikalo velké tieni a podavac dratu
by se hodné opotiebovaval, drat by se deformovala pak by prokluzoval.

6.4. Pripoje ni svareciho hoiaku

Pro MIG 190 je svateci hotak ptipojen ptes EURO zasuvku piimo do stroje.

Plynovou hubici ménime tak, Ze ji vySroubujeme a pak jenom vytahneme. Je to celkem jednoduché. Kdyz
je kontaktni Spicka poskozend od Casté¢ho pouzivani, musime ji vyménit za novou. Primér kontaktni
Spicky a svafeciho dratu ktery pouzivime musibyt stejny.

Plynovou hubicia kontaktni $picku udrzujte vzdy Cistou.



7. MOZNE CHYBY A JEJICH ODSTRANENI

CHYBA
Drat se nevysouva i kdyz
podavac podava

Podavani dratu je narazové,

nebo pierusované

Svarecioblouk zhasina

Svatenec je porovity

Po del§im Case stroj prestal
fungovat

PRICINA

1) Spina na hroté kontaktni §picky
2) Civka s dratem je hodné utazena,
nebo kladka podavace povolena

3) Vadny svafeci hotak

1) Vadna kontaktni Spicka

2) Propélena plynova hubice
3) Spina v drazce pod. kladky
4) Drazka podavacikladky je
opotifebovana

1) Spatny kontakt mezi zemnicimi
klestémi a svafenym predmétem
2) Zkrat mezi kontaktni Spickou

a plynovou hubici

1) Chybiochranny plyn v plynové
hubici

2) Spatna vzdalenost, nebo $patny
sklon svareciho hotéku

3) Maly pritok ochr. plynu
4) Mokry svafeny predmeét

1) Stroj je piehtaty od dlouhého
pretézovani. Kontrolka prehrati
sviti

POMOC

Odstranit, nebo vymenit
Uvolnit

Zkontrolovat bowden

Vyménit
Vyménit
Odstranit
Vyménit

Zkontrolovat a pritahnout
zemnici svorku
Oboje vyménit

Plynovou hubici vy¢istit

Vzdalenost mezi hotdkem a
svafenym predmétem musibyt
5-10 mm a sklon hotaku nesmi
byt mensi nez 60°

Zvysit pratok ochr.plynu
Vysusit

Nechat 20-30 min. vychladnout

WEEE — Waste electrical and electronic equipment

Jenom pro krajiny EVROPSKE UNIE
Nehazejte elektrické spotiebic¢e do domovniho odpadu.

Dle evropského predpisu 2002/96/EG na staré elektrické a elektronické
zatizeni se zménou v narodnim pravu, musi byt opotiebovany elektricky
stroj oddélene soustiedény a jeho zneskodnéni musi byt pfiméfené a nesmi
ublizit zivotnému prostiedi.



8. VYSTRAZNA NAVESTI

Na venkovnich, ale i vnitinich st€énach vykonovych agregatli se nachdzeji vystraznd navésti upozornujici
na mozné nebezpeci.

Pozorné si precti navod.

Vseobecne navesti :Existence potencialniho
nebezpeci pro osoby a zaiizeni.

Davej pozor :Moznost urazu pi1 dotyku tohoto
bodu nebo blizke oblasti.

Nebezpeci ohné :Hrozi nebezpeci zapaleni ohne.

Vybusniny nebo nebezpec¢i vybuchu.

Nebezpeci oslepnuti :Je nutne zalozit si ochranne
bryle.

SEE B B @

Nebezpeci umrti : Velmi vazne nebezpeci v jejim okoli.
SR Tyce se zpravidla nebezpeci vzniknuteho dotykem
= s predmétem v blizkém okoli.

UjiSténi o shodé:

Na vyrobek je vystaveno prohlaseni o shod¢ dle EU smérnic EN 60974-10:2003,

EN 55011:1998+A1:1999+A2:2002. Tento vyrobek splituje EU normy EMC 89/336/EEC a LVD
73/23/EEC. Certifikace vystavila EU notifikovana kancelat. Vyrobek spliuje poZzadavky zdkona
168/1997 Sb, 169/1997 Sb a natizeni vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.



SVARECI PARAMETRY

PRUMER SVARECIHO DRATU

Primér svateciho dratu zavisi na tloust’ce svafeného materidlu, od procesu svaieni, od svatreciho proudu

arychlostisvafeni. o ) o ) 5
KDYZ JSOU PODMINKY SHODNE, MEL BY BYT PRUMER DRATU PRO VSECHNY PROCESY
STEINY. Nasledujici tabulka uddva primérné hodnoty pro svéfeni oceli:

Svarenec-tloust’ka Drat-primér Svareci proud MoZna délka svaru
mm mm A m/h
0,8-1,0 0,6-0,8 60-100 17-20
1,5-2,0 0,6-1,0 80-120 16-20
2,0-3,0 0,8-1,2 100-130 14-16
3,0-4,0 1,0-1,6 120-200 16-20

DELKA VOLNEHO DRATU

Délkou volného dratu se mysli vzdalenost mezi kontaktni Spickou a svafenym materialem. Tato
vzdalenost ma velky vliv na kvalitu svateni. V celku je zapotiebi, aby tato vzdalenost byla tak mala, jak je
jen mozné a tim bude garantovan stabilni elektricky oblouk. Nasledujici tabulka udava délku dratu pti
svafeni:

Svareci proud A Délka volného dratu mm

30 4

50 5
100 6
150 8
200 10
250 12
300 14

MNOZSTVI PLYNU

Mnozstvi plynu zavisiod svafeciho proudu a polohy svafeni. Kdyz je mnozstvi plynu hodné¢ malé, nebo
hodné velké, mize pretaveny kov s ovzdusim reagovat a tim mize zplisobit chybny svar. V priiméru by
mélo byt mnozstvi plynu dle nasledujici tabulky:

Svareci proud A MnoZzstvi plynu It/min
50-150 8-12
150-190 12-15



Zavedeni svareciho dratu do podavade s obrazkem

Pro MIG 190

6. Podavaé MIG 190

i )
VR
Q

/

Ly

1. Feeding Roll Podavaci kladka
2. P g Roll Pritla¢na kladka
3. mm‘Mjusmm Sroub nastaveni piitlaku
4. Wire Guide Voditko dritu
7. Standardni pojistka pro jiSténi podavac¢e MIG 190 .......cccevvvviiniiinnnnens 9A



MODEL LAURA
190
M aximalni
Prikon KVA 3,3
100 %
Sit'ové napéti \ 1x230/400
Frekvence Hz 50/60
Napéti bez
zatizeni \Y 17,0-23,0
Proudovy
rozsah A 25-190
Doba zapnuti — 230V 400V
faktor pouZziti 60 % 60 75
30 % 90 100
A 10% |100 180
Pomala
pojistka 100% | A  Imax| 35 12
leff | 22 8
Trida ochrany IP IP21S
Normy EN EN 60974-1
EN62233
Hmotnost kg 38
Rozméry
Sirka 320
délka mm 640
vySka 480
Priamér dratu
mm 0,6 -0,8

TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

Zména nebo modifikace technickych parametrti je vyhrazena.
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SLOVENSKY

Zakladné pravidla

* priebeh zvaracich operacii moze spdsobit’ zavazné poskodenie zdravia osob, ktoré tieto operacie
vykonavaji a v mensej miere moze ohrozit’ i zdravie osob nachadzajucich sa v blizkosti vykonavania
tychto operacii. Doporucuje sa dodrziavat’ vSeobecné preventivne opatrenia proti prihodam tohoto druhu,
pripadné ochorenia, ktoré by tieto operacie mohli spdsobit’.

* ohraniCit’ oblast’ zvarania ochrannymi Stitmi najviac ako je to mozné, na zvaranie vyClenit priestory,
ktoré budu urené iba na thto ¢innost.

* telo zvaraca obliect’ do pracovného odevu (Specidlna zvaracia kukla, rukavice,gumové topanky a.i.)
pracovny odev ma byt pevny, prilichavy a bez vrieciek.

* osoba, ktora zvara, ma mat’ obuttl obuv s podrazkou vyrobenej z elektroizolacného materialu.

* pri zvarani materidlov s povrchovou Upravou, alebo zbytkov po ¢iSteni hrdze apod., sa tvori dodatocny
zvaracidym a preto je treba v tychto pripadoch pouzit’ Specialnu masku. Doporucuje sa zabezpecit
zrychlené priadenie Cerstvého vzduchu do oblasti zvarania, alebo zaistit’ odsavanie.

Elektrické bezpecnostné pravidla

1. Nepouzivat poskodené kéable a zabezpeCit' dokonalé uzemnenie vykonového zdroja, tymto sa vyhnete
akémukol'vek zasahu elektrickym pradom.

2. Ziadny z kéblov a hadic pouzivanych pri tejto technologii neomotavat’ okolo tela.

3. Operaciu zvarania neza¢inat’ vo vlhkom prostredi pred zabezpecenym nevyhnutnych opatreni na
zvySenie bezpecnosti obsluhy.

4. Neuvadzat’ zariadenie do ¢innosti pokial je kryt vykonového zdroja otvoreny, pretoze moze prist’

Kk trazu obsluhy alebo k poskodeniu zariadenia.

ProtipoZiarne bezpecnostné pravidla

1. Bezpodmienecne zabezpeclit, aby miesto zvarania bolo vybavené hasiacim pristrojom a pravidelne
kontrolovat’ jeho technicky stav.

2. Zvéracie zariadenie umiestnit’ na pevnou podlozku, ktora je v horizontdlnej polohe a presved¢it’ sa, ¢i
je vetranie v okoli zvaracieho zariadenia dostato¢né.

Price so zvySenym nebezpecenstvom

Pracou so zvySenym nebezpecenstvom sa rozumie:

1. Prace v uzatvorenych a tesnych priestoroch a priestoroch zle vetranych.

V takomto pripade je treba zabezpecit’ dokonalé vetranie, alebo privod vzduchu zabezpecit’ niitenym
vetranim. V Ziadnom pripade nevhéanat’ kyslik.

POZOR!!!

V tychto nasledujucich pripadoch so zvaracim poloautomatom MIG 190

nedoporucujeme zvarat. Pri pouZzivanije potrebné dodrzat’ ndlezité bezpecnostné opatrenia.

2.V priestoroch s nebezpe¢im vzniku poZiaru alebo vybuchu.

3. Prace na nadobach a potrubiach pod tlakom, alebo ktoré obsahuji alebo obsahovali horP’avé
latky.

4 Na vSetkych zariadeniach, ktoré obsahuji alebo obsahovali latky, ktoré méZu ohrozovat® zdravie.
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UVOD

MIG 190 je kompaktny, maximalne spolahlivy zvaraci stroj pre zvaranie metédou

MIG MAG, vyrobeny pokrokovou technolégiou. S minimalnou udrzbou bude zabezpecena dlha
prevadzka tohoto zariadenia.

Tento ndvod na pouzitie obsahuje dostato¢né informace pre instalaciu a udrzbu tohoto zvaracieho stroja.
PRE OPTIMALNY ZVARACI PROCES DOPORUCUJEME POUZIT POCAS ZVARANIA
OCHRANNY ZVARACI SPRAY.

ZLEPSi SA TYM ZVARACI PROCES, ZM ENSi SA ROZSTREK OBLUKA PRI SAMOTNOM
ZVARANI A PREDLZI SA ZIVOTNOST ZVARACIEHO HORAKU.

1. MONTAZ

1.1. Elektricka pripojka

Stroj méa zabudovany napéjacikébel

Pripouziti dIhého privodného predlzovacicho kabla musime tento spravne dimenzovat’ (musime pouzit’
vhodny prierez vodicov).

MIG 190 = prierez 3x1,5 mm pri nap. 230V a 5x1,5 mm pri nap. 400V.

Pred tym nez stroj pripojime do zasuvky, uistime sa, ¢i je sietové napétie dimenzované na plné zat'azenie
stroja. Uistite sa €1 je dostatocné a vhodné uzemnenie.

Siet’ové napiitie

Sietové napétie je 230 V/400 V.

Pripripojeni sietovej zastrcky dbajme dosledne na spravne farebné pripojenie vodicov podla
nasledujiiceho navodu.

Siet’ 230 V Siet’ 400 V

Hnedy vodi¢ = faza Hnedy vodi¢ =faza
Modry vodi¢ = nulovaci Cierny vodi¢ =faza
Zeleno-zlty vodi¢ = uzemnenie Modry vodi¢ = nulovaci

Zeleno-zIty vodi¢ = uzemnenie

1.2. Pripojenie stroja

Pripojte zemniacikabel do prislusnej svorky stroja. Uistite sa, €1 je spojenie medzi klieStami a zvaranym
predmetom dostatocné. Zvarany predmet musi byt dostatocne €isty od olejového filmu. Zvarany material
musibyt’ spravnej hrubky, aby vykon stroja bol dostatocny, inak nemusime byt s procesom zvarania
spokojny.

Pripojte zvaraci hordk do EURO zisuvky.
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3. OVLADACIE PRVKY MIG 190

3.1. Zapnutie

Stroj je vybaveny prepinaCom pre zapnutie, ktory zaroven slazi aj pre vol'bu napitia 230 V /400 V.

3.2. Nastavenie zvaracieho prudu

MIG 190 ma prepina¢ s moznost’ou nastavenia zvaracicho prudu pre potrebné nastavenie zvaracicho
vykonu.

3.3. Nastavenie rvchlosti posuvu drotu.

Rychlost’ posuvu drétu je ovlddana na prednom panely stroja. Regulatorom posuvu drotu a s prepinatom
pradu si nastavime potrebny elektricky obluk.

POZOR.

Prepinac¢ prudu prepiname iba ked’ je stroj v k’'ude. Inak pride k jeho zni¢eniu !!!

1 - Kontrolka zapnutia LED.
2 - Kontrolka prehriatia LED.

1 3 - Prepinac vykonu zvaracieho
prudu.

4 - Siet'ovy vypinac , prepinaC pre
vol'bu 230 V alebo 400 V.

, 5 - Privodny siet'ovy kabel

6 - Zasuvka pre vol'bu typu
zvarania NO GAS. SlUzi pre
pripojenie zemniaceho kabla.

7 - Zasuvka pre vol'bu typu
5 zvarania GAS. Sluzi pre
pripojenie zemniaceho kabla.

8 - Euro zasuvka pre pripojenie
zvaracieho horaku.

9 - Potenciometer nastavenia
posuvu drotu.

10- Prepojovaci kabel pre vol'bu
typu zvarania GAS / NO GAS.

10
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4. TEPELNA OCHRANA A ISTENIE

4.1. Tepelna ochrana

Stroj je vybaveny tepelnou ochranou, ktord automaticky prerusi zvaraci prad, ked’ sa teplota stroja zvysi
na takt hodnotu, kedy by sa mohol stroj poskodit’. V takomto pripade sa rozsvieti vystrazna kontrolka .
Ked teplota stroja klesne na hodnotu, kedy méZe stroj zaCat’ opat’ pracovat, vystrazna ko ntrolka
prehriatia zhasne. Stroj je opit’ pripraveny k zvaraniu.

5. METODY ZVARANIA

MIG 190 zvara nie len spdsobom s ochrannou atmosférou (GAS), ale i spdsobom bez ochrannej
atmosféry (GASLESS), (NO GAS). Podla typu zvarania prepojte vzdy prepojovacikabel do tej zasuvky,
akym spdsobom ste se rozhodli zvarat. Zemniaci kébel pripojte vzdy do vol'nej zasuvky.

5.1. Zvaranie s ochrannou atmosférou GAS

Prepojovacikabel pripojte do zasuvky GAS. Zemniaci kabel pripojte do zasuvky NO GAS.

5.2. Zvaranie bez ochrannej atmosféry GASLESS , NO GAS

Prepojovacikébel pripojte do zasuvky NO GAS. Zemniacikabel pripojte do zasuvky GAS.
U tejto metddy zvarania nie je treba pomocny plyn, ktory vytvara ochrannt atmosféru.

Této ochrannd atmosféra sa vytvara priprocese zvarania.
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6. MONTAZ CIEVKY S DROTOM A ZVARACIEHO HORAKU

6.1. Montaz cievky s drotom

Na tento stroj mozeme pouzit' zvaracidrot na cievke uz od priemeru 100 mm do hmotnosti 5 kg.

6.2. Motor pos uvu drotu

Uistite sa, ¢i draZka na kladke podavaca drotu je rovnaka, ako drot ktory cheete pouZit'.
Predpokladané priemery zvaracieho drotu stroja:
Priemer drotu 0,6 a 0,8 pre model MI1G 190

Bez velkych problémov moZete pouZit’ icievku so zvaracim drétom o priemere 0,9 mm.
Na strane cievky je vzdy vyrobcom uvadzany priemer zvaracicho drotu.

MIG 190 je vybaveny podavacou kladkou, v ktorej je ryhovana drazka, aby drot pripodavani
nepreSmykoval a aby sa mohol v podavacipouzit’ i zvaracidrot bez ochrannej atmosféry NO GAS.

Typové oznacenie tohoto drotu je INETUS S71/TGS 0,9 .

6.3. Zavedenie zvaracieho drotu

Odstrihnite prvych 10 cm drotu, aby nebol deformovany, pretiahnuty a zneciSteny, a aby sa zachoval
spravny rez.

Zdvihnite pohyblivé rameno podavaca tak, ze prislusni nastavovaciu skrutku povolite a odtiahnete.
Vlozte drot cez plastikové vedenie tak, aby bol ulozeny v draZke a potiahnite ho az do bowdenu
zvaracieho horaku.

Drot nesmie byt moc napnuty, ale nechajte ho prirodzene vol'ny. Pohyblivé rameno nasurite spét’ a
pomocou nastavovacej skrutky nastavte spravny pritlak.

Spravny tlak nastavime tak, Ze nastavovaciu skrutku zat'ahujeme, alebo povol'ujeme. Zvaraci drot nesmie
v podavagi drotu pri postvani prekizavat’ (malo pritiahnuté) a nesmie sa ani deformovat’ (moc
pritiahnuté).

U tohoto stroja mézeme regulovat’ i silu odvijania sa cievky s drotom. Spravne nastavenie je, ked’ pri
posuve drotu naprazdno je drot napnuty jemne. Pri velkom napnuti by vznikalo vel'ké trenie a podavac
drotu by sa vel'mi opotrebovaval, drét by sa deformovala potomby prekizaval.

6.4. Pripoje nie zvaracieho horaku

Pre MIG 190 je zvaraci hordk pripojeny cez EURO zasuvku priamo do stroja.

Plynovu hubicu menime tak, Ze ju vyskrutkujeme a potom iba vytiahneme. Je to celkom jednoduché. Ked’
je kontaktna Spicka poskodena od ¢astého pouzivania, musime ji vymenit’ za novi. Priemer kontaktnej
Spicky a zvaracieho drotu ktory pouzivame musibyt’ rovnaky.

Plynovl hubicu a kontaktnu $picku udrzujte vzdy Cistu.
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7. MOZNE CHYBY A ICH ODSTRANENIE

CHYBA
Drot se nevysuva i ked’
podavac podava

Podavanie drotu je narazove,

alebo prerusované

Zvaraci obluk zhasina

Zvarenec je porovity

Po dlhsom ¢ase stroj prestal
fungovat’

PRICINA

1) Spina na hrote kontaktnej $picky

2) Cievka s drotom je moc pritiahnuta,
alebo kladka podavaca je povolena

3) Vadny zvaracici horak

1) Vadna kontaktna Spicka
2) Prepalena plynova hubica
3) Spina v draZke podéavaca kladky

4) Drazka podavacej kladky je

opotrebovana

1) Spatny kontakt medzi zemniacou
svorkou a zvaranym predmetom

2) Skrat medzi kontaktnou Spickou

a plynovou hubicou

1) Chyba ochranny plyn v plynovej
hubici

2) Spatnd vzdialenost, alebo $patny
sklon zvaracieho hotdku

3) Maly prietok ochr. plynu
4) Mokry zvarany predmet

1) Stroj je prehriaty od dlhé¢ho
pretazovania. Kontrolka prehriatia
svieti

WEEE — Waste electrical and electronic equipment

Iba pre krajiny EUROPSKEJ UNIE
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POMOC
Odstranit’, alebo vymenit’
Uvolnit’

Skontrolovat’ bowden

Vyménit
Vyménit
Odstranit’
Vyménit’

Skontrolovat’ a pritiahnut’
zemniacu svorku
Oboje vymenit’

Plynovi hubicu vy¢€istit’

Vzdialenost’ medzi hordkom a
zvaranym predmetom musi byt
5-10 mm a sklon hordku
nesmie byt mensi ako 60°
Zvysit prietok ochr.plynu
Vysusit’

Nechat 20-30 min. vychladnat’

Nehadzte elektrické spotrebice do domového odpadu.

Podl’a europskeho predpisu 2002/96/EG na staré elektrické a elektronické

zariadenia so zmenou v narodnom prave, musi byt opotrebovany elektricky
stroj oddelene sustredeny a jeho zneSkodnenie musi byt primerané a nesmie
ublizit’ zivotnému prostrediu.



8. VYSTRAZNE NAVESTIA

Na vonkajSich, ale i vnutornychch stenach vykonovych agregatov sa nachadzaju vystrazné navestia
upozoriiujuce na mozné nebezpecenstvo.

Pozorne siprecitaj navod.

Vseobecné navestie: Existencia potencidlneho nebezpecia pre osoby a
zariadenie.

Davaj pozor: Moznost’ urazu pri dotyku tohoto bodu alebo blizkej oblasti.

Nebezpecenstvo ohna: Hrozi nebezpecenstvo zapalenia ohtia alebo poziaru.

Vybusniny alebo nebezpecie vybuchu.

Nebezpecenstvo oslepnutia: Je treba si nasadit’ ochranné okuliare.

2EE B B @

Nebezpecenstvo umrtia: Vel'mi vazne nebezpecenstvo v blizkosti okolia.
oo Tyka sa spravidla nebezpecenstva vzniknutého dotykom s predmetom
Vv blizkom okoli.

Uistenie o zhode:

Na vyrobok je vystavené prehlasenie o zhode podl'a EU smernic EN 60974-10:2003,

EN 55011:1998+A1:1999+A2:2002. Tento vyrobok spifia EU normy EMC 89/336/EEC a LVD
73/23/EEC. Certifikaciu vystavila EU notifikovana kancelaria. Vyrobok spiia poziadavky zikona
168/1997 Zb, 169/1997 Zb a nariadenia vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.
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ZVARACIE PARAMETRE

PRIEMER ZVARACIEHO DROTU

Priemer zvaracieho drotu zavisi na hrubke zvaraného materialu, od procesu zvarania, od zvaracieho prudu
a rychlosti zvarania.

KED SU PODMIENKY ZHODNE, MAL BY BYT PRIEMER DROTU PRE VSETKY PROCESY
ROVNAKY. Nasledujuca tabulka udava priemerné hodnoty pre zvaranie oceli:

Zvarenec-hrubka Drot-priemer Zvaraci prid  Mozna dizka zvaru
mm mm A m/h
0,8-1,0 0,6-0,8 60-100 17-20
1,5-2,0 0,6-1,0 80-120 16-20
2,0-3,0 0,8-1,2 100-130 14-16
3,0-4,0 1,0-1,6 120-200 16-20

DLZKA VOENEHO DROTU

Dizkou volI'ného drotu sa mysli vzdialenost’ medzi kontaktnou §pi¢kou a zvaranym materidlom. Tato
vzdialenost’ mé velky vpliv na kvalitu zvarania. V celku je treba, aby tato vzdialenost’ bola tak mala, ako
je len mozné a tym bude garantovany stabilny elektricky obluk. Nasledujuca tabul’ka udava dlzku drétu
pri zvarani:

Zvaraci prad A Dizka vol'ného drotu mm

30 4

50 5
100 6
150 8
200 10
250 12
300 14

MNOZSTVO PLYNU

Mnozstvo plynu zdvisi od zvaracieho pridu a polohy zvarania. Ked’ je mnozstvo plynu vel'mi malé, alebo
vel'mi vel’ké, moze roztaveny kov s ovzdusim reagovat’ a tym mdze sposobit’ chybny zvar. V priemere by
malo byt mnozstvo plynu podla nasledujucej tabullky:

Zvaraci prud A MnoZzstvo plynu It/min
50-150 8-12
150-190 12-15
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Zavedenie zvaracieho drotu do podavaca s obrazkom

Pre MIG 190

6. Podava¢ MIG 190

i )
VR
Q

/

Ly

1. Feedi Podavacia kladka
ng Roll Pritla¢na kladka
2. Pressure Roll
3. mm‘MJusmm Skrutka nastavenia pritlaku
4. Wire Guide Voditko drétu
7. Standartna poistka pre istenie podiavaca MIG 190 ........cccuvevrvevenennnn 9A
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MODEL LAURA
190

M aximalny
Prikon KVA 3,3
100 %

Siet’ové napitie \ 1x230/400

Frekvencia Hz 50/60
Napiitie bez

zat’aZe nia \ 17,0-23,0
Prudovy

rozsah A 25-190
Doba zapnutia 230V 400V

- 60 % 60 75
faktor pouZzitia 30 % 90 100
10% |100 180

A

Pomala poistka
100% A Imax| 35 12

leff | 22 8
Trieda ochrany IP IP21S
Normy EN EN 60974-1

EN62233
Hmotnost’ kg 38
Rozmery
Sirka 320
dizka mm 640
vySka 480
Prie mer drotu
mm 0,6 -0,8

TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

Zmena alebo modifikacia technickych parametrov je vyhradena.
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