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Uzivatelska prirucka
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» Prectéte si pozorné tento navod, nez za¢nete se strojem pracovat!
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Dékujeme za zakoupeni této fady svarovacich produktl. Tato fada vyrobkul je bezpeénad, spolehliva,
pevna, odolna, prakticka na udrzbu, a je schopna vyrazné zvysit produktivitu svafovani. Tato uzivatelska
pfirucka obsahuje dulezité informace o pouzivani, Udrzbé a bezpecnosti produktu. Viz technické
parametry zafizeni v technickém listu této pfirucky. Aby byla zajiSténa osobni bezpefnost obsluhy a
bezpe€nost pracovniho prostiedi, peclivé si prectéte bezpecnostni pokyny uvedené v této pfirucce a
postupuijte podle pokyna. Pro vice informaci kontaktujte svého prodejce, nebo autorizovaného dealera.

PROHLASENI
Spole¢nost AEK, Svarovaci technika, sr.o., prohlasuje, Zze tento vyrobek je vyroben podle

pfislusnych mezinarodnich norem a splfiuje mezinarodni bezpecnostni standard IEC60974-1.

Prislusné konstrukéni plany a vyrobni technologie tohoto vyrobku jsou patentovany.

Po precteni této prirucky postupujte opatrné.

1. Informaace v této pfirucce jsou pfesné a uplné. Spole¢nost neni zodpovédna za
chyby a opomenuti zplsobené provozem této pfirucky.
Spole¢nost ma pravo pfirucku kdykoliv zménit bez pfedchoziho upozornéni.

3. Ackoliv byl obsah této pfirucky peclivé zkontrolovan, mohlo dojit k
nepresnostem. Kvuli pfipadnym nesrovnalostem, nas prosim kontaktujte.

4. Kazda kopie, zaznam, opakovany tisk nebo Sifeni obsahu této pfirucky je bez
pfedchoziho schvaleni zakazano.

5. Tato pfiru¢ka byla vydana v ¢ervnu 2012.

Poznamky:
Abyste predesli zranéni osob, dbejte na éasti “POZNAMKA”.
Prectéte si tyto kapitoly a postupujte podle této prirucky.
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1. Bezpecnost

Svarovani mlze zranit vas nebo osoby ve vasi blizkosti, prosim noste ochranné prostfedky béhem

svarovani. Vice podrobnosti naleznete v pfiru¢ce pro bezpecnost obsluhy, ktera splfiuje poZzadavky pfi

prevenci nehod.

Tento pristroj by mély obsluhovat pouze proskolené osoby!

® Pouzivejte svarovaci ochranné pomdcky, schvalené ufadem pro
bezpecnostni dohled.

® Provozovatelé musi byt specializovani pracovnici s platnymi
pracovnimi opravnénimi pro “svarovani kovu (fezani plynem)”.

® Neprovadéjte udrzbu nebo opravu s napajenim.

Elektricky Sok, mtize zpUsobit vazné zranéni nebo smrt!

® Nainstalujte uzemnovaci zafizeni podle aplikacniho standartu.

® Nedotykejte se zivych ¢&asti odhalenou pokozkou, vlhkymi
rukavicemi nebo vihkym oble¢enim.

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

® Zkontrolujte si bezpecnost pracovni pozice.

Kouf miize byt §kodlivy pro vase zdravi!

® Drzte hlavu mimo dym, abyste zabranili vdechnuti odpadniho
plynu pfi svafovani.

® Pfi svafovani udrzujte pracovni prostfedi dobfe vétrané s

odsavanim nebo s ventilaénim zafizenim.

Arc zareni mlize poskodit o€i a spalit ktzi!

® PouZivejte svafovaci masku a noste pfislusny ochranny odév,
abyste ochranili o¢i a télo.

® Ostatni divaci, by méli pouzivat spravnou masku nebo zaclonu,

aby se chranili pfed zranénim.

Nespravné pouziti nebo provoz muizZe vést k pozaru nebo
vybuchu
® Svarovaci jiskra mize zpUsobit pozar, a proto se ujistéte, ze v
misté svafovani nejsou zadné hoflaviny a vénujte pozornost
pozarni bezpec€nosti.

® Ujistéte se, ze v okoli je hasici pfistroj a take se ujistéte, ze
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nékdo z pfitomnych byl vySkolen k ovladani hasiciho pfistroje.

® Nepouzivejte toto zafizeni k rozmrazovani potrubi.

Horky vyrobek muze zpusobit tézké opareni.
® Nedotykejte se horkého obrobku holyma rukama.

® Po ukonceni provozu ochladte svafovaci horak.

Nadmérny hluk miize zplisobit po§kozeni sluchu.

e T

2l —

;'\T// =/ ® Noste kryty usi nebo jiné chranice sluchu.

Q?\\t\LJ ® Upozornéte divaky, ze hluk mlze byt potencialné nebezpecny
ﬁ_ pro sluch.

Magnetické pole muize poskodit kardiostimulator
® Lidé se srdeCnim kardiostimulatorem, by se méli zdrzovat dal

od mista svafovani, bez pfedchozi konzultace s |ékafem.

Pohybujici €asti mohou poskodit vase télo.
® Drzte se dal od pohyblivych ¢asti (napf. Ventilator)
® Kazda dvifka, panel, kryt pfepazka a ochranna zafizeni by

mély byt uzavieny a spravné umistény.

Pfi potizich vyhledejte profesionalni pomoc.

® Pfi potizich pfi instalaci a provozu provedte kontrolu podle
prislusného obsahu této pfirucky.

® Pokud stale potize pretrvavaji, nebo nemuzete problem stale

vyresit, obratte se na svého prodejce, nebo servisni stfedisko

spolec¢nosti AEK, abyste ziskali odbornou podporu.

2. VYSVETLENI SYMBOLU

WARNING

A Zalezitosti, které jsou v provozu

Il.lJ| Objekty, které maji byt specialné popsany a zdiraznény

DalSi podrobnosti naleznete na CD
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‘:vﬂ*' Nelikvidujte pouzité zarizeni spole€né s béznym komunalnim odpadem. Chraiite
_. zivotni prostredi.

3. PREHLED PRODUKTU

JedineCna  elektricka  konstrukce a  konstrukce
vzduchovych kandld v této Fadé stroji mohou urychlit
odpojeni tepla z vykonového zafizeni a zlepSit pracovni
cykly stroji. Jedine¢na Gc&innost odvadéni tepla
vzduchového kanalu mdze uginné zabranit poskozeni
napajecich zafizeni a fFidicich obvodd prachem
absorbovanym ventilatorem a spolehlivost stroje se tak
vyrazné zlepsi.

Cely stroj je ve formé koherentniho zjednoduseni, pfedni
a zadni panely jsou pfirozené integrovany velkym
radianovym prechodem. Pfedni a zadni panel stroje a
rukojet jsou potaZeny gumovym olejem®, takze stroj ma
mékkou texturu, dobry pocit z rukou a je pfijemny a
hfejivy.

: Ne kazdy stroj ma stejny vzhled. Rozdily se mohou
liSit na zakladé pozadavku zakaznika..

Obr. 1

4. PREHLED FUNKCI

» RuOzné konstrukce funkci

€ Funkce zapalovani oblouku pomoci hot startu: &ini zapalovani oblouku v rezimu MMA

svafovani, snadnéjsi a spolehlivéjsi.

L 2

€ Funkce anti-sticking (proti lepeni): snizuje pracovni silu pfi svafovani.

*

dlouhym kabelem a pfispiva k svafovani na vétsi vzdalenosti.

Funkce VRD: udrzuje obsluhu v bezpeci, pokud je stroj nec€inny.

Samodiagnosticka technologie sily oblouku: zjevné zlepSuje vykon stroje pfi svafovani

€ Pokrocilé zapalovani oblouku $krabanim: podporuje rezim svafovani TIG bez obvodu HF

zapalovani oblouku.
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5. CHARAKTERISTIKA VYKONNOSTI

» Pokrocila invertorova technologie IGBT
€ Invertni frekvence 33~43 KHz vyrazné sniZuje objem a hmotnost svarecky.
€ \Velké snizeni magnetické a odporové ztraty samozrejmé zvySuje uginnost svarovani a Uspory
energie.
€ Pracovni frekvence je mimo dosah zvuku, coz témér eliminuje znecisténi hlukem.
» Rezim fizeni
€ Pokrocila fidici technologie splfiuje rizné svafovaci aplikace a vyrazné zlepSuje svafovaci
vykon.
€ Mohou se pouzivat pfi svafovani kyselinové nebo bazické elektrody.
€ Snadné spousténi oblouku, mensi rozstfik, stabilni proud a dobré tvarovani.
» Pékny tvar a struktura
€ Predni a zadni panely ve tvaru usmérnéni ¢ini cely tvar hezgi.
€ Prfedni a zadni panely jsou vyrobeny z vysoce intenzivnich plastl, které moou U¢inné zajistit,
aby stroj pracoval v naroénych podminkach.
€ \Vynikajici izolaéni vlastnosti.

€ Vodotésny, antistaticky a antikorozni.

6. OBJEDNAVACI INFORMACE

Model Funkce konfigurace Kod produktu C. produktu

Hot start zapalovani oblouku, anti-sticking,
ARC140 Z210 10037710
Samocinna sila oblouku, zdvihovy oblouk, VRD

Hot start zapalovani oblouku, anti-sticking,
ARC160 7211 10037709
Samocinna sila oblouku, zdvihovy oblouk, VRD

Hot start zapalovani oblouku, anti-sticking,
ARC180 7208 10037712
Samocinna sila oblouku, zdvihovy oblouk, VRD

Hot start zapalovani oblouku, anti-sticking,
ARC200 Z209 10037706
Samocinna sila oblouku, zdvihovy oblouk, VRD

Hot start zapalovani oblouku, anti-sticking,
ARC160* o o 7213 10037708
Samocinna sila oblouku, zdvihovy oblouk, VRD

Hot start zapalovani oblouku, anti-sticking,
ARC180* o o 7214 10037711
Samocinna sila oblouku, zdvihovy oblouk, VRD

Hot start zapalovani oblouku, anti-sticking,
ARC200* o o 7215 10037707
Samocinna sila oblouku, zdvihovy oblouk, VRD

“*” — produkt s nizkym pracovnim cyklem

7126
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L Jednotk Model
Technicky parametr
a ARC140 ‘ ARC160 ARC180 ARC200
Jmenovité vstupni napéti \% AC230V+15% 50/60HZ
Jmenovity vstupni vykon KVA 6 7.11 8 9.4
A 10~140 10~160 10~180 10~200
Rozsah svarovaciho proudu
\Y, 20.4~25.6 20.4~26.4 20.4~27.2 20.4~28
Jmenovity pracovni cyklus® % 35 35 35 35
Napéti bez zatéze \% 63 63 63 63
Celkova ucinnost % 85 85 85 85
Stupen ochrany kryti IP 21 21 21 21
Faktor sily cos@ 0.7 0.7 0.7 0.7
Izolaéni trida F F F F
Standard EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
Hluk db <70 <70 <80 <80
] Bez rukojeti 313*130*206 | 313*130*206 | 313*130*206 351*130*206
Velikost - mm
S rukojeti 313*130*250 | 313*130*250 | 313*130*250 351*130*250
Hmotnost kg 4.7 4.7 4.7 5.2
Pouzitelna elektroda mm 1.0~4.0 1.0~4.0 1.0~5.0 1.0~5.0
= Model
TECHNICKE PARAMETRY Jednotk
ARC160* ARC180* ARC200*
Jmenovité vstupni napéti \Y, AC230V+15% 50/60HZ
Jmenovity vstupni vykon KVA 7.11 8 9.4
A 10~160 10~180 10~200
Rozsah svarovaciho proudu
Y, 20.4~26.4 20.4~27.2 20.4~28
Jmenovity pracovni cyklus® % 15 15 15
Napéti bez zatéze \% 63 63 63
Celkova ucinnost % 85 85 85
Stupeii ochrany kryti IP 21 21 21
Faktor sily cos@ 0.7 0.7 0.7
Izolaéni trida F F F
Standard EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
Hluk db <70 <80 <80
Bez rukojeti 313*130*206 | 313*130*206 | 313*130*206
Velikost = mm
S rukojeti 313*130*250 | 313*130*250 | 313*130*250
Hmotnost kg 4.7 4.7 4.7
Pouzitelna elektroda mm 1.0~4.0 1.0~5.0 1.0~5.0

“* “_ product s nizkym pracovnim cyklem

“(D”- pii okolni teploté 40°C

“(2)”- ne kazdy stroj ma stejny vzhled. Rozdily se mohou lisit dle pozadavku zakaznika.
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8. ELEKTRICKE SCHEMA

L]
ow i
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230VAC 1 l I Lé_”_]
T T | 2
OUTPUT "-"
POWER CONTROL | FEEDBACK
SUPPLY CIRCUIT
Obr. 2
9. OVLADANI A POPIS PROVOZU
1. Indikator prehrati: Ukazuje Ze doSlo k prehfati.

Indikace pFehrati signalizuje, Ze teplota uvnitf zafizeni je
prili§ vysoka, a Ze je zafizeni v rezimu ochrany pfed
prehfatim.

2. Indikator napajeni: OznacCeni napajeni. Kontrolka
zapnuti napgjeni znamena, ze spinac napajeni zafizeni je
zapnuty.

3. MMA/TIG prepinaé: Pfepina mezi MMA a TIG.

4. "+" Vstupni terminal: K pfipojeni drzaku elektrod.

5. "-" Vystupni terminal: K pfipojeni zemnici svorky.

6. Ochranna znamka

7. Knoflik pro svarovaci proud: pro nastaveni vystupniho
proudu.

8. Rukojet’
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9. Spinac napajeni: Spina¢ ON/OFF napajeni.
10. Vystrazna znacka

11. Napajeni: napajeci kabel

12. Ventilator chlazeni

10. INSTALACE, LADENI A PROVOZ

Poznamka: Prosim nainstalujte zafizeni pfesné podle nasledujicich pokynl. Pred jakymkoliv
elektrickym pfipojenim, vypnéte spina¢ napajeni. Stupen kryti tohoto zafizeni je IP21S, proto jej
nepouzivejte v desti.

10.1 INSTALACE

P e NS, ==,
A |

=

Obr. 6 Schématicky diagram svafovani MMA

1) K tomuto svafovacimu zafizeni je k dispozici primarni napajeci kabel. Pfipojte napajeci kabel k
jmenovitému pfikonu.

2) Primarni kabel by mél byt pevné pfipojen ke spravné zasuvce, aby se zabranilo oxidaci.

3) Zkontrolujte multimetrem, zda se hodnota napéti méni v pfijatelném rozsahu.

4) Zasunte zastrCku kabelu s drzakem elektrod do zasuvky “+” na pfednim panelu svafovaciho stroje a
utahnéte jej ve sméru hodinovych rucicek.

5) Zasunite kabelovou zastréku se zemnicimi klestémi do zasuvky “-“ na pfednim panelu svafovaciho
stroje a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

6) Zemnici spojeni je nutné pro bezpecnostni Ucely.
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PFipojeni zminéné v bodech 4) a 5) je pfipojeni DCEP. Uzivatel si mlze zvolit pfipojeni DCEN podle
pozadavkl na aplikaci obrobku a elektrody. Obecné plati, Ze pfipojeni DCEP je dopruovano pro

zakladni elektrodu, zatimco pro kysélé elektrody neexistuji zadné zvlastni pozadavky.

10.2 PROVOZ

1) Po instalci, podle vySe uvedeného postupu a po spusténi napajeciho vypinace je stroj zapnuty,
rozsviti se kontrolka napajeni a zapne se ventilator.

2) P¥i pfipojovani dbejte na polaritu. Jsou-li vybrany nespravné rezimy, mohly by se objevit jevy, jako

tfeba nestabilni blouk, rozstfik a pfilepeni elektrod. V pfipadé potieby zmérite polaritu.

Obr. 7 Schématicky diagram zapojeni svafovaciho oblouku rezimu TIG svarovani

3) Prepnéte prepinac MMA/TIG na MMA, svafovani Ize provést s vystupnim proudem v jmenovitém
rozsahu. Prepnéte prepina¢é MMA/TIG na TIG, zapalte oblouk a svarte v rezimu zvedani oblouku,
oblouk |ze zapalit proudem vzniceni oblouku vytlaku v jmenovitém rozsahu a svarovani Ize provadét
se svafovacim proudem v jmenovitém rozsahu. (Viz obr. 7 vySe)

4) Chcete-li snizit pokles napéti, vyberte kabel s vétSim prafezem, pokud jsou sekundarni kabely
(svafovaci kabel a uzemnovaci kabel) dlouhé.

5) Nastavte svarovaci proud podle typu a velikosti elektrody, pfipojte elektrodu a pak muzete provést

zapaleni svarovani zkratem. Parametry pro svafovani naleznete v nasledujici tabulce.
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10.3 SVAROVACi PARAMETRY (POUZE PRO REFERENCNI UCELY)

Primér elektrody Doporuceny svarovaci proud Doporucené svarovaci 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

Poznamka: Tato tabulka je vhodna pro svafovani mékké oceli. Pro dal$i materialy si prohlédnéte
pfislusné materialy a proces svarovani.

11. UPOZORNENI

11.1 Pracovni prostredi

1) Svarovani by mélo probihat v suchém prostfedi s vlhkosti 90% a méné.

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

3) Vyvarujte se svafovani na volném prostranstvi, pokud neni chranéno pfed slunenim zarenim a
destém.

4) \Vyvarujte se svarovani, v praSném prostfedi nebo s koroznim chemickym plynem.

5) Plynové obloukové svarovani, by mélo byt provozovano v prostfedi bez silného proudéni vzduchu.

11.2 BEZPECNOSTNI TIPY

V tomto zafizeni je nainstalovan ochranny obvod proti nadmérnému proudu/ prepéti/ prehrati. Pokud

sitové napéti, vystupni proud nebo vnitfni teplota pfekro€i nastaveny standard, zafizeni se automaticky

vypne. Nadmérné pouzivani (napf. Pfili§ vysoké napéti) stroje zpusobi poSkozeni svafecky. Proto si

prosim vSimnéte:

1) Ventilace
Tato svareCka muze vytvaret vykonny svafovaci proud, ktery ma pfisné pozadavky na chlazeni,
které nelze dosahnout pfirozenym vétranim. Proto je velmi dllezity vnitfni ventilator, ktery umozriuje,
aby stroj pracoval s u€innym chlazenim. Provozovatel by mél zajistit, aby zaluziebyly odkryté a
nebyly blokovany. Minimalni vzdalenost mezi zafizenim a blizkymi pfedméty by méla €init 30cm.
Spravné vétrani ma zasadni vyznam pro normalni vykon a zivotnost stroje.

2) Svarovani je zakazano, pokud je stroj pretizen. Nezapomérite pozorovat kazdou chvili maximalni
zatézovaci proud (viz pfislusny pracovni cyklus). Ujistéte se, Ze svarovaci proud nepiekroCi

maximalni zatéZovaci proud. Pfetizeni zafieni, mize zfejmé zkratit Zivotnost stroje nebo dokonce
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poskodit zafizeni.

3) Prepéti je zakazano.
Co se tyCe napajeciho rozsahu napéti stroje, prosim odkazte se na tabulku”Technické parametry”.
Toto zafizeni ma automatickou kompenzaci napéti, kter& umozfiuje udrzovani rozahu napéti v
daném rozsahu. Pokud vstupni napéti pfekroCi stanovenou hodnotu, mohlo by dojit k poSkozeni
soucasti stroje.

4) Pro stroj je k dispozici uzemnovaci svorka. Pfipojte jej pomoci zemniciho kabelu (sekce =6mm?2),
abyste zabranili statickému a elektrickému Soku.

5) Pokud dojde k pretizeni, rozsviti se ¢ervena kontrolka na pfednim panelu a mdze dojit k nahlému
zastaveni pfistroje. Za téchto okolnosti je zbytecné stroj restartovat. Udrzujte vestavény ventilator
zapnuty, aby se snizila teplota v zafizeni. Svafovani mize pokracovat, poté co se vnitini teplota

snizi do standartniho rozsahu a ¢ervena kontrolka na pfednim panelu zhasne.

12. ZAKLADNI ZNALOST SVAROVANI

Ruéni svarovani kovu obloukem, zkracené MMA, je rezim obloukového svafovani ru¢né ovladanou
elektrodou. Zafizeni pro MMA je jednoduché, pohodiné a flexibilni pro provoz s vysokou adaptabilitou.
MMA se aplikuje na r(izné kovové materidly a tloustce vétSi nez 2 mm a rlizné struktury, zejména na
obrobek se sloZitou strukturou a tvarem, kratké svarové spoje nebo ohybové tvary, stejné jako svarové

spoje v rlznych prostorovych mistech.

12.1 SVAROVACi PROCES MMA

Pfipojte dva vystupni konce svareCky k obrobku a drzaku elektrod, a potom pfitahnéte elektrodu k
drzaku elektrod. Pfi svafovani se mezi elektrodou a obrobkem zapali oblouk a konec elektrody a ¢ast
obrobku je tavena, aby vytvofila svafovaci krater pod vysokoteplotnim obloukem. Svarfovaci krater se
rychle ochladi a kondenzuje tak, aby vytvofil svarovy spoj, ktery mize pevné integralné spojit dva
samostatné kusy obrobku. Povlak elektrody se tavi tak, aby vznikla struska, kterd zakryje svafovaci
krater. Chladna struska muze tvofit struskovou klru pro ochranu svarového spoje. Klra z trosek je

koneéné odstranéna a svarovani spoju je dokonéeno.

12.2 Tools for MMA
Mezi bézné nastroje pro MMA patfi drzak elektrod, svafovaci maska, kladivko na strusku, dratény kartac

(viz obr. 8), svafovaci kabel a zasoby na ochranu prace.
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a) Drzak elektrod b) Svafovaci maska c¢) Kladivko na strusku d) Dratény kartac

Obr. 8 Nastroje pro MMA

a) Drzak elektrod: nastroj pro upinani elektrody a vodi€ proudu, zejména véetné typu 300A a typu 500A.
b) Svarovaci maska: Stinici nastroj pro ochranu oci a obli¢eje pfed poskozenim zplisobenym obloukem
a rozstfikem, v€etné typu drzadlaa typu helmy. Barevné chemické sklo je istalovano na okénko masky
pro filtrovani ultrafialového paprsku a infraCerveného paprsku. Stav spalovani oblouku a stav
svarovacich krater( |ze pozorovat pfes okénko pfi svafovani. Obsluha tedy mize pohodIné svarovat.

c¢) Kladivko na strusku: pro odstranéni struskové kury na povrchu svarového spoje.

d) Draténa kartac¢: slouzi k odstranéni necistot a rzi na spojich obrobku pfed svafovanim, stejné jako k
Cisténi povrchu svarového spoje a rozstfiku po svafovani.

e) Svarovaci kabel: obvykle kabely tvofené z mnoha jemnych médénych dratd. Mohou byt pouzity oba
typy kabelll typ YHH svarovaci kabel s gumovym obalem a extra-flexibilni typ THHR svafovaci kabel s
gumovym obalem. Drzak elektrody a svafovaci stroj jsou pfipojeny kabelem a tento kabel je pojmenovan
svarovaci kabel (zivy drat)- Svafovaci stroj a obrobek jsou pfipojeny jinym kabelem (zemnici drat).

Drzak elektrod je pokryt izolaénim materidlem, ktery zajiStuje izolaci a tepelnou izolaci.

12.3 ZAKLADNi PROVOZ MMA

1) Cisténi svarovaciho spoje

Rez a mastna Spina na spoiji je tfeba pfed svafovanim uplné odstranit, aby bylo mozné pohodiné zapalit
a stabilizovat oblouk, stejné jako zajistit kvalitu svarového spoje. Draténym kartaCem odstranite menSi
necistoty, pro odstranéni vétsiho znecisténi pouzijte brusny kotou¢.

2) Postoj v provozu

Vezméte si napfiklad svafovani ploché svarovani tupého spoje a spoje ve tvaru T z leva do prava (Viz
obr. 9) Uzivatel by mél stat v pravé &asti pracovniho sméru ssvafovaného spoje s maskou v levé rucwe a
drzakem elektrodv pravé ruce. Levy loket uZivatele by mél byt umistény na jeho levém koleni, aby
chranil horni télo od shora dolG a jeho rameno by mélo byt oddélené od Zeberni Casti, aby se volné

pohybovalo.
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a) ploché svafovani b) vertikalni svafovani

Obr. 9 Postoj pfi svarovani

3) Zapaleni oblouku

Zapalovani oblouku je proces vyroby stabilniho oblouku mezi elektrodou a obrobkem za ucelem ohfevu
pro prvedeni svafovani. Spole€ny rezim zapalovani oblouku zahrnuje rezim seskrabani a uderny rezim.
(Viz obr. 10). B&hem svafovani se dotknéte povrchu obrobku koncem elektrody oSkrdbanim nebo
zasazenim svétla, aby doSlo ke zkratu, a potom rychle zvednéte elektrodu 2~4 mm, aby se zapalil
oblouk. Pokud dojde k selhani elektrického zapalovani, je to pravdépodobné proto, Ze na konci je povlak,
coz ovliviiuje elektrickou vodivost. V takovém pfipadé mize uzivatel silné zaklepat elektrodu, aby

odstranil izola¢ni material, dokud neuvidi jadro kovového porchu dratu.

,I
//; Z
7
/ %
o™
a) narazeci rezim b) Skrabaci rezim

Obr. 10 médy zapalovani oblouku

4) Smér svarovani

Pro zajisténi pevnych pozic dvou kusl svafovacich ploch a vyhodnému svafovani, 30 ~40mm kratké
spoje, jsou svafovany kazdou uréenou vzdalenost, aby se pfi svafovaci sestavé fixovaly ur¢ené polohy
obrobku. Tento process se jmenuje smsr svafovani

5) Manipulace s elektrodami

Manipulace s elektrodami je vyslednym pohybem, ve kterém se elktroda souCasné pohybuje ve tfech
zakladnich smérech: elektroda se postupné pohybuje po sméru svafovani; elektroda se postupné
pohybuje smérem ke svarovému krateru; a elektroda se pFicné otaci. (Viz obr. 11) Elektroda by méla byt

spravné manipulovana ve tfech smsrech pohybu po zapaleni oblouku. Pfi svafovanim na tupo a ploché
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svafovani. Uhel svafovani: elektroda by méla byt sklonéna v uhlu 70 ~ 80° dopfedu. (Viz obr. 12)
Délka oblouku: spravna délka oblouku se obecné rovna primeéru elektrody. Rychlost svafovani: spravna
rychlost svarovani by méla ¢init Sitku krateru svafovaciho pera pfiblizné dvojnasobkem primeéru
elektrody a povrch svarovaciho pera by mél byt plochy s jemnymi vinami. Pokud je rychlost svafovani
pFilis vysoka a svarovaci perlicka je Uzka a vysoka, vinky jsou drsné a fuze neni dobfe provedena.
Pokud je rychlost svafovani pomala, Sitka krateru je nadmérna a obrobek se mize snadno spalit. Kromé
toho by mélo byt spravné napéti, elektroda by méla byt vyrovnana, oblouk by mél byt nizky a rychlost

svarovani by neméla byt pfili§ vysoka a by byt béhem celého procesu vyrovnana.

-electrode

welding direction electrode

1-posun smérem dolu
2-pohybuijte ke sméru svarovani
3-pfi¢né kyvani

Obr.11 T¥i zakladni momenty pohybu elektrody Obr. 12 uhly elektrody v plochém svarovani

6) Zhaseni oblouku

PFi svafovani je nevyhnutelné uhasit oblouk. Spatné zhaseni oblouku, maze zplsobit mélky svafovaci
krater, nizkou hustotu a pevnost svarového kovu, diky némuz se snadno vytvareji praskliny, vzduchové
otvory, dochazi k zapusténi strusky a vznikaji dalsi nedostatky. Postupné vytahnéte konec elektrody do
drazky a zvednéte oblouk pfi haseni, abyste zuzili svafovaci krater, snizili kov a teplotu. Tak mohou byt
odstranény zavady, jako jsou praskliny a vzduchové otvory. Nahromadte svafovany kov z krateru, aby
byl svafovany krater dostatecné pfenesen. Poté po svareni odstrante nahromadénou Cast. Provozni
reZzimy obloukového ha$eni jsou uvedeny v tabulce.

i ,,
i ?’ | /1

a) zhasSeni oblouku na vnéjsi strané svafovaci

b) Zhaseni oblouku na svarové housence
housenky

Obr.13 Rezimy haseni oblouku
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7) Cisténi svarovanych dilt

Po svarovani vycistéte svarovaci strusku a rozstfik pomoci draténého kartace a podobnych nastroju.
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13. UDRZBA

WARNING  Nasledujici operace vyzaduje dostateéné odborné znalosti o elektrickém

1)

2)

3)

4)

5)

6)

aspektu a komplexnich bezpe¢nostnich znalostech. Provozovatelé by méli
byt drziteli plathnych osvédceni o zpUsobilosti, které dokladaji jejich
dovednosti a znalosti. Ujistéte se, ze pred odkrytim svarecky je odpojen
vstupni kabel zafizeni od elektrické sité.

Pravidelné kontrolujte, zda je pfipojeni vnitfniho okruhu v dobrém stavu (zejména zastrcky).
Utadhnéte uvolnéné spojeni. Pokud se objevi oxidace, odstranite ji pomoci brusného papiru a znovu
pristroj pfipojte.

Udrzujte ruce, vlasy a nastroje od pohyblivych &asti, jako je ventilator, aby nedoslo ke zranéni osob
nebo poskozeni stroje.

Pravidelné Cistéte prach suchym a Cistym stlatenym vzduchem. Pokud svafujete v prostfedi s
téZkym koufem a znecisténi, mél by byt stroj denné ¢istén.Tlak stlateného vzduchu by mél byt ve
spravné poloze, aby nedoslo k poSkozeni malymi ¢astmi uvnitf stroje.

Vyvarujte se deste, vodé a pare, které mohou proniknout do stroje. Pokud se tak stane, vysuste stroj
a zkontrolujte izolaci zafizeni (v&etné pfipojeni mezi pfipojkami a mezi pfipojkou a kryytem). Pouze v
pfipadé, Ze jiz nejsou zadné abnormalni jevy, mize byt stroj pouzit.

Pravidelné kontrolujte stav izolagniho krytu vSech kabell. Pokud se objevi néjaké nedostatky, jako
napriklad zchatralost, pfebalte jej, nebo vyménte.

Pokud stroj nebudete delSi dobu pouzivat, vlozte stroj do originalniho obalu.
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14. ODSTRANOVANI PROBLEMU

WARNING  Nasledujici operace vyzaduji dostate€né odborné znalosti o elektrickém

aspektu a komplexnich bezpec¢nostnich znalostech. Provozovatelé by méli
byt drziteli platnych osvédéeni o zpUlsobilosti, které dokladaji jejich
dovednosti a znalosti. Ujistéte se, ze pred odkrytim svarecky je odpojen
vstupni kabel zarizeni od elektrické sité.

14.1 BEZNA ANALYZA A RESENIi ZAVAD

Druh zavady

Priciny a feSeni

Pfi zapnuti stroje se nerozsviti
LED, nefunguje ventilator a

nefunguje svarovaci vystup

(1) Zkontrolujte, zda je napajeci vypinaC uzavien.
(2) Zadny vstupni vykon

Po zapnuti stroje, funguje
ventilator, ale vystupni proud je
nestabilni a pfi svafovani
nemuze byt fizen

potenciometrem.

(1) Proudovy potenciometr selhal. Vyménte jej.
(2) Zkontrolujte, zda v pfistroji neni uvolnény kontakt. Pokud se
tak stane, znovu jej pfipojte.

Po zapnuti stroje, kontrolka
napajeni sviti, ventilator funguje,

ale neni zadny svarovaci vystup.

(1) Zkontrolujte, zda neni v pfistroji uvolnény kontakt.

(2) Pfi sparovani vystupni svorky dochazi k otevienému nebo
uvolnénému kontaktu.

(3) Kontrolka prehfati sviti.

a) Stroj se nachazi pod ochranou proti prehrati. Po
zchlazeni svarovaciho stroje se muze automaticky
obnovit.

b) Zkontrolujte, zda je tepelny spina¢ v pofadku. Pokud je
poskozen, vyménte jej.

c) Zkontrolujte, zda je tepelny spina¢ volné pfipojen a v
pfipadé potfeby jej znovu pfipojte.

Drzak elektrod se velmi zahriva

Jmenovity proud drzaku elektrod je mensi nez skute¢ny pracovni

proud. Vymeénte ji za vétSi jmenovity proud.

Nadmérny rozstfik pfi MMA
svafovani

Pfipojeni vystupni polarity je nespravné. Vyménite polaritu.

Dalsi podrobnosti o pokynech k udrzbé naleznete na CD.

Tento product se neustale zlepsSuje, takze se mohou objevit rozdily v ¢astech s vyjimkou funkci a
provozu. Dékujeme za pochopeni.
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14.2 SEZNAM NAHRADNICH DiLU PRO UDRZBU

C. Kéd materialu Nazev materialu

1 10007251 IGBT-FGH40N60

2 10007253 IGBT-FGH60N60

3 10037794 IGBT- GD60SGK60T2S

4 10006272 Usmérnovaci trubice WSAD92-02

5 10006248 Usmérmovaci trubice D92-02

6 10006271 Usmérnovaci trubice FFA60UP30DE

7 10005801 Electrolyticky kondenzator CD-470uF-400V
8 10037138 Electrolyticky kondenzator CD-560uF-400V
9 10005848 Electrolyticky kondenzator CD-680uF-400V
10 10033189 Integrovany obvod UC38460N)

11 10006677 Integrovany obvod TL084

12 10006282 NMOS trubka IRFZ24N

13 10006284 PMOS trubka IRF9Z24N

14 10037146 TOP266KG(ESOP-12)

15 10037147 LM79L15ACMX(SO-8)
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PRILOHA A: BALENI, DOPRAVA A SKLADOVANI

Al. BALENI
& Nazev Jednotka mnozstvi
1 UZivatelska pfirucka pro fadu ARC Objem 1
2 Certifikat produktu list 1
3 Zarueni list list 1
4 vysousedlo baleni 1
5 Rychloupinaci vystroj baleni 1
6 CD udrzba kus 0

“*”. Ne vSechny produkty obsahuji stejné polozky.

A2. Doprava
PFi praci s pfistrojem je nutno pracovat opatrné, aby nedoslo k drsnému narazu. Zafizeni by mélo byt

chranéno, aby nebylo pfi pfepravé vystaveno vihkosti nebo desti.

A3. Skladovani
Teplota pro skladovani: -25°C~+50°C
VlIhkost pro skladovani: relativni vihkost <90%

Doba skladovani: 12 mésicu
Misto pro skladovani: ventilaéni proctor bez korozniho plynu.
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PRILOHA B: HISTORIE REVIZI

Popis Verze Cas

Prvni vydani Z210 SC-AO0 2012.7.15

O 0|~ |W|IN|PRE
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PRILOHA C: SCHEMA ZAPOJENIi KOMPLETNIHO STROJE

Mother board grounding

Mother board grounding

i

Mother board grounding

o

Mother board
(PN-46/47)

(PH-178)
Silicon bridge board

@3 ——(CIODETEOH;

Quick socket “-”
ﬁ

Quick socket “+”

|

IRNOCOU00R)
P2
Control PCB{PE-216)

—
—
P cot9X2.50") ) Tl eiten O © [ @
i Power LED Overheating MMA/TIG Current
Thernal svitch Pl LED switch potentiometer

Rectifier PCB
(PD-73/74)

Yellow—green (to connect the enclosure)

Mother board grounding

Mother board grounding

Mother board grounding

—t—0 -
0,
O+
@) 10V3-160
® — 0|
1 AC2 Mother board
Single—phase (PN-46)

rectifier bridge

Quick socket “-"
e~

Quick socket “+”

- salons
1]

DDDEDDDE)

Main switch 24V DC fan ~ P2
4«]::[ j Control PCB(PE-216)
_2« [} >/ r
Pover cord(3X1.5m") LS . o [E [E @ L

. Power LED Overheating MMA/TIG Current
Thernal switch P1 LED switch  potentiometer

Yellow-green (to connect the enclosure)

Wiring Diagram of Z2210/2211/7213

Wiring Diagram of Z2208/2209/2214/2215

Rectifier PCB
(PD-73)
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LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Tyto stroje jsou postaveny z materiali, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky pro

uzivatele. Pro likvidaci vyfazeného zafizeni vyuzijte sbérnych mist uréenych k odbéru

pouzitého elektrozarizeni. Pouzité zarizeni nevhazujte do bézného odpadu. Spole¢nost je

zapsana do kolektivniho systému ASEKOL (pod eviden¢nim &islem vyrobce AK-051706) a
_ sama zajist'uje financovani nakladani s elektroodpady.

ES PROHLASENI O SHODE
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My, firma AEK svarovaci technika s.r.o.
Prazska 410/11
674 01, Ceska Republika
IC: 26264421

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, ze vyrobky niZze uvedené spliuji poZzadavky zdkona ¢.
22/1997 Sb. v poslednim znéni a nafizeni vlady ¢. 17/2003 Sb., €. 24/2003 Sb., ¢. 616/2006 Sb.

Typy:

ARC140 Z210/ARC140 Z237/ARC160 Z119/ARC160 Z211/ARC160 Z238
CUT40L202/CUT40L203/CUT100 L201/CUT60 L204/CUT80 L205

MIG160 N207/MIG160 N219/MIG160 N227/MIG200 N220/MIG250 J04

TIG180P W211/IG200P W212/TIG200PACDC E101/ TIG315PACDC E106/ TIG200PACDC E201
Popis elektrického zafizeni:

Svarovaci invertory

Smérnice o strojnich zafizenich (2011/65/EU)
Smérnice pro nizké napéti (2014/35/EU)
Smérnice EMC (2014/30/EU)

CSN EN IEC 60974-1

CSN EN IEC 60974-10 (Trida A)

a normy souvisejici

Posledni dvojcisli roku, v némz bylo na vyrobky umisténo oznaceni CE:
16

Misto vydani: Trebic

Datum vydani: 10.3.2019
Jméno: Daniel Keliar
Funkce: jednatel spolec¢nosti
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AEK svarovaci technika s.r.o.

Prazska 410/11
674 01, Trebic¢
Ceska Republika

Tel/Fax: + 420 568 853 213
Email: info@aeksvarovani.cz

www.aek-svareci-technika.cz
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