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1. Varnostni ukrepi

Med varjenjem se lahko poskodujete vi ali drugi. Med varjenjem bodite previdni. Za podrobnosti glejte

Priro¢nik za varnost in zas¢ito upravljavcev, ki izpolnjuje zahteve proizvajalca za preprecevanje nesrec.

Z opremo lahko upravljajo samo usposobljeni strokovnjaki!

»  Uporabljajte zas¢itno opremo za varjenje, ki jo je odobril nacionalni
varnostni nadzorni organ!

« Upravljavec mora biti specializiran upravljavec z veljavnim
dovoljenjem za upravljanje varjenja kovin (plinskega rezanja)!

*  Med vzdrzevanjem in popravilom varilnega stroja ga ne uporabljajte
pod napetostjo.

Elektri¢ni udar — lahko povzroci hude poskodbe ali smrt!

»  Ozemljitveno napravo namestite v skladu s standardom uporabe.

*  Ne dotikajte se delov pod napetostjo , ko je vaSa koZa izpostavljena,
nosite mokre rokavice ali oblacila .

»  Prepricajte se, da ste izolirani od tal in obdelovanca.

*  Prepricajte se, da je vas delovni polozaj varen.

Dim - lahko $§koduje zdravju!

*  Glave ne vdirajte v dim, da preprecite vdihavanje varilnega plina.

*  Med varjenjem uporabljajte prezracevalno ali odsesovalno napravo, da
zagotovite dobro krozenje zraka v delovnem okolju.

Obloc¢no sevanje - lahko poskoduje o¢i in opece koZo!

»  Nosite primerno varilsko masko in za$citno obleko za zascito o¢i in
telesa.

*  Zascitite mimoidoce pred poskodbami z ustrezno masko ali zaveso.

Nepravilno delovanje lahko povzroci pozZar ali eksplozijo

»  Iskre pri varjenju lahko povzrocijo pozar. Prepricajte se, da v bliZini
varilnega mesta ni vnetljivega materiala, in bodite pozorni na varnost
in protipozarno zas¢ito.

*  Prepricajte se, da so v blizini naprave za gaSenje pozara in da je
prisotna oseba, ki jih zna spretno uporabljati.

*  Zaprtih posod ne varite!

- Stroja ne uporabljajte za odmrzovanje cevi.

Vro¢i obdelovanci lahko povzroc€ijo hude opekline
*  Ne dotikajte se vro¢ih obdelovancev z golimi rokami.
*  Prineprekinjeni uporabi varilni gorilnik nekaj ¢asa ohladite.
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Sk g/_"\\ Hrup - Prekomerni hrup $koduje sluhu
2l N
;'\TI/ _/@/ »  ZalCitite si uSesa, nosite SCitnike za sluh ali druge zaScCitne
=
S8 ) . y
°‘*@\\“‘**’ pripomocke za sluh.
P *  Opozorite mimoido¢e na morebitno poskodbo sluha zaradi hrupa.

Magnetna polja vplivajo na sr¢ne spodbujevalnike
»  Uporabniki srénih spodbujevalnikov se morajo pred posvetovanjem

z zdravnikom umakniti z mesta varjenja.

Premicni deli lahko povzrocijo telesne poskodbe
*  Izogibajte se gibljivim delom (kot je ventilator).
e Zaprite in namestite zascitne naprave, kot so vrata, plosce, pokrovi in

pregradne plosce.

Napaka - V primeru tezav poiscite strokovno pomoc¢.
«  Ce med namestitvijo in delovanjem naletite na teZave, jih odpravite

v skladu z ustrezno vsebino tega priro¢nika.

2. Opis simbolov

WARNING

A Previdnostni ukrepi med delovanjem

|l.lJ| Predmeti, Ki jih je treba posebej opisati in
spodbuditi

Podrobnejs$a navodila so v videoposnetku

Elektri¢nih odpadkov in drugih obicajnih
odpadkov ne odlagajte skupaj. Prosimo,

zascitite okolje.

3. Pregled izdelka
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v notranjosti stroja lahko pospesita segrevanje, ki ga ustvarjajo
napajalne naprave, s ¢imer se poveca delovni cikel stroja. Zaradi
ucinkovitosti hlajenja edinstvenega zracnega kanala se je
mogoce ucinkovito izogniti poSkodbam napajalnih naprav in
krmilnega tokokroga zaradi prahu, ki ga vsesava ventilator, kar
moc¢no izboljsa zanesljivost stroja.

sprednjo in zadnjo plosco pa so uporabljene trde linije, tako da
sta sprednja in zadnja plos¢a naravno povezani in brezhibno
integrirani, kar stroju daje vrhunsko teksturo in robusten slog.

Edinstvena elektri¢na struktura in zasnova zra¢nih kanalov

Celoten videz stroja je zunanji okvir iz plasti¢ne lupine, med

4. Pregled funkcij

> Ve¢namenska zasnova

L 2R 2R 2R 4

Funkcija termicnega vziga obloka: olajsa in zanesljivejSe rocno vziganje varilnega obloka
Funkcija proti oprijemu: zmanj$a delovno intenzivnost med varjenjem
Funkcija potiska: lazje varjenje, zadosten dolgi vodni tok

Poenotena funkcija: Enostavno varjenje, primerno za zelene roke

5. Znadilnosti delovanja

>

Napredna tehnologija IGBT inverterjev

L 4
L 4

*

Frekvenca pretvornika je 45 KHz, kar znatno zmanj$a prostornino in teZo varilnega aparata.
Znatno zmanjsana izguba bakra in Zeleza ocitno izboljSa ucinkovitost celotnega varilnega stroja, uc¢inek
var¢evanja z energijo pa je izjemen.

Preklopna frekvenca presega zvoc¢no frekvenco, kar skoraj odpravlja hrup.

Vodilni nac¢in krmiljenja

*

L 4
*

Napredna shema krmiljenja znatno izboljSa delovanje varilnega stroja in v vecji meri izpolnjuje zahteve
varilnega procesa.

Stroj se lahko Siroko uporablja za varjenje s kislimi in bazi¢nimi elektrodami.

Stroj ima znacilnosti enostavnega vziga obloka, malo brizganja, stabilnega toka in dobrega oblikovanja.

Privla¢en videz in zasnova strukture

*
*

*
¢

Sprednja in zadnja plos¢a imata plasti¢no lupino, zaradi Cesar je celoten videz privlacne;jsi.

Sprednja in zadnja plosca sta izdelani iz visoko trdne inZenirske plastike, ki zagotavlja ucinkovito
delovanje stroja v tezkih pogojih, kot so mo¢ni udarci in padci.

Odli¢na izolacijska zmogljivost.

Dobra troslojna zasnova, antistaticna, dobra odpornost proti koroziji.

6. Glavni tehnicni parametri

Model

Tehni¢ni parameter ARC200

(Z2K6B016)
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Nazivna vhodna AC230V =+ 15% 50/60Hz
napetost

Nazivna vhodna mo¢ 9.4
Nazivni delovni cikel 20
Napetost.brez 65
obremenitve

Obmocdje varilnega 20~200

toka

Skupna uéinkovitost 85

(Y0)

Stopnja zaiCite ohisja IP21S
Faktor mo¢i 0,7
Stopnja izolacije H
Standardno IEC 60974-1
Hrup (db) <70
Velikost ( D*S*V ) 336*152*%246 mm
Teza (kg) /
Uporabna elektroda 2.5-40

(mm)

The Delovni cikel je preizkuSen pri 40 °C.

7. Elektricna blokovna shema
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Slika 2

8. Nadzor delovanja in navodila
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8.1 Uvod v funkcije sprednje plo§¢e ARC200

1. Digitalni merilnik : Za prikaz varilnega toka in varilnih
parametrov.

2. Gumb za nadin varjenja: Za MMA/MMA Synergy/Lift-TIG
pretvorba nacina varjenja.

-

3. Gumb za premer elektrode: Za pretvorbo premera elektrode.

AWN

(Samo za sinergijski na¢in MMA).

4. Gumb za parametre varjenja : Za varjenje/vroci zagon/oblo¢no

silo

pretvorba toka in debeline obdelovanca (samo za na¢in MMA)
5. Izhodni prikljuéek “ + > : Priklju¢en na ozemljitveno sponko

6. Gumb za nastavitev parametrov: Zavrtite gumb za nastavitev

parametrov

7. Izhodni prikljucek " - "' : Povezano z drzalom elektrode .
Slika 3

8.2 Uvod v funkcije ARC200 Zadnja plos¢a

1. Kabel: Za vhod napajanja.
2. Stikalo za vklop : Za vklop/izklop vhodne mo¢i naprave.
3. Hladilni ventilator: Za odvajanje toplote s prisilnim zratnim

hlajenjem .

slika 4
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8.3 Nadzorna ploS ¢a
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slika 5
Ne. Ime dela Funkcija
Parameter . .
1 . Za nastavitev parametrov zavrtite gumb.
nastavitveni gumb
2 MODE Za pretvorbo nacina varjenja MMA/MMA Synergy/Lift-TIG.
Gumb " "
3 ,O{ Za pretvorbo premera elektrode » @2 ©2,5 ®32 D40 D5,0«.
Gumb " " (Samo za nacin SYN)
4 En Za varjenje/vroci zagon/oblocni tok in debelino obdelovanca
Gumb " " pretvorba. (samo za nain MMA)

(9,

-
n

"
RO
n

"
l,_lJ

1. PrikaZe vrednost trenutnega parametra.

2. Ce v 3 - 5 sekundah ni nobenega delovanja, se bo samodejno
prikazala vrednost nastavljenega varilnega toka.

3. Ce izdelek ne deluje pravilno, se prikaZe koda napake.

Ce indikator sveti, pomeni, da je izbran naéin MMA.

Ce indikator sveti, pomeni, da je izbran naéin MMA Synergy.

4=

Ce indikator sveti, pomeni, da je izbran nacin Lift-TIG.

8

@20 @40
9 D25

@32 @50

Indikator izbire premera sinergijske elektrode MMA.

10

?

Indikator za nastavitev vroc¢ega zagona MMA. Ko utripa, je tok vro
Cega zagona
je mogoce nastaviti trenutno.
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Indikator nastavitve sile obloka MMA. Ko utripa,

11 Dl . y .
tok je mogoce nastaviti trenutno.
12 A Enota toka.
13 VRD Funkcija VRD je vklopljena, ko utripa.
14 & Ko utripa, je naprava v stanju alarma.

9. Namestitev, odpravljanje napak in delovanje

Opomba: Za namestitev in odpravljanje napak strogo upostevajte naslednje korake!
Elektri¢no prikljucitev je treba izvesti Sele po izklopu stikala razdelilne omarice!

Stopnja zas¢ite naprave je IP21S. Izogibajte se uporabi v dezju!

9.1 Nacin namestitve:

Powerline

Earth clamp

Slika 7 Diagram ro¢nega varjenja
1) Vsak stroj je opremljen s primarnim elektriénim vodnikom, ki mora biti prikljuen na ustrezno napetost glede
na vhodno napetost varilnega stroja. Pazite, da napetost ne bo napac¢na.
2) Primarni vir napajanja mora biti v dobrem stiku z ustreznim napajalnim priklju¢kom ali vti¢nico, da se prepreci
oksidacija.
3) Z multimetrom preverite, ali je vhodna napetost znotraj obmoc¢ja nihanja.
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4) Vti¢ kabla z drzalom elektrode vstavite v pozitivno vti¢nico pod sprednjo plos¢o varilnega aparata in ga privijte
v smeri urinega kazalca.

5) Vti¢ kabla z ozemljitveno objemko vstavite v negativno vti¢nico pod sprednjo plosco varilnega aparata in ga
privijte v smeri urinega kazalca.

6) Pravilno ozemljite napajalnik.

Tocki 4) in 5) zgoraj sta metodi povratne enosmerne povezave, kot je prikazano na sliki 6. Upravljavec lahko
izbere tudi metodo premi¢ne enosmerne povezave glede na osnovno kovino in stanje elektrode. Na splo$no je za
osnovne elektrode priporo€ljiva povratna enosmerna povezava (in sicer premi¢na povezava elektrode). Za kisle
elektrode niso dolo¢ene posebne zahteve.

9.2 Nacin delovanja

1) Po pravilni namestitvi v skladu z zgornjim postopkom vklopite stikalo za vklop in ga preklopite v polozaj
VKLOP. V tem trenutku se prizge LCD-zaslon, ventilator v notranjosti naprave se zacne vrteti in varilni aparat
zacne normalno delovati.

2) Bodite pozorni na polarnost ozi¢enja. Za varilni aparat z enosmernim tokom obstajata dva naéina oziCenja:
metoda direktne povezave in metoda povratne povezave. Metoda direktne povezave: drzalo elektrode
prikljuc¢ite na negativno elektrodo, obdelovanec pa na pozitivno elektrodo; metoda povratne povezave:
obdelovanec prikljucite na negativno elektrodo, drzalo elektrode pa na pozitivno elektrodo. Izberite glede na
zahteve postopka obdelovanca. V primeru nepravilne izbire lahko pride do nestabilnosti obloka, brizganja in
oprijema. V tem primeru zamenjajte hitri vti¢, da spremenite polarnost.

3) Ce je obdelovanec dale¢ od varilnega stroja in so uporabljene sekundarne Zice (Zica drzala elektrode in
ozemljitvena Zica) relativno dolge, mora biti precni prerez Zic ¢im vecji, da se zmanjsa padec napetosti v kablu.

Varilni tok predhodno prilagodite glede na specifikacijo in model elektrode, pritrdite elektrodo in s kratkim stikom

prizgite oblok. Za varilne parametre glejte naslednjo tabelo.

9.3 Kontrolni seznam varilnega postopka (ta tabela je samo za referenco)

Premer elektrode (mm) Priporoceni varilni tok (A) Priporoc¢ena varilna napetost (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

Opomba: Ta miza je primerna za varjenje nizkooglji¢nega jekla. Za druge materiale glejte ustrezni priro¢nik za
materiale in postopke.

10. Previdnostni ukrepi
10.1 Delovno okolje

1) Varjenje se mora izvajati v relativno suhem okolju, vlaznost zraka pa ne sme presegati 90 %.
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2) Temperatura okolice mora biti med -10 °C in 40 °C.

3) Izogibajte se varjenju na soncni svetlobi ali v dezju in preprecite vdor vode ali dezevnice v varilni aparat.

4) Izogibajte se varjenju v prasnem okolju ali okolju s korozivnimi plini.

5) Izogibajte se varjenju v zas¢itni plinski atmosferi v okolju z mo¢nim pretokom zraka.
10.2 Varnostni ukrepi

V varilnem aparatu sta name$¢ena zascita pred pregrevanjem in zascCita pred odprto fazo. Ko vhodna linija
izgubi fazo in izhodni tok ter temperatura aparata presezeta nastavljeni standard, varilni aparat samodejno preneha
delovati. Vendar pa bo prekomerna uporaba (na primer visoka napetost) Se vedno povzrocila poskodbe varilnega
aparata, zato morate Se vedno biti pozorni na naslednje:

1) Zagotovite dobro prezracevanje!

Varilni stroj je industrijski varilni stroj. Med delovanjem skozenj teCe velik obratovalni tok. Naravno prezracevanje
ne more zadostiti hladilnim potrebam varilnega stroja, zato sta names¢ena dva ventilatorja za ucinkovito hlajenje
varilnega stroja in nemoteno delovanje. Uporabnik mora zagotoviti, da prezracevalno obmocje ni pokrito ali
blokirano, razdalja med varilnim strojem in okoliskimi predmeti pa ne sme biti manjsa od 0,3 m. Uporabnik mora
vzdrzevati dobro prezraevanje, saj je to zelo pomembno za boljSe delovanje in daljSo Zivljenjsko dobo varilnega
stroja.

2) Ne preobremenjujte!

Uporabnik mora uporabljati varilni aparat v skladu z dovoljenim delovnim ciklom (glejte tabelo delovnih ciklov za
varilni aparat) in vzdrzevati varilni tok, ki ne presega najveCjega dovoljenega obremenitvenega toka.
Preobremenitev s tokom bo znatno skrajsala Zivljenjsko dobo varilnega aparata in ga celo poskodovala.

3) Prepovedati pretirano visoko napetost!

Napajalna napetost je navedena v tabeli glavnih parametrov delovanja. Na splosno bo vezje za samodejno
kompenzacijo napetosti v varilnem aparatu ohranjalo varilni tok znotraj dovoljenega obmoéja. Ce napajalna
napetost preseze dovoljeno vrednost, se bo varilni aparat poSkodoval. Uporabnik se mora te situacije v celoti
zavedati in sprejeti ustrezne preventivne ukrepe.

4) Na zadnji strani vsakega varilnega aparata je pritrjen ozemljitveni vijak, ki je oznacen z oznako za
ozemljitev. Pred uporabo ohi§je varilnega aparata zanesljivo ozemljite s kablom s pre¢nim prerezom vecjim od 6
mm?, % sprostite stati¢no elektriko ali preprecite nesrece, ki bi lahko nastale zaradi pus¢anja.

5) Ce varilni aparat deluje preko standardnega delovnega cikla, lahko nenadoma preide v zaiitno stanje in
preneha delovati, kar pomeni, da varilni aparat preseze standardni delovni cikel, prekomerna toplota pa sprozi
stikalo za nadzor temperature in povzroci, da varilni aparat preneha delovati. Na sprednji plosci se prikaze koda
E60 ali E61. V tem primeru ni treba izklopiti napajanja, da lahko hladilni ventilator neprekinjeno hladi varilni aparat.
Ko se koda E60 ali E61 vrne na normalno vrednost varilnega toka in temperatura pade na standardno obmocje,
lahko varjenje ponovno zaZenete.

11. Osnova varjenja

Roc¢no oblocno varjenje z elektrodami se imenuje ro¢no oblo¢no varjenje, znano tudi kot rocno oblo¢no
varjenje. Oprema za ro¢no oblo¢no varjenje je preprosta, enostavna za uporabo, prilagodljiva in prilagodljiva.
Primerna je za varjenje razlicnih kovinskih materialov debeline ve¢ kot 2 mm ter razli¢nih oblik in struktur, zlasti
za varjenje kompleksnih strukturnih oblik ter kratkih ali ukrivljenih zvarov in zvarov razli¢nih prostorskih polozajev.

11.1 Postopek varjenja pri rocnem oblo¢nem varjenju
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Najprej prikljucite izhodna pola varilnega aparata na varjenec oziroma drzalo elektrode ter drzite elektrodo z
drzalom elektrode. Med varjenjem se med elektrodo in varjencem vzpostavi oblok, pri ¢emer visokotemperaturni
oblok lokalno stopi konec elektrode in varjenec ter tvori talino. Nato se talino ohladi in hitro strdi, da se tvori zvar,
tako da sta oba lo¢ena varjena dela trdno povezana v celoto. Premaz elektrode se stopi, da se tvori zlindra, ki prekriva
talino, zlindra pa se ohladi, da se tvori zlindrasta lupina, ki §¢iti zvar. Na koncu se Zlindrasta lupina odstrani. Varjenje
spoja je koncano.

11.2 Orodja za ro¢no oblo¢no varjenje
Med obicajna orodja za ro¢no oblo¢no varjenje spadajo drzalo elektrod, maska, kladivo za odstranjevanje
zlindre in Zi¢na krtaca, kot je prikazano na sliki 5-8, ter varilni kabel in zas$Citna oprema za delo.

a) Drzalo elektrode b) Maska c) Kladivo za odstranjevanje Zlindre d) Zi¢na
krtaca

Slika 8 Orodja za ro¢no oblo¢no varjenje

a) Drzalo elektrode: To je orodje, ki se uporablja za drzanje elektrode in prevajanje toka. Pogosto se uporabljata
dve vrsti: 300 A in 500 A.

b) Maska: To je orodje, ki se uporablja za zas¢ito o¢i in obraza pred svetlobo obloka in brizganjem kovine. Obstajata
dve wvrsti: ro¢na in naglavna. Na opazovalnem oknu maske je nameSceno barvno kemiéno steklo, ki filtrira
ultravijoli¢ne in infrardece Zarke. Med gorenjem obloka je mogoce skozi opazovalno okno opazovati stanje gorenja
obloka in stanje staljene talilne lokve, kar je priro¢no za uporabo.

¢) Kladivo za odstranjevanje Zlindre (konicasto kladivo): Uporablja se za odstranjevanje zlindre na varjeni
povrsini.

d) Zi¢na krtaca: Pred varjenjem se uporablja za odstranjevanje umazanije in rje na spoju varjenih delov; po varjenju
pa za ¢iS€enje varjene povrsine in brizg.

¢) Varilni kabel: Obicajno je vec¢zilni bakreni kabel s tankim bakrenim Zico. Na splo$no se uporablja varilni kabel
z gumijastim plas¢em YHH ali visoko fleksibilen varilni kabel z gumijastim plas¢em THHR. Med drzalo elektrode
in varilni aparat je prikljuc¢en kabel, imenovan drzalo (fazni vodnik). Drug kabel (ozemljitveni vodnik) je prikljucen
med varilni aparat in obdelovanec. Zunanjost drzala elektrode je izdelana iz izolacijskega materiala, ki ima funkcijo
izolacije.

11.3 Osnovno delovanje ro¢nega oblo¢nega varjenja
1. Cis¢enje varjenega spoja

Pred varjenjem je treba s spoja odstraniti rjo in oljne madeze, da se vzge oblok, stabilizira oblok in zagotovi
kakovost varjenja. Ce zahteve glede odstranjevanja rje niso visoke, se lahko uporabi Zi¢na krtada; &e so zahteve
visoke, se uporabi brusilni kolut.

2. Drza pri operaciji

Vzemimo za primer varjenje ¢elnega spoja in T-spoja navzdol od leve proti desni, kot je prikazano na sliki 9.
Operater mora biti na desni strani v smeri varjenja naprej; masko mora drzati z levo roko, drzalo elektrode pa z
desno; levi komolec mora poloziti na levo koleno, da prepreci, da bi zgornji del telesa sledil navzdol; nadlaket mora
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biti prosto od reber, brez opore in mora biti prosto iztegnjen.

AN

b) Vertikalno varjenje

a) Varjenje navzdol

Slika 9 Delovna drza med varjenjem

3. Ustvarjanje loka

Vzig obloka je postopek ustvarjanja stabilnega elektri¢nega obloka med elektrodo in varjenim materialom, s
katerim se segreje elektroda in varjeni material za varjenje. Obstajata dve pogosto uporabljeni metodi vZiga obloka:
metoda praskanja in metoda trkanja, kot je prikazano na sliki 10. Med varjenjem konec elektrode in povrsina
varjenega materiala tvorita kratek stik s praskanjem ali trkanjem, elektroda pa se dvigne za 2—4 mm, da se vzge
oblok. Elektroda je v stiku z varjenim materialom, vendar se oblok ne vZzge, ker premaz na koncu elektrode moti
prevodnost. V tem Casu veckrat pihnite in odstranite izolacijski material, dokler ni izpostavljena kovinska povrsina
varjenega jedra.

/
7/ =
77 )
o

a) Metoda trkanja b) Metoda praskanja
Slika 10 Metoda z oblo¢nim vZigom

4. Varjenje s pritrjevanjem

Za fiksiranje relativnega poloZaja obeh varjenih delov se na doloceni razdalji zvarijo kratki zvari dolzine 30—
40 mm, tako da so varjeni deli fiksni. Ta postopek se imenuje tocilno varjenje ali pozicionirano varjenje.

5. Manipulacija z elektrodami

Gibanje elektrode se imenuje manipulacija z elektrodo. Gibanje elektrode je pravzaprav sinteti¢no gibanje, kar
pomeni, da se elektroda giblje v treh osnovnih smereh hkrati: elektroda se postopoma premika vzdolz smeri varjenja;
elektroda se postopoma pomika v smeri taline; prec¢no nihanje elektrode je prikazano nasliki 11. Ko se oblok vzbudi,
je treba elektrodo pravilno manipulirati v treh smereh gibanja. Poleg tega je treba izdelati bistvene korake za
najpogosteje uporabljeno socelno varjenje v spodnjem polozaju ter obvladati kot elektrode, dolzino loka in hitrost
varjenja.

(1) Kot varjenja: Kot je prikazano na sliki 12, je treba elektrodo nagniti naprej za 7080 stopinj.
(2) Dolzina obloka: Razumna dolZina obloka je priblizno enaka premeru elektrode.

(3) Hitrost varjenja: Ustrezna hitrost varjenja mora zagotoviti, da je Sirina zvara priblizno dvakrat vecja od
premera elektrode, povrSina gladka in valovitost fina. Pri previsoki hitrosti varjenja je zvar ozek in visok,
valovitost groba in taljenje slabo. Pri prenizki hitrosti varjenja je Sirina zvara prevelika in zvar se zlahka
zazge. Hkrati je treba upoStevati, da mora biti tok ustrezen, elektroda poravnana, oblok nizek, hitrost
varjenja pa ne hitra in enakomerna.
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—Electrode

Workpiece

1- Podajajte navzdol 2- Premikajte se vzdolZ smeri
varjenja 3- Bo¢no nihanje Slika 12 Kot elektrode pri varjenju navzdol

Slika 11 Tri osnovne smeri gibanja elektrode

6. Gasenje obloka (kaljenje)

Med varjenjem je gadenje obloka neizogibno. Ce je gasenje obloka slabo, se bo oblikovala zelo plitva talina,
gostota in trdnost zvara pa sta slabi, zato se lahko pojavijo napake, kot so razpoke, pore in vkljucki Zlindre. Med
gasenjem obloka postopoma povlecite konec elektrode v utor in hkrati postopoma dvignite oblok, da zoZite talino
in zmanjSate koli¢ino kovine in toplote, tako da med gaSenjem obloka ne nastanejo napake, kot so razpoke in
poroznost. Med gasenjem obloka zlozite zvar v oblo¢ni jami tako, da se talina popolnoma iztece. Po varjenju
odvecne dele spilite ali odstranite. Spodaj so prikazani na¢ini gaSenja obloka:

.

/
AL )
a) Gasenje obloka zunaj zvarnega roba b) Gasenje obloka na zvarnem zilu

Slika 13 Metode gasenja obloka
7. Ci€enje varjenih delov

Po varjenju oéistite varilno Zlindro in brizge z jekleno Zi¢no krtaco in drugim orodjem.

12. Vzdrievanje
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WARNING
Safety warning: The operator for the following operations shall have sufficient
electrical expertise and comprehensive safety knowledge and have valid qualification
documents to prove his/her ability and knowledge. Before opening the shell, make sure
that the input cable of the welding machine is disconnected from the power grid.
1) Redno
pregledujte

notranje povezave varilnega aparata, preverite, ali je vodnik pravilno prikljucen in ali so konektorji trdni (zlasti
vstavljeni spoji ali komponente). Ce opazite rjo in zrahljanost, odstranite plast rje ali oksidni film z brusnim
papirjem, ponovno prikljucite in privijte.

2) Ko je stroj vklopljen, drzite roke, lase in orodje stran od naprav pod napetostjo v stroju, kot je ventilator, da
preprecite poskodbe ali $kodo na stroju.

3) Redno odpihujte prah s suhim in &istim stisnjenim zrakom. Ce se varilni aparat uporablja v okolju z veliko
dima in onesnazenega zraka, je treba prah iz varilnega aparata odstranjevati vsak dan. Tlak stisnjenega zraka
mora biti na razumni ravni, da se ne poskodujejo majhni sestavni deli varilnega aparata.

4)  Preprecite vdor vode ali vodne pare v varilni stroj. V tem primeru je treba notranjost varilnega stroja posusiti.
Nato z megaohmmetrom izmerite izolacijo varilnega stroja (vklju¢no z izolacijo med priklju¢nimi vozlisci ter
med prikljuénimi to¢kami in ohi§jem). Varjenje se lahko nadaljuje le, ¢e ni nobenih neobic¢ajnih pogojev.

5) Redno preverjajte, ali je izolacijski plas¢ kabla varilnega aparata poskodovan, ga ovijte ali zamenjajte kabel.

6) Ce varilnega aparata ne uporabljate dlje ¢asa, ga je treba vrniti v originalno embalaZo in shraniti na suhem
mestu.

13. Napake in vzdrievanje
WARNING

Safety warning: The operator for the following operations shall have
sufficient electrical expertise and comprehensive safety knowledge and have
valid qualification documents to prove his/her ability and knowledge. Before

opening the shell, make sure that the input cable of the welding machine is
disconnected from the power grid.

Pojavi okvar Vzroki in resitve

Vklopite stroj, indikator
napajanja ne sveti, 1) Preverite, ali je stikalo za vklop zaprto.
ventilator ne deluje inni | 2) PrepriCajte se, da je vhodni kabel napajan.

varilnega izhoda.

VKklopite stroj, ventilator

deluje, vendar je izhodni
1) Trenutni potenciometer odpove. Zamenjajte ga.
tok nestabilen in ga .
2) Preverite, ali je v napravi kakSen ohlapen stik, zlasti prikljucek itd. Ce
potenciometer med
je, preverite.
varjenjem ne more

nadzorovati .

VKklopite stroj, indikator 1) Preverite, ali je v notranjosti naprave slab stik.
napajanja sveti, 2) Na spoju izhodnega priklju¢ka pride do odprtega tokokroga ali

ventilator deluje , vendar slabega stika.
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ni varilnega izhoda.

A.

3) Indikator nepravilnosti sveti.

Naprava je zaradi dolgotrajnega delovanja v stanju zascite pred
pregrevanjem. V tem primeru ni treba izklopiti napajalnega vti¢a,
da lahko hladilni ventilator Se naprej hladi varilni aparat. Varjenje
lahko nadaljujete, ko indikator ugasne;

Preverite, ali je termiéno stikalo v redu. Ce je pokodovano, ga
zamenijajte.

Preverite, ali je prikljucek termi¢nega stikala v dobrem stiku.

Ce indikator sveti dlje ¢asa, je mozno, da je varilni aparat v
stanju za&c¢ite pred preobremenitvijo. V tem primeru ne zaZenite
aparata znova, temvec¢ se za strokovno pomoc¢ obrnite na

lokalnega zastopnika.

Drzalo elektrode se zelo

segreje.

Nazivni tok drzala elektrode je nizji od dejanskega delovnega toka.

Zamenijajte ga z vecjim nazivnim tokom.

Prekomerno brizganje

pri varjenju z MMA.

Izhodna polarnost je napacna. Zamenjajte polarnost.

Koda napake

E10: Zas

E60: Zas

Cita pred preobremenitvijo

E31: +15V nizkonapetostna zas dita

Cita pred pregrevanjem

1) Analiza in odpravljanje pogostih napak:
2)  Seznam rezervnih delov, ki jih je treba popraviti

Dodatek A Pakiranje, prevoz in skladiScenje
A.1 Pakiranje ARC200

Ne. Ime Enota Koli¢ina
1 Ro¢ni oblocni varilni stroj Nastavitev 1
2 Uporabniski prirocnik za serijo Nastavitev 1
Manual Welding (anglesc¢ina)
Ozemljitvena sponka Nastavitev 1
4 Varilni gorilnik Nastavitev 1

Opomba: * pomeni, da vsi izdelki ne vsebujejo te dodatne opreme.

A.2 Prevoz

Pri premikanju stroja z njim ravnajte previdno in ne dovolite, da bi bil mo¢no udarjen. Med prevozom stroj
za$¢itite pred vlago in dezjem.

A.3 Skladiscenje

Temperatura skladis¢enja: od -25 °C do +50 °C
Vlaznost pri skladiS¢enju: Relativna vlaznost: <90 %

Rok trajanja: 12 mesecev

Skladis¢no mesto: prezraéevan prostor brez korozivnih plinov
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