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1. VARNOSTNI UKREPI

Varjenje lahko povzro€i poSkodbe vas in drugih, zato med varjenjem uporabljajte zascitne ukrepe. Glejte ve¢

podrobnosti v Priro€niku za varnostne ukrepe za upravljavce, ki izpolnjuje zahteve za

proizvajalce o preprecevanju nesrec.

To opremo upravlja samo usposobljen strokovnjak!

- Uporabljajte varovalno opremo z varnostnim dovoljenjem
nadzorni organ.
-Upravljavci morajo biti specialni delavci z veljavnimi delovnimi dovoljenji
"Varjenje (plinsko rezanje) kovin".
- Ne vzdrzujte in popravljajte varilnega aparata pod napetostjo.
Elektri¢ni udar — lahko povzroc€i hude poskodbe ali smrt!

- Namestite ozemljitveno napravo v skladu s standardom uporabe.

- Ne dotikajte se delov pod napetostjo z golo kozo, mokrimi rokavicami ali mokrimi oblagili.

- Prepricajte se, da ste izolirani od tal in obdelovanca.
- Potrdite varnost svojega delovnega polozaja.

Kajenje - lahko $koduje vasemu zdravju!

- Glavo drzite stran od dima, da preprecite vdihavanje odpadkov plin

pri varjenju.
- Delovno okolje dobro prezragite z izpus$nim ali

prezraevalna oprema pri varjenju.

Oblo¢no sevanje — lahko vam poskoduje o€i in opece kozo!

- Uporabljajte ustrezno varilsko masko in nosite zas¢itna oblacila za zas¢ito

tvoje o€i in telo.

- Za za$¢ito opazovalca pred poskodbami uporabite ustrezno masko ali zaveso.

Nepravilna uporaba in delovanje lahko povzrocita pozar ali eksplozijo
- Iskra pri varjenju lahko povzroc€i pozar, zato se prepricajte, da so v
blizini varilnega mesta ni vnetljivih snovi in bodite pozorni na

pozarna varnost.

- Prepricajte se, da je v blizini gasilni aparat, in poskrbite, da ga nekdo je
usposobljen za upravljanje gasilnega aparata.

- Ne varite zaprte posode.

-Tega stroja ne uporabljajte za odtajevanje cevi.
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Vro¢ obdelovanec lahko povzro€i hude opekline.

- Ne dotikajte se vro¢ega obdelovanca z golimi rokami.

- Po neprekinjenem delu pustite varilni gorilnik nekaj ¢asa hladiti.

Prekomerni hrup mocno skoduje cloveskemu sluhu.
- Med varjenjem nosite uSesne pokrovcke ali drugo zas¢€ito za sluh.

- Opozorite opazovalce, da je hrup lahko potencialno nevaren na

sluh.

TTSOTTEMTO POIT 19RO TTERONRO Mot STehT- Spoubufevany:
- Osebe s srénim spodbujevalnikom naj se izogibajo

mesto varjenja, preden se posvetujete z zdravnikom.

Premicni deli lahko poSkodujejo vaSe telo.

PO, e S e Pt o et gitiviroetorm (ROt e vemitatom:
- Vsaka vrata, ploS¢a, pokrov, pregradna plos¢a in zas¢itna naprava
kot bi moralo biti zaprto in praviino names¢eno.
Poi&cite strokovno pomoc, ko se pojavijo tezave.

- Ce se med namestitvijo in delovanjem pojavijo tezave, preverite v

Zamrenjava konmponent jg

Komponente stroja lahko zamenjajo samo

skladu s sorodno vsebino v tem priro¢niku.

- Ce $e vedno ne razumete v celoti ali $e vedno ne morete resiti

V primeru tezave se obrnite na prodajalca ali servisni center naSega da

bi dobili strokovno podporo.

lahko nevarna.

strokovnjaki. Prepri¢ajte se,

da v stroju ni niesar, kot so Zi¢ni vodniki, vijaki, tesnila in kovinske palice.

pri zamenjavi komponent.
Ao zamenjavi tiskanih vezij se prepriCajte, da je notranja povezava naprave pravilna, nato pa stroj
lahko deluje. V nasprotnem primeru se lahko stroj poSkoduje.

Previdnostni ukrepi za razrez

Pri odstranjevanju varilnega aparata bodite pozorni na naslednje:

1 Pregorevanje elektrolitskih kondenzatorjev v glavnem vezju ali na tiskanih vezjih lahko povzroéi eksplozijo.

Seziganje plasti¢nih delov, kot je sprednja plo$¢a, bo povzrotilo spros¢anje strupenih plinov.

3. Stroj zavrzite kot industrijski odpadek.
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2. RAZLAGA SIMBOLOV

WARNING Zadeve, na katere je treba biti pozoren

A operacija
Prepovedano je odlagati elektriéne

Predmeti, ki jih je treba odpadke skupaj z
| | posebej opisati in izpostaviti drugih obi¢ajnih odpadkov. Prosim

za§cititi okolje.

3. PREGLED

Edinstvena elektricna struktura in zasnova zracnih kanalov v tej
seriji strojev lahko pospeSi odvajanje toplote napajalne naprave in
izboljSa delovne cikle strojev. Edinstvena ucinkovitost odvajanja
toplote zraénega kanala lahko ucinkovito prepreci poSkodbe
napajalnih naprav in krmilnih vezij zaradi prahu, ki ga absorbira

ventilator, s ¢imer se znatno izboljSa zanesljivost stroja.

Celoten stroj je v obliki skladne aerodinami¢ne linije, sprednja in
zadnja plo$&a sta naravno integrirani z velikim radialnim prehodom.

Sprednja in zadnja ploS¢a stroja ter ro€aj so matirani,

kar zagotavlja dober ob&utek v roki.

4. PREGLED

Vsestranskost
Na voljo so MMA / TIG / MIG / varjenje z lastnim zas¢itnim oblokom brez plina.
Sinergi¢ni MIG: parametri varjenja se lahko samodejno izberejo glede na varilni tok 2T/4T: omogoca Siroko
uporabo, enostavno varjenje in izjemno zmogljivost.

Vroci zagon: olajSa in zanesljivejSe vZiganje obloka pri varjenju MMA.

Oblo¢ni tok: o¢itno izbolj$a delovanje stroja pri varjenju z dolgimi kabli in prispeva k varjenju na dolge razdalje.
Tok proti lepljenju: izboljSa varilno u€inkovitost in prepreci lepljienje.

VRD: zmanjSajte tveganje elektricnega udara za zagotovitev varnosti upravljavca.

Funkcije, kot so natan¢na prednastavitev toka/napetosti, nacin delovanja 2T/4T in to¢kovnega varjenja, Na voljo
S0 sinergija, izbira premera Zice, izbira materiala in druge funkcije.
Prilagodljivi krater: nepotrebno ro¢no prilagajanje.
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5. ZNACILNOSTI ZMOGLJIVOSTI

Napredna tehnologija inverterjev IGBT

Inverzijska frekvenca 50 kHz moéno zmanj$a prostornino in tezo varilnega aparata.

Veliko zmanjSanje izgube bakra in Zzeleza ocCitno pove€a ucinkovitost varjenja in energijo varcevalni ucinek.
Preklopna frekvenca je zunaj avdioobmodje,

ki skoraj odpravi hrup.

Vodilni nacin krmiljenja

Napredno digitalno krmiljenje izpolnjuje zahteve varilnega procesa in mocno izboljSa varilna

zmogljivost.

Uporablja se za varilno zico s premerom 0,6—1,2 in razli¢nimi stopnjami ter elektrodo

kislina ali bazi¢no.

Enostaven vzig obloka, manj brizganja, stabilen tok, lepa oblika itd.
Ventilator za hlajenje na zahtevo podaljSa njegovo zivljenjsko dobo, saj preneha delovati v prostem teku.

Lepa oblika in struktura

Sprednja in zadnja ploS¢a v obliki aerodinamike naredita celotno obliko lepSo.

Plos¢a iz mocne inZenirske plastike zagotavlja visoko u€inkovitost stroja v tezkih pogojih pogoji, kot

so moc¢an vpliv, padec in tako napre;j.

Z zaprtim prehodom za zrak lahko varilni stroj opravi preizkus kovinskega prahu s prahom 25 kg v 1

uri med normalnim delovanjem.

Z dovrseno in zanesljivo strukturo lahko varilni stroj opravi visokofrekvenc¢ni vibracijski test od treh smeri pri

pogoju pospeska 6G in premika 2 mm.
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6. ZNACILNOSTI SISTEMA

1) Delovni cikel

Nazivni delovni cikel je odstotek razmerja med ¢asom delovanja pri nazivnem maksimalnem izhodnem toku in 10-

minutno obdobje.

MIG200 (115 V/230 V)

Q%)

100
80

60

40

MIG200 (230 V)

Q (%)

100

80

60

200y @

@

20

0 50 100 150 200 250 300 IitR)

MIG200 (115 V/230 V)

40

0 Krivujjg obreseniqvedMMAYMIGEEE 300 12(7\)

1Krivulja obremenitve MIG/TIG

230V
Model Krivulja obremenitve MMA
1Krivulja obremenitve MIG/TIG
MIG200(/230V) 230V
Krivulja obremenitve MMA
Graf delovnega ciklp
2) 1zhodne znacilnosti
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Graf izhadne karakteristike
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Nazivno razmerje obremenitve
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7. INFORMACIJE ZA NAROCILO

Model Konﬂguracija funkcij Koda izdelka Stevilka izdelka
MMA/TIG/MIG/brezplinsko varjenje z lastnim za$¢itnim oblokom
varjenje (STANDARDNO)
MIG funkcije: toCkovno varjenje, 2T/4T, nastavitev
induktivnosti in opcijski vmesnik za tuljavo.
Sinergijske funkcije MIG: izbira premera, izbira
MIG200 materiala, 2T/4T, nastavitev induktivnosti in opcijski N2L.214B06
vmesnik za tuljavo varilne pistole
Funkcije MMA: Vgrajen vroCi zagon, arc-force, antistick in VRD
Funkcije TIG: Lift arc, antistick in VRD
S—FEHNEM
PARAMETRI
Model
Enote
A S MIG200 (115 V/230 V) MIG200 (230 V)
- AC115V+15% AC230V+15% AC230V+15%
[ TNaZIvhE vroana napetst i 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Nazivna vhodna moé KVA 59 8,0 8,0
Nazivni vhodni tok A 53,2 45,6 45,6
Obmogje variinega toka (MMA) A 20-140 20-185 20-190
Obmogje varilnega toka (TIG) A 20-140 20-200 20-200
A 30-140 30-200 30-200
Obmocje varilne napetosti (MIG) v 11-23 11-28 11-28
Obmogje hitrosti podajanja Zice m/min 1,5-12 1,5-16 15-16
Nazivni delovni cikel % 20 20 20
Napetost odprtega tokokroga \ uo 65(Ur : 9 U0: 65 Ur : ¢
Splo3na uginkovitost % 85 85
Razred ohija 21S 21S
Standardno EN IEC60974-1 / EN609)4-1
Fakt Ci 0,72 0,72
Hiup o 1o COSe <70
1zolacijski razred H
Dimenzija mm 490x227x382
Teza kg 11,0
1,6 -4,0
5i mm
Uporabna elektroda/zica 0,6/0,8/0,9/1,0
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9. ELEKTRICNA SHEMA

i ]

POWER > s

SWITCH 1 Q =" O‘:IPUT ’

O Ol : T » 7

EMC
P e | {:}- a0 ] DRIVE
. MODULE >
% I Lo
I ) o
OuUTPUT "."
POWER CONTROL FEEDBACK Yy,
SUPPLY CIRCUIT
10. NADZOR IN OPIS DELOVANJA
1. Obmogje digitalnega zaslona 2. Gumb
za nastavitev toka in hitrosti podajanja Zice 3. Euro priklju¢ek za gorilnik 1
4. Vti¢ za preklop polaritete 5. 1zhodni 2
prikljuek "+" 6. Gumb za
nastavitev napetosti in ¢asa to¢kovnega varjenja
7. Vtiéni istol janje* o o5
. Vtiénica za pistolo za napenjanje O ')
8. Izhodni prikljugek " 3 O @ @ O
— I o § 8

TITTTTOTTIZ N B o

T
TN
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9. Stikalo za vklop

10. Vhodni napajalni kabel 11.

Hladilni ventilator 12. Dovod
plina za MIG

11

i

©

Va2,

S ATAYAYAVAVAVAVAVAVAVAVAVAY

uy

13. Drzalo za tuljavo 14.

Enota za podajanje Zice

*3. Vticnica za pistolo za tulce

PIN 1: Napajanje pistole za kolut "+"
PIN 2: Napajanje pistole za kolut "-"
PIN 3: potenciometri za daljinsko upravljanje, 3-pinski
PIN 4: potenciometri za daljinsko upravljanje, 2-pinski

PIN 5: potenciometri za daljinsko upravljanje 1 pin
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10.1 Vecfunkcijska digitalna krmilna plosca

VRD GAS /\
ol Y D
U R4 Y Oy
— 0. Fe [ 8 Syn Theooth
w] TL| T | Rm | =
s |~ | cm | ar
,O’ WG sroo. —$1.0 AlMg SPOT —

10.1.1 Podroben opis funkcij operacijske plosce

VRD je odprt
1 VRD VRD, daljinski upravljalnik VRD J it
kontrolna LED-dioda Daljinski upravljalnik pistole za kolut je prikljuéen
2 A Opozorilna LED-lu¢ka A Opozorilo o okvari varilnega stroja
— 5 Gumb za preverjanje plina
3 ' Preverjanje plina '
Plin je bil doveden v varilni aparat
GAS
GAS Parameter LED-dioda parametra napetosti
obmocie za v LED za €as povratnega utripa
nastavitev in prikaz o
4 napetosti, .Op.t induktivna LED, priporogljivo je nastavitina 0
'-' '-' ,-' \' Cas vraanja, LED za ¢as tockovnega varjenja
S %‘. induktivnost, M
'-'.'-'.'-' S toCkovno varjenje LED-prikazovalnik parametrov
Cas
S LED-dioda trenutnega parametra
Parameter 2 ™7 ™%
'-' '-' '-, LED za hitrost podajanja Zice
obmocje za ,-'.,_'.L' Debelina plod¢e LED
nastavitev in prikaz
P A LED-dioda skupine parametrov
5 toka, hitrosti o
podajanja Zice, min
b 4
debelina plos¢e V/{//A LED-prikazovalnik parametrov
- - A
in parameter
K] 2 P JOB
, " ', ' T skupina
= C N ) JOB
N B e B o’
LI
L
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Pritisnite gumb za »sinergi¢no« in »loCeno«
Syn g g
Sinergi¢no
6 l Syn +syn qumb za izbiro MIG »sinergi¢na« LED
Syn LED lucka sveti, ko je naprava v "sinergicnem" nacinu.
Gumb za izbiro varilnega postopka
MODE MODE
LED-sijalka MMA
Varjenje E
7 postopek Elevator TIG LED
f é obmogje izbire MMA
e d= ZIVIM
MMA TIG L
5 LED MIG pistola
5 d? MIG
— qf) Gumb za izbiro nacina delovanja MIG 2T
MIG SPOOL MIG delovanje SPOOL
+ LED
8 izbira nacina
Tieool | m
m SO 4T LED
2T LED za togkovno varjenje
2T 4T Gumb za izbiro premera MIG
+ LED dioda s premerom Zice ¢0,6 mm
SPOT Premer MIG-a S POT LED dioda s premerom zice ®0,8 mm
9
’Cf ) obmogje izbire ,Q/ LED dioda s premerom Zice 0,9 mm
—¢0.6 LED dioda s premerom zice ®1,0 mm
—¢0.6 —¢0.8
Gumb za izbiro materiala
—$0.8 0.9
—¢0 9 Jeklo (ogljikovo jeklo) + CO2 100 %
+ - }1.0 +ER50S-6/ER70S-6
- $1.0 MG comtarial Jeklo (ogliikovo jeklo) + Ar80 % CO2 20 %
10 +ER50S-6/ER70S-6
obmogje izbire 4 .
FCAW-+brezplinsko+E71T-GS
o CrNi (nerjavece jeklo) + Ar98 % CO2 2 % +
Fe ER308
AlMtg{atuminijsko-magnezijevaziitina)+Art60%—
Fe Fe @ + ER5356
Fe Tok, hitrost Prilagoditev varilnega toka v MIG “sinergiénem"”
11 FI ux podajanja jice, Flux nacinu
) debelina plogée in CrNi Nastavitev hitrosti podajanja Zice v nacinu
Cr N| parametri MIG »loceno«
AlMg AMg
L U
m
min

11
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A
min gumb V nacinu MIG lahko preverite trenutno debelino
V//?/A za nastavitev plosce
JO B skupine, pritisnite JO B Izberite Stevilko kanala skupine parametrov in pritisnite gumb
gumb za izbiro za priklic parametra
predmet, ki ga Shethyirar
potrebujete A Nastavitev varilnega toka v nacinu MMA
prilagodite in zavrtite
zg::]rik:agoditev A Nastavitev varilnega toka v nacinu TIG
elementa
Gumb za Subtilna nastavitev varilne napetosti v sinergijskem nacinu MIG|
— nastavitev v Nastavitev varilne napetosti v MIG "lo€enem" nacinu
napetosti in Casa Vhacing MIG 1anko pritagodite ¢as odpiranja, da odZzgete |
'f- tockovnega varjenja, pritisnhv odvecno Zico.
gumb za izbiro -padira WG ahko-priagodite vredrostireuktivrost———
12 predmet, ki ga 5!' + V naginu MIG "to&kovno varjenje" pritisnite
Vv potrebujete == kodirnik in izberite "S" za nastavitev ¢asa todkovnega varjenja.
O prilagodite in zavrtite
o.“.ot gumb M\.
M\- za prilagoditev
elementa
*: Ni pa voljo zas model S

10.2 Podroben opis funkcij

Pozor! Izberite varilne funkcije glede na zahteve varjenja.
Med varjenjem izberite ustrezen postopek in parametre varjenja glede na tehnolo$Ske zahteve obdelovanca.
Nepravilen postopek in parametri varjenja lahko povzrocijo nestabilen oblok, prekomerno brizganje ter lepljenje Zice

in elektrode med varjenjem.

10.2. a parametrov

»JOB«, funkcija shranjevanja in uporabe skupine parametrov, podpira shranjevanje desetih skupin parametrov
»CHO~CHO9«, pri éemer ena skupina pokriva vse nastavljive parametre na plo$¢i naprave, vkljuéno z na¢inom varjenja in povezanimi pogoji ter
nastavitvami. Pritisnite levi gumb za kodiranje, dokler se ne prizge LED dioda »JOB«, in z levim gumbom izberite skupino parametrov. Ce je
skupina parametrov shranjena na trenutnem kanalu, bo desni LED zaslon prikazal Stevilko 1/2/3/4 (Stevilka 1 -> nagin MIG, 2 -> nacin MIG
varilne pistole, 3 -> nacin TIG, 4 -> na¢in MMA). V nasprotnem primeru bo LED prikazal »0«, kar pomeni, da trenutno ni shranjene nobene
skupine parametrov. Skupina parametrov bo samodejno shranila prilagojene parametre (shrani se po 10 sekundah shranjevanja enakih
parametrov). Skupina parametrov ohrani zadnje uporabljene parametre, ko napravo ponovno
vklopite. Uporaba skupine parametrov je enostavna: z levim gumbom izberite kanal s shranjenim naborom parametrov in pritisnite desni gumb

za uporabo.

12
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10.2.2 Nadin varjenja MIG

1. »Sinergi€no« in »loéeno«
Za specifikacijo varjenja sta na voljo dva nacina varjenja MIG/MAG, »sinergicni« in »lo€eni«.
prilagoditev:

Sinergi¢no: Nastavitve toka in napetosti se razlikujejo glede na varilno zico, premer Zzice in plin; in

Tudi pri enakem varilnem toku se lahko hitrost podajanja zice in sinergijska napetost razlikujeta; varilec bo

samodejno uskladil prednastavljeni tok in varilno napetost, uporabniki pa lahko prilagodijo induktivnost na standardni polozaj glede
na zahteve procesa.

V sinergijskem nacinu bo varilna plo§¢a na desni LED prikazala prednastavljeni tok, na levi LED pa prednastavljeno napetost.

Podatkovna baza sinergi¢nih parametrov bo samodejno prilagodila napetost glede na prednastavljeni tok, z obmocjem

nastavitve sinergijske napetosti +3,0 V.

Loceno: Ni povezave med hitrostjo podajanja Zice in nastavitvijo napetosti, uporabniki pa morajo vrednosti nastaviti

lo€eno

2. Tabela ujemanja razmerij med varilno Zico, premerom, zas¢itnim plinom, materialom in valjem za podajanje Zice:

V sinergijskem nacinu se uporabljajo razli¢ne varilne Zice, premeri, zas¢€itni plini, materiali in valjéki za podajanje Zice.

Ustrezno ujemanije je navedeno v spodniji tabeli. Za optimalno varilno ucinkovitost izberite pravilne nastavitve.

FeCO2 Fe MIX Fluks Crno-belo AIMg
MATERIAL JEKL JEKL NERJAVECE CEVLJENJE Z ALUMINIJA
Q Q POLNILOM
VRSTA ER70S- ER70S-6 E71T-GS ER308 ER5356
ZICE 6
POGONSKI VALJ V-U[TOR V- NAREBLJE V-UTOR U-UTOR
UTOR N
POLARNOST DCEP DCEP DCEN DCEP DCEP
VRSTA PLINA 100 % CO2 20 %|{CO2 + 80 % Ar BREZ 2 % CO2 + 98 % Ar 100 % Ar
PLINA

2. Nacin delovanja

Diagram nacina delovanja MIG

Nacin Diagram
| |
Sprozilec gorilnika )
i Predtok 5
P : |
~— | 1
Pretok plina — !
1 I
| |
— 1 ;
Lo ' i
Dovajanje zice | | | Pogasno podajanje Zice 1 i
2T I Napetost brez obremenitve Gas odgorevanja i
N A
| 1 i
Izhodna napetost LA |
i
|
S
Varilni tok P
i
) Med varjenjem
‘
i
} 1
Co
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VKLOPLIENO

VKLOPLIENO

Sprozilec gorilnika
| | Predtok i !
= ! |
Pretok plina | i
I 1
| i
I g ;
aT Dovajanje Zice ' J Pocasno podajanje Zice i
E N Napetost brez obremenitve CGas odgorevanja §
i ! i i i
\ 4 ! ! | Cas po pretoku
i e i
Izhodna napetost | —l ' }
Lol —
! i ' :
i ! i |
P S ! |
P : : :
Varilni tok E ! !
i ! |
[ Med varjenjem :
: I
: |
i e !
! | |
t i !
Sprozilec gorilnika
> . . |
Cas toc¢kovnega varjenja i
|
I -
; Varilnitok—
. ! |
Izhodni tok | |
— —
! I
Togkovno varjgnje |
Sprozilec gorilnika
Prednastavljeni ¢as tockovnega varjenja
. - |
Varilni tok
H 1
IZhOdr“ t0k Dejanski ¢as tockovnega varjenja !
| | I
| | 1
I | 1
| : e
I i 1
| | 1
| 1
1
i
te——— — !
|
T
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Prikaz toka prikazuje dejanski varilni tok, prikaz napetosti pa prikazuje dejansko varilno napetost med varjenjem. Spodaj je prikazan prikaz v

stanju pripravljenosti:

Postopek varjenja Prikaz napetosti Trenutni prikaz

Napetost odprtega tokokroga ali .
DOBRO Prednastavljena vrednost toka (A)

Napetost VRD (V)

Napetost odprtega tokokroga ali

Napetost VRD (V)
ME. Prethastarierabirost potaiaria oo {rmin
= Prednas[avlenavreanosf nape[osfl ‘V

Prednastavljena vrednost toka (A)

STRUCENJE

\lljnna Zica

XMed MIG-varieniem-se-deianski-vad
. T 7 T

Hitrost podajanja se prikaze, ko zavrtite gumb za tok.

10.3 Nastavitev sistemskih parametrov

Privzeti nabor obi€ajnih varilnih parametrov za ta stroj je mogoce po potrebi spremeniti s spremembo sistemskih parametrov. Spodaj je opisan

postopek:
1. Pritisnite gumb za izbiro nacina delovanja, ne da bi ga spustili, in vklopite stikalo za vklop varilnega aparata. Takoj ko se na zaslonu
prikaze »P1«, spustite gumb za izbiro nacina delovanja , da vstopite v vmesnik za pregled sistemskih parametrov.

2. Izberite sistemske parametre MIG, TIG ali MMA s pritiskom na gumb za nacin varjenja .

3. Z vrtenjem gumba za varilno napetost izberite parameter, ki ga Zelite spremeniti . Spremenite vrednost parametra. z
vrtenjem gumba za varilni tok . Po popravku pritisnite gumb sinergisti€éno za shranjevanje.

4. Po pregledu parametrov ponovno pritisnite gumb za izbiro delovanja , da zapustite nastavitve sistema.

parametri naj bodo v normalnem stanju pripravljenosti.

Spodaj je sistemski parameter: moda

ME
Nastavitev
Ne. Funkcijski parameter Privzeto Enota Opis
razpon

p1 Inicializacija parametrov ozadja } Obnovi tovarniske nastavitve

e vkloplizkiop

(Izberite »vkloplieno« za obnovitev tovarniskih nastavitev.)
Izradun asa varjenja P2 13,0 / i Ni omogoceno
[—P3Cag odgorevanja pri MiG-T 0,20°0,050,50 Ms Cas odgorgvanja pri MiG
. . Podana izhodna napetost pri odstranjevanju kovinske
P4 Ngpetost povratnega gorenja pri MIG 12,p 10,018,0
Kroglice po sprostivi sprozilca goriinika pri MG -u

P5 Cag predpihovanja pri MIG-u 5 0300 ms Cas predtoka pri MIG-u
P6 Cag zakasnitve pri MIG-u 0,50,02,0 Cas zakgsnitve pri MIG-u

*: Ni na voljo za ta model
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Nacin MMA
" NaSTavItev -
St. Fupkcijski parametri Privzeto Enota Opis
razpon
Parametriozadia Qbhnovi tovarnidke nastavitve
P1 L . T _— vkloplizklop -
|n|C|a||2aC|Ja (Izberite »vklopljeno« za obnovitev tovarniskih nastavitev.)
Izradun asa varjenja P2 140 / - Ni omogoceno
. . Stikalo VRD pri MMA
| Stikalp P3 VRD pri MMA ithopiers Klop/izklop -
(»vklopljeno«: VRD je vklopljen, »izkloplijeno«: VRD je izklopljen)
P4 OBlogni tok pri MMA 50 2080 A Podana vrednost toka, ko je izhodna napetost pri MMA
pod 14V
P5 Vjigalni tok obloka pri MMA 60 20100 A Podana trenutna vrednost vziga obloka pri
DORRQ
P6 C4s vZiga obloka pri MMA 40 30100 ms310 Trajanje za dano trenutno vrednost loka vzig
pri MMA (40 predstavlja 400 ms)
*Ni nh voljo za ta model
TIG nagin
Nastavitev
& L S Enota
St. Funkcijski parametri Privzeto razpon Opis
Parametri ozadja Obnovi tovarniSke nastavitve
FL . T VKloplizklop
|n|C|aI|zacua (Izberite »vklopljeno« za obnovitev tovarniskih nastavitev.)
Izraéyn ¢asa varjenja P2 163 / - Ni onjogoceno
. Trenutna vrednost pri kratkem stiku
P3 Lift TIG tok 50 3564 A
volframa in obdelovanca pri Lift TIG
P4 Cag zakasnitve pri TIG* 50 1,0-10,0 Cas zakgsnitve pri TIG varjenju

. NI'n@ voljo za ta model

11. NAMESTITEV, ODPRAVLJANJE NAPAK IN DELOVANJE

Opomba: Napravo namestite v skladu z naslednjimi koraki.

Pred kakrsnim koli elektri¢nim priklopom izklopite stikalo razdeliine omarice. Razred

za$cite te naprave je IP218S, zato je ne uporabljajte v dezju.

11.1 Namestitev in delovanje varjenja z elektrodnim varjenjem (MMA)
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Skica zemljevida MMA varjenja

1) Za varilni aparat je na voljo primarni napajalni kabel. Primarni kabel priklju¢imo na
ustrezna raven napetosti glede na vhodno napetost stroja.
2) Primarni kabel mora biti tesno priklju€en na ustrezno prikljuéno sponko ali vti¢nico elektricnega omrezja, da
izogibajte se oksidaciji.
3) Z multimetrom preverite, ali se vrednost napetosti giblje v sprejemljivem obmocju.
4) Vti¢ kabla z drzalom elektrode vstavite v vti€nico »+« na sprednji plo$¢i varilnega aparata.
stroj in ga privijte v smeri urinega kazalca.
5) Vti€ kabla z ozemljitveno sponko vstavite v vti€nico »-« na sprednji plos¢i varilnega aparata.
in ga privijte v smeri urinega kazalca.

6) Zaradi varnosti je potrebna ozemiljitev.

11.1.1 Delovanje
1) Po namestitvi v skladu z zgornjim postopkom in vklopu stikala za napajanje
Naprava se zazene s prizgano LED-diodo za napajanje in delujo¢im ventilatorjem.
2) Pri prikljucitvi bodite pozorni na polarnost. Na varilnem aparatu DC obstajata dva nacina ozi¢enja: DCNP in
DCEP. DCNP: varilno drzalo prikljuéeno na "-" in obdelovanec na "+"; DCEP: obdelovanec na "-" in Drzalo
za varjenje na "+". Izberite pravilen nacin prikljucitve glede na razlicne obdelovance.
in metode obdelave. Nestabilen oblok, brizganje in lepljenje elektrode lahko pride, ¢e se uporabi nepravilno izbrana je
polarnost. V primeru zgoraj navedenega spremenite polarnost z zamenjavo hitrega priklju¢ka nenormalno stanje.
3) Pri preklopu nacina varjenja na MMA se lahko varjenje izvaja z izhodnim tokom v nazivnem
razpon.
4) |zberite kabel z vecjim pre¢nim prerezom, da zmanjSate padec napetosti, ¢e je obdelovanec dale¢ od
varilni aparat z dolgimi sekundarnimi kabli (varilni kabel in ozemljitveni kabel).
Varilni tok nastavite glede na vrsto in velikost elektrode, pritrdite elektrodo in nato lahko varite s kratkosti¢nim vzigom obloka. Za varilne

parametre glejte tabelo 11.1.2.

11.1.2 Tabela varilnih parametrov (samo za referenco)

Premer elektrode Priporoceni varilni tok Priporo¢ena varilna napetost
(mm) *) W)
1,0 20~60 20,8~22,4
1,6 44~84 21,76~23,36
2.0 60~100 22,4~24.0
25 80~120 23,2~24.8
32 108~148 23,32~24 92
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70 TZ20~180 20 0~21,2
180220 27 92.299
56 180~220 22~28:8
220~260 28 8~304

postopek varjenja za referenco.

11.2 Namestitev in delovanje MIG varjenja
11.2.1 Namestitev

1) Vstavite gorilnik v EURO priklju¢ek za gorilnik v MIG na spredniji ploS&i in ga privijte.

2) Jeklenko, opremljeno z regulatorjem plina, prikljucite na dovod plina na zadnji ploS¢&i stroj
s plinsko cevjo.

3) Vti¢ kabla z delovno objemko vstavite v izhodni priklju€ek »-« na sprednji plos¢i varilnega
stroj in ga privijte v smeri urinega kazalca.

4) Vstavite hitri vti¢ na sprednji plo$¢i v izhodni priklju€ek »+« in ga privijte v smeri urinega kazalca.

5) Namestite kolut Zice na adapter vretena. Prepri¢ajte se, da je velikost utora koluta za podajanje Zice se
ujema z velikostjo kontaktne konice varilnega gorilnika in premerom uporabljene Zice. Spustite tlacna
roka podajalnika Zice, da napelje Zico skozi oblogo, v utor valja in nato
v oblogo osrednjega konektorja. Prilagodite tlaéno rocico, da prepredite drsenje zice. Previsoko
Pritisk bo povzro€il deformacijo zice, kar bo vplivalo na podajanje zice. Pritisnite gumb za pomikanje, da lzvlecite

zico iz kontaktne konice gorilnika.

Skica namestitve
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11.2.2 Delovanje

1) Po namestitvi v skladu z zgornjim postopkom in vklopu stikala za napajanje
Stroj se zaZene z vklopljenim digitalnim zaslonom in delujo€im ventilatorjem. Odprite ventil jeklenke in nastavite regulator
pretoka, da dobite pravilen pretok plina.

2) Pritisnite gumb 2T/4T, da izberete Zeleni nacin.
2T: Pritisnite sprozilec gorilnika, da aktivirate podajanje zice. Po vzigu obloka zacnite variti na podlagi Nastavite
hitrost in napetost podajanja Zice. Spustite sprozilec gorilnika, da ustavite podajanje Zice in varjenje. Plin se izklopi po 0,5
sekundah.
4T: Pritisnite sprozilec gorilnika, da aktivirate podajanje Zice. Po vzigu obloka za€nite variti na podlagi
nastavite hitrost podajanja zice. Ko spustite sprozilec gorilnika, se varjenje nadaljuje. Pritisnite sprozilec gorilnika Varjenje se
spet nadaljuje. Po sprostitvi sprozilca gorilnika se podajanje zice in varjenje ustavita.
Plin se izklopi po 0,5 sekundah.

3) Operaterji lahko prilagodijo ¢as odgorevanja in ¢as naknadnega pretoka glede na dejanske potrebe, glejte 9.2 za

specificna nastavitev.

11.3 Namestitev in delovanje varjenja z lastnim zascitnim oblokom brez plina
11.3.1 Namestitev
1) Vstavite varilni gorilnik v evro priklju¢ek za gorilnik v nacinu MIG na spredniji ploS¢i aparata, in ga
zategnite.
2) Vii¢€ kabla z delovno objemko vstavite v izhodni priklju€ek »+« na sprednji plos¢i varilnega
stroj in ga privijte v smeri urinega kazalca.
3) Vstavite hitri vti¢ na sprednji plos¢i v izhodni prikljuek "-" in ga privijte v smeri urinega kazalca.
4) Namestite tuljavo zZice na adapter vretena in privijte pokrov vretena. PrepriCajte se, da
Velikost utora podajalnega valja Zice se ujema z velikostjo kontaktne konice varilnega gorilnika in premerom zice med
uporabo. Spustite tla¢no rocico podajalnika Zice, da napeljete Zico skozi oblogo v
utor valjanja in nato v oblogo osrednjega prikljucka. Pritisno ro€ico prilagodite tako, da ne drsenje Zice.
Previsok tlak bo povzrocil deformacijo Zice, kar bo vplivalo na dovajanje Zice.
Pritisnite gumb za postopno vstavljanje, da izvleCete Zico iz kontaktne konice gorilnika. (Brezplinsko
Samozas¢itno oblo¢no varjenje uporablja varilno Zico s fluksnim polnilom, ki zahteva
narebrieni valji)

Skica namestitve
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Skica zemljevida varjenja z lastnim za$¢itnim oblokom brez plina

11.3.2 Delovanje
Delovanije je enako kot pri MIG-u, le da ni moznosti plina.

11.4 Namestitev in delovanje TIG varjenja
11.4.1 Namestitev
1) Kot je prikazano na sliki, je TIG gorilnik priklju€en na negativni pol na sprednji plos¢i, medtem ko
Obdelovanec je priklju¢en na pozitivni pol. UpoStevajte, da je treba hitri prikljucek zategniti.
2) Prikljucite jeklenko z argonom in dovodno cev za plin TIG gorilnika. Po dosegu odprite plinski ventil.
primeren pretok plina. Pozor: PrepriCajte se, da je priklju¢ek dobro prikljuéen, da preprecite uhajanje plina.
(Opomba: Pri TIG varjenju plina ne nadzoruje vgrajen plinski ventil; zato je treba plin prikljugiti do
dovodne cevi za plin TIG gorilnika zunaj stroja)

Skica namestitve
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11.4.2 Delovanje

1) Po namestitvi v skladu z zgornjo metodo in stikalu za vklop na zadnji ploSci
Ko je naprava vklopljena, se zazene z vklopljenim digitalnim zaslonom in delujo¢im ventilatorjem.

2) Izberite nacin varjenja »TIG«.

3) Glede na debelino obdelovanca izberite varilni tok z nastavitvijo "gumba za nastavitev toka" in ampermeter prikaze to
nastavljeno vrednost. Za zagon pritisnite sprozilec gorilnika.
varjenje.

Metoda vziga obloka: Ker ta naprava uporablja TIG z dotikom, lahko operater zaéne normalno varjenje tako, da rahlo dvigne

gorilnik, ko je tok, potem ko se volfram dotakne

obdelovanec.

12. POZOR

12.1 Delovno okolje
1) Namestitev je treba izvesti na mestu, ki lahko prenese tezo varjenja

stroj.

2) Namestitve se ne sme izvajati na mestu, kjer lahko pride do brizganja vode, npr. cev.
3) Varjenje je treba izvajati v suhem okolju z vlaznostjo 90 % ali manj.

4) Temperatura delovnega okolja mora biti med -10 °Cin 40 °C

5) Varjenja se ne sme izvajati na son¢ni svetlobi ali v dezju. Vedno naj bo suho.

6) Varjenja se ne sme izvajati v praSnem okolju ali okolju s korozivnimi kemi€nimi plini.
7) Varjenje z za$¢itnim plinom je treba izvajati v okolju brez mo¢nega pretoka zraka.

8) Varjenja se ne sme izvajati na plos¢adi z naklonom vecjim od 10°.

12.2 Varnostni nasveti
V tej napravi sta nameséena zasgitna vezja pred preobremenitvijo in pregrevanjem. Ko je izhod Ce tok

in notranja temperatura presezeta nastavljeni standard, se bo stroj samodejno ustavil. Vendar Prekomerna
uporaba bo poskodovala varilni aparat. Zato upostevaijte:
1) Poskrbite za dobro prezracevanje.

Ta varilni aparat lahko ustvari mocan varilni tok s strogimi zahtevami glede hlajenja, ki jih ni mogoc¢e opremljen z
naravnim prezracevanjem. Zato je notranji ventilator zelo pomemben za delovanje stroja enakomerno z ucinkovitim
hlajenjem. Upravljavec mora zagotoviti, da so lamele odkrite in
odblokirano. Najmanj$a razdalja med strojem in bliznjimi predmeti mora biti 30 cm. Dobro
PrezraCevanje je kljuénega pomena za normalno delovanje in Zivljenjsko dobo stroja.

2) Preobremenitev je prepovedana.
Varilni aparat je treba upravljati v skladu z dovoljenim delovnim ciklom (glejte tabelo delovnih ciklov).

Prepricajte se, da varilni tok ne sme preseci najvecjega obremenitvenega toka. Preobremenitev lahko oc€itno skrajsa
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Zivljenjsko dobo stroja ali ga celo poskodovati.

3) Prenapetost je prepovedana.

Glede napajalne napetosti glejte tabelo »Tehni¢ni parametri«. Ta naprava je ...

samodejna kompenzacija napetosti, ki zagotavlja, da je varilni tok znotraj dovolienega obmogja. V primeru, da Ce
napetost presega dovoljeno vrednost, lahko poskoduje stroj. Upravljavci morajo biti popolnoma
se zavedati tak$ne situacije in sprejeti ustrezne previdnostne ukrepe.

Napajalni kabel varilnega aparata ima rumeno/zelen ozemljitveni kabel. Pred uporabo dobro prikljucite
ozemljitveni kabel povezite z ozemljitvijo GND, da odvedete staticno elektriko ali preprecite nesrece, ki jih povzroci stati¢na elektrika.

Nenadna zaustavitev se lahko zgodi, ko digitalni zaslon na spredniji plos¢i prikaze »E60«, Ce je stroj v
preobremenitev sprozi temperaturno stikalo. V tem primeru ni treba izklopiti napajanja
vti€, da ventilator Se naprej deluje in hladi stroj. Varjenje se lahko nadaljuje po notranjem

temperatura pade v standardno obmocje in indikator »E60« ne sveti.

13. OSNOVNO ZNANJE VARJENJA

13.1 MMA
Ro¢no oblo¢no varjenje kovin, skrajSano MMA, je nacin oblo¢nega varjenja z ro¢no upravljano elektrodo.
Oprema za MMA je preprosta, priro¢na in prilagodljiva za uporabo z visoko stopnjo prilagodljivosti. MMA je uporablja se
za razliéne kovinske materiale debeline ve¢ kot 2 mm in razli¢ne strukture, zlasti za
obdelovanec s kompleksno strukturo in obliko, kratkim varjenim spojem ali upogibno obliko, kot tudi varjeni spoji v razli¢ne

prostorske lokacije.

13.1.1 Postopek varjenja MMA

Izhodna priklju¢ka varilnega aparata prikljucite na obdelovanec oziroma drzalo elektrode. in
nato pritrdite elektrodo z drzalom elektrode. Pri varjenju se oblok prizge med
elektroda in obdelovanec, konec elektrode in del obdelovanca pa se zlijeta v
krater varjenja pod visokotemperaturnim lokom. Krater varjenja se hitro ohladi in zgosti v zvarni spoj,
ki lahko trdno integralno poveze dva lo¢ena kosa obdelovanca. Premaz
Elektroda se tali, da nastane Zlindra, ki prekrije krater varjenja. Ohlajena zlindra lahko tvori Zlindrovo skorjo za zas¢ito zvarni
spoj. Na koncu se odstrani Zlindra in varjenje spoja je koncano.

13.1.2 Orodja za MMA

Med obi¢ajna orodja za MMA spadajo drzalo elektrod, varilna maska, kladivo za zZlindro, Zi¢na krtaca (glejte

spodaj), varilni kabel in oprema za varstvo pri delu.
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a) drzalo elektrode b) varilska maska c) kladivo za Zlindro d) Zi¢na krtaca

Orodja za MMA

a) Drzalo elektrode: orodje za vpenjanje elektrode in prevajanje toka, vklju¢no s tipoma 300A in 500A.

b) Varilska maska: zas¢itno orodje za zascito o€i in obraza pred poSkodbami zaradi obloka in brizganja, vkljuéno z ro¢nim drzanjem in
Celado. Na preglednem oknu maske je namesceno barvno kemicno steklo za filtriranje ultravijoli¢nih in infrardecih Zarkov. Med varjenjem je

mogoce skozi pregledno okno opazovati stanje gorenja obloka in stanje varilnega kraterja. Tako lahko operaterji varijo udobno.

c¢) Kladivo za zlindro (udarno kladivo): za odstranjevanje zZlindre na povr$ini zvarnega spoja.

d) Zi¢na krtaga: za odstranjevanje umazanije in rje na spojih obdelovanca pred varjenjem, kot tudi za ¢i&enje povrsine zvara in brizganja

po varjenju.

e) Varilni kabel: obi¢ajno kabli, sestavljeni iz Stevilnih finih bakrenih Zic. Uporabljata se lahko tako kabel z gumijastim tulcem za oblo¢no
varjenje tipa YHH kot tudi iziemno fleksibilen kabel z gumijastim tulcem za oblo¢no varjenje tipa THHR.

Drzalo elektrode in varilni aparat sta povezana s kablom, ki se imenuje varilni kabel (fazni vodnik). Varilni aparat in obdelovanec sta
povezana z drugim kablom (ozemljitveni vodnik). Drzalo elektrode je prevle¢eno z izolacijskim materialom, ki zagotavlja izolacijo in toplotno

izolacijo.
13.1.3 Osnovno delovanje MMA
a. Cis&enje varjenih spojev

Pred varjenjem je treba na spoju popolnoma odstraniti rjo in mastno umazanijo, da se omogoc¢eno vZziganje in stabilizacija obloka ter
kakovost varjenega spoja. Ziéno krtago lahko uporabite za pogoje z nizkimi zahtevami po odstranjevanju prahu, brusilno kolo pa za pogoje z

visokimi zahtevami po odstranjevanju prahu.

b. Drza med delovanjem

Vzemimo za primer varjenje ¢elnega spoja in spoja v obliki ¢rke T od leve proti desni (glejte spodaj). Operater naj stoji na desni strani
smeri dela varjenega spoja z masko v levi roki in drzalom elektrode v desni roki. Levi komolec operaterja naj bo poloZzen na levo koleno,

da prepreci, da bi se zgornji del telesa premikal navzdol, roka pa naj bo loéena od rebra, da se lahko prosto iztegne.
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a) ravno varjenje b) vertikalno varjenje

Drza pri varjenju
c. Vzig obloka

Vzig obloka je postopek za ustvarjanje stabilnega obloka med elektrodo in obdelovancem, da se ju segreje za varjenje. Obi¢ajni nacin vziga obloka vklju¢uje
nacin strganja in nacin vziganja (glejte spodaj). Med varjenjem se s koncem elektrode dotaknite povrSine obdelovanca s strganjem ali rahlim udarcem, da ustvarite
kratek stik, nato pa elektrodo hitro dvignite 2-4 mm stran, da vZgete oblok. Ce vzig obloka ne uspe, je to verjetno zato, ker je na koncu elektrode previeka, ki vpliva na

elektri¢no prevodnost. V tem primeru lahko upravljavec mo¢no udari po elektrodi, da odstrani izolacijski material, dokler ni vidna kovinska povrSina jedra Zice.

T

&
F=———
=

-

S

2

acin vziga obl

d. Pritrdilni var

Za priro¢no fiksiranje relativnih polozajev obeh varjenih delov se na dolo¢eni razdalji zvarijo kratki zvari dolzine 30—40
mm, da se med varjenjem in sestavljanjem fiksira relativni polozaj obdelovanca. Ta postopek se imenuje tackalno
varjenje.

e. Manipulacija z elektrodami

Manipulacija elektrode je pravzaprav posledi¢no gibanje, pri katerem se elektroda hkrati premika v treh osnovnih
smereh: elektroda se postopoma premika vzdolz smeri varjenja, elektroda se postopoma premika proti varilnemu kraterju
in elektroda se pre¢no niha. (Glej spodnjo sliko)

Po vZigu obloka je treba elektrodo pravilno premikati v treh smereh. Pri so€elnem in ravnem varjenju je
najpomembnejSe nadzorovati naslednje tri vidike: kot varjenja, dolzino obloka in hitrost varjenja.

Kot varjenja: elektroda mora biti nagnjena naprej pod kotom 70809, kot je prikazano na sliki.
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DolzZina obloka: pravilna dolZina obloka je na sploSno enaka premeru elektrode.

Hitrost varjenja: pravilna hitrost varjenja mora zagotoviti, da je Sirina kraterja zvara priblizno dvakrat ve¢ja od premera elektrode,
povrsina zvara pa mora biti ravna z drobnimi valovi. Ce je hitrost varjenja previsoka in je zvar ozek in visok, so valovi grobi in
taljenje ni dobro izvedeno. Ce je hitrost varjenja prenizka, je $irina kraterja prevelika in obdelovanec se zlahka preZge. Poleg tega

mora biti tok pravilen, elektroda mora biti poravnana, oblok nizek, hitrost varjenja pa ne sme biti previsoka in mora biti enakomerna
med celotnim postopkom varjenja.

‘electrode

welding direction electrode

1-podvod navzdol Koti elektrode pri ravnem varjenju

2-premaknite se proti smeri varjenja 3-

pre¢no nihanje

Tri osnovne smeri gibanja elektrode

f. GaSenje obloka

Gasenje obloka med varjenjem je neizogibno. Slabo gasenje obloka lahko povzrogi plitev krater v varu ter slabo gostoto in trdnost zvara,
zaradi Cesar se lahko pojavijo razpoke, zracne luknje, vkljucki Zlindre in podobno.

so enostavni za izdelavo. Postopoma povlecite konec elektrode v utor in dvignite oblok, ko gasite, da zozite krater varjenja in zmanjSate
kovino in toploto. Tako se lahko izognete napakam, kot so razpoke in zracne luknje. Zvarno kovino kraterja nakopicite, da se krater varjenja

dovolj prenese. Po varjenju odstranite odvec¢ni del. Nacini delovanja gasenja obloka so prikazani na spodnji sliki.

a) ugasnitev obloka na zunanji strani zvarnega roba b) ugasnitev obloka na zvarnem valu

Nacin gasenja obloka

g. Cisgenje varjenih delov

Po varjenju ocistite varilno Zlindro in brizge z Zi¢no krtaco in podobnim materialom.
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13.2 Varjenje z GMAW

Oblocno varjenje v zascitni plinski atmosferi je vrsta obloCnega varjenja, pri katerem se plin uporablja kot oblo¢ni medij za
zaScito obloka in varilnega obmocja. Varjenje v zas¢itni plinski atmosferi je vrsta odprtega oblo¢nega varjenja in na sploSno ne
uporablja polne Zice. Uporablja se lahko Siroko in zagotavlja visoko produktivnost. Oblo¢no varjenje v zascitni plinski atmosferi
lahko razdelimo na varjenje z netaljivo elektrodo (volfram) v inertnem plinu (TIG) in oblo¢no varjenje s plinsko kovino (GMAW).

Varjenje kovin z inertnim plinom, skrajSano MIG, je vrsta varilnega nacina, pri katerem se kot talilna elektroda uporablja
neprekinjeno dovajana varilna zica, kot zascitni plin pa inertni plin. Je eden najpogosteje uporabljenih nacinov varjenja pri
popravilih avtomobilskih ploevin in se uporablja predvsem pri varjenju relativno aktivnih kovin, kot so nerjavece jeklo,
toplotno odporne zlitine, bakrove zlitine in aluminij-magnezijeve zlitine itd.

13.2.1 Razvrstitev in uporaba GMAW
Glede na vrsto za$c¢itnega plina, obliko varilne zZice in nacin delovanja lahko GMAW razdelimo v ve¢ kategorij, kot je
navedeno spodaj:

GMAW
Trcln 23 3. P
FrenaZiea Ficars-froksmimedronT
ME ‘ CO2 varjenje RSN S—
0 & 1
E
Ar Ar+He Hg Ar+O2 Ar+C0O2 CO2 C0O2+02 CO2 CO2+Ar
Ar+C0O2+02
GMAW se lahko uporablja za varjenje vecine Kovin in zlitin, idealen pa je za varjenje ogljikovega jekla, nizkolegiranega jek|a,
nerjavecega jekla, aluminija, aluminijevih zlitin, bakra, bakrovih zlitin in magnezijevih zlitin.

Za kovine z visokim tali§¢em, kot sta visokotrdno jeklo in visokotrdne aluminijeve zlitine, je treba pred varjenjem izvesti

ustrezno obdelavo.
GMAW ni primeren za varjenje kovin z nizkim talis§¢em.
Najmanjsa debelina varjenja je 1 mm.
Ima visoko prilagodljivost razli€nim varilnim poloZajem.

13.2.2 Varilna oprema za GMAW

a) Varilni vir: GMAW obi¢ajno uporablja varilni vir enosmernega toka, mo¢ varilnega vira pa je odvisna od Zelenega

obmocja toka v razli¢nih aplikacijah.
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b) Sistem za podajanje zice: Sistem za podajanje zice je obi€ajno sestavljen iz podajalnika Zice (vklju¢no z motorjem,
reduktor, poravnalna kolesa in kolo za podajanje zice), cev za podajanje Zice, tuljava Zice in druge komponente.

Wire spool
Wire spool
Wire feed hose
Q " —
Welding wire  Wire feed motor b Wire pulling motor
(@) Push-type wire feeder (b) Pull-type wire feeder

24

Wire feed hose

e

Screw

Welding wire Welding torch Ei>
Wire pulling motor

(¢) Push-pull wire feeder (d) Planetary wire feeder

c) Varilni gorilnik: Varilni gorilnik za GMAW lahko razdelimo na polavtomatski gorilnik in avtomatski gorilnik, prve pa na zraéno
hlajeni gorilnik in vodno hlajeni gorilnik glede na razli¢ne nacine hlajenja.

9.9, - - ) o | S—
2R

\\-"//

(a) Gooseneck-type (air-cooling) nozzle (b) Pistol-type (water-cooling) nozzle

13.2.3 Osnovno delovanje GMAW
a) Ciséenje pred varjenjem, pregled opreme in varstvo pri delu

Ciggenje pred varjenjem: 1. Kemiéno g&ig&enje: Metode kemitnega &iséenja se razlikujejo glede na material. 2.

Mehansko ciS€enje: Mehansko cis€enje vkljuCuje bruSenje, strganje in peskanje ter je

uporablja se za ¢is¢enje oksidacijskega filma na kovinski povrsini.

Preverjanje opreme: Najprej preverite, ali so na zunanjosti varilnega aparata ocitne poskodbe in ali obstajajo kakrsne koli
pomanjkljivosti ali poSkodbe kakrsnih koli komponent varilnega aparata. Poznajte zgodovino vzdrzevanja in Zivljenjsko
dobo varilnega aparata, varilno okolje in
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postopek varjenja. Nato preverite, ali so kategorija, priklju¢ek, ozemljitev in zmogljivost varilnega aparata ter uporabljeni postopek varjenja

pravilni. Ko se prepriCate, da z varilnim aparatom ni tezav, preverite drugo opremo.

Varstvo pri delu: Upravljavci morajo pred varjenjem uporabiti ustrezno zascito pri delu, kot so maske, zasc¢itne rokavice, zas¢itna obutev

in platneni kombinezon, med delom pa morajo nositi zas¢itna ocala ali varilsko €elado. Pri varjenju v vlaznih prostorih ali v dezevnem

vremenu nosite gumijaste galose.
Medtem bodite pozorni na preprecevanje poskodb zaradi prahu, elektri¢nega udara, opeklin, ognja in sevanja.

b) Izbira parametrov varjenja (za specificne parametre glejte navodila)
Parametri za MIG vklju€ujejo predvsem varilni tok, varilno napetost, hitrost varjenja, izstopni tok, kot varilne Zice, premer Zice, polozaj

varjenja, polarnost, vrsto in pretok zas¢itnega plina ter

tako naprej.

(1) Tok in varilna napetost
Obicajno operateriji izberejo ustrezen premer Zice glede na debelino obdelovanca, nato pa dolocijo varilni tok, nacin prenosa kovine in

napetost obloka.
(2) Hitrost varjenja

Hitrost varjenja pri enoprehodnem varjenju se nanasa na relativno hitrost gibanja gorilnika vzdolZ sredigéne érte varjenega spoja. Ce
so drugi pogoji enaki, se penetracija pove¢a z zmanj$anjem hitrosti varjenja, globina in $irina staljenega bazena pa se zmanjsata z

povecanjem hitrosti varjenja.

(3) Izstopanje

Daljsi kot je izboklina, vedja je uporovna toplota in s tem vigja je hitrost taljenja Zice. Ce je izboklina predolga, bo polnilna kovina
preved. Ce je izboklina prekratka, se bo kontaktna konica zlahka oZgala. Zato mora biti pravilna izboklina priblizno 10-krat dalj$a od

premera Zice.
(4) Polozaj varilne Zice

Kot in poloZaj osi varilne Zice glede na sredi$éno ¢rto zvara vplivata na obliko zvara in penetracijo. V ravnini osi varilne Zice in sredi§¢ne Crte

zvara se kot, ki ga tvorita os varilne Zice in navpiénica srediS¢ne Crte zvara, imenuje kot premikanja.
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Traveling angle 5°~15° Working angle
5°~30°
Working angle
45°~50°
——
. (1K
‘ ) I \/ | 2= |
(a) Flat position welding (b)Fillet welding

Vpliv poloZaja variine Zice na oblikovanje zvarne Kroglice je prikazan na zgornji sliki. Ko se variina zica premakne 1z
navpic¢nega polozaja v vzvratni polozaj, se bo, €e so drugi pogoji enaki, penetracija povecala, zvarna kroglica se bo zoZila,
ojacitev zvara se bo povecala in oblok bo stabilen z malo brizganja. Obi¢ajno je najvecjo penetracijo mogoce doseci z
vzvratnim varjenjem s kotom premika 25°. Za boljSi nadzor nad staljeno talino je kot premika obi¢ajno 5°~15°. Pri
varjenju kotnih zvarov v vodoravnem polozaju je delovni kot obi¢ajno 45°.

Weldin Welding
(O /7 Q| I (CECCECCCCECEEN
(a) Wire inclining backward (b) Wire in the vertical position (c) Wire inclining forward

(5) Polozaj varjenja

GMAW se uporablja za varjenje v vodoravnem polozaju, varjenje v navpi¢énem polozZaju in varjenje nad glavo. varjenje,
varjenje navzgor v hagnjenem poloZaju in varjenje navzdol v nagnjenem polozZaju.

(6) Pretok plina

Zascitni plin, ki teCe iz Sobe, obstajata dva scenarija: debelejsi laminarni tok in tanjsi laminarni tok blizu
turbulentnega toka. Na splosno mora biti premer Sobe 12 mm, pretok plina pa 8~15 I/min.

c) Vzig obloka

Oblo¢no varjenje v zasc€itni plinski atmosferi obi¢ajno uporablja kratkosti¢ni vzig obloka. Prilagodite izboklino na pravilno dolzina
pred vzigom obloka. Pri vzigu obloka bodite pozorni, da varilna Zica ne sme biti preblizu
na obdelovanec in drite konec varilne Zice 2~3 mm stran od obdelovanca. Ce je debela okrogla Ce se

na koncu varilne Zice pojavi glava, jo odreZite.
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D) Varjenje

Za postopek varjenja (vkljuéno s pozicioniranjem, zacetkom varjenja, metodo manipulacije z elektrodo, varjenjem Za
povezavo zvarnega roba in zaklju¢ek zvarnega roba) pri MIG varjenju glejte ustrezno vsebino.

e) Gasenje obloka

Obloka ne ugasnite takoj po koncu varjenja. V nasprotnem primeru bo nastal krater in okvare, kot so saj
lahko zlahka nastanejo razpoke in zra¢ne luknje. Med delom naj bo bakla nekaj ¢asa pri kraterju. ugasnite
oblok in po polnjenju kraterja po¢asi dvignite gorilnik, da se lahko staljena lokva dobro zasciten, preden se
strdi.

f) Spoj zvarnega roba

Za spajanje zvarnih kroglic se obi¢ajno uporablja povratno varjenje, njegovo delovanje pa je enako kot pri
varjenja MMA.

g) Varjenje s sprednje in zadnje strani

GMAW na splos$no uporablja varjenje s sprednje strani.

10~15° 10° ~15°

b )

(g ) Prednje varjenje (b) Varjenje z vzvratno roko

h) Manipulacija z elektrodami

Obstajata dva nacina manipulacije elektrod, in sicer nacin ravnega premikanja in precni nihaj.

nacin. Zvarna kroglica, pridobljena z naCinom ravnega premikanja, je ozka in ta nacin se uporablja predvsem v
varjenje plo€evine in varjenje hrbtne strani. Pre¢ni nacin nihanja pomeni, da elektroda

prec¢no nihanje pre¢no glede na srediS¢no ¢rto zvarne kroglice med varjenjem, predvsem v obliki cikcak,
polmesec, pravilen trikotnik in po$evni krog ter manipulacija z elektrodo

Metoda je podobna varjenju MMA.

13.3 Varjenje v razli¢nih polozajih 13.3.1 Varjenje v

ravnem poloZaju

Varjenje v ravnem polozaju obi¢ajno uporablja sprednje varjenje s kotom premikanja 10°~15°. Za varjenje
plo€evine in varjenje hrbtnega dela se uporablja nac¢in manipulacije z ravno premikajo¢o se elektrodo; za varjenje plasti z
zapolnjevanjem utorov se lahko uporabi na¢in manipulacije z pre¢no nihajoco elektrodo.
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13.3.2 Varjenje T-oblikovanih in prekrivajocih spojev

Pri varjenju T-oblikovanih spojev se zlahka pojavijo napake, kot so spodrez, nepopolna penetracija in povesanje zvarnih kroglic,
zato morajo upravljavci med varjenjem nadzorovati kot gorilnika glede na debelino ploSce in velikost kotnega zvara. Pri vodoravnem
kotnem varjenju T-oblikovanih spojev, ki jih tvorijo plosce razliénih debelin, je treba oblok nagniti proti debelej$i plos¢i, da se obe plosci
enakomerno segrejeta.

_//
A
// B
/
// o o
, 40 ~50
/ .
1~2 mm
13.3.3 Varjenje v navpignem polozaju

Za varjenje GMAW v navpiénem polozaju obstajata dva nacina, in sicer varjenje navzgor v navpi¢nem polozaju in varjenje
navzdol v navpi¢nem polozaju. Zaradi gravitacijskega ucinka se lahko talina pri varjenju navzgor v navpi¢nem polozaju zlahka spusti
navzdol. Slabosti, kot sta globoka penetracija in ozek zvarni pas, so posledica ucinka obloka, zato se ta nacin varjenja redko uporablja.

13.3.4 Varjenje v vodoravnhem polozaju

Parametri pri varjenju v vodoravnem polozaju so ve¢inoma enaki kot pri varjenju v navpiénem polozaju, le da je varilni tok lahko
nekoliko visji.

14. VZDRZEVANJE

Naslednje delovanje zahteva zadostno strokovno znanje o elektri¢nih vidikih in celovito varnostno znanje.
Upravljavci morajo imeti veljavna potrdila o usposobljenosti, ki dokazujejo njihove spretnosti in znanje.
Preden odkrijete varilni stroj, se prepricajte, da je vhodni kabel stroja izklopljen iz elektricnega omrezZja.

1) Obc&asno preverijajte, ali je prikljuéek notranjega tokokroga v dobrem stanju, ali je konektor pritrien (zlasti (vtice

WARNING

ali komponente). Zategnite ohlapno povezavo. Ce je prisotna rja ali oksidacija, jo odstranite z

papijen in nato ponovn 0 he 58 Ox APt At ee- veriajte, ali je povezava notranjega tokokroga v redu (zlasti
) robodaioede?, acbegeriteceh Bgrecerbde o aCosds dooikoghorbeks et gecttestm ez benditaogap degmrefrie
morebitj%)np S‘é&&%g%"aﬂ %&E‘Jf&b‘éﬁt&r oja.

(2) Roke, lase in orodje drzite stran od gibljivih delov, kot je ventilator, da preprecite
3) Prah ob¢asno Cistite s suhim stisnjenim zrakom, katerega tlak mora biti na ustrezni ravni.
telesne poskodbe ali poskodbe s roja.

(3) Prah redno gistite s suh3ra in &istim stisnjenim zrakom. Ce varite v okolju z veliko dima in
onesnazenja, je treba stroj Cistiti dnevno. Tlak stisnjenega zraka mora biti na ustrezni ravni.
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da prepregite poskodbe majhnih delov v notranjosti stroja. Ce varite v okolju s tezkimi Zaradi

dima in onesnazenja je treba stroj Cistiti vsak dan.

4) Preprecite vdor vode ali hlapov v notranjost naprave; v primeru, da se to zgodi, posusite notranjost naprave.

strukturo. Nato z megametrom preizkusite izolacijo stroja (vkljuéno s povezavo med Zicami

in povezavo Zice z ohi$jem stroja.). Varjenje se lahko nadaljuje Sele po potrditvi

normalno

5) Ob&asno preverjajte, ali je izolacijski pokrov vseh kablov v dobrem stanju. Ce je kak$na

dotrajanost, ga previjte ali zamenjajte.

6) Ce naprave dalj asa ne boste uporabljali, jo shranite v originalno embalaZo na suhem mestu.

15. NAPAKE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

WARNING

1) An

Neuspeh

VKklopite

brez toka

Naslednje delovanje zahteva zadostno
Upravljavci morajo imeti veljavna potrd

strokovno znanje o elektri¢nih vidikih in celovito varnostno znanje.
ila 0 usposobljenosti, ki dokazujejo njihove spretnosti in znanje.

Preden odkrijete varilni stroj, se prepri€ajte, da je vhodni kabel stroja izklopljen iz elektricnega omrezja.

k in odpravljanje tezav:

Pogoste napake in odprav
Vzrok (1)

ljanje tezav
Resitev

Ponovno prihoRpeitdeno preverjajte, ali je povezava notranjega tokokroga v redu (zlasti  Napajanje ni pravilno «

:v 0 Z . nnanpna'enjevoée. - - . . e

AP SN i p-ap irinnato ponovno prikjug

teZa pomoC prosite strokovno osebje

Ventilator ne

(2) Roke, lase in orodje d

Fzite stran od gibljivih delov, kot so * Napajalni kabel ventilatorja ,

Prikaz »Err10«

varilec
n izedo z mdgegeinajte se vdau deda, vode (e

mme ; « Ponovno prikljucite napajalni kabel ventilatorja
delo med POVEZEN(3) Prah obiasno Gistte s s{RigBvn &5 Lid atisnjenim ziakom. Ce » Za pomok proste
varjenje *PYH PEM e HiB R OR 0T v A VeTik 8l dlfa in onesna’enia je treba gparat Sitii vsak dan. Tk Sisnenega

pOIRbAID OLBEBARRA Mt FaPBREDBROBIRITRAINIA dStVOZRRah B ARakmi

obrnite se na vzdrzevalno osebje

LM g & R AIRATRA R Rt

Prikaz »Errl15«

(vklju€no z izolacijo med za&¢itnim

mﬂa.enﬁanmmﬁann%@%%\)e

Prikaz »Err60«

f‘ﬂww"m‘”‘eebnqm-pqa»w,-se-lams%—

(5) Redno preverjajte, ali jq
varilnega aparata se stanje vrne v norm

brezhibno. Ce je vidna kakSna poSkod

obrnite se na vzdrzevalno osebje

AR FoRLHRHARA, £ 298 LA B THERVRE I 32

it e At amo ohe

hlno s
ba, jo zavijte ali zamenjajte. « 15V

Prikaz »Err34«

prenizka napetost (0) ] .
. Napravo shranie v originparney
zascCita

se ne sme uporabljati dlje ¢asa.

hOzEKMobraalapZe0nsagsouhem mestu, Ge je » 15V zasita pred
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Machine

Neuspeh
Ni jih

Napaka in odpravljanje tezav pri GMAW (MIG/MAG)
Vzrok Resitev

* Gorilnik ni dobro priklju¢en » Ponovno prikljuéite gorilnik in podajalnik Zice

odgovor in koda
napake po
pritiskanje sprozilca
gorilnika
Po pritisku na
sprozilec gorilnika
se pojavi izhod

plina in podajanje

do podajalnika Zice + Popravite ali zamenjaijte gorilnik

« Sprozilec gorilnika odpove

» Ozemljitvena Zica ni dobro
povezan z obdelovancem
+ Enota za podajanje Zzice ali gorilnik * Popravite enoto za podajanje Zice ali gorilnik

ne uspe

Zice, vendar ni

izhodnega toka in

Dovod plina in
izhod toka sta

prisotna, vendar po

sprozena je koda nappke.

pritisku na sprozilec

*Enota za podajanije Zice je zataknjena « Odblokirajte enoto za podajanje Zice

+Podajalnik Zice odpove - Popravite podajalnik Zice
*Krmilna plos¢a v varilnem aparatu + Za pomog prosite strokovno osebje

ne uspe

gorilnika ni

podajanja Zice.

Varilni tok je nestabilen

*Neprimeren trenutek « Prilagodite moment podajalnika Zice

nastavitev podajalnika zice
* Valji za podajanje Zice ne » Zamenjajte kontaktno konico gorilnika

varilna Zica « Zamenjajte Zi¢no oblogo
+ Kontaktna konica je moé&no obrabljena * Zamenjajte Zico z boljSo kakovostjo

+ Zi¢na obloga gorilnika je obrabljena
resno

*Varilna Zica je slabe kakovosti

Ta izdelek se izboljSuje, zato se lahko pojavijo razlike v delih, razen v funkcijah in delovanje.

Prosimo, upostevaijte dejanski stroj.

2) Seznam rezervnih delov za vzdrZzevanje

Ne. Koda materiala Ime materiala
1 51000307 IGBT SGT60NGOFDLPN
2 10043957 Usmerniska cev MUR7020DCT
3 10038719 Elektrolitski kondenzator CD-2200uF 200V (MIG200 115V/230V)
. 1000s80L FISK1USH OBASZAIR, G-470uF 400V (MIG200 230V)
5 10104747 i oSS
5 51004853 MostT STk HEEESB 166
Z 51003770 MOSEET SVGORIARSNDTR
3 101040085 \ itale L D2470900 o/
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» Ponovno prikljucite ozemljitveno Zico in obdelovanec

« Izberite ustrezne valje za podajanje Zice in varilno Zico




Machine Translated by Google

DODATEK A: PAKIRANJE, PREVOZ IN SKLADISCENJE
A.1 Pakiranje

Ne lme Enota Kelisina
1 Navodilaza-uperabe Glasnost 1
2 Patrdilo o izdelku |ist 1
3 Garancijskiist List 1
4 Suilno sredstva Paket 1
5 Dodatki Paket |
A.2 Prevoz

Med prevozom je treba z opremo ravnati previdno, da se izognete hudim udarcem. Opremo je treba med
prevozom za$cititi pred vlago in deZjem.

A.3 Skladis¢enje

Temperatura skladis€enja: -25 °C~ +50 °CVlaznost

za shranjevanije: relativna vlaznost 90 %

Rok trajanja: 12 mesecev

Prostor za shranjevanje: prezracevan notranji prostor brez korozivnih plinov

DODATEK B: ZGODOVINA

Ne. Opis Razli¢ica Datum

1 Prva izdaja N2L214B06 SC-A0 2025-10
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Machine Translated by Google

Ta izdelek se izboljSuje, zato se lahko pojavijo razlike v posameznih delih, razen v funkcijah in delovanju.
VaSe razumevanje bo zelo cenjeno.

36



