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Please read these safety instructions prior to the initial use of your appliance and act accordingly.

Lesen Sie vor der ersten Benutzung lhres Gerates diese Sicherheitshinweise und handeln Sie danach.

Pred prvo uporabo Vase naprave preberite te varnostne napotke in ravnajte v skladu z njimi.

Prije prve uporabe Vaseg uredaja procitajte ove sigurnosne naputke i postupajte prema njima.

Mpen npBa ynotpe6a Ha BaWWOT anapaT 3a 3aBapyBak-€, NPO4YUTajTe ro ynaTcTBOTO U criefeTe r'v npenopakuTe
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The right is reserved to technical and color alterations,
errors and misprints

Technische Anderungen, Irrtiimer, Druckfehler und
farbliche Abweichungen bleiben vorbehalten

Tehni¢ne spremembe, zmote, napake v tisku in
barvna odstopanja so pridrzani

Pridrzavamo pravo tehnickih izmjena, zabuna, tiskarskih
pogreSaka i odstupanja u boji.

Zadrzavamo pravo na tehniCke izmene, zabune,
Stamparske greske i odstupanja u boji

lo 3ap>KyBamMme NpaBoTO 3a TEXHNYKN MPOMEHW,
MPEeYKN, NeYaTHU rpeLLKn 1 OTCTanyBaH-a.

3anasBea ce NpaBOTO Ha TEXHUYECKN N LIBETOBU
NPOMEHMN, NPELLKU N NeYaTHU MPEeLLKU

Technické zmény, omyly, tiskové chyby a
barevné odchylky vyhrazeny

Technické zmeny, chyby, tlacové chyby
a farebné odchylky su vyhradené

Tekniske eendringer, fejl, bliver trykfejl og
farveafvigelser forbeholdes

Los cambios técnicos, errores, errata y
el color desviaciones son reservados

Teknik degisiklik, hatalar, baski hatasi
ve renk sapmalari saklidir

TexHu4eckme n3amMeHeHus, onbKM, onevyaTkm
N OTKINOHEHMS LIBETA 3ape3epBMpPOBaHbI

Tekniska andringar, fel, tryckfel och
fargavvikelser &r reserverade

Tekniske endringer, feil, trykkfeil og
fargeavvik er reservert

Tehniskas izmainas, klddas, drukas
kldda un krasu novirzes ir aizsargatas

Modifiche tecniche, errori, errori di stampa e
colori le deviazioni sono riservati
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TAB. 1 piN (] TECHNICAL DATA - TECHNISCHE DATEN - TEHNICNI PODATKI
TEHNICKI PODACI - TEXHUYKN UHOOPMALINN
SPEED
= | &> | = o - @
I, max (A) 230V 230V mm? kg m/min dB(A)
200 T16A 16A 16 14,5 1-20 <85
TAB. 2 giN [l

TECHNICAL DATA - TECHNISCHE DATEN - TEHNICNI PODATKI
TEHNICKI PODACI - TEXHUYKN UHO®OPMALINN

EN 60974-7 & VOLTAGE CLASS: 113V
I, max (A) | I max (A) | X (%) ﬁ
180 150 60 Ar CO, STEEL: 0.6 + 1
AL: 0.8+ 1
INOX: 0.8 + 1
180 180 60 Cco, FLUX CORED: 0.8 + 0.9
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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS.
LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN.

LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

OMACHOCTH, SAOOIDKUTEJTHUA NOCTAMNKUA U 3ABPAHMU.

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK
(DE) STROMSCHLAGGEFAHR
(SLO) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA
(CRO) OPASNOST STRUJNOG UDARA
(MK) ONACHOCT O[] ENEKTPUYEH YOAP

D
@ LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

(EN) DANGER OF WELDING FUMES
(DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN
(SLO) NEVARNOST VARILNEGA DIMA
(CRO) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA
(MK) ONMACHOCT O[] FACOBU O[1 3ABAPYBAHE

(EN) DANGER OF EXPLOSION
(DE) EXPLOSIONSGEFAHR
(SLO) NEVARNOST EKSPLOZIJE (CRO)
OPASNOST OD EKSPLOZIJE
(MK) ONMACHOCT O[] EKCIMNIO3nNJA

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY
(DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT
(SLO) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA
(CRO) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJEGE
(MK) 3AOMKUTENHO HOCEHSE 3A LUTUTHA OBJIEKA

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY
(DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN ISTFRICHT
(SLO) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE
(MK) SAOOJKUTENNHO HOCEHE 3ALUTUTHN PAKABULIA

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING
(DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN
(SLO) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA
(CRO) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA
(MK) ONMACHOCT Of1 YB 3PALIU NMPU 3ABAPYBAHE

(EN) DANGER OF FIRE
(DE) BRANDGEFAHR
(SLO) NEVARNOST POZARA
(CRO) OPASNOST OD POZARA
(MK) ONACHOCT Of1 OrAH

(EN) DANGER OF BURNS
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR (SLO)
NEVARNOST OPEKLIN
(CRO) OPASNOST OD OPEKLINA
(MK) ONACHOCT Ofl U3rOPEHMLIA
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(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION
(DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN
(SLO) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA
(CRO) OPASNOST NEJONIZIRAJUGIH ZRAKA
(MK) OMACHOCT Ofl HEJOHWU3UPAYKO 3APAYEHE

(EN) GENERAL HAZARD
(DE) GEFAHRALLGEMEINER ART
(SLO) SPLOSNA NEVARNOST
(CRO) OPCA OPASNOST
(MK) OMNLUTA OMACHOCT

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE
(DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU
BENUTZEN
(SLO) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA
(CRO) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE
(MK) ANAPATOT 3A 3ABAPYBAHE HE CMEE 1A CE OBECYBA HA PAYKATA

(EN) WARNING: MOVING PARTS
(DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE
(SLO) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO
(CRO) POZOR DIJELOVI U POKRETU
(MK) BHUMAHUWE: NOABWXHW ENOBU

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS
(DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE
(SLO) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO
(CRO) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU
(MK) BHUMABAJTE HA PALIETE, NOABWXHW OENOBU

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN
(DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLBST PFLICHT
(SLO) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL
(CRO) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA
(MK) 3A0OMKUTENHO HOCEHE 3ALLUTUTHU OYUNA

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL
(DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN
(SLO) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM
(CRO) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA
(MK) 3ABPAHET BJIE3 3A HEOBIATEHU NIULIA

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY
(DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT
(SLO) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE
(CRO) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE
(MK) 3A0OJTKUTENHO HOCEHE 3AWUTUTHA MACKA

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE
(DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER
GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT
(SLO) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN
ELEKTRONSKIH NAPRAV
(CRO) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE
ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
(MK) 3ABAPAHETO KOPUCTEHE HA ANTAPAPTOT 3A 3ABAPYBAKE Of1 IULIA KOU UMAAT BIrPALOEHU
BUTAINHW ENEKTPUYHWN N ENEKTPOHCKW YPEOMU

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE
(DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN
(SLO) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ
(CRO) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE
(MK) 3ABPAHETA YMNOTPEBA HA ANAPATOT 3A 3ABAPYBAKE O[1 JINLIA CO BIrPALOEHU
METAITHU NMPOTE3U
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(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS
(DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN
(SLO) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC
(CRO) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA
(MK) HE HOCETE METAINHM NPEAMETW, YACOBHWULIU U MATHETHW KAPTUYKA

® VO

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL
(DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN
(SLO) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA
(CRO) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA
(MK) 3ABPAHETA YINOTPEBA O[] HEOBJIACTEHU JIULIA

B

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection.
The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do
it through authorised refuse collection centres.

(DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat
pflichtgeman dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem gemischt erfaBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten.

(SLO) Simbol, ki oznacuje lo€eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega
aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblascene centre za zbiranje.

(CRO) Simbol koji ozna€ava posebno sakupljanje elektri€nih i elektronskih aparata. Korisnik ne
smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlas§tenim centrima za
sakupljanje.

(MK) Cumb6on koj o3Ha4yyBa NOoce6HO cobupare enekKTPUYHU U eNeKTPOHCKU anapaTtu. KopucHukoT
He cMee Aa rv coprna anapaTuTe Kako LBPCT, MeLlaH oTnaz, TyKy Mopa Aa r'v oTcTpaHyBa npeky
OBIIaCTEHM LeHTPU 3a oTnaa.
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OWNER’S MANUAL
WELDING MACHINE
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WARNING:

BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG
AND FLUX ARC WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE.

Note: In the following text the term “welding machine” will be
used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING
The operator should be properly trained to use the welding
machine safely and should be informed about the risks related
to arc welding procedures, the associated protection measures
and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard "EN 60974-9: Arc
welding equipment. Part 9: Installation and Use).

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load
voltage supplied by the welding machine can be dangerous
under certain circumstances.

- When the welding cables are being connected or checks
and repairs are carried out the welding machine should be
switched off and disconnected from the power supply outlet.

- Switch off the welding machine and disconnect it from the
power supply outlet before replacing consumable torch parts.

- Make the electrical connections and installation according to
the safety rules and legislation in force.

- The welding machine should be connected only and
exclusively to a power source with the neutral lead connected
to earth.

- Make sure that the power supply plug is correctly connected
to the earth protection outlet.

- Do not use the welding machine in damp or wet places and do
not weld in the rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

A\ A\

- Do not weld on containers or piping that contains or has
contained flammable liquid or gaseous products.

- Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents
or near such substances.

- Do not weld on containers under pressure.

- Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.)
from the working area.

- Provide adequate ventilation or facilities for the removal of
welding fumes near the arc; a systematic approach is needed
in evaluating the exposure limits for the welding fumes, which
will depend on their composition, concentration and the
length of exposure itself.

- Keep the gas bottle (if used) away from heat sources,
including direct sunlight.

WOCLAO®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the
workpiece and any metal parts that may be placed on the
ground and nearby (accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head
protection and clothing that are suitable for the purpose and
by using insulating boards or mats.

- Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or
use helmets that comply with UNI EN 175.

Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI
EN 11611) and welding gloves (compliant with UNI EN 12477)
without exposing the skin to the ultraviolet and infrared
rays produced by the arc; the protection must extend to
other people who are near the arc by way of screens or non-

reflective sheets.
- Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal
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to or higher than 85 dB(A) because of particularly intensive
welding operations, suitable personal protective means must
be used (Tab. 1).

790000

- The flow of the welding current generates electromagnetic
fields (EMF) around the welding circuit.
Electromagnetic fields can interfere with certain medical
equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic
prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are
in operation.
This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment for professional
purposes. It does not assure compliance with the basic limits
relative to human exposure to electromagnetic fields in the
domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to

reduce exposure to electromagnetic fields:

- Fasten the two welding cables as close together as possible.

- Keep head and trunk as far away as possible from the welding
circuit.

- Never wind welding cables around the body.

- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep
both cables on the same side of the body.

- Connect the welding current return cable to the piece being
welded, as close as possible to the welding joint.

- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep at least 50 cm away from it).

- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of
the welding circuit.

- Minimum distance d= 20 cm (Fig. H).

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment and for
professional purposes. It does not assure compliance with
electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in
premises directly connected to a low-voltage power supply
system feeding buildings for domestic use.

A EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased riskof electric shock;

- In confined spaces;

- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor”
and must always be carried out in the presence of other
people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as
provided in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN
60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation and
Use”.

- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).

- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES:

working with more than one welding machine on a single piece
or on pieces that are connected electrically may generate a
dangerous accumulation of no-load voltage between two
different electrode holders or torches, the value of which may
reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring
the apparatus to determine if any risks subsist and suitable
protection measures can be adopted, as foreseen by section
7.9 of the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding
equipment. Part 9: Installation and Use”.



A RESIDUAL RISKS

- OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal
surface that is able to support the weight: otherwise (e.g.
inclined or uneven floors etc.) there is danger of overturning.

- IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine
for any work other than that for which it was designed (e.g.
de-icing mains water pipes).

- MOVING THE WELDING MACHINE: Always secure the gas
bottle, taking suitable precautions so that it cannot fall
accidentally (if used).

- Do not use the handle to hang the welding machine.

e\

The safety guards and moving parts of the covering of the
welding machine and of the wire feeder should be in their proper
positions before connecting the welding machine to the power

supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving
parts of the wire feeder, for example:

- Replacing rollers and/or the wire guide;

- Inserting wire in the rollers;

- Loading the wire reel;

- Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;
- Lubricating the gears.

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, made
specifically for MAG welding carbon steel or weak alloys with CO,
protective gas or Argon/CO, mixes, using full or core electrode wires.
It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas
containing + 1-2% oxygen and aluminium and CuSi (brazing) with
Argon gas, using electrode wires that are suitable for the workpiece
to be welded.

Suitable core wires can also be used without Flux protection gas,
adapting torch polarity according to the indications of the wire
producer.

It is particularly suitable for light metalwork fabrication and in body
shops, for welding galvanized plates, high stress stainless steel and
aluminium.

MAIN FEATURES

- Thermostat safeguard;
- Protection against irregular power supply (power
voltage too high or too low);

- Polarity inversion (Flux Welding);

STANDARD ACCESSORIES
- torch;
- return cable complete with earth clamp;

OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter;

- Trolley;

- Self-darkening helmet;

- MIG MAG welding kit.
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ITEM QTy.
Gas hose 5.5 x 8 0.75m
Clamp @7 1pcs
Tip G0.6 1pcs
Tip 0.9 1pcs
Tip ©1.0 1pcs
Operator’'s Manual 1set

SPECIFICATIONS AND DIMENSIONS

Description Specification

Model WMEm MIG 200D
Mains Voltage V 230£15%
Frequency Hz 50/60
Primary current |, 36 A
No-load voltage \Y, 69
Rated working voltage V 13.6-24
MIG welding current A 30~200
Permissible loads
Duty cycle 20% 200A / 24.0V
MIG Duty cycle 60% 115A / 19.7V
Duty cycle 100% 90A /18.5V
Duty cycle 20% 170A / 26.8V
MMA Duty cycle 60% 98A / 23.9V
Duty cycle 100% 76A / 23.0V
Duty cycle 20% 200A / 18.0V
TIG Duty cycle 60% 98A / 13.9V
Duty cycle 100% 90A / 13.6V
Efficiency n 85%
Power factor at maximum 0.75
current Cos¢@
Insulation class H
Enclosure protection 218
IP
Cooling type Fan cooled
Dimensions cm
LxW xH 50 x 22 x 38
Weight kg 14.4

3. TECHNICAL DATA

DATA PLATE

The most important data regarding use and performance of
the welding machine are summarised on the rating plate
and have the following meaning:



Fig. A

EUROPEAN standard of reference, for safety and construction

of arc welding machines.

Symbol for internal structure of the welding machine.

Symbol for welding procedure provided.

Manufacturer

Symbol for power supply line:

1~ : single phase alternating voltage;

3~ : 3-phase alternating voltage.

Protection rating of the covering.

Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit £10%).

- | ox - Maximum current absorbed by the line.

- 1, - effective current supplied.

Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

- 1/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding.

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding
machine can supply the corresponding current (same column).
It is expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6
minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the thermal safeguard will
trigger (the welding machine will remain in standby until its
temperature returns within the allowed limits).

- A/V-AN : shows the range of adjustment for the welding
current (minimum maximum) at the corresponding arc voltage.

Manufacturer’s serial number for welding machine identification

(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,

discovering product origin).

10- -—— : Size of delayed action fuses to be used to protect

the power line.
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given
in chapter 1 “General safety considerations for arc welding”.

2-
3-
4-
5-

6-
7-

9-

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for
the welding machine in your possession must be checked directly on the data plate

of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)
- TORCH: see table 2 (TAB.2)

The welding machine weight is shown in table 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
CONTROL DEVICES: ADJUSTMENT AND CONNECTION.

WELDING MACHINE (Fig. B)
At the front:
1- Control panel (see description).

2-  MIG Torch Euro connector
3- Polarity selection cable

4- Positive terminal (+)

5- Negative terminal (-)

6- MIG welding torch

7- Cable and earth clamp.

At the back:

8- Main ON/OFF switch.

9- Shielding gas hose connector.
10- Power supply cable.

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1-  Wire feed adjustment (MIG/MAG) / Welding current adjustment
(MMA/TIG)

2- Welding voltage adjustment

3- Spot time adjustment

4- Welding process selector (MIG/TIG/IMMA)

5- Function selector (2 stroke/ spot welding / 4 stroke)
6- Current display

7- Voltage display

8- Power LED indicator

9- Alarm LED indicator

10-  Work LED indicator
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5. INSTALLATION

A WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED
OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.

THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT
BY EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

Return cable-clamp assembly
Fig. D

POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so
that there are no obstructions to the cooling air inlets and outlets; at
the same time make sure that conductive dust, corrosive vapours,
humidity etc. cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

A WARNING! Position the welding machine on a level
surface with sufficient load-bearing capacity, so that it cannot
be tipped over or shift dangerously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, check the rating plate
data on the welding machine to make sure they correspond to the
voltage and frequency of the available power supply where the
machine is to be installed.

- The welding machine must be connected only and exclusively to a
power supply with the neutral conductor connected to earth.

- To guarantee protection against indirect contact use the following
types of residual current devices:

- Atype ( ) for single-phase machines.

- In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to the
interface points of the main power supply that have an impedance
of less than Zmax = 0.15 ohm.

- The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding

machine.
If the welding machine is connected to an electrical grid, the
installer or user must make sure that the machine can indeed be
connected (if necessary, consult the company that manages the
electrical grid).

Plug and outlet

Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or
an automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should
be connected to the (yellow-green) earth conductor of the power
supply. Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes,
in amps, for the main supply, which have been chosen according to
the maximum rated current output from the welding machine, and to
the nominal power supply voltage.

WARNING! Non-compliance with the above regulations
renders the manufacturer’s safety system (class |) inefficient,
with resulting serious risks to people (e.g. electric shock) and
things (e.g. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY.

Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding
cables (in mm?), according to the maximum current output from the
welding machine.



Connecting to the gas bottle (if used) (FIG. E)

- Screw the pressure reducer(*) onto the gas bottle, inserting
the appropriate adapter supplied as an accessory when Argon
or an Argon/CO, mixture is used.

- Connect the gas input hose to the reducer and tighten the clamp.

- Loosen the adjustment ring nut on the pressure reducing
valve before opening the gas bottle valve.

(*) Accessory to be purchased separately if not supplied with
the product.

Connecting the welding current return cable (FIG. F)

Must be connected to the workpiece or to the metal bench on which
it is positioned, keeping it as close as possible to the joint being
done.

Torch
Prepare the torch when loading the wire for the firsttime, by
dismantling the nozzle and the contact tip, to ease its exit.

Polarity change Fig. B

FLUX welding (no gas):
- Connect the polarity selection cable to the positive terminal (+).
- Connect the return cable clamp to the negative terminal (-).

MIG/MAG welding (gas):
- Connect the polarity selection cable to the negative terminal (-).
- Connect the return cable clamp to the positive terminal (+).

LOADING THE WIRE REEL (Fig. G)

WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS
TO LOAD THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY OUTLET. MAKE SURE THAT THE WIRE
FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE
CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND
TYPE OF WIRE TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE
ARE FITTED CORRECTLY. WHEN INSERTING AND THREADING
THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES.

- Open the reel compartment door.

- Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire

f\ards; make sure the tab for pulling the spindle is correctly

d in its hole (1a).

‘~Reteadse the pressure counter-roller(s) and move them away from
the lower roller(s) (2a-b);

- Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2c).

- Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean
cut and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of
the wire into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm into the
wire guide of the torch fitting (2d).

- Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly
positioned in the groove of the lower roller(s) (3)

- Remove the nozzle and contact tip (4a).

- Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch
on the welding machine, press the torch button and wait for the end
of the wire to pass through the whole of the wire guide hose and
protrude by 10-15 cm from the front part of the torch, release the
button.

A WARNING! During these operations the wire is live
and subject to mechanical stress; therefore if adequate
precautions are not taken the wire could cause hazardous
electric shock, injury and striking of electric arcs:

- Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.

- Keep the torch away from the gas bottle.

- Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch (4b).

- Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking
pressure to the minimum possible values making sure that the wire
does not slide in the groove and when feed is halted the loops of
wire are not loosened by excessive reel inertia.
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- Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.
- Close the reel compartment door.

Wire feed pressure

- Start by making sure that the wire moves smoothly through the
wire guide. Then set the pressure of the wire feeder's pressure
rollers. It is important that the pressure is not too great.

- To check that the feed pressure is set correctly, you can feed out
the wire against an insulated object, e.g. a piece of wood.

- When you hold the gun approx. 5 mm from the piece of wood (Fig.
G-5) the feed rollers should slip.

- If you hold the gun approx. 50 mm from the piece of wood, the
wire should be fed out and bend (Fig. G-6).

6. WELDING: DESCRIPTION OF PROCEDURE

SHORT ARC

The wire melts and the bead detaches as a result of the
subsequent short-circuits in the wire tip positioned in the weld
pool (up to 200 times per second). The wire stick-out is normally
between 5 and 12 mm.

WELDING WIRES

Carbon steel and low-alloy steel

0.6-1.0mm
CO, or Ar/CO, mixes.

- Usable wire diameter:
- Usable gas:
Stainless steel

- Usable wire diameter:
- Usable gas:
Aluminium and CusSi
- Usable wire diameter:

0.8 mm
Ar/O, or Ar/CO; (1-2%) mixtures

0.8 - 1.0 mm (0.8 mm for CusSi)

- Usable gas: Ar
Flux-core wire

- Usable wire diameter: 0.8-0.9 mm
- Usable gas: None

SHIELDING GAS The shielding gas flow rate must be 8-14 I/min.

7. OPERATION

Configure the machine for the desired process and application with

the welding process selector to MIG, TIG or MMA.

For MIG welding process:

1. Select the polarity.

2. Press the trigger on the torch to feed the wire electrode through the
gun and cable and then cut the electrode within approximately 10
mm from the end of the contact tip

3. If shielding gas is to be used, turn on the gas supply and set the
required flow rate 12-16 liters/min

4. When using flux cored wire (No gas), the gas nozzle may be
removed. This will provide increased visibility and eliminate the
possibility of the gas nozzle overheating.

5. Connect the work cable to the metal to be welded. The work clamp
must make a good electrical contact with the work. The work must
also be grounded.

Select a heat setting (FIG. C-2).

Hold the torch in one hand, allowing the nozzle to rest on the edge
of the work piece and at an angle similar to that which will be used
when welding.

With your free hand, turn the Wire Speed Dial (FIG. C-1) to
maximum and continue to hold onto the knob.

Lower your welding helmet and pull the trigger on the torch to start
an arc, then begin to drag the torch toward you while simultaneously
turning the Wire Speed Dial counter-clockwise.

LISTEN! As you decrease the wire speed, the sound that the arc
makes will change from a sputtering to a high-pitched buzzing sound
and then will begin sputtering again if you decrease the wire speed
too much. The point on the wire speed adjustment where the high-
pitched buzzing sound is achieved is the correct setting. You can
use the wire speed control to slightly increase or decrease the heat
and penetration for a given heat setting by selecting higher or lower
wire speed settings. Repeat this tune-in procedure if you select a
new heat setting, a different diameter wire, or a different type of
welding wire.



8. WELDING TECHNIQUES
8.1 Moving the torch

Torch travel refers to the movement of the torch along the weld
joint and is broken into two elements: Direction and Speed. A solid
weld bead requires that the welding torch be moved steadily and at
the right speed along the weld joint. Moving the torch too fast, too
slow, or erratically will prevent proper fusion or create a lumpy,
uneven bead.

Travel direction is the direction the torch is moved along the weld
joint in relation to the weld puddle. The torch is either PUSHED into
the weld puddle or PULLED away from the weld puddle.

Weld

Puddila

PUSH PULL

For most welding jobs you will pull the torch along the weld joint to
take advantage of the greater weld puddle visibility.

Travel speed is the rate at which the torch is being pushed or
pulled along the weld joint. For a fixed heat setting, the faster the
travel speed, the lower the penetration and the lower and narrower
the finished weld bead. Likewise, the slower the travel speed, the
deeper the penetration and the higher and wider the finished weld
bead.

8.2 Types of welding beads

As you become more familiar with your new welder and better at
laying some simple weld beads, you can begin to try some
different weld bead types.

The STRINGER BEAD Is formed by traveling with the torch in a
straight line while keeping the wire and nozzle centered over the
weld joint (See following figure)

The WEAVE BEAD Is used when you want to deposit metal over a
wider space than would be possible with a stringer bead. It is
made by weaving from side to side while moving with the torch. It
is best to hesitate momentarily at each side before weaving back
the other wav.

(.

8.3 Welding position

FLAT POSITION Is easiest of the welding positions and is most
commonly used. It is best if you can weld in the flat position if at all
possible as good results are easier to achieve.
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HORIZONTAL POSITION Is performed the same as the flat weld
except that angle B (see HOLDING THE TORCH) is such that the
wire, Directed more toward the metal above the weld joint is to
help prevent the weld puddle from running downward while still
allowing slow enough travel speed. A good starting point for angle
B is about 30 degrees DOWN from being perpendicular to the work
piece.

VERTICAL POSITION Is easier for many people to Pull the torch
from top to bottom. It can be difficult to prevent the puddle from
running downward. Pushing the torch from bottom to top may
provide better puddle control and allow slower rates of travel speed
to achieve deeper penetration. When vertical welding, angle B (see
HOLDING THE TORCH) is usually always kept at zero, but angle
A will generally range from 45 to 60 degrees to provide better
puddle control.

OVERHEAD POSITION Is the most difficult welding position. Angle
A (see HOLDING THE TORCH) should be maintained at 60
degrees. Maintaining this angle will reduce the chances of molten
metal falling into the nozzle. Angle B should be held at zero
degrees so that the wire is aiming directly into the weld joint. If you
experience excessive dripping of the weld puddle, select a lower
heat setting. Also, the weave bead tends to work better than the
stringer.

8.4 Multiple pass welding

Butt Weld Joints When butt welding thicker materials you will
need to prepare the edges of the material to be joined by grinding a
bevel on the edge of one or both pieces of the metal being joined.
When this is done, a “V” is created between the two pieces of
metal that will have to be welded closed. In most cases more than
one pass or bead will need to be laid into the joint to close the “V”.
Laying more than one bead into the same weld joint is known as
a multiple-pass weld.

The illustrations in following figure show the sequence for
laying multiple pass beads into a single “V” butt joint.
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NOTE:

WHEN USING SELF-SHIELDING FLUX-CORE WIRE it is very
important to thoroughly chip and brush the slag off each

completed weld bead before making another pass or the next
pass will be of poor quality.

Fillet Weld Joints. Most fillet weld joints, on metals of moderate to
heavy thickness, will require multiple pass welds to produce
strong joint. The illustrations show the sequence of laying
multiple pass beads into a T fillet joint and a lap fillet joint.

31 Lap Joint Weided
In Thiss Passes
1

8.5 Spot welding

There are three methods of spot welding: Burn-Through,
Punch and Fill, and Lap. Each has advantages and
disadvantages depending on the specific application as well as
personal preference.

o=t

PLNCH AND FILL B THRCR LAF SPOT

1. The BURN-THROUGH METHOD welds two overlapped
pieces of metal together by burning through the top piece and
into the bottom piece. With the burn-through method, larger wire
diameters tend to work better than smaller diameters. Wire
diameters that tend to work best, with the burn-through method
are 0.035 inch self-shielding flux-core wire. Do not use .030 inch
self-shielding flux core wires when using the burn-through method
unless the metal is VERY thin or excessive filler metal
build-up and minimal penetration is acceptable. Always select
the HIGH heat setting with the burn-through method and tune in
the wire speed prior to making a spot weld.

2. The PUNCH AND FILL METHOD produces a weld with the
most finished appearance of the three spot weld methods.
In this method, a hole is punched or drilled into the top piece of
metal and the arc is directed through the hole to penetrate into
the bottom piece. The puddle is allowed to fill up the hole leaving
a spot weld that is smooth and flush with the surface of the top
piece. Select the wire diameter, heat setting, and tune in the wire
speed as if you were welding the same thickness material with a
continuous bead.

3. The LAP SPOT METHOD directs the welding arc to penetrate
the bottom and top pieces, at the same time, right along each
side of the lap joint seam. Select the wire diameter, heat
setting, and tune in the wire speed as if you were welding the
same thickness material with a continuous bead.

8.6 Spot welding instructions

1. Select the wire diameter and heat setting recommended
above for the method of spot welding you intend to use.

2. Tune in the wire speed as if you were going to make a
continuous weld.

3. Hold the nozzle piece completely perpendicular to and
about 1/4 inch off the work piece.

4. Pull the trigger on the torch and release it when it appears
that the desired penetration has been achieved.

5. Make practice spot welds on scrap metal, varying the
length of time you hold the trigger, until a desired spot weld

is made.

6. Make spot welds on the actual work piece at desired
locations.

8.7 MMA Welding

The welding electrode is a rod coated with a layer of flux. When
welding, electrical current flows between the electrode (rod)
and the grounded metal work piece. The intense heat of the
arc between the rod and the grounded metal melts the
electrode and the flux. The most popular electrodes are:

- E6011 60,000 PSI tensile strength deep penetrating
applications.

- E6013 60,000 PSI tensile strength used for poor fit up
applications

- E7014 70,000 PSI tensile strength used for high deposition
and fast travel speeds with light penetration

- E7018 70,000 PSI tensile strength, used for out of position
and tacking.

Selecting the proper electrode

There is no golden rule that determine the exact rod or heat
setting required for every situation. The type and thickness of
metal and the position of the work piece determine the
electrode type and the amount of heat needed in the welding
process. Heavier and thicker metals required more amperage. It
is best to practice your welds on scrap metal which matches the
metal you intend to work with to determine correct heat setting
and electrode choice. See following some helpful trouble
shooting tips to determine if you are using a correct electrode.

i

1- When proper rod is used:

I

- The bead will lay smoothly over the work without ragged
edges

- The base metal puddle will be as deep as the bead that rises
above it

- The welding operation will make a crackling sound similar to
the sound of eggs frying

2- When a rod too small is used
- The bead will be high and irregular
-The arc will be difficult to maintain

3- When the rod is too large

- The arc will burn through light metals

- The bead will undercut the work

- The bead will be flat and porous

- Rod may be freeze or stick to work piece

NOTE:
Rate of travel over the work also affects the weld. to ensure

proper penetration and enough deposit of rod, the arc must be
moved slowly and evenly along the weld seam.



Operation Types of weld bead

Setting the amperage control The following paragraphs discuss the most commonly used arc
welding beads.

The stringer bead Formed by traveling with the electrode in a
straight line while keeping it centered over the weld joint.

The welder has an infinite output current control. It is capable of
welding with 1/16” and 5/64” and 3/32” electrodes.

here is no golden rule that determines the exact amperage required
for every situation. It is best to practice your welds on scrap metal
which matches the metals you intend to work with to determine
correct setting for your job. The electrode type and the thickness of
the work piece metal determine the amount of heat needed in the
welding process. Heavier and thicker metals require more voltage
(amperage), whereas lighter and thinner metals require less voltage

(amperage).

Welding techniques The weave bead Used when you want to deposit metal over a wider
The best way to teach yourself how to weld is with short periods of space than would be possible with a stringer bead. It is made by
practice at regular intervals. All practice welds should be done on weaving from side to side while moving with the electrode. It is best
scrap metal that can be discarded. Do not attempt to make any to hesitate momentarily at each side before weaving back the other
repairs on valuable equipment until you have satisfied yourself that way to improve penetration.

your practice welds are of good appearance and free of slag or gas

inclusions.

Holding the electrode

The best way to grip the electrode holder is the way that feels most
comfortable to you. To Position the Electrode to the work piece
when striking the initial arc it may be necessary to hold the
electrode perpendicular to the work piece. Once the arc is started
the angle of the electrode in relation to the work piece should be
between 10 and 30 degrees. This will allow for good penetration,
with minimal spatter.

Welding position

Flat position is the easiest of the welding positions and is most
commonly used. It is best if you can weld in the flat position if at all
possible as good results are easier to achieve.

Striking the arc

A WARNING: EXPOSURE TO A WELDING ARC IS
EXTREMELY HARMFUL TO THE EYES AND SKIN.

Never strike an arc or begin welding until you have adequate

protection.
Wear flameproof welding gloves, heavy long-sleeved shirt, The horizontal position is performed very much the same as the flat
cuffless trousers, high-topped shoes and a welding helmet or weld except that the angle is different such that the electrode, and
shield. therefore the arc force, is directed more toward the metal above the
Scratch the work piece with the end of electrode to start arc and weld joint. This more direct angle helps prevent the weld puddie from
then raise it quickly about 1/8 inch gap between the rod and the running downward while still allowing slow enough travel speed to
work piece. See following picture achieve good penetration. A good starting point for your electrode
P angle is about 30 degrees DOWN from being perpendicular to the
Eray work piece.
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It is important that the gap be maintained during the welding
process and it should be neither too wide or too narrow. If too
narrow, the rod will stick to the work piece. If too wide, the arc will

be extinguished. It needs much practice to maintain the Judge a good weld bead

gap.Beginners may usually get sticking or arc extinguishing. When

the rod sticks to the work piece, gently rock it back and forth to When the trick of establishing and holding an arc has been learned,
make them separate. If not, the circuit is short connection, the next step is learning how to run a good bead. The first attempts in
and it will overload the welder. A good arc is accompanied by a practice will probably fall short of acceptable weld beads. Too long of
crisp, cracking sound. The sound is similar to that made by eggs an arc will be held or the travel speed will vary from slow to fast (see
frying. To lay a weld bead, only 2 movements are required; following)

downward and in the direction the weld is to be laid, as in following
figure:
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. Weld speed is too fast.
. Weld speed is too slow.
. Arcis too long.

. Ideal weld.

O 0T

A solid weld bead requires that the electrode be moved slowly and
steadily along the weld seam. Moving the electrode rapidly or
erratically will prevent proper fusion or create a lumpy, uneven
bead. To prevent ELECTRIC SHOCK, do not perform any welding
while standing, kneeling, or lying directly on the grounded work.

Finish the bead

As the coating on the outside of the electrode burns off, it forms an
envelope of protective gasses around the weld. This prevents air
from reaching the molten metal and creating an undesirable
chemical reaction. The burning coating, however, forms slag. The
slag formation appears as an accumulation of dirty metal scale on
the finished weld. Slag should be removed by striking the weld with
a chipping hammer.

8.8 LIFT-TIG

ACCESORY

Tears off the main attaching plug, Turn off the power source.The
ground cable connect the positive electrode and screw it tighter.The
end of the ground cable connect the work piece.The torch cable
connect the cathode and screw it clockwise.Tighter the gas tube bolt
which connect the protection gas cylinder.Inserts the main attaching

plug.

The touch pilot arc

A Warning! Turn on the power source, Welding torch’s
tungstic electrode already charged. The tungstic electrode
could not touch anything.this series welding machine TIG weld
uses contact striking the arc way:

Striking the arc method following step:

el
A

s LN

¢
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o En IR

Turns on the welding torch built-in air valve

Approaches the striking the arc spot the spray nozzle to cause the
tungstic electrode and the work piece is separated 2~3mm.

Slowly lifts the welding torch to cause the tungstic electrode

contact work piece.
I
%

T

Lifts the welding torch to the normal position, starts to weld.
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9. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
OPERATIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY.

ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT
BY THE OPERATOR.

Torch

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the
insulating materials to melt, making the torch unusable after a very

short time;

- Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

- Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide

hose using dry compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not
damaged;

- Before every use, check the wear and correct assembly of the
parts at the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

Wire feeder

- Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder
rollers, regularly remove the metal dust deposited in the feeder
area (rollers and wire-guide infeed and outfeed).

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED
OUT BY TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN
THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT
OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING
MACHINE PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live,

this may cause serious electric shock due to direct contact with

live parts and/or injury due to direct contact with moving parts.

- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of
dry compressed air (max. 10 bar).

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

- At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

- At the end of these operations re-assemble the panels of the
welding machine and screw the fastening screws right down.

- Never, ever carry out welding operations while the welding machine
is open.

- After having carried out maintenance or repairs, restore the
connections and wiring as they were before, making sure they do
not come into contact with moving parts or parts that can reach high
temperatures. Tie all the wires as they were before, being careful
to keep the high voltage connections of the primary transformer
separate from the low voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.



10. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY

OUT THE FOLLOWING CHECK:

No.

Analysis

Voltage is too high
(215%)

Voltage is too low
(£15%)

Solutions

Switch off power source; Check the main supply;
Restart welder when power recovers to normal
state.

Bad power

1 IT::IIilc?:’:or is ventilation lead to Improve the ventilation condition.
on over-heat protection
Circumstance . :
. It will automatically recover when the temperature
temperature is too low down
high. '
Using over the It will automatically recover when the temperature
rated duty-cycle. low down.
Potentiometer not in ,
Change potentiometer
the proper status
5 Wire feedl’ng Nozzle is blocked Change nozzle
motor don’t up
K .
wor Feed roller is Firm the bolts
loosen
Cooling Fan | Switch broken Replace the switch
3 | Motworking | Fan broken Replace or repair the fan
or turning Wire broken or .
very slowly falling off Check the connection
Too large contact
tip makes the Change the proper contact tip or roller
current unsteady
Arc is not Too thin power
stable and cable makes the Change the power cable
4 splash is power astaticism
P Too low input .
large Enhance the input voltage
voltage
er.e feedlqg Clean or replace the liner and the torch cable had
resistance is too . . L
large better in the line direction.

5 pilot no strike

Earth cable break

Connect earth cable

Work piece has
much greasy dirty
or rusty stain

Clean greasy dirty or rusty stain

Torch is not
connected well

Connect the torch again

6 No shielded Gas pipe is pressed Check gas system
gas or blocked up
Qas system rubber Connect gas system and bind firmly
pipe break
7 Others Please connect with our company
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BEDIENUNGSANLEITUNG
SCHWEISSMASCHINE
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A

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG UND SICHERHEITS-
NORMEN!

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN VERFAHREN MIG-MAG
UND FLUX IN INDUSTRIE UND GEWERBE.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff
“SchweiBmaschine” gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB liber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, liber die Schutzvorkehrungen
und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiB3-
einrichtungen. Teil 9: Errichten und Betreiben”).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstrom-
kreis; die von der SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlauf-
spannung ist unter bestimmten Umsténden geféahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Repara-
turen diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiB-
maschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz ge-
nommen ist.

- Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden,
muB die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versor-
gungsnetz genommen werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlégigen

Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen vorzu-

nehmen.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versor-

gungsnetz mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der
Schutzerde verbunden ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser
Umgebung oder bei Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

- Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBmaschine befiillt werden.

A\ A\

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefdBen oder Rohr-
leitungen, die entflammbare Flissigkeiten oder Gase enthalten
oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht
in der Ndhe dieser L6sungsmittel.

- Nicht an Behéltern schweiBen, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,

Stofffetzen o. a.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete
Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in Lichtbogennéhe frei-
werdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch zu
untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige Zusammen-
setzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiB-
abgase gelten.

- Die Gasflasche muB vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden (falls verwendet).

WOLAO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zu-
géngliche) Metallteile in der Nahe sind elektrisch sachgerecht
zu isolieren. Dies kann normalerweise erreicht werden durch
das Anlegen von fiir diesen Zweck vorgesehenen Handschu-
hen, Schuhen, Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken und
durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.
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- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169
oder UNI EN 379 entsprechenden und auf Masken montierten
Filtern oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175
geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der
Norm UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der
Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der
vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten
Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Nadhe
aufhaltende Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen
und Vorhéngen zu schiitzen.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein persénlicher téglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die
Verwendung sachgerechter persoénlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

790000

- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen elektro-
magnetische Felder (EMF) in der Nahe des SchweiBstrom-
kreises.

Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen
beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).

Fiir die Tréager dieser Hilfen miissen angemessene Schutz-
maBnahmen getroffen werden, beispielsweise indem man ihnen
der Zugang zum Betriebsbereich der SchweiBmaschine
untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produkt-
standards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbe-
bereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der Basis-
grenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer Felder
auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht
sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu
fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom
SchweiBstromkreis fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstanden um den
Koérper gewickelt werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des
SchweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe
der SchweiBnaht an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiB-
maschine sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt
schweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des SchweiB-
stromkreises lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. H).

- Gerat der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken. Die
elektromagnetische Vertréaglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;



- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwéagung der
Umstédnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die
im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.

- MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die
SchweiBmaschine oder das Drahtvorschubsystem vom
Bediener getragen werden (etwa an Riemen).

- MUSS das SchweiBBen untersagt werden, wenn der Bediener
lber Bodenhohe tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER

BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstiick oder an mehreren, elektrisch
miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kdnnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefahrlich aufsummieren
bis hin zum Doppelten des zulassigen Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und
ob die angemessenen SchutzmaBnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

- KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer
waagerechten Flache aufzustellen, die das Gewicht tragen
kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille, unregelméaBigem
Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
SchweiBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten
ist geféahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

- UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche
(falls verwendet) immer so absichern, dass sie nicht
versehentlich Umfallen kann.

- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der
SchweiBmaschine zu benutzen.

AN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des
SchweiBmaschinenmantels und des Drahtvorschubsystems
missen vor dem AnschluB der SchweiBmaschine an das
Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen
des Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VON DER STROMVERSORGUNG
GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnréder und der darunter
liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese  Schweilfmaschine ist eine Stromquelle fir das
Lichtbogenschweilen, die speziell ausgelegt ist zum MAG-
Schweil’en von Kohlenstoffstahlen oder schwach legierten Stahlen
mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweilen von rostfreien Stahlen
mitArgongas + 1 - 2% Sauerstoff und von Aluminium und CuSi (L6ten)
mit Argongas. Eingesetzt werden in diesem Fall Elektrodendrahte,
deren Zusammensetzung dem Werkstiick angepasst ist.

Dariiber hinaus kénnen zum schutzgaslosen Flux-Schweilen
geeignete Seelendrahte eingesetzt werden, wenn man die Polung
des Brenners an die Vorgaben des Drahtherstellers anpasst.

Die Schweilmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich
Leichtbaukonstruktionen und Karosserie verzinkte Bleche, High-
Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze), rostfreie Bleche
und Aluminium zu schweil3en.

HAUPTMERKMALE

- Nachbrennzeit  (Burn-back) in von der
Drahtgeschwindigkeit;

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Stdérspannungen

Versorgungsspannungen);

Abhangigkeit

(zu hohe oder zu geringe

- Verpolung (Flux-Schweif3en);

GRUNDZUBEHOR
- Brenner;

- Stromrickleitungskabel einschlieRlich Masseklemme;

SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen;

- Selbstverdunkelnde Schweil’schutzmaske;
- MIG/MAG-Schweillsatz.

Artikel Menge ‘
Gasschlauch @5.5 x 8| 0.75m
Klammer @7 1 Stck.
Dise @0.6 1 Stck.
Dise @0.9 1 Stck.
Dise @1.0 1 Stck.
Bedienungsanleitung 1 Stck.
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SPEZIFIKATIONEN UND ABMESSUNGEN

Beschreibung ‘ Spezifikation

Model WMEm MIG 2000
Netzspannung V 230£15%
Frequenz Hz 50/60
Primarstrom |« 36 A
Leerlaufspannung \ 69
Nennarbeitsspannung Vv 13.6-24
MIG Schweillstrom A 30~200
SchweiBstrom
Einschaltdauer 20% | 200A / 24.0V
MIG Einschaltdauer 60% | 115A / 19.7V
Einschaltdauer 100% | 90A /18.5V
Einschaltdauer 20% | 170A / 26.8V
MMA Einschaltdauer 60% 98A / 23.9V
Einschaltdauer 100% 76A / 23.0V
Einschaltdauer 20% 200A / 18.0V
TIG Einschaltdauer 60% | 98A/13.9V
Einschaltdauer 100% | 90A / 13.6V
Effizienz n 85%
Lelst.ungsfaktor bei 0.75
Maximalstrom Cos@
Isolationsklasse H
Schutzklasse IP 218
Kiihlung Ventilator
Abmessungen
LxBxH cm 50 x 22 x 38
Gewicht kg 14.4

3. TECHNISCHE DATEN - TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

Schweilmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefalit:
Abb. A

8- Leistungen des Schweil3stromkreises:

-y, Maximale Leerlaufspannung
Schweil3stromkreis).

- /U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweillmaschine wahrend des Schweillvorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen
kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrickt in % basierend auf
einem 10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C)
Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein (die
Schweilmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis
die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schweifldstroms (Minimum
- Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer flr die Identifizierung der Schweilimaschine (wird
unbedingt bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes,
die Bestellung von Ersatzteilen und die Nachverfolgung der

Produktherkunft).

10- -—=-Fuir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der
tragen Sicherungen.
11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung istim

Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fur das Lichtbogenschwei3en”

erlautert.

(geodffneter

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die
Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der
technischen Daten fur Ihre eigene Schweillmaschine ist unmittelbar
dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB.1)
- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB.2)

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 ausgewiesen
(TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE,
UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSS-
VORRICHTUNGEN.

SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)
Auf der Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung).

2-  MIG Brenner Euro Stecker.

3- Polaritatsauswahlkabel.

4-  Plusklemme (+)

5-  Minusklemme (-)

6- MIG Schweil’brenner

7- Stromruckleitungskabel mit Masseklemme

Auf der Riickseite:
8- Hauptschalter ON/OFF.

1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau
von Lichtbogenschweiflmaschinen.

2- Symbol fir den inneren Aufbau der Schweilimaschine.

3- Symbol fiir das vorgesehene Schweillverfahren.

4- Hersteller

5- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ : Wechselspannung dreiphasig.

6- Schutzart der Umhdillung.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung
der Schweilmaschine (Zulassige Grenzen £10%):

- 1, .. - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, : Tatséchliche Stromversorgung

26

9- Steckanschluss fur den Schutzgasschlauch.
10- Versorgungskabel.

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- Einstellung der Drahtférdergeschwindigkeit (MIG/MAG) /
Schweillstromeinstellung (MMA/TIG)

2- Schweiflspannungeinstellung

3- Punktschweild Einstellung

4- Schweiliprozess Auswahl (MIG/TIG/IMMA)

5- Funktionsauswahl ( 2 Takt/ Punktschweien/ 4 Takt)

6- Stromanzeige

7- Spannungsanzeige

8- Einschalt LED Anzeige

9- Alarm LED Anzeige

10- Arbeits LED Anzeige



5. INSTALLATION

ACHTUNG! BEI ALLEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION
UND VORNAHME DER STROMANSCHLUSSE MUSS DAS
SCHWEISSGERAT UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTROANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHPERSONAL HERGESTELLT WERDEN.

Zusammensetzen des Stromriickleitungskabels mit Masseklemme

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und
Austritts6ffnungen fir die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig
sicher, dass keine leitenden Staube, korrosionsfordernden Dampfe,
Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweillmaschine herum missen mindestens 250 mm frei
bleiben.

ACHTUNG!

gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ
- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu prifen, ob

Stellen Sie die SchweiBmaschine auf
einer ebenen Flache auf, die stark genug ist, um das Gewicht
zu tragen. Auf diese Weise wird einem Umkippen oder einem

- Die

die Daten auf dem Typenschild der Schweilmaschine mit der
Netzspannung und der Netzfrequenz Ubereinstimmen, die am
Installationsort bereitgestellt werden.

ausschlielich an ein
angeschlossen

Schweillmaschine darf
Versorgungssystem mit geerdetem Nullleiter
werden.

- Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des
folgenden Typs zu verwenden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu
genligen, wird der Anschluss der Schweillmaschine an solchen
Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die eine
Impedanz von unter Zmax = 0.15 Ohm aufweisen.

- Fur die Schweilmaschine gelten nicht die Anforderungen der

Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn die Schweilmaschine an ein o6ffentliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu
prifen, ob sie wirklich angeschlossen werden darf (befragen Sie
hierzu unter Umstanden den Betreiber des Verteilernetzes).

Stecker und Steckdose

Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu
verbinden, die mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter
ausgestattet ist. Der Erdungsanschluss muss an den Schutzleiter
(gelbgrun) der Versorgungsleitung gelegt werden. In Tabelle
1 (TAB.1) sind die empfohlenen Ampere-Werte der tragen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die nach MaRgabe des von der
SchweiBmaschine bereitgestellten maximalen Bemessungsstroms
und der nominellen Versorgungsspannung zu wahlen sind.

ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist
das vom Hersteller vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1)
unwirksam, was schwere Folgerisiken fiir Personen (z. B. durch
Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren) nach sich
zieht.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESTELLT UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind die empfohlenen Durchmesserwerte
fir die Schweillkabel (in mm?) in Abhangigkeit des Hochststroms
ausgewiesen, der von der Schweil3maschine bereitgestellt wird.
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Anschluss an die Gasflasche (falls eine solche verwendet wird)
(Abb. E)

- Den Druckverminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben.
Wenn Argongas oder ein Gemisch aus Argon und CO, genutzt
wird, ist dazwischen ein spezielles Reduzierstlick einzufligen, das
als Zubehor erhaltlich ist.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieRen und
die Schlauchschelle anziehen.

- Die Stellmutter des Druckverminderers
Flaschenventil gedffnet wird.

lockern, bevor das

(*) Das Zubehor ist separat zu erwerben, wenn es nicht im
Lieferumfang des Produktes enthalten ist.

Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels (Abb. F)
Dieses Kabel ist mdglichst nahe der Schweilnaht an das Werkstiick
oder an den Metalltisch anzuschlief3en.

Brenner

Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zuflihrung des Drahtes
vor, indem Sie die Dise und das Kontaktrohr ausbauen, damit der
Draht leichter austreten kann.

Umpolen Abb. B

FLUX-SchweilRen (gasfrei):

- Das Polaritatsauswahlkabel an das (+) Terminal anschlief3en
- Das Riuckleitungskabel mit Klemme an das (-) Terminal
anschlielRen.

MIG/MAG-Schweilien (Gas):

- Das Polaritatsauswahlkabel an das (-) Terminal anschlieRen
- Das Riuckleitungskabel mit Klemme an das (+) Terminal
anschlieRen.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. G)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES
DRAHTES BEGONNEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN,
DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHT-
FUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS
MIT DEM DURCHMESSER UND DER ART DES VOR-
GESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT ANGE-
BRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT
WIRD, DURFEN KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN
WERDEN.

- Das Haspelfach o6ffnen.

- Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben
gerichtet. Der Mitnahmestift der Haspel mufd dabei korrekt in der
dafiir vorgesehenen Offnung sitzen (1a).

- Nun die Andrick-Gegenrolle(n) I6sen und von den unteren Rolle(n)
entfernen (2a-b).

- Prufen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht
anpasst(en) (2c).

Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem
glatten, gratfreien Schnitt abtrennen; die Spule gegen den
Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende einlaufseitig in die
Drahtfuhrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2d).

- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen
Zwischenwert eingestellt. Priifen Sie, ob der Draht korrekt in der
Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).

- Dise und Kontaktrohr entfernen (4a).

- Stecker in die Netzsteckdose stecken, Schweilmaschine
einschalten, Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die
gesamte Drahtfihrungsseele durchquert hat und 10-15 cm aus
dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.



A VORSICHT! Wahrend dieser Vorgadnge steht der Mit der freien Hand drehen Sie den Drahtgeschwindigkeitsknopf,

Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kréften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschlégen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbégen.

- Das Mundstiick des Brenners nicht auf Korperteile richten.

- Nicht den Brenner der Flasche annahern.

- Das Kontaktrohr und die Dise missen wieder an den Brenner
montiert werden (4b).

- Prifen Sie, ob der Draht gleichmaRig vorgeschoben wird; stellen
Sie den Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte
ein und kontrollieren Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob
sich beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen
wegen der Tragheitskrafte der Spule lockern.

- Das aus der Dise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.
- Das Haspelfach wieder schliel3en.

Drahtvorschubdruck

- Beginnen Sie, indem sichergestellt wird, dass sich der Draht sanft
durch die Drahtfihrung bewegt. Danach stellen Sie den Druck der
Druckrollen am Drahtvorschub ein. Es ist wichtig, dass der Druck
nicht zu grof ist.

- Um zu Uberprifen, dass der Speisedruck richtig eingestellt ist,
kénnen Sie den Draht gegen ein isoliertes Objekt ausfadeln, z.B.
ein Stlick Holz.

- Wenn Sie die Dise ca. 5 mm vor dem Holzstiick (Fig. G-5) halten,
sollten die Zuflhrrollen rutschen.

- Wenn Sie die Dise ca. 50 mm vor dem Holzstiick halten, sollte der
Draht herausgefuhrt und gebogen werden (Fig. 6-G).

6. SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen
durch schnell aufeinander folgende Kurzschlisse der Drahtspitze im
Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der Sekunde). Die freie Drahtlange
(Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm. Kohlen-
stoffstahle und niedrig legierte Stahle

SCHWEISSDRAHTE

Kohlenstoffstdhle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-1.0 mm

- Verwendbare Gase: CO,or Ar/CO, Gemische
Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 mm

- Verwendbare Gase: Ar/O; or Ar/CO; (1-2%) Gemische
Aluminium und CusSi

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm fiir CuSi) -
Verwendbare Gas: Ar

Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 0.9 mm

- Verwendbares Gas Keines
SCHUTZGAS

Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 |/min betragen.
7. BETRIEB

Einstellung der SchweilRmaschine fiir die gewiinschte Schweilart:

MIG, TIG, oder MMA.

Fir das MIG Schweiflden:
1. Auswahl der Polaritat
2. Driicken Sie den Trigger am Brenner um den Draht durch den
Brenner und das Kabel bis auf 10 mm am Ende und scheiden Sie
dort ab.

. Bei Schutzgas den Durchsatz auf 12-16 I/min setzen.

. Bei Flux Scheiflen (kein Gas) sollte die Gasduiise entfernt werden
um verstopfungen zu vermeiden

. Verbinden Sie das Arbeitskaebl mit dem Werksttick. Auf guten
Kontakt achten, und auf Erdung achten.
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(FIG. C-2) auf maximum und halten den Knopf weiter

Senken Sie lhren Schweilhelm und driicken Sie den Abzug am
Brenner um einen Lichtbogen zu starten. Dann beginnen Sie den
Brenner zu sich zu bewegen und drehen gleichzeitig die
Drahtgeschwindigkeit gegen den Uhrzeigersinn.

Beachten Sie Bitte!

Wenn Sie die Drahtgeschwindigkeit verringern,

andert sich der Klang, den der Lichtbogen erzeugt, von einem
spritzenden zu einem hohen Summton und beginnt dann erneut zu
spritzen, wenn Sie die Drahtgeschwindigkeit zu stark verringern. Die
Einstellung der Drahtgeschwindigkeit, bei der der hohe Summton zu
horen ist, ist die richtige. Sie konnen die Drahtgeschwindigkeit dazu
nutzen um eine leichte Erhdhung oder erringerung der Hitze und
Durchdringung bei bestimter Schwei3stromeinstellung zu erreichen.
Wiederholen Sie diesen Einstellvorgang edes mal wenn Sie den
Schweillstrom, den Drahtdurchmesser oder die Drahtart wechseln.

8. SCHWEISSTECHNIKEN
8.1 Bewegen des Brenners

Der Brennerweg bezieht sich auf die Bewegung des Brenners
entlang der Schweilverbindung und wird in zwei Elemente unterteilt:
Richtung und Geschwindigkeit. Eine feste Schwei3naht erfordert
eine konstante Bewegung des Brenners mit gleichbleibender Ge-
schwindigkeit. Eine Brennerbewegung, die zu schnell, zu langsam
oder unregelmafig ist verhindert eine ordnungsgemafe Ver-
schmelzung oder erzeugt eine klumpige, ungleiche Waulst.

Bewegungsrichtung ist die Richtung in der der Brenner entlang der
Schweilnaht in abhangigkeit der Schmelze bewegt wird. Der
Brenner wird entweder in Richtung der Schmelze oder von ihr weg
bewegt.

Schiweilt-
naht

him el

Fir die meisten Schweilarbeiten werden Sie den Brenner entlang
der Schweillnaht ziehen, um die Schmelz im Sichtfeld zu behalten.
Brennergeschwindigkeit ist die Geschwindigkeit mit der der
Brenner an der Schweil3naht entlag gefihrt wird. Fur einen be-
stimmten eingestellten Schweilstrom gilt: Je schneller die Ge-
schwindigkeit, desto geringer die Durchdringung und desto
schmaler die Schweil3naht. Ebenso gilt: je langsamer die Ge-
schwindigkeit, desto tiefer das Eindringen und desto héher und
breiter die fertiggestellte Schwei3naht.

8.2 SchweiBnahtarten

Wie Sie mit lhrem neuen Schweillgerat besser sind, versuchen Sie
verschiedenen Arten von Schweif3nahten zu erzeugen.
Eine gerade SchweiRnaht entsteht wenn der Brenner in einer

geraden Linie bewegt wird und der Draht sowie die Dise in der
Mitte der Schweillnaht verbleiben (Abbildung unten).

Eine gewellte Schwei3naht wird verwendet wenn Metall tber eine
groRere Flache belegt werden soll als dies mit einer geraden
SchweilRnaht mdglich ware. Sie entsteht durch hin und her Bewe-
gung des Brenners. Es ist zu empfehlen am Umkehrpunkt der
Richtung kurz zu verweilen um ein besseres Ergebniss zu erzielen.
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8.3 SchweiBpositionen

FLACHE POSITION ist die einfachste und am meisten verwendete
Position. Wahlen Sie, wenn moglich, immer diese Position um best
mogliche Ergebnisse zu erzielen.

HORIZONTALE POSITION wird genauso durchgefiihrt wie die
flache Position, mit der Ausnahme, daR der Winkel so gewahlt
wird, daf’ der Draht leicht Gber der Schweisnaht gefuhrt wird um
ein ablaufen der Schmelze zu verhindern. Ein guter Ausgangs-
punkt hierfir ist etwa 30 Grad nach unten senkrecht zum Werk-
stlick.

VERTIKALE POSITION ist fur viele die leichteste Position, da der
Brenner von oben nach unten bewegt wird. Bewegen des Brenners
von unten nach oben kann eine bessere Schmelze erzeugen und
ermdglicht langsamere Geschwindigkeiten, um eine tiefere
Durchdringung zu erreichen. Der Brennerwinkel sollte immer so
gewahlt werden, daf} eine optimale kontrolle der SchweilRnaht
ermdglicht wird.

UBER KOPF POSITION ist die schwirkste Position. Der
Brennerwinkel sollte etwa 60° betragen. Dieser Winkel verhindert
das Schmelze in die Duser tropft. Bei hoher Tropfenbildung wahlen
Sie einen geringeren Schweildstrom. Auch die Verwendung einer
gewellten Schweillnaht ist von Vorteil.

8.4 PaBschweiBBen

StoBschweisverbindungen Bei StolRverbindungen dickerer
Werkstucke missen die Berlhrungsflachen vorher durch Schleifen
oder Frasen bearbeitet. Hierbei entsteht eine "V" Form der
Schweil¥flachen welch geschlossen werden mul. In vielen Fallen
ist ein mehrmaliger SchweilRvorgang notwendig um diese "V" Naht
zu schlielen. Die Verwendung mehrerer Schweil3nahte in der
selben Verbindung nennt man Paf3schweil3en.

Die folgende Abbildung zeigt die einzelnen Lagen der Schweil3-
nahte in einer “V” Verbindung.
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HINWEIS:

Beim SCHUTZGASLOSEN FLUX-SCHWEISSEN UND DER
VERWENDUNG VON SEELEN-DRAHTEN ist es sehr wichtig, die
Schlacke griindlich von jeder fertiggestellten Schwei3naht zu
birsten und abzutragen, bevor ein anderer Pass aufgetragen wird,
ansonsten wird der nachste Pass von schlechter Qualitat sein.

Kehlnaht SchweiBBen. Viele Schweillverbindungen von dickeren
Werkstucken verlangen mehrere Durchgdnge um eine stabile
Schweillnaht zu erzegen. Die folgende Abbildungen zeigen die
Lagen bei Uberlappungsschweiung und "T" Verbindungen.

%\Ube rlappung
E 1

"T" hehlnaht

%

8.5 PunktschweiBBen

Es gibt drei PunkschweiRmethoden: Loch und Fiillen, Durchbrand,
und Uberlappung. Jede hat ihre Vor- und Nachteile je nach
Verwendungszweck.

1. Die LOCH UND FULL METHODE erzeugt eine SchweilRnaht
mit dem besten Aussehen der drei Punktschweilverfahren. Bei
dieser Methode wird ein Loch in die obere Lage gebrannt und
der Lichtbogen wird durch dieses Loch geflihrt um die untere
Lage zu Durchdringen. Die Schmelz fillt hierbei das obere Loch
und erzeugt eine einheitliche Oberflache. Wahlen Sie den
Drahtdurchmesser, den Schweiflstrom und die Drahtgeschwin-
digkeit als ob Sie Material gleicher Dicke mit einer gleich-
maRigen Schweilinaht schweillen.

2. Die DURCHBRAND METHODE verbindet zwei Uberlappende
Werstlicke wobei das obere durchbrannt wird und sich mit den
unteren verbindet. Bei dieser Methode wird empfohlen dickere
SchweilRdrahte zu verwenden. Der beste Durchmesser fir diese
Methode beim schutzgaslosen Flux-Schweif3en ist 0.5 mm.
Verwenden Sie keinen 1 mm Durchmesser beim schutzgas-losen
Flux-Schweilen aulRer das Material ist sehr diinn und extreme
Brandrlckstande und geringere Durchdringung ist akzeptabel.
Verwenden Sie bei dieser Methode immer die hdchste
Schweistromeinstellung und prifen Sie die Drahtgeschwindigkeit
bevor Sie Punktschweil3en.



1. Die LOCH UND FULL METHODE erzeugt eine SchweiRnaht
mit dem besten Aussehen der drei PunktschweilRverfahren. Bei
dieser Methode wird ein Loch in die obere Lage gebrannt und
der Lichtbogen wird durch dieses Loch gefihrt um die untere
Lage zu Durchdringen. Die Schmelz fillt hierbei das obere Loch
und erzeugt eine einheitliche Oberflache. Wahlen Sie den
Drahtdurchmesser, den Schweifistrom und die Drahtgeschwin-
digkeit als ob Sie Material gleicher Dicke mit einer gleich-
maRigen Schweillnaht schweil’en.

2. Die DURCHBRAND METHODE verbindet zwei Uberlappende
Werstlicke wobei das obere durchbrannt wird und sich mit den
unteren verbindet. Bei dieser Methode wird empfohlen dickere
Schweildréhte zu verwenden. Der beste Durchmesser flr diese
Methode beim schutzgaslosen Flux-Schweifl’en ist 0.5 mm.
Verwenden Sie keinen 1 mm Durchmesser beim schutzgas-losen
Flux-Schwei3en aul3er das Material ist sehr diinn und extreme
Brandrickstande und geringere Durchdringung ist akzeptabel.
Verwenden Sie bei dieser Methode immer die hochste
Schweistromeinstellung und priifen Sie die Drahtgeschwindigkeit
bevor Sie Punktschweillen.

3. Die UBERLAPPUNGSMETHODE erzugt durch den Lichtbogen
eine Durchdringung der oberen und unteren Lage zur gleichen
Zeit direkt am Rand der Uberlappung. Wahlen Sie den
Drahtdurchmesser, den Schweif3strom und die Drahtgeschwin-
digkeit als ob Sie Material gleicher Dicke mit einer gleichmafligen
SchweilRnaht schweillen.

8.6 PunktschweiBanweisungen

1. Wahlen Sie den Drahtdurchmesser, den Schweil3strom und die
Drahtgeschwindigkeitmethod entsprechend der
PunktschweiRmethode die Sie verwenden wollen.

2. Wahlen Sie die Drahtgeschwindigkeit als ob Sie eine
gleichmaRige Schweillnaht erzeugen wollen.

3. Halten Sie die Duse senkrecht etwa 5 mm uber dem Werckstuick.

4. Lassen Sie den Abzug des Brenners los wenn die gewtlinschte
Durchdringung erreicht worden ist.

5. Machen Sie Testlaufe auf Abfallmaterial um zu bestimmen wie

lange der Brennerabzug zu halten ist.

6. Stellen Sie an den gewilinschten Stellen PunktschweiBungen am

eigentlichen Werksttck her.

8.7 MMA SchweiBen

Die Schweilelektrode ist ein Stab mit einer Schicht aus FluRmittel
beschichtet. Beim Schweil3en, flieRt elektrischer Strom zwischen der
Elektrode (Stange) und dem geerdeten zu bearbeitendem Metallteil.
Die intensive Hitze des Lichtbogens zwischen dem Stab und dem
geerdeten Metallteil lassen die Elektrode und das FluRmittel
schmelzen. Die beliebtesten Elektroden sind:

- E6011 60,000 PSI Mittelstark umhdillte Elektrode, fir
Fillungsschweilien.

- E6013 60,000 PSI Mittelstark umhtillte Elektrode, fiir
kleinere und mittlere Dicke Verbindungen.

- E7014 70,000 PSI bei horizontalen Kehlndhten zum
schnellen Schweiflen und Fillen geeignet

- E7018 70,000 fur Konstruktionen, die der Dauerbelastung
und dynamische Belastung ausgesetzt werden,

Auswahl der richtigen Elektrode

Es gibt keine goldene Regel, die das genaue St2bchen oder
Heizstufe f¢r jede Situation erforderlich bestimmen. Die Art und
die Dicke des Metalls, und die Position des Werkst¢ ckes
bestimmen die Elektrodenart und die Menge der W2rme die f¢r
den SchweiCprozess ben®tigt wird. Schwerere und dickere
Metalle ben®tigen h®here Stromst®rken. Am besten ist es lhre
SchweiCungen an Altmetall zu ¢ben, mit der korrekten Heizstufe
und Elektrodenauswahl, die dem Metall entsprechen mit dem
Sie beabsichtigen zu arbeiten.

Unten sehen Sie einige hilfreiche Tipps, um festzustellen , ob
Sie die richtige Elektrode verwenden.

1- Bei richtiger Stab Auswahl:

- Die Schweinaht liegt glatt Gber der Schweilarbeit ohne
ausgefranste
Kanten

- Die Grundmetalllache wird so tief sein wie die Schwei3naht, die

sich dartber erhebt

- Die SchweilRoperation wird einen knisternden Ton ahnlich dem

Ton des Eibratens machen.
2- Wenn ein zu kleiner Stab benutzt wird:
- Die SchweiRnaht wird héher und ungleichmaRig
- Es wird schwierig den Lichtbogen aufrecht zu erhalten.

3- Wenn der Stab zu lang ist.

- Der Lichtbogen brennt sich durch leichte Metalle.
- Die SchweifRnaht wird unterhohit.

- Die SchweiRnaht wird flach und poros.

- Der Stab kann sich festbrenne am Arbeitsstiick

HINWEIS:

Die Verfahrensgeschwindigkeit bei der Arbeit wirkt sich auch
auf die SchweilRnaht aus. Um eine einwandfreie fluss und ein
Stabablagerung zu gewabhrleisten, muss der Lichtbogen
langsam und gleichmaRig entlang der Schweil3stellennaht
bewegt werden.

Betrieb

Einstellung der Stromstarke

Der SchweilRer hat eine unendliche Ausgangsstromsteuerung.
Dies ermdglicht das Scwei’en mit 1/16”, 5/64” und 3/32”
Elektroden. Hier gibt es keine goldene Regel, die die genaue
Stromstarke bestimmt fir jede erforderliche Situation. Am besten ist
es lhre Schweilungen an Altmetall zu Gben, um die korrekte
Einstellung zu bestimmen.

Die Art und die Dicke des Metalls, und die Position des
Werkstlckes bestimmen die Elektrodenart und die Menge der
Warme die fur den Schweil3prozess bendtigt wird. Schwerere und
dickere Metalle bendtigen hohere Stromstarken, leichtere und
dinnere Metalle bendtigen weniger hohe Stromstérken.

SchweiBtechniken

Der beste Weg, das Schweil3en in regelmaRigen Abstanden, fir
kurz praktisch zu tben. Alle Schweifllibungen sollten auf Altmetall
erfolgen, das entsorgt werden kann. Versuchen Sie keine
Reperaturen an wertvollen Ausriistungen, bevor Sie nicht Gberzeugt
sind, das lhre Schweil3nahte frei von Schlacke oder Gas-
einschlissen sind.

Korrekte Haltung der Elektrode

Der beste Weg, den Elektrodenhalter zu halten ist die Art und
Weise, die fir Sie am angenehmsten ist. Fir die korrekte Position
der Elektrode, kann es notwendig sein beim anfanglichen
Lichtbogen, die Elektrode senkrecht zu dem Werkstiick zu halten.

Sobald der Lichtbogen startet, sollte der Winkel der Elektrode in
Bezug auf das Werkstiick zwischen 10 und 30 Grad betragen. Dies
sorgt fur einen guten Fluss mit minimalen Spritzern.
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Lichtbogen starten

A WARNUNG: Die Lichtstrahlung des Lichtbogens
kann die Augen schadigen und Verbrennungen auf

der Haut hervorrufen. Schiitzen Sie die Augen mit dafiir

bestimmten Schutzglédsern (DIN EN 166, DIN EN 169 /

Schutzgrad 9-11), verwenden Sie ein Schutzschild.

Verwenden §ie Handschuhe und trockene Schutzkleidung,
die frei von Ol und Fett ist, um die Haut nicht den
ultravioletten Strahlungen des Lichtbogens auszusetzen.

Kratzen Sie das Werkstlick mit dem Ende der Elektrode an , um
mit dem Livhtbogen zu starten danach heben Sie dieses schnell
um ca. 32 mm an. (siehe Bild unten)
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Es ist wichtig, dass der Spalt wahrend des Schweil3prozesses
beibehalten wird und er sollte weder zu breit oder zu schmal
sein. Ist der Abstand zu gering kann die Elektrode am Werkstlick
festkleben. Ist der Abstand zu grof3, kanner Lichtbogen abbrechen.
Es erfordert sehr viel Praxis um den Abstand einzuhalten. Bei
Anfangern kann es zum festkleben oder erloschen des
Lichtbogenskommen. Wenn die Elektrode am Werkstlck klebt,
schaukeln sie diese sanft hin und her, um sie zu trennen. Sollten Sie
dies nicht tun kommt es zum KurzschluB3, das Schweil’gerat kann
Uberlastet werden. Ein guter Lichtbogen wird durch ein klares,
Knacken begleitet. Das Geradusch ist ahnlich dem jenigen wie beim
Eierbraten. Um eine Schweifnaht zu legen, sind nur zwei
Bewegungen erforderlich; nach unten und in die Richtung, in
welche die Schweilnaht gelegt werden soll, wie im folgenden
Bild:

Arten der SchweiRwulst

Die folgenden Abschnitte enthalten Informationen Uber die am
haufigsten verwendeten Bogenschweillnahte.

Die Strichraupe wird erstellt, indem sie mit der Elektrode in
einer geraden Linie gehalten wird, zentriert Uber die
Schweilverbindung.

Die Wellenform wird verwendet um mehr Metall Gber einen grofReren
Raum deponieren wollen, als es mdoglich ware mit einen
Strichraupen form. Es wird durch das Schwingen von Seite zu
Seite, mit der Elektrodenbewegung hergestellt. Am besten ist es
fur einen Moment auf jeder Seite zu zbgern, um den Fluss zu
verbessern.
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SchweiBposition

Die fache Position ist die einfachste der Schweil3positionen und wird
am haufigsten verwendet. Am besten ist es, wenn Sie in der
flachen Position schweiflen kénnen, wenn dies mdglich ist, da gute
Ergebnisse leichter zu erreichen sind.

Die horizontale Position wird ahnlich wie die flache Schweifnaht
durchgefiihrt , auRer dal der Winkel verschieden ist, so dass die
Elektrode und somit die Lichtbogenkraft wird Uber der
Schweilverbindung in Richtung des Metalls gerichtet. Dieser steilere
Winkel hilft, zu verhindern das die Schweilpfiitze nach unten lauft,
wahrend die Bewegung immer noch langsam genug ist, um eine gute
Fluss zu ermOglichen. Ein guter Ausgangspunkt fir die
Elektrodenwinkel ist etwa 30 Grad nach unten von der Senkrechten
auf das Werkstick.

Beurteilen Sie eine gute SchweiBnaht

Wenn man den richtigen Griff und die Haltung des Lichtbogens erlernt
hat, ist der nachste Schritt eine gute Schweillnaht zu erlernen. Die
ersten Versuche werden wahrscheinlich schlecht ausfallen. Der
Lichtbogenabstand fehlt schlecht aus oder die Schweil3-
geschwindigkeit (siehe Bild unten).

a. Schweillgeschwindigkeit zu schnell.
b. Schweillgeschwindigkeit zu langsam.
c. Lichtbogen zu grof3.

d. Ideale Schweil3naht.



Eine feste Schweillnaht erfordert, dass die Elektrode langsam und
stetig entlang der Schweilinaht bewegt wird. Das Bewegen der
Elektrode schnell oder unregelmaRig wird die richtige Verbindung
verhindern oder einen klumpigen, ungleichmafRigen Wulst schaffen.
Um einen Stromschlag zu verhindern, fiihren Sie keine Schweil3-
arbeiten im Stehen, Knien, oder direkt an der geerdeten Stelle aus.

AbshluB3 der Naht

Wenn die Beschichtung auf der AuRenseite der Elektrode
abbrennt, bildet diese eine Hlle aus Schutzgasen um die
Schweillnaht. Dies verhindert, dass Luft das geschmolzene
Metall erreicht und eine unerwiinschte chemische Reaktion
hervorruft. Die brennende Beschichtung bildet jedoch Schilacke.
Die Schlackenbildung erscheint als eine Ansammlung von
schmutzigem Metall auf der fertigen Schweilinaht. Die Schlacke
auf der Naht sollte mit einem Hammer entfernt werden.

8.8 LIFT-TIG
ZUBEHR
Schalten Sie den Hauptschalter aus. Stecken Sie den

Geratestecker ab. Verbinden Sie das Massekabel mit dem (+)
Anschlu® und schrauben Sie diesen fest. Das andere Ende
verbinden Sie mit dem Werkstlck. Verbinden Sie das Brennerkabel
mit dem (-) Anschlu® schrauben Sie deisen im Uhrzeigersinn fest.
Verschrauben Sie den Gasschlauch mit dem Schutzgaszylinder.
Verbinden Sie den Hauptstecker.

Wolfram- InertgasshweiBen

A Warnung! Beim Einshalten der Stromquelle wir der
ShweiBbrenner mit der Wolfram-Elektrode bereits
geladen. Das Znden von Elekiroden an Bauteilen
auBerhalb der ShweiBnahtfuge ist zu vermeiden. Diese
Serie der SchweiBmaschine mit WIG-SchweiBung ziindet
den Lichtbogen nicht durch beriihren.

Vorgehensweise des Lichtbogenziindung:

A

DERERNOIRET

Schaltet Sie den Knopf am Schweil3brenner ein. Nahern sich mit
der Wolframnadel langsam dem Blech, bis auf 2~3mm. Sobald
der Lichtbogen zlindet sollten Sie beobachten wie im Bereich des
Lichtbogens das Metall aufschmilzt. Sie erkennen das an der
Oberflache des Metalls, welche spiegelglatt wird.

e e e e e o
Je nach Materialdicke und Material kann das auch mal etwas
langer dauern. Jetzt bewegen Sie den Brenner langsam im 30°
Winkel angestellt entgegen der Schweilrichtung, also stechend,

vorwarts.

I
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Nachdem ein paar Zentimeter aufgeschmolzen wurden, lassen Sie den

Knopf am Brenner los, ziehen ihn aber nicht sofort weg von der Naht,
weil immer noch Gas aus dem Brenner stromen wird. Beim WIG
SchweilRen sollte man eine gewisse Gasnachstromzeit einhalten, um
nachtragliches Verbrennen der Naht und Anlauffarben zu vermeiden,
dies gilt vorallem fir Edelstahl.

9. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT

IST.

PLANMASSIGE WARTUNG: i i

DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM
SCHWEISSER UBERNOMMEN WERDEN.

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heille Teile
gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wirde und der
Brenner bald betriebsunfahig ware;

- Es ist regelmalig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse
dicht sind;

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfuhrungsseele mit
trockener Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren
Zustand hin zu Uberprtfen;

- Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende Endstlicke
des Brenners auf ihren VerschleiRzustand und daraufhin, ob sie
richtig montiert sind: Dise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren
VerschleiRzustand. Metallstaub, der sich im Schleppbereich
angesammelt hat, ist regelmaRig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE
TATIGKEITEN DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN
IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND NACH DER
TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER

SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR
INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE
ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der
SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfihrenden Teilen oder von Verletzungen beim

direkten Kontakt mit Bewegungselementen.
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RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf} das Innere
der Schweilmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen
Karten zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Birste
oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
Anschlisse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweilRmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter
SchweilRmaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die

Anschliisse und Verkabelungen wieder in den urspringlichen
Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht
mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berthrung
kommen, die hohe Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter
wieder wie zuvor blindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben,
um das Gehause wieder zu schlieflen.



10. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN
ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

Nr. Fehler Mogliche Ursache @ Abhilfe
(ZZU1 gah)e Spannung Schalten Sie das Gerat aus; Prufen Sie das

Netzkabel; Schalten Sie das Gerat wieder ein,

ZU niedrige Spannung wenn die Stromversorgung wieder hergestellt ist.

(£15%)
Schlechte Ventilation,
1 Der gelbe thermischer Schutz | Funktion des Ventilators kontrollieren.
Led leuchtet |hat ausgeldf3t
Umgebung§— Wird automatisch wiederhergestellt, wenn die
temperatur ist zu .
Temperatur absinkt.
hoch
Nominalen Inter- Wird automatisch wiederhergestellt, wenn die

mittenz Uberschritten| Temperatur absinkt.
Falsche Schweil3-

Schweillstromeinstellung anpassen

Draht- stromeinstellung
zuflhrun .
2 funktioni(grt Dise verstopft Diise austauschen
nicht T -
lllc))rsaehtfuhrung st Drahtfiihrungsschrauben anziehen
Ventilator Schalter beschadigt | Schalter austauschen
5 | arbeitet nicht | yventilator beschadigt| Austausch oder Reparatur des Ventilators
oder lauft Kabelbruch oder
langsam. Kabel und Kontakte priifen

kein Kontakt

Zu hohe Kontakt-
spitze, macht den Spitze oder DUse wechseln
Strom instabil
Zu dunnes Netz-

Lichtbogen ist

. . kabel verursacht Netzkabel austauschen
instabil und

4 . Stromschwankungen

spritzt - -
Zu geringe Eingangs4 _. .
Eingangsspannung erhohen
spannung
Drahtzufuhr- . -
wiederstand ist zu Drahtflihrung/Schlauch reinigen
hoch
Erdung fehlt Massekabel anschliel3en
5 Kein Werkstuck hat eine
Lichtbogen schmierige oder Werkstuck reinigen
rostige Oberflache
Brenner schlecht Brenner korrekt anschliel3en
angeschlossen
Kein Gasschlauch .

6 Schutzgas blockiert Gaszufuhr prifen
Gagschlauch Gaszufuhr auf Dichtheit prifen
undicht

7 Anderes Wenden Sie sich an den Kundendienst
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NAVODILA ZA UPORABO
VARILNI APARAT
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A

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT NA NEPREKINJENO VARILNO ZICO ZA
OBLOCNO VARJENJE MIG/MAG IN FLUX, NAMENJENE ZA
INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO UPORABO.
V nadaljevanju je uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouc¢en o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
obloénega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard ”EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje.
9. del: Namesc¢anje in uporaba™).

/N

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne
naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v
nekaterih okoliS¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljuéen v
elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektricno instalacijo je treba izvesti po predpisanih
varnostnih normativih in zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno
napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vtiCnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih
in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektricnih
kablov.

/3\ /N

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, oc¢iScenih s kloridnimi razredg¢ili,
in varjenja v blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- lz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive
materiale (kot so les, papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko
odzracevanje varilnih dimov v blizini obloénega varjenja:
potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje izpostavljanja
varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter casa
izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne
(Ce je uporabljeno).

WO LAO®

- Uporabite primerno elektricno zas¢ito glede na elektrodno
drzalo, obdelovanec in morebitne ozemljene kovinske dele, ki
so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z
uporabo podstavkov in izolacijskih preprog.

- OCci si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi

UNI EN 169 ali UNI EN 379, namesc¢enimi na maske ali ¢elade,
skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zasc¢itna oblacila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne
s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze ne boste
izpostavljali ultravijoliénim in infrarde¢im zarkom, ki jih seva
oblok; z zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi
druge ljudi, ki se zadrzujejo v blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki

je enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna uporaba ustreznih
osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

OAROG®

- Prehod varilnega toka povzroci pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.
Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri
delovanju nekaterih zdravniSkih pripomockov (npr srénih
spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zaséitne ukrepe pri nosilcih teh
naprav. Treba je na primer prepreciti dostop v obmoc¢je uporabe
varilnega aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju
in za profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru
osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje Iljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjsSa

izpostavljanje elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga.
Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri Zeli variti.

- Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen
na njem (minimalna razdalja: 50cm).

- Nikoli naj ne pusc¢a zelezomagnetnih predmetov v blizini
varilnega tokokroga.

- Minimalna razdalja d=20cm (Slika H).

£\

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢énega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in
za profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljivost vdomovih
in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:

- V okoljih s pove€¢anim tveganjem elektricnega udara;

- V tesnih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih
za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana
v poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema
za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

- Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni
aparat ali podajalnik Zice (npr. z jermeni).

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. TakSno varjenje je
dovoljeno izkljuéno z uporabo varovalnih ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri soéasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na ve¢ elektricno povezanih predmetih se
lahko nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med
dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom
in odlogiti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne
ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema
za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno
povrsino primerne nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer
na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za
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uporabo, drugac¢no od predpisane in predvidene, je nevarna
(na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

- PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko
vedno ustrezno zavarujte, da ne bi ponesreci padla (¢e jo
uporabljate).

- Rocaja ne smete uporabljati za obeSanje varilnega aparata.

AN

Zascita in gibljivi deli ohiSja varilnega aparata in podajalne
naprave morajo biti namesceni, preden priklju€ite napravo na
elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne
naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje zi¢ne tuljave;

- Ciséenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT
IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za
varjenje MAG za ogljikova in malolegirana jekla z zas¢itnim plinom
CO, ali mesanico argon/CO,. Uporabljajo se masivne ali strzenske
(cevaste) Zice.

Primerni so tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon +
1-2% kisikom ter aluminija in CuSi (spajkanje) s plinom argon. Pri tem
se uporabljajo elektrodne Zice, primerne za varjeni del.

Poleg tega je mogocCe uporabljati strzenske zice, primerne za
uporabo brez zas€itnega plina Flux, tako da se prilagodi polariteta
elektrodnega drzala, kot navaja proizvajalec Zice.

Posebej je primerno za uporabo pri lazjih tesarskih izdelkih in ohisja,
za varjenje pocinkane plocCevine, zelo prozne ploCevine, nerjavnega
jekla in aluminija.

POGLAVITNE LASTNOSTI

- Termostatska za$¢ita;

- Zascita pred nenormalnim napajanje (napajalna napetost je
previsoka ali prenizka);

- Obrnjena polariteta (Varjenje FLUX);

SERIJSKA OPREMA
- elektrodno drzalo;
- izhodna Zica z masnimi kleS¢ami;

OPCIJSKA DODATNA OPREMA

- Prilagojevalnik za jeklenko argon;
- Vozicek;

- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/MAG.

Vsebina paketa kolicina ‘
Cev za plin 35.5 x 8 0.75m
Klesce 1 kom
Nastavek 0.6 mm 1 kom
Nastavek @0.9 mm 1 kom
Nastavek @1.0 mm 1 kom
Navodila za uporabo 1 kom

TEHNICNI PODATKI IN DIMENZIJE

TEHNICNI PODATKI

Model WMEm MIG 200D
Omrezna napetost (V) V 230£15%
Frekvenca Hz 50/60
Primarni tok |.« 36 A
Napetost v prazno \% 69
Nazivna delovna napetost V 13.6-24
MIG varilni tok A 30~200
Dovoljena obremenitev
obratovalni ciklus 20% 200A / 24.0V
MIG obratovalni ciklus 60% | 115A/19.7V
obratovalni ciklus 100% 90A /18.5V
obratovalni ciklus 20% | 170A/ 26.8V
MMA obratovalni ciklus 60% 98A / 23.9V
obratovalni ciklus 100% 76A [ 23.0V
obratovalni ciklus 20% | 200A / 18.0V
TIG obratovalni ciklus 60% 98A / 13.9V
obratovalni ciklus 100% 90A / 13.6V
Ucinkovitost pri najvi§jem toku n 85%
Deiavnik modi pri natvici "
ejavnik modi pri najvisjem toku 0.75
Coso
Razred izolacije H
Razred zascite IP 21S
Tip hlajenja Ventilator
Dimenzije
DxSxV cm 50 x 22 x 38
Teza kg 14.4

3. TEHNICNI PODATKI
PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so
povzeti na tablici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo
naprave za oblo¢no varjenje.
2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
3- Shema predvidenega postopka varjenja.
4- Proizvajalec
5- Shema napajalnega omrezja:

1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmeni€na napetost.

6- Sposobnost zascite pokrova.
7- Podatki o napajalni liniji:
- U, : IzmeniCna napetost in frekvenca napajanja varilnega
aparata (dovoljeni limiti £10%).
-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.

1 max

- 1, - Nazivni napajalni tok.
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8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- 1,/U, : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri
varjenju.

- X : Izmeni¢ni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko
proizvede primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi
cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora
itd.). Ce so faktorji uporabe preseZeni, (40° C temperature
okolja) pride do termi¢ne za$Cite (varilni aparat ostane v
pripravljenosti dokler se temperatura ne zniza).

- ANV-AN : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehniéno pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju
izvora naprave).

10- ——=}: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih
za zascito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splosna varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in

Stevilk, tocni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni

na ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNIGNI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

Varilni aparat (SLIKA B)

Na spredniji strani:

1- Krmilna plo$¢a (glejte opis).

2- Priklju¢ek za MIG gorilnik

3- Kabel za izbor polaritete

4- Pozitivni prikljucek (+).

5- Negativni prikljucek (-).

6- MIG varilni gorilnik

7- Kabel in kleSce za pritrditev na maso

Na zadniji strani:

8- Glavno stikalo ON/OFF.
9- Prikljuek za cev za zascitni plin.

KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)
1- Nastavitev podajalnika zice(MIG/MAG/ nastavitev toka za
varjenje

2- Nastavljanje varilne napetosti

3- Nastavljanje za to¢kovno varjenje

4- Izbor nacina varjenja

5- I1zbor funkcije (2 taktno/to¢kovno varjenje/ 4 taktno)
6- Prikazovalnik toka

7- Prikazovalnik napajanja

8- LED indikacija za vklopjeni stroj

9- LED indikacija za alarm

10- LED indikacija delovanje

5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE,
KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN
IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE.

Pritrditev izhodnega kabla - kles¢e Slika D

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem
ni ovir pri vhodni odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; soasno se
prepriCajte, da se vanj ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne
pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevrac¢anje aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s

primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na
ploscici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je namescena
naprava.
Varilni aparat se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

- Da bi zagotovili zaSCito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna
zdruzljivost)), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manj$o impendanco od Zmax =0.15 ohm.

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga povezemo v javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga name$éa
ali uporablja, odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce
prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega
omrezja).

Vtika¢ in vti¢nica

Vti¢ napajalnega kabla priklju€ite v omrezno vti¢nico, opremljeno
z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni
terminal mora biti povezan na ozemljitveni prevodnik (rumeno-
zeleno) napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporoCene
vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne
napajalne napetosti.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato
lahko pride do tezkih posSkodb pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar)
in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRIENEGA
OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice
(v mm?) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

Priklop na jeklenko plina (¢e se uporablja) (SLIKA E)

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor,
prilozen kot dodatek, Ce uporablja argon ali mesanico argon/CO.,,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obrocek za
nastavljanje reduktorja tlaka.

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, e ni prilozen izdelku.

Povezava povratnega elektricnega kabla za varilni tok (Slika F)
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago,
na katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Elektrodno drzalo
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo
Sobo in povezovalno cevko, da je operacijo laze izvesti.

Sprememba polaritete
Slika B
Varjenje FLUX (brez plina):
- PoveZite kabel za izbor polaritete na pozitivni (+)
- Povezite izhodni kabel s kleS€ami na negativni prikljucek (-)

Varjenje MIG/MAG (plinsko):

- Povezite kabel za izbor polaritete na pozitivni (-)
- Povezite izhodni kabel s kleS€ami na negativni prikljuek (+)
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POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika G)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO

IN POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI

GLEDE NA ZICO, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO

PRAVILNO NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA

NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko
vretena pravilno namesceno v predvidenem prostoru (1a).

- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja (2a-b).

- Preverite, da so vle¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2c).

- Sprostite zaCetek Zice ter z odlo¢nim rezom odrezite razcepljen
konec, zavrtite tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite
zico v vhodni del vodila. Cca 50-100 mm Zice potisnite v notranjost,
v vodilo za Zico. (2d).

- Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak,
preverite, da je Zica pravilno namescena v prostoru spodnjega
valja (3).

- Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

- Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite

napravo, pritisnite gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje

zice na krmilni plosci (Ce je namesSc¢ena) ter pocakajte, da vrh

zice pretecCe ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani

elektrodnega drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

A POZOR! V tej fazi je zica pod elektricno napetostjo in

podvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb

(elektri¢ni udar, rane in povzroditev elektricnega obloka), ¢e ne

upostevate varnostnih ukrepov:

- Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).

- Preverite, da Zice teCe pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje
vretena na najnizjo stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v
vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi napetosti zaradi negibnosti
vretena.

- Odrezite konec zZice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.

- Zaprite okence omarice za vreteno.

Tlak podajalnika zice

- Zacnite tako, da se zica premika gladko skozi vodilo Zice. Nato
nastavite pritisk tlanih valjev na krmilniku zice. Pomembno je, da
tlak ni prevelik.

- Ce zelite preveriti, ali je tlak krmilnika pravilno nastavljena, lahko
spustite Zice proti izoliranemu objektu, kot je n.p. kos lesa.

- Ce drzite $obo okoli 5 mm od kosa lesa (sl. G-5), naj bi valji zdrsenli.

- Ce drzite $obo priblizno 50 mm pred kosa lesa, naj bi se Zice
podajala ven in se upognjila (sl. 6-G).

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
SHORT ARC (KRATKI OBLOK)
Do taljenja zice in lo¢evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih

stikov med konico Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo).

Prosta dolzina Zice (stick-out) je navadno od 5 do 12 mm.

VARILNE ZICE

Ogljikova in malolegirana jekla

- Premer uporabne Zice: 0.6-1.0 mm
- Uporabni plin: CO, ali mesanice Ar/CO,
Nerjavna jekla

- Premer uporabne Zice: 0.8 mm
- Uporabni plin: mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)
Aluminija in CuSi

- Premer uporabne Zice: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm za CuSi)
- Uporabni plin: Ar
Strzenska zica

- Premer uporabne Zice: 0.8 - 0.9 mm (razliCica 115 A)
- Uporabni plin: Brez
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ZASCITNI PLIN
Domet za$¢itnega plina mora biti 8-14 I/min.

7. DELOVANJE
Nastavite nacin varjenja s stikalom 4 na MIG, TIG ali MMA.

Za MIG varjenje:

1. Izberite polariteto

2. Pritisnite sprozilec na gorilnik za polnjenje Zice elektrodo s
pomocjo pistole in kabel in nato odrezite elektrodo priblizno 10
mm od konca kontaktne konice

3. Ce se uporablja zasgitni plin, vklopite dovod plina in dologite
ustrezen pretok 12-16 litrov / min.

4. Pri uporabi flux varjena (plin), lahko plinsko Sobo odstraniti. To
bo zagotovilo vedji pretok in preprecilo moznost pregrevanja
plina Sobe.

5. Povezite delovni kabel s kovino, ki se vari. Delovna sponka
mora narediti dober elektricni stik s kovino. Koniva mora biti
tudi ozemljena.

Izberite nastavitev toplote (SLIKA. C-2).

Drzite gorilnik na eni strani, tako da se Soba naslanja na rob
obdelovanca in pod kotom podoben tistemu, ki se uporablja pri
varjenju.

Za izbiro hitrosti Zice pritisnite sprozilec na gorilniku in s prosto
roko, zavrtite gumb za hitrost Zice (sl. C-1). Spustite zas¢itno
Celado in pritisnite sprozilec na gorilniku za zacetek varjenja,
nato pa zacnite vlec€i gorilnik k sebi, hkrati obrac¢ajte gumb za
Zi€no hitrost v nasprotni smeri urinega kazalca. Oblo¢na
napetost je premajhna glede na hitrost pomika Zice, e

- je oblok preglasen
- nastane prekomerno dosti obrizgov
- je zvar ozji in visji kot bi bilo potrebno
- je oblok pretih
- je oblok predolg
- je oblok SirSi in nizji kot bi bilo potrebno
- so kaplje dodanega materiala prevelike
- je varilna zareza prevelika
Ponovite ta postopek izbire hitrosti Zice, Ce izberete nove toplotne
nastavitve, drugacen premer zice ali drugacno vrsto varilne zice.

8. TEHNIKE VARJENJA
8.1 PREMIKANJE GORILNIKA

Premik gorilnika se nanasa na gibanje vzdolz zvarnega spoja, ki je
razdeljen na dva elementa: Smer in hitrost. Trden zvar zahteva, da
se gorilnik premika enakomerno in s pravilno hitrostjo vzdolz
zvarnega spoja. Prehitro, prepoc¢asno, ali napa¢no premikanje
gorilnika prepreci pravilno taljenje in povzro€a grudiCast,
neenakomeren zvar.

Smer premika je smer gorilnika vzdolz zvarnega spoja glede na
varilno raztopino. Gorilnik se lahko potiska v smeri zvara ali viece
stran od zvara.

poti sk =ar viek

Vecinoma boste vlekli gorilnik stran od zvarnega spoja, da
izkoristite boljSo vidljivost zvara med samim delom.

Hitrost premika je hitrost gorilnika vzdolz zvarnega spoja
glede na varilno raztopino. Pri nespremenjeni varilni nastavitvi
velja: hitrejsi premik gorilnika, niZji je prodor v material in nizji in
ozji je konéni zvar. V nasprotnem primeru, po¢asnejSi premik

zvar.
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8.2 Vrste zvara

Kot se boste bolje seznanili z varilnim strojem in izdelali nekaj
preprostih zvarov, lahko zacnete poskusiti nekaj razlicnih vrst
zvarov.

RAVNI ZVAR se ustvari s premikom gorilnika v ravni liniji ob
ohranitvi Zice in Sobe v sredi§¢u zvarnega spoja (glej spodnjo sliko)

VALOVIT ZVAR se uporabi, ko Zelite, da spojite kovine preko
SirSega obmocja kot bi bilo le to izvedljivo z ravnim zvarom. Ustvari
se z pomocjo valovanja med premikom gorilnika vzdolZ zvarnega
spoja. Pri tem je priporocliivo, da se gorilnik upo€asni od
spremembi smeri posameznega vala.

|

8.3 Varilni polozaj

PLOSKOVNI POLOZAJ je najlaZji varilni poloZaj in se najpogosteje
uporablja. V kolikor je mogoc€e vedno varite v tem polozaju, saj so
dobri varilni rezultati lazje dosegljivi.

VODORAVNI POLOZAJ Se izvaja ha enak naéin kot ploskovni
polozaj, razen tega da drzimo gorilnik rahlo pd kotom in da je
Zica nad linijo zvara, ker ne tak nacin zagotovimo da litina ne
ste€e navzdol ter da lahko razmeroma pocasi premikamo
gorilnik. Dobro izhodi$¢e za zacetek zvara je drzanje gorilnika
pod kotom priblizno 30 stopinj dol in pravokotno na obdelovanca.

NAVPICNI POLOZAJ Je za mnoge uporabnike najlaZji poloZaj pri
katerem vle€emo gorilnik od zgoraj navzdol. Potiskanje gorilnika
navzgor lahko omogoca boljSi nadzor nad zvarom in po¢asne;jsi
premik in s tem povezano globji predor materiala. Dobro
izhodiS¢e za zaCetek zvara v tem poloZaju je drzanje gorilnika pod
kotom priblizno 45 do 60 stopinj dol in pravokotno na
obdelovanca.

40

NADGLAVNI POLOZAJ je najtezji varilni polozaj. Gorilnik drzimo
pod kotom 60 stopinj. Ohranitev tega kota med varjenjem
zmanj$a moznost, da bi taljeni material kapljal v $obo. Pri
varjenju v tem poloZaju naj se varilna Zica usmeri neposredno v
navpiéno v zvar. Ce opazite prekomerno odtekanje materiala,
izberite nizjo nastavitev varilnega toka. V tem polozaju je
priporocljiva uporaba valovitega zvara.

8.4 Vecplastno varjenje

Povezovalni zvar Pri povezovalnem varjenju debelejSega materiala
je potrebno predhodno obdelati sticne povrSine s pomocjo brusenja
ali rezkanja. S tako obdelavo sti¢ne povrsine tvorijo “V” stik, katerega
je potrebno zaliti z zvarom. V vecini primerov je potrebno izdelati ve¢
plasti zvarov, da zapolnimo “V” stik.

Izdelava ve€ zvarov na isti stiCni povrsini imenujemo vecplastni zvar.
Spodnja ilustracija prikaze postopek ve€plastnega varjenja v “V” stik.

i = T e

1 1. plast

—

g E-.? :E.plast ;
% . ;,;.:S.plast %

—F

% % zakljuiek j

Ll

OPOMBA:

PRI UPORABI SAMOZASCITNE FLUX-VARILNE ZICE je zelo
pomembno, da pred vsako naslednjo varilno plast temeljito s krtaco
odstranimo zlindro, da zagotovimo kakovostni stik plasti in kon¢nega
zvara.

Polnilni zvar Vecina zvarov, pri srednjih in debelej$ih materialov,
zahteva vecplasno varjenje, da ustvarimo kakovostni trden zvar.
Spodnja ilustracija prikaze zaporedje plasti pri ve€plastnem

varjenju "T" stika in pri prekrivalnem stiku.

prekrivalni
L ik
1
“T =ik
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8.5 Tockovno varjenje

Obstajajo trije postopki za toc¢kovno varjenje: talilni, prebojno
polnilni in prekrivalni. Vsak nacin ima svoje prednosti in
slabosti, odvisno od posamezne uporabe, kot tudi osebne
preference.

1. PREBOJNO POLNILNI POSTOPEK ustvari zvar z najboljSim
kon&nim videzom vseh treh postopkov tockovnega varjenja. Pri tem
postopku se ustvari luknja v zgornjem kosu kovine in oblok se
usmeri skozi luknjo, da prodre v spodniji kos kovine. Litina nato
zapolni luknjo in ustvari toCkovni zvar, ki ima gladko in poravnano
povrsino na zgornjem kosu kovine. Izberite premer zZice, nastavitev
toplote in hitrost Zice, kot da bi varili kovino enake debeline v
neprekinjenem zvaru.

2. TALILNI POSTOPEK zvari dva prekrivajo€a kosa kovine s
sezigom skozi zgornji del v spodniji del. Pri tem postopku je
priporocljiva uporaba varilne Zice z vecjim premerom. Premer Zice,
ki ponavadi najbolje deluje s tem postopkom, je 0,5 mm flux zica.
Ne uporabite flux Zice s premerom 1 mm razen Ce je kovina zelo
tanka ali pretirano kopi¢enje materiala na zvaru in minimalni preboj
je sprejemljiv. Vedno izberite najvi$jo nastavitev toplote za ta
postopek in primerno nastavite hitrost zice pred izdelavo
toCkovnega zvara.

3. PREKRIVALNI POSTOPEK usmerja varilni oblog da prodre
spodnjo in zgornjo kovino, isto¢asno, tik ob robu skupnega spoja.
Izberite premer Zice, nastavitev toplote in hitrost Zice, kot da bi varili
kovino enake debeline v neprekinjenem zvaru.

8.6 Navodila za to¢kovno varjenje

1. Izberite premer Zice in nastavitev toplote kot zgoraj
priporo€eno za postopek, katerega nameravate uporabiti.

2. |zberite hitrost zice, kot da bi varili v neprekinjenem zvaru.

3. Drzite Sobo popolnoma pravokotno okoli 5 mm nad
povrsino obdelovanca.

4. Pritisnite sprozilec na gorilniku in ga sprostite, ko je
dosezen zeleni prodor.

5. lzdelujte poskusne zvare na odpadni kovini, da ugotovite,
koliko Casa je potrebno pritisniti sprozilec za zeleni
toCkovni zvar.

6. lzdelajte tockovni zvar na dejanskem obdelovancu na
Zelenem mestu.

8.7 MMA varjenje

Varilni elektroda je palica prevlec¢ena s plastjo. Med varjenjem
elektri¢ni tok te¢e med elektrodo (palica) in kovinskim delom za
obdelavo. Vrocina taljenja med drogom in kovinskim delom zapusti
elektrode in tok taline. Najbolj priljubljena elektrode so:

- E6011 60,000 PSI srednje prevelecna elektroda, za polnilne
zvare

- E6013 60,000 PSI srednje prevelecna elektroda, za manjse in
srednje debele spoje.

- E7014 70,000 PSI pri horizontalnih kotnih za hitro varjene in
polnjenje.

- E7018 70,000 za konstrukcije, ki so pod trajno obremenitvijo
in dinami¢no obremenitvijo
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Izbor pravilne elektrode

Ni pravila za izbor pravilne varilne elektrode ali pravilne
nastavitve toplote za vsako delovno situacijo. Vrsta in debelina
kovine, ter polozaj obdelovane tocke doloci vrsto elektrode in
potrebne toplote za postopek varjenja. TeZji in debelejsi kovine
zahtevajo visje tokove. Zato je najbolje, da vadite svoje varjenje
na odpadni kovini, pri Eemer jnaj bi ustrezalae pravilna
nastavitev toplote in izbor elektroda, s katero nameravate delati.
Spodaj je nekaj koristnih nasvetov, da se ugotovi, ali ste izbrali
pravilno elektrodo.

Lii]

1- Pravilni izbor elektrode:

- Zvar je gladek nad varjenjim delo brez grudic.

- Zvar na kovini bo tako globok, kot zvar, ki se dviga nad
varjenim delom.

- Operacija varjenje bo slisati kot prasketanje.

2- |zbor premale elektrode

- Zvar je SirSi in nizji kot bi bilo potrebno
- nastane prekomerno dosti obrizgov

3- Izbor preveilke elektrode

- Gorilnik prezge mehki material.
- Zvar je pod votljen
- Zvar je nizek in porozen

- Elektroda se lahko sprime z materialom.
Opozorilo::

Hitrost premika je hitrost gorilnika vzdolz zvarnega spoja
glede na varilno raztopino. Pri nespremenjeni varilni
nastavitvi velja: hitrejSi premik gorilnika, nizji je prodor v
material in nizji in oZji je kon¢ni zvar. V nasprotnem primeru,
pocasnejsi premik gorilnika velja: globji prodor v material in
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Delovanje

Nastavitev toka

Varilni strojc ima neskon¢ni izhodni tok nadzora. To omogoc¢a

varjenje z 1/16 ", 5/64", in 3/32 "elektrodami. Ni pravila za natan¢no

jakost toka, doloCi se posamezno po potrebi. Vrsta in debelina

kovine, ter polozaj obdelovane tocke doloci vrsto elektrode in

potrebnega toka za postopek varjenja. Tezji in debelejsi kovine

zahtevajo vigje tokove, Zazje in tanjSe kovine potrebujejo manjsi tok. Vrste zvara

Varilna tehnika Kot se boste bolje seznanili z varilnim strojem in izdelali nekaj

Najboljsi nacin vaje za varjenje redno vaditi za kratek &as. Vse preprostih zvarov, lahko za¢nete poskusiti nekaj razli¢nih vrst

varilne vaje opravitei na odpadni kovini, katero je mogoce Zvarov. ] ] o o

odstraniti.Ne poskusite popravila na dragoceni opremi, preden niste RAVNI ZVAR se ustvari s premikom gorilnika v ravni liniji ob

prepri¢ani, da bodo vasi zvari so brez Zlindre ali plinskih vklju¢kov. Olf_\lia;"tw Zice in Sobe v srediscu zvarnega spoja (glej spodnjo
sliko

Pravilna drza gorilnika

Najbolj$i nacin, za drzo gorilnika, ki je najbolj udoben vam. Za

pravilen polozaj elektrode, je morda potrebno v zacetnem zvaru

ohraniti elektrodo pravokotno nad kovino. Priza zaCetek zvara je

drzanje gorilnikapod kotom priblizno med 10 in 30 stopinj dol in

pravokotno na obdelovanca.

VALOVIT ZVAR se uporabi, ko Zelite, da spojite kovine preko
SirSega obmocja kot bi bilo le to izvedljivo z ravnim zvarom.
Ustvari
. L. se z pomocjo valovanja med premikom gorilnika vzdolz zvarnega
Obloéno varjenje spoja. Pri tem je priporoéljivo, da se gorilnik upo&asni od
spremembi smeri posameznega vala.

A OPOZORILO: Izpostavljenost pri obloéenm varjenju
je zelo skodljiva za oc¢i in kozo

Nikoli ne pricnete z varenjem, dokler nimate ustrezno zascito
za oc€i in kozo. Nosite ognjeodporne rokavice za varjenje, —
dolgi rokavi, hlace, visoke cevlje in €elado za varjenje ali S¢it. —

Popraskajte kovino s konénino elektrode pri¢nite z oblo&nim Varilni polozaj
varejnjam nato hitro dvignite elektrodo na priblizni razmak 32 mm,

med palico in kovino. Poglejte naslednjo sliko. PLOSKOVNI POLOZAJ je najlazji varilni polozaj in se najpogosteje

uporablja. V kolikor je mogoc¢e vedno varite v tem polozaju, saj so
dobri varilni rezultati laZje dosegljivi.

. -
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Pomembno je, da se razmak ohrani med varilnim postopkom in da
zvar ni prevelik ali preozek. Ce je razmak premahjen se lahko prilepi
elektroda. Ce je razmak prevelik se lahko prekine varjenje. Potrebno
je veliko delovne izku$nje za drzanje razmaka. Pri zaCetnikih lahko
pride do stika ali prekinitve varjenja. Ce se elektroda s prime z kovino
na rahlo premakbite levo desno da se logi. Ce tega ne storite lahko
pride do kratkega stika. Pravilno oblo¢nega varjenja se slisi kot Cisto
presketanje. Za zvar, sta potrebna le 2 gibanja;

navzdol in v smeri v katero se dolociti zvar, glejte sliko: oo

VODORAVNI POLOZAJ Se izvaja na enak naéin kot ploskovni
polozaj, razen tega da drzimo gorilnik rahlo pd kotom in da je
Zica nad linijo zvara, ker ne tak nacin zagotovimo da litina ne
steCe navzdol ter da lahko razmeroma pocasi premikamo
gorilnik. Dobro izhodi$¢e za zaCetek zvara je drzanje gorilnika
pod kotom priblizno 30 stopinj dol in pravokotno na obdelovanca

NAVPICNI POLOZAJ Je za mnoge uporabnike najlazji polozaj pri
katerem vle€emo gorilnik od zgoraj navzdol. Potiskanje gorilnika
navzgor lahko omogoca bolj$i nadzor nad zvarom in po¢asnejsi
premik in s tem povezano globji predor materiala. Ocena zvara:
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. Premik gorilnika pre hitro

. Premik gorilnika pre pocasi.
. Taljenje je previsoko.

. Idealeni zvar.

o 0T

Premik gorilnika se nana$a na gibanje vzdolz zvarnega spoja, ki je
razdeljen na dva elementa: Smer in hitrost. Trden zvar zahteva, da
se gorilnik premika enakomerno in s pravilno hitrostjo vzdolz
zvarnega spoja. Prehitro, prepoc¢asno, ali napac¢no premikanje
gorilnika prepreci pravilno taljenje in povzro€a grudicast,
neenakomeren zvar.

Zakljucek zvara

Ce prevleka pogori na zunaniji strani elektrode, tvori plasg iz
zasc¢itnih plinov okoli zvara. To preprecuje, da bi zrak doseze
staljene kovine in povzro€a nezelene kemijske reakcije. Vendar
gorenja prevleka tvori Zlindre. Zlindra se pojavi kot zbiranje
umazane kovine na konénem zvaru. Zlindrao na zvaru je potrebno
odstraniti s kladivom.

8.8 LIFT-TIG

Dodatno

Izklopite glavno stikalo. Izkljucite vtika¢ aparata. Prikljucite kabel za
maso na pozitivni prikljuek (+). Drugo stran povezite s kovino.
Povezite kabel z gorilnikom na negativni prikljuek (-). Privijagite z
jeklenko zasc€itnega plina. Prikljucite glavni prikljucek.

TIG VARJENJE

A\

Opozorilo! Ko vklopite vir energije, je varilni gorilnik
TIG ze napolnjen. TIG, se lahko dotika, Varilni stroj
uporablja TIG varjenje zvar ki ni na stik:

Postopek oblo¢nega varjenja:

N
rf"":\ _;‘f

DN NN 2t

Obloka za razliko od drugih postopkov ne vzgemo z dotikom
elektrode in varjenca, ampak z visokofrekvenc¢no iskro, ki jo
sprozimo s pritiskom na gumb na drzalu. Oblok v plinski
kopeli zelo mirno gori. Vari se na 2-3 mm razmaka.

Odvisno od debeline materiala oz. materiala, lahko véasih traja
malo dlje. Zdaj premaknite gorilec pocasi na 30 ° kotom zoper
smeri varjenja, napre;.
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Potem ko so se tali nekaj centimetrov, spustite gumb na
gorilniku, vendar ga ne potegnite takoj stran od Siva, saj plin Se
vedno tece iz gorilnika. Pri TIG, morate upostevati dolocene ¢as
zakasnitve za plin, da bi se izognili naknadno gorenje zvara in
poskodbe, to Se posebej velja za nerjavece jeklo.

9. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNANAPRAVA IZKLOPLJENA
IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

VZDRZEVANJE 3
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge
vroCe dele, to bi povzrocilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga
prav kmalu poskodovalo.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka
plin.

- Pri vsaki zamenjavi koluta zZice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom
ter preverite, ali je neposkodovan.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev
kon¢nih delov elektrodnega drzala: Sobe, kontakine cevcice,
razprsila za plin.

Podajalna naprava

- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko zice, periodi¢no
odstranjujte kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vieke (valji,
vhodna in izhodna vodila za Zico).

POSEBNO VZDRZEVANJE B
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME

1ZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO
OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V
SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

IZVAJATI

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod

napetostjo, lahko povzroéijo hud elektricni udar zaradi

neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poskodbe zaradi
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodiéno in dovolj pogosto glede na wuporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢
10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko o istite z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter
morebitne poSkodbe na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati
kakrsnokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanije ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite
na njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali
deli, ki se mocno segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in
pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.
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10. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH
UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

St. Napaka Mozni vzrok Resitev
Napt_atost o Izklopite napravo; Preverite glavni dovod;
previsoka (=215%) .
Napetost Ponovno vklopite naprayo, ko se napetost
prenizka (<15%) povrne v normalno stanje.
. : Slaba ventilacija
Prizgana je .. . . .
sprozi termalno IzboljSajte kakovost prezraCevanja.
1 rumena v
zascito
kontrolna T n
lucka olfcr)rllizgr'ae ura Naprava se samodejno uravnava, ko se
e temperatura okolice povrne v normalno stanje.
previsoka.
Prekoracitev, Naprava se samodejno uravnava, ko se
obratovalni ciklus. temperatura povrne v normalno stanje.
Okvara . .
. Zamenjava potenciometra
potenciometra
2 Iiogon varilne Zamasena Soba Zamenjava Sobe
Zice ne dela
Pogonski valj ni o .
oritrjen Privijte vijake pogonskega valja
Ventilator Okvara stikala Zamenjava stikala
hlajenja ne ) ) . . .
3 dela ali se Okvara ventilatorja | Zamenjava ventilatorja
obn:acg zelo Kgbgl poskodovan Preverite kable in povezave
pocasi ali ni kontakta
Prevelika Soba
povzroc¢a Zamenijajte Sobo
neenakomerni tok
Neenakomerni Pretanek kabel
oblog in povzroc€a nihanje Zamenjajte napajalni kabel
4 Skropenje gapa.jal?ja b
med varjenjem | Prenizka vhodna Poveéajte vhodno napetost
napetost
Preyellk upor Ocistite ali zamenjajte kabel gorilnika ali vodilo za
vodila za vleko
vleko vretena.
vretena
Poskodovan ozemljitveni kabel Zamenjajte ozem|jitveni kabel
. Obdelovanec je
S Ni‘obloga masten umazan ali | OCcistite obdelovanec
rjast
G(.)”.ln'k nepraviino Pravilno pritrdite gorilnik
pritrjen
g | Niplina Plinska cev zama- | 5 e plinsko cev
Sena ali stisnjena
PosSkodovana : . . :
. Zatesnite ali zamenjajte plinsko cev
plinska cev
7 Drugo Kontaktirajte servis
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UPUTE ZA UPOTREBU
APARAT ZA VARENJE
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POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

STROJEVI ZA VARENJE SA KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO
VARENJE MIG/MAG | FLUX PREDVIDENE ZA INDUSTRIJSKU I
PROFESIONALNU UPOTREBU.

Napomena: U slijede¢em tekstu biti ¢e korisSten termin “stroj za
varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijeSten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u
slu€aju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona ”EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

N

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju
biti izvrSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostec¢enih dijelova plamenika.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvr§en u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuivo na sistem
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuécima.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.
Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢éen sa
kloriranim rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.
- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,
krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za
usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini
luka; potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila
ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéuju¢i suncevih
zraka (ako se upotrebljava).

WO LAO®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektricnu izolaciju od
plamenika, komada koji se vari i eventualnih metalnih dijelova
spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini (dostupni).
Inace je to mogucée upotrebom rukavica, obuce, pokrivala
za glavu i za to namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih
postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 postaviljenima na maskama ili kacigama
izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa
UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje koze ultraljubi¢astim
i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebno je

pregradama ili zaslonima.
- Bu€nost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira
razina osobnog dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili ve¢a

od 85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna
individualna zastitna oprema (Tab. 1).
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- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja
(EMF) lokalizirana u blizini kruga varenija.
Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike
takvih uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu
gdje se upotrebljava stroj za varenje.
Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jam¢i se prikladnost osnovnim granicama ljudske
izlozenosti elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se

smanijila izlozenost elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, Sto je blize moguce.

- Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

- Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

- Ne smije se variti dok je tijelo u srediStu kruga varenja. Drzati
oba kablova sa iste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari,
Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti
se na stroj za varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost:
50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga
varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Slika H).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se elektromagnetska prikladnost u
domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- U zatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivho biti procjenjene od strane
“Struéne osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba
obucenih za intervencije u slu¢aju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zasStitha oprema opisana
pod 7.10; A.8; A.10 zakona "EN 60974-9: Uredaji za lu¢no
varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za
varenje ili uredaj za napajanje zicom (npr. pomoc¢u remena).

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu
na pod, osim u slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeéi
sa viSe strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova
koji su elektricno povezani moze se stvoriti opasni skup
napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
plamenik, a vrijednost mozedostic¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvrS§i mjerenje sa
instrumentima kako bi ustanovio ako postoji odredena
opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere, kao Sto je
navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za
luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

A OSTALI RIZICI

- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu
povrsinu koja ima prikladnu nosivost u odnosu na tezinu
stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...) pstoji
opasnost od prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
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varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

- POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek
blokirati plinsku bocu prikladnom opremom kako bi se
sprije€io nehoti¢an pad iste (ako se upotrebljava).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za
varenje.

AN

Zastite i pokretni dijelovi kucisSta stroja za varenje i uredaj za
napajanje zicom moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj
za varenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u pokretu
uredaja za napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica zZice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- Ciséenje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zup€anika. .
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I
ISKLJUCEN IZ STRUJE.

2. UVOD | OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za lucno varenje, izraden je
specificno za varenje MAG celika na bazi ugljika ili slabo legiranog
Celika sa zastitnim plinom CO, ili mjeSavinama Argon/CO
upotrebljavajuci pune ili animirane (cjevaste) zice elektroda.

Ujedno je prikladan za varenje MIG nehrdaju¢eg Celika sa plinom
Argon + 1-2% kisika i aluminija i CuSi (brazdanje) sa plinom Argon,
upotrebljavajuci Zicu elektrode prikladnu za komad koji se vari.
Ujedno je moguc¢a upotreba animiranih zica prikladnih za upotrebu
bez =zastitnog plina Flux prilagodavajuc¢i polaritet plamenika
vrijednostima koje navodi proizvodac Zice.

2

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u
limarstvu, za varenje pocin¢anih limova high stress (sa visokim
stupnjem trenja), nehrdajuceg celika i aluminija.

GLAVNE OSOBINE

- Termostatska zastita;

- Zastita od neispravnog napajanja (previsok ili prenizak napon
napajanja);

- Inverzija polova (varenje Flux);

SERIJSKA OPREMA
- plamenik;
- povratni kabel za hvataljkom za uzemljenje;

OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu plina argon;
- Kolica;

- samozatamnjiva maska;

- komplet za varenje MIG/MAG.

Crijevo plin @5.5x 8 0.75m
Spojnica G7 2 kom
Dizna @0.6 1 kom
Dizna ©0.9 1kom
Dizna @1.0 1kom
Upute za koriStenje 1set
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Specifikacije i dimenzije

‘ Opis Specifikacija
Model WMEm MIG 200D
Napon 230£15%
Frekvencija Hz 50/60
Osnovna struja |, 36 A
Napon bez opterecenja \% 69
Procjenjen radni napon \Y, 13.6-24
Struja MIG zavarivanja A 30~200

Dopusteno optereéena

Radni ciklus  20% 200A / 24.0V
MIG  Radni ciklus  60% 115A7119.7V

Radni ciklus 100% 90A /18.5V

Radni ciklus 20% 170A / 26.8V

MMA  Radni ciklus 60% 98A / 23.9V
Radni ciklus 100% 76A / 23.0V
Radni ciklus 20% 200A/ 18.0V
TIG Radni ciklus 60% 98A /13.9V
Radni ciklus 100% 90A / 13.6V
Efikasnost n 85%
Faktor snage na maksimalnoj
struji Coso 0.75
Klasa izolacije H
Zastita IP 218
Tip hladenja Fan cooled
Dimenzije cm
L xWxH 50 x 22 x 38
Tezina kg 14.4

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za

varenje navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

SLIKA. A

1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za Iuco
varenje.

2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Proizvoda¢

5- Simbol linije napajanja:
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1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;

3~ : trogazni izmjenicni napon.

6- Zastitni stupanj kucista.

7- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatljive granice +10%).

-1 : Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1, : Efektivna struja napajanja.

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- /U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moZe
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj

za varenje moze isporuciti odgovarajuéu struju (isti stupac).
Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6
minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slucaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici,
koji se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se
termiCka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna
- maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

9- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje
porijekla proizvoda).

10- -———= : Vrijednost osigura¢a sa kasnim paljenjem za zastitu
linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znacenje
navedeno u poglavlju br. 1 “Opc¢a sigurnost za luéno varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice

indikativan je; tocCni tehnicki podaci stroja za varenje kojima

raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE: vidi tablicu 1 (TAB.1)
- PLAMENIK: vidi tablicu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za zavarivanje navedena je u tablici 1 (Tab.1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE UPRAVLJANJE UREDAJEM:
PODESAVANJE | PRIKLJUCAK.

STROJ ZA VARENJE (slika B)
Na prednjoj strani:

1- Kontrolna plo¢a (vidi opis).
2-  MIG Torch Euro priklju¢ak
3- Kabel za odabir polariteta
4- Pozitivni pritezac (+)

5- Negativni pritezac (-)

6- MIG plamenik za varenje
7- Kabloviikleme

Na straznjoj strani:

8- Glavni prekida¢ za uklju€ivanje / iskljucivanje
9- Priklju¢ak za crijevo plina
10- Kabel napajanja.

KONTROLNA PLOCA STROJA ZA VARENJE (Slika C)

1- PodeSavanje napajanja zice (MIG / MAG) / PodeSavanje struje
zavarivanja

2- pode$avanje napona zavarivanja

3- Podesavanje to¢nog vremena

4- Odabir procesa zavarivanja (MIG / TIG / MMA)

5- Odabir funkcija (2 udarne tocke / tockasto zavarivanje / 4
udarne tocke )

6- Trenutni prikaz

7- Prikaz napona

8- Indikator napajanja

9- Alarm LED indikator

10- LED indikator rada.

5. POSTAVLJANJE STROJA
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A POZOR! 1ZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE

STROJA | ELEKTRICNO PRESPAJANJE DOK JE STROJ
UGABEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE.
ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

Spajanje povratnog kabla-hvataljke SLIKA. D

SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje
zapreke na ulazu i izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da
se ne usiSe sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

ISKLJUCIVO

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladne nosivosti, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno
pomicanje stroja.

SPAJANJE NA MREZU

- Prije bilo kojeg spajanja na elektriénu mrezu, provijeriti da se podaci
na plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom
mreze na koju se stroj spaja.

- Stroj za varenje se mora spajati isklju€ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

- Kako bi se zajamcila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti
diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- Kako bi se zajam¢ili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se spajanje strpja za varenje na toCke sucelja mreze
napajanja koje imaju impendanciju manju od Zmax = 0.15 ohm.

- Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.
Ako se spaja na javhu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj
ili operater odgovorni su za provjeru da se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno konzultirati tvrtku koja isporucuje elektri¢nu
energiju).

Utikac i uti¢nica

Spojiti utika€ kabela za napajanje na uti¢nicu koja ima osigurace ili
automatsku sklopku; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen
na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja. U tablici
1 (TAB.1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju, izrazene u
amperima, osigurata sustava odabranih ovisno o maksimalnoj
nominalnoj vrijednosti struje koju isporuc€uje stroj za varenje, i o
nominalnom naponu napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila
onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvodac¢
(klasa 1) Sto moze dovesti do teSkih opasnosti za osobe (npr.
strujni udar) i stvari (npr. pozar).

SPAJANJA KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH PRESPAJANJA,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN
1Z STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za
kabele za varenje (izradene u mm?) ovisno o maksimalnoj struji koju
isporucuje stroj za varenje.

Spajanje na plinsku bocu (ako se upotrebljava) (SLIKA E)
- Naviti reduktor pritiska(*) na ventil plinske boce nakon $to se

umetne prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se

upotrebljava plin Argon ili mjeSavina Argon/CO.,,.
- Spojiti cijev za dovod plina na reduktor i stisnuti traku.
- Odviti prsten za regulaciju na reduktor pritiska prije otvaranja
ventila boce.
(*) Dodatna oprema koja se posebno nabavlja ako nije dostavljena
sa proizvodom.

Spajanje povratnog kabela struje za varenje (SLIKA F)
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen,
Sto je blize moguce komadu koji se vari.
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Plamenik

Osposobiti ga prilikom prvog postavljanja zice, skidajuéi Strcaljku i
kontaktnu cijevcicu, kako bi se lakSe skinuo.

Promjena polariteta (Slika B)
Varenje (bez plina):

- Spaijiti kabel plamenika koji izlazi iz uredaja za napajanje zicom na
crni pritezac (-)
- Spaijiti povratni kabel hvataljke na crveni pritezac (+)

Varenje MIG/MAG (plin):

- Spojiti kabel plamenika koji izlazi iz uredaja za napajanje Zicom na
crveni pritezac (+)
- Spaijiti povratni kabel hvataljke na crni pritezac (-)

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE (SLIKA. G)

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN
1Z STRUJE.

PROVJERITIDAVALJCI ZAVUCU ZICE, OVOJ ZAVODENJE ZICE |

KONTAKTNA CIJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU

| PRIRODI ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA

SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE

SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvoriti vrataSca kucista vitla.

- Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol€i¢ za vu€u
vratila prikladno poloZen u predvidenu rupu (1a).

- Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih
valjka (2a-b).

- Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za
upotrebljenu Zicu (2c).

- Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odluénim rezom,
bez troski; okrenuti valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke
na satu i uvuci kraj zice unutar ulaza na uredaj za vodenje Zice,
gurajuci je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje zice prikljucka
plamenika (2d).

- Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuéi pritisak na srednju
vrijednost, provjeriti da je Zica ispravno postavljena unutar otvora
donjeg valjka (3).

- Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).

- Prikljuciti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu mreZe napajanja,
upaliti stroj za varenje, pritisnuti gumb plamenika ili gumb za
napredovanje zice na komandnoj ploCi (ako je prisutna) i pricekati
da pocetak zZice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa
prednje strane plamenika, ispustiti gumb.

A POZOR! Tijekom ovih operacija Zica je pod strujnim
naponom i podlijeze mehanickoj snazi; stoga moze prouzrogiti,
bez prikladne zastite, opasnost od strujnog udara, ozljede i
moze prouzroditi elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

- Ne smije se pribliziti plamenik boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev€icu i mlaznik (4b).

- Provijeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravajuci da zica ne sklizne unutar otvora i da se prilikom
zaustavljanja vuCe ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike inercije
koluta.

- Odrezati kraj zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vrata$ca kucista vitla.

Podesavanje pritiska zice

- Pocnite tako da pazite da se Zica pomice glatko kroz vodi¢ za
Zice. Zatim podesite pritisak valjka naponskog crijeva. Vazno je
da pritisak nije prevelik.

- Da biste provijerili je li pritisak na zicu napajanja ispravno
postavljen, mozete ga testirati na izolirani objekt, npr. komad
drveta.

- Kad drzite pistolj cca. 50 mm od komada drva Zicu treba izvaditi i
saviti (sl. G-6)
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6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i otkacivanje kapi dogada se uslijed naknadnih kratkih
spojeva vrha Zice unutar taljenog vara (do 200 puta u sekundi).
Slobodna duzina Zice (stick-out) inace ide od 5 do 12 mm.

ZICA ZA VARENJE

Nisko legirani ¢elik na bazi ugljika

- Promjer upotrebljivih Zica: 0.6 - 1.0 mm

- Upotrebljivi plin: CO, ili mjeSavine Ar/CO,

Nehrdajuci celik

- Promjer upotrebljivih zica: 0.8 mm

- Upotrebljivi plin: mjesavine Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)
Aluminij i CuSi

- Promjer upotrebljivih Zica: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm za CuSi)
- Upotrebljivi plin: Ar

Animirana zica

- Promjer upotrebljivih Zica: 0.8-0.9mm
- Upotrebljivi plin: nijedan
ZASTITNI PLIN

Protok zastitnog plina mora biti od 8-14 I/min.

7. OPERACIJA

Konfigurirajte uredaj za Zeljeni postupak i aplikaciju pomocu
izbornika postupka zavarivanja na MIG, TIG ili MMA.
Za proces MIG zavarivanja:

1. Odaberite polaritet.

2. Pritisnite okida¢ na pistolju da biste napunili zi¢anu elektrodu
kroz pistolj i kabel i zatim izrezati elektrodu otprilike 10 mm od
kraja kontaktnog vrha

3. Ako se Kkoristi zastita plina, ukljucite opskrbu plinom i
postavite potrebnu brzinu protoka 12-16 litara / min

4. Pri koristenju Zice sa zicom (bez plina), mlaznica za plin moze
biti uklonjena. To ¢e omoguciti poveéanu vidljivost i smanijiti
mogucnost pregrijavanja plinske mlaznice.

5. Spojite kabel za masu na metal koji treba zavariti.

6. Stezaljka za masu mora napraviti dobar elektri¢ni kontakt s
materijalom koj zavarujemo.

7. Materijal takoder mora biti uzemljen.

Odaberite postavku temperature (SLK.C-2)
Drzite gorionik u jednoj ruci, dozvolivsi da dizna dodiruje rub

materijala pod istim kutem pod kojim ¢e se zavarivati.
Sa slobodnom rukom, okrenite broj¢anik brzine dodavanja zice (SLK
C-1) na maksimum i nastavite drzati gumb na gorioniku.

Spustite masku za zavarivanje i povucite prekida¢ na gorioniku za
pocetak stvaranja luka, tada pocnite povlaciti gorionik prema sebi i
uistovrijeme okrecite broj¢anik brzine dodavaca zice u smjeru
suprotnom kazaljke na satu.

SLUSAJTE! Kako smanjujete brzinu Zice, zvuk koji luk stvara se
mijenja od prskanja do piskavog zujanja, i nakon toga ¢e opet poceti
prskati ukoliko smanjite brzinu dodavanja zice previSe. Pozicija na
broj¢aniku dodavaca Zice gdje je zvuk piskav je to¢na postavka.
Mozete koristiti broj¢anik brzine dodavanja Zice da lagano pojacate
ili smanijite temperaturu i dubinu vara za postavljne parametre
temperature dodavanjem i oduzimanjem brzine. Ponovite ovaj
postupak ukoliko ste odabrali nove postavke temperature, drugi
promijer zice ili drugi tip Zice.

8.Tehnike zavarivanja
8.1 Pomicanje gorionika

Putovanje gorionika ovisi o pomicanju gorionika duz materijala i
rastavljenje na dva elementa. Smijer i brzina. Kvalitetan zavar
zahtjeva da je gorionik pomican mirno i uz to¢nu brzinu uzduz
mijesta zavarivanja. Pomicanje gorionika prebrzo,presporo ili
nesigurno dovest ¢e spajanja ili ¢e var biti kvrgav, neravan i
neispravan.

Smijer zavarivanja je smjer kojim se gorionik kre¢e uz materijal u
odnosu na smijer vara. Gorionik se ili GURA u smjeru zavarivanja ili
VUCE od smjera zavarivanja.

Weld

Puddla

PUSH PULL



D

Za vecinu poslova zavarivanja postupak ce biti povlacenjem
gorionika uz duz mjesta vara jer omogucuje vec¢u preglednost
kvalitete zavarivanja.

Brzina zavarivanja je omjer koji treba gorioniku za bude povlacen
ili guran duz vara. Za postavljenu temperaturu, veca brzina
zavarivanja, manja je penetracija vara u sam materijal. Ili obrnuto
sporija brzina, penetracija vara u materijal i sam var je dublji i
koli¢inski izdasniji.

8.2 Tipovi varova

Kako postajete sve bolje upoznati sa radom vaseg novog uredaja i
sve bolji u jednostavnim zavarima, mozete isporbati neke drugacije
tipove varova.

LINIJSKI VAR je izraden putanjom gorionika u ravnoj liniji uz
drzanje Zice i dizne centralno iznad mjesta vara (Pogledajte donju
sliku)

VALOVITI VAR Ovaj tip vara se Kkoristi ukoliko Zelite varom
obuhvatiti veéu povrSinu koju nije moguce obuhvatiti linijskim
varom. lzraden je njihanjem od jednog do drugog kraja uz
pomicanje gorionika. Najbolje je ukratko stati na svakom kraju prije
povratka na druai krai.

(.

8.3 Pozicija zavarivanja

POLOZENA POZICIJA je najjednostavniji tip zavarivanja i naj¢esée
koristeni. Najbolje je ako mozZete zavarivati u polozenom polozaju
kako bi postigli najlakSe najbolje rezultate.

HORIZONTALNI POLOZAJ izvodi se isto kao i poloZeni var uz
napomenu da je kut B (pogledajte drzanje gorionika) u poziciji da
je Zica vise prema metalu poloZena iznad samog vara, a sto
spre€ava klizanje vara prema dolje i omogucuje dovoljno sporo
povlacenje gorionika. Dobar pocetni kut B je oko 30 stupnjeva
prema dolje u odnosu na materijal na kojem radimo.
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VERTIKALNA POZICIJA Kod te pozicije za vecinu operatera je
jednostavnije da povlace gorionik od vrha prema dnu. MozZe biti
zahtjevno da se sprijeci curenje vara prema dolje. Guranjem
gorionika od dna prema vrhu omogucuje bolju kontrolu vara i
dozvoljava sporiju brzinu $to omogucuje dublju penetraciju. Kod
vertiklanog zavarivanja, Kut B (Pogledajte DRZANJE GORIONIKA)
je obicno nula, ali kut A ¢e biti uglavnom od 45 do 60 stupnjeva, a
da bi se omogucila bolja kontrola vara.

POZICIJA IZNAD GLAVE To je najzahtjevnija pozicija za
zavarivanje. Kut A (pogledajte DRZANJE GORIONIKA) mora biti
pod kutem od 60 stupnjeva. Odrzavanjem ovog kuta smanjit ¢e se
vjerojatnost padanja metalnik+h ¢estica u samu diznu gorionika.
Kut B mora biti na nula stupnjeva kako bi zica moga direktno uéi u
mjeso vara. Ako osjetite pretjerano kapanije $ljake, odaberite
manju temperaturu. Isto tako kruznivar ¢e bolje odraditi nego
mosni.

8.4 Viseslojno zavarivanje

Straznjica zavarenih spojeva Kadaje straznji dio tanak morat ¢e se
pripremiti rubovi materijala bruSenjem pod kutem na jednoj ili obje
strane materijala kako bi se spojio. Kada je to u€injeno, "V" usjek je
pripremljen izmedu dva elementa to moramo zavariti. U veéini
slu€ajeva biti ¢e potrebno napraviti nekoliko varova u "V" spoju.
Spustanjem viSe od jednog vara u isti spoj zove se viSeslojno
zavarivanje.

Prikaz na ilustraciji prikazuje slijed spustanja vise varova u "V"
pripremljeni spoj.
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KODKORISTENJA ZICE SA ZASTITNIM PRAHOM jako je bitno da
se temeljito oCiste necistoCe na oba elementa prije nano$enja
novog sloja vara jer moze doc¢i do nekvalitetnog spoja.

KUTNI SPOJEVI. Ve¢ina kutnih spojeva na metalima su ili umjereni
ili preteski, a Sto zahtjeva viSestruke slojeve vara kako bi se
ostvario kvalitetan spoj. llustracije prikazuju elemente spojeva kod
nanos$enja viSestrukih slojeva vara na T kutni spoj ili preklopni spo;j.
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8.5 Tockasto zavarivanje

Postoje tri vrste tockastog zavarivanja: progorjevanje,
Ispunjavanje, zaljevanje. Svaki imasvoje prednosti i mane a
sukladno specifi¢nosti primjene i osobnon prioriteta.

PLUMNCH AND FILL B TR LAE SPOT
1. METODA ZAVARIVANJA PROGORJEVANJEM zavarije dva
preklopljena elementa zajedno progorjevanjem kroz gornji dio u
donji dio. Sa ovom metodom koriste se vedi promjeri Zice kojirade
bolje, to¢nije za ovu metodu se koristi Zica minimalno 0,8mm sa
prahom. Nikako ne Kkoristite zicu 0,6 sa prahom osim ukoliko
materijal nije ekstremno tanak i prekomjerno prekloplien pa je
potrebna minimalna penetracija u materijal. Kod ove metode uvijek
koristite najviSsu postavku temperature i postavku brzine Zice za
tockasto zavarivanje.

2. METODA ISPUNJAVANJA proizvodi najzavr$enije zavare od
ove tri metode toCkastog zavarivanja. Kod ove metode rupa je
probijena ili izbuSena na gornjem elementu a luk se provodi kroz
rupu direktno penetracijom na donji element. Sljaka je dozvoliena
za popunjavanje rupe koja ostaviti mjesto zavara lijepim i to¢nim.
Odaberite promjer zice,temperaturu i podesite brzinu Zice kao da
zavarujete poloZenim varom.

3. METODA ZALJEVANJA lukom zavarivanja prodire u donji i
gornji dio u isto vrijeme kroz oba dijela i spaja ih. Odaberite promjer
Zice, postavku temperature i podesite brzinu davaca Zice kao da
zavarujete poloZzenim varom.

8.6 Upute za tockasto zavarivanje

1. Odaberite promjer zZice i postavku temperature po preporukama
navedenim vi$e a ovisno o tipu zavarivanja.

2. Postavite brzinu doziranja Zice da moZete kontinuirano zavarivati
3. Drzite diznu potpuno okomito na i oko 5 mm od materijala

4. Povucite prekida¢ na gorioniku i otpustite ga kada se ostvari
trazena penetracija.

5. Napravite probne toCkaste varove na visku materijala, obratite
paznju na vrijeme drzanja prekidaca dok se ne ostvari trazeni toCkasti
zavar.

6. |zradite tockaste zavare na elementima i odabranim mjestima.

8.7 MMA zavarivanje

Elektroda za zavarivanje je Sipka oblozena slojem metarijala.
Kod zavarivanja struja struji izmedu elektrode i uzemljenog
metalnog komada. Intenzivna temperature luka izmedu Sipke
i uzemljenog metala topi elektrodu.

Najpopularnije elektrode su:

- E6011 Dubina prodiranja 60.000 PSI vlagne &vrstoce
aplikacija.

- E6013 60,000 PSI otpornost na vrucinu koja se koristi za
loSe prianjanje materijala

- E7014 70,000 PSI otpornost na vrucinu

- E7018 70,000 PSI otpornosti na vlaénu €vrstoéu

Odabir ispravne elektrode

Ne postoji zlatno pravilo koje odreduje to€nu elektrodu ili toplinu
zavarivanja, tako da je potrebno u postavkama podesiti za
svaku situaciju. Vrsta i debljina metala i polozaj radnog dijela
odreduju vrstu elektroda i koli€inu potrebne topline u
zavarivanju. Tezi i deblji metali zahtijevaju viSe ampera. To
najbolje je vjezbati zavarivanje metalnog otpada koji odgovara
metalu s kojim namjeravate raditi kako biste odredili ispravnu
postavku topline i izbor elektroda. Pogledajte sljedece korisne
postavke i savjete za detekciju kako biste utvrdili koristite li
ispravnu elektrodu.
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1- Kad se koristi odgovarajuca elektroda:

- Kuglica ¢e glatko klizati po materijalu bez oSte¢enja rubova

- Metalna podloga ce biti jednako duboka kao i perla koja se
dize iznad toga

- Zavarivanje ¢e napraviti sli¢an zvuk przenja jaja

2- Kada je Stap premalen
- Zrna Ce biti visoka i nepravilna
- Luk ¢e biti teSko odrzavati

3- Kada $tap je prevelik

- Luka ¢e izgorjeti kroz lagane metale

- Zrna Ce prekinuti posao

- Zrna Ce biti ravna i porozna

- Rod se moze zamrznuti ili staviti na radni komad

BILJESKA:

Brzina putovanja preko posla takoder utjeCe na zavarivanje.
osigurati Pravilnu penetraciju i dovoljnu koli¢inu Stapa, luk mora
Biti polagano i ravhomjerno uzduz Savova za zavarivanje.

Operacija

Postavljanje kontrole ampera

Zavariva€ ima beskonacnu kontrolu izlazne struje. To je sposobno
Zavarivanje s 1/16 "i 5/64" i 3/32 "elektrode. Ovdje nije zlatno
pravilo koje odreduje to€nu amperaciju potrebnu za svaku situaciju.
Najbolje je vjezbati zavarivanje metalnim otpadom koji odgovara
metalima s kojima namjeravate raditi. Da biste odredili ispravnu
postavku za svoj posao. Vrsta elektroda i debljina radnog komada
odrediti koli¢inu od toplina potrebna za proces zavarivanja. Tezi i
deblji metali zahtijevaju viSe napona (ampera), dok je laksi i tanji
metali zahtijevaju manje napona (amperaza).

Tehnike zavarivanja

Najbolji nacin da se naucite kako zavarivati je redovito vjeZbaiti.
Sve prakti¢ne varove treba raditi na metalnim otpadima koji se
mogu baciti. Nemojte pokusavati niSta napraviti na vrijednoj opremi
sve dok niste zadovoljni sa vaSom praksom.

Drzanje elektrode

Najbolji nadin drZzanja drzaca elektroda je nacin koji je vama
najudobniji. Postaviti elektrodu na radni komad kada udari pocetni
luk, mozda ce biti potrebno drzati elektroda okomita na radni
komad. Jednom kada pocnete luk kut elektrode u odnosu na radni
komad treba biti izmedu 10 i 30 stupnjeva. To ¢e omoguciti dobro
prodor, uz minimalan Spricanje.

Udaranje luka

UPOZORENJE: IZLOZENOST ZAPALJIVANJA ARC
IS STETNO ZA OCl | KOZU.

Nikada nemojte udariti luk ili zapoceti zavarivanje dok nemate
odgovarajucu zastitu.

Nosite rukavice za zavarivanje s plamenom, kosulju s dugim
rukavima, hlace, cipele s visokim vrhom i kaciga za
zavarivanje ili stit.

Primite radni komad s krajem elektrode kako bi zapoceli luk i
Zatim ga podignite brzo oko 1/8 in¢a jaz izmedu Stap i
Radni komad. Pogledajte sljedecu sliku.
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Vazno je da se jaz odrzi tijekom

Proces zavarivanja i ne smije biti previSe Sirok ili previSe

uzak. Ako je preuzak, Stap Ce se drzati komada. Ako je previSe
Sirok, luk ée se ugasiti. Potrebno je mnogo prakse

Za odrzavanje praznine. Najuspjesnije se obiéno mogu zabavljati
gasenje. Kad Stap stane na radni komad, njezno stijene

Natrag i naprijed da ih razdvoji. Ako nije, krug je kratak

veza, i preopteretiti ¢e zavariva¢. Dobar luk je popracen

Ostar, pucajuci zvuk. Zvuk je sli€an onome $to je napravio

Jaje prziti. Za polaganje zavarenog zrna samo su 2 pokreti
potreban; Prema dolje i u smjeru zavarivanja treba poloziti, kao
U sljedeco; slici:

Vrste zavarenog zrna

Sljedec¢i paragrafi raspravljaju o najéesce koristenim
zavarivace.

Zrcalna kugla formirana putujuci s elektrodom u

Ravnu crtu dok je drzi usredoto€en preko zavarenog zgloba.

Zrna tkanja Koristi se kada Zelite staviti metal na Sire

Nego $to bi to bilo moguée s kugli€nim zrncima. Napravio ju je
Tkanje s jedne na drugu stranu dok se kre¢e s elektrodom. Najbolje
je kratko oklijevati na svakoj strani prije nego Sto tkati drugu stranu
nacin poboljSanja penetracije.

Pozicija zavarivanja
Ravna pozicija je najlaksi polozaj zavarivanja i jest najée$ée koristeni.

Najbolje je ako moZete zavariti u ravhom poloZaju ako uopce je
moguce postici lakSe rezultate.

52

Vodoravna pozicija se provodi vrlo slicno kao i stan osim §to je kut

drugacdiji tako da elektroda, i stoga je lukna sila usmjerena viSe prema
metalu iznad spoj zavarivanja. Ovaj izravniji kut pomaze pri
spreCavanju zavarivanja lokva spustaju¢i se prema dolje dok jo$
uvijek dopusta dovoljno brzu brzinu kretanja postic¢i dobru penetraciju.
Dobra polazna to¢ka za vasu elektrodu kut je oko 30 stupnjeva dolje
od toga da bude okomita na radni komad.

Sudite dobar zavareni zrnca

Kada je naucen trik osnivanja i odrzavanja luka, sliedeci korak je
uCenje kako pokrenuti dobru kuglicu. Prvi poku$aji u praksa ¢e
vjerojatno propasti prihvatljivih zrnaca. PreviSe dugo luka ¢e se odrzati
ili ¢e brzina putovanja varirati od sporog do brzog (vidi sljedec¢i)

=

a. Brzina zavarivanja je prebrza.
b. Brzina zavarivanja je prespora.
c. Arta je predugacak.

d. Idealno zavarivanje.
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Cvrsto zavareno zrno zahtijeva da se elektroda pomakne polagano i
stalno uz zavarenu Sav. Premjestanje elektroda brzo ili neprimjereno
¢e sprijediti pravilnu fuzije ili stvoriti ljigav, neravnomjeran perla. Da
biste sprije¢ili ELEKTRICNI SHOCK, nemojte zavarivati dok stoji,
kleci ili lezi izravno na uzemljeni rad.

Zavrsi zrno

Kako se prevlaka na vanjskoj strani elektrode gori, stvara se
omotnici zastitnih plinova oko zavarivanja. Ovo spreava zrak od
postizanja rastalienog metala i stvaranja nepozeljnih kemijska
reakcija. Zaprljani premaz, medutim, tvori trosku. Formiranje troske
pojavljuje se kao akumulacija prljave metalne ljestvice gotovih
zavarivanja. Sljaka treba ukloniti udaranjem zavarivanja pomodu
Cekic.

8.8 LIFT-TIG

PRIBOR

Suze s glavne priklju€ne uti¢nice, Iskljucite izvor napajanja zemaljski
kabel prikljucite pozitivhu elektrodu i u€vrstite ga vijkom kraj kabela
za uzemljenje spojite radni komad. Kabel baklje spojite katodu i
pricvrstite ga u smjeru kazaljke na satu. Izvucite vijak plinske cijevi
koji spajaju zastitni plinski cilindar. Uklju€uje glavno pri¢vrscenje
utikac.

Dodirni pilotski luk

A Upozorenje! Uklju€ite izvor napajanja, baklja za
zavarivanje ve¢ napunjena tungstinska elektroda. Tungsten
elektroda nije mogao dodirnuti nisSta. Ova serija stroja za
zavarivanje TIG zavarivanje. Upotrebljava kontakt koji udara u
lukovni naéin:

Udaranje luka metodom slijedeci korak:

DAL NERONEDE

Uklju€uje ugradeni zracni ventil zavarivaca
Priblizava se udaranju luka mjesta mlaznica za prskanje da
uzrokuje Tungstic elektrode i radni komad je odvojen 2 ~ 3mm.

Polagano podiZe zavarivacku bateriju kako bi izazvao tungsti¢ku

elektrodu kontakt radni komad.
f

Podigne zavarivacku bateriju u normalni polozaj, po€inje zavarivati.
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9. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA
SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE
OPERATER.

1ZVRSITI

Plamenik

- lzbjegavati da se plamenik i kabel prislone na tople dijelove;
to bi prouzrocilo topljenje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih
onesposobilo za rad.

- Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevi i plinskig
prikljucaka.

- Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim
zrakom (max 5 bara) u ovoj za vodenje zice, provjeriti cjelovitost
istog.

- Provjeriti prije svake upotrebe stanje istroSenosti i ispravnost
postavljanja krajnjih dijelova plamenika: S$trcaljka, kontaktna
cijevgica, difuzor plina.

Uredaj za napajanje zicom

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povladenje Zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrucje
vuce zice (valjci i vodici zice na ulazu i izlazu).

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE
ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA

VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU

STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |

ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za

varenje mogu prouzrociti teSki strujni udar uslijed izravnog

dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzro¢ene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju €esto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti
prasinu koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog
komprimiranog zraka (max 10 bara).

- lzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema
elektroni¢kim komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom
Cetkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektricni prikljucci
prikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezuci vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao $to su bili u pocetku, pazeéi da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu postici visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao Sto su bili prije,
paze¢i da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim
naponom odvojeni od spojeva sekundarnih transformatora pod
niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.
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10. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA
SERVISIRANJE, PROVJERITI:

No. Fault Analysis Solutions
Zr;e&\_)/;/s;)k napon Ugasite uredaj; provjerite glavni dovod struje;
= =2 ponovno pokrenite uredaj kad napon dode u
Prenizak napon normalu
(£15%)
. Preslab ventilator
1 .ZUt.' dovodi do Popravite uvjete ventilacije
!ndlkatlgr pregrijavanja
je upaljen
Trenutna . Automatski ¢e se oporaviti kad padne
temperatura je temperatura
previsoka
Koristi se vise Automatski ¢e se oporaviti kad padne
od navedenog temperatura
radnog ciklusa
potenmometar nue Promjenite potenciometar
ispravan
2 Motor o dizna je zaCepliena | Promijenite diznu
dobavljaca
Zice neradi | vijak kotacica zice N
. . Stegnite vijak
je otpusten
prekidac unisten Zamijenite prekidac
Ventilator ne
3 radi ili se ventilator unisten Zamijenite ili popravite ventilator
sporo okreCe | Zica je slomljena ili Provierite Sboi
ispada : Po)
preveliki
konektor stvara Promjenite konektore ili davac
nestabilnu struju
Zavarivanie Preslab strujni kabel
nite ) stvara struju Promjenite kabel za struju
4 ) . nestabilnom
kontnuirano 2k ulazni
i prskanje je prenizak ulazn Pojacajte napon
preveliko ntapon
gopboarvl'ac":a sice Ocistite ili promjenite davac i kabel gorionika da
. J bi omogucili bolju prohodnost
je prevelik
kabel uzemljenja u | Spojite kabel uzemljenja
prekidu
5 | Provodnik ne | materijal je
udara premasan iliima Ocistite materijal o masnoca i hrda
previSe hrda
gorlpnlk nije dobro Spojite gorionik ponovno
spojen
Nema ventil za plin je
6 zastitnog pin | . Proverite sistem plinske opskrbe
olina zatvoren |I.|. zablokiran
gumena cliev dovoda Spojite sistem dovoda plina i zabrtvite
plina je u kvaru
7 Drugo Nazovite ovlastenog servisera
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YINATCTBO 3A KOPUCTEHE
UuBepTep MIG anapat
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NPEAYMNPEOYBAHKE:

MNPEQ YNOTPEBA HA AMAPATOT 3A 3ABAPYBAMSE,

BHUMATEINHO NPOYUTAJTE 'O YMATCTBOTO 3A YINOTPEBA.

ANAPAT 3A KOHTUHYUPAHO MIG/MAG U 3ABAPYBAHE CO
NOJIHETA XWUA 3A UHOYCTPUCKA U MPOPECUOHATITHA
YNOTPEBA.

3abenewka: Bo HaTaMOLWHMOT TEKCT C€ KOPUCTU TEPMUHOT
"anapart 3a 3aBapyBame".

1. ONWTU BE3BEOHOCHU NMPABUINA 3A JIAYHO
3ABAPYBAKE

KopucHukoT Tpeba cooaBeTHO fia e 06yyeH 3a 6e36eaHo
paKyBame co anapar 3a 3aBapyBase U pusmuuTe npu
nocrankara 3a 3aBapyBake, MepKuTe 3a 3awTuTta U UTHUTe
noctanku. (CornacHo ctaHgapa “EN 60974-9: Arc

welding equipment. Part 9: Installation and Use).

/N

- U36erHyBajTe AUpPeKTeH KOHTaKT CO 3aBapyBa4YKUOT Nak: BO
oApeAeHn yCrnoBwM, anapaToT 3a 3aBapyBake Moxe Aa e
onaceH 6e3 HanoH.

AnapaTtoT Mmopa Aa e UCKIyYeH oA rMaBHMOT A0BOA Ha CTpyja
npu noBp3aHu Kabnu 3a 3aBapyBame, NPOBEPKa, NONPaBKu U
cn.

AnapaTtoT Mopa Aa e UCKIyYeH oA CcTpyja npyu NpoMeHa Ha
[enoBU Ha NULITONOT.

EnekTpuyHuTe Bpcku Tpeba fga ce cornacHo 6e3begHocHUTE
NPUHUMUNMK U NermcnarusBara.

AnapaTtoT 3a 3aBapyBat€e Mopa fja € NoBp3aH Co HanojyBate
co 3a3eMjyBamb-e.

OGe3b6eneTe curypHa Bpcka Ha kabenot co 3a3emjyBaH€eTo.
He ro kopucTtete anapartoT 3a 3aBapyBal-€ Ha MOKpU MecTa u
He 3aBapyBajTe Ha A0XA.

He KopucTeTe Kabnu co uctpolueHa usonawuja Unu npekMHaTn
BPCKU.

- He 3aBapyBajTe cafoBu UNu LIEBKM KOU coAapiKaT 3anansveu
TEeYHOCTU UIN FacOBMW.

He kopucTeTe MaTepujanu Kou ce YACTEHU CO XJTIOPHU
pacTBopm.

He 3aBapyBajTe canoBu noa npuTUCOK .

OTcTpaHeTe r'v 3anannuBuTe MaTepujanu (xapTuja, ApBO U
cn.) oa paboTHaTa NoBpLUMHA.

OGe3beneTe cooaBeTHa BeHTUNaumja unm ypeam 3a
OTCTpaHyBah€ Ha 3aBapyBaykuTe racoBu 6nu3y Ao nakoT, BO
3aBUCHOCT 044 HUBHMOT COCTaB, KOHLIEHTpaLuu1ja U U3NoXeHOCT

- Bouarta co rac Tpe6a aa e noganeky o4 U3BOpY Ha TOMMMHA
M coHUe.

POLAO®

- ynoTpeOyBajTe enekTpuiHa usonauumja 3a nULITONOT,
paboTHaTa noBpLUMHA U MeTanHuTe genoBu. OBa BooGu4aeHo
ce NOCTUrHyBa CO paKkaBuLN, YeBNn, 3alUTUTa Ha rnaBa u
cooaBeTHa ob6neka co U3onuMpaykm marepujanu.

- cekoraw 3awTuteTe ro ounute co countpum, cornacHo UNI EN
169 n UNI EN 379, macku n wnemosu cornacHo UNI EN 175.
Ynotpeb6yBajTe He3anannuBa obneka cornacHo UNI EN 11611
1 pakaBuuM 3a 3aBapyBake cornacHo UNI EN 12477 6e3
M3N0oXyBaH€e Ha KoXaTa Ha yNTpaBUOSeTOBU U UH(paLpBeHU

3pauu op NakoT, 3awTuTata Tpeba Aa e u 3a Apyru nuua Kou ce

BO Grn13uHa Ha nakor.

- By4yaBocT: AKo gHeBHaTta nsnoxeHoct (LEPd) e egHakBa unm
noronema op 85 dB (A), Mopa Aa ce KOpUCTU cooaBeTHa
3awTuTa.
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MpoTokoT Ha cTpyjaTa 3a 3aBapyBaH-€ co3faBa
enekTpomarHeTHo none (EMF) okony 3aBapyBa4kuoT Kpyr.

EnekTpomarHeTHOTO nofe Moxe Aa Bnujae Ha ogpeaeHa
MeAULIMHCKa onpema (nejc Mejkep, onpemMa 3a Aullerse,
MeTarnHu NpoTe3u u cr.). 3a oBOj TUN MeAULIMHCKX anapaTu
Mopa fAa ce nNpeB3emarT 3aWTUTHU Mepku. Npumep, oBue nuua
He cmee fa ce BO 6nM3nHa Ha MeCTO Kafe ce 3aBapyBsa.
AnapaToT 3a 3aBapyBaH€ € COrfacHoO TeXHU4YK1Te ctagapam 3a
ynotpe6a Bo MHAYCTpUCKM U npodecnoHanHu uenu. He e
COrnacHoO OCHOBHUTE NIUMUTY 32 U3NOXKEHOCT Ha YOBEKOT Ha
erNleKTPOMarHeTHO BlinjaHme BO [JOMaLLHU YCIIOBU.

OnepaTopoT Mopa Aa ce NPUAPXKYBa KOH criegHuTe
MHCTPYKLMU 32 eNleKTPOMarHeTHOToO norse:

[a ry Bp3e ABaTa kabnu 3a 3aBapyBake 3ae[HO LUTO € MOXHO
no6nucky MnaBaTa 1 TenoTo Aa ce WTO € MOXHO noAarneky o
3aBapyBa4KUOT KPYT.

HUMKOraw Aa Hema kabnu 3a 3aBapyBaH-€ OKOJly TernoTo.

Aa He 3aBapyBa CO Tefl0TO BO 3aBapyBa4uKWUOT KPYr 1 Aa rv
ApPXK ABaTa Kabnu 3a 3aBapyBame Ha CUTa CTpaHa Ha TenoTo.
Bp3eTe ro NoBpaTHMOT Kaben 3a 3aBapyBak€ Ha Nap4yeTo Koe
ce 3aBapyBa, LUTO € MOXHO NOGMMCKY A0 3aBapyBavKUOT CMOj.
He 3aBapyBajTe [0 anapaToT 3a 3aBapyBakse,

CO cefieHe UMK HacrNoHyBake Ha anaparoT 3a

3aBapyBake (ogaaneyeTte ce Hajmanky 50 cm oA Hero).

He ocTaBajTe NpeaMeTH, XKene3HU U MarHeTHU MaTtepujanu Bo
6nu3nHa Ha 3aBapyBayYKUOT KPYT.

MUHMManHo pactojaHue d=20 cm (cnuka H).

- Knaca A onpewma:

AnapatoT 3a 3aBapyBake € COrflacHo cTaHgapaute 3a
npod)ecMoHanHa M WHAYCTpUCKa HameHa. He o6Ge36enysa
ernieKTpomarHeTHa KOMNaTUGUIHOCT CO [AOMOBM, MecTa CO
HUCKO HanojyBatbse, 3rpaau 3a AoMyBatbe.

A NOCEBHO BHUMAHUE

- NOCTANKUN HA 3ABAPYBAHE:

- BO OKOJIMHA CO 3roflIeMeH PU3UK 0 eNeKTpU4eH yaap;

BO NPUCYCTBO Ha 3ananfiuBu U eKCNio3uBHU MaTepujanu

MOPA pa ce npernega oa "CTpyyeH Hag3op" 1 Hocu o4

cTpaHa Ha nuua oby4eHu 3a UTHU cryyvau.

Cute Mepku 3a 3awTuta MOPA aa ce npeB3eMeHU COrnacHo

7.10, A.8, A.10 og npumeHnuBuoT ctaHaap EN 609740-9

Onpema 3a 3aBapyBame co rac. flen 9: UHctanaumja n

ynoTpeb6a.

aBapyBaweTo € SABPAHETO ako anapatoT unu goaaBa4voT

Ha XuuaTa ce co nogapLika Ha onepaTopor.

- 3aBapyBayoT He cMee [a 3aBapyBa Ha BUCOKM MecTa 6e3
ob6e3b6eaeHa nnartdopma.

- HAMOHOT NMOMEIY APXAYOT 3A ENEKTPOOA U
MULWLITONOT npwu paboTta co noBeke oA eAeH anapar 3a
3aBapyBak-€ Ha e4HO napye unu nap4mMkba Kou ce Bp3aHu
eNeKTPUYHO, MOXe Aia co3aaje onacHa akymynauuja Ha
HarnoH Mefy IBe eNeKTPoAu UMK Apxayu, BpegHoCcTa Moxe aa
ce yABOU Haf [O3BOJIEHNOT NIUMUT.

CTpy4eH KoopAuHaTOp Mopa Aa ro Mepu anapaToT 3a Aaa rm
onpeaenu pusMuuTe U Aa ce NpeB3emMaT COOABEeTHU MepPKH,
Kako npeBeHTMBa Ha ctaHaapaoT EN 60974-9 Onpema 3a
3aBapyBamse co rac. flen 9: UHcTanauuja n ynorpeb6a.
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A OCTAHATU PU3NLIN

- PU3UK OO NMPEBPTYBAHKE: noctaBeTe ro anapaTtoT Ha
XOpU3OHTalriHa no3uumja Koja ja nogHecyBa TeXuHaTa, BO
CMPOTMBHO anapaToT MOXe Aa Ce HAKMOHU U NPeBpPTH.

- HECOOABETHA YNOTPEBA: onacHo e ga ce ynotpebyBsa
anapaTtoT 3a Apyra HaMeHa OCBeH nponuwaHaTta
(oAMp3HyBawe rmaBHU [OBOAM).

- MOMECTYBAHE HA AMNMAPATOT 3A 3ABAPYBAKE:
BHUMaBajTe Ha NpULBPCTYBake€TO Ha 6ouarta 3a rac, koja
MoOXe fia nagHe HeHaaejHo.

- He ja kopucTeTe paukaTa Ha anapaToT 3a 3aKadyBakse.

/)

BesbegHocHUTe pOenoBu, [eriOBUTE KOU ce MoMecTyBaaT U
AofaBayMTe Ha Xuua Tpeba ga ce BO noTtpe6GHara nonoxo6a
npeg noBp3yBake Ha anapatoT 3a 3aBapyBake CO
HanojyBaH-€eTo.

BHUMAHME! Cekoja payHa onepaumja Ha AB/MXeHe Ha
AopaBauuTe, Kako:

- 3aMeHa Ha Ban4yukbaTta u Bogurnkarta
- CTaBak€ Xuua BO Banyummwarta

= CTaBak€ Ha TPKanoTo Xuua

= Ynctewe Ha Banyummwarta

= nogmMmavkyBaw€ Ha Ban4dukwarta

TPEBA OA CE U3BEOYBA HA U3IrACEH AIMAPAT 3A
3ABAPYBAHKE U OTKAYEH O1 HAMOJYBAHETO 3A CTPYJA.

2. BOBEQ 1 onuc

AnapaToT 3a 3aBapyBak€ € U3BOp Ha CTpyja 3a 3aBapyBaHe CO
rac, cneuujanHo 3a MAG 3aBapyBame Ha jarnepogeH Yenuk unu
necHu nerypu co CO2 unu mewasuHu AproH/C0O2, co
KopuCTeHe NOoJIHeTa Xuua Unm xuua co jagpo. OcBeH Toa e
umaeaneH 3a MIG 3aBapyBake Ha HeprocyBa4ku 4ernuk co AproH
koj uma 1-2% kucnopoa n AnymmHunym u CuSi co AproH, co
KopucTeke xuua/enekTpoga cooaseTHa Ha Matepmjanute 3a
3aBapyBakse.

CoopnBeTHM NOMHETU XULM MOXe Aa Ce KopucTaT 6e3 3aluTUTeH
rac co nogecyBake Ha NoslapUTETOT COrNMacHO MHCTPYKLUUTE
Ha NPOM3BOAMUTENOT Ha XuuaTa.

Ocob6eHo e HaMeHeT 3a NlecHa MeTariHa MHAycTpuja 3a
3aBapyBak€ Ha ranBaHU3MpaHu NNoYun, BUCOKO-OTNOPEH
HepfocyBa4ku YenuK U anyMUHUYM.

MABHU NPEOHOCTU

- CurypHoceH TepmocTaT
- 3alTuTa Of HECOOABETHO HarMojyBaHe (BUCOK UM HU3OK HAMoH)
- NMPOMeHa Ha nonapuTeT (3aBapyBak€e CO NpaLLok);

CTAHOAPOHA OMPEMA
- nuwTon
- KomnneTeH kaben co KnewiTa 3a 3a3emMjysare

OOMNONHUTENHA OMNPEMA

- apanTep 3a AproHcka 6oua

- KOnu4ka

- camo3aTeMHyBayka macka

- MIG MAG kuT 3a 3aBapyBame
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LipeBo 3arac @5.5x8| 0.75m
Crerv 3a upeBo 3a rac &7 2pcs
[OnsHa J0.6 1pcs
[OwnsHa 0.9 1pcs
OnsHa 31.0 1pcs
YnatcTBo 3a ynotpeba 1set

Cneuundmkauum u JumeH3sum

Onuc Kapaktepuctuka
Mogen WMEmM MIG 200D
HanoH Ha HanojyBarwe V 230+15%
®dpekdeHumja Hz 50/60
BnesHa cTpyja | .y 36 A
HanoH 6e3 ontepeTtyBawe V 69
HomnHaneH paboTeH HanoH V 13.6-24
MIG cTpyja Ha 3aBapyBarke A 30~200
[lo3BoneHu uuknycu
MHTepmuTeHua 20% 200A / 24.0V
MIG WHTepmuteHua 60% 115A /1 19.7V
NuTepmuteHua 100% 90A / 18.5V
UHTepmuteHua 20% 170A / 26.8V
MMA WHTepmuteHua 60% 98A / 23.9V
UHTepmuteHua 100% 76A / 23.0V
MHTepmuTteHua 20% 200A / 18.0V
TIG WHTepmuteHua 60% 98A / 13.9V
UutepmuteHua 100% 90A / 13.6V
EdukacHocT n 85%
®daKTop Ha UCKOPUCTYBaHE NpU 0.75
MakcumanHa cTpyja @ '
Knaca Ha nsonauuja H
3awTuTa
P 218

Tun Ha napewe

Fan cooled

AvmeH3un cm
L xW xH 50 x 22 x 38
Maca kg 14 .4

3. TEXHUYKM NOOATOLIU

HajBa)KHI/ITe nogartoumn 3a anapaTtoT 3a 3aBapyBake Ce
CyMUpaHu Ha nno4kaTta n ce COo ClieHOTO 3Ha4YeHe:
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Fig. A

EBPOINCKW ctaHgapp 3a 6e36eHOCT 1 KOHCTPYKUMja Ha
anapaTuTe 3a 3aBapyBatse€.

2- Cwumbon 3a BHaTpelUHa CTPyKTypa Ha anaparor.
3- Cwumbon 3a nocrankarta Ha 3aBapyBahe€.
4- Tlpoussoguten
5- Cwvmbon 3a HanojyBaHEeTO:
1~ : MOHO(ha3eH HamoH;
3~ : TpodpaseH HamoH.
6- CrteneH Ha 3awwTuTa.
7- TexHuuka cneumndukaLlmja Ha HanoHoOT:

- U, : HansmeHunyHa ctpyja n dpekdeHumja Ha Hanojysare
(nossoneH numut £10%).

- | . - Makcumansa cTpyja.

- |, - EdbukacHa ctpyja.

8- [lepdopmaHcu Ha 3aBapyBaykuOT KPyr:

- U, : MakcmaneH HanoH Ha OTBOPEHO KOs1o.

- /U, : cTpyja n cooaBeTeH HanoH BO TEK Ha 3aBapyBaH-€To.

- X: lHTepmuTeHua: Bpeme 3a Koe anapaTtoT 3a 3aBapyBare
[aBa coofBeTHa CTpyja, ce n3pasyBa kako % Ha umknyc oa 10
MUHYTK (Mpumep 60% = 6 MMHYyTN paboTa, 4 MUHYTK Nay3a
UTH.).

Ako )cbaKTopMTe ce HagmuHaTu (0o 40°C) TepmanHara 3awTurta
ce 3aTera (anapaToT OoCTaHyBa BO MUPHa Mno3uuuja goaeka
TemnepaTypaTa ce BpaT BO HOPMarHUTe rpaHuum).

- A/V-A/V: nokaxyBa nogecyBake Ha CTpyjaTa Ha 3aBapyBame
(MUHUMYM MaKcMMyM) Ha COOABETEH HaroH.

9- Cepuckun 6poj 3a ngeHTudurkaumja (TexHUYKa NOMOLL, pe3epBHU
nenosw)
10- -—— :['onemwuHa Ha npogorkeHa akuuja 3a 3alTuta Ha

HanojysameTo.

11- Cumbonu 3a 6e30eHOCT Yne 3Hayekwe e JaaeHo Bo aen 1

"leHepanHu ycrnosu 3a 6e36e4HOCT Npu 3aBapyBake Co rac".

3abenewka: MNogaTounte ce npumep 3a cuMbONM M BPEOHOCTMH,
TOYHWTE BpEOHOCTM Mopa fJa ce MnpoBepaT Ha amapaTtoT 3a
3aBapyBatbe Koj ro noceyBaTe AUPEKTHO Ha HeroBaTta Tabnunyka.

APYIY TEXHUYKU NOOATOLMN

- Anapar 3a 3aBapyBame: Bugete Tabena 1 (TAB. 1)
- MwTon: Buaete Tabena 2 (TAB. 2)

AnaparoT 3a 3aBapyBake e Bo Tabena 1 (TAB.1).

4. ONnUC HA ANAPATOT 3A 3ABAPYBAE U KOHTPOITHU
YPEOW: NOOECYBAHKE U NOBP3YBAHSE.

AMNAPAT 3A 3ABAPYBAIbE (Cnuka. B)
MpepHa cTpaHa:

1- KoHTponeH naHen (BugeTe onuc).
2- MIG Torch Euro koHekTop

3- Kaben 3a nonaputet

4- Mo3nTUBEH NPUKIYYOK (+)

5- HeratueeH npuknyyox (-)

6- Kaben v nuwron 3a 3aBapyBame 7-
Kaben u knewTa 3a 3aBapyBame.

3apgHa cTpaHa:

8- maBeH ON/OFF npekuHyBau
9- KoHekTOp Ha LpeBo 3a rac
10- Kaben 3a HanojyBate

KOHTPOJIEH NAHEN (cnuka C)

1- Mopgecysay Ha gogasay Ha xuua (MIG/MAG) / MogecyBady Ha cTpyja
(MMA/TIG)

2- MNopgecyBay Ha HanoH

3- MogecyBay Ha BpeMe Ha TOYKacTo 3aBapyBare

4- Tvn Ha npouec 3a 3aBapyBake (MIG/TIG/IMMA)

5- N360p Ha dyHKUMja (2 TakTeH/ TOYKacTo 3aBapyBahe / 4 TakTeH) 6-
[MokaxyBa4 Ha cTpyja

7- MNokaxkyBay Ha HanoH

8- LED vHaukaTop Ha MOKHOCT

9- Anapm LED unHaukatop

10- PaboteH LED uHaunkatop 58

5. UHCTANALIMJA

A NPEQYNPEQYBAHE! CUTE MOOECYBAHA U
ENEKTPUYHU BPCKM CE MPABAT HA UCKNYYEH AMAPAT 3A
3ABAPYBAHE U BE3 BPCKA CO HAMOJYBAHE
(HEMOBP3AH KABEN). ENEKTPUYHUTE NOBP3YBAHA MOPA
OA CE U3BEQYBAAT Off CTPYYHO NULIE UNA
KBAMU®UKYBAH TEXHUYAP.

MoBpaTHa knewTa
(cnuka D)

NMOCTABYBAHKE HA AMAPATOT 3A 3ABAPYBAKE
OpbepeTe MecTo kafle HeMa npeyka 3a NagHUoT BO34yX Ha Bre3 u
n3nes n BO UCTO Bpeme CnpeyeTe Bres Ha npalunHa, KOPo3MBHU
ucnapnveu MaTepun, Brara Bo anapaToT 3a 3aBapyBatse.
OcraBeTe Hajmanky 250 mm cnobogeH NpocTop OKoNy MaluuHaTa.

A MPEOYMNPEOYBAKE! T[loctaBeTe ja MawwuHaTta Ha
HABO CO [OBONaH MNpoOCTOp OKofy 3a pAa chnpevuTe
npeBpTyBak-e.

BPCKA CO NMABEH OBO[ 3A HANOJYBAKE

nped NoBp3yBakeTO CO CTPyja, NpoBepeTe Aany noaatouuTe Ha
anapartoT Ce COOABETHU Ha HanoHoT 1 pekdeHumnjaTa Ha
HanojyBaH-€TO CO CTpyja kage C enoctaByBa MaluMHaTa.
MallMHaTa Mopa eAVHCTBEHO [a e NoBp3aHa Co HarmnojyBake Koe
“UMa HeyTparneH CrpoBOAHUK 3a 3a3eMjyBar-e

3a rapaHTMpaHa 3awTuTa o4 MHAMPEKTEH KOHTAKT, KopucTeTe
ypeamn A tvn - MoHOda3Hu.

A un ( ) MOHOGA3HU.

3a 3apoBonyBamne Ha ctaHgapaot EN 61000-3-11,
npenopavyBamMe NoBp3yBake Ha MallMHaTa co umneaadua
nomana og Zmax=0.15 ohm.

Crtanpapgot EN 61000-3-12 He ce ogHecyBa Ha anapart 3a
3aBapyBam-e.

AKo anapaToT e NoBp3aH 3a eNekTpuUYHa Mpexa, MHCTanaTopoT
WIN KOPUCHUKOT MOpa [a BOCMOCTaBUN BUCTUHCKA BPCKa.

Mpukny4yok Ha cTpyja 1 n3nes Ha cTpyja

'naBHMOT kaben Tpeba Aa e noBp3aH Co NPUKIY4OK KOj uma
ocuUrypyBaydum unm aBTomMaTCcku NpekMHyBayn, 3a3eMjyBareTo Tpeba
[a e Bp3aHo 3a (>koNTo-3eneH) cnpoBogHuk. Tabena 1 nokaxysa
npenopavaHn oarIokKeHN OCUrypyBayum BO amrc, CornacHo
MaKCUMarnHo nponuwiaHaTa usnesHa cTpyja U1 HOMUHANHNOT HarMoH.

A NMPEOYNPEOYBAHKE! HecoonBeTHuTe npuMeHu
COrflacHoO NpPeTXoAHOTOo, ro Grnoknpaat 6e36e4HOCHMOT cUCTEM
Ha npousBoauTenoT (knaca 1) n co3aaBaaT orpoMeH puU3ukK oa
eneKkTpu4eH yaap, noxap v cn.

BPCKU 3A 3ABAPYBAKE

A NPEAYMNPEOYBAHE! NPEAQ BOCNMOCTABYBAHE HA
CNEOHUTE BPCKU AMAPATOT MOPA [A E UCKITYYEH U OA
HE E NOBP3AH MNMPEKY KABENOT CO HAMOJYBAHKETO.

Tabena 1 r1 npukaxysa npenopayaHuTe rofeM1MHn Ha kabnute Bo
mm? cornacHo “3nesHaTta cTpyja of anapaToT 3a 3aBapyBatse.
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MoBp3yBake co 6oua 3a rac (cnuka E)

- OpBpeTe ro perynaTopoT Ha bouarta co rac npeky cooaBeTeH
apanTtep (*) 3a ynotpeba Ha aproH unu cmeca aproH/CO,.

- Bp3eTe ro LpeBOTO 3a rac 1 3aTBOPETe ja cTerara.

- ropeceTe ro Kon4yeTo Ha BEeHTUOT Npef OTBapame .

(*) npnbopoT ce nopavyBa oaenHo.

Bp3yBawe Ha noBpaTeH kaben 3a 3aBapyBate (Cnuka F)
Mopa fa e Bp3aH 3a paboTHOTO napye unM MeTanHa Maca Ha koja e
nocTaBeH, NoGNMCKy 40 3aBapoT.

MuwTton
[MoproTBeTe ro NULITONOT KOra ja cTaBaTe XwuuaTa 3a npB naT, co
packnonyBarbe Ha YyaypaTa 1 Au3HaTa 3a OfleCHyBakbe Ha U3Nes3oT.

Polarity change Fig. B

FLUX welding (no gas):

- Connect the polarity selection cable to the positive terminal (+).
- Connect the return cable clamp to the negative terminal (-).

MIG/MAG welding (gas):
- Connect the polarity selection cable to the negative terminal (-).
- Connect the return cable clamp to the positive terminal (+).

NOCTABYBAHE HA KOTYPOT CO XWULA (cnuka G)

A NPEAYNPEAOYBAHKE! NMPEA 3AMNOYHYBAHKE HA
ONEPALUUTE 3A NOCTABYBAKE HA XULIATA, BUOETE
CUIr'YPHU OEKA AMAPATOT 3A 3ABAPYBAHKE E UCKITYYEH
N E NPEKUHAT OBOAOOT HA CTPYJA. BAJILMTE 3A XKULIA,
BOOWITKATA HA XWUA N ON3HATA MOPA A CE COI'JIACHO
ONJAMETAPOT U TUMOT HA XUUATA N NACYBAAT. HE
KOPUCTETE PAKABVLIN MNPV BHECYBAHSE U
CrPOBENYBAHE HA XXULIATA.

OTBOpeTe ja BpaTuukara.

nocTaBeTe ro KOTYPOT XKuLa Ha ApXKayoT, CO ApXKeHe Ha KpajoT Ha
Kuuarta Harope Taka LUTO ja3nyeTo 3a NoBriekyBake € BO
COOABETHMOT OTBOP (1a).

ocnoboaeTe ro NPUTUCOYHOTO Barnye U TprHeTe ro oA AOSTHOTO
Banye (2a-b);

06e3befeTe Aeka NOrOHCKOTO Banye e COOABETHO Ha xuuarta (2c¢).
ocrnoboareTe ro KpajoT Ha xuuaTa, OTCTpaHeTe ro KpajoT CO YncT
3acek, 6e3 6pyc, CBpTETE IO TPKANOTO CNPOTUBHO Ha CTPENKUTe
Ha YaCOBHMKOT Y BMETHETE ro KpajoT Ha XuLaTa BO 404aBayoT, CO
oyTkarwe 50-100 mm Bo gogasayvoT Ha nuwTonoT (2d).
npemecTeTe ro TpKanoTo CO NoAecyBake Ha NPUTUCOKOT Ha
cpefHa BpeQHOCT Taka LUTO XKulaTta CoOOABETHO € HanerHata Bo
aonHoTto Banye (3).

OTCTpaHeTe M Yyayparta u gusHara (4a).

noBp3eTe ro anpaToT CO CTpYyja, BKIyYeTe ro, CTUCHETE ro KOn4eTo
Ha NULUTONOT M YeKajTe KPajoT Ha uLaTa Aa NOMUHE HU3 OTBOPOT
Ha LpeBOTO 1 Kora ke uanese 10-15 cm npea nuwTonor,
ocrnobogeTe ro Kon4yeTo.

A NMPEAYMNPEOAYBAHE! Bo Te Ha oBue onepauuu xuuara
e U3NoXeHa Ha MexaHWU4Ku CTpec, COOABETHU Mepku Tpeba aa
ce npeB3eMaT 3a crnpevyBake Ha enekTpu4veH yaap, noBpeAaa,
erleKTpUYeH nak:

He ro Haco4yBajTe MULLTONOT KOH TENOTO

OpxeTe ro NULITONOT nofaneky og GowuaTta co rac

nogeceTe v AmM3Harta v Yayparta Ha nUTonoT (cnvka 46)
npoBepeTe ro 4oAaBayvoT, BanyeTo U koyHuuaTta ga bugat Ha
MUHUMaHU BpeQHOCTM 3a Aa He Ce NN3HE XuuaTa 3apaam
MHepLmja Ha TpKanoTo.

n3ceyeTe ro KpajoT Ha xuuata ga ouge 10-15 mm Hagsop of
Yaypara.

3aTBOpETE ja BpaTaTta Ha KOTypoT.

Mputucok Ha gogaBay Ha Xxuua

- 3anoyHeTe co 6aBHO ABMXEHE Ha XULlaTa HU3 BoaWMKaTa.

MopeceTe ro NPUTUCOKOT Ha BanyMkbaTa Ha 4OAABaYo0T Ha xuuaTa.
MpuTncokoT He cmee ga Guge ronem.

- 3a npoBepka Ha NPUTUCOKOT, A0AAAETE ja XKuuaTta KOH 3alUuTUTEH
06jekT, Np. Nnapye ApBso.

- Kora ro gpxxuTe nuwwiTonoT approx. 5 mm of nap4yeTo ApBO

(Cnuka G-5) Banuurata Tpeba aa nuaraart.
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-Kora ro gpxute nuwTonot approx. 50 mm oa napyeTo ApBeo,
xuuaTa ce awxu (Cnuka. G-6).

6. 3ABAPYBAHKSE: ONUC HA NPOLEOAYPATA

XuuaTta ce Tonun 1 oABojyBa Kako pe3ynTaTt Ha nocrefoBaTenHn
kpaTku cnoeswu (8o 200 naTu Bo cekyHaa). PacTtojaHeTo mery
Xuuarta 1 nap4yeTo 3a 3aBapyBare HopmariHo € mery 5 n 12 mm.

XWLKN 3A 3ABAPYBAKE

JarnepopaeH Yenuk u HACKoNernpaH Yenuk
- onjameTap Ha xwuua: 0.6 - 1.0 mm

- rac CO, unu mewasuHa AproH/CO,
HeprocyBauku yenuk
- njameTap Ha xwuua: 0.8 mm

- rac mewasuHa AproH/O, nnun AproH/CO; (1-2%)
AnymuHuym u CuSi

- onjameTap Ha xwuua: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm 3a CuSi)
- rac: Ar

Kunua co jagpo

- onjameTap Ha xuua: 0.8 - 0.9 mm

- rac He ce Kopuctu

rAC
MpoTokoT Ha rac Tpeba ga e og 8-14 I/min.

7. PAKYBAKE

Mopecete ro anapartoT 3a CakaHUOT npouec 1 HaMmeHa co VI36VIpa‘-IOT 3a

nocranka Ha 3aBapyBare MIG, TIG nnn MMA.
3a MIG noctanka Ha 3aBapyBake€:

1.

2. MpuTHUCHETE ro KONYETO Ha NULITONOT 3a Aa MUHe XuuaTa
ernekTpoaa H13 NULITONOT M kabenoT u npeceyeTe ja enektpoaarta 10
mm o KpajOT Ha Au3HaTa.

3. AKO Ce KOPUCTM 3aLlUTUTEH rac, BKIyYeTe ro HanojyBakeTo
Ha rac n nogeceTe ro npoTokoT Ha 12-16 liters/min

4. Kora ce kopucTtu nonHeTa xuua (6e3 rac), Mmoxe ga ce TprHe
An3HaTa 3a rac. Toa ke oBO3MOXu nogobpa BUANMBOCT M cripeyysa
nperpesBake Ha Av3HaTa 3a rac.

5. MoBp3eTe ro paboTHMOT Kaben 3a MeTanoT Koj ce 3aBapyBa.
PaboTtHaTa knewrTa Tpeba Aa 0BO3MOXWN A00ap eNeKTPUYEH KOHTaKT.

OpbepeTe ro nonapuTeToT.

PaboTeTe co 3asemjyBatse.

Mogecete ja TonnuHaTa (Cnuka C-2).

[pxeTe ro NMLLTONOT BO paka, OBO3MOXYBajkn Yayparta Aa Nexu Ha
paboT Ha napyeTo koe ce 3aBapyBa Mo aron Mo Koj ke ce 3aBapyBsa.
Kora ke ja ocnoboguTte pakarta, CBpTeTE ro KonyeTo 3a 6p3vnHa Ha
Xyua Ha Makcumym 1 NpoAornkeTe Aa ro gpxure konyeto (Cn. C-1).

3aTBopeTe ja MackaTa 3a 3aBapyBaH€, NOBMeYeTe ro Kon4yeTo 3a
MOYETOK Ha NakoT M BrieyeTe ro NULLTONOT KOH Bac, BO UCTO Bpeme
BPTEjKM ro koN4yeTo 3a Op3nHa Ha Xuuata BO HAacoKa Ha CTpernkuTe
Ha 4YaCcOBHMKOT.

CNYLWAJTE! Kako ja sronemyBaTe Op3nHaTa Ha xuuaTa, 3ByKOT ce
MeHyBa 0fi NMyKak-€e KOH 3yeH-e, N0Toa NOBTOPHO MyKake ako ce
Hamanu npemHory 6p3uHaTta Ha xuuaTta. TOYHO noaecyBatse e Kora
ce cnywa 3yerwe. Co MeHyBake Ha bp3nHaTa Ha xuuara, ce
3ronemMyBa Unu Hamarysa TOnMHaTa Ha ogpeaeHa TonnvHa.
MoBTopeTe ja NpoueaypaTa Ha NoAecyBake ako MeHyBaTe HOBa
TOMNVHA, AnjaMeTap Ha XuLla Unu TUn Ha Xkuua.
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8. TexHMKMN Ha 3aBapyBawe
8.1 [IBMeH-e Ha NULITONOT

[BMXeHEeTo Ha NULITONOT No paboTHOTO Napye e AerHNpaHo co
OBa enemeHTa: Hacoka u bp3unHa. [IBuxxereTo Ha nuLITonoT Tpeba
Aa buage MyMpHO, Co BUCTUHCKa Bp3nHa No 3aBapeHuoT Cnoj.
[lokonky ce ABw>xv Npebp3o unm npecnopo Hema ga uma gobap
3aBapeH cnoj.

Hacoka Ha pgBMXeHe e Hacoka Ha ABWXeHe Ha MULITONOT Mo
3aBapyBaYkMOT CMoj Ha paboTHOTO napye. MUWTONOT ce ABUXM
cnpema 3aBapyBayoT UMW CNPOTUBHO Of 3aBapyBayvoT

Weld

Puddila

PUSH PULL

MHory 4ecTo NULLTONOT Ce ABWXMN KOH 3aBapyBayoT nopaau
nogo6paTa BUAMMBOCT Ha 3aBaPEHUOT Cro;j.

Bp3uvHa Ha ABuXKeke e AedUHpaHa Co ABWKEHE Ha MULLITONOT
BO OAHOC Ha paboTHOTO napye. [JoKosKy ce ABWXM No6p3o
MULITONOT TOrall e nomarna neHeTpauujata u o6paTHo npu
nocrnopo ABuxetre noanaboka e neHTpaumjata Ha enekTpUYHUOT
nax.

8.2 BugoBu Ha 3aBapu

MpaB 3aBap (STRINGER BEAD) e dopmupaH co ABWXeHe Ha
NUWTONOT BO MpaBa fvHWja APXEjKM ja xuuata u av3Hata Hafg
paboTHoTO napye. (Buau ja cnegHaTa cnvka)

BparoBuaeH 3aBap (The WEAVE BEAD) ce kopucTu kora akaiu Aa
NoCTaBMW MeTan Hajg MoWMpoK mpocTop. Toa ce npasu CO
ABWXKEH€e Ha MULLITONOT Of eAHa KOH Apyra cTpaHa.

|

8.3 Mo3unuunmn 3a 3aBapyBame

PAMHA TIO3MUWJA e HajnecHaTa no3vumja M € HajuyecTo
kopucTeHa. lNpu KopeucTewe Ha oBaa Mosuumja ce MoCcTUrHyBaaTt
Hajnobpwv pe3ynTaTu Npu 3aBapyBaH-ETO.
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XOPU3OHTAJTHA MNMO3NLINJA e ncta kako co pamHaTta nosuuuja
OCBEH LITO aronoT B (BMAK OpXehe Ha NULLITONOT) e TakoB Aa
XuuaTa, € No3nMUMoHMpaHa KoOH MeTanoT Haj 3aBapyBaykuoT Croj
3a [la ce cnpeyu Tevere Ha JoaatHUoT maTepjan. Jobpa crapTHa
nosuumja ce 0BO3MOXyBa CO Toa LTo aronoT B ga 6uae okony 30
CTeneHn Nof napanesiHoTo ApXXeHe Ha NULLTONOT BO OOHOCOT Ha
nap4yeTo.

BEPTUKAINHA NMO3MLUWNJA e HajnecHa 3a MHory nyre, fa ce
Brieye NULITONOT o rope cnpemMa gone. Moxe aa 6uae Telwko fa
ce crnpeun CToMNeHMoT JodaTeH MaTepjan Aa ce pacTekyBa Hadorne.
Co ABWXeH€e Ha NULLTONOT oA AHOTO KOH BPBOT MOXeE [a
06e36eaum nogobpa KOHTPOsa Ha CTONEHNOT AofaTeH MaTepjan u
[la 0BO3MOXM Nocrnopu ABwxera nogobpa neHetpauuja. Kora

ce KOpWCTY BepPTHKamnHO 3aBapyBate arosnoT B e cekoralu ckopo
Hyna, Ho aronoT A e Bo oncer of 45 1o 60 crenexu 3a ga
OBO3MOXW Noao6po KOHTOpMA Ha 3aBapyBayvkMOT Croj.

HALMMABHA MO3NLUWNJA e HajTewka paboTHa no3uumja 3a
3aBapyBake. Aronot Tpeba aa ce ogpxysa Ha 60 cteneHu.
OppxXyBarneTo Ha OBOj aros Ke r'm Hamarnu waHcute Ha
pacToneHnoT meTan ga nagHe Ha gusHata.Aronot B Tpeba ga ce
oapxyBa Ha 0 cTeneHu Taka LUTO XxuuaTa Aa Ce Haco4mn KOH
3aBapeHunoT Croj.

8.4 MNoBekKke cnojHM 3aBapyBa4ku NpeMuHyBaka

Kora ce 3aBapyBa geben maTtepjan notpebHo e Aa ce NoaroTeum co
CTpyratbe Ha nBnuuTe Asete paboTHM napynka Bo 0OnMK Ha
naTuHckaTa byksa “V”, (kako Ha crikaTta Bo npopomkeHue). OBoj
co3gajeH oTBoOp e NoTpebHO Aa ce 3aTBOpK CO 3aBapysarse. Bo
MHOry crnyyav noTpebHo e noseke nNaTun ga ce 3aBapu 3a ga ce
3aTBOpwM cnojoT “V”.

OBa e nosHaTo Kako NoBeKe CriojHO 3aBapyBatse.

MnycTtpauujata Ha criegHaTa crivka rv nokaxkysa CekBeHuuTe Ha
3aBapyBame.

—
RS= 3
AT
=1

o
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3ABENELLUKA:

KOIA CE KOPUCTW MOJTHA KMLA BE3 'AC mHory e BaxHO
npen cekoe npemyiHyBame a ce MCYNCTU 3aBapeHnoT Croj
3aLUTUTHWOT CNO;j.

CnoeBuTu 3aBapu. Kaj noBekecnojH1Te 3aBapeHn BPCKU Ha
MeTanu co mana unv roriema gebenvHa, Tpeba noseke 3aBapu 3a
uBpcT cnoj. CrnmknTe NokaxyBaaT noBekekpaTHM Crnoesm BO T
3aBap.

31 Lap Joint Wekded
I Thres Passes
1
T Jairt in
Three Passes

8.5 ToukacTo 3aBapyBae

[MocToja Tpu meToam Ha TovkacTo 3aBapyBare: Burn-Through,
Punch and Fill n Lap.

Cekoe oA HVB MMa CBOM NPEAHOCTM N HEAOCTATOLM BO 3aBUCHOCT
oj annvkauujara.

e p=cNe s

PUNCH AND FILL BURS THRCUGH LAP SPOT

1. BURN-THROUGH METHOD 3aBapyBa gBe nNpeksioneHu
nap4uksa Ha MeTar Co ropere of FOPHUOT KOH JONHMOT Aen Ha
napyeto. Co 0BOj MeTOA MoroniemMuTe AnjameTpu Ha xuua paboTtat
nonobpo og nomanute anjameTpu. Hajoobpu payntaTtu ce
nocturHysa co 0,8 nonHa xuua.

2. PUNCH AND FILL METHOD npoussenyBa 3aBapeH cnoj e
ecTeTcku Hajoobap oa cute Tpu meToaun. Bo oBoj MeToa aynka e
n30yLUeHa HM3 rOpHOTO PaboTHO Napye 1 eneKTPUYHUOT Nak e
HacoYeH HU3 AynkaTta KOH AOMHOTO napye.

3. LAP SPOT METHOD e Haco4eH aa neHeTpupa KOH 4OJTHOTO U
rOpHOTO Napye BO MCTO BpeMe He NPEeKNoneHnoT aen

8.6 MHCTpyKuMKM 3a TOUKAcTO 3aBapyBate

1. M3b6epu ro avjameTapoT Ha xuuaTa cnopes MeToaoT LUTO
nnaHupaLw ga ro KOpuCTULL.

2. MNopecu ja bp3vHaTa Ha xuuaTa Kako Aa 3aBapyBall
KOHTWHYMpaHo.

3. Opxwu ja au3HaTa napanenHo n Ha pactojaHune 5 -7 mm og
paboTHOTO napye.

4. 3agpxu ro NpeknHyBayoT M NyLTK ro kora 6apaHaTa
neHeTpaumja e nocturHaTta.

5. HanpaBu Hekorky NpoBOHKU TouKacTy 3aBapu.

6. Hanpaswu To4ykacTo 3aBapyBare Ha paboTHOTO napye.

8.7 MMA 3aBapyBak-e

EnektpogaTa 3a 3aBapyBarbe € cTanye NokpueHo co npawuak. Mpu
3aBapyBam€, efnekTpuyHaTa cTpyja Tede Mery enekrpogaTta (CTan4yeTo)
1 3a3emjeHo MeTanHo napye. IHTeH3nBHaTa ToNnmHa nakoT mery
cTan4eTo 1 3a3emjeHnoT MeTarn ja Tonu enekTpogara u npaLuaxoT.
Hajno3HaTtu enektpoau ce:

- E6011 60,000 PSI 3aTerHyBauka LBpCTMHA Koja Ce KOPUCTM 3a
anaboko npoaupare

- E6013 60,000 PSI 3aTerHyBauka LiBpCTMHA Koja Ce KOPUCTM 3a
nomariky OAroBOPHW annukaumm

- E7014 70,000 PSI 3aTerHyBauyka LiBPCTMHA Koja Ce KOPUCTU 3a roniemo
HaHecyBate rofiema 6p3viHa Ha 3aBapyBaH€e CO Marno nNpoaupame

- E7018 70,000 PSI 3aTerHyBauka LiBpCTMHA Koja Ce KOPUCTM 3a

out of positionand tacking

M36op Ha cooaBeTHa enekTpoaa

He noctou 3naTHO npaBuno 3a oapeayBake BUCTUHCKA enekTpoaa u
TONMMWHa 3a cekoja cuTyauuja. Tunot n gebenuHata Ha mMeTanoT u
nosuumjata Ha paboTHO Napye ro ogpeayBaaT TUMOT Ha enekTpodaTa u
KonmMymMHaTa TonnvMHa noTpebHa 3a 3aBapyBar-ETO.

MoTewwkn n nogebenn matepujany 6apaaT norosiemMa amnepaxa.
Hajoobpo e aa ce npoBepu Ha OTNagHO Napye mMeTarn Koe e UCTO CO
MeTasnoT Co Koj ke paboTuTe 1 Taka Aa ro ogpeanTe TUMOT Ha
enekTpoaarta u tonnuHaTta. lNornegHeTe HEKOMKY NpMMepn 3a Aa Buante
Aanv enektpogarta e coogBeTHa.

- PactoneHaTta kanka nexu mMasHo Bp3 NoBpLUMHATa U € CO paMHu
pabosu

- BaseHueTo e Anaboko KOIKy LUTO KarkaTa e Hag MaTtepujanot

- Ce cnywa 3ByK Ha newkare

1-CoopgBeTHa enekTpoaa:

2-lMomana enekTpoaa
- Kankara e Bucoka n HenpaBurHa
- JlakoT TeLlko ce ogpxyBa

3-Noronema enekTpoaa

- lakoT ce nanu HXU3 NecHn metanu

- JlakoT ja ceye pabotarta

- bazeHyeTo € NAMTKO 1 NOPO3HO -

EnektpopaTa ce nenv Ha nap4yeTo

3ABENELLKA:

Bp3nHaTta Ha paboTa Bnuvjae Ha 3aBapoT. 3a gobpo

HaBneryBake U 0BOJNIEH AENO3NT Ha enekTpoaarta, nakoTt TpeGa

na ce ABwxu 6aBHO n npaBuIiHoO no CI'IOjOT.
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PakyBame
NMopecyBaw-eHa KOHTpoONaTta Ha jaunHa Ha cTpyjaTa

3aBapyBaKkoT Ma HeorpaHM4yeHa KOHTposa Ha jaymHaTta Ha cTpyjaTa.
Moxe na 3aBapysa co 1/16” n 5/64” n 3/32” enektpoau.

Hema npaBuno 3a amnepaxara 3a cekoja cutyauuja. Hajoobpo e ga ce
npoBepw Ha OTNafgHO nap4e MeTarn Koe e UCTO CO MeTarnoT CO Koj ke
paboTuTe 1 Taka Aa ja ogpeavTe jaumHaTta Ha cTpyjaTa. Tvnot Ha
enekTpoaaTa u gebenvHarta Ha napyeTo ogpeayBaaT KONMYMHA TONNMHA
notpebHa 3a 3aBapyBatse. [NoTewwkn n nogebenn metanu 6apaat
norornem HanoH (amnepaxa), Aofeka NonecH! 1 NOTEHKU MeTanu

©6apaat noman HarnoH (amnepaxa).

TexHuUKM Ha 3aBapyBak€e

BexbajTe ja TexHMKaTa co NOYECTO 3aBapyBakse BO NoMany UHTepBanu v

Ha oTnagHu napuuka. He nonpasate BpegHa onpemMa nako uMate fobpa
TexHVKa Ha 3aBapyBatbe 6e3 3rypa v MHKMy3uu rac.

Lpxere Ha enekTpoaaTa
[JpxeTe ja enekTpodara kako BM ogroeapa. 3a nocTaByBahe Ha
VHMUMjalHWMOT Nak enekTpoaaTa ce ApXU HopManHo Hag napyeTo. Kora

NakoT ce co3/aBa, aronoT Mefy ernekTpoaarta u napyeto Tpeba aa e mMery

10 1 30 ctenena. OBa 0BO3MOXYyBa MMHMMAsHA 3rypa.

Bocnoc1aByBaH=e nak

NPEAYNPEOYBAHE: NU3JTOXKYBAHETO HA JTIAK HA
3ABAPYBAHE E UCKITYUTENHO OMACHO 3A OYMUTE U KOXATA

Hukoraw He BOCﬂOCTaByBajTe nak 6e3 coogBeTHa 3awTuTa.

HoceTe OrHoOTNOPHM 3alWTUTHU pakaBuLM, KoLlyra co AONru
pakasu, JONTM NAHTONOHMW, BUCOKM YEBNU, 3aLUTUHM o4umna u
Macka 3a 3aBapyBamne. M3rpebeTe ro napyeTo co enekrpogara 3a
[a ce BOCMOCTaBM NaKoT U KpeHeTe ja enekTtpogarta 1/8” Hag
napyeTto. Bugete ja cnukara.

# L F

i Jla"H ;m‘_lafgﬂcm}

IBaxxHO e fa ce oapXKyBa pacTojaHMeTo BO TEKOT Ha
3aBapyBaHeT0 1 He Tpeba aa buae HUTY Nnpebnucky HUTY
npeganeky. Ako e npebnucky, enekTpoaara ce nenu 3a nap4yeTo.
AKo e npeganeky, NakoT ce nNpekuHysa. Tpeba Bexbare.
I'queTHmuvrre 4yecTo ja nenar enekrpogarta unum ro npekmHysaar
nakot. Kora enektpoaata ce nenu 3a nap4yeto, Tpeba ga ce
oAnenu BHUMaTenHo. Ako NakoT ce NpekuHyBa, ce onToBapyBa
3aBapyBadyoT. [lo6p1oT 3aBap AaBa 3BYK Ha neukare. 3a
nonosiHyBane 6a3eHdye Tpeba 2 ABuxKersa, Hadomny M BO Hacoka
Ha 3aBapyBah-€ETO, KaKo Ha crukara:

i

/ 4

J i P
BAZS

e
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Buposu Ha 3aBapu

Mpae 3aBap (STRINGER BEAD) e choopmupaH co aBmkeHe Ha
NULWITONOT BO NMpaBa NMHWja ApXKejku ja xuuata U ausHata Hag
paboTHoTO napye. (Buau ja cnegHaTa cnvka)

BpaHoBunaeH 3aBap (The WEAVE BEAD) ce kopucTu kora cakall ga
nocTaBuLL MeTarn Hag NoLIMPOK NpPocTop. Toa ce NpaBu CO ABWXEHE
Ha NULITONOT Of efiHa KOH Apyra cTpaHa.

Mo3uuun 3a 3aBapyBam-€e

PAMHA MNMO3NLUNJA e HajnecHaTa nosuumja n € HajuyecTo
kopucTeHa. Npu kopeucTere Ha oBaa Nosuuuja ce NOCTUrHyBaaT
Hajaobpwv pe3ynTaTv Npy 3aBapyBaH-ETO.

XOPU3OHTAJTHA MNMO3NLINJA e ncra kako co pamHaTa nosuuuja
OCBEH LUTO aronoT B (Bnau gpxere Ha NULITONOT) € TakoB Aa
Xuuara, e No3vumMoHnpaHa KoH MeTarnoT Haj 3aBapyBaykUOT Croj
3a [ja ce cnpeun Teveke Ha godaTHUOT MaTtepjan. [lobpa ctapTHa
nosuumja ce 0BO3MOXYBa €O Toa LWTo aronoT B aa 6uae okony 30
CTeneHn Noj napanenHoTo ApXKeHe Ha NULLTONOT BO OAHOCOT Ha
napuyeTo.

MpoueHka Hano6ap 3aBap CO NOJHeHe

Kora cTe ycneane ga BocnoctaBuTe Nnak, noTpe6Ho e aa yunTe
nonosiHyBawe 6aseH. MNpBuTe 06MAN BOOOMYAEHO Ce HEeYCMneLLHMW.
MpuynHUTE Ce Npegonro Tpaekwe Ha NakoT UK Bapupake of 6aBHO
[0 MHory 6p3o (nornegHeTe ja cnvkata)

£5N

|
=2
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a. MHory 6p3o 3aBapyBatse.
b. MHory 6aBHO 3aBapyBatse.
c. MHory gonr nak.

d. WNpgeaneH 3aBap.

LiBpcT 3aBap 6apa enekTpoaata 6aBHO 1 3aTerHaTo Aaa ce ABMXKU. AKO
enekTpoaaTa ce ABWXU MHory 6p3o, Hema 4o6po cnojyBakbe 1 ce co3aasa
HenpaBunHa kanka. 3a cnpedyBakwe ENIEKTPUYEH LLOK

He 3aBapyBajTe CO CTOeHEe, Kreyere Unu nexere AMPEKTHO Hag

3a3eMjeHoTo napue.

3aBplLuyBaHt€e Ha 3aBapoT

Kako wto coropyBa obBMBKaTa Ha enekTpoaara, ce oopmmpa crioj Ha
3alWTUTEH rac okony 3aBapoT. OBa cnpeyyBa BO3ayxOT Aa Aonpe Ao
CTOMEHMOT MeTan M HacTaHe HecakaHa XeMucka peakuuja.

Mpw coropyBare Ha o6BMBKaTa ce co3aasa 3rypa. 3rypaTta ce nojaByBa
Kako He4yMcToTuWja Bp3 3aBapoT.

3rypara ce OTCTpaHyBa CO YeKaH.

8.8 KoHTtakTHO TIG 3aBapyBame

NMPUBOP

MaBneveTe ro rmaBHUOT kaben. McknyyeTe ro HanojyBaweTo. Kabenot

3a 3aBapyBam-€ NOBP3eTE [0 CO NO3UTUBHATA €NeKTpoaa U LBPCTO
nosp3ete ro. KpajoT Ha kabenoT 3a 3a3emjyBare, Bp3eTe ro co paboTHOTO
nap4ye. Kabenot Ha NULITONOT, Bp3eTe ro 3a kaToaaTa 1 3aBpTeTe

ro BO HaCoKa Ha CTPESKUTE Ha YaCOBHUKOT. 3aTerHeTe ro LpesoTo

Ha bouaTta co 3awTuTeH rac. Bknyyete ro kabenoT 3a HanojyBamse.

KoHTakTeH nak

A MpenynpeayBake! Bknyyete HanojyBawe, NULWITONOT 3a
BondpamoBaTa enekrpoaa e BknyyeH. BondpamoBara enekrpoaa He

cmee Aa gonupa HuwTo. OBaa mawwuHa 3a TIG 3aBapyBaHe KOpUCTH
KOHTaKTeH nak:

BocnocTtaByBare Ha nakoT:

el
..-{-. \'.L

A H‘H =l
Od _

4 e
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Ce BKny4yBa BEHTUNOT 3a rac Ha nuwTonot.Ce npubnuxysa

enekTpoaarta oo paGOTHOTO nap4ye, ce oTBapa BEHTUIOT 3a rac u

oABojyBa 2~3mm.

Moneka KpeHeTe ro NULLITONOT, BondpamoBaTa enekTpoaa Aa ro
fonpe paboTHOTO napue.

Kora nuLITONOT ce kpeea BO BEpTUKaNHa nosvumja, noyHysa
[a 3aBapysa.
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9. OOAPXYBAHE

A NPEAYNPEAOYBAHKE! NMPEA OOPXYBAHE
AMNAPATOT 3A 3ABAPYBAKE MOPA 1A E UCKINTYYEH U OA
HE E NOBP3AH CO CTPYJA.

PYTUHCKO OPXXYBAHE, MOPA [1A CE BPLLUX OO CTPAHA
HA ONEPATOPOT.

MuwTon

- He ro cTaBajTe NULITOMOT UK KabenoT Ha ToNnu napynkba, Moxe
[a npeau3Brka Tomnewe 1 YHULLTYBaHe Ha MULLITOSMOT 3a KPaTko
Bpeme.

- PedoBHO MPOBepyBajTe ro LPeBOTO Ha MULITONOT U BPCKUTE

- Npu cekoja NpoMeHa Ha KOTYpoT Ha XuuaTa, u3gysajte ro
LpeBOTO 3a XuLua co KomnpumMmpaH Bo3gyx (makc 5 bar) 3a ga He
ce owTeTu.

- npep cekoja ynoTpeba nposepeTe i cuTe 4enoBu Ha NULITONOT:
aypa, ausHa, audpysep Ha rac.

DopaBau Ha xuua

- YecTto npoBepyBajTe r'M 4O4aBaYv0T Ha Xuua, Banymkwara,
OTCTpaHeTe ja HeuncToTmjaTa 1 MeTanHaTa npawmHa.

NMOCEBHO OAPXYBAHE
NOCEBHOTO OAP>XXYBAHE MOPA A CE BPLUU O[] ENEKTPO-
MEXAHWYKW EKCMNMEPTU U KBATTUOUKYBAHU TEXHUYAPU
COITIACHO IEC/EN 60974-4 TEXHUYKA OUPEKTUBA.

A NPEAYNPEOYBAHE! NPEQ TPTAHE HA NAHEJNIUTE
OBE3BEOETE OEKA MALUMHATA E UCKITYYEHA U HE E
BP3AHA HA 0OBO[J HA CTPYJA. Ako ce npoBepyBa npu
BKIyYeH anapar 3a 3aBapyBake, MoOXe Aa npeau3Buka
CepuoseH CTpyeH yaap Unu noepeaa.

- PepoBHo npoBepyBajTe ro anapaToT 3a 3aBapyBatbe, BO
3aBVICHOCT 0f} YecToTaTta Ha ynoTtpeba, HeuncrotujaTa, yncreTte
M 0eno3vTuTe Of HEYNCTOTHja CO KOPUCTEHE KOMMPUMUPAH
Bo3ayx (makc 10 bar).

- Hero HacoquajTe BO34YXOT KOH €NTIeKTpU4YHUTE nriovu, tme ce
YMUCTAT CO MHOTIY HEXXHWU YeTKMU N COOABETHU paCcTBOpyBa4u.

- npoBepeTe ' enekTpu4yHnuTEe BPCKU anun ce cterHat n
3alUTUTEHU O olTeTyBakE.

- Npu 3aBpLlyBamw€ Ha pa60TaTa, CoCTaBeTe v nio4vunTte n
3aBpTeTe ' HaBPTKUTE.

- HUKOraw He 3aBapyBajTe AofeKka anapaTtoT € OTBOPEH.

- 10 OAPXyBaHETO UMW MornpaskaTa, BpaTeTe i BPCKUTE KaKo LUTO
6une, 3a 4a He [40jAaT BO KOHTAKT CO IEMOBM KOU Ce ABWXaT Unu
JocTuraat BUCOKM TemnepaTypu. BpseTe ru BpckuTe kako
NPEeTX0AHO, NOCEeBHO BUCOKO-HAMNOHCKUTE Ha NPUMapHUOT
TpaHcopMaTop 04 HUCKO-BOSITAXHUTE Ha CEKYHAAPHMOT
TpaHcopmaTtop. KopucteTe opurMHanHy NOASIOWKY 1 3aBpTKY 3a
3aTBapate Ha KyKULTETO.



D

10. MPOBJNEMU

BO CINYYAJ HA HESAJOBOJIMUTENHO PABOTEHRE, MNMPE[ CEPBUCUPAHE HA ANAPATOT 3A 3ABAPYBAHSE, HAMPABETE 't

CNEAHWTE NPOBEPKW:

Bbpoj lpelwka AHanu3sa

HanoHoT e MmHory
BUCOK (215%)

HanoHoT e
npeHn3ok (£15%)

PeweHue

Wcknyum ro nssoport; lNposepu ro
HanojyBaweTo; PectapTupaj ro anaparor.

Cnaba BeHTMNaumja

3a nagewe He
3 paboTtn nnm
paboTn MHory

>Kontuot . .
Ha BO34yXOT BOAMU Mopobpu ja BeHTUNaumjaTa.
1 nHAOMKaTop e
KOH npes3arpeBane
BKIyYeH
Temnepatypa e ABTOMAaTCKM Ke ce BKIy4u Kora ke nsnagu.
npesucoka
Kopuctewe Ha Hag A , ,
LVMKNYG - UHTEPMUTEHL BTOMAaTCKM Ke ce BKIy4n Kora ke nsnagw.
[NoTeHUMomeTapoT He e
. POTHE € | Monecn ro noTeHuMomeTapoT
BO COOABETHa no3nuuja
2 Morop Ha Avsnara e lNpomenu ja ansHaTta
JoaaBadoT BroKMpaHa p J
He paboTu Banuyeto e
[MpomeHu ro Banyeto
OLUTETEHO
BeHTUNaToOPOT | Mpexunysadot e owreten| MPOMEHM FO NPEKUHYBAYOT

BeHTunartoport e
owTeTeH

MpomMeHu ro BeHTMNaTopoT

cna6o OwreTeHa xvua MpoBepw ja koHeKUMjaTa
lMoronemu gusHu ja
npaear cTpyjaTta MpoMeHn co cooaBETHU ON3HU
HecTabunHa
EnektpuyeH
EnexkTpuyHmoT | foBoaeH kaben co | MpoMeHn ro enekTpuyHNOT kaben
4 rnak He e nomana guMeHsuja
ctabuneH Husok goBoaeH :
Perynupaj ro ,OBOAHMOT HaMoH
HaroH
OTnopHocTa Ha . .
McuncTtu ja unm 3amenu ja kowynuuarta og
AofaBane Ha
kKabenoT Ha NMWTONOT.
XuuaTa e ronema
[NpeknH Ha kabenoT 3a .
Hema 3asemjyBarbe [MoBp3eTe ro kabenoT 3a 3a3emjyBare
3 €NneKTpuyeH Ha paGoTHoTo napye _ _
nak nMa MHory HeuncToTuja, | MIcuMcTun ja HeunctoTumjaTa
Macno unu pra
MuwTonoT He e
MoBp3un ro nuwTONOT
noBp3aH oobpo
Hema LipeBoTo 3arac e
6 [MpoBepwn ro cuctemoT 3a rac
3alUTUTEH rac | BO NPeKuH
MpekvH Ha rymeHnoT MoBp3eTe ro cUCTEMOT/LLPEBOTO 3a rac U Bp3eTe ro
CI/ICTEM/Ll,peBO 3arac LUBPCTO
7 Apyro Be Monume KOHTaKTMpajTe oBracTeH cepBuc

64




Main Circuit chart
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D EU Konformitats Erkléarung Sl EU izjava o skladnosti HU EU megfeleldségis nyilatkozat Rheinland Elektro maschinen Group d.o.o.
EN EU declaration of Conformity HR EU izjava o sukladnosti CZ EU prohlaseni o shodé PC Komenda, Pod lipami 10

FR Déclaration EU de Conformité SRB EU izjava o usaglasenosti SK EU Vyhlasenie o zhode SI—1218 Korynenda _EU

IT Dichiarazione EU di Conformita MK EU wusjaBa 3a coobpasHocT PL Deklaracja zgodnosci EU

NL EU verklaring van overeenstemming RO EU Declaratie de Conformitate TR EU Uygunluk Beyani

SE EU forsakran om 6verensstammelse BG EU peknapauus 3a cvotBetcteue ES EU Declaracion de Conformidad

D erklart folgende Konformitat gemal EU-Direktiven und Normen fiir Artikel EN declares the following conformity according to EU directives and
norms for the product FR déclare la conformité suivante selon la directive EU et les normes concernant I'article IT dichiara la seguente conformita
secondo la direttiva EU e le norme per I'articolo NL verklaart de volgende overeenstemming conform EU richtlijn en normen voor het product SE
forklarar foljande 6verensstdmmelse enl. EU-direktiv och standarder for artikeln Sl potrjuje skladnost z EU direktivami in standardi za izdelek HR
potvrduje sljedec¢u uskladenost prema EU direktivama i normama za artikl SRB potvrduje slede¢u uskladenost prema direktivama EU i normama za
artikal MK ja n3jaByBa cnegHata coobpaHocT cornacHo EY-gupektusata n Hopmute 3a aptuknm RO declara urmatoarea conformitate conform
directivei EU si normelor pentru articolul BG geknapupa cboTBETHOTO CbOTBETCTBME CbrnacHo upekTnea Ha EU n Hopmu 3a apTtukyn HU a
cikkekhez az EU-iranyvonal és Normak szerint a kdvetkez6 konformitast jelenti ki CZ vydava nasledujici prohlaseni o shodé podle smérnice EU a
norem pro vyrobek SK vydava nasledujlice prehlasenie o zhode podla smernice EU a noriem pre vyrobok PL deklaruje zgodno$é wymienionego
ponizej artykutu z nastepujgcymi normami na podstawie dyrektywy EU TR Uriinii ile ilgili EU direktifleri ve normlari geregince asagida aciklanan
uygunlugu belirtir ES declara la siguiente conformidad a tenor de la directiva y normas de la EU para el articulo

Inverter-SchweiBBgerat- Welding Inverter - Soudage Inverter - Inverter per saldatura - Lassen Inverter - Svetsning Inverter - Varilni inverter
Inverter za zavarivanje - UHBepTOp 3a 3aBapuBare - MHBepTep 3a 3aBapyBame - Invertor de sudura - nHBepTOp 3a 3aBapsiBaHe
Hegesztés Inverter - Svarovaci invertor - Zvaraci invertor - Prostownik spawalniczy - Kaynak Inverter

Typ - Type - Type - Modelo - Type - Typ - Tip - Tip - Tip - Tun - Type - Tun - Tipus - Typ - Typ - Typ — Tip - Tipo:

WMEm MIG 200D Multimatic
(2014/35/EU) (2014/30/EU)
(EN 60974-10) (EN 60974-1)

CE-Kennzeichnung wurde angebracht - CE marking was affixed - Le marquage CE a été apposé - Marcatura CE ¢ stata apposta - de CE-markering
is aangebracht - CE-markningen anbringats - CE oznaka je pritriena - CE oznaka je stavljena - CE oznaka je postavljena - CE o3HakaTa e cTaBeHa -
Marcajul CE a fost aplicat - CE mapkmpoBkaTa e noctaBeHa - CE-jeldlést elhelyezték - CE-oznageni bylo pfipevnéno - CE-oznacenie bolo
pripevnené - Przyznano oznakowanie CE - Marcado CE se colocara:

16

Bevollmachtigter, die technische Dokumentation zu erstellen - Authorized to compile the technical documentation - Représentant autorisé et en
charge des éditions de documentation techngiues - Rappresentante autorizzato e competente per la compilazione della documentazione tecnica -
Gemachtigde van de fabrikant en in staat om de technische documentatie samen te stellen - Auktoriserad representant och ska kunna
sammanstalla teknisk dokumentationen — Pooblas&eni predstavnik, ki lahko predlozi tehni€no dokumentacijo - Ovlasteni predstavnik i osoba za
sastavljanje tehnicke dokumentacije — Ovlasteni predstavnik i sposoban da sastavi tehni¢ku dokumentaciju - OBnacTeH npeTcTaBHVK 1 BO MOXHOCT
na rn cobepe Ha TexHnYKa AokymeHTauuja - Reprezentant autorizat si abilitat sa realizeze documentatie tehnica - YnbnHomouen npeactasuten un
OTrOBOPHUK 3a CbCTaBsiHe TexHu4yeckaTa fokyMeHTauusi - Meghatalmazott képvisel6je és képes 6sszeallitani a miiszaki dokumentaciot —
Zplnomocnény zastupce a osoba povéfena kompletaci technické dokumentace - Autorizovany zastupca schopny zostavit' technicki dokumentaciu -
Upowazniony przedstawiciel oraz osoba upowazniona do przygotowania dokumentacji technicznej - Teknik dosyayi hazirlamakla yetkili olan
Toplulukta yerlesik yetkili temsilci - Volitatud esindaja, kes on padev taitma tehnilist dokumentatsiooni

Darko Adzijev Rheinland Elektro Maschinen SEE Londonska 9a, 1000 Skopje Macedonia

Hersteller — manufacturer — fabricant — fabbricante — producent — tillverkare — proizvajalec — proizvoda¢ — proizvoda¢ — nponssoguTenot —
producétor — nponssoauTen — gyartd — vyrobce — vyrobca — producent — Ureticiler — fabricante:

Geschaftsfiihrer - Deputy director - Conseiller
délégué - Consigliere delegato - Gemachtigd
lid van de Raad van Bestuur - Juridiskt
ombud - Zastopnik - Zastupnik - Zastupnik -
B3acrtanHuk -Consilier delegat - YnbnHomoLeH
CbBeTHUK - A vallalat tanacsosa - Povéréeny
poradce - Povereny Poradca — Petnomocnik —

Rheinland Elektro Maschinen Group d.o.o.

PC Komenda, Pod lipami 10 C o Komenda, 25.05.2016

S| — 1218 Komenda - EU SH—— ) ) )
- Subjekt to change without notice

exp@rem-maschinen.com
Bostjan Prebil
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REM
POWER

Rheinland Elektro Maschinen

Authorised Service Centers

Sl - SLOVENIJA HR - HRVATSKA

Rheinland Elektro Maschinen d.o.o.
Poduzece u okviru REM Group

Ul. Matije-Petra Katancica 30

10430 Samobor

Tel.: +385 1 3325 515

e-mail: servishr@rem-maschinen.com
www.rem-maschinen.com

Dilex-EM, trgovina in servis d.o.o.
PC Zeje pri Komendi

Pod lipami 10

1218 Komenda

Tel.: +386 (0)8 2000 935

e-mail: servis@dilex.si

www.dilex.si

MK — MAKEOOHUJA

Makweld d.o.o

8 Indjikovo 24

1040 Skopje

Tel.: +389 2 3173 058

e-mail: service@makweld.com.mk
www.makweld.com.mk

OTHER REGIONS

Please check www.rem-power.com



REM POWER

Rheinland Elektro Maschinen

DISTRIBUTOR

Rheinland Elektro Maschinen GROUP
PC Komenda, Pod lipam 10
Sl - 1218 Komenda — EU
E — Mail: exp@rem-maschinen.com

WWW. rem-power.com
www. rem-maschinen.com

Ver. 060 317-1
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