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1. VARNOSTNA NAVODILA-OPOZORILA

A POMEMBNO

Ta navodila za uporabo so napisana za izkusene uporabnike. Pred uporabo aparata jih natanéno preberite. Ce
nimate dovolj znanja in izkusenj v zvezi s funkcijami in varno uporabo aparata, se obrnite na nasega
strokovnjaka. Aparat lahko postavijo in vzdrzujejo samo za to Solane osebe in vsi, ki so ta navodila natan¢no
prebrali in tudi razumeli. V primeru, da imate Se vprasanja v zvezi s postavitvijo, se obrnite na servisni oddelek
proizvajalca.

A OPOZORILO

Naprave za elektrooblo¢no varjenje DAIHEN VARSTROJ ustrezajo zahtevam standarda 1SO/ EN 60974-10 za
elektromagnetno kompatibilnost (ta standard velja le za naprave za elektrooblo¢no varjenje). Uporabnik je dolzan
napravo priklju€iti in uporabljati po navodilih proizvajalca. V primeru, da se ugotovi, da varilna naprava povzro¢a
elektromagnetne motnje, je uporabnik dolzan najti ustrezno tehni¢no reSitev s pomocjo proizvajalca.

Napotki za ocenitev vpliva na okolico

Pred prikljuéitvijo naprave mora uporabnik preveriti mozne posledice elektromagnetnih motenj v okolici in

posebej paziti na:

e Druge elektricne vodnike, telekomunikacijske vodnike, ki se nahajajo pod, nad ali poleg naprave

¢ Avdio-vizualne naprave (radio, TV, itn...)

¢ Racunalnike in druge tehni¢ne naprave

e Varnostne naprave in sisteme

e Zdravje prisotnih ljudi npr. osebe s srénimi spodbujevalniki, osebe s sluSnimi aparati, ...

¢ Naprave za kalibriranje in merjenje

e Na odpornost na motnje pri ostalih napravah v okolici. Uporabnik se mora prepri¢ati, da so tudi ostale naprave, ki
se uporabljajo v okolici, elektromagnetno kompatibilne, sicer so potrebni dodatni zas¢itni ukrepi.

¢ Dele dneva, ko se uporablja varilna naprava

Priporocila za zmanjsanje vpliva na okolico

e Vgradnja filtra na napajalni vodnik varilne naprave

e Uporaba napajalnih kablov z zaS¢&itnim opletom

e Redno vzdrZevanje varilne naprave

e OhiSje varilnega aparata mora biti med uporabo zaprto (stranice in pokrovi morajo biti name&ceni in privijaceni)
e  Varilni kabli morajo biti &im krajSi

e Ozemljitev varjenca

PREDPISI ZA PREPRECEVANJE NESREC

Uporaba varilnih aparatov in varjenje lahko ogroza zdravje uporabnika in tudi drugih oseb. Vsak uporabnik
aparata mora zato brezpogojno prebrati in si zapomniti predpise za prepreCevanje nesre¢. Radi bi Vas
opozorili, da premisljena in strokovna uporaba aparata ob upostevanju vseh predpisov nudi najve¢jo varnost
proti vsem vrstam nesre¢. Pri prikljucitvi in uporabi aparata je potrebno upostevati naslednje predpise:



1.1. Prikljuéitev varilnega aparata
V ta namen upostevajte naslednje:

1. PrikljuCitev in vzdrzevanje aparata se mora izvesti v skladu s predpisi za prepreCevanje nesrec¢, ki veljajo v
uporabnikovi drzavi.

2. A Preglejte stanje omreZnega kabla in dovod do vti¢nice in morebitne poskodbe odstranite. Elektricne
naprave je potrebno pregledati v rednih presledkih. Uporabljajte kable z zadostnim presekom.

3. Kabel za maso pritrdite na varjenec ¢im blize mestu varjenja. Prikljucitev kabla za maso (na nosilec gradbene
konstrukcije) dale¢ od delovnega obmocja vodi do izgube energije in eventualno do razelektrenja. Uporabljeni
kabli ne smejo lezati v blizini verige, dvizne vrvi, elektri¢nih vodov ali jih krizati.

4. lzogibajte se uporabi aparata v mokrih prostorih. Okolica delovhega obmocja, kot drugi aparati v njem in aparat
sam, morajo biti suhi. Eventualno izlitie vode takoj odpravite. Ne Skropite aparata z vodo ali s kak§no drugo
tekoc€ino.

5. Preprecite direkten rocCni dotik ali dotik mokrega oblacila s kovinskimi deli, ki so pod napetostjo. Prepri¢ajte se, da
so rokavice in varnostna oblacila suha!

6. Pri delu v vlaznih prostorih ali na kovinski povrSini uporabljajte izolacijske rokavice in varnostne cevlje (z
gumijastim podplatom).

7. Aparat pri vsaki prekinitvi, tudi pri nenadnem izpadu elektrike, izklopite. Nenamerni masni kontakt lahko povzroc€i
nevarnost pozara s pregretjem. VKklopljen aparat ne puscajte brez nadzora.

1.2 Zascita oseb

S primernimi ukrepi je osebno zas¢ita varilca in tretjih oseb pred zarki (UV), hrupom, vrocino in plinskimi
Skodljivimi snovmi, nastalimi pri varjenju, zagotovljena. Ne izpostavljajte se vplivom obloka in Zare¢e kovine
brez maske in primerne obleke. Varilna dela, ki se izvajajo brez upostevanja teh predpisov, lahko resneje

ogrozijo zdravje.

1. Nosite naslednjo za3citno obleko: delovne rokavice - odporne proti ognju; debelo srajco z dolgimi rokavi; dolge
hlage brez zavihkov in visoke zaprte Cevlje. To varuje koZo pred oblokom in pred Zare€o kovino. Razen tega je
obvezna tudi uporaba kape ali Celade (za za&¢ito las).

2. Oc¢i zavarujte z zas¢itno masko z zadostno zas¢&itno stopnjo (vsaj NR10 ali vi§ja). Ustrezno velja za obraz,
udesa in vrat. Osebe, ki so v prostoru kjer se vari, je treba seznaniti s Skodljivimi vplivi varjenja na zdravje ljudi.

3. V delovnem obmodju nosite nausnike za za&¢€ito pred hrupom, ki se &iri pri varjenju.

4. Predvsem za ro€no ali mehansko odstranjevanje Zlindre je priporocljivo nositi zas&itna o€ala s stranskimi loputami.
Zlindra je po navadi zelo vro&a in pri odbijanju odleti dale&. Pri tem je treba paziti tudi na za$gito ostalih oseb v
delovhem obmodju.

5. Varilno obmocje je potrebno zavarovati z negoredim zidom, saj lahko Zar&enje, iskrice in Zlindra ogroZajo osebe v
okolici. V neposredni blizini variinega mesta ne sme biti lahko vnetljivih snovi, hlapljivih teko€in ali plinov. Prostor v
katerem varimo naj ima odsesovalne in/ali prezracevalne naprave za odvajanje varilnih plinov.



1.3 Preprecevanje pozara in zlindre

Zareéa zlindra in iskrice (pr$eca talina) predstavljajo pozarne vzroke. Pozare in eksplozije lahko prepreéimo,

Ce se drzimo naslednjih predpisov:

Odstranite vnetljive predmete oz. jih pokrijte z negorljivim materialom. K tem vnetljivim predmetom spadajo:

les, zagovina, oblacila, laki in topila, bencin, kurilno olje, zemeljski plin, acetilen, propan in podobne vnetljive

snovi.

1. Tudi po tem, ko se zbiralniki in vodi temeljito izpraznijo, je previdnost pri varjenju nujna.

2. Za preprecevanje pozarov imejte pripravljeno gasilno opremo, npr. gasilni aparat, vodo, pesek, itd.

3. Ne varite ali rezite na zaprtih posodah ali cevnih vodih.

4. Ne varite na odprtih posodah ali cevnih vodih, ki $e vsebujejo snovi ali ostanke, ki pod vplivom visokih temperatur
predstavljajo pozarno nevarnost.

1.4 Nevarnost zastrupitve

Pri varjenju sprosceni plini in dim so zdravju Skodljivi, ¢e se dalj ¢asa vdihavajo. Zato
upostevajte naslednje predpise:
1. Poskrbite za zadostno prezracevanje v delovhem prostoru.
2. Pri obdelavi snovi, kot so svinec, berilij, kadmij, cink, kakor tudi pocinkani in lakirani varjenci, morate imeti prisilno
prezraCevanje. Varilec mora imeti zaCitena dihala.

w

Vsepovsod, kjer je dovod zraka nezadosten, morate delati z dihalno masko in dovajanjem svezega zraka.

Ea

Kot osnovno pravilo velja, da mora biti varilec pri varjenju v ozkih prostorih (v kotlih, v jarkih, itd.) zavarovan z zunaj

nahajajoco osebo. Glede na to se morajo upostevati vsi predpisi za preprecevanje nesrec.

5. Ne varite v blizini prostorov, kjer se razmaSCuje ali lakira. Tam se lahko (zaradi teh obdelav) razvijajo
kloro-ogljikovodikove pare, ki se pod vplivom vro&ine in sevanja obloka pretvorijo v fosgen, zelo strupen plin.

6. Znaki za pomanjkljivo prezragevanje in hkrati simptomi zastrupitve so drazenje oci, nosu in Zrela. V tem primeru

prekinite z delom in delovni prostor dobro prezradite. Ce neprijetno po&utje traja dalj asa, kon&ajte z varjenjem.

1.5 Postavitev varilnega aparata

Pri postavitvi aparata upostevajte naslednje predpise:

Uporabnik mora imeti enostaven pristop k stikalom in priklju¢kom aparata.

Aparata ne postavljajte v ozkih prostorih, ker mora imeti varilni izvor zadostno prezracevanje.
Izognite se prasnim ali onesnaZenim prostorom, saj lahko aparat vsesa tujke.

Aparat (vkljuéno s kabli) ne sme ovirati prehoda ali delovno sposobnost drugih oseb.

Aparat mora biti zavarovan, da se ne prevrne ali pade po tleh.

S o o A

Vsaka postavitev na vi§je mesto skriva nevarnost, da aparat pade po tleh.

1.6 Prevoz oz. pomikanje varilnega aparata

Aparat je izdelan tako, da se lahko pomika s pomoéjo roéajev in koles. Ce se upostevajo naslednji predpisi je
prevoz enostaven:

1. Aparat se lahko premika za ro€aj, ki je vgrajen

2. Pred premikanjem izvlecite vtika¢ iz omreZne vti¢nice.

3. Aparat se ne sme vledi za kabel!



2. SPLOSNI OPIS

e |GBT inverterska tehnologija;

e Stabilno varjenje, malo obrizgov, odli¢en zvarni spoj;

e Digitalni prikaz varilnih parametrov varilnega toka in varilne napetosti;
e Nastavitev ¢asa odgorevanija;

e Mehki start pri vzpostavitvi obloka, zanesljiv zagon obloka;

o Siroko obmogje varjenja.

e Majhni, lahki, enostavni za uporabo, var¢ni in prakti¢ni.

e Varjenje po MIG/MAG, TIG z vZzigom na dotik in MMA postopku.

Opozorilo: Pri razpakiranju izdelka natanéno preglejte morebitno Skodo, ki bi lahko nastala med prevozom.

Natan¢no preverite ali so vsi deli v spodniji tabeli prilozeni k aparatu:

st. opis koli¢ina Slika
1 MIG varilni izvor 1 kos
2 Navodila za uporabo 1 kos

Varilni kabel z drzalom
3 1 kos

elektrode
4 Masa kabel s stezalko 1 kos
5 Gorilnik B15 3m 1pc

C/

DELOVNO OKOLJE

Za pravilno hlajenje varilnega aparata je potrebno zadostno prezraevanije le tega. Poskrbite, da je varilni aparat
postavijen na stabilno ravno povrsino, kjer lahko skozi njega zlahka teCe hladen zrak. Varilni aparat ima
elektricne komponente in krmilna vezja, ki jih pretiran prah in umazanija lahko posSkodujeta, zato je priporocljivo

Cisto delovno okolje in redno vzdrzevanije (izpihovanje praha).
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Uporaba aparata za TIG varjenje

TIG varjenje z vzigom obloka na dotik. Potrebni predmeti: inverterski varilni aparat s funkcijo LIFT TIG, TIG

gorilnik z enim izhodnim napajalnim kablom in eno cevjo za plin.

Nacin uporabe TIG varjenja je prikazan spodaj: Izhodni napajalni kabel se poveze z negativhim izhodnim
prikljuckom, plinska cev pa z manometrom na plinski flasi (Argon). Na plinski cevi je pokrov matice, ki se
lahko poveZze z manometrom. Navoj na manometru mora biti enak navoju matice na varilnem gorilniku.
Odprite ventil plinske flase in odprite manometer, pretok plina lahko nadzorujemo s prilagoditvijo
regulacijskega ventila za plin na TIG gorilniku. Volframova igla na varilnem gorilniku naj se rahlo dotakne
obdelovanca nato pa TIG gorilnik rahlo dvignite navzgor in oblok se vZge (volframova elektroda naj bo

vedno oSiljena).

AC220V

GAS BOTTLE

TIG TORCH

EARTH CLAMP § ;

WORKPIECE




3.TEHNICNI PODATKI

MODEL VARMIG 1605D PROFIMIG VARMIG 2005D PROFIMIG
Nagi T
azivna  prixjucna 230 V £10% 230 V +10%
napetost
Varilni postopki MIG TIG MMA MIG TIG MMA
Nazivni vhodni tok
azivnivhodnito 26/14A | 19/11A | 29/16 A | 35/16 A 27/12 A 31/14 A
max/eff.
Obmocgje varilnega toka | 50-160 A | 10-160 A | 10-150 A | 50-200 A 10-200 A 10-150 A
30% 160A | 30% 160A |30% 150A| 20% 200A | 20% 200A 20% 160A
Nazivna intermitenca
60% 113A | 60% 113A |60% 106A | 60% 115A | 60% 115A 60% 92A
(40°0)
100% 88A | 100% 88A |100% 82A | 100% 89A | 100% 89A 100% 72A
Napetost praznega teka 51V 51V
Izkoristek >85 % >85 %
Poraba v prostem teku 15w 15w
Razred zascite IP 21S 21S
Razred izolacije H H
Hlajenje Ventilator Ventilator
Dimenzije 460x170x310 460x170x310
Premer varilne
remervarl 0.6-0.8-1.0 ©2.503.2 | 0.6-0.8-1.0 02.5.03.2
Zice/elektode
Teza 10 kg 10 kg

Opomba: Intermitenca varjenja je odstotek dejanskega neprekinjenega ¢asa varjenja pri desetminutnem ciklu.

Primer: 15% pri 200 amperih: pomeni, da lahko varilni aparat neprekinjeno vari 1,5 minute pri 200 amperih, nato
pa bo enoto treba hladiti 8,5 minut, ¢e spet Zelimo doseci nasledniji cikel varjenja 1,5 minute. Na obratovalni cikel
lahko vpliva okolje, v katerem se uporablja varilni aparat. Na obmocdjih s temperaturami nad 40 °C bo intermitenca
manjSa od navedene. Na delovni temperaturi manjSih od 40 °C bo dosezena visja intermitenca. Vsi preizkusi

intermitence so bili izvedeni pri 40 °C. Tako bo v prakti¢nih delovnih pogojih intermitenca lahko drugacna.



4. SESTAVA VARILNEGA IZVORA

- Ac 220v

. Izbira plina
. Izbira funkcije VRD/2T/AT
. Gumb za izbiro nacina varjenja: MMA/LIFT

TIG/ MIG

. Digitalni zaslon za spreminjanje napetosti

5. Digitalni zaslon za spreminjanje varilnega

©O© 00 N O

toka

. Izbira premera varilne Zice (sinergija)

. Preverjanje plina

. Preverjanje Zice

. Gumb za nastavitev parametrov varjenja

10.Funkcijski gumb: prilagodite induktivnost v

nacinu MIG; prilagodite HOT START in ARC
FORCE v nainu MMA.

11. EVRO PRIKLJUCEK za MIG gorilnik
12. Pozitiven (+) varilni izhodni prikljucek
13. Negativni (-) varilni izhodni prikljucek
14. Kabel za zamenjavo polaritete

15. Dovod varilnega plina
16. Stikalo za vklop
17. Napajalni kabel

18
19

. Nastavitev napenjanja zice
. Napenjalna roka in podporni valj

20. Vodilo za dovod zZice

21
22
23

. Kolo za pogon zice
. Vijak pogonskega kolesa
. Nosilec koluta varilni zice

24. Nastavitev zavore koluta varilni Zice




5. NASTAVITEV IN DELOVANJE VARILNEGA 1ZVORA

5.1 Nastavitev in delovanje varjenja po MIG postopku

5.1.1 Namestitev koluta varilne Zice

5.1.1.1 Odprite vrata kjer se vstavlja kolut varilne Zice. Odvijte vijak (23) tako, da navoj odvijete v smeri urinega
kazalca.

5.1.1.2 Kolut z zico premera 200 mm vstavite na nosilec koluta, tako da konec zice gleda proti podajnemu
mehanizmu z dna koluta. Ponovno namestite vijak (23) in dobro zategnite.

5.1.1.3 Nastavite mo¢ zavore koluta tako, da z imbus kljuéem zavrtite nastavitveni vijak (24). Za povecanje mogi
zavor v smeri urinega kazalca, za zmanj$anje moci zavore v nasprotni smeri urnega kazalca. Mo¢ zavore
koluta naj bo nastavljena tako, da se kolut lahko prosto vrti, vendar se ustavi, ko se varjenje kon¢a. To bo
morda treba prilagoditi, saj se Zica porabi in teZza koluta zmanjsa.

5.1.2 Vstavljanje varilne Zice v mehanizem za pogon varilne zice

5.1.2.1 Sprostite rocko podajnega mehanizma (19) tako, kot prikazuje slika spodaj

5.1.2.2 Preverite, ali se utor pogonskega kolesa (21) ujema z izbrano debelino varilne zice. Pogonsko kolo ima
dva razliéno velika utora, velikost uporabljenega utora je odtisnjena na strani pogonskega kolesa. Za
"mehko" polnjeno zico, kakrSna se uporablja pri varjenju z MIG postopkom brez plina, je utor pogonskega
kolesa nazobCan. Za "trdo" zico naj ima utor kolesa "v" profil

5.1.2.3 Pogonsko kolo (21) se odstrani tako, da se vijak pogonskega kolesa (22) odvije v nasprotni smeri urinega
kazalca. Ko je izbran pravilen profil pogonskega kolesa, ponovno namestite pogonski kolo.

5.1.2.4 Napeljite varilno Zico iz koluta skozi vhodno vodilno cev (20), skozi utor valja in v izhodno vodilno cev

5.1.2.5 Zaprite roko (19) in nastavitev napetost kolesa na varilno Zico (18). Se enkrat preverite, ali je Zica pravilno
namesc€ena v utoru pogonskega kolesa.

5.1.2.6 Nastavitev napetosti podajanja varilni Zice: to dosezemo z navijanjem gumba na rocki (18). V smeri
urinega kazalca se bo napetost povecala, v nasprotni smeri urinega kazalca pa zmanjSala. Na rocki je
oStevilCena lestvica, ki oznaCuje polozaj. Idealna napetost mora biti ¢im manjSa, hkrati pa ohranjati
dosleden dovod varilne Zice brez zdrsa le te iz utora pogonskega kolesa. Preverite vse druge mozne
vzroke zdrsa, kot so; nepravilno / obrabljeno pogonsko kolo, obrabljen / poskodovan potro$ni material
gorilnika, poSkodovani prikljucki na centralnem priklju¢ku gorilnika, zamaseno spiralno vodilo v varilnem
gorilniku.

Opozorilo! - Pred menjavo pogonskega kolesa ali koluta varilni Zice se prepri€ajte, da je omrezje izklju¢eno

Opozorilo! - Uporaba prekomerne napetosti dovoda povzroéi hitro in prezgodnjo obrabo pogonskega kolesa,

nosilnega lezaja in pogonskega motorja



5.1.3 Nastavitev varilnega aparata za varjenje brez plina s polnjeno Zico

5.1.3.1 Euro priklju€ek varilnega gorilnika prikljucite na centralni prikljuc¢ek na spredniji strani varilnega izvora (11).
Zavarujte ga tako, da ga trdno zategnete v smeri urnega kazalca.

5.1.3.2 Preverite, ali so pravilno names$¢ene: polnjena Zzica, ustrezno pogonsko kolo (21) in potrosni deli na
varilnem gorilniku

5.1.3.3 Prikljucite napajalni kabel gorilnika (14) na negativni (-) izhodni priklju¢ek za varjenje (13).

5.1.3.4 Hitri prikljuéek za masa kabel (28) prikljucite na pozitivni (+) izhodni varilni prikljucek (12).

5.1.3.5 Na obdelovanec pripnite kleS¢e masa kabla. Stik z obdelovancem mora biti brezhiben, brez korozije,
barve ali vodnega kamna na kontaktni tocki.

5.1.4 Priprava za varjenje z zasc¢itnim plinom po MIG postopku
Opomba - MIG varjenje s plinom zahteva dovod za&€itnega plina, regulator plina in varilno Zico, zas¢iteno
s plinom. Ta dodatna oprema ni standardno priloZzena.

5.1.4.1 Euro priklju¢ek gorilnika MIG (26) prikljucite na vti¢nico gorilnika na sprednji strani varilnega aparata (11).
Zavarujte ga tako, da ga trdno zategnete v smeri urnega kazalca.

5.1.4.2 Preverite, ali so namesc€eni ustrezna zascitena varilna zZica s plinom, ustrezno pogonsko kolo (21) in
potrosni deli varilnega gorilnika

5.1.4.3 Prikljucite napajalni kabel gorilnika (14) na pozitivni (+) izhodni varilni prikljuéek (12)

5.1.4.4 Hitri priklju¢ek za masa kabel (28) prikljuCite na negativni (-) izhodni varilni prikljucek (13).

5.1.4.5 Prikljucite stezalko masa kabla (27) na obdelovanec. Stik z obdelovancem mora biti v brezhiben brez
korozije, barve ali vodnega kamna na kontaktni tocki.

5.1.4.6 Prikljugite regulator plina in cev za plin na vhod na zadnji strani (15). Ce je regulator opremljen z
merilnikom pretoka, je treba pretok plina nastaviti med 8 - 15 L / minuto, odvisno od uporabe. Ce regulator
plina ni opremljen z merilnikom pretoka, prilagodite tlak tako, da se iz kontaktne Sobe gorilnika sliSi plin.
Priporo¢ljivo je, da se pretok plina ponovno preveri, tik pred varjenjem.
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5.1.4.7 Prikljugitev zas¢itnega plina

Cev za plin, ki prihaja iz varilnega aparata, prikljucite na regulator
plina. Sistem za oskrbo s plinom vkljuCuje plinsko steklenico,
regulator plina in cev za plin. Cev za plin je treba vstaviti na
prikljucek na hrbtni strani stroja in ga s pomocjo objemke za cev
priviti, da se prepreci pus€anje ali vstop zraka in tako zaScitite
mesto varjenja. Prosimo, upostevaijte:

1) Uhajanje zascitnega plina vpliva na ucinkovitost varjenja.
2) Izogibajte izpostavljenosti plinske jeklenke soncu, da preprecite
eksplozijo plinske jeklenke od narasSc¢ajoCega tlaka plina zaradi

vrodine.

3) Prepovedano je udarjati po ventilu plinske jeklenke in plinsko
jeklenko polagati vodoravno.

4) PrepriCajte se, da se nihée ne stoji obrnjen proti regulatorju
plina, preden ga odprete ali zaprete.

5) Regulator plina mora biti names¢en navpi¢no, da se zagotovi
natancno merjenje.

6) Pred namestitvijo regulatorja plina za nekaj ¢asa spustite in
zaprite plin, da odstranite morebitni prah.

Opomba: Ker je oblok varjenja MIG nevaren za oli morate

obvezno nositi varilno ¢elado, priporocljivo je tudi nositi

zasScitno obleko.
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5.1.5 Kontrolna plos¢a za MIG varjenje

A WON P

4 5
(CEEA m +
1
N 6
A" V+/- Alarm
2 |
3

. Izbira plina: CO2; MeSanica - 18% CO2 821‘9/0 argona; FLUX —gpolnjena Zica

. Izbira funkcije: 2T v nacinu MIG / 4T v nacinu MIG; VRD v nainu MMA

. Izbira nacina varjenja: nacin varjenja MIG; Nacin TIG varjenja; Nacin MMA varjenja

. Merilnik napetosti: v na€inu MIG prikazuje nastavljeno napetost in varilno napetost; v drugih nacinih napetost

ne bo prikazana. Opozorilo! Ko utripa lu¢ka alarma, odklopite napajanje.

. Merilnik varilnega toka: v nacinu MIG prikazuje hitrost podajanja Zice, varilni tok, induktivnost; v nacinu MMA

prikazuje tok, tok HOT STARTA in tok ARC FORCE.

. Izbira premera Zice: v nacinu Synergy izberite premer Zice, pritisnite gumb za nastavitev 9, korekcijo napetosti

lahko nastavite za = 1V; v roénem nacinu lahko varilni tok in varilno napetost nastavite ro¢no - enkrat
pritisnite gumb, da izberete ro€no nastavitev napetosti ali toka; Ta gumb ne deluje v nacinu MMA ali
TIG.

. Preverjanje plina: funkcija preverjanja plina, gumb ne deluje v nac¢inu MMA ali TIG.
. Preverjanje Zice: gumb za hitro podajanje Zice - kratko pritisnite ta gumb
. Gumb za nastavitev: v na¢inu MIG - nastavitev napetosti, nastavitev induktivnosti, nastavitev hitrosti podajanja

Zice, nastavitev varilnega toka; V nadinu MMA - nastavitev induktivhosti, nastavitev toka HOT
STARTA; V naCinu TIG - trenutna prilagoditev.

10. Izbira nacina: funkcija HOT START, funkcija ARC FORCE, izbira induktivnosti (funkcija HOT START, merilnik

napetosti prikazuje HOL; ARC FORCE, merilnik napetosti prikazuje FOIN)

Opomba: varilni aparat lahko deluje s pomocjo sinergije ali ro€no. Pri sinergijskem nacinu izberite varilni tok,

ostali parametri bodo nastavljeni avtomatsko. Prosimo, izberite premer Zice glede na Zzico, ki jo
uporabljate. Inicializirana vrednost napetosti je 0, napetost izboljSajte za + 1V glede na razli¢ne vrste
plina. V sinergijskem nacinu je osnovni plin CO2, zmanjSajte napetost za 2-3 V za meSani plin.
Vrednost inicializacije induktivnosti je 0, prilagodite obmocje + 10.

Opomba: za polnjeno zico povezite kabel za zamenjavo polaritete z negativno (-) vtiCnico, masa kabel povezite s

pozitivnim (+) vtiénico; Za navadno zico povezite kabel za zamenjavo polaritete z pozitivno (+) vti€nico,
masa kabel povezite z negativno (-) vti¢nico.
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5.2. Nekateri splosni podatki in napotki za varjenje

5.2.1. Polozaj TIG gorilnika

Kot varilnega gorilnika vpliva na $irino zvara

(g}
, b
—p—

|
Push Veriical

—— ®*

| |
T t

|
Drag/Pull

— 9

Varilno pistolo je treba drzati pod kotom varilnega spoja. (Glejte spodaj spremenljivke sekundarne nastavitve)
Drzite pistolo tako, da je talina ves Cas pregledna. Varilno ¢elado vedno nosite z ustreznimi filtrirnimi le€ami in

uporabljajte ustrezno varnostno opremo.

POZOR Varilne pistole ne povlecite nazaj od varjenca, ko je oblok vzpostavljen. To bo povzrocilo prekomerno
podaljSanje prostega konca zZice (obloka) in slab zvar. Varilna Zica ni pod napetostjo, dokler ni pritisnjeno stikalo

na varilnem gorilniku.

5% to 15°
Il_opgitudinal Angle

<< Direction of Travel
a0*

Transverse
Angle

Figure 1-4

Longitudinal Angle

5% to 15°

10° to 20° Longitudinal Angle

30° 1o 607

Direction of Trasvel

Vertical Fillet Welds
Figure 1-6
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5.2.2. Dolzina prostega konca zice: Zica ki §trli iz gorilnika do obdelovanca mora biti med 10 mm in 20 mm. Ta
razdalja se lahko razlikuje glede na vrsto varilnega spoja.

5.2.3. Hitrost varjenja vpliva na $irino zvara in globino uvara.

5.2.4. Parametri za varjenje MIG (GMAW) Vecina varjenja po vseh postopkih je na konstrukcijskem jeklu.
Spodnji elementi opisujejo varjenje, parametre pri varjenju plo¢evine s kratkosti¢nim oblokom.

5.2.5. Vnaprej izbrani parametri izbrani parametri so odvisni od vrste materiala, ki ga varimo, debeline
materiala, poloZaja varjenja, stopnje nanasanja in mehanskih lastnosti. Ti parametri so: Tip Zice, Vrsta plina,
Pretok plina (ne velja za samozascitne zice)

5.2.6. Primarno nastavljeni parametri. Nadzirajo penetracijo varjenja, Sirino kroglic, viSino kroglic, stabilnost
obloka, hitrost nanasanja in trdnost zvara. Te so Napetost obloka, Varilni tok (hitrost podajanja zice) in
Hitrost potovanja

5.2.7. Sekundarne nastavljeni parametri. Ti parametri povzro€ajo spremembe v primarno nastavljenih
parametrih. Te so:

1. Prosti konec zice — Med varjenjem vzdrzujte priblizno 10 mm

2. Hitrost podajanja zice. Povecanje hitrosti podajanja Zice poveca varilni tok, ZmanjSanje hitrosti podajanja
Zice zmanj8a varilni tok

3. Kot Sobe. To se nanasa na polozaj varilne pistole glede na varilni spoj. Vzdolzni kot je obi¢ajno polovica
kota med ploS&ami, ki tvorijo spoj. Vzdolzni kot je kot med sredid€nico varilne pistole in ¢rto, pravokotno na

0s zvara. Vzdolzni kot se obi¢ajno imenuje kot Sobe in je lahko bodisi vle¢ni (vle€ni) bodisi vodilni

(potiskanije).
, Transverse Angle
1
i /
’ Direction of Gun Travel
‘ ) ’/
\ //
\\\ g .
Longitudinal Angle B, \\ / /5
¥ /
pa k Y N
4 { 4
.  a
K Axis of Weld b /
90°
Leading or “Pushing” Trailing or “Pulling”
Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

5.2.8. Vzpostavitev obloka
Pred varjenjem konénega izdelka je priporocljivo, da se vari izdelajo na vzoréni kovini iz istega materiala kot
kon¢ni izdelek. Najpreprostejsi postopek varjenja za zacetnike z MIG postopkom je vodoravno varjenje. Mozno je

variti vodoravno, navpi¢no in nad glavo.

5.2.9. Nastavitev varilnega izvora

V kolikor se ne uporablja synergijskih nastavitev, zahteva nastavitev varilnega aparata in mehanizma za
podajanje zice nekaj prakse pri uporabniku, saj ima varilna naprava dve nastavitvi krmiljenja, ki ju je treba
uravnoteziti. To sta nastavitvi glede napetosti obloka in varilnega toka. Hitrost podajanja varilne zice se bo
spremenila s spreminjanjem varilnega toka. Z zmanjSanjem napetosti dobimo krajSi oblok z majhno korekcijo

trenutne vrednosti. Ce preklopite na drug premer Zice, so potrebne drugaéne nastavitve. Ce nastavitve varilne
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napetosti in varilnega toka niso prilagojene tako, da ustrezajo premeru zice in dimenzijam obdelovanca, ni
mogode dosedi zadovoljivega zvara. Ce je hitrost podajanja varilne Zice previsoka za uporabljeno varilno
napetost se zgodi, da se Zica potopi v talino in se ne stopi. Varjenje v teh pogojih obi¢ajno povzrogi slab zvar. Ce
pa je varilna napetost previsoka, se na koncu Zice oblikujejo velike kapljice, ki povzro€ajo veliko obrizgov.
Pravilna nastavitev napetosti in varilnega toka je mogoce videti v obliki nanosa zvara in ga sliati z gladkim
pravilnim zvokom obloka. Za informacije o nastavitvi glejte Vodnik za varjenje, ki se nahaja na notranji strani vrat

predela za dovajanje zice.

5.2.10. Izbira debeline varilne zice
Izbira debeline varilne Zice in uporabljenega zas€itnega plina je odvisna od debeline kovine, ki jo je treba variti,
zmogljivost podajnega mehanizma za dovajanje Zice in motorja, zahtevana koli¢ina penetracije, zahtevana

stopnja nanasanja, Zeleni profil kroglic, poloZaj varjenja, stroski Zice.

Obmocje varilnega toka in napetosti pri varjenju s CO2

Varilni Zica Kratkosti¢ni prehod Prseci prehod
@(mm) Tok (A) Napetost (V) Tok (A) Napetost (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40

5.2.11. Moznost hitrosti varjenja

Pri hitrosti varjenja je treba upoStevati kakovost in produktivnost varjenja. V primeru povec€anja hitrosti varjenja se
oslabi za&Cita obloka in se pospeSi proces hlajenja. V primeru prepocasne hitrosti pa se obdelovanec lahko
poskoduje, po navadi nastanejo luknje zaradi prevelikega vnosa toplote. Pri prakti€cnem delovanju varilna hitrost

ne sme presegati 1 m / min.

5.2.12. Dolzina prostega konca varilne zice
Dolzina prostega konca varilne zice mora biti ustrezna. Povecanje dolzine zZice, lahko izboljSa produktivnost, ¢e
pa je predolga, se v postopku varjenja pojavi prekomerno brizganje. Na sploSno mora biti dolzina Zice pri varjenju,

ki gleda iz plinske Sobe 10-krat vec¢ja od premera varilne Zice.

5.2.13. Nastavitev koli€¢ine pretoka C02 Ucinkovitost zas€ite obloka z varilnim plinom je zelo pomembna.

Predlogi pretoka plina CO2

Metoda varjenja Tanke ploCevine Debelejse plocevine Debele ploCevine

C0O2 (L/min) 5~15 15~25 25~50
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6. TABELA VARILNIH PARAMETROV
MozZnost varilnega toka in varilne napetosti neposredno vpliva na stabilnost obloka in posledi¢no na kakovost ter
produktivnost varjenja. Za doseganje dobre kakovosti varjenja je treba optimalno nastaviti varilni tok in varilno

napetost.

Referenéni parametri za so€elno varjenje (glejte naslednjo tabelo)

)

g
552:3:12 Razmik | Varinazica | .o ) variina Hit:/c;sr;r?gi?inja Pretok plina

T (mm) g(mm) @(mm) napetost (V) (cm/min) (L/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3 0.5~1.0 1.0ali1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.0 alir 1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~15 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15

Referenéni parametri za kotno varjenje (glejte naslednjo tabelo)
(\
] AN
I
gggee\ljizz Razmik Varilna Zica Varilni tok (A) Varilna Hit(/%sﬁlrﬁ)g(jz?éznja Pretok _pIina

T (mm) g(mm) @(mm) napetost (V) (cm/min) (L/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~12 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~35 1.0~12 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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Referen¢ni parametri za vertikalno varjenje (glej naslednjo tabelo)

Debelina Hitrost
o Razmik Varilna Zica - Varilna podajanja Pretok plina
plocevine g(mm) @(mm) Varilni tok (A) napetost (V) varilne zice (L/min)
T (mm) (cm/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 10~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~-35 1.0~12 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.0~3.5 10~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20
Referencni parametri za prekrivno varjenje (glej naslednjo tabelo)
B
7
0,1,/3\
E d G,
i "'U‘)
+ Z oX
Y } 2 } Z
Debelina Hitrost
- Razmik Varilna Zica - Varilna podajanja Pretok plina
ploGevine g(mm) @(mm) Varilni tok (A) napetost (V) varilne Zice (L/min)
T (mm) (cm/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~1.2 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 AaliB 10~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
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7. OPOZORILO

7.1. Delovno okolje

7.1.1 Varjenje je treba izvajati v razmeroma suhem okolju z vlaznostjo 90% ali man;.

7.1.2. Temperatura delovnega okolja naj bo med -10°C in 40°C.

7.1.3. lzogibajte se varjenju na prostem, razen Ce je zaSCiteno pred soncno svetlobo in dezjem, in nikoli ne
dovolite, da v stroj prodre voda.

7.1.4. 1zogibajte se varjenju v praSnem okolju ali okolju z jedkimi kemi¢nimi plini.

7.1.5. l1zogibajte se varjenemu v zas¢€itnemu plinu v okolju z vetrom — varjenje zunaj na prostem ni priporocljivo
za varjenje z za$gitnim plinom. Ce morate variti zunaj uporabljajte samoza$gitne varilne Zice.

7.2.. Varnostni nasveti
V tem varilnem aparatu je name$&en zasgitni tokokrog pred pregrevanjem. Ce pride do pregrevanja znotraj
varilnega aparata, se le ta samodejno ustavi.

Neprimerna uporaba bo povzrocCila Skodo na stroju, zato upostevaijte:

7.2.1. PrezraCevanje - Med varjenjem prehaja visok tok, zato naravno hlajenje ne more zadovoljiti 100% potrebe
po hlajenju varilnega stroja. Vzdrzujte in Cistite hladilne odprtine varilnega stroja. NajmanjSa razdalja med
varilnim aparatom in drugimi predmeti v delovnem obmodju ali v njegovi blizini mora biti 30 cm. Dobro
naravno hlajenje je kljuénega pomena za normalno delovanje in Zivljenjsko dobo varilnega stroja.

7.2.2. Ne pozabite upostevati najvecjega toka obremenitve glede na intermitenco. PrepriCajte se, da varilni tok ne
sme presegati najveéjega toka obremenitve. Ce varjenje izvajamo z varilnim tokom, ki je vegji od
najvecjega toka obremenitve se bo varilni aparat izklopil. V tem primeru zniZajte varilni tok.

7.2.3. Preobremenitev lahko skrajSa Zivljenjsko dobo varilne opreme ali jo celo poSkoduje. Med izvajanjem
varilnega postopka, ko je varilni stroj v stanju preobremenitve, se lahko nenadoma ustavi. V teh okolis¢inah
varilnega aparata ni treba znova zagnati. Vgrajeni ventilator naj deluje tako, da znizajo temperaturo v
varilnem stroju.

7.2.4. Preprecite elektricni udar. Za to varilno opremo je na voljo ozemljitveni priklju¢ek. Povezite ga z

ozemljitvenim kablom, da preprecite staticni in elektriCni udar.
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8. VZDRZEVANJE

1. lzKkljucite priklju€ni kabel preden boste posegali v sam varilni

aparat

2. PrepriCajte se, da je vhodna ozemljitvena Zica pravilno
priklju¢ena na ozemljitveni prikljucek.

3. Preverite, ali je notranja povezava plin-elektrika v redu (zlasti

vti¢i), in zategnite ohlapno povezavo; ¢e pride do oksidacije,

ga odstranite z brusnim papirjem in nato znova povezite.

4. Redno izpihuijte varilni aparat z kompresorjem. Ce je delovno

™
okolje polno praha, je priporocljivo to delati vsak dan, za =
daljSo zivljenjsko dobo aparata. =
5. lIzpihovanje je treba zmanjSati na zahtevani tlak, da se
majhni — obcutljivi deli v varilnem stroju ne posSkodujejo.
6. Ce v varilni aparat pride vlaga ga takoj posusite in preverite .B)}‘@

)
30
bb

izolacije (vklju€¢no z izolacijo med prikljuckom in tisto med
ohisjem in priklju¢kom). Varjenje se lahko nadaljuje Sele, ko

ni ve€ vlage v aparatu.

7. Roke, lasje, ohlapna obladila in orodje hranite stran od
elektriénih delov, kot so ventilatorji, Zice, ko je stroj vklopljen.

8. Ce aparata ne boste uporabljali dalj ¢asa, ga shranite na
suho mesto.
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9. KONTROLA PRED UPORABQO STROJA

Za &im boljSo uporabo stroja je preverjanje pred uporabo zelo pomembno. Med preverjanjem preverite vrstni red

gorilnika, mehanizma za dovajanje varilne Zice, odprtine za plin itd. Odstranite prah ali po potrebi zamenjajte

nekatere dele. Ce Zelite ohraniti dolgo Zivljenjsko dobo stroja, uporabite originalne varilne dele.

Preverite:

Ali delajo ventilatorji za hlajenje

Ali so cevi za plin pravilno pritriene na priklju¢ke na aparatu in regulatorju plina na plinski flasi
Ali je plinski regulator dobro pritrjen na plinsko flaSo

Ali je gorilnik pravilno priklju¢en na aparat

Ali je kabel za maso dovolj zategnjen v vtiCnico

Ali odprtine za hlajenje niso zaprte s prahom

Ali so potroSni deli na varilnem gorilniku $e uporabni in niso poSkodovani ali umazani od obrizgov
Ali so potrosni deli na gorilniku dovolj dobro zategnjeni

Ali spiralo vodilo za Zico v varilnem gorilniku ni zamasen s prahom

Ali kolesa za pogon Zice niso poSkodovana, obrabljena

Ali ni kakih tujkov v mehanizmu za podajanje varilne Zice

Ali kabli in cevi niso poskodovani

Ali je naprava ozemljena

Opozorilo: Samo usposobljeni tehniki so lahko pooblas€eni za popravilo in preverjanje te varilne opreme

v primeru okvare stroja.
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10. VEZALNA SHEMA

PCONI

21

1
. +310vV
E cl
@ 1023KV
=+ ol ol K75T60 IKW al oz
10nF/AC250 DB i e 2|z A2 2 mD_.I | - - I l_mwm ; .
S0A/S00V 2 2 & LS wF |InZ 2 3 =t 2
AC115V/AC230V \ﬁ i Lt § gl g2l . il SRI SR o Z 10R 10W
2 R Es T R 3 == 332 :
<2acs e [2e e 12 D2
AC300 Sz laz g = g MURGO3
@l Z | 2] & o~
= z g = = ]
100F/AC250 Lt 21+ 2 1+ m ) = e B ol K75T60 KW N !
L Tob Ton las 12 =S RS & 2
28 |25 (BE |7 2E [C2 L L FEe = 03
i RRI 2 |7= "% |a 2 P2 2 R6 7 - MUR603)
RCON 15P-101 Ea - SR1 SRI | =
i | —YOND _ L 1 Ad 2
’ 2 — 10R SW . " ‘._~ 2 _,I_ INDUCTOR =1
B RO ISR 112W RIO ISR 12W S s s
4 — L— I mure03f 6 :
103250AC
D3 L D6 i 3
17 I8 e
4 =z o
102 102 z z
sS14 sS14 2
=c20 i
bR lsoAe %
SUF4007 4
1
R13 2
! 2 D9
i MUR6030
+310V MIGI60-01A_Power.sch
: 24V 1
AO4852 15V 2
GND 5
D10
VGND «mnzc A3, MURGO3(
L3V 1
24V 1 1
SGND
3
it 1Pl Bi
a8 o MUR603{
R 2
¢4 .vm z
5553 1
2
D49 MIGI60-01A_MCU.sch Z =
6KE200A DAl _(:+\ wﬂ_w 1< = D12
i R N [ — KON Vi MURGO3H
SS/E! MAINPOWER/EN ~ RUN/ POWER/EN SWA 1
TRy RUN/Check  MIGI6001A_Controlsch —2
PWM/BREAK sSWp ———— 3 ]} _l.
u20 20K R136 PWM/BREAK W A
L — 34 {+24v Ri32 . ACIV. e ey 415V POWER+ Lo
100K
POWER-
=
g4z
u. ZSseE awv il L )
= Amo.m %
GND wom S D GND. 1
S538S CON3 Ouilf  —————— 2 CONd4
5 SZE0E prupinpu DTMFinput "MNwH w XH-04
Lt )
VS2 = e 2
2 Wricr-106 || GND  XH2
b = == 4 N
R137 o) <CELRIE
¢ ==Cl122 ZEEREE
10K Yoi 2EERLE
SEERE L
- S TR s24v
GND S
PWMMOT PWMAMOT W w m
3z
DI3 MOTOR/CHOSE Fat 1 CONs
007 CURMOT: GASEN  —————— 2 VH2
CoOLFAN  MIGIG001A_Wire Feed.seh
MIG GAS/EN
CON? OUTMOT+
XH-3(2)
3 ——————— AN INTMOT+
o
B MOT-
R22 24
68K2W
RVL
»
1407151
MAI MA2 MA3 MAS




11. SEZNAM REZERVNIH DELOV

-

2 I

B |
)///b

Poz |Naziv dela S JEED | RRAITE 20061 Opombe

Profimig Profimig

1 | Vti¢nica EURO 607043 607043
2 PloS¢a celna 607147 607147
3 Vlozek el. ¢elne plosce 607044 607044
4 VP konektor 607045 607045
5 Vti¢nica izhodna 607046 607046
6 PVC stranica sprednja 607148 607148
8 IGBT 607071 607071
9 Rocaj 607048 607048
10 | Stavek usmerniski 670049 670049
11 | Dioda 670047 670047
12 | Stopnja koné&na kpl 611432 611433
13 | Pokrov 607149 607241
14 | PVC stranica zadaj 607150 607150
16 | Razbremenilec kabla 607053 607053
18 | Ventil elektromagnetni 607054 607054
19 | Stikalo za vklop 607055 607055
20 | Ventilator 607056 607056
22 |Dno 607151 607151
28 | Nosilec koluta 5kg D-Profimig 607057 607057
29 | Mehanizem za pomik zice D-Profimig 607058 607058
29a | Kolo pogonsko fi 0.6-0.8 Fe D-Profimig 607060 607060
29b | Kolo pogonsko fi 0.8-1.0 Fe 607061* 607061*
29c | Kolo pogonsko fi 0.9 za polnjeno Zico 607062* 607062*
30 | Stranica 607152 607242
31 | Zapiralo zasko¢no 607059 607059
Kabel prikljuéni z vti¢em 607063 607063

Opomba: Deli poz. 1,4,5,6,9,14,29a,b,c, zunanji kabli in gorilnik so potro3ni deli in niso predmet garancije
* - opcija
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2 \Vorwort

Vielen Dank, dass Sie sich fir unser Produkt entschieden haben. lhr neues Schweiltgerat der Firma OTC DAIHEN
EUROPE GmbH bietet Ihnen héchste Qualitat und neuste Technologie.

Um die Leistungsfahigkeit des Gerates voll ausnutzen zu kdénnen und viele Jahre Freude an ihrem Gerat zu haben,
lesen Sie bitte vor dem Anschlieen und der Inbetriebnahme diese Betriebsanleitung sorgfaltig durch und bedienen
Sie das Gerat den Anweisungen entsprechend.

Die Betriebssicherheit und die Funktionen des Gerates kénnen nur dann gewahrleistet werden, wenn die allgemeinen
Sicherheits- und Unfallverhidtungsvorschriften in dieser Bedienungsanleitung beachtet werden. Wir Gbernehmen

keine Haftung fiir Schaden, die durch unsachgemalen Gebrauch bzw. fehlerhafte Bedienung entstehen.

A Wichtig

Bitte stellen Sie sicher, dass alle Personen, die das Gerat bedienen, die Betriebsanleitung gelesen und verstanden

haben. Verfugen Sie nicht Uber ausreichende Kenntnisse und Erfahrungen, hinsichtlich der Funktionsweise und des
sicheren Einsatzes der Maschine, wenden Sie sich bitte an unser Fachpersonal. Sollten Sie noch Fragen zur
Aufstellung, zum Anschluss oder Gebrauch dieses Gerates haben, kdnnen Sie sich jederzeit mit dem Hersteller

(Kundendienstabteilung) in Verbindung setzen.

Bewahren Sie die Betriebsanleitung an einem sicheren Ort auf, um im Bedarfsfall jederzeit darauf

zuriickgreifen zu kénnen!

A/ Warnung

Die Anlagen zum Lichtbogenschweiflen der Firma OTC DAIHEN EUROPE GmbH entsprechen dem ,EN 50199

Standard® fur Elektromagnetische Vertraglichkeit. Der Bediener ist verpflichtet beim Anschluss und der Bedienung

nach den Anleitungen des Herstellers vorzugehen.



Vorwort

Elektrische und Magnetische Felder

Beim Betrieb der SchweiBanlage entsteht ein elektromagnetisches Feld (EMF), dadurch koénnten
gesundheitliche Schaden entstehen.

Der Bediener ist verantwortlich fir die fachgerechte Installation und Nutzung des Gerates, gemal den Angaben des
Herstellers. Beim Auftreten elektromagnetischer Stérungen, ist es in der Verantwortung des Benutzers, diese zu
beseitigen. Technische Unterstiitzung kann von Fachpersonal erfragt werden.

Vor der Installation und Inbetriebnahme des Gerdtes muss der Benutzer potenzielle elektromagnetische
Storungen in seinem Umfeld in Betracht ziehen.

Folgendes ist zu beriicksichtigen:

» Andere Versorgungs-, Kontroll-, Signal- und Telefonkabel tber, unter und in der angrenzenden Umgebung
der Schweil3stromquelle.

Radio-, Fernsehgerate und Receiver.

Computer und andere Kontrollgerate.

Sicherheits- und Uberwachungsgeréte.

YV V VYV V

Der Gesundheitszustand aller anwesenden Personen, vor allem Personen mit Herzschrittmachern,

Hoérgeraten etc.

\4

Messgerate und Gerate die fur das Kalibrieren genutzt werden.

\4

Der Schutz der anderen Gerate im Umfeld des Schweillgerates. Diese missen kompatibel sein. Hierzu
kdnnen zusatzliche Schutzvorkehrungen erforderlich sein.

» Die Tageszeit, in der die Schweillarbeiten oder andere Arbeiten durchgefiihrt werden.

Empfehlung zur Verminderung der elektromagnetischen Storungen

Einbau eines Filters auf die Netzeinspeisung der Anlage.
Verwendung von Kabeln mit Abschirmung.
Ordnungsgemalie Instandhaltung der Anlage.

Die Schweiltkabel so kurz wie méglich halten.

YV V V V VY

Erdung des Werkstlckes.



3 Vorschriften zur Vorbeugung von Unfallen

Der Gebrauch der SchweiBanlage sowie das SchweiBen selbst sind immer mit einem gewissen
Sicherheitsrisiko verbunden. Aufgrund dessen setzt jede Inbetriebnahme und Handhabung des Gerates die
genaue Kenntnis und Beachtung dieser Betriebsanleitung voraus. Das SchweiBgerat gewahrt bei
sachgerechter Anwendung ein hohes MaR an Betriebssicherheit, kann jedoch bei unsachgemaRBer
Handhabung zu Sach- und Personenschéaden fiihren.

Beachten Sie daher unbedingt die nachfolgenden Sicherheitsvorschriften:

3.1 Anschluss der SchweiBanlage

> Der Anschluss und die Instandhaltung der Anlage muss in Ubereinstimmung mit den allgemeinen

Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften des Gesetzgebers durchgefiihrt werden.

> A Der Zustand des Netzkabels und Steckers muss tberprift und eventuelle Beschadigungen
beseitigt werden. Die Elektroanlagen missen in regelmafigen Abstéanden gepruft werden. Kabel mit
ausreichendem Leitungsquerschnitt nutzen.

» Das Massekabel muss so nah wie moéglich am Arbeitsbereich des Werkstlickes befestigt werden. Wird es
direkt an die Baukonstruktion oder aber zu weit entfernt vom Arbeitsbereich angeschlossen, kann dies zu
einem Energieverlust oder zur Entladung fihren.

» Die Anlage darf nicht in feuchten Raumen genutzt werden und auf keinen Fall mit Wasser oder anderer
Flissigkeit in Berihrung kommen.

» Die direkte Beriihrung von Bauteilen mit den Handen oder mit feuchter Kleidung, die unter Spannung stehen
kénnten, vermeiden. Uberzeugen Sie sich, dass Ihre Handschuhe und Ihre Schutzkleidung trocken sind.

> Bei der Arbeit in feuchten Raumen oder auf Metallflachen benutzen Sie Schutzhandschuhe und
Arbeitsschuhe mit Gummisohle.

» Die Anlage bei jeder Unterbrechung, auch bei plétzlichem Stromausfall, ausschalten. Versehentlicher
Massekontakt kann zur Uberhitzung der Anlage fiihren und ein Feuer verursachen. Die Anlage darf daher nie

ohne Aufsicht eingeschaltet sein.



3.2. Personenschutz

Alle anwesenden Personen miissen sich wiahrend des SchweiBvorgangs mit entsprechenden MaBnahmen
vor UV-Strahlung, Larm, Hitze und Gasschadstoffen, die beim SchweiBen entstehen, schiitzen. Setzen Sie
sich nie ohne Schutzmaske und angemessener Schutzkleidung den Lichtbogeneinflissen und den heifen
Metallschlacken aus. SchweiBarbeiten, die ohne Beriicksichtigung dieser Vorschriften durchgefiihrt werden,

konnen ernsthafte gesundheitliche Schaden verursachen.

> Tragen Sie immer Schutzkleidung: Handschuhe (feuerbesténdig), Hemd mit langen Armeln, lange
Hose ohne Aufschlag und hohe geschlossene Schuhe. Die Schutzkleidung schitzt die Haut vor dem
Lichtbogen und dem heilRen Metall.

Nac Tragen einer Kappe oder eines Helms ist Pflicht!

AN

NR10 oder mehr). Das Gleiche gilt fir Ohren, das Gesicht und die Haut. Alle anwesenden Personen missen

Schiitzen Sie die Augen mit einer Schutzbrille mit ausreichender Schutzstufe (mindestens

Uber bestehende Gefahren in Kenntnis gesetzt werden.
Im Arbeitsraum missen alle anwesenden Personen einen Gehorschutz tragen!

» Beim manuellen Entfernen der Metallschlacke ist das Tragen einer Schutzbrille mit seitlichen Klappen
erforderlich. Anwesende Personen missen Abstand halten!

» Der gesamte Schweil3bereich muss mit einer feuerfesten Schutzwand gesichert werden, um anwesende

Personen vor der Strahlung, der Schlacke und entstehenden Funken zu schitzen.

3.3.  Verhinderung von Feuer und Schlacke

& (i Die Gliihende Schlacke und die entstehenden Funken kénnen jederzeit ein
Feuer entracnn. Explosionen oder das Ausbrechen eines Feuers kénnen verhindert werden, wenn folgende
Vorschriften eingehalten werden:

Entfernen Sie alle brennbaren Gegenstéande in der Umgebung der Schweistromquelle bzw. decken Sie diese
mit feuerfesten Materialen ab.

Zu diesen brennbaren Gegenstinden gehoren unter anderem folgende: Holz, Sdgespane, Kleidung, Lacke

und Lésungsmittel, Benzin, Brenndl, Erdgas, Azetylen, Propan, etc.



Auch nach dem Entleeren der Sammelbehalter und Leitungen ist Vorsicht beim Schweiflen sehr wichtig.

Ein Feuerldscher, Sand oder Wasser ist immer am Arbeitsplatz vorhanden, um im Falle eines Feuers schnell
reagieren zu kénnen.

Nehmen Sie niemals an angeschlossenen Behaltern oder Rohrleitungen Schweiarbeiten vor. Schweil’en Sie
ebenfalls nicht an offenen Behaltern oder Rohrleitungen, die moglicherweise noch leicht entziindliche Stoffe

enthalten.

3.4. Vergiftungsgefahr

Beim Schweien werden Gase und Rauch, die beim langeren Einatmen gesundheitsschédlich

sind, freigesetzt.

Aufgrund dessen miissen folgende Sicherheitsvorschriften eingehalten werden:

» Sorgen Sie flir eine angemessene Beliiftung im Arbeitsbereich.

» Wahrend der Bearbeitung von Materialien, wie Blei, Beryllium, Kalium, Zink oder auch verzinkte und lackierte
Werkstucke, missen Sie eine Zwangsbeluftung einrichten.
Der Bediener muss seine Atemwege mit entsprechender Schutzmaske schitzen.

> Uberall, wo keine ausreichende Luftzufuhr gewahrleistet ist, miissen Sie mit Atemmasken und zusatzlicher
Luftzuflhrung arbeiten.

> In engen Raumen (in Kesseln, im Graben, etc.) muss der Schweiler von einer weiteren Person gesichert
werden. Hierbei missen alle Vorschriften zur Vermeidung von Unfallen eingehalten werden.

» Schweilden Sie nie in der Nahe von Entfettungs- und Lackierarbeiten. Dort werden Chloren- Wasserstoffe
freigesetzt, die sich unter dem Einfluss von Hitze in Phosgen, ein sehr giftiges Gas, umwandeln.

» Die Anzeichen flr eine unzureichende Beliiftung oder eine mogliche Vergiftung sind Reize in den Augen, der
Nase und des Rachenraumes. In diesem Fall unterbrechen Sie die SchweilRarbeiten und liften Sie den

Arbeitsbereich. Falls Sie sich weiterhin unwohl fiihlen miissen Sie die Schweif3arbeiten sofort beenden.



3.5Aufstellen der Maschine

Bei der Aufstellung der SchweiBstromquelle miissen folgende Vorschriften beriicksichtigt werden:

» Alle Schalter und Gerateanschlisse mussen schnell erreichbar sein.

» Damit die Maschine ausreichend beliiftet werden kann, stellen Sie das Geréat nie in einem zu engen Raum
auf. Meiden Sie dreckige und staubige Raume, damit das Gerat keine Fremdkérper einsaugen kann.

» Das Gerat einschlieBlich aller Kabel darf die Arbeitsfahigkeit und den Durchgang zu anderen Raumen nicht
behindern.

» Das Gerat muss vor Sturzen gesichert werden.

» Das Aufstellen auf héhere Gegenstande vergroRert die Gefahr, dass die Maschine wahrend der Arbeiten

herunterfallen kann.

3.6 Transport der Maschine

Das Gerat ist grundsatzlich fiir den Transport geeignet.

Folgende Vorschriften miissen eingehalten werden, um einen problemlosen Transport zu gewahrleisten:

» Das Gerat darf nur an dem daftr vorgesehenen Griff angehoben und transportiert werden.
» Vor dem Heben und dem Transport mussen alle Stecker und Anschlusskabel ordnungsgemaf entfernt
werden.

» Das Gerat darf niemals am Kabel oder Stecker gezogen werden.



3.7 Sicherheitsvorkehrungen

Vor dem Gebrauch der Maschine mussen folgende Vorschriften berlicksichtigt werden:

» Gewahrleisten Sie die entsprechenden Arbeitsbedingungen fir den Schweilder. Im Arbeitsbereich dirfen
keine entziindlichen Stoffe vorhanden sein. Elektrisch leitender Staub und andere Stoffe, die eine Isolation
des Gerates verhindern, mussen entfernt werden.

» Sichern Sie den Schweilter ordnungsgemal, wenn er im Freien arbeitet.

> Falls Sie eine Uberhitzung des Gerates bemerken oder Rauch, Feuer, fremde Gerdusche sowie untypische
Vibrationen feststellen, schalten Sie die Maschine umgehend aus und trennen sie diese vom Strom. In
solchen Fallen muss das Gerat fachmannisch geprift werden.

» Im Falle eines Stromausfalls oder wenn Sie Strom am Gehduse des Gerates feststellen, schalten Sie die
Maschine umgehend aus und trennen Sie vom Strom. Das Gleiche gilt im Falle von mechanischen
Beschadigungen.

» Eine zu hohe Feuchtigkeit im Arbeitsbereich kann die Isolationsklasse verkleinern und einen Kurzschluss
verursachen.

» Wahrend der SchweilRarbeiten erhitzen sich einige Teile des Gerates tber 100°C. Diese Teile werden daher
mit einem Thermostat geschiitzt. Sollten Sie jedoch eine Uberhitzung feststellen, schalten Sie das Gerat
umgehend aus.

» Verwendungsumgebung:

Das Gerat ist nicht fur Badezimmer, Duschen, Schwimmbader oder ahnliche Bereiche geeignet. Falls es
dennoch notwendig ist in solchen Umgebungen zu arbeiten, stellen Sie sicher, dass nirgendwo Wasser
eintreten kann.

Die SchweiBmaschine ist nicht fiir Gebrauch bei Regen oder Schnee geeignet!

» Die SchweilRmaschine darf nicht an Orten verwendet werden, wo Sie Stolken oder Schwingungen ausgesetzt
ist. Bereiche, die unbedingt gemieden werden sollten sind beispielsweise, Strallen-, Schienen- und
Seiltransportmittel, Flugzeuge, Wasserfahrzeuge, Krane und Teile von Werkzeugmaschinen.

» Staub und Kiihlung:

Das Gerat muss so aufgestellt werden, dass gentgend Luft Uber die Kihlrippen und durch die Kihlkanale
strdbmen kann. Das Gerat reguliert die Kihlung automatisch!
Achten Sie jedoch darauf, dass kein Schleifstaub eingesaugt werden kann.

> Stabilitat:

Das Gerat kann auf eine bis zu 15° geneigten Flache installiert werden. Bei einer steileren Neigung besteht

die Gefahr, dass die Schweilmaschine umstiirzt!



4 Beschreibung

Diese SchweiBmaschine besteht aus der MIG-Schweillstromquelle mit unveranderlicher Ausgangsspannung und
externen Merkmalen, die mit der fortschrittlichen IGBT-Invertertechnologie unseres Unternehmens hergestellt wird.
Mit der Hochleistungskomponente IGBT wandelt der Wechselrichter die Gleichspannung, die aus der
Eingangswechselspannung von 50Hz/60Hz gleichgerichtet wird, in eine Hochfrequenzwechselspannung von 20KHz
um; infolgedessen wird die Spannung transformiert und gleichgerichtet. Die Merkmale dieser Maschine sind wie
folgt:
e IGBT-Wechselrichtertechnologie, Stromregelung, hohe Qualitat, stabile Leistung;
e Geschlossener Rickkopplungskreis, unveranderlicher Spannungsausgang, groRe Bandbreite fir den
Spannungsausgleich, bis zu +15%;
e Elektronenreaktorsteuerung, stabiles Schweil3en, wenig Spritzer, tiefes Schmelzbad, hervorragende
Schweiliraupenformung;
e Schweillspannung kann voreingestellt werden, und das Voltmeter zeigt den voreingestellten Spannungswert
an, wenn nicht geschweif3t wird.
e Sowohl Schweil3strom als auch Schweiflspannung kénnen gleichzeitig beobachtet werden.
e Die Ruckbrandzeit ist einstellbar.
e Langsamer Drahtvorschub beim Lichtbogenstart, Entfernen der Schmelzkugel nach dem Schweil3en,
zuverlassiger Lichtbogenstart;
e Drahtvorschubteil ist von der Schweillmaschine getrennt, breiter SchweilRarbeitsbereich.

e Klein, leicht, einfach zu bedienen, wirtschaftlich, praktisch.

10



5 Offnung der Verpackungen

Die Anlage besteht im Wesentlichen aus:

Nr. Beschreibung Menge Ref. Bild

1 | MIG Schweillstromquelle | 1Set

2 | Benutzerhandbuch 1 Stick

3 | Elektrodenhalter 1 Sthck @\

=7

4 | Erdungsklemme 1 Stick

>
5 | MIG Brenner (3m) 1 Stick ﬁ
&

Bei Erhalt der Anlage sind folgende Arbeiten auszufiihren:

» Den Schweildgenerator und alle entsprechenden Zubehérteile, Komponenten aus den Verpackungen nehmen.
» Prifen, ob die SchweilRanlage in gutem Zustand ist, andernfalls dies sofort dem Fach-/Vertriebshandler mitteilen.
» Prifen, ob alle Luftungsgitter gedffnet sind und ob es keine Gegenstande gibt, die den korrekten Luftdurchfluss

behindern.

6 Seriennummer

Die Seriennummer der SchweilRmaschine befindet sich auf dem

Typenschild der Anlage.

Mit der Seriennummer kann das Produktionslos des Produkts ausfindig gemacht werden. Die
Seriennummer koénnte bei der Bestellung von Ersatzteilen oder der Planung von Wartungsarbeiten

notwendig sein.

7 Installation

Der Aufstellungsort der Schweifimaschine ist in Hinsicht auf einen sicheren und einwandfreien Maschinenbetrieb
sorgfaltig zu bestimmen.
Der Anwender soll beim Installieren und dem Einsatz der Maschine die in diesem Handbuch enthaltenen
Anweisungen beachten.
Vor der Installation soll sich der Benutzer mit eventuellen elektromagnetischen Problemen im Maschinenbereich

auseinandersetzen. Im Besonderen wird empfohlen, die Schweilmaschine nicht in der Nahe von:

11



» Signal-, Steuer- und Telefonleitungen

* Fernseh-, Rundfunksendern und Empfangsgeraten
» Computern oder Steuer- und Messgeraten

» Sicherheits- und Schutzgeraten

zu installieren.

Benutzer mit Herzschrittmachern oder mit Hérgeraten duirfen sich nur mit Erlaubnis ihres Arztes in dem
Bereich der laufenden Maschine aufhalten. Die Installationsumgebung der Anlage muss mit der
Schutzklasse des Gehduses ubereinstimmen. Die vorliegende Schweillmaschine wird mittels eines
Zwangsluftumlaufs abgekihlt und muss darum so installiert werden, dass die Luft durch die Luft-
ein/auslasse im Maschinengestell leicht angesaugt und ausgeblast werden kann.

Die Schweilseinheit zeichnet sich durch folgende Klassen aus:

» Schutzklasse IP 21 S gibt an, dass die Anlage sowohl in Innenrdumen als auch drauf3en benutzt

werden kann.

» Gebrauchsklasse El bedeutet, dass die Anlage in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr
benutzt werden kann.

8 Betriebsumgebung

Fir eine angemessene Kiihlung des MIG-E ist eine ausreichende Belliftung erforderlich. Stellen Sie sicher, dass das
Gerat auf einer stabilen, ebenen Flache steht, auf der saubere, kiihle Luft leicht durch das Gerat strémen kann. Die
MIG-E verfigt Uber elektrische Komponenten und Steuerplatinen, die durch GbermafRigen Staub und Schmutz

beschadigt werden kénnen, daher ist eine saubere Betriebsumgebung unerlasslich.
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9 Technische Daten

Tabellel
Modell VARMIG 1605D PROFIMIG VARMIG 2005D PROFIMIG
Netzspannung 230+10% 230+10%
Nenneingangsleistung 5.7kW 4.3kW 7.3kW 7.8kW 6kw 7.5kW
Frequenz
(Weqchselrichter) 45Hz 45Hz
Nenneingangsstrom 25\16A 19\12A 32\21A 35\20A 26\13A 33\25A
Ausgangsstrombereich | 50-160A 10-160A 10-140A 50-200A 10-200A 10-150A
Funktion MIG TIG MMA MIG TIG MMA
30% 160A | 30% 160A 30% 140A 20% 200A | 20% 200A 20% 150A
Einschaltdauer 60% 140A | 60% 140A 60% 130A 60% 150A | 60% 150A 60% 135A
(40°C 10min) 100% 100% 100% 100%
100A 100A 100%90A 105A 105A 100%95A
Leerlaufspannung 51V 51V
Wirkungsgrad 85% 85V
Leistungsfaktor 0.76 0.73
IP 21S 21S
Isolationsklasse H H
Art der Kiihlung Luftkiihlung (Lufter) Luftkiihlung (Lufter)
Abmessungen 460x170x310 460x170x310
Drahtdurchmesser J0.6-J30.8- J0.6-30.8-
210 32.5,03.2 1.0 32.5,033.2
Elektroden-Typ 6013,7018,etc. 6013,7018,etc.
Nettogewicht 10 10

10 Anwendungsbereich (IEC 60974-1)

Eine Schweillmaschine wird in der Norm diskontinuierlich gebraucht, da Betriebsperioden (Schweilen) und
Stillstandzeiten (Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten usw.) abwechseln. Die vorliegende Schweimaschine
ist so gebaut, dass sie einen max. I Nennstrom wahrend einer Betriebszeit, die X% der Gesamteinsatzzeit ist, sicher
abgeben kann. Den gultigen Normen nach darf die Gesamteinsatzzeit 10 Minuten betragen. Als Arbeitszyklus wird

X% dieses Intervalls angesehen.

Beispiel: 15 % bei 200 Ampere - das bedeutet, dass die Schwei3stromquelle 1,5 Minuten lang ununterbrochen mit

200 Ampere schweifl’en kann und dann 8,5 Minuten lang ruhen muss.

Die Einschaltdauer kann durch die Umgebung, in der die Schweil3stromquelle eingesetzt wird, beeinflusst werden.
In Bereichen mit Temperaturen von Uber 40 °C ist die Einschaltdauer geringer als angegeben. In Bereichen mit
einer Temperatur von weniger als 40 °C wurden hohere Einschaltdauern erzielt.

Alle Tests zur Einschaltdauer wurden bei 40°C mit 50 % durchgefiihrt. Unter praktischen Arbeitsbedingungen

werden die Einschaltdauern meist viel gréRer sein als oben angegeben.
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11 Aufbau des SchweiRstromquelle

Auswahl des Gases

VRD/2T/4T Auswahlfunktion

Taste zur Auswahl des Schweilimodus:
MMAJ/LIFT TIG/MIG

4. | Spannung/Spannungsanpassung/Fehler
Digitalanzeige

5. | Strom/Induktivitdt/Drahtvorschubgeschwi
ndigkeit Digitalanzeige

6. |Auswahl des Drahtdurchmessers
(Synergy) / Separater Modus

7. | Gas-Kontrolle

Drahtkontrolle

9. |Einstellknopf fur Schweilparameter

10 | Funktionstaste: Einstellung der
Induktivitdt im MIG-Modus; Einstellung
des Heilstarts und der Lichtbogenkraft im
MMA-Modus.

11 |MIG-Brenner 'Euro-Zentralanschluss'
Anschlussbuchse

12 |Positiver (+) Schweillausgangsklemme

13 | Negative (-) Schweiflausgangsklemme

14 | Polumwandlungsleitung

15.| Schweilgaseinlass

16. | Netzschalter

17.| Netzleitung

=) Ac 220v

18. | Andruckstellschraube

19.| Andruckrollenhalter und Andruckrolle

20. | Drahteingangsfuhrung

21.| Drahtforderrolle

22. | Drahtférderrollehalterung

23.| Drahtspulenhalterung

24.| Einstellung der Spulenbremse

14



12 Anheben der Maschine

Die Schweilmaschine ist mit einem robusten Griff ausgestattet, der in das Gehause eingelassen ist und

der ausschlieBlich zum manuellen Transport der Maschine dient.

HINWEIS: Diese Hebe- und Transporteinrichtungen entsprechen den Verfligungen, die von den europaischen

Normen vorgeschrieben sind. Keine anderen Einrichtungen als Hebe- und Transport- mittel verwenden.
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13 Vorbereitung des Gerates zum Schweiflen

13.1 MIG-SchweiBen - Einrichtung und Betrieb
13.1.1 Einsetzen der Spule
Offnen Sie die Klappe des Drahtvorschubfachs. Entfernen Sie die Drahtspulenhalterung (23), indem Sie sie

gegen den Uhrzeigersinn abschrauben.

Setzen Sie die Drahtspule mit einem Durchmesser von 200 mm in den Spulenhalter ein und achten Sie
darauf, dass das Drahtende unten an der Spule zum Drahtvorschub hin austritt. Setzen Sie die

Drahtspulenhalterung (23) wieder ein und ziehen Sie sie handfest an.

Stellen Sie die Spannung der Spulenbremse ein, indem Sie die Einstellschraube (24) mit einem
Inbusschlissel drehen. Im Uhrzeigersinn, um die Bremsspannung zu erhéhen, gegen den Uhrzeigersinn,
um die Bremsspannung zu verringern. Die Spulenbremsspannung sollte so eingestellt werden, dass sich
die Spule frei drehen kann, aber nicht weiterdreht, sobald der Drahtvorschub stoppt. Diese Einstellung

muss maoglicherweise angepasst werden, wenn der Draht verbraucht ist und das Spulengewicht abnimmt.

13.1.2 Laden des Drahtvorschubs
Lésen Sie den Andruckrollenhalter (19) des Drahtvorschubs, indem Sie die Andruckstellschraube (18) wie
unten abgebildet schwenken.

\

Prufen Sie, ob die Rille der Drahtférderrolle (21) mit dem gewahlten MIG-Drahttyp und dem
Drahtdurchmesser Ubereinstimmt. Die Drahtférderrolle hat zwei unterschiedlich gro3e Rillen. Die Grofe der
verwendeten Rille ist auf der Seite der Drahtférderrolle eingepragt. Fur weichen Filldraht, wie er beim
gaslosen MIG-Schweif3en verwendet wird, hat die Rille der Antriebsrolle einen gezackten Rand. Bei "hartem"
MIG-Draht hat die Rille der Antriebsrolle ein "V"-férmiges Profil.
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Die Drahtférderrolle (21) wird entfernt, indem die Drahtférderrollenhalterung (22) gegen den
Uhrzeigersinn abgeschraubt wird. Sobald das richtige Antriebsrollenprofil ausgewahlt ist, wird
die Drahtforderrolle wieder montiert.

Fadeln Sie den MIG-Draht von der Spule durch die Drahteingangsfihrung (20), durch die
Rollennut und in das Ausgangsfuhrungsrohr.

Bringen Sie den Andruckrollenhalter (19) und die Andruckstellschraube (18) wieder an.

Uberpriifen Sie, ob der Draht richtig in der Drahtférderrollennut sitzt.

Einstellen der Drahtspannung: Dies geschieht durch Drehen der Andruckstellschraube (18).
Im Uhrzeigersinn wird die Spannung erhdht, gegen den Uhrzeigersinn wird sie verringert. Auf
der Spannvorrichtung befindet sich eine nummerierte Skala zur Anzeige der Position. Die
ideale Spannung sollte so gering wie mdglich sein, wobei ein gleichmafiger Drahtvorschub
ohne Schlupf der Drahtférderrolle gewahrleistet sein muss. Prifen Sie alle anderen
moglichen Ursachen fir Schlupf, wie z. B. eine falsche/verschlissene Drahtférderrolle,
verschlissene/beschadigte Brennerverbrauchsmaterialien, verstopfte/beschadigte

Brennervorschubrohre, bevor Sie den Andruck erhohen.

Warnung

Vor dem Auswechseln der Drahtforderrolle oder der Drahtspule sicherstellen, dass der Netzstrom

ausgeschaltet ist.

A/ Warnung

Die Verwendung eines zu hohen Andrucks fuhrt zu einem schnellen und vorzeitigen Verschleil® der

Drahtférderrolle, des Stitzlagers und des Antriebsmotors.

13.1.3 Einrichtung fiir das gaslose MIG-SchweifRen

e SchlielRen Sie den MIG-Brenner (Eurostecker) an die Brennerbuchse an der Vorderseite
der Schweil3stromquelle (11) an. Ziehen Sie den Gewindekragen am MIG-Brenner
(Eurostecker) im Uhrzeigersinn handfest an.

 Uberpriifen Sie, ob der richtige Fiilldraht, gaslose Draht, die passende Drahtférderrolle
(21) und die Verschleilteile an der Maschine und am SchweilRbrenner korrekt installiert
sind.

¢ SchlielRen Sie die Leitung des Brenners an den Zentralanschluss (11) an.

¢ Verbinden Sie den Schnellanschluss der Masseleitung mit der positiven (+)

Schweillausgangsklemme (12).
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e Masseleitung an das Werkstiick anschlie3en. Der Kontakt mit dem Werkstiick muss
ein starker Kontakt mit sauberem, blankem Metall sein, ohne Korrosion, Farbe oder
Zunder an der Kontaktstelle.

13.1.4 Einrichtung fiir das MIG-Schutzgasschweifen
Hinweis:
Fir das MIG-Schutzgasschweil’en sind eine Schutzgasversorgung, ein Gasregler und ein
MIG-Schutzgasdraht erforderlich. Dieses Zubehor wird nicht standardmafig mitgeliefert. Bitte
wenden Sie sich bei Fragen hierzu an Ihre OTC Service Stelle.

e Schlielen Sie den MIG-Brenner-(Eurostecker) an die Brennerbuchse an der
Vorderseite des Schweil3gerats (11) an. Ziehen Sie den Gewindekragen des
MIG-Brenner-(Eurostecker) im Uhrzeigersinn fest mit der Hand an.

e Uberpriifen Sie, ob der richtige SchweiRdraht, die passende Drahtférderrolle (21) und
die Verschleifteile an der Maschine und am Schweil3brenner korrekt installiert sind.

e Schlieflen Sie die Leitung des Brenners an den Zentralanschluss (11) an.

¢ \erbinden Sie den Schnellanschluss des Erdungskabels mit der negativen (-)
SchweilRausgangsklemme (13).

e Erdungsklemme mit dem Werkstiick verbinden. Der Kontakt mit dem Werkstiick muss ein
fester Kontakt mit sauberem, blankem Metall sein, das an der Kontaktstelle keine

Korrosion, Farbe oder Zunder aufweist.

e Schlief3en Sie den Gasregler (optional) und die Gasleitung an den Eingang auf der
Ruckseite (15) an. Wenn der Regler mit einem Durchflussmesser ausgestattet ist, sollte
der Durchfluss je nach Anwendung zwischen 8 und 15 I/Minute eingestellt werden. Wenn
der Gasregler nicht mit einem Durchflussmesser ausgestattet ist, stellen Sie den Druck so
ein, dass das Gas gerade noch aus der konischen Diuse des Brenners kommt. Es wird
empfohlen, den Gasdurchfluss kurz vor Beginn des SchweilRvorgangs erneut zu

Uberprifen, indem der MIG-Brenner bei eingeschaltetem Gerat ausgelost wird.
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Anschluss des Schutzgases

. Das Gasversorgungssystem besteht aus der Gasflasche,
dem Druckminderer und dem Gasschlauch. SchlieRen Sie

den CO2-Schlauch, der vom Drahtvorschub kommt, an die

Kupferduse der Gasflasche an. Befestigen Sie den Schlauch

mit einer Schlauchklemme, um ein Entweichen von Gas
oder Eindringen von Luft zu verhindern.

Bitte beachten:

1) Das unkontrollierte  Austreten von  Schutzgas
beeintrachtigt die Leistung des Lichtbogenschweil’ens. x

2) Vermeiden Sie die Sonneneinstrahlung auf die
Gasflasche, um eine mdgliche Explosion der Gasflasche
aufgrund des steigenden Gasdrucks durch die Hitze zu
vermeiden.

3) Es ist strengstens untersagt, auf die Gasflasche zu
klopfen und sie waagerecht zu stellen.

4) \Vergewissern Sie sich, dass sich keine Person in der
Néhe des Druckminderers befindet, bevor Sie das Gas ?% ;;f/)'
freigeben oder den Gasausgang schlief3en. AN /

5) Der Gasmengenmesser sollte vertikal installiert werden, \
um eine genaue Messung zu gewahrleisten.

6) Vor der Installation des Druckminderers muss das Gas
mehrere Male abgelassen und abgestellt werden, um
eventuellen Staub auf dem Sieb zu entfernen und die

Gasleistung zu nutzen.

Hinweis:
Da der Lichtbogen beim MIG-Schweilen viel starker ist als beim MMA-Schweil3en, tragen Sie bitte

einen Schweilterhelm und Schutzkleidung.
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13.1.5 Steuerungen fiir das MIG-Schweien

6

2
7

3
SYNERGY 8

10 9

e Gasauswahl: COz:-gewdhnliches CO2-Gas; MIX:-20% CO2 80% Argon;
FLUX: Flussmittelkernschweif3en
e Funktionsauswahl: 2T im MIG-Modus / 4T im MIG-Modus; VRD im MMA-Modus
e Auswahl des Schweifmodus: MIG-Schweifmodus; WIG-Schweilmodus;
MMA-Schweilimodus
e Spannungsanzeige: Im MIG-Modus wird die Einstellspannung und die Schweiflspannung

angezeigt; in anderen Modi wird keine Spannung angezeigt.

A/\ Warnung

Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung, wenn die Alarmleuchte blinkt.

e Stromanzeige: im MIG-Modus zeigt sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit, den
Schweillstrom und die Induktivitat an; im MMA-Modus zeigt sie den Strom, den

Heilstartstrom und den Lichtbogenkraftstrom an.

e Auswahl des Drahtdurchmessers: im Synergy-Modus wahlen Sie den Drahtdurchmesser,
driicken Sie den Einstellknopf 9, die Spannung kann um +1V eingestellt werden; im
Separate-Modus kénnen Schweildstrom und Schweilspannung separat eingestellt werden
- dricken Sie die Taste einmal, um die separate Einstellung der Spannung oder des

Stroms zu wahlen; diese Taste kann nicht im MMA- oder WIG-Modus funktionieren.
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e Gasprifung: Gaspriifungsfunktion, die Taste kann nicht im MMA- oder WIG-Modus
verwendet werden.

e Drahtprifung: Draht-Schnellvorschubtaste driicken Sie diese Taste kurz

e Einstellknopf: Im MIG-Modus - Spannungseinstellung, Induktivitatseinstellung,
Drahtvorschubgeschwindigkeitseinstellung, Stromeinstellung; Im MMA-Modus -
Induktivitatseinstellung, HeilRstartstromeinstellung; Im WIG-Modus - Stromeinstellung.

e Auswahl der Betriebsart: Hei3startfunktion, Lichtbogenkraftfunktion, Induktivitdtsauswahl
(HeiBstartfunktion, der Spannungsmesser zeigt HOL an; Lichtbogenkraft, der

Spannungsmesser zeigt FOI™ an)

Hinweis:

Bei dieser MIG-Schweillstromquelle kann das MIG-Schwei’en kann sowohl synergistisch als auch
separat ausgefiihrt werden. Wenn Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit als Einstellparameter wahlen
wird der Spannungsparameter automatisch angepasst.

Bitte wahlen Sie den Drahtdurchmesser entsprechend dem Draht, den Sie verwenden.

Bei der Spannungsfeineinstellung ist der Initialisierungswert 0, verfeinern sie die Spannung von 1V je
nach Art des Gases.

Im Synergiemodus ist das Basisgas CO3, bei Mischgas ist die Spannung um 2 3 V zu verringern.

Initialisierungswert der Induktivitat ist 0, Einstellbereich £10.

Hinweis:

Fur Falldraht schlief’en Sie die Polaritatsumkehrleitung an die negative (-) Schweil3-Ausgangsklemme
an, schlieen Sie die Erdungsklemme an die positive (+) Schweil}-Ausgangsklemme an; fir normalen
Draht, schlieen Sie die Polaritdtsumkehrleitung an die positive (+) Schweil-Ausgangsklemme an,

schlieRen Sie die Erdungsklemme an die negative (-) Schweil3-Ausgangsklemme an
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13.2 Einige allgemeine Informationen und SchweiRanweisungen
Position des MIG-Brenners
Der Winkel des MIG-Brenners zur Schweil3naht hat einen Einfluss auf die Breite der Schweil3naht.

:zz

|
ISchieben : Senkrecht : Ziehen

—*

Die Schweilpistole sollte in einem Winkel zur SchweilRnaht gehalten werden. (Halten Sie die Pistole so,

[

B
i

dass Sie die Schweillnaht jederzeit sehen kénnen. Tragen Sie immer einen Schweillhelm mit

geeigneten Filterglasern und verwenden Sie die richtige Sicherheitsausriistung.

VORSICHT

Ziehen Sie die Schweilpistole nicht zuriick, wenn der Lichtbogen entstanden ist. Dies fuhrt zu einer
Ubermafigen Auslangung des Drahtes (stick-out) und zu einer sehr schlechten Schweil3ung.

Der Elektrodendraht steht erst unter Strom, wenn der Brennertaster der Pistole gedrickt wird. Der

Draht kann daher vor dem Absenken des Helms auf die Naht oder Verbindung gelegt werden.

5° bis 15°
Anstellwinkel

Fahrwinkel

5° bis 15°
Anstellwinkel
30° bis 60°
Fahrwinkel

Fahrtrichtung

Bild 1-4 Bild 1-5
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10° bis 20° Anstellwinkel

Fahrtrichtung

30° bis 60° 7
Fahrwinkel 4

L/ 5° bis 15°
e Anstellwinkel

Bild 1-6 Bild 1-7

Abstand zwischen der MIG-Brennerdiise und dem Werkstiick
Der Abstand des Elektrodendrahtes von der MIG-Brennerdiise sollte zwischen 10 mm und 20,0 mm

betragen. Dieser Abstand kann je nach Art der zu schweif3enden Verbindung variieren.

Fahrgeschwindigkeit
Die Geschwindigkeit, mit der sich das Schmelzbad bewegt, beeinflusst die Breite der Schweillnaht und

das Eindringen der Schweil3naht.

Variablen des MIG-SchweiBens (GMAW)

Die meisten Schweillarbeiten bei allen Verfahren werden an Kohlenstoffstahl durchgefiihrt. Die
folgenden Punkte beschreiben das Schweil3en.

Variablen beim Kurzlichtbogenschweifen von 24-Gauge- (0,024", 0,6mm) bis %"- (6,4mm)
Baustahlblechen. Die angewandten Techniken und Endergebnisse beim MSG-Verfahren werden durch
diese Variablen gesteuert.

Vorgewahlte Variablen
Die vorgewahlten Variablen hangen von der Art des zu schweilenden Materials, der Materialdicke, der
Schweilposition, der Auftragungsrate und den mechanischen Eigenschaften ab. Diese Variablen sind:
- Artdes Elektrodendrahtes
- Durchmesser des Elektrodendrahtes
- Artdes Gases (gilt nicht fir selbstschitzende Drahte FCAW)
- Gasdurchsatz (gilt nicht fir selbstschitzende Drahte FCAW)

Primér einstellbare Variablen
Diese steuern den Prozess, nachdem die vorgewahlten Variablen gefunden wurden. Sie regeln den
Einbrand, die Nahtbreite, die Nahthdhe, die Stabilitat des Lichtbogens, die Abschmelzleistung und die
Festigkeit der Schweil3naht. Sie sind:

- Lichtbogenspannung

- Schweil’strom (Drahtvorschubgeschwindigkeit)

- Fahrgeschwindigkeit
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Sekundare einstellbare Variablen
Diese Variablen bewirken Anderungen der primaren einstellbaren Variablen, die wiederum die
gewiinschte Anderung der Nahtbildung bewirken. Sie sind:

1. Der Stick-out (Abstand zwischen dem Ende des Kontaktrohrs (Spitze) und dem Ende des
Elektrodendrahts).

Behalten Sie einen Stick-Out von etwa 10 mm bei.

2. Drahtvorschubgeschwindigkeit. Eine Erhéhung der Drahtvorschubgeschwindigkeit erhéht den
Schweillstrom, eine Verringerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verringert den
SchweilRstrom.

3. Winkel der Dise. Dies bezieht sich auf die Position der Schweil3pistole in Bezug auf die
Verbindung. Der
Anstellwinkel ist in der Regel die Halfte des eingeschlossenen Winkels zwischen den Blechen,
die die Verbindung bilden. Der Fahrwinkel ist der Winkel zwischen der Mittellinie der Gasdiise
und einer Linie, die senkrecht zur Achse der Schweil3naht verlauft. Der Fahrwinkel wird im
Allgemeinen als Dusenwinkel bezeichnet und kann entweder nachlaufend (schleppend) oder
vorlaufend (stechend) sein. Ob
der Bediener Links- oder Rechtshander ist, muss berlcksichtigt werden, um die Auswirkungen

des jeweiligen Winkels in Bezug auf die Bewegungsrichtung zu erkennen.

Anstellwinkel

Fahrrichtung des Brenners

Fahrwinkel

\

/
:——‘V b 1
+ /

S I

. 4
: ," ; \ ,7‘
1
90°
Stechender Winkel Schleppender Winkel

- i (vorwartsgerichtet) (rackwartsgerichtet)
Anstell- und Fahrwinkelachsen der Gasduse Dusenwinkel, fir einen rechtshandigen Bediener

Einrichten des Lichtbogens und Herstellen von Schweilraupen
Bevor Sie versuchen, ein fertiges Werkstuck zu schweil3en, empfiehlt es sich, an einem Probestlck

aus demselben Material wie das fertige Werkstiick UbungsschweilRungen durchzufiinren

Das einfachste Schweiliverfahren fiir Anfanger, die mit dem MIG-SchweilRen experimentieren mdchten,
ist die flache Position. Das Gerat kann in der flachen, vertikalen und ber Kopf liegenden Position

betrieben werden.
Um das MIG-Schweil3en zu Uben, befestigen Sie einige Stlicke von 16 oder 18 Gauge (0.06" 1.5mm
oder 0.08" 2.0mm) Baustahlblech 6" x 6" (150 x 150mm). Verwenden Sie einen 0,030" (0,8 mm)

Filldraht ohne Gas oder einen Massivdraht mit Schutzgas.
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Einstellung der Stromquelle

Die Einstellung der Stromquelle und des Drahtvorschubs erfordert vom Bediener eine gewisse Ubung,
da die SchweilRstromquelle Uber zwei Regelungseinstellungen verflgt, die aufeinander abgestimmt
werden mussen. Dies sind die Drahtférdergeschwindigkeitsregelung und die
Schweilspannungsregelung. Der Schweillstrom wird durch die Drahtférdergeschwindigkeitsregelung
bestimmt, der Strom steigt mit zunehmender Drahtférdergeschwindigkeit, was zu einem kiirzeren
Lichtbogen flihrt. Eine geringere Drahtférdergeschwindigkeit verringert den Strom und verlangert den
Lichtbogen. Eine Erhéhung der Schweildspannung verandert die Stromstarke kaum, verlangert aber
den Lichtbogen. Durch Verringern der Spannung wird ein kiirzerer Lichtbogen bei geringer Anderung

der Stromstarke erzielt.

Beim Wechsel zu einem anderen Elektrodendrahtdurchmesser sind andere Steuerungseinstellungen
erforderlich. Ein dinnerer Elektrodendraht erfordert eine hohere Drahtférdergeschwindigkeit, um die

gleiche Stromstéarke zu erreichen.

Eine zufriedenstellende Schweilung kann nicht erzielt werden, wenn die Einstellungen fir
Drahtférdergeschwindigkeit und Spannung nicht auf den Elektrodendrahtdurchmesser und die

Abmessungen des Werkstlicks abgestimmt sind.

Wenn die Drahtférdergeschwindigkeit fiir die Schweilspannung zu hoch ist, kommt es zum "Stubbing",
da der Draht in das Schmelzbad eintaucht und nicht schmilzt. Das Schweilden unter diesen
Bedingungen fuhrt in der Regel zu einer schlechten Schweilnaht aufgrund mangelnder Schmelzung.
Ist die Schweilspannung jedoch zu hoch, bilden sich grole Tropfen am Drahtende, die Spritzer
verursachen. Die richtige Einstellung von Spannung und Drahtférdergeschwindigkeit lasst sich an der
Form des Schweillguts erkennen und an einem gleichmaRigen Lichtbogengerdusch horen.
Informationen zur Einstellung finden Sie in der SchweilRanleitung, die sich an der Innenseite der Tur

des Drahtvorschubfachs befindet.

Auswahl der ElektrodendrahtgréRe
Die Wahl der GréRRe des Drahtduschmessers und des Schutzgases hangt von folgenden Faktoren ab
e Dicke des zu schweildenden Metalls
e Kapazitat der Drahtvorschubeinheit und der Stromquelle
e Erforderliche Eindringtiefe
e Die erforderliche Abschmelzleistung
e Das gewitinschte Raupenprofil
e Die Position der Schweil3ung

e Kosten des Drahtes
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Tabelle 13.2.1 Bereich von Schweif3strom und -spannung beim CO2-Schweifden

Drahtdurchmesser( Kurzschlusstibergang Spriuhibergang
mm) Strom(A) Spannung(V) Strom(A) Spannung(V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40

Option der SchweiBgeschwindigkeit

Bei der Wahl der Schweilgeschwindigkeit sollten die Schweiqualitdt und die Produktivitat
berucksichtigt werden. Erhéht man die Schweiflgeschwindigkeit, so wird die Schutzwirkung des Gases
verringert und der Abkuhlungsprozess beschleunigt. Das hat zur Folge, dass sie fir das Schweil3en
nicht optimal ist. Ist die Geschwindigkeit zu langsam, wird das Werkstiick leicht beschadigt, und die
Schweillnaht ist nicht ideal. In der Praxis sollte die SchweiRgeschwindigkeit 1m/min nicht

uberschreiten.

Die Lange des Drahtes, der sich ausdehnt

Die Lange des Drahtes, der aus der Diise gezogen wird, sollte angemessen sein. Die Erhéhung der
Lange des Drahtes, der aus der Dise herausgezogen wird, kann die Produktivitat verbessern, aber
wenn das freie Drahtende zu lang ist, werden GbermafRlige Spritzer im Schweil3prozess auftreten. Im
Allgemeinen sollte die Ladnge des Drahtes, der aus der Dise gezogen wird, das 10-fache des

Schweilddrahtdurchmessers betragen.

Einstellung des C02-Volumens
Die Schutzwirkung ist das wichtigste Kriterium. AuRerdem hat das Innenwinkelschwei3en eine bessere
Schutzwirkung als das Auflenwinkelschweillen. Die wichtigsten Parameter sind im Folgenden

dargestellit.

Tabelle 13.2.2 Hinweise zum C02-Volumenstrom

. CO02 Schweiften mit CO02 Schweif’en mit C0: schwelﬂen il
Schweillmethode . . Dickem Draht
dinnem Draht Dickem Draht .
bei hohem Strom
CO02 (L/min) 5~15 15~25 25~50
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Schweilparameter

14 Tabelle der SchweiRparameter

Die Wahl des Schweillstroms und der Schweillspannung hat einen direkten Einfluss auf die Schweil3stabilitat,
Schweilqualitdt und Produktivitdt. Um eine gute Schweil3qualitat zu erreichen, sollten Schweillstrom und
Schweillspannung optimal eingestellt werden. Im Allgemeinen sollte die Einstellung der SchweilRparameter dem
SchweilRdurchmesser und der Schmelzform sowie den Produktionsanforderungen entsprechen.

Die folgenden Parameter sind als Referenz verflgbar.

Parameter fiir die StumpfschweiBung (siehe folgende Abbildung).

SN P B

Blechdicke Spalt Dr;r:;‘i:rfh SchweiBstro | SchweiR-spa Dsrc?r&tvf.ﬁff.gﬂgte Gas"r?'“me
t () g @ (mm) i ) g () (cm/min) (Lmin)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10

1.0 0 0.8~0.9 75-85 17-17.5 50~60 10~15

1.2 0 1.0 70-80 17-18 45-55 10

16 0 1.0 80~100 1819 45-55 10-15
2.0 0-0.5 1.0 100~110 1920 40-55 10~15
2.3 05-1.0 |1.00der12| 110-130 1920 50-55 10~15
3.2 10-12 | 1.0oder1.2| 130-150 19-21 40-50 10-15
45 1.2-15 1.2 150~170 21-23 40-50 10~15
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Parameter fiir das flache KehlnahtschweiBen (siehe folgende Abbildung).

|

Blechdicke Spalt Drﬂ:;‘i:rfh SchweiBstro | SchweiB-spa zgahr\‘;\‘,‘:‘r’][j‘fg&gf Gas"r?'“me
8ot Qi) @ (mm) m () 7] (V) (cm/min) (Lmin)
1.0 2530 | 08-0.9 70-80 17-18 50~60 10~15
12 2.5-3.0 1.0 70~100 1819 50~60 10~15
16 2530 | 1.0-12 90-120 1820 50~60 10~15
2.0 3035 | 1.0~12 | 100-130 1920 50~60 10~20
2.3 25-30 | 1.0-12 | 120~140 10-21 50~60 10~20
3.2 3040 | 10~12 | 130-170 10-21 45-55 10~20
45 4.0-45 1.2 190230 22-24 45-55 1020

Parameter fiir das KehlnahtschweiBen in vertikaler Position (siehe folgende Abbildung).

/
Ve

Blechdicke spatt | AU | senweipstro | Schweil-spa g)sr:r?vt\fﬁwrgi;(gi Gasvolume
t (mm) g(mm) @ (mm) m (A) nnung (V) t (Lmin)
(cm/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~35 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.0~35 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
45 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20
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Parameter fiir das UberlappschweiBen (siehe folgende Abbildung).

v

g

A 2,

b
b

e

b

. Draht-durch : . Drahtforder-g Gasvolume
Blechdicke Spalt Schweilstro | Schweil3-spa | eschwindigkei
t (mm) g(mm) g?rsnsr?l; m (A) nnung (V) t (L/r?qin)
(cm/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 10~12 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 Aoder B 10~12 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
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15 Vorsicht

15.1 Arbeitsumgebung

1.

15.

Das Schweilden sollte in einer relativ trockenen Umgebung mit einer Luftfeuchtigkeit von 90% oder weniger

durchgefiihrt werden.

Die Temperatur der Arbeitsumgebung sollte zwischen -10C und 40C liegen.

Vermeiden Sie das Schweifen im Freien, es sei denn, Sie sind vor Sonnenlicht und Regen geschutzt, und

lassen Sie niemals Regen oder Wasser in die Maschine eindringen.

Vermeiden Sie das Schweiflien in staubigen Bereichen oder in Umgebungen mit korrosiven chemischen

Gasen.

Vermeiden Sie Schutzgasschweil’en in Umgebungen mit starker Luftstromung.

2

Sicherheitstipps

In dieser SchweilRstromquelle ist ein Uberstrom-/Uberhitzungsschutz eingebaut. Wenn der Ausgangsstrom zu

hoch ist oder eine Uberhitzung im Inneren der SchweiRstromquelle entsteht, schaltet sich die Schweilstromquelle

automatisch ab. Eine unsachgemafle Verwendung kann jedoch zu Schaden an der Maschine flihren, daher

beachten Sie bitte:

1.

Beliftung

Beim Schweilen flieRen hohe Strome, so dass die natiurliche Bellftung den Kihlbedarf der
Schweillstromquelle nicht decken kann. Sorgen Sie fir eine gute Beliiftung der Luftungsschlitze der
Schweillstromquelle. Der Mindestabstand zwischen dieser Schweillstromquelle und allen anderen
Gegenstanden im oder in der Nahe des Arbeitsbereichs sollte 30 cm betragen. Eine gute Beluftung ist von
entscheidender Bedeutung fir die normale Leistung und Lebensdauer dieser Schweil3stromquelle.

Keine Uberstrome.

Denken Sie daran, den maximalen Laststrom zu jeder Zeit zu beachten (siehe den optionalen Arbeitszyklus).
Achten Sie darauf, dass der Schweil3strom den maximalen Laststrom nicht Gberschreitet.

Wird mit einem Strom geschweilt, der héher als der Maximalstrom ist, tritt ein Uberstromschutz auf; die
Ausgangsspannung der Schweildstromquelle ist nicht mehr stabil; der Lichtbogen wird unterbrochen.
Verringern Sie in diesem Fall bitte den Strom.

Keine Uberlast.

Ein Uberlaststrom kann die Lebensdauer der Schweilstromquelle verkiirzen oder sogar die Maschine
beschadigen.

Wahrend des Schweillvorgangs kann es zu einem plotzlichen Stillstand kommen, wenn sich die
Schweilstromquelle im Uberlastungszustand befindet. Unter diesen Umstanden ist es nicht notwendig, die
Schweillstromquelle neu zu starten. Lassen Sie den eingebauten Ventilator laufen, um die Temperatur im
Inneren der Schweil3stromquelle zu senken.

Vermeiden Sie einen elektrischen Schlag.

Die Schweilstromquelle verflgt Uber einen Erdungsanschluss. Verbinden Sie diese mit der Erdungsleitung,

um statische Aufladung und Stromschlage zu vermeiden.
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16 Wartung

1. Ziehen Sie vor der Wartung oder Reparatur der
Maschine den Netzstecker und trennen Sei so die
Schweillstromquelle von ihrer Spannungsversorgung.

2. Vergewissern Sie sich, dass das
Eingangserdungsleitung ordnungsgemall an eine
Erdungsklemme angeschlossen ist.

3. Prifen Sie, ob die innere Gas-Strom-Verbindung in
Ordnung ist (inshesondere die Stecker), und ziehen
Sie die lose Verbindung fest; wenn es Oxidation gibt,
entfernen Sie sie mit Schleifpapier und schlieRen Sie
sie dann wieder an.

4, Halten Sie Hande, Haare, lose Kleidung und
Werkzeuge von elektrischen Teilen wie Ventilatoren

und Leitungen fern, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

5. Reinigen  Sie  die  Schweil’stromquelle in
regelmaligen Abstanden mit sauberer und trockener
Druckluft; wenn die Arbeitsbedingungen mit starkem

Rauch und Luftverschmutzung belastet sind, sollte

die Schweillmaschine taglich gereinigt werden.

6. Die Druckluft sollte auf den erforderlichen Druck

reduziert werden, damit die kleinen Teile der
SchweilRstromquelle nicht beschadigt werden.

7. Um Schaden durch Wasser und Regen zu vermeiden,
trocknen Sie die Schweiflstromquelle rechtzeitig und
Uberprifen Sie die Isolierung mit einem Mega-Meter .B)z@
(einschlieBlich derjenigen zwischen dem Anschluss 22
und derjenigen zwischen dem Gehduse und dem o
Anschluss). Nur  wenn keine  abnormalen
Erscheinungen auftreten, sollte das SchweilRen
fortgesetzt werden.

8. Wenn die Maschine fiir langere Zeit nicht benutzt

wird, verwahren Sie sie in trockenem Zustand in der

Originalverpackung.
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17 Tagliche Uberpriifung

Um die Maschine optimal nutzen zu kénnen, ist eine tagliche Uberpriifung sehr wichtig. Wahrend der taglichen
Kontrolle Uberpriifen Sie bitte die Reihenfolge des Brenners, des Drahtvorschubwagens, aller Arten von
Leiterplatten, der Gasoffnung usw. Entfernen Sie den Staub oder ersetzen Sie einige Teile, falls erforderlich. Um

die Reinheit der Maschine zu erhalten, verwenden Sie bitte Original-Schweil3teile.

Prifen:

- Funktionieren die Lifter?

- Sind die Gasleitungen richtig mit den Anschliissen am Gerat und dem Druckminderer an der Gasflasche
verbunden?

- Ist der Druckminderer sicher an der Gasflasche befestigt?

- Ist der Brenner richtig an das Gerat angeschlossen?

- Ist die Erdungsleitung an der Klemme fest genug angezogen?

- Achten Sie darauf, dass die Kihléffnungen nicht durch Staub verschlossen ist.

- Sind die Verschleildteile am Schweil3brenner noch brauchbar und nicht beschadigt oder durch Spritzer
verschmutzt?

- Sind die Verschleildteile am Brenner fest genug angezogen?

- Ist die spiralférmige Drahtfiihrung im Schweillbrenner nicht mit Staub verstopft?

- Sind die Drahtforderrollen nicht beschadigt, abgenutzt?

- Sind keine Fremdkorper im SchweiRdrahtvorschubmechanismus vorhanden?

- Sind Leitungen und Rohre unbeschadigt?

- Ist das Gerat geerdet

A/ Warnung

Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung, wenn die Alarmleuchte blinkt.

Warnung: Nur qualifizierte Techniker diirfen dieses Schweifigerit im Falle einer Maschinenstdrung reparieren

und tiberpriifen.
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Schaltplan

18 Schaltplan
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19 Explosionszeichnung - Ersatzteilliste

lig;

M
1@

i

Pos | Bezeichnung VARMIQ 1.605D VARMIG. 2.005D Bemerkungen
Profimig Profimig
1 | MIG Euro Zentralanschluss 607043 607043
2 Frontplatte 607147 607147
3 | Steuerplatine 607044 607044
4 | Eingangs-Schnellanschluss 607045 607045
5 | Ausgangs-Schnellanschluss 607046 607046
6 | Vordere Kunststoffabdeckung 607148 607148
8 |IGBT 607071 607071
9 |Griff 607048 607048
10 | Gleichrichter 670049 607241
11 |Diode 670047 670047
12 | Hauptplatine KPL. 611432 611433
13 | Gehause 607149 607149
14 | Hintere Kunststoffabdeckung 607150 607150
16 | Zugentlastung 607053 607053
18 | Magnetventil 607054 607054
19 | Netzschalter 607055 607055
20 | Lufter 607056 607056
22 | Bodenplatte 607151 607151
28 | Drahtspulenhalter 607057 607057
29 | Drahtvorschub 607058 607058
29a | Vorschubrolle .6-0.8 (Fe) 607060 607060
29b | Vorschubrolle 0.8-1.0 (Fe) 607061* 607061*
29c | Vorschubrolle 0,9 (for flux wire) 607062* 607062*
30 | Seitenplatte 607152 607242
31 | Schloss 607059 607059
Netzkabel mit Stecker 607063 607063

Bemerkung: Die Teile unter Pos._1,4,5,6,9,14,29a,b,c, sowie Schlauchpaket & Massekabel sind
Verschleiteile und fir diese gewahren wir keine Garantie
* - Option
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IMPORTANT!

This manual been written for expert operators and must be read entirely before operating the
equipment. Persons not conversant with methods and operations of the equipment should consult the
manufacturer.

Do not attempt to set up, operate or service equipment if not qualified to do so or if this manual has not
been read and understood. If in doubt regarding equipment installation and use, consult the manufacturer
(technical assistance department).

1.0. SAFETY REGULATIONS

The welding power source complies with the requirements of IEC60974-10. The use of welding equipment and
welding operations entail hazards for the operator and third persons. The reading, comprehensions and respect of
the safety regulations below are compulsory. Remember that a sensible operator who is well aware and respectful
of his duties is the best guarantee against accidents. Read and comply with the following regulations prior to
connecting, preparing, using or transporting welding equipment..

1.1. Installation of equipment
Compliance with the following regulations is fundamental to safety:
1. Installation and maintenance of equipment must be performed in compliance with local safety standards.

2. A Pay attention to the state of wear of socket and plug wiring; renew if necessary. Service the equipment
periodically sized wiring

3. Connect the lead cable as near as possible to the operating area. Earth connections to structural part of
buildings or to other places distant from the operating area will reduce their effectiveness and increase the
danger of electric shock. Do not pass equipment cables through or near lifting chains, crane cables or any
electrical lines.

4. Never use welding equipment near water. Ensure that the surrounding area, including any objects therein and
the equipment, is dry. Repair water leakages immediately. Do not spray water or other liquids on the machine.

5. Avoid all direct contact with the skin or wet garments with metal parts under tension. Check that gloves and

protection are dry!

Always wear gloves and rubber soled shoes when working in wet areas or standing om metal surfaces.

7. Always turn off equipment when not being used or in the event of power failure. Accidental earth discharges may
cause overheating and fire hazards. Do not leave powered equipment unattended.

IS

1.2 Personal protection and protection of others
Welding operations are a source of radiation, noise, heat and noxious fumes; for this reason, the
protection of the operator and of third persons must be guaranteed with suitable safety devices and
precautions. Failure to observe thee regulations during operation could lead to serious health risks.

1. Wear fire-resistant work gloves, a heavy duty long-sleeved shirt, trousers without turn-ups and shoes with high
uppers or boots to protect skin from arc rays and metal sparks and a welder's helmet or cap to protect the hair

2. Use a protective mask with suitable glass filter (at least NR10) to protect eyes. Take measures to
protect face, ears and neck. Advise other persons in the vicinity to look away and stand clear of arc rays and hot
metal.

3. Wear ear protectors; welding operations are often noisy and may disturb other person in the work
area.

4. Always wear safety glasses with side shield, particularly during manual or mechanical removal of slag. High
temperature slag may be projected to great distances. Pay attention to fellow workers in the vicinity.

5. Position a fire-resistant screen around the welding area to protect persons in the vicinity from arc rays, sparks
and slag.



6. Compressed gas cylinders are potentially dangerous; consult the supplier for correct handling procedures.
Always protect cylinders from direct sunlight, flame, flames, sudden temperature changes and low
temperatures.

1.3 Fire and explosion prevention

A A Hot slag and sparks can cause fire outbreaks. Explosions and fires can be prevented by

following the procedure described below:

Clear away or protect inflammable objects and substances (wood, saw dust, clothing, paints, solvents,

petrol, kerosene, natural gas, acetylene, propane, etc.) with fire-proof material..

1. Always perform welding operations with caution, even when containers and tubes have been emptied and
thoroughly cleaned.

2. As a preventative measure, keep extinguishing equipment within easy reach, such as fire extinguishers, water
and sand.

3. Never weld or cut containers or pipes.

4. Never weld or cut containers or pipes (even open) containing or which have contained substances that could
give rise to explosions or other dangerous reactions when exposed to humidity or heat sources.

1.4 Metal fume hazards

Welding fumes and gases may be hazardous if inhaled for long periods of time. Follow the

procedure below:

1. Install a natural or forced-air ventilation system in the work area.

2. Use a forced-air ventilation system when welding lead, beryllium, cadmium, zinc, zinc-coated or painted
materials; wear a protective mask.

3. If the ventilation system is inadequate, use an air respirator.

4. Beware of gas leaks. Shield gases such as argon are dense than air, and when used in confined spaces will
replace it.

5. In the event of welding operations in confined places (e.g. inside boilers, trenches), the welder should be
externally accompanied by another person. Always observe accident-prevention procedures.

6. Keep gas cylinders in a well-ventilated area.

7. Close the main valve when gas is not in use.

8. Do not perform welding operations near chlorinated hydrocarbon vapours produce by degreasing or painting;
the heat generated by arc rays can react to form phosgene, a highly toxic gas

9. .Irritation of the eyes, nose and throat are symptoms of inadequate ventilation. Take immediate steps to
improve ventilation. Do not continue welding if symptoms persist

1.5 Positioning the power source

Position equipment in compliance with the following indications:

The operator must have unobstructed access to controls and equipment connections.

Do not position equipment in confined, closed places. Ventilation of the power source is extremely
important.

The operator must have unobstructed access to controls and equipment connections.

Do not position equipment in confined, closed places. Ventilation of the power source is extremely
important. Avoid dusty or dirty locations, where dust or other debris could be aspirated by the system.
There should be 50cm space about for the welding machine to have good ventilation

Equipment (including wiring) must not obstruct corridors or work activities of other personnel.

Position the power source securely to avoid falling or overturning.

Bear in mind the risk of falling of equipment situated in overhead positions.

Relative humidity: 50% / +40°C i 90% / +20°C

Altitude no more than 1,000m

The oscillation of the supplied voltage should not exceed +10% of the rated value
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1.6 Transporting the power source
The machine is easy to lift, transport and handle, though the following procedures must always be
observed:
1. The machine may be carried by the power source handle.
2. Always disconnect the power source and accessories from mains supply before any lifting or handling
operations.
3. Do not drag, pull or lift equipment by the cables.!

1.7 Environment

The machine is easy to lift, transport and handle, though the following procedures must always be
observed:

Working temperature: -10°C~40°C.

* Transportation and storage: -25°C~55°C.

* Relative air humidity: 40°C<50%; 20°C<90%.

* The dust, acids, corrosive gases and substance in the ambient air must be lower normal level except those
from welding process.

* Altitude must be less than 1km.

* Keep good ventilation at a distance of 50cm around.

* Put it in somewhere the speed of wind not less than 1m/s.

2. GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is composed of the inverter MIG welder power supply with invariable voltage output
external characteristics manufactured with advanced IGBT inverter technology designed by our company.
With high-power component IGBT, the inverter convert the DC voltage, which is rectified from input 50Hz/60Hz
AC voltage, to high-frequency 20KHz AC voltage; as a consequence, the voltage is transformed and rectified.
The features of this machine are as follows:

e |IGBT inverter technology, current control, high quality, stable performance;

e Closed feedback circuit, invariable voltage output, great ability of balance voltage up to £15%;

e Electron reactor control, stable welding, little splash, deep molten pool, excellent welding bead shaping;

e Welding voltage can be preset, and the voltmeter displays the preset voltage value when not welding.

e Both welding current and welding voltage can be observed at the same time.

e Burnback time is adjustable.

e Slow wire feeding during arc starting, remove the melting ball after welding, reliable arc starting;

e Wire feeding part is separated from the welding machine, wide welding operation range.

e Small-sized, light-weighed, easy to operate, economical, practical.



Unpacking your machine:
When unpacking, inspect carefully for any damage that may have occurred during transit. Check carefully
to ensure all the contents on the list below have teen received in good condition

Included items:

No. Description Qty. | Pic

1 MIG Welder 1set

2 Operator’s Manual 1pc

3 Electrode Holder 1pc @\
;@;

4 Earth Clamp 1pc

5 3m MIG torch 1pc ﬁ

OPERATING ENVIRONMENT

Adequate ventilation is required to provide proper cooling for the MIG-E. Ensure that the machine is placed on
a stable level surface where clean cool air can easily flow through the unit. The MIG-E has electrical
components and control circuit boards which will be damaged by excessive dust and dirt, so a clean operating
environment is essential
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LIFT TIG also called the contact type arcing TIG.
Needed items: inverter welder with LIFT TIG function, contact type MIG gun with one output power cable and

one air tube.

The use way of LIFT TIG is shown as below:

The output power cable connect with the negative output terminal, and the air tube connect with the gas meter
on the argon gas bottle. There is a nut cover on the air tube, which can connect with the gas meter. The thread
specification for the gas meter and the nut should be the same. Then open the valve of the argon gas bottle
and open the valve of the gas meter, we can control the gas flow by adjusting the gas regulating valve on the
TIG gun. Make the tungsten needle touch the workpiece, lift the TIG gun up by little, then we can see the

arcing.

AC220v

GAS BOTTLE

TIG TORCH

EARTH CLAMP i ;
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3. MAIN PARAMETER

MODEL VARMIG 1605D PROFIMIG VARMIG 2005D PROFIMIG
Power supply voltage 230V +10% 230V £10%
Function MIG TIG MMA MIG TIG MMA
Input current 26/14A | 19/11A | 29/16 A | 35/16 A 27/12 A 31/14 A
max/eff.
Output current range 50-160 A | 10-160 A | 10-150 A | 50-200 A 10-200 A 10-150 A
30% 160A | 30% 160A |30% 150A | 20% 200A | 20% 200A 20% 160A
Duty cycle
60% 113A | 60% 113A |60% 106A | 60% 115A 60% 115A 60% 92A
(40°0)
100% 88A | 100% 88A |100% 82A | 100% 89A 100% 89A 100% 72A
No load voltage 51V 51V
Efficiency >85 % >85 %
Idle state power
. 15w 15w
consumption
IP 21S 21S
Insulation class H H
Cooling way FAN & AIR FAN & AIR
Dimension 460x170x310 460x170x310
Wire diameter 0.6-0.8-1.0 32.5,03.2 | 0.6-0.8-1.0 @2.5,03.2
Net weight 10 kg 10 kg

Note : The welding duty cycle is the percentage of actual continuous welding time that can occur in a ten

minute cycle. For example: 15% at 200amps- this means the welder can weld continuously at 200

amps for 1.5 minutes and then the unit will need to be rested for 8.5 minutes.

The duty cycle can be affected by the environment in which the welder is used. In areas with
temperatures exceeding 40°C, the duty cycle will be less than stated. In areas less than 40 °C,

higher duty cycles have been obtained

All tests on duty cycles have been carried out at 40°C with a 50%. So in practical working conditions

the duty cycles will be much greater than those stated above.




4. STRUCTURE OF WELDER

- Ac 220v

Gas selection

VRD/2T/AT Selection function

welding mode selection button: MMA/LIFT
TIG/MIG

Voltage/voltage refine/error digital display
Current/inductance/wire feed speed digital
display

Wire diameter (Synergy) selection /Separate
mode

Gas check

Wire check

welding parameter adjustment knob

. Function button: adjust the inductance in

MIG mode; adjust the hot start and arc force
in MMA mode.

. MIG Torch ‘Euro Style’ Connection Socket

Positive (+) Welding Output Terminal

. Negative (-) Welding Output Terminal
. Polar conversion line

. welding gas inlet
. power switch
. power cable

. Wire tension adjustment

. Wire tension arm & support roller
. Wire input guide

. Wire drive roller

. Drive roller retainer

. wire spool retainer

. Spool brake adjustment




5. INSTALLTION

5.1. MIG Welding Set Up & Operation

5.1.1 Fitting the spool

5.1.1.1 open the cover door for the wire feed compartment. Remove the wire spool retainer (23) by threading
off anti clockwise.

5.1.1.2 fit the 200mm diameter wire spool to the spool holder, ensuring the end of the wires exits towards the
wire feeder from the bottom of the spool. Refit the wire spool retainer (23) and tighten finger tight.

5.1.1.3 set the spool brake tension by rotating the adjustment screw (24) using an Allen wrench. Clockwise to
increase brake tension, anti-clockwise to decrease brake tension. The spool brake tension should be set so
that the spool can rotate freely, but does not continue to rotate once the wire feed stops. This may need to be
adjusted as the wire is used up and the spool weight decreases.

5.1.2 Loading wire feeder
5.1.2.1 release the wire feeder tension arm(19) by pivoting the wire feed tension adjuster(18) as pictured below

5.1.2.2 check the wire drive roller(21) groove matches the selected MIG wire type and size. The drive roller will
have two different sized grooves, the size of the groove in use is stamped on the side of the drive roller. For
flux cored ‘soft’ wire ,such as that used in gasless MIG welding, the drive roller groove has a serrated profit.
For solid ‘hard’ MIG wire, the roller groove has a ‘v’ shaped profile

5.1.2.3 the drive roller (21) is removed by threading the drive roller retainer (22) off in the anti-clockwise
direction. Once the correct drive roller profile is selected, re-fit the drive roller.

5.1.2.4 thread the MIG wire from the spool through the input guide tube (20), through the roller groove and into
the outlet guide tube

5.1.2.5 Replace the tension arm (19) and the tension adjustment (18). Double check the wire has located
correctly in the drive roller groove.

5.1.2.6 Adjusting wire feed tension: this is accomplished by winding the knob on the wire tension adjustment
arm (18). Clockwise will increase tension, anti-clockwise will decrease tension. There is a numbered scale on
the tensioner to indicate the position. Ideal tension should be as little as possible, while maintaining a
consistent wire feed with no drive roller slippage. Check all other possible causes of slippage, such as;
incorrect/ worn drive roller, worn/ damaged torch consumables, blocked/ damaged torch feed liner, before
increasing feed tension.

Warning! - Before changing the feed roller or wire spool, ensure that the mains power is switched off
Warning! - The use of excessive feed tension will cause rapid and premature wear of the drive roller,
the support bearing and the drive motor.



5.1.3 Setup for gasless MIG welding operation
5.1.3.1 Connect the MIG Torch Euro Connector (26) to the torch socket on the front of the welder (11). Secure
by firmly hand tightening the threaded collar on the MIG Torch Euro Connector clockwise.

5.1.3.2 Check that the correct flux cored, gasless wire, matching drive roller (21) and welding tip (30) are fitted
5.1.3.3 Connect Torch Connection Power Lead (14) to the negative (-) welding output terminal (13).
5.1.3.4 Connect Earth Lead Quick Connector (28) to the positive (+) output welding terminal (12).

5.1.3.5 Connect Earth Clamp (27) to the work piece. Contact with workpiece must be strong contact with clean,
bare metal, with no corrosion, paint or scale at the contact point.

5.1.4 Setup for gas shielded MIG welding operation

Note - Gas shielded MIG welding requires a shielding gas supply, gas regulator and gas shielded MIG wire.
These accessories are not supplied standard with the RW1500MP. Please contact your local Repco
branch for details

5.1.4.1 Connect the MIG Torch Euro Connector (26) to the torch socket on the front of the welder (11). Secure
by firmly hand tightening the threaded collar on the MIG Torch Euro Connector clockwise.

5.1.4.2 Check that the correct gas shielded wire, matching drive roller (21) and welding tip (30) are fitted

5.1.4.3 Connect Torch Connection Power Lead (14) to the positive (+) welding output terminal (12)

5.1.4.4 Connect Earth Lead Quick Connector (28) to the negative (-) output welding terminal (13).

5.1.4.5 Connect Earth Clamp (27) to the work piece. Contact with workpiece must be strong contact with clean,
bare metal, with no corrosion, paint or scale at the contact point.

5.1.4.6 Connect the gas regulator (optional) and gas line to the inlet on the rear panel (15). If the regulator is
equipped with a flow gauge, the flow should be set between 8 — 15 L/minute depending on application.
If gas regulator is not equipped with a flow gauge, adjust pressure so gas can just be heard coming out
of the torch conical nozzle (29). It is recommended that gas flow is checked again, just prior to starting
weld This can be done by triggering the MIG torch with the unit powered up..
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5.1.4.7 Connection of Shield Gas

Cev za plin, ki prihaja iz varilnega aparata, prikljuite na regulator
plina. Sistem za oskrbo s plinom vkljuuje plinsko steklenico,
regulator plina in cev za plin. Cev za plin je treba vstaviti na
priklju¢ek na hrbtni strani stroja in ga s pomocjo objemke za cev
priviti, da se prepreci pus€anje ali vstop zraka in tako zaScitite
mesto varjenja. Prosimo, upostevaijte:

1) Leakage of shielding gas affects the performance of arc
welding.

2) Avoid the sun shine on the gas cylinder to eliminate the
possible explosion of gas cylinder due to the increasing
pressure of gas resulted from the heat.

3) It is extremely forbidden to knock at gas cylinder and lay the
cylinder horizontally.

4) Ensure no person is up against the regulator, before the gas
release or shut the gas output.

5) For MIG-250GW and MIG-250GF, insert the power supply ?
\\

plug of the heater into the 36 VAC (5A) socket on the back

panel of the welding machine. /
6) The gas output volume meter should be installed vertically to

ensure the precisely measuring.
7) Before the installation of gas regulator, release and shut the

gas for several time in order to remove the possible dust on

the sieve to avail the gas output.

Note: Since the arc of MIG welding is much strong than that of MMA welding, please wear welding helmet and
protective clothing.

11



5.1.5 Controls for MIG welding

C€E E A m

: 6
V+/- Alarm A 2 M/min

‘\ ,

'\
HOTSTART A oAsS
ARCFC RCE = CHECK
a
SYNERGY & 8

10 9

5.1.5.1 Gas selection: CO2--ordinary CO2 gas; MIX--20% CO2 80% argon; FLUX-- flux cored

5.1.5.2 Function selection: 2T in MIG mode/4T in MIG mode; VRD in MMA mode

5.1.5.3 Welding mode selection: MIG welding mode; TIG welding mode; MMA welding mode

5.1.5.4 Voltage meter: in MIG mode it shows setting voltage and welding voltage; in other modes no voltage
will be showed.

A Warning! - Disconnect the power supply when the Alarm light flash.

5.1.5.5 Current meter: in MIG mode it shows wire feed speed,welding current, inductance; in MMA mode it

shows current, hot start current, arc force current.

5.1.5.6 Wire diameter selection: in Synergy mode, select the wire diameter, press the 9 adjustment knob, the

voltage can be adjusted by £1V; in Separate mode, welding current and welding voltage can be adjusted
separately--press the button one time to select voltage or current separate adjustment; This button can
not work in MMA or TIG mode.

5.1.5.7 Gas check: gas check function, the button can not work in MMA or TIG mode.
5.1.5.8 Wire check: wire fast feed button--short press this button and
5.1.5.9 Adjustment knob: In MIG mode-- voltage adjustment, inductance adjustment, wire feed speed

adjustment, current adjustment; In MMA mode -- inductance adjustment, hot start current adjustment; In
TIG mode--current adjustment.

5.1.5.10 Mode selection: Hot start function, Arc force function , Inductance selection (Hot start function, the

Note:

Note:

voltage meter shows HOL; Arc force, the voltage meter shows FOIN)

this MIG welding machine MIG welding can be both synergic and separate, select the wire feed speed
the voltage parameter will be matched automatically.

Please select the wire diameter according to the wire you use.

Voltage refine initialization value is 0, refine the voltage by £1V according to different kinds of gas.

In synergy mode, the base gas is CO2, to lower the voltage by 2-3V for mix gas.

Inductance initialization value is 0, adjust range +10.

for flux cored wire, connect the Polar conversion line to Negative (-) Welding Output Terminal, connect
the earth clamp to Positive (+) Welding Output Terminal; For ordinary wire, connect the Polar conversion
line to Positive (+) Welding Output Terminal, connect the earth clamp to Negative (-) Welding Output
Terminal

12



5.2. Basic welding guide

5.2.1. Position of MIG Torch
The angle of MIG torch to the weld has an effect on the width of the weld

L

Veriical Drag/Pull

S A T . A,

The welding gun should be held at an angle to the weld joint. (See Secondary Adjustment Variables below)
Hold the gun so that the welding seam is viewed at all times. Always wear the welding helmet with proper filter
lenses and use the proper safety equipment.

CAUTION

Do not pull the welding gun back when the arc is established. This will create excessive wire extension
(stick-out) and make a very poor weld.

The electrode wire is not energized until the gun trigger switch is depressed. The wire may therefore be placed
on the seam or joint prior to lowering the helmet.

5% 15°
Longitudinal Angle

5°to 15"
Longitudinal Angle

<< Direction of Travel
90"

Transverse
Angle

Figure 1-4

107 to 207 Longitudinal Angle

- fps—m Direction of Travel 7
L ] &0° il

dverse Angle 30° to 60°
Transverse A gle

/

Figure 1-7

30" to 60°

5°to15°
Longitudinal Angle

Direction of Travel

Vertical Fillet Welds
Figure 1-6
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5.2.2. Distance from the MIG Torch Nozzle to the Work Piece
The electrode wire stick out from the MIG Torch nozzle should be between 10mm to 20.0mm. This distance
may vary depending on the type of joint that is being welded

5.2.3. Travel Speed
The speed at which the molten pool travels influences the width of the weld and penetration of the welding run

5.2.4. MIG Welding (GMAW) Variables

Most of the welding done by all processes is on carbon steel. The items below describe the welding.

variables in short-arc welding of 24gauge (0.024”, 0.6mm) to %" (6.4mm) mild sheet or plate. The applied
technigues and end results in the GMAW process are controlled by these variables.

5.2.5. Preselected Variables

Preselected variables depend upon the type of material being welded, the thickness of the material, the
welding position, the deposition rate and the mechanical properties. These variables are:

Type of electrode wire

Size of electrode wire

Type of gas (not applicable to self-shielding wires FCAW)

Gas flow rate (not applicable to self-shielding wires FCAW)

5.2.6. Primary Adjustable Variables

These control the process after preselected variables have been found. They control the penetration, bead
width, bead height, arc stability, deposition rate and weld soundness. They are:

Arc Voltage

Welding current (wire feed speed)

Travel speed

5.2.7. Secondary Adjustable Variables

These variables cause changes in primary adjustable variables which in turn cause the desired change in the
bead formation. They are:

1.Stick-out (distance between the end of the contact tube (tip) and the end of the electrode wire). Maintain at
about 10mm stick-out

2. Wire Feed Speed. Increase in wire feed speed increases weld current, Decrease in wire feed speed

decreases weld current

Gas Nozzle __,.

Contact Tip (Tube)
Tip to Electrode Wire

Work Distance

// J n
\ I /;:’ ‘&i — Actual Stick-out
AR T

AR 4 )
Average Arc Length (

3. Nozzle Angle. This refers to the position of the welding gun in relation to the joint. The transverse angle is usually one
half the included angle between plates forming the joint. The longitudinal angle is the angle between the centre line of
the welding gun and a line perpendicular to the axis of the weld. The longitudinal angle is generally called the
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Nozzle Angle and can be either trailing (pulling) orleading
(pushing). Whether the operator is left handed or right handed has to be considered to realize the effects
of each angle in relation to the direction of travel

; Transverse Angle

I

1
/ Direction of Gun Travel

> /
\ //
\\\ of
A . /
Longitudinal Angle \\\\ / /
1 \ //
£ + Y N
| 4
4
Axis of Weld b /
90°
Leading or “Pushing” Trailing or “Pulling”
Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

5.2.8. Establishing the Arc and Making Weld Beads
Before attempting to weld on a finished piece of work, it is recommended that practice welds be made on a
sample metal of the same material as that of the finished piece

The easiest welding procedure for the beginner to experiment with MIG welding is the flat position. The
equipment is capable of flat, vertical and overhead positions.

5.2.9. Setting of the Power Source

Power source and Wirefeeder setting requires some practice by the operator, as the welding plant has two
control settings that have to balance. These are the Wirespeed control and the welding Voltage Control. The
welding current is determined by the Wirespeed control, the current will increase with increase
Wirespeed, resulting in a shorter arc.Lesswire speed will reduce the current and lengthen
the Increasing the welding voltage hardly alters the current level, but lengthens the arc.
By decreasing voltage, a shorter arc is obtained with a little change in current level.

When changing to a different electrode wire diameter, different control settings are
required. A thinner electrode wire needs more Wirespeed to achieve the same current level

A satisfactory weld cannot be obtained if the Wirespeed and Voltage settings are not adjusted to suit the
electrode wire diameter and the dimensions of the work piece.

If the Wirespeed is too high for the welding voltage, “stubbing” will occur as the wire dips into the molten pool
and does not melt. Welding in these conditions normally produces a poor weld due to lack of fusion. If,
however, the welding voltage is too high, large drops will form on the end of the wire, causing spatter. The
correct setting of voltage and

Wirespeed can be seen in the shape of the weld deposit and heard by a smooth regular arc sound. Refer to
the Weld Guide located on the inside of the wirefeed compartment door for setup information.

5.2.10. Electrode Wire Size Selection

The choice of Electrode wire size and shielding gas used depends on the following
Thickness of the metal to be welded

Capacity of the wire feed unit and Power Source

The amount of penetration required

15



The deposition rate required
The bead profile desired
The position of welding
Cost of the wire

Range of welding current and voltage in CO2 welding

Short circuit transition Granular transition
Wireg@(mm)
Current (A) Voltage (V) Current (A) Voltage (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40

5.2.11. The option of the welding speed

The welding quality and productivity should be taken into consideration for the option of welding speed. In case
that the welding speed increases, it weakens the protection efficiency and speeds up the cooling process. As a
consequence, it is not optimal for the seaming. In the event that the speed is too slow, the work piece will be
easily damaged, and the seaming is not ideal. In practical operation, the welding speed should not exceed
Im/min.

5.2.12. The length of wire stretching out

The length of wire stretching out the nozzle should be appropriate. The increase of the length of wire stretching
out of the nozzle can improve the productivity, but if it is too long, excessive spatter will occur in the welding
process. Generally, the length of wire stretching out the nozzle should be 10 times as the welding wire
diameter.

5.2.13. The setting of the CO; flow volume
The protection efficiency is the primary consideration. Besides, inner-angle welding has better protection
efficiency than external-angel welding. For the main parameter, refer to the following figure.

Option of CO flow volume

Thick wire, big current
Welding mode Thin wire C02 welding | Thick wire C02 welding g.
C02 welding
CO02 (L/min) 5~15 15~25 25~50

16



6. WELDING PARAMETERS TABLE

The option of the welding current and welding voltage directly influences the welding stability, welding quality and
productivity. In order to obtain the good welding quality, the welding current and welding voltage should be set
optimally. Generally, the setting of weld condition should be according to the welding diameter and the melting form
as well as the production requirement.

The following parameter is available for reference.

Parameter for butt-welding (Please refer to the following figure.)

|

:
thizllgtgss Gap Wire Welding Welding Vggledeir(;g vcglat?rie
T (mm) g(mm) @(mm) current (A) voltage (V) (cm/min) (L/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
23 0.5~1.0 1.00r1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~15 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
Parameter for flat fillet welding (Please refer to the following figure.)
(N
1+
I
thizllgtgss Gap Wire Welding Welding Vggledelzr(]dg vcﬁl?rie
T (mm) g(mm) @(mm) current (A) voltage (V) (cm/min) (Lmin)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~35 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
45 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~-20

Parameter for fillet welding in the vertical position (Please refer to the following figure.)




Plate thickness Gap Wire Welding Welding Welding speed | Gas volume
T (mm) g(mm) $(mm) current (A) voltage (V) (cm/min) (L/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~35 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.0~3.5 10~12 120~140 19~21 50~60 10-~-20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~-20
45 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10-~-20

Parameter for Lap Welding (Please refer to the following figure.)

ﬁ\ “ A /0,%0 X
E 41 }ﬁ | Eﬁ {%ﬂ

Plate thickness Gap Wire Welding Welding Welding speed | Gas volume
T (mm) g(mm) $(mm) current (A) voltage (V) (cm/min) (L/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 10~12 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 AaliB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 10~12 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~12 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
7. CAUTION

7.1. Working environment

(1) Welding should be carried out in a relatively dry environment with its humidity of 90% or less.

(2) The temperature of the working environment should be within -10°C to 40°C.

(3) Avoid welding in the open air unless sheltered from sunlight and rain, and never let rain or water infiltrate the
machine.

(4) Avoid welding in dusty area or environment with corrosive chemical gas.

(5) Avoid gas shielded arc welding in environment with strong airflow.
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7.2. Safety tips
Over-current/overheating protection circuit is installed in this welding machine. If the output current is too high or
overheating generated inside this welding machine, this welding machine will stop automatically. However,
inappropriate use will still lead to machine damage, so please note:
1. Ventilation
High current passes when welding is carried out, thus natural ventilation cannot satisfy the welding machine’s
cooling requirement. Maintain good ventilation of the louvers of this welding machine. The minimum distance
between this welding machine and any other objects in or near the working area should be 30cm. Good
ventilation is of critical importance for the normal performance and service life of this welding machine.
2. No over-current.
Remember to observe the max load current at any moment (refer to the optioned duty cycle). Make sure that the
welding current should not exceed the max load current.
If welding is carried out under a current which is higher than the max current, over-current protection will occur;
the output voltage of the welding machine will be not stable; arc interruption will occur. In this case, please lower
the current.
3. No over-load.
Over-load current could obviously shorten the welding equipment’s life, or even damage the machine.
A sudden halt may occur while the welding operation is carried out while this welding machine is of over-load
status. Under this circumstance, it is unnecessary to restart this welding machine. Keep the built-in fan working to
bring down the temperature inside the welding machine.
4. Avoid electric shock.
An earth terminal is available for this welding equipment. Connect it with the earth cable to avoid the static and
electric shock.
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. MAINTENANCE

Disconnect input plug or power before maintenance or repair on
machine.

Be sure input ground wire is properly connect to a ground
terminal.

Check whether the inner gas-electricity connection is well (esp.
the plugs), and tighten the loose connection; if there is
oxidization, remove it with sand paper and then re-connect.

Keep hands, hair, loose clothing, and tools away from electrical
parts such as fans, wires when the machine is switched on.

Clear the dust at regular intervals with clean and dry compressed .BYA@
air; if the working condition is with heavy smoke and air pollution, >0
the welding machine should be cleaned daily.

The compressed air should be reduced to the required pressure

lest the little parts in the welding machine be damaged.

To avoid water and rain, if there is, dry it in time, and check the
insulation with mega-meter (including that between the
connection and that between the case and the connection). Only

when there is no abnormal phenomenon should the welding
continue.

If the machine is not used for a long time, put it into the original
packing in dry condition.
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9. DAILY CHECKING

To make best use of the machine, daily checking is very important. During the daily checking, please check in the order
of torch, wire-feeding vehicle, all kinds of PCB, the gas hole, and so on. Remove the dust or replace some parts if
necessary. To maintain the purity of the machine, please use original welding parts.

Cautions: Only the qualified technicians are authorized to undertake the repair and check task of this welding

equipment in case of machine fault.

Please Check:

Do the cooling fans work

Whether the gas hoses are correctly attached to the connections on the welding machines and the gas
regulator on the gas bottle

Is the gas regulator well attached to the gas cylinder

Is the torch correctly connected to the welding machine?

Is the earth cable sufficiently tightened in the socket?

Are the cooling openings not blocked by dust

Are the consumable parts on the welding torch still usable and not damaged or dirty from spatters
Are the consumable parts on the torch sufficiently tightened?

Whether the spiral wire guide in the welding torch is not clogged with dust

Whether the wire drive wheels are not damaged, worn

Are there any foreign objects in the welding wire feeding mechanism?

Are the cables and hoses undamaged

Is the device grounded
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10. CONNECTION DIAGRAM OF THE MACHINE
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11. SPARE PARTS LIST
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. VARMIG 1605D | VARMIG 2005D
Poz Naziv dela - - Opombe
Profimig Profimig
1 Torch EURO connector 607043 607043
2 Front panel 607147 607147
3 Front panel PCB 607044 607044
4 VP socket 607045 607045
5 Outlet Socket 607046 607046
6 PVC front cover 607148 607148
8 IGBT 607071 607071
9 Handle 607048 607048
10 | Rectifier 670049 670049
11 Diode 670047 670047
12 PCB complete 611432 611433
13 | Cover 607149 607241
14 | PVC back cover 607150 607150
16 | Cable reliever 607053 607053
18 Electromagnetic valve 607054 607054
19 Power switch 607055 607055
20 |Fan 607056 607056
22 Bottom 607151 607151
28 | Wire spool carrier 5kg D-Profimig 607057 607057
29 | Wire feeding system D-Profimig 607058 607058
29a | Rolls fi 0.6-0.8 Fe D-Profimig 607060 607060
29b | Rollsfi0.8-1.0 Fe 607061* 607061*
29c |Rolls fi 0.9 (flux cored wire) 607062* 607062*
30 |Doors 607152 607242
31 Snap on fastener 607059 607059
Input cable with plug 607063 607063

Remark: Part pos.. 1,4,5,6,9,14,29a,b,c, external cables and burner are consumable parts and are not
covered by warranty
* - option
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A VAZNO

Uputstva za upotrebu napisana su za iskusne korisnike. Prije upotrebe aparata detaljno ih proudcite.
Ako nemate dovoljno znanja i iskustva u vezi sa funkcijama i sigurnom upotrebom aparata, potrazite
naSeg struénjaka. Aparat smiju postavljati i odrZzavati samo struéne osobe i svi, koji ova uputstva
dobro procitaju i razumiju. U slu¢aju problema sa postavljanjem aparata obratite se na servis
proizvodaca.

UPOZORENJE

Strojevi za elektrolu¢no zavarivanje, proizvod DAIHEN VARSTROJ, odgovaraju zahtjevima standarda ISO/ EN
60974-10 za elektromagnetsku kompatibilnost (ovaj standard vazi samo za strojeve za elektrolu¢no
zavarivanjel!).

Korisnik je duzan prikljuditi i koristiti aparat za zavarivanje kao $to je napisano u ovom uputstvu za upotrebu. U
slu€aju, da aparat za zavarivanje uzrokuje elektromagnetske smetnje, korisnik je duzan naci odgovarajuce
tehnicko rjieSenje sa proizvodacem.

Uputstva za ocjenu utecaja na okolinu

Prije prikljuéivanja aparata korisnik mora provjeriti moguée posljedice elektromagnetskih smetnji u

okolini i posebno biti pazljiv na:

e Druge elektricne kablove, telekomunikacijske kablove, koji se nalaze ispod, iznad ili pored aparata

e Audio-vizualne aparate (radio, TV i sli€no)

¢ Racunalai ostale tehni¢ke aparate

e Sigurnosne sisteme

e Zdravlje prisutnih ljudi, pogotovo osoba sa sréanim i sluSnim aparatima

e Uredaje za kalibriranje i mjerenje

e Otpornost na smetnje kod ostalih uredaja u okolini. Korisnik se treba uvjeriti, da su i ostali uredaji, koji se
koriste u okolini, elektromagnetsko kompatibilni, inace treba osigurati dodatne zastitne mjere

e Dio dana, kad se upotrebljava aparat za zavarivanje

Uputstva za smanjenje utjecaja na okolinu

e Ugradnja filtra na priklju¢ni kabel aparata za zavarivanje

e Upotreba priklju¢nih kablova sa zastitom

¢ Redovno odrzavanje aparata za zavarivanje

o Kuciste aparata za zavarivanje kod upotrebe treba biti zatvoreno
e Kablovi za zavarivanje neka budu sto kraéi.

e Uzemljenje materijala, koji se zavaruje

1. PROPISI ZA SPRJECAVANJE NESRECE

Upotreba aparata za zavarivanje mozZe ugroziti zdravlje korisnika i zdravlje ostalih osoba. Svaki
korisnik aparata mora procitati i zapamtiti propise za spre¢avanje nesrec¢e. Upozoravamo Vas, da
promisljena i struéna upotreba aparata uz postovanje svih propisa nudi najveéu sigurnost protiv svih
vrsta nesrec¢a. Kod priklju¢enja i upotrebe aparata potrebno je postovati sljedece propise:




1.1 Prikljuéenje aparata za zavarivanje

Postujte slijedece:

1. Prikljuenje i odrzavanje aparata treba biti u skladu sa propisima za zaustavljanje nesrece, koji vrijede u
drzavi korisnika.

2. A Stanje mreznog kabla i dovod do uti¢nice pogledati i eventuelne greSke eliminirati. ElektriCne
naprave potrebno je pregledati periodi¢no. Koristiti kablove dovoljnog promjera.

3. Kabel za masu pri¢vrstiti na predmet zavarivanja §to blize radnom mjestu. Njegovo priklju¢enje na nosac¢
gradevinske konstrukcije ili daleko od radne povrsine vodi do gubitka energije. Upotrjebljeni kablovi ne
smiju lezati u blizini lanca, sajla za dizanje, elektri¢nih vodova ili ih krizati.

4. lIzbjegavajte upotrebu aparata u mokrim prostorijama. Okolina radne povrsine, kao i drugi aparati u njoj,
moraju biti suhi. Eventualno izlijevanje vode odmah zaustaviti. Ne prskajte aparata vodom ili bilo kojom
drugom tekuc¢inom.

5. Sprijeciti direktan dodir mokre odjeCe s metalnim dijelovima pod naponom. Uvjerite se, da su rukavice i
radna odje¢a suha.

6. Kod rada u vlaznim prostorijama ili na metalnoj povrsini upotrebljavajte izolacijske rukavice i sigurnosne
cipele (s gumenim donom).

7. Aparat kod svakog prekida i kod iznenadnog nestanka struje iskljuciti. | nenamjeran kratki spoj moze
prouzrocCiti opasnost od pozara. UkopCan aparat ne pustajte bez nadzora.

1.2 Zastita osoba

Potrebno je postovati propise za osobnu zastitu zavarivac¢a i tre¢ih osoba pred zracenjem, lukom, vru¢inama i
opasnim plinovima, nastalim kod zavarivanja. Ne izlaZite se bez maske i odgovarajuéeg odjec€e. Utjecaj
elektriCnog luka zavarivanja, koje se izvodi bez odgovarajuce i propisane zastite, moze dovesti do ozbiljnih
zdrastvenih problema.

1. Nosite sljede¢u odjecu: rukavice otporne na vatru, debelu kosulju sa dugim rukavima, duge hlace i visoke
zatvorene cipele — to §titi kozu pred elektricnim lukom. Osim toga obavezna je kapa ili kaciga (za zastitu
kose).

2. Oc¢i zastitite sa zastitnom maskom i filterom (NR 10 ili viSe). Isto vazi za lice, uSi i vrat. Osoba,
koja je u prostoriji u kojoj se zavaruje, treba znati, da je zavarivanje Stetno po zdravlje ljudi..

3. U radnoj prostoriji nosite zastitu za usi od buke, koja se Siri kod zavarivanja. Prije svega za
ruéno ili mehanicko odstranjivanje $ljake preporuéujemo zastitne naodale. Sljaka je po obigaju jako vruéa i
kod odbijanja odleti daleko. Kod toga je potrebno paziti na zastitu osoba u radioni.

4. Podrucje zavarivanja potrebno je osigurati sa zidom, otpornim na vatru, jer iskre i $ljaka mogu ugroziti
osobe u blizini.



1.3 Sprje¢avanje vatre i Sljake

Vruca Sljaka i iskrice (prskajuc¢a talina) predstavljaju uzrok vatre. Vatru i eksplozije mozemo sprijeciti, ako
postujemo odgovarajucée propise. Udaljite zapaljive predmete odnosno prekrijte ih sa negorivim materijalom.

Pod
1.1

opasne predmete spadaju: drvo, piljevina, lakovi, benzin, ulje za loZenje, zemljin plin, propan i sl.
nakon §to se rezervoari, kontejneri ili drugi vodovi do kraja isprazne, preporucuje se opreznost kod

zavarivanja.

2. Za sprjeCavanje od vatre imajte uvijek pripremljenu opremu za gasSenje npr. aparat za gasenje, vodu,
pijesak, itd.

3. Ne zavarujte niti rezite u zatvorenim posudama ili cjevovodima.

4. Ne zavarujte na otvorenim posudama ili cjevovodima koji sadrze plinove, koji pod pritiskom visokih
temperatura predstavljaju opasnost od vatre.

1.4.

Opasnost od trovanja

Plinovi, koji nastaju kod zavarivanja Stete zdravlju, ako se udiSu duze vreme, zato postujte propise.

1.5.

Radni prostor mora biti prozracen.

Za zavarivanje materijala kao $to je olovo, berilij, kadmij, cink, pocin€ani i lakirani predmeti, zavariva¢
mora imati zastitnu masku za disanje, a prostorija mora biti prozracena.

Gdje je svjez zrak nedostupan, zavariva¢ mora raditi s maskom za disanje, da ima dovoljno svjezega
zraka.

Zavariva¢ mora u malim prostorijama, kao $to su kotlovi i sl. (osnovno pravilo!) biti osiguran (usprkos tome
treba postovati sve propise da ne dode do nesrece).

Ne zavarujte u blizini prostora gdje se razmucuje ili lakira. Tamo se lako (radi razmascivanja) razvijaju
klorougljikove pare, koja se pod pritiskom temperature pretvaraju u fosgen, otrovan plin.

Znakovi za nedostatak prozraCenja i simptomi otrovanja su drazenje og€iju, nosa i grla. U tom sluc€aju
prekinite rad i radni prostor dobro provjetrite. Ako se ne osjecate dobro, prestanite sa zavarivanjem.

Postavljanje aparata za zavarivanje

Kod postavljanja aparata postujte sljedece propise:

1.

1.6.

Aparata ne postavljajte u uskim prostorima, jer izvor mora imati zadovoljavaju¢e prozracivanje. Klonite
se prasine.

Aparat (sa kablovima) ne smije smetati kod prenosenja, ili kod rada drugih osoba.

Aparat mora biti osiguran, da se ne preokrene ili padne na tlo.

Svako postavljanje aparata na visinu krije opasnost, da aparat padne na tlo.

Prijevoz aparata za zavarivanje

Aparat je napravljen za dizanje i prijevoz. Ukoliko postujemo slijedeée propise transport je vrlo jednostavan.

1.
2.

3.

Aparat se lako digne za rucku, koja je montirana.
Prije dizanja i premicanja izvucite utika€ iz mrezZne uticnice i odvojite prikljuéne kablove.

Aparat se ne smije dignuti za kabel ili vuc¢i po tlu.



2. OPCI OPIS

e |GBT inverterska tehnologija;

e Stabilno zavarivanje, malo prskanja, izvrsni zavareni spoj;

e Digitalni prikaz parametara zavarivanja struje zavarivanja i napona zavarivanja,;
e Postavljanje vremena izgaranja;

e Meki start luka, pouzdan start luka;

e Sirokog raspona zavarivanja.

e Mali, lagan, jednostavan za koristenje, ekonomican i prakti¢an.

e MIG / MAG, TIG sa lift paljenjem i MMA zavarivanjem.

Upozorenje: Prilikom raspakiranja proizvoda paZzljivo provjerite ima li oSte€enja koja mogu nastati tijekom

transporta. Pazljivo provijerite jesu li svi dijelovi u donjoj tablici uklju€eni u uredaj:

v

st. opis koli¢ina | Slika

1 MIG izvor zavarivanja 1 kos

2 Uputstva za upotrebu 1 kos

Kabel za zavarivanje sa
3 . x 1 kos
drzaCem elektrode

4
Kabel za uzemljenje sa
] 1 kos
stezaljkom
5 Gorionik B15 3m 1pc

Radno okruzenje

Za pravilno hladenje potrebna je dovoljna ventilacija aparata za zavarivanje. Uvjerite se da je aparat za
zavarivanje postavljen na stabilnu ravnu povrSinu gdje kroz njega moze lako protjecati hladan zrak. Aparat za
zavarivanje ima elektricne komponente i upravljacke krugove koji se mogu ostetiti prekomjernom prasinom i

prljavstinom, pa se preporucuje Cisto radno okruzZenje i redovito odrzavanje.
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KoriStenje aparata za TIG zavarivanje
TIG zavarivanje sa paljenjem luka dodirom. Potrebni predmeti: inverterski aparat za zavarivanje sa LIFT TIG

funkcijom, TIG gorionik s jednim izlaznim kabelom za napajanje i jednom plinskom cijevi.

Nacin koristenja TIG zavarivanja prikazan je u nastavku: Izlazni kabel za napajanje spojen je na negativni
izlazni priklju¢ak, a plinska cijev na manometar na plinskoj boci (Argon). Na plinskoj cijevi postoji poklopac
matice koji se moze spojiti na manometrom. Navoj ha manometru mora biti isti kao navoj na matici na
gorioniku za zavarivanje. Otvorite ventil plinske boce i otvorite manometar, protok plina se moze kontrolirati
podeSavanjem ventila za kontrolu plina na TIG gorioniku. Volframova igla na gorioniku za zavarivanje trebala

bi lagano dodirnuti radni komad, zatim lagano podic¢i vvolframovo elektrodo prema gore i luk ¢e se zapaliti.

AC220Vv

GAS BOTTLE

TIG TORCH

EARTH CLAMP gi ;

WORKPIECE




3.TEHNICKE INFORMACIJE

MODEL VARMIG 1605D PROFIMIG VARMIG 2005D PROFIMIG
Nazivni prikljuéni napon 230V £10% 230 V £10%
Postupci zavarivanja MIG TIG MMA MIG TIG MMA
Nazivna ulazna struja
J 26/14 A 19/11 A 29/16 A 35/16 A 27/12 A 31/14 A
max/eff.
Struja zavarivanja (A) | 50-160 A | 10-160 A | 10-150 A | 50-200 A 10-200 A 10-150 A
30% 160A | 30% 160A |30% 150A | 20% 200A | 20% 200A 20% 160A
Nazivna intermitencija
(40°C) 60% 113A | 60% 113A |60% 106A | 60% 115A | 60% 115A 60% 92A
100% 88A | 100% 88A |100% 82A| 100% 89A | 100% 89A 100% 72A
Napon u praznom hodu 51V 51V
Efikasnost >85% > 85 %
PotroSnja u praznom
15w 15w
hodu
IP zastita 21S 21S
Stupanj izolacije H H
Hladenje Ventilator Ventilator
Dimenzije 460x170x310 460x170x310
Promier 5i
rornjer.zme za 0.6-0.8-1.0 32.5,03.2 | 0.6-0.8-1.0 02.5,03.2
zavarivanje (@ mm)
Tezina 10 kg 10 kg

Napomena: Intermitencija zavarivanja je postotak stvarnog kontinuiranog vremena zavarivanja u

desetominutnom ciklusu.

Primjer: 15% kod 200 ampera: znaci da aparat za zavarivanje moze neprestano zavarivati 1,5
minute sa 200 ampera, nakon ¢ega ¢e se jedinica morati hladiti 8,5 minuta ako zelimo opet 1,5
minuta zavarivanja bez prekida. Na radni ciklus moze utjecati okolina u kojoj se koristi aparat za
zavarivanje. U podrudjima s temperaturama iznad 40 °C, intermitencija ¢e biti niza od naznacene.
Veca intermitencija posti¢i ¢e se pri radnoj temperaturi manjoj od 40 °C. Svi testovi intermitencije

izvedeni su na 40 °C sa 50%. Dakle, u prakti¢nim radnim uvjetima intermitencija moze biti razliita.



4. SASTAV 1IZVORA ZA ZAVARIVANJE

) Ac 220v

1. Izbor plina

2. I1zbor funkcije VRD / 2T / 4T

3. Tipka za odabir nalina zavarivanja: MMA /
LIFT TIG / MIG

4. Digitalni zaslon za promjenu napona

5. Digitalni zaslon za promjenu struje
zavarivanja

6. Izbor promjera Zice za zavarivanje (sinergija)

7. Provjera plina

8. Provjera Zice

9. Tipka za postavljanje parametara zavarivanja
10. Funkcijski gumb: podesite induktivitet u
nacinu rada MIG; podesite HOT START i ARC
FORCE u MMA nacinu rada.

11. EURO uti¢nica za gorionik

12. Pozitivni (+) izlazni priklju€ak za zavarivanje
13. Negativni (-) izlazni priklju¢ak za zavarivanje
14. Kabel za promjenu polariteta

15. Opskrba plinom za zavarivanje
16. PrekidaC€ za napajanje
17. Kabel za napajanje

18. Podesite pritisak zice

19. Zatezna ruka i potporni valjak

20. Vodi€ za unos Zice

21. Kotaci za pogon zice

22. Vijak pogonskog kota¢a

23. Drzac koluta zice za zavarivanje

24. PodeSavanje kocnice koluta zice za
zavarivanje




5. POSTAVLJANJE | RAD IZVORA ZAVARIVANJA

5.1 Postavljanje i rad MIG zavarivanja
5.1.1 Ugradnja koluta za zavarivanje

5.1.1.1 Otvorite vrata u koju se stavi kolut zice za zavarivanje. Otpustite vijak (23) odvrtanjem navoja u smjeru
kazaljke na satu.

5.1.1.2 Umetnite kolut zice promjera 200 mm u drZa¢ tako, da kraj Zice gleda prema mehanizmu za uvlacenje zice
iz dna. Vratite vijak (23) i dobro ga zategnite.

5.1.1.3 Podesite silu kocenja diska okretanjem vijka za podesavanje (24) imbus klju¢em. Za povecanje snage
kocenja u smjeru u kazaljke na satu, za smanjenje sile ko¢enja u smjeru suprotnom od kazaljke na satu. Silu kocenja
koluta treba postaviti tako da se kolut moze slobodno okretati, ali prestaje vrtjeti nakon zavrSetka zavarivanja. To ¢e se
mozda morati prilagoditi kako se Zica tro$i i Smanjuje tezina role.

5.1.2 Umetanje Zice za zavarivanje U mehanizam pogona Zice za zavarivanje

5.1.2.1 Otpustite ruc¢icu mehanizma za uvlacenje (19) kako je prikazano na donjoj slici

5.1.2.2 Provjerite odgovara li utor pogonskog kota¢a (21) odabranoj debljini Zice za zavarivanje. Pogonski kota¢ ima
dva utora razli¢itih veli¢ina, veli¢ina utora koji se koristi otisnuta je sa strane pogonskog kota¢a. Za "mekanu" Zicu s
jezgrom poput one koja se koristi za MIG zavarivanje bez plina, utor pogonskog kotaca je nazubljen. Za "tvrdu" Zicu
utor kotaca trebao bi imati "v* profil

5.1.2.3 Pogonski kota¢ (21) se uklanja odvrtanjem vijka pogonskog kotaca (22) u smjeru suprotnom od kazaljke na
satu. Kad je odabran pravilan profil pogonskog kotaca, ponovno postavite pogonski kota¢.

5.1.2.4 Zicu za zavarivanje provucite od koluta kroz ulaznu vodilicu (20), kroz utor kotaga i u izlaznu vodilicu

5.1.2.5 Zatvorite ruku (19) i podesite napetost kotaca na zicu za zavarivanje (18). Ponovno provjerite je 1i Zica
pravilno postavljena u utor pogonskog kotaca.

5.1.2.6 Podesavanje pritiska napajanja Zice za zavarivanje: to se postize navijanjem gumba na rucici (18). Pritisak ¢e
se povecavati u smjeru kazaljke na satu, a smanjivati u suprothom smjeru. Na ruc¢ki je numerirana ljestvica koja
oznacava polozaj. Idealni pritisak mora biti §to je moguce manji, uz odrzavanje dosljedne opskrbe Zicom za zavarivanje
bez klizanja iz utora pogonskog kotaGa. Provjerite sve ostale moguce uzroke klizanja, poput; neispravan / istroSen
pogonski kotac, istroSen / oStecen potro$ni materijal gorionika, osteceni spojevi na spoju sredi$nje plamenice, zacepljena
spiralna vodilica u gorioniku za zavarivanje.

Upozorenje! - Prije zamjene pogonskog kotaca ili koluta za zavarivanje provjerite je li napajanje iskljué¢eno



Upozorenje! - Koristenje prekomjernog pritiska dovodi do brzog i preranog troSenja pogonskog kotaca, leZzaja i

pogonskog motora.

5.1.3 Podes$avanje aparata za zavarivanje za zavarivanje bez zastitnog plina
5.1.3.1 Spojite euro konektor gorionika za zavarivanje sa centralnim priklju¢kom na prednjoj strani izvora
zavarivanja (11). Osigurajte ga tako da ga ¢vrsto stegnete u smjeru kazaljke na satu.
5.1.3.2 Provjerite jesu li pravilno postavljeni: napunjena Zica, odgovaraju¢i pogonski kota¢ (21) i potro$ni materijal
na gorioniku za zavarivanje
5.1.3.3 Spojite kabel za napajanje gorionika (14) na negativni (-) izlazni priklju¢ak zavarivanja (13).

5.1.3.4 Spojite kabel konektora za brzo uzemljenje (28) na pozitivni (+) izlazni priklju¢ak za zavarivanje (12).

5.1.3.5 Pricvrstite stezaljku za uzemljenje kabela na obradni komad. Kontakt sa radnim komadom mora biti o¢is¢en

bez korozije, boje ili kamenca na mjestu dodira.

5.1.4 Priprema aparata za zavarivanje za zavarivanje sa zastitnim plinom
Napomena - MIG plinsko zavarivanje zahtijeva dovod zastitnog plina, regulator plina i Zicu za zavarivanje zasti¢enu
plinom. Ovaj pribor nije standardno ukljucen.
5.1.4.1 Spojite euro prikljuc¢ak gorionika MIG (26) na centralni prikljucak na prednjoj strani aparata za zavarivanje
(11). Osigurajte ga tako da ga ¢vrsto stegnete u smjeru kazaljke na satu.
5.1.4.2 Provijerite jesu li postavljene odgovarajuce Zice za pod zastitom plina, odgovaraju¢i pogonski kota¢ (21) i
potro$ni dijelovi gorionika za zavarivanje
5.1.4.3 Spojite kabel za napajanje gorionika (14) na pozitivni (+) izlazni prikljucak za zavarivanje (12)
5.1.4.4 Spojite kabel konektora za brzo uzemljenje (28) na negativni (-) izlazni priklju¢ak za zavarivanje (13).
5.1.4.5 Spojite stezaljku kabela (27) na radni komad. Kontakt s radnim komadom mora biti ist bez korozije,
boje ili kamenca na mjestu dodira.
5.1.4.6 PrikljuCite regulator plina i crijevo za plin na ulaz na straznjoj strani aparata (15). Ako je regulator
opremljen mjeracem protoka, protok plina mora biti postavljen izmedu 8 - 15 L / minuti, ovisno od aplikacije
zavarivanja. Ako regulator plina nije opremljen mjeracem protoka, podesite tlak tako da se iz dizne gorionika

¢uje plin. Preporuca se ponovno provijeriti protok plina, neposredno prije zavarivanja.



5.1.4.7 Priklju€ivanje zastitnog plina

Spojite plinsko crijevo koje dolazi iz aparata za zavarivanje na
regulator plina. Sustav opskrbe plinom uklju€uje plinsku bocu,
regulator plina i plinsku cijev. Crijevo za plin mora biti umetnuto
u priklju€ak na straznjoj strani stroja i pricvrs¢éeno stezaljkom za
crijevo kako bi se sprije€ilo curenje ili ulazak zraka, ¢ime se Stiti
mjesto zavarivanja. Molim uzmite u obzir:

1) Curenje zastitnog plina utje€e na ucinkovitost zavarivanja.

2) Izbjegavajte izlaganje plinske boce suncu kako biste sprijecili
eksploziju plinske boce zbog poviSenog tlaka plina zbog topline.

3) Zabranjeno je udarati ventil plinske boce ili vodoravno polagati
plinsku bocu.

4) Prije otvaranja ili zatvaranja pazite da nitko nije okrenut prema
regulatoru plina.

5) Regulator plina mora biti postavljen okomito kako bi se osiguralo
to€no mjerenje.

6) Prije ugradnje regulatora plina, spustite i neko vrijeme zatvorite
plin kako biste uklonili svu prasinu.

Napomena: Buduci da je MIG zavarivacki luk opasan za o€i, nosite
zastithu masku, preporucuje se i noSenje zastitne odjece.
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5.1.5. UPRAVLJACKA PLOCA ZA MIG ZAVARIVANJE

4
€EEA m

1

: 6
V+/- Alarm 22 M/min :
2 —

e 7

3
8

1. Odabir plina: CO2; mjeSavina - 18% cozlgz% argon; FLUX? punjena zica

2. Odabir funkcije: 2T u MIG nacinu rada / 4T u MIG nacinu rada; VRD u MMA nacinu rada

3. Izbor nacina zavarivanja: MIG nacin zavarivanja; TIG metoda zavarivanja; Metoda zavarivanja MMA

4. Prikaziva¢ napona: u nacinu rada MIG prikazuje pode$eni napon i napon zavarivanja; u drugim nacinima
napon se nece prikazati. Upozorenje! - Kad lampica alarma zatreperi, iskljucite napajanje.

5 Prikazivac jakosti struje zavarivanja: u nacinu rada MIG prikazuje brzinu uvlacenja Zice, struju zavarivanja,
induktivitet; u MMA nacinu rada prikazuje struju, struju HOT START -a i ARC FORCE.

6 Odabir promjera zice: u nacinu rada Sinergija, odaberite promjer Zice, pritisnite gumb za podesavanje 9,
korekcija napona moze se postaviti za £+ 1V; u ruénom nacinu rada struja zavarivanja i napon
zavarivanja mogu se postaviti ruéno - jednom pritisnite gumb za odabir ruénog podeSavanja napona
ili struje; Ovaj gumb ne radi u MMA ili TIG nacinu rada.

7 Provjera plina: funkcija provjere plina, tipka ne radi u MMAili TIG nacinu rada.

8 Provjera zice: Gumb za brzo uvlacenje zice - kratko pritisnite ovaj gumb

9 Gumb za podesavanje: u nacinu rada MIG - podeSavanje napona, induktivnosti, brzine uvlacenja Zice,
postavke struje zavarivanja; U MMA nacinu rada - postavka induktivnosti, postavka struje HOT
START; U TIG nacinu rada - podeSavanje struje.

10 Odabir na€ina rada: funkcija HOT START, funkcija ARC FORCE, odabir induktiviteta (funkcija HOT START,
prikaziva€ napona prikazuje HOL; ARC FORCE, prikaziva¢ napona prikazuje FOTI)

Napomena: Stroj za zavarivanje moze raditi sinergijski ili ru¢no. U sinergijskom nacinu rada odaberite struju
zavarivanja, ostali ¢e se parametri postaviti automatski. Odaberite promjer zice ovisno o Zzici koju koristite.
Inicijalizirana vrijednost napona je 0, poboljSajte napon za £ 1V ovisno o razli¢itim vrstama plina. U
sinergijskom nacinu rada, osnovni plin je CO2, smanjite napon za 2-3 V za mijeSani plin. Vrijednost
inicijalizacije induktiviteta je 0, podesite raspon + 10.

Napomena: za punjenu zicu spojite kabel za promjenu polariteta na negativnu (-) uti¢nicu, uzemljite kabel na

pozitivnu (+) utinicu; Za metalom punjeno zicu, spojite kabel za promjenu polariteta na pozitivnu (+) uti€nicu,
uzemljite kabel na negativnu (-) utiCnicu.
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5.2. OPCI PODACI | UPUTE ZA ZAVARIVANJE

5.2.1. Polozaj gorionika za zavarivanje

Kut gorionika utje€e na Sirinu i dubino zavara

P

Drag(PuII

S A

Gorionik za zavarivanje mora se drzati pod kutom spoja za zavarivanje. (Pogledajte dolje sekundarne varijable

podedavanja) Drzite piStolj tako da je talina cijelo vrijeme kompaktna. Uvijek nosite zastitnu masku za

zavarivanje s odgovaraju¢im leCama za filtriranje i koristite odgovarajucu zastitnu opremu.

OPREZ Ne povladite gorionik za zavarivanje unatrag od zavara dok je luk postavljen. To ¢e dovesti do

pretieranog produljenja slobodnog kraja Zice (luka) i lo§eg zavarivanja. Zica za zavarivanje nije pod naponom

sve dok se ne pritisne prekida€ na gorioniku za zavarivanje.

5 1o 15°

Longitudinal Angle

|-—d

!
Transverse
Angle

Direction of Travel

Figure 1-4

5% to 15°
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10° to 20° Longitudinal Angle
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Figure 1-6
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5.2.2. Duljina slobodnog kraja Zice, koja viri iz gorionika prema radnom komadu, mora biti izmedu 10 mm i 20
mm. Ova udaljenost moze varirati ovisno o vrsti zavarivackog spoja.

5.2.3. Brzina zavarivanje utje€e na Sirinu zavara i dubinu zavara.

5.2.4. Parametri zavarivanja MIG (GMAW) Vecina zavarivanja u svim procesima je na konstrukcijskom &eliku.
Sljeded¢i elementi opisuju zavarivanje, parametre pri zavarivanju lima s lukom kratkog spoja.

5.2.5. Unaprijed odabrani parametri ovise o vrsti materijala koji se zavaruje, debljini materijala, poloZaju
zavarivanja, brzini nano$enja i mehani¢kim svojstvima. Ovi parametri su: vrsta Zice, vrsta plina, protok
plina (ne odnosi se na samozastitne Zice)

5.2.6. Parametri primarnog podeSavanja Kontrolirajte prodor zavarivanja, Sirinu luka, visinu luka, stabilnost
luka, brzinu nanoSenja i ¢vrstocu zavara. To su napon luka, struja zavarivanja (brzina uvlacenja zice) i

brzina kretanja

5.2.7. Parametri sekundarnog skupa Ovi parametri uzrokuju promjene parametara primarnog skupa.

1. Slobodni kraj zice - Drzite oko 10 mm tijekom zavarivanja
2. Brzina uvlaéenja zice. Povecanje brzine uvlagenja Zice povecava struju zavarivanja, Smanjenje brzine
uvlagenja Zice smanjuje struju zavarivanja
3. Kut gorionika. To se odnosi na polozaj gorionika za zavarivanje u odnosu na spoj za zavarivanje. Uzduzni
kut obi¢no je polovica kuta izmedu plo€a koje tvore spoj. Uzduzni kut je kut izmedu srediSnje crte gorionika
za zavarivanje i crte okomite na os zavara. UzduZzni kut obi€no se naziva kut plinske mlaznice i moze biti
lijeva ili desna tehnika.

 Transverse Angle

Direction of Gun Travel

> s
\ //
X /
\ /
\ ,
Longitudinal Angle Ry \ / A
8 /
1 \\ //
£ b & - N
T I
: Axis of Weld > /
i 90°
I Leading or “Pushing” Trailing or “Pulling”
Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

5.2.8. Uspostava luka

Prije zavarivanja konac¢nog proizvoda preporucuje se zavarivanje na uzorku metala od istog materijala kao i
konacni proizvod. Najjednostavniji postupak zavarivanja za pocetnike s MIG postupkom je horizontalno
zavarivanje. Moguce je zavarivati vodoravno, okomito i nadglavno.

13



5.2.9. Postavka izvora zavarivanja

Nastavljanje aparata za zavarivanje i mehanizma za uvlaenje Zice zahtijeva malo prakse od korisnika, jer
aparat za zavarivanje ima dvije postavke upravljanja koje je potrebno uravnoteziti. To su postavke napona luka
i struje zavarivanja. Brzina dodavanja Zice za zavarivanje mijenjat ¢e se promjenom struje zavarivanja.
Smanjenjem napona dobivamo kraci luk s malom korekcijom vrijednosti struje. Ako prijedete na drugi promjer
zice, potrebne su razliCite postavke. Ako se napon zavarivanja i struja zavarivanja ne prilagode tako da
odgovaraju promjeru zice i dimenzijama obratka, ne moze se posti¢i zadovoljavajuci zavar. Ako je brzina
dodavanja zice za zavarivanje previsoka za napon zavarivanja, dogada se da zica utone u talinu i ne otopi se.
Zavarivanje u tim uvjetima obi¢no rezultira loSim zavarivanjem. Medutim, ako je napon zavarivanja previsok,
na kraju zice nastaju velike kapljice koje uzrokuju prskanje. Ispravna postavka napona i struje zavarivanja
moze se vidjeti u obliku nanosenja zavara i Cuti glatkim ispravnim zvukom luka. Za informacije o postavljanju
pogledajte Vodi¢ za zavarivanje koji se nalazi na unutarnjoj strani vrata pretinca za uvlacenje Zice.

5.2.10. Izbor debljine Zice za zavarivanje

Izbor debljine Zice za zavarivanje i upotrijebljenog zastithog plina ovisi o debljini metala koji se zavaruje,
kapacitetu mehanizma za uvlaCenje Zice i motora, potrebnoj penetraciji, potrebnoj brzini nanosenja, zeljenom
profilu zavara, polozaju zavarivanja, Zici troSak.

Raspon struje i napona zavarivanja u CO2 zavarivanju

. Zavarivanje u kratkom spoju Zavarivanje Strcajué¢im lukom
Zica @ (mm)
Struja (A) Napon (V) Struja (A) Napon (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40

5.2.11. Moguénost brzine zavarivanja

Brzina zavarivanja mora uzeti u obzir kvalitetu i produktivnost zavara. U slu€aju povec¢anja brzine zavarivanja,
zastita luka je oslabljena, a proces hladenja ubrzan. Medutim, u slu€aju prespore brzine, radni komad se moze
ostetiti i obi¢no se stvaraju rupe. U prakticnom nacinu rada brzina zavarivanja ne smije prelaziti 1 m / min.

5.2.12. Duljina slobodnog kraja zice za zavarivanje

Duljina slobodnog kraja Zice za zavarivanje mora biti odgovaraju¢a. Povecanje duljine zice moze poboljSati
produktivnost, ali ako je predugacka, u procesu zavarivanja dolazi do pretjeranog prskanja. Opcenito, duljina
Zice za zavarivanje okrenuta od plinske mlaznice trebala bi biti 10 puta veca od promjera Zice za zavarivanije.

5.2.13. PodeSavanje protoka C02 Uéinkovitost zastite od luka plinom za zavarivanje vrlo je vazna.
Prijedlozi protoka plina CO;

Metoda zavarivanja Tanki limovi Srednje debeli limovi Debeli limovi

C0z (L/min) 5~15 15~25 25~50
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6. TABELA PARAMETARA ZAVARIVANJA

Moguénost struje zavarivanja i napona zavarivanja izravno utje€u na stabilnost luka te posljedi¢no na kvalitetu

i produktivhost zavarivanja. Da bi se postigla dobra kvaliteta zavarivanja, struja zavarivanja i napon
zavarivanja moraju biti optimalno postavljeni.

Referentni parametri za suéeljeno zavarivanje (vidi sljede¢u tablicu):

SNV I

g
Debljina lima Razmak zavilric\?anja dod Brzina Protok plina
Struja (A) Napon (V) "Za‘f/‘;?ln\):nffe
T (mm) g(mm) i (L/min)
@(mm) (cm/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3 0.5~1.0 1.00r1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
45 1.2~15 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
Referentni parametri za kutno zavarivanje (vidi sljedecu tablicu)
(N
} 1 -
I
Debljina lima Razmak zavi;ﬁ/aanja dod Brzina Protok plina
Struja (A) Napon (V) c;ae\l/\;arinvjsn?:e
T (mm) g(mm) ; (L/min)
@(mm) (cm/min)

1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~35 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
45 4.0~45 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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Referentni parametri za vertikalno zavarivanje (vidi sljedecu tablicu)

L Zica Brzina ;

Debljina lima Razmak NS < Protok plina

zavarivanja Struja (A) Napon (V) dodavama zlce
zavarivanja Limi
T (mm) g(mm) o(mm) (cm/min) (L/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~-3.0 10~12 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~35 1.0~12 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.0~35 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~-20
3.2 3.0~4.0 1.0~12 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~-20
Referentni parametri za preklopno zavarivanie (vidi sliedecu tablicu)
B
/
0,17

(1 < 2

9

i P,
+ oX

Y E 2 E Z
Zica i .

Debljina lima Razmak zavalrivan'a dod Br2|r.1aw Protok plina

odavanja Zice
: Struja (A) Napon (V) . ) .
T (mm) (mm) zavarivanja (Limin)
(m g ¢(mm) (cm/min)

0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
12 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~12 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 AorB 10~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 10~12 130~160 19~22 45~50 15~-20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
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7. UPOZORENJE

7.1. Radno okruzenje

7.1.1 Zavarivanje se mora izvesti u relativno suhom okruzenju s vilagom od 90% ili manje.

7.1.2. Temperatura radnog okruzZenja treba biti izmedu -10°C i 40°C.

7.1.3. I1zbjegavajte zavarivanje na otvorenom, osim ako je zasticeno od sunceve svjetlosti i kiSe, i nikada ne
dopustite da voda ude u stroj.

7.1.4. 1zbjegavajte zavarivanje u prasnjavim ili korozivnim kemijskim okruzenjima.

7.1.5. 1zbjegavajte zavarivanje zastitnog plina u vjetrovitom okruzZenju.

7.2. Sigurnosni savjeti
U ovom aparatu za zavarivanje ugraden je zastitni krug od pregrijavanja. Ako dode do pregrijavanja
unutar aparata za zavarivanje, samo se automatski zaustavlja. Nepravilna uporaba uzrokovat ce
oSteéenje stroja, stoga imajte na umu:

7.2.1. Ventilacija - Visoka struja prolazi tijekom zavarivanja, pa prirodno hladenje ne moze zadovoljiti 100%
rashladnih potreba aparata za zavarivanje. Odrzavaijte i Cistite otvore za hladenje aparata za zavarivanje.
Minimalna udaljenost izmedu aparata za zavarivanje i drugih predmeta u ili blizu radnog podrucja mora
biti 30 cm. Dobro prirodno hladenje klju¢no je za normalan rad i Zivotni vijek aparata za zavarivanje.

7.2.2. Ne zaboravite uzeti u obzir maksimalnu struju optere¢enja s obzirom na isprekidanost. Pazite da struja
zavarivanja ne prelazi maksimalnu struju opterecenja. Ako se zavarivanje izvodi strujom zavarivanja
vecom od maksimalne struje opterecenja, aparat za zavarivanje ¢e se iskljuciti. U tom slu€aju smanijite
struju zavarivanja.

7.2.3. Preopterec¢enje moze skratiti vijek trajanja opreme za zavarivanje ili je ¢ak ostetiti. Tijekom procesa
zavarivanja, kada je aparat za zavarivanje u stanju preoptere¢enja, moze se naglo zaustaviti. U tim
okolnostima aparat za zavarivanje nije potrebno ponovno pokrenuti. Ugradeni ventilator trebao bi raditi i
spustiti temperaturu,0 u aparatu za zavarivanje.

7.2.4. I1zbjegavaijte strujni udar. Za ovu opremu za zavarivanje dostupan je priklju¢ak za uzemljenje. Spojite ga
kabelom za uzemljenje kako biste sprijecili staticki i elektri¢ni udar.
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8. ODRZAVANJE

1. Prije CiS¢enja samog aparata za zavarivanje odspoijite strujni
kabel

2. Provjerite je li ulazna Zica za uzemljenje pravilno spojena na
stezaljku za uzemljenje.

3. Provjerite je li unutarnji priklju¢ak plina i struje u redu (osobito
utikaci) i zategnite labavi spoj; ako dode do oksidacije,

uklonite ga brusnim papirom, a zatim ga ponovno spojite.

4. Aparat za zavarivanje redovito ispuhujte kompresorom. Ako
je radno okruzenje puno prasine, pozeljno je to Ciniti svaki
dan, radi duljeg vijeka trajanja uredaja.

5. Puhanje se mora smanijiti na potrebni tlak kako se ne bi

oStetili sitni dijelovi u aparatu za zavarivanje.

6. Ako vlaga ude u aparat za zavarivanje, osuSite ga na vrijeme
i provjerite izolaciju megametrom (ukljuCujuéi izolaciju
izmedu spoja i izolacije izmedu kucista i spoja). Zavarivanje
se moze nastaviti samo ako u aparatu viSe nema vlage.

7. Drzite ruke, kosu, Siroku odje¢u i alate dalje od elektri¢nih
dijelova, poput ventilatora, zica kada je stroj ukljucen.

8. Ako aparat necete koristiti duze vrjemena, ostavite ga na
suhom mjestu.
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9. PREGLED PRIJE UPOTREBE STROJA

Prije nego Sto najbolje iskoristite stroj, provjera prije uporabe je vrlo vazna. Tijekom provjere provjerite

redoslijed gorionika, mehanizam uvla¢enja Zice za zavarivanje, otvore za plin itd. Uklonite praSinu ili zamijenite
neke dijelove ako je potrebno. Za odrzavanje stroja, koristite originalne dijelove za zavarivanje. Cek:

- Rade li ventilatori za hladenje

- Plinske cijevi su pravilno pri¢vr§éene na priklju¢ke na uredaju i regulator plina na boci za plin

- Je li regulator plina &vrsto pri¢vrSéen na plinsku bocu

- Gorionik je ispravno priklju¢en na uredaj

- Je li kabel za uzemljenje dovoljno zategnut u uti¢nici

- Otvori za hladenje nisu prekriveni praSinom

- Jesu li potro3ni dijelovi na gorioniku za zavarivanje jo$ uvijek upotrebljivi i nisu li oSteceni ili prljavi od prskanja
- Jesu li potrosni dijelovi na gorioniku dovoljno dobro zategnuti

- Nije li spiralna vodilica zice u gorioniku za zavarivanje za¢epljena prasinom

- Nisu li zi¢ani pogonski kotaci osteceni, istroseni

- Ima li stranih predmeta u mehanizmu za uvlacenje Zice za zavarivanje

- Jesu li kabeli i cijevi osteceni

- Je li uredaj uzemljen?

Upozorenje: Samo kvalificirani tehniari mogu biti ovlasteni za popravak i pregled ove opreme za zavarivanje u

slucaju kvara stroja.
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11.POPIS REZERVNIH DELOVA / DIJELOVA

Poz | Naziv VARMIC.’ 1.605D VARMIC.’ Z.OOSD BiljeSke
Profimig Profimig
1 Uticnica EURO 607043 607043
2 Prednji panel 607147 607147
3 Ulozak el. prednjeg panela 607044 607044
4 Uticnica VP 607045 607045
5 UtiCnica izlazna 607046 607046
6 Maska PVC 607148 607148
8 IGBT 607071 607071
9 Rucka 607048 607048
10 |lIspravljag 670049 670049
11 |Dioda 607047 607047
12 | Modul energetski 611432 611433
13 | Poklopac 607149 607241
14 | PVC panel zadnji 607150 607150
16 | Rasterecivac kabla 607053 607053
18 | Ventil elektromagnetni 607054 607054
19 | Sklopka 607055 607055
20 | Ventilator 607056 607056
22 | Dno 607151 607151
28 | Nositelj bubnja zice 607057 607057
29 | Mehanizam za dodavanje Zice 607058 607058
29a | Kotaci¢ za dodavanije Zice fi0,6-0,8 fe 607060 607060
29b | Kotagi¢ za dodavanije zice fi 0.8-1.0 fe 607061* 607061*
29c | Kotaci¢ za dodavanije zice fi 0.9 za punjenu zicu 607062* 607062*
30 | Stranica lijeva 607152 607242
31 |Zatvarac 607059 607059
Kabel prikljuéni 607063 607063
Upozorenje: Dijelovi poz. 1,4,5,6,9,14,29a,b,c, vanjski kablovi i gorionik su potro3ni dijelovi i nisu predmet garancije
* - opcija
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1. BEZPECNOSTNi POKYNY-VAROVANI

A

Tento navod k pouziti je napsan pro zkusené uzivatele. Pfred pouzitim zafizeni si je peclivé prectéte. Pokud
nemate dostateéné znalosti a zkusenosti ohledné funkci a bezpeéného pouzivani zafizeni, obrat'te se na
naseho odbornika. Zafizeni mohou instalovat a udrzovat pouze vyskolené osoby a kdokoli, kdo si peélivé
precetl a porozumél tomuto navodu. Mate-li dalSi dotazy tykajici se nastaveni, kontaktujte prosim servisni
oddéleni vyrobce.

A VAROVANI

Zarizeni pro svarovani elektrickym obloukem DAIHEN VARSTROJ splnuji pozadavky normy ISO/EN 60974-10 na
elektromagnetickou kompatibilitu (tato norma plati pouze pro zafizeni pro svafovani elektrickym obloukem). Uzivatel
je povinen pfipojit a pouzivat zafizeni podle pokynl vyrobce. V pfipadé zjisténi, Ze svarovaci zafizeni zpusobuje
elektromagnetické ruseni, je uzivatel povinen najit s pomoci vyrobce vhodné technické feSeni..

Smeérnice pro posuzovani vlivll na Zzivotni prostredi

Pred pfipojenim zaFizeni musi uzivatel zkontrolovat mozné nasledky elektromagnetického ruseni v okoli a

vénovat zvlastni pozornost :

o Jiné elektrické vodiCe, telekomunika¢ni vodi€e umisténé pod, nad nebo vedle zafizeni

« Audiovizudlni zafizeni (radio, TV atd...)

« Pocitace a dalSi technicka zafizeni

« Bezpecnostni zafizeni a systémy

» Zdravi pfitomnych osob, napf. lidé s kardiostimulatorem, lidé se sluchadly...

« Pristroje pro kalibraci a méfeni

« O odolnosti vig&i ruSeni jinymi zafizenimi v blizkosti. Uzivatel se musi ujistit, ze ostatni zafizeni pouzivana v
blizkosti jsou také elektromagneticky kompatibilni, jinak jsou nutna dal$i ochranna opatfeni.

« Castidne, kdy je svafecka pouzivana

Doporuceni pro snizeni dopadu na zivotni prostiedi :

» Instalace filtru na napajeci kabel svafecky

« Pouziti napajecich kabell s ochrannym opletem

» Pravidelna udrzba svarovaciho zafizeni

» Skfin svarecky musi byt béhem pouzivani uzaviena (musi byt nainstalovany a pfiSroubovany bocnice a kryty)
» Svafovaci kabely musi byt co nejkratsi

» Uzemnéni svafence

PREDPISY PRO PREVENCI URAZU

Pouziti svarecich zafizeni a svafovani mize ohrozit zdravi uzivatele a dalSich osob. Kazdy uzivatel zafizeni
si proto musi bezpodmine¢éné precist a zapamatovat si predpisy pro prevenci Grazi. Radi bychom
upozornili, ze Setrné a profesionalni pouzivani zafizeni pfi dodrzeni vSech predpisii nabizi maximalni
bezpecnost proti vSéem typim nehod. Pfi pfipojovani a pouzivani zafizeni je tfeba dodrzovat nasledujici
predpisy :



1.1. PFipojeni svarovaciho zdroje

Za timto u€elem zvazte nasledujici:

1.

Pfipojeni a udrzba zafizeni musi byt provadéna v souladu s pfedpisy pro prevenci Urazl platnymi v zemi
uzZiv="a-

A Zkontrolujte stav sitového kabelu a pfivodu do zasuvky a odstrarite pfipadné poskozeni.
Elektricka zafizeni musi byt v pravidelnych intervalech kontrolovana. PouZijte kabely s dostateCnym
prufezem.

Zemnici kabel pfipevnéte na svafenec co nejblize bodu svafovani. Pfipojeni zemniciho kabelu ( k podpére
stavebni konstrukce ) daleko od pracovniho prostoru vede ke ztraté energie a pfipadné k vybiti. Pouzité
kabely nesmi leZet v blizkosti Fetézu, zvedaciho lana, elektrického vedeni nebo je kfizit.

Nepouziveijte zafizeni ve vihkych prostorach. Okoli pracovniho prostoru, stejné jako ostatni zafizeni v ném a
zafizeni samotné, musi byt suché. Pfipadnou rozlitou vodu ihned odstrarite. Zafizeni nestfikejte vodou ani
jinou tekutinou.

Vyhnéte se pfimému kontaktu rukou nebo kontaktu mokrého odévu s kovovymi ¢astmi pod proudem. Ujistéte
se, ze rukavice a ochranny odév jsou suché !

P¥i praci ve vlhkych prostorach nebo na kovovych povrsich pouzivejte izola¢ni rukavice a bezpecnostni obuv
('s pryzovou podrazkou ).

. Vypnéte spotfebi¢ pfi kazdém preruseni prace a to i v pfipadé nahlého vypadku proudu. Nahodny kontakt

muze zpUsobit nebezpedi pozaru prehfatim. Nenechavejte zafizeni bez dozoru, kdyz je zapnuté.

1.2 Ochrana osob

Osobni ochrana svarece a tretich osob pred paprsky (UV), hlukem, teplem a plynnymi Skodlivymi latkami

vznikajicimi pfi svarovani je zajiSténa vhodnymi opatfenimi. Vyvarujte se vystaveni oblouku a Zhavému

kovu, bez masky a vhodného obleceni. Svare¢ské prace provadéné bez dodrzovani téchto predpistii mohou

vazné ohrozit zdravi.

1.

Noste nasledujici ochranny odév : pracovni rukavice - ohnivzdorné; tlusta koSile s dlouhymi rukavy; dlouhé
kalhoty bez klop a vysoké uzaviené boty. To chrani pokozZku pfed svafovacim obloukem a pfed Zhnoucim
kovem. Kromé toho je povinné pouziti ¢epice nebo helmy (pro ochranu viasu).

Chrarite o€i ochrannou maskou s dostate&nou urovni ochrany (nejméné NR10  nebo vy3si). Maska
by méla zakryvat obliej, usi a krk. Lidé, ktefi se nachazeji v mistnosti, kde probihd svafovani, musi byt
upozornéni na Skodlivé U€inky svafovani na zdravi lidi.

V pracovni oblasti pouZivejte chrani€e sluchu, abyste se chranili pfed hlukem pfi  svafovani.

Zejména pro ruéni nebo mechanické odstrafiovani strusky se doporu€uje nosit ochranné bryle s bo&nimi
chlopnémi. Struska je obvykle velmi hork& a pfi odrazu leti daleko. Pfitom je tfeba dbat i na ochranu ostatnich
osob v pracovnim prostoru.

Svarovaci prostor musi byt zabezpe€en protipoZarni sté€nou, protoze zafeni, jiskry a struska mohou ohrozit
osoby v okoli. V bezprostfedni blizkosti svafovaciho prostoru se nesmi nachazet zadné hoflavé latky, tékave
kapaliny nebo plyny. Mistnost, ve které svafujeme, by méla mit odsavaci a/nebo ventilaCni zafizeni pro odvod
svarovacich plyn



1.3 Prevence pozaru a strusky

Zhnouci struska a jiskry (rozstfikovana tavenina) predstavuji pfiéiny pozaru. Pozarim a vybuchim lze

zabranit, pokud jsou dodrzovany nasledujici predpisy :

Odstrante hoflavé predméty popf. zakryjte je nehoflavym materialem. Mezi tyto hoflavé predméty
patfi : dfevo, piliny, odévy, laky a rozpoustédla, benzin, topny olej, zemni plyn, acetylén, propan a podobné
horlavé latky.

| po dikladném vyprazdnéni zasobnikl a vedeni je pfi svafovani nutna opatrnost.

2. Abychom predesli pozarim, méjte pfipravené hasici zafizeni, napf. hasici pfistroj, voda, pisek atd.
3. Nesvaftujte ani nefezte na uzavienych nadobach nebo potrubich.
4. Nesvarujte na otevienych nadobach nebo potrubich, které stale obsahuji latky nebo jejich zbytky, které pod

vlivem vysokych teplot pfedstavuji nebezpedi pozaru.

1.4 Nebezpedi otravy

Plyny a kouf uvolinovany pfi svarovani jsou pfi dlouhodobém vdechovani zdravi Skodlivé.
Dodrzujte proto nasledujici predpisy :
Zaijistéte dostatecné vétrani v pracovni oblasti.

1. P¥i zpracovani latek jako je olovo, berylium, kadmium, zinek, ale i pozinkovanych a lakovanych svart
musite mit nucenou ventilaci. Svare¢ musi mit ochranny respirator.

2. V3sude tam, kde je pfivod vzduchu nedostate€ny, je tfeba pracovat s dychaci maskou a pfivodem Cerstvého
vzduchu.

3. Zakladnim pravidlem je, Ze pfi svafovani v uzkych prostorech (v kotlich, vykopech apod.) musi byt svare¢
zabezpecen vnéjsi osobou. V souladu s tim je tfeba dodrzovat vS§echny predpisy pro prevenci urazu.

4. Nesvarujte v blizkosti mist, kde se provadi odmastovani nebo lakovani. Tam (v disledku téchto Uprav) se
mohou vyvijet pary chloru a uhlovodikl, které se vlivem tepla a zafeni oblouku pfeménuji na fosgen, velmi
toxicky plyn.

5. Znamky nedostateéné ventilace a zaroven pfiznaky otravy jsou podrazdéni o€i, nosu a krku. V takovém pfipadé
preruste praci a dobie vyvétrejte pracovni prostor. Pokud potiZe pretrvavaji del8i dobu, pfestarite svaret.

1.5 Nastaveni svarovaciho aparatu
Pfi umisténi svafovaciho aparatu dodrzujte nasledujici predpisy:

Uzivatel musi mit snadny pfistup k vypinac¢m a konektorlim spotfebice.

Neumistujte svafovaci zdroj do uzkych prostor, protoze svafovaci zdroj musi mit dostateéné vétrani.
Vyhnéte se prasnym nebo znecisténym oblastem, protoze do zafizeni mohou vniknout cizi pfedméty.
Zarizeni (v€etné kabell) nesmi branit v prlichodu nebo pracovni schopnosti jinych osob.

Zarfizeni musi byt zajisténo tak, aby se neprevratilo nebo nespadlo na podlahu.

L O A

Jakékoli umisténi na vyS§Sim misté skryva riziko padu zafizeni na podlahu.

1.6 Doprava popf. pohyb svarovaciho stroje
Zarizeni je navrzeno tak, aby bylo mozné jej premistovat pomoci rukojeti a koleé¢ek. Pfi dodrzeni

nasledujicich predpist je preprava snadna:
1. Zafizenim muUzete pohybovat pomoci vestavéné rukojeti
2. Pred pfemisténim vytahnéte zastréku ze sitové zasuvky a odpojte pfipojené kabely.

Zarizeni se nesmi tahat za kabel



2. OBECNY POPIS

» IGBT invertorova technologie

+ Stabilni svafovani, maly rozstfik, vynikajici svarovy spoj

+ Digitalni zobrazeni svafovacich parametrd svafovaciho proudu a svarovaciho napéti
» Nastaveni ¢asu hofeni

» Meékky start pfi zakladani oblouku, spolehlivy start oblouku

« Siroka oblast svafovani

+ Maly, lehky, snadno pouzitelny, ekonomicky a prakticky

» Svarovani metodou MIG/MAG, TIG s dotykovym zapalovanim a MMA procesem.

Upozornéni: PFi vybalovani svafovaciho zdroje peclivé prohlédnéte pfipadné posSkozeni, ke kterému mohlo dojit
bé&hem pfepravy. Peclivé zkontrolujte, zda jsou vSechny dily v nize uvedené tabulce soucasti dodavky zafizeni:

Cislo | Popis ks Obrazek
1 . 1 kus
MIG svafovaci zdroj
2 Navod na pouziti 1 kus
Svafovaci kabel s drzdkem
3 elektrody
1 kus
Zemnici kabel se svorkou us v N
> 1k
Hofak B15 3m ° L g

PRACOVNi PROSTREDI

Pro spravné chlazeni svarecky je nutné dostate¢né vétrani. Ujistéte se, Ze je svarfeCka umisténa na stabilnim
rovném povrchu, kde pfes ni muze snadno proudit studeny vzduch. Svafovaci stroj ma elektrické komponenty a
fidici obvody, které mohou byt podkozeny nadmérnym prachem a nedistotami, proto se doporucuje €isté pracovni

prostfedi a pravidelna udrzba ( vyfoukani prachu ).
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Pouziti svarovaciho zdroje pro metodu TIG

TIG svafovani s dotykovym zapalenim oblouku. Potfebné polozky: Invertorovy svafovaci stroj s funkci LIFT TIG,
hotfak TIG s jednim vystupnim napajecim kabelem a jednou plynovou hadici.

Zpusob svafovani metodou TIG je znazornén nize : Vystupni napajeci kabel je pfipojen k zaporné vystupni svorce a
plynova trubice je pfipojena k manometru na plynové lahvi ( argon ). Na plynovém potrubi je matice, kterou Ize
pfipojit k manometru. Zavit na manometru se musi shodovat se zavitem matice na svafovacim hofaku. Oteviete
ventil plynové lahve a oteviete manometr. Pratok plynu Ize ovladat nastavenim plynového regula¢niho ventilu na
hofaku TIG. Wolframova jehla na svafovacim hofaku by se méla lehce dotknout svafence. Poté mirné zvednéte TIG
hofak nahoru a oblouk se zapali ( wolframova elektroda by méla byt vZdy nabrouena ).

AC220Vv

GAS BOTTLE

TIG TORCH

EARTH CLAMP gi ;

WORKPIECE




3.TECHNICKE UDAJE

MODEL VARMIG 1605D PROFIMIG VARMIG 2005D PROFIMIG
Sitove napéti 230 V £+10% 230 V #10%
Metody svafovani MIG TIG MMA MIG TIG MMA
Jmenovity vstupni proud
26/14 A 19/11 A 29/16 A 35/16 A 27112 A 31/14 A
max/eff.
Oblast svarovaciho
varovact 50-160 A | 10-160 A | 10-150 A | 50-200 A | 10-200 A 10-150 A
proudu
30% 160A | 30% 160A |30% 150A | 20% 200A 20% 200A 20% 160A
ZatéZovatel/svarovaci
proud 60% 113A | 60% 113A |60% 106A | 60% 115A 60% 115A 60% 92A
100% 88A | 100% 88A |100% 82A | 100% 89A 100% 89A 100% 72A
Napéti naprazdno 51V 51V
Uginnost >85 % >85 %
Napéti naprazdno 15w 15w
TFida ochrany IP 21S 21S
Trida izolace H H
Chlazeni Ventilator Ventilator
Rozmeéry 460x170x310 460x170x310
Priimér svarovaciho
Umersvarovacino 1, ¢ 5.8-1.0 ©2.503.2 | 0.6-0.8-1.0 025,032
dratu/elektrody
Vaha 10 kg 10 kg

Poznamka: ZatéZovatel svafovani je procento skuteéné doby nepfetrzitého svafovani v desetiminutovém cyklu.
Priklad: 15 % pfi 200 A znamena, Zze svare¢ muze svafovat nepfetrzité po dobu 1,5 minuty pfi 200 A, pak se
jednotka bude muset 8,5 minuty ochladit, pokud chceme znovu dosahnout dal$iho svafovaciho cyklu 1,5 minuty.
Pracovni cyklus mlze byt ovlivnén prostfedim, ve kterém se svareCka pouziva. V oblastech s teplotami nad 40 °C
bude zatéZovatel mensi, neZ je uvedeno. Pfi provozni teploté nizSi nez 40 °C bude dosaZeno vy3siho zatéZovatele.

VSechny preruSované testy byly provedeny pfi 40 °C. V praktickych pracovnich podminkach tedy muaze byt

zatézovatel rizny..




4. SLOZENi SVAROVACIHO ZDROJE

- Ac 220v
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1. Volba plynu

2. Volba funkce VRD/2T/AT

3. Tlacitko volby rezimu svarovani: MMA/LIFT
TIG/ MIG

4. Digitalni displej pro zménu napéti

5. Digitalni displej pro zménu svafovaciho
proudu

6. Volba priméru svarovaciho dratu (synergie)
7. Kontrola plynu

8. Kontrola dratu

9. Tlacitko pro nastaveni parametr svarfovani
10. Funkéni tlacitko : upravi indukénost v
rezim MIG; upravi HOT START a ARC
FORCE v rezimu MMA.

11. EURO PRIPOJKA pro MIG hotak

12. Kladna (+) vystupni svorka pro svarovani
13. Zaporna (-) vystupni svorka pro svafovani
14. Kabel pro zménu polarity

15. PFivod svafovaciho plynu
16. Vypinac
17. Napajeci kabel

18. Nastaveni napnuti dratu

19. Napinaci rameno a vodici kladka

20. Voditko podavani dratu

21. Kolo pohonu dratu

22. Sroub hnaciho kola

23. Drzak civky svafovaciho dratu

24. Sefizeni brzdy civky svafovaciho dratu




5. NASTAVENiI A OBSLUHA SVAROVACIHO ZDROJE

5.1 Nastaveni a provoz svarovani metodou MIG
5.1.1 - Instalace civky svafovaciho dratu
5.1.1.1 « Otevrete dvifka, do kterych je vloZena civka svarovaciho dratu. Povolte Sroub (23)vySroubovanim
zavitu ve sméru hodinovych rudicek.
5.1.1.2 « Vlozte civku s dratem o priméru 200 mm na drzak civky tak, aby konec dratu sméfoval k podavacimu
mechanismu ze spodni ¢asti civky. Nasroubuijte zpét Sroub (23) a pevné jej utahnéte.
5.1.1.3 « Upravte vykon brzdy navijaku ota€enim sefizovaciho Sroubu (24) pomoci imbusového klice. « Ve
sméru hodinovych ruci¢ek pro zvyseni brzdného vykonu, proti sméru hodinovych ruci¢ek pro snizeni
brzdného vykonu. Sila brzdy civky by méla byt nastavena tak, aby se civka mohla volné otacet, ale po
dokonceni svafovani se bez problému zastavila. To je nutné upravit, jelikoZ je drat postupné spotfebovan
a hmotnost civky klesa.
5.1.2 « Vlozeni svafovaciho dratu do pohonu svafovaciho dratu
5.1.2.1 <Uvolnéte rukojet podavaciho mechanismu (19), jak je znazornéno na obrazku nize

\

9 =

5.1.2.2 Zkontrolujte, zda drazka podavaci kladky (21) odpovida zvolené tloustce svafovaciho dratu. Podavaci
kladka ma dvé rGzné velké drazky, velikost pouzité drazky je vyrazena na strané podavaci kladky. U
"mékkého" trubickového dratu, ktery se pouziva pfi bezplynovém svarovani MIG, je drazka podavaci kladky
ozubena. U "tvrdého" dratu by drazka kladky meéla mit profil "V".

5.1.2.3 Podéavaci kladka (21) se odstrani vySroubovanim Sroubu hnaciho kola (22) proti sméru hodinovych

rucic¢ek. Jakmile je vybran spravny profil podavaci kladky, znovu nainstalujte podavaci kladku.

5.1.2.4 Zavedte svafovaci drat z civky pfes vstupni vodici trubici (20), skrz draZku valce a do vystupni vodici trubky.

5.1.2.5 Zavrete rameno (19) a nastavte napnuti kola na svafovaci drat (18). Jesté jednou zkontrolujte, zda je drat
spravné usazen v drazce podavaci kladky.

5.1.2.6 Nastaveni napajeciho napéti svafovaciho dratu : toho dosahnete otoCenim tlacitka na rukojeti (18). Ve
sméru hodinovych rucicek se napéti zvysi a proti sméru hodinovych rucicek se snizi. Na rukojeti je o€islovana
konzistentniho posuvu svafovaciho dratu bez vyklouznuti z draZzky podavaci kladky. Zkontrolujte dalSi mozné
priiny prokluzu, jako je; nespravna / opotfebovana podavaci kladka, opotfebeny / poSkozeny spotiebni
material hofaku, poSkozené spoje na centralni pfipojce hofaku, ucpané spiralového bowdenu ve svafovacim
hofaku.

Varovani ! - Pfed vyménou podavaci kladky, nebo civky svafovaciho dratu se ujistéte, Ze je vypnuté napajeni.

Varovani ! - Pouziti nadmérného napajeciho napéti zpUsobuje rychlé a pfedéasné opotfebeni podavaci kladky,
opérného loziska a hnaciho motoru.



5.1.3 Nastaveni svafec¢ky pro bezplynové svarovani trubickovym dratem
5.1.3.1 P¥ipojte Euro koncovku svafovaciho hofaku k centralni pfipojce na pfedni strané svafovaciho zdroje (11).
Zajistéte jej pevnym utazenim ve sméru hodinovych rucicek.
5.1.3.2 Zkontrolujte, zda jsou spravné nainstalovany : trubiCkovy drat, pfisluSna podavaci kladka (21) a spotiebni
dily na svafovacim horaku.
5.1.3.3 Pfipojte napajeci kabel hofaku (14) k zaporné (-) svarovaci svorce (13).
5.1.3.4 Pripojte zemnici kabel pro rychlé pfipojeni (28) ke kladné (+) vystupni svafovaci svorce (12).

5.1.3.5 Pfipevnéte kabelovou svorku zemniciho kabelu k svafenci. Kontakt se svafencem musi byt bezchybny, bez
koroze, barvy nebo okuji v misté kontaktu.

5.1.4 Priprava pro svarovani ochrannym plynem metodou MIG

Poznamka - Svafovani s ochrannym plynem metodou MIG vyZaduje pfivod ochranného plynu, regulator
plynu a svafovaci drat pro svafovani v ochranné atmosféfre. Toto pfislusenstvi neni standardné soucasti
dodavky.

5.1.4.1 Prfipojte Euro konektor hofaku MIG (26) do zasuvky hofaku na pfedni strané svarecky (11). Zajistéte jej
pevnym utazenim ve sméru hodinovych rucicek.

5.1.4.2 Zkontrolujte, zda je vlozen odpovidajici svafovaci drat s plynem, spravna podavaci kladka (21) a spotfebni
dily svafovaciho hofaku

5.1.4.3 Pripojte napajeci kabel hofaku (14) ke kladné (+) vystupni svafovaci svorce (12)

5.1.4.4 P¥ipojte rychlospojku pro hmotnostni kabel (28) k zapornému (-) vystupnimu svafovacimu konektoru (13).

5.1.4.5 Pr¥ipojte pfichytku kabelu (27) k svafenci. Kontakt se svafencem musi byt bezchybny bez koroze, barvy nebo
okuji v misté kontaktu.

5.1.4.6 Pripojte regulator plynu a plynovou hadici ke vstupu na zadni strané (15). Pokud je regulator vybaven
pritokomérem, mél by byt pratok plynu nastaven mezi 8 - 15 | / minutu, v zavislosti na aplikaci. Pokud
regulator plynu neni vybaven prutokomérem, upravte tlak tak, aby byl plyn slySet z kontaktni trysky hofaku.
Tésné pfed svafovanim se doporucuje znovu zkontrolovat pratok plynu.
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5.1.4.7 Pripojeni ochranného plynu
Pfipojte plynovou hadici ze svafecky k regulatoru plynu.
Systém pfivodu plynu obsahuje plynovou lahev, regulator
plynu a plynovou hadici. Plynova hadice musi byt zasunuta do
pfipojky na zadni strané stroje a utaZzena pomoci hadicové
spony, aby se zabranilo Uniku nebo vniknuti vzduchu a tim
bylo chranéno misto svafovani. Zvazte prosim:

1. Unik ochranného plynu ovliviiuje G&innost svafovani.

2. Nevystavuijte plynovou lahev slunci, aby nedoslo k explozi
plynové lahve v dlsledku rostouciho tlaku plynu zplsobeného
teplem.

3. Je zakazano narazet na ventil plynové lahve a pokladat
plynovou lahev vodorovné.

4. Pred otevienim nebo zavienim regulatoru plynu se ujistéte, ze
nikdo nestoji Celem k regulatoru plynu.

5. Regulator plynu musi byt umistén svisle, aby bylo zajisténo
pFesné méfeni. ?
\\

6. Pred instalaci regulatoru plynu spustte a na chvili uzaviete /
plyn, abyste odstranili veSkery prach.

11



5.1.5 Ovladaci panel pro svarovani MIG c
4

CEE A m

1
: 6
V+/- Alarm 22 M/min :

2 (W\
‘\ N 7

HOTSTART
ARCFC RCE

1 Volba plynu: CO2; Smés - 18 % CO2 82 % &rogon; FLUX - trubic":?(ovy drat

2 Volba funkce: 2T v rezimu MIG / 4T v rezimu MIG; VRD v rezimu MMA

3 Volba rezimu svarovani : metoda svarovani MIG; metoda svafovani TIG; metoda svafovani MMA

4 MéFi¢ napéti : zobrazuje nastavené napéti a svarovaci napéti v rezimu MIG; v ostatnich rezimech se napéti
nezobrazi. Varovani ! Kdyz blika kontrolka alarmu, odpojte napgjeni.

5 Méri¢ svarovaciho proudu : v rezimu MIG ukazuje rychlost podavani dratu, svafovaci proud, indukénost; v
rezimu MMA zobrazuje proud, proud HOT START a proud ARC FORCE.

6 Vybér priméru dratu : vyberte primér dratu v reZimu Synergy, stisknéte nastavovaci tlac¢itko 9. Korekci napéti
Ize upravit o £1V; v ru€nim rezimu Ize svafovaci proud a svafovaci napéti nastavit ru¢né - jednim
stisknutim tlacitka zvolite ru€ni nastaveni napéti nebo proudu. Toto tlacitko nefunguje v rezimu MMA
nebo TIG.

7 Kontrola plynu : Funkce kontroly plynu, tlacitko nefunguje v rezimu MMA nebo TIG.

8 Kontrola dratu : Tlagitko rychlého posuvu dratu - kratce stisknéte toto tladitko

9 Tlacgitko nastaveni : v rezimu MIG - nastaveni napéti, nastaveni induk&nosti, nastaveni rychlosti podavani dratu,
nastaveni svafovaciho proudu. V rezimu MMA - nastaveni induk&nosti, nastaveni proudu HOT START.
V rezimu TIG - nastaveni proudu.

10 Volba rezimu: funkce HOT START, funkce ARC FORCE, volba induk&nosti (funkce HOT START, méfi¢ napéti
ukazuje HOL; ARC FORCE, méfi¢ napéti ukazuje FOTI")

Poznamka: svarovaci stroj lze ovladat pomoci synergie nebo ruéné. V synergickém rezimu zvolte
svarovaci proud, ostatni parametry se nastavi automaticky. Vyberte prosim primér dratu
dle dratu, ktery pouzivate. Inicializovana hodnota napéti je 0, zlepSit napéti o £ 1 V je
mozno dle rdznych typd plynu. V synergickém rezimu je zakladnim plynem CO2, u
smésného plynu snizte napéti o 2-3 V. Hodnota inicializace induk&nosti je 0, upravte rozsah

+10.

Poznamka: pro svarovani trubickovym dratem pfipojte kabel pro pfepdlovani do zaporné (-)

zasuvky, pfipojte zemnici kabel do kladné (+) zasuvky; pro svafovani plnym dratem
pfipojte kabel pro pfepdlovani ke kladné (+) zasuvce, pfipojte zemnici kabel k zaporné (-) zasuvce.
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5.2. Nékteré obecné informace a pokyny pro svarovani

5.2.1. Poloha svarovaciho horaku

Uhel svafovaciho hofaku ma vliv na $itku svaru

P

|
Push Verilical

—®—

|
Drag:/PuII

— 9

Svafovaci hofak musi byt drzen pod uhlem smérem k svarovému spoji. (viz Proménné sekundarni nastaveni nize)
Drzte hofak tak, aby tavenina byla vZzdy prUhledna. VZzdy pouzivejte svarecskou kuklu s vhodnym filtrem a

pouzivejte vhodné bezpeénostni vybaveni.

POZOR ! Netahejte svafovaci hofak zpét od svarence, pokud je vytvofen oblouk. To bude mit za nasledek
nadmeérné prodlouzeni volného konce dratu (jiskfeni) a Spatny svar. Svafovaci drat neni pod napétim, dokud neni

stisknut spina¢ na svafovacim hofaku.

5% to 15°
Lnngitudinal Angle

<< Direction of Travel
a0~

Transverse
Angle

Figure 1-4

Longitudinal Angle

Figure 1-5

5% to 15°

10° to 20° Longitudinal Angle

ngm.im
T
&0
30° to 60°
Transverse Angle”

Direction of Travel

Vertical Fillet Welds
Figure 1-6
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5.2.2. Délka volného konce dratu: drat vy€nivajici z hofdku ke svafenci musi byt mezi 10 mm a
20 mm. Tato vzdalenost se mUze lisit v zavislosti na typu svarového spoje.

5.2.3. Rychlost svarovani ovliviiuje Sirku a hloubku svaru.

5.2.4. Parametry pro svarovani MIG ( GMAW ): VétSina svafovani vSemi procesy probiha na konstrukéni

oceli. Nize uvedené polozky popisuji svafovani a parametry pfi svafovani plech(l kratkym obloukem..

5.2.5. Pfedem zvolené parametry: Zvolené parametry zavisi na typu svafovaného materialu, tloustce materialu,

poloze svafovani, Urovni aplikace a mechanickych vlastnostech. Tyto parametry jsou: typ dratu, typ plynu, pritok

plynu ( neplati pro draty s vlastni ochranou )

5.2.6. Primarné nastavitelné parametry : Ridi pravar svaru, $itku svarové housenky, vysku svarové housenky,
stabilitu svafovaciho oblouku, rychlost nanaseni a pevnost svaru. Jedna se o napéti oblouku, svafovaci proud
(rychlost podavani dratu) a rychlost posuvu dratu.

5.2.7. Sekundarné nastavitelné parametry : Tyto parametry zpUsobuji zmény v parametrech primarni sady. Jsou
to:

1. Volny konec dratu - Pfi svafovani drzte asi 10 mm 2. Rychlost podavani dratu - ZvySeni rychlosti podavani dratu
zvySuje svarovaci proud, snizeni rychlosti

2. Rychlost podavani dratu - Zvyseni rychlosti podavani dratu zvySuje svafovaci proud, snizeni rychlosti podavani

dratu snizuje svarovaci proud.

3. Uhel hubice hofaku Jedna se o polohu svafovaciho hofaku vzhledem ke svaru. Podélny thel je obvykle
polovi¢ni, nez uhel mezi deskami tvoficimi spoj. Podélny uhel je Uhel mezi stfedovou osou svarovaciho
hofaku a pfimkou kolmou k ose svaru. Podélny uhel se obvykle nazyva uhel trysky a mize byt bud vieceny
(tazenim ), nebo pfedni ( tlacenim ).

; Transverse Angle
1

- / Direction of Gun Travel
4 > v
\ /
b /
\
N\ “
Longitudinal Angle - ‘A \ / A
R /
\
Z J Y
7 4 { (4
: Axis of Weld 3 /
i 90°
Leading or “Pushing” Trailing or “Pulling”
Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

5.2.8. Nastaveni svarovaciho zdroje

Pfed svafovanim finalniho vyrobku se doporucuje, aby byly svary provedeny na vzorku kovu ze stejného materialu
jako finalni vyrobek. Nejjednodussi proces svafovani pro zacate€niky s procesem MIG je horizontalni svafovani. Je
mozno svarovat vodorovné, svisle i nad hlavou.

5.2.9. Nastaveni svarovaciho zdroje

Nastaveni svafovaciho zdroje a mechanismu podavani dratu vyZaduje ur€itou uzivatelskou praxi, jelikoz svarecka
ma dvé nastaveni ovladani, ktera musi byt vyvazena. Jedna se o nastaveni napéti oblouku a svarovaciho proudu.
Rychlost podavani dratu se bude ménit se zménou svarfovaciho proudu. Snizenim napéti ziskame kratSi oblouk s
malou korekci hodnoty proudu. Pokud pfepnete na jiny prGmér dratu, je potfeba jiné nastaveni. Pokud neni
nastaveni svarfovaciho napéti a svafovaciho proudu pfizplisobeno priiméru dratu a rozmérim svarence, nelze
dosahnout uspokojivého svaru.
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Pokud je rychlost posuvu svarovaciho dratu pfilis vysoka vzhledem ke svafovacimu napéti, stane se, ze se
drat ponofi do taveniny a neroztavi se. Svafovani za téchto podminek ma obvykle za nasledek S$patny svar. V
opacném pripadé, pokud je svafovaci napéti pfili§ vysoké, na konci dratu se tvofi velké kapicky, které zplsobuji
nadmeérny rozstfik dratu. Spravné nastaveni napéti a svarovaci proudu mizeme vidét jako idealni navar a slySet
svarovaci proces s hladkym a pravidelnym zvukem oblouku. Informace o nastaveni naleznete v Privodci
svarovanim, ktery se nachazi na vnitfni strané dvifek prostoru pro podavani dratu.

5.2.10. Volba primeéru svarovaciho dratu
Volba priméru svafovaciho dratu a pouzitého ochranného plynu zavisi na tloustce svafovaného kovu, kapacité
mechanismu podavani dratu a motoru, pozadovaném privaru materialu, poZzadované rychlosti nanaseni svarového
kovu, pozadovaném profilu svarové housenky, poloze svafovani a cené dratu.

CO2 svarovaci proud a rozsah napéti

Svafovaci drat Zkratovy pfechod Sprchovy pfechod
®(mm) Tok (A) Napetost (V) Tok (A) Napetost (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40

5.2.11. Moznost rychlosti svarovani

PFi rychlosti svafovani je tfeba zohlednit kvalitu a produktivitu svafovani. Pokud se rychlost svafovani zvysi, ochrana
oblouku se oslabi a proces chlazeni se urychli. V pfipadé pfili§ nizké rychlosti muze dojit k poSkozeni svafence, diry
se obvykle tvofi v dusledku nadmérného pfisunu tepla. V praktickém provozu by rychlost svafovani neméla
prekro€it 1 m/min.

5.2.12. Délka volného konce svarovaciho dratu

Délka volného konce svafovaciho dratu musi byt pfiméfena. ZvétSeni délky dratu mize zlepSit produktivitu, ale
pokud je pfili§ dlouhy, dochazi pfi svafovacim procesu k nadmérnému rozstfiku. Obecné by délka svafovaciho dratu
pfi pohledu z plynové trysky méla byt 10-ti nasobkem primeéru svafovaciho dratu.

5.2.13. Nastaveni pratoku CO2
Uginnost ochrany svafovaciho oblouku svafovacim plynem je velmi dllezita.
Navrhy pratoku plynu C02

Metoda svarovani

Tenké plechy

Tlustsi plechy

Tlusté plechy

CO02 (L/min)

5~15

15~25

25~50
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6. TABULKA SVAROVACICH PARAMETRU

Hodnota svafovaciho proudu a svafovaciho napéti pfimo ovliviuje stabilitu oblouku a nasledné i kvalitu a

produktivitu svafovani. Pro dosazeni dobré kvality svafovani je tfeba optimalné nastavit svafovaci proud a
svarovaci napéti.

Referenéni parametry (viz. nasledujici tabulka

NP

g
Tloustka Svarovaci Rychlost .
materialu Vzdalenost drat Svatovaci Svafovaci podavani Pratok plynu
proud (A) napéti (V) svarovaciho .

T (mm) g(mm) @(mm) dratu (cm/min) (L/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3 0.5~1.0 1.0 nebo 1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.0 nebo 1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
45 1.2~15 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15

Referenéni parametry pro svarovani na tupo (viz. nasledujici tabulka)

} - |
Tloustka . Svarovaci R
) Vzdalenost i avani | Pratok plynu
materialu drat Svarovaci Svafovaci | Rychlost podavani Py
Cor svarovaciho dratu
(mm) proud (A) napéti (V) (cmi/min ) (Limin)
T (mm) 9 @®(mm)
1.0 2.5~-3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~-3.0 10~12 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~35 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~-20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.0~45 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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Referen¢ni parametry pro svarovani na tupo (viz. nasledujici tabulka)

Tloustka Vzdalenost Svarovaci L o Rychlost Pritok plynu
materialu drat Svarovaci Svarovaci podavani
proud (A) napéti (V) svarovaciho .

T (mm) g(mm) o(mm) dratu (cm/min ) (L/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~-3.0 1.0~12 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.0-35 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20

Referenéni parametry pro svarovani na tupo (viz. nasleduiici tabulka

e e )

Tloustka Vzdalenost | Svarovaci o . Rychlost Pratok plynu
materialu drat Svarovaci Svatovaci podavani
proud (A) napéti (V) svafovaciho Umi

T (mm) g(mm) o(mm) dratu ( cm/min ) (L/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~1.2 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 AaliB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
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7. VAROVANI

7.1. Pracovni prostredi

7.1.1 Svafovani by mélo byt provadéno v relativné suchém prostfedi s vihkosti 90 % nebo méné.

7.1.2. Teplota pracovniho prostiedi by méla byt mezi -10 o C a40 o C.

7.1.3. Vyhnéte se svarovani venku, pokud neni misto chranéno pfed slunecnim zafenim a destém, a nikdy

nedovolte, aby se do stroje dostala voda.

7.1.4. Vyvarujte se svafovani v prasném prostfedi nebo prostiedi s jedovatymi chemickymi plyny.

7.1.5. Vyvarujte se svafovani v ochranném plynu ve vétrném prostfedi - venkovni svafovani se nedoporucuje
pro svafovani v ochranném plynu. Pokud musite svafovat venku, pouzijte drat s vlastni ochranou.

7.2. Bezpec€nostni pokyny
Tato svarecka je vybavena ochrannym obvodem proti prfehfati. Pokud dojde k pfehrati uvniti svarecky,
automaticky se zastavi.

Nespravné pouziti zpusobi poskozeni stroje, proto méjte na paméti :

7.2.1. Ventilace - PFi svafovani prochazi vysoky proud, takze pfirozené chlazeni nemize uspokojit 100%
potfeby chlazeni svareCky. Udrzujte a Cistéte chladici otvory svarecky. Minimalni vzdalenost mezi
svareCkou a jinymi pfedmeéty v pracovni oblasti nebo v jeji blizkosti musi byt 30 cm. Dobré pfirozené
chlazeni je rozhodujici pro normalni provoz a zZivotnost svarecky.

7.2.2. Nezapomerite zvazit maximalni zatéZovaci proud s ohledem na zatézovatele. Ujistéte se, ze svarovaci
proud nepfekracuje maximalni zatézovaci proud. Pokud je svafovani provadéno svafovacim proudem,
ktery je vétSi nez maximalni zatézovaci proud, svaifeCka se vypne. V tomto pfipadé snizte svafovaci
proud..

7.2.3. Pretizeni muze zkratit Zivotnost svafovaciho zafizeni nebo jej dokonce poskodit. BEéhem procesu
svafovani, kdyz je svareCka ve stavu pretizeni, se mize nahle zastavit. Za téchto okolnosti neni nutné
svarecCku restartovat. Vestavény ventilator by mél pracovat tak, aby snizoval teplotu ve svarecce.

7.2.4. Zabrante urazu elektrickym proudem. Pro toto svafovaci zafizeni je k dispozici uzemnéni. Pfipojte jej

pomoci zemniciho vodiCe, abyste zabranili statickému naboji a Urazu elektrickym proudem.
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. UDRZBA

« Pfed manipulaci se samotnym svafovacim strojem odpojte
pfipojovaci kabel.

» Ujistéte se, Ze vstupni zemnici vodi¢ je spravné pfipojen k
zemnici svorce.

» Zkontrolujte, zda je vnitfni spojeni plynu a elektfiny v poradku
(zejména zastreky ) a utahnéte uvolnéné spojeni; pokud dojde k
oxidaci, odstrante ji brusnym papirem a poté znovu pfipojte.

e SvareCku pravidelné profukujte kompresorem. Pokud je
pracovni prostfedi plné prachu, doporucuje se to délat kazdy
den, pro delSi zivotnost zafizeni.

e Odfuk musi byt snizen na pozadovany tlak, aby nedoSlo k
poskozeni malych citlivych dilli ve svafovacim stroiji.

* Pokud se do svareCky dostane vlhkost, v€as ji vysuste a
zkontrolujte izolaci megametrem (vCetné izolace mezi
konektorem a mezi krytem a konektorem). Ve svafovani lze
pokraCovat pouze tehdy, kdyz v zafizeni jiz neni Zadna vihkost.

Kdyz je stroj zapnuty, drzte ruce, vlasy, volné obleceni a nastroje

mimo dosah elektrickych ¢asti, jako jsou ventilatory, dréaty.

Pokud zafizeni nebudete delSi dobu pouZivat, uloZte jej na

suchém misté.
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9. PRED POUZITIM STROJE ZKONTROLUJTE

Pro co nejlepsi vyuziti svafovaciho aparatu je velmi dulezita kontrola pfed pouzitim. Pfi kontrole zkontrolujte stav
hofaku, mechanismu podavani dratu, plynového vstupu atd. V pfipadé potieby odstrafte prach nebo vymérite

nékteré ¢asti. Pro zachovani dlouhé Zivotnosti stroje pouzivejte originalni svarovaci dily.

Provérte :

 Funguiji chladici ventilatory ?

« Jsou plynové hadice spravné pfipojeny k pfipojkam na svafovacim zdroji a k regulatoru plynu na plynové lahvi ?
« Je regulator plynu dobfe pfipevnén k plynové lahvi ?

« Je hofak spravné pfipojen k svafovacimu zdroji ?

« Je zemnici kabel dostate¢né utazen v zasuvce ?

» Nejsou chladici otvory blokovany prachem ?

« Jsou spotfebni dily na svafovacim hofaku stale pouzitelné a nejsou poSkozené nebo znecisténé rozstfikem ?
« Jsou spotfebni dily na hofaku dostate¢né utazeny ?

» Neni bowden vedeni dratu ve svafovacim hofaku zaneseny prachem ?

» Nejsou kldky vedeni dratu poskozena, nebo opotfebované ?

» Nejsou v mechanismu podavani svafovaciho dratu néjaké cizi pfedméty ?

« Jsou kabely a hadice neposkozené ?

« Je svarovaci zdroj uzemnén ?

Upozornéni: Pouze kvalifikovani technici mohou byt opravnéni opravovat a kontrolovat toto svarovaci
zarizeni v pripadé poruchy stroje.

10. SCHEMA

AOETOV/ASI IOV
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. , VARMIG 1605D | VARMIG 2005D
Poz | Nazev dilu Profimi Profimi Opombe

g 0 g

1 Zastrcka EURO 607043 607043
2 Predni panel 607147 607147
3 Dil el. ¢elni plochy 607044 607044
4 VP zasuvka 607045 607045
5 Vystupni zasuvka 607046 607046
6 Predni strana PVC 607148 607148
8 IGBT 607071 607071
9 Drzadlo 607048 607048
10 | Usmérnovac 670049 670049
11 | Dioda 670047 670047
12 | Stupen koncovy 611432 611433
13 | Kyt 607149 607241
14 | Zadnistrana PVC 607150 607150
16 | Odlehéeni tahu kabelu 607053 607053
18 | Elektromagneticky ventil 607054 607054
19 | Vypinac 607055 607055
20 | Ventilator 607056 607056
22 |Dno 607151 607151
28 | UnaSec civky 5 kg D-Profimig 607057 607057
29 | Mechanismus pro posuv dratu D-Profimig 607058 607058
29a |Kladka fi. 0,6-0,8 Fe D-Profimig 607060 607060
29b | Kladka fi. 0,8-1,0 Fe 607061* 607061*
29c | Kladka fi 0,9 pro trubic¢kovy drat 607062* 607062*
30 | Stranovy kryt 607152 607242
31 | Zavirani patentové 607059 607059
Kabel je pfipojen zastrékou 607063 607063

Poznamka: Dily poz. 1,4,5,6,9,14,29a,b,c, externi kabely a hofak jsou spotfebni dily a nevztahuje se na né zaruka

* - moznost
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DODATEK navodilu za uporabo

D.1. Odstranjevanje naprave po zivljenjski dobi.
Aparat vsebuje elektronske sestavne dele, ki jih je potrebno ustrezno odstraniti in materiale, ki jih je potrebno reciklirati. Pri

embaliranju uporabljamo okolju prijazne materiale, ki jih je mozno brez nevarnosti za okolje ponovno predelati (reciklirati)

Simbol prekrizanega ko$a na izdelku ali njegovi embalazi oznacuje, da z izdelkom ni dovoljeno ravnati kot z
obi¢ajnimi gospodinjskimi odpadki.

* Izdelek odpeljite na ustrezno zbirno mesto za predelavo elektri¢ne in elektronske opreme.

O + sestavnih delov ne odlagajte med gospodinjske odpadke !

+ upostevajte obvezujoce predpise o odstranjevanju odpadkov !

I » za podrobnej$e informacije o odstranjevanju in predelavi izdelka se obrnite na komunalno sluzbo ali na
trgovino, v kateri ste izdelek kupili.

D.2. Skladnost z zahtevami RoHS

DAIHEN VARSTROJ d.d. izjavlja, da vsi dobavljeni izdelki, ki jih obravnava direktiva RoHS, izpolnjujejo zahteve direktive ROHS
(glejte tudi zadevne direktive ES v izjavi o skladnosti vase naprave).

D. DODATAK uputama za uporabu proizvoda

D.1. Odlaganje uredaja nakon njegovog vijeka trajanja.
Uredaj sadrzi elektronicke komponente koje treba zbrinuti i materijale, koje treba reciklirati. Pri pakiranju koristimo ekoloSki
prihvatljive materijale koji se mogu reciklirati bez ugrozavanja okolisa.

Simbol precrtane kante za smeée na proizvodu ili na ambalazi oznaCava da se ovaj proizvod ne smije
zbrinjavati kao kucni otpad..

» Odnesite proizvod na odgovarajuc¢e sabirno mjesto za obradu elektri¢ne i elektroniCke opreme

. * nemojte odlagati komponente s otpadom iz domadinstva !

« pridrzavati se propisa o zbrinjavanju otpada !

[ ] + za detaljnije informacije o odlaganju i preradi proizvoda obratite se lokalnom uredu za komunalne poslove
ili trgovini u kojoj ste kupili proizvod..

D.2. Sukladnost sa zahtjevima RoHS

DAIHEN VARSTROJ d.d. izjavljuje da svi isporu€eni proizvodi u sukladnosti sa RoHS direktivom (vidi takoder odgovarajuce EU
smjernice u izjavi o sukladnosti vaseg uredaja).

D. APPENDIX

D.1. Disposal of the device after its service life.
The appliance contains electronic components that need to be disposed of properly and materials that need to be recycled. When
packaging, we use environmentally friendly materials that can be recycled (recycled) without endangering the environment.

Cross-bin symbol on the product or on its packaging indicates that the product may not be treated as normal
household waste

* Take the product to a suitable collection point for the recycling of electrical and electronic equipment..

* Do not dispose of components as household waste !

* Observe the mandatory waste disposal regulations!

®
. » For more detailed information about disposal and recovery of this product, please contact your local city
office or the shop where you purchased the product.

D.2. RoHS compliance

DAIHEN VARSTROJ d.d. declares that all supplied products covered by the RoHS Directive meet the requirements of the RoHS
Directive (see also the relevant EC Directives in the declaration of conformity of your device).



D. ZUSATZ

D.1. Entsorgung des Gerétes nach seiner Lebensdauer.

Das Gerat enthalt elektronische Komponenten, die ordnungsgemal entsorgt, und Materialien, die recycelt werden mussen. Bei der
Verpackung verwenden wir umweltfreundliche Materialien, die wiederverarbeitet (recycelt) werden kénnen, ohne die Umwelt zu

geféhrden.

Das durchgestrichene Mullbehaltersymbol auf dem Produkt oder auf der Verpackung weist darauf hin, dass dieses
Produkt nicht als normaler Hausmiill behandelt werden darf.

« Bringen Sie das Produkt zu einer geeigneten Sammelstelle fir das Recycling von elektrischen und elektronischen

Geréten.
= » Komponenten nicht als Hausmdill entsorgen!
HE | - Beachien Sie die verbindlichen Entsorgungsvorschriften!
« Fur detailliertere Informationen zur Entsorgung und Verwertung dieses Produktes wenden Sie sich bitte an Ihren

ortlichen Hausmiullentsorgungs-dienst oder an das Geschaft, in dem Sie das Produkt gekauft haben.

D.2 Einhaltung der Anforderungen RoHS

DAIHEN VARSTROJ d.d. erklart, dass alle gelieferten Produkte den Anforderungen der RoHS-Richtlinie entsprechen (siehe auch
die einschlagigen EG-Richtlinien in der Konformitatserklarung Ihres Gerates).

D. DODATEK Q

D.1. Likvidace zafizeni po jeho zivotnosti.
Zarizeni obsahuje elektronické souc¢astky, které musi byt fadné zlikvidovany, a materialy, které je nutné recyklovat. Pfi baleni

pouzivame ekologicky nezavadné materialy, které I1ze znovu zpracovat (recyklovat) bez ohrozeni zivotniho prostredi.

Symbol preskrtnuté popelnice na produktu nebo jeho obalu znamena, ze s produktem nelze zachazet jako s béznym

domovnim odpadem.

» Odneste vyrobek na pfislusné sbérné misto pro zpracovani elektrickych a elektronickych zafizeni.
» nevyhazujte soucasti do domovniho odpadu!

» dodrzujte zavazné predpisy pro likvidaci odpadu!

O

zakoupili.




) DAIHENVARSTRO)]

DAIHEN VARSTROJ varjenje in rezanje ter robotizacija d.d.
Industrijska ulica 4, 9220 Lendava, Slovenija

Tel: +386 (0)2-57-88-820
Fax: +386 (0)2-57-51-277

hitp:/iwww.varstroj.si
e-mail: info@varstroj.si

IZJAVA O SKLADNOSTI
EU - KONFORMITASERKLARUNG
EC - DECLARATION OF CONFORMITY

CE - A GYARTO MEGFELELOSEGI NYILATKOZATA

St.:/Nr.
CE-12657/2023

Proizvajalec:

Hersteller:

Manufacturer:

A gyarto:

DAIHEN VARSTROJ varjenje, rezanje in robotizacija d.d.
Industrijska c. 4, 9220 Lendava, SLOVENIJA

izjavlja, da proizvod

Naprava za oblo¢no varjenje

erklart, dal® die Produkt

Lichtbogenschwei3gerét

declares that the product

Arc welding equipment

kijelenti, hogy az alabbi termék

Hegesztégép

VARMIG 1605D Profimig, VARMIG 2005D Profimig,
VARMIG 231-i LCD, VARMIG 271-i LCD

na katero se ta izjava nanasa,
odgovarja sledecim direktivam in EN
standardom:

CE znak - direktiva
93/68/EEC

Ecodesign - direktiva
2009/125/EEC

Elektriéni stroji -
nizkonapetostna direktiva
2014/35/EU

Elektromagnetna
kompatibilnost - direktiva
2014/30/EU

RoHS - direktiva 2011/65/ES

Evropski standardi:
SIST EN 60 974-1
SIST EN 60 974-10

Zgoraj imenovani proizvajalec ima pri
sebi shranjeno dokumentacijo kot
dokaz, da so izpolnjene zahteve
varnostnih predpisov in standardov.

auf das sich diese Erklarung
bezieht, mit folgenden Richtlinien
und Normen {ibereinstimmt:

EG-Richtlinie 93/68/EWG
CE Kennzeichnung

Okodesign-Richtlinie
2009/125/EWG

EG-Richtlinie 2014/35/EU
Elektrische Betriebsmittel
Niederspannungsrichtlinie

EG-Richtlinie 2014/30/EU
Elektromagnetische
Vertraglichkeit

RoHS-Richtlinie
2011/65/EWG

Europédische Normen:
EN 60 974-1
EN 60 974-10

Die oben gennante Firma halt
Dokumentationen als Nachweis der
Erflllung der Sicherheitsziele und
die wesentlichen Schutzanforder-
ungen zur Einsicht bereit.

Sifra / Artikel Nr. / Code / K6dszam:

| 606968
| 606969

|
Lendava, 27.01.2023 |

Kraj in datum

| VARMIG 1605D Profimig
| VARMIG 2005D Profimig

B T R

which is explicitly referred to by
this Declaration meet teh
following directives and
standards:

Directive 93/68/EEC

CE marking

Ecodesign Directive
2009/125/CE

Directive

2014/35/EU

Electrical Apparatus
Low Voltage Directive

Directive
2014/30/EU
Elektomagnetic
Compatibility

RoHS -directive
2011/65/EEC
European Standard
EN 60 974-1

EN 60 974-10

Documentation evidencing
conformity with the
requirements of the Directives
is kept available for inspection
at the above Manufactur's.

o= f

varjenjein

R~ S
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B — 20

tizacija d.d

megfelel a rendeltetésszer(
biztonsagos hasznalatnak,
valamint az alabbiakban felsorolt
eléirasoknak:

EC direktiva 93/68/EEC
-CE megfelelségi jel

Ecodesign direktiva
2009/125/EEC

EC direktiva
2014/35/EU Elektromos
gépek - alacsony
fesziiltség

EC direktiva 2014/30/EU
Elektromagneses zavar
kibocsajtas

RoHS EC direktiva
2011/65/EEC

Eurépai szabvanyok:
EN 60 974-1
EN 60 974-10

A nyilatkozatban megnevezett
gyarténal megtalalhatok a
biztonsagi eldirasok és
szabvanyok betartasat igazolé
dokumentumok.

[ 607312, 607233 | VARMIG 231-i LCD
[ 607314, 607234 | VARMIG 271-i LCD
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J DAIHENVARSTRO)

DAIHEN VARSTROJ varjenje in rezanje ter robotizacija d.d.
Industrijska ulica 4, 9220 Lendava, Slovenija

Tel: +386 (0)2-57-88-820
Fax: +386 (0)2-57-51-277

http:/iwww.varstroj.si
e-mail: info@varstroj.si

CE - PROHLASENI O SHODE
CE - IZJAVA O SKLADNOSTI
CE - IZJAVA O SKLADNOSTI
CE - U3JABA 3A CK/TAJHOCTU

St.:/Nr.:
CE-12657/2023

Vyrobee :

Proizvodac:

Proizvodac:

lponssegysay:

DAIHEN VARSTROJ varjenje, rezanje in robotizacija d.d.
Industrijska c. 4, 9220 Lendava, SLOVENIJA

Prohlasuje, ze vyrobek

Aparat pro oblouké
svarovani

1zjavljuje, da proizvod

Uredaj za elektrolu¢no
zavarivanje

Izjavljuje, da proizvod

Uredaj za elektrolu¢no
zavarivanje

Wasjasysa, aeka npoussofoT

Anapar 3a enekTpo-
JNlayHo 3aBapyBatbe

VARMIG 1605D Profimig, VARMIG 2005D Profimig,

na ktery se toto prohlaseni vztahuje,

odpovida nasledujicim smérnicim a
EN standardiim :

CE znak - smérnice
93/68/EEC

Ecodesign - smérnice
2009/125/EEC

Elektrické stroje -
nizkonapét'ova smérnice
2014/35/EU

Elektromagneticka
kompatibilnost - smérnice
2014/30/EU

RoHS - smérnice 2011/65/ES

Evropské normy :
EN 60 974-1
EN 60 974-10

Vyse uvedeny vyrobce méa u sebe

uloZzenou dokumentaci, jako dikaz, ze

jsou spinény pozadavky

bezpecnostnich predpist a standardi.

Kaéd / Koda / Koda / Kopga:

( 606968
| 606969

Lendava, 27.01. 2023} E

Kraj in datum

| VARMIG 1605D Profimig
| VARMIG 2005D Profimig

na kojeg se ova izjava odnosi,

odgovara slijedeéim normama i EN

standardima:

CE znak - norma
93/68/EEC

Ecodesign norma
2009/125/EEC

Elektricni uredaji —
niskonaponska norma
2014/35/EU

Elektromagnetska
kompatibilnost — norma
2014/30/EU

ROHS - norma
2011/65/ EEC

Europski standardi:
EN 60 974-1
EN 60 974-10

Gore navedeni proizvodac ima
pohranjenu dokumentiaciju kao
dokaz, da su ispunjeni zahtijevi
sigurnosnih normi i standarda.

VARMIG 231-i LCD, VARMIG 271-i LCD

na kojeg se ova izjava odnosi,
odgovara sljede¢im normama i
EN standardima:

CE oznaka - norma
93/68/EEC

Ecodesign - norma
2009/125/EEC

Elektriéni uredaji —
niskonaponska norma
2014/35/EU

Elektromagnetska
kompatibilnost — norma
2014/30/EU

ROHS - norma
2011/65/ EEC

Europski standardi:
EN 60 974-1
EN 60 974-10

Gore navedeni proizvodac ima
sahranjenu dokumentiaciju u
dokaz, da su ispunjeni zahtjevi
bezbednostnih normi i
standarda.

Ha Koj ce oBaa u3jasa oHecyBHu,
o/roBapa Ha cnefjHuTe HopMu 1
EH cranpappure:

LIE o3Haka ~ Hopma
93/68/EEL}

EyopnecurH - Hopma
2009/125/EEL

EnekTpuéeH anapar —
HUCKOHaroHcKa Hopma
2014/35/EY

EnekrTpomarHeTcka
KOMnaTubusHocT —
Hopma 2014/30/EY

PoXC Hopma
2011/65/EEL

Eyponcku craHgapau:
EH 60 974-1
EH 60 974-10

lope HaseAeHWOT nponsseaysaY
vMa obesbefieHa AoKyMeHTauuja
/Al0Kaa, Aaka rv UCnonHysa
saxtesuTe Ha 6e3beAHOCHUTE
HOPMU W CTaHAapau.

| 607312, 607233 | VARMIG 231-i LCD
| 607314, 607234 | VARMIG 271-i LCD
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