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A SLO
POMEMBNO

Ta navodila za uporabo so napisana za izkuSene uporabnike. Pred uporabo aparata jih natanéno
preberite. Ce nimate dovolj znanja in izku$enj 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 natanéno prebrali in tudi razumeli. V primeru, da imate Se vprasanja v zvezi s
postavitvijo ali uporabo, se obrnite na servisni oddelek proizvajalca.

Y. ! \ OPOZORILO

Naprave za elektrooblo¢no varjenje, ki so izdelek DAIHEN VARSTROJ, ustrezajo zahtevam standarda
ISO/ EN 60974-10 za elektromagnetno kompatibilnost (ta standard velja le za naprave za elktrooblo¢no
varjenje). Uporabnik je dolzan napravo prikljuciti in uporabljati po navodilih proizvajalca. V primeru, da se
ugotovi, da varilna naprava povzroca elektromagnetne motnje, je uporabnik dolzan najti ustrezno tehni¢éno
reSitev s pomocjo proizvajalca.

Napotki za ocenitev vpliva na okolico

Pred prikljucitvijo naprave mora uporabnik preveriti mozne posledice elektromagnetnih motenj v
okolici in posebej paziti na:

. Druge elektricne vodnike, telekomunikacijske vodnike, ki se nahajajo pod, nad ali poleg naprave
Audio-vizualne naprave (radio, TV, itn...)

Racunalnike in druge tehni€ne naprave

Varnostne naprave in sisteme

Zdravje prisotnih ljudi, npr. osebe s srénimi spodbujevalniki, osebe s slusnimi aparati,...

Naprave za kalibriranje in merjenje

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
zascitni ukrepi.

. Dele dneva, ko se uporablja varilna naprava

Priporogéila za zmanjSanje vpliva na okolico

. Vgradnja filtra na napajalni vodnik varilne naprave

. Uporaba napajalnih kablov z za$¢itnim opletom

. Redno vzdrZzevanje varilne naprave

. Ohisje varilnega aparata mora biti med uporabo zaprto (stranice in pokrovi morajo biti names¢eni in
privijaceni)

. Varilni kabli morajo biti €&im krajSi

. Ozemljitev varjenca

1. PREDPISI ZA PREPRECEVANJE NESREC

Uporaba varilnih aparatov in varjenje samo ogroza uporabnikovo, in tudi zdravje 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 najvec¢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 nesre¢, Ki
veljajo v uporabnikovi drzavi.

2. AStanje priklju¢nega kabla in dovod do vti¢nice preglejte in morebitne poSkodbe odstranite.
Elektricne naprave preglejte v rednih presledkih. Uporabljajte kable z zadostnim presekom.

Kabel za maso pritrdite na varjenec ¢im blize delovnemu obmocju. Njegova prikljuitev na nosilec
gradbene konstrukcije ali dale¢ od delovnega obmocja vodi do izgube energije in eventualno do
razelektrenja. Uporabljeni kabli ne smejo lezati v blizini verige, dvizne vrvi, elektriénih vodov ali jih
krizati.

4. lzogibajte se uporabi aparata v mokrih prostorih. Okolica delovnega obmocja, kakor tudi drugi
aparati v njem in aparat sam, morajo biti suhi. Morebitno izlitje vode takoj odpravite. Ne Skropite
aparata z vodo ali s kak§no drugo tekocino.

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

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 povzroci nevarnost pozara s pregretiem. Vklopljen aparat ne pusc¢ajte brez nadzora.

1.2 ZaScita oseb

S primernimi ukrepi je osebna zascita varilca in tretjih oseb pred zarki (UV), hrupom, vro¢ino in

plinskimi Skodljivimi snovmi, nastalimi pri varjenju, zagotovljena. Ne izpostavljajte se brez maske

in primerne obleke vplivom obloka in Zare€e kovine. Varilna dela, ki se izvajajo brez upostevanja

teh predpisov, lahko povzrocijo resne zdravstvene posledice.

1. Nosite naslednjo zas¢itno obleko: delovne rokavice - odporne proti ognju; debelo srajco z dolgimi
rokavi; dolge hlace brez zavihkov in visoke zaprte Cevlje. To varuje kozo pred oblokom in pred
zare€o kovino. Razen tega je obvezna tudi uporaba kape ali ¢elade (za zascito las).

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

3. A V delovnem obmogju nosite nausnike za za$cito pred hrupom, ki se Siri pri varjenju.

4. Predvsem za ro¢no ali mehansko odstranjevanje Zlindre so priporo¢ena zascitna ocala s stranskimi
loputami. Zlindra je ponavadi zelo vro&a in pri odbijanju dale& odleti. Pri tem je treba paziti tudi na
zascito oseb v delovnem obmodju.

5. Varilno obmocje je potrebno zavarovati z negore€im zidom, saj lahko zar€enje, iskrice in zlindra
ogrozajo osebe v blizini. V neposredni blizini varilnega mesta ne sme biti lahko vnetljivih snovi,
hlapljivih tekocin ali plinov. Prostor v katerem varimo naj ima odsesovalne in/ali prezracevalne
naprave za odvajanje varilnih plinov.

1.3 _Preprecevanje pozara in Zlindre

é ﬂi%: Zareda zlindra in iskrice (prSeca talina) predstavljajo pozarne vzroke. Pozare
in eksplozije lahko preprec¢imo, €e 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 zelo priporo€ena.
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 Se vsebujejo snovi ali ostanke, ki pod vplivom
visokih temperatur predstavljajo pozarno nevarnost.
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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 prezraevanje v delovnem prostoru.

2. Pri obdelavi snovi, kot so svinec, berilij, kadmij, cink, kakor tudi pocinkani in lakirani varjenci, morate
imeti prisilno prezracevanje. Varilec mora imeti zas¢itena dihala.

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

4. Kot osnovno pravilo velja, da mora biti varilec pri varjenju v ozkih prostorih (v kotlih, v jarkih, itd.) z
zunaj nahajajoco osebo zavarovan. Glede na to se morajo upostevati vsi predpisi za prepreevanje
nesrec.

5. Ne varite v blizini prostorov, kjer se razmascuje ali lakira. Tam se lahko (zaradi teh obdelav) razvijajo
kloro-ogljiko-vodikove pare, ki se pod vplivom vroCine in Zarenja obloka pretvorijo v fosgen, skrajno
strupen plin.

6. Znaki za pomanijkljivo prezracevanje in hkrati simptomi zastrupitve so drazenje oi, nosa in zrela. V
tem primeru prekinite delo in delovni prostor dobro prezragite. Ce neprijetno podutje traja dalj Sasa,
koncajte z varjenjem.

1.5 Postavitev varilnega aparata

Pri postavitvi aparata upostevajte naslednje predpise:

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

2. 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.

Vsaka postavitev na viSje mesto skriva nevarnost, da aparat pade po tleh.

asw

1.6 Prevoz varilnega aparata

Aparat je izdelan za pomikanje in prevoz.

Ce se upostevajo naslednji predpisi je prevoz enostaven:

1. Aparat se lahko pomika z ro€ajem, ki je vgrajen in se tako vlec¢e oz. potiska po vgrajenih kolesih.
2. Pred transportom izvlecite vtika¢ iz omrezne vti¢nice in odstranite prikljucene kable.

3. Aparat se ne sme dvigniti za kabel ali zanj vleCi po tleh.

1.7. Delovno okolje

Varilni aparat ni namenjen za delo v kopalnicah, tusih, bazenih in podobnih okoljih. V primeru dela v
takSnem okolju je potrebno paziti, da vodovodne pipe pravilno zaprta in se prepri¢ajte, da prostora nihée
ne uporablja za njihovo delovanje.

Varilni aparat ni primeren za uporabo in skladiS€enje v dezju in snegu

2. OPIS APARATA

Varilni aparat VARMIG Supermig je polavtomatski aparat za elektrooblo¢no varjenje v zas¢itni atmosferi
plinov. Kot zas¢itni plin lahko uporabimo meSanico (Ar82% - CO2 18%), Cisti argon ali CO2, v odvisnosti
od vrste materiala. Aparati so namenjeni za varjenje ploCevin, pri raznih popravilih, v avtomobilskih
delavnicah, v proizvodnji, industriji, itd. Zaradi relativno visoke intermitence so aparati primerni tudi za
tezja in zahtevnej$a dela, kjer je intenzivnost varjenja visoka (glej parametre na napisni plos¢ici aparata).
Naprave so glede zanesljivosti in varnosti pri delu zgrajeni tako, da zadovoljujejo vse osnovne zahteve v
moderni tehnologiji varjenja.

Prednosti varjenja po postopku MIG/MAG z aparati VARMIG Supermig:

. racionalnejSe varjenje, manijsi stroski ob veliki hitrosti varjenja in Sirokem podrocju uporabe
enostavno rokovanje

moznost natanéne izbire parametrov

odli¢na kakovost zvara (homogena struktura z gladkim korenom zvara in velika trdnost)

enostavno in lahko vzdrzevanje ter servisiranje

moznost to¢kovnega varjenja L

3. TEHNICNI PODATKI _ (ISO/ EN 60974-1)
VARMIG 191 Supermig
Priklju€na napetost 230V/50Hz 400V/50Hz
Max. prikljuéna mo¢ 4,6 KVA 6,8 KVA
Varovalka (po¢asna) 16 A 16 A
Napetost praznega teka 27,6-446 V 38,0-52,8 V
Poraba v stanju pripravljenosti 21 W 21 W
Izkoristek 56,3 % 58,5 %
Varilni tok 35-120 A 90-165 A
Varilna napetost 15,8-20,0V 185-223V
Intermitenca 10% 120A 165A
(40°C) 60% 60 A 60 A
100% 47 A 47 A
[eY0) 0,83 (85 A)
Regulacija varilnega toka 2 x 6 stopenj
Cas tockovnega varjenja 0,5—2sek
Premer varilne Zice @ 0,6 — 0,8 mm
Razred za$¢ite 1P21S
Hlajenje ventilator
Teza 40 kg
Dimenzije DxSxV  (mm) 733x430x640

4. ZGRADBA NAPRAVE

Varilni polavtomati Varmig Supermig so izdelani v kompaktni izvedbi, majhnih dimenzij z veliko
mobilnostjo. Primerni so za delo v majhnem prostoru, v tezjih pogojih dela, kjer se zahteva pogosto
premikanje naprave. Odvisni so samo od prikljuénega kabla napajalne napetosti iz omrezja, ki se nahaja
na zadniji stranici. Kolut z varilno Zico ter naprava za podajanje le-te sta name&c¢eni v ohiju naprave za
vrati na stranici. Pristop do njiju je mogo€ z odpiranjem teh vrat. Jeklenka (max 20l) z zaS¢itnim plinom se
namesti na podaljSanem dnu nad zadnjimi kolesi naprave. Na sprednji strani naprave so namesceni vsi
krmilni elementi, potrebni za vklop, izbiro varilnega toka, hitrost podajanja varilne Zice, elementi za
signalizacijo, centralni prikljuek za cevni paket z varilno pistolo oz. gorilnikom ter priklju¢ek za maso. Na
zadnji stranici je nameséen prikljué¢ek za za$¢itni plin.

4.1 Ohisje polavtomatov VARMIG Supermig

Izdelano je iz visokokakovostnega materiala, je sodobno oblikovano in zgrajeno tako, da se brez tezav
lahko odpirajo in snamejo stranice, kar omogoc¢a enostavno vzdrzevanje in servisiranje. Na sprednjem
delu ohiSja sta names&ena rocaj, na spodnjem pa kolesa, kar omogoca enostavno premikanje aparata.

4.2 Energetski transformator

VARMIG 191 Supermig ima transformator kombinirane izvedbe, kar pomeni, da ga je mo¢ prikljuéiti na
230 V in 400 V omrezje monofazne izvedbe, razreda izolacije H. Primarno in sekundarno navitje je
galvansko lo¢eno.

4.3 Usmerniski stavek

Sestavljen je iz hladilnega telesa, v katero so stisnjene diode. Sluzi za usmerjanje varilnega toka in
napetosti).

4.4 Dusilka

Moc¢no vpliva na kvaliteto varjenja s kratkim oblokom in pri varjenju aluminija. Zgrajena je tako, da ima kar
najvecje delovanje (dusSenje) na spremembe (nihanje) frekvence kratkega stika obloka.

4.5 Elektronski viozek

Sluzi za vklop krmilnih elementov, elektromotorja za dodajanje varilne Zice in nastavitev hitrosti varilne
Zice ter za to¢kovno varjenje.

4.6 Motor z mehanizmom za dodajanje varilne Zice

Je enosmerni, kompaktne oblike. Mehanizem podaja Zico preko pogonskega kolesa, ki je namesceno na
gredi reduktorja in pritiska kolo. Silo pritiskanja pritisnega kolesa na varilno Zico in pogonsko kolo
nastavljamo preko vzmeti z vijakom.




5. Prikaz in opis funkcij varilnega aparata Varmig 191 Supermig SLO

VARMIG 197 Supermig

SLIKA 5: Plos¢a ¢elna Varmig 191 Supermig

Poz. |Naziv elementa Funkcija

01 |Stikalo preklopno Stikalo za vklop aparata (230 — 0 - 400V)

02 |Stikalo stopenjsko

03 |potenciometer 8

04 |Potenciometer MM

Regulacija napetosti (toka) varjenja

Nastavljanje hitrosti dodajanja varilne Zice
od 0 do 18 m/min
Nastavljanje Casa tockanja:
e nastavljanje ¢asa to¢kanja 0,2-2,0s

Prikaz vklopa aparata

05 |LED Dioda - Zelena
06 LED Dioda -Oranzna

Prikaz vklopa termozascite.

5.1. Nastavitev varilnega toka

Varilni tok nastavljamo stopenjsko. Velikost varilnega toka izbiramo tako, da roc€ico stikala za nastavljanje
jakosti varilnega toka vrtimo v levo ali desno, in sicer:

. vrtenje v levo — manijsi varilni tok

. vrtenje v desno — vedji varilni tok

5.2. Tockovno varjenje s polavtomatom

V kolikor zelimo z aparatom variti kratke zvare vklopimo stikalo na potenciometru (sl.5/poz.4) in nastavimo
Cas toCkanja, ki je nastavljiv med 0,5 sek. in 2 sek. Ostale parametre varjenja nastavimo po opisanem
postopku v poglavju 7.1. Navadno plinsko Sobo zamenjamo s Sobo za tockanje in varimo. Po preteku
nastavljenega ¢asa tockanja se aparat samodejno izklopi.

Naslednji zvar lahko izvedemo s spustom in ponovnim pritiskom tipkala na varilni pistoli.

6. PRIKLJUCITEV IN PRIPRAVA

6.1 Priklju€itev aparata na omrezno napetost

Varilni aparat VARMIG 191 Supermig je opremlijen s priklju¢nim kablom in vti€em za napetost
3x400V/50Hz. Deluje na prikljuéno napetost 1x400 V/50Hz in 230/50Hz, za katero je potrebno uporabiti
reducirni kabel 230/400V art. 677074. Z reducirnim kablom se varilni aparat VARMIG 191 Supermig
priklju¢i na omrezno napetost s standardno vti€nico 230 V/50 Hz /Suko, ki ima po predpisu dimenzionirane
napajalne vodnike in je varovana s po¢asno, najmanj 16A varovalko.

Pri vsakokratnem priklju€evanju aparata na omrezje mora biti rocica stikala v polozaju »0«.

6.2 Jeklenka z zas¢itnim plinom

Jeklenko z zaS¢&itnim plinom postavimo na podaljSano dno in jo zavarujemo pred prevrnitvijo z verigo.
Odvijemo za&¢itni pokrov in ventil jeklenke pocasi odpiramo, da izpihnemo morebitne necistoce. Pri
uporabi ogljikovega dioksida (CO,) lahko pride do nastanka ledu na reducirnem ventilu, kar lahko
prepre¢imo z uporabo grelca (opcija). Na jeklenko montiramo reducirni ventil z manometri in ga spojimo z
armirano cevjo na plinski ventil. Vijak za nastavitev koli¢ine plina obrnemo v levo — najmanjsi tlak.
Odpremo plinski ventil na jeklenki in vijak za nastavitev koli€ine plina obracamo v desno tako dolgo, da
kazalec na manometru pokaze Zeleni tlak plina.

6.3 - Cevni paket z varilno pistolo — varilni gorilnik (glej prilogo) in kabel za maso

Cevni paket z varilno pistolo vstavimo v centralni priklju¢ek. Nato obra¢amo plasti¢éno matico v desno tako
dolgo, dokler ne zacutimo odpora. A tem je cevi paket montiran na svoje mesto. Kabel s masno stezalko
dobro pri¢vrstimo na varjenec, da se spojno mesto ne bo grelo, kar povzroc€a slabso kvaliteto zvara.

6.4 Kolut z varilno Zico

Preden namestimo kolut, moramo z vijakom za nastavitev zaviralnega momenta, ki se nahaja na nosilcu
koluta prilagoditi pritisk zaviranja. Ta je pravilno naravnan, ¢e se z blagim potegom Zice kolut lahko
obraCa. Zaviranje ne sme biti premoc¢no, ker bomo nepotrebno obremenjevali pogonski motor. Pri
names¢anju koluta na nosilec moramo paziti na pravilno smer odvijanja varilne Zice (v desno).

6.5 Napeljava varilne zice

Cev za vodenje elektrode (varilne Zice) je obcutljiva na mehansko obrabo, zato je potrebno Zico pred
napeljavo na koncu popiliti in zaobliti. Z obracanjem v levo popustimo vzmet, nemes¢eno na vijaku.
Preverimo, ali utor na pogonskem valju ustreza premeru Zice. V kolikor ne, ga zamenjamo. Zico
izravnamo ter jo nato potisnemo v cevko in v spiralno vodilo cevnega paketa. Vijak za regulacijo pritiska
transportnih sredstev koles obracamo v smeri urinega kazalca dokler ne dosezemo pravilen pritisk.

7. UPRAVLJANJE APARATA

Vklju€imo stikalo (sl.5/poz.4) in zasveti signalna lu¢ka (sl.5/poz.4). Potenciometer za nastavljanje hitrosti
podajanje varilne Zice (sl.5/poz.3). nastavimo sredniji polozaj. S pritiskom tipkala na varilni piStoli vklopimo
plinski ventil in elektromotor za pogon varilne Zice. Ce je plin na jeklenki odprt, bo na izhodu varilne
pistole izhajal plin. Ce vijak za regulacijo pritiska koles ni dovolj zategnjen, se bodo kolesa obradala,
vendar zice ne bodo potiskali. V tem primeru ga moramo narahlo zategniti v smeri urinega kazalca. Nikoli
ne smemo vijak prevec zategniti, ker nepotrebno obremenimo motor, lezaje na kolesih in pove¢amo
obrabo utorov pogonskih koles. Odpustimo tipkalo na varilni pistoli ter snamemo za$¢itno plinsko $obo.
Preverimo, ¢e kontaktna Soba ustreza premeru Zice. Pri vstavljanju Zice se pogosto v primeru slabe
zaoblitve vrha varilne Zice le — ta zatakne na izhodu skozi njo, zato jo je dobro sneti. Ponovno pritisnemo
tipkalo na varilni piStoli in hitrost Zice nastavimo tako, da elektromotor nemoteno dodaja varilno Zico,
dokler se ta ne pojavi na izhodu varilne pistole. Nato priviiemo kontaktno in plinsko Sobo in glede na vrsto
materiala, ki ga varimo, nastavimo varilne parametre. Po tem vrS§imo regulacijo varilnega toka s stikalom
za nastavitev toka, regulacijo hitrosti dodajanja varilne Zice ter naredimo poskusni zvar.

Aparat ima vgrajeno termi¢no zascito . Ko termostat izklopi, zasveti oranzna lucka (sl.5/poz.6)., kar
pomeni, da z aparatom ni mozno variti. Ko se aparat ohladi, lucka ugasne, nakar lahko ponovno varimo.

A POZOR: Med hlajenjem ne izklapljajte aparata!




SLO

Vodenje varilne pistole ima velik vpliv na obliko temena zvara.

KONTAKTNA

[ ez i—w SOBA

POTISNI  PRAVOKOTN/  VLECNI )
POLOZAJ  POLOZAJ POLOZAJ NACINI POMIKANJA-VODENJA

MIG/MAG GORILNIKA

7.1 Varjenje s polavtomatom

Razdalja med kontaktno $obo in varjencem mora biti med varjenjem konstantna. Priporoéljiva razdalja
med kontaktno Sobo in varjencem za konstrukcijska in nerjave¢a jekla je 5 — 10 mm, za aluminij pa 20
mm.

Ce so vsi varilni parametri pravilno nastavljeni, dobimo najkvalitetnejsi zvar. Ce spustimo tipkalo na varilni
pistoli, izklopimo elektromotor, energetski transformator in s tem prekinemo elektriéni oblok. Zascitni plin
bo Se kratek €as izhajal, da za$citimo zvarjeno mesto pred oksidacijo.

7.2 _Nastavitev varilnega toka

Varilni tok nastavljamo stopenjsko. Velikost varilnega toka izbiramo tako, da rocico stikala za nastavljanje
jakosti varilnega toka vrtimo v levo ali desno, in sicer:

. vrtenje v levo — manijsi varilni tok

. vrtenje v desno — vedji varilni tok

7.3. Varjenje aluminija

Pri varjenju aluminija uporabimo kot za&¢itni plin ¢isti Argon. Na pogonskem mehanizmu moramo zamenjati
pogonsko kolo z " V " utorom s kolesom z " U " utorom. Prav tako je potrebno zamenjati spiralno vodilo na
pogonskem mehanizmu z teflonskim vodilom @ 2/ @ 4 dolzine | — 90 mm.

8. VZDRZEVANJE

DNEVNO:

1. Pri vsaki menjavi koluta Zice je potrebno preveriti ali Zica nemoteno potuje znotraj mehanizma za
dodajanije zice in skozi spiralno vodilo.

2. lzpihati spiralno vodilo.

3. Ocistiti zlindro znotraj plinske Sobe z zagozdo iz lesa ali plastike. Nastale Zlindre se brez tezav
odstranijo, ¢e predhodno poskropimo plinsko Sobo z topilom na bazi silikona ali podobno.

4. Pregledati $obo za vodenje varilne Zice; s talnim viekom Zice se odprtina razsiri. Ce je prevelika, je
kontakt slab in nastaja nemiren elektri¢ni oblok.

5. Pregledati reducirni ventil in preveriti ali teCe skozenj Zelena kolic¢ina plina.

TEDENSKO:

1. Pregledati primarni kabel z vti¢em, ¢e so kontakti zrahljani, je to pogosto vzrok motenj v varjenju.
2. Pregledati brezhibnost spoja masa kabla s stezalko.

3. Ocistiti valje za pomik zice, utor ter odprtino za pomik Zice.

NA 6 MESECEV:

1. lzvor varilnega toka: sneti pokrov in stransko stranico ter izpihati notranjost polavtomata s
kromprimiranim zrakom.

2. Prikljuke za varjenje ogistiti z brusnim platnom. Zas¢itne kontakte naj pregleduje za to usposobljena
oseba.

3. Pred vsakim odpiranjem ohi§ja aparata priklju¢ni kabel obvezno galvansko lociti od napajalnega
omrezja. Odkrivanje in odpravljanje napak naj opravlja le za to usposobljena in pooblaS¢ena oseba.

Pri samem vzdrzevalnem delu je potrebno upostevati:
. obc&asno je potrebno izpihati aparat s komprimiranim zrakom,
. enkrat letno prekontrolirati spoje kablov s sekundarnim navitjem ter spoj zas€itnega vodnika.

Cas zagotavljanja servisiranja je doba v kateri vam zagotavljamo servis, pribor in nadomestne dele, ki so
potrebni za normalno uporabo proizvoda. Cas zagotavljana servisiranja je 8 let ter se pri€ne Steti z dnem
nakupa proizvoda.

9. GARANCIJA IN SERVIS
Glej garancijski list.




10. SEZNAM REZERVNIH DELOV

SLO

11. MOZNE NAPAKE IN ZASTOJI PRI VARJENJU TER NJIHOVA ODPRAVA

Napaka 0z. zastoj

Vzrok

Odprava napake oz. zastoja

Po vklopu aparata
nobena funkcija ne deluje

Prekinjen elektricni tokokrog

Preveriti napajalni tokokrog (230,400V)

Pregorela varovalka

Preveri / zamenjaj varovalko

Poskodovano glavno stikalo

Preveri / zamenjaj glavno stikalo

Poskodovan energetski transform.

Zamenjati energetski transformator

Po vklopu glavnega
stikala sveti zelena
signalna luc¢ka in
ventilator deluje, vendar
pa ob pritisku tipke
gorilnika ni mozno variti —
ne izstopa varilna Zica

Poskodba tipke gorilnika ali
masnega prikljuka

Zamenjati tipko gorilnika ali cevnega
paketa oz. masnega prikljucka

Poskodba ali tujek v spiralnem
vodilu cevnega paketa

Iztegniti cevni paket kolikor se da in
pritisniti tipko gorilnika

Unicen elektronski vioZzek

Zamenjati elektronski viozek

Pregorela varovalka

Zamenjati varovalko

Uni¢en motor za pogon Zice

Zamenjati motor

Napaka v podajnem mehanizmu

Preveri podajni mehanizem in pritisk
pogonskih koles na varilno zZico

Zmanijkalo je varilne Zice

zamenijati kolut z varilno zico (glej
navodila)

Aparat je vklju€en, zelena
signalna lucka sveti,
vendar ob pritisku tipke
gorilnika ne izstopa plin iz
gorilnika

Zmanijkalo je plina v jeklenki

Zamenjati jeklenko s plinom

Premajhen tlak plina v jeklenki

Preveri tlak na manometru reducirnega
ventila

Poskodovan elektromagnet. ventil

Zamenjati elektromagnetni ventil

Med delovanjem se
aparat izklopi, sveti
oranzna signalna lu¢ka in
ventilator deluje

Aparat je preobremenjen (pregret)
zato je termostat izklopil delovanje
in aparat se hladi!

Pocakati, da se aparat ohladi. Ko
rumena lu¢ka ugasne je mozno
nadaljevati z varjenjem.

MED HLAJENJEM NE IZKLAPLJATI
APARATA!

Nestabilen ali slab oblok,
nepravilen zvok

slab stik med varjencem in masnimi
kles€¢ami (Ce je spoj slab, je mozno
iskrenje, zlepljanje, ipd.)

Mocno pritrditi kleS¢e na varjenec

Nepravilno oz.
neenakomerno podajanje
varilne Zice

Zaviralna sila je premoc¢no
nastavljena

Zmanij8ati zaviralno silo

Kontaktna Soba je premajhnega
premera

Namestiti kontaktno Sobo ustreznega
premera

Spiralno vodilo v varilnem cevnem
paketu je poSkodovano

Zamenjati spiralno vodilo

Nepravilno izbrano kolo za pogon
Zice

Izbrati ustrezno kolo za pogon Zice

Nepravilen pritisk koles za pogon
Zice

Optimizirati pritisk koles za pogon Zice

Gorilnik se mo¢no
segreva

Neustrezno izbran (presibak)
gorilnik

Upostevajte ¢as obremenitve in
tehni¢ne karakter. gorilnika ter ga po
potrebi zamenjajte z moc€nejSim

Nepravilno oz.
nezadostno hlajenje ali

hlajenja sploh ni

Poskodovan elektromotor ali elisa
ventilatorja

zamenjati poSkodovane dele
ventilatorja

Slika | Poz | Naziv dela VARMIG.91 Opombe
Supermig

1 1 Stikalo vklopno 230-0-400 696620

1 2 Lu¢ kontrolna ZE 696788

1 3 Stikalo stopenjsko 1-6 696621

1 4 Lu€ kontrolna OR 693756

1 6 Gumb potenciometra 690229

1 6a | Pokrov gumba FI23 690230

1 7 Priklju¢ek centralni kpl 603446

1 07a | Cevka 603447

1 8 Vti€nica komplet 691051

1 9 Kolo 160 680607

1 10 | Kapica za$€itna 680609

1 11 | Osovina 680608

1 12 | Kolo gibljivo 683325

1 13 | Potenciometer 10 K/LIN-PC 16 687089

1 14 | Potenciometer 470 K/LIN-PC 16 s stikalom 687099

1 15 | Podlozka 020040

2 23 | Transformator energetski 603023

2 24 | Cevvelvic5X1,5 012113

2 26 | Ventilator 689241

2 25 | Ventil elektromagnetni 690210

2 26a | Mrezica 689548

2 27 | Veriga 602879

2 28 | Rocaj 603269 R.9005
2 29 | Stavek usmerniski 605467

2 30 | Maska PVC sprednja zgornja 400-1 603277

2 32 | Maska PVC sprednja spodnja 400-3 603278

2 33 | Vti¢ 5p 011636

2 34 | Kabel prikljuéni 677069

2 34c | Kabel reducirni 3X1,5X500 677074

2 35 | Razbremenilec kabla 680053

1 36 | Stranica leva 603265.RU R.1028
2 37 | Pokrov 603268.RU R.1028
3 38 | Vrata 603267.RU R.1028
2 39 | Stranica desna 603266.RU R.1028
3 40 | Zapiralo zasko€no 602592

3 42 | Nosilec koluta zice 605460

3 45 | Mehanizem za pomik zice KPL. 692596

3 46 | Kolo pogonsko fi0,6-0,8 693016

3 46 | Kolo pogonsko fi0,8-1,0 696625 Al*

3 49 | Dusilka 603024

2 51 | Vlozek elektronski MM 100/T 695847

2 52 | Kondenzator 025029

- - Kabel za maso 695704

Opomba: Deli poz. 6, 6a, 8, 9,10,12, 24, 30, 32, 42, 43, 46, zunaniji kabli in gorilnik so potro$ni deli in niso

predmet garancije
* - opcija
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A WICHTIG

Diese Betriebsanleitung ist fiir erfahrenes Bedienungspersonal geschrieben. Sie ist vor dem
Gebrauch des Gerétes vollstandig zu lesen. Verfiigen Sie nicht iiber ausreichende Kenntnisse und
Erfahrung, hinsichtlich der Funktionsweise und des sicheren Einsatzes der Maschine, so wenden
Sie sich bitte an unseren Fachberater.

Dieses Gerat darf nur von Personen aufgestellt, in Betrieb genommen und gewartet werden, die
dazu ausgebildet worden sind und diese Betriebsanleitung vollstandig gelesen und verstanden
haben. Sollten Sie noch Fragen zur Aufstellung, zum Anschluss oder Gebrauch dieses Gerites
haben, so setzen Sie sich bitte mit dem Hersteller (Kundendienstabteilung) in Verbindung.

WARNUNG
Der Anwender ist fir die Installation und den Betrieb der Einrichtung nach Anweisung des Herstellers
verantwortlich. Bei Feststellung elektromagnetischer Stérungen, ist der Anwender dafiir verantwortlich,
eine technische Lésung mit Hilfe des Herstellers zu finden.

Empfehlungen fiir die Bewertung der Umgebung (ISO/ EN 60974-10 )

Vor der Installation der Einrichtung muss der Anwender mogliche elektromagnetische Probleme in

der Umgebung bewerten und folgendes beriicksichtigen:

. Andere Netzleitungen, Steuerleitungen, Signal- und Telekomunikationsleitungen unter, tber und

neben der Einrichtung

Ton- und Fernseh- sowie Rundfunksender und —empfanger

Computer und andere Steuereinrichtungen

Sicherheitseinrichtungen, z.B. Schutz fiir gewerbliche Einrichtungen

Gesundheit der benachbarten Menschen, z.B. beim Gebrauch von Herzschrittmachern und

Hérhilfen

Einrichtungen zum Kalibrieren und Messen

. Die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung. Der Anwender muss sicherstellen, dass
andere Einrichtungen, die in der Umgebung genutzt werden, elektromagnetisch vertraglich sind.
Dies kann zusatzliche Schutzmafnahmen erforderlich machen.

. Die Tageszeit, an der das Schweissgerat im Betrieb ist

Empfehlungen fiir Verfahren zur Minimierung von Stérungen

Bei auftretenden Beeintrachtigen kann erforderlich sein, folgende MaBnahmen zu treffen:

. Filter fur Netzanschluss

. Abschirmung der Netzteilung fest installierter Schweil gerate (guter Kontakt zwischen Abschirmung
und Gehause der Einrichtung)

Regelmafige Wartung des Schweissgerates

Deckel fest verschlieRen

Schweissleitungen so kurz wie moglich halten

Potentialausgleich metalischer Teile und neben der Einrichtung (den Schweiller gegen diese
metallischen Teile isolieren)

. Erdung des Werkstlicks

. Selektives Abschirmen anderer Leitungen und Einrichtungen

1. UNVALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN

Die Benutzung von Schwei geraten und den Schweissvorgang selbst konnen die eigene
Gesundheit und die anderer Personen gefahrden. Jeder Maschinenbediener muss daher
unbedingt die unten genannten Verhiitungsvorschriften lesen, sich einpragen und beachten. Wir
mochten daran erinnern, dass der liberlegte und sachkundige Gebrauch einer Maschine unter
strenger Einhaltung aller Vorschriften die beste Absicherung gegen jede Art von Unfillen ist. Zum
Anschluss des Gerites, zu seiner Benutzung und seinem Transport sind die im folgenden
genannten Vorschriften einzuhalten.

1.1. Anschluss des Schweissgerates

Hierzu folgende Vorschriften unbedingt beachten:

1. Anschluss und Wartung des Gerates mussen gemaR der beim Anwender geltenden
Unfallverhltungsvorschriften ausgefiihrt werden.

2. A Den Zustand des Netzkabels und der Zuleitung der Steckdose auf Beschadigung
Uberprifen, ggf. ersetzen, die elektrische Anlage in regelmafigen Abstéanden kontrollieren. Kabel mit
ausreichendem Querschnitt verwenden.

3. Das Massekabel so nah wie mdglich am Arbeitstisch abklemmen. Sein Anschluss an Trager der
Gebaudekonstruktion oder fern von Arbeitsbereich flihrt zu Energieverlusten und evil. zu
Funkenentladungen. Die verwendeten Kabel dirfen nicht in der Nahe von Hubketten, Kranseilen
oder Stromleitungen liegen oder dort kreuzen.

4. Ein Einsatz des Gerates in nassen Raumen ist unbedingt zu vermeiden. Die Umgebung des
Arbeitsbereichs einschl. aller darin befindlichen Gegenstédnde sowie das Gerat selbst missen
trocken sein. Eventuelle Wasseraustritte sind unverzuglich zu reparieren. Kein Wasser oder sonstige
Flissigkeiten auf das Gerat spritzen.

5. Stromflihrende Metallteile sollten auf keinen Fall mit direktem Hautkontakt oder durch feuchte
Kleidung beriihrt werden. Sicherstellen, dass Handschuhe und Schutzkleidung immer trocken sind!

6. Tragen Sie bei der Arbeit in feuchten Rdumen oder auf Metallflachen isolierende Handschuhe und
Sicherheitsschuhe (mit Gummisole).

7. Das Gerat zu jeder Arbeitsunterbrechung, auch bei plotzlichem Stromausfall, abschalten.
Unbeabsichtigte Masseleitung kann Brandgefahrdung durch Uberhitzen bewirken. Das
angeschaltete Gerat nie unbeaufsichtigt lassen.

1.2. Personenschutz

Durch geeignete MaRnahmen ist der personliche Schutz Dritter gegen die beim Schweifvorgang

entstehenden Strahlen, gegen Larm, Hitze und gasférmige Schadstoffe zu gewahrleisten. Setzen Sie sich

nie ohne Schutzmaske und —Kleidung der Wirkung von Lichtbogen und glihendem Metall aus.

Schweilarbeiten, die ohne Einhaltung der hier angefiihrten Vorschriften ausgefiihrt werden, kénnen zu

schweren gesundheitlichen Schaden flhren.

1. Tragen Sie folgende Schutzkleidung: feuerfeste Arbeitshandschuhe, dickes, langarmliges Hemd,
lange Hosen ohne Aufschlag und hochgeschlossene Schuhe. Dies schitzt die Haut vor der vom
Lichtbogen und vom gliihenden Metall abgegebenen Strahlung. Auerdem sind eine Miitze oder ein
Helm (zum Schutz der Haare) erforderlich.

2. A Die Augen sind mit einer Schutzmaske mit Filter ausreichender Schutzstufe (mindestens
NR 10 oder héher) zu schiitzen. Entsprechendes gilt fir Gesicht, Ohren, Hals. Im Raum befindliche
Personen missen darauf hingewiesen werden, nicht in den Lichtbogen zu schauen oder sich der
Strahlung auszusetzen.

3. A Im Arbeitsbereich einen Kapselgehérschutz tragen, denn der Schweifvorgang kann eine
Larmbelastung darstellen.

4. Vor allem zum manuellen oder mechanischem Entfernen der Schlacke ist eine Schutzbrille mit
Seitenklappen erforderlich. Schlackenstiicke sind in der Regel sehr hei® und kdnnen beim
Abschlegen weit abfliegen. Hierbei auch die Sicherheit der im Arbeitsbereich befindlichen Kollegen
beachten.

5. Den SchweiBbereich durch eine feuerfeste Wand abtrennen, denn Strahlung, Funken- und
Schlackenflug kdnnen in der Nahe befindliche Personen gefahrden.
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1.3. Brand und Explosionsverhiittung

A @ Gliihende Schlackenspritzer und Funken kénnen eine Brandursache darstellen.
Brande und Explosionen werden verhiitet, wenn man sich an volgende Vorschriften halt:
Brennbare Gegenstiande entfernen oder ggf. mit feuerfestem Material bedecken. Zu diesen
Materialien zdhlen: Holz, Sdgemehl, Kleidungstiicke, Lacke und Lésungsmittel, Benzin, Heizol,
Erdgas, Azetylen, Propan und vergleichbare brennbare Stoffe.

Auch nachdem Behélter oder Leitungen gedffnet, von brennbaren Stoffen entleert und grindlich
gereinigt wurden, ist die SchweilRarbeit mit groRter Vorsicht auszufiihren.

2. Zur Brandverhitung geeignete Loschmittel wie z.B. Feuerldscher, Wasser, Sand in der Nahe
bereithalten.

3. Nicht an geschlossenen Behaltern oder Rohrleitungen schweif3en oder schneiden.

4.  An offenen Behaltern oder Rohrleitungen, die Stoffe oder Reste davon enthalten, welche unter Hitze-

oder Feuchteeinwirkung explosionsgefahrdet sind, darf nicht geschweil3t oder geschnitten werden.

1.4 Vergiftungsgefahr

Die beim Schweifvorgang freigesetzten Gase und Rauch sind gesundheitsschadlich,

wenn sie liber langere Zeit eingeatmet werden. Daher folgende Vorschriften einhalten:

1. Im Arbeitsbereich fiir eine ausreichende natirliche oder Zwangsbeliiftung sorgen.

2. Bei der Verarbeitung von Stoffen wie Blei, Beryl, Kadmium, Zink sowie verzinkten und lackierten
Werkstiicken muss zwangsbelUftet werden. Der Schweiler hat einem Atemschutz zu tragen.

3. Uberall, wo die Luftzufiinrung unzureichend ist, muss mit Atemmaske und Frischluftzufuhr gearbeitet
werden.

4.  Als Grundregel gilt, dass der Schweier bei Schweillarbeiten in engen Raumen von einer aulen
befindlicher Person versichert wird. Alle diesbeziiglichen Vorschriften zur Unfallverhiitung sind
einzuhalten.

5. Keine Schweilarbeiten in der Nahe von Abteilungen ausfihren, in denen entfettet oder lackiert wird.
Dort kdnnen (wegen dieser Bearbeitung) Chlorkohlenwasserstoff-haltige Dampfe vorliegen, die unter
Einwirkung von Hitze und Strahlung des Lichtbogens Phosgen, ein hochgiftiges Gas, bilden.

6. Zeichen fir eine mangelhafte Belliftung und gleichzeitig Vergiftungssymptome sind die Reizung von

Augen, Nase und Rachen. In diesem Fall die Arbeit abbrechen und den Arbeitsplatz besser beliiften.
Sollte das Unwohlsein andauern, die Schweilarbeit beenden.

VERWENDUNGSUMGEBUNG
Gerat ist nicht fir Badezimmer, Duschen, Schwimmbader oder dhnliche Bereiche geeignet. Falls es
notwendig ist, in solchen Umgebungen zu arbeiten: prufen Sie vor der Arbeit, ob alle
Wasserzulaufhahne fest verschlossen sind, und stellen Sie sicher, dass niemand die Umgebung fir ihre
eigentliche Funktion verwendet.
Die Schweimaschine ist nicht fiir Gebrauch und Einlagerung bei Regen und Schnee geeignet

Die Schweillmaschine ist nicht ausgelegt, um an Orten installiert bzw. verwendet zu werden, die
StolRen oder Schwingungen ausgesetzt sind. Zum Beispiel: Stralen-, Schienen-, Seiltransportmittel,
Flugzeuge, Wasserfahrzeuge und vergleichbare (wie Kréne, Laufkréne, Teile von Werkzeugmaschinen,
die Bewegungen oder Schwingungen ausgesetzt sind...)

KUHLLUFT UND STAUB

Das Gerat muss so aufgestellt sein, dass die Luft freien Zutritt Gber die Kuhlrippen hat und durch die
Kihlkanadle in Gerateinneren bis hin zum Austritt durchstromt. Die Kuhlluft ist an den inaktiven
Elementen vorbeigefuhrt. Das Gerat hat einen automatischen Schutz, der die Kihlung reguliert. Es
muss darauf geachtet werden, dass kein Blechstaub (z.Bp. beim Schleifen) eingesaugt wird!

STABILITAT
Das Gerat kann auf eine Flache gestellt werden, die um 15° geneigt ist! Bei einer groReren Neigung als
15° kann es zum Umstiirzen kommen.

2. BESCHREIBUNG DES GERATES
Die VARMIG MIG/MAG Schutzgasschwei3gerate sind fiir zum SchweilRen von verschiedenen Blechen
vorgesehen, besonders in Autowerkstatten und auch in Produktionen. Als Schutzgas kénnen Sie, je
nach Materialart ein Gasgemisch (Ar 82% - CO2 18% fur Stahl), reinem Argon oder CO2 verwenden.
Die Gerate sind hinsichtlich der Sicherheit, Verlasslichkeit bei der Arbeit, der Form und Konstruktion so
gefertigt, dass sie allen Anforderungen der modernen SchweiBtechnologie entsprechen. Das Gehause
ist zeitgeman geformt, an die technischen Voraussetzungen und an die Funktionalitat der eingebauten
Komponenten angepasst. Auf der Frontplatte ist ein Handgriff montiert, der ein schnelles und
problemloses Transportieren des Gerates ermdglicht. Am Boden des Gerates befinden sich kleine
Réader, die sowohl fiir mehr Mobilitat als auch fiir eine optimale Stabilitdt am Arbeitsplatz sorgen. Auf
der Frontplatte finden sie alle Elemente, die fir eine sichere und einfache Geratebedienung notwendig
sind.

3. TECHNISCHE DATEN

1.5 Aufstellung des Schweifgerites

Zur Aufstellung des Geriétes sind folgende Vorschriften zu beriicksichtigen:

1. Der Bediener muss leichten Zugang zu Schaltern und Anschliussen des Gerates haben.

2. Das Gerat nicht in sehr engen Raumen aufstellen, denn es muss immer eine ausreichende Beliiftung
des Generators gewabhrleistet sein. Sehr staubige oder verschmutzte Raume sind zu vermeiden, weil
das Gerat Staub und andere Fremdkdrper ansaugen kénnte.

3. Die Maschine (EinschlieBlich Kabel) darf weder den Durchgang noch Arbeitsstandigkeit anderer
Personen behindern.

4. Das Gerat muss gegen Umkippen und Herunterstiirzen gesichert aufgestellt werden.

5. Jede Aufstellung an einer erhéht liegenden Stelle birgt die Gefahr eines moglichen Herunterstiirzens.

1.6 Transport des SchweiBgerites

Das Geriat wurde fiir ziehen und Transportieren entworfen und gebaut. Werden folgende Regeln

eingehalten, so ist ein Transportieren einfach moglich:

1. Das Gerat kann am darauf befindlichen Griff gezogen werden, nachdem die Rader montiert sind

2. Vor einem Ziehen und Bewegen ist das Schweissgerdt vom Stromnetz zu trennen und sind die
angeschlossenen Kabel abzunehmen.

3. Das Geréat darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder gezogen werden.

VARMIG 191 Supermig
Netzanschluss 230V/50Hz 400V/50Hz
Max. Leistungsaufnahme 4,6 KVA 6,8 KVA
Sicherung (Trage) 16 A 16 A
Leerlaufspannung 27,6-446 V 38,0-52,8 V
Leerlaufverbrauch 21 W 21 W
Effizienz 56,3 % 58,5 %
Schweifstrom 35-120 A 90-165 A
Schweifspannung 15,8 -20,0V 1856-22,3V
ED 10% 120 A 165 A
(40°C) 60% 60 A 60 A
100% 47 A 47 A
CosQ 0,83 (85 A)
Schweifstromregulation 2 X 6 stopen;j
Punktschweisszeit 0,5 — 2 sek
Drahtdurchmesser @ 0,6 — 0,8 mm
Isolationsklasse 1P21S
Kiihlung ventilator
Gewicht 40 kg
Massen LxBxH (mm) 733x430x640




4. KONSTRUKTION DES GERATES D

Die kompakte Konstruktion macht die Gerate sehr mobil fir den Einsatz in kleinen Rdumen unter
schwierigen Bedienungen. Hinter der Seitentir befinden sich die Drahtrolle und das
Vorschubmechanismus. Fir Die Gasflasche (max 20I) ist ein Platz auf verlangtem Boden vorgesehen.
Die Flasche ist mit beiliegender Kette auf der Ruckseite zu befestigen. Hierneben befindet sich auch das
Ventil fir den Gasanschluss.

4.1. Das Gehduse

Das Gehause ist aus hochqualitativen Stahl mit PVC Frontabdeckung hergestellt und modern geformt, so
dass die Tur auf der Seite problemlos zu 6&ffnen ist, was das einfache auswechseln der Drahtrolle
ermdglicht.

4.2. Der Transformator
VARMIG 191 Supermig ist gebaut fiir Anschluss 230V und 400V Netzspannung Isolationsklasse H.
Primar- und Sekundarwicklung sind galvanisch getrennt.

4.3. Gleichrichter
Ist aus Einpressdioden und Kihlkdrper gemacht. Dient zur Gleichrichtung des Schweifstromes.

4.4. Drossel
Verbessert die Schweidynamik bedeutend.

4.5. Steuerplatine
Reguliert die Drahtvorschubgeschwiendigkeit und Erméglicht das Punktschweissen.

4.6.Drahtvorschubmechanismus mit Motor

Wird fir den Drahtvorschub eingesetzt. Der entsprechende Druck der Vorschubrollen auf den Draht wird
durch drehen der Einstellschraube erhoht oder verringert. Fiir verschiedene Drahtdurchmesser miissen
dementsprechende Vorschubrollen verwendet werden.

4.7. Elektromagnetisches Gasventil
Das Ventil ermoglicht den Gaszufur. Die entsprechende Gasmenge wird mit dem Druckminderer
eingestellt. Wenn alles gut eingestellt ist, ist den Gasausgang aus dem Brenner zu héren.

5.Anzeige und Beschreibung der Funktionen der Gerate Varmig 191 Supermig

VARMIG 1971 Supermig

Bild 5: Frontplatte Varmig 191 Supermig

Pos. |Bezeichnung Funktion

Schalter zum Ein- & Ausschalten des Gerates
(230 / AUS / 400V)

Regulierung des Schweifstromes
Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit

01 |Umschalter

02 |Stufenschalter

03 |potentiometer -8_ von 0 bis 18 m/min.
PunktschweiBzeit- Punktschweifen
potentiometer ’me o Einstellung der Punktschweifzeit 0,5 - 2,0 s

05 |LED Diode - GRUN
06 |LED Diode - ORANGE

04

Netzspannungs-Anzeige

Anzeige des Thermoschutzes.

5.1. Das Einstellen des Schweif3stromes

Der Schweifstrom wird durch Drehen der Stufenschalter eingestellt, und zwar:

. Drehen nach rechts = hdherer Schweifistrom

. Drehen nach links = geringerer SchweiBstrom

Wahrend des Schweifens darf der Schalter fir die Schweifstromregulierung nicht umgeschaltet werden. Die
Seitentlr oder der Deckel diirfen wahrend des Schweifens nicht entfernt oder gedffnet werden.

5.2. PunktschweiBen mit Halbautomaten (M. )

Wenn man mit dem Gerét kurze Nahte schweilen mochte, wird der Schalter auf dem Potentiometer
eingeschaltet (Man hért einen Klick) und mit diesem die PunktschweiRzeit 7™ eingestellt welche zwischen
0,2 sec und 2,0 sec max einstellbar ist (als Anfangsposition sollte die Mittelposition des Potentiometer gewahlt
werden). Die anderen Parameter werden nach dem zuvor beschriebenen Verfahren eingestellt. Die normale
Dise wird mit einer zum Punktschweil’en ausgetauscht um ordentliche Einsicht beim Schweivorgang zu
gewahrleisten. Die Brennertaste gedruickt halten. Der Motor beginnt sich zu drehen. Nach der eingestellten Zeit
des Potentiometers (Mitte ca. 1,25sec) halt der Motor automatisch an. Die Brennertaste loslassen. Nach
erneutem Driicken der Brennertaste wird das Verfahren wiederholt.

PUNKTSCHWEISSZEIT: min 0,2 sec ----- max2,0s
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6. VORBEREITUNG DES GERATS ZUM SCHWEISSEN
VARMIG 191 Supermig Schutzgasschweifgerat ist mit Anschlusskabel und Standardstecker fiir 400 V/50 Hz
ausgeristet und Reduzierung kabel 230/400V/50 Hz. Mit Reduzierung kabel kénnen Sie VARMIG 191 Supermig
direkt an 230 V/50 Hz Netzspannung angeschlossen werden.

Bei jedem Anschluss muss der Schalter in Position "0" sein!

6.2. Drahtrolle
Die Drahtolle auf den Spulendorn montieren. Bei der Montage auf die richtige Abwicklungsrichtung achten

6.3. Einfiihrung des Drahtes

Um alle Probleme, die bei der Einflihrung vorkommen kénnten zu umgehen, soll man den Draht bei der
Einfihrung abschneiden bzw. gerade biegen. Die Feststellschraube lockern und den Mechanismus 6ffnen um
die Anpressrolle von der Vorschubrolle zu heben. Uberpriifen, ob die ausgewahlte Vorschubrolle den Draht@
entspricht, wenn nicht, die Vorschubrolle umdrehen oder ggf. wechseln. Den Draht anschliefend durch diese
zwei Rollen in die Fuhrungsseele des Schlauchpaketes einfihren. Die Anpressrolle an die Vorschubrolle driicken
und den Mechanismus schlieen — anschlielend die Feststellschraube anziehen bis der Draht zwischen den
Rollen nicht mehr rutscht. Ein zu hoher Anpressdruck hat folgende negativen Auswirkungen: * Auf Dauer kann
dies den Vorschubantrieb Uberlasten bzw. ausleiern.* Verformung des Drahtes und dadurch schlechtere
Schweillergebnisse. * Quetschung des Drahtes & Ablésen der Kupferschicht welche sich als Staub im
Schlauchpaket ablagert und zu Verstopfung/Drahtférderproblemen fiihrt! Geréat einschalten und mittels betatigen
des Brennertasters den Draht ins Schlauchpaket einziehen (ggf. die Drahtdiisen vom Schlauchpaket zuerst noch
demontieren) Achtung: Ausreichend Abstand zum Schlauchpaket-Brennerhals halten. Gefahr durch
austretenden Schweilldraht.

6.4. Gasflasche

Gasflasche (20 kg) auf den Boden des Gerétes stellen und mit der Kette befestigen. Die Abdeckkappe entfernen
und den Druckminderer an die Flasche befestigen, dass das Gas nicht entweicht. Den Schlauch an den
Anschluss befestigen und die Verbindung mit Muffe sichern.

7. DAS SCHWEISSEN

Das Gerat stellt man auf den Arbeitsplatz und zwar so, dass die Luft gut zirkulieren kann und somit auch die
Kuhlung gewahrleistet ist. Das Massekabel am Gerat anbringen und die Klemme an das Werkstiick mit sauberer,
unoxidierter Oberflache klemmen, méglichst nahe an der Schweil3stelle. Mit Bezug auf das

Material und die Werkstlickdicke wird der entsprechende Drahtdurchmesser gewahlt (0,6 — 0,8 mm — siehe
technische Daten). Nach der Auswahl 230V oder 400V ist das Schweillgerat eingeschaltet und zum Schweil’en
bereit. Mittels Stufenschalter die entsprechende Leistung einstellen und mit dem Potentiometer die
entsprechende Drahtvorschubgeschwindigkeit wahlen.

Die Fihrung des Brenners beeinflusst die Schweilnahtqualitat sehr. Siehe untere Grafik. Der Abstand zwischen
dem Draht und dem Werkstlick muss konstant gehalten werden. Die empfohlene Distanz fir Stahlbleche ist 5-10
mm und fir Aluminium ~20 mm.

KONTAKT
DUSE

PUSH RECHTECK PULL

POSITION POSITION POSITION

Per Druck auf Brennertaste wird angefangen zu Schweifen. Der Brenner wird nach einer der drei oben
angezeigten Methoden gefihrt.

Bei der Uberschrittung der Einschaltdauer bzw Uberhitzung schaltet das Thermostat automatisch das
Geréat aus (die gelbe Lampe leuchtet und nur das Ventilator l1auft). In diesem Zustand ist es unméglich zu
Schweillen. Bitte warten bis sich das Gerat abkuhlt und wieder automatisch einschaltet (die gelbe Lampe
erlischt) und erst dann das Schweifl3en weiterfiihren.

A WICHTIG! Wahrend der Kiihlung das Gerat nicht ausschalten!

7.1. Aluminiumschweissen

Beim Schweifen von Aluminium verwendet man als Schutzgas reinen Argon. Auf dem
Vorschubmechanismus muss die Vorscubrolle mit »V« Nut mit der Rolle mit »U« Nut ausgetauscht
werden. Ebenso muss die Spirallfihrung auf dem Vorschubmechanismus mit einer Teflonfuhrung & 2 /
@4, Lange 1-90 mm ausgetauscht werden. Wir schlagen vor auch das herkdmliche Schlauchpaket mit
einem kurzen (1,5m) mit Teflonfihrungsele austauschen.

8. WARTUNG

Unter normalen Arbeitsbedingungen benétigen die VARMIG Schweill gerate sehr wenig

Instandhaltungsarbeiten. Bei der Arbeit muss folgendes beriicksichtigt werden:

e  zeitweilig muss das Gerat mit Druckluft ausgeblasen werden

e einmal im Jahr muissen die Schweifkabelverbindungen mit der Sekundarwicklung und die
Verbindung der Erdklemme Uberpriift werden

8.1. Taglich

e  Bei jedem Drahtrollenwachsel Gberprufen, wenn der Draht leicht durch die FUhrungsseele lauft
e  Drahtfihrungssele ausblasen
L]

L]

L]

Gasdlise vom Schmutz befreien
Kontaktdiise Uberpriifen (ausgeniitzte gasdiisen verursachen schlechten Lichtbogen)
Gasflasche und Druckminderer Uberprifen.

8.2. Wochentlich

e Anschlusskabel iberpriifen

e  Massekabel und Klemme Uberpriifen
e  Vorschubrollen reinigen.

8.3. Jede 6 Monate
Die Seitenwande entfernen und das Garet im Inneren mit Druckluft ausblasen. Alle Schrauben
nachziehen wenn nétig.

VOR DEM OFFNEN DES GERATES DEN NETZSTECKER AUS DER STECKDOSE HERAUSZIEHEN!

9. DIENSTLEISTUNGEN UND GARANTIE

Siehe Garantieschein!



10. ERSATZTEILLISTE

D

11. FEHLERSUCHE UND -BEHEBUNG

Fehler

Ursache

Behebung

Nach Einschalten
funktioniert das Gerat
nicht

Die Netzleitung ist beschadigt

Die 400 (230)V Netzleitung Uberprifen

Die Netzsicherungen sind durchgebrannt

Die Sicherungen auswechseln

Der Ein/Aus Schalter des Gerats ist
beschadigt

Den Schalter auswechseln

Der Schweiftrafo ist beschadigt

Den Transformator auswechseln

Wahrend des
SchweiBens ist das
SchweiBen plétzlich
unterbrochen

Wegen der Uberhitzung hat das Thermostat
das Gerat abgeschaltet — die gelbe Lampe
leuchtet

Das Gerat wird nach der Abkihlung
wieder eingeschaltet — die gelbe
Lampe leuchtet nicht

WAHREND DER KUHLUNG DAS
GERAT NICHT AUSSCHALTEN!

Schlechtes oder

Der Kontakt zwischen der Klemme und dem

Die Klemme an Werkstlick

unterbrechendes Werkstuick ist schwach festschrauben

Lichtbogen Der ausgewahlte Schweifstrom ist zu gering Héheren Strom auswahlen.

Kein Schweifstrom - | Masseanschluss falsch Klemme Uberprifen und befestigen
Netzschalter

eingeschaltet

Stromkabel im Schweifbrenner unterbrochen

Brenner tauschen

Keine Funktion nach
Driicken der
Brennertaste
Netzschalter
eingeschaltet

Schweifbrenner defekt

SchweiBbrenner tauschen

Kein Schutzgas. Alle
anderen Funktionen
vorhanden

Gasflasche leer

Gasflasche wechseln

Gasdruckminderer defekt

Gasdruckminderer tauschen

Gasschlauch nicht montiert od. schadhaft

Gasschlauch montieren oder tauschen

SchweiBbrenner defekt

Schweibrenner wechseln

Gasmagnetventil defekt

Gasmagnetventil tauschen

Schlechte Schwei-
eigenschaften

Falsche SchweiBparameter

Einstellungen uberpriifen

Masseverbindung schlecht

Guten Kontakt zum Werkstiick
herstellen

Kein bzw. zu wenig Schutzgas.

Druckminderer, Gasschlauch,
Gasmagnetventil,
Brennergasanschluss, etc. Uberprifen

Schweifbrenner undicht

Schweifbrenner wechseln

Falsches oder ausgeschliffenes Kontaktrohr

Kontaktrohr wechseln

Falsche Drahtlegierung bzw. falscher

Drahtdurchmesser

Eingelegte Drahtrolle kontrollieren

Verschweissbarkeit des Grundstoffes
prifen

Schutzgas fir Drahtlegierung nicht geeignet

Korrektes Schutzgas verwenden

UnregelmaRige
Draht-geschwindigkeit

Bremse zu stark eingestellt

Bremse lockern

Bohrung des Kontaktrohres zu eng

Passendes Kontaktrohr verwenden

Drahtférderseele im Schweifbrenner defekt

Drahtférderseel auf Knicke,
Verschmutzung, etc. priifen

Drahtvorschubrollen fiir verwendeten
Schweifdraht nicht geeignet

Passende Drahtvorschubrollen
verwenden.

Falscher Anpressdruck der
Drahtvorschubrollen

Anpressdruck optimieren

Bild Pos. | Beschreibung Véss/gﬁﬂlgl Bemerkungen

1 1 Wahlschalter 230-0-400 696620

1 2 Kontrollampe GR 696788

1 3 Wabhlschalter 1-6 696621

1 4 Kontrollampe OR 693756

1 6 Potentiometerknopf 690229

1 6a | Abdeckknopf 690230

1 7 Zentralanschluss 603446

1 07a | Rohr 603447

1 8 Steckdose komplet 691051

1 9 Rad 160 680607

1 10 | Abdeckkappe 680609

1 11 | Achse 680608

1 12 | Rad beweglich 683325

1 13 | Potentiometer 10 K/LIN-PC 16 687089

1 14 | Potentiometer 470 K/LIN-PC 16 with switch 687099

1 15 | Unterlegscheiben 020040

2 23 | Transformator 603023

2 24 | Gasrohr5 X 1,5 012113

2 26 Lifter 689241

2 25 | Gasmagnetventil 690210

2 26a | Gitter 689548

2 27 | Kette 602879

2 28 | Griff 603269 R.9005
2 29 | Gleichrichter 605467

2 30 | Frontpanel PVC 400-1 obere 603277

2 32 | Frontpanel PVC 400-3 603278

2 33 | Stecker 5p 011636

2 34 | Netzkabel 677069

2 34c | Reduzierungkabel 400/230V 677074

2 35 | Kabelentlastung 680053

1 36 | Seitedeckel links 603265.RU R.1028
2 37 | Deckel-oben 603268.RU R.1028
3 38 | Seitentiir 603267.RU R.1028
2 39 | Seitendeckel rechts 603266.RU R.1028
3 40 | Rasterverschluss 602592

3 42 | Halter des Spulendraht kpl. 605460

3 45 | Vorschubmechanismus kpl 692596

3 46 | Vorschubrolle 0,6-0,8 693016

3 46 | Vorschubrolle 0,8-1,0 696625 Al

3 49 | Drossel 603024

2 51 | Steuerplatine MM 100/T 695847

2 52 | Kondensator 025029

- ' Massekabel 695704

Schweifbrenner wird
sehr heil®

Schweifbrenner zu schwach dimensioniert

Einschaltdauer und
Belastungsgrenzen beachten

Bemerkung: Die Teile unter Pos. 6, 6a, 8, 9,10,12, 24, 30, 32, 42, 43, 46, sowie Schlauchpaket &

* - Option

Massekabel sind Verschleilteile und fir diese gewahren wir keine Garantie

Zu geringe
Kuhlleistung

Ventilator defekt.

Ventilator erneuern/tauschen.
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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 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!

6. Always wear gloves and rubber soled shoes when working in wet areas or standing or 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.

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

4. Always wear safety glass 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

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 witch 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:
Install a natural or forced-air ventilation system in the work area.
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.
Keep gas cylinders in a well-ventilated area.
Close the main valve when gas is not in use.
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

I
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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.

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

2. 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.

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

4. Position the power source securely to avoid falling or overturning.

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




1.6. Transporting the power source G B
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 or a nylon strap.

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.

INSTALLATION ENVIRONMENT

e The equipment is not suitable for use in washrooms, shower cubicles, pool areas or similar
environments. If you are obliged to use the unit in such areas, turn off all water supplies and check
the area has been evacuated.

e The Welder was not designed for installation or use in areas where it could be subject to blows or
vibration, such as road-vehicles, railway carriages, cable-cars, aircraft, ships or boats or similar
environments (including cranes, conveyor-carriers or any other mobile equipment prone to vibration)

e The Welder should never be used or stored in the rain or in snow.

e Never use the Welder in an explosive, corrosive, abrasive or saline environment

2. DESCRIPTION OF THE MACHINE

VARMIG Supermig semi-automatic welding machines in this manual are intended for electric-arc welding
in a protective gas atmosphere. As protective gas the following may be used CO,, Argon and gas
mixtures (Ar82% - CO2 18%), depending on the welding material (alloyed or non alloyed steels, bright
metals and their alloys). The machines are particularly suitable for welding thin sheet. They are ideal for
vehicle accident repair shops and industrial use, where smaller welding intensity is required. The machine
construction meet all safety, reliability and design standards of modern welding technique.

Features:

e appropriate for welding of steel (thickness 0,5 — 5,0 mm) and stainless steel (thickness 0,5 — 4 mm)
in a gas protection atmosphere Ar/CO; mixtures);

high quality of weld-seam;

high working velocity and wide field of use;

simple and easy maintenance and use;

spot welding tFL

UTILISATION FOR INTENDED PURPOSE ONLY

VARMIG Supermig welding machines are intended to be used SOLELY for MIG/MAG welding. Any other
use, or any use going beyond the above, is deemed to be »not for the intended purpose« and the
manufacturer shall not be liable for any damage resulting there from!

»Utilisation for intended purpose« shall also be deemed to encompass:
e the observance of all instructions in the operating manual
e  The carrying out of all prescribed inspection and maintenance work.

3. TECHNICAL DATA

VARMIG 191 Supermig
Mains connection 230V/50Hz 400V/50Hz
Max. power consumption 4,6 KVA 6,8 KVA
Fuse / slow 16 A 16 A
No/load voltage 27,6-44,6 V 38,0-52,8V
Idle state comsumption 21W 21 W
Efficiency 56,3 % 58,5 %
Welding current 35-120 A 90-165 A
Welding voltage 15,8-20,0V 18,5-22,3V
10% 120 A 165 A
D‘E%fé‘):'e 60% 60 A 60 A
100% 47 A 47 A
cosoQ 0,83 (85 A)
Welding current regulat. 2 x 6 stopen;j
Spot welding time 0,5 -2 sek
Welding wire diameter & 0,6 — 0,8 mm
Insulation class 1P21S
Cooling ventilator
Weight 40 kg
Dimensions LXWxH (mm) 733x430x640

4. CONSTRUCTION

These semi-automatic welding machines have compact design, small dimensions and therefore they are
very mobile and suitable for work in smaller rooms, hard conditions, where frequently movement is
required. The extended bottom above the wheels is intended to carry the gas cylinder (max 20l). The
wire-spool holder and the wire feeder are installed inside the housing.

4.1 _The housing of the machines
The housing is made of high-quality material and it is modern-designed. The cover on the top is easy to
open, so the wire-spool can be changed easily.

4.2 _Power transformer
The transformers for VARMIG 191 Supermig are combined, for connection to the 230 and 400 V mains
supply. H-insulation class, the primary and secondary coil is galvanicaly separated.

4.3 _Silicon rectifier stack
It is made of cooling ribs with pressed-in diodes, which are connected to bridge. This rectifier stack is
used for rectifiing of welding current.

4.4 Choke
It has a great influence on the quality and dynamics of welding process. It's construction enables the
highest possible choking of frequency oscillation by welding-arc's short-circuit.

4.5 Electronic board
It serves for regulation of wire feeding motor and wire speed and for spot and intermittent welding as well.




GB
4.6 Wirefeeding mechanism with motor
It is compact-designed, direct-circuit motor. The mechanism is feeding the wire trough the wire feeding
roller, which is placed on reductor's shaft. The strength of pressure-roll to the wire and the feeding roller
may be adjustable by turning the screw (with spring).

4.7 Magnetic gas valve

It serves to open and close the gas outlet from the cylinder. From there the gas goes through the seamed
tube into the welding cable and torch. The gas flow is active by pressing the button on torch only. The gas
flow can be checked by turning the switch to the cylinder-symbol.

4.8 Control and serve elements
mains switch

wirefeeding velocity knob

spot welding adjusting knob M.
mains cable

mass cable with clamp

welding cable with torch
gas-pressure regulator

5. Varmig 191 Supermig functions description

w
»
i
-

~N

N
\
~
—
1 //'/,
/
0

VARMIG 191 Supermig

PICTURE 5: Front panel Varmig 191 Supermig

Pos. |Description Function

01 |Switch ON/OFF Switch for turning machine ON (230, 400V) and OFF

02 |[Step switch Regulation of voltage (current) welding

03 8 Setting the welding wire feeding speed
Potentiometer (0 to 18 m/min).

04 Potentiometer for setting the Spot welding
spot welding time 2™ e Values from 0,2 — 2,0 s can be set

05 |[LED Diode - GELB Power Indicator

06 |LED Diode -OR Indicates thermostat protection

5.1. Setting up the welding current

The welding current is adjustable with a 6 position switch.
e turnright — higher current

. turn left — lower current

5.2. Spot welding

If you wish to weld a few short seams with VARMIG Supermig welding machines, you have to switch-on
the spot welding with a spot welding adjustment-knob (Fig.5/pos.04). Please chose the appropriate spot
welding period with the same knob (from 0,5 — 2 seconds). Also adjust the other welding parameters as
described in previous points of this manual. Change the gas nozzle with appropriate gas nozzle for spot
welding. After you have pressed the key on the torch, the machine will start with spot welding. After the

chosen period of spot welding is over, the machine stops automatically. The next welding-seam you can
make with pressing the key on the torch again.




6. PREPARING FOR WELDING GB

6.1. Mains connection
Varmig 191 Supermig welding machines are equipped with connection for 1 x 400V/50Hz and
230V/50Hz. At connection to 230 V mains supply use the appropriate adapter enclosed.

Please assure, that the main switch is in position "0" before connecting the cable to the plug
socket.

6.2 Mounting the wire spool
Mount the wire-spool (low alloyed steel) onto the spool holder. Please pay attention to the correct
direction of unwinding the wire by mounting the spool.

6.3 Leading-trough the wire

The wire has to be bend before leading it trough the feeding rollers and infeed tube of welding torch to
avoid sticking. With turning the screw to the left release the spring and shift up the clamping handle with
the braking-roller. Assure, that the groove on the feeding-roller is equal to the welding wire diameter.
Insert the wire trough the infeed tube of the roller drive and a few cm into the infeed tube of the welding
torch. Adjust the appropriate pressure of the feeding roller with turning the screw to the right (the feeding
roller may not slide on the wire).

6.4 Gas cylinder
e place the gas-cylinder onto the backside of the machine (max 20 kgs) or floor
o fix the gas-cylinder in place with safety chain

N.B.! The cylinder will only be optimally fixed in the upper part of the cylinder (not at the neck)
remove the protective cap from the gas cylinder

give the gas-cylinder valve a brief turn to the left (anticlockwise) to blow off any dirt around the valve
check the seal on the pressure regulator

screw the pressure regulator onto the gas cylinder and tighten it

assure, that no gas deserts

attach the protective-gas hose to the gas-pipe on the machine and fix it with enclosed embrace

7. MIG/MAG WELDING

A CAUTION! Before starting up for the first time read the safety rules.

place the machine onto the working place so, that the best cooling possibility is achieved

plug the machine into the mains

set the protective-gas rate

fix the welding cable onto the central connector on the front of the machine

connect the earth (mass) cable to the work piece

adjust the wire speed with a knob approximately into the middle of the scale

check out if the wire is leaded-trough correctly

remove the protective gas-nozzle and the contact nozzle from the torch

assure, that the chosen contact nozzle is equal to the wire diameter

press the button on the torch and check the wire feed and the gas outflow. If everything is OK, the

wirefeeder is pushing-out the wire and the gas valve is open, so the das is coming out

fix the protective gas-nozzle and the contact nozzle back to the torch

e the perfect length of the welding wire outside the nozzle is 5-10 mm (cut off the rest)

e depending materials you are intended to weld, choose the suitable parameters with a welding
current-switch and wirespeed-knob

e try to weld by pressing the button on the torch. If the chosen parameters are correct the sound of

welding is equable and the seam is well.

The stable arc is very important for quality welding-seam. Please pay attention to the constant distance
between nozzle and work piece and try to guide the torch as constantly as possible. The appropriate
distance between torch and work piece is around 5-10 mm (stainless steel) and 20 mm (aluminium).

The machine is equipped with an over temperature thermostat. If this is active, the orange indicator is lit

up. At that moment the machine is out of order. The cooling system operates only. The machine will fail to
weld until temperature indicator is lit up.

A Caution! DON'T SHUT OFF THE MACHINE IF TEMPERATURE INDICATOR IS LIT UP!

CONTACT
NOZZLE

i A §
——— T | . A

PUSH RECTANGULAR PULL

POSITION POSITION POSITION

7.1. Aluminium welding

For welding of Aluminium as protective gas only pure Argon can be used. For welding of Aluminium the
wirefeeding rollers with »V« groove are to be changed with rollers with »U« groove. Also the spiral infeed
tube on the wirefeeding mechanism is to be changed with a Teflon infeed tube & 2/4, 1-90 mm long. We
also suggest to replace the usually welding cable with a short welding cable (1,5 m) with a teflon infeed
tube to avoid sticking and bending of wire.

8. CARE AND MAINTENANCE

Warning! Before opening the machine, switch it off, unplug it from the mains and put up the warning sign
to stop anybody inadvertently switching it back on again. If necessary, discharge the electrolytic
capacitors.

In order to keep your welding machine operational for years to come, you should observe the following:

e  carry out safety inspections at the stipulated intervals

e depending on the machine location, but no less often than twice a year, remove the side panels from
the machine and blow the inside of the machine clean with dry, reduced blow compressed air. Do not
aim air-jets at electronic components from to close a range.

e If alot of dust has accumulated, clean the cooling-air ducts.

e daily check out the nozzles, wirefeeder and rollers, hose, torch, pressure regulator and clean or
replace it if necessary

o weekly check out the cables, plugs and replace it if necessary

9. AFTER-SALES SERVICES AND WARRANTY

Please refer to the Warranty (Indemnity) bond!



10. LIST OF SPARE PARTS

GB

11. TROUBLESHOOTING

VARMIG 191

Error

Cause

Remedy

The machine stopped to
weld suddenly — the fan is
running and the
temperature indicator is lit
up

Over-temperature in electric-circuit —
the yellow indicator is lit up

Allow the machine to cool down, until the
temperature indicator is lit out

DON'T SHOT OFF THE MACHINE WHILE
COOLING!

The mains switch is
turned on, but the
machine doesn’t work

Phase failure

Check mains fuse protection, mains supply
lead and mains plug

There is no contact between mass
clamp and work piece

Ensure a tight connection between mass
clamp and work piece

The power transformer is damaged

Check/replace the transformer

The switch is damaged

Check/replace the switch

Incontinous, week or bad
arc

Poor contact between the mass clamp
and the work piece

Clean the point of contact, check and
tighten the earthening connection

Incorrect welding current selected

Select the appropriate welding current
(refer to this operating instruction)

No welding current. Mains
switch is ON and
indicators are lit up

Earth connection is wrong

Check the earth connection and clamp for
correct polarity

Break in the current cable in the
welding torch

Exchange the torch

Machine does not function
when the torch trigger is
pressed. Mains switch is
ON and indicators are lit
up.

Welding torch/torch control lead
defective

Exchange the torch

Interconnecting cable defective or not
connected up properly

Check interconnecting cable.

No shielding gas. All other
functions are OK.

Gas cylinder is empty.

Change the gas cylinder

Gas pressure regulator is faulty.

Change the gas pressure regulator

Gas hose is not mounted or is
damaged

Mount/change the gas hose

Welding torch is defective

Change the welding torch

Gas solenoid valve is defective

Change the gas solenoid valve

Poor welding properties

Wrong welding parameters

Check settings

Poor earth connection

Ensure good contact to work piece

Not enough shielding gas, or none at
all

Check the pressure regulator, gas hose,
gas solenoid valve, torch gas connection
etc

Welding torch is leaking

Change the torch

Wrong contact tube, or contact tube is
worn out

Change the contact tube

Wrong wire alloy and/or wrong wire
diameter

Check the wire spool

Check the weldability of the base metal

Shielding gas is not suitable for this
wire alloy

Use the correct shielding gas

Figure | Pos. | Description 3 ; Notes
upermig

1 1 Switch 230-0-400 696620

1 2 Control lamp GR 696788

1 3 Switch 1-6 position 696621

1 4 Control lamp OR 693756

1 6 Adjustment knob 690229

1 6a | Cover button 690230

1 7 Central connector 603446

1 07a | Outlet guide 603447

1 8 Plug socket 691051

1 9 Wheel 160 680607

1 10 | Protective cap 680609

1 11 | Axle 680608

1 12 | Wheel flexible 683325

1 13 | Potentiometer 10 K/LIN-PC 16 687089

1 14 | Potentiometer 470 K/LIN-PC 16 with switch 687099

1 15 | Washer 020040

2 23 | Power transformer 603023

2 24 | gas pipe 5 X 1,5 012113

2 26 Fan 689241

2 25 | Gas valve 690210

2 26a | Net protective 689548

2 27 | Chain 602879

2 28 | Handle 603269 R.9005
2 29 | Rectifier stack 605467

2 30 | Front panel cover upper 400-1 603277

2 32 | Front panel cover bottom 400-3 603278

2 33 | Plug 5p 011636

2 34 | Mains cable 677069

2 34c | Cable reducer 677074

2 35 | Cable discharger 680053

1 36 | Left cover 603265.RU R.1028
2 37 | Top cover 603268.RU R.1028
3 38 | Side cover-door 603267.RU R.1028
2 39 | Right cover 603266.RU R.1028
3 40 | Grid lock 602592

3 42 | Holder of the wire 605460

3 45 | Wirefeeding mechanism kpl 692596

3 46 | Wirefeeding roller —0,6-0,8 693016

3 46 | Wirefeeding roller ~0,8-1,0 696625 Al

3 49 | Choke 603024

2 51 | Electronic board MM 100/T 695847

2 52 | Capacitor 025029

- - Earth cable 695704

Note: Parts under Pos. 6, 6a, 8, 9,10,12, 24, 30, 32, 42, 43, 46, earth cable and welding torch are
consumption parts (no warranty for them)
* - Option

Irregular wire feed.
Welding wire forms a loop
between the feed rollers
and the wire inlet nozzle
of the welding torch

Braking force is set too high

Loosen the brake

Contact tube is too narrow

Use a suitable contact tube

Wirefeeder inner liner in the welding
torch is defective

Check the wire inner liner for kinks, dirt, etc

Wirefeed rollers are unsuitable for the
wire being used

Use suitable wirefeed rollers

Wirefeed rollers have wrong contact
pressure

Optimise the contact pressure

Insufficient cooling power.

Fan is defective

Replace the fan

N.B.! If any other error appears, which is not described here, than the fault is one, that can only be put right by a
service technician. Note the error, the serial number of the machine and the configuration at the power source,
and get in touch with our after-sales service.
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A FONTOS

Ez a hasznalati utasitas a tapasztalt felhasznal6k szamara van irva. A hasznalat el6tt figyelmesen
olvassa el. Ha nem elég a tudasa és tapasztalata a késziilék funkcidival és biztonsagos
hasznalataval kapcsolatosan, forduljon szakembereinkhez. A késziilék (izembehelyezését, csak az
erre a célra kiképzett személy végezheti, vagy az a személy, aki ezt az utasitast figyelmesen
elolvasta és megértette. Ha még van valamilyen kérdésiik ezzel kapcsolatban, forduljon a gyarté
képviseldjéhez vagy szervizéhez.

A FIGYELEM!

Az elektromos ivhegeszték, amelyeket a DAIHEN VARSTROJ termel, megfelelnek az ISO/ EN 60974-10
elektromagnetikus kompatibilis szabvanynak (e szabvany csak az elektromos ivhegesztési késziilékekre
vonatkozik). A hegeszté koteles a hegesztdkésziléket a termeld utasitédsai szerint csatlakozni és
hasznalni. Abban az esetben, ha meg van allapitva, hogy elektromagnetikus zavarok léteznek azt, a
hegeszt6 koteles a termelével egyiitt elharitani.

Utasitas a kérnyékre valé hatas megallapitasara

A csatlakoztatas el6tt a hegesztonek meg kell allapitani az elektromagnetikus zavarokkal

kapcsolatban lehetséges hatasokat és kiilon felfigyelni a kovetkezdkre:

. Mas aram vezetékekre, telekomunikacios vezetékekre, amelyek a készilék alatt, felett vagy mellette

vannak

Audié-vizualis készilékekre (TV, radio, stb.)

Szamitogépekre és mas miszaki egységekre

Biztonsagi készulékekre

A kozelben 1évé személyek egészségére pl. személyek szivserkenty6-késziilékkel (pace marker) és

hallasjavitokészulékkel

Kalibraciés és meér6 készllékek

. Mas készllékek és zavarok ellenalasukra. A hegesztének meg kell allapitania, hogy a kérnyékbeli
készllékek elektromagnetikusan kompatibilisak, kulénben koételez6k az utdlagos munkavédelmi
elGirdsok betartasa.

. A nap részét, amikor a készulék hasznalatban van

Javaslatok a kérnyékre vald hatas csokkentésére

. Véddszurd beépitése a hegesztdkészulék csatlakozovezetékére

. VédG8burkolattal ellatott csatlakozévezeték hasznalata

. A hegeszt6készulék rendszeres karbantartasa

. A hegesztékészulék burkolata a hasznalat kézben legyen zarva (az oldalak és a fedél legyenek
felhelyezve és lecsavarozva)

. A hegesztbkabel legyen minél révidebb

. A hegesztendd darab lefoldelése

1. SZABALYOK A BALESETEK MEGELOZESERE

1.1 A csatlakoztatasnal és hasznalatkor a kdvetkezd szabalyokat kell betartani:
1. A készilék csatlakoztatasat és karbantartasat a balesetek megel6zésére, amelyek a felhasznald
orszagaban érvényes, el6irasok szerint kell végezni.

2. A csatlakozovezetéket és a dugaszt mindig ellenérizni kell és eltavolitani a
meghibasodasokat. A villamos késziilékeket idénként ellendrizni kell. Kabelt csak elegséges
atmetszettel hasznaljon.

3. A kontaktkabelt minél kdzelebb kell a munkdarabhoz csatolni. Ha a csatlakozas a munkadarabtol
messze van, ez energiaveszteséghez vezet. A munkakabelokon ne legyenek lancok, emel6kotelek,
villanyvezetékek kdzelében és ne keresztezzék egymast.

4. A készlléket ne haszndljak nedves helyen. A munkafelilet kérnyéke és mas készulékek is a
helyiségben, mint ahogy a készllék maga is, legyenek szarazak. Az esetleges vizkidmlést rogton
eltavolitani. Ne frocskolje a késziiléket vizzel vagy mas folyadékkal.

5. Ne érintkezzen kézzel vagy vizes ruhaval a készulékkel. Ellenérizze, hogy a ruhaja és kesztylje
szaraz-e!

6. Nedves helyiségekben viseljen szigetelt keszty(t és biztonsagi cipét (gumitalppal).

7. A késziuléket minden megszakitasnal, villanykiesésnél ki kell kapcsolni. Akaratlan kontakt
tizveszélyt jelent. A bekapcsolt késziléket ne hagyja fellgyelet nélkil.

1.2 Személyvédelem

Megfelel6 intézkedésekkel a hegeszté és kornyéke biztonsagat az ultraibolya (UV) sugarzas, zaj,

ho és gazos karos hatasoktol védeni kell. Hasznalatkor okvetlen viseljen védépajzsot és megfelel6

ruhat. A hegesztémunkalatok, amelyek a szabalyok figyelembe vétele nélkiil vannak végezve,

komoly egészségi kovetkezményeket hozhatnak magaval.

1. Viseljen kovetkezd védbruhat: munkakesztyit - tlizellenallét; vastag inget hosszu ujjakkal; hosszu
nadragot felhajtas nélkll és magas zart cipét. Ez védi a bért az iv és a forr6é lemez el6l. Ezen kivil
koételezd a sapka is (a haj védésére).

2. A szemeket védOpajzzsal megfelel6 sotététitéssel (legalabb NR10 vagy magasabb)
védje. Ez az arcra, nyakra és fillre is érvényes. A személyeket, akik abban a helyiségben
tartézkodnak, ahol hegesztés folyik, figyelmeztetni kell a karos kovetkezményekre.

3. A A munkahelyiségben viseljen fllvédét, hogy ez megvédje a zajtol, amely a hegesztésnél
keletkezik.

4. A frocskolés kézi vagy mehanikus eltavolitasanal ajanlatos oldalvédével ellatott szemiiveget viselni.
A frocskolés altalaban forr6 és a leverésnél messze elugrik. Ennél a miveletnél a
munkahelyiségben 1év személyek biztonsagara is kell vigyazni.

5. A munkakornyezetet tlizellendllé fallal kell biztositani, hiszen a sugarzas, frocskolés és szikrak
veszélyeztetik a személyeket is a kdzelben.

1.3 Tiizvédelem

A hegesztokésziilék hasznalata és a hegesztés veszélyezteti a felhasznalot és kornyezetét. Ezért
minden felhasznalénak el kell olvasni és megjegyezni a balesetek megel6zésének el6irasait.
Emlékeztessiik, hogy a meggondolt és szakszerii hasznalat a szabalyok figyelembe vételével nytjt
legnagyobb biztonsagot minden veszéllyel szemben.

A forré frocskolés és szikrak nagy tlizveszélyt jelentenek. A tiizet és a

robbanasveszélyt a kovetkez6 képen lehet megel6zni:

Tavolitsa el a gyulékony anyagokat ill. takarja le 6ket nem gyulékony anyaggal. Ezekhez a gyulékony
anyagokhoz a kovetkezéket soroljuk: fa, fliészkorpa, ruha, lakk és olddszer, benzin, fiitéolaj, féldgaz,
acetilen, propan és hasonlé gyulékony anyagok.

Ha a gyujtok és vezetékek uressek, akkor is nagyon ajanlatos vigyazni.

A tliz megel6zésére mindig legyen kéznél oltdszer: viz, homok, tlizoltokészilek.

Ne hegesszen vagy vagjon zart edényt, vezetéket.

Ne hegesszen nyitott edényt vagy vezetéket, ha ezekben anyagmaradék talalhaté, amely magas
hémérséklet alatt tliz veszélyt jelképez.

rPwNPE
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1.4. A mérgezés veszélyei

A hegesztésnél keletkezett gazok és fiist artalmasak az egészségnek, ha tobb ideig van
belélegezve. Ezért a kovetkezo6 elbirasokat kell figyelembe venni:

1. Aszelléztetés legyen elégséges a munkahelyiségben.

2. A cin, berilium, kadmium, 6lom, tovabba a horganyzott és lakkozott munkadarabok hegesztésénél
kiléndsen fontos a szell6ztetés. A hegesztd viseljen védémaszkot.

3. Mindenhol, ahol nem elégséges a szell6ztetés viseljen védbpajzsot és biztositson levegbztetést.

4. Ha a hegeszt6 szlk helyiségben (arkokban, stb.) hegeszt, egy kint Iévé személy biztositsa a
védelmét. Ehhez minden, a balesetek megel6zésére vonatkozé eléirast figyelembe kell venni.

5.  Ne hegesszen olyan helyiségek kozelében, ahol zsirtalanitast vagy lakkozast végeznek. Itt (a
megdolgozas miatt) klérszén-hidrogén para keletkezik, amelyek a forrésag és az iv hatasa alatt
foszgénné alakulnak, amely nagyon mérgezé.

6. A hianyos szellbztetés és egyben a mérgezés jelei a szemek, orr és torok irritdlasa. Ebben az
esetben szakitsa félbe a munkat és a munkahelyiséget szelléztesse ki. Ha rosszullét tovabb is tart,
hagyja abba a hegesztést.

1.5. A hegesztékésziilék lizembehelyezése

A késziilék helyreallitasanal a kovetkezoket vegye figyelembe:

1. Afelhasznalé kdnnyen férien hozza a kapcsoldkhoz és a késziilék vezetékeihez.

2. A készlléket ne allitsa fel szlk helyiségben, mert a hegesztéforrasnak elégséges szell6ztetésre van
sziksége.

3. Akészllék (a vezetékek is) olyan helyen legyen felallitva, hogy ne zavarja mas személyek mozgasat
és a munkavégzl képességét.

4. A készilék olyan helyen legyen, ahol nem borulhat fel, vagy nem eshet le.

5.  Minden felallitdsa magasabb helyre veszélyt jelent, mert a készllék leeshetik.

1.6. A hegesztdkésziilék szallitasa

A késziilék kézi szallitasra van el6latva.

Ha figyelembe veszi a kovetkezo elbirasokat, a késziilék szallitasa egyszerii:

1. Akésziléket fogantyaval (amely a késziilékre van épitve) emelheti fel.

2. Az emelés és a hordozas el6tt kapcsolja le a halozatrol és tavolitsa el a kabelokat.
3. Akészilléket nem szabad a kabelnal fogva emelni vagy a féldon huzni.

2. AKESZULEK ALKALMAZASA ES LEIRASA

A VARMIG Supermig tipusi gépek félautomata védégazas ivhegesztd készilék. Védégaznak
hasznalhatunk keverék gazt (Ar82% - CO2 18%) vagy tiszta argont vagy tiszta CO2 gazt az anyag
Osszetételétdl fligbéen. A késziilék vékony lemezek, de leginkabb autékaroszeridkhegesztésére és tzemi
felhasznalasra alkalmasak (nézd a miiszaki paramétereket).

A késziulék megfelel korszerl el6irasoknak ugy biztonsagi, formai, folépitési mint megbizhatésagi
szempontbdl.

Kilon feltlintend6 tulajdonsagai a VARMIG 191 Supermig-nek a kdvetkezok:

. racionalisabb hegesztés, alacsonyabb koltségek

magas hegesztési gyorsasag és széles hasznalati kor

egyszerl mukodtetés

pontos hegeszté paraméterek kivalasztasa

kitiind varrat minéség (homogén gyokvarrat struktura és nagy keménység)

egyszerl és konnyl karbantartas és szervizelés

ponthegesztési lehetéség 1

3. MUSZAKI ADATOK

VARMIG 191 Supermig
Névleges halozati feszliltség 230V/50Hz 400V/50Hz
Névleges halozati teljesitmény 4,6 KVA 6,8kVA
Biztositék (lassu) 16 A 16 A
Uresjarasi feszliltség 27,6-44,6 V 38,0-52,8V
Alapjarati fogyasztas 21W 21 W
Hatékonysag 56,3 % 58,5 %
Hegeszté aram 35-120 A 90-165 A
Hegesztési fesziltség 15,8-20,0V 18,5-22,3V
Bek lasi 10% 120 A 165 A
Bty
100% 47 A 47 A
cosoQ 0,83 (85 A)
Kapcsolasi fokozat 2 x 6 stopen;j
Ponthegesztési id6tartam 0,5-2sek
Huzal atméré 0,6 — 0,8 mm
Védettség 1P21S
Hittés ventilator
Témeg 40 kg
Méretek HxSZxM  (mm) 733x430x640

4, FELEPITES

A VARMIG Supermig a biztonsagi szabalyokat és el6irasokat betartja, és ezzel alkalmas a modern
hegesztés tehnoldgijara. A készllék megfelel a korszerli szabvanyoknak, ugy biztonsagi, formai,
folépitési mint megbizhatésagi szempontbdl. Kompakt kivitelben keszitve, amely nagy mobilitast
jelez és kicsi terlleteken illetve nehéz munkaviszonyokban alkalmazott, ahol gyakori mozgas
kovetelt. A mozgasa csak a csatlakozé kabeltdl fligg, amely a gép hatolsoé oldalan van bekétve. A
huzalkéteg és a tovabbitéegység a gép burkolatdban vannak elhelyezve. A hozaférés az ajté
kinyitdsaval lehetséges. A gazpalackot a gép aljzata hosszabitasara helyezzik, amely a hatolso
részén talalhatd. A gép elsd részén talalhatdk a kapcsolok, bekapcsolas, hegesztéaram valasztas,
kijelz6k, kézponti csatlakozé a munkakabel részére, és testkabel csatlakozasi aljzat. A gép hatolsé
oldalan a védégaz csatlakozo aljzat talalhato.

4.1. A burkolat

Magas minéségli anyagbdl gyartott, korszerlien formalt, ugy hogy lehetévé teszi a huzaltekercs gyors
cserélést és nagyban megkonyiti a karbantartast. A burkolat elején fogantyu talalhaté, alul pedig kerekek
vannak, melyek a féleutomata egyszer(, gyors mozgatasara szolgalnak.

4.2. Energetikai transzformator
VARMIG 191 Supermig pedik kombinalt (230 vagy 400 V) transzformatorral vanak ellatva, a szigetélési
osztaly H. A primar és a szekunder tekercsek galvanikusan vannak elvalasztva.

4.3 Egyeniranyité hid
Hitoéfellletekbe szerelt diodakbdl all Ossze, amelyek haromfazis athidaldo kotéssel vannak
osszekapcsolva és a hegesztéaram iranyitasat szolgaljak.

4.4. Fojtd
Nagymértékben befolyasolja a hegesztési folyamat mindségét és dinamikajat. Ugy méretezett, hogy nagy
befolyast gyakorol az iv révid érintkezésének idétartamara.




4.5. Vezérlélap H

A vezérl6lap valamennyi vezérl6elem és a hegeszt6huzaltovabbitd villanymotorjanak bekapcsolasara, a
pont és szakaszos hegesztési méd kapcsolasara és kivalasztasara szolgal. A vezérlérendszer
valamennyi ellemeivel a nyomtatott aramkorii vezérlpanelen talalhatd, gyarilag vannak beaalitva és
munkaméd kivalasztas csak a félautomata el6lapjan lévé elemekkel torténik.

4.6. Ventilator
A ventilator ugy van beallitva, hogy a légmozgas a félautomatan keresztll, hatulrdl elére torténik. A
légaram emellett a félautomata valamennyi energetikai részét is hiiti.

4.7. A fékapcsold
Ez kapcsolja be az energetikai transzformatort.

4.7. Az RC sziiré
llletve a feszliltségtdl fliggd ellenallas (varistor) védi az egyeniranyitd hidat a tul nagy feszultségtol.

4.8. Kiszolgalé elemek

o fbkapcsold

e  valasztokapcsolo - a hegesztéaramerdsség megvalasztasahoz

e  potméter gombbal - a hegeszt6huzaltovabbitas sebességének beallitasara

. potméter kapcsoldgombbal és megszakitdval - a ponthegesztés bekapcsolasara és az idétartalma

beadllitasara

kézponti csatlakozo a hegeszt6égb és a cs6koteg csatlakoztatasahoz

. potméter kapcsoldgombbal és megszakitoval - a szakaszos hegesztés bekapcsoldsara és az
idétartalma bedllitasara

4.9. Motor a hegesztéhuzaltovabbitoval

Ez egy egyenaramu motor kompakt kivitelben, mivel a motorhazra kdzvetlenil van a huzalmeghajto
gorgd, a huzalnyomé gorgd, és a nyomoderd beallitasara szolgalé csavarrugd felerésitve. Az egész
huzaltovabbité berendezés egy mechanizmusbdl a hozzatartozé hajté goérgével és egy huzalnyomd
gorgdvel, melynek nyomoerejét egy csavaron elhelyezkedd csavarrugéval lehet beadllitani.

4.10. Magr gazszelep

A védbégaz nyitdsat és elzarasat szolgalja, amelyt a védbégazpalackbdl manodméterrel felszerelt
nyomascsokentd szelepen, armirozott mianyag csovon és toml6kotegen keresztil vezérlink a
hegesztdpisztolyba. Amikor a hegesztés szlnetel a véddgaz le van zarva, a hegesztés kezdetével
autématikusan bekapcsolja a magneses szelep a véddgaz folyasat.

5. A Varmig 191 Supermig funkcidi leirasa

VARMIG 1971 Supermig

KEP 5. A Varmig 191 Supermig homlokzata

Poz. |Megnevezés Funkcié

01 |Bilenty&s kapcsolo Fékapcsolo (230 vagy 400V)

02 |Fokozat kapcsolo

03 |potencisméter 8
04 |Potenciéméter MM

A hegeszt6 fesziiltség (aram) szabalyozasa

Huzal adagolasi gyorsasag beallitas

Pontozasi idétartam bedllitas:
o Dbeadllitasi lehetéség 0,2 — 2,0 masodperc
Bekapcsolas kimutatasa

05 |LED Dioda - zold
06 |LED Diéda - Sarga

Termovédelem bekapcsolasa kimutatas

5.1. Hegesztéaram szabalyozas

A VARMIG Supermig ivhegesztékészuléknél a hegesztéaram szabalyozasa szakaszos.
A hegeszt6aram er6sségét a kapcsold karanak forditasaval szabalyozzuk:

. Forditas jobra = magasabb hegesztéaram

e  Forditas balra = alacsonyabb hegesztéaram

5.2. Ponthegesztés félautomataval

Ha a készulékkel rovid varratokat akarunk hegeszteni, a kapcsolét kapcsoljuk be és a potméter gombjat a
0.5 - 2 mp tartomanyba allitjuk.

A gazfuvokat kicseréljuk ponthegeszté fuvokaval, és elkezdiink hegeszteni. Egy kis id6 mulva
ponthegesztésnél a készilék automatikusan kikapcsolodik. A kdvetkez6 hegesztés a pisztoly
nyomogomb elengedése és ujbdl megnyomasa utan torténik.




H

6. A KESZULEK ELOKESZITESE A HEGESZTESRE

6.1. Csatlakozas a halézatra

A berendezés csak szabvanyos kialakitasu, hatasos zarlatvédelemmel és érintésvédelemmel, foldeléssel
ellatott halozatrdl izemeltethet6. A zarlatvédelem(az el6tét fébiztositd alkalmazasa) és az érintésvédelem
kialakitasa az uUzemeltetd feladata. Feltétlenil figyelni kell arra, hogy a védé vezetéket az elektromos
berendezésben vagy készulékben gondatlansag esetén a hegesztéaram megrongalhatja, ezért tilos a
foldel kapcsot a hegesztéberendezés hazara, amelyik a villamos berendezés véddévezetékével van
Osszekotve, tenni.

A dugaszolohoz vezetd vezetékek biztositdsanak a szabvanynak kell megfelelnie. Ezen szabvany
eléirasa szerint csak vezetékkeresztmetszetnek megfelelé biztositékok illetve automatak hasznalhaték
/dugaszoléaljzatnal max. 16-A biztositék vagy 16-A LS-kapcsold/. Tulbiztositas a vezeték leégését vagy
épllettiizet okozhat.

A késziilék alapkivitelei:

e  VARMIG 191 haromfazisu 1x400V/50Hz és 230/50Hz, halézatra kapcsoljuk, és 16 A biztositékkal
biztositjuk

A vevé kivansagara mas fesziltségl késziilékeket is gyartunk, amelyet azonban jol lathatd helyen
figyelmeztetésként fel kell tlintetni.

A FIGYELEM !

A KESZULEK UJ CSATLAKOZTATASANAL A HALOZATRA A KAPCSOLOT »0«-RA KELL
ALLITANI ES TILOS VEDOBURKOLAT NELKUL HASZNALNI!
A KESZULEKEKET TILOS ESOBEN HASZNALNI ! 1!

6.2. Védégaz palack

A véddgaz palackot a meghosszabitott alaplapra allitiuk és a lebillenés ellen lanccal biztositjuk. A
védbkupakot lecsavarjuk és a palackszelepet lassan kinyitjuk, hogy az esetleg ottlevé szennyez&dést
kifujja.

Széndioxid hasznalata esetén a nyomascsokkentd szelepen jég képzddhet, amit melegité hasznalataval
elkerllhetlink. Gazkeverék vagy argongaz hasznalatakor a melegités szlikségtelen. A palackra ezutan a
feszmérés nyomascsokkentd szelepet felszereljik és pancélozott csével a gazszelepre csatlakozunk. A
gazmennyiség beallitd csavart balra forgatjuk, igy csdkken a nyomas. A palackszelepet kinyitjuk és a
gazmennyiség beallitécsavart jobbra forgatjuk, addig amig a feszméré a kivant gazatfolyast mutatja.

6.3. Toml6koteq a hegesztépisztollyal és kabel a féldeld csipesszel

A tdml6koteget a hegesztBpisztollyal a kdzponti csatlakozora kétjuk. Ezutan a mianyag anyat addig
forgatjuk jobbra, amig egy kis ellenallast nem érziink. Ezzel a toml6koteg a megfeleld helyre kerilt. A
kabelt a foldeld csipesszel j6l a munkadarabhoz rogzitjlik, hogy az érintkezé hely ne melegedjen, mert a
gyenge érintkezés rosszabb hegesztési min6séget okoz.

6.4. Hegeszt6huzal tarol6 tarcsa

Miell6tt a tarolé tarcsat felraknank, a fékez6nyomaték beallitocsavarjaval, mely a tarcsatarton talalhatd, a
megfeleld féknyomast be kell allitani. Akkor van helyesen beallitva, ha a hegesztéhuzal gyenge
huzasasanal a tarcsa el tud fordulni.

A fékezés nem szabad, hogy tul er6s legyen, mert azzal a hajtdémotor feleslegesen tulterhelédik. A
hegesztéhuzal tarolétarcsa felrakasanal figyelni kell a helyes lecsévélési iranyra (jobbra).

6.5. A hegesztéhuzal befiizése

Az elektroda (hegesztéhuzal) bevezetécséve a mechanikus kopasra igen érzékeny, ezért a huzal
bevezetése el6tt sziikséges azt a végén lereszelni és lekerekiteni. Balra forgatassal lazitjuk a csavaron
levé rugét, és vizsgaljuk meg, hogy a hajtégorgdén levé horony megfelel -e a hizalatmérének.

Ha nem, ugy a hajtégorgét kicseréljuk. A huzalt kiegyenitjUk és a spiral bovdenba a toémldkoteg
flvokajaba bedugjuk. A tovabbitd gorgé nyomasanak szabalyozé csavarjat az éramutatd jarasaval
megegyez&en elforditjuk amig a helyes nyomast el nem érjik.

7. HEGESZTES

A késziléket hasznalatkor olyan helyre kell helyezni, hogy a hités minél jobb legyen. Csatlakozzuk a
halézatra. A fékapcsoldt lzemeld helyzetbe kell kapcsolni. A foldvezeték-szoritot szorosan a hegesztendé
munkadarabra kell er@siteni. A huzaladagolot kozépfokra allitjuk. Ellenérizni kell a huzal befiizését a
vezet6tomldbe. A pisztolyrol levesszik a gazfuvokat, kinyitjuk a kontaktfuvokat, és ellenérizziik ha ez
megfelel e a huzal vastagsaganak. Szlkség esetén a kontakt favokat kicseréljik. A pisztolyon Iévé
kapcsoléval meginditjuk a hegesztési folyamatot. Ha helyessen kapcsoltuk a pisztolyt a készulékre,
érzékelhetjik a véddgaz kifolyasat a pisztoly fején. Raszoritjuk a kontakfuvokat a pisztolyra és felteszik a
gazfuvokat. A huzalt 5-10 mm-re elcsipjik a pisztolytdl. Kivallasztjuk a hegesztéshez sziikségés
paramétereket az anyagtdl fligéen. Ezutan prébavaratot készitiink. A hegesztés egyenletes hangja, a
helyessen kivallasztott paramétereket is kell hogy igazolja.

Ha a készilék tul van terhelve, a hémérséklet-korlatozé kikapcsolt. Ebben az esetben meg kell varni a
készllék lehiilését (a narancs szini jelz6lampa kialszik) és utanna tovabb lehet hegeszteni.

A huzal vezetése nagyrészt befojasolja a varat minéségét. Ezt abrazolja az alabbi rajz. A pisztolyon lévé
kapcsoloval elinditjuk a hegesztést az alabbi abra egyik allasa szerint. E kapcsoldval a hegesztést le is
tudjuk allitani. A védégaz a kikapcsolas utan is még egy rovid ideig folyik, hogy védje a varatot az
okszidalas ellen.

KONTAKT
FUVOKA

e e { ..

NYOMTATO FUGGOLEGES  ELVONO
ALLAS ALLAS ALLAS

7.1. Az aluminium hegesztése

Az aluminum hegesztésére tiszta argont hasznalunk. A "V" horonyos huzalgérgét "U" hornonyos
huzalgérgével kell kicserélni. Eppugy a spiralvezetét teflonvezetével (@2, &4, hossza 1-90 mm) kell
kicserélni. Aluminium hegesztésre ugynugy a komplet tomlé cserélését rovid és teflon spirallal ellatott
témlével ajanluk.

A hegesztés id6tartama alatt a hegeszt6aram szabalyozé kapcsolét nem szabad atkapcsolni. A
hegesztéhuzal el6tol6 berendezés fedelének a hegesztés alatt mindig zarva kell lennie!



8. KARBANTARTAS
Megfeleld munkafeltételek esetén a VARMIG ivhegeszt6 készélékek keveés karbantartasi munkalatot
igényelnek. A kévetkez6 tablazat a legjellemzébb hibalehetéségeket és ezek elharitasat adja meg:

A karbantartasnal a kdvetkezét kell figyelembe venni:

8.1. Naponta

- mindenkori hizaltekercs cserékor ellenérizni kell a huzal eléretolasat
- kifuvatni a vezértomlét

- letisztitani a véd6gazfuvokabol az ott lerakddott frocskolt anyagott

- ellendrizni a kontaktfuvokat

- ellendrizni a nyomascsokenté szelepet a védégazpalackon.

8.2. Hetente

- ellendrizni kell a primar kabelt. Az érintekezések kilazulasa sokszor oka lehet a hegesztés
megszakadasanak.

- a foldeld kabel és a fogd 6szekotését is sziikséges megvizsgalni

- ellendrizni a huzaltovabbtolon belll a gérgdket tdmlét stb. a huzal szabad tovabbtolasa
érdekében

8.3. Félévenként
Le kell szerelni a burkolat oldal részeit és a magot kifuvatni siritett levegével. Minden 6sszekapcsolast és
csattlakozast ellendrizni kell.

A Figyelem! A KESZULEK CSATLAKOZO KABELJET A BURKOLAT FELNYIiTASA ELOTT A
HALOZATROL LE KELL KAPCSOLNI.

Evente egyszer ellendrizni a szekunder és primer vezetékek csatlakozasat.

A szervizelés id6 az, amelyben szervizelést és alkatrészeket, melyek a készulék mukoédéséhez fontosak,
biztositunk. A szervizelési id6 8 év és a készllék megvasarolasatol érvényes.

Evente egyszer ellendrizni a szekunder és primer vezetékek csatlakozasat.

9. JOTALLAS ES SZERViz

Nézd a jétallasi jegyet!

10. ALKATRESZJEGYZEK

VARMIG 191

Abra | Poz. [Leiras vl Jegyzetek
1 1 Kapcsolé 230-0-400 696620
1 2 | Ellenérzé lampa Z0O 696788
1 3 Fokozat kapcsold 1-6 696621
1 4 Ellenérzé lampa NS 693756
1 6 Poétméter gomb 690229
1 6a | Potméter fedél F123 690230
1 7 Kdzponti csatlakozé kpl 603446
1 07a | Csé6 603447
1 8 Alyzat komplet 691051
1 9 Kerék 160 680607
1 10 [ Veddsapka 680609
1 11 | Tengely 680608
1 12 | Kerék mozgd 683325
1 13 | Potenciometer 10 K/LIN-PC 16 687089
1 14 | Potenciometer 470 K/LIN-PC 16 687099
1 15 [ Podlozka 020040
2 23 | Energ. vasmag 603023
2 24 | Gazcs65x1,5 012113
2 26 | Ventilator 689241
2 25 | Elektromagnetikus szabalyzé 690210
2 26a | Halo 689548
2 27 | Lanc 602879
2 28 | Fogintyé 603269 R.9005
2 29 | Egyeniranyité 605467
2 30 | PVC maszk elsé fent 400-1 603277
2 32 | PVC maszk elsé lent 400-3 603278
2 33 | Dugvilla 5p komplet 011636
2 34 | Csatlakozé kabel 677069
2 34c | Red. kabel 3x1,5x500 677074
2 35 | Kabel szorité hiively 680053
1 36 | Oldallemez bal 603265.RU R.1028
2 37 | Fedél 603268.RU R.1028
3 38 | Ajtd 603267.RU R.1028
2 39 | Oldallemez jobb 603266.RU R.1028
3 40 | Lezaro6 elem 602592
3 42 | Dobtarté kpl. 605460
3 45 | Huzalel6tolé egység kpl. 692596
3 46 | Meghaijté gorgé 0,6-0,8 693016
3 46 | Meghaijté gorgé 0,8-1,0 696625 Al
3 49 | Folyté 603024
2 51 | Elektromos panel MM 100/T 695847
2 52 | Kondenzator 025029
- - Kontaktvezeték 695704

Megjegyzés:

* - opcid

A 6, 6a, 8,9,10,12, 24, 30, 32, 42, 43, 46, tdmegkabel és hegesztdpisztoly szam alatti
részek kopoalkatrészek




11. HIBALEHETOSEGEK ES EZEK ELHARITASA

H

Hiba

Ok

A hiba elharitasa

A
hegesztékésziilék
bekapcsolasa
utan egyetlen

A villamos hal6zatban megszakadt
az aramkor

Ellendrizni a 400 V-os halézati fesziltséget

A csatlakozasi vezeték biztositéka
ki van égve

Ellenérizni a lomha biztositékot

A f6kapcsolé meghibasodott

Kicserélni a fékapcsolot

funkci6 sem A hegeszt6gép trafoja
ikodik es . - .
mukodi meghibasodot Kicserélni a trafot
Hegesztés Megvarni, hogy a készilék lehul — a ventilator
k(')'ngen A hokioldo kikapcsolta a mukodik) és a hékioldd ujbdl be fogja kapcsolni

megszakadt az
aram

készuléket, mivel ez tul volt terhelve
- kigyullad a sarga lampa.

a készuléket — kialszik a sarga lampa
Hl':'lTE§ KOZBEN NE KAPCSOLJA KI A
KESZULEKET!

Gyobnge és
szakaszos az iv

Az érintkezés a fogo és a
hegesztendd darab koézott gyenge

Megszoritani a fogo6t

A kivalasztott hegeszté aram kicsi.

Nagyobb hegesztd aramot valosztani

A pisztolyon lévd
kopcsolo
megnyomasa
utdn nem
mukodik a
hdzalel6tolas

Megsértlt a hegeszt6 pisztoly és
kabel

Kicserélni a hegeszt6 pisztolyt és kabelt

Az elektronikus panel elromlott

Kicseralni a panelt

A huzalel6tolé mehanizmus
megsériilt

Kicserélni a huzalel6tolé mehanizmust

Gyenge és
szakaszos az iv -
roszz hegesztési
tulajdonsagok

Az érintkezés a fogo és a
hegesztendd kdzott gydnge

Megszoritani a kontakt fogdt

A kivalasztott hegeszt6 aram
alacsony

Magasabb aramot valasztani

Az érintkezés az érintkezé csdvecske
és a munkadarab kézé6tt gydnge

Megszoritani vagy kicserélni az érintkez6 favokat

Kevés gazellatas vagy gyenge
gaznyomas

Emelni a gazellatast vagy kicserélni a palackot

Nem megfelelé hegestd huzal vagy
ennek nem megfelelé atmérdje

Megfelel6 hizalt valasztani

A kivalasztott gaz nem megfeleld

Megfelelé gazt valasztani

Nincs hegeszt6
aram

Megsériilt a testkabel

Ellencrizni / kicserélni a testkabelt

Megsérilt a munkakabel vagy a
pisztoly

Ellenérizni / kicserélni a munkakabelt vagy a
pisztolyt

A pisztolyon lévo
kapcsolo
megnyomasa
utén nincsen
gazellatas

Nem elegend&en nyitott
nyomascsokkentd

Jobban kinyitani a nyomascokkentét

Megsérilt a nyomascsokkent6

Kicsrélni a nyomascsokkent6t

Ures a gazpalack

Kicserélni a palackot

A gazvezetd csé megseérilt

Kicserélni a csovet

Megsérilt a munkakabel vagy a
pisztoly

Kicserélni a megseérllt részeket

Nem egyenletes
hazaltovabbitéd
gyorsasag

Tul er6sre bedllitott fékezett

Megengedni a fékezetett

A kivalasztott kontakt fuvoka nem
megfelel atméreti

A htzalhoz megfelel6 fuvokat kivalasztani

A témlIBkoteg spiralivezetdje piszkos.

Megtisztitani/kicserélni a spirdlvezet6t

Nem megfeleld kivalasztott
huzaltovabitd kerék

Kivalasztani a megfelel® kereket az atméretdl
fliggéen.

Nem elégséges
hités.

Megsériilt a ventilator.

Kicserélni a ventilatort.

A kdrnyezet hdmérseklete magas.

A készlléket ne hasznalja a napon vagy meleg
helységekben.

HR BIH

POSTOVANI KORISNICI

Zahvaljujemo vam se za vase povjerenje i estitamo za vas novi, tehnicki proizvod firme DAIHEN
VARSTROJ. Pomo¢u »Uputstva za uporabu« upoznat ¢ete vas novi uradaj za zavarivanje, zato
ga dobro proucite, da bi Sto bolje upoznali brojne moguénosti, koje vam nudi vas novi uradaj za
zavarivanje. Tako ce te iskoristiti sve njegove prednosti i moguénosti na najbolji moguéi nacin.

A VAZNO

Uputstva za uporabu napisana su za iskusne korisnike. Prije uporabe aparata detaljno ih proucite. Ako
nemate dovoljno znanja i iskustva u vezi sa funkcijama i sigurnom uporabom aparata, nazovite nasega
struénjaka. Aparat smiju postavljati i odrzavati samo stru¢ne osobe i svi koji ta uputstva dobro procitaju i
razumiju. Ako imate problema sa postavljanjem obratite se na ovlasteni servis.

/!\ UPOZORENJE

Strojevi za elektroluéno zavarivanje, koji su proizvod DAIHEN VARSTROJ, odgovaraju zahtjevima
standarda ISO/ EN 60974-10 za elektromagnetsku kompatibilnost (taj standard vazi samo za strojeve za
elektroluéno zavarivanje!).

Korisnik je duzan prikljuditi i upotrebljavati aparat za zavarivanje kao $to je napisano u ovom uputstvu za
uporabu. U slu€aju, da aparat za zavarivanje predstavlja uzrok elektromagnetskih smetnji, korisnik je
duzan sa proizvodatem naci odgovarajuce tehnicko rjeSenje.

Uputstva za ocjenu utjecaja na okolinu

Prije priklju¢enja aparata korisnik mora provjeriti moguce posljedice elektromagnetskih smetnji u
okolini i posebno biti pazljiv na:

Druge elektricne kablove, telekomunikacijske kablove, koji se nalaze ispod, iznad ili pored aparata
Audio-vizualne aparate (radio, TV i sli¢no)

Racunala i ostale tehniCke aparate

Sigurnosne sisteme

Zdravlje prisutnih ljudi, pogotovo osoba sa sréanim i slusnim aparatima

Uredaje za kalibriranje i mjerenje

Na otpornost na smetnje kod ostalih uredaja u okolini. Korisnik se mora uvjeriti, da su takoder ostali
uredaiji, koji se koriste u okolini, elektromagnetsko kompatibilni, inace su potrebne dodatne zastitne
mjere

. Dijelove dana, kada se koristi aparat za zavarivanje

Uputstva za smanjenje utjecaja na okolinu

Ugradnija filtra na priklju¢ni kabel aparata za zavarivanje
Upotreba priklju¢nih kablova sa zastitom

Redovno odrzavanje aparata za zavarivanje

Ku¢iste aparata za zavarivanje pri upotrebi mora biti zatvoreno
Kablovi za zavarivanje neka budu §to kraci.

Uzemljenje materijala, koji se zavaruje
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1. PROPISI ZA SPRECAVANJE NESRECE
Uporaba aparata za zavarivanje moze ugroziti zdravlje korisnika i zdravlje drugih osoba. Svaki korisnik
aparata mora procitati i zapamtiti propise za spre€avanje nesrece. Upozoravamo Vas, da promisljena i
struéna upotreba aparata uz postovanje svih propisa nudi najvecu sigurnost protiv svih vrsta nesrec¢a. Kod
priklju€enja i uporabe aparata potrebno je postovati sljedec¢e propise:

1.1 Priklju€enje aparata za zavarivanje

Postujte sljedece:

1. Priklju¢enje i odrzavanje aparata mora biti u skladu sa propisima za zaustavljanje nesrece, koji
vrijedi u drzavi korisnika.

2. A Pregledati stanje mreznog kabla i dovod do uti¢nice i eventualne greSke eliminirati.
Elektricne naprave potrebno je pregledati periodi¢no. Upotrebljavati kablove dovoljnog presjeka.

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. Upotrebljeni
kablovi ne smiju lezati u blizini lanca, sajla za dizanje, elektriCnih vodova ili ih krizati.

4. Izbjegavajte upotrebu aparata u mokrim prostorijama. Okolina radne povrsine, kao i drugi aparati u
njoj, moraju biti suhi. Eventualno izlijevanje vode odmah zaustaviti. Ne prskajte aparat vodom ili
kakvom drugom tekucinom.

5.  Sprijeciti direktan rucni doticaj mokre odje¢e s metalnim djelovima, kojim su pod naponom. Uvjerite
se, da su rukavice i radna odjela suha.

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

7. Aparat kod svakog prekida, isto tako i kod iznenadnog nestanka struje iskljuciti. | nenamjeran kratki
spoj moze prouzrociti opasnost od pozZara. Uklju¢en aparat ne ostavljajte bez nadzora.

1.2 Zastita osoba

Potrebno je poStovati propise za osobnu zastitu radnika-zavarivaca i tre¢ih osoba pred zraCenjem, lukom,

vruinama i opasnim plinovima, koji nastaju prilikom zavarivanja. Ne izlaZite se bez maske i

odgovarajuceg odijela. Utjecaj elektricnog luka zavarivanja, koja se izvode bez odgovarajuc¢e propisane

zastite, lako prouzroce ozbiljne zdravstvene teSkoce

1. Nosite sliedece odijelo: rukavice otporne prema vatri, debelu koSulju sa dugim rukavima, duge hlace
i visoke zatvorene cipele — to Stiti kozu pred elektricnim lukom. Osim toga obavezna je kapa ili
kaciga (za zastitu kose).

2. O¢i zastitite sa zastitnom maskom i filterom (NR 10 ili viSe u zavisnosti od postupka i struje
zavarivanja). Isto tako vrijedi i za lice, usi i vrat. Osoba, koja je u prostoru gdje se zavaruje, treba
znati, da zavarivanje Skodi za zdravlje ljudi.

3. U radnom prostoru nosite zastitu za uho pred bukom, koja se S$iri kod zavarivanja.

4. Kod ruénog ili mehani¢kog odstranjivanja Zlindre preporugujemo zastitne naogale. Zlindra je po
obi¢aju jako vruca i kod odbijanja odleti daleko. Kod toga je potrebno paziti na zastitu osoba u
radnom prostoru.

5. Podrugje zavarivanja potrebno je osigurati s zidom, otpornim na pozar, jer iskre i Zlindra mogu
ugroziti osobe u blizini.

1.3 Sprecavanje pozara i zlindre

2N

/ﬁ\ @ Vru¢a Zlindra i iskrice (prskaju¢a talina) predstavljaju uzrok pozara. Pozar i

eksplozije mozemo sprijeCiti, ako se drzimo odgovarajucih propisa. Udaljite zapaljive predmete ili ih

pokrijte sa negore¢im materijalom. Pod opasne predmete spadaju: drvo, piljevina, lakovi, benzin, ulje za

loZenje, zemni plin, propan i sl.

1. | nakon $to se rezervoari, kontejneri ili drugi vodovi do kraja isprazne, preporucuje se opreznost kod
zavarivanja.

2. Za spre€avanje od pozara imajte uvijek pripremljenu opremu za gasenje 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 pozara.

1.4. Opasnost od trovanja

Plinovi, koji nastaju kod zavarivanja Stete zdravlju, ako se udiSu duZe vrijeme, zato poStujte

propise.

1. Radni prostor mora biti prozraéen.

2. Za zavarivanje materijala kao $to je olovo, berilij, kadmij, cink, isto tako pocincani i lakirani predmeti,
zavariva¢ mora imati zastitnu masku za disanje, prostorija mora biti prozracena.

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

4. Kao osnovno pravilo vrijedi da zavariva¢ mora u malim prostorima (kao $to su kotlovi) biti osiguran
(usprkos tome treba postovati sve propise da ne dode do nesrece).

5.  Ne zavarujte u blizini prostora gdje se razmas¢uje ili lakira. Tamo se lako (zaradi razmastivanja)
razvijaju klorougljikove pare, koja se pod pritiskom temperature pretvara u fosgen, otrovan plin.

6. Znakovi za nedostatak prozracenja i simptomi otrovanja su drazenje ociju, nosa i grla. U tom
primjeru prekinite rad i radni prostor dobro prozracite. Ako se ne osjeCate dobro prestanite zavarivati.

1.5. Postavljanje aparata za zavarivanje

Pri postavljanju aparata postujte slijedeée propise:
Aparata ne postavljajte u uskim prostorima, jer mora imati izvor dovoljno prozracivanje. Klonite se
prasine.

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

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

4.  Svako postavljanje aparata na viSe mjesto krije opasnost, da aparat padne na tlo.

1.6. Prijevoz aparata za zavarivanje

Aparat je napravljen za dizanje i prijevoz. Ukoliko poS$tujemo slijede¢e propise, prijevoz je vrlo
jednostavan.

1. Aparat se ne smije dignuti za ru¢ku, koja je montirana, ve¢ se vozi ili prenosi (dize) viljuSkarom.

2.  Prije dizanja i pomicanja izvucite utika€ iz mrezne uti¢nice i odstranite prikljuéne kablove.

3. Aparat se ne smije dignuti za kabel ili vuéi po tlu.

1.7 Priprema prostorija, u kojima se radi sa VARMIG Supermig

Prije upotrebe aparata moraju biti izvedene sljedece radnje:

e Pripremite odgovaraju¢e radne uslove za zavarivaa, u prostorima neka se ne nalaze opasni
materijali, plinovi,...; a u prostoriji ne smije biti provodnog praha i drugih stvari, koje onemogucavaju
dobru izolaciju aparata od okoline.

e ZaStitite zavariva€a pred opasnim utjecajima, i osigurajte ga ako radi na visini.

e U slu€aju, da primjetite znakove pregrijanosti aparata, dim, vatru, ako se pojavljuju €udni zvuci,
vibracije kod rada aparata, iskljuCite ga i izvucite mrezni utika€. U takvim slu€ajevima je potreban
stru€an pregled aparata.
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e Ako dode do ispada napona ili se pojavi el. napon na kucistu, odmah iskljucite aparat i izvucite
mrezni utikac.

e Naisti na¢in postupamo i u slu€aju, da dode do mehanickih oStecenja aparata.

e Previsoka vlaznost prouzrokuje smanjenje razreda izolacije, $to moze dovesti do kratkog spoja.

e Kod rada se pojedini dijelovi aparata zagriju preko 100°C, $to je normalno. Ti dijelovi su termicki
zasticeni sa termoprekidacem, koji kod pregrijavanja isklju¢i djelovanje aparata.

e Stroj za zavarivanje nije namijenjen za rad u kupaonicama, tuSevima, bazenima i sliénim okruzenjima.
U slu€aju rada u takvom okruzenju, pobrinite se da budu sve slavine pravilno zatvorene i pobrinite
se, da prostoriju nitko ne koristi za njenu namjenu.

e Stroj za zavarivanje ne moze se koristiti i skladistiti na kisi i u snijegu!

2. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

VARMIG je poluautomatski izvor zavarivanja za elektrolu¢no zavarivanje u zastiti zastitnih plinova. Kao
zastitni plin se koristi CO2, Argon ili mjeSavina tih plinova (Ar82% - CO2 18%), $to zavisi o sastavu
materijala, koji zavarujemo. Aparat je namijenjen za zavarivanje tanjih i debljih limova i za za kvalitetno
zavarivanje u strojnopreradivackoj industriji. Zbog visoke intermitencije aparat za zavarivanje VARMIG
namijenjen je i za zahtijevnije radove, gdje je intenzivnost zavarivanja viSa (vidi parametre na napisnoj
plo¢ici aparata).

3. TEHNICKI PODACI

VARMIG 191 Supermig

Prikljuéni napon 230V/50Hz 400V/50Hz
Max. prikljuéna snaga 4,6 KVA 6,8 kVA
Osigurac¢ spori 16 A 16 A
Napon praznog hoda 27,6-44,6 V 38,0-52,8 V
Potro$nja u stanju mirovanja 21w 21w
Ucinkovitost 56,3 % 58,5 %
Struja zavarivanja 35-120 A 90-165 A
Napon zavarivanja 15,8-20,0V 18,5-22,3V
) ) 10% 120 A 165 A
'”te(rzgﬁecr)‘c”a 60% 60 A 60 A
100% 47 A 47 A
cos@ 0,83 (85 A)
Regulacija struje zavarivanja 2 x 6 stopen;
Vrijeme toc¢kanja 0,5 -2 sek
Promijer Zice @ 0,6 — 0,8 mm
Razred izolacije IP21S
Hladenje ventilator
Masa 40 kg
Dimenzije SxDxV (mm) 733x430x640

4. KONSTRUKCIJA

Poluautomat VARMIG 191 Supermig je zavarivacki aparat za elektroluéno zavarivanje kompaktne
izvedbe sa velikom mobilnoS¢u. Idealan je za radove u manjim prostorijama gdje je neophodno Eesto
pomijeranje stroja. Produzeno dno iznad zadnjih kota€a je namijenjeno za smjeStanje plinske boce max.
zapremnine do 20l. Nosa¢ koluta za zicu za zavarivanje i mehanizam za dodavanje smjesteni su u
kucistu stroja.

4.1. Kuéiste aparata
Izradeno je od iz visokokvalitetnih materijala, moderno dizajnirano i konstruirano tako, da se moze bez
vecih napora jednostavno i lako zamijeniti kolut sa zicom a usporedno je omogucéeno i lako odrzavanje.

4.2. Energetski transformator
Energetski transformator u VARMIG 191 supermig kombi izvedbe, Sto znaci da moze biti spojen na 230 V
i 400 V jednofaznom naponu, izolacije klase H. a primarni i sekundarni namotaji su galvanski izolirani.

4.3. Ispravljaé
Sastoji se iz alu ploa za hladenje, u koje su utisnute diode, vezane u mosni spoj i tako sluze za
ispravljanje struje zavarivanja.

4.4. Prigusnica
Ima znacdajan utjecaj na kakvocu i dinamiku procesa zavarivanja. Dimenzionirana je tako, da ima najveci
moguci utjecaj na promjene frekvencije kratkog spoja luka.

4.5. Elektronska kartica
Sluzi za uklju€enje regulacijskih elemenata, elektromotora za dodavanje zZice za zavarivanje i regulaciju
brzine zice. Sluzi i za bodovno zavarivanje.

4.6. Motor sa_mehanizmom za dodavanje Zice za zavarivanje
Je jednosmijerni, kompaktnog oblika. Mehanizam dodaje Zicu uz pomo¢ pogonskog kotaca, koji je
namjesten na osovinu reduktora. Snagu pritiska kotaca na Zicu reguliramo preko opruge sa vijkom.

4.7. Elektromagnetski plinski ventil

Sluzi za otvaranje i zatvaranje zastitnog plina. Kad se ne zavaruje, dovod plina je zatvoren, a prilikom
zavarivanja on se otvara i kroz cijevni paket i gorionik prolazi plin. Ako je sve u redu, uz pritisak prekidaca
na gorioniku izlazi plin.
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5. Prikaz i opis funkcija aparata za zavarivanje Varmig 191 Supermig

VARMIG 1971 Supermig

SLIKA 5: Upravljacki panel Varmig 191 Supermig

Poz. [Naziv elementa Funkcija

01 |Sklopka Uklju€enje aparata na 230 ili 400V

02 |Grebenasta sklopka
03 |potenciometar 8

04 |Potenciometar MM

Regulacija napona (struje) zavarivanja

Podesavanje brzine dodavanja zice
Podesavanje vremena bodovanja

o PodeSavanje vremena tockanja 0,2 -2,0s
Prikaz ukljuenja aparata

05 |LED Dioda - Zelena
06 |LED Dioda -ZU

Prikaz uklju€enja termozastite.

5.1. Podesavanje struje zavarivanja

Struja zavarivanja nastavlja se grebenastom sklopkom. Veli¢inu odabiremo okretanjem sklopke:
. poveéanije struje — okretanje u desno

. smanjenje struja — okretanje u lijevo

5.2. Tackasto zavarivanje-bodovanje

Ako Zelimo strojem napraviti kratke varove, ukljuimo tockasto zavarivanje _prekidaé-potenciometrom za
bodovanje (sl.5/poz.4) i podesimo vrijeme bodovanje tockanja od 0,5 — 2 sekunde. Ostale parametre
podesimo po ve¢ opisanom postupku. Takoder potrebno je zamijeniti i plinsku diznu sa plinskom diznom
za bodovanje. Nakon pritiska prekida¢a na gorioniku pocinje postupak tockastog/bodovnog zavarivanja.
Nakon isteka vremena bodovanja, kojeg smo prije toga podesili potenciometrom, aparat se automatski
iskljuci. Sljedeci zavar napravimo ponovnim pritiskom prekida¢a na gorioniku

5.8. Elementi za upravljanje strojem za zavarivanje
glavna sklopka

potenciometar za regulaciju brzine dodavanje Zice
prikljuéni kabel

kabel za masu sa klijeStama

cijevni paket sa gorionikom za zavarivanje
reduktor zastitnog plina

potenciometar za tockasto zavarivanje L.

6. PRIPREMA APARATA ZA ZAVARIVANJE

6.1. Prikljuéenje na napon

Aparat za zavarivanje VARMIG Supermig 191 je opremljen kabelom i utikatem za napon 3x400V/50Hz, a
radi na struju napona 1x400 V/50Hz i 230V/50Hz. Za napon 230V potreban je reducir- kabel art.: 677074
(u kompletu). Koristenjem reducir-kabla aparat za zavarivanje VARMIG 191 SUPERMIG moze se spojiti
na standardnu utiénicu 230 V/50 Hz / Suko. Koja mora biti §tiCena osiguracem najmanje 16AT.

Pri svakom priklju€ivanju aparata na napon uvjeriti se, da je prekida¢ u polozaju "0".

6.2. Kolut Zice za zavarivanje
Na nosilac namjestite kolut Zice ne — i malo legiranog €elika. Pri montiranju koluta na nosilac potrebno je
obratiti paznju na pravilan smjer odmotavanja Zice.

6.3. Uvodenje zZice za zavarivanje

Zbog mogucénosti zabadanja, Zicu prije uvodenja na kraju potrebno je zaobliti. Okretanjem u lijevo
odvijamo oprugu na vijku, nakon toga dignemo ru¢ku sa pritisnim kotacem. Uvjerite se, da utor na kotacu
odgovara promjeru Zice za zavarivanje. Zicu ispravimo i pritiskivanjem uvodimo je u mehanizam za
dodavanje. Vijak za nastavljanje pritiska kotaca za dodavanje okre€emo u smjeru ¢asovog pokazivaca,
dok nije postignut dovoljno jak pritisak kotaca, to jest, da kota¢ ne klizi po Zici, ve€ je dodaje.
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6.4. Boca sa zastitnim plinom

Manju bocu postavimo na produzeno dno aparata i osiguramo ju lancem. Skinite zaStitnu kapu iz
samozatvarajuéeg ventila boce i na nju namjestite reducir. Ako se uspostavi, da isti¢e plin, zaobliti vise
puto odviti i ponovno priviti. Na priklju¢ak za plin montiramo armiranu cijev za plin i spoj osiguramo
prilozenom sponom.

7. ZAVARIVANJE

Aparat postavimo na radno mjesto tako, da je omoguéeno $to bolje kruzenje zraka. Priklju¢imo ga na
elektricni napon. Posle okretanja prekidaca aparat je pripremljen za zavarivanje. Potenciometar za
regulaciju brzine dodavanja zice za zavarivanje okrenemo u sredi$nji polozaj. Provjerimo, da li je Zica
uvedena preko mehanizma za dodavanje u spiralu cijevnog paketa. Sa gorionika odvijemo zastitnu
plinsku diznu te odvijemo i kontaktnu diznu. Istovremeno uvjerimo se, da su promjer kontaktne dizne i
Zice jednaki. Pritiskom na prekida¢ na gorioniku ukljuéi se dodavanje Zice i plina. Na izlazu gorionika izlazi
plin i dodaje se zica, ako je sve u redu. Nakon Sto uvedemo Zzicu u kontaktnu diznu, privijemo je na
gorionik i namjestimo plinsku diznu. Zica se odreZe 5 - 10 mm od gorionika. Zavisno od materijala
podesimo parametre kombinacijom prekidaca i podeSavanjem brzine Zice. Napravimo probni var. Pravilno
odabrane parametre potvrdit ¢ée nam lijep i jednak zvuk. Vodenje gorionika znac¢ajno utjeCe na kvalitetu
vara. Razlika izmedu gorionika i materijala mora biti konstantna. Za konstrukcijski €elik i inox preporucuje
se 5—10 mm, a za aluminij 20 mm.

8. ODRZAVANJE

U normalnim uslovima rada VARMIG Supermig strojevi ne zahtijevaju mnogo odrzavanja.

8.1. Dnevno

KONTAKTNA
DIZNA

I W § B
A . A l

POTISKAJUCI PRAVOKUTNI VUCNI
POLOZAJ POLOZAJ POLOZAJ

Pritiskom prekidaca na gorioniku ukljuci se rad stroja — motor pocinje dodavati Zicu, koja se dotakne
materiala i uspostavi se elektri¢ni krug i elektri¢ni luk. Gorionik za zavarivanje pomjeramo u jednom od
smjerova, koji su prikazani na gornjoj slici. Spustanjem prekidac¢a na gorioniku prekida se elektri¢ni luk.

Aparat ima ugradenu termic¢ku zastitu. Ako se ta aktivira (zasvijetli zuto svijetlo na €elnoj strani
stroja), zavarivanje nije moguce, dok se stroj ne ohladi (zuto svijetlo se gasi)!

ZA VREME HLABENJA NE ISKLJUCIVATI APARATA!

7.1. Zavarivanje aluminija

Za zavarivanje aluminija za zastitni plin upotrebljava se Cisti Argon. Na mehanizmu za dodavanje Zice
kota¢ sa »V« utorom zamijenimo kotatem sa »U« utorom. Na mehanizmu potrebno je zamijeniti i spiralni
vod sa odgovarajuc¢im teflonskim vodom @2 / @4, duzine 90 mm. Preporu€ujemo zamjenu kompletnog
cijevnog paketa kracim (1,5 m) sa teflonskim vodom.

. pri svakoj zamjeni koluta zZice potrebno je provjeriti, da li zica normalno prolazi kroz mehanizam za
dodavanje i cijevni paket;

. komprimiranim zrakom ispuhati spiralu cijevnog paketa;

. ogistiti plinsku i kontaktnu diznu;

. pregledati kontaktnu diznu, zbog moguce istroSenosti i zamijeniti je ako luk postaje nemiran;
e  pregledati reduktor za plin i provjeriti tok plina.

8.2. Nedeljno

e  pregledati primarni kabel;
e  pregledati sigurnost spoja masa kabla sa klijestama;
e  ocistiti kotace za dodavanje zice

8.4. Nasvakih 6 mjeseca
Skinuti stranice kuéista i ispuhati unutrasnjost stroja komprimiranim zrakom i provijeriti jakost elektri¢nih
spojeva.

A UPOZORENJE: Prije svakog otvaranja kucista priklju¢ni kabel obavezno izvuéi iz uti¢nice. Sve
servisne radove na aparatu dozvoljeno je izvesti samo stru¢nim osobama.

9. JAMSTVO | SERVIS
Pogledajte JAMSTVENI LIST!




10. SPISAK REZERVNIH DIJELOVA
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slika | Poz. | Naziv Vgs&’gﬂl:l Napo-

1 1 | Sklopka 230-0-400 696620

1 2 | Svijetilijka kontrolna ZE 696788

1 3 | Grebenasta sklopka 1-6 696621

1 4 | Svjetiljka kontrolna ZU 693756

1 6 | Gumb (dugme) potenciometra 690229

1 6a | Poklopac gumba FI23 690230

1 07a | Cjevcica 603447

1 7 | Priklju¢ak centralni kpl 603446

1 8 | Uti¢nica komplet 691051

1 9 | Kota€ 160 680607

1 10 | Kapa zastitna 680609

1 11 | Osovina 680608

1 12 | Kota€ gibljivo 683325

1 13 | Potenciometar 10 K/LIN-PC 16 687089

1 14 | Potenciometar 470 K/LIN-PC 16 s stikalom 687099

1 15 | PodloSka 020040

2 23 | Transformator energetski 603023

2 24 | Cijev velvic5 X 1,5 012113

2 25 | Ventil elektromagnetni 690210

2 26a | Mreza zast. 689548

2 26 | Ventilator 689241

2 27 |lanac 602879

2 28 | Rucka 603269 R.9005
2 29 | Ispravija¢ 605467

2 30 | Maska PVC sprednja gornja 400-1 603277

2 32 | Maska PVC prednja donja 400-3 603278

2 33 | utikac 5p 011636

2 34 | Kabel priklju¢ni 677069

2 34c | Kabel reducirni 400/230V 677074

2 35 | Rasteredivac kabla 680053

1 36 | Stranica ljeva 603265.RU R.1028
2 37 | Poklopac 603268.RU R.1028
3 38 | Vrata 603267.RU R.1028
3 39 | Stranica desna 603266.RU R.1028
3 40 | Zatvarag 602592

3 42 | Nositelj bubnja zZice 605460

3 45 | Mehanizam za dodavanije Zice kpl 692596

3 46 | Kota¢ za dodavanije fi0,6-0,8 693016

3 46 | Kota€ za dodavanje fi0,8-1,0 696625 Al

3 49 | PriguSnica 603024

2 51 | Elektronska kartica 695847

2 52 | Kondenzator 025029

- - | Kabel za masu 695704

Upozorenje: Dijelovi poz. 6, 6a, 8, 9,10,12, 24, 30, 32, 42, 43, 46, vanjski kablovi i gorionik su potrosni

dijelovi i nisu predmet garancije
* - opcija

11._OPIS MOGUCIH ZASTOJA | NJIHOVOV ODPRAVAK

Zastoj

Uzrok

Odpravak zastoja

Pri ukljuenju
aparata ni jedna
funkcija ne radi

Prekinut je elektri€ni krug

Provjeriti mrezni napon 400 V

Pregorjeli mrezni osiguraé

Zamijeniti mrezni osigura¢

Pokvaren je prekida¢

Zamijeniti  prekida¢ aparata za
zavarivanje

Pregorjeli transformator

Zamijeniti transformator aparata za
zavarivanje

Stroj je usred rada
prestao zavarivati

Termostat je zbog temperaturnog
preopterecenja isklju¢io — Zuto svijetlo
zasvijetli. Aktivno je jedino hladenje
ventilatorom

Pustiti, da se stroj ohladi. Termostat ¢e
automatski ukljugiti stroj — gasi se zuto
svijetlo

TEKOM HLADENJA NE
ISKLJUCIVATI STROJ!

Slab odnosno
prekinjavajuc luk

Slab kontakt izmedu mase i materijala

Jace priévrstiti klijeSte za masu.

Struja zavarivanja je premala

Povecati struju zavarivanja.

Lo$ kontakt u kontaktnoj dizni

Jace priévrstiti diznu ili je zamijeniti

Los dotok plina ili mali pritisak u
plinskoj boci

Provjeriti plinske cijevi, jace otvoriti
reduktor ili zamijeniti bocu

Nepravilno odabran plin

Odabrati pravu vrstu plina

Zica za zavarivanje je
neodgovarajuceg kakvoce ili promjera

Odabrati odgovarajucu Zicu

Pri pritisku prekidaca
na gorioniku ne izlazi
Zica

Ostecen je cijevni paket

Zamijeniti cijevni paket

UniStena je elektronska kartica za
dodavanije Zice

Potrebna je struéna zamjena kartice
(SERVIS))

Ostecen je mehanizam za dodavanje
zice

Zamijeniti mehanizam za dodavanje
Zice

Nema struje
zavarivanja

Ostecen je cijevni paket, gorionik ili
masa kabel

Provjeriti / zamijeniti oSteceni kabel

Ostecen je prekida¢ na gorioniku

Zamijeniti gorionik

Po pritisku prekidaca
na gorioniku ne izlazi
plin

Premalo otvoren reduktor

Otvoriti reduktor za plin

Ostecen je reduktor

Zamijeniti reduktor

Prazna plinska boca

Zamijeniti bocu

Cijev za dovod plina je oSte¢ena

Zamijeniti cijev

Ostecen odnosno unisten cijevni paket
sa gorionikom

Zamijeniti gorionik odnosno kompletan
cijevni paket

Brzina dodavanja
Zice nije konstantna

Kocnica mehanizma za dodavanje Zice
je prejako nastavijena

Otpustiti kocnicu

Odabrana kontaktna dizna nije
odgovarajuceg promjera

Odabrati odgovarajuéu diznu

Spirala u cijevnom paketu je oste¢ena

Ocistiti / zamijeniti spiralu u cijevnom
paketu

Kota¢ za dodavanije Zice je
neodgovarajuéeg promjera

Odabrati odgovarajuci kota¢ za dodavanje

Preslabo hladenje

Ostecen ventilator

Zamijeniti ventilator

Visoka temperatura okoline

Ne upotrebljavati stroja na suncu ili vruéim
prostorima

PAZNJA: U koliko dode do zastoje iz uzroka, koji nije opisan u gornjoj tabeli, zovite najblizi servis
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VAZNO

Uputstva za upotrebu napisana su za iskusne korisnike. Pre upotrebe aparata detaljno ih proudite.
Ako nemate dovoljno znanja i iskustva u vezi sa funkcijama i sigurnom upotrebom aparata,
potrazite naseg stru¢njaka. Aparat smiju postavljati i odrzavati samo struéne osobe i svi, koji ova
uputstva dobro progéitaju i razumiju. U sluéaju problema sa postavljanjem aparata obratite se na
servis proizvodaca.

UPOZORENJE
Strojevi za elektroluéno zavarivanje, proizvod DAIHEN VARSTROJ, odgovaraju zahtevama standarda
ISO/ EN 60974-10 za elektromagnetsku kompatibilnost (ovaj standard vazi samo za strojeve za
elektrolu¢no zavarivanje!).
Korisnik je duzan prikljuéiti i koristiti aparat za zavarivanje kao $to je napisano u ovom uputstvu za
upotrebu. U slucaju, da aparat za zavarivanje uzrokuje elektromagnetske smetnje, korisnik je duzan naci
odgovarajuce tehnicko reSenje sa proizvodacem.

Uputsva za ocenu uticaja na okolinu

Pre priklju¢ivanja aparata korisnik mora proveriti moguce posledice elektromagnetskih smetnji u
okolini i posebno biti pazljiv na:

Druge elektricne kablove, telekomunikacijske kablove, koji se nalaze ispod, iznad ili pored aparata
Audio-vizuelne aparate (radio, TV i slicno)

Racunala i ostale tehniCke aparate

Sigurnosne sisteme

Zdravlje prisutnih ljudi, pogotovo osoba sa sréanim i slusnim aparatima

Uredaje za kalibriranje i merenje

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

. Deo dana, kad se upotrebljava aparat za zavarivanje

Uputstva za smanjenje uticaja na okolinu

Ugradnja filtra na priklju¢ni kabel aparata za zavarivanje
Upotreba prikljuénih kablova sa zastitom

Redovno odrzavanje aparata za zavarivanje

Kuciste aparata za zavarivanje kod upotrebe treba biti zatvoreno
Kablovi za zavarivanje neka budu $to kraci.

Ozemljenje materiala, koji se zavaruje

1. PROPISI ZA SPRECAVANJE NESRECE

Upotreba aparata za zavarivanje moze ugroziti zdravlje korisnika i zdravlje ostalih osoba. Svaki korisnik
aparata mora procitati i zapamtiti propise za spre€avanje nesrece. Upozoravamo Vas, da promisljena i
stru€na upotreba aparata uz postovanje svih propisa nudi najvecu sigurnost protiv svih vrsta nesre¢a. Kod
priklju¢enja i upotrebe aparata potrebno je poStovati sledece propise:

1.1 Prikljuéenje aparata za zavarivanje

Postujte sledece:

1. Priklju¢enje 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 prec¢nika.

3. Kabel za masu pricvrstiti na predmet zavarivanja $to blize radnom mestu. Njegovo prikljuéenje na
nosac¢ gradevinske konstrukcije ili daleko od radne povrSine vodi do gubitka energije. Upotrebljeni
kablovi ne smiju lezati u blizini lanca, sajla za dizanje, elektri¢nih vodova ili ih krizati.

Izbegavajte upotrebu aparata u mokrim prostorijama. Okolina radne povrsine, kao i drugi aparati u
njoj, moraju biti suvi. Eventualno izlevanje vode odmah zaustaviti. Ne prskajte aparata vodom ili
bilokojom drugom tekucinom.

5. Sprediti direktan dodir mokre odece s metalnim delovima pod naponom. Uverite se, da su rukavice i
radna odela suva.

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

7. Aparat kod svakok prekida i kod iznenadnog nestanka struje iskljuéiti. | nenamjeran kratki spoj moze
pouzrogiti opasnost od pozara. Ukop&an aparat ne pustajte bez nadzora.

1.2 Zastita osoba

Potrebno je postovati propise za osobnu zastitu zavariva¢a i tre¢ih osoba pred zracenjem, lukom,

vruinama i opasnim gasovima, nastalim kod zavarivanja. Ne izlazite se bez maske i odgovaraju¢eg

odela. Utjecaj elektricnog luka zavarivanja, koje se izvodi bez odgovarajuce i propisane zastite, moze

dovesti do ozbiljnih zdrastvenih problema.

1. Nosite sledece odelo: rukavice otporne na vatru, debelu koSulju sa dugim rukavima, duge pantalone i
visoke zatvorene cipele — to $titi kozu pred elektriénim lukom. Osim toga obavezna je kapa ili kaciga
(za zastitu kose).

2. A 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.Pre svega za

ruéno ili mehani¢ko odstranjivanje Zlindre preporuéujemo zastitne naocale. Zlindra je po obiéaju jako
vruéa i kod odbijanja odleti daleko. Kod toga je potrebno paziti na zastitu osoba u radioni.

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

1.3 Sprecavanije vatre i Zlindre

Vruéa zlindra i iskrice (prskajuca talina) predstavljaju uzrok vatre. Vatra i

eksplozije moZzemu sprediti, ako poStujemo odgovarajuce propise. Udaljite zapaljive predmete odnosno
prekrijte ih sa negorljivim materialom. Pod opasne predmete spadaju: drvo, piljevina, lakovi, benzin, ulje
za loZenje, zemni gas, propan i sl.
1. | nakon §to se rezervoari, kontejneri ili drugi vodovi do kraja isprazne, preporucuje se opreznost kod
zavarivanja.
2. Za sprec¢avanje od vatre imajte uvijek pripremljenu opremu za gaSenje npr. aparat za gasenje, vodu,
pijesak, itd.
3. Ne zavarujte niti rezite u zatvorenim posudama ili cevovodima.
4. Ne zavarujte na otvorenim posudama ili cevovodima koji sadrze gasove, koji pod pritiskom visokih
temperatura predstavljaju opasnost od vatre.
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1.4. Opasnost od trovanja

Gasovi, koji nastaju kod zavarivanja Stete zdravlju, ako se udiSu duze vreme, zato postujte

propise.

1. Radni prostor mora imati nesmetan dovod svezeg vazduha.

2. Zazavarivanje materiala kao $to je olovo, berilij, kadmij, cink, pocin€ani i lakirani predmeti, zavariva¢
mora imati zastithu masku za disanje, a prostorija mora imati dovod svezeg vazduha.

3. Gdje je svez vazduh nedostupan, zavariva¢ mora raditi s maskom za disanje, da ima dovoljno
svezega vazduha.

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

5. Ne zavarujte u blizini prostora gde se razmastuje ili lakira. Tamo se lako (radi razmastivanja)
razvijaju klorougljikove pare, koja se pod pritiskom temperature pretvaraju u fosgen, otrovan gas.

6. Znakovi za nedostatak prozracenja i simptomi otrovanja su drazenje ociju, nosa i grla. U tom slucaju
prekinite rad i radni prostor dobro prozracite. Ako se ne oseCate dobro, prestanite sa zavarivanjem.

1.5. Postavljanje aparata za zavarivanje

Kod postavljanja aparata poStujte sledece propise:

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

2. Aparat (sa kablovima) ne sme smetati kod prenoS$enja, ili kod rada drugih osoba.

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

4.  Svako postavljanje aparata na viSe mesto krije opasnost, da aparat padne na tlo.

1.6. Prevoz aparata za zavarivanje

Aparat je napravljen za dizanje i prevoz. Ukoliko poStujemo sledece propise prevoz je vrlo jednostavan.
1.  Aparat se lako digne za ruc¢ku, koja je montirana.

2. Pre dizanja i premicanja izvucite utika€ iz mrezne uti¢nice i odvojite prikljuéne kablove.

3. Aparat se ne sme dignuti za kabel ili vuéi po tlu.

1.7 Priprema prostorija, u kojima se radi sa VARMIG Supermig

Pre upotrebe aparata moraju biti izvedene sledec¢e radnje:

e Pripremite odgovaraju¢e radne uslove za zavarivaca, u prostorima nek se ne nalaze opasni materijali,

plinovi, a u prostoriji ne sme biti provodnog praha i drugih stvari, koje onemoguc€avaju dobru izolaciju

aparata od okoline.

Zastitite zavarivaca pred opasnim uticajima, i osigurajte ga ako radi na visini.

e U slucaju, da primetite znakove pregrejanosti aparata (dim, vatru), ako se pojave ¢udni zvuci i vibracije
kod rada aparata, iskljucite ga i izvucite utika¢ iz napona. U tim slu€ajevima potreban je stru¢an pregled
aparata.

e Ako dode do izpada napona ili ako se pojavi el. napon na kucistu, odmah iskljucite aparat i izvucite

mrezni utikac.

e Naisti nacin postupamo i u slu€aju, ako dode do mehaniji¢nih oSte¢enja aparata.

e Previsoka vlaha prouzrokuje smanjenje klase izolacije, $to moze dovesti do kratkog spoja.

o Kod rada se pojedini delovi aparata zagriju na viSe od 100°C, $to je normalno. Ti delovi su termic¢ko
zasti¢eni sa termoprekidacem, koji kod pregrijavanja iskljuci rad aparata.

e Masina za zavarivanje nije namenjena za rad u kupatilima, tuSevima, bazenima i sli¢nim okruzenjima.
U slu€aju rada u takvom okruzenju, pobrinite se budu sve slavine pravilno zatvorene i pobrinite se, da
prostoriju niko ne koristi.

e Stroj za zavarivanje ne moze se koristiti i skladistiti na kisi i u snegu!

2. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

VARMIG Supermig je poluautomatski aparat za elektrolu¢no zavarivanje u zastiti gasova. Kao zastitni
gasovi mogu se koristiti meSavine (Ar82% - CO2 18%), Cisti argon ili CO2, Sto zavisi od sustava
materijala. Aparat je namenjen za zavarivanje tanjih i debljih limova i za za kvalitetno zavarivanje u
masinskopreradivackoj industriji. Zbog visoke intermitencije aparat za zavarivanje VARMIG Supermig
namenjen je i za teze radove, gdje je intenzitet zavarivanja veci (vidi parametre na napisnoj plogici
aparata).

Aparat odgovara svim sigurnosnim i tehnickim standardima. Za VARMIG Supermig masine za
zavarivanje posebno je znacajno josS sledece::

mogucnost zavarivanja limova 0,5 do 6 mm;

zavarivanje inox limova 0,5 do 4 mm v zastiti Ar/CO2;

odlic¢an kvalitet vara (homogena struktura i visoka trdo¢a vara);

velika brzina rada i Siroko podrucje upotrebe;

jednostavno rukovanje;

jednostavno i lako oddrzevanje;

mogucnost tockastog zavarivanja ML

3. TEHNICKI PODACI

VARMIG 191 Supermig
Prikljuéni napon 230V/50Hz 400V/50Hz
Max. prikljuéna snaga 4,6 KVA 6,8kVA
Osigurac spori 16 A 16 A
Napon praznog hoda 27,6-44,6 V 38,0-52,8 V
PotroSnja u stanju pripravnosti 21w 21w
Efikasnost 56,3 % 58,5 %
Struja zavarivanja 35-120 A 90-165 A
Napon zavarivanja 15,8 -20,0V 18,5-22,3V
) ) 10% 120 A 165 A
'”te(r"l‘g)'ﬁg’)‘c”a 60% 60 A 60 A
100% 47 A 47 A
coso@ 0,83 (85 A)
Regulacija struje zavariv. 2 x 6 stopen;j
Vreme bodovanja 0,5 -2 sek
Precnik zice @ 0,6 — 0,8 mm
Razred izolacije 1P21S
Hladenje ventilator
TeZina 40 kg
Dimenzije SxDxV (mm) 733x430x640
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4. KONSTRUKCIJA

Poluautomat za elektroluéno zavarivanje je kompaktine izvedbe, manjih dimenzija i velikog mobiliteta.
Idealan je za radove u manjim prostorijama gde je neophodno ¢esto pomeranje masine.

Produzeno dno namenjeno je za smestanje male boce gasa )max. volumna do 20l). Nosa¢ koluta Zice za
zavarivanje i mehanizam za dodavanje smesteni su u kuéistu masine ispod poklopca.

4.1. Kuéiste poluautomata
Izradeno je od iz visokokvalitetnih materijala, moderno dizajnirano i konstruirano tako, da se moze bez
vecih napora jednostavno i lako zameniti kolut sa Zicom a uz to omoguceno je i lako odrzavanje.

4.2. Energetski transformator
Transformator je razreda izolacije H. Primarni i sekundarni namoti galvansko su odvojeni.. Transformator
za VARMIG 191 Supermig je konstruisan je za priklju¢enje na napon od 230 i 400 V.

4.3. Ispravljaé
Sastoji se iz alu plo¢a za hladenje, u koje su utisnute diode i tako sluze za ispravljanje struje zavarivanja.

4.4. Prigusnica
Ima znacajan utjecaj na kvalitet i dinamiku procesa zavarivanja. Dimenzionirana je tako, da ima najveci
mogodi utjecaj na promene frekvencije kratkspojnog oblika luka.

4.5. Elektronska kartica
Sluzi za uklju¢enje regulacijskih elemenata, elektromotora za dodavanje zZice za zavarivanje i regulaciju
brzine davanja Zice.

4.6. Motor sa_mehanizmom za dodavanje Zice za zavarivanje
Je jednosmerni, kompaktnog oblika. Mehanizam dodava Zicu uz pomoé pogonskih tockic¢a, koji su
namestenii na osovinu reduktora. Snagu pritiska kotaca na Zico reguliSemo pomocu opruge sa vijkom.

4.7. Elektromagnetski ventil za zastitni gas

Namenjen je za otvaranje i zatvaranje zastitnog gasa. Kad se ne zavaruje, dovod gasa je zatvoren, a
prilikom zavarivanja on se otvara i kroz cijevni paket i gorionik prolazi zastitni gas. Ako je sve u redu, uz
pritisak prekidaca na gorioniku izlazi zastitni gas.

4.8. Elementi za upravljanje masine

e  glavni prekidag

prekida¢ za podeSavanje struje zavarivanja

potenciometar za regulaciju brzine dodavanje Zice za zavarivanje
priklju¢ni kabel

kabel za masu sa kljeStama

cijevni paket sa gorionikom za zavarivanje

reducirni ventil zastitnog gasa

potenciometar za tockasto zavarivanje LML

5. Prikaz i opis funkcija aparata za zavarivanje Varmig 191 Supermig

VARMIG 1971 Supermig

SLIKA 5: Upravljacki panel Varmig 191 Supermig

Poz. |Naziv elementa
01 Prekida¢

Funkcija
Uklju€enje aparata na 230 ili 400V

02 |Prekidac grebenasti

03 |potenciometar 8

04 |Potenciometar $M M

Regulacija napona (struje) zavarivanja

PodeSavanje brzine dodavanja Zice

Pode$avanje vremena bodovanja
o PodeSavanje vremena tockanja 0,2 - 2,0 s

Prikaz ukljuenja aparata

05 |LED Dioda - Zelena
06 |LED Dioda -ZUTA

Prikaz ukljuéenjaa termozastite.

5.1. PodeSavanje struje zavarivanja

Struja zavarivanja podeSava se stupanjskim prekida¢em. Veliinu odabiremo okretanjem prekidaca:
. poveéanije struje — okretanje u desno

. smanjenje struja — okretanje u levo

5.2. Bodovno zavarivanje

Ako Zelimo aparatom napraviti susledne varove, uklju¢imo prekida¢-potenciometrom za bodovanje i
podesimo vreme bodovanja na 0,5 — 2 sekunde. Ostale parametre podesimo po ve¢ opisanom postupku.
Takoder je potrebno zameniti i gasnu diznu sa diznom za bodovanje. Nakon pritiska prekida¢a na
gorioniku poc€inje postupak bodovnog zavarivanja. Nakon isteka vremena bodovanja, kojeg smo pre toga
podesili potenciometrom, aparat se automatski iskljuci. Slijede¢i zavar uradimo ponovnim pritiskom
prekidac¢a na gorioniku.
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6. PRIPREMA APARATA ZA ZAVARIVANJE

6.1. Prikljuéenje na napon

Aparat za zavarivanje VARMIG Supermig 191 kompletiran je kabelom i utikaéem za napon 3x400V/50Hz,
a radi na struju napona 1x400 V/50Hz i 230V/50Hz. Za napon 230V potreban je reducir-kabal art.: 677074
(u kompletu). Koristenjem reducir-kabla aparat za zavarivanje VARMIG 191 Supermig moze se spojiti na
standardnu uti¢nicu 230 V/50 Hz / Suko, koja mora biti Sti¢ena osiguratem najmanje 16AT.

Pri svakom priklju€ivanju aparata na napon uveriti se, da je prekida¢ u polozaju "0".

6.2. Kolut zice za zavarivanje
Na nosac koluta zice namestite maniji kolut Zice ne — i malo legiranog Celika. Pri stavljanju koluta na nosa¢
koluta Zice potrebno je obratiti paznju na pravilan pravac odmotavanja Zice.

6.3. Uvodenije Zice za zavarivanije

Zbog mogucnosti zabadanja, Zicu je prije uvodenja na kraju potrebno savitii. Okretanjem u levo odvijamo
oprugu na vijku, nakon toga dignemo ru¢ku sa pritisnim kota¢em. Uverite se, da utor na kotacu odgovara
preénikuu Zice za zavarivanje. Zicu ispravimo i pritiskivanjem uvodimo u mehanizam za dodavanje Zice.
Vijak za podeSavanje pritiska kotaa za dodavanje okreCemo u pravcu Casovog pokazivaca, dok nije
postignut dovoljno jak pritisak kotaca, to jest, da kotac ne klizi po Zici, ve€ je dodaje.

6.4. Boca sa zastitnim gasom

Manju bocu postavimo na produzeno dno aparata i osiguramo je lancom. Skinite zastitnu kapu iz
samozatvarajuéeg ventila boce i na nju namjestite reduktor. Ako se uspostavi, da izlazi gas, reduktor viSe
puta odviti in ponovno priviti. Na prikljuéak za gas montiramo armiranu crevo za gas i spoj osiguramo
prilozenom obimkom.

7. ZAVARIVANJE

Aparat namestimo na radno mesto tako, da je omoguceno $to bolje kruzenje vazduha. Priklju¢imo ga na
elektri¢ni napon. Posle okretanja prekida¢a aparat je pripremljen za zavarivanje. Potenciometar za
regulaciju brzine dodavanja Zice za zavarivanje okrenemo u srediSnji polozaj. Proverimo, da li je Zica
uvedena preko mehanizma za dodavanje u spiralu cevnog paketa. Sa gorionika odvijemo zastitnu gasnu
diznu te odvijemo i kontaktnu diznu. Istovremeno uverimo se, da su pre¢nik kontaktne dizne i Zice jednaki.
Pritiskom na prekida¢ na gorioniku uklju¢uju se dovod zastithog gasa i dodavanje Zice. Na izlazu
gorionika izlazi gas i dodaje se zica, ako je sve u redu. Nakon Sto uvedemo Zzicu u kontaktnu diznu,
privilemo je na gorionik i namestimo gasnu diznu. Zica se odreZe 5 - 10 mm od gorionika. Zavisno od
materijala podesimo parametre kombinacijom prekida¢a i podeSavanjem brzine Zice. Napravimo probni
zavarak. Pravilno odabrane parametre zavarivanja potvrdit ¢e nam lijep i ravhomeran zvuk. Vodenje
gorionika znacajno utijeCe na kvalitetu zavarka. Razmak izmedu gorionika i materijala mora biti
konstantan. Za konstrukcijski i inox €elik preporucuje se razmak 5 — 10 mm, a za aluminij 20 mm.

KONTAKTNA
DIZNA

i § M § W
——— T | . A

POTISKUJUCI PRAVOKUTNI VUCNI
POLOZAJ POLOZAJ POLOZAJ

Pritiskom prekidaéa na gorioniku uklju¢i se delovanje masine, motor pocCinje dodavati zicu, koja se
dotakne materijala i uspostavi se elektriéni krug i elektri¢ni luk. Gorionik za zavarivanje pomeramo u
jednom od smerova, koji su prikazani na gornjoj slici. Spustanjem prekidaca na gorioniku prekida se
elektri¢ni luk.

Aparat ima ugradenu termiénu zastitu. Ako se zastita aktivira (zasvijetli Zuto svijetlo na celnoj
strani stroja), zavarivanje nije moguce, dok se masina ne rashladi (Zuto svetlo se gasi)!

ZA VREME HLABPENJA APARATA - NIJE DOZVOLJENO ISKLJUCIVANJE APARATA!

7.1. Zavarivanje aluminija

Za zavarivanje aluminija kao zastitni gas koristi se zastitni gas Argon. Na mehanizmu za dodavanje Zice
kota¢ sa »V« utorom zamijenimo kota¢em sa »U« utorom. Na mehanizmu potrebno je zameniti i spiralni
vod sa odgovaraju¢im teflonskim vodom @2 / @4, duzine 90 mm. Preporuujemo zamenu kompletnog
cevnog paketa kra¢im (1,5 m) sa teflonskim vodom.
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8. ODRZAVANJE
U normalnim uslovima rada masine za zavarivanje VARMIG ne zahtevaju mnogo odrzavanja.

8.1. Dnevno
. pri svakom menjanju koluta Zice potrebno je proveriti, da li Zica normalno prolazi kroz mehanizam za
dodavanje i cevni paket;

. komprimiranim zrakom isduvati spiralu cevnog paketa;

e  ocistiti gasnu i kontaktnu diznu;

. pregledati kontaktnu diznu, zbog moguce istroSenosti je i zameniti je ako luk postaje nemiran;
. pregledati reduktor za gas i proveriti protok gasa.

8.2. Nedeljno

. pregledati primarni kabal;
. pregledati korektnost spoja masa kabla sa kleStama;
. ocistiti kotace za dodavanje Zice

8.5. Nasvakih 6 meseci
Skinuti stranice kucista i izduvati unutra$njost masine komprimiranim vazduhom i proveriti sigurnost
elektriénih spojeva.

A UPOZORENJE: Pre svakog otvaranja kucista priklju¢ni kabal obavezno izvuéi iz utiCnice.
Servisne radove na aparatu dozvoljeno je izvesti samo stru¢nim osobama.

9. GARANCIJA | SERVIS
Vidi GARANTNI LIST!

10. SPISAK REZERVNIH DELOVA

Slika | Poz. | Naziv V';\RMIG .191 Napomena
upermig

1 1 | Prekida¢ 230-0-400 696620

1 2 | Svjetilka kontrolna ZE 696788

1 3 | Prekida¢ 1-6 696621

1 4 | Svjetilka kontrolna ZU 693756

1 6 | Dugme potenciometra 690229

1 6a | Poklopac dugmeta FI23 690230

1 07a | Cevéica 603447

1 7 | Priklju¢ak centralni kpl 603446

1 8 [ UtiCnica komplet 691051

1 9 | Kota¢ 160 680607

1 10 | Kapa zastitna 680609

1 11 | Osovina 680608

1 12 | Kotag gibljivo 683325

1 13 | Potenciometar 10 K/LIN-PC 16 687089

1 14 | Potenciometar 470 K/LIN-PC 16 s 687099

1 15 | Podloska 020040

2 23 | Transformator energetski 603023

2 24 | Cevvelvic5 X 1,5 012113

2 25 | Ventil elektromagnetni 690210

2 26a | Mreza zast. 689548

2 26 | Ventilator 689241

2 27 | lanac 602879

2 28 | Ruc¢ka 603269 R.9005
2 29 | Ispravlja¢ 605467

2 30 | Maska PVC sprednja gornja 400-1 603277

2 32 | Maska PVC prednja donja 400-3 603278

2 33 | Utika¢ 5p 011636

2 34 | Kabal prikljucni 677069

2 34c | Kabel reducirni 400/230V 677074

2 35 | Rastereciva¢ kabla 680053

1 36 | Stranica leva 603265.RU R.1028
2 37 | Poklopac 603268.RU R.1028
3 38 | Vrata 603267.RU R.1028
3 39 | Stranica desna 603266.RU R.1028
3 40 | Zatvaraé 602592

3 42 | Nosilac kotura zice 605460

3 45 | Mehanizam za dodavanije Zice kpl 692596

3 46 | Kota¢ za dodavanje fi0,6-0,8 693016

3 46 | Kota¢ za dodavanje fi0,8-1,0 696625 Al

3 49 | Prigusnica 603024

2 51 | Elektronska kartica 695847

2 52 | Kondenzator 025029

- - | Kabal za masu 695704

Upozorenje: Delovi poz. 6, 6a, 8, 9,10,12, 24, 30, 32, 42, 43, 46, vanjski kablovi i gorionik su potroni delovi i nisu
predmet garancije
* - opcija



11. OPIS MOGUCIH ZASTOJA | NJIHOVOV ODPRAVAK
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Zastoj

Uzrok

Odpravak zastoja

Pri ukljuéenju
aparata ni jedna
funkcija ne radi

Prekinut je elektri€ni krug

Proveriti prikljuéni napon

MAK

A BAXHO

Pregoreo mrezni osigura¢

Zameniti mrezni osigura¢

Pokvaren je prekida¢

Zameniti  prekida¢ aparata za
zavarivanje

Pregoreo transformator

Zameniti transformator aparata za
zavarivanje

Stroj je usred rada
prestao zavarivati

Termostat je zbog temperaturnog
preopterecenija iskljucio — Zuto svijetlo
zasvijetli. Aktivno je jedino hladenje
ventilatorom

Pustiti, da se masina oladi. Termostat
¢e automatski ukljuciti masinu — gasi se
zuto svetlo

ZA VREME HLADENJA NE
ISKLJUCIVATI STROJ!

OB0j npupadHuK 3a ynoTpeba e HanmuwaH 3a UCKycHU KopucHuuw. MNpeg ynoTpeba Ha anapaToT
JeTanHo npoyyete ru. AKO HemaTe [OBOJIHO 3HaeHe M MUCKYCTBO BO BpCKa CO (DYHKUMMTE U
6e3bepHata ynotpeba Ha anapatoT, nobapajTe ro HawwoT CTpyyYhak. AnapatoT cmeaT pfda ro
MOHTMpaaT W ofpXXyBaaT caMO CTPyYHW fuvua M cute Kou [o6po Ke ro npouutaar u pasbepar
ynaTcTBOTO. AKO MMare nNpobryieM Co MOHTUPaHEeTO, obpaTeTe ce Kaj Mpon3BeayBadyoT (CepBuc).

A BHUMAHUE

Slab odnosno
prekinjavajuc luk

Slab kontakt izmedu mase i materiala

Jace pricvrstiti kleSte za masu.

Struja zavarivanja je premala

Povecati struju zavarivanja.

Lo$ kontakt u kontaktnoj dizni

Jace pri€vrstiti diznu ili je zameniti

Los dovod gasa ili mali pritisak u boci
sa zaStitnim gasom

Proveriti creva za gas, jace otvoriti
reduktor ili zameniti bocu

Nepravilno odabran zast. gas

Odabrati pravu vrstu zast. gasa

Zica za zavarivanje je
neodgovarajuce kakvoce ili pre€nika

Odabrati odgovarajucu Zicu

Pri pritisku prekidaca
na gorioniku ne izlazi
Zica

Ostecen je cevni paket

Zameniti cevni paket

UniStena je elektronska kartica za
dodavanje Zice

Potrebna je struéna zamjena kartice
(SERVIS))

Ostecen je mehanizam za dodavanje
Zice

Zameniti mehanizam za dodavanje Zice

Nema struje
zavarivanja

Ostecen je cevni paket, gorionik ili masa
kabal

Proveriti / zameniti oSteceni kabal

Ostecen je prekidac na gorionoku

Zameniti gorionik

Nakon pritiska
prekida¢a na
gorioniku ne izlazi
zast. gas

Premalo otvoren reduktor

Otvoriti reduktor za gas

Ostecen je reduktor

Zameniti reduktor

Prazna boca sa zast. gasom

Zameniti bocu

Crevo za dovod gasa je oSteceno

Zamjeniti crevo

Oste€en odnosno unisten cevni paket
sa gorionikom

Zameniti gorionik odnosno kompletan
cevni paket

Brzina dodavanja
Zice nije konstantna

Ko¢nica mehanizma za dodavanje Zice
je podesena prejako

Otpustiti ko¢nicu

Odabrana kontaktna dizna nije
odgovarajuceg precnika

Odabrati odgovaraju¢u diznu

Spirala u cijevnom paketu je oStedena

Ocistiti / zameniti Spiralu u cevnom paketu

Kota¢ za dodavanje Zice je
neodgovarajuceg precnika

Odabrati odgovarajuci kota¢ za dodavanje

Preslabo hladenje

Ostecen ventilator

Zameniti ventilator

Visoka temperatura okoline

Ne upotrebljavati masinu na vru¢em
suncu il u vru¢im prostorijama

AnapaTuTe 3a eneKkTpu4HO 3aBapyBame, Kou ce npoussog Ha OJAUMXEH BAPCTPOJ, ogroeapaaT Ha
nobapyBamata Ha ctaHgapaute Ha MICO/ EH 60974-10 3a enekTpomarHeTHa KOMMMTabuiHOCT (TOj
CTaHAapA BaXky caMo 3a Harnpasu 3a eNEeKTPUYHO 3aBapyBarbe).

KOpWCHMKOT e AoSKeH Aa ro NpuKIyym u ynotpebysa anapaToT 3a 3aBapyBare Kako LUTO € HanuLuaHo

BO OBa ynaTcTBO 3a ynotpeba. Bo cnyyaj, anapaToT 3a 3aBapyBambe Aa Npeav3Bnka enieKTpoMarHeTHu

NpeYKU, KOPUCHUKOT € JOSMKEH CO MPOU3BOAUTENOT Aa HajaaT TEXHUYKO PeLLeHne WTo ohrosapa.

YnaTcTBO 3a OLeHa Ha BJINjaHUETO Ha OKOJIMHAaTa

Mpep npuknyyyBarwe Ha anapatoT, KOPWUCHUKOT Mopa Aa M MpOoBEepu MOXKHWTE nocneguuy Ha
eneKTpoMarHeTHMTE NpeYKn BO OKONMHaTa 1 NocebHo fa 6uae BHUMATENEH Ha :

e [lpyrn enekTpuyHM Kabnu, TenekKOMyHVWKauucku Kabnu, Kou ce Haoraat nog, Hag unu fao
anaparor.

Ayavo-Bu3yenHu anapatu ( paguo, TB 1 cnnyHo).

CwmeTaun n gpyrm TeXHUYKM anaparm.

BesbepHocHM cuctemm.

3apagje Ha npucyTHUTE nyfe, NOcebHO n1ua co CPLEBU U CNYLUHK anapaTy.

Ypean 3a kannbpuparse n Meperse.

Ha oTnop Ha npeyku Kaj gpyruTe anapaTtu BO OKONMHara.

KopucHuKOT Mopa fa ce yBepu Aeka W Apyrte anapatu Kou ce KopucTaT BO OKonuHaTa ce
€NeKTPOMarHeTCKu KOMNUTabunHu, NHaky ce noTpebHU JOMOMHUTENHN 3alUTUTHW MEpKK Kora ce
ynoTpebyBa anapaToT 3a 3aBapyBame.

YnaTtcTBO 3a cmaniyBakb€ Ha B/iIMjaHUETO Ha OKOJIMHaTa

BrpagyBatrbe Ha ovnTep Ha NpUKNYYHUOT Kaben Ha anapaToT 3a 3aBapyBarbe.
YnoTtpeba Ha NpuKyYHY Kabnu co 3awTuTa.

PepoBHO oapXyBare Ha anapaTtoT 3a 3aBapyBame€.

KyKunwiteTo Ha anapaToT 3a 3aBapyBame npu ynotpeba mopa Aa uge 3aTBOpeHo.
KabnuTte 3a 3aBapyBare Aa 6uaar WTO NOKpaTKM.

MpusemjyBarbe Ha MaTepujanoT Koj ce 3aBapyBa.

1. NPABWJIA 3A CMPEYYBAHKE HE3rogun

PAZNJA: U slu€aju da dode do zastoje iz uzroka, koji nije opisan u gornjoj tabeli, zovite najblizi servis

Ynotpebarta Ha anapaToT 3a 3aBapyBarbe MOXe [a ro 3arpo3u 3[paBjeTo Ha KOPUCHMKOT 1 34paBjeTo
Ha gpyrm nuua. Cekoj KOPUCHWMK Ha amapaToT Mopa Aa v npoduTa M 3anametu npasunara 3a
crnpedyBame Hesrogn. Be moTceTyBame geka npomucrieHata M CTpydHa ynoTpeba Ha anapaTtoT 3a
3aBapyBame, CO NoYnTyBarbe Ha CUTe Mpasuna, HyAu HajrofieMa CUrypHocT NpoTUB CuUTE BUAOBW Ha
Hesroan. Kaj mpuknydyBare M ynotpeba Ha anapartoT nOTpebHO e Ja ce noyuTyBaaTt crefHuTe
npasuna:
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1.1. Mpukny4yyBare Ha anapaToT 3a 3aBapyBare
MouunTyBajTe ro cnegHoBoO:

1. TpuknydyBatbe M OApXyBarbe Ha anapaToT Mopa fa 6uge BO COrnacHOCT CO Npasunarta 3a
CcrpeyyBatbe He3roga, Kov BaXkaT 3a Ap)KaBaTta Ha KOPUCHUKOT.

2. CocToj6ata Ha MpexHUOT kaben v AOBOA A0 LUTEKepOT Aa ce npernegaar v ga ce
eNnMMUHMpaaT eBeHTyanHuTe rpelwkun. EnektpuyHnTe anapatv e noTpebHO Aa ce npernegysaat
nepuoguyHo. [la ce ynotpebysaat Kabnm co 3a40BOMUTENEH NpPecek.

3. Kab6enot 3a maca Aa ce NnpuyBpCTM Ha MPeAMETOT LWTO ce 3aBapysa, LWTO NO6MUCKY A0 paboTHOTO
MecTo. HeroBo npuknydyBare Ha Hocay Ha rpafexxHa KOHCTpyKuuja unv ganeky og paboTHaTa
noBpluMHa, AosedyBa [0 rybutok Ha eHepruja. YnotpebeHuTte kabnm He cmeart ga nexkar BO
6nM3nHa Ha NaHuy, cajnn 3a Kpesawe, eNeKTpUyH1 BoJOBU UK Aa rv ceveTe.

4. WsberHyBajTe ynoTpeba Ha anapatoT BO BraxHu npoctopun. OkonvHata Ha paboTHaTta
NoBpLUMHA, KaKo 1 ApyriTe anapaTtu Bo Hea, Mopa Aa bugaTt cyBu. EBeHTyanHo nsnesare Ha Boga
BeAHal fa ce 3anpe. He ro npckajte anaparoT co BOAA Unn Apyra TEYHOCT.

5. [Ja ce cnpeun AMpeKTeH JONMUpP Ha BNakHa ob6reka co MeTanHW LEefioBM KOW Ce MOoA HaroH.
[NpoBepeTe ganu ce cyBu pakasuumTe n paboTHUTe ogenal

6. [lpn pab6oTta BO BNaXHW NPOCTOPUM WM Ha MEeTanHW MOBPLUMHW, ynoTpebyBajTe M3onauynoHun
pakaBuLM U CUTYPHOCHU YEeBIM (CO TYMEH FOH).

7. AnapaToT, npu Cekoj MPEeKUH MM NPy HeHadejHO CHemMyBarbe CTpyja, BedHaw Aa Ce WUCKITy4w.
HamepeH kpaTok cnoj Moxe Aa npeanssrka noxkap. BknyyeH anapat He octasajTe 6€3 Haa3op.

1.2 3awrTtuTa Ha nMua

MouuTyBajKu rv NnpaBunara 3a 3alITUTa Ha 3aBapyBa4oT U TPETU NULa Of 3payetbe , flak, TON/MHa
M onaceH rac, HacTaHaTu ofj 3aBapyBatbeTo, 3aliTuTaTa e curypHa. He nanoxysajte ce 6e3 macka
M 3aWTUTHO ofgeno. BnujaHMeTo Ha eneKTPUMYHMOT NaK Npu 3aBapyBakbe, Koe ce BplM 6e3
nponuwaHuTe NpaBuna, IECHO MOXe Aa NpPeAu3BMKa CepMo3HU 34PaBCTBEHU TELUKOTUM.

1. Hocete ja cnegHaBa obneka: pakaBuuu OTMOPHW Ha oraH, gebena Kowyrna co AONMU pakasu,
OONrn naHTajlioHW U BUCOKWU 4eBsiK - TOaA ja WTUTU KOXaTa 0f eNneKTpudeH nak. OcBeH TOa
3a40MKUTENHA € Kana Unn Kauura ( 3a 3awTuta Ha Kocara).

2. & OunTe 3aWTUTETE MM CO 3aWTUTHA Macka u dpuntep (6apem HP 10 unu noseke). NctoTo
BaXKU U 3a NnLeTO, ywmnTe 1 BpaToT. JInleTo Koe e Bo NpocTopujata kaje WTo ce 3aBapyBa, Tpeba
[a 3Hae [eka 3aBapyBaHeTO LUTETU Ha 34paBjeTo Ha fyfeTo.

3. A Bo paboTHaTa npocTopuja HoceTe 3awTuTa 3a ywuTe, 3apaav byyasaTa Koja ce wmpu
nopaay 3aBapyBar-eTo.

4. Tpen ce, 3a payHO WM MEXaHUYKO OTCTpaHyBarbe Ha 3rypata npenopadvyBaMe 3allTUTHM
Haoyapu. 3rypata obM4HO € MHOry Bpena u Kaj oabusarbeTo neta Aaneky. 3aroa e notpebHo aa
Ce Ma3u Ha 3alTuTa Ha f1uaTa Kov ce Bo paboTHaTta npoctopuja..

5. TlpocTtopujaTta Kage ce 3aBapyBa NoTpebHO € Aa ce ocurypa co suf, OTMOPEH Ha noxap, 3aToa
LUTO UCKPUTE M 3rypoT MOXe Aa v 3arpo3aT nvuaTa Bo 6nm3uHa.

1.3 _CnpedyBare Ha noxap

A ‘@ Bpenata 3rypa u MCKpu npeTcTaByBaaT MNpuuMHa 3a noxap. loxap wu

€KCM/o3uM MOXe fia ce CrpeyaT aKo ce NpuapXXyBaTe Ao NponuwaHuTe npaBuna. OagcTpaHeTe
rv 3ananjuveuTe NpeaMETU MU NMOKpPUjTe MM cO He3anannue martepujan. Mo onacHu npegmeTyu
cnaraar: ApBoO, NUNeBUHa, TakoBU, 6EH3WH, Macro 3a rpeetbe, rac, nponaH 1 cn

1. OTkKako Ke ce ucrpa3HaT [0 Kpaj pe3epBoapu, KOHTEjHepu U Apyrv BOZOBM, ce npenopayysa
BHUMaHVe Npu 3aBapyBaH-eT.

2. 3a cnpedyBatbe Ha MoXap cekoraw UMajTe MOArOTBEHa OMpemMa 3a racere Ha np: anapart 3a

racere noxap, BoAa, NecoK, UTH.

He 3aBapyBajTe 1 He ceveTe BO 3aTBOPEHU CAA0BU U LIEBKOBOAM.

4. He 3aBapyBajTe 1 He ceveTe BO 3aTBOPEHM CAA0BU U LIEBKOBOAM.

w

1.4 OnacHocT of Tpyehe

& FacoBuTe KoM HacTaHyBaaT Mpu 3aBapyBabeTO LWITeTaT Ha 34paBjeTo aKo ce

BAMLIYBaaT NOJOJIrO Bpeme, 3aToa NoYuTyBajTe rM Nponucure:

Pa6oTHaTta npoctopuja mopa aa 6uae nposeTpyBaHa.

2. 3a 3aBapyBarbe Ha MaTepujanu Kako LUTO € ONIoBo, 6epunmyMm, KagMmuym, LMHK, NOUUHKYBaHW U
nakupaHu npegMeTy, 3aBapyBadoT Mopa Aa MMa 3allTWTHa Macka 3a gulerse U npoctopujata
Mopa Aa ce nNpoBeTpyBa.

3. Bo npocTopuun kKafe BO34yXOT He € focTaneH, 3aBapyBadoT Mopa Aa paboTh Co Macka 3a Auerse
3a Aa “ma JOBOJSHO CBEX BO3yX.

4. Kako OCHOBHO MpaBuso , 3aBapyBadoT MOpa BO Manu NpoCcTopum (Kako LWTO ce KOTnu) aa buge
ocurypaH, (Mokpaj Toa Tpeba Aa ce nounTyBaaT cuTe npasuna 3a fa He [ojae A0 Hecpeka.

5. He 3aBapyBajTe BO 65IM3MHa Ha NPOCTOPUM KaAe LITO ce Nakmpa unu pasmacTtysa. Tamy NecHo ce
pasBuBaaT XJIOPOAMOKCUAHM Mapen, KOu Mo MPUTUCOK Ha TemrepaTypa ce npeTsBopaaT BO
hocreH, OTPOBEH rac.

6. 3Hauv 3a HeJoCTaTOK Ha CBEX BO3YX U CMMNTOMU Ha Tpyere ce upuTaumja Ha o4MTe, HOCOT U
rpnoto. Bo TOj MOMEHT npekuMHeTe €O paboTa M NpoOBETpeTe ja npocTopujata. AKO He ce
YyBCTBYBaTe [OOPO NpecTaHeTe Co 3aBapyBatrbe.

1.5 MocTaByBate Ha anapaToT 3a 3aBapyBarbe

Mpu nocTaByBare Ha anaparToT No4YMTyBajTe rv criegHUBe NpaBuna:

1. He ro noctaByBajTe anapatoT BO HUCKM MpocTopuu, 6uaejku Mopa Ja uMa npocTop 3a
npoBeTpyBaH-e.

2. AnapaTtoT (co KabnuTe) He cMee Aa Npeyn Npy NpeHecyBame U Npy paboTtaTa Ha Apyrv nuua.

3. AnapatoT mopa ga buge Ha CUrypHO MEeCTO 3a fja He ce MPEBPTU UN NagHe.

4. Cekoe nocTtaByBarbe Ha anapatoT Ha MOBWUCOKO MECTO MpeAu3BMKYBa OMACHOCT Of HEroso
nararbe Ha 3emja.

1.6 MpemecTtyBatbe Ha anapartoT 3a 3aBapyBatbe

AnapaToT e HanpaBeH 3a KpeBakbe U npemecTtyBare. [OKONKy ru cnegaute npasBunara,

npemMecTyBaHkheTO € MHOry e4HOCTaBHO:

1 AnapaToT JIeCHO Ce KpeBa CO paykara, Koja € BrpaZeHa Uin co peMeH 3a Hocere

2. Tlpepn KpeBarbe 1 MpeMeCTyBarbe Ha anapaToT, U3BJiedeTe ro KabenoT oA CTpyja U OTCTpaHeTe v
NPUKNy4YHUTE Kabnn

3. AnapaToT He cMee fa ce KpeBa 3a KabenoT unu ga ce Bnede no 3emja.

* MawwuHa 3a 3aBapyBakbe nNeé MOXe ga ce KOPUCTU 3a YyBakbe Ha AoXa v cHer!
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2. ONUC HA ANAPATOT 3A 3ABAPYBALE
BAPMUI™ 191 Cynepmur ce nornyaBTOMaTCKu anaparty 3a eNeKTpM4HO 3aBapyBare BO KoMbuHaumja co
rac. Kako rac moxe fa ce KopucTu MewwasuHa Ha (Ap82% - LIO2 18%), uucT aproH unu LiO2, wro 3asucu
Of, COCTaBOT Ha MatepwjanoT. AnapaToT € HaMeHeT 3a 3aBapyBarbe Ha TEeHKW NMMOBM, NocebHO 3a
3aBapyBarbe Ha aBTOKapocepun 1 3a Apyrv nomanv noTpebu co noMan MHTEH3UTET Ha 3aBapyBatbe.
AnapaToT oroBapa Ha CUTe CUrypHOCHU 1 TeXHUYKU cTaHaapan. 3a BAPMUIT anapaTu 3a 3aBapyBame
nocebHO e 3Ha4ajHO CrNefHOBO:
. MO>XHOCT 3a 3aBapyBarbe Ha numosu og 0,5 0o 5 MM
3aBapyBarbe Ha nHox numosu og 0,5 Ao 4 Mm Bo kombuHaumja co Ap/LIO2
OANNYeH KBaNMTET Ha BapoT (XOMOreHa CTPyKTypa 1 BUCOKO TBPJ Bap)
ronema 6p3uHa Ha paboTaTa 1 LWupoka ynotpeba
€]HOCTaBHO paKyBaHe
©/JHOCTaBHO W NECHO OAPXXyBaH-e.
TOYKacTo 3aBapyBarbe 1T

3. TEXHUYKN NOAATOLIN

VARMIG 191 Supermig

[MpuKNyyeH HanoH 230V/50Hz 400V/50Hz
Max npukny4Ha cHara 4,6 KVA 6,8 KVA
OcurypyBsay criopu 16 A 16 A
HanoH Ha npa3seH Tek 27,6-446 V 38,0-52,8 V
[MoTpowlyBayka Ha MUpyBaHe 21w 21w
EcpukacHocTt 56,3 % 58,5 %
3aBapyBayka cTpyja 35-120 A 90-165 A
3aBapyBayKu HanoH 15,8-20,0V 185-22,3V
MHTepMmuTeHUmja 10% 120 A 165 A
(40°L) 60% 60 A 60 A
100% 47 A 47 A
Locoe 0,83 (85 A)
Perynauvja Ha 3aBapyBadka cTpyja 2x6cr
Pasmep Ha xuua 0,5 -2 cek
Xuua - gunjametap & 0,6 — 0,8 mm
Krnaca Ha 3awTuTta nM21C
Jlagere BEHTMAQTOP
BkynHa TexxmHa 40 kr
Aumensun OxLIXB (Mm) 733x430x640

4. KOHCTPYKLNJA

MoslyaBTOMaTOT 32 eNeKTPUYHO 3aBapyBare € CO KOMMaKTHa u3eefta U Manv AUMEH3U1, HO ronema
MO6UMHOCT. MigeaneH e 3a paboTerse BO MoMasiv NpoCcTOpUM Kaje e HEeOMNXO4HO YeCcTo NOMeCTyBare Ha
anaparor.

MpoAomKeHoTo AHO Hafj 3afiHUTE TpKasia € HaMeHeTo 3a CMecTyBare Ha Manu navHcku 6oum (go 20
n). HocayoT 3a xuua 3a 3aBapyBarbe ¥ MEXaHM3MOT 3a J0faBarbe, CMECTEHN Ce BO KYKMIUTETO Mog
Kanakor.

4.1 KyKuuwTte Ha NosyaBToMaToT
N3paboTeHO e of BUCOKO KBanMTETEH MaTepujan,MOAEpPHO Av3ajHupaH Taka Aa moxe 6e3 ronem
Hanop eIHOCTaBHO 1 NTIECHO Aa Ce 3amMeHn KOTYPOT CO XKuLia @ UCTOBPEMEHO W NTECHO Ce OAPXKYBa..

4.2. EHepreTcku TpaHccopmaTop
TpaHcgopmaTop 3a BAPMUI 191 Cynepmur je KOHCTpympaH 3a npuknjyceHje Ha HamnoH 230 n 400 B.
TpaHcdopmaTope paspega nsonaymja H. NpumMapHUOT 1 CEeKYHAAPHUOT HAMOT rafiBaHCKMN Ce O4BOEHMU

4.3. UcnpasyBsay
CocTaBeH e of any MioYKu 3a fnagere , BO KoM ce BTUCHATW AMOAM U Taka CINy>XXu 3a UCnpaByBaHe Ha
cTpyjaTa 3a 3aBapyBarbe.

4.4. Oywinnka
Mma 3Ha4ajHO BNujaHMe n guHaMmn4ykun npouec 3a 3aBapyBare. [JUMeH3MpaHo e Taka Aa uma Hajronemo
MO>XHO BIinajH1e Ha NpoMeHa Ha peKBeHLMja Ha KPaTKu CNojoBu.

4.5. EneKTpoHCcKa KapTuua
Cny>xu 3a BKIlydyBarbe Ha perynauvckuTe eflieMeHTU, Ha eNleKTPOMOTOPOT 3a AoAaBare Ha Xuua 3a
3aBapyBame 1 perynaumja 3a 6p3nHarta Ha xxuuara.

4.6. MoTop co MmexaHu3am 3a foflaBatbe XULa 3a 3aBapyBaHe

MoTopoT € egHOCMepeH KOMNakTHO 06nMKyBaH. MexaHM3MOT ja JojaBa >Xuuata co MOMOW Ha
MOrOHCKN TpKasnua, KoM Ce HaMecTeHM BO OCOBMHATa Ha pepaykTtopoT. Cunata Ha MpUTUCOK Ha
TpKanuara ja perynupame npeky onpyra co wrpad.

4.7. MNWUHCKWN BEHTUJ1 € HaMeCTeH BO FTOPUNTHUKOT

Cny>u 3a 0TBOpame U 3aTBOpame Ha 3aWTUTEHNOT NavH. Kora He ce 3aBapyBa, 40BOAOT Ha NJINHOT €
3aTBOpEH, a Kora ce 3aBapyBa Ce OTBOpa W HWU3 LPEBHUOT MaKeT U FOPWUSTHUKOT MOMWMHYBa MIWH.
KoHTponata Ha MAMHOT MOXHO € Aa Ce NPOBepu Taka WTO MPEeKMHYyBayoT Ha 4YenHaTa cTpaHa Ha
anapaTtoT ro cBpTMMe BO nonioxba Ha cumbonoT 6oua. AKO e ce BO ped, CO MpUTUCKare Ha
NPEKMHYBa4oT Ha FOPUITHUKOT, Ke NOoYHE Aa Teye NIvH.

4.8. EnemeHTM 3a ynpaByBaHe Ha anapaTot

L] rnaBeH NpeKnHyBay

. noTteHyuomeTap 3a perynauyuja Ha 6pauvHaTa 3a gofgasarbe Ha XuuaTa 3a 3aBapyBare
. nNpUKNy4eH kaben

L] kaben 3a Mmaca co KnewTun

L] LipeBeH NakeT CO ropusHUK 3a 3aBapyBarbe

. penyump BEHTW, 3ALWTUTHUK Ha NNH

L] noTeHUMoMeTap 3a TOYKacTO 3aBapyBarbe

. noTeHyMomeTap 3a MHTepBasnHo 3aBapyBarbe
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5. Mpuka3 n onuc Ha chbyHKLMUTE Ha anapaTu 3a 3aBapyBakwe Varmig 191 Supermiqg

VARMIG 1971 Supermig

CITUKA 5: KOHTPOJITHUOT MAHEN Varmig 191 Supermig

Mos. | Ume Ha enemeHTOT dyHKUMja

BknyyyBawe Ha 230 ili 400V

01 |MpekuHyBa

02 MpekuHyBaY- CTENEHCKN

03

Perynvpare Ha HanoHoT (TEKOBEH) 3aBapyBake

MoTeHuMoMeTap -8- KOHTpona Ha GpauHaTa

MocTaBn Bpeme nocTurHysa
e Perynupawe 0,2-2,0s
WHavkaTop Ha anapatwu

04  |MoteHumomeTap 2"

05 |JIEQ Ouvopa - 3eneHun
06 |JIEQ Ounopa - xonTta

Mpukaxu rv BKydyBarbe TepmocTat

5.1. NopecyBae Ha cTpyjaTa 3a 3aBapyBare

CtpyjaTa 3a 3aBapyBare Ce KOHTponvpa co NpekuHysad. FonemuHaTa ja ogévpame co CBpPTYBake Ha
MPeKNHyBaYoT:

- noronema cTpyja - CBpTyBare BO AEeCHO

- nomanacTpyja - CBpTyBahe BO 1leBO

5.2. BoaoBHO 3aBapyBate

BkryyeTte ro noTeHuuomeTap-moCTUrHyBajkM M ro noctaBuM Ha pesynTtat Ha 0,5-2 cekyHau. [pyra
KOHdMrypaumja NpoMeHn crnopeq, onvwiaHaTta nocranka. MoxeTe ncTo Taka ke Tpeba Aa ro 3ameHu rac
MnasHuiuaTa co npckanka 3a 6oguparse. Mo nputuckawe Ha MpeknHyBayoT Ha daken 3aBapyBake
npotiec 3ano4HyBa bogvpare. CniegHa 3aBapyBare Aa ro NpUTUCHETE NPEKMHYBAYOT Ha FOPUITHUKOT..

6. lMpunpema Ha anapaToT 3a 3aBapyBare
6.1. MpuknyyyBarbe Ha HaMmoH

BAPMUI™ 191 Cynepmur ce KoMMneTUpaHu co NpuknyyeH kaben 3a HanoH 400B /50X3 n 230B /50X3 ce
NpVKIy4YyBa BO YTUKa4 CO 3alITUTEH KOHTAKT KOW MMaaT NMponuvLiaH BoZ U Crop ocurypysad og 16A.
Mpu cekoe NpuknydyBakbe Ha anapaTtoT Ha HaroH, Ja ce NMpoBepu Aanu NPeKUuHyBavoT e BO
nonoxb6a O.

6.2. KoTyp#u Xxuua 3a 3aBapyBare
Ha Hoca4oT HamecTeTe man KOTyp Ha xwuua . [1pn MOHTa)ka BHUMaBajTe Ha NpaBeLoT Ha OAMOTYBaHe
Ha xwuuyara.

6.3. Vnesuvawe na ‘icata za zavaruvawe

Zaradi mo nite zaboduvawa, “icata pred vnesuvawe treba na krajot da se svitka. So svrtuvawe na levo go
odvrtuvame federot na vagakot, posle ja digame ra~kata so pritisok na trkalceto. Uverete se, vlezot na
trkaloto da odgovara na dimanzijata na “icata za zavaruvawe. @icata ispravete ja i pritiskaj}i stavete ja vo
mehanizmot za dodavawe. [trafot za nastavuvawe go vrtime vo pravecot na ~asovnikot se dodeka icata
koja e vo trkaloto ne se lizga , tuku po~ne sam da ja prifa}a t.e dodava.

6.4. Boua co 3awWTUTEH NAUH

Manata 6oua ja nocTaByBame Ha3aj Ha AHOTO Ha anapToT U ja ocurypysame CO naHeu. Vi3Bagete ro
3alITUTHOTO Kanade of camo3aTBapaykMOT BEHTW M Ha HEro HamecTeTe ro pefyKTopoT. AKO Tede
NAVHOT, PedyKTOpOT MOoBeKe naTu oABPTETE r0 M NMOBTOPHO 3aBpTeTe ro. Ha npuknyyokoT 3a nnwvH
MOHTMPAjTEe apMupaHa LeBKa 3a MiIMH 1 CNojTe ro CO CUrypHOCHWOT BEHTUIT HA anapartorT.

7. 3aBapyBarbe

AnapaToT nocTaeeTe ro Ha paboTHOTO MECTO Taka Aa MMa MorofieMo KpyXXeHe Ha BO34yX OKOSY Hero.
BknyyeTte ro Bo cTpyja. [locne cepTyBare Ha NPeKMHYBa4oT, anapaTtoT € CMpeMeH 3a 3aBapyBarbe.
MoTeHumomeTapoT 3a perynauyja Ha 6p3vHa Ha JoAaBare Ha XXuuaTta cTaBeTe ro Bo cpegHa nonoxoa.
MpoBepeTe gann xuuaTa, BOBeAEHa NPeKy MexXaHW3MOT , € BO CnupanHoTo upeso. Of ropunHukoT
oABpTeTe ja 3awTuTHaTa MMAMHCKA Au3Ha W KOHTaKTHaTa AusHa. MicToBpemeHo nposepeTe Aanu
OVMeHsmnjaTa Ha Au3HaTa u Ha xuuaTa ce uctu. Co nputuckame Ha NpeKknHyBayoT Ha rOPUHNKOT , ce
yKny4yBa A0BOAOT Ha niuH W xuuya. AKo e ce BO pef , 04 FOPUIHUKOT u3nerysa nivH n ce gogasa
Xuua. Kora Ke ja cTaBuMMme uuaTa BO KOHTAKTHaTa AM3HA ja ja MpPeBUTKyBaMe Ha FOPUNHUKOT U ja
MecTUMe MuHcKaTta gusHa. XKuuata ja cedeme 5-10MM of ropunHMKOT. 3aBUCHO Of, MatepujanoT v
nogecysame napameTpuTe Co KOMOMHaLmja Ha MPeKMHYBa4YoT M NofecyBare Ha 6panHaTa Ha xuuara.

HanpaseTe npobeH Bap. AKO MMa npaBureH 3BYK, MPaBuIHO ce n3bpaHu napameTpute . BogereTto Ha
FOPUMHNKOT € Ba)KHO 3a KBaNWTeTOT Ha BapoT. Pasnukara Mefy ropunHuMkoT U matepujanoTt mopa ga
6uae KOHCTaHTHa. 3a KOHCTPYKLMCKM U MHOX Yenuk ce npenopadysa 5-10mMm, a 3a anymmHnym 20mm.

esmowasIBneL

T =R 4

MoTuckyjyun MokoH4YMM Opamunkajo4m

KOHTAKTHA
woba

L v ]

[

nonoxaj nonoxaj nonoxaj

Co npuTHcKarbe Ha rOPUSTHUKOT Ce YKJTydyBa anapaToT — MOTOPOT MoYHyBa fa A0A4aBa Xuua, Koja ce
Jonupa Ao MaTepujanoT U ce NpaBu eNeKTPUYeH Kpyr 1 enekTpudeH nyk. FopunHUKoT 3a 3aBapyBarbe
ro MpAHyBame BO efeH Of MpaBuMTe , KOM Ce MNpuKaxaHu Ha cnukara . Co cnywTare Ha
MPEKVHYBAYOT HA FOPUSTHUKOT CE MPEKNHYBA eIEKTPUHHUOT JTyK.
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AnapaToT uma BrpageHa TepMuyka 3awtuta. AKO ce akTuBMpa (CBETM CBETSIO Ha NpeAHaTta cTpaHa Ha
anapartoT) He e MOXXHO 3aBapyBare JoAeKa anapaToT He ce onaau (CBeTNoTO ce racu).

A 3A BPEME HA NALEHE [JA HE CE UCKITYYYBA AMNAPATOT!

8. OgpxyBate
Bo HopmanHu ycnosu Ha pabota manute BAPMUIT anapatu He 6apaaT MHOry o4p>XyBaHse.

8.1. HeBO

- npu Cekoja 3aMeHa Ha KOTYypOT CO Xuua noTpebHo e Aa ce NpoBepy Aanu >uuaTa HopmarHo
MUHyBa
HU3 MeXaHU3MOT 3a AofaBare U HU3 LeBHUOT NakeT;

- CO KOMMpecupaH Bo3ayX Aa ce u3gysa crnvpanara Ha LeBHUOT NakeT;

- [a ce UCYMCTU NIIMHCKaTa U KOHTaKTHaTa AM3Ha;

- 4a ce npernefa KOHTakTHaTa Au3Ha, 3apaav WCTPOLWEHOCT M Aa Ce 3aMeHW ako JIyKoT e
HenpaBuWIieH;

- Aa ce nperneja peayuMpHUOT BEHTU U Aa Cce NPOBEPU TEKOT Ha MIINHOT;

8.2. HepgenHo

- 4a ce nperneja npMmapHUoOT Kabern;

- [a ce npernega cnojoT Ha MacaTa Ha KabesnoT COo KNewTuTe;
- 4a ce ucumcTar TpKanuara 3a goAaBare Ha Xuua;

8.3. Ha cekowu 6 meceuu

[la ce TprHaTt cTpaHuuMTe Ha KYKULWITETO U Aa ce u3yBa BHATPELIHOCTa Ha anapatoT CO KOMMpecupaH
BO3/yX M Aa Ce NPOBepU jadumHaTa Ha efieKTpUYHUTE CMOoEeBW.

BHUMAHMUE: Npepf cekoe oTBaparbe Ha KYKULLTETO fa ce UCKITy4n KabenoT of cTpyja. Cute cepBuCHU
paboTu Ha anapaToT AO3BOJSIEHO € Aa M u3BedyBaaT camo CTPY4HU fvua.

9. TAPAHUWJA N CEPBUC

BwupgeTe ja usjaBata 3a rapaHuuja

10. CMUCOK HA PE3EPBHWU AENOBU

Cnwuka | Nos. | ume allo GeneLuku
Supermig

1 1 | MpekuHyBa4y 230-0-400 696620

1 2 | KoHTponHO cBeTurKa 3eneHa 696788

1 3 | MNpekunHyBay- CTENEHCKU 696621

1 4 | KOHTpO/HO CBETUMIKA XonTta 693756

1 6 | 3aBpTeTe 3a noTeHuMomeTap 690229

1 6a | Mokpujte ®N23 690230

1 07a | LleBka 603447

1 7 | LleHTpaneH npuKy4yoK 603446

1 8 | NpuKny4oK 691051

1 9 | Ttpkano 160 680607

1 10 | BawTtuTHa Kana 680609

1 11 |ocka 680608

1 12 | Tpkano nodpnekcnbuneH 683325

1 13 | NoTteHymnomeTap 10 K/JNH-ILL 16 687089

1 14 | NoteHuynomeTap 470 K/NMWH-MNL 16 co npeknHyBay 687099

1 15 | Mognowku 020040

2 23 | TpaHcdopmartop Ha eHepruja 603023

2 24 | Ueska Bensuy5111,5 012113

2 25 | enekTpoMarHeTHUOT BEHTUN 690210

2 26a | mpexa 689548

2 26 | Bentunarop 689241

2 27 | cuHUMp 602879

2 28 | Pauka 603269 R.9005
2 29 | cnpasyBa4 605467

2 30 | Macka MNBL, npegHuot ropHmot 400-1 603277

2 32 | Macka MNBL npegHwot goneH 400-3 603278

2 33 | ytukau 5M1 011636

2 34 | MNpukny4eH kaben 677069

2 34c | Kaben pegyumpHm 400/230B 677074

2 35 | PacTepeTyBay Ha kabenot 680053

1 36 |nesata cTpaHa 603265.RU R.1028
2 37 | lMNMokpujte 603268.RU R.1028
3 38 |Bpata 603267.RU R.1028
3 39 | gecHarta cTpaHa 603266.RU R.1028
3 40 | nateHt 602592

3 42 | Hocutenot Ha xuua 605460

3 45 | MexaHu3am 3a Jofasarbe Ha Xuua 692596

3 46 | Tpkano 3a gogasarwe ¢wm0,6-0,8 693016

3 46 | Tpkano 3a gopasare ¢u0,8-1,0 696625 Al

3 49 | MNpurysHuua 603024

2 51 | eneKkTpoHCKa KapTu4ka 695847

2 52 | KoHpeH3aTop 025029

- - Kaben 3a maca co knewtu 695704

Yno3sopeHje: [lenosute nos. 6, 6a, 8, 9,10,12, 24, 30, 32, 42, 43, 46, BaHjCKu KabrnoBu 1 daxen 3a

3aBapyBatbe C€ MOTPOLLHW AENOBY U HUCY NMpeaMeT rapaHupje

* onuuja




11. ONNC HA MOXXHU 3ACTOU U HUBHA NOMPABKA

MAK

3ACTOJ

NPUYNHA

NOMPABKA

Mpwn BkNyyyBame

Ha anapartoT HUTY
eaHa dyHKumja He
paboTtun

[peknHaTo e eNneKTpUYHOTO Koo
MperopeH e MpeXXHWNOT ocurypysay
PacvnaH e npeknHysayoT
MperopeH TpaHccopmaTop

[a ce npoBepu mpexxeH HanoH 400B
[la ce 3ameHu MpexeH ocurypysad
[la ce 3ameHun NpeKknHyBayoT

[a ce 3ameHun TpaHcchopmaTopoT

12. Okvirni varilni parametri — welding parameters - SchweiBparameter - Hegesztési
paraméterek - Okvirni parametri zavarivanja - lNapameTpu 3a 3aBapyBawe (EN 60974-1)

(VARMIG 191 Supermig)

AnaparoT npu
paboTere
npecTtaHyBsa ja
paboTn

TpemocTartoT
onTepeTyBarbe
Mckny4dyBa-XonTo CBETNO CBETU.
AKTUBHO € eJMHCTBEHO NnafiereTo
Ha BeHTMnaropor

3apaguM  TemnepaTtypHo

Oa ce onagu
aBTOMaTCKM

Ke ro yKnyyu anapartoT — Ce racu XonTo
CBEeTNO.

3a Bpeme Ha NnafereTo He ro UCKNyYyBajTe
anapartot

anapatoT. TepmoctaToT

Cnab ogHoCHO
NpeKuHyBaYKn
NyK.

Cnab  KOHTaKT
marepwvjanot
CTpyjaTa Ha 3aBapyBarbe e npemana
Jloww KOHTaKT BO KOHTaKTHa Au3Ha
Jlow [OTOK Ha NAWH MM Man NPUTUCOK
HenpasunHo og6paH nnavH

JKuuaTta 3a 3aBapyBarbe He ogrosapa

mery Macata 7]

Mojako npuuBpcTeTE ' KNewTuTe 3a maca
[a ce 3ronemu cTpyjaTa Ha 3aBapyBar-e
Mojako ga ce npvuBpcTW AM3HATa WM ga ce
3amMeHu

[a ce npoBepaT nnvHCKWTE 6ouW, 3ameHun
6oua nnu ga ce oTBOpY peAyKTOpOT NoBeKe
[la ce nsbepe npaBa BpcTa Ha NnvH

[a ce nsbepe xuua WTo ogrosapa

szov | | 1 2 3 4 5 6
6: I 36 50 68 86 105 122 A
—_ U 15,8 16,5 17,4 18,3 19,3 20,1
aov | | 1 2 3 4 5 6
5: I 90 105 118 134 150 165 A
— U, 18,5 19,3 19,9 20,7 21,5 22,3 v

Mpu npuTucKare
Ha NpeknHyBa4oT
Ha FOPUSTHUKOT He
nsneryea xuua

OwTeTeH e LeBHUOT nakeT

VHUWTEHa e eNleKTopHcKaTa KapTuua 3a
JofjaBare Ha Xuua

OwTeTeH € MexaHM3MoT 3a AojaBarbe
Ha Xxuua

[a ce 3ameHu LeBHWOT nakeT

MoTpebHa e cTpyyHa 3ameHa Ha KapTuuarta
(CEPBUICY)

[a ce 3amMeHn MexaHU3MoT 3a JoAaBare Ha
xuua

Hewma cTpyja
Ha 3aBapyBat-e

OwTeTeH e LUEeBHUOT nakeT, rOpuUsTHUKOT
unu maca kabenot
OwTeTeH e NPEeKNHyBa4o0T Ha rOPUTHUKOT

[a ce npoBepy WM 3amMeHU OLITETEHWOT
Kaben
[la ce 3aMeHU ropuHNKOT

Mo nputuckame Ha
FOPUSTHUKOT He
n3neryea nnvH

He noBONHO OTBOPEH pefyLMpeH BEHTUN
OwTeTeH pegyKTOp

MpasHa nnuHcka 6oua

LleBka 3a foBOA Ha NMNH OWITeTeHa
OwTeTeH OQHOCHO YHULLITEH LEeBEH nakeT
CO rOpPUITHNK

[la ce oTBOPU pefyLMpeH BEHTUI
[a ce 3ameHu pegykTop

[la ce 3ameHu 6oua
[a ce 3ameHu yeBka
[a ce 3ameHun
KOMMeTeH

LieBeH nakeT

FOPUMHUKOT ~ OAHOCHO

Bp3uHa Ha
[opasatrbe Ha
Xuuara He e

KouyHuuaTa Ha MexaH13MOT 3a fJofaBare
Ha Xuuara e npejako HacTaBeHa
Cnvpanata BO LUEBHWOT nNakeT e

[a ce oTnywTn KoYyHMuaTa
[la ce nsbepe an3Ha WTO ogroBapa
[la ce ucumctu/aameHn TpkanoTo 3a

KOHCTaHTHa owTeTeHa fJopasarbe
TpkanoTo 3a gojaBarbe Ha Xuua e co
pasmep LITO He ofgrosapa

Mpecnopo OwTeTeH BeHTUNaTOP [la ce cmeHn BeHTUNATOpPOT

napere Bucoka TemnepaTypa Ha okonMHaTa [la He ce ynoTpebyBa anapaToT Ha COHLe nnn

BO TOMN/IM NPOCTOPUN
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D. DODATEK

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.

J * |zdelek odpeljite na ustrezno zbirno mesto za predelavo elektricne in elektronske
o opreme.
« sestavnih delov ne odlagajte med gospodinjske odpadke !
| « upostevajte obvezujoce predpise o odstranjevanju odpadkov !
» za podrobnejSe 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

Podjetje 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

D.1. Odlaganje uredaja nakon njegovog vijeka trajanja.

Uredaj sadrzi elektronicke komponente koje treba zbrinuti i materijale, koje treba reciklirati. Pri pakiranju
koristimo ekolo$ki prihvatljive materijale koji se mogu reciklirati bez ugrozavanja okoli$a.

Simbol precrtane kante za smece na proizvodu ili na ambalazi oznacava da se ovaj
proizvod ne smije zbrinjavati kao kuéni otpad..

. » Odnesite proizvod na odgovarajuce sabirno mjesto za obradu elektri¢ne i elektronicke
% opreme
* nemojte odlagati komponente s otpadom iz domacinstva !
I « 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
2 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 Geréates nach seiner Lebensdauer.

Das Geréat enthalt elektronische Komponenten, die ordnungsgemaf 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 Miillbehaltersymbol 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 Geraten.

» Komponenten nicht als Hausmuill entsorgen!

 Beachten Sie die verbindlichen Entsorgungsvorschriften!

* Fir detailliertere Informationen zur Entsorgung und Verwertung dieses
Produktes wenden Sie sich bitte an lhren 6rtlichen 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 lhres Gerates).



