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A POMEMBNO

Ta navodila za uporabo so napisana za izku$ene uporabnike. Pred uporabo aparata jih natanéno
preberite. Ce nimate dovolj znanja in izkuSenj v zvezi s funkcijami in varno uporabo aparata, se
obrnite na nasega strokovnjaka. Aparat lahko postavijo in vzdrzujejo samo za to Solane osebe in
vsi, ki so ta navodila natanéno prebrali in tudi razumeli. V primeru, da imate Se vprasanja v zvezi s
postavitvijo, se obrnite na servisni oddelek proizvajalca.

/!\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 prikljuiti in uporabljati po navodilih proizvajalca. V primeru, da se
ugotovi, da varilna naprava povzroca elektromagnetne motnje, je uporabnik dolZzan najti ustrezno tehni¢no
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

e  Vgradnja filtra na napajalni vodnik varilne naprave

. Uporaba napajalnih kablov z zas&itnim opletom

. Redno vzdrzevanje varilne naprave

. Ohis$je varilnega aparata mora biti med uporabo zaprto (stranice in pokrovi morajo biti namesceni in
privijaceni)

e  Varilni kabli morajo biti ¢im krajsi

e  Ozemljitev varjenca

1. PREDPISI ZA PREPRECEVANJE NESREC

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

1.1. Prikljucitev varilnega aparata

V ta namen upostevajte naslednje:

1. Prikljucitev in vzdrzevanje aparata se mora izvesti v skladu s predpisi za preprec¢evanje nesreg¢, ki
veljajo v uporabnikovi drzavi.

2. APeglejte stanje omreznega kabla in dovod do vtiénice in morebitne poSkodbe odstranite.
Elektricne naprave je potrebno pregledati v rednih presledkih. Uporabljajte kable z zadostnim
presekom.

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

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

5. Preprecite direkten ro€ni dotik ali dotik mokrega oblacila s kovinskimi deli, ki so pod napetostjo.
PrepriCajte 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 osebno zas¢ita varilca in tretjih oseb pred zarki (UV), hrupom, vroéino in

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

obloka in zarec¢e kovine brez maske in primerne obleke. Varilna dela, ki se izvajajo brez

upostevanja teh predpisov, lahko resneje ogrozijo zdravje.

1. Nosite naslednjo za$¢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
zareC€o kovino. Razen tega je obvezna tudi uporaba kape ali Celade (za zascito las).

2. Oéi zavarujte z zasc¢itno masko z zadostno zascitno stopnjo (vsaj NR10 ali visja). 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 obmocju nosite nausnike za zaScito pred hrupom, ki se Siri pri varjenju.

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

5. Varilno obmocje je potrebno zavarovati z negore€im zidom, saj lahko zar€enje, iskrice in zlindra
ogrozajo osebe v okolici. V neposredni blizini variinega 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

Zareéa 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 nujna.

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

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

4. Ne varite na odprtih posodah ali cevnih vodih, ki 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.)
zavarovan z zunaj nahajajoto osebo. Glede na to se morajo upoStevati vsi predpisi za
preprecevanje nesrec€.

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

6. Znaki za pomanjkljivo prezracevanje in hkrati simptomi zastrupitve so draZzenje o€i, nosu in Zrela. V
tem primeru prekinite z delom in delovni prostor dobro prezragite. Ce neprijetno podutje traja dalj
Casa, koncajte z varjenjem.

1.5 Postavitev varilnega aparata

Pri postavitvi aparata upostevajte naslednje predpise:

Uporabnik mora imeti enostaven pristop k stikalom in prikljuckom aparata.

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

Aparat (vklju€no 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.

ourwbdE

1.6 Prevoz oz. pomikanje varilnega aparata .

Aparat je izdelan tako, da se lahko pomika s pomoc¢jo rocajev in koles. Ce se upostevajo naslednji
predpisi je prevoz enostaven:

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

2. Vgrajena kolesa omogocajo lahko premikanje aparata po tleh

3. Pred premikanjem izvlecite vtikac iz omreZne vtiCnice in odstranite prikljucene kable.

4.  Aparat se ne sme vleci za kabel!

2. OPIS APARATA

VARMIG-i 1600c in 1905c so polavtomatski varilni aparati za elektrooblo¢no varjenje v atmosferi
zascitnih plinov. Kot zas¢€itni plin lahko uporabimo mesanico (Ar82% - CO2 18%), Cisti argon ali CO2, v
odvisnosti od vrste materiala Aparat je namenjen za varjenje tankih plo€evin, za hoby dela z manjSo
intenzivnostjo varjenja.

Naprava je glede varnosti, zanesljivosti tehnike, oblike in konstrukcije izdelana tako, da zadovoljuje vse
osnovne zahteve moderne tehnike varjenja. Lastnosti, ki jih je potrebno pri tej napravi posebej povdariti:
z njo lahko varimo jekla debeline 0,5 do 5 mm;

nerjaveca jekla debeline 0,5 do 4 mm v zasc¢iti Ar/CO2;

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

velika hitrost dela in Siroko podrocje uporabe;

enostavno rokovanije;

enostavno in lahko vzdrZzevanije.

Dodatek: VARMIG 1905¢, 1600c: varilni aparat za elektrooblo¢no varjenje s polnjeno Zico brez uporabe
zasScitnega plina. Aparat je namenjen za varjenje tankih plo€evin, za hoby dela z manjSo intenzivnostjo
varjenja. Naprava je glede varnosti, zanesljivosti tehnike, oblike in konstrukcije izdelana tako, da
zadovoljuje vse osnovne zahteve moderne tehnike varjenja.

Zaradi specifike varjenja s polnjeno Zico (varjenje brez za$citnega plina) je potrebno upostevati nekaj
dodatnih napotkov:

. Pri uporabi varilne Zice z oznako DC- se mora biti izvesti zamenjava sekundarnih energetskih
vodnikov v ustrezni vrstni sponki, kot to prikazuje nalepka ob vrstni sponki (izvedba NO GAS). V
takem polozZaju dobimo na masa kablu pozitivno napetost.

e  Varjenje se lahko izvaja samo na odprtem prostoru ali v prostoru s kvalitetno izvedenim
odsesovanjem plinov in dima, ki nastaja pri varjenju

. V primeru, ko Zelimo variti po standardnem MIG oz. MAG postopku (varjenje z zasc¢itnim plinom), je
potrebno izvesti prevezavo sekundarnih energetskig vodnikov vezavo na vrstni , kot to prikazuje
nalepka ob vrstni sponki (izvedba GAS) in uporabiti zas¢itni plin.

3. TEHNICNI PODATKI

VARMIG 1600c VARMIG 1905¢
Profimig Profimig
Prikljuéna napetost 230V/50Hz 230V/50Hz| 400V/50Hz
Max. prikljuéna mo¢ 5,3kVA 5,3 kVA 6,8 KVA
Poraba v stanju pripravljenosti 9w 21W 21W
Izkoristek 55.3% 56,3 % 58,5 %
Varovalka po€asna 16 A 16 A
COoS @ 0,85 0,85
Napetost praznega teka 18-31V 18-33V
Obmocje varilnega toka 30-160 A 25-150A | 80-190A
Varilna napetost 155-22Vv 15-21,5V 18-23,5V
8%
Intermitenca 10% 160A 150 A/15% | 190 A/15%
60% 65A 75A 94 A
100% 50A 58 A 73A
Regulacija varilnega toka 4 stopnje 2 x 6 stopen;j
Premer varilne Zice 0,6 ;0,8 mm 0,6 ;0,8 mm
Mehanska za&cita P21 1P 21
Hlajenje ventilator ventilator
Skupna masa 28 kg 34 kg
Dimenzije DxSxV (mm) 600x330x420 600x330x420

4. KONSTRUKCIJA

Mali MIG/MAG varilni polavtomati za elektroobloéno varjenje so izdelki kompaktne izvedbe manjsih
dimenzij z veliko mobilnostjo, primerni za delo v malem prostoru, tudi v tezjih pogojih dela, kjer se zahteva
pogosto premikanje aparata. PodaljSano dno nad zadnjimi kolesi je namenjeno za namestitev male
jeklenke do 10kg, z zaS¢€itnim plinom. Nosilec koluta z varilno Zico in mehanizem za dodajanje le te sta
montirana v ohiSju polavtomata.

4. 1. Dodatek: Varilni polavtomat za varjenje s polnjeno zico

Varilni polavtomat VARMIG 1905c/1600c kompaktne izvedbe majhnih dimenzij z veliko mobilnostjo je
primeren za delo na dobro prezratenem mestu (nikoli ne izvajajte varjenja s polnjeno Zico v majhnem in
slabo prezracenem prostoru). Nosilec koluta z varilno Zico in mehanizem za dodajanje le te sta montirana
v ohi$ju polavtomata. PriloZen gorilnik je prilagojen za varjenje s polnjeno Zico.




5. IZVEDBA APARATA S I— O

5.1. OhiSje polavtomata
Je izdelano iz visokokakovostnega materiala, sodobno oblikovano in konstruarano tako, da lahko brez
tezav odpiramo pokrov, kar omogoca enostavno zamenjavo koluta z varilno Zico in vzdrzevanje.

5.2. Energetski transformator

Pri VARMIG 1600c je transformator monofazne izvedbe, razreda izolacije H. Primarno in sekundarno
navitje je galvansko loceno. Pri VARMIG 1905c je transformator kombiniran -prilagojen za priklop na 230
ali 400 V napetosti. Primarno in sekundarno navitje je tudi tukaj galvansko lo¢eno.

5.3. Usmerniski stavek
Je sestavljen iz hladilnih ploS¢ z vtisnjenimi diodami, povezanimi v enofazni mostiéni spoj in sluzi za
usmerjanje varilnega toka.

5.4. Dusilka
Pomembno vpliva na kvaliteto in dinamiko varilnega procesa. Dimenzionirana je tako, da ima najvecje
delovanje na spremembe frekvence kratkega stika obloka.

5.5. Elektronski viozek
Sluzi za vklop krmilnih elementov, elektromotorja za dodajanje varilne Zice in nastavitev hitrosti varilne
Zice.

5.6. Motor z mehanizmom za dodajanje varilne zice

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

5.7. Elektromagnetski plinski ventil

Sluzi za zapiranje in odpiranje zaS¢itnega plina iz jeklenke, ki ga preko ventila vodimo skozi armirano cev
v cevni paket in varilno pistolo. Ko se ne vari, je dovod plina zaprt, z vklopom varjenja pa se preko ventila
omogoca dotok plina.

5.8. Posluzevalni elementi

glavno stikalo

izbirno stikalo (lo¢eno od glavnega stikala pri VARMIG 1905c)
potenciometer za nastavljanje hitrosti dodajanja varilne Zice
priklju¢ni kabel

varilni kabel s kleS¢ami za maso

cevni paket s pistolo za varjenje

reducirni ventil za zascitni plin

6. PRIPRAVA APARATA ZA VARJENJE

6.1. Prikljucitev na omrezje

Varilna aparati 1600c so premljeni s prikljuénim kablom in standardnim vti¢em za 230V / 50Hz in se lahko
prikljuéitio v vsako vtiénico z za$citnimi kontakti (Suko), ki ima po predpisu dimenzionirane napajalne
vodnike in je varovana s pocasno, najmanj 16A varovalko.

Varilni aparat VARMIG 1905c¢ je opremljen s priklju¢nim kablom in vti€em 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 1905c 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".

POZOR: Varilna kabla z drzalom elektrode in kleS¢ami sta direkino spojena z
energetskim delom. Pred prikljucitvijo aparata na napetost je potrebno paziti, da drzalo in
kleSce nista kratko sklenjena.

6.2. Kolut z varilno Zico — manjsi (5kq)

Na nosilec namestite manjsi kolut dodajne Zice ne — in nizko legiranih jekel. Pri namescanju koluta na

nosilec moramo paziti na pravilno smer odvijanja varilne Zice.

6.3. Napeljava varilne zice

Zaradi zatikanja je potrebno zico pred napeljavo na zacetku zaobliti. Z obraanjem v levo popustimo
vzmet na vijaku in dvignemo rocico s pritisnim kolesom. Preverimo ali utor na pogonskem kolesu ustreza
premeru Zice, ée ne, ga obrnemo ali zamenjamo. Zico izravanavamo in jo potisnemo skozi uvodnik
podajnega mehanizma v spiralno vodilo cevnega paketa. Vijak za nastavljanje pritiska pogonskih koles
obraéamo v smeri urinega kazalca, dokler ne dosezemo takega pritiska koles na varilno Zico, da
pogonsko kolo ne podrsava po varilni Zici.

6.4. Jeklenka z zaS¢itnim plinom

ManjSo jeklenko postavimo na podaljSano dno aparata in jo proti prevrnitvi zavarujemo z verigo.
Snamemo za$gitno kapico s samozapornega ventila jeklenke in nanjo z roko privijemo reducirni ventil. Ce
ob spoju plin uhaja, veckrat odvijemo in privilemo reducirni ventil, da spoj tesni. Na prikljuc¢ek za plin
nataknemo armirano cev za plin in spoj zavarujemo s prilozeno objemko.

6.4.1 Dodatek- varjenje s polnjeno Zico

Namesto jeklenke z zasScitnim plinom, ki pri varjenju s polnjeno Zico ni potrebna, je potrebno uporabiti
ustrezen dodajni material (polnjena Zica), ter ustrezen gorilnik za varjenje po postopku s polnjeno Zico
npr. GORILNIK RV 13/2m P.

7. VARJENJE

Aparat postavimo na delovno mesto tako, da je omogoceno ¢im boljSe krozenje zraka in s tem tudi
hlajenje aparata. Priklju¢imo ga na elektricno omreZje. Po vkljuCitvi stikala je aparat pripravljen za
varjenje. Potenciometer za nastavljanje hitrosti dodajanja varilne Zice nastavimo v srednji
polozaj.Preverimo Ce je varilna Zica napeljana preko podajnega mehanizma v zacetek spiralnega vodila
cevnega paketa. Z varilne piStole snamemo za&¢itno plinsko Sobo in odvijemo kontaktno Sobo. Obenem
preverimo, e kontaktna Soba ustreza premeru varilne Zice. S pritiskom na tipko na varilni pistoli vklopimo
plinski ventil in pogon varilne Zice. Ce je ventil na jeklenki odprt, bo na izhodu varilne pistole uhajal plin.
Motor bo dodajal varilno Zico, ki se pojavi na izhodu varilne pistole, ¢e je je pritisk koles nanjo pravilno
nastavljen. Varilno Zico napeljemo skozi kontaktno Sobo in Sobo priviemo na piStolo ter nataknemo
zascitno plinsko Sobo. Varilno Zico odS€ipnemo 5 — 10 mm od varilne pistole. Glede na material, ki ga
hocemo variti, izberemo parametre. Parametre nastavimo s kombinacijo stikal in potenciometrom za
regulacijo hitrosti dodajanja varilne Zice ter naredimo poskusni var. Pravilno nastavljene parametre nam
potrjujeje tudi enakomeren zvok, ki ga sliS§imo pri varjenju. Vodenje varilne pistole ima velik vpliv na obliko
temena zvara, kar je razvidno iz slike 3. Razdalja med varilno pi$tolo in varjencem mora biti konstantna.
Priporogljiva razdalja za konstrukcijska jekla in nerjaveca jekla je 5 — 10 mm, za aluminij pa 20 mm.

e E .

POTISKAJOCI POKONCNI ODMIKAJOCI

KONTAKTNA
SOBA

POLOZAJ POLOZAJ POLOZAJ
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S pritiskom tipkala na varilni pistoli vklopimo aparat, motor zane dodajati varilno Zico, s katero se
dotaknemo varjenca, sklenemo tokokrog in s tem vpostavimo elektri¢ni oblok. Varilno piStolo zacnemo
pomikati na enega izmed nacinov prikazanih na zgornji sliki. Ko odpustimo tipkalo na pistoli, se prekine
elektriéni oblok. Aparat ima vgrajeno termiéno za$€ito. Ko termostat izklopi, zasveti oranzna lu¢ka, kar
pomeni, da z aparatom ni mozno variti. Ko se aparat ohladi, lu¢ka ugasne, nakar lahko ponovno varimo.

POZOR! Med hlajenjem ne izklapljajte aparata!

7.1. Nastavitev varilnega toka

Varilni tok nastavljamo stopenjsko. Jakost varilnega toka je v Amperih oznacena na Celni plos¢i na
amperski skali za vsak polozaj stikala. Velikost varilnega toka izbiramo tako, da rocico stikala vrtimo v
desnooz levo kot sledi:

e vrtenje v desno — vedji tok

e vrtenje v levo — manjsi tok

8. VZDRZEVANJE
Pri normalnih delovnih pogojih potrebujejo mali polavtomati VARMIG zalo malo vzdrzevalnih del.

8.1. Dnevno

. pri vsaki menjavi koluta zice je potrebno preveriti ali Zica nemoteno prehaja skozi mehanizem za
dodajanje zZice in skozi spiralno vodilo;

e izpihati spiralno vodilo;

e odistiti Zlindro znotraj plinske Sobe;

. pregledati kontaktno Sobo in jo po potrebi zamenjati - zaradi obrabljene Sobe elektri¢ni oblok postane
nemiren;

. pregledati reducirni ventil in preveriti ali teCe skozenj zelena koli€ina plina.

8.2. Tedensko

. pregledati primarni kabel z vti€em, €e so kontakti zrahljani je to Cesto vzrok motenj v varjenju;
e  pregledati brezhibnost spoja masa kabla s stezalko;

e  odistiti kolesa za pomik Zice, utor ter odprtino za pomik Zice.

8.3. Polletno
Sneti stranici ter izpihati notranjost aparata s komprimiranim zrakom. Preveriti tesnost vseh spojev in
morebitne ohlapnosti odpraviti.

OPOZORILO! Pred vsakim odpiranjem ohiSja aparata prikljucni kabel obvezno loCiti od napajalnega
omrezja. Odkrivanje in odpravljanje napak naj opravlja za to usposobljena oseba.

GARANCIJA IN SERVIS
Glej garancijski list.

9. SEZNAM REZERVNIH DELOV

Siika | poz Neziv dela VARMIG 1600c | VARMIG 1005¢ | oy
2 14  |Dusilka M03032 M03032
2 17 Ventilator 689241 689241
1 2 Gumb potenciometra 015112 015112
1 5 Kabel prikljuéni 678706 677069
1 5a  |Kabel reducirni 677074
1 4 Kabel kontaktni 602740 602740
1 2 Kazalec za gumb 015115 015115
1 11  |Kolo OK 125/ ® 12 694344 694344
2 12 Kolo pogonsko ¢0,6-0,8 693016 693016
2 12  |Kolo pogonsko 0,8-1.0 Al 696625* 696625*
2 12 Kolo pogonsko ¢1,0-1,2 R* 699790* 699790*
1 6 Lu¢ kontrolna OR 693756 693756
2 11 Mehaniz. za pomik Zice KPL. 602886 602886
2 19 Nosilec koluta 694341 694341
1 7 Paket cevni - gorilnik 603509 603509
1 1 Rocaj 693391 693391
2 18 Stavek usmerniski M94454 M94454
1 3a Stikalo 230 / 400 V 696620
1 3 Stikalo stopenjsko 694342 696621
1 8.b  |Soba kontaktna 0,6 677693 677693
1 8.a |Soba kontaktna 0,8 677696 677696
1 8.a |Soba kontaktna 0,9 600199* 600199*
1 10.a |Soba plinska koni¢na 677695 677695
1 10.b |Soba plinska za togkanje 677692* 677692*
1 10.c  |Kapa zas¢itna (600200)* (600200)*
2 13  |Transformator energetski MO03031 603033
2 15 |VloZek elektronski MM 100 695578 695578
2 21  |Ventil elektromagn.24V 604081 604081
1 22  |Prikljuek centralni 603506 603506
2 22a |Cevka fi5 603507 603507
23 Cev5 X 1,5 VELVIC 012113 012113
24 Potenciometer 10kQ 687089 687089
25  |Reducirni ventil za plin 694171
25  |Armatura za CO2 mini 603484
1 26 |Kolo ®45 602300
1 31  |Pokrov 694382 .RU 694382 .RU R.1028
1 32  [Stranica leva 694377.RU 694377.RU R.1028
1 33  |Stranica desna 694378.RU 694378.RU R.1028
2 27 Sponka vrstna 16 KV 010462 010462

Opomba: deli pod zap. stevilko 1, 2, 4, 5, 7, 8, 10, 11, 12, 22, 25, 26, zunanji kabli in gorilnik so potrosni deli in

niso predmet garancije

* - opcija
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10 OPIS MOZNIH ZASTOJEV IN NJIHOVA ODPRAVA

Zastoj

Mozen vzrok

Odprava zastoja

Po vklopu aparata
nobena funkcija ne
deluje

V elektri¢ni napeljavi je tokokrog
prekinjen

Preverite omrezno napetost 230V (ali 400V pri
VARMIG 1905c) v vtiCnici in se prepri€ajte ¢e
je tokokrog sklenjen! POZOR - VISOKA
NAPETOST!

Pregorela varovalka v omrezni
napeljavi.

Zamenjajte varovalko in preverite njeno moc.

Glavno stikalo na aparatu je
neizpravno oz. poSkodovano

Zamenijati je potrebno stikalo.

Zastoj Mozen vzrok Odprava zastoja

Premocno nastavljena zavora Sprostiti zavoro

Izbrana  kontakina Soba nima . « o
Neenakomerna I1zbrati ustrezno Sobo glede na premer Zice

hitrost dodajanje
Zice

ustreznega premera

Umazano oz. poskodovano spiralno
vodilo cevnega paketa

Ocistiti / zamenjati spiralno vodilo oz. cevni
paket

Neustrezno izbrano kolo za pogon
Zice

Izbrati ustrezno kolo za pogon Zice gle na
premer le-te

Poskodovan je glavni transformator.

Zamenjati je potrebno glavni transformator.

Aparat je med
delovanjem
nenadoma hehal
variti

Termostat je zaradi tempraturne
preobremenotve izklopil aparat.
Ventilator hladi aparat in prizge se
oranzna lucka.

Pocakati, da se aparat ohladi. Termostat bo
samodejno vklopil aparat — oranzna lucka
ugasne.

MED HLAJENJEM NE IZKLAPLJAJTE
APARATA!

Preslabo hlajenje

Poskodovan ventilator

Zamenjati ventilator

Visoka temperatura okolice

Aparata ne uporablajti na soncu ali v zelo
vrocih prostorih

Po pritisku tipkala
na gorilniku ne
izstopa varilna
Zica

Poskodba cevnega paketa

Zamenjati cevni paket

Uni¢eno  elektronsko
dodajanje Zice

vezie za

Potrebna je strokovna zamenjava vezja
(SERVISNI POSEG!)

Poskodba mehanizma za pogon Zice

Zamenjati mehanizem za pogon Zice

Slab oz.
prekinjajo¢ oblok —
slabe varilne
lastnosti

Slab stik med masno sponko in
obdelovancem

Mocneje zategniti masno sponko

Izbran varilni tok je za varjenec, ki ga
zelimo variti, preslab

Povecati varilni tok

Slab kontakt v kontaktni Sobi

Mocneje pricvrstiti oz zamenjati kontaktno Sobo

Slab dotok plina oz premajhen tlak v
jeklenki

Povecati dotok plina (odpreti reducirni ventil) ali
zamenijati jeklenko

Neustrezna  varina  Zica oz
neustrezen premer Zice

Preveriti / zamenjati varilno Zico

Neustrezno izbran plin

Izbrati ustrezni plin za varjenec

Ni varilnega toka

Poskodovan je varilni oz. masa kabel

Preveriti / zamenjati poskodovani kabel

Poskodovano tipkalo na gorilniku oz.
unicen gorilnik

Zamenjati gorilnik

Po pritisku tipke
na gorilniku ne
izstopa plin

Premalo odprt reducirni ventil

Odpreti reducirni ventil

Poskodovan reducirni ventil

Zamenjati ga z novim

Prazna jeklenka

Zamenjati jeklenko

Cev za dovod plina je poSkodovana

Zamenjati cev za dovod plina

PoSkodovan oz. uni€en gorilnik s
cevnim paketom

Zamenijati gorilnik oz. kompleten cevni paket

POZOR: Ce pride do zastoja 0z napake, ki ni opisana v zgorniji tabeli, pokli€ite najblizji pooblascen servis!
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. WICHTIG

Diese Betriebsanleitung ist fiir erfahrenes Bedienungspersonal geschrieben. Sie ist vor dem
Gebfguch des Gerites vollstindig zu lesen. Verfiigen Sie nicht liber ausreichende Kenntnisse und
Er, ng, hinsichtlich der Funktionsweise und des sicheren Einsatzes der Maschine, so wenden

bitte an unseren Fachberater. Dieses Gerat darf nur von Personen aufgestelit, 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 Gerdtes haben, so setzen Sie sich bitte mit dem Hersteller
(Kundendienstabteilung) in Verbindung.

WARNUNG
Die Anlagen zum Lichtbogenschweifen der Firma OTC entsprechen dem ISO/EN 60974-10 Standard fir
Elektromagnetische Vertraglichkeit. Der Anwender ist fir die Installation und den Betrieb der Einrichtung
nach Anweisung des Herstellers verantwortlich. Bei Feststellung elektromagnetischer Stérungen, ist der
Anwender dafir 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:

e 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 fir gewerbliche Einrichtungen

Gesundheit der benachbarten Menschen, z.B. beim Gebrauch von Herzschrittmachern und Hoérhilfen
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 Schutzmassnahmen erforderlich machen.

. Die Tageszeit, an der das Schweissgerat im Betrieb ist

Empfehlungen fiir Verfahren zur Minimierung von Stérungen

Bei auftretenden Beeintrachtungen kann erforderlich sein, folgende Massnahmen zu treffen:
e  Filter fur Netzanschluss

e  Abschirmung der Netzteilung fest installierter Schweissgerate (guter Kontakt zwischen Abschirmung
und Gehause der Einrichtung)

Regelmassige Wartung des Schweissgerates

Deckel fest verschliesen

Schweissleitungen so kurz wie moglich halten

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

. Erdung des Werkstlicks

e  Selektives Abschirmen anderer Leitungen und Einrichtungen

1. UNVALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN

Die Benutzung von Schweissgeraten 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 Gerdtes mussen gemass der beim Anwender geltenden
Unfallverhitungsvorschriften ausgefihrt werden.

2. ADen Zustand des Netzkabels und der Zuleitung der Steckdose auf Beschadigung
Uberprifen, ggf. ersetzen, die elektrische Anlage in regelmassigen Abstanden kontrolieren. Kabel mit
ausreichendem Querschnitt verwenden.

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

4. Ein Einsatz des Gerates in nassen Raumen ist unbediengt zu vermeiden. Die Umgebung des
Arbetsbereichs einschl. aller darin befindlichen Gegenstande sowie das Geréat selbst mussen trocken
sein. Eventuelle Wasseraustritte sind unverziglich zu reparieren. Kein Wasser oder sonstige
Flissigkeiten auf das Gerat spritzen.

5. Stromfiihrende Metallteile sollten auf keinen Fall mit direktem Hautkontakt oder durch feuchte
Kleidung berlhrt 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 plétzlichem Stromausfall, abschalten.
Unbeabsichtigte Masseleitung kann Brandgefahrdung durch Uberhitzen bewirken. Das
angeschaltete Gerat nie unbeaufsichtigt lassen.

1.2. Personenschutz

Durch geeignete Massnahmen ist der personliche Schutz Dritter gegen die beim Schweissvorgang

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.

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

schweren gesundheitlichen Schaden fiihren.

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. Ausserdem sind eine Mltze oder ein
Helm (zum Schutz der Haare) erforderlich.

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

3. A Im Arbeitsbereich einen Kapselgehdrschutz tragen, denn der Schweissvorgang 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 heiss und kdénnen beim
Abschlegen weit abfliegen. Hierbei auch die Sicherheit der im Arbeitsbereich befindlichen Kollegen
beachten.

5. Den Schweissbereich 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 kdnnen 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, Azethylen, Propan und vergleichbare brennbare Stoffe.
1.  Auch nachdem Behélter oder Leitungen gedffnet, von brennbaren Stoffen entleert und griindlich
gereinigt wurden, ist die Schweissarbeit mit grésster Vorsicht auszufihren.

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

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

4. An offenen Behaltern oder Rohrleitungen, die Stoffe oder Reste davon enthalten, welche unter Hitze-
oder Feuchteeinwirkung explosionsgefahrdet sind, darf nicht geschweisst oder geschnitten werden.

1.4 Vergiftungsgefahr

& Die beim Schweissvorgang freigesetzten Gase und Rauch sind gesundheitsschéadlich,
wenn sie liber langere Ziet eingeatmet werden. Daher folgende Vorschriften einhalten:

1. Im Arbeitsbereich fur eine ausreichende natirliche oder Zwangsbellftung sorgen.

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

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

4.  Als Grundregel gilt, dass der Schweisser bei Schweissarbeiten in engen Raumen von einer aussen
befindlicher Person versichert wird. Alle diesbezuglichen Vorschriften zur Unfallverhiitung sind
einzuhalten.

5. Keine Schweissarbeiten in der Nahe von Abteilungen ausfiihren, in dennen entfettet oder lackiert
wird. Dort kénnen (wegen dieser Bearbeitung) Chlorkohlenwasserstoff-haltige Dampfe vorliegen, die
unter einwirkung von Hitze und Strahlung des Lichtbogens Phosgene, ein hochgiftiges Gas, bilden.

6. Zeichen fir eine mangelhafte Beliiftung und gleichzeitig Vergiftungssymptome sind die Reizung von
Augen, Nase und Rachen. In diesem Fall die Arbeit abbrechen und den Arbeitsplatz besser belften.
Solte das Unwohlsein andauern, die Schweissarbeit beenden.

1.5 Aufstellung des Schweissgerétes

Zur Aufstellung des Gerétes sind folgende Vorschriften zu beriicksichtigen:

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

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

3. Die Maschine (Einschliesslich Kabel) darf weder den Durchgang noch Arbeitsstéandigkeit 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 mdglichen Heruntersturzens.

1.6 Transport des Schweissgerates

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

eingehalten, so ist ein Transportieren einfach maglich:

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.

2. BESCHREIBUNG DES GERATES

Die kleine MIG/MAG Schutzgasschweissgerate sind fur Hobby-einsatz vorgesehen. Die VARMIG 1600c
ist Gerate fir den Anschluss an die Netzspannung 230V / 50Hz gebaut. VARMIG 1905c ist sowolh fir
230 als auch fér 400 V Netzspannung vorgesehen. Als Schutzgas kénnen Sie, je nach Materialart ein
Gasgemisch (Ar 82% - CO2 18% fur Stahl), reinem Argon oder CO2 verwenden. Das Gehause ist
zeitgemass geformt und den technischen Charakteristiken und der Funktionalitéat der eingebauten Teile
angepasst. Auf der Frontplattel ist ein Handgriff montiert, der ein schnelles und einfaches Ziehen des
Gerates ermdglicht. Auf dem Boden befinden sich auch zwei Rader, die das Gerat mobiler machen und
dem Gerat die erforderliche Stabilititt am Arbeitsplatz geben. Auf der Frontplatte befinden sich die
Elemente, die firr eine sichere und tadellose Geratebedienung notwendig sind.

Anhang: Das Gerdat VARMIG 1905c, 1600c: ist ein halbautomatiasches Schweissgerat zum
Lichtbogenschweissen ohne Schutzgas. Das Gerat ist zum Schweissen von diinnen Blechen geeignet,
fur Hobby Arbeiten mit kleiner Schweissintensitat.

Das Gerat ist hinsichtlich der Sicherheit, Zuverlassigkeit der Technik, der Form und Konstruktion so
hergestellt, dass alle Forderungen der modernen Schweisstechnologie erfillt sind.

Wegen der Spezifik des Schweissens mit Fulldraht (Schweissen ohne Schutzgas) muissen folgende
Anleitungen befolgt werden:

- Bei der Benutzung von Fiilldraht mit der Kennzeichnung DC- missen die sekundar energetische
Leiter auf der entsprechende Klemme ausgewechselt werden, wie es auf dem Aufkleber bei der
Klemme angezeigt wird (Ausfiihrung NO GAS). In dieser Position bekommt man am Massekabel
positive Spannung.

- Das Schweissen darf nur in offenen Raumen oder in Rdumen mit entsprechender Beluftung
durchgefiihrt werden.

Im Fall, dass man nach dem Standardmassigen MIG bzw. MAG Verfahren (mit Schutzgas) schweissen

mochte, missen die sekundar energetische Leiter auf der Klemme umgetauscht werden, wie es auf

dem Aufkleber bei der Klemme angezeigt wird (Ausfiihrung GAS) und Schutzgas benutzt werden.

3. TECHNISCHE DATEN

VARMIG 1600c VARMIG 1905c
Profimig Profimig
Netzanschluss 230V/50Hz 230V/50H [400V/50Hz
Leistungsaufnahme 5,3 kVA 5,3kVA 6,8 KVA
Leerlaufverbrauch 19W 21W 21w
Effizienz 55.3 % 56,3 % 58,5 %
Sicherung 16 A 16 A
COSQ 0,85 0,85
Leerlaufspannung 18-31V 18-33V
Schweisstrom 30-160 A 25—-150A | 80—-190A
Schweisspannung 15,5 - 22V 15-215V | 18—-235V
8%
ED 10% 160A 150 A/15% | 190 A /15%
60% 65A 75A 94 A
100% 50A 58A 73A
Schweisstromregulation 4 Stufen 4 stopnje
Schweissdrahtdurchmesser 0,6 ;0,8 mm 0,6 ;0,8 mm
Schutzart P21 IP 21
Isolationsklasse P ventilator
Gewicht 28 kg 34 kg
Abmessungen 600x330x420 600x330x420




4. KONSTRUKTION DES GERATES D

Die kleine und kompakte Konstruktion macht die Gerate sehr mobil fir den Einsatz in kleinen Raumen
unter schwierigen Bediengungen.

Unter dem Deckel befinden sich die Drahtrolle (max. 5 kg) und das Vorschubmechanismus mit direkt
angeschlossenem Schweisskabel bzw. Schlauchpaket. Fir Die Gasflasche (max 10 1) ist ein Platz auf
verlangtem Boden vorgesehen. Die Flasche ist mit beiliegender Kette auf der Riickseite zu befestigen.
Hierneben befindet sich auch das Ventil fir den Gasanschluss.

4.1. Anhang: Schweissgerit zum Schweissen mit Filldraht

Das Schweissgerat Varmig 1905¢/1600c ist in kompakter Ausfihrung, kleinerer Dimensionen mit grosser
Mobilitdt und zur Arbeit in gut belufteten Raumen geeignet (schweissen Sie niemals mit Filldraht in
kleinen, schlecht belufteten Raumen). Die Drahtspule und der Drahtvorschubmechanismus sind im
Gehéause montiert. Der Brenner ist zum Schweissen mit Filldraht angepasst.

5. AUSFUHRUNG DES GERATES

5.1.Das Gehduse
Das Gehause ist aus hochqualititem Stahl gemacht und modern geformt, so dass der Deckel
Problemloss zu 6ffnen ist, was den leichten auswachsel der Drahtrolle ermdglicht.

5.2. Der Transformator
Isolationsklasse H. Primar- und Sekundarwicklung sind galwanisch getrennt.

5.3. Gleichrichter
Ist aus Einpressdioden und Kuhlkdrper gemacht. Dient zur Gleichrichtung des Schweisstromes.

5.4. Drossel
Verbessert die Schweissdynamik bedeutend.

5.5. Steuerplatine
Reguliert die Drahtvorschubgeschwiendigkeit.

5.6.Drahtvorschubmechanismus mit Motor

Fir den Drahtvorschub eingesetzt. Der entsprechende Druck der Vorschubrollen auf den Draht wird
durch drehen der Einstellmutter gestellt. Flr verschiedene Drahtdurchmesser sollen ensprechende
Vorschubrollen verwendet.

5.7. 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.

5.8. Bedienungselemente

Ein/Aus Schalter

Wahlschalter (getrennt von Ein/Aus Schaslter — nur bei VARMIG 1905c Profimig)
Potentiometer zur Einstellung der Drahtgeschwindigkeit

Anschlusskabel

Massekabel mit Klemme

Schlauchpaket mit Brenner

Gasdruckminderer

6. VORBEREITUNG DES GERATS ZUM SCHWEISSEN

6.1. Netzanschluss

Die VARMIG 1600c: Schutzgasschweissgerate mit Anschlusskabel und Standardstecker fiir 230V / 50Hz
und kénnen an jede Steckdose mit Schutzkontakten, deren Stromleitung vorgeschriebener Grosse ist,
angeschlossen werden. VARMIG 1905c kann sowohl an 230, als auch an 400 V Netzspannung
angeschlossen sein. Beim Anschluss an 230 V Netzspannung den angelegten Adapter benutzen!

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

energetischen Teil verbunden. Vor dem Anschluss des Gerates an die Netzspannung
muss man darauf achten, dass die Klemme nicht an Schweissbrenner
kurzgeschlossen ist!

f VORSICHT: Der Schweissbrenner und Masseklemme sind direkt mit dem

6.2. Drahtrolle — bis max. 5kg
Die Drahtolle auf den Trager anlegen. Bei der Montage auf die richtige Abwicklungsrichtung aufmerksam
sein.

6.3. Einfiihrung des Drahtes

Um alle Probleme, die bei der Einfihrung vorkommen kdénnten zu umgehen, soll man den Draht bei der
Einfihrung abbiegen. Die Feder mit Drehen der Schraube nachlassen und die Vorschubrolle von der
Druckrolle trennen. Uberpriifen, ob die asgewahite Vorschubrolle den Drahtdurchmessewr entspricht,
wenn nich, die Vorschubrolle umdrehen. Den Draht dann durch diese zwei Rollen in die Fiuhrungsseele
des Schweispaketes einfuhren. Die Vorschubrolle an Druckeolle driicken und die Schraube eindrehen
bzw. nachziehen bis der Draht dzwischen den Rollen nicht mehr schleift.

6.4.Gasflasche

Kleine Gasflasche (10 kg) auf den Boden des Gerates 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.

6.4.1. Anhang — Schweissen mit Fiilldraht

Anstelle der Gasflasche mit Schutzgas, die beim Schweissen mit Filldraht nicht benutzt wird,
ist ein entsprechender Zusatzmaterial (Fulldraht) notwendig, und ein entsprechender Brenner
zum Schweissen mit Filldraht, z.Bp. Brenner RV 13/2m P.

7. DAS SCHWEISSEN

Das Gerat stellt man auf den Arbeitsplatz und zwar so, dass die Luft gut kreisen kann und somit auch die
Kuhlung des Gerates ermdglicht ist. Das Massekabel mit der Klemme wird ans Werkstiick mit sauberer,
unoxidierter Oberflache geklemmt. Mit Bezug auf das Material und die Werkstuickdicke wird der
entsprechende Drahtdurchmesser gewahlt (0,6 — 0,8 mm). Nach dem Drehen des Schalters ist das
Schweissgerat eingeschaltet und zum Schweissen bereit. Mit dem Potentiometer wird die entsprechende
Drahtgeschwindigkeit gewahlt.

Die Fihrung des Brenners beinflusst die Schweissnahtqualitdt sehr. Das ist aus dem Bild unten
ersichtlich. Der Abstand zwischendem Draht und dem Werkstiick muss konstant sein. Die Empfohlene
Distanz fur Stahlbleche ist 5-10 mm und fir Aluminium 20 mm.
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Per Druck auf Brennertaste wird angefangen zu Schweissen. Der Brenner wird nach einer der drei oben
angezeigten Methoden gefiihrt.

A WICHTIG! Sobald das Schweisgaret liberhitzt ist, schaltet es ab. Wahrend der Kiihlung
das Gerét nicht ausschalten!

8. WARTUNG

Unter normalen Arbeitsbedingungen benétigen die VARMIG Schweissgerdte sehr wenig

Instandhaltungsarbeiten. Bei der Arbeit muss folgendes beriicksichtigt werden:

o zeitweilig muss das Gerat mit Druckluft ausgeblasen werden

e einmal im Jahr missen die Schweisskabelverbindungen mit der Sekundarwicklung und die
Verbindung der Erdklemme Uberprift werden

8.1. Taglich

e  Bei jedem Drahtrollenwachsel uberprifen, wenn der Draht leicht durch die Flhrungsseele lauft
Drahtfihrungssele ausblasen

Gasdlse vom Schmutz befreien

Kontaktduse Uberprifen (ausgenutzte gasdisen verursachen schlechten Lichtbogen)
Gasflasche und Druckminderer tUberprifen.

8.2. Wochentlich

. Anschlusskabel Giberpriifen
L]

L]

Massekabel und Klemme (iberpriifen
Vorschubrollen reinigen.

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

Vor dem Offnen des Gerites den Netzstecker aus der Steckdose herausziehen!

9. ERSATZTEILLISTE

Bild | Pos. |Bezeichnung VARMI(.; 1.6000 VARMI(.; 1.9050

Profimig Profimig
2 14 |Drossel M03032 M03032
2 17 |Ventilator 689241 689241
1 2  |Potentiometerknopf 015112 015112
1 5 [Netzkabel 678706 677069
1 5a |Reduzierkabel 677074
1 4 |Massekabel 602740 602740
1 2 |Knopfanzeige 015115 015115
1 11 |RadOK 125/ ¢ 12 694344 694344
2 12 |Vorschubrolle @ 0,6-0,8 693016 693016
2 12 |Vorschubrolle @ 0,8-1.0 Al 696625 696625
2 12 |Vorschubrolle @ 1,0-1,2 R* 699790 699790
1 6 |Kontrollampe 693756 693756
2 11 |Vorschubmechanismus 602886 602886
2 19 [Traeger 694341 694341
1 7 |Schweissbrenner 603509 602759

Bild | Pos. |Bezeichnung VARMIG 1.6OOC VARMIG 1.905C
Profimig Profimig
1 1 |Griff 693391 693391
2 18 [Gleichrichter M94454 M94454
1 3a |[Schalter 230/ 400 V 696620
1 3 |Wahlschalter 694342 696621
1 8.b [Stromdiise 0,6 677693 677693
1 8.a [Stromdise 0,8 677696 677696
1 8.a |Stromdiise 0,9 600199* 600199*
1 10.a |Gasdiise kon. 677695 677695
1 10.b |Gasdiise punkt. 677692 677692
1 10.c |Brennerschutzkappe (600200)* (600200)*
2 13 [Transformator M03031 603033
2 15 |Steuerplatine MM 100 695578 695578
21 |Gasmagnetventil 604081 604081
22 |Zentralanschluss 603506 603506
23 |Rohr 603507 603507
24  |Potentiometer 10kQ 687089 687089
25  [Druckminderer 694171 693947
26 |Rad @ 45 602300
1 31 |Deckel-oben 694382 .RU 694382 .RU R.1028
1 32 |Seitedeckel links 694377.RU 694377.RU R.1028
1 33 |Seitendeckel rechts 694378.RU 694378.RU R.1028

Bemerkung: Die Teile Pos. 1, 2, 4,5, 7, 8, 10, 11, 12, 22, 25, 26 sowie Schlauchpaket & Massekabel sind

10. FEHLERSUCHE UND -BEHEBUNG

Verschleilteile und fir diese gewéhren wir keine Garantie

* - Option

Fehler

Behebung

Nach Einschalten
funktioniert das
Gerat nicht

Die Netzleitung ist beschadigt

Die 230 V (oder 400 V bei VARMIG
1905c) Netzleitung tberprifen

Die Netzsicherungen sind durchgebrannt

Die Sicherungen auswechseln

Der Ein/Aus Schalter des Gerats ist beschadigt

Den Schalter auswechseln

Der Schweisstrafo ist beschadigt

Den Transformator auswechseln

Wahrend des
Schweissens ist das

Wegen der Uberhitzung hat das Thermostat

Das Gerat wird nach der Abkuhlung
wieder eingeschaltet — die gelbe Lampe

eingeschaltet,
Anzeigen leuchten

Schweissen das Gerat abgeschaltet — die gelbe Lampe leuchtet nicht .

plétzlich leuchtet WAHBEND DER KUHLUNG DAS
unterbrochen GERAT NICHT AUSSCHALTEN!
Schlechtes oder Der Kontakt zwischen der Klemme und dem Die Klemme an Werkstiick festsrauben
unterbrechendes Werksttick ist schwach

Lichtbogen Der ausgewahlte Schweisstrom ist zu klein Héheren Strom auswahlen

Kein Schweisstrom Masseanschluss falsch Masseanschluss und Klemme
Netzschalter Uberprifen

Stromkabel im Schweissbrenner unterbrochen

Brenner tauschen




Fehler

Ursache

Behebung

Keine Funktion nach
Driicken der
Brennertaste
Netzschalter
eingeschaltet,
Anzeigen leuchten

Schweissbrenner defekt

Schweissbrenner tauschen

Kein Schutzgas.
Alle

Gasflasche leer

Gasflasche wechseln

Gasdruckminderer defekt

Gasdruckminderer tauschen

anderen Gasschlauch nicht montiert od. schadhaft | Gasschlauch montieren oder tauschen
Fur;ktlodnen Schweissbrenner defekt Schweissbrenner wechseln
vorhanden - -
Gasmagnetventil defekt Gasmagnetventil tauschen
Falsche Schweissparameter Einstellungen Uberpriifen
Masseverbindung schlecht Guten Kontakt zum Werkstlick
herstellen
Druckminderer, Gasschlauch,
Kein bzw. zuwenig Schutzgas Gasmagnetventil,
Schiech Brennergasanschluss, etc. uberprifen
chiect te Schweissbrenner undicht Schweissbrenner wechseln
Schweiss-

eigenschaft

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

Unregelmassige
Draht-
geschwindigkeit

Bremse zu stark eingestellt

Bremse lockern

Bohrung des Kontaktrohres zu eng

Passendes Kontaktrohr verwenden.

Drahtférderseele im Schweissbrenner
defekt

Drahtférderseel auf Knicke,
Verschmutzung, etc. priifen

Drahtvorschubrollen fiir verwendeten
Schweissdraht nicht geeignet

Passende Drahtvorschubrollen
verwenden

Falscher Anpressdruck der
Drahtvorschubrollen

Anpressdruck optimieren

Zu geringe
Kuhlleistung

Ventilator defekt

Ventilator erneuern bzw. tauschen

Zu heisse Umgebungstemperatur

Das Geréat nicht den direkten
Sonnenstrahlen aussetzen und nicht
in zu heissen Raumen verwenden

11. DIENSTLEISTUNGEN UND GARANTIE

Siehe Garantieschein!
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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 manufakturer. 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 deperment).

1.0. SAFETY REGULATIONS

Electric arc welding machines made by DAIHEN VARSTROJ, meet the requirements of the 1SO/EN
60974-10 standard for electromagnetic compatibility (this standard applies only on electric arc welding
machines). 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 respectfulof 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 safety standards
(ISO/ EN 60974-10).

2. 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 biuldings or to other places distant from the operating area will reduce their effectiveness and
increase the danger of electric shock. Do not pass egiupment 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 om metal
surfaces.

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

1.2. Personal protection and protection of others

Welding operations are a source of radiation, noise, heat and noxious fumes; for this reason, the

protection of the operator and of third persons must be guaranteed with suitable safety devices

and precautions. Failure to observe thee regulations during operation could lead to serious health

risks.

1. Wear fire-resistant work gloves, a heavy duty long-sleeved shirt, trousers without turn-ups and shoes
with high uppers or boots to protect skin from arc rays and metal sparks and a welder's helmetor 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 victinity 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 glasses with side shield, particularly during manual or mechanical removal of
slag. High temperature slag may be projected to great distances. Pay attention to fellow workers in
the victinity.

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

6. Compressed gas cylinders are potentially dangerous; consult the supplier for correct handling
procedurs. 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, propan, 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 wich have contained substances that
could give rise to explosions or other dangerous reactions when exposed to humidity or heat sources.

1.4. Metal fume hazards

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

the procedure below:

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

2. Use a forced-air ventilation systen when welding lead, beryllium, admium, 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 procedurs.

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 produced by degreasing or

painting; the heat generated by arc rays can reat to form phosgene, a highly toxic gas

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

© N o

1.5. Positioning the power source

Position equipment in compliance with the following indications:

The operator must have unobstracted 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 unobstrected access to controls and equipment connections.

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

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

The machine may be moved by draging or pushing on the wheels after installing of enclosed wheels.
Always disconnect the power sourceand accessories from mains supply before any moving or
handling operations.

3. Do nat drag or pull equipment by the cables.

N

2. DESCRIPTION OF THE MACHINE

VARMIG 1600c and 1905c are semi-automatic welding machines 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 particulary suitable for welding thin sheet. They are ideal for vehicle
accident repair shops and smaller hobby jobs, where small 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 (thicknes 0,5 — 5,0 mm) and stainless steel (thickness 0,5 — 4 mm) in
a gas protection atmosphere Ar/CO, mixtures);

e high quality of weld-seam;

e  high working velocity and wide field of use;

e simple and easy maintenance and use.

UTILISATION FOR INTENDED PURPOSE ONLY

VARMIG welding machines are intended to be used SOLELY for MIG/IMAG 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 therefrom!

»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.

Additional: VARMIG 1905¢,1600c: is semiautomatic welding machine for arc welding without shielding

gas. Machine is intended for welding thin metal sheets, for hobby with low working intensity.

Machine is constructed to comply with safety, performance, design and construction standards.

Because of the specifics of welding without shielding gas a few recommendations should be noticed:

- by using welding wire with mark DC a switch of secondary energetic conductors should be carryed
out. As instructed on sticker (NO GAS) by wire feeding mechanism. By VARMIG 1600 such position
of secondary conductors is standard. In this case a positive tension is in mass cable.

- welding can be carryed out only on open space or in space with quality fume extraction.

- In case we want to use standard welding method MIG or MAG (welding with shielding gas) again a a
switch of secondary energetic conductors should be carryed out as instructed on sticker (GAS) by
wire feeding mechanism.

3. TECHNICAL DATA

VARMIG 1600c VARMIG 1905¢c
Profimig Profimig
Supply voltage 230V/50Hz 230V/50Hz 400V/50Hz
Maximum power supply 53kVA 53kVA 6,8 KVA
No/load voltage 19w 21W 21W
Idle state comsumption 55.3% 56,3 % 58,5 %
Fuse (slow) 16 A 16 A
Cos ¢ 0,85 0,85
Open circuit voltage 18-31V 18-33V
Welding current 30-160A 25-150A 80—190A
Welding voltage 155 -22V 15-21,5vV 18—-23,5vV
8%

10% 160A 150 A/15% 190 A/15%
Duty cycle

60% 65A 75A 94A

100% 50A 58 A 73A

Welding current regulation 4 position switch 2 X 6 position switch
Welding wire diameter 0,6 ;0,8 mm 0,6 ;0,8 mm

Protection P21 P21
Cooling Fan Fan
Weight 28 kg 31 kg
Dimensions LxWxH (mm) 600x330x420 600x330x420

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 abowe the wheels is intended to carry the gas cylinder up to 10 kgs. The
wire-spool holder and the wirefeeder are installed inside the housing.

4.1 Additional: Welding semiautomat for welding with flux cored wire

Welding semiautomat VARMIG 1905c¢/1600c of compact and small design has a high mobility and is
intended for welding on open space (never weld in small rooms without airflow). Wire disc with welding
wire and wire drive mechanism are situated in the machine. Welding torch is modified for flux cored wire.

5. CONFIGURATION OF THE MACHINE

5.1 _The housing of the machines
The casing 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.

5.2 _Power transformer
H-insulation class. The primary and secondary coil is galvanicaly separated.

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

5.4 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.
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5.5 Electronic board
It serves for regulation of wirefeeding motor and wire speed.

5.6 Wirefeeding mechanism with motor
It is compact-designed, direct-circuit motor. The mechanism is feeding the wire ttrough 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).

5.7 Magnetic valve -
It serves to open and close the gas outlet from the cylinder. From there the gas goes trough the
seamed tube into the welding cable and torch. The gas flow is active by pressing the button on torch
only.

5.8 Control and serve elements

main switch

switch for current selection (separated from main switch at Varmig 1905c only)
wirefeeding velocity-adjustment knob

connection cable

mass cable with clamp

welding cable with torch

gas-pressure regulator

6. PREPARING FOR WELDING

6.1. Mains connection

VARMIG VARMIG 1600c: Welding machines are equipped with connection cable and standard plug for
230V / 50 Hz. They are appropriate for connection to each plug socket with protecting contacts.

VARMIG 1905c¢ 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 —small (5 kgs)
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 srew 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 10 kgs) or floor
o fix the gas-cylinder in place with safety chain

N.B.! The cylinder will only be optimaly fixed in the upper part of the cylinder (not at the neck)

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

e screw the pressure regulator onto vthe gas cylinder and tighten it
. assure, that no gas deserts
e attach the protective-gas hose to the gas-pipe on the machine and fix it with enclosed embrance

6.4.1. Additional — welding with flux cored wire
Shielding gas is not neccessary for welding with flux cored wire, the wire itself is sufficient. Also, it is
neccessary to use proper welding torch for example TORCH RV 13/2m P.

7. MIG/MAG WELDING

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

connect the earth (mass) cable to the workpiece

adjust the wirespeed with a knob aproximately into the middle of the scale

check out if the wireis leaded-trogh 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 wirefeed 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

o 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 welding current is adjustable with a 4 position switch. Turn right — higher current / turn left — lower
current. The value of the selected current is marked on the front panel for each switch-position.

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

The machine is equipped with an overtemperature 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. Tha machine will fail to
weld until temperature indicaror is lit up.

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

CONTACT
NOZZLE

i s § W
s —— — - f

PUSH RECTANGULAR PULL

POSITION POSITION POSITION

WARNING! Welding cable and mass cable are connected directly to the power part of the
machine. Please assure, that the torch and mass clamp are not in short-circuit before turning the switch.



8. CARE AND MAINTENANCE GB
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 neccessary

o weelky check out the cables, plugs and replace it if neccessary

9. LIST OF SPARE PARTS

) _— VARMIG 1600c VARMIG 1905c
Figure | Pos. Description . -
Profimig Profimig
2 14 |Choke MO03032 MO03032
2 17 |Fan 689241 689241
1 2 |Adjustment knob 015112 015112
1 5 |Mains cable 678706* 677069
1 5a linterface cable 677074
1 4 |Earth cable 602740 602740
1 2 |Pointer 015115 015115
1 11 [Wheel OK 125/ @ 12 694344 694344
2 12 |Wirefeeding roller ¢0,6-0,8 693016 693016
2 12 |Wirefeeding roller ¢0,8-1.0 Al 696625 696625
2 12 |Wirefeeding roller $1,0-1,2 R* 699790* 699790
1 6 |Control lamp OR 693756 693756
2 11 [Wirefeeding mechanism 602886 602886
2 19 [Carrier 694341 694341
1 7 |Welding-torch 696775 602759
1 1 |Handle 693391 693391
2 18 |Rectifier stack M94454 M94454
1 3a_ |Switch 230 /400 V 696620
1 3 |Switch — 6 position 694342 696621
1 8.b [Contact tube 0,6 677693 677693
1 8.a |Contact tube 0,8 677696 677696
1 8.a [Contact tube 0,9 600199* 600199*
1 10.a |Gas nozzle conical 677695 677695
1 10.b |Gas nozzle spot. 677692 677692
1 10.c [Gas nozzle- protective cap (600200)* (600200)*
2 13 [Power transformer M03031 603033
2 15 |Electronic board MM 100 695578 695578
21 |Gas valve 604081 604081
22 |Central connector 603506 603506
23 |tube 603507 603507
24 |Poti 10kQ 687089 687089
25 |[Gas pressure redicer 694171 693947
26 _|Wheel ¢ 45 602300
1 31 |Top cover 694382 .RU 694382 .RU R.1028
1 32 |Left cover 694377.RU 694377.RU R.1028
1 33 [Right cover 694378.RU 694378.RU R.1028

Note: Parts under Pos. 1, 2, 4,5, 7, 8, 10, 11, 12, 22, 25, 26 Earth cable and welding torch are consumption
parts (no warranty for them)
* - Option

10. TROUBLESHOOTING

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
litup

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 workpiece

Ensure a tight connection between mass clamp
and workpiece

The power transformer is
damaged

Check/repleace the transformer

The switch is damaged

Check/repleace the switch

Incontinous, week or bad arc

Poor contact between the mass
clamp and the workpiece

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

Incorrect welding current
selected

Select the appreopriate welding current (refer to
this operarting 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 workpiece.

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.

Irregular wirefeed. 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..

To high atmosphere
temterature

Don't expose the machine to direct sun rays and
avoid welding in overheated rooms

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 af the power source, and
get in touch with our after-sales service.

11. AFTER-SALES SERVICES AND WARRANTY

Please refer to the Warranty (Indemnity) bond!
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A FONTOS

Ez a hasznalati utasitas a tapasztalt felhasznalok 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 gyarto
képvisel6jéhez vagy szervizéhez.

A FIGYELEM!

Az elektromos ivhegeszt6k, amelyeket a DAIHEN VARSTROJ termel, megfelelnek az ISO/ EN 60974-10
elektromagnetikus kompatibilis szabvanynak (e szabvany csak az elektromos ivhegesztési készulékekre
vonatkozik). A hegeszté koteles a hegeszt6késziléket a termelé utasitdsai szerint csatlakozni és
hasznalni. Abban az esetben, ha meg van allapitva, hogy elektromagnetikus zavarok léteznek azt, a
hegeszt6 koteles a termelbvel 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 kovetkezékre:

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

vannak

Audio-vizudlis készulékekre (TV, radio, stb.)

Szamitdgépekre és mas miszaki egységekre

Biztonsagi készulékekre

A kozelben 1évé személyek egészségére pl. személyek szivserkentyd-készilékkel (pace marker) és

hallasjavitokészulékkel

Kalibraciés és méré késziilékek

. Més készilékek és zavarok ellenalasukra. A hegesztének meg kell allapitania, hogy a kdrnyékbeli
készilékek elektromagnetikusan kompatibilisak, kildnben kételez6k az utdlagos munkavédelmi
elgirasok betartasa.

e A nap részét, amikor a készulék hasznalatban van

Javaslatok a kérnyékre valé hatas csokkentésére

o Védbsziurd beépitése a hegesztékésziilék csatlakozdvezetékére

o Veédéburkolattal ellatott csatlakozovezeték hasznalata

e A hegeszt6késziilék rendszeres karbantartasa

e A hegesztdkésziilék burkolata a hasznalat kdzben legyen zarva (az oldalak és a fedél legyenek
felhelyezve és lecsavarozva)

o A hegesztdkabel legyen minél révidebb

e A hegesztendd darab lefldelése

1. SZABALYOK A BALESETEK MEGELOZESERE

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.

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

2. @ A csatlakozovezetéket és a dugaszt mindig ellendrizni kell és eltavolitani a
meghibasodasokat. A villamos készilékeket 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, emelékotelek,
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 vizkiomlést 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(it és biztonsagi cip6t (gumitalppal).

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

1.2 Személyvédelem

Megfelelé intézkedésekkel a hegeszté és kdornyéke 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: munkakeszty(t - tlzellendllot; vastag inget hosszu ujjakkal; hosszu
nadragot felhajtas nélkul és magas zart cipét. Ez védi a bért az iv és a forré lemez elél. Ezen kivdl
kotelezd a sapka is (a haj védésére).

2. & A szemeket véddpajzzsal megfeleld 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 kdvetkezményekre.

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 mdiveletnél a
munkahelyiségben 1év6 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 forré frocskolés és szikrak nagy tiizveszélyt jelentenek. A tiizet és a

robbanasveszélyt a kovetkezo képen lehet megelézni:

Tavolitsa el a gyulékony anyagokat ill. takarja le 6ket nem gyulékony anyaggal. Ezekhez a
gyulékony anyagokhoz a kovetkezdket soroljuk: fa, fiiészkorpa, ruha, lakk és oldészer, benzin,
fiitdolaj, foldgaz, acetilen, propan és hasonlé gyulékony anyagok.

Ha a gyujt6k 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 talalhato, amely magas
hémérséklet alatt tliz veszélyt jelképez.

PwWNPE
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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. Aszellbztetés legyen elégséges a munkahelyiségben.

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

3. Mindenhol, ahol nem elégséges a szell6ztetés viseljen védépajzsot és biztositson levegdztetést.

4. Ha a hegeszt6 szlk helyiségben (arkokban, stb.) hegeszt, egy kint Iévd 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 parak keletkeznek, amelyek a forrésag és az iv hatasa alatt
foszgénné alakulnak, amely nagyon mérgezé.

6. A hidnyos 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 hegesztdkésziilék lizembehelyezése

A késziilék helyreallitasanal a kovetkezoket vegye figyelembe:

1. Afelhasznalo kénnyen férjen hozza a kapcsolokhoz és a készilék vezetékeihez.

2. A készlléket ne allitsa fel szik helyiségben, mert a hegeszt6forrasnak elégséges szell6ztetésre van
sziksége.

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

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

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

1.6. A hegesztokésziilék szallitasa

Ha figyelembe veszi a kovetkezo elbirasokat, a késziilék mozgasa nagyon egyszerii:
1. Akészuléket kerékkel van ellatva és azért konyl a mozgasa.

2. Mozgas elbtt kapcsolja le a halozatrél és tavolitsa el a kabelokat.

3. Akészilléket nem szabad a kabelnal fogva huzni huzni.

2. A KESZULEK ALKALMAZASA ES LEIRASA

A VARMIG 1600c, 1905c: tipusu gépek félautémata védégazas ivhegeszté készilékek. Védégaznak

hasznalhatunk keverék gazt (Ar82% - CO2 18%) vagy tiszta argont vagy tiszta CO2 gazt az anyag

Osszetételétdl figéen. A készilékek vékony lemezek, de leginkabb autdkaroszéridk hegesztésére

alkalmasak, hoby munkalatokhoz révidebb bekapcsolasi idével (nézd a mlszaki paramétereket).

A készilék megfelel a korszer(i szabvanyoknak, ugy biztonsagi, formai, folépitési mint megbizhatésagi

szempontbdl. Kilon feltiintendd tulajdonsagai a kovetkezdk:

e 0,5-5mm vastagsagu acélok hegesztésére készult

. rozsdamentes acallemezeket argon vagy Ar-CO, keverékgaz hasznalataval 0,5 - 4,0 mm tudunk
hegeszteni.

e avarat minGdsége kivallé (homogén struktura sima felilettel és kivallé keménységgel)

e  gyors hegesztésre alkalmasak és széles a felhasznalhatésagi korik

e  egyszer( a kezelésiik és a karbantartasuk

Melléklet: A VARMIG 1905c, 1600c: tipusu gépek félautdbmata ivhegeszté késziilékek, védégazok
alkalmazasa nélkil. A készllékek vékony lemezek hegesztésére, de leginkabb hoby szintl
hegesztésekre roévidebb bekapcsolasi idével alkalmassak. A készilékek megfelel a korszeri
szabvanyoknak, ugy biztonsagi, formai, folépitési mint megbizhatésagi szempontbdl.

A porbeles huzal alkalmazasakor (véddgaz nélkil) a kdvetkezékre kell figyelni:

e a DC - jelolt hegeszt6huzal alkalmazasakor a szekunder elektromos vezetékeket a
gyorscsatlakozéban az abra szerint (NO GAS kivitel) helyezni. Ebben az esetben a testkabelon
pozitiv feszultség van.

e A készulékeket nyilt helyen alkalmazni illetve olyan munkahelyiségben, amelyben megfeleld
szell6ztetés illetve megfelel6 elszivé berendezés van.

e Az alkalomkor, amikor sztandard MIG/MAG eljarassal szeretne hegeszteni, a szekunder
vezetékeket a gyorscsatlakozéban az abra szerint (GAS kivitel) helyezni és véddgazt

alkalmazni.

3. MUSZAKI ADATOK

VARMIG 1600c VARMIG 1905c
Profimig Profimig
Névleges halozati feszlltség 230V/50Hz 230V/50 Hz 400V/50 Hz
Névleges haldzati teljesitmény 5,3 KkVA 5,3 kVA 6,8 KVA
Alapjarati fogyasztas 19W 21W 21W
Hatékonysag 55.3 % 56,3 % 58,5 %
Biztositék (lassu) 16 A 16 A
COSQ 0,85 0,85
Uresjarasi feszliltség 18-31V 18-33V
Hegeszté aram 30-160A 25-150A 80—-190A
Hegesztési fesziltség 155-22V 15-21,5V 18-23,5V
8%
Bekapcsolasi idd 10% 160A 150 A /15% 190 A /15%
60% 65A 75A 94 A
100% 50A 58 A 73A
Kapcsolasi fokozat 4 fok 2 x 6 fok
Hegeszt6 huzal 0,6 ;0,8 mm 0,6 ;0,8 mm
Védettség P21 IP 21
Hittés ventilatoros ventilatoros
Témeg 28 kg 31 kg
Méretek H x SZ x M 600x330x420 600x330x420
4. FELEPITES

A késziilékek kompakt kiviteliiek, kisebb méretliiek, ezért kilondssen mobilak, kisebb helységekben is
kénnyen mozgathaték nehéz munka feltételek esetén is. A hatsd kereken feletti hosszabitott elvaz a
véddgazas palack elhelyezésére van el6relatva (10 kg-ig). A huzalel6told mehanizmus a megfelel6
goOrgdkkel a készulék burkolatan belil talalhatéak.

4.1. Melléklet: Hegesztéfélautémata porbeleshuzal alkalmazasara

A VARMIG 1905c/1600c félautémata mobilis kompakt kivitelli készllék, amelyet jélszell6ztetett helyen
alkalmazni (soha sem a késziléket porbeleshuzal alkalmazasa esetén zart, elszivas nélkdli
munkahelységekben alkalmazni). A huzalkéteg és a huzalel6toldomechanizmus a késziilékbe van
elhelyezve. A munkakabel porbeles huzal hasznalasara is alkalmas.

5. A KESZULEK KIVITELE

5.1. Csatlakozas a halézatra
Magas minéségl anyagbol gyartott, korszeriien formalt, ugy hogy lehetévé teszi a huzaltekercs gyors
cserélését és nagyban megkdnyiti a karbantartast.

5.2. Teljesitmény transformator
Szerelt kivitell, a szigetélési osztaly H. A primer és a szekunder tekercsek galvanikusan vannak
elvalasztva.




5.3. Siliciumegyeniranyité
Hutéfeluletekbe szerelt diodakbol all 6ssze, amelyek monofazis athidalo kétéssel vannak 6sszekapcsolva
és a hegesztéaram iranyitasat szolgaljak.

5.4. Fojté
Nagymértékben befolyasolja a hegesztési folyamat minéségét és dinamikajat.
Ugy méretezett, hogy nagy befolyast gyakorol az iv révid érintkezésének frenkvenciojara.

5.5. Vezérldlap
A vezérlési elemek, a hiizaltel6tol6 motor és a hlizaladagolas gyorsasagat szolgalja.

5.6. Huzalel6tol6 motor mehanizmussal
Egyéniranyu kompakt kiviteli. A mehanizmus tovabbitja a huzalt az elétolé gorgd segitségével.

5.7. Elektromagr szelep
A védbégaz nyitasat és elzarasat szolgalja, amelyet a véddgazpalackbdl manométerrel felszerelt
nyomascsokkentd szelepen, miianyag csévon és tomlékotegen keresztll vezérliink a hegesztdpisztolyba.
Amikor a hegesztés szlinetel a véddgaz le van zarva, a hegesztés kezdetével pedig a szelepen at
meginditjuk a védégaz folyasat.

5.8. A kiszolgalé elemek

o fbkapcsold

potenciéméter - csatlakozo kabel
foldvezeték kabel munkadarabfogoval
hegeszt6pisztoly tomlékoteggel
nyomascsokkentd szelep

6. A KESZULEK ELOKESZITESE A HEGESZTESRE

6.1. Csatlakozas a halézatra

A VARMIG 1600c: Hegesztokészilékek 230V-os halézatra csatlakoztathaték. Az VARMIG 1905c
hegeszt6készilék pedik 230 vagy 400 V-os halozati fesziltségre csatlakoztathatd. A 400 V-os
csatlakoztatashoz a késziiléket sziikséges ellatni a mellékelt kabelra szerelndd atvaltéval.

A berendezés csak szabvanyos kialakitasu, hatasos zarlatvédelemmel és érintésvédelemmel, féldeléssel
ellatott halézatrél izemeltethetd. A zarlatvédelem(az el6tét fébiztositd alkalmazasa) és az érintésvédelem
kialakitasa az Uzemeltetd feladata. Feltétlendl figyelni kell arra, hogy a védé vezetéket az elektromos
berendezésben vagy késziilékben gondatlansag esetén a hegesztéaram megrongalhatja, ezért tilos a
foldel6 kapcsot a hegesztéberendezés hazara, amelyik a villamos berendezés véddévezetékével van
Osszekotve, tenni.

A dugaszoldhoz vezetd vezetékek biztositdsanak a szabvanynak kell megfelelnie. Ezen szabvany
eldirasa szerint csak vezetékkeresztmetszetnek megfelel6 biztositékok illetve automatak hasznalhatéok
/dugaszoldaljzatnal max. 16-A biztositék vagy 16-A LS-kapcsold. Tulbiztositas a vezeték leégését vagy
épllettizet okozhat.

FIGYELEM !
A KESZULEK MINDENKORI CSATLAKOZTATASANAL A HALOZATRA A KAPCSOLOT »0«-RA
KELL ALLITANI.

6.2. Huzaltekercs - kisebb

A tartéra rahelyezziik a kissebb 6tvozetlen vagy kevésbé 6tvozot acélokhoz alkalmas hizaltekercset. A
tekercs cserélésekor vigyazni kell a megfelel6 gérgényomasra a huzalra. Ez akkor megfeleld, ha a huzalt
gyengéd huzassal kézzel tovabb huzhatjuk. Ugyelni kell arra is, hogy a tekercsrél a huzal megfeleld
iranyba tekeredjen le (jobbra).

6.3. Huzal befiizés

A beflizésnél a huzal végét meghajlitiuk, a csavart pedig megengedjik hogy megkdnyebbitsik a
beflizést. Elenbrizzni kell a gérgék megfeleléségét. A huzalt kiegyenitjik és behelyezzik az el6tolo
mehanizmuson keresztul a vezetd tdmlébe. A gorgékon beallitjuk a megfelelé hazalra valé nyomast.

6.4.Véddgaz palack
A palackot (max 10kg) rahelyezziik a készulék hoszabitott fenekére és lanccal régzitjik. Az eléirasoknak
megfeleléen raszereljik a védégazpalackra a nyomascsokentd szelepet és a védégazvezetéket.

6.4.1 Melléklet — hegesztés porbeles huzallal
A porbeles huzal alkalmazasakor védégazpalack helyett (védégaznélkili hegesztés) megfelelé porbeles
huzalt és munkakabelt (pld. RV 13/2m P tipusu munkakabel a géphez mellékelve) alkalmazni.

7. HEGESZTES

A készuléket hasznalatkor olyan helyre kell helyezni, hogy a hités minél jobb legyen. Rakétjuk a
halézatra. A f6kapcsolot lizemel6 helyzetbe kell kapcsolni. A foldvezeték-szoritét szorosan a
hegesztendd munkadarabra kell er&siteni. A huzaladagolot kdzépfokra allitjuk. Ellenérizni kell a huzal
beflizését a vezet6tdmldbe. A pisztolyrol levesszik a védéfuvokat, kinyitjuk a kontaktfuvokat, és
ellenérizziikk ha ez megfelel e a huzal vastagsaganak. Sziikség esetén a kontakt fuvokat kicseréljik. A
pisztolyon lévé kapcsoloval meginditjuk a hegesztési folyamatot. Ha helyessen kapcsoltuk a pisztolyt a
készllékre, érzékelhetjik a védégaz kifolyasat a pisztoly fején. Raszoritjuk a kontakdiznit a pisztolyra és
felteszik a védddulznit. A huzalt 5-10 mm-re elcsipjik a pisztolytdl. Kivallasztiuk a hegesztéshez
szikségés paramétereket az anyagtdl fligben. Ezutan probavaratot készitiink. A készilék egyenletes
hangja, a helyessen kivallasztott paramétereket is kell hogy igazolja.

Ha a készulék tul van terhelve, a hdmérséklet-korlatozd kikapcsolt. Ebben az esetben meg kell varni a
készllék lehiilését (a narancs szini jelzélampa kialszik) és utanna tovabb lehet hegeszteni.

A FIGYELEM!

Hiités kézben ne kapcsolja ki a késziiléket!

A huzal vezetése nagyrészt befojasolja a varat minéségét. Ezt abrazolja az alabbi rajz. A pisztolyon Iévé
kapcsoloval elinditjuk a hegesztést az alabbi abra egyik allasa szerint. E kapcsoloval a hegesztést le is
tudjuk allitani. A véd6égaz a kikapcsolas utan is még egy rovid ideig folyik, hogy védje a varatot az
okszidacid ellen.

[ (R N\ FovORA
e by peseny :

NYOMTATO FUGGOLEGES ELVONO
ALLAS ALLAS ALLAS

7.1. Hegesztéaram szabalyozas

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

. Forditas jobra = nagyobb hegesztéaram

. Forditas balra = kisebb hegesztéaram
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8. KARBANTARTAS Slika | Poz. Leiras Profimig Profimig
Megfeleld munkafeltételek esetén a VARMIG ivhegeszté késziilékek kevés karbantartasi munkalatot - - -
igényelnek. A karbantartasnal a kdvetkezét kell figyelembe venni: 1 10.a  |Gaz fuvoka kup. 677695 677695
1 10.b |Géaz fuvdka ponthegesztés. 677692 677692
8.1 N_azonlt(a — e T e o oo 1 10.c |védssapka (600200)* (600200)*
*  mindenkori huzaltekercs cserékor ellendrizni kell a huzal eldretolasa > 13 [ranszformator M03031. 603033
. kifavatni a vezértomlo6t —
e letisztitani a védégazfuvokabol az ott lerakodott frécskélt anyagott 2 15  |Vezéridlap MM 100 695578 695578
. ellenérizni a kontaktfuvokat 21  |Elektromagneses szelep 604081 604081
e ellendrizni a nyomascsokent6 szelepet a védégazpalackon. 22  |EUROKonektor 603506 603506
8.2. Hetente 22a |Cs6 __ 603507 603507
o ellendrizni kell a primar kabelt. Az érintekezések kilazulasa sokszor lehet oka a hegesztés 24 _ |Potenciométer 687089 687089
megszakadasanak 25 [Nyomascsokkenté 694171 693947
. a foldel6 kabel és a fogd 6szekotéseét is szikséges megvizsgalni 26 |Kerék @ 45 602300
e ellendrizni a huzaltovabbtoldn belil a gorgoket tomlét stb. a huzal szabad tovabbtolasa érdekében 1 31 |Fedél 694382 .RU 694382 RU R.1028
8.3. Félévenkeént 1 32 |Oldallemez bal 694377.RU 694377.RU R.1028
Le kell szerelni a burkolat oldal részeit és a magot kifuvatni siritett levegével. Minden 6sszekapcsolast és 1 33 |Oldallemez jobb 694378.RU 694378.RU R.1028
csattlakozast ellendrizni kell Megjegyzés: -A1,2,4,5,7,8, 10, 11, 12, 22, 25, 26 tomegkabel és hegesztSpisztoly szam alatti
részek kopoalkatrészek
* - opcid
. FIGYELEM! A készulék csatlakozé kabeljét a fedél felnyitasa el6tt a halozatrdl le kell kapcsolni.
Evente egyszer ellenrizni a szekunder és primer vezetékek csatlakozasat. 9. JOTALLAS ES SZERViz
8. ALKATRESZJEGYZEK Nézd a jotallasi jegyet!
: - VARMIG 1600c VARMIG 1905¢ Ao . P
Slika | Poz. Leiras Profimig Profimig 10. HIBALEHETOSEGEK ES EZEK ELHARITASA
2 14 |Fojto M03032 M03032 Hiba Ok A hiba elharitasa
2 17  |Ventilator 689241 689241 . - Ellendrizni a 230 V-os haldzati fesziiltséget
p A villamos halézatban megszakadt
1 2 Potmétergomb 015112 015112 A hegeszt6- az aramkor 9 (\{ag){_ 400 y-os az VARMIG 1905c
1 Halézati kabel 678706 677069 Eeizulek y — T kész(iléknél)
- - ekapcsolasa csatlakozasi vezeték biztositéka P . e
1 5a |nlterface kabel 677074 utan egyetlen ki van égve Ellendrizni a lomha biztositékot
1 4 |kabel 602740 602740 funkcié sem A fékapcsold meghibasodott Kicserélni a fékapcsolot
1 2 |Gombijelz6 015115 015115 mukddik A hegeszt6készulék . o .
. " Kicserélni a transzformatort
1 11  |Kerék OK 125/ 12 694344 694344 transzformatora meghibasodott . " i}
2 12 |cérgs 00,608 693016 693016 Hegesrts Meg,‘l’?{”" h?g}’ d?k‘;‘%sz“'ﬁ‘f,ll?hlg', Tsih
— egesztés Lt 4x L ventilator miikodik) és a hékioldo ujbdl be
2 12 |Gorgs #0.8-1.0 Al 696625 696625 kdzben ﬁ‘ hq!(llpkld? k||_<ap|csoltt§1| a It fogja kapcsolni a késziiléket — kialszik a
2 12 Gt')rgé @1,0-1,2 R* 699790 699790 megszakadt az eszulexke ,’mIVe ez U’VO , Sérga |ampa
s . terhelve - kigyullad a sarga lampa. e 2
1 6  |Jelz6lampa 693756 693756 aram HUTES KOZBEN NE KAPCSOLJA KI A
2 11  |Huzaleltolé mehanizmus 602886 602886 - . - KESZULEKET!
. z érintkezés a fogo és a — .
F
2 19 ogantyu : 694341 694341 Szygekrgaz gssaz N hegesztends kézdtt gyenge Megszoritani a fogét
1 7___|Hegesztopisztoly 603509 602759 A kivalasztott hegeszté aram kicsi. | Nagyobb hegeszté aramot valosztani
1 1  |Fogantyd 693391 693391 A pisztolyon Megsérlilt a hegesztd pisztoly és ' - o L
2 18  |Egyeniranyito M94454 MO4454 lévd kopesolé | kabel Kicserelni a heges21d pisztolyt €s kabelt
1 3a__ |Nyomogomb 230 /400 V 696620 r'r;ggnyomasa Az elektronikus panel elromlott Kicseralni a panelt
1 3 |Fokozatkapcsols 694342 696621 utan nem — _
- mukodik a A hlzalel6told mehanizmus Ki SIni a hiizalelétolo mehani t
1 8.b  |Kontakt fuvoka 0,6 677693 677693 huzalelstolas megsérit icserélni a huzalel6tol6 mehanizmus
1 8.a |Kontakt fuvoka 0,8 677696 677696
1 8.a |Kontakt fuvoka 0,9 600199* 600199*
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Hiba Ok A hiba elharitasa
ﬁ\“z gnntkezes a fogé és a hegesztendd Megszoritani a kontakt fogét
6z6tt gyenge
A kivélasztott hegeszt6 aram alacsony Magasabb aramot valasztani
. Az érintkezés az érintkez6 csdvecske és | Megszoritani vagy kicserélni az érintkez6
Gyenge és a munkadarab kdzott gyenge csovecskét

szakaszos az iv -
roszz hegesztési
tulajdonsagok

Kevés gazellatas vagy gyenge
gaznyomas

Emelni a gazellatast vagy kicserélni a
palackot

Nem megfelel6 hegesté huzal vagy
ennek nem megfeleld atméréje

Megfelelé huzalt valasztani

A kivalasztott gaz nem megfelelé

Megfelel6 gazt valasztani

Nincs hegeszt6
aram

Megsériilt a testkabel

Ellendrizni / kicserélni a testkabelt

Megsériilt a munkakabel vagy a pisztoly

Ellenérizni / kicserélni a munkakabelt vagy
a pisztolyt

A pisztolyon lévo
kapcsolo
megnyomasa utan
nincsen gazellatas

Nem elegend@en nyitott
nyomascsokkentd

Jobban kinyitani a nyomascokkentét

Megsértlt a nyomascsokkento

Kicsrélni a nyomascsokkent6t

Ures a gazpalack

Kicserélni a palackot

A gazvezetd csé megserult

Kicserélni a csovet

Megsériilt a munkakabel vagy a pisztoly

Kicserélni a megseérllt részeket

Nem egyenletes
huzaltovabbitd
gyorsasag

Tul er6s beallitott fékezett

Megengedni a fékezetett

A kivalasztott kontakt fivoka nem
megfelel atméretii

A htzalhoz megfelel6 favokat kivalasztani

A tomlbkoteg spiralivezetdje piszkos.

Megtisztitani/kicserélni a spiralvezet6t

Nem megfelel kivalasztott hlizaltovabitd
kerék

Kivalasztani a megfelel6 kereket az
atmérettdl fliggbéen

Nem elégséges
hités.

Megsériilt a ventilator

Kicserélni a ventilatort

A kdrnyezet hdmérséklete magas

A készUléket ne hasznalja a napon vagy
meleg helységekben

FIGYELEM: Hogyha mas hiba okozza a gép leallasat, hivia a legkbzelebbi szervizt!

11. JOTALLAS ES SZERViz

NEZD A JOTALLASI JEGYET!

A szervizelés id6 az, amelyben szervizelést és alkatrészeket, melyek a készllék mikdédéséhez fontosak,

biztositunk.

AN HR BIH
VAZNO

Uputstva za upotrebu 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 stru€njaka. Aparat smiju postavljati i odrzavati samo strucne osobe i svi, koji ta
uputstva dobro procitaju i razumiju. Ako imate problema sa postavljanjem obratite se na servis
proizvodaca.

UPOZORENJE
Strojevi za elektroluéno zavarivanje, koji su proizvod DAIHEN VARSTROJ, odgovaraju zahtjevama
standarda ISO/ EN 60974-10 za elektromagnetsku kompatibilnost (taj standard vazi samo za strojeve za
elektrolu€no zavarivanje!).
Korisnik je duzan prikljuciti i upotrebljavati aparat za zavarivanje kao $to je napisano u ovom uputstvu za
uporabu. U slu€aju, da aparat za zavarivanje uzrukuje elektromagnetske smetnje, korisnik je duzan sa
proizvodaéem naci odgovarajuce tehnicko rjeSenje.

Uputstva za ocjenu utjecaja na okolinu

Prije priklju¢enja aparata korisnik mora provjeriti 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 sli¢no)

Racunala i ostale tehni¢ke 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

e Dijelove dana, kada se upotrebljava aparat za zavarivanje

Uputstva za smanjenje utjecaja na okolinu

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

Redovno odrzavanje aparata za zavarivanje

Kuciste aparata za zavarivanje pri upotrebi mora biti zatvoreno
Kablovi za zavarivanje neka budu $to kraéi.

Ozemljenje materiala, koji se zavaruje

1. PROPISI ZA SPRECAVANJE NESRECE

Uporaba aparata za zavarivanje moze ugroziti zdravlje korisnika i zdravlje drugih osoba. Svaki
korisnik aparata mora prog¢itati i zapamtiti propise za spre¢avanje nesreé¢e. 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 sljedece propise:

1.1 Prikljuéenje aparata za zavarivanje

Postujte sljedece:

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

2. Stanje mreznog kabla i dovod do uti¢nice pogledati i eventuelne greSke eliminirati.
Elektricne naprave potrebno je pregledati periodi€no. Upotrebljavati kablove dovoljnog presjeka.
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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, elektri€nih 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 Skropite aparata vodom ili
kakvom drugom tekucinom.

5.  Sprijeciti direktan ru¢ni doticaj mokre odjece 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 svakok prekida, isto tako i kod iznenadnog nestanka struje iskljuciti. | nenamjeran kratki
spoj moze pouzroCiti opasnost od pozara. Ukop€an aparat ne pustajte bez nadzora.

1.2 Zastita osoba

Potrebno je postovati propise za osobnu zastitu radnika-zavarivaca i tre¢ih osoba pred zracenjem,

lukom, vru€¢inama i opasnim plinovima, koji nastaju prilikom zavarivanja. Ne izlazite se bez maske

i odgovarajuceg odijela. Utjecaj elektricnog luka zavarivanja, koja se izvode bez odgovarajuce

propisane zastite, lako pouzroce ozbiljne zdrastvene teskoce..

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

2. A Oc¢i zastitite sa zaStitnom maskom i filterom (barem NR 10 ili viSe). Isto tako vazi i za
lice usi i vrat. Osoba, koja je u prostoru gdje se zavaruje, treba znati, da zavarivanje Skodi za
zdravlje ljudi.

3. A U radnom prostoru nosite zastitu za uho pred bukom, koja se Siri kod zavarivanja.

4. Kod ruénog ili mehani¢kog odstranjivanja Zlindre preporuéujemo zastitne naodale. 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 potrtebno je osigurati sa zidom, otpornim na pozar, jer iskre i zZlindra mogu
ugroziti osobe u blizini.

1.3 Sprecéavanje pozara i Zlindre

Vruéa zlindra i iskrice (prskajuca talina) predstavljaju uzrok pozara. Pozar i

eksplozije mozemu spreciti, ako se drzimo odgovaraju¢ih propisa. Odaljite zapaljive predmete

odnosno pokrijte jih sa negoreé¢im materialom. Pod opasne predmete spadaju: drvo, piljevina,

lakovi, benzin, ulje za lozenje, zemni plin, propani sl.

1. | nakon Sto se rezervoari, kontejneri ili drugi vodovi do kraja isprazne, preporucije se opreznost kod
zavarivanja.

2. Za spretavanje od pozara imajte uvijek pripremljenu opremu za gaSenje npr. aparat za gaSenje,
vodu, pijesak, itd.

3. Ne zavaruijte niti rezite u zatvorenim posudama ili cijevovodima.

4.  Ne zavarujte na otvorenim posudama ili cijevovodima 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 pocinéani 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 vazi 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 razmastuje ili lakira. Tamo se lako (zaradi tog razmastivanja)
razvijaju klorougljikove pare, koja se pod pritiskom temperature pretvara u fosgen, otrovan plin.

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

1.5. Postavljanje aparata za zavarivanje

Pri postavljanju aparata postujte slijedece propise:

1. 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 postujemo slijede¢e propise, prijevoz je vrlo
jednostavan.

1. Aparat se lako digne za ru€ku, koja je montirana.

2.  Prije dizanja i premicanja izvucite utika¢ iz mrezne utiCnice i odstranite priklju¢ne kablove.

Aparat se ne smije dignuti za kabel ili vuci po tlu.

2. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

VARMIG 1600c i 1905c Profimig su poluavtomatski strojevi za elektrolué¢no zavarivanje u zastiti plinova.
Kao zastitni plinovi mogu se koristiti mjeSavine (Ar82% - CO2 18%), ¢isti argon ili CO2, $to zavisi od
sustava materiala. Aparat je hamijenjen za zavarivanje tankih limova, posebno za zavarivanje avto
karoserija i za druge manje hoby radove sa manjim intenzitetom zavarivanja.

Aparat odgovara svim sigurnosnim i tehni¢kim standardima. Za male hoby VARMIG strojeve za
zavarivanje posebno je znacajno jos i sledece:

mogucnost zavarivanja limova 0,5 do 5 mm;

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

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

velika brzina rada i Siroko podrucje uporabe;

jednostavno rukovanije;

jednostavno i lako oddrzevanije.

Dodatak: Naprava za elektroluéno zavarivanje sa punjenom zicom VARMIG 1905¢,1600c: naprava
za elektrolu¢no zavarivanje punjenom zicom bez upotrebe za$¢itnog plina. Aparat je namjenjen za
zavarivanje tankih limova i za hobi radove sa manjim intenzitetom zavarivanja.

Aparat odgovara svim propisanim sigurnosnim i tehnickim standardima

Zbog posebnosti zavarivanja sa punjenom Zicom (zavarivanje bez zastitnog plina) potrebno je
primjenjivati dodatna upustva:
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Kod uporabe Zice za zavarivanje sa oznakom DC- , potrebno je izvesti zamjenu sekundarnih

energetskih kablova u odgovarajocoj sponci, kao to prikazuje nalepnica uz sponku

(varianta NO GAS). V tom polozaju dobijemo na masa kablu pozitivan napon.

e  Zavarivati se smije samo na otvorenom prostoru ili u prostoriji sa kvalitetno izvedenim
odsesavanjem plinova/gasova in dima, koji nastaju kod zavarivanja

. U slu€aju, kad Zelimo zavarivati po standardnom MIG ili MAG postopku (zavarivanje sa zastitnim

plinom), potrebno je prespojiti sekundarne energetske kablove na sponci, kao $to to prikazuje

nalepnica uz sponku (varianta GAS) i upotrebiti zastitni plin.

3. TEHNICKI PODACI

VARMIG 1600c VARMIG 1905c
Profimig Profimig
Prikljuéni napon 230V/50Hz 230V/50Hz | 400V/50Hz
Max. prikljuéna snaga 5,3kVA 5,3kVA 6,8 KVA
PotroSnja u stanju mirovanja 19w 21W 21W
Ucinkovitost 55.3% 56,3 % 58,5 %
Osigurac spori 16A 16 A
COS ¢ 0,85 0,85
Napon praznog hoda 18-31V 18-33V
Struja zavarivanja 30-160 A 25-150 A 80—190 A
Napon zavarivanja 15,5-22v 15-21,5v 18 -23,5v
8%
Intermitencija 10% 160A 150 A /15% 190 A /15%
60% 65A 75A 94 A
100% 50A 58 A 73A
Regulacija struje zavarivanja 4 stupnja 2 x 6 stupnja
Promjer Zice za zavarivanje 0,6 ;0,8 mm 0,6 ;0,8 mm
Mehanska zastita 1P21 P21
Hladenje ventilator ventilator
Ukupna masa 28 kg 31 kg
Dimenzije DxSxV (mm) 600x330x420 600x330x420

4. KONSTRUKCIJA

Poluautomat za elektrolu¢no zavarivanje je kompaktne izvedbe i manjih dimenzija sa velikom mobilnoSc¢u.
Idealan je za radove u manjim prostorijama gde je neophodno ¢esto pomeranje stroja.

Produzeno dno iznad zadnjih kota¢a je namjenjeno za smjestanje male plinske boce do 10kg. Nosilac
koluta za z Zicu za zavarivanje i mehanizam za dodavanje smjesteni su u kucistu stroja ispod pokrova.

4.1. Dodatak: zavarivanje sa punjenom Zicom

Elektroluéno zavarivanje sa punjenom zicom (VARMIG 1905c/1600c) je postupak zavarivanja primjeren
za rad samo na dobro prozraéenom prostoru (nikada ne zavarivati sa polnjenom zicom v malom in loSe
prozrac¢enom prostoru).

5. IZVEDBA STROJA ZA ZAVARIVANJE

5.1. Kuéiste poluautomata
Izradeno je od iz visokokvalitetnih materijala, moderno dizajniranoi konstruirano tako, da se moze bez
vecih napora jednostavno i lako zamjeniti kolut sa Zicom a usporedno je omoguceno i lako odrzavanje.

5.2. Energetski transformator
Transformator je razreda izolacije H. Primarni i sekundarni namot galvansko su odvojeni.

5.3. Ispravljaé
Sastoji se iz alu plo€a za hladenje, u koje su utisnute diode, vezane u jednofazni mosni spoj i tako sluze
za ispravljanje struje zavarivanja.

5.4. PriguSnicaa
Ima znacajan utjecaj na kakvocu i dinamiku procesa zavarivanja. Dimenzionirana je tako, da ima najvedi
mogodi utjecaj na promjene frekvencija kratkog spoja luka.

5.5. Elektronska kartica
Sluzi za ukljuéenje regulacijskih elemenata, elektromotora za dodavanje Zice za zavarivanje i regulaciju
brzine Zzice.

5.6. Motor sa_ mehanizmom za dodavanje zZice za zavarivanje

Je jednosmijerni, kompaktnog oblika. Mehanizam dodava zicu uz pomo¢ pogonskog kotaca, koji je
namjeSten na osovinu reduktora. Snagu pritiska kota¢a na Zico reguliSemo in pogonski kotaci¢
nastavljamo preko opruge sa vijom.

5.7. 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.

5.8. Elementi za upravljanje stroja

e  glavni prekidac

. prekida¢ za podeSavanje struje zavarivanja (jedino kod VARMIG 1905c je odvojen od glavnog
prekidaca)

potenciometar za regulaciju brzine dodavanje Zice za zavarivanje

prikljucni kabel

kabel za masu sa klijeStama

cijevni paket sa gorionikom za zavarivanje

reducirni ventil zastitnog plina

6. PRIPREMA APARATA ZA ZAVARIVANJE

6.1. Prikljuéenje na napon

VARMIG-i 1600c su kompletirani prikljuénim kablom za napon 230V / 50Hz i priklju¢uju se u svaku
utiénicu sa zastitnim kontaktima (Suko) i imaju pretpisan promjer elektri¢nih vodova i spori osigura¢ od 16
A.

Aparat za zavarivanje VARMIG 1905c opremljen je kablom i utikaéem 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 1905¢c moze se spojiti na standardnu
utiénicu 230 V/50 Hz / Suko. Koja mora biti tic¢ena osigura¢em najmanje 16AT.

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

A PAZNJA: Kablovi za zavarivanje sa klijeStama i gorionikom su direkto spojeni sa energetskim
elom

dj , zbog toga prije svakog uklju€ivanja aparat uvjeriti se, da kljesta i gorionik nisu kratko spojeni

6.2. Kolut Zice za zavarivanje — mali (5kg)
Na nosilac namjestite manji kolut Zice ne — i malo legiranog Celika. Pri montiranju koluta na nosilac
potrebno je obratiti paznju na pravilan smjer odmotavanja Zice.
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6.3. Uvodenje Zice za zavarivanje

Zbog moguénosti zabadanja, Zicu je prije uvodenja na kraju potrebno savitii. Okretanjem u lijevo odvijamo
oprugu na vijaku, nakon toga dignemo rucku sa pritisnim kotacem. Uvjerite se, da utor na kotacu
odgovara promjeru Zice za zavarivanje. Zicu ispravimo i pitiskivanjem uvodimo je u mehanizam za
dodavanje. Vijak za nastavljanje pritiska kota¢a za dodavanje okre¢emo smjeru ¢asovog pokazivaca, dok
nije postignut dovoljno jak pritisak kotaca, to jest, da kota€ ne klizi po Zici, ve€ je dodava.

6.4. Boca sa zastitnim plinom

Manju bocu postavimo na produzeno dno aparata i osiguramo ju lancom. Skinite zastitnu kapu iz
samozatvarajuéeg ventila boce i na nju namjestite reduktor. Ako se uspostavi, da istie plin, reduktor vise
puto odviti in ponovno priviti. Na priklju¢ak za plin montiramo armiranu cijev za plin i spoj osiguramo
prilozenom obimkom.

6.4.1 Dodatak - zavarivanje sa punjenom zicom

Umesto boce sa zastitnim plinom, koja kod zavarivanja sa punjenom zicom nije potrebna, uporabiti
adekvatan dodajni material (punjena zica) i adekvatan gorionik za zavarivanje po postupku sa punjenom
Zicom npr. GORIONIK RV 13

7. ZAVARIVANJE

Aparat postavimo na radno mesto tako, da je omoguceno $to bolje kruzenje zraka. Prikljuéimo ga na
elektriéni napon. Posle okretanja prekida¢a, aparat je pripremljen za zavarivanje. Potenciometar za
regulaciju brzine dodavanja Zice za zavarivanje okrenemo u srediSnji polozaj. Provjerimo, da li je Zica
uvedena preko preko mehanizma za dodavanje u spiralu cijevnog paketa. Sa gorionika odvijemo zastitnu
plinsku diznu, te odvijemo i kontaktnu diznu. Istovremeno se uvjerimo, da su nazivni promjer kontaktne
dizne i zice jednaki. Pritiskom na prekida¢ na gorioniku uklju¢uju se dovod plina i dodavanje Zice. Na
izlazu gorionika izlazi plin i dodavje se zica, ako je sve u redu. Nakon Sto uvedemo Zicu u kontaktnu
diznu, privijemo je na gorionik i namestimo plinsku diznu. Zica se odreZe 5-10 mm od gorionika. Zavisno
od materiala podesimo parametre kombinacijom prekida¢a i podeSavanjem brzine Zice. Napravimo probni
var. Pravilno izbrane parametre potrdice nam lijep i jednak zvuk. Vodenje gorionika znacajno utijece na
kvalitetu vara. Distanca izmedu gorionika i materijala mora biti konstantna. Za konstrukcijski i inox Celik
reporucuje se 5 — 10 mm, a za aluminij 20 mm.

8. ODRZAVANJE
U normalnim uslovima rada mali VARMIG aparati ne zahtijevaju mnogo odrzavanja.

8.1. Dnevno

. pri svakoj zamjeni koluta Zice potrebno je provijeriti, 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 zamjeniti je ako luk postaje nemiran;
pregledati reducirni ventil i provijeriti tok plina.

8.2. Nedeljno

e  pregledati primarni kabel;
L]

L]

pregledati sigurnost spoja masa kabla sa kljeStama;
ocistiti kotace za dodavanije zice

8.5. Nasvakih 6 mjeseci
Skinuti stranice ku€iSta i ispuhati unutrasnjost aparata komprimiranim zrakom i provjeriti sigurnost
elektriénih spojeva.

UPOZORENJE: Prije svakog otvaranja kucista prikljuéni kabel obavezno izvuéi iz uti¢nice. Sve servisne
radove na aparatu dozvoljeno je izvesti samo struénim osobama.

9. SPISAK REZERVNIH DIJELOVA

KONTAKTNA
SOBA

[ [ 2
—— — " | . ,

POTISKAJOCI POKONCNI ODMIKAJOCI

POLOZAJ POLOZAJ POLOZAJ

Pritiskom prekidac¢a na gorioniku ukljuci se dijelovanje sﬁoja — motor pocinje dodavati Zicu, koja se dotice
materiala i uspostavi se elektri¢ni krug i elektri¢ni luk. Gorionik za zavarivanje pomeramo u jednom od
smjerova, koji su prikazani na sliki. Spustanjem prekida¢a na gorioniku prekida se elektri¢ni luk.

Aparatj ima ugradenu termi¢nu zastitu. Ako se ta aktivira (zasvijetli svijetlo na ¢elnoj strani aparata),
zavarivanje nije moguce, dok se aparat ne ohlad (svijetlo se ugasi).

ZA VREME HLADENJA NE ISKLJUCIVATI APARATA!

7.1. PodeSavanje struje zavarivanja

Struja zavarivanja podeCava se prekidacem sa 4 stupnja (ili 2 x 6 stupnja pri VARMIG 1905c). Visinu
struje odaberemo okretanjem prekidaca:

e  veca struje — okretanje desno

. manja struja — okretanje lijevo

Slika | Poz. [uaziv VARMIG 1600 | - VARMIG 1905c
2 14 |[Dusilka M03032 M03032
2 17 |Ventilator 689241 689241
1 2 |Gumb potenciometra 015112 015112
1 Kabel prikljuéni 678706 677069
1 5a [Reducirni kabel 677074
1 Kabek kontaktni 602740 602740
1 2 |Kazalec za gumb 015115 015115
1 11 |[Kota¢ OK 125/ 12 694344 694344
2 12 |[Kotac¢ za dodavanje @0,6-0,8 693016 693016
2 12 |[Kotac¢ za dodavanje @0,8-1.0 Al 696625 696625
2 12 |[Kota¢ za dodavanje ¥#1,0-1,2 R* 699790 699790
1 6 |Svjetilka kontrolna NA 693756 693756
2 11 |Mehanizam za dodavanje Zice 602886 602886
2 19 |Nosac koluta 694341 694341
1 7 |Gorionik 603509 602759
1 1 |Rucka 693391 693391
2 18 |Ispravlja¢ M94454 M94454
1 3a |Prekidac¢ 230 /400 V 696620
1 3 |Prekidac¢ stupanjski 694342 696621
1 8.b |Soba kontaktna 0,6 677693 677693
1 8.a |Soba kontaktna 0,8 677696 677696
1 8.a |Soba kontaktna 0,9 600199* 600199*
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Siika| Poz. jvaziv VARMIG 1600 [ VARMIG 1905¢
1 10.a Soba plinska koniéna 677695 677695
1 10.b [Soba plinska za totkanje 677692 677692
1 10.c |Kapa zastitna (600200)* (600200)*
2 13 |[Transformator energetski M03031 603033
2 15 [Elektronska kartica MM 100 695578 695578
21 |Ventil elektromagnetni 604081 604081
22 |Priklju¢ak centralni 603506 603506
23 [Cijevcica 603507 603507
24 |Potenciometar 10kQ 687089 687089
25 [Reducirni ventil za plin 694171 693947
26 |Kota¢ @ 45 602300
1 31 |Poklopac 694382 .RU 694382 .RU R.1028
1 32 |[Stranica ljeva 694377.RU 694377.RU R.1028
1 33 [Stranica desna 694378.RU 694378.RU R.1028
2 27 |Sponka dvoredna 16 KV 010462 010462

Opomba: dijelovi 1, 2,4,5,7,8, 10, 11, 12, 22, 25, 26, vanjski kablovi i gorionik potrosni su dijelovi

i nisu predmet garancije
* - opcija

10. OPIS MOGUCIH ZASTOJA | NJIHOVO ODKLA

NJANJE

Zastoj

Uzrok

Odpravak zastoja

Nema struje
zavarivanja

Ostecen je cijevni paket, gorionk ili masa
kabel

Provijeriti / zamijeniti oSteCeni kabel

Ostecen je prekidac na gorionoku

Zamijeniti gorionik

Po pritisku prekidaca
na gorioniku ne izlazi
plin

Premalo odprt reducirni ventil

Odpreti reducirni ventil

Ostecen je reduktor

Zamijeniti reduktor

Prazna plinska boca

Zamijeniti bocu

Cijev za dovod plina je oStecena

Zamijeniti cijev

Ostecen odnosno unisten cijevni paket sa
gorionikom

Zamijeniti gorionik odnosno kompletan
cijevni paket

Brzina dodavanja
Zice nije konstantna

Koc¢nica mehanizma za dodavanje Zice je
prejako nastavljena

Odpustiti ko¢niocu

Odabrana kontaktna
odgovarajuéeg promijera

dizna nije

Odabrati odgovaraju¢u diznu

Spirala u cijevnom paketu je oSte¢ena

Ocistiti / zamijeniti Spiralu u cijevnom

paketu
Kota¢ za dodavanje Zice  je|Odabrati odgovarajuéi kota¢ za
neodgovarajuéeg promijera dodavanje

Preslabo hladenje

Ostecen ventilator

Zamijeniti ventilator

Visoka temperatura okoline

Ne upotrebljavati stroja na suncu ili
vruéim prostorima

Zastoj Uzrok Odpravak zastoja
N - Provjeriti mrezni napon 230 V (ili 400 V pri
Prekinut je elektri¢ni krug VARMIG 1905¢)
Pri ukljucenju Pregorjeli mrezni osigura¢ Zamjeniti mrezni osigurac¢

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

aparata ni jedna

funkcija ne radi Pokvaren je prekida¢

Zamijeniti prekida¢ aparata za zavarivanje

Pregorijeli transformator

Zamieniti transformator

zavarivanje

aparata  za

11. JAMSTVO | SERVIS

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

Stroj je usred rada
prestao zavarivati

Pustiti, da se stroj ohladi. Termostat ¢e
automatski ukljuditi stroj — gasi se zuto svijetlo
TEKOM HLADENJA NE ISKLJUCIVATI
STROJ!

Slab kontakt izmedu mase i materiala

Jace priévrstiti kljeSte za masu.

Struja zavarivanja je preniska

Povegati struju zavarivanja.

Slab odnosno Lo$ kontakt u kontaktnoj dizni

Jace pri€vrstiti diznu ili je zamijeniti

prekinjavajué luk
Lo$ dotok plina ili mali pritisak u plinskoj
boci

Provijeriti plinske cijevi, jace otvoriti reduktor ili
zamijeniti bocu

Nepravilno odabran zastitni plin

Odabrati pravu vrstu plina

Zica za zavarivanje je
neodgovarajuce kakvoce ili
promijera

Slab odnosno
prekinjavaju¢ luk

Odabrati odgovarajuéu Zicu

Ostecen je cijevni paket

Zamijeniti cijevni paket

Pri pritisku _ i i
prekidaca na UniStena je elektronska kartica za

Potrebna je struéna zamijena Kkartice
(SERVISH

gorioniku ne izlazi | dodavanje zice
Sica Ostecen  je
dodavanje Zice

mehanizam za

Zamijeniti mehanizam za dodavanije zice

Pogledajte JAMSTVENI LIST!
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VAZNO

Uputstva za upotrebu napisana su za iskusne korisnike. Pre upotrebe aparata detaljno ih prougcite.

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 pro¢itaju i razumiju. U sluéaju problema sa postavljanjem aparata obratite se na

seryis proizvodaca.

UPOZORENJE
Strojevi za elektroluéno zavarivanje, proizvod DAIHEN VARSTROJ, odgovaraju zahtevima standarda
ISO/ EN 60974-10 za elektromagnetsku kompatibilnost (ovaj standard vazi samo za strojeve za
elektrolu¢no zavarivanje!).
Korisnik je duzan prikljuciti i koristiti aparat za zavarivanje kao Sto 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 tehni¢ke 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 kraéi.

Ozemljenje materiala, koji se zavaruje

1. PROPIS| ZA SPRECAVANJE NESRECE

Upotreba aparata za zavarivanje moze ugroziti zdravlje korisnika i zdravlje ostalih osoba. Svaki
korisnik aparata mora prog¢itati i zapamtiti propise za spre¢avanje nesrec¢e. Upozoravamo Vas, da
promisljena i struéna upotreba aparata uz postovanje svih propisa nudi najvecu sigurnost protiv
svih vrsta nesrec¢a. Kod prikljuéenja 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 pri¢vrstiti na predmet zavarivanja $to blize radnom mestu. 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, elektri¢nih vodova ili ih krizati.

4. |zbegavajte 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 zavarivaca i tre¢ih osoba pred zracenjem, lukom,

vruéinama 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 Stiti kozu pred elektricnim 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 $tetno 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
vru¢a 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 Sprecavanje vatre i zZlindre

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

eksplozije mozemu spreciti, ako postujemo odgovaraju¢e propise. Udaljite zapaljive predmete

odnosno prekrijte ih sa negorljivim materialom. Pod opasne predmete spadaju: drvo, piljevina,

lakovi, benzin, ulje za lozenje, zemni gas, propanii sl.

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

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

3. Ne zavaruijte 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 biti prozraéen.

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

3. Gdje je svez vazduh nedostupan, zavarivaé 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 oc€iju, nosa i grla. U tom
slu€aju 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 zadovoljavajue 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 vrio
jednostavan.

1. Aparat se lako digne za rucku, koja je montirana.

2. Predizanja i premicanja izvucite utikac iz mrezne utiCnice i odvojite priklju¢ne kablove.

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

2. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

VARMIG-i 1600c i 1905c su poluautomatski aparati 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 tankih limova, posebno za zavarivanje auto karoserija i za
druge manje hoby radove sa manjim intenzitetom zavarivanja.

Aparat odgovara svim sigurnosnim i tehni¢kim standardima. Za male hoby VARMIG aparate za
zavarivanje posebno je znacajno i sledece:

mogucnost zavarivanja limova 0,5 do 5 mm;

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

odliéna kvaliteta zavara (homogena struktura i visoka tvrdo¢a zavara);

velika brzina rada i Siroko podrucje upotrebe;

jednostavno rukovanije;

jednostavno i lako oddrzevanje.

Dodatak: Naprava za elektroluéno zavarivanje sa punjenom zicom VARMIG 1905c,1600c:

Naprava za elektrolu€no zavarivanje punjenom Zicom bez upotrebe zas€itnog gasa. Aparat je hamenjen
za zavarivanje tankih limova, za hobi radove sa manjim intenzitetom zavarivanja.

Aparat odgovara svim propisanim sigurnosnim i tehni¢kim standardima

Zbog posebnosti zavarivanja sa punjenom Zicom (zavarivanje bez zastitnog plina) potrebno je postovati
dodatna upustva:

e  Kod uptrebe Zice za zavarivanje sa oznakom DC- , potrebno je izvesti zamjenu sekundarnih
energetskih kablova u odgovarajocoj sponci, kao $to to prikazuje nalepnica uz sponku (varianta NO
GAS). V tom polozaju dobijemo na masa kablu pozitivan napon.

e  Zavarivati se smije samo na otvorenom prostoru ili u prostoriji sa kvalitetno izvedenim
odsesavanjem gasova i dima, koji nastaju kod zavarivanja

e U sluéaju, kad zelimo zavarivati po standardnom MIG ili MAG postopku (zavarivanje sa zastitnim
gasom), potrebno je prevezati sekundarne energetske kablove na sponci, kao Sto to prikazuje
nalepnica uz sponku (varianta GAS) i upotrebiti zastitni gas.

3. TEHNICKI PODACI

VARMIG 1600c VARMIG 1905c

Profimig Profimig
Prikljuéni napon 230V/50Hz 230V/50Hz | 400V/50Hz
Max. prikljuéna snaga 5,3kVA 5,3kVA 6,8 KVA
Potrosnja u stanju 19w 21W 21W
Efikasnost 55.3% 56,3 % 58,5 %
Osigurac¢ spori 16 A 16 A
COS @ 0,85 0,85
Napon praznog hoda 18-31V 18-33V
Struja zavarivanja 30-160 A 25—-150A | 80—-190A
Napon zavarivanja 155-22Vv 15-21,5v 18-23,5V
8%

Intermitencija 10% 160A 150 A/15% | 190 A/15%

60% 65A 75A 94 A

100% 50A 58 A 73A
Regulacija struje zavarivanja 4 stupnja 2 x 6 stupnja
Pre¢nik Zice za zavarivanje 0,6 ;0,8 mm 0,6 ;0,8 mm
Mehanska zastita 1P21 1P 21
Hladenje ventilator ventilator
Ukupna masa 28 kg 31 kg
Dimenzije DxSxV (mm) 600x330x420 600x330x420

4. KONSTRUKCIJA

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

Produzeno dno iznad zadnjih kotata namenjeno je za smestanje male plinske boce tezine do 10kg.
Nosa¢ koluta Zice za zavarivanje i mehanizam za dodavanje smeSteni su u kucistu masine ispod
poklopca.

4.1. Dodatak: zavarivanje sa punjenom Zicom

Elektroluéno zavarivanje sa punjenom Zzicom (1905c/1600c) je postupak zavarivanja, kojeg moZzemo
izvoditi samo na dobro prozrac¢enom prostoru (nikad zavarivati sa polnjenom Zicom v malom in loSe
prozracenom prostoru !).

5. IZVEDBA MASINE ZA ZAVARIVANJE

5.1. Kugiste 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.

5.2. Energetski transformator
Transformator je razreda izolacije H. Primarni i sekundarni namoti galvansko su odvojeni.
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5.3. Ispravljaé

Sastoji se iz alu plo¢a za hladenje, u koje su utisnute diode, vezane u jednofazni mosni spoj i tako sluze
za ispravljanje struje zavarivanja.

5.4. Prigusnica
Ima znacajan utjecaj na kvalitet i dinamiku procesa zavarivanja. Dimenzionirana je tako, da ima najveci
mogoci utjecaj na promene frekvencija kratkog spoja luka.

5.5. Elektronska kartica
Sluzi za ukljuéenje regulacijskih elemenata, elektromotora za dodavanje Zice za zavarivanje i regulaciju
brzine zice.

5.6. Motor sa_mehanizmom za dodavanje Zice za zavarivanje
Je jednosmerni, kompaktnog oblika. Mehanizam dodava Zicu uz pomo¢ pogonskih kotaca, koji su
namjestenii na osovinu reduktora. Snagu pritiska kotaca na zico reguliSemo uz pomo¢ opruge sa vijkom.

5.7. Elektromagnetski ventil za zastitni gas)

Namenjen je za otvaranje i zatvaranje zastithog 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.

5.8. Elementi za upravljanje masine

e  glavni prekidac

e prekida¢ za podeSavanje struje zavarivanja (jedino kod VARMIG 1905c je odvojeno od glavnog
prekidaca)

potenciometar za regulaciju brzine dodavanje Zice za zavarivanje

priklju¢ni kabel

kabel za masu sa klijeStama

cijevni paket sa gorionikom za zavarivanje

reducirni ventil zastitnog plina

6. PRIPREMA APARATA ZA ZAVARIVANJE

6.1. Priklju¢enje na napon

VARMIG-i 1600c su kompletirani prikljuénim kablom za napon 230V / 50Hz i priklju¢uju se u svaku
utinicu sa zastitnim kontaktima (Suko) te imaju pretpisan prec¢nik elektri¢nih vodova i spori osigura¢ od 16
A.

Aparat za zavarivanje VARMIG 1905c 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). Koritenjem reducir-kabla aparat za zavarivanje VARMIG 1905c moze se spojiti na standardnu
utiénicu 230 V/50 Hz / Suko, koja mora biti Sti¢ena osiguratem najmanje 16AT.

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

A PAZNJA; Kablovi za zavarivanje sa kleStama i gorionikom su direkto spojeni sa energetskim
delom, zbog toga se pre svakog priklju¢enja aparata uveriti, da kljesta i gorionik nisu u kratkom spoju.

6.2. Kolut Zice za zavarivanje — mali (5kq)
Manli kolut Zice(5kg) stavite na nosilac. Kod montiranja koluta na nosilac obratite paznju na pravi smer
odmotavanja Zice.

6.3. Uvodenije Zice za zavarivanije

Zbog mogucnosti zabadanja Zice, je Zicu na kraju pre uvodenja potrebno saviti. Okretanjem u lijevo
odvijamo oprugu na vijku i nakon toga dignemo rucku sa pritisnim kotacem. Uverite se, da utor na kotacu
odgovara promeru ZYice za zavarivanje. Zicu ispravimo i pitiskivanjem uvodimo u mehanizam za
dodavanje. Vijak za nastavljanje pritiska kotaCa za dodavanje okreemo u desno, dok nije postignut
dovoljno jak pritisak kotaca, to jest, da kota€ ne klizi po Zici, ve¢ je dodava.

6.4. Boca sa zastitnim gasom

Manju bocu postavimo na produzeno dno aparata i osiguramo je lancem. Skinite zastitnu kapu iz
samozatvarajuéeg ventila boce i nanjega namestite reduktor. Ako se desi, da izlazi gas, reduktor viSe
puto odviti in ponovno priviti. Na prikljuak za gas montiramo armiranu cev za gas i spoj osiguramo
prilozenom obimkom.

6.4.1 Dodatak - zavarivanje sa punjenom zicom

Umesto boce sa zastitnim plinom, koja kod zavarivanja sa punjenom Zicom nije potrebna, upotrebiti
adekvatan dodajni material (punjena zZica) i adekvatan gorionik za zavarivanje po postupku sa punjenom
zicom npr. GORIONIK RV 13/2m P.

7. ZAVARIVANJE

Aparat postavimo na radno mesto tako, da je omoguceno $to bolje kruzenje vazduha. Prikljuéimo ga na
elektriéni napon. Posle okretanja prekidaca aparat je pripremljen za zavarivanje. Potenciometar za
regulaciju brzine dodavanja Zice za zavarivanje okrenemo u srediSnji polozaj. Proverimo da li je Zica
uvedena preko mehanizma za dodavanje u spiralu cevnog paketa. Sa gorionika odvijemo zastitnu diznu
za gas te odvijemo i kontaktnu diznu. Istovremeno uvjerimo se, da su nazivni pre¢nik kontaktne dizne i
zice jednaki. Pritiskom na prekida¢ na gorioniku ukljuéuju se dovod gasa i dodavanje zice. Na izlazu
gorionika izlazi za$titni gas i dodavje se Zica, ako je sve u redu. Nakon $to uvedemo Zicu u kontaktnu
diznu, diznu privijemo je na gorionik te namestimo plinsku diznu. Zica se odreZe 5-10 mm od gorionika.
Zavisno od materiala podesimo parametre kombinacijom prekidata i podeSavanjem brzine Zice.
Napravimo probni var. Pravilno izabrane parametre potrdice nam lep i ravnhomeran zvuk. Vodenje
gorionika znac¢ajno utjeCe na kvalitetu vara. Razmak izmedu gorionika i materijala mora biti konstantan.
Za konstrukcijski i inox €elik preporu€uje se 5 — 10 mm, a za aluminij 20 mm.

KONTAKTNA

[ TR [ N\ |\,

POTISKIVAJUCI  ISPRAVAN  ODMIKAJOCI { v }
POLOZAJ POLOZAJ POLOZAJ

Pritiskom prekidaca na gorioniku uklju¢i se delovanje maSine — motor pocinje dodavati Zicu, koja se
dotakne materiala i uspostavi elektriéni krug i elektricni luk. Gorionik za zavarivanje pomeramo u jednom
od smjerova, prikazanima na slici. Spustanjem prekidac¢a na gorioniku prekida se elektriéni luk.

Stroj ima ugradenu termiéku zastitu. Ako se ova aktivira (zasvetli lampica na ¢elnoj strani aparata),
zavarivanje nije moguce sve dok se tempetarura aparata ne snizi (t.j. lampica se ugasi).

ZA VREME HLABPENJA APARATA - NIJE DOZVOLJENO ISKLJUCIVANJE APARATA!

7.1. PodesSavanije struje zavarivanja

Struja zavarivanja pode$ava a se prekidaéem sa 4 stupnje (ili 2 x 6 stupnjeva pri Varmig 1905c). Veli¢inu
biramo okretanjem prekidaca:

e  veca struje — okretanje u desno

e  manja struja — okretanje u lijevo

8. ODRZAVANJE
U normalnim uslovima rada mali VARMIG aparati ne zahtijevaju mnogo odrzavanja.

8.1. Dnevno

. kod svake zamene koluta Zice potrebno je proveriti, da li Zica normalno prolazi kroz mehanizam za
dodavanje i cevni paket;

. komprimiranim vazduhom izduvati spiralu cevnog paketa;




e  ocistiti pgasnu i kontaktnu diznu;

e  pregledati kontaktnu diznu, zbog moguce istroSenosti i zameniti je ako luk postaje nemiran;

. pregledati reducirni ventil i proveriti prolaz gasa.

8.2. Nedeljno — svake sedmice
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10. OPIS MOGUC

H ZASTOJA | NJIHOVO OTKLA

Zastoj

Uzrok

NJANJE

Otklanjanje zastoja

e  pregledati primarni kabel;

. pregledati sigurnost spoja masa kabla sa keStama;

e  ocistiti kotace za dodavanije zZice
8.6. Nasvakih 6 meseci

Prekinut je elektriéni krug

Proveriti mrezni napon

Kod ukljuéenja

Pregoreo mrezni osiguraé

Promeniti mrezni osiguraé

aparata ni jedna
funkcija ne radi

Pokvaren prekida¢

Promeniti prekida¢ aparata za zavarivanje

Pregoreo transformator

Promeniti transformator aparata za zavarivanje

Skinuti stranice kuéista i izduvati unutrasSnjost aparata komprimiranim vazduhom i proveriti sigurnost

elektriénih spojeva.

UPOZORENJE: Prije svakog otvaranja kucista prikljuéni kabel obavezno izvuéi iz uti€nice. Sve servisne
radove na aparatu dozvoljeno je izvesti samo struénim osobama.

9. SPISAK REZERVNIH DELOVA

Aparat je usred rada
prestao zavarivati

Termostat je zbog temperaturnog
preopterecenja iskljucio — pali se Zuta
lampica. Aktivno je jedino hladenje
ventilatorom.

Pustiti, da se stroj ohladi. Termostat ¢e automatski
ukljuciti stroj — gasi se Zuta lampica
TEKOM HLADENJA NE ISKLJUCIVATI APARAT!

Slika | Poz. |Naziv

VARMIG 1600c

VARMIG 1905¢

Slab kontakt izmedu mase i materiala

Jace pricvrstiti kleSta za masu.

Struja zavarivanja je premala

Povecati struju zavarivanja.

Slab odnosno luk sa

Lo$ kontakt u kontaktnoj dizni

Jace pricvrstiti diznu ili je zameniti

prekidima

Lo$ dotok plina ili mali pritisak u plinskoj
boci

Proveriti cevi za gas, jace otvoriti reduktor ili
zameniti bocu

Pogresno odabran zastitni gas

Odabrati pravu vrstu zast. gasa

Slab odnosno
prekinjavajuci luk

Zica za zavarivanje je
neodgovarajuce kakvoce ili
promijera

Odabrati odgovarajucu zicu

Pri pritisku

Ostecen je cevni paket

Zamijeniti cijevni paket

prekidaca na
gorioniku ne izlazi

UniStena je elektronska kartica za
dodavanje Zice

Potrebna je struéna zamijena kartice
(SERVIS))

Zica

Oste€en je  mehanizam  za

dodavanje Zice

Zamijeniti mehanizam za dodavanje Zice

Nema struje

OsteCen je cevni paket, gorionik ili
masa kabel

Provijeriti / zamijeniti osteceni kabel

zavarivanja Ostecen je prekida¢ na gorionoku Zamijeniti gorionik
Nedovoljno otvoren reducirni ventil Dodatno otvotiti reducirni ventil
Po pritisku Ostecen je reduktor Zamijeniti reduktor

prekida¢a na

Prazna boca sa gasom

Zameniti bocu

gorioniku ne izlazi

Cev za dovod gasa je ostecena

Zameniti cijev

plin

Stecen odnosno unisten cjevni paket
sa gorionikom

Zameniti gorionik odnosno kompletan cevni
paket

Kocnica mehanizma za dodavanje
Zice je podeSena prejako

Otpustiti koénicu

Brzina dodavanja

Odabrana kontaktna dizna nije
odgovarajuceg precnika

Odabrati odgovarajuéu diznu

Zice nije konstantna

Spirala u cevnom paketu je o$tetena

Oc¢istiti / zameniti $piralu u cevnom paketu

Kota¢ mehanizma za dodavanje Zice
je neodgovarajuceg nazivnog
precnika

Odabrati odgovarajuc¢i kota¢ za dodavanje

Ostecen ventilator

Zameniti ventilator

Preslabo hladenje

Visoka temperatura okoline

Ne upotrebljavati masine na suncu ili u vru¢im
prostorijama

Profimia Profimia
2 14 |Prigunica M03032 M03032
2 17 |Ventilator 689241 689241
1 2 _|Dugme potenciometra 015112 015112
1 5 _|Kabel prikljuéni 678706 677069
1 5a _|Reducirni kabel 677074
1 4 |Kabek kontaktni 602740 602740
1 2 |Pokaziva€ za dugme 015115 015115
1 11 |KotaC OK 125/ ® 12 694344 694344
2 12 |Kota¢ za dodavanije @#0,6-0,8 693016 693016
2 12 |Kota¢ za dodavanije ¢0.8-1.0 Al 696625 696625
2 12 |Kota€ za dodavanje ¢#1,0-1,2 R* 699790 699790
1 6 |Lampa kontrolna 693756 693756
2 11 |Mehanizam za dodavanie Zice 602886 602886
2 19 |Nosac koluta 694341 694341
1 7 |Gorionik 603509 602759
1 1 |Drska 693391 693391
2 18 |Ispravlia¢ M94454 M94454
1 3a |Prekida¢ 230 /400 V 696620
1 3 |Prekidaé stupanijski 694342 696621
1 8.b |Soba kontaktna 0.6 677693 677693
1 8.a |Soba kontaktna 0.8 677696 677696
1 8.a |Soba kontaktna 0.9 600199* 600199*
1 10.a |Soba gasna koni¢na 677695 677695
1 10.b |Soba gasna za toékanie 677692 677692
1 10.c |Kapa zaétitna (600200)* (600200)*
2 13 [Transformator energetski M03031 603033
2 15 |Elektronska kartica MM 100 695578 695578
21 |Ventil elektromagnetni 604081 604081
22 |Priklijuak centralni 603506 603506
23 [Cevéica 603507 603507
24 |Potenciometar 10kQ 687089 687089
25 |Reducirni ventil za gas 694171 693947
26 |Kota¢ & 45 602300
1 31 |Poklopac 694382 .RU 694382 .RU R.1028
1 32 |[Stranica leva 694377.RU 694377.RU R.1028
1 33 |[Stranica desna 694378.RU 694378.RU R.1028
2 27 |Sponka dvoredna 16 KV 010462 010462

Opomba: delovi poz. 1, 2, 4,5, 7,8, 10, 11, 12, 22, 25, 26, vanjski kablovi i gorionik su potro$ni delovi i nisu

predmet garancije
* - opcija

PAZNJA: U sluéaju da dode do zastoje iz uzroka, koji nije opisan u gornjoj tabeli, zovite najblizi servis!

11. GARANCIJA | SERVIS

Vidi GARANTNI LIST!
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BAXHO

OBoj npupadHuK 3a ynoTpeba e HanuwaH 3a UCKYCHU KopucHuuw. Mpen ynotpeba Ha anapatoT
JeTanHo npoyyeTe rn. AKO HemaTe [OBOSIHO 3HaeHte W WUCKYCTBO BO BpcKa CO yHKUMMTE W©
6e3bepHaTa ynotpeba Ha anapartoT, nobapajTe ro HawwvoT CTpyywak. AnapatoT cmeaT fa ro
MOHTMpPaaT W ofpXXyBaaT caMO CTPy4YHM nvua M cute Koum Ao6po Ke ro npouutaat v pasbepart
ynaTcTBOTO. AKO Mmare npo6yieM co MOHTUPaHETO, obpaTeTe ce Kaj Npon3BeayBaqvoT (CEPBUC).

A BHAMAHUE

AnapaTtuTe 3a eneKkTpuU4HO 3aBapyBame, kou ce npoussog Ha JAMXEH BAPCTPOJ, ogroBapaat Ha
nobapyBamata Ha ctaHgapaute Ha MCO/ EH 60974-10 3a enekTpomarHeTHa KOMNUTabwunHoCT (TOj
CTaHAapA BaXu camo 3a Harpasu 3a eNeKTPUYHO 3aBapyBarse).

KopuCHMKOT e AomKeH Ja ro Npuknyyy u ynotpebysa anapaToT 3a 3aBapyBarbe Kako LUTO € HanuwaHo

BO OBa yNaTCcTBO 3a ynoTpeba. Bo cnyyaj, anapaToT 3a 3aBapyBare Aa Npean3Buka enekTpomMarHeTHu

NpPeYKn, KOPUCHUKOT € JOSHKEH CO MPOU3BOAUTENOT Aa HajaaT TEXHUYKO peLleHne WTo oarosapa.

YnaTcTBo 3a OLeHa Ha BAWjaHWMETO Ha OKONuHaTa

Mpen npuknydyBare Ha anapatoT, KOPUCHWKOT Mopa Aa MM NpoBepu MOXHWTE Mocneauvun Ha
eneKTpoMarHeTHMTE NPeYKN BO OKONMHATa 1 nocebHo aa buae BHMMaTENeH Ha :

o [lpyrn enekTpuyHW Kabnu, TeneKOMyHUKauucku Kabnu, Kou ce HaoraaT nof, Hag wm Ao
anaparoT.

Aygauno-BuayenHu anapatu ( paguno, TB u cnvyHo).

CwmeTa4m n apyrm TeXHUHKK anaparm.

BesbeaHOCHN cuctemu.

3apasje Ha NpucyTHUTE nyfe, NOCeOHO NnLa Co CPLEBM U CMYLUHW anaparm.

Ypeau 3a kanubpupare n Meperse.

Ha oTnop Ha npeyku Kaj gpyruTe anapaTn BO OKOnuHaTa.

KopucHuKOT mMopa fAa ce yBepu Aeka M ApyruTe anapaTu KOu ce KOpucTaT BO OKOnvHarta ce
€MeKTPOMarHeTCKM KOMNUTabunHn, NHaKy ce NoTpebHW AOMOMHUTENHN 3aWTUTHU MEPKK Kora ce
ynotpebyBa anapaToT 3a 3aBapyBam-e.

ynaTtcTBO 3a cmaniyBakhe Ha BijaHMeTO Ha OKOoJIMHaTa

BrpagyBarbe Ha chunTep Ha NpuKyYHMOT Kaben Ha anapaToT 3a 3aBapyBame.
YnoTtpeba Ha NpuKIy4HN Kabnu co 3awtuTta.

PepnoBHO oap>xyBar-e Ha anapaTtoT 3a 3aBapyBarse€.

KyKkuwteTo Ha anapaToT 3a 3aBapyBarbe npuv ynotpeba mopa ga 6uae 3aTBOPEHO.
Kabnute 3a 3aBapyBarbe Aa 61MaaT LWTO NOKPaTKW.

MpusemjyBarse Ha maTepujanoT Koj ce 3aBapyBa.

1. MNMpaBuna 3a cnpeyyBarbe He3roam

YnoTpebaTa Ha anapaToT 3a 3aBapyBarbe MOXe Ja ro 3arpo3u 34paBjeTo Ha KOPUCHUKOT U 34paBjeTo
Ha gpyrv nuua. Cekoj KOPUCHMK Ha amapaToT Mopa Aa v npoduTa M 3anamety npasunara 3a
crnpedyBame Hesroan. Be moTceTyBame geka mpomucrieHata M CTpydHa ynoTtpeba Ha anapaToT 3a
3aBapyBame, CO MoYnUTyBarbe Ha CUTE MpaBwsa, HyAW HajrofieMa CUrypHocT MpOTMB CUTe BUMAOBU Ha
Hesroan. Kaj mpuknydyBarbe M ynotpeba Ha anapaTtoT noTpebHO € ga ce noynTyBaaT cregHuTe
npasuna:

1.1. Mpukny4yyBare Ha anapaToT 3a 3aBapyBare
MouuTtyBajTe ro cregHoBO:

1. TpuknydyBarbe M OApXyBarbe Ha anapaTtoT Mopa fa 6uae BO COrMacHOCT CO npaswnarta 3a
crnpevyBarbe He3roAa, Koy BaXkaT 3a ApXKaBaTa Ha KOPUCHUKOT.

2. CocTojb6aTa Ha MpexHWOT Kaben M [0BOA A0 LWTEKEpPOT Aa ce npernejaar M ga ce
eNnvMMHMpaaT eBeHTyanHuTe rpewwkun. EnekTpuyHuTe anapatn e noTpebHO Aa ce npernegysaar
nepuogu4Ho. [la ce ynotpebysaat kabnm co 3a40BONMTENEH NPeceK.

3. Kabenot 3a maca ga ce nNpuuBpPCTM Ha NPeAMETOT LWTO Ce 3aBapyBa, WTOo NOH6ANCKY A0 pabOTHOTO
MecTo. Heroso mpuknydyBare Ha Hocay Ha rpafjexxHa KOHCTpyKuuja unu ganeky og pabotHaTta
nospLlnHa, goBeAyBa [0 rybutok Ha eHepruja. YnotpebeHnute kabnum He cmeart ga nexkar BO
6nm3nHa Ha naHuw, cajnun 3a Kpesarse, eNeKTPUHHN BOAOBU UMK Aa rn ceveTe.

4. Ws6erHyBajTre ynotpeba Ha anapatoT BO BnaxHu npoctopun. OkonuHata Ha paboTHarta
NOBpLUMHA, KaKo ¥ Apyrute anapartu Bo Hea, Mopa fa bugar cyeu. EBeHTyanHo nsnesame Ha Boaa
BeAHal ga ce 3anpe. He ro npckajte anapaToT co Bo4a unv apyra Te4HOCT.

5. [la ce cnpeun OMpeKTeH Aonup Ha BnaxkHa obneka co MeTanHu AenoBU KOW Ce MNOJ HamnoH.
lMpoBepeTe aanu ce cysu pakasuuuTe 1 paboTHUTe ogena!

6. [lpw pabota BO BfaXHW NMPOCTOPUM UMW HA METanHW MOBPLUMHK, YNoTpebyBajTe N30MaumoHn
pakaBuLM Y CUTYPHOCHM YEBNN (CO TyMeH FOH).

7. AnapaTtoT, npu Cekoj MPeKuH Unu Npu HeHadejHo CHeMyBare CTpyja, BeAHaw Aa Ce UCKIYyu4W.
HamepeH kpaTok cnoj MoXke ga npeaussnka noxap. BknyyeH anapat He octaBajTe 6e3 Hag3op.

1.2 3awrTtuTta Ha nuua

MouuTyBajku rm npaBunara 3a 3alITUTa Ha 3aBapyBa4yoT U TPETMU NULA OA 3payetse , Nak, TonauHa
M onaceH rac, HacTaHaTu of, 3aBapyBaeTo, 3aluTuTaTa e curypHa. He nanoxysajre ce 6e3 macka
M 3alITUTHO opfeno. BrnujaHueTo Ha eneKTPUYHMOT Nak npu 3aBapyBatbe, Koe ce Bpwu 6e3
nponuwaHnTe NpaBuna, IeCHO MoXe Aa NpeAn3BMKa CEpPUO3HU 34PaBCTBEHN TELUKOTUM.

1. Hocete ja cnegHaBa obneka: pakaBuuy OTMOPHW Ha oraH, Aebena Kowyrna co OONMU pakasu,
AOoNnrn naHTanoHW U BUCOKWU 4eBsiKU - Toa ja WTUTU KOXXaTa Of eNneKTpudeH nak. OcBeH TOa
3a40/KUTESNHA e Kana Unu kauura ( 3a 3awTuTa Ha Kocara).

2. A OunTe 3awWwTnTETE I'M CO 3alITUTHA Macka u puntep (6apem HP 10 nnu noseke). Victoto
BaXK1 U 3a NMUeTo, yunTe 1 BpaToT. JIMLeTo Koe e BO NpocTopujaTa Kaje WTo ce 3aBapysa, Tpeba
[a 3Hae [eka 3aBapyBarbeTo WTETU Ha 34paBjeTo Ha NnyreTo.

3. A Bo paboTHaTta npoctopuja HoceTe 3awTuta 3a ywuTte, 3apaau bydaBarta Koja ce Lumpu
nopaay 3aBapyBar-€eTo.

4. [Tlpep ce, 3a pa4HO WM MEXaHWYKO OTCTpaHyBare Ha 3rypata npenopadyBame 3awTWUTHW
Haoyapu. 3rypata obM4HO € MHOry Bpesia 1 Kaj ogbvBareTo feTa ganeky. 3atoa e noTpebHo aa
ce Masu Ha 3alTuTa Ha nuuaTa kou ce Bo paboTHaTa npoctopuja..

5. TpocTopujaTta kage ce 3aBapyBa NOTpebHO € Aa ce ocurypa co suj, OTMOPeH Ha rnoxxap, 3atoa
LUTO UCKPUTE M 3rypoT MOXe Ja v 3arpo3aTt nvuaTa Bo 6nmsuHa.

1.3 CnpevyBatbe Ha noxap

A 1@ BpenaTta 3rypa U MCKpWM npeTcTaByBaaT NpuuuMHa 3a noxap. Moxap wu

€KCMJI03UM MOXEe fa Ce crpeyaT aKo ce NMpuAapXKyeBaTe A0 NponuwaHuTe npasuna. OacTpaHeTe
rv 3ananjuveBuTe NpegMeETU MU NMOKpPUjTe M co He3anannue martepujan. Mog onacHu npegmeTy
cnafaaT: [pBO, MUMEBMHA, NakoBu, 6GEH3WH, Macno 3a rpeewe, rac, npornaH U co.
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1. OTkako Ke ce ucnpasHaT A0 Kpaj pe3epBoapu, KOHTEejHepW UM Apyrv BOAOBU, ce nperopadyBa
BHUMaHWe MNpu 3aBapyBaH-eT.

2. 3a cnipedyBarbe Ha MoXap CeKorall uMajTe MOAroTBEHa OnpeMa 3a racetbe Ha Mp: anapaT 3a
racetrbe noxap, Boga, nNecok, UTH.

3. He 3aBapyBajTe 1 He ce4eTe BO 3aTBOPEHW CafOBM 1 LIEBKOBOAM.

4. He 3aBapyBajTe 1 He ce4eTe BO 3aTBOPEHW CafOBM 1 LIEBKOBOAM.

1.4 OnacHocCT oA Tpyehe

& FacoBuTe KOM HacTaHyBaaT MpW 3aBapyBarbeTO lUTeTaT Ha 34paBjeTo aKo ce

BAULWIYBaaT NOJO0JIIO Bpeme, 3aToa No4MTyBajTe rv nponucurte:

1. Pab6otHaTta npocTopuja mopa Aa buae nposeTpyBaHa.

2. 3a 3aBapyBarbe Ha Martepujanu Kako LUTO € 0fIoBO, 6epurivyM, KagMmuyM, LUMHK, MOLUUHKYBaHW U
lakmpaHu npegMmeTy, 3aBapyBadoT Mopa fa uMa 3allTWTHa Macka 3a Aulierse UM npocTopujara
Mopa Aa ce nNpoBeTpyBa.

3. Bo npocTopuu Kaje BO34yxOT He e focTaneH, 3aBapyBadoT Mopa Aa paboTh co Macka 3a AvlieHse
3a a ¥Ma [O0BOJHO CBEX BO34yX.

4. Kako OCHOBHO MpaBwso , 3aBapyBaqoT MOpa BO Manv MPOCTOpuM (Kako WTO ce KOTnM) aa buge
ocurypaH, (Nokpaj Toa Tpeba Aa ce nounTyBaaT cuTe npasuna 3a fa He [ojae A0 Hecpeka.

5. He 3aBapyBajTe BoO 65M3MHa Ha NPOCTOPUU Kaje LITO ce flakupa Unn pasmacTtysa. Tamy fiecHo ce
pasBuBaaT XJIOPOAMOKCUAHM Napeun, Kou Mog MPUTUCOK Ha TemnepaTypa ce npeTsopaaT BO
hocreH, OTPOBEH rac.

6. 3Hauy 3a HeJoCTaTOK Ha CBEX BO3yX M CUMMTOMW Ha Tpyewe Ce uputauuja Ha o4uTe, HOCOT U
rpnoto. Bo TOj MOMEHT npekumHeTe cO paboTa M MNpoBeTpeTe ja npocTtopujata. AKO He ce
4yBCTBYBaTe f06PO NpecTaHeTe Co 3aBapyBam-e.

1.5 lMocTaByBare Ha anapaToT 3a 3aBapyBaHbe
Mpu noctaByBarbe Ha anapaToT NOYMTYBAjTe rM crnegHUBe NpaBuna:

1. He ro noctaByBajTe amapaToT BO HUCKW npocTopuu, Gupejkm mopa fa wuma npocTop 3a
npoBeTpyBaH-E.

AnapatoT (co KabnuTe) He cMee Aa Npe4dn Npu NpeHecyBame v Npu pabotaTa Ha Apyrv nuua.
AnapaToT Mopa fa 6uje Ha CUrypHO MECTO 3a fa He ce NPeBPTU UNN NagHe.

Cekoe nocTaByBame Ha anapaToT Ha MOBUCOKO MECTO NMPeM3BrKyBa ONAcHOCT Of HEroBo nararse
Ha 3emja.

rON

1.6 MpemecTyBatbe Ha anapaToT 3a 3aBapyBatbe

AnapaToT e HanpaBeH 3a KpeBakbe U npemecTyBarbe. [OKONKy ruM cnegute npaBunarta,

npemMecTyBarbeTO € MHOry e4HOCTaBHO:

1. AnapaToT JlecHO ce KpeBa CO padkara, Koja e BrpafieHa WM Co peMeH 3a HOCeHe

2. [pep KpeBarbe U NpemMecTyBare Ha anapartoT, M3BredeTe ro kabenoT of CTpyja U OTCTPaHeTe
NpUKNy4yHUTE Kabnm

3. AnapatoT He cMee fa ce KpeBa 3a KabenoT unu aa ce Brede no semja.

2. ONUC HA AMNAPATOT 3A 3ABAPYBAKE

VARMIG 1600c 1 1905c ce nonyaBTOMaTCKX anapaTu 3a efleKTpuyYHo 3asapyBare BO KombuHauuja co
rac. Kako rac moxe fa ce Kopuctu mewasuHa Ha (Ap82% - LIO2 18%), uucT aproH nnu LIO2, wro 3aBucmn
0f, COCTaBOT Ha MaTtepujanoT. AnapaTtoT € HameHeT 3a 3aBapyBake Ha TEHKW NUMOBW, NOCE6HO 3a
3aBapyBarbe Ha aBTOKapocepun 1 3a Apyrv nomany noTpebu co noMan MHTEH3UTET Ha 3aBapyBarbe.
AnapaTtoT oAroBapa Ha CUTe CUrypPHOCHU U TEXHUYKM cTaHdapan. 3a manute xobu BAPMUI anapatu 3a

3aBapyBaH€e NMoCce6bHO e 3Ha4ajHo CreHOBO!

MO>XHOCT 3a 3aBapyBame Ha nmoswu og 0,5 0o 5 Mm

3aBapyBame Ha nHox numosu og 0,5 1o 4 Mm Bo kombuHaumja co Ap/LIO2
OANMYeEH KBanuTET Ha BapoT (XOMOreHa CTpyKTypa 1 BUCOKO TBpA Bap)
ronema 6p3vHa Ha paboTtaTa u Wwupoka ynoTtpeba

©[HOCTaBHO paKyBare

©[HOCTaBHO U NIECHO OAP>XXyBaH-E.

Hopatok: VARMIG 1905¢,1600c: e nonyasToMaTCKM eNeKTpuyeH anapar 3a 3aBapyBarbe 6e3
ynoTpeba Ha 3awWTuTeH NanH. ANapaTtoT e HaMeHeT 3a 3aBapyBare Ha TeHKM NMMMOBMK, 3a paboTa co
noman MHTEH3UTET Ha 3aBapyBarbe Unn 3a xobu paboTa.

AnapaTtoT BO nornes Ha 3aBapyBarbe, 3a4yyBadka TEXHWUKA,00/IMK 1 KOHCTPYKLMja e nspaboTeH Taka,
[a ja 3agoBosnyBa MogepHaTa TexHoMnorvja Ha 3aBapyBamse.

Mopaan cneundun4HOTO 3aBapyBar-e CO MOSIHETA Xuua (3aBapyBare 6e3 3aWTUTEH NNH) € NoTpebHO
AoJaTHU MHCTPYKLMKM 3a ynoTpeba:

- Mpu ynotpeba Ha »xmua co o3Haka [ILl-e nTpebHOo Aa ce M3BpLUN U3BECHA 3ameHa Ha
CeKyHAapHUTe eHepreTckn BOAO0BKN N CUIYPHOCHM CMOjKU, KOW Ce MPUKaXKaHn Ha HanenHuuaTa Koj
BuA Ha cnojkn (n3segba HO M'AC. Bo Takea nonox6a Ha macta Ha kabenot ke fgobveme
NO3UTUBHO HamojyBam-e.

- 3aBapyBareTO ce paboTu camo Ha OTBOPEH NPOCTOP, UM BO NPOCTOpUja CO KBaNUTETHa

BeHTMNauvja 3a ancopbupare Ha racoBuTe KoM HacTaHyBaT Npu 3aBapyBareTO.

- Ha npumep ako cakame ctaHaapgHo ga 3asapyBame co MUIM-MAIT nocTanka(3aBapyBarse co
3aluTUTEH MMnH) € NOTPebHO Aa N3BPLUMME NPEBP3YBarbe HA CEeKYHAAPHUTE eHepreTKn BOJOBN KOU
ce npuKaxkaHu Ha HanenHuuaTa Ha Koja cnojka (n3segba MAC) n yntpebuTe ro 3awTUTHUOT NANH.

3. TEXHUYKW NOAATOLN

VARMIG 1600c VARMIG 1905¢

Profimig Profimig
MpuknyyeH HanoH 230V/50Hz 230V/50Hz | 400V/50Hz
Max npukny4Ha cHara 53kVA 5,3kVA 6,8 KVA
MoTpowyBayka Ha 19W 21w 21W
EdukacHocT 55.3% 56,3 % 58,5 %
OcurypyBsay criopu 16A 16 A
Loc ¢ 0,85 0,85
HanoH Ha npaseH Tek 18-31V 18-33V
3aBapyBadka cTpyja 30—-160 A 25-150A | 80-190A
3aBapyBayku HaroH 15,56—-22B 15-215B | 18-235B
8% — —
VHTepwmTeHLMia 10% 160A 150A/15% | 190 A/15%
60% 65A 75A 94 A
100% 50A 58 A 73A
Perynauuja Ha 3aBapyBadka 4 cTeneHu 2 X 6 cTenexnu
Paamep Ha xuua 3a 0,6 ;0,8 Mm 0,6 ;0,8 Mm
MexaHuyka 3awTnTa nn21 unn 21
Naperse BEHTMNATOP BEHTMNATOP
BkynHa TexxuHa 28 Kr 31 kr

LOumensum OxLWxB (mm) 600 x 330 x 420 600 x 330 x 420
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4. KoHCTpyKumja

[MonyaBTOMaTOT 3a €NEeKTPUYHO 3aBapyBarbe € CO KOMMakTHa ussegba n Mann JUMEH3un, Ho ronema
MobunHocT. VigeaneH e 3a paboTere BO MOManu NpocTOpUn Kaae € HEONXOAHO YECTO NOMECTYBaHe Ha
anaparoT.

[NpoaomKeHOTO AHO HaA 3a4HUTE TpKasia € HaMEeHeTO 3a CMeCcTyBahe Ha Manu NAnHCKu éoum ao 10 Kr.
HocayoT 3a xwuua 3a 3aBapyBarbe U MEXaHuM3MOT 3a [AofaBarbe, CMECTEHU Ce€ BO KYKMLUTETO MOZ,
Kanakor.

4.1 logatok:3aBapyBadku MnonyaBToOMar 3a 3aBapyBarbe CO MOSHeTa Xuua
3aBapyBadkuoT nonyastomat BAPMUIT 1905/1600c e KOMNaKTHO U3BEAEH CO Manv AUMEH3UU 1
roniema MobuHOCT 3a NpuMeHa Ha paboTa Ha Jo6po NPOBETPEH NPOCTOP (HNKAKO He 3aBapyBajTe
CO MOJIeHTa XuLa BO 3aTBOpeHa NpocTopuja co cnabo npoBeTpyBare) HocadoT Ha KOTYpoT Ha
XuuaTa M MexaHu3MoT 3a fo4aBare € CMECTEH BO KYKMLUTETO Ha MoflyaBToMaToT. [puknyyHuoT
rOpPWUIHYK € NpunarofeH 3a 3aBapyBare CO NoNHeTa Xuua.

5. WU3Bepba Ha anapaToT 3a 3aBaBapyBathe

5.1. KyKuiliTe Ha noslyaBTOMaToT
M3paboTeHO e of BMCOKO KBanMTETEH MaTtepujan,MOAEpPHO AM3ajHupaH Taka da Moxe 6e3 ronem
Hanop eHOCTAaBHO Y JIECHO Aa Ce 3aMeHU KOTYPOT CO XKuLia @ UCTOBPEMEHO M NIECHO Ce 0ApP>KyBa.

5.2. EHepreTcku TpaHcchopmaTop
TpaHcdopmaTop e paspega nsonaumja H. MNpumapHUOT 1 ceKyHAAPHUOT HaMOT rafiBaHCKM Ce O4BOEHU

5.3. UcnpaByBay4
CocTaBeH e o any NfoYkn 3a nagewe , BO KOM Ce BTUCHATU AMOoAW, Bp3aHu BO eAHOMa3eH Croj 1 Taka
CINy>W 3a UcnpaByBar-e Ha CTpyjaTa 3a 3aBapyBarbe.

5.4. lywmnka
Vima 3Ha4ajHo BnnjaHe u AMHaMU4Ku nNpouec 3a 3aBapyBare. [IMMeH3npaHo e Taka Aa uma Hajronemo
MOXHO BfiMajHMe Ha NpoMeHa Ha hpeKBeHLMja Ha KpaTKu CrojoBu.

5.5. EneKTpoHcKa KapTtuua
Cny>xu 3a BKIlydyBarbe Ha perynauuckuTe efieMeHTU, Ha efleKTpPOMOTOPOT 3a AoAaBare Ha Xuua 3a
3aBapyBamse 1 perynauuja 3a 6pavHara Ha xuuaTa.

5.6. MoTop co mexaHu3am 3a AofaBaHe XuLla 3a 3aBapyBate
MoTopoT € eAHOCMEepeH KOMMakTHO 06MMKyBaH. MexaHuM3MOT ja JofaBa »kuuata co NoMow Ha

MOrOHCKU TpKarnua, KoM ce HaMecTeHM BO OCOBMHATa Ha pedykTopoT. Cunata Ha MNpUTUCOK Ha
TpKasnuara ja perynmpamMe npeky onpyra co wrpad.

5.7. MNVHCKWU BEHTUS € HAMECTEH BO FOPUJIHMKOT

Cny>u 3a 0TBOparbe M 3aTBOparbe Ha 3alUTUTEHWOT NNvH. Kora He ce 3aBapyBa, AOBOAOT Ha NIIMHOT e
3aTBOpEH, a Kora ce 3aBapyBa Ce OTBOPA W HW3 LPEBHUOT NakeT W FOPUIHUKOT MOMUHYBA MNIWH.
KoHTponata Ha NNMHOT MOXHO € Aa Ce MpoBepy Taka LUTO MPEKMHYBA4YOT HA YesiHaTa cTpaHa Ha
anapaToT ro cBpPTMME BO Mosioxb6a Ha cuMOGoNoT 6Goua. AKO e ce BO pefl, CO MPUTUCKare Ha
NPeKNHyBaYOoT Ha FOPUITHUKOT, Ke NoYHe fa Teye MIvH.

5.8. EnemeHTHM 3a ynpaByBathe Ha anaparot
" rNaBeH NpeKnHyBay
. npeknHyBa4 3a nogecyBare Ha CTpyja (egnHcTBeHo 3a Bapmur 19054 MNpodumur e ogsoeHo of
rNaBHUNOT
npekuHyBay )
*  noTeHUuoOMeTap 3a perynaumja Ha 6p3vHaTta 3a AofaBare Ha XuuaTa 3a 3aBapyBare

" MpuUKNy4YeH Kaben

=  kaben 3a Maca co KnewTu

" LpeBeH MakeT CO ropUSIHKK 3a 3aBapyBarbe
" peayump BEHTWM, 3aITUTHWUK Ha NINMH

6. [lMpunpema Ha anapaToT 3a 3aBapyBatbe

6.1. MpuknyyyBatbe Ha HaMoH

BAPMUI™ 1600y ce KomnneTupaHu co npukny4eH kaben 3a HamnoH 230/50X3 1 ce npuknyyysa BO CEKOj
yTMKa4y CO 3alTUTEH KOHTAKT (LUYKO) KOV MMaaTt NponuLuaH BoZ 1 cnop ocurypysady og, 16A.

BAPMUIT 1905y [Mpodommur moxe pa ce npuknydm Ha 230 wnnm 400B npuknydeH HamoH. [Mpwu
npuknydvyeare Ha 230 B pga ce ynotpebu npunoxeHnoT agantep. [pu cekoe npuknydyBare Ha
anapaTtoT Ha HaroH, Aa ce NPoBepy Aanu NpPekuHysa4oT e Bo nonoxoéa O.

BHUMAHME: Kabnute 3a 3aBapyBarbe CO KJI€WITU U FOPUSTHUKOT Ce AUPEKTHO CMOEHM co
eHepreTcku fAen , 3apagu Toa npepj cekoe yKiydyBarbe Ha anapartoT fa ce npoBepu Aa He ce
KnewTaTta U FTOPUITHUKOT KPaTKO CMOEHHU.

6.2. KoTypwm xuua 3a 3aBapyBarbe - manu (5kr)
Ha HocadoT HamecTeTe Man KOTyp Ha >xuua . [py MOHTaXka BHUMaBajTe Ha NpaBeLoT Ha O4MOTYBare

Ha XxuuaTa.

6.3. BHecyBabe Ha XuuaTa 3a 3aBapyBatbe

3apagn MoxHWUTE 3abofdyBarba, >kuuata npen BHecyBamwe Tpeba Ha KpajoT ga ce ceutka. Co
CBpTyBame Ha NeBo ro oABpTyBaMe (DeepoT Ha BarbakoT, NOCre ja AuraMe padkara co NpUTUCOK Ha
TpKkanuyeto. YBepeTe ce, BNes3oT Ha TpKasoTo Aa OAroBapa Ha JAuMaH3ujaTa Ha >xuuata 3a
3aBapyBarbe. JKuuaTa ucnpaseTe ja 1 NpUTUCKajKn cTaBeTe ja BO MeXaHn3MOT 3a gofasamse. LLtpadot
3a HacTaByBarbe ro BpTUME BO MPaBeLOT Ha YaCOBHMKOT Ce AoAeKa XuuaTa Koja e BO TpKarnoTo He ce
nusra, TyKy No4yHe cam ga ja npudaka T.e gojasa.

6.4. Boua co 3awWTUTEH NAVH

Manata 6oua ja nocTaByBame Ha3aj Ha AHOTO Ha anapToT M ja ocurypyBame co naHey. M3BageTte ro
3aWTUTHOTO Kanaye o4 camMo3aTBapadykuUOT BEHTUT U Ha Hero HamecteTe ro peaykKTopoT. AKO Te4ye
NAWHOT, PedyKTOpOT MOBEeKe maTu oABPTETE r0 M MOBTOPHO 3aBpTeTe ro. Ha npuknyyokoT 3a nivH
MOHTUpPajTe apMupaHa LeBKa 3a MIIWH U CNojTe ro Co CUrypPHOCHUOT BEHTWI Ha anapaToT.

6.4.1 JopaTok — 3aBapyBaHe CO nosfHeTa xuua
HamecTo obuyHa >xuua 1 3aWTUTeH NUH.Kaj 3aBapyBarbeTo CO NOMHeTa Xuua HU e NTpebHo
npasueH goAaTteH marepjan (monHeTa Xuua) v NpasuIieH ropurnHnK 3a 3aBapyBarbe COo
nocranka 3a nonexTa »xwuua H.n.FOPUJTHUK PB 13/2m M.

7. 3aBapyBae
AnapaTtoT nocTaBeTe ro Ha paboTHOTO MECTO Taka [a uma MorosiemMo Kpy>XeHe Ha BO34yX OKOJy Hero.

BknyueTte ro Bo cTpyja. [Nocne cBpTyBarbe Ha NMPEKUMHYBa4oT, anapaTtoT € CpeMEH 3a 3aBapyBarbe.
MoTeHuMomeTapoT 3a perynaumja Ha 6p3vHa Ha JoAaBame Ha XuuaTa cTaBeTe ro Bo cpeaHa nonoxoa.
lMpoBepeTe ganu >Xuuyarta, BOBeAeHa NPeKy MexXaHu3moT , € BO cnupanHoTo upeBo. Of ropunHuKoT
oABpTETE ja 3awTuTHaTa MAUHCKA AM3Ha U KOHTaKTHata AusHa. VcToBpemeHo nposepeTe Aanu
AvMeH3unjaTa Ha gnsHaTta u Ha xuuaTa ce nctu. Co nputuckame Ha NPEKNHyBayoT Ha FOPUSTHUKOT , ce
yKnyyyBa [0BOAOT Ha ninH U xuuya. AKo e ce BO pef , Of rOPUITHUKOT M3rerysa nivH 1 ce gopasa
xuua. Kora Ke ja cTaBuMMe XuuaTa BO KOHTaKTHaTa AuU3HA ja ja MpPeBUTKyBamMe Ha FOPUITHUKOT U ja
MecTuMe nnuHckarta auaHa. XKuuyara ja cedeme 5-10MM of ropunHUKOT. 3aBUCHO oA MaTepujanoT rm
nogecysame napameTpute Co KoMbuHauuja Ha NPeKMHyBa4oT M nodecyBarbe Ha 6p3vHaTa Ha Xxuvuara.
HanpaBeTe npobeH Bap. AKO nMa npaBusieH 3ByK, NPaBuUIHO ce u3bpaHu napameTpute . Bogereto Ha
FOPUSHMKOT € Ba)XKHO 3a KBaNUTETOT Ha BapoT. Pasnvkarta Mefy ropuniHMKOT U maTtepujanoT mopa Ja
buae KOHCTaHTHa. 3a KOHCTPYKLMJCKM M MHOX Yenuk ce npernopadysa 5-10mMm, a 3a anymuHnym 20Mm.
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9. CNNCOK HA PE3EPBHWU OIENNOBU

MOTUCKAJOuM MOKOH4HN OOMNKAJOuUN
NMONOxAJ NMONOxAJ NMONOxAJ

Co nputrcKare Ha ropuITHUKOT Ce YKIy4yBa anapaToT — MOTOPOT MOYHyBa Aa AoAaBsa Xuua, Koja ce
gonupa o matepujanoT 1 ce Npasu eNeKTPUYeH Kpyr 1 enekTpuyeH nyK. FopunHnKoT 3a 3aBapyBarbe
ro MpgHyBame BO €feH Of npaBuuTe , KoM Cce npuKakaHun Ha cnmkata . Co cnywTame Ha
NPeKMHYBa4oT Ha FOPUITHUKOT Ce MPEKMHYBA ENEKTPUHHNOT NyK.

AnapaTtoT vma BrpageHa TepMudka 3awTtuta. AKO ce akTusmpa (CBETU CBETSIO Ha nNpeaHaTa cTpaHa Ha
anapaTtoT) He € MOXXHO 3aBapyBare JoAeKa anapaToT He ce onaau (CBeTNoTo ce racu).

A 3A BPEME HA NAJEHE JA HE CE NCKITYHYBA ATAPATOT!

7.1. NMopecyBsare Ha cTpyjaTa 3a 3aBapyBakbe

CTpyjaTa 3a 3aBapyBarbe Ce€ KOHTPONMpa CO NMpPekuMHyBad co 4 cTeneHu (unu 2x6 ctenexn 3a BMI
1905y). N'onemuHaTa ja ogbupame Co CBPTYyBare Ha MPEKMHYBAYOT:

- noronemMa cTpyja - CBpTyBaHe BO AECHO

- nomana cTpyja - CBpTyBare BO N1€BO

8. OapxyBare
Bo HopmanHu ycnosu Ha paboTta manute BAPMUIT anapaTtu He 6apaaT MHOry O4p>yBare.

8.1. lHeBO

- npy cekoja 3aMeHa Ha KOTYpOT CO >kuua noTpebHO e Aa ce NpoBepu Aanu xuuyata HOPMasHo
MUHYyBa
HM3 MEXaHM3MOT 3a J04aBare U HU3 LIEeBHUOT NakKeT;

- CO KOMMpecupaH BO34yXx Aa ce usaysa cnupanara Ha LUeBHWUOT NakeT;

- Aa ce UCHUCTU NNNHCKaTa N KOHTaKTHaTa AN3Ha;

- Aa ce npernefja KOHTaKTHaTa Au3Ha, 3apagyM WCTPOLUEHOCT M Aa Ce 3aMEeHU ako JNyKOT e
HenpaBuWeH;

- [4a ce nperneaa peayuMpHUOT BEHTUIT U Aa Ce NPOBEPU TEKOT Ha NIIMHOT;

8.2. HegenHo

- [ace npernega npumapHuoT Kaber;

- [a ce nperrega cnojoT Ha MacaTa Ha KabenoT Co KNewTuTe;
- [acevcuyucTaT TpKanuara 3a JofaBare Ha Xuua;

8.7. Ha cekowu 6 meceuu

[la ce TprHaT cTpaHUUMTe Ha KyKULITETO 1 Aa ce u3ayBa BHATPELIHOCTa Ha anapaToT CO KoMnpecupaH
BO3JyX M [a ce NPOBEpW jadmHaTa Ha eNeKTPUYHMTE CNOEeBM.

BHMMAHMUE: MNpepf cekoe oTBapame Ha KYKULWITETO fa ce UCKyym KabenoT of cTpyja. Cute cepBuCHM
paboTu Ha anapaToT A03BOMIEHO € Aa ' n3BeAyBaaT camo CTPY4HM nvua.

Cnu- 6poij Haaue Ha genot VARMIQ 1l6OOC VARMIG 1'9050
Ka Profimig Profimig
2 14 | Oywwnka M03032 M03032
2 17 | BeHtunatop 689241 689241
1 AyrMe Ha NoTeHL,. 015112 015112
1 Kab6en npuknyyeH 678706 677069
1 5a | Kaben pegyumphu 677074
1 Kaben 3a maca co KnewTu 602740 602740
1 Kasaney og ayrme 015115 015115
1 11 | Kotyp 125/ 12 694344 694344
2 12 | Kotyp 3a gogasarbe xuua 0,6-0,8 693016 693016
2 12 | KoTyp 3a gopasarbe xwuua 0,8-1.0 An 696625 696625
2 12 | KoTyp 3a gogasarbe xuua 1,0-1,2 P* 699790 699790
1 6 | Csetno OP 693756 693756
2 11 | MexaHu3am 3a goAaBae Xuua 602886 602886
2 19 | Hocau 3a KoTyp 694341 694341
1 7 | LileBeH naket 603509 602759
1 1 | Pauka 693391 693391
2 18 | Ucnpasysau M94454 M94454
1 3a | MNpekwuHysay (230/400 B) 696620
1 3 | MpekuHyBay (Nogecysarbe Ha cTpyja) 694342 696621
1 8.b | AnsHa KoHTakTHa 0.6 677693 677693
1 8.a | [usHa koHTakTHa 0.8 677696 677696
1 8.a | usHa koHTakTHa 0.9 600199** 600199**
1 10.a | Ou3Ha nauvHcKa 677695 677695
1 10.b | OusHa navHcKa Ta. 677692 677692
1 10.c | Kana 3a3TuTtHa (600200)** (600200)**
2 13 | TpaHcopmaTop eHepreTcku MO03031 603033
2 15 | EnekTpoHcka kaptuya MM 100 695578 695578
21 | BeHTUN eneKTpoM arHeTeH 604081 604081
22 | Eypo KOHEKTop 603506 603506
23 | ueska 603507 603507
24 | MNoTeHuvomeTap 687089 687089
25 | PegykTop 3a NiuH 694171 693947
26 | Kotyp @ 45 602300
1 31 | lMokpujte 694382 .RU 694382 .RU R.1028
1 32 | neBarta cTpaHa 694377.RU 694377.RU R.1028
1 33 | oecHata cTpaHa 694378.RU 694378.RU R.1028

HAMOMEHA: [fenosute 1, 2,4,5,7,8, 10, 11, 12, 22, 25, 26, kabnoBM 1 FOPUOHMK CE MOTPOLUHN AENOBU

* - onuuja
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10. ONMUC HA MO>XHU 3ACTOU N HUBHA MOMPABKA

3ACTOJ

MPUYNHA

MOMPABKA

Mpu BkNy4yBame

Ha anapartoT HUTY
efHa dyHKuuja He
paboTtun

MpeknHaTo e eneKTPUHHOTO KOJIo
MperopeH e MpeXXHNOT ocurypysad
PacunaH e npekuHyBa4voT
MperopeH TpaHcgopmaTop

[la ce npoBepu MpexkeH HanoH 230B nnu 400B
[la ce 3ameHn MpexxeH ocurypysay

[la ce 3ameHu NpeknHyBa4oT

[a ce 3ameHun TpaHcchopmaTopoT

AnaparoT npu
paboTere
npecTtaHysa ga
paboTtun

TpemocTaTtoT 3apajy TemnepaTypHo
onTepeTyBame

Wckny4yBa-XonTo CBETO CBEeTH.
AKTUBHO € eNHCTBEHO NafeHeTo
Ha BeHTunatopot

Oa ce onagu
aBTOMaTCKn

Ke ro yKnyyu anapartoT — Ce racu XonTo
CBeTno.

3a Bpeme Ha nafeHeTo He ro UCKNyYyBajTe
anapatoT

anapatoTr. TepmocTartoT

Cnab ogHocHO
NpeKuHyBaYKn
NyK.

Cnab KoHTaKT Mefy macarta u
marepujanot

CrpyjaTta Ha 3aBapyBatbe e npemana
Jlow KOHTaKT BO KOHTaKTHa An3Ha
Jlow AOTOK Ha NAVH unn man
NpUTUCOK

HenpasunHo oabpaH nivH

>Kuuara 3a 3aBapyBatbe He ogrosapa

Mojako npuuBpcTeTE ' KNEewTuTe 3a maca

[a ce 3aronemu cTpyjaTa Ha 3aBapyBar-e

Mojako pa ce mMpuuBpCTU Au3HaTa unu ga ce
3amMeHu

[a ce npoBepaT nnunHckmTe 6oun, 3ameHn 6oua
U1 Aa ce 0TBOPU PefyKTOPOT NOBEKE

[a ce nsbepe npaBa BpcTa Ha NivH

[a ce nsbepe xuua WTo ogrosapa

Mpu npuTUcKare
Ha MPeKnHyBa4oT
Ha rOpPUSTHNUKOT He
nsneryBsa xuua

OwTeTeH e LEBHUOT NakeT

YHUWTEHA € eNeKTOpHCKaTa KapTuya
3a JoAaBarbe Ha Xuua

OwTeTeH e MeXaHN3MOT 3a fofasatbe
Ha xuua

[la ce 3ameHu LeBHWOT NakeT

MoTpebHa e CTpyyHa 3ameHa Ha KapTuuyarta
(CEPBWUC!)

[la ce 3ameHn MexaHUaMOoT 3a [oAaBare Ha
xuua

Hewma cTpyja
Ha 3aBapyBaH-e

OwTeTeH e LeBHUOT NakeT,
FOPUSTHWKOT Wnn

maca kabenor

OwTeTeH e NPEeKNHyBa4oT Ha
rOPWUITHMKOT

[la ce NnpoBepu NN 3ameHn oWTEeTEHNOT kKaben

[la ce 3aMeHU ropuTHNKOT

Mo npuTuckarse Ha
FOPWUITHMKOT He
nsnerysa nnvH

He goBonHO 0TBOPEH peayumpeH
BEHTMN

OwrTeTeH pegyKTop

MpasHa nnuHcka 6oua

LleBka 3a f0BOA Ha NSIMH OoWTeTeHa
OwTeTeH OJHOCHO YHULLTEH LieBeH
nakeT CO roOpUHMUK

[la ce oTBOPU pefyLMpeH BEHTUI

[la ce 3ameHu pegykTop

[a ce 3amenm boua

[la ce 3ameHu UeBka

[la ce 3ameHu ropunHUKOT OAHOCHO KOMMMeTeH
LieBeH nakeT

BpanHa Ha
[opasarbe Ha
Xuuara He e

Ko4HuuaTa Ha MexaHusmoT 3a
AoJasarbe Ha XuuaTta e npejako
HacTaBeHa

[a ce oTnywTu KoYHMUUaTa

[a ce nsbepe av3Ha WTO ogroeapa

KOHCTaHTHa Cnupanara BO LIeBHUOT NakeT e [la ce ucumctu/3ameHn TpkanoTo 3a
owTeTeHa fopasarbe
TpkanoTo 3a fofaBarbe Ha Xwula e co
pasmep WTO He ofrosapa
Mpecnopo OwTeTeH BeHTMNaTop [la ce cmeHn BeHTUNATOpPOT
napere Bucoka TemnepaTypa Ha oKonmHaTta [la He ce ynoTpebyBa anapartoT Ha COHLe unu

BOTOM/M NPOCTOPUM

BHUMAHWE: [loknoky Aojae A0 3acToj o4 NMPU4YUHM KOW He Ce OnmuLiaHu BO ropHaTa Tabena, jaBeTe ce

BO cepBuc!

9. TAPAHUWJA U CEPBUC

Bunerte ja nsjaBata 3a rapaHuvja

VEZALNA SHEMA; SCHALTPLAN; ELECTRIC CONNECTIONS; OSSZEKOTESI RAJZ;
SHEMA SPAJANJA; CXEMA CNAJAHJA; BESAJTHA CXEMA

I
L1 a

VARMIG 1600c

Y1

i

LI

R1 4

S1

M1

H1

VARMIG 1905¢c
Profimig
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D. DODATEK navodilu za uporabo

D.1. Odstranjevanje naprave po zivljenjski dobi.

Aparat vsebuje elektronske sestavne dele, ki jih je potrebno ustrezno odstraniti in materiale, ki jih je
potrebno reciklirati. Pri embaliranju uporabljamo okolju prijazne materiale, ki jih je mozno brez nevarnosti
za okolje ponovno predelati (reciklirati)

Simbol prekrizanega ko$a na izdelku ali njegovi embalazi oznacuje, da z izdelkom ni
dovoljeno ravnati kot z obic¢ajnimi gospodinjskimi odpadki.

2 * |zdelek odpeljite na ustrezno zbirno mesto za predelavo elektri¢ne 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 uputama za uporabu proizvoda

D.1. Odlaganje uredaja nakon njegovog vijeka trajanja.

Uredaj sadrzi elektronicke komponente koje treba zbrinuti i materijale, koje treba reciklirati. Pri pakiranju
koristimo ekoloSki prihvatljive materijale koji se mogu reciklirati bez ugrozavanja okoliSa.

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

- » Odnesite proizvod na odgovarajuc¢e 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 isporuéeni proizvodi u sukladnosti sa RoHS direktivom (vidi
takoder odgovaraju¢e EU smjernice u izjavi o sukladnosti vaseg uredaja).

D. APPENDIX instructions for use of the product

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

a » Take the product to a suitable collection point for the recycling of electrical and
g 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 zu der Bedienungsanleitung

D.1. Entsorgung des Gerates nach seiner Lebensdauer.

Das Gerat 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 gefahrden.

Das durchgestrichene Millbehaltersymbol 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!

* Fur detailliertere Informationen zur Entsorgung und Verwertung dieses
Produktes wenden Sie sich bitte an lhren értlichen Hausmiillentsorgungs-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 einschldgigen EG-Richtlinien in der Konformitatserklarung
lhres Gerates



