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UuvoD
Zahvaljujemo se vam za nakup varilnega izvora DAIHEN VARSTROJ.
To navodilo za uporabo (v nadaljnjem besedilu "NAVODILO") pojasnjuje naslednje to¢ke za varno uporabo
izdelka.

pomembna varnostna opozorila pri uporabi izdelka

postopki varjenja / nacini nastavljanja

e dnevno vzdrzevanje (¢iS€enje, nadzora)

odpravljanje tezav

Shranite ta navodila na varnem mestu, da jih lahko preberete in uporabite vedno, ko je to potrebno.

SERVIS IN PODPORA
Poglejte zadnjo stranico, na kateri na napisni plos¢ici najdete kontaktne podatke

Ko se obrnete na vasega zastopnika DAIHEN VARSTROJ, potrebujete naslednje podatke:

¢ Ime, naslov, telefonsko $tevilko,

¢ Model varilnega aparata, letnico proizvodnje, serijsko Stevilko in Stevilko programske verzije.)

Polozaiji, kjer si lahko preberete zahtevane informacije najdete v spodniji sliki. (Polozaji se lahko razlikujejo
glede na model izdelka).)

Primer: pozicije na varilnem izvoru, kjer boste nasli zahtevane informacije:
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St.. Serijska stevilka.
1 » (Serijska Stevilka, ki jo najdete na napisni ploS€ici na zadnji strani varilnega izvora)
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i~ Najnovejso verzijo navodila za uporabo najdete na: http://www.daihen-varstroj.si/varilni-aparati/navodila/
Art. WB_P402_P322E P402E P452E Navodilo SLO art. 631582E2 P30418-1, _2023.08



http://www.daihen-varstroj.si/varilni-aparati/navodila/

POMEMBNE INFORMACIJE

Uporaba izdelka

V navodilu opisan varilni izvor je razvit in izdelan za izvajanje obloCnega varjenja.
Nikoli ga ne uporabljajte za drugac¢ne namene..

Varna uporaba izdelka

Za varno uporabo izdelka (v nadaljevanju opisanega varilnega izvora) poskrbite, da se bodo
naslednja navodila za uporabo upostevala.

Ta priroénik je namenjen delavcem, ki so seznanjeni z uporabljeno terminologijo. Ce proizvod ne
bo deloval skladno ali z njim dela neusposobljeno osebje, odgovornost pade na kupca, ki mora
zagotoviti temeljito usposabljanje osebja o delovanju in varni uporabi naprave.

» Ta oprema in ta navodila so namenjena uporabi osebju, ki so usposobljeno za varno uporabo
varilne opreme. Neizkusene osebje se mora obvezno izuriti za varno uporabo izdelka.

+ Da bi preprecili poSkodbe ali okvaro izdelka, pazljivo preberite in upostevajte varnostna navodila
v tem priroCniku. Navodila morate razumeti. Tega izdelka ne uporabljajte za namene, ki niso
navedeni v tem navodilu za uporabo.

 Poskrbite, da namestitev / delovanje / vzdrZzevanje varilnega izvora izvaja usposobljeno osebje z
zadosti znanja in spretnosti.

« Ce je to navodilo izgubi ali poskoduje, se takoj obrnite na svojega zastopnika/prodajalca.

Avtorske pravice

To navodilo za uporabo je avtorsko zas€iteno s strani OTC/ DAIHEN VARSTROJ. Noben del
priro€nika se ne sme kopirati, razmnozevati ali reproducirati brez predhodnega soglasja OTC/
DAIHEN VARSTROJ. Krsitev avtorskih pravic lahko povzrodi pravne posledice.

Ko izvazate izdelek upostevajte:

Pri izvozu tega izdelka izven drzave ali preprodaji drugi osebi upostevajte naslednje.
e lzdelek je zasnovan in izdelan v skladu z veljavnimi zakoni.
e Pred prodajo v drugo drzavo se prepricajte, da je proizvod skladen z lokalnimi varnostnimi
predpisi.
Ce ste v dvomih, se posvetujte z zastopnikom OTC/ DAIHEN v tej drzavi

Odstranjevanje izdelka

Poskrbite, da boste pri odstranitvi varilne opreme, vklju¢no z varilnim izvorom in varilnim
materialom upostevali drzavne in lokalne predpise. Za odstranitev uredite pogodbo s
pooblascenim lokalnim zbiralcem odpadne opreme.
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Poglavie 1: Varnostne informacije

V tem poglavju so opisani potrebni varnostni ukrepi pri uporabi varilnega izvor in izvedbi varjenja.

LL]

e Pred prvim priklopom in uporabo varilne naprave si pazljivo preberite
Navodilo za uporabo varilnega aparata.

o Se posebno bodite pazljivi pri vseh varnostnih opozorilih, saj je njihov
namen zascititi VaSe zdravje

o Postavitev, priklop in vzdrzevanje varilnega aparata lahko izvajajo
samo za to strokovno usposobljene osebe

K2

e To navodilo za uporabo mora biti brezpogojno dostopno osebju, ki dela
z varilnim aparatom.

L]

e V primeru kakrsnekoli nejasnosti takoj pokli€ite proizvajalca, ali
pooblas€enega zastopnika

1.1. Varnostni simboli
V navodilui se uiporabljajo simboli in znaki za opozorila, ki so vazni za varnost, da se zagotovi pravilna
uporaba proizvoda in se prepreci razli€ne nevarnosti, ki bi lahko povzrocile resne poskodbe. Prikazani so

naslednji simboli.

Pred pri¢etkom dela morate pravilno razumeti vsebino in pomen simbolov.

Spodaj prikazani simboli so razdeljeni v kategorije glede na nevarnost in moznost poskodb.

Simbol Razlaga
/\ WARNING Daje informacije 0 mozni telesne poskodbi ali morebitni izgubi Zivljenja v
OPOZORILO primeru nepravilne uporabe izdelka.
/\ CAUTION Nakazuje moZno nastajanje poskodb ali $kode na opremi, ¢e se izdelek
SVARILO ne uporablja pravilno.

Simboli so razdeljeni v kategorije glede na vsebino, ki sledi.

Simbol

Razlaga

o

Navodilo: opozarja potrebo upostevanja navodila za uporabo.

O

Prepovedano: Opozarja na ,prepovedane” stvari.

1.2 Varnostni ukrepi glede varnosti
V tem poglavju so opisani varnostni ukrepi pri uporabi varilnega izvora.




1.2.1. Varnostni ukrepi pri delu
Da ne bi prislo do resnih poskodb in nesre¢, obvezno upostevajte naslednja navodila:

/A WARNING

OPOZORILO

Preden za¢nete uporabljati ta izdelek, je treba prebrati in razumeti
informacije v teh navodilih. Samo izobrazeno in izkuseno osebje lahko
upravljate varilni izvor.

Opravljanje gradbenih del na primarnem izvoru napetosti na objektu,
izbor mesta za vgradnjo, rokovanje z cevovodi s plinom pod visokim
tlakom, skladiS€enje zavarjenih proizvodov in odlaganje odpada se
lahko izvaja samo skladno z lokalno zakonodajo in uredbo
stranke/naroc¢nika.

Sprejmite in izvajajte ustrezne varnostne ukrepe, da se med varjenjem ne
dovoli pristop nepooblaséene osebe do varilnega izvora in delovnega
mesta.

Instalacijo, vzdrzevanje in popravila varilnega izvora lahko opravlja samo
usposobljeno osebje, ali oseba, ki je v celoti pozna varilni izvor in ki ima
ustrezne izkusnje pri delu z njim.

Pri delu na visini bodite vedno pripeti z varnostnim pasom

Osebe, ki uporabljajo sréni spodbujevalnik (pacemaker ) morajo za
pristop varilnemu izvoru imeti odobritev svojega zdravnika. Varilni izvor
med delovanjem ustvarja magnetno polje, ki lahko vplivajo na delovanje
spodbujevalnika ( pacemaker-ja).

Varilni izvor se lahko uporablja samo za varjenje. Na primer: ne
uporabljajte ga za odmrzovanje zamrznjenih cevi.

Varilnega izvora ne uporabljajte, ¢e jo snete stranice ali pokrov.

Snemanje stranic, odpiranje ohiSja, pregled in popravilo aparata lahko
izvaja samo ustrezno usposobljeno osebje , ki dobro pozna varilni izvor.
Razen tega namestite ustrezno ograjo ali druge varnostne ovire, da
preprecite dostop nepooblaséenim osebam



1.2.2. Varnostni ukrep pri napajanju nevarnost elektri€nega udara
Da bi preprecili elektri¢ni udar in opekline obvezno upostevajte navodila, ki sledijo v nadaljevanju:

A /A WARNING

OPOZORILO

Ne dotikajte se vhodnih in izhodnih priklju¢kov varilnega izvora, ter
njegovih notranjih delov, ki so pod napetostjo.

Ozemiljitev ohisja varilnega izvora in osnovnega materiala mora izvesti
kvalificirana izvajalec elektro stroke, skladno z lokalnimi predpisi.

Pred za¢etkom vzdrzevalnih del obvezno izklju€ite prikljuéno napetost s
pomoc¢jo zunanjega stikala, preko katerega je napajan varilni izvor, ter
pocakajte tri minute ali vec.

Kondenzatorji lahko ostanejo napolnjeni tudi po odklopu primarne
elektri€ne napetosti. Pred pricetkom del se prepri€ajte, da ni zaostalih
napetosti.

Za zascito uporabljajte suhe izolacijske rokavice. Ne uporabljajte mokrih,
ali poskodovanih rokavic.

Zategnite vse kabelske povezave in jih izolirajte.
Ne omotavajte kablov okrog telesa.

Pred uporabo opraviti periodi€éno vzdrzevanje. V primeru poskodovanih
delov le te obvezno zamenjati pred pricetkom dela.

Izklju€ite glavno stikalo in s tem vso povezano opremo, ko ta ni v
uporabi.

Periodi¢no izpihajte varilni izvor s suhim komprimiranim zrakom, da
odstranite prah.

Prah, ki se nabira na povrsini notranjih elementov varilnega izvora
zmanjsuje izolacijske lastnosti, kar lahko privede elektricCnega udara ali
pozara.

Ne uporabljajte kablov s prenizko zmogljivostjo, poSkodovanih kablov in
kablov brez ozemljitve.

/\ CAUTION

SVARILO

V primeru, da varnostno stikalo izklju€i napajanje, ga ne vkljucujte
ponovno, ampak poklic¢ite zastopnika.



1.2.3. Navodila za izpust zraka in uporaba opreme za zascito dihal.
Za zasCito pred zadusitvijo in zastrupitvijo s plini med varjenjem, zagotovite upoStevanje navodil v
nadaljevanju:

/A WARNING
= OPOZORILO

. Ko se varjenje izvaja v rezervoarju, kotlu, reakcijskem stolpu, podpalubju
ladje, v zaprtem prostoru ali kakem drugem slabo prezraevanem
prostoru, obvezno zagotovite ustrezno prezracevanje.

o Plini, ki so tezji od zraka, kot je ogljikov dioksid ali argon, se zadrzujejo
pri tleh.

o Da ne pride do anoksije — pomanjkanja kisika, zagotovite ustrezno
ventilacijo/prezraéevanje.

e V kolikor ni mogoce zagotoviti ustreznega prezra¢evanje, oz.
prezraéevanje ni dovolj zmogljivo, obvezno uporabljati opremo za
zascito dihalnih organov.

° Da ne pride do padca zaradi anoksije, preventivno uporabljajte
varnostni/reSevalni pas.

° Postopek varjenja v majhnih zaprtih prostorih naj poteka pod nadzorom
usposobljenega nadzornika.

. Periodiéno preverjajte opremo za prezrac¢evanje, da se zagotovi
zanesljivo prezra¢evanje.

Da preprecite zdravstvene tezave zaradi strupenih plinov in delcev (dim) ki nastajajo med
varjenjem, obvezno upostevajte navodila v nadaljevanju:
/\ WARNING
=3 OPOZORILO

e ZazmanjSanje koncentracije prahu, vgradite napravo za delni odvajanje,
kot je naprava za odsesavanje dima, ali pa namestite centralni
odsesovalni sistem.

e V kolikor ni mogoc€e zagotoviti delnega odvajanja, oz. prezraéevanje ni
dovolj zmogljivo, obvezno uporabljati opremo za zas¢ito dihalnih
organov.

e Med varjenjem ali rezanjem premazane ali galvanizirane plo¢evine,
zagotovite delno odvajanje, ali pa poskrbite, da izvajalci uporabljajo
opremo za zas¢ito dihalnih organov. (med varjenjem/rezanjem
premazane ali galvanizirane plo¢evine nastajajo strupeni plini in strupen
dim).

¢ Ne izvajajte varjenja v blizini delovnih mest za odmascevanje, €iSéenje ali
brizganje. Med varjenjem na takih lokacijah lahko prihaja do nastajanja
strupenih plinov.



1.2.4.

A

Varnostni ukrepi pri vnetljivih materialih
Da bi preprecili pozar, eksplozijo ali lom, sledite naslednjim navodilom::

= /N WARNING

N

OPOZORILO

Odstranite vse vnetljive snovi najmanj 10m od varilnega obloka , da iskre
in obrizgi ne bi prisli do njih. Ce to ni mogoge, jih tesno pokrijte z
negorljivo prevleko.

Ko varite na stropu, tleh, steni ali na pregradi, odstranite vse vnetljive
materiale na nedostopno mesto

Zategnite vse kabelske povezave in jih izolirajte.
Zrahljani spoji na kabelskih povezavah, in varilni tok do osnovnega
materiala npr. kovinskega ogrodja, lahko povzrogéi elektri¢ni udar in pozar.

Povezite energetski kabel za varjenje ¢im blize zvarnemu mestu.

Ne izvajajte varjenja na plinskih ceveh, zaprtih posodah kot so rezervoarji
ali bobni.

Izvajanje oblo¢nega varjenja na vnetljivih predmetih, kot so posode za
gorivo, lahko povzroci eksplozijo.

Razen tega, varjenje na zaprtih posodah, kot so posode za gorivo, lahko
povzroci eksplozijo in uni¢enje.

Pazite, da ne pride do pozara tudi v bliznji okolici, zato imejte pripravljen
gasilni aparat.

Periodi¢éno izpihajte dele varilne naprave s suhim komprimiranim zrakom,
da odstranite prah.

Prah, ki se nabira na povrsini notranjih elementov varilnega izvora
zmanjsuje izolacijske lastnosti, kar lahko privede elektricnega udara ali
pozara.

Ne puscajte vrocih varjencev po varjenju v blizini vnetljivih materialov.
Vro€i obrizgi in vro€ varjenec lahko povzrocijo pozar.

Varilnega izvora ne pusc¢ajte v blizini vnetljivih materialov ali vnetljivih
plinov.

Gorilnika za varjenje ne namesg¢ajte v blizini podajalne naprave ali nosilca
koluta zice.

Ce obstaja elektriéna povezava med osnovnim materialom/varjencem in
okvirjem podajalne naprave, se lahko ustvari elektri¢ni oblok, ki lahko
povzroéi plamen in poskodbe zaradi pozara. Vsak kontakt varilne zice in
okvirja naprave lahko povzro¢i pozar.
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1.2.5. Varnostni ukrepi pri uporabi plinske jeklenke in regulatorja plina.

Da bi preprecili prevrnitev jeklenke za plin, eksplozijo regulatorja plina ali nesre€e zaradi plina,
upostevajte navodila v nadaljevanju: :

/A WARNING

/R OPOZORILO

e Uporabljajte samo ustrezne jeklenke za plin, skladne z veljavno zakonodajo in
predpisi, ter standarda uporabnika.

"o Jeklenka vsebuje stisnjen plin. Nepravilna uporaba lahko povzroéi eksplozijo plina,

kar lahko privede do hudih telesnih poskodb.

e Preberite in upostevajte navodila zapisana na jeklenkah, pripadajoc¢i opremi, in
upostevajte publikacijo CGA P-1, iz ,,GLAVNI VARNOSTNI STANDARDI“.

e Jeklenka za plin mora biti postavljena v navpiéni polozaj, ter zanesljivo priklenjena
na ustrezno fiksno podporo. Prevrnitev ali padec jeklenke lahko povzroci resne
poskodbe. Pri podpiranju ventila jeklenke pazite, da izhajanje plina ne bo v smeri
vasega obraza, glavo obrnite vstran od prikljucka za izpust.

e Zascitna kapa mora biti vedno na jeklenki, ko le ta ni v uporabi.

e Jeklenka za plin ne sme biti izpostavljena visokim temperaturam.

e Jeklenko napolnjeno s komprimiranim plinom zas¢itite pred preveliko toploto,
mahenskimi udarci in ognjem.

e  Gorilnik za varjenje ne priblizujte jeklenki in ne dotikajte se jeklenke z varilno
elektrodo.

e Regulator za plin mora biti skladen z vrsto zaséitnega plina in specifi€cno uporabo
uporabljenega plina. Uporaba neustreznega regulatorja lahko povzrodéi eksplozijo..

1.2.6. Varnostni ukrepi pri uporabi plasti¢nih delov

Spredniji in zadnja stranica varilnega aparata je narejene iz polikarbonatne smole. Da ne bi prislo do
elektricnega udara ali pozara zaradi poSkodb delov iz polikarbonatne smole, upostevajte navodila v
nadaljevanju:

/A WARNING
OPOZORILO

e Sprednjo i zadnjo stranico varilnega aparata zas¢itite pred mehansko silo in udarci.

V nasprotnem lahko pride do poskodb in okvar.

e Ce se nas plastiénih elementih pojavi umazanija, namoéite mehko krpo v vodo,
alkohol ali nevtralno ¢gistilo, dobro ozemite in nato obriSite umazanijo. Ne
uporabljajte organskih detergentov ali kemiénih sredstev, saj to lahko povzro¢i
razpoke in zmanjsa évrstost.

e Vkolikor opazite nepravilnosti na prednji in zadnji stranici varilnega aparata,
prekinite z uporabo naprave in pokli¢ite zastopnika.

eVarilnega izvora ne uporabljajte na lokacijah, kjer so organska topila, kemikalije,
rezalna in kompozicijska olja, ali atmosfera ki vsebuje prej nasteto. Vse nasteto
lahko povzroéi razpoke in zmanjsa évrstost plasti¢nih delov.
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1.2.7. Varnostni ukrepi pri razstavljanju in spreminjanju varilnega izvora.

Za preprecitev elektriCnega udara, pozZara, poskodb zaradi nepravilnega delovanja in napak
varilnega izvora, zagotovite naslednje varnostne ukrepe:

/A WARNING
OPOZORILO

¢ Ne razstavljajte /modificirajte varilnega aparata.
Razstavljanje/modificiranje varilnega aparata s strani uporabnika, lahko
privede do prekinitve garancije.

1.2.8. Varnostni ukrepi glede zascitne opreme

Za zaScCito pred sevanjem elektriCcnega obloka, ki nastaja pri varjenju, pred obrizgi , poSkodbami
sluha zaradi hrupa, ki nastaja pri varjenju, upoStevajte naslednje napotke:

E; /A WARNING
ﬂa_///; OPOZORILO

¢ Med varjenjem, ali opazovanjem varilca pri varjenju, obvezno uporabite
zascitno masko z ustreznim zasc¢itnim filtrom (glej standard ANSI Z 49.1,
v sklopu ,,GLAVNI VARNOSTNI STANDARDI) za zas¢ito obraza in oci.

¢ Nosite zas¢itna o€ala v delovhem obmocju stroja in okolici.
Neupostevanje navedenega lahko povzroéi poskodbo oci in opekline
zaradi sevanja in obrizgov

¢ Nosite zas¢itno opremo, kot so zascitne usnjene rokavice, dolge rokave

obleke, pokrivala nog in usnjen predpasnik. Neupostevanje navedenega
lahko povzroci elektriéni udar in opekline.

e Postavite zasc¢itne paravane ali druge ovire, da zas¢itite o€i oseb, ki so v
delovnem prostoru, kjer se vari.

¢ Nosite zascito za sluh ko je nivo hrupa previsok.
Neupostevanje navedenega lahko povzroci poskodbe sluha.

1.2.9. Varnostni ukrepi glede vrtecih delov

Za zaScito pred vrte€imi deli, ki vas lahko stisnejo/zgrabijo, upoStevajte naslednje:
(» A\ WARNING
% OPOZORILO

e Dlani, prste, lase in obleko imejte ¢im dlje od ventilatorja in delov
podajnega mehanizma podajalne naprave za dodajno zico.
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1.3 Glavni varnostni standardi
Oprema za elektrooblo€no varjenje — vgradnja i uporaba, tehni¢ne specifikacije

IEC 62081, izdala Mednarodna elektrotehni¢na komisija

Oprema za elektrooblo¢no varjenje, 1. del: Varilni izvori IEC 60974-1, izdala Mednarodna
elektrotehni¢na komisija

Oprema za elektrooblo¢no varjenje, 10. del: Zahteve za Elektromagnetne kompatibilnost IEC
60974-10, Mednarodna elektrotehni¢na komisija

/A WARNING
OPOZORILO

e Opremarazreda A ni namenjena za uporabo v stanovanjskih objektih, v
katerih se elektri€na energija zagotavlja iz javhega nizkonapetostnega
sistema napajanja. Na takih mestih lahko nastane problem pri zagotavljanju
elektromagnetne kompatibilnosti zaradi motenj, ki nastajajo v obliki
sevanja.

e Taopremaniv skladu s standardom IEC 61000-3-12. Ce se le ta prikljuéi na
javni nizkonapetostni sistem, mora instalater ali uporabnik opreme
zagotoviti, v dogovoru z distributerjem elektriéne energije, da se tak priklop
lahko izvede.

Varnost pri varjenju in rezanju, ANSI standard Z49.1, izdalo AmeriSko udruzenje varilcev.

Standardi na podrocju varnosti in zdravja, OSHA 29 CFR 1910, izdal upravnik Pisarne ameriSke
vlade za tisk.

PriporoCena praksa za plazemsko rezanje, standard AWS C5.2, AmeriSko zdruzenje varilcev.

Priporoena varnostna praksa za pripravo za varjenje in rezanje zabojnikov, ki vsebujejo nevarne
snovi, standard AWS F4.1, Amerisko zdruzenje varilcev.

Nacionalni elektricni pravilnik, NFPA standard 70, Nacionalnega zdruzenja za protipozarno za$cito.

Varno ravnanje s stisnjenimi plini v jeklenkah, CGA pamflet P-1, izdalo ZdruZenje uporabnikov
komprimiranih plinov.

Pravilnik za varnost varjenja in rezanja, standard W117.2, Kanadsko zdruzenje za standarde, izdalo
Kanadsko zdruzenje za standarde, Prodaja standardov.

Varnostni pravilnik za izboljSanje zascite oci in obraza pri delu, standard Z87.1 Ameriski nacionalni
institut za standardizacijo.

Procesi varjenja in rezanja, standard 51B, Nacionalno zdruZenje za protipoZarno zascito.

NOTE ; oPOMBA

o Zgoraj navedeni pravilniki se lahko spremenijo ali odstranijo iz uporabe.
Vedno uporabljajte veljavne/azurirane pravilnike.
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Poglavje 2: Specifikacije in konfiguracija varilnega

lzvora

V tem poglavju se prikazuje specifikacija, naziv vsakega dela i konfiguracija varilnega izvora.

2.1. Specifikacije
To poglavje pojasnjuje specifikacije in zunanje dimenzije varilnega izvora

2.1.1. Specifikacije — tehni¢éni podatki

Specifikacije / Model Welbee P402 / P402E / P452E

Welbee P322E

Varilna metoda DC | DC PULSE | DCTIG MMA

DC/DCPULSE

MMA

Model WB-P402 / WB-P402E / PA52E

WB-P322E

Stevilo faz 3

Nazivna frekvenca 50/60 Hz

Nazivna priklju¢na 400V
napetost

Dovoljeno
odstopanje 400V 15%
napetosti

Prikljuéna mo¢ 20 kVA, 16.9 kW

13.6 kVA, 12.3 kW

Nazivni primarni tok 28.8A

19.6 A

Nazivni izhodni tok 400 A

320A

Nazivna izhodna
napetost 34V 26V 36V

30V

32.8V

Napetost
praznega teka 80V
max.

80V

Nazivna
intermitenca 60 % 50 % 60 % 30%

60 %

étevilo JOB-ov 100

Delovna
temperatura -10do 40 °C

Dovoljena delovna
vlaznost okolice do 50 % pri 40 °C, do 90 % pri 20 °C

Temperatura .
skladi$éenja -20do 55 °C

Dovoljena

viaznost - do 50 % pri 40 °C, do 90 % pri 20 °C
skladi$¢enja

Zunanje dimenzije

(SxDxV) 395 mm x 710 mm x 592 mm (brez o-vijakov)

Masa 62 kg

Stati¢na Konstantna napetostna Konstantna tokovna
karakteristika karakteristika karakteristika

Konstantna Konstantna

napetostna

tokovna

karakteristika karakteristika

IP razred P23

Izkoristek 85.2%

85.5%

Poraba v stanju
pripravljenosti 44 W
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2.1.2 Razpolozljivi na€ini varjenja

V tem poglavju so predstavljeni mozni nacini varjenja.
2.1.2.1 Standardni nacini varjenja

PROCES DODAINA PREMER ZICE (mm) Kontrola
VARJENJA PLIN (“1) JICA WEB-P402 | WB-P402E/ WB-P322E | Rogno/Auto. globine
P452E uvara
Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Roc¢no (*2)/Auto. DA
Fe (FCW) 1.2 1.2 (*5) Rotno (+2) DA
€0 CrNi (FCW) 1.2 1.2 Ro&no (*2) DA
Fe 0.8/1.0/1.2| 08/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 | Roéno(*2)/Auto. DA
Fe (FCW) 1.2 1.2 Rocno (*2) DA
MAG (18%C0,) (*1-1) ,
CrNi (FCW) 1.2 1.2 Rocno (*2) DA
MAG (10%CO0,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 (*5) Rocno (*2)/Auto. DA
CrNi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rogno (*2)/Auto. DA
MAG (2%0,) (*1-3) cris 1.0/1.2 1.0/1.2 Rocno (*2)/Auto. DA
CrNi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 | Roéno(*2)/Auto. DA
MAG (2.5%C0,) (*1-4) Ccris 1.0/1.2 1.0/1.2 Ro&no (*2)/Auto. DA
be Al/99 1.2/1.6 Rono (*2)
Al/Si 1.0/1.2 Rocno (*2)
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 (*3) (*3) Rocno (*2)
MIG (100% Ar) (*1-5) Cusi 0.8/1.0 0.8/1.0 Rotno (*2)
CuAl 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rocno (*2)
Fe 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2(0.8/1.0/1.2 Rogno/Auto. DA
Fe (FCW) 1.2 1.2 Roéno/Auto. DA
MAG (18%C0,) (*1-1) ,
CrNi (FCW) 1.2 1.2 Roc¢no/Auto. DA
MAG (10%CO0;) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/22| (*5) Roéno/Auto. DA
CrNi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
MAG (2%0,) (*1-3) cris 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
CrNi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2[0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
MAG (2.5%C0.) (*1-4) cris 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
Al/99 1.2/1.6 5) Roéno/Auto. -
Al/Si 1.0/1.2 5) Roéno/Auto.
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Roéno/Auto.
CrNi 1.0/1.2 1.0/1.2 1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
DC PULZNO cris 1.0/1.2 1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
MIG (100% Ar) Cusi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rotno/Auto.
(*1.5) CuAl 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rotno/Auto.
INCONEL 0.9/1.2 0.9/1.2 Roéno/Auto.
TITAN 1.0/1.2 1.0/1.2 Rogno/Auto. -
MAG (18%CO0,) (*1-1) Fe 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto.
MAG (10%CO0;) (*1-2) Fe 08/10/12] 08&10/12| Roéno/Auto.
CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Roc¢no/Auto.
MAG (2%0) (*1-3) cris 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/12 Rono/Auto.
CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Roc¢no/Auto.
DC WAVE MAG (2.5%C0;) (*1-4) cris 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/12 Rono/Auto.
PULSE Al/99 1.2/1.6 Roc¢no/Auto. -
MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 Roéno/Auto.
(*1-5) Al/Mg 1.0/1.2/1.6 (*3) Roénoy/Auto.
MIG (100% Ar)
MS-MIG (*4) (*1:5) Al/Mg 16 NE PODPIRA  [NE PODPIRA Rogno/Auto.
DCTIG - -
(*5)
MMA ] ]

*1: Opomba: Ustrezni parametri se ne dosegajo, v kolikor se za meSanice plinov niso uporabila naslednja
mesalna razmerja:

*1-1: MAG plin: Argon (Ar) 82 % + Ogljikov dioxid(C02)18 %
*1-2: MAG plin: Argon (Ar) 90 % + Ogljikov dioxid(C02)10 %
*1-3: MAG plin (nerjavno jeklo) Argon (Ar) 98 % + (02)2 %
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*1-4: MAG plin: Argon (Ar)97.5 % + (C02)2.5 %
*1-5: MIG plin (Aluminij /Aluminojeva bronza/Silicij bronza): Argon (Ar)100 %

*2: Za nacin "Ro¢no" , Nacin Roc¢no ali podaljSani kabli (podalj$ani energetski kabli) je
omogocen. (glej 6.7.2.1- F1: Standardni/podaljSani kabli)
*3: Pri varjenju DC low spatter, potrebuje varilni aparat Se ustrezno podajalno napravo in ustrezen gorilnik. Za
podrobnosti poglejte navodilo za vsako napravo.
. Podajalna naprava: CM-7403DV-D + K5952E00
. Varilni gorilnik: npr.: BTW450-30E ali BTW450-40E

*4: Ta nacin je primeren za varjenje trdih aluminijastih plo$¢ srednje debeline..
*5 To ni del standardne specifikacije. Lahko se doda kot opcija. ( Glej 2.1.2.2 Opcijske specifikacije)

2.1.2.2 Opcijske specifikacije WB-P402E in WB-P452E

V tem poglavju je razlozen nacin varjenja, ki je dodan glede na moznost
(OP-AL).

Opcijska specifikacija velja samo za WB-P402E in WB-P452E.

NOTE

» Vsaka opcija ima nalepko glede na element, ki je dodan. Ta nalepka se uporablja pri lepljenju na
vnaprej doloéeno mesto na upravljalni plosci. Za podrobnosti glejte navodilo za uporabo vsake

opcije.
Opcia | PROCES, PLIN (1) DODAINA ZICA| ©mm - 0% | RognolAuto. lobime uara
Al/99 1.2/1.6 Rocno (*2) -
DC MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 Rogno (*2) -
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Rocno (*2) -
OPAL Al/99 1.2/1.6 Rogno/Auto. -
DC PULZNO MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 Ro¢no/Auto. -
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Rocno/Auto. -
Al/99 1.2/1.6 Rocno/Auto. -
gSL\g%E\VE MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 Ro&no/Auto. E
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ro&no/Auto. -

*1: Upostevajte, da "skupna" nastavitev napetosti morda ne bo povsem ustrezna, ¢e se uporablja zaséitni plin z
drugacnimi razmerji od predvidenih.
MIG plin (Aluminij/Al-bronza/Sil-bronza): Argon (Ar)100 %

2:Za "roc¢ni" nacin je na voljo roc¢ni nacin ali nacin podaljsanega kabla.

(glej6.7.2.1-  F1:Standardni/podaljsani kabli)
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2.1.2.3 Opcijske specifikacije WB-P322E

V tem poglavju je razlozen nacin varjenja, ki je dodan glede na moznost (OP-GAS, OP-SUS,
OP-AL, OP-WAVE in OP-STICK).

Opcijska specifikacija velja samo za WB-P322E.

NOTE

. Vsaka opcija ima nalepko glede na element, ki je dodan. Ta nalepka se uporablja pri lepljenju na
vnaprej dolo€eno mesto na upravljalni plos¢i. Za podrobnosti glejte navodilo za uporabo vsake opcije.

- - PREMER ZICE . Kontrola
Opcija V';FF*{(J)E,\EUSA PLIN (*1) DODAINA ZICA|  (mm) Roéno/Auto. Slobine Lvara
CO, Fe 0.8/1.0/1.2 Roéno (*2)/Auto. DA
DC MAG (10%CO,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Roéno (*2)/Auto. DA
OP-GAS MAG (2%0,) (*1-3) CrNi 0.8/1.0/1.2 Rogno (*2)/Auto. DA
DC MAG (10%CO0,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
PULZNO MAG (2%0,) (*1-3) CrNi 0.8/1.0/1.2 Rogno/Auto. DA
co, Fe (FCW) 1.2 Ro&no (*2) DA
CrNi (FCW) 1.2 Ro&no (*2) DA
Fe (FCW) 1.2 Ro&no (*2) DA
DC MAG (18%CO0,) (*1-1) k _
CrNi (FCW) 1.2 Ro&no (*2) DA
MAG (2%0,) (*1-3) cri8 1.0/1.2 Rogno (*2)/Auto. DA
OP-SUS MAG (2.5%CO0,) (*1-4) Cr18 1.0/1.2 Roéno (*2)/Auto. DA
Fe (FCW) 1.2 Roc¢no/Auto. DA
MAG (18%CO0,) (*1-1) h _
De CrNi (FCW) 1.2 Ro¢no/Auto. DA
MAG (2%0,) (*1-3) cri8 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
PULZNO MAG (2.5%C0;) (*14) EE 08/1.0/12 Rogno/Auto. DA
MIG (100% Ar) (*1-5) Cr18 1.0/1.2 Ro&no/Auto. DA
Al/99 1.2/1.6 Rocno (*2)
Al/Si 1.0/1.2 Rocno (*2)
DC MIG (100% Ar) (*1-5) Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ro&no (*2)
Cu Si 0.8/1.0 Rocno (*2)
CuAl 0.8/1.0/1.2 Roc¢no (*2)
OP-AL Al/99 1.2/1.6 Rocno/Auto.
Al/Si 1.0/1.2 Rocno/Auto.
De Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Rocno/Auto.
MIG (100% Ar) (*1-5) CuSi 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto.
PULZNO CuAl 0.8/1.0/1.2 Ro¢no/Auto.
INCONEL 0.9/1.2 Roc¢no/Auto.
TITANIUM 1.0/1.2 Roc¢no/Auto.
MAG (18%C0,) (*1-1) Fe 0.8/1.0/1.2 Ro&no/Auto.
MAG (10%CO0,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto.
CrNi 0.8/1.0/1.2 ¢
MAG (2%0,) (*1-3) Cris 0.8;1.0;1.2 222:2;23:2
OP-WAVE DCWAVE CrNi 0.8/1.0/1.2 Roé&no/Auto.
PULSE MAG (2.5%C0,) (*1-4)
Cri8 0.8/1.0/1.2 Ro&no/Auto.
Al/99 1.2/1.6 Ro¢no/Auto.
MIG (100% Ar) (*1-5) Al/Si 1.0/1.2 Ro&no/Auto.
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Roé&no/Auto.
OP-STICK peTia - -
MMA - -

*1: Opomba: Ustrezni parametri se ne dosegajo, v kolikor se za mesanice plinov niso uporabila naslednja mes$alna

razmerja:

*1-1: MAG plin: Argon (Ar) 82 % + (C0O2)18 %
*1-2: MAG plin: Argon (Ar) 90 % + (CO2)10 %
*1-3: MAG plin (nerjavno jeklo) Argon (Ar) 98 % + (02)2 %
*1-4: MAG plin: Argon (Ar)97.5 % + (CO2)2.5 %
*1-5: MIG plin (Aluminij /Aluminijeva bron. /Silic. bronza): Argon (Ar)100 %
*2: Za nacin "Ro¢no" , Nacin Ro¢no ali podalj$ani kabli (podaljSani energetski kabli) je omogocen. (glej

6.7.2.1 F1: Standardni/podaljSani kabli)
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2.1.3. Zunanje dimenzije

395mm 710mm

— i

592mm

i

P —
Q)

Q Ol

I

2.1.4 Intermitenca

& SVARILO

Varilni aparat uporabljajte pri ali pod dovoljeno intermitenco. Uporaba varilnega aparata nad dovoljeno intermitenco lahko
povzro€i okvare na aparatu.

¢ Prikaz vrednosti intermitence (ED):

Varilni izvor | 21ina lzhodnitok [ \24V"a
metoda intermitenca
DC 320 A 60%
DC PULZNO 320 A 60%
WB-P322E
DCTIG 320A 60%
MMA 300 A 80%
bC 400 A (*1) 60% « Intermitenca 60% pomeni da je varilni aparat po
kontinuiranem 6 minutnem varjenju 4 minute v
WB-P402/ DC PULZNO 400 A 50% prostem teku.
WB-P402E IDC TIG 400 A 60% —
OFF
MMA 300 A 80% S
DC 450 A 40% ‘—”4——’
6 min. 4 min.
DC PULZNO 400 A 50% < 10 min »>
WB-P452E ’
DCTIG 400 A 60% . . . . . .
Prikaz delovanja pri 60% intermitenci
MMA 300 A 80%

*1: 450 A ko uporabljamo “OP-450A”.

« Ce ne upostevamo dovoljene intermitence lahko povzro&imo prekoragitev dovoljene temperature v varilnem aparatu.
To lahko prispeva k prezgodnjemu izklopu ali okvari varilnega aparata.

o Graf nam prikazuje razmerje med varilnim tokom in intermitenco. Varilni aparat uporabljajte v okviru teh razmerij.

e Intermitenca varilnega izvora je prav tako omejena z intermitenco dodatkov kot je npr. gorilnik. Varilni izvor uporabljajte
znotraj dovoljene intermitence dodatkov.
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Model / DC varjenje (*1) DC Pulzno varjenje
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2.2. Konfiguracija proizvoda
To poglavje prikazuje standardno in opcijsko konfiguracijo varilnega izvora in deli, ki jih mora zagotoviti uporabnik.

2.2.1. Standardna konfiguracija
To poglavje prikazuje standardno konfiguracijo varilnega izvora.
Za opremo, ki se uporablja z varilnim izvorom v povezavi z robotom, poglejte navodilo za uporabo robota.

/\ CAUTION
SVARILO
Ta varilni izvor se uporablja skupaj v napravo za podajanje varilne zZice.
Povezovanje s katerokoli drugo napravo, razen s predvideno lahko povzroci
okvaro varilnegaizvora.

Uporaba zra¢no hlajenega gorilnika ( MIG/MAG)

Varilni izvor
e Osnovni material
LS : - :
&7 Ozemljite osnovni
material, Ce tako zahteva
lokalnja zakonodaja.
} Osnovna Opciiska
St Naziv pozicije konfiguracija K P f.J - Opombe
(*1) onfiguracija
1 Armatura — regulator plina E;i)p;azvgl;porabnik
2 Podajalna naprava 0
3 Varilni gorilnik 0
4 Cev za plin (3 m) 0 (*2)
5 Vmesni cevni paket (1.5 m) 0 (2)
6 Varilni kabel gorilnika (2 m) 0 (2)
7 Masa kabel (2 m) 0 (2)
8 Za&citni plin (jeklenka) E;Lpgivg‘;porab””‘
9 Digitalni daljinski regulator (opcija) o (¥ 224)
10 Analogni daljinski regulator (opcija / CM) 0 (*2)

(*1) Osnovna dobava z varilnim izvorom
(*2) Opcijsko so na razpolago tudi druge dolzine, glej 2.2.4.2



Konfiguracija - TIG varjenje

Varilni izvor

1 _ 7
4
S Osnovni material
x . - Osnovna Opcijska
St Nazlv pozicije konfiguracija (*1) | konfiguracija Opombe
1 Armatura — regulator plina Pripravi
2 Varilni gorilnik uporabnik
3 Cev za plin (3 m) © (*2)
4 Masa kabel (2 m) © (*2)
EXito: i (i Pripravi
5 Zasditni plin (jeklenka) uporabnik
6 Digitalni daljinski regulator o (*2)
7 Analogni daljinski regulator © (*2)
8 SET ventilov za TIG (opcijsko) © K8197A00

(*1) Osnovna dobava z varilnim izvorom
(*2) Opcijsko so na razpolago tudi druge dolZine
(*3) SET ventilov za TIG (opcijska dodatna oprema za varjenje)

NASVET: Ko uporabljate ta TIG komplet, Aktivirajte interno funkcijo F81 = ON. (6.7.2.63 F81: nastavitev stikala gorilnika z

nac¢inom TIG)

SET ventilov za TIG
o
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Konfiguracija - MMA varjenje

Varilni izvor

. Osnovna Opciiska
St Naziv pozicije konfiguracija kopnfi]g uracija Opombe
(*1)
1 Drzalo elektrode Pripravi .
uporabnik

2 Kabel varilni (min 38mm2) o] (*2)

3 Masa kabel (2 m) 0 (*2)

4 Digitalni daljinski regulator 0 (*2)

5 Analogni daljinski regulator o) (*2)

(*1) Osnovna dobava z varilnim izvorom
(*2) Opcijsko so na razpolago tudi druge dolZine

2.2.1.1. Podajalna naprava in varilni gorilnik

Podajalna naprava in varilni gorilnik sta standardni del osnovne opreme. Podrobnosti najdete v navodilih za uporabo



2.2.3. Dodatna oprema (nabavlja uporabnik)
V nadaljevanju je nastet pribor za varjenje, ki si ga mora pripraviti kupec sam.
Pripraviti morate naslednje komponente:

Naziv elementa

Oznaka Opombe

CO2 plin (C0O2) 100 %

Argon (Ar) 82 % + (CO2) 18 %
MAG plin

Argon (Ar) 90 % + (CO2) 10 %
MIG plin Argon(Ar97.5 % + (CO2) 2.5 %

MIG plin (nerjavno jeklo)

Argon(Ar) 98 % + Kisik (02) 2 %

/Silic.-bronza)

MIG plin (aluminij)/ aluminij-bronza

Argon (Ar) 100 %

e regulator pretoka plina**

e Hladilna agregat za hlajenje gorilnika (pri vodno hlajenem sistemu je v kompletu)**

e Gorilnik za TIG varjenje z zapiranjem plina (za TIG varjenje potrebujete tudi cev za plin)
« Kabel z drzalom elektrode za MMA/REO varjenje (za DC STICK varjenje)

opomba:

** lahko je v kompletu pri dolocenih paketih opreme.

2.2.4. Opcijska oprema

2.2.4.1 Daljinski regulatorji, detektorji napetosti in ostalo

Digitalni daljinski regulator

Naziv elementa Oznaka Opombe
Analogni daljinski regulator K5416Z00 z 3 m kablom
E-2454

CAN kabel in BKCAN konektor se naro¢a posebej

CAN komunikacijski kabel

BKCAN-0405 5m

BKCAN-0410 10 m

BKCAN konektor K5810B00

Varilni vmesnik IFR-101WB Za priklop robota drugega proizvajalca

CAN komunikacijski modul K5422C00 ggrcgrggge‘ﬁf&ﬁo digitainega regulatorja in
PC - welding monitor K-7496

Data storage E-2648

Kabel za detekcijo napetosti K5416N00 Na masa strani, 10 m

Kabel za detekcijo napetosti K5416G00 Na masa strani, 30 m

Kabel za detekcijo napetosti K5416P00 Na strani gorilnika, 3 m

Fieldbus connection tool IFR-800 (*1)

*1: IFR-800EI (EtherNet /IP) IFR-800PB (PROFIBUS)
IFR-800DN (DeviceNet) IFR-800PN (PROFINET)
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2.2.4.2 podrobnosti - podaljsSevalni kabli in cevi

Za povecanjee delovnega obmocdja so na razpolago nasledniji kabli in cevi

& POZOR

Ce uporabljate dolge (vmesne) kable, le ti med uporabo ne smejo biti zviti. Zviti kabli
povzroc¢ajo nestabilen oblok.

Uporabljajte kable minimalno potrebne dolZine. Nepotrebne dodatne dolZine kablov po
nepotrebnem povzrocajo nestabilen oblok.

Varilni izvor 2 6
1
3
4
Osnovni material
‘:‘- R )
. . Sifra — koda za narogilo
St. Opis dela 5m 0m 15m 20m
1 Cev za plin
Vmesni cevni paket
2 154 1 1
22 (CM 7403DV-A) W 60515 605155 605156
2a Vmesni cevni paket 605615 | 605618 | 605621
za (CM 7403DV-D) /w
2b
2c
4 Kontaktni kabel za maso 602954
5 Kabel daljinskega
regulatorja

Vmesni cevni paketi vodno hlajeno izvedbo varilnega aparata
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2.3. Poimenovanja delov varilnega izvora
To poglavje prikazuje poimenovanje delov varilnega izvora.

2.3.1. Sprednja strana varilnega izvora

V tem poglavju so prikazani zunaniji elementi/prikljucki na stroju

et C€2INA-N@dzorna plosca
(=" 6.2 Funkcije na Celni-nadzorni plo3&i)

Lucka- prikljutna napetost

( L‘-]T——— Stikalo za vklop
ik =

P”liUéek Za analogni da'] regu]ator P”kljuéek za podajalno napravo

Prikljucek - masa kabel

Priklju€ek — kabel gorilnika

" PrikljuCek za prikljucitev kabla za
>0l detekcijo napetosti na strani osnovnega
- materiala

2.3.2. Priklju¢ki na zadnji strani varilnega izvora

To poglavje je namenjeno opisu elementov na zadnji strani varilnega izvora

PCB / vloZek Konektor za CAM PCB

elektronski
|J'| ° @D o) Plo5ca pokrivna
® °J VJHI'\ I B B e bt @ @ Slepi pokrovcki
| f___fr"" . . (za prikljucitev zunanijih
P i I H H prikljuénih kablov)
o TEL
A [ l;ﬁT -
| ==
o ==
==
==
Prikijucne sponke za zunanje — —
externe  vhode —_—
= 4 5.2 Prikljucitev —
aviomata Prikljuéni kabel 0 —
(ozemljitev) P
1] o
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Poglavie 3: Prevoz in postavitev varilnega izvora

To poglavje pojasnjuje potrebno opremo, okolje za namestitev in nacin transporta in
postavitev varilnega izvora .

3.1. Zahtevana oprema

To poglavje opisuje zahteve omrezne napetosti pri postavitvi varilnega izvora in oprema za prepre€evanje
pomanjkanja kisika in nevarnosti zaradi nastajanja prasnih delcev in dima pri varjenju

3.1.1. Opis varilnega izvora
Za instalacijo varilnega izvora je potrebno, da imajo vsi napajalni vklju¢no z zaS&itnimi elementi naslednje nazivne
vrednosti.

POZOR

Ko se varilni izvor uporablja v vlaznem okolju (montaza gradbenih konstrukcij,....), ali mestih z visoko elektro-
prevodnimi materiali, kot so jeklene plos¢e ali jeklene konstrukcije, obvezno namestite ELCB za&¢itno stikalo in
ustrezen odklopnik.

V nasprotnem primeru lahko pride do elektricnega udara.

Obvezno namestiti stikalo z varovalko ali odklopnik (za motor) na primarni strani varilnega izvora za vsak varilni izvor.

V nasprotnem primeru lahko pride do elektricnega udara in pozara zaradi prevelikega toka in poSkodbe varilnega
izvora.

N Vrednost
aprava

P WE-P402/WB-P402E | WB-P452E | WB-P322E
Varilni Prikljuéna napetost 3x400V+15%

izvor Instalirana moc¢ 19 kVA ali vec 24 kVA ali vec 16 kVA ali ve¢ more

) Stikalo : 40 A ali Stikalo : 40 A ali ve¢ Stikalo : 40 A ali ve¢
Stikalo z varovalko ved varovalka 30 A varovalka: 40 A varovalka 30 A
Zasita Stikalo brez varovalke
(ali z odklopnikom) (*1) 40A 40A 40A

(*1) PriporoCa se visoko ob¢utljivo stikalo-prekinjevalec

3.1.1.1. Uporaba motornega generatorja in pomoznega izvora energije.

Pri uporabi motornega generatorja za vir energije za varjenje, bodite pozorni na naslednje:

) Izhodna napetost motornega generatorja mora biti v obmocju med 400 in 420 V (napetost praznega teka !)
Nastavitev na visje napetosti lahko povzroc¢i poSkodbe varilnega izvora.

) Uporabite motor-generator z duSenim navitiem — z vsaj dvojno kapaciteto od nazivne vhodne moci (kVA)
varilnega izvora.

o Za vsak varilni izvor uporabite lasten motor-generator. V primeru kombinacij ve€ varilnih izvorov na enem

generatorju lahko pride do nestabilne izhodne napetosti, kar lahko povzrogi prekinitev obloka.

Varilni izvor pazljivo namestite/spustite na tla. Vsaka nepazljivost/grobost lahko povzroCi poSkodbe varilnega izvora
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3.1.2. Oprema za prezrac¢evanje/naprava za odsesovanje
To poglavje opisuje zahteve prezraevalno opremo in odvajanje zraka v delovhem obmocju varjenja.

3.1.2.1. Oprema za prezraevanje

Ko se varjenje izvaja v rezervoarju, bojlerju, reakcijskem stolpu ali v podpalubju ladje, v zaprtem prostoru ali
drugem prostoru s slabim prezracevanjem, obvezno zagotovite ustrezno prezraevalno opremo.
PrezraCevalna oprema mora zagotavljati:

Na varilskem delovhem mestu je potrebno vzdrZevati koncentracijo kisika 18% ali vecjo.

_ﬁ /A\ WARNING

e Plini, ki so tezji od kisika, kot je ogljikov-dioksid ali argon, se zadrzujejo
pri dnu prostora.

o Da ne bi doslo do anoksije vsled pomanjkanja kisika, zagotovite opremo
za prezracevanje. V kolikor ni mogoc¢e zagotoviti ustrezne opreme za
prezracevanje, ali le ta ne zagotavlja zadostne zmogljivosti, obvezno
zagotovite uporabo opreme za zascito dihal.

¢ Periodiéno preverite prezraevanje.

3.1.2.2. Naprava za odvajanje plinov
Da preprecite poSkodbe zaradi strupenih plinov ali delcev (dima) izpuS&enih v varjenju, priskrbite ustrezen
sistem za odvajanje plinov, ki nastajajo pri varjenju.

/\ WARNING

o V kolikor ni mogoce zagotoviti ustrezne opreme za prezracevanje, ali le ta
ne zagotavlja zadostne zmogljivosti, obvezno zagotovite uporabo opreme
za zascito dihal.

3.2. Priprava prostora za namestitev opreme

To poglavje opisuje zahteve okolice glede namestitve varilnega izvora.
/\ WARNING

o Za preprecitev pozara ali poSkodbe varilnega izvora, zagotovite postavitev
varilnega izvora ustrezno delovno okolje:

3.2.1.Ustrezno delovno okolje za namestitev varilnega izvora

e Lokacija brez gorljivih materialov ali vnetljivega plina.

e Ce ne morete odstraniti gorljivih materialov, jih pokrijte z negorljivim pokrivalom.

e Lokacija brez razprSevanja organskih topil, kemikalij, rezalnega olja in sestavljenega olja ali
atmosfere, ki vsebuje zgoraj navedene substance. Taki materiali povzro€ajo razpoke in razkroj
plasti¢nih delov.

o Lokacija brez izpostavljenosti neposrednim sonénim Zzarkom ali dezju

¢ Robustna in ravna talna povrsina (npr. betonski pod.)

e Zagotovite zadostno trdnost talne obloge, da zagotovite nosilnost teZe varilnega izvora. Obrnite
povrsino z oesnim vijakom navzgor, da preprecite padanje.

o Lokacija z okolisko temperaturo od -10 do 40 ° C.
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Na lokaciji ne sme biti kondenzacije z vlaznostjo zraka 50% ali manj (temperatura okolice 40°C) in
90% ali manj (temperatura okolice 20 ° C)

Lokacija z nadmorsko viSino manj kot 1000 m
Lokacija z nagibom 10 ° ali manj
Lokacija brez kovinskih tujih teles, kot je prSenje, ki vstopa v varilni izvor

Razdalja vgradnje 30 cm ali ve€ med varilnim izvorom in steno ali drugim varilnim izvorom. Poskrbite,
da ne boste blokirali prezracevalnih lin.

Lokacija brez prepiha na obmocju varjenja (varilnega obloka). Po potrebi namestite ustrezno zas€ito
pred prepihom.

3.2.2. Elektromagnetne motnje

Da prepregite elektromagnetne motnje, preberite naslednja navodila. Ce pride do elektromagnetnih tezav,
preverite tudi naslednje:

Pred namestitvijo opreme za obloCno varjenje mora uporabnik oceniti morebitne elektromagnetne motnje.
Se posebej je potrebno paziti na naslednje:

drugi napajalni kabli, krmilni kabli, signalizacijski in telefonski kabli, nad, pod in ob opremi za
elektrooblo¢no varjenje.

radijski in televizijski oddajniki ter sprejemniki.

racunalniSka in druga kontrolna oprema;

oprema za varovanje, na primer varovanje industrijske opreme;

zdravije ljudi (uporaba spodbujevalnikov in slusnih pripomockov).

oprema, ki se uporablja za umerjanje ali merjenje;

uporabnik mora zagotoviti, da je druga oprema, ki se uporablja v okolju, zdruzljiva;

Cas dneva, v katerem se mora opraviti varjenje in ostala dela.

3.3. Postopek transporta

To poglavje opisuje postopek transportiranja varilnega izvora pri varjenju in pripravi za delo.

/\ WARNING

. Ne dotikajte se vhodnih in izhodnih sponk ter notranjih elektricnih delov
varilnega izvora, saj lahko pride do elektroSoka

) Izklopite napajanje s stikalom za izklop, tudi v primeru kratkega transporta.
Transportiranje vklopljenega aparata je nevarno, saj lahko pride do
elektroSoka

/\ CAUTION

e Med prevozom pazite, da se roke, noge ali drugi deli telesa ne ujamejo med varilnim izvorom
in podom/tlemi.

¢ Pri postavljanju varilnega izvora na tla ne bodite grobi (izogibajte se Soku), saj varilni izvor
lahko poskodujete.
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Ker med varjenjem nenadoma tece veliki tok znotraj varilnega izvora, lahko pride do poskodb
naprav v neposredni blizini zaradi magnetizma.

Upostevajte spodnja navodila:
o Ne ozemljite varilnega izvora skupno z drugimi napravami.
e Zaprite in priévrstite vsa vrata in pokrove varilnega izvora.

e Ne uporabljajte nepotrebno dolgih kablov. Masa kabel in kabel gorilnika namestite ¢im bolj
skupaj.

V primeru elektromagnetnih tezav upostevajte naslednja navodila:
e Zamenjajte mesto namestitve varilnega vira.

e Naprave, ki so lahko izvor tezav, namestite €imbolj vstran od varilnega izvora, kablov in
varilnega mesta.

¢ Navhodne kable namestite filtre proti motnjam.

3.3.1. Postopek transporta z dvigalom

To poglavje opisuje postopek transportiranja varilnega izvora z zerjavom.

[ ¢
h /\ WARNING

Da preprecite padec varilnega izvora in poslediéne nesrece, upostevajte
naslednje:

e Upravljanje zerjava ali dvigovanje varilnega aparata lahko izvaja samo
usposobljeno osebje.

e Uporabite dvizno orodje, kot sta vrv in veriga, primerni za tezo varilnega
izvora. Dvigovanje v skladu s predpisanim postopkom.

e Zadvig varilnega izvora uporabite 2x vrv ali verigo in uporabite vse oéesne
vijake na napravi.

e Ne dvigujte varilnega izvora, v kolikor so na njem orodja in druge naprave.

e Pred dviganjem preverite, ¢e so vsi o¢esni vijaki ustrezno zategnjeni.

1.Pritrdite kavlje na oCesne vijake.

2.Dvignite varilni izvor. Pri tem pozorno upostevajte potrebno ravnotezje pri dvigu varilnega izvora.
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Poglavje 4: Pfik'jUéitEV

To poglavje pojasnjuje postopek priklju€itve varilnega izvora .

4.1. Navodilo za priklju€itev in ozemljitev varilnega izvora

Ta del navodila pojasnjuje potrebno previdnosti pri povezavi in postopku ozemljitve varilnega izvora. Za
zascito pred resnimi poSkodbami ali pozarom upostevajte naslednje:

Za zascCito pred elektricnim udarom upostevajte naslednje tocke:

Nosite varovalno opremo, zas€itne rokavice, zas¢itno obutev in oblacila z dolgimi rokavi.

Ne dotikajte se vhodnih in izhodnih priklju€kov ter notranjih delov varilnega izvora pod napetostjo
Prepri¢ajte se in izkljuCite primarno napajalno napetost s stikalom za izklop v priklju¢ni omarici. Ne
vklju€ite stikala v prikljuéni omarici pred potrditvijo celotne vezave priklopa varilnega izvora
Uporabite kabel z ustreznim presekom. Ne uporabljajte poSkodovanega kabla ali kabla s
poskodovano izolacijo vodnikov.

Prepri¢ajte se, da so spoji vodnikov prikljuénih kablov zategnjeni in ustrezno izolirani.

Po priklju€itvi napajalnih kablov pazljivo pritrdite pokrov varilnega izvora

Pri uporabi kabelskih podaljskov bodite previdni. Uporabljajte kable z ustreznimi preseki in pazite na
vezavo

4.2. Prikljucitev varilnega izvora

Ta del navodila opisuje postopek varilnega izvora. Izvedite naslednji postopek prikljucitve varilnega izvora:

/\ WARNING

¢ Nikakor ne smete prikljuciti vhodne napajalne napetosti pred zakljuckom
prikljucitve varilnega izvora, saj lahko pride do elektricne udara.

Prikljucitev sekundarnih kablov (& 4.2.1 Prikljugitev kablov na izhodni strani)
!
Priklop podajalne naprave (=¥ 4.2.2 Priklop podajalne naprave)
!
Prikljuéitev gorilnika (=¥ 4.2.3 Prikljugitev gorilnika za varjenje)
!
Prikljucitev zas¢éitnega plina (& 4.2.7 Prikljucitev opreme za zaséitni plin)
!
Ozemljitev in prikljucitev napajalne napetosti & 43 .Ozemljltev varilnega izvora in prikljugitev vhodne
napetosti)
!
Validacija/potrditev povezave (& 4.4 Potrditev povezave)
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4.2.1. Priklju€itev sekundarnih kablov

Varilni izvor

7~ Izhodni prikljuérk
(Stran gorilnik

Masa kabel na strani
osnovnega materiala Osnovni material

Izhodni prikljucki

: . Vicnice
(masa-osnovni material)

Ozemljitev osnovnega materiala,
Ce to zahtevjo lokalni predpisi.

4.2.2. Priklop podajalne naprave

Podajalna naprava

Kontrolni kabel za
podajalno napravo

7

/

| Energetski kabel ha strani
gorilnika

Kontrolni kabel za
Daliinski requlator

‘Masa kabel

\_Energetski kabel gorilnika Kontrolni kabel za
Daliinski reaulator)

)
daljinski regulator \\}

Prikljuéek za analogni
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4.2.3. Prikljucitev gorilnika

Primer uporabe zracno hlajenega gorilnika

Podajaina naprava

\Valg Energetski kabel -
[ i =~ . gorinik
Primer uporabe vodno hlajenega

gorilnika

Cev za vodo W

(rdec prikljucek) L =

Hitri prikljuéek - voda -
(rdea oznaka)

Hitri prikljutek - voda

(modra oznaka)

(_STEP )

1. Povezite kabel gorilnika s podajalno napravo.
@ Pravilno spojite konektor s priklju¢kom in zategnite vijake v smeri premikenja urnega kazalca.

2. Dodatno: Pri uporabi vodno-hlajenege gorilnika za varjenje, povezite obe cevi (dovod in
povratek hladilne tekoc¢ine) gorilnika za varjenje in podajalne naprave.

@® Do konca vraknite oba konca cevi v hitri priklju¢ek podajalne naprave, da hitri prikljuéek zaskodci.
Za odklop gorilnika drzite konce cevi in povlecite nastavek na hitrem priklju¢ki v oznaceni smeri (nasprotno
od smeri izvleka )

Povezovanje gorilnika je s tem zaklju€eno.
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4.2.4. Prikljuc€itev pri TIG varjenju

e Priuporabi varilnega izvora za TIG varjenje, si gorilnik priskrbi uporabnik.

e V nasprotju z obi¢ajno povezavo, TIG postopek varjenja zahteva povezavo gorilnika na VP-vti¢nico
za maso. Kabel za maso pa priklju¢ite na VP-vti¢nico za gorilnik.

o ZaCetna napetost praznega teka = 15V

) 1
B { \

\
Varilni izvor y \

Masa kabel

Osnovni material
gorilnika / : /
VP vbémca \A‘-‘vﬁe \\/ \§V
{gorilnik) \ Ozemljitev osnovnega materiala,

¢e to zahtevjo lokalni predpisi

4.2.6. Prikljucitev pri MMA /elektrodnem varjenju

e Pri uporabi varilnega izvora za MMA varjenje, si varilni kabel z drzalom elektrode priskrbi uporabnik.
e ZacCetna napetost praznega teka = 15V

Varilni izvor

Energetski-varilni kabel

~~ VP vtiénica

(gorilnik) Osnovni material

Masa kabel
/ \
VP wticnica \thi &
(masa) Ozemljitev osnovnega materiala,

ce to zahtevjo lokalni predpisi.

34



4.2.5. Prikljuéitev zasc¢itnega plina

To poglavje opisuje postopek za povezavo za&€itnega plina. Glejte tudi navodila navodilo za podajalno
napravo.

/SR A\ WARNING

o Bodite pozorni na naslednje tocke, da preprecite moznost zadusitev zaradi

o ,L uhajanja plina ali eksplozije.
IT% - Obvezno zaprite dovod zas¢itnega plina na glavnem ventilu, ko varilni
o izvor ni v uporabi.
- Pravilno povezite cev za plin in prikljucite regulator plina s pomoc¢jo
klju€a, da ne pride do izhajanja plina.

o Uporabljajte ustrezen regulator plina, namenjen vrsti plina, ki ga uporabljate.
Uporaba neustreznega plinskega regulatorja lahko povzroéi eksplozijo.

¢ Plinska jeklenka mora biti v pokonénem polozaju, varno privezana na
stacionarno podlago ali na stojalo.

Padec ali odlaganje jeklenke lahko povzro€i resne poskodbe..
e Po petih sekundah se napetost avtomati¢no vzpostavi.

[ e S0y Regulator plina

Jeklenka

Jeklenka

1. Prikljugite regulator plina na plinsko jeklenko.

2. Povezite regulator plina in podajalno napravo s cevjo za plin.
@ Za TIG varjenje povezite regulator plina in gorilnik za TIG varjenje (s cevjo za plin).

Povezovanje opreme za za$c€itni plin je s tem koncano.
Pri uporabi zracno hlajenega gorilnika nadaljujte s korakom, opisanim v poglavju "4.3 Ozemljitev in prikljucitev
napajalne napetosti
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4.3. Ozemljitev in prikljucitev napajalne napetosti

To poglavje opisuje postopek za izvedbo ozemljitve varilnega izvora in priklju€itev vhodne napetosti
(napajanje na strani objekta).

A /\ WARNING

Priklopite na stikalo z varovalko alina
zascitno stikalo — vsak varilniizvor posebej.

Ko se varilni izvor uporablja v vlaznem okolju, kot je gradbisc¢e; ali na mestu
zelo prevodnih materialov, kot so kovinske plosce ali kovinske konstrukcije,
vgradite zasc¢itno stikalo.

V nasprotnem lahko pride do udara zaradi plazecih tokov.
Obvezno vgradite stikalo s varovalko ali odklopnikom (za motor) na vhodno
stran varilnega izvora.

V nasprotnem lahko pride do elektriénega udara in pozara zaradi tokovne
preobremenitve in poskodbe varilnega izvora.

Ce uporabljamo varilni izvor, ki ni ozemljen, se na ohisju generira napetost
(kondenzatorji v varilnem aparatu, elektrostatika). Ce se dotaknete ohisja,
lahko pride do elektricnega udara. Prepricajte se, da je ohisje varilnega
izvora res ozemljeno.

Obvezno povezite prikljuéni kabel (3 x) na ustrezno sponko v varilnem izvoru
in vijake dobro zategnite.

Nepravilna vezava lahko povzrodi elektriéni udar, pozar ali poSkodbo
varilnegaizvora.

Rumeno/zelen vodnik
Za ozemijitev

Priklju&ni kabel™

s SSSENN

s SN

SN

1. Preverite, &e je prikljuéna napetost izkljuéena s stikalom za izklop varilnega izvora.

2. Izvedite ozemljitvena dela za varilni izvor.
@® Ozemljitveni vodnik:: AWG10 (5,3 mm?) z 10 mm® priklju¢kom x 1

= Ozemljitveni vodnik je rumene in zelene barve.
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4.4. Validacija/potrditev povezave

To poglavje opisuje postopek potrditve po zakljuCku izvedbe vseh povezav. Ob koncu preverite
naslednje:

4.5.

Ne sme biti nezategnjenih kabelskih povezav. Ce najdete zrahljan spoj, ga zategnite za zanesljivo
povezavo.

Noben kabel druge opreme ne sme biti povezan na odklopnik/stikalo, na katerega je vezan varilni
izvor. Dovoljeno je priklopiti samo en varilni izvor.

Zmogljivost stikala in vrednost varovalke in odklopnika morajo biti skladne z moc¢jo varilne naprave
(zahteve: =glej 3.1.1)

Izvesti ustrezno ozemljitev varilne naprave. Ozemljitvena sponka je pravilno ozemljena, ko je
ozemljitveni vodnik priklju¢en na sponko odklopnika.

Na varilni izvor ne sme biti odlozeno orodje ali druga oprema. Prav tako na povrsino varilne naprave
ni dovoljeno odlagati nobenega materiala.

Priklop zunanje naprave

To poglavje opisuje postopek povezave varilnega izvora z robotom ali drugo avtomatsko napravo.

4.5.1 Prikljucitev robota

Ta toCka opisuje postopek povezave varilnega izvora z robotom drugega proizvajalca. Ko prikljuCujete
robotsko napravo proizvajalca OTC, upostevajte navodilo robotovega kontrolerja.

4.5.1.1 Primer prikljuCitve robota

detaction circuit Pack wire
Gas cylinder q
6
3
Signal line
1) 5 - —
Intemal printed circult board I I f
f
! —+— Case
ground
A Robot
= T controller
Voltage detection terminal 1 ~Socket for] Control cable
for base metal side the wire (17 core) Ma
- ~r1 Manipulator
. feeder N k N\ P
Qutput terminal -
(Base metal side) ;
Output terminal (Torch side)

10 11

|

Gas shortagelwire shortage

Base metal

*1: Varilni izvor ima vgrajen vmesnik za povezavo.
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45.2. Priklop avtomata

To poglavje opisuje postopek povezave varilnega izvora na avtomatsko napravo.

4521 Priklop avtomatske naprave

Priklju¢no sponko za priklju¢itev avtomatske naprave najdete pod pokrovom na zadnji strani varilnega izvora.

™1 T™M2 ™3 T™M4
[1]2] [1]2] [1[2]afa]s5]|e|7|8]|a| [1]2][3|a]s5]|6|[7[8]a]10]11]12]
+
Ly fh Dieess DOOONOT
g FIEADY step L= \v 02 o' o on am cn:m rnrx’t WCR
T AWG22~AWG16
___CABLE | {0.33mm'~1.3mm’) ) 0078




4.6.1 Povezava podajalne naprave

To poglavje opisuje postopek povezave kabla za detekcijo napetosti na osnovhem materialu in podajalne
naprave.

= F‘Podajalna naprava

" Prikijucitev kabla za detekcijo
Sponkavrstna  napetosti,

Zica 310

POSTOPEK DELA
1. PrepriCajte se, da je varilna naprava odklopljena z prikljuéne napetosti s stikalom v stikalni omarici.

2. Odestraniti (ali odpreti) stranico na desni strani podajalne naprave.
3. Povezite kabel za detekcijo napetosti na osnovnem materialu na vrstno sponko v podajalni napravi.

(vodnik &t 310).
4. Zaprite stranico na desni strani podajalne naprave.

Prikljucevanje kabla za detekcijo napetosti na osnovnem materialu je zaklju¢eno

4.6.2 Povezava na varilni izvor

To poglavje opisuje postopek povezave kabla za detekcijo napetosti na osnovnem materialu na priklju¢ek za
detekcijo napetosti na osnovnem materialu na varilnem izvoru.

Varilni izvor \//y - " :
prikljucek za detekcijo napetosti

osnovnega materiala.
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POSTOPEK DELA
1. PrepriCajte se, da je varilna naprava odklopljena z priklju¢ne napetosti s stikalom v stikalni omarici.
2. Prikljucite kabel za detekcijo napetosti na osnovnem materialu na prikljuéek za detekcijo napetosti na
osnhovnem materialu na prednji strani varilnega izvora.

Prikljucevanje kabla za detekcijo napetosti je zakljuceno

4.6.3 Primeri povezava kabla za detekcijo

To poglavje opisuje postopek povezave kabla za detekcijo napetosti na osnovhem materialu na osnovni
material.

4.6.3.1 Primeri povezava kabla za detekcijo

Povezava na podajalno napravo
ali na varilni izvor
A

Kabel za detekcijo napetosti na
/ osnovnem materialu

Masa kabel
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Poglavie 5. POstopek dela pri varjenju

To poglavje razlaga postopek dela, od priprave varjenja do zaklju¢ka operacije varjenja.

5.1. Previdnost pri varjenju

5.1.1. Navodila za odvod zraka in uporaba opreme za zascito dihal.

POZOR:

Za zascito pred elektricnim udarom upostevajte naslednje tocke:

Pri varjenju v rezervoarju, v kotlu, v reakcijskem stolpu, v vseh drugih zaprtih prostorih ali v
drugih slabo prezraevanih prostorih je obvezno, da se zagotovi ustrezne prezracevalne
naprave.

Zascitni plini so lahko tezZji od zraka, in se lahko zadrzijo v spodnjem delu. Da bi preprecili
anoksije zaradi zadrzevanja plina, je potrebno zagotoviti ustrezno ventilacijo

Kadar je tezko zagotoviti ustrezne prezraCevalne naprave ali oprema za prezracevalne
nima zadostne zmogljivosti, je obvezna uporaba opreme za zascito dihal.

Kot preventivni ukrep pred padcem zaradi pomanjkanja kisika, se uporablja reSilni varnostni
pas.

Pri varjenju v ozkem prostoru je potrebno zagotoviti usposobljenega nadzornika.

Za pravilno in ustrezno ucinkovitost prezracevanja so nujni redni pregledi opreme za
prezraCevanje.

(dima), ki se spros¢ajo pri varjenju, upostevajte spodaj zapisane varnostne ukrepe:

ﬁ. Da bi preprecili vsakrSno nevarnost za zdravje zaradi strupenih plinov ali delcev snovi

Da bi zmanj3sali koncentracijo prahu, namestite lokalno napravo za odsesovanje dima, ali pa
namestite centralno napravo prezraCevanje in odsesovanje.

Kadar je tezko zagotoviti ustrezno odsesavanje in prezraevanje, oz. oprema ne daje
zadostnih rezultatov, uporabite napravo za za$dito dihal.

Pri izvajanju varjenja in rezanja barvanih jeklenih ploS¢ ali pocinkane ploCevine, naj
uporabljajo opremo za za$c¢ito dihal. (Varjenje in rezanje pobarvanih jeklenih plos¢ ali
pocinkane plo¢evine bo povzrocilo strupen plin in dim.)

Ne izvajajte varjenja v blizini razmascevanja, CisCenje ali razprSevanja (spray). Varjenje v
takem okolju lahko ustvari strupen plin.

5.2. Preverjanje parametrov varjenja

Da bi se izognili tezavam pri varjenju, je potrebno preveriti parametre varjenja pred samim
varjenjem (priporocilo OTC-ja)

Za delo z hladilnim agregatom za hlajenje gorilnika s krozenjem hladilne tekocCine, glejte navodila
za hladilno napravo. (Pri uporabi vodno hlajenega varilnega gorilnika)
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5.3. Vklop naprave in zascitni plin

POZOR:

.-« ©Ravnajte s plinsko jeklenko v skladu s tem povezanimi zakoni in predpisi, kakor tudi

rgj interni standardi uporabnika.

l Upostevaijte, da jeklenka vsebuje visoko tlaéni plin. Napacna uporaba lahko povzrodi

L plinsko eksplozijo, ki lahko povzroéi resne telesne poskodbe.
¢ Pri odpiranju ventila jeklenke pazite, da bo vas obraz obrnjen pro€ plinskega priklju¢ka.
& ¢ VaSe roke, prsti, lasje in obleka naj ne bodo preblizu vrteCega se ventilatorja in

odprtih delov okrog ventilatorja, da ne pride do poSkodbe s strani ventilatorja (elise
ventilatorja).

Vklopno stikaio

| \ |
b A b
| I
Primarni-vhodni | Varilni izvor | ZAPRTO Glint 7
del nastavitev pretoka
plina

v

‘/{;-, Tipka KONTROLA PLINA
. & ). i

3 |
. | < Tj
f \ Glavni ventil ¢ \! /f‘)
M el
I

H

Varilni izvor

5.4. Uvajanje zice

10mm A N ‘ Tipka WIRE INCH
: > 5/
o;o

| . 3
/ ~J Vanlniizvor
Q UVAJANJE ZICE v gofilnik
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5.5.  Preverjanje in nastavitev varilnih parametrov (JOB-ov)

V tem razdelku je razloZzeno, kako preveriti parametre varjenja in kako prepreciti napacno delovanje na
upravljalni plos¢i (funkcija prepreCevanja napa¢nega delovanja).

5.5.1 Branje varilnih parametrov (JOB-ov)
Pred zacetkom varjenja je potrebno nastaviti varilni parametre - JOB (varilni tok/napetost, vrsta zas¢itnega
plina in vrsta Zice/premer Zice). (glej 6.4 Priprava varilnega JOB-a)

Ko je varilni JOB registriran/shranjen v pomnilniku, ga je mogoce prebratiout. (glej 6.5
Funkcija shranjevanja varilnih programov) Ko je JOB prebran, potrdite, da je varilni JOB pravilen.

5.5.2 Preprecevanje napacnega delovanja na nadzorni plosci
Ta razdelek pojasnjuje, kako prepreciti napacno delovanje na nadzorni ploSci.

Da bi preprecili nenamerno spremembo variinega JOB-a, je funkcija za prepreCevanje napacnega
delovanja opremljena za operacije, ki niso uvajanje zice, preverjanje plina ali branje/shranjevanje varilnih
parametrov. Pri uporabi analognega daljinskega upravljalnika pa je na voljo nastavitev toka/napetosti z
analognim daljinskim upravljalnikom.

Funkcija prepreevanja napaénega delovanja ne potrebuje za$¢itnega gesla za sprostitev zaklepanja. Ce
zelite, da lahko samo izbrano osebje spreminja varilni JOB, uporabite zas¢itno funkcijo varilnega JOB, ki
zahteva geslo. (glej 7.1- Zascita varilnih parametrov).

5.5.2.1 Aktiviranje funkcije preprecevanja napac¢nega delovanja

1. prikaz "Zaklepanje ¢elne plosce" na zaslonu MENI.

® Zavrtite gumb za nastavitev parametrov

zaslona in kurzor premaknite “Zaklepanje MENI B
Celne plosce”. Funkcije
L L NaloZi 108
e Pritisnite gumb za nastavljanje. Shrani 108

Nadzor var jenja
p Zuklepanje felne ploSée: OFF /BT
Varnostno koopiran e

C

2. Pritisnite gumb za nastavljanje.

e Ta funkcija postane aktivna in "ON" se pobarva
na ¢rno (invertirano).

¢ Ko je ta funkcija aktivna, je oznaka zaklenjene

. A v ‘O SELECT @ENTER
tipke prikazana na zacetnem zaslonu,

NASVETI

» lIzklop stikala za vklop (OFF) ne izklopi funkcije prepre¢evanja napacnega
delovanja.

+ Inicializacija varilnih programov in internih funkcij deaktivira funkcijo
prepre€evanja napa¢nega delovanja.
( =%.4 Inicializacija varilnih programov in internih funkcij)



5.5.2.2 Deaktiviranje funkcije prepre¢evanja napacnega delovanja

1. zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in kurzor premaknite "“Zaklepanje ¢elne plosce”.", ter
pritisnite gumb.

= Funkcije prepre¢evanja napacnega delovanja se dezaktivira in barva ozadja OFF es pobarva na

¢rno (invertirano).
= 0Oznaka zaklenjene tipke prikazana na zacetnem zaslonu izgine.

5.6. Izvedba varilnega postopka

Ta razdelek pojasnjuje postopek od zaCetka do konca varjenja.

5.6.1 Nastavitev zacetka varjenja

CO2/MAG varjenje

1. preverite, ali je varilni JOB pravilno nastavljen in pritisnite stikalo gorilnika, da zacnete varjenje. (glej

6.6.3 Nastavitev konénega toka - kraterja).

= Med varjenjem je varilni tok prikazan na levem digitalnem prikazovalniku, varilna napetost pa je prikazana
na desnem digitalnem v realnem &asu. Ta indikacija je povpre¢na izhodna vrednost za priblizno eno
sekundo.

= Med varjenjem se na LCD zaslonu v realnem &asu prikazejo "Cas varjenja", "Vnos energije" in "Tok motorja".
= Med varjenjem utripa LED za fazo varjenja, ki se izvaja.

2. Zaporedje varilnih operacij se zakljuéi s stikalom gorilnika. ( 6.6.3 Nastavitev konénega tola-kraterja)

= Ob koncu varjenja se na digitalnem prikazovalniku v utripajoem nacinu prikaze povpre¢na vrednost
varilnega toka in varilne napetosti v zadnji sekundi varilnega zaporedja (prikaz rezultata). (razen vrednosti
v fazi kon¢nega toka).

= Ob koncu varjenja se na LCD zaslonu prikaZejo "Cas varjenja", "Vnos energije”, "Tok motorja", "Stevilo varilnih tock",
"Skupna poraba zice" in "Skupni Cas varjenja".

=LED za prikaz faze varjenja zasveti.

NASVETI
» S pritiskom katere koli tipke na upravljalni plo$¢i med utripajo€im prikazom, se bo prikaz
spremenil na nastavljeno vrednost..

» Trajanje utripajoega prikaza lahko spremenite z notranjo funkcijo (F8).

+ Ce je &as varjenja kratek, na primer pri to¢kanju, natanéna vrednost morda ne bo
prikazana.

» Prikazano povprec¢no vrednost obdela programska oprema.

+ Poraba Zice se lahko razlikuje od dejanske porabe Zice zaradi dodatnih razlogov, kot je npr.
zdrs zZice..

» Prikazana vrednost toka motorja je bila zglajena. Zato prikazana vrednost morda ne bo mogla
zaslediti nenadne spremembe toka motorja.
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« Ostali varilni postopki

/A\OPOZORILO

+ Ce krmilnika TIG ventila ne boste uporabljali pri TIG varjenju, se prepri¢ajte, da
ste po zaklju€ku varjenja zaprli plin.
* v primeru ro¢nega odpiranja/zapiranja plina obstaja nevarnost zadusitve, ¢e

pozabite roéno zapreti plin.

ASVARILO

* Po petih sekundah po preklopu varilnega postopka na "DC TIG" ali "MMA" se
samodejno zagotovi varnostna napetost (pribl. 15 V). Pred preklopom delovanja se
prepriCajte, da elektroda gorilnika (varilna elektroda) ni v stiku z osnovnim
materialom

1. Preverite, ali je varilni JOB pravilno nastavljen in izvedite naslednjo operacijo za zaéetek varjenja.
e ZaTIG varjenje: z elektrodo gorilnika se dotaknite osnovhega materiala in nato dvignite gorilnik.
e Za MMA varjenje: z elektrodo se dotaknite osnovnega materiala in nato dvignite elektrodo.
=  Med varjenjem sta "Cas varjenja" in "Vnos energije" prikazana na LCD prikazovalniku v realnem &asu.
=  Med varjenjem utripa LED za prikaz faze varjenja, ki se izvaja.

2. Varjenje se zaklju€i z naslednjo operacijo.
e ZaTIG varjenje: dokonc&ajte operacijo tako, da locite elektrodo gorilnika od osnovnega materiala varjenja.
¢ Za MMA varjenje: dokoncajte operacijo tako, da loCite elektrodo od osnovnega materiala varjenja.

= LED za prikaz faze varjenja zasveti.

NASVETI

+ Ce se uporablja krmilnik TIG ventila (dodatna oprema), lahko zaéetek in zakljuéek
varilnega postopka nadzorujete z delovanjem stikala gorilnika. (glej 6.7.2.63- F81:
Nastavitev stikala gorilnika z naéinom TIG)

5.6.2 Nacin nastavljanja po fazah varjenja

V tem razdelku je razlozen nacin dela za prilagajanje varilnega toka/napetosti med varjenjem. Varilni
tok/napetost je mogoce prilagoditi za vsako fazo varjenja: v fazi zaCetnega toka, v fazi glavnega toka in v fazi
kon€nega toka (kraterja).

NASVETI

* Ko je prikljucen analogni daljinski upravijalnik (opcijsko), varilnega toka/napetosti v pogojih varjenjani
mogoce nastaviti na upravljalni plos¢i varilnega izvora. Na analognem daljinskem upravljalniku prilagodite
varilni tok/napetost glede na stanje varjenja.

45



GUMB za
nastavljanje
varilnega toka

——

3 TIPKA za p@klapljanje med\fazaml varjenja

e PATTE
{7 el L ) \
. '{g P BN /)Al/ GUMB za [
) ol RS L.
O ATl Y T nastavljanje @
N ’ varilne
napetosti éf éf
.- § § J
Analogni daljinski regulator f O -
(Opcija, lahko je del podajalne naprave) ", ,', ", ,', ," ," "' ,',
UNUR R NCR A B NN R A
W , =\
Varilni izvor / - N
TIPKA za IZBIRO Gumb za NASTAVLJANJE
PARAMETRA PARAMETROV

1. Pritisnite tipko za IZBIRO PARAMETRA.
=  Prikazi levega/desnega digitalnega prikazovalnika se preklopijo na nastavljene vrednosti.

= LED pri izbrani fazi varjenja zasveti.

2. Nastavitev varilnega toka.

o Ce je LED nad levim digitalnim prikazovalnikom ugasnjena, pritisnite gumb za nastavitev parametrov, da LED
zasveti. (Pri nastavijanju z daljinskim upravijalnikom ta operacija ni potrebna.)
e Zavrtite gumb za nastavitev parametrov (za daljinski upravijalnik, gumb za nastavitev varilnega toka), da prilagodite varilni tok.

3. Nastavitev varilni napetosti.

- Pri DC TIG varjenju in MMA varjenju ni nastavljanja napetosti..

« Ce je LED nad desnim digitalnim prikazovalnikom ugasnjena, pritisnite gumb za nastavitev
parametrov, da LED zasveti. (Pri nastavijanju z daljinskim upravijalnikom ta operacija ni potrebna.)

e Zavrtite gumb za nastavitev parametrov (za daljinski upravijalnik, gumb za nastavitev varilne napetosti), da
prilagodite varilno napetost.

4. Pritisnite tipko za 1IZBIRO PARAMETRA.
=  Prikazovalniki na levem/desnem digitalnem prikazovalniku se vrnejo na prikaz toka/napetosti pri varjenju.

= LED za prikaz faze-sekvence varjenja se vrne v utripajo¢i nacin.

/ TIPS

+ Ce priblizno 5 sekund ne izvedete nobene operacije, se zaslon vre na zaslon, ki prikazuje
tok/napetost pri varjenju.

« Uporaba interne funkcije (F48) omogoca pove€anje/zmanjSanije variinega toka z delovanjem
stikala gorilnika. (Na voljo je samo, €e je krater vkloplien in v stanju varjenja.) ( 6.7 Nastavitev
internih funkcij).

» Ko je v meniju Synergic ON/OFF je izbrana "SYN.", se napetost samodejno nastavi na
vrednost glede na varilni tok..
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5.6.3 Postopek ob koncu varjenja

Ta razdelek pojasnjuje postopek zaustavitve dovoda elektri¢nega/zas&itnega plina po koncu varjenja.

Vs
I';:I J

o

:;I
Lth
Tipkd KONTROLA PLINA

A

Glavni ventil
_Gum
b za

.. hast

Varilni izvor
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]
|
|
|

ZAPIRANJE

avite

v

preto

ka

plina
v

Vklopno stikalo

AI" o

0\1

Varilni izvor

I
I
4
I
I

Vhodno napajanje

1. Zaprite glavni ventil zaséitnega plina..
2. Pritisnite tipko KONTROLA PLINA.
= LED tipke KONTROLA PLINA zasveti in za&¢€itni plin, ki je ostal v plinovodu, se izprazni.

3. Ko se zasgitni plin izprazni, pritisnite tipko KONTROLA PLINA.
= LED tipke KONTROLA PLINA ugasne, da ustavi postopek kontrole pretoka plina.

Gumb za nastavitev pretoka nastavite na "ZAPRTO", da nastavite pretok zascitnega plina na nic.
Izklopite stikalo za napajanje varilnega izvora.
=  LED pri stikalu ugasne.

o~

6. Ugasnite varilni izvor.
® Obrnite ro€ico stikala v poloZaj OFF.
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Poglavie 6: Parametri varjenja

To poglavje opisuje nastavljanje parametrov varilnega aparata in razlaga Funkcije ¢elne plosce varilnega aparata.

6.1 Seznam varilnih parametrov

Sledi razlaga nastavljanja parametrov in Funkcij varilnega izvora

6.1.1 Parametri (Varilni parametri)

_ " _— Zacetn .
Varilni parameter Obmodgje nastavljanja acetna Opis
vrednost
. . Definira €as predvpihovanja plina pred
Cas predplina 0do 10 sec 0.1sec pridetkom varjenja.
20do 400 A
10 do 400 A
WB-P402/ (za DC TIG varjenje)
WB-P402E 20 do 300 A /MMA
20do 450 A
10 do 400 A
Tok WB-PA52E (za DCTIG varjenje) 150A Zacetni tok : definiera varilni tok in
Zacetni tok / 20do 300 A/ MMA 100A napetost ob zacetku varjenja
Lo 20do 320A
\Varilni tok / 10 do 320 A (zadetnikonéni) | N -
Konéni tok WB-P322E (za DCTIG varjenje) \Varilni tok: definiera varilni tok in
20do 300 A/ MMA napetost med varjenjem
Napetost 23.5v
(INDIVIDUAL) 10.0 do 45.0V 21.5V Konc¢ni tok: definiera varilni tok in
1) (zadetni /konéni) |napetost ob zakljucku varjenja
100 to 100
Napetost WB-P402 -3.0 do 3.0 (MS-MIG)
(SYNERGY) (*1) WB-P402E/ 0
WB-P452E/ -100 to 100
WB-P452E
. ) Definira €as trajanje povpihovanja
Cas poplina 0do 10 sec 0.4 sec e . L
zaS€.plina po zaklju€ku varjenja.
Cas punktiranja 0.1do 10 sec 3sec Definira ¢as trajanja punktiranja
L Nastavljanje od mehkega do trdega
Karakteristika obloka -10do 10 0 an 9 d
obloka
Stevilo JOB-ov 1 do 100 1 Shranjevanje do 100 JOB-ov.
Wave frekvenca 0.5 do 32.0Hz 3.0Hz Nastavitev Wave frekvence pri Wave pulzu.

*1: Pri DC TIG in MMA varjenju.ni nastavitve napetosti

6.1.2 Funkcije

Nastavljani parameter

Fe Al/99 / Al/Si/ Al/Mg /
INCONEL / TITAN

Funkeiia Zacetna
) vrednost WB-P402 WB-P402E/P452E WB-P322E
Nacin dela 2T 2T / 4T/Konéni DC / 4T/ Konéni DC Pulse / ARC SPOT
Standard: MAG (18% C02) / MAG (2.5%C02) /
PLIN M%%(ls% Cco2 / M:\G (18% C02) / M?G (2%02) / MAG (10% CO2) / MAG MIG (100% Ar)
2) (2.5%C02) / MIG (100% Ar) Opcije: CO02 /MAG (10%C02)/ MAG (2%02)
Standard: Fe / Fe (FCW) / CrNi / Cr
3 Fe / Fe (FCW)/ CrNi/ Cr 18/ 18 / CrNi (FCW) / Cu Si/ Cu Al / | Standard: Fe/ CrNi
Zica CrNi (FCW)/ CuSi/ CuAl/ INCONEL / TITAN

Opcije: Al/99 / Al/Si / Al/Mg

Opcije: Fe (FCW) / Cr 18/ CrNi (FCW) / Al/99/ Al/Mg /

INCONEL / TITANIUM / Cu Si/ Cu Al /

Al/Si
DC PULZNO /DC/ DC Standard: DC PULSE / DC
Varilna metoda | pepyisg | WAVE PULSE/MS-MIG/ | DCPULZNO/DC/ DCWAVE
DC TIG / MMA PULSE /DC TIG / MMA Opcije DC WAVE PULSE / DC TIG / MMA
Zi Standard: 0.8/1.0/1.2
Premer Zice 1.2 0.8/0.9/1.0/1.2/1.6
(mm) Opcije: 0.9/1.6
Zadetni tok OFF ON/OFF
Synergijsko OFF ON/OFF
Konstantna
penetracija OFF ON/OFF
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6.1.3 INTERNE FUNKCIJE WB P402 / P402E / P452E / P322E

nastavitev napetosti

& " . Zacetna . .
St. Ime funkcije Nastavitev vrednost Opis funkcije
Nastavitev kontrole oblike- waveform control za nadzor
Standardni /podalisani napetosti, e je var.izvor v nacinu Ro€éno/MANUAL.
FL | cap podal OFF/ON OFF -
OFF: STANDARD mode (standard mode)
ON: Extended cable mode (podalj$ani tokovni kabli)
Nastavljanje z gumbom daljinskega regulatorja
7bi daliinski 1 Brez funkcije
z ”T‘ f ayInskim 0 Kongni tok DC
regulatorjem 2 Testplina
F2 0/1/2/3/4 0 3 K -
(podrobneje: glej navodilo /5/6 onstantna penetracija
pF())dajaIne néprave) 4 Stgrt_ toCkanja .
5  Priklic JOB-a (1-10) /z gumbom za nastavitev toka)
6  Proces varjenja
F3 Ni v funkciji OFF/ON OFF Brez funkcije
Nastavitev 1/O stikala na var. Napravi
Izbira avtomatsko /
polavtomatsko pri 0: polavtomatsko
F4 uporabi izvora z robotom |  0/1/2/3/4 0 1:avtomatski nacin 1
ali drugo avtomatsko 2:avtomatski nacin 2
napravo 3:Almega (OTC robotska specifikacija)
4:Almega (OTC robotska specifikacija- high speed comun.)
Max. Zunanja krmilna 10v 15v/ . . . S
F5 napetost 14V / 15v Izbira max. zunanje napetosti krmiljenja naprave
Cas narasanja Up- x o . -
F6 slope time 0,0-10,0 0,0s Cas naras€anja z zaCetnega toka na varilni tok
F7 Cas padanja Down- 0,0-10,0 0,0s Cas padanja z varilnega toka na konéni tok varjenja
slope time
F8 Cas prikaza parametrov 0-60 20 (s) Cas prikaza parametrov po varjenju
F9 Skgla analog_nega 200/350 350 (A) Na§taV|tev tokovnege_z obmocja na skali analognega
dalj.regulatorja daljinskega regulatorja
F10 m?)?g;.\gtev omejitve toka 20 - 150% 70 % Nastavitev omejitve toka motorja za pogon zice
) o Fino nastavljanje v JOB shranjenih parametrov preko
F11 | Finonastavijanje vJOB | ~-r ) o OFF analognega daljinskega regulatorja
shranjenih parametrov ) ) ]
OFF (neaktivno) / 1-(30%) fina nastavitev v %
Nastavitev ¢asa delovanja ¢rpalke/hladilnega agregata
F12 Nastawt.evvcasa 20-60/0ON 20 (min) po zaklju€ku varjenja.
delovanja ¢rpalke
Nastavite €as 20-60 ali ON (vedno ON)
Nastavitev vklopa turbo starta.
OFF
F13 | Turbostart(*1 ON
urbo start (*1) /ON OFF: neaktivno
ON: aktivho
} Prilagajanje Casa trajanja zacetnega toka.
Cas trajanja zaCetnega e o
F14 toka 50-+50 0 (%) + stran: Ve€ odgorevanja
- stran: Manj odgorevanja
Prilagodi velikost zaetnega toka.
. . -100 -
F15 | Velikost zacetnega toka +100 0(A) + stran: Ve& odgorevanja
- stran: Manj odgorevanja
Slow-down speed 0.0 (m/ Nastavitev hitrost zZice v fazi Slow-down (v ¢asu med
F16 -1,0-1,0 . A o
(Soft start) min) vklopom varjenja in vzpostavitvijo obloka)
Anti-stick Nastavitev ¢asa Anti-stick
F17 L -50 - +50 0 (10ms)
nastavitev Casa . < . I
(odgorevanje prostega konca Zice ob zaklju€ku varjenja)
Anti-stick Nastavitev napetosti Anti-stick
F18 9,9-99 0(V)

(odgorevanje prostega konca Zice ob zaklju¢ku varjenja)
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Nastavitev statusa izhoda v primeru detekcije alarma:

F19 | Varnostni izklop OFF/ON OFF . - .
OFF: neucinkovito
ON: Izklopi sekundarni krog - delovanje naprave
Zaznavanje prenizke 260 — . . . . T .
F20 prikljugne napetosti 400V 320 (V) Nastavitev mejne vrednosti prenizke priklju€ne napetosti
Nastavitev delovanja ventilatorjev za hlajenje:
Nastavitev delovanja
F2l ventilatorjev OFF/ON ON OFF: Var¢no delovanje
ON: Maximalno delovanje
F22 | Ni v funkciji QFF/ OFF Nezasedena funkcija
fiksno
Nastavitev ¢asa var.izvora v sleep-mode
. (zmanjSanje porabe energije, ko ne varimo)
F23 | Cas - Sleep mode 0-10 0
0: OFF
1-10: 1min do 10 minut
Varilni tok lahko samodejno nastavite glede na
Nastavitev hitrosti hitrost podajanja zice z nastavitvijo ON.
F24 dodaiania ice OFF/ON OFF
janj OFF: glede na varilni tok
ON: glede na hitrost podajanja zice
F25 Externl_ izhod 1
nastavitev
F26 Externi izhod 2 Funkcije OUT-EXT1 (3-4) na priklju¢nem bloku TM4
nastavitev 0/a 0 nastavite za zunanjo povezavo.
Fo7 Extern[ izhod 3 1 do 3: Terminal za razSiritev funkcij
nastavitev 4: Alarm monitoringa
F28 Externi izhod 4
nastavitev
F29 | Externi vhod 1 nastavitev 0
Funkcije vhodnega I/O protokola
. . Funkcije IN-EXT1 (5,6,7,8,. -9) na prikljuénem bloku TM3
F30 | Externi vhod 2 nastavitev 0 nastavite za zunanjo povezavo.
0-7
. . 0: OFF, 1: Plinski ventil, 2: Uvajanje, 3: Retract, 4: Start,
F31 | Ext hod 3 tavit 0
xiernivhod s nastavitev 5: Priklic JOB-a, 6: Preklop DC / DC pulzno, 7: Preklop
DC Wave pulz / DC pulzno
F32 | Externi vhod 4 nastavitev 0
F33- . -
37 Ni v funkciji OFF OFF Brez funkcije
Nastavitev direktne detekcije napetosti obloka na
osnovnem materialu:
Detekcija napetosti
F38 obloka OFF/ON OFF 0: Standardno
1: Detektiranje na osnovnem materialu-na masa strani
2: Pri uporabi obratne polaritete (polnjena Zica)
; Ce obstaja razlika med trenutno vrednostjo, ki je
Nastavitev toka na
F39 : : -10-10 0(A) navedena na digitalnem $tevcu, in dejansko vrednostjo
prikazovalniku (GAIN) . ) ) A -~
izhodnega toka, lahko razliko umerite s prilagoditvijo
Fina nastavitev prikaza F39 / F40.
F40 | toka na prikazovalniku -0.99 - 0.99 0.00 (A)
(OFFSET) (* Omogo&eno z "nadinom kalibracije izhoda")
Nastavitev prikaza
F41 | napetosti na -1.0-1.0 0.0 (V) Nastavi trenutne vrednosti toka na prikazovalniku
prikazovalniku (GAIN) izklju€no pri kalibraciji
Fina nastavitev prikaza
F42 | napetosti na -0.09 - 0.09 0.00 (V) (takrat, ko moramo izvesti kalibracijo toka ali napetosti)
prikazovalniku (OFFSET)
Nastavitev CAN identifikacijske Stevilke za spremljanje
na PC-ju (PC-monitoring)
F43 | CANID 1-16 1 o Nastaviti na 1" za uporabo podajalne naprave

WEF-7403DV-D (digitalni panel (E-2628) in LCD
panel (E-2627).
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Izbira varilnih programov

Izbira JOB-v 1-10 z analognim daljinskim regulatorjem

adjustment

F44 | JOB-ov z daljinskim OFF/ON OFF OFF: brez izbiranja
regulatorjem ON: izbiranje je vklju¢eno
Izbira 2T-special SEF;Z%?ZEEWO
F45 | varjenje (z zaCetnim in OFF/ON OFF ' '
koncnim tokom) Cas zadetnega in konénega toka se nastavi z F46 in F47
Fa6 ’Z\l:éséage; f:kza 0-10 0s 0,0 () Nastavitev Casa zaCetnega toka
9 ' ' (samo pri 2-taktno special varjenje) (F45 = ON )
(2T-special)
F47 E:ﬁéﬁ:;vtgiza 0-10 0s 0.0 () Nastavitev ¢asa konénega toka
(2T-special) (samo pri 2-taktno special varjenje) (F45 = ON)
OFF: (izklju€eno) Neaktivirano
. ON: (vklju€eno)
F48 'S\'tﬁf;@”ti‘r’”;oltz preko OFF/ON OFF
9 Aktivirano je nastavljanje toka preko stikala gorilnika
(korak povecanja / zmanjSanja se doloCi z F49 in F50
Nastavitev spremembe . R N
F49 | toka preko enojnega 50— 50A 0(A) :\(l)?(??;ﬁg\igcln\:?ka spremembe naras$¢anja/zmanjSanja
klika stikala gorilnika -
Nastavitev sprgmembg Nastavitev koraka spremembe naras¢anja/zmanjSanja
F50 | toka preko dvojnega klika] -50 — 50A 0(A) toka (F48=ON))
stikala gorilnika -
Funkcija ro€nega preklapljanja/ponavljanja med konénim
Ponovitev konénega toka in glavnim tokom.
F51 - OFF/ON OFF
[/Crater repeat funkcija OFF: = izkljugeno
ON: = vkljuéeno
Izbira podatkov za .
F52 shranjevanje v dnevnik 0-8 0 Glej tabelo v 6.7.2.36
Interval shranjevanja 1:10ms
F53 1/2/3 1 2:100 ms
podatkov 3 1s
Podajanje zice brez OFF: dodajanje zice z upo€asnitvijo hitrosti dodajanja
F54 | zaCetnega mehkega OFF/ON OFF (max 5m/min)
starta ON: dodajanje Zice brez upo€asnitve hitrosti dodajanja
Cas detekcije Nastavljen je ¢as zaznavanja za oddajanje signala
F55 | prekinitve obloka 0.01-9.99 3.00(s) napake zagona obloka na zunaniji izhodni terminal.
-Arc loss /avtomat OTC
F56 Cas detekcije napak pri Nastavitev ¢asa oddajanje signala okvare zagona
zagonu obloka 0.01-9.99 3.00(s) obloka na zunanjem izhodnem terminalu
Ko je ste€e varilni tok, je zakasnitev vklopa nastavljena
. ) na izhodni signal WCR.
ro7 | Gas zakasnive wiora | 001-05016
P y / OFF OFF Privzeta vrednost je nastavljena na ¢as »IZKLOP«.
(Privzeta vrednost je 0,003 sekunde.)
Ko pride do izpada obloka, je ¢as zakasnitve OFF
. nastavljen na izhodni signal WCR.
Cas detekcije izpada
F58 \(/)Vtgzlgkci iput OFF delay 0'1(2)‘;0(;);0 OFF Privzeta vrednost je nastavljena na ¢as »IZKLOP«.
(0,1 sekunde obi¢ajno, 0,3 sekunde med
samodrzanjem)
F59 | Analogno stikalo OFF (fiksno) OFF Uporaba pri povezavi z avtomatom (OTC).
Fina nastavitev
F60 | zgornjega-pulznega -150- 150 0 (A) Nastavitev vrednosti pulznega toka pri pulznem varjenju
toka
Fina nastavitev Casa
F61 | pulza -15-15 0,0 (ms) Nastavitev trajanja pulza pri pulznem varjenju
(Pulz peak time fine adjustment)
Korekcija pulznega toka an L ; ; ; -
F62 (Base current fine adjustment) 60 - 60 0 (A) Nastavitev vrednosti baznega toka pri pulznem varjenju
Nastavitev vrednosti L ; . ; .
F63 | pulz peak current fine 150 - 150 0 (A) Nastavitev vrednosti L-pulznega (nizkega) toka pri

pulznem varjenju
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Nastavitev trajanja

Nastavitev trajanja L-pulza (nizkega) pri pulznem

varjenja

F64 | pulza L pulz peak time -15-15 0,0 (ms) vareniu
fine adjustment en
Nastavitev vrednosti : : : :
F65 | baznega toka L-base -60 - 60 0(A) Nlji;tnae\/r;tqe\\//a\;_r:g_:ostl L-baznega (nizkega) toka pri
current fine adjustment P 1en
£66 Nadst§V|t9v lrzazr;_erja 0- 100 50 (%) Nastavitev razmerja podajanja Zice pri WAVE.PULZ
podajanja Feeding varjenju — prilagajanje hitrosti dodajne Zice
amplitude ratio adjustment
Aktiviranje nastavljanja i
F67 | zaCetnega/koncnega OFF/ON OFF 8EF;\:Zk:(Elgzigo
toka v % ) )
F68 Nastavitev vrednosti 10 - 300 100 (%) Nastavlja se vrednost v odvisnosti od nastavljene
zaCetnega toka v % vrednosti varilnega toka
F69 E::éi\éltzvt;/rkzd\?(z/stl 10 - 300 100 (%) Nastavlja se vrednost v odvisnosti od nastavljene
9 0 0 vrednosti varilnega toka v odstotkih
Nastavitev najvedje Nastavi najvecjo vrednost (vrednost, ko je gumb obrnjen
£70 vrednosti toka za 20 - 400 400 () do konca v smeri urinega kazalca) varilnega toka, ki ga
analogni daljinski nastavite z analognim daljinskim upravljalnikom
upravljalnik. (dodatna oprema).
OFF: Onemogodi
ON: Omogoci
F71 Intervalna funkcija OFF/ON OFF
C:,‘as vklopa obloka: nastavi F72
Cas izklopa obloka: nastavi F73
Intervalna funkcija Nastavitev Arc ON ¢asa pri intervalni funkciji
F72 ¢as ON 0.20 - 9.99 1.00 (s)
Arc ON time (* Omogoceno s "F71: ON ")
Intervalna funkcija Nastavitev Arc OFF €asa pri intervalni funkciji
F73 gas OFF 0.20 - 9.99 1.00 (s)
Arc OFF time (* Omogoceno s "F71: ON ")
Fra OFF /
do Ni v funkciji (*2) X OFF Nezasedena funkcija
fiksno
F76
Identifikacijska Stevilk o - v . .
dep ” ac_us a Stevilka Nastavitev identifikacijske Stevilke varilnega izvora za
F77 | varilnega izvora 1-999 1 . .
zapise varilnega nadzora.
Preprecitev OFF: = izklju¢eno
nenadzorovanega
F78 vklopa aparata preko OFF/ON OFF ON: = vklju¢eno(v primeru neuspesSnega vziga
stikala gorilnik obloka preko stikala gorilnika se prikaze ERROR-011)
Za CAN povezavo nastavite naslednje funkcije:
F79 =
Nastavitev CAN e 0: za uporabo daljinskega regulatorja
povezave 1: za uporabo podajalne naprave CM-7403D
Fr9 (za podajalno napravo) 0/1/213 0 (digitalni panel (E-2628)
LCD panel (E-2627), inteligentni gorilnik.
e 2: zauporabo PULL gorilnika
e 3. zauporabo Rakuraku podajalne
) ) ] Nastavitev hitrosti komunikacije CAN povezave.
Nastavitev hitrosti F80 =
komunikacije CAN e 0:500 kbps
F80 povezave. 0/1/2/3 0 e 1:1Mbps
e  2:125kbps
e 3:250 kbps
Nastavitev delovania Med TIG varjenjem je omogoceno nastavljanje
F81 TIG gorilnika I OFF/ON OFF zacCetnega in konénega toka.
9 (* Potreben je komplet elektromagnetnih ventilov TIG)
S . Pri DC pulznem varjenju z uporabo podaljSanih kablov
Stabil blok S .
F82 Dg Ilzlzj:g;(:/a?ei_ﬁn 0-30 0 lahko postane varjenje nestabilno.
P 1en) Z nastavitvijo tega parametra stabiliziramo oblok.
Za samodejno nastavitev pulza lahko preverite
trenutno nastavljeno vrednost nastavitve.
Prilagoditev dolzine Vrednost prilagoditve lahko spremenite tudi ro¢no.
F83 | obloka po startu -20to +10 0

Nastavitev na + stran: visji/daljSi oblok.
Nastavitev na - stran: nizji/krajSi oblok.
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Nastavite pulzni nagin s funkcijo samodejne
. . nastavitve pulza.
Samodejna nastavitev . . -
| 0/1/2 0 0: standardni pulzni nacin
: Nacin samodejnega prilagajanja pulza
p*u za 1: Nadi dej ilagajanj I
Fs4 | (1) 2: Samodejni nastavitveni pulzni nagin s fiksnimi
nastavitvenimi vrednostmi
Ni v funkciji (*2) (*3) (*4) .OFF / OFF Nezasedena funkcija
fiksno
Vrednost prilagoditve pri Za samodejno nastavitev pulza lahko preverite trenutno
samodejni nastavitvi -9.99-9.99 0 nastavljeno vrednost nastavitve.
Fgs | Pulza Vrednost prilagoditve lahko spremenite tudi rocno.
. OFF / .
Ni v funkciji (*2) (*3) (*4) fiksno OFF Nezasedena funkcija
Prilagoditev prikaza 0 (%) Prilagodi prikazano vrednosti toka na digitalnem
F86 -20 +20 (%
toka (GAIN) (%) prikazovalniku.
Prilagoditev prikaza 0.0 (V) Prilagodi prikazano vrednosti toka na digitalnem
F87 -20 +20 (A
toka (OFFSET) @) prikazovalniku.
Prilagoditev prikaza 0 (%) Prilagodi prikazano napetost na digitalnem
F88 . -20 +20 (%
napetosti (GAIN) () prikazovalniku.
Prilagoditev prikaza 0.0 (V) Prilagodi prikazano napetost na digitalnem
F89 . -20 +20 (A
napetosti (OFFSET) ) prikazovalniku.
Nastavitev ¢asa do vklopa globokega varéevanja (deep
F90 Nastavitev casa vklo_pa 0to 24 0 sleep mode).
globokega var¢evanja 0: OFF / izkljugeno
1 do 24: 1 ura do 24 ur
*1: WB-P402
*2: WB-P402E
*3: WB-P452E
*4: WB-P322E
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6.2. Funkcije na €elni-nadzorni plos¢i WB-I|

Tipka za preklapljanje med fazami varjenja
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Gumb za nastavljanje

Tipka za izbiro

Gumb za nastavljanje

parametra parametrov parametrov na LCD zaslonu
St. Naziv — kratek opis St. Naziv — kratek opis
1 |Levi digitalni prikazovalnik 10 [Tipka za vklop konstantne globine uvara
2 |Desni digitalni prikazovalnik 11 [Tipka za nastavitev karakteristike obloka
3 |Gumb za nastavljanje parametrov 12 [Tipka za nastavitev frekvence »WAWE PUL S«
Tipka za nastavitev EN razmerja (ni aktivna pri tem
4 [Tipka za izbiro parametra za nastavljanje 13 modelu)
5 [Tipka za preklapljanje med fazami varjenja || 14 [Tipka za uvajanje Zice
6 |LCD prikazovalnik 15 |Tipka za kontrolo plina
Tipka za izbiro vodno hlajenega gorilnika
Za preklop pritisniti in drzati gumb 3 sekunde.
7 |Tipk ki traj ij 16 L . . -
IpKa za prexiop znotraj meniev e LED sveti: izbran je vodno hlajen gorilnik
e LED ne sveti: izbran je zra€no hlajen gorilnik
8 |Tipka DOMOV /CANCEL 17 |Konektor za servisiranje
ljanj LCD
o Gumb za nastavljanje parametrov na LC 15 |USB konektor
zaslonu

WB-P402_P322E P402E P452E P30333-2, 2021.11, SI

54




6.2.1 Opis funkcij na Celni-nadzorni plo$¢i WB-II

St. Naziv Funkcija
Prikazuje razliéne parametre.
1 Levi digitalni prikazovalnik « Med varjenjem se prikazuje varilni tok in zasveti LED "A".
Pri vsaki nastavitvi se prikazejo ustrezne nastavljene vrednosti in LED ki sveti
prikazuje nastavitev
Prikazuje razlicne parametre.
) Desni digitalni prikazovalnik » Med varjenjem se prikazuje varilna napetost.
+  Pri vsaki nastavitvi se prikaZejo ustrezne nastavljene vrednosti in LED ki sveti
prikazuje nastavitev
S pritiskom na ta gumb izberete prikazovalnik, ki se ga nastavlja (levi/desni).
Z vrtenjem tega gumba se spreminja vrednost izbranega parametra.
Gumb za nastavijanje » Ko je izbran levi digitalni Stevec, se nastavlja varilni tok / hitrost podajanja
3 Zice, Preklop med varilnim tokom / hitrostjo podajanja Zice se izvede s
parametrov pritiskom na tipko za izbiro parametra (4).
e Ko je izbran desni digitalni prikazovalnik, se nastavlja varilno napetost.
Ce gumb obragate hitreje, bo korak spremembe 10-krat vegji.
Ko je izbran levi digitalni prikazovalnik preklaplja med varilnim tokom / hitrostjo
podajanja Zice.
Ko je izbran desni_digitalni prikazovalnik in ko je za nacin nastavljanja varilne
. o napetosti izbran nacin Synergic: ON: pritisnete to tipko, da vrednost, prikazana na
Tipka za izbiro parametra za desnem digitalnem prikazovalniku, preklopi med "vrednostjo fine nastavitve" in
4 nastavljanje "vrednostjo dejanske napetosti".
(V naginu Synergic: ON se varilna napetost, ki ustreza varilnemu toku, Steje za + 0,
na podlagi Katere se lahko varilna napetost $e natancneje prilagodi.)
5 Tipka za preklapljanje med Preklaplja med fazami varjenja, ki se jih lahko nastavlja(vrednosti parametrov).
fazami varjenja Med varjenjem lahko zaslon preklopite na prikaz nastavljene vrednosti.
5 Tipka za preklapljanje med Preklaplja med fazami varjenja, ki se jih lahko nastavlja (vrednosti parametrov).
fazami varjenja Med varjenjem lahko zaslon preklopite na prikaz nastavljene vrednosti.
. . Na LCD zaslonu se lahko prikaze nastavljen JOB, ki je bil izbran, lahko se spreminjajo
6 LCD prikazovalnik . . . .
parametri JOB-a in ostale vrednosti v meniju.
( 5.3- Vklop in dovod plina)
7 T'pk‘? za preklop znotraj Preklaplja med nastavitvami menijev in nastavljenimi parametri.
menijev
8 Tipka DOMOV /CANCEL Tipka DOMOV /CANCEL omogoéa vritev na prej$njo stopnjo nastavljanja.
Gumb za nastavijanje Uporablja se za funkcij in spreminjanje parametrov na LCD —ploS¢i zaslon
9 parametrov na LCD zaslonu P ) unkel P jane p P u-
Aktivira nadzor konstantne globine uvara.
) (6.6.9 Nastavitev konstantne globine uvara)
10 Tipka za vklop konstantne
globine uvara S pritiskom na to tipko LED zasveti in samodejno prilagodi hitrost podajanja Zice,
tako da varilni tok ostane konstanten tudi pri spremenjenem prostem koncu zice /
razdalji gorilnika. Ta funkcija je na voljo samo v primeru, e je v meniju izbrana
jeklena ali nerjavna Zica.
Nastavitev karakteristike obloka (od mehkega do trdega).( 6.6.7 Prilagoditev
1 Tipka za nastavitev karakteristike obloka

karakteristike obloka

S pritiskom na to tipko zasveti LED, kar omogoc€a prilagajanje karakteristike obloka z
gumbom za nastavitev parametrov. Karakteristika obloka v nastavitvi je prikazana na
desnem prikazovalniku.
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Naziv

Funkcija

Tipka za nastavitev

Nastavitev frekvence pulziranja, ko je v meniju WELDING PROCESS izbrano "DC
WAVE PULSE" varjenje. ( 6.6.9 Nastavitev frekvence pulziranja)

S pritiskom na to tipko zasveti LED, kar omogoca prilagajanje frekvence
pulziranja z nastavitvenim gumbom.

12 | frekvence »WAWE PULS«
Nastavljena frekvenca pulziranja je prikazana na levem digitalnem
prikazovalniku.
Tipka za nastavitev EN
13 | razmerja (ni aktivna pri tem Ni aktivna pri tem modelu.
modelu)
Uvajanje zice. ( 5.4- Wire Inching)
LED luc¢ka sveti, ko pritisnete tipko, kar omogo¢i uvajanje Zice. Hitrost
. Lo podajanja lahko nastavite z gumbom za nastavitev parametrov.
14 Tipka za uvajanje zice
Ko je priklju¢en analogni daljinski upravljalnik (opcija), lahko hitrost dodajanja
nastavite z gumbom za nastavitev varilnega toka.
Odpre pretok zas¢itnega plina. (5.3  VKLOP in pretok plina)
Tipka za kontrolo plina
15 pra z rolo pi S pritiskom na to tipko zasveti LED, kar omogoc¢a dovajanje zas¢itnega plina.
Po 2 minutah se dovajanje plina samodejno ustavi.
Ponovni pritisk te tipke ugasne LED in ustavi izhajanje za$€itnega plina.
Izbira varilnega gorilnika z zra¢nim ali z vodnim hlajenjem. Preklop je
Tipka za izbiro vodno omogocen s pritiskom in drzanjem tipke najmanj 3 sekunde.
16 | /zra¢no hlajenega gorilnika
+ LED sveti: izbran je vodno hlajen gorilnik
» LED ne sveti: izbran je zra€no hlajen gorilnik
17 | Konektor za servisiranje Priklju¢ek za OTC servisno uporabo.
18 | USB konektor Za prenos razli¢nih zapisanih podatkov, zapisovanje ali branje iz USB

pomnilnika. (Poglavje 7 SkrbniSke funkcije)
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6.2.2. Nastavitve zaslona
V nadaljevanju je prikaz nastavljanja zaslonov varilnega izvora.

< zaslon DOMOV > < zaslon MENI >
kurzor — — Prikaz trenutne nastavitve

{ ) ' N

»DC MENU
e # ‘ ' »FUNCTIONS

Vsak pritisk na tipko
zamenja izbran zaslon

SNENU O SELECT @ENTER

=5 HONE O SELECT @ENTER|

J

l—b
Vrtenje gumba premika kurzor
@ za izbiro parametra
nastavljanja
f‘i

J

Vrtenje gumba premika kurzor
@ za izbiro parametra
nastavljanja

@ Pritisnite gumb za nastavljanje
\‘, *

< zaslon s prikazom vsebine funkcij >

F1:Standard/Extended cable mode
Return

Pritisnite gumb za nastavljanje

< nastavitveni zaslon >

» WELDING PROCESS
Ym0C

Return

When welding is unstable with the long
extended power cable over 30m length,
Extended cable mode may improve welding
stability.

OFF: Standard cable mode
ON ' Extended cable mode

00000

HCANCEL O SELECT
k A

Vrtenje gumba premika kurzor
@ za izbiro parametra
nastavljanja

( 5 \ Pritisnite gumb za nastavljanje
=

Enter

SUENU T SELECT @ENTER

. J

*nacin nastavljanja posamezne funkcije je v
odvisnosti od vsebine izbrane funkcije

Vrtenje gumba premika kurzor
za izbiro parametra
nastavljanja

@ Pritisnite gumb za nastavljanje
‘,

Enter

e Na razpolago sta nastavitev barve »LCD ozadja« in »lzbira JEZIKA«. Za podrobnosti
glede nastavljanja glejte —7.7. »NASTAVITVE SISTEMA«
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6.3. Varilni JOB (uporabniski varilni program/parametri)

V tem poglavju so razlozeni osnovni varilni JOB-i z uporabnimi funkcijami.

6.3.1. Osnovni varilni JOB

\

tem razdelku je razlozen osnovni varilni JOB. Za izvedbo postopka varjenja je treba upoStevati naslednje::
Debelino plos¢e in materiali varilnega materiala
Vrsto in pretok zaScitnega plina
Vrsto in premer varilne Zice ter postopek varjenja (vrsta varjenja)
Varilni tok in varilno napetost

6.3.2. Uporabne funkcije

6.4.

V tem razdelku so razlozene uporabne funkcije za varilni izvor

Shranjevanje varilnih parametrov. (glej 6.5)
Uporaba pomnilnika varilnega izvora omogoca shranjevanje parametrov varjenja: varilnega toka, varilne napetosti,
zasCitnega plina, tipa in premera dodajne Zica, ter ponovno branje parametrov iz pomnilnika (shranjevanje JOB-ov)

Sinergijsko prilagajanje napetosti. (Glej 6.2)
Omogoceno je avtomatsko prilagajanje napetosti glede na izbran varilni tok.Omogocena je tudi fina nastavitev
varilne napetosti

Kontrola globine uvara (Glej 6.6.8 nastavitev Penetration control)
Uporaba kontrole globine uvara omogoc¢a samodejno prilagajanje hitrosti dovajanja zica z namenom, da ostane
varilni tok konstantnen tudi v primeru, ko se prosti konec Zice spreminja. (Ta funkcija je na voljo, ko imamo

izbrano "jeklo", "jeklo polnjena zica " ," nerjavno jeklo™ ali " nerjavno jeklo-polnjena zica".) v meniju DODAJNI
MATERIAL

Nastavitev varilnega tika preko stikala gorilnika. (glej 6.7)
Uporaba funkcije (F48) dovoljuje povecanje ali zmanj$anje varilnega toka z uporabo gumba gorilnika.
(Ta funkcija deluje, ko je kon¢ni tok " CRATER-FILL« nastavljen na ON.)

Priprava varilnih parametrov

V nadaljevanju je razlaga priprave nastavitev parametrov procesa varjenja

| Preverite material varjenja | Glej 10.3
1

| Nastavite Zico, zas¢&itni plin in hitrost varjenja ( TRAVEL SPEED ) | Glej 6.6.1
1

| Nastavite premer Zice | Glej 6.6.1
!

| Nastavite parametre konénega toka | Glej 6.6.4
!

| Nastavite &as pred-plina | Glej 6.6.3
l -

| Nastavite zacetni tok/napetost (varilni tok/napetost ) | Glej 6.6.3
!

| Nastavite varilni tok/napetost (varilni tok/napetost ) | Glej 6.6.23
!

| Nastavite konéni tok/napetost (varilni tok/napetost ) | Glej 6.6.3, 6.6.4
l -

| Nastavite 8as po-plina | Glej 6.6.3
!

| Shranite varilni JOB, &e je potrebno. | Glej 6.5
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6.5. Funkcija shranjevanje varilskih programov

To poglavje pojasnjuje shranjevanje JOB-ov (uporabniskih varilskih programov)

Varilni izvor je opremljen s funkcijo za shranjevanje in branje JOB-ov. Shranimo lahko najve¢ 100 uporabniskih
varilskih programov. Vsak uporabniski varilski program mora vsebovati naslednje podatke

6.5.1

Nacin varjenja (MODE) izbran s tipko na krmilni plo$¢i (za$citni plin /Zica / koncni tok / kontrola
penetracije, itd)

Varilni tok / napetost za vsako varilno zaporedje (6.6.3. Nastavitev parametrov varjenja)

Del internih funkcij (6.1.3-interne funkcije)

A  OPOZORILO

* Varilni JOB (elektronski podatki), shranjeni s to funkcijo so obcutljivi na pojav
staticne elektrike, udarce, popravila itd., obstaja moznost, da se shranjena
vsebina spremeni ali izgubi. ZA POMEMBNE PODATKE OBAVEZNO NAREDITE
KOPIJO.

* Upostevajte, da DAIHEN ne bo odgovoren za kakrsne koli spremembe ali izgubo
elektronskih informacij.

* Funkcija zapisa v pomnilnik stanja varjenja ni na voljo, €e je izbran varilni
postopek "DC TIG" ali "MMA".

PAZI

Ko je na stroj prikljuCen analogni daljinski upravljalnik, imajo nastavljene vrednosti
analognega daljinskega za varilni tok in varilno napetost prednost in veljajo (tudi Ce
oddcitamo shranjeni JOB)

NASVETI

» Uporaba interne funkcije (F44) omogoca odcitavanje shranjenega JOB-a z
analognim daljinskim upravljalnikom (opcijsko). ( 6.7 Nastavitev internih
funkcij)

« Uporaba interne funkcije (F11) omogoca fino prilagajanje tokovnih/napetostnih
vrednosti, Ki jih iz pomnilnika prebere analogni daljinski upravljalnik (opcijsko). (
6.7 Nastavitev internih funkcij).

Shranjevanje JOB-a v pomnilnik

V tem razdelku je razloZeno, kako trenutno nastavljene varilne parametre shraniti v pomnilnik na upravljalni plosci
varilnega izvora.

1.

Na zaslonu MENI se prikaze »Shrani JOB«.

® 7 vrtenje gumba zaslona s kurzorjem

izberite Shrani JOB. - MENI
Uk pes
® Pritisnite gumb zaslona za potrditev. Nalo7 108
> Stevilk JOB-A (registracijska Stevilka za ok e
shranjevanje) je prikazana na desnem Zaklepan je Zele plodce: B3/ ON
digitalnem prikazovalniku v utripajoCem Varnostno koopiranje
nacinu in LED dioda JOB sveti. jEQ ooy O'tzberi @Potrd)

* Na levem digitalnem prikazovalniku se

prikaze nastavljena vrednost varilnega toka, ‘ s 9

ki je registrirana za $tevilkko JOB-a, ¢e JC 017 IJ_

obstaja (Ce ne obstaja, se prikaze "- - - -") in G N i ]

LED "A" zasveti. 13875 0 5 /26 olESer N
X o - v e

> Ce zaizbrano Steviko JOB-a ni shranjenih
parametrov, se na LCD zaslonu prikaze "ni
podatkov', na levem digitalnem prikazovalniku
pa utripa - - - -".
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2. Zavrtite gumb za upravljanje zaslona (ali gumb za nastavitev parametrov) in izberite Stevilko JOB-a

6.5.2

* Ko za izbrano Stevilko JOB ni

levem digitalnem prikazovalniku pa se

prikaze "- - - -".

* Ko obstajajo shranjeni podatki za

shranjenih podatkov , se na LCD m
zaslonu prikaze "ni podatkov", na

izbrano st. JOB-a, se na levem
digitalnem prikazovalniku prikaze
nastavljena vrednost varilnega toka.

Pritisnite gumb zaslona.

* "----"je prikazanO na levem in desnem
digitalnem prikazovalniku v utripajoem “C QL /N G D
nacinu. I T ‘
Za preklic shranitve v pomnilnik pritisnite 1 - - [ ] - =" l
tipko DOMOV/CANCEL. Nagin "SAVE et )t
JOB" je kongan. L‘x‘ o 500 | / \ + % W8 J

Pritisnite gumb zaslona.
* Varilni parametri se zapidejo v izbrano §t. JOB-a §t. in nain shranjevanja se zakljuci.

Shranjen JOB se lahko kadarkoli prebere iz pomnilnika in uporabi.

Branje shranjenega JOB-a iz pomnilnika

V tem razdelku je razloZeno, kako iz pomnilnika varilnega izvora prebrati shranjen varilni JOB.

NASVETI
 Trenutno stanje parametrov varjenja, ki je nastavijeno na upravijalni plo&¢i, se lahko
prepide branjem varilnega JOB-a iz pomnilnika variinega izvora. Ce Zelite shraniti
trenutne varilne parametre, jih shranite v pomnilnik.

1.

* Na levem digitalnem prikazovalniku se

*  Cezaizbrano $tevilkko JOB-a ni shranjenih

Na zaslonu MENI se prikaze »Nalozi JOB«.

® Z vrtenje gumba zaslona s — N
kurzorjem izberite «Nalozi JOB« MEN
® Pritisnite gumb zaslona za potrditev. Funkcije
pNalozi 108
Shram 108
* Stevilk JOB-A (registracijska Stevilka za Nadzorvarjenja =
hran'evan'e) ie prikazana na desnem Zaklepanje Celne ploide: BF§/ON
S_ ) ) ) ! ep - N Varnostno Koopiran pe
digitalnem prikazovalniku v utripajoCem I Domar o 20 (g
nacinu in LED dioda JOB sveti. \ : 7

prikaze nastavljena vrednost varilnega
toka, ki je registrirana za Stevilko JOB-a,
Ce obstaja (Ce ne obstaja, se prikaze "- - -
-")in LED "A" zasveti.

parametrov, se na LCD zaslonu prikaze "ni
podatkov', na levem digitalnem prikazovalniku
pa utripa - - - -".
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2. Zavrtite gumb za upravljanje zaslona (ali gumb za nastavitev parametrov) in izberite
Stevilko JOB-a za branje/nalaganje parametrov
=> Ko za izbrano stevilko JOB ni shranjenih
podatkov , se na LCD zaslonu prikaze "ni
podatkov", na levem digitalnem prikazovalniku
pa se prikaze "- - - -"
=> Ko obstajajo shranjeni podatki za izbrano
§t. JOB-a, se na levem digitalnem

prikazovalniku prikaze nastavljena © ©

vrednost varilnega toka. V tem ¢asu se na 1171171 ,'
LCD zaslonu prikazejo tudi vrednosti “" 1184 "
konénega toka ali Zice. i b e =

3. Pritisnite gumb zaslona.

—> Nastavljene vrednosti so prikazane na
levem/desnem digitalnem merilniku v utripajo¢em

nacinu. C [ N 1L 2
=> S pritiskom na tipko za PREKLAPLJANJE [ 1171 ,',1 a 11° I
parametrov  [5], [6] lahko preverite I ,_' 1111 1" | ,: _'J_"l
nastavljene vrednosti varilnega JOB (varilni b N N
parametri) za odgitavanje. Vrednosti L“,‘* oo 50z 1 “\‘ rei-g-4 J

nastavitve so prikazane na levem/desnem
digitalnem merilniku v utripajo€em nacinu.

.« Ce zelite spremeniti $tevilko JOB, ki jo Zelite
prebrati, pritisnite tipko CANCEL, da se
vrnete v stanje, opisano v 1. koraku.

4. Pritisnite gumb zaslona.
—>  Varilni parametri so zapisani v izbrano $t. JOB-a $t. in nacin branja je kon¢an.
—=> Izbrana pozicija na upravljalni plos¢i in vrednosti toka/napetosti prepiSejo parametre na zaslonu.

6.5.3 Brisanje shranjenega JOB- a iz pomnilnika

V tem razdelku je razlozeno, kako iz pomnilnika varilnega izvora izbrisati shranjen varilni JOB.

NOTE
* Izbrisanih podatkov ni mogoce obnoviti. Preden izbriSete shranjen JOB , natan¢no

preverite &t. JOB-a, ki ga Zelite izbrisati.
STEP

1. Izkljugite stikalo varilnega izvora (OFF).
2. Naenkrat pritisnite obe tipki za PREKLAPLJANJE parametrov in vkljugite stikalo varilnega izvora

(ON).
e Pritiskajte in drzite pritisnjeni obe tipki, dokler se na _|_ +
zaslonu ne prikaze prikaz "USER MENU" . Nato
spustite obe tipki.

USER MENU
pCalibrationMode
Delete JOB
PasswordSetting

OSELECT @ENTER

| —
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Izberite "Delete JOB".

e 7 vrtenje gumba zaslona s —_ N
kurzorjem izberite Delete JOB. USER MENU
. . Calibration Mode
e Pritisnite gumb zaslona za potrditev. » Delete JOB
—> Na zaslonu se prikaze "dEL" Password Setting
ko sistem pride v nacin brisanja
(DELETE mode).
—> |zbrana Stevilka JOB-a za brisanje je O SELECT @ENTER

prikazana na desnem digitalnem
prikazovalniku v utripajo€em nacinu in
LED dioda JOB sveti.

4. Zavrtite gumb za upravljanje zaslona (ali gumb za nastavitev parametrov) in
izberite Stevilko JOB-a za brisanje

. Ce zelite izbrisati vse shranjene JOB-e
hkrati, zavrtite gumb za nastavitev m
parametrov v nasprotni smeri urnega
kazalca, da se na desnem digitalnem
merilniku prikaze "ALL" (VSE).
Ko izberete "ALL", se izbriSe tudi
trenutne parametre varjenja,
nastavljene na upravljalni plos¢i in
varilni parametri, vklju¢no z internimi
funkcijami se vrnejo na zacetne
vrednosti.

5. Pritisnite gumb zaslona
—> Prikaz"dEL" na levem digitalnem prikazovalniku za¢ne utripati.

« Za preklic brisanja izklopite stikalo za vklop.

6. Pritisnite gumb zaslona

—> Varilni parametri izbranega JOB-a §t.
se izbriSejo in "End" se prikaze na
levem/desnem digitalnem prikazovalniku

7. Preverite, ali je na levem/desnem digitalnem merilniku prikazan "End" in izklopite stikalo
za vklop.

—> Stikalo LED za napajanje ugasne. Stanje se vrne v normalno stanje po ponovnem vklopu
stikala za vklop varilnega izvora (ON).
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6.6. Nastavljanje varilnih parametrov

V tem poglavju je opisan nacin nastavljanja rezima varjenja , zas€itnega plina in dodajne Zice. ,Razpolozljivi nacini varjenja®,
za izbor rezima varjenja, ki ga je mogoce izbrati. V kolikor se izbere kombinacija, ki ni mozna, se na levem/desnem digitalnem
prikazovalniki prikaze se oznaka ,- - - “, ki utripa

6.6.1. Seznam standardnih sinergijskih varilskih programov:

PREMER ZICE (mm)

PROCES 5 Kontrola
VARJENJA PLIN (1) DODAJNA ZICA WB-P402 WB;’:::E/ wB-p322e | Rocno/Auto. globine uvara
Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Roc¢no (*2)/Auto. DA
Fe (FCW) 1.2 1.2 (*5) Rocno (+2) DA
€0 CrNi (FCW) 1.2 1.2 Rocno (+2) DA
Fe 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 | Roéno(*2)/Auto. DA
Fe (FCW) 1.2 1.2 Rocno (+2) DA
MAG (18%CO0,) (*1-1) , -
CrNi (FCW) 1.2 1.2 Rocno (+2) DA
MAG (10%CO0,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 (*5) Rocno (*2)/Auto. DA
CrNi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rogno (*2)/Auto. DA
MAG (2%0,) (*1-3) cris 1.0/1.2 1.0/1.2 Rocno (*2)/Auto. DA
CrNi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 | Roéno(*2)/Auto. DA
MAG (2.5%C0z) (*1-4) cris 1.0/1.2 1.0/1.2 Rocno (*2)/Auto. DA
be Al/99 1.2/1.6 Rono (*2)
Al/Si 1.0/1.2 Rogno (*2)
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 (*3) (*3) Rogno (*2)
MIG (100% Ar) (*1-5) Cusi 0.8/1.0 0.8/1.0 Rotno (*2)
CuAl 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rogno (*2)
Fe 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2[0.8/1.0/1.2 Rogno/Auto. DA
Fe (FCW) 1.2 1.2 Roéno/Auto. DA
MAG (18%C0,) (*1-1) , -
CrNi (FCW) 1.2 1.2 Roc¢no/Auto. DA
MAG (10%CO0,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2| o0.8/1.0/12| (*5) Roéno/Auto. DA
CrNi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rogno/Auto. DA
MAG (2%0,) (*1-3) cris 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rogno/Auto. DA
CrNi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2[0.8/1.0/1.2 Rogno/Auto. DA
MAG (2.5%C0;) (*1-4) cri8 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Ro&no/Auto. DA
Al/99 1.2/1.6 5) Roéno/Auto. -
Al/Si 1.0/1.2 5) Roéno/Auto.
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Roéno/Auto.
CrNi 1.0/1.2 1.0/1.2 1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
DC PULZNO cris 1.0/1.2 1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
MIG (100% Ar) Cusi 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rogno/Auto.
(*1-5) CuAl 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Rogno/Auto.
INCONEL 0.9/1.2 0.9/1.2 Roéno/Auto.
TITAN 1.0/1.2 1.0/1.2 Rogno/Auto. -
MAG (18%CO0,) (*1-1) Fe 0.8/1.0/1.2| 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto.
MAG (10%C0,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 (+5) Ro¢no/Auto.
CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Roc¢no/Auto.
MAG (2%0,) (*1-3) cri8 0.8/1.0/22| o0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto.
CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Roc¢no/Auto.
DC WAVE MAG (2.5%C0;) (*1-4) cri8 0.8/1.0/22| o0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto.
PULSE Al/99 1.2/1.6 Roéno/Auto. -
MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 Roéno/Auto.
(*1-5) Al/Mg 1.0/1.2/1.6 (*3) Roénoy/Auto.
MIG (100% Ar)
MS-MIG (*4) (*1:5) Al/Mg 1.6 NE PODPIRA  [NE PODPIRA Rogno/Auto.
DCTIG - -
(*5)
MMA - -

* 1: Opomba: Ustrezni parametri se ne dosegajo, v kolikor se za mesSanice plinov niso uporabila naslednja meSalna razmerja:
*1-1: MAG plin: argon (Ar) + 82% ogljikovega dioksida (CO2), 18%
* 1-2: MAG plin: argon (Ar) + 90% ogljikovega dioksida (CO2), 10%
* 1-3: MIG plin (nerjavece jeklo): Argon (Ar) + 98% kisika (02), 2%
* 1-4: MIG plin: argon (Ar) 97,5% + 2,5% ogljikovega dioksida (CO2)
* 1-5: MIG plin (aluminij / aluminij bron / silikon bron): Argon (Ar) 100%
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* 2: Na razpolago za "STANDARDNO" ali extended cable mode (opcija-Podalj$ani kabli).
(6.7.2.1-F1: Standardno / PodaljSani kabli)
* 3: Pri varjenju DC LOW SPATTER — malo obrizgov potrebujete ustrezen gorilnik. Za podrobnosti poglejte navodila za
uporabo posamezne naprave.

*4: Ta nadin je primeren za varjenje trdih aluminijastih plos¢ srednje debeline
6.6.1.2 Seznam opcijskih sinergijskih programov

6.6.1.2.1 Seznam opcijskih sinergijskih programov WB-P402E in WB-P452E

Opcijska specifikacija velja samo za WB-P402E in WB-P452E.

NOTE

» Vsaka opcija ima oznak glede na element, ki je dodan. Za podrobnosti glejte navodilo za
uporabo vsake opcije.

Opcia | PROCES, PLIN (1) DODAINA ZICA| ©mm - 0% | RognolAuto. lobime uara
Al/99 1.2/1.6 Rocno (*2) i
DC MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 Rogno (*2) -
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Rocno (*2) -
OPAL Al/99 1.2/1.6 Rocno/Auto. -
DC PULZNO MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 Ro¢no/Auto. -
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Rocno/Auto. -
Al/99 1.2/1.6 Ro&no/Auto. -
DC WAVE PULSE MIG (100% Ar) Al/Si 1.0/1.2 Rogno/Auto. N
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ro&no/Auto. -

*1: Upostevajte, da "skupna" nastavitev napetosti morda ne bo povsem ustrezna, ¢e se uporablja zascitni
plin z drugacnimi razmerji od predvidenih.

MIG plin (Aluminij/Al-bronza/Sil-bronza): Argon (Ar)100 %

2: Za "ro¢ni" nacin je na voljo ro¢ni nacin ali nacin podaljsanega kabla.

(glej6.7.2.1- F1:Standardni/podaljsani kabli)
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6.6.1.2.2 Seznam opcijskih sinergijskih programov WB-P322E

PAZI

» Vsaka opcija ima oznak glede na element, ki je dodan. Za podrobnosti glejte navodilo za
uporabo vsake opcije.

- - PREMER ZICE . Kontrola
Opcija V';F;(J)E,\EUSA PLIN (*1) DODAINA ZICA|  (mm) Roéno/Auto. Slobine Lvara
CO, Fe 0.8/1.0/1.2 Roéno (*2)/Auto. DA
DC MAG (10%CO,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Roéno (*2)/Auto. DA
OP-GAS MAG (2%0,) (*1-3) CrNi 0.8/1.0/1.2 Rogno (*2)/Auto. DA
DC MAG (10%CO0,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
PULZNO MAG (2%0,) (*1-3) CrNi 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
co. Fe (FCW) 1.2 Rogno (*2) DA
CrNi (FCW) 1.2 Rogno (*2) DA
Fe (FCW) 1.2 Ro&no (*2) DA
DC MAG (18%CO,) (*1-1) h _
CrNi (FCW) 1.2 Ro&no (*2) DA
MAG (2%0,) (*1-3) cri8 1.0/1.2 Roéno (*2)/Auto. DA
OP-SUS MAG (2.5%CO,) (*1-4) Cr18 1.0/1.2 Roéno (*2)/Auto. DA
Fe (FCW) 1.2 Roc¢no/Auto. DA
MAG (18%CO0,) (*1-1) h _
De CrNi (FCW) 1.2 Ro¢no/Auto. DA
MAG (2%0,) (*1-3) cri8 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto. DA
PULZNO MAG (2.5%C0;) (*14) EE 08/1.0/12 Rogno/Auto. DA
MIG (100% Ar) (*1-5) Cr18 1.0/1.2 Ro&no/Auto. DA
Al/99 1.2/1.6 Rocno (*2)
Al/Si 1.0/1.2 Rocno (*2)
DC MIG (100% Ar) (*1-5) Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Roéno (*2)
CuSi 0.8/1.0 Rocno (*2)
CuAl 0.8/1.0/1.2 Rocno (*2)
OP-AL Al/99 1.2/1.6 Rocno/Auto.
Al/Si 1.0/1.2 Rocno/Auto.
De Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Rocno/Auto.
MIG (100% Ar) (*1-5) CuSi 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto.
PULZNO CuAl 0.8/1.0/1.2 Ro¢no/Auto.
INCONEL 0.9/1.2 Rocno/Auto.
TITANIUM 1.0/1.2 Roc¢no/Auto.
MAG (18%C0,) (*1-1) Fe 0.8/1.0/1.2 Ro&no/Auto.
MAG (10%CO0,) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Roéno/Auto.
CrNi 0.8/1.0/1.2 ¢
MAG (2%0,) (*1-3) Cris 0.8;1.0;1.2 gzzmﬁ
OP-WAVE DCWAVE CrNi 0.8/1.0/1.2 Roé&no/Auto.
PULSE MAG (2.5%C0,) (*1-4)
Cri18 0.8/1.0/1.2 Ro&no/Auto.
Al/99 1.2/1.6 Rocno/Auto.
MIG (100% Ar) (*1-5) Al/Si 1.0/1.2 Ro¢no/Auto.
Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Roé&no/Auto.
OP-STICK peTia - -
MMA - -

*1: Opomba: Ustrezni parametri se ne dosegajo, v kolikor se za mesSanice plinov niso uporabila naslednja
mesSalna razmerija:

*1-1: MAG plin: Argon (Ar) 82 % + (CO2)18 %
*1-2: MAG plin: Argon (Ar) 90 % + (CO2)10 %
*1-3: MAG plin (nerjavno jeklo) Argon (Ar) 98 % + (02)2 %
*1-4: MAG plin: Argon (Ar)97.5 % + (CO2)2.5 %
*1-5: MIG plin (Aluminij /Aluminijeva bron. /Silic. bronza): Argon (Ar)100 %
*2: Za nacin "Ro¢no" , Nacgin Ro¢no ali podalj$ani kabli (podalj$ani energetski kabli) je omogocen.

(glej 6.7.2.1 F1: Standardni/podalj$ani kabli)
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<Razmerje med premerom Zice in varilnim tokom pri varjenju aluminija
(Referencne vrednosti)>

Aluminii - vrsta Premer zice Varilna metoda Obmocje stabilnega
) (mm®) varilnega oblika (A)
DC 100 do 150
1.0
ALUMINL TRDI DC pulz/DC wave pulz 50 do 150
(A5183, A5336 etc.) DC 120 do 250
12 DC pulz/DC wave pulz 50 do 230
DC 100 do 300
16 DC pulz/DC wave pulz 75do 270
DC 120 do 250
ALUMINIJ MEHKI 1.2 DC bulz/DC | 650 do 230
(A4043 etc.) pulz/DC wave pulz °
DC 150 do 350
16 DC pulz/DC wave pulz 100 do 270
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6.6.2. Nastavljanje varilnega JOB-a
Nastavite varilnega JOB-a z zaslonom za nastavitev in gumbom za nastavljanje

parametrov upravljanje zaslona..

1. Izberite "VARILNI PROCES" na osnovnem HOME zaslonu.

e Z vrtenje gumba zaslona s kurzorjem izberite
VARILNI PROCES (npr. DC PULZNO). @
® Pritisnite gumb zaslona za potrditev.
* Na zaslonu se prikaZzejo se mozne nastavitve za i N
izbran varilni proces. » DCPULZNO
leklo
MAG(18% CO?)
e
ROENO
A1 Kondmtok pulzno
Zatetmtok: O /&0
iWMee ‘O'isben @Pourd)
\ J

2. lzberite "VARILNI PROCES" ki ga boste nastavljali.

e Zvrtenje gumba zaslona s kurzorjem dolo€ite

VARILNI PROCES (npr. DC WAVE PULZ) @
® Pritisnite gumb zaslona za potrditev izbrane

nastavitve
* lzbran proces je potrjen in lahko se vrnemo v

osnovni HOME zaslon. P VARINIPROCES

I pEDCPULZNO

M [IDCSTANDARDNO
DCLOWSPATTER

R CDCWAVEPR/

4 DC NG

Z1 [JREO

3. Zaostale parametre (Plin, Dodajna Zica, Premer zice, Ro¢no/Avtom., Konéni tok, Zacetni tok,
Sinergijsko vklop/izklop), ki se prikaZejo na zaslonu izberite in nastavite ustrezno vrednost parametra.

4. Pritisnite tipko ¥ konstantna globina uvara in izberite ON ali OFF za konstantno globino uvara.
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6.6.3. Nastavljanje varilnih parametrov
V tem razdelku je razlozeno, kako nastaviti varilne parametre (€as izhajanja plina,
varilni tok/napetost). Varilni parametri se nastavljajo v skladu z zaporedjem stopenj
varjenja.

6.6.3.1 Stopnje varilnega procesa

‘ PRED GLAVNI PO
PLIN » TOK > PLIN

i ol ZACETNL | i ol KONGNITOK | ;
™ ToK >

Vsaka stopnja varilnega procesa je v nadaljevanju opisana

Stopnja procesa Opis
PRED PLIN To je obdobje izpusta plina pred samim zacetkom varjenja.
ZACETNI TOK . o .
(ZAGETNI POGOJI) To je obdobje zacetka varjenja.
GLAVNI TOK To je obdobje (glavnega-rednega) varjenja.
KONCNI TOK To je obdobje., ko oblikujemo konec-krater zvara.
PO PLIN To je obdobje izpusta plina po koncu varjenja za zascito zvara.

6.6.3.2 Nastavitev varilnih parametrov

To poglavje pojasnjuje, kako nastaviti zaporedje parametrov varjenja (Cas pred-plina,
varilni tok / napetost, ....
ZACETNI TOK GLAVNITOK PO PLIN

PRED PLIN LED Tipka za preklapljanje LED  KONCNITOK LED LED
LED —med fazamilvarjenja

U/

Tipka za izbiro Gumb za nastavljanje parametrov Gumb za nastavljanje
parametra parametrov na LCD zaslonu



6.6.4. Nastavitev parametrov konénega toka

6.6.4.1. Koncni tok / Cratter »OFF«

Izberite »CRATTER-FILL OFF« s tipko CRATER-FILL

Varjenje za¢ne / kon€a sinhrono glede na polozaj stikala gorilnika ON / OFF..

: Na M U orF
' ON '
; e OFF
Stikalo gorilnika ——
Pred-plin Po-plin

=

Pretok plina ;

¥

7 Napetost praznega teka

(el
Q) ===

Anti-stick /Cas

Varilna napetost

Slow-down /hitrost

Hitrost dodajanja Zice

= Varilni tok

Varilni tok

Glavno varjenje

\/FTH !

Tudi v primeru izbranega »CRATTER OFF« nacina, je z uporabo notranje funkcije (F45),
omogocCen postopek varjenja z zacetnim/konénim tokom v 2T-special nacinu varjenja.
Parametre nastavimo s funkcijami FA5/F46/F47.
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6.6.4.2. Kon¢ni tok / Cratter »ON«, (brez zacetnega toka)

Izberite »CRATTER-FILL ON (brez pulza)« ali »CRATTER-FILL ON (s pulzom)« s tipko
CRATER-FILL, da ne sveti LED pri tipki INITIAL CONDITION.

% iON % io# P % iow }% iOFF
E ON E E ON .

Napetost praznega teka
e p p g

Stikalo gorilnika —— R ! e SRR
Pred-plin ' '+ Po-plin
Pretok plina : : '

Anti-stick /Cas

—>

|

Varilna napetost

Slow-down /hitrost

i

Hitrost dodajanja Zice

R T T

|

Varilni tok
Z

: : Koncni tok
Glavno varjenje > Polnjenje kigterja

Varilni tok

§
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6.6.4.3. Kon¢ni tok / Cratter »ON«, (z zaCetnim tokom)

Izberite »CRATTER-FILL ON (brez pulza)« ali »CRATTER-FILL ON (s pulzom)« s tipko
CRATER-FILL, da zasveti LED pri tipki INITIAL CONDITION.

% iON B % iﬁow 3 % EON % iiOFF
: z B4

-

ON
Stikalo gorilnika i OFF . ..JEL )
Pred-plin . ! ¢ Po-plin
Pretok plina ' ' ' ' '
S Napetost praznega teka ' ;

Anti-stick /égas

Varilna napetost

.

Slow-éown /hitrost

Hitrost dodajanja zice

/-~ Varilnitok '

" CKon(:ni tok
>| Glavno varjenje >| Polnjenje krgkerja

Varilni tok

) /4



6.6.5 Cas toékanja

Izberite »ARC SPOT« s tipko CRATER-FILL

ON 4 OFF
’ ON :
OFF
Stikalogorilnika =
Pre.d-pli.n Po-pliq
Pretok plina : ‘
-3 Napetost praznega teka :
’ Lo AR P 2 Anti-stick /Cas
Varilna napetost ; !—i
. ' Slow-down /hitrost :
Hitrost dodajanja Zice : ; \
: _/~ Varilni tok 5
Varilni tok ' \
Gastockanja >
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6.6.6 Nastavitev napetosti varjenja

To poglavje opisuje, kako prilagoditi varilno napetost. Prilagoditev varilne napetosti lahko izvedemo na dva
nacina: SYNERGIC mode/sinergijski nacin ali INDIVIDUAL mode /ro¢na nastavitev.

e D
leklo
MAG(18% CO2)
¢4: 0,8
ROCNO
4T Koncnitok DC
Zacetntok:[8]§3/ON
P Sinergija: S AELS/ vklopljeno
i=Menl ___ Dizberi@Potrdl

m  SYNERGIJSKI naéin
Izberite meni Synergic.
Ko se prikaze "Synergic: ON", to pomeni, da je izbran nac€in "Synergic: ON".
« Varilna napetost se samodejno nastavi na vrednost, ki ustreza varilnemu toku.

« Samodejno nastavljeno vrednost napetosti lahko po potrebi natanéno prilagodite z gumbom za
nastavitev parametrov. (Varilna napetost na pozitivni strani: visoka, negativna stran: nizka.)

m  |[NDIVIDUALNI na€in
Izberite meni Synergic.
Ko izberete "IZKLOP", to pomeni, da je uporabljen nacin "Synergic: OFF".

« Varilno napetost lahko nastavite z gumbom za nastavitev parametrov..

INDIVIDUAL mode /ro¢éna nastavitev

Pritisnite tipko VOLT.ADJUST (tipko za preklop med sinergijskim ali individualnim delovanjem - nastavitev

napetosti).
Ko LED pri tipki ne sveti, to pomeni, da je izbran nacin INDIVIDUAL mode /ro€na nastavitev napetosti.

Varilna napetost se nastavi z nastavitvenim gumbom.

6.6.7 Nastavitev karakteristike obloka

To poglavje opisuje postopek prilagajanja znacilnosti obloka (stanje lok). S to funkcijo nastavljamo obloka
v mehko ali bolj trdo obmogje.

Pritisnite tipko ARC CONTROL. Ko LED pri tipki sveti, to pomeni, da je nastavljanje obloka aktivirano.
Nastavljena vrednost je prikazana na desnem prikazovalniku. Parameter spreminjamo z nastavitvenim gumbom.
-korekcija v pozitivho stran=>mehkejsi oblok
-korekcija v negativno stran => trsi oblok



6.6.8 Nastavitev konstantne globine uvara (CONSTANT PENETRATION)

To poglavje opisuje, kako prilagoditi kontrolo globine uvara. Uporaba funkcije kontrole globine uvara samodejno
prilagodi hitrost podajanja Zice in s tem omogo€a zagotovitev konstantnega varilnega toka tudi v primeru
spremembe oddaljenosti gorilnika od osnovnega materiala.

Pritisnite tipko CONSTANT PENETRATION. Ko LED pri sveti, pomeni da je funkcija vkljucena.

Posledica je zmanjSanje sprememb v globini vara (penetracije) in Sirine kopeli v osnovhem materialu.
V primerih, ko Zelite imeti konstantno globino uvara, uporabite varjenje z uporabo funkcije (CONSTANT
PENETRATION).

e Uporaba funkcije kontrole globine uvara je mogoc¢a, ¢e izberete "DC" ali "DC PULSE" varjenje.

e Uporaba funkcije kontrole globine uvara je mogoc¢a, Ce izberete material: "MILD STEEL
SOLID", "MILD STEEL CORED", "STAINLESS STEEL SOLID" ali "STAINLESS STEEL
CORED" (KONSTR.JEKLO , KONSTR.JEKLO polnjena zica, NERJAVNO JEKLO,
NERJAVNO JEKLO polnjena zZica)

e Uporaba funkcije kontrole globine uvara ni mogoca v fazi za¢etnega toka, konénega toka in
pri tockanju.

6.6.9 Nastavitev frekvence pulziranja (wave frequency)

To poglavje opisuje, kako nastaviti frekvenco pulziranje. Pri Wave Pulse varjenju, se cikli¢no ponavljata
dva lo¢eni stopnji pulziranja, ki pri nizki frekvenci omogoca, da dobi zvar izgled
»ribje luske«.

Pri Wave Pulse varjenju se spreminja hitrost dodajanja zice skladno s pulziranjem varilnega toka.

Ko je blizu mejni vrednosti karakteristik odzivanje krmnega motorja Zice, je vseeno s krmljenjem
amplituda majhna samodejno.

Pri povecevanju frekvence pulzov na 3 Hz ali ve¢, postane amplituda hitrosti dodajanja zice majhna. Pri
nadaljnjem povecevanju frekvence pulzov na 5 Hz ali ve€, postane hitrost dovajanje zice enakomerna in
imamo samo pulziranje varilnega toka/napetosti

Izgled vara pri uporabi Wave Pulse

Wave frekvenca Izgled vara

Nizka

Visoka




POSTOPEK DELA: STEP

T
1. Pritisnite tipko r"‘—1 WAVE FREKVENCA.

> LED za WAVE FRQ zasveti.

* Vrednost nastavitve frekvence valov se
prikaze na levem digitalnem
prikazovalniku.

2. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov in spremenite vrednost nastavitve.

e Nastavite vrednost od 0.5 do 32 Hz.

3. Pritisnite tipko WAVE FREKVENCA ali tipko DISPLAY CHANGE.
* Nastavitev frekvence valov je kon€ana.
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4.

6.

6.6.10 Vodnik varjenja

Ko izberemo "ZVARNI SPOJ" in vnesemo "DEBELINO MATERIALA" se bo glede na vnesene parametre nastavil varilni tok.

(— N
H n n
1. Izberite "VODNIK VARJENJA" na MENI zaslonu. MAG(18% CO2)
e Z vrtenje gumba zaslona s kurzorjem izberite Vodnik e
varjenja, zatem pritisnite gumb zaslona za potrditev. ROCNO ]
L. . L 4T Konénitok DC
e Na zaslonu se prikaze vodnik varjenja. Zacetnitok: G5/ ON
Snergijo Babams/ vklopleno
P Vodnik Var jen o
O Zber i)
N J

Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in izberite "VODNIK VARJENJA", ter pritisnite gumb.

e |zbrani parameter spremeni barvo na prikazovalniku — (inverzno
pobarvan prikaz).

( Y

Vodnik varjenja

T-SPOJ

_.I._ 3.2PP
WS +20( 0 6(/ (&7 @175
\ J

Izberite vrsto zvarnega spoja za nastavljanje.

e Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in s kurzorjem

izberite vrsto zvarnega spoja za nastavljanje in pritisnite gumb.

Vrsta zv. spoja je izbrana, vrnemo se v prej$nji meni — Vodnik
varjenja.

Vrsta zv.spoja
» WPrekrovni spoj
OT-spoj

e Za izhod iz nastavljanja pritisnite tipko Domov /CANCEL.

OO O OO

$Domov Olzberi @otrdi
\ J

Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in izberite debelino materiala in pritisnite tipko.
—> A in V¥ prikaz nad in pod prikazom vrednosti
debeline plo&ce izgine.
=>  Varilni tok se samodejno nastavi glede na izbrano vrsto VARILNEGA
SPOJA in debeline plosce.
=> Varilni tok se prikaze na levem prikazovalniku. —I— m
A

— )

Vodnik varjenja
VRSTA SPOJA: T-SPOJ

WSDomov O Izberi @Potrdi

\ J
Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in nastavite debelino materiala in pritisnite
tipko.

—> A in ¥ prikazano nad in pod prikazom vrednosti

( Y
debeline plos&e in sedaj se vrednost lahko nastavlja. Vodnik varjenja
—> Nastavitev debeline ploéée je potrjena, prikaz na zaslonu VRSTA SPOJA: T-SPOJ
se vrne na prejs$nji nivo (Vodnik varjenja). _I_ -
I
Pritisnite tipko MENI ali CANCEL / Domov. M S Domov O Izberi @Potrdi
N J

=—> To nas vrne v zaslon DOMOV /HOME.

NASVET

¢ Obstajata zgornja in spodnja meja za debelino plosce, ki jo je mogoce nastaviti.
* V odvisnosti od varilnega JOB-a je mozno, da se Vodnika za varjenje ne da uporabiti.

* Funkcije vodnika za varjenje ni mogoc¢e uporabiti, e je priklju¢en analogni daljinski regulator (dodatna oprema)
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6.7. Nastavljanje internih funkcij
To poglavje opisuje, kako nastaviti interne funkcije s podrobnostmi.
Interne funkcije je mogoce uporabiti in prilagoditi glede na uporabnikovo okolje za prilagajanje uporabe varilnega izvora.

6.7.1. Postopek nastavljanja

To poglavje opisuje, kako nastaviti interne funkcije.
Podrobnosti o delovanju internih funkcij glej— (6.7.2-Podrobnejsi opis internih funkcij)

NASVET

* Interna funkcija se aktivira v trenutku, ko se spremeni vrednost nastavitve. Ce
zelite spremeniti nastavljene vrednosti internih funkcij, se prepricajte, da ni
napake v St. funkcije in tudi v nastavitvi funkcije.

1. Prikaz "FUNCKCIJ" na zaslonskem MENI-ju.
e Turn Obracajte in nastavite gumb za

nastavljanje parametrov na FUNKCIJE. - S ° \
e Pritisnite na gumb za nastavljanje parametrov. [ | [
* Vsebina predhodno prikazane funkcije st. bo / ! U
o

L
prikazana na LCD zaslonu. 00 0O0O0/=\0o o
& . . . A oo sec Hz % vV + % JoB
* Stevilka funkcije utripa na levem ! &
prikazovalniku.

Vrednost funkcije $t.: se prikazuje na
desnem prikazovalniku

2. Obracajte gumb za nastavljanje parametrov, da izberete Stevilko funkcije, ki jo zelite nastaviti.

3. Pritisnite gumb za nastavljanje.
* Prikaz na desnem digitalnem prikazovalniku zacne utripati.

4. z obracanjem funkcijskega gumba nastavite vrednost Funkcije.
Nastavljena vrednost se aktivira takoj po vnosu.

5. Pritisnite tipko CANCEL..

—> Nastavitev interne funkcije je zaklju€ena, LCD prikazovalnik se vrne v osnovni meni.
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6.7.2. INTERNE FUNKCIJE — PodrobnejsSi opis

6.7.2.1 Interna funkcija F1: Standardni /podaljSani kabli

Nastavitev kontrole oblike- waveform control za nadzor napetosti, ¢e je varilni izvor v STANDARD
mode.

Funkcija je aktivna, ko je hitrost varjenja (TRAVEL SPEED) nastavljena na standardno /
"STANDARD" in VARILNA METODA na "DC".

Uporaba podaljSanih kablov na strani osnovnega materiala /gorilnika ali napajalnih kablov
npr.gorilnika lahko povzro¢ povecanje préenja materiala pri varjenju. V tem primeru se z
aktiviranjem te funkcije (rezim —podaljSanj kabli) izboljSa varjenje.

OFF: STANDARD mode (standardni nacin)
ON: Extended cable mode (podalj$ani tokovni kabli)

6.7.2.2 Interna funkcija F2: Izbira funkcije z daljinskim upravljalnikom

Nastavi funkcije, ki se dodelijo preklopnemu gumbu na analognem daljinskem upravljalniku.
Izbirne funkcije so od "1" do "6", kot je prikazano v spodnji tabeli. Nobena funkcija ne bo dodeljena, ¢e
je nastavljena izbirni gumb nastavljen na "0"

. Izbran polozaj gumba
F2 |Funkcija
: (1] [2] (3]
1 IKoncni tok Konc¢ni tok Konc¢ni tok Konc¢ni tok
OFF ON (pulzno) | ON(brez pulza)
2 |[Test plina OFF OFF ON
3 [Konstantna OFF OFF ON
penetracija
4 |Start tockanja OFF OFF ON
5 [Priklic JOB-a (1-10) OFF OFE ON
/z gumbom za nastavitev toka)
P402
\arilni P322E
6 oroces PA02E DC Pulzno DC wave pulse |DC
PA52E

6.7.2.3 Interna funkcija F4: Automatski/pol-automatski nacéin dela

Pri povezavi varilnega izvora z robotom ali avtomatom nastavite ustrezno nastavite 1/O (Interface) status vmesnika
na varilnem izvoru.

Podrobnosti vrednosti nastavitev od ,,0“ do ,2“ si oglejte v spodniji tabeli.

Nastavitve "3" in "4" so izrecno hamenjene za povezavo z OTC roboti. Podrobnosti si oglejte v navodilu robota.

Nastavitev

Parameter 0 (pol-avtomatsko) 1 (avtomatski stroj 1) 2 (avtomza;tskl stroj

Po sklenitvi sponk [3]-[4]
prekinitev delovanja na zunanji
Preklic delovanja povezavi TM3, znova vklopite
stroj. (*4)

Kratkosti¢no sklenite sponki [3]-[4] na
TM3.(*4)

Napetost se prikazuje cca. 0,2 sek. In
Kontrola odgorevanja Napetost se ne prikazuje kontrola odgorevanja je aktivna.




Nastavitev varilnega
toka/napetosti

Nastavitev preko krmilne
plosce ali preko daljinskega
regulatorja.

Nastavitev preko

krmilne ploS¢e ali

preko daljinskega
regulatorja.

Nastavitev preko
zunanje krmilne
napetosti*2)

Podajanje Zice
/Inching

Nastavitev preko krmilne
ploSce ali preko daljinskega
regulatorja.

Kratkosti¢no sklenite sponki [5]-[6]
analognega daljinskega regulatorja. (CON2).

KON

®)

Konektor analognega daljinskega regulatorja.

(*5)

Zgornja risba prikazuje konektor analognega
daljinskega regulatorja na sprednji strani
varilnega izvora.

Vracanje zice /
Retract function (*3)

neaktivno

aktivno

Resetiranje napake
(Error reset)

Po odpravi napake, se stroj
ponovno vklopi.

Po odpravi napake, se stroj ponovno vklopi;
ali odprite kratko-sklenjene sponke [3]-[4] na
TM3 (*4)

*1: V nacdinu "Auto", se napetost varjenja prikazuje v ¢asu 0,2 sekunde. Ta napetost se prikaze tudi, ¢e ni bilo

varjenja.

*2: Ce je pripeljana zunanja krmilna napetost, se prikljugi na sponki ([1] - [3] in [1] - [4]) daljinskega upravljalnika,
kot je prikazano na spodniji sliki.
Razmerje med vhodom in izhodom je prikazano na grafu, "F5: Najvi§ja zunanja krmilna napetost.

(=>6.7.2.3 F5: NajviSja zunanjega krmilna napetost)

Prepri¢ajte se, da je krmilna napetost prisotna vsaj 100 ms pred zacetnim signalom.
Uporabite zunanji napajalnik z najmanj 0,5 A ali vec.

& POZOR

Povezite 0V do 15V na E1in E2.
Napetost vecja od 15 V lahko povzro€i posSkodbe na krmilju varilnega izvora.

Analog remote control

receptacle (*5)

E2

E1

(Welding current) (Welding current)

Dto15V,

External power source

0.5 mA or more capacity

*3: V nacdinu "Auto", se lahko "3" povratek Zice (Retract) krmili preko dodeljenih programabilnih vhodov zunanje
vhodne sponke F29-F32. Za ve€ informacij se obrnite na 6.7.2.21.

*4: Podrobnosti za zunanje vhodne sponke poglejte 4.5.2.
*5: Podrobnosti za konektor analognega daljinskega regulatorja
glej specifikacijo DPC25-6A/ Art. Nr. 4730-009
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6.7.2.3 Interna funkcija F5: Maximalna externa krmilna napetost

Ce je interna Funkcija ,F4“ (Auto ali Manualni nagin) nastavljena na ,1“ , nastavite najve&jo mozno
vrednost zunanje krmilne napetosti.
Izberite 10V, 14V ali 15V.

e Naslednji diagram prikazuje odnos med zunanjo krmilno napetostjo in izhodnim tokom / izhodno

Welding current (A)

6.7.2.4

<Command voltage - Welding current characteristic>

550 ,
500 :
450
400
350 §
300 i
250
200
150
100

napetostjo. Vrednosti jemljite kot priblizne. Dejanske vrednosti se lahko od nastavljenih razlikujejo
zaradi dolzin kablov, podaljSkov itd.

<Command voltage - Welding voltage characteristic>

The minimum value of the voltage for the
weldng excopt TIG wekding is 20A

Weiding voltage (V)

50 §

(_] ’, A A i ! . 4 1 " L i It - i J U ;. " - . - i - - - - - - - - . -
0 5 10 15 0 5 10 15

Welding voltage command voltage (V) Welding voltage command voltage (V)

Interna funkcija F6: €as naragéanja / Up-slope time

6.7.2.5

Ce je razlika med zagetnimi parametri in glavnimi parametri zelo velika, se lahko zgodi, da pride
do prevelikega odgorevanja Zice.
V tem primeru je potrebno €as naras€anja (Up-slope time ) povecati.

* Obmocje nastavljanja ¢asa naras€anja: 0,0-10,0 [Sek]

Interna funkcija F7: Cas padanja / Down-slope time

6.7.2.6

Ce je razlika med glavnimi parametri in kon&nimi parametri prevelika, se lahko zgodi, da se Zica
med prehodom z glavnega na kon¢ni tok potopi v talino.
V tem primeru je potrebno €as padanja (Down-slope time ) povecati.

* Obmocdje nastavljanja ¢asa padanja: 0,0-10,0 [SeK]

Interna funkcija F8: Cas prikaza parametrov

Nastavite prikaza parametrov varilnega toka in napetost, ki se prikazeta na levem / desnem
digitalnem prikazovalniku (prikaz z utripanjem po kon€anem varjenju)

Prikazuje se povprecna vrednost zadnje sekunde varjenja (1 sekundo tik pred zakljuckom
varjenja).

» Obmocje nastavitev ¢asa prikaza parametrov: od 0 do 60 [sek]
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6.7.2.7 Interna funkcija F9: Skala analognega daljinskega requlatorja

Izberite ustrezni obsegom prikaza na analognem daljinskem regulatorju

Nazivni tok varilnega izvora MozZne vrednosti
400A 400/200
500A 500/400/200

* Na voljo je ploScica s skalo 500 A, 400 A in 200 A. Glede na potrebo, izbetrite ploscico analognega
daljinskega upravljalnika z ustreznimn obsegom prikaza. (glej. 6.8- Delovanje analognega daljinskega
regulatorja (opcija))

6.7.2.9 Interna funkcija F10 Nastavitev omejitve toka motorja za pogon zice

Nastavite stopnjo zaznavanja obremenitve toka motorja podajalnika zice.
V primeru dodatnih obremenitev, napak v vodilu Zice, ali slabe kakovosti zZice lahko pride do tezav pri
podajanju zice. (Kolesa se ne vrtijo enakomerno, hitrost dodajanja Zice ni enakomerna )
Nadzor obremenitve toka motorja zazna odstopanje.
Obmocje nastavitve je med 20% in 150% nazivnega toka motorja.
e TovarniSka nastavitev je nastavliena na 70% (2.0A) normalne obremenitve motorja pri 2.8 A (kontinuirano).
Ce je ta vrednost presezena, se prikaze sporocilo o napaki "E-820", po zakljuCku varjenja. Varjenje se
lahko nadaljuje kljub prikazani napaki.

e Prilagodite raven zaznavanja glede na okolis¢ine (gorilnik, uporabljena Zica in ostalo).

6.7.2.10 Interna funkcija F11 Fino nastavljanje v JOB shranjenih parametrov preko
analognega daljinskega requlatorja

Ko se uporablja analog daljinski upravljalnik (opcija - po izbiri), je omogo¢ena fina nastavitev varilnega toka in napetosti
varjenja v primeru, da so varilni parametri shranjeni JOB-u v pomnilniku varilnega izvora. Ta funkcija deluje, ko je
notranja funkcija F4 (Auto / Semi-auto mode) nastavljena na "0".

* [OFF]: onemogodi funkcijo.
* [1] [30]: omogo¢i delovanije.

Obracanje gumba na analognem daljinskem upravljalniku omogoc¢a fino nastavitev toka;
obracanje gumba za napetost pa omogoca fino nastavitev napetosti.

Zavrtite gumbe v centralni polozaj.

/' _ i’ ‘mm350$

-t~

..'

A%
\ Y JOB No 7 () \ ) e / J
Vatilos tok(A) LOW HIGH
’ SINERG. FINE ADJ
INCHING
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6.7.2.11 Interna funkcija F12 Nastavitev ¢asa delovanja érpalke

Dolo¢i ¢as delovanja ¢rpalke/hladilnega agregata po zakljucku varjenja, ko je uporabljen vodno hlajen gorilnik.

 Nastavite Casa: 20 - 60 minut
e ON : Crpalka za hlajenje je vedno v delovanju/ON (vedno deluje)

6.7.2.12 Interna funkcija F13 Turbostart

Varilni aparat ima nastavljivo funkcijo turbo zagona, ki omogoc€a nemoten zacetek varjenja.

* [ON]: funkcija je aktivna.
* [OFF]: funkcija je aktivna.

/ NASVET
o Ce Zica ob startu varjenja preve& odgoreva, izkljugite funkcijo [OFF]:

6.7.2.13 Interna funkcija F14/F15 Nastavitev €asalvelikosti starthnega toka
/TURBO START

Nastavite Cas in tok za nadzor vziga obloka ob zacetku varjenja (startni tok).

Parametre starthega toka nastavite v odvisnosti od pogojev varjenja (nastavite, primeren ¢as in tok). Nadzor je
pomembna, da dobimo pravilen in zanesljiv vzig obloka.

Za bolj intenziven vzig se poveca €as in tok.

Za manj intenziven vzig se zmanjSa Cas in tok.

* Nastavite ¢as od -50 do 50% z F14 (nastavitev Casa startnega toka)
* Nastavite tok v obmocju od -100 do 100 A s F15 (nastavitev startnega toka)

Cas -

Turbo start - tok

R

Zacetni tok

Varilni tok

6.7.2.14 Interna funkcija F16 Nastavitev mehkega starta / Slow-down speed
Slow-down speed je upoc€asnjena hitrost podajanja dodajne zice v asu med vklopom varjenja in vzpostavitvijo
obloka

ZmanjSanje hitrosti podajanja se samodejno nastavi glede na postopek varjenja in premer zice. Ta funkcija
omogoca ro¢no nastavitev vrednosti.

Obmocje nastavitve je £1.0 m/min, vendar ne more biti manjSa od vrednosti 0,4 m / min. To ustreza tovarniski
nastavitvi na"0". Hitrost podajanja se zmanjSa z negativno vrednostjo in se povecuje s pozitivho nastavljeno
vrednostjo.

Ko oblok ne vzpostavi enakomerno, potem morate zmanjsati hitrost podajanja zice.
Ce oblok vzpostavi enakomerno, potem lahko Se povecate hitrost podajanja zice, dokler je to mogoce, da se
skrajsa Cas.
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6.7.2.15 Interna funkcija F17/18 Nastavitev €asa /napetosti Anti-stick
Nastavitev anti-stick Casa/napetosti. Optimalna nastavitev anti-stick Casa/napetosti, omogo¢a doseganje
naslednjih u€inkov:

. Po zaklju¢ku varjenja je mogoce prepreciti oprijem Zice na osnovni material.
. Pravilna oblika konca Zice po varjenju omogoci stabilen zacetek naslednjega varjenja
. Cas in napetost postopka anti-stick se samodejno nastavita na ustrezne pogoje, odvisno od postopka

varjenja (vrste Zice) in premera Zice; medtem pa ga lahko s to funkcijo nastavite, ¢e bi Zica povzrocila
zalepitev na koncu varjenja ali €e je odgorevanje preintenzivno.

. Nastavite anti-stick ¢as v obmocju +50 (enota: 0,01 sekunde) preko interne funkcije F17. "0" je srednja
vrednost, nastavitev na negativno vrednost skrajsa ¢as, nastavitev na pozitivno vrednost pa podaljSa Cas.
. Nastavite anti-stick napetost v obmocju + 9,9 V preko interne F18. “0" je srednja vrednost, nastavitev na

negativno vrednost zmanj$a napetost, nastavitev na pozitivho pa poveca napetost..

6.7.2.16 Interna funkcija F19 Varnostni izklop var.izvora v primeru napake

Ko se pojavi napaka-error, se delovanje varilnega izvora lahko zaustavi.

Vendar pa je pri nekaterih kodah (error) mozno nadaljevati z varjenjem, tudi e je zaznana napaka, kar lahko
ignorira zaustavitev varilnega izvora zaradi pojava napake.

« [ON]: detekcija vsake napake zaustavi delovanje varilnega izvora.

« [OFF]: detekcija napake ne zaustavi delovanja varilnega izvora

Za resetiranje napake glej postopek ( —9.1 Ukrepanje v primeru napak).

6.7.2.17 Interna funkcija F20 Zaznavanje prenizke prikljuéne napetosti

Prilagodi nivo zaznavanja nizke vhodne napetosti na primarni strani. Ko je vhodna napetost nizja od nastavljene
vrednosti, javi napako.
Nastavite vrednost v obmocju od 260 V do 400 V.

TIPS

« TovarniSka privzeta nastavitev je 320 V. Vendar je specifikacija vhodne napetosti
varilnega izvora v obmogju od 340 do 460 V. Ce je vhodna napetost niZja od tega
obmodja, lahko to vpliva na parametre varjenja.

6.7.2.18 Interna funkcija F21 Nastavitev delovanja ventilatorjev

Ventilator za hlajenje se lahko ves €as vrti z najvecjo hitrostjo vrtenja.

* [ON]: Ventilator za hlajenje se lahko ves €as vrti z najvedjo hitrostjo vrtenja. Tudi e je
nastavljen na [ON], poskrbite, da ne presezete dovoljene intermitence. ( 2.1.4 Nazivna
intermitenca varilnega izvora)

« [OFF]: Ventilator za hlajenje se vrti v reguliranem nacinu (varéni nacin) zaradi zaznavanja
temperature znotraj varilnega izvora.
Ta nacin je uc€inkovit pri varevanju z energijo in prepre€evanju sesanja dodatnega prahu v izvor
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6.7.2.19 Interna funkcija F23 Cas preklopa v naéin mirovanja

Ko varilni izvor ne deluje dolo¢eno ¢asovno obdobje, ga lahko preklopite v nagin mirovanja..

[0]: onemogo¢i funkcijo.

[1] do [10]: omogo¢i funkcijo.
Nastavite ¢as prehoda v nacin mirovanja v razponu od 1 do 10. V €asu mirovanja se poraba energije zmanj3a..

V nadinu mirovanja utripa pika pri prvi Stevki na P o) (o)
levem/desnem digitalnem prikazovalniku. Vsi drugi ‘
zasloni na upravljalni plos¢i so IZKLOPLJENI. ‘

Vsaka aktivnost med nacinom mirovanja

povrne stanje v prej$nje stanje. oo ey /i S _J
% A 2 ® P Vv t & JO2

6.7.2.20 Interna funkcija F24 Nastavitev hitrosti dodajanja zice

Varilni tok se lahko samodejno nastavi glede na hitrost podajanja Zice..

[ON]: omogo¢i funkcijo.
Varilni izvor se samodejno nastavi glede na hitrost podajanja Zice.

Tudi ko se nacin varjenja spremeni, se varilni tok samodejno nastavi glede na nastavljeno hitrost
podajanja Zice..

Z vsakim pritiskom na TIPKO ZA 1ZBIRO PARAMETRA se izmeni¢no preklopita prikaz hitrosti
podajanja zice in prikaz varilnega toka. Preklopite na prikaz hitrosti podajanja zice in nastavite hitrost
podajanja v enoti 0,1 m/min.

S preklopom na prikaz varilnega toka lahko preverite samodejno nastavljeno vrednost varilnega toka..

Pri uporabi varilnega izvora v avtomatskem strojnem nacinu glejte naslednji diagram za razmerje med
krmilno napetostjo in hitrostjo podajanja Zice (ko se uporablja notranja funkcija F4 nastavitvijo Auto-
Samodejno nacin 1).

< krmilna napetost — Varilni toka>
25 [ e presneeeneeeseeneeoeeeoee !

20| e s
16 | sy~ S

10

Hitrost podajanja (m/min.)

0 5 10 15
Zunanja krmilna napetost (V)

TIPS

. Hitrost podajanja Zice z najvecjo krmilno napetostjo je 22 m/min. (V odvisnosti od
nadina varjenja hitrost podajanja Zice ne doseze vedno 22 m/min.))

. NajmanjSa hitrost podajanja Zice je priblizno 0,6 do 2,0 m/min. (To je odvisno od
nacina varjenja.) Tudi e je vhodna ukazna napetost zelo nizka, ni mogoCe nastaviti na
vrednost pod to.

+ [OFF]: onemogoci funkcijo.
- Hitrost podajanja Zice se samodejno nastavi glede na varilni tok..

- Tudi ko se nacin varjenja spremeni v meniju GAS, se hitrost podajanja zice samodejno nastavi
glede na nastavljen varilni tok.
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6.7.2.21 Interna funkcija F25-F28 Nastavitev externih izhodov

Externi izhodi (izhodi EXT1 do EXT4 na sponki TM4) se uporabljajo v primeru prikljuitve na zunanjo (avtomatsko) napravo

S pomocdjo F25 lahko nastavite OUT-EXT1 ("3"-"4 ") na TM4
S pomocdjo F26 lahko nastavite OUT-EXT1 ("5"-" 6 ") na TM4
S pomocjo F27 lahko nastavite OUT-EXT1 ("7 " -" 8 ") na TM4
S pomocjo F28 lahko nastavite OUT-EXT1 ("9 " -" 10 ") na TM4
Za podrobnosti si oglejte na 4.5.2

6.7.2.22 Interna funkcija F29 do F32 Nastavitev externih vhodov

Nastavitev funkcije externih vhodnih sponk (V primeru povezave robota ali avtomata)
F29: Nastavite funkcijo IN-EXT1 (,5% - ,9%) na externi sponki TM3 na:
F30: Nastavite funkcijo IN-EXT1 (,,6“ - ,9%) na externi sponki TM3 na:
F31: Nastavite funkcijo IN-EXT1 (,,7“ - ,9) na externi sponki TM3 na:.
F32: Nastavite funkcijo IN-EXT1 (,8“ - ,9) na externi sponki TM3 na:.

Risbo in podrobnosti za externo sponko si oglejte na 4.5.2.

Podroben pregled funkcij F29 do F32.:

Nadstavitev Funkcija Opis
0 - Nobena funkcija ni dodeljena.
1 Plinski ventli Kratkosti¢na povezava sponk odpre plinski ventil.(*1)
2 Podajanje zice | KratkostiCna povezava sponk starta podajanje zice (INCHING)
3 Povratni hod Zice Kratk.ostlcna povezava sponk stan:t.a podfjanje Zice v obratni
smeri (namotavanje Zive nakolut Zice) (*2)
4 Start Kratkosti¢na povezava sponk starta / priCetka varjenja (*3)
5 Izbiranje JOB-ov Ustrezna kombinacija odprtih/sklenjenih sponk nam prebere

ustrezen JOB . (*4), (*5).
Kratkosti¢na povezava sponk aktivira DC nacin varjenja.
Preklapljanje Odprtje sponk aktivira Pulzni nacin varjenja.

6 DC/Pulzno Predhodno izbrana opcija ,Wave Puls“ omogodi nacin varjejna
Wave Puls. (*6), (*7)
Preklapljanje Ce je bil izbran ,DC Puls* ali ,WWave Puls“ nam kratkosti¢na
7 Wave Puls / povezava sponk omogoc¢i DC Wave Puls nacin varjejna. (*6),
Pulzno (*7)
: Kratkosti¢na povezava sponk povzro€i preskok na naslednji JOB

8 JOB Shift + NI (*8), (*10)

9 JOB Shift - Kratkosti¢na povezava sponk povzroCi preskok na prejsnji/nizji

JOB Nr.. (*9), (*10)

*1: Ce je bil plinski ventil odprt s pomog&jo sponk externe sponke, se po varjenju ventil ne zapre, dokler ne
razklenemo sponk externe sponke (tudi po 2 minutah ne).

*2: PrepriCajte se, da so sponke v kratkem stiku, preden date signal za dodajanje Zice. Za zaustavitev
postopka dela, najprej izklopite signal za dodajanje zice in razklenite sponke

*3: Kontakti konektorja na sprednji strani podajalne naprave postanejo neaktivni.

*4: Kombinacija odprtih/sklenjenik sponk externe sponke omogoci branje JOB-ov .1 do 16 iz pomnilnika
varilnega izvora. Stevilka JOB-a je razvidna iz spodnje tabele.
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JOB Nr. Funkcije (Zunanja/externa sponka)

Stevilka JOB-a F29 (IN-EXT1) F30 (IN-EXT2) F31 (IN-EXT3) F32 (IN-EXT4)
1 OFF (odprto) OFF (odprto) OFF (odprto) OFF (odprto)
2 ON (sklenjeno) OFF (odprto) OFF (odprto) OFF (odprto)
3 OFF (odprto) ON (sklenjeno) OFF (odprto) OFF (odprto)
4 ON (sklenjeno) ON (sklenjeno) OFF (odprto) OFF (odprto)
5 OFF (odprto) OFF (odprto) ON (sklenjeno) OFF (odprto)
6 ON (sklenjeno) OFF (odprto) ON (sklenjeno) OFF (odprto)
7 OFF (odprto) ON (sklenjeno) ON (sklenjeno) OFF (odprto)
8 ON (sklenjeno) ON (sklenjeno) ON (sklenjeno) OFF (odprto)
9 OFF (odprto) OFF (odprto) OFF (odprto) ON (sklenjeno)
10 ON (sklenjeno) OFF (odprto) OFF (odprto) ON (sklenjeno)
11 OFF (odprto) ON (sklenjeno) OFF (odprto) ON (sklenjeno)
12 ON (sklenjeno) ON (sklenjeno) OFF (odprto) ON (sklenjeno)
13 OFF (odprto) OFF (odprto) ON (sklenjeno) ON (sklenjeno)
14 ON (sklenjeno) OFF (odprto) ON (sklenjeno) ON (sklenjeno)
15 OFF (odprto) ON (sklenjeno) ON (sklenjeno) ON (sklenjeno)
16 ON (sklenjeno) ON (sklenjeno) ON (sklenjeno) ON (sklenjeno)

6.7.2.27 Interna funkcija F38 Detekcija napetosti obloka

Nastavitev direktne detekcije napetosti obloka na priklju¢ku varilnega izvora ali na priklju¢ku podajalne
naprave.

Dolgi energetski kabli lahko povzrogijo izredno pove€anje obrizgavanja ali napaka pri pulznem varjenju. V
tem primeru aktiviramo (F38=0ON) funkcijo detekcije napetosti obloka z uporabo kabla za detekcijo
napetosti obloka (opcijsko dobavljivo), kar v takem primeru izboljSa varjenje (priklop: glej 4.6).

OFF: = izklju€eno
ON: = vklju¢eno

NASVETI

* kabel za zaznavanje napetosti uporabite ( opcijsko na voljo ), ko je skupna dolzina energetskih
kablov 30 m ali vec .

« Ce uporabljate vodno hlajen varilni gorilnik , funkcijo detekcije napetosti obloka z uporabo kabla za
detekcijo napetosti obloka ni mogoce uporabiti . Zato funkcije v tem primeru ne morete aktivirati,
Cetudi nastavite F38=ON.

6.7.2.28 Interna funkcija F39/40 Nastavitev toka na prikazovalniku (GAIN)

Ce obstaja razlika med trenutno vrednostjo, prikazano na digitalnem prikazovalniku in dejansko vrednostjo
izhodnega toka, lahko razliko kalibrirate s prilagoditvijo F39/F40.

Vrednost izhodnega toka, ki jo lahko spremenite s F39, je [1], kar je enako 1 A. Vrednost, ki jo lahko spremenite s
F40, je priblizno 0,01 A, kar je enako [0.01].

To funkcijo je mogoce nastaviti samo v "nacinu kalibracije". Za podrobnosti glejte "7.6- Kalibracija".

NOTE

Ne spreminjajte nastavitve te funkcije po nepotrebnem.
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6.7.2.28 Interna funkcija F41/42 Nastavitev napetosti na prikazovalniku (GAIN)

Ce obstaja razlika med trenutno vrednostjo, prikazano na digitalnem prikazovalniku in dejansko vrednostjo
izhodne napetosti, lahko razliko kalibrirate s prilagoditvijo F39/F40.

Vrednost izhodne napetosti, ki jo lahko spremenite s F39, je [0,1], kar je enako 0,1V. Vrednost, ki jo lahko
spremenite s F40, je priblizno 0,01A, kar je enako [0.01].

To funkcijo je mogoce nastaviti samo v "nacinu kalibracije". Za podrobnosti glejte "7.6- Kalibracija".

NOTE
Ne spreminjajte nastavitve te funkcije po nepotrebnem.

6.7.2.30 Interna funkcija F43 Nastavitev CAN identifikacijske Stevilke

Nastavitev CAN identifikacijske Stevilke za spremljanje na PC-ju (PC-monitoring)

6.7.2.31 Interna funkcija F44 Izbira varilnih programov JOB-ov z daljinskim regulatorjem

OFF: brez izbiranja
ON: izbiranje je vklju¢eno

Nastavi branje shranjenih JOB-ov (uporabniskih varilskih programov) v spominu varilnega izvora z analognim
daljinskim upravljalnikom (opcijsko) ali ne. Ta funkcija deluje, ko je interna funkcija notranjega F4 (Auto / Semi-
auto mode)nastavljena na ="0".

* [ON]: bere shranjen JOB s pomocjo analognega daljinskega regulatorja (opcija)
- lzbira JOB-ov z analognim daljinskim regulatorjem v 1-10 na skali daljinskega regulatorja (shranjenih
na pozicije JOB st 1-10).
- S pomocjo gumba za nastavitev varilne napetosti na analogni daljinskem upravljalniku lahko fina
nastavite varilno napetost v %.
Osnovna vrednost je pri nastavitvi gumba na center skale. Za povecanje varilne napetosti obrnite
gumb v smeri urinega kazalca, za zmanjSanje varilne napetosti pa obrnite gumb v nasprotni smeri.

Obmodje nastavitve varilne napetosti je do £ 20%.
Brimar: R T \

Slika desno prikazuje primer,
ko je izbran shranjen

JOB $tevilka "3" ; velja varilna
napetost shranjena

v JOB-u (ne fina nastavitev)

-~

[

o)

« [OFF: funkcija izkljuéena

* V naslednijih primerih funkcije ni mogoc&e uporabiti:
- Varilni parametri niso shranjeni v spomin (JOB)
- Analogni daljinski upravljalnik (opcija) ni priklju¢en na varilni izvor;
- Interna funkcija F11 je nastavljen na "1" do "30" (omogoceno);
- Interna funkcija F45 je nastavljena na »On« (omogoceno);
- Interna funkcija F48 je nastavljena na "ON" (vklju€en), ali
- Interna funkcija (krater repeat) je nastavljena na "ON" (vkljucen), ali
- Ena od internih funkcij od F29 do F32 (nastavitev Zunanjih vhodov-prikljucki), je nastavljena na
"4" (Start) ali "5" (Nalaganje).
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6.7.2.32 Interna funkcija F45/F46/F47 2T-special varjenje (z zaéetnim/konénim tokom)

Omogoca uporabo zacetnega in koncnega toka v stanju »NO CRATTER«

 Nastavitev interne funkcij notranjega F45 na [ON] omogoc¢a varjenje z zacetnim in kon¢nim tokom z
uporabo F46/F47 v stanju »NO CRATTER«

« Ce je ta funkcija izbrana, LED " NO CRATTER " pri KRATER-FILL utripa in omogo¢a

interne funkcije F46 in F47.

* F46: nastavitev ¢asa zaCetnega toka v obmocju 0,0-10,0 sekunde.
Nastavite vrednost v obmocju od 0,0-10,0 sekund.

* F47: nastavitev ¢asa kon¢nega toka v obmocju 0,0-10,0 sekunde.
Nastavite vrednost v obmoc¢ju od 0,0-10,0 sekund.

ON

Stikalo gorilnika

OFF

Pred-plin § Po-plin

=, § =

Zascitni plin

— Napetostpraznega teka ==
—4 Anti-stick /&as

Sekunfarna napetost 5 >

: Slow-down /hitrost

Hitrost dodajanja Zice : : ; )_\—
Zaéetnitok : ' Koncnitok

Varilni tok —,;—’ : :

/B > Glavno varjenje >olnjenje

/ Varilni tok

.erja

Zacetnitok

Nastavitev casaz F46 Nastavitev ¢asaz F47
(0.0 do 10.0 sek.) (0.0do 10.0 sek.)
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6.7.2.33 Interna funkcija F48 Nastavitev toka preko gorilnika:

F49 Nastavitev spremembe toka preko enojnega klika stikala gorilnika
F50 Nastavitev spremembe toka preko dvojnega klika stikala gorilnika

Nastavimo lahko vrednost koraka/spremembe od: -50 do +50A

Primer:

- konéni tok: ON, zadetni tok: OFF, varilni tok: 100A, konéni tok: 60A
F49: -10A, F50: 20A

Stikalo
gorilnika

Varilni tok

enojni klik
(znotraj 0.3 sec.)

dvojni kiik
(znotraj 0.3 sec.
x 2 times)

I l ‘ ———
ON h4 \; 4/L e 1
OFF ﬂ ” : ”.ﬂ : ”.” ﬂ
110 A : ;
100 A 50 A 100 A oA 100A | :
0A :
80A !
s >

Vazno: za prehod na kon¢ni tok je potrebno pritisniti/drzati stikalo gorilnika najmanj 0,3 sekunde ali vec
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6.7.2.35 Interna funkcija F51 Crater repeat funkcija:

Funkcija ro¢nega preklapljanja/ponavljanja med konénim in glavnim tokom.
[ON]: = vkljuceno

Nastavitev "CRATER-FILL ON (ponavljanje)" se uporablja za ro¢no »pulziranje« oz. prehajanje/ponavljanje
med kon¢nim in glavnim tokom za zapolnitev kraterja z enim klikom stikala gorilnika. Prehajanje je na voljo
tolikokrat, kot je potrebno (vedno znova z enim klikom stikala gorilnika).

Ko je ta funkcija aktivirana, LED "CRATER-FILL ON (ponavljanje)" pri tipki CRATER-ill

utripa.

[OF]: = izkljuceno

Klik (znotraj 0.3 sec.) Pritisni 0.3 sec. ali ve€
ON \r/ \r/ \r/ ,\F]/ \r/ v o L
Stikalo OFF ” l- [ [ l- [ |
goriinika ' ' :
100 A : ' 100A | ' 100 A
80 A l
' 60 A 60 A BOA ¢
Varilni tok : : : : : ;
Zacetni tok Giavni tok Konem> - ><oncnl 5 > Konéniio>
Glavni tok Glavni tok

V naslednjih primerih funkcije ni mogoce uporabiti:
- Interna funkcija F11 je nastavljen na "1" do "30" (omogoceno);
- Interna funkcija F44 je nastavljena na »On« (omogoceno);
- Interna funkcija F45 je nastavljena na »On« (omogoc&eno);
- Interna funkcija F48 je nastavljena na "ON" (vkljuen), ali
- Ena od internih funkcij od F29 do F32 (nastavitev Zunanijih vhodov-prikljucki), je
nastavljena na "4" (Start) ali "5" (Nalaganje).
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6.7.2.36 Interna funkcija F52 lzbira podatkov za shranjevanje v dnevnik dela:

Funkcija omogoc€a izbiro vrste podatka, ki jih shranjujemo v dnevnik

Spodnja tabela prikazuje podatke, ki se jih lahko shrani.

- - Varilna Varilna Hitrost Hitrost
Varilni tok Varilni tok T S
. napetost napetost dodajanja Zice | dodajanja Zice
Nastavitev - - - - - - - - -
(nastavljena (izmerjena (nastavljena (izmerjena (nastavljena (izmerjena
vrednost) vrednost) vrednost) vrednost) vrednost) vrednost)
0 - - - - - -
1 - shranjevanje B shranjevanje - shranjevanje
2 shranjevanje - shranjevanje - shranjevanje -
3 shranjevanje | shranjevanje - shranjevanje - -
4 shranjevanje | shranjevanje - - - shranjevanje
5 - shranjevanje | shranjevanje | shranjevanje - -
6 - - shranjevanje | shranjevanje - shranjevanje
7 - shranjevanje - - shranjevanje shranjevanje
8 - - - shranjevanje shranjevanje shranjevanje

Dodatno glej 7.3.Varnostno kopiranje podatkov (uporabo podatkov)

6.7.2.37 Interna funkcija F53: Izbira intervala za shranjevanje podatkov v dnevnik dela:
Funkcija omogoca izbiro Casovnega intervala za shranjevanje podatkov v dnevnik dela

Nastavitev Casovni interval
1 10 ms
2 100 ms
3 1s

Dodatno glej 7.3.Varnostno kopiranje podatkov (uporabo podatkov)

6.7.2.38 Interna funkcija F54 Podajanje zice brez zatetnega mehkega starta (,,Tack start®):

Ta funkcija omogoc€a zacCetek podajanja varilne zice z normalno hitrostjo brez upo&asnitve slow-down ob
zaklju€ku varjenja (omogoca to¢kovno varjenje)

ON: S pritiskom na stikalo gorilnika v €asu 0,5 sek. Po zaklju€ku varjenja se za¢ne varjenje z
normalno hitrostjo podajanja Zice (max 5m/min, brez upoc€asnitve hitrosti)

OFF: funkcija izklju¢ena

6.7.2.59 Interna funkcija F77 Nastavitev identifikacijske Stevilke varilnega izvora:
Nastavitev identifikacijske Stevilke varilnega izvora pri uporabi funkcijo nadzora rezultatov varjenja.
Identifikacijska Stevilka dolocena v tej funkciji postane del imena datoteke pri shranjevanju podatkov.
: (@37.3.4- Funkcija kontrole rezultatov varjenja)

» Obmocdje nastavljanja identifikacijske Stevilke: 1 do 999
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6.7.2.60 Interna funkcija F78: Preventiva nenadzorovanega vklopa aparata preko stikala
gorilnika

Funkcija je namenjena preprecitvi nenadzorovanega vklopa aparata preko stikala gorilnika

- [ON]: Ce se varjenje ne vzpostavi pet sekund po zaklju¢ki pred-plina (pre-flow) zasveti Error koda "E-
011" nalevem in desnem digitalnem prikazovalniku in stroj preneha delovati.

« [OFF]: deaktiviranje funkcije. (== 9.1 Error funkcije)

6.7.2.61: Interna funkcija F79: Nastavitev CAN povezave za podajalno napravo:

Aktiviranje CAN povezave.

Za CAN povezavo nastavite naslednje funkcije:
F79 =
Nastavitev na “0” za uporabo digitalnega daljinskega regulatorja.
Nastavitev na “1” za uporabo digitalnega panela (E-2628, WF-03) in LCD panela (E-2627) in inteligentnega
gorilnika.
Nastavitev na “2” za uporabo Pull gorilnika in digitalnega Rakuraku gorilnika.
Nastavitev na “3” za uporabo digitalne Rakuraku podajalne naprave.

F79 deluje, Ce je katera od “0”(Semi-auto mode), “1”(Automatic machine 1 mode), and “2”(Automatic machine 2

mode) izbrana s funkcijo F4 (Auto/Semi-auto mode).

6.7.2.62: Interna funkcija F80: Nastavitev hitrosti CAN povezave:
Nastavite hitrost CAN povezave.

Nastavite na “0” za uporabo Digitalne podajalne naprave WF-03
digit.panela (E-2628) in LCD panela (E-2627)).

F80 se lahko nastavi, Ce je funkcija F4 (Auto/ Semi-auto mode) nastavljena na naslednje vrednosti:
F“0” (Semi-automatic machine), “1” (Automatic machine 1) ali “2” (Automatic machine 2)

Nastavitev CAN hitrost povezave
0 500kbps
1 1Mbps
2 125kbps
3 250kbps

6.7.2.63: Interna funkcija F81: Nastavitev delovanja TIG gorilnika:

Tudi €e je kot varilni postopek izbran DC TIG, lahko stikalo gorilnika, ki je priklju¢eno na podajalnik Zice,
zacne ali kon¢a varjenje. Obi¢ajno se pri DC TIG napetost gorilnika za start detektira na elektrodi gorilnika z
dotikom osnovnega materiala. Ko je funkcija F81 aktivna, je omogo€en nadzor s stikalom gorilnika.

* [ON]: S stikalom gorilnika lahko nadzorujete zaCetek in konec varjenja. Omogocena je tudi nastavitev
zaporedja varjenja, vklju¢no s pretokom zaprtega plina (pred-plin, zacetni tok, konéni tok , po-plin). Poleg
tega se lahko uporabljajo tudi funkcije, kot so "Plinski ventil”, "Start" zunanjega vhodnega terminala. (glej
6.7.2.22 F29 do F32: nastavitev zunanjega vhodnega terminala)

* [OFF]: funkcija onemogocena.
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6.7.2.64: Interna funkcija F82: Stabilizacija obloka pri DC pulznem varjenju

Ce uporabljamo podalj$ane ali zvite kable, lahko varjenje postane nestabilno (npr. oblok postane
nestabilen, Zica se zlepi v osnovni material-varjenec). Prilagoditev tega parametra lahko stabilizira varjenje.

» Obmocdje nastavitve vrednosti: 0 do 30.
Povecajte vrednost nastavitve, ¢e je dolZina podaljSanega kabla dolga ali ¢e je kabel veckrat zvit.

Sledi okvirna navedba nastavitvene vrednosti (glede na Stevilo zavojev kabla), ko je dolzina podaljSanega
kabla 30 m

Dolzina kabla in Stevilko ovojev Nastavitev
30 m, 6 ovojev, P60 cm 2
30 m, 9 ovojev,, P60 cm 7

6.7.2.65: Interna funkcija F83: Prilagoditev viSine obloka po startu varjenja

Nastavi dolZino obloka takoj po zacetku varjenja.

Dolzina obloka se takoj po zaCetku varjenja samodejno nastavi na ustrezno vrednost glede na nastavljene
varilne parametre. Ce odgorevanje zice na zaCetku varjenja ni zadostno, izvedite nastavitev dolzine obloka
takoj po zaCetku.

Za intenzivnejSe odgorevanje povecajte vrednost nastavitve dolZine obloka takoj po zagonu. Za manj
intenzivno gorenje zmanjSajte vrednost nastavitve dolzine loka takoj po zagonu.

» Razpon nastavitve vrednosti: -20 do 10.

Cas
(E14)

Zagetni \\s_
tok RN

\ ~
. \— N3¢ nastav.
—nastavitev 'y N

~

Varilni
tok (F15)

Nastavitev dolZine obloka (F83)
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6.7.2.66: Interna funkcija F84: Samodejna nastavitev pulza viSine obloka po startu
varjenja:

Nastavi nacin pulziranja s samodejnim prilagajanjem pulza. Ta funkcija je na voljo pri nastavitvi varjenja,
prikazani v nadaljevaniju.

Ro&no/Auto. \Varilni proces Plin Dodajna Zica
Auto. DC PULZNO MAG Fe

Pri pulznem varjenju se bo nastajanje brizganja povecalo, ko je varilna napetost nastavljena na nizko
vrednost in se varjenje izvaja tako, da bo priSlo do zmernega kratkega stika. Nastajanje brizganja
med varjenjem se pri avtomatski nastavitviimpulzov zmanj$a s samodejnim prilagajanjem oblike vala
pulznega toka v realnem ¢asu.

« "0": Standardni pulzni nacin
« "1": Nacin samodejnega prilagajanja pulza
- Vrednost prilagoditve pulzne samodejne nastavitve se ob&asno posodobi med varjenjem.

- Vrednost nastavitve pulzne samodejne nastavitve bo ohranjena tudi po kon¢anem
varjenju. Ce se varjenje ponovno zaéne, se valovna oblika pulznega toka zaéne iz
nastavitvenega stanja zadnjega zaklju¢ka varjenja, iz tega stanja pa se izvede
avtomatska nastavitev.

- Zadrzano vrednost prilagoditve lahko preverite v interni funkciji F85 (Prilagoditvena
vrednost samodejne nastavitve pulza).

 "2": Samodejni nastavitveni pulzni nacin s fiksnimi  nastavitvenimi vrednostmi

- Nastavi koli¢ino prilagoditve pulzne samodejne nastavitve na fiksno vrednost
(trenutno ohranjena vrednost), tako da se vrednost nastavitve ne bo posodobila,
tudi Ce se izvaja varjenje.

- Vrednost nastavitve pulzne samodejne nastavitve se nastavi z izvedbo varjenja po nastavitvi na

"1" ali z rotno spremembo nastavitve notranje funkciie F85 (Nastavitev vrednosti pulzne
samodejne nastavitve).

NASVET

. Ko je nastavljenana"1" ali "2", bosta nastavitvi "ARC CONTROL" in
"CONSTANT PENETRATION" onemogoceni.

. Pulzna avtomatska nastavitev se ne bo izvajala v fazi varjenja z za¢etnim in
konénim tokom.
. Pulzna avtomatska nastavitev bo izvajala, ko se glavno varjenje izvaja

neprekinjeno vsaj 1 sekundo ali ve€. Funkcija ne bo izvajala, ¢e se glavno
varjenje izvaja manj kot 1 sekundo.

. Pulzno avtomatsko prilagajanje je funkcija, namenjena za avtomatizirano
varjenje. Zato te funkcije ni mogoce uporabiti, ko je pro nastavitvi
"Ro¢éno/Samodejno.” izbrano "Ro¢no™.

6.7.2.67: Interna funkcija F85: Vrednost prilagoditve pri samodejni nastavitvi pulza

Preverite lahko trenutno ohranjeno vrednost prilagoditve samodejne nastavitve pulza. Poleg tega je
mogoce vrednost prilagoditve spremeniti ro¢no.

« Obmocje nastavljanja: -9.99 do 9.99.
TIPS

e Vrednost nastavitve je nastavljena tako, da je pri vrednosti "0" mozno ustrezno
varjenje. Vendar pa dejavniki, kot so varilno okolje (stran osnovnega materiala
varjenja-/kabel na strani gorilnika, dolzina in napeljava kabla gorilnika) in delovni
pogoji pri varjenju (drzanje gorilnika, varilni parametri, oblika zvara in geometrija, ter
prosti konec zice), vodijo do nihanja ustrezne koli¢ine prilagoditve vstran od
vrednosti nié¢

e Tudi €e je vrednost nastavitve roéno spremenjena, bo po izvedbi varjenja vrednost
posodobljena, ¢e je interna funkcija F84 (pulzna avtomatska nastavitev) nastaviljena
na"1".
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6.7.2.68: Interna funkcija F86/87: Prilagoditev prikaza toka(GAIN / OFFESET)

Nastavite prilagoditveno vrednost toka (GAIN-ojacenje/ OFFSET-odmik), ko je trenutna prikazana vrednost na
levem digitalnem merilniku druga¢na od dejanske trenutne vrednosti.

Trenutna vrednost toka, prikazana na digitalnem prikazovalniku, je dobljena s programsko obdelavo
povprecne vrednosti izhodov; zato morda ne bo skladna z vrednostjo, prikazano na zunanjem kontrolnem
merilniku. Uporaba te funkcije v takem primeru omogo€a natanCno nastavitev trenutno prikazane
vrednosti.

« ZaF39, nastavite gain - ojaCenje in za F40, nastavite offset-odstopanje
Sprememba nastavljene vrednosti popravi samo prikaz; izhodni varilni tok pa se ne spremeni.

« Zavec€ informacij o postopku nastavitve se obrnite na zastopnika.

OPOZORILO

- Nastavitev te funkcije ne spreminjajte po nepotrebnem.

6.7.2.69: Interna funkcija F88/89: Prilagoditev prikaza napetosti (GAIN / OFFSET)

Nastavite prilagoditveno vrednost napetosti (GAIN-ojaenje/ OFFSET-odmik), ko je trenutna prikazana vrednost
na levem digitalnem merilniku druga¢na od dejanske trenutne vrednosti.

Trenutna vrednost napetosti, prikazana na digitalnem prikazovalniku, je dobljena s programsko obdelavo
povprecne vrednosti izhodov; zato morda ne bo skladna z vrednostjo, prikazano na zunanjem kontrolnem
merilniku. Uporaba te funkcije v takem primeru omogo¢a natanno nastavitev trenutno prikazane
vrednosti.

« ZaF41, nastavite gain - ojaCenje in za F42, nastavite offset-odstopanje
Sprememba nastavljene vrednosti popravi samo prikaz; izhodna napetost pa se ne spremeni.

«  Zavec€ informacij o postopku nastavitve se obrnite na zastopnika.

OPOZORILO
+ Nastavitev te funkcije ne spreminjajte po nepotrebnem.

6.7.2.70: Interna funkcija F90: Cas preklopa v naéin globokega varéevanja

Nacin globokega varevanja (Deep sleep mode) - je na voljo, ko varilni izvor ne obratujete.
e [O]: funkcija onemogocena .

e [1] do [24]: Ta funkcija se aktivira po €asu, ki ga nastavimo.
Nastavljamo ¢as od 1 ure do 24 ur. Med ¢asom globokega varCevanja se bistveno zmanj$a poraba
elektricne energije.

-V nadinu mirovanja utripa pika na levem
digitalnem prikazovalniku (desni vogal-
glej sliko). Vsi drugi zasloni na nadzorni
plos¢i so IZKLOPLJENI .

- Povezanih naprav, vklju¢no z roboti in
stikal gorilnikov ni mogo&e obnoviti iz
zunanijih virov, ko je ta funkcija
vklopljena.

- Nekatere nastavitve na
operacijskem panelu se povrnejo v
prvotno stanje.
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6.8. Nastavitve analognega daljinskega regulatorja (opcija)

To poglavje pojasnjuje funkcije gumbov in tipk analognega daljinskega regulatorja (opcija), kot tudi

njihovo delovanje.
Ko je analognega daljinskega regulatorja priklju¢en, ima prednost (zato medtem ni mogoce nastavljanje
parametrov na krmilni plo&¢i varilnega izvora. (na €elni/nadzorni ploS¢i se lahko nastavi zacetni in konéni

tok.)

DIGITAL
200 INVER TER

Welding current(A)

INCHI G

For COZ/MAG/MI G

426

\@

SINERG FINE ADJ

Stev. | Naziv Opis funkcije
_ ) Nastavitev varilnega toka. Vrednost se prikazuje na
1 Gumb za nastavitev variinega toka | |eyem digitalnem prikazovalniku varilnega izvora
Nastavitev varilne napetosti. Vrednost se prikazuje na
2 Gumb za nastavitev varilne desnem digitalnem prikazovalniku varilnega izvora
napetosti e Synergijske nastavitve
e Individualne nastavitve
S pritiskom na tipko se pri¢ne uvajanje zice v sistem.
3 Tipka za uvajanje Zice Hitrost dodajanja_s_e Iah!<o prjlagaja z nasta\(itvenim
gumbom (med pritiskanjem tipke “Wire Inching”
(glej. 5.4)
S tem, ko obrnemo pokrivno plos€ico, se zamenja tabela
4 Pokrivna plos¢ica z napisi in za prikaz parametrov
simboli e 350/200A
e 500/350/200A
- Namenjen je za pritrditev pokrivne plosc&ice (odviti ga je
5 Vijak

potrebno, ¢e zelimo plosgico obrniti)
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Poglavie 72 Administrator-Skrbniske funkcije

To poglavje pojasnjuje funkcije, ki jih skrbnik varilnega aparata potrebuje za zas¢ito, shranjevanje in inicializacijo
varilnih parametrov.

7.1. Zascita varilnih parametrov

To poglavje pojasnjuje funkcije zascite (zas¢itno geslo) varilnih parametrov. Ko je funkcija aktivirana, 5.5.2
PrepreCevanje napacnih ukazov na krmilni ploS¢&i aparata, bo zahteva po vnosu zasc&itnega gesla preprecevala
vnos napacnih ukazov za delovanje varilnega aparata.

Funkcija zascite varilnih parametrov z za$¢&itnim geslom preprecuje nenamerno spremembo varilnih parametrov

* Nastavljanje varilnih parametrov (preverjanje nastavitev je dovoljeno)
* Delovanije tipk in gumba za nastavljanje parametrov na krmilni ploS&i aparata.

Funkcije, ki ne vplivajo na pogoje za varjenje (npr. preverjanje plina, niso onemogocene.

KORISTNI NASVETI

- geslo si zapiSite na kos papirja in ga varno shranite.

* trenutno geslo se bo zahtevalo tudi, ko ga boste Zeleli spremeniti.

* ko je funkcija zaS¢ite varilnih parametrov z zascitnim geslom aktivirana, bo ostala aktivna tudi v primeru,
da varilni aparat izklju€ite iz napajanja in ga ponovno prikljuCite; prav tako v primeru resetiranja aparata

« Ce geslo izgubite, se obrnite na prodajalca.

7.1.1 Nastavitev/Sprememba zasc¢itnega gesla

V tem razdelku je razlozeno, kako nastaviti in spremeniti geslo.

» Med nastavljanjem gesla varjenje ni mozno..

» Za geslo nastavite trimestno Stevilko, ki ni "000" (zaCetna vrednost). Nastavitev "000" ne aktivira
gesla (Geslo ni aktivno).

NASVETI

* Najprej dolocite neko stevilko in si jo zapiSite na list papirja. Nato pa stevilko,.
Zapisano na papirju, nastavite kot geslo.

1. varilniizvor izklopite s stikalom.

-+
2. Pritisnite in drzite obe tipki IS]—- _[2\
Na LCD zaslonu USER MENU se prikaze:

ter medtem vklopite varilni izvor s stikalom (ON).

<>+

USER MENU

» Calibration Mode
Delete JOB
Password Setting
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3. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in kurzor premaknite na "Password Setting" in
pritisnite tipko.

e Ce je geslo Ze nastavljeno, se bo na LCD zaslonu
prikazal zaslon za vnos gesla.

USER MENU

Ce Zelite spremeniti geslo, izbriite geslo z operacijo iz Calibration Mode
koraka 3 v "7.1.2 Onemogoclanje prepreCevanja Delete JOB
napac¢nega delovanja" in pojdite na naslednji korak. > Password Setting

e Ce je geslo Ze nastavljeno, vnesite geslo

Prikaze se zaslon za nastavitev gesla, pojdite na | O SELECT (@ENTER
nasledniji korak. g

Password Setting

000

4. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in izberite digit/Stevilko za nastavitev in pritisnite gumb.

= lzbrana Stevilko spremeni bravo na prikazovalniku (— \
Password Setting

Moo

Q — J
5. Zzavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona, nastavite izbrano Stevilko gesla na izbrani poziciji in
pritisnite gumb.

= Stevilka je sprejeta, prikazovalnik spremeni barvo

Stevilke v prvotno stanje. (— \
P ) Password Setting

200

Q : J

6. Nastavite $e vrednost ostalih znakov gesla na enak naéin kot v koraku 4 in 5.

Password Setting
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7. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in izberite "OK" (inverzno pobarvan prikaz).

«  Ce zelite preklicati nastavitev gesla, izklopite vklopno stikalo (OFF).

Password Setting

235

8. Preverite, &e ste vnesli pravilno geslo in pritisnite gumb za nastavitev parametrov zaslona.

= Geslo je nastavljeno.

NASVETI

* Ko je geslo nastavljeno: e je na zaslonu MENU: »ZAKLEPANJE CELNE PLOSCE« = ON, je
zaklepanje aktivno. Ce zelite onemogociti funkcijo zaklepanja-preprecevanja napacénega

delovanja, bo zahtevano geslo.

7.1.2 Onemogocanje preprecevanja napacnega delovanja

V tem razdelku je razlozeno, kako onemogociti z geslom zasg¢iteno funkcijo prepre€evanja napacnega delovanja.

1. prikaz "Zaklepanje ¢elne plosce” na LCD prikazovalniku
® 7 gumbom za nastavitev parametrov zaslona
izberite " Zaklepanje Celne plos&e ", in
pritisnite gumb.

2. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in izberite digit/Stevilko za nastavitev in pritisnite gumb.

Izbrana Stevilko spremeni barvo na prikazovalniku.

MENI

tunkcsye
NaloZi JO8
Shrani JOB
Nadzor var pengs
P Zaklepanie Celne plofde: OFF /BT
Var nostno koops an je
o 'ehen (ghfotrd

Password input

000

WS Domov (DO Izberi @Potrdi

—

N

Password input

Moo

Domov D Izberi @Potrdi
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3. Pritisnite gumb za nastavitev parametrov, vnesite stevilko na izbran digit gesla, in pritisnite

gumb.

Stevilka je sprejeta, prikazovalnik spremeni
barvo Stevilke v prvotno stanje.

»  Za prekinitev brisanja Stevilko gesla pritisnite tipko [ - Domov..

Password input

2100

O K

WS Domov

beri (@Potrdi

4. Nastavite e vrednost ostalih znakov gesla na enak nacin kot v koraku 3 in 4.

Password input

N

5. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in izberite "OK" (inverzno pobarvan prikaz).

6. Pritisnite gumb za nastavitev parametrov.

= Ce ste vnesli pravo vrednost gesla, se na LCD
zaslonu prikaze "Password OK" in zaklepanje se

sprosti.

= Ce se $tevilka ne ujema z nastavljenim geslom, se

prikaze "Password NG".
izvedite operacijo.

Preverite geslo in znova

Password input

235

Domov O Izberi @Potrdi

Password input

0 K

O K

Domov O Izberi @Potrdi

Password input

Password
N G

O K

Domov

Olzberi @Potrdi

L

. Pritisnite gumb za nastavitev parametrov za izhod in zaslona za brisanje gesla.

= Po vnosu pravega gesla se bo "Zaklepanje ¢elne plo

= Za operacijo spreminjanja ali brisanja gesla je potrebno izbrati zaslon za nastavitev gesla.

( 7.1.1 Nastavljanje/Spreminjanje gesla)

Sce

vrnil v osnovni zaslon MENI.
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7.2. Rezultati varjenja - Nadzorne funkcije

To poglavje pojasnjuje funkcijo nadzora rezultatov varjenja. Funkcija omogoc¢a upravljanje
naslednjih elementov.

Varilni kontrolni | Monitor Zacetna Obmogje Razlaga
parameter No. vrednost |nastavljanja g
P10 0 ) Skupno stevilo ponovitev /zvarov
; (vklopov varjenja)
Stevilo Ciljno Stevilo ponovitev
ponovitev/zvarov P11 0 0-999 (vklopov varjenja)
Aktivnost v trenutku, ko je dosezeno
P12 0 0-5 ciljno $tevilo ponovitev
P20 0.0 ) Kumulativna por(aklza; Zica pri varjenju
Poraba zice P21 0 0-999 Ciljna poraba Zica (kg)
Aktivnost v trenutku, ko je dosezeno
P22 0 0-5 ciljna koli¢ina porabe Zice
P30 0 - Skupni €as varjenja (minute)
Cas varjenja P31 0 0 - 999 Ciljni ¢as varjenja (minute)
skupaj P32 0 0-5 Aktivnost v trenutku, ko je dosezeno
cilini-skupni €as varjenja
P40 0 ) Max. vrednost ods?opanja—nadzor (A
ali V)
P41 100 0-100 Odstopanje vrednosti toka (+) (%)
P42 100 0-100 Odstopanje vrednosti toka (-) (%)
Welding monitor P43 100 0-100 Odstopanje vrednosti napetosti (+) (%)
P44 100 0-100 Odstopanje vrednosti napetosti (-) (%)
P45 0 0-100 Cas analiziranja parametrov - (sek)
P46 0 0-2 Aktivnost ob odkritju nepravilnosti
P50 0,0 - Skupni ¢as delovanja aparata (ur)
Skupni ¢as . .
delovanja P51 0,0 Skupni ¢as varjenja (ur)
P52 OFF cLr/OFF Brisanje podatkov

Podrobnosti: =¥ glej 7.2.2.

7.2.2 Podrobnosti o nadzornem sistemu varjenja.

7.2.2.1 Skupno Stevilo ponovitev /zvarov (vklopov varjenja)

Skupno Stevilo ponovitev se kontrolira v skladu z nastavitveno vrednostjo.
e P10 (Skupno Stevilo ponovitev/zvarov)

Cas od pricetka varjenja, ki se priéne s prozenjem stikala gorilnika (ON) do zaklju¢ka varjenja, ki
ga povzroci izklop stikala (OFF), se Steje kot ena ponovitev varjenja in se shrani kot en
cikel/ponovitev varjenja.
Obmogje nestavljanja je med 0 in 999. Stevec ponovitev se izbride v odvisnosti od nastavitve
"P12" (Ce je omogo&eno neprekinjeno delovanje, se vrednost izbrise, ko preseZe 999 in se vrne
na0.)
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e P11 (Ciljno Stevilo ponovitev/zvarov)

Izberemo vrednost med 0 in 999. Ko vrednost "P10" (Stevilo ponovitev) doseze v P11
nastavljeno vrednost, nas alarm opozori, da je nastavljena vrednost dosezena.

& Glej 7.2.2.6

e P12 (Aktivnost, ko se doseze je ciljno Stevilo ponovitev)
Izberemo nacin delovanja od 0 do 5 za primer, ko je dosezena sestavljena vrednost v P11.

Za podrobnosti = glej tabelo spodaij:

_ Nastavljena vrednost
Aktivnost
0 1 2 3 4 5
Stevec ponovitev se izbrie, ko je
o Y M da ne da ne ne ne
cilino Stevilo doseZeno (*1)
Neprekinjeno delovanje-delo se
nadaljuje po dosezenem ciljnem aktivno | aktivho | aktivno | aktivno | neaktivnho | neaktivho
) Stevilu ponovitev (*2)
Stevilo ponovitev se izbrise ob vklopu da da ne ne da ne
aparata

*1: Po prikazu opozorila-alarma, pritisnite katerokoli tipko na €elni plos¢i za nadaljevanje dela.

*2: Ce je izbrano “neaktivno” in je doseZeno ciljno Stevilo ponovitev, se naslednji cikel varjenja ne more zadeti,

dokler ne pritisnemo na katerokoli tipko na ¢elni plos¢i varilnega aparata.

7.2.2.2 Poraba zice

Poraba Zica se kontrolira v skladu z nastavitvami.

e P20 (Kumulativha — skupna poraba Zica pri varjenju)

Poraba Zice (kg) se meri in seSteva.

Obmocje nastavljanja je med 0 in 999kg. Stevec ponovitev se izbri$e v odvisnosti od nastavitve
"P22" (Ce je omogoceno neprekinjeno delovanije, se vrednost izbriSe, ko preseze 999 in se vrne

na 0.)
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koli¢ina na enoto (g/m)
Premer Konst Konst Ner
Zice 'Zrlllsor. 'Zrlllsor. Nerjavno Nerjavno e'gsl\:)no MIG MIG
(mm) (J olna | ( (J)In'ena . JkI jeklo ( i)ln'ena lotanje lotanje Al/gisti Al/Mg Inconel Titan
FVJ. pv. J Jexio (feritno) pw I CuSi CuAl
Zica) Zica) Zica)
0.8 3.9 - 4.0 3.9 - - - - -
0.9 5.0 - 5.1 49 4.2 - - - - - -
1.0 6.2 6.2 6.3 6.0 - - - - -
1.2 8.9 7.4 9.0 8.7 7.4 2.1 - -
1.4 121 10.1 - - - - - 3.0 3.0 - -
1.6 15.8 13.2 15.9 - 13.2 - - 5.4 5.4 - -

P21 (Ciljna koli€ina porabe Zice)

Izberemo vrednost med 0 in 999kg.

Ko vrednost "P20" doseZe nastavljeno vrednost porabe Zice, nas alarm opozori, da je
nastavljena vrednost dosezena. Glej 7.2.2.6

P22 (Aktivnost, ko koli¢ina porabe zice doseze ciljno koli¢ino)

Izberemo nacin delovanja od 0 do 5 za primer, ko je doseZena sestavljena vrednost v P21.
Nacin nastavljanja je enak kot pri “P12”

Za podrobnosti r:':E:'glej tabelo pri 7.2.2.1:

7.2.2.3 Skupni €as varjenja

Skupni €as varjenja se kontrolira v skladu z nastavitvami.

P30 (Sestevek — skupni ¢as varjenja)

Vsak interval varjenja, to je €as od priCetka varjenja, ki se pricne s proZenjem stikala gorilnika

(ON) do zaklju¢ka varjenja, ki ga povzro€i izklop stikala (OFF), se seSteva v skupen ¢€as varjenja.

Obmocje nestavljanja je med 0 in 999 minut. Stevec ponovitev se izbrige v odvisnosti od
nastavitve "P32" (Ce je omogoceno neprekinjeno delovanje, se vrednost izbriSe, ko preseze 999
in se vine na 0.)

P31 (Ciljni — skupni €as varjenja)
Izberemo vrednost med 0 in 999 minut.
Ko vrednost "P30" (skupni Cas varjenja) doseze nastavljeno vrednost, nas alarm opozori, da je

nastavljena vrednost dosezena. Ld'ﬁ:'GIej 7.2.2.6

P32 (Aktivnost, ko se dosezZe skupni €as varjenja)

Izberemo nacin delovanja od 0 do 5 za primer, ko je dosezena sestavljena vrednost v P31.
Nacin nastavljanja je enak kot pri “P12”

Za podrobnosti r:':E:'glej tabelo pri 7.2.2.1:
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7.2.2.4 Welding monitor — varilni nadzor

Nadzoruje varilni tok in varilno napetost med varjenjem. V primeru odstopanja nastavljenih vrednosti se
pojavi alarm in proces varjenja se zaustavi.

e P40 (Max. vrednost odstopanja — nadzor (A ali V)
Ce je povprecni tok / napetost (na sekundo) izven nastavljenega obmocja, dolo¢enega v "P41 do
"P44", se prikaze naslednje opozorilo-alarm. Glej P45 in P46

Ce je varilni tok izven nastavljenega obmogja: razlika (A) med nastavljeno in dosezeno vrednostjo
toka

Ce je varilna napetost izven nastavljenega obmogja: razlika (V) med nastavljeno in dosezeno vrednostjo
napetosti

Ce sta napetost in tok izven nastavljenega obmogja: razlika obeh vrednosti je v veliki meri izven
obmocdja nastavljenih vrednosti obeh

P41 (Odstopanje toka (+))

P42 (Odstopanje toka (-))

P43 (Odstopanje napetosti (+))

P44 (Odstopanje napetosti (-))

Nastavite dovoljene tolerance od 0 do 100% glede na dolo€ene vrednosti varilnega toka /
napetosti

Primer: »P41« do »P44« nastavitve na nastavljeno vrednost varilnega toka 200A in napetosti varjenja 20
V.

P41 (Odstopanje toka (+)) nastavljeno na "10"% (= 220A)
P42 (Odstopanje toka (-)) nastavljeno na "20"% (= 160A)
P43 (Odstopanje napetosti (+)) nastavljeno na "20"% (= 24 V)
P44 (Odstopanje napetosti (-)) nastavljeno na "10"% (= 18 V)

V zgornjem primeru je obmodje varilnega toka 160-220 A in varilne napetosti 18 do 24 V.

e P45 (Cas analiziranja parametrov)
Obmocje nastavljanja od 0 do 100 minut. Nastavljamo Cas, ko je lahko doseZena povprecna
vrednost na sekundo izven nastavljene toleran¢ne vrednosti, sicer se sprozi alarm ( Ld'3§;'glej
7.2.2.7 (Welding monitor P45, P46)).

e P46 (Aktivnost ob odkritju nepravilnosti)
Nastavimo vrednost od 0 do 2.

Nastavljena

Aktivnost
vrednost

0 Samo indikacija nepravilnosti. Varjenje se lahko nadaljuje

Varjenje se lahko nadaljuje.
Potem ko je varjenje kon€ano, se naslednje varjenje ne more zaceti, dokler ne

1 pritisnete katero koli tipke na krmilni plo&¢i.
(Trajno obratovanje ni mozno)
Varjenje se prekine.
) Naslednje varjenje se ne more zaceti, dokler ne pritisnete katero koli tipke na

krmilni ploSc¢i.
(Trajno obratovanje ni mozno)
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e Izhod signala alarma
Ko povprecni tok ali napetost med varjenjem nista vec znotraj dovoljenih odstopanj nastavljenih v
»P41« do »P44« se izhodna vrednost signala zapre. Za ponoven prikaz signala je potrebno:
1. Pritisniti katerokoli tipko na krmilni plosci
2. Zaceti z varjenjem (Ce je vrednost »P46« = 0)
3. Priklju€ek na STOP terminalu odpreti in ponovno skleniti.

7.2.2.5 Skupni ¢as delovanja varilnega aparata

Skupni €as varjenja se kontrolira v skladu z nastavitvami.

e P50 (Sestevek — skupni ¢as delovanja v urah)

Celoten Cas delovanja aparata (seSteva se Cas, ko je varilni aparat priklopljen s stikalom za vklop
aparata (ON); seSteva se skupen Cas delovanja).

Obmocje prikaza ¢asa je med 0 in 999 urami. V obmocju med 0,1 in 99,9 ur se prikazuje ¢as na
0,1 ure (na eno decimalko), nad 100 ur pa prikazuje €as brez decimalne vrednosti. Brisanje
Stevca se izvede s funkcijo P52.

= Glej P52

e P51 (Sestevek — skupni €as varjenja v urah)
o Vsak interval varjenja, to je ¢as od priCetka varjenja, ki se pricnhe s proZzenjem stikala gorilnika
(ON) do zaklju€ka varjenja, ki ga povzroéi izklop stikala (OFF), se seSteva v skupen &as varjenja.

Obmocje prikaza je med 0 in 999 urami in v obmoc¢ju med 0,1 in 99,9 ur prikazuje ¢as na 0,1 ure
(na eno decimalko), nad 100 ur pa prikazuje ¢as brez decimalne vrednosti.

Brisanje Stevca se izvede s funkcijo P52

& Glej P52

e P52 (Brisanje podatkov za se&tevek P50 in P51)
Izberemo P52, vrednost postavimo na cLr, ter zaklju€imo brisanje tako, da za sekundo ali ve¢
pritisnemo in drzimo tipko WELDING MONITOR. Podatki v P50 in P51 so sedaj porisani
(vrednost se postavi na »0«
Opomba: Brisanje z funkcijo P52 ni v povezavi z brisanjem vrednosti »P32«

7.2.2.6. Aktivnost v trenutku, ko je dosezen nastavljen cilj

Kadar katerakoli od nastavljenih vrednosti (Skupno Stevilo vkopov varjenja, poraba Zice ali
Skupni Cas varjenja) doseZe nastavljen cilj, zacne njegova kontrolna Stevilka utripati.

e Primer-slika desno: na levem prikazovalniku utripa

No "P20" na desnem prikazovalniku pa doseZena-

definirana vrednost »910" > O Q:

R Sg———1——¢1

e Prikazovalniki se vrnejo v prvotno-normalno stanje, J|_ '_' _l ) ’I_ _[ '_’ (N ] '1|_

Ce pritisnemo katerokoli tipko na ¢elni ploS¢i ‘ ) I_ I_ 17T _l [} l_ lJ‘

i a , N\ g— N

varilnega aparata. oo ob oo rXoolbo N

; | A oo sec Hz % / & \v + % Jo8 |
e Ce je izbrano neprekinjeno delovanje (tabela ’ b

7.2.2.1), bo potem, ko je doseZena zastavijena ciljna

vrednost, prikazan alarm na prikazovalniku, dokler Primer: prikaz - ko poraba Zice doseze

ne pritisnemo katerekoli tipke na éelni plo§éi nastavljeno vrednost.

varilnega aparata.
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7.2.2.7. Aktivnost v trenutku, ko je dosezen nastavljen cilj

Kadar katerakoli od nastavljenih vrednosti (Skupno Stevilo vkopov varjenja, poraba Zice ali

Sskupni ¢as varjenja) doseZe nastaviljen cilj, zacne njegova kontrolna Stevilka utripati.

e Primer-slika desno: prikazuje napako varilnega toka.
Na levem prikazovalniku utripa No "P40", na
desnem prikazovalniku pa razlika med nastavljeno
cilino in dosezeno vrednostjo toka; LED pri »A«
utripa.

e Primer-slika desno: prikazuje napako varilne
napetosti. Na levem prikazovalniku utripa No "P40",
na desnem prikazovalniku pa razlika » 1,5« med
nastavijeno ciljno in povpreéno dosezeno vrednostjo
napetosti. LED pri »\V/ « utripa.

¢ Prikazovalniki se vrnejo v prvotno-normalno stanje,
Ce pritisnemo katerokoli tipko na ¢elni ploSci
varilnega aparata.

e Ce ni izbrano neprekinjeno delovanje (*1 ali *2 je
izbrano)v nastavitvi P46, se naslednje varjenje ne
more priceti, dokler ne pritisnemo katerokoli tipke na
Celni plos¢i varilnega aparata.

< Ze 2 Q”. >,
N Y :':I_ T <071
1 l < I_CI_ L o l_lJ
‘/2 ol 00/ =X0 0l o 3

o se¢ Hz A e oee W %/ '{j \V * % Jo8 ’

Primer: varjenje se izvede s tokom

200A /toleranca toka (+) 10% (= 220A)
povprecni tok pri varjenju je 230A, zato =>
OPOZORILO, nastavljen ¢as - naveden v »P45«
je potekel.

———7 ~———
Tl
L//o 51556 \,{?P}o: Xie) <;-JL
|\ A ol sec Hz % / & \ ¥+ % s ]

Primer: varjenje se izvede z v.napetostjo 15V
/toleranca napetosti (+) 0% (= 15V),
povprecna doseZena napetost pri varjenju je
16.5V, zato => OPOZORILO, nastavijen cas -
naveden v »P45« je potekel.
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7.3. Arhiviranje podatkov (definiranje vrste-vsebine podatkov)

To poglavje pojasnjuje arhiviranje podatkov -varnostno kopiranje podatkov pogojev varjenja in uvazanje

podatkov-nastavitev varjenja.

Naslednje vsebine se lahko zapiejo kot .csv datoteke v pomnilnidki kljuéek USB in tudi uvozijo v varilni

izvor.

~

St. Vrsta podatka

Varnostno kopiranje
podatkov

Uvazanje podatkov

rezultatov varjenja

Varilni parametri omogoceno omogoceno
Nastavitev internih N .
" omogoceno omogoc&eno
funkcij
3 | Poenostavljen dnevnik omogoc¢eno onemogoc¢eno
4 | Dnevnik-arhiv napak omogoceno onemogoceno
5 | Funkcija nadzora . .
omogoceno onemogoc¢eno

Varnostno kopirani podatki se lahko uporabijo za naslednje aplikacije.
» Kopiranje enako nastavitev na drugi varilni izvor.
* Analiziranje izhodnega varilnega signala

» Obvladovanje zgodovine napak

& POZOR

e Varnostni podatki (v elektronski obliki), se lahko spremenijo ali izgubijo, kar je lahko posledica
statiCne el. napetosti ali pa posledica reparaturnih del na varilnem aparatu. Pomembne

informacije je potrebno shraniti tudi kot natisnjen dokument.

e Prosimo - upostevajte, da OTC ne bo odgovoren za kakr$no koli spremembo ali izgubo

elektronskih informacij.
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7.3.1 Nastavitve varilskih programov (JOB-ov) in internih funkcij

V datoteko "DAIHEN_OTC_WELDING_PARAMETER.CSV" je mogoce shraniti naslednje vsebine.

Parameter value

Parameter of JOB No.1

=T

(] D E | F
1 WELDING: EJ
2 |pbnum spottim prf tim pre iset  pre vset pre uni vsewld iset w
3 1 30 1 100 185 0 150 /
4 2 30 1 100 185 0 200
5 -253 30 1 100 185 0 150
A -252 30 1 100 185 0 150
-251 30 1 100, 185 0 150
e —— = |
"-" is shown for unused JOB No. ‘\
Column Item Description Unit Column Item Description Unit
. -25510-155, Process information =
A job_num JOB No. 110 100 AA wmode_H 1 (*2)
B spot._tifn Arg Spot 0.1(s) AB o o Process information (*2)
time 2
C prf_tim Pre-flow time 0.1(s) AC pre_feed Initial feed speed 0.1(m/min)
D pre_iset Initial current 1(A) AD wid_feed Welding feed speed | 0.1(m/min)
E pre_vset Initial voltage 0.1(V) AE cre_feed Crater feed speed | 0.1(m/min)
" Initial voltage , s Anti-stick time
I pre_uni_vset (synergkc) 1() AF ant_tim_adj ailjistment 0.04(s)
: = : Anti-stick voltage
G wld_iset Welding current 1(A) AG ant_vset_adj adjustment 0.1(V)
; : Slowdown :
H wld_vset Welding voltage 0.1(V) AH sldwn_adj adjustment 0.1(m/min)
. Welding voltage . Up-slope
| wid_uni_vset (synergic) 1Ux) Al up_slp_tim i 0.1(s)
cre_iset Crater current 1(A) AJ dwn_slp_tim Domgw;;ope 0.1(s)
K cre_vset Crater voltage 0.1(V) AK pre_tim initial time 0.1(s)
; Crater voltage : .
L cre_uni_vset (synengic) (%) AL cre_tim crater time 0.1(s)
Automatic
M aff_tim Post-flow time 0.1(s) AM KubireAutoAd;j correction of 0/1(OFF/ON)
[squeeze]
N arc_char Arc characteristics 1(%) AN KubireAutoSave | Saving [squeeze] -
@] wave_frq Wave frequency 0.1(Hz) AO KubireP1P Spatter control P1P 1(+)
Arc characteristics .
P arc_char2 (reserved) - AP KubireP2P Spatter control P2P 1()
[Squeeze]
detection
Q pre_sens_slp sensitivity - AQ Perlset (reserved) -
(reserved)
R pre_sens_cnst - - AR PrelsetPer (reserved) -
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Column Item Description Unit Column Item Description Unit
S | pis_pki_adj P:'::::?u:fl:'e‘:t’“ 1(A) AS | CrelsetPer (reserved) :
Pulse peak time = Torch switch
T pls_pkt_ad) fine adjustment OX{ms) AT TeCricklnet current adjustment O/AOFE/ON)
. _.. | Basecurrentfine ; Single click
U pls_bsi_adj adjustment 1A AU CigtStenl adjustment value 1A)
L pulse peak
Sz . Double click
\ Ipls_pki_adj ::;Lt;tn;‘ f:r:: 1(A) AV CrilsetStep2 adjustment value 1(A)
L pulse peak
w Ipis_pkt_ad) time fine 0.1(ms) AW WModeTbiNo Welding table No. (*3)
adjustment
L base current Checksum
X Ipls_bsi_ad) fine adjustrrient 1(A) AX chksum Checksum date
wave_feed_ad Wave pulse
Y j feed amplitude 1%) AY i ) i
Sequence - g
4 el information (*2) AZ ) )
Za interne funkcije se zapiSe: JOB Nos. (registration Nos.)
101 -157) 30, 100/ 185 0 150 \
102 -156 30 100 185, 0 150
1 ﬂ FUNCTION: _ , , | ‘
104 F {F2_ F3 \F4 5 F6. F7 !
105! 0 0 2 0 0
106 ‘

- Function setting data
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7.3.2 Poenostavljen dnevnik

*Nastavljena vrednost v.toka

*Dejanska vrednost v.toka

*Nastavljena vrednost v.napetosti

*Dejanska vrednost v.napetosti

*Nastavljena vrednost hitrosti podajanja

*Dejanska vrednost hitrosti podajanja

Start of welding —

7.3.3 Dnevnik napak

A

1 Time [msec]
s 0
3 ) 100
4 200
5 | @ 300
6 E 400
| 7 % 500
o |8 700
(5 Ll | ol i
10 |®| 800
(11| _|*] s00
12 | 1000
| 13 | 1100
14 1200

B

Welding current [A] Welding current [V] Feeding rate [m/min)

42
a7
139

146

132
106
107

117

125

115
125
155

113

538
253
123
113
131
156
165

165

1489

142

153
146
123

15
21
21

21|

21

21

21

21

21

21

21

21

21
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7.4. Inicializacija varilskih programov in interne funkcije.

To poglavje pojasnjuje, kako se inicializira varilne parametre in interne Funkcije. Po inicializaciji
bodo varilni parametri in notranje funkcije zopet nastavljeni/povrnjeni na tovarniske nastavitve.

1. Izklopite varilni izvor s stikalom (OFF).

— )
Pritisnite in drzite tipki ,, i° UVAJANJE ZICE® in levi ,, @ DISPLAY CHANGE" ter
medtem vklopite varilni izvor s stikalom.

e Zatem drzite pritisnjeni obe tipki tako dolgo, da se na obeh prikazovalnikih (na
levem in desnem) prikaze napis “End”

= Inicializacija (resetiranje) se zaéne.

3. Ko se je na obeh prikazovalnikih (na levem in desnem) prikazal napis “End”, izklopite in
ponovno vklopite varilni izvor s stikalom.

= Stikalo LED za napajanje ugasne. Stanje se vrne v hormalno stanje, ko je
stikalo za vklop vklopljeno.. TovarniSske nastavitve so povrnjene.
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7.5. Pregled programske verzije varilnega izvora.

To poglavje pojasnjuje, kako preveriti programsko verzijo, ki je instalirana na varilnem izvoru.

Programska verzija je zapisana v naslednji obliki.

P## ### Ver. #iHt #Hi# ##H #H#

Product Main version Extended version

Minor version

1. V osnovnem zaslonu z nastavitvenim gumbom izberite »Informacije o izdelku« in pritisnite

nastavitveni gumb.

e Na LCD zaslonu se bi o pojavil prikaz MENI
programske verzije ter serijska Stevilka S e
aparata. gkl

Varnostno koopiranje

Ponastavitev
pInformancije oizdelku

Nastavitve sistema

Zaklepanje Celne ploide: [8]f3/ON

o izoeri (@Potrd

PRODUCT INFO

P30310 000 000 000 997
P30310 000 000 000 997
P30304 000 013 000 002

Product No.

Programska
verzija

1P

OMENU ‘O SELECT @SWITCH

e Za vrnitev v osnovni MENI pritisnite
tipko DOMOV / CANCEL

Serijska
Stevilka
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7.6. Kalibracija.

Nacin kalibracije lahko uporabite za umerjanje vrednosti toka in napetosti, ki sta prikazana na
digitalnem prikazovalniku varilnega izvora, kot tudi dejanske vrednosti izhodnega toka in napetosti.

/ TIPS

- Zaizvedbo kalibracije trenutne vrednosti toka in napetosti s to funkcijo

potrebujete:

Umerjeni/kalibriran voltmeter in ampermeter, ustrezen upor (breme) in kabel
ustreznega premera ( 38 mm2 ali veg)

7.7. Nastavitve sistema

Natavitev LCD ozadja in JEZIK za nastavitev funkcij na LCD zaslonu.

1. Izberite »NASTAVITVE SISTEMA« V
MENIJU zaslona in pritisnite gumb LCD
zaslona
= Prikaze se meni »NASTAVITVE

SISTEMA«

= Ozadje LCD-ja

2. Zvrtenjem gumba za nastavitev parametrov
zaslona premaknite kurzor na OZADJE LCD,
izberite barvo ozadja in jo potrdite s pritiskom
na gumb.

= Jezik

3. Zvrtenjem gumba za nastavitev parametrov
zaslona premaknite kurzor na JEZIK, izberite
jezik, ki ga Zelite in ga potrdite s pritiskom na
gumb.

o B i
Nadzor varjenja
Zaklepanje celne ploice: [0]33/ON
Varnostnokoopiranje
Ponastavitev

pinformancije oizdelku
Nastavitve sistema
54 Domov

o Izberi (@Potrdi

NASTAVITVESISTEMA

OZADJELCD-JA:BELO /NINE
plezik:Slovenscina

oy Izher (@ ot

=5 Men

NASTAVITVE SISTEMA

OZADJELCD-JAEENS)/ ERNO
P Jezik:Slovenscina

o 1zheri (@Potrdi
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Poglavie 8: VZzdrzevanje in nadzorni pregled

To poglavje pojasnjuje dnevne in periodi¢ne preglede varilnega izvora.

8.1. Varnostni ukrepi za vzdrzevanje in pregled.

To poglavje pojasnjuje navodila za vzdrzevanje in nadzorna dela.
Za preprecitev elektricnega udara ali opeklin, zagotovite upostevanje spodaj zapisanih
navodil:

AOPOZORILO

¢ Ne dotikajte se vhodne in izhodnih priklju¢kov varilnega izvora ter
notranjih delov pod napetostjo.

¢ Redno izvajajte dnevno in periodiéno vzdrzevanje in obvezno popravite
poskodovane dele pred zacetkom dela.

e Vzdrzevanje, pregledovanje in popravila lahko izvajajo samo
usposobljene osebe in osebe, ki dobro poznajo delovanje varilnega
izvora.

o Pred zacetkom vzdrzevanja in pregledovanja poskrbite, da je prikljuéna
napetost v omarici, na katero je povezan varilni izvor ustrezno
odklopljena. Po izklopu poc¢akaijte tri minut ali ve¢.

Kondenzatorji so lahko po izklopu Se vedno napolnjeni. Prepri¢ajte se,
da i izmeniéne napetosti na elementih pred zaéetkom dela.

e Poskrbite, da med vzdrzevanjem in pregledovanjem ne pride do
nepredvidenega vklopa prikljuéne napetosti. Posebno pozornost je
potrebna, ker ima varilni izvor veliko delov, ki so na primarni strani
prikljuéeni na visoko frekvenéni pretvornik.

e Periodi€no izpihati dele varilnega izvora s suhim komprimiranim
zrakom, da se odstrani prah. Prah, ki se nabira v notranjosti lahko
povzroéi poslabsanje izolacije, kar lahko povzroéi elektriéni preboj ali
pozar.

APOZOR

e Pred vzdrzevanjem in pregledovanjem poc¢akajte, da se temperatura v
notranjosti varilnega izvora zniza.
Nekateri deli vezij, kot je npr. konéna stopnja in hladilni elementi so
vrocéi tudi po varjenju. Vsako dotikanje elementov lahko povzroéi
opekline.

Da se prepreci ujetost / stisnitev z vrte€imi deli, zagotovite upoStevanje spodnjih navodil

AOPOZORILO

-~ ¢ Odstranjevanje delov ohisSja za vzdrzevanje, pregled ali popravilo mora
opraviti usposobljena oseba ali osebe, ki dobro poznajo delovanje
varilnega izvora. Potrebno je postaviti ograjo okrog varilnegaizvora ali
sprejeti druge potrebne ukrepe, da se prepreci, da se priblizajo drugi
ljudje bliznje okolice..

¢ Naj bodo vase roke, prsti, lasje in obleka dovolj stran od vrtecih delov
ventilatorja.
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8.2. Dnevni pregled.

To poglavje prikazuje dnevni pregled varilnega izvora. Dnevni pregled opravite za
naslednje postavke v spodnji tabeli.

Prednja in zadnja stranice varilnega izvora so izdelane iz polikarbonatne smole. Da bi preprecili
elektri¢ni udar ali pozar zaradi poSkodb na polikarbonatnih materialov zagotovite upostevanje

spodnjih navodil.

& POZOR

¢ Pred izvedbo dnevni pregled, glejte 8,1. Varnostni ukrepi za vzdrzevanje in pregled.

o Ce opazite umazanijo na plastiénih delih aparata, umazanijo obrisite z mehko krpo, ki jo
namocdite v vodo, alkohol ali nevtralno Eistilo

¢ Ne uporabljajte organskih detergentov ali kemi¢nih sredstev, saj ta lahko povzro€ijo razpoke
(zlom) in zmanjSajo trdnost elementov

o Ce opazite kakrsno koli nepravilnost plastiénih delov (predvsem sprednja in zadnja plo$&a),
takoj prenehajte z uporabo naprave in se posvetujte s svojim prodajalcem-serviserjem.

Dnevni pregled - postavka

Vsebina pregleda

Kabel za ozemljitev

e Preveri, ali je varilni aparat na zadnji strani pravilno ozemljen. (Ce
ni, se pojavi nevarnost elektricnega udara / odpoved / nepravilno
delovanje
aparata.)

Status kablov

(priklju€ni kabel za strani
objekta,

masa kabli na osnovnem
materialu in na strani gorilnika,
energetski kabel, kabli za
odkrivanje napetosti obloka
itd...)

e Preverite, da ni nenormalno generiranja toplote v kabelskih
prikljuckih.
e Preverite, da kabelske povezave niso ohlapno.
e Preverite, da ni oporec¢nih izolacij med kabli in osnovnim
materialom.
e Preverite kable, da ne bi bili zarezani, razpokani ali drugace
poskodovani

Izgled varilnega aparata

e Preverite, da ni nobenih vidnih nepravilnosti, kot npr. razpoke
plasti¢nih delov ohiSja varilnega aparata.

Hrup / tresljaji / von;j, ki bi
prihajali iz varilnega aparata

e Preverite, da iz varilnega aparata ne prihaja kovinski zvok in
vibracije ali vonj po zazganem.

Status ventilatorja

e Preverite, ali se ventilator vrti enakomerno, ko je stikalo
vklopljeno. (Ne sme biti kovinskih zvokov, nenormalnih vibracij ali
vonj po zazganem.

Med vrtenjem ventilatorja mora izhajati zrak iz prezraCevan iz rez
na sprednji in zadnji strani varilnega aparata.

Status delovanja
Celne-krmilne plosce / stikala
gorilnika

e Preverite, ali tipke na €elni plos¢i aparata in stikalo gorilnika
delujejo normalno

Stanje primarne priklju¢ne
napetosti na strani objekta

J Preverite, da ni prevelikega nihanja napetosti na primarni
strani
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8.3. Periodiéni pregledi.

To poglavje prikazuje periodi¢ne preglede varilnega izvora. Pregled oznacenih elementov v tabeli
spodaj opravite na vsake tri (3) do Sest (6) mesecev.

A POZOR

Pred izvedbo periodi¢nega pregleda, glejte 8.1. Varnostni ukrepi za vzdrzevanje in pregled
in 8.2. Dnevni pregled varilnega izvora.

Periodiéni pregled - postavka

Vsebina pregleda

Ozemljitveni vodnik

Vsak kabel

(prikljuéni kabel za strani objekta, masa
kabli na osnovnem materialu in na strani
gorilnika, energetski kabel, kabli za
odkrivanje napetosti obloka itd...)

* 8.2 Dnevni pregled - glej opis za isto postavko.

Varilni gorilnik

® Preverite, da ni nobene okvare, poSkodbe ali druge nepravilnosti
potrosnih delov gorilnika za varjenje. in sicer varilni gorilnik.
Poskodbe potrosnih delov lahko preprecijo enakomerno uvajanje
zZice.

Ciséenje notranjosti varilnega aparata

e S suhim komprimiranim zrakom izpihati prah iz notranjosti
varilnega aparata iz sprednje odprtine (prezracevalne odprtine)
proti zadnji strani.

Prah, ki se nabira na hladilnih elementih zmanjSuje odvod toplote iz
tranzistorjev in usmernika. Nabiranje prahu tudi poslabsuje
izolacijsko trdnost.

WB-P402L WB-P502L

P27

Compressed air ,

Cis&enje notranjosti variinega aparata

(ko se prikaze Error koda za previsoko
temperaturo)

® Nabiranje prahu na hladilnih rebrih lahko povzro¢i nezadostno
sevanje in odvod toplote s povrsine hladilnih teles.
Odstranite levo stranico varilnega aparata in okvir ventilatorja ter
preverite umazanijo v notranjosti. Ce je notranjost zelo umazana, s
suhim komprimiranim zrakom izpihati prah iz notranjosti varilnega

aparata.
WB-P402L WB-PS02L

Fan frame

Heat sink

Heat sink
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8.4. Periodiéno zamenljivi del,i.

To poglavje prikazuje dele, k se periodi¢no zamenjujejo.

Tiskano vezje PCB7 (10,1-Parts List)
Tiskano vezje PCB7 znotraj varilnega izvora vsebuje visokonapetostni elektrolitski kondenzator.

Visokonapetostni elektrolitski kondenzator oskrbuje inverter s stabilnim enosmernim tokom, vendar se
razgrajuje iz leta v leto.

Predolga uporaba tiskanega vezja PCB7 brez zamenjave, lahko povzro€i zmanj$anje moci varilnega
izvora in celo njegove poskodbe.

Priporocljiva je zamenjava tiskanega vezja PCB7 vsakih pet let.

Za zamenjavo tiskanega vezja PCB7 se obrnite na prodajalca oz. pooblas¢enega serviserja.

A POZOR

e Tudi ¢e sami zamenjate element, se posvetujte s serviserjem.
e Privstavljanju konektorja za povezavo na tiskano vezje preverite, da je Stevilka, natisnjena na
tiskanem vezju enaka Stevilki, ki je navedena na konektorju in trdno pritisnite/spojite do konca.

¢ Ne vklopite vklopnega stikala varilnega izvora v ¢asu, ko konektor tiskanega
vezje odklopljen.

e Drugo

Ventilator, rele in napajalnik imajo doloceno zivljenjsko dobo, zato se priporo¢a zamenjava
na vsakih (priblizno) pet let.

Za zamenjavo ventilatorja, releja in napajalnika se obrnite na prodajalca-serviserja ..
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Poglavje 9: Napake

To poglavje pojasnjuje tipicno odpravljanje tezav pri delu z varilnim

izvorom Vzroke za tezave je mogocCe razvrstiti v naslednje skupine:

* Mehanske tezave (npr. tezave s pogonskim mehanizmom podajalne naprave)

e Tezave z elektriko in krmiljenjem

* Napake pri posluzevanju in nastavljanju stroja

Tezava se lahko zaplete zaradi prepletanja razliénih vzrokov. Ce je pri$lo do teZave v varilnem izvoru,

je potrebno ugotoviti njen vzrok in ga ustrezno odpraviti.

Za vpraSanja v zvezi s tezavami se obrnite na svojega prodajalca.

9.1. Ukrepanje v primeru napak

V tem poglavju so razlozZeni vzroki za nepravilnosti, prikazane na nadzorni plos¢&i in nacin reSevanja.
Ce pride do napake v varilnem izvoru, jo bo nadzorna plo$&a prikazala na naslednji nagin:

* Na LCD zaslonu se prikaze sporocilo o napaki
* Na levem/desnem digitalnem prikazovalniku utripa koda napake
Varilni izvor se lahko glede na vrsto napake ustavi ali ne.

Pomena (*1) in (*2) v spodnji tabeli sta naslednja.

*1: Ko pride do napake, se varilni izvor ustavi.

*2: Tudi ko pride do napake, se varilni izvor ne zaustavi.

Za zaustavitev nastavite notranjo funkcijo F19 na "ON". ( 6.7.1 Postopek nastavitve)
Podrobnosti o interni funkciji F19 ( 6.7.2.16 F19: Varnostni izklop)

Preverite prikazano kodo napake in ustrezno ukrepajte v skladu s spodnjo tabelo.

Koda napake | Napaka Opis

E- -000 Napaka STOP operacije Odprta je sponka STOP terminala TM3 (3-4) na prikljuénem

Ni napetosti med bloku za zunanjo povezavo.
STOP prikljuékoma (*1)
: Heilaia i Ali je stikalo gorilnika med zagonom pritisnjeno?

E. 010 E/?(ﬁg(ﬁl'oer?:rr:gljka je bilo Ce uporabljate notranje funkcije F29 do F32 [nastavite na "4"

opien . . (aktiviraj)], med vklopom zagotovite, da so ti vhodni kontakti
priziganjem varilnega izvora] odprti
(*1) '
Stikalo gorilnika neprekinjeno
vklopljeno Ce varilni oblok 5 sekund po pred-plinu ni vzpostavljen,

E- 011 | Kljub kontinuiranemu pritisku na [E-011] utripa kot koda napake in se samodejno ustavi.
tipko gorilnika se oblok ne Mogoce je delovati tako, da enkrat izkljuite signal za zagon.
vzpostavi. => preveriti aktiviranje
stikala, stikalo (*1)

Uvajanije Zice je bilo aktivno med | Je pritisnjen gumb UVAJANJE ZICE?
E- 020 | priziganjem varilnega izvora Ce uporabljate notranje funkcije F29 do F32 [nastavite na "2"
(*1) (Uvajanje zice], zagotovite, da so ti vhodni kontakti med
zagonom odprti.
E. 030 - | Neuspesno namesc¢anje Preverite, ali je USB nepo$kodovan in pravilno priklju¢en na
037 | softverjaiz USB-ja USB vhod ter poskusite znova namestiti.
(*1)
E- 100 | Napaka napajalnika Preverite, da v kablih ni nepravilnosti (kratek stik itd.).
(@)
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- Preverite, ali je vhodna napetost v obmocju
E- | 150 | Napakavhodne napetosti med 340 in 460V.
presezena dopustna vrednost
(*1)
E- 160 Napaka vhodne napetosti — Preverite, ali je vhodna napetost v obmodju
presezena minimalna vrednost | med 340 in 460V.
(*2)
) . PrepriCajte se, da so kabli za zaznavanje napetosti in varilni
E 210 ?{i;)etOSt obloka ni zaznana Kabli pravilno povezani.
300 - Temperatura znotraj varilnega Pustite delovati ventilatorje za hlajenje 10 minut ali ve¢ in
E- 303 izvora je presegla dovoljeno nato izklopite napajanje.
vrednost. Ko je napajanje izklju€eno, previdno izpihajte nakopi¢en prah
(*1) iz varilnega izvora in nato varno poskusite znova.
310 Napaka hlajenja-ventilator Prvefprllcajte se, da se hlgd|ln| vgntﬂatorjl lahko vrtijo.
E- 311 (*2) Ocistite prah znotraj varilnega izvora.
313 Ce tezava ne izgine, se obrnite na sluzbo DAIHEN
VARSTROJ.
Preverite, da cev za hladilno tekocino ne pusca vode, da so
) i cevi pravilno priklju€ene in da teCe dovolj hladilne vode.
E 2(1)8 Napaka hlajenja - pretoka vode Ko uporabljate zra¢no hlajen gorilnik preverite, ali je lu¢ka na
gumbu "vodno hlajena gorilna lu¢ka" ugasnjena.
Napaka pri shranjevanju Prikaz napak je mogocevpv)pmshu s pritiskom na kateri koli
E- 615 | podatkov gumb na operac_us_k_l p_Io_sc_|. S
) Takrat se lahko inicializirajo nastavljeni ali registrirani varilni
(*2) pogoji in nastavitve notranjih funkcij. Zato po odstranitvi
napake preverite, ali s podatki ni tezav.
Prevelik izhodni tok varilnega Preverite, da se Soba gorilnika ne dotika varjenca.
E- 700 | izvora Prepricajte se, da napajalni kabli in kabli gorilnika nimajo
(*1) kratkega stika.
Napaka faze prikljuéne napetosti Preverite fazne napetosti
E-- 710 (*1)
800 Napaka hitrosti vrtenja motorja | PrepriGajte se, da z napajalnikom ni tezav in da kabli niso
E- s01 | %@ dodajanje zice - napa¢no odklopljeni.
razmerje (*1)
Napaka temperature v podajalni I?.reprllcajteise, dana kaplu motorja ni ktgtkegg stlkq in da
E- 810 napravi (1) Zice niso ujete v mehanizmu za pogon Zice ali v varilnem
P gorilniku.
Opozorilo prekoracitve Prepricajte se, da Zice niso ujete v mehanizmu za pogon Zice
dovoljenega toka motorja za epricajte se, da zi Y U za pog
E- 820 dodaianie ice ali v varilnem gorilniku.
") Janj ’ Prikaz napak je mogocCe podistiti s pritiskom na kateri koli
(*2) gumb na operacijski plo3¢i. (* Ko je F19 nastavljeno na OFF)
Opozorilo prekoracitve
dovoljenega toka motorja za . o oo . .
E- 830 | dodajanje Zice v podajalni Preverite, da pot dovajanja Zice ni ovirana in d_a na _varllnem
. gorilniku ali podajalni napravi ni drugih nepravilnosti.
napravi.
(*1)
. . Preklopite napajanje vseh naprav, povezanih z vodilom CAN,
- *
E 951 | Podvojen ID nasingle bus (*1) in preverite nastavitev funkcije F43 (ID Stevilka komunikacije
vaodila CAN).
VAZNO:

Zapisite kodo napake, izklopite napajanje in se obrnite na pooblas¢eni servis DAIHEN VARSTROJ.
Oprema naj bo izklju¢ena, dokler ni ugotovljen in odpravljen vzrok napake.
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Poglavje 10: Referencni podatki

To poglavje vsebuje seznam rezervnih delov in okvirne nastavitve varilnih parametrov za uporabo in vzdrzevanje variinega

aparata.

10.1. Seznam delov

V tem poglavju je prikaz vgrajenih delov v varilni izvor.

o Pri oddaji narocila posredujte prodajalcu potrebne podatke: ime modela varilnega vira energije, ime
dela, ki ga je treba zamenjati, in §ifro dela (ali specifikacije, e del nima Sifre).

Dobave delov bo najmanj sedem let po izdelavi varilnega izvora, lahko pa se spremeni, v kolikor deli
drugih podjetij niso dobavljivi.
Kode v tabeli ustrezajo tistim na shematski shemi / risbi postavitve delov.

10.1.1. Konfiguracija
5 Koli¢ina
Naziv Oznaka Part No. Sifra Specifikacija WB- | WB- | wWB- | wa- | Opombe
P402 |P322E |P402E |P452E
STIKALO GN40-10-10U51 sw 100-3988 | 606980 | GN40-10-10U51 1 1 1 1
LUGKA PLL 100-0171 | 630063 | N46010A7KW-01 ROHS| 1 1 1 1
MODUL DIODNI DR / SCR DR1 | 4531716 | 630501 | DFA100BAL60 1 1 1 1
MODUL DIODNI DR2do 68| 4531119 | 630076 | DSEI 2X101-06A 6 6 6 6
DIODA DR7 | 4531-505 | 630502 | >2-69-5000 1 1 1 1
DIODA DR9 | 4531710 | 679020 |DIN6O 1 1 1 1
IGBT MODUL TR1do4 | 100-2215 | 630500 | CM200DU-12NFH 4 | 4 4 4
TIRISTOR SCR1 | 4530-412 | 630503 |SG25AA20 1 1 1 1
(Tvs_‘\\/{/\'()s3%29RE';")ATOR TOKOVNI CT1 | 4810-030 | 630075 |W-W03029 1|1 1 1
HALLOV DETEKTOR TOKA CT2 | 100-0956 | 630053 | CS-40GEH 1 1 1 1
TRANSFORMATOR INVERT. T1 | P30124B00| 605189 |P30124B00 1 1 1 1
TRANSFORMATOR LOGILNI T2 | W-W03674| 630004 |W-w03674 1 1 1 1
FILTER EMI LF1 100-2233 | 630517 | TAC-30-683 1 1 1 1
DUSILKA P30086L00 L1 | P30086L00| 630511 | P30086L00 1 1 1 1
DUSILKA P30124C00 L2 | P30124C00| 630507 | P30124C00 1 1 1 1
JEDRO FERITNO L3 100-1950 | 630047E1 | TW70W(R402715) 1 1 1 1
JEDRO FERITNO L45 | 100-2321 | 630046EL | TW70W(R311019) 4 | 4 4 4
OBROC FERITNI L6 1000620 | 630078 | gNas 50 5x12.6 2 | 2 | 2 | 2
JEDRO FERITNO L7 100-1950 | 630047E1 | TW70W(R402715) 1 1 1 1
JEDRO FERITNO (HM2AT4815) | 18,9 | 100-0618 | 630048 | HM2AT4815 2 2 2 2
JEDRO FERITNO L10 100-1950 | 630047E1 | TW7OW(R402715) 1 1 1 1
JEDRO FERITNO L11 100-1950 | 630047E1 | TW7OW(R402715) 2 2 2 2
TERMOSTAT THP2 | 100-1824 | 604827 |US-602SXTTAS140°C | 1 1 1 1
VENTILATOR FML12 | 100-3207 | 630045E1 | 9WV1224P1H003-X 2 2 2 2
VENTILATOR FM4 | K5791K00 | 630044 |K5791K00 1 1 1 1
RELE G2R-1-T DC24V CRL2 | 4341-139 | 630135 |G2R-1-T DC24V 2 2 2 2
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SHUNT SH 4403-132 | 630066 | SH 600A/60mV
ZASCITA PRENAPETOSTNA R1do4 | 100-1528 | 604791 | TND14V-911KBOLLAAO

UPOR RD20S 1 KQJ R5do 10 | 100-0234 | 604824 |RD20S 1kQJ

UPOR R11,12 | 100-1430 | 630060 | RPM200Z 50

UPOR CEMENTIRAN R16 4509-916 | 630504 | T20SH 2.2QJ

UPOR CEMENTIRAN R17 100-0234 | 604824 |RD20S 1kQJ

TERMISTOR R18 100-0662 | 630072 | EC2F103A2-40113

UPOR ZICNI R19a,b | 100-1432 | 604788 | FHN50 471J/RO

UPOR CEMENTIRAN R20,21 | 100-0234 | 604824 |RD20S 1KQJ

UPOR ZICNI R22 100-1571 | 630037 | CS1P 100QJ

UPOR CEMENTIRAN R23 4509-918 | 630080 | 40SH 200QJ

UPOR CEMENTIRAN R24 100-0234 | 604824 |RD20S 1kQJ

UPOR CEMENTIRAN R2526 | 4509-905 | 630033 | MHR20A513J1

KONDENZATOR FOLIJSKI C5,6 100-1434 | 630062 | FHC(180)2000V682J

KONDENZATOR 0,47UF 63V c7 100-0227 | 631434 | 0.47uF 50V

EES}?TE{%SI?}Z c8 100-0177 | 630505 | LWA2N601MSEAZO

KONDENZATOR FOLIJSKI c9 100-1712 | 604801 | FHC(180)2000V103J

KONDENZATOR 0,47UF 50V C10 100-0227 | 604778 | 0.47uF 50V

KONDENZATOR KERAMICNI C11,12 | 4517-401 | 630034 |CS17-F2GA103MYGSA

KONEKTOR CON1 | 100-1435 | 630058 |DPC25-10BP

KONEKTOR CON2 | 4730-010 | 601499 |DPC25-6BP-Z

KONEKTOR CON3 | 4730-192 | 604819 |VLP-03V

SPONKA PRIKLJUGNA T™5 4739-141 | 630029 |T-3 (Black)

SPONKA VRSTNA TM6 | 1002234 | 630005 ?(%15(:)5.1_2.0@.17.

NAPAJALNIK DCV1 | K5791B00 | 630397 | K5791B00 e v
NAPAJALNIK DCV2 | K5791C00 | 630297 | K5791C00 Ehod v
VLOZEK ELEKTRONSKI PCB1 | P30099P00| 630017E1 | P30099P00 *1)
RELE 4341-206 | 4341-206 | G6A-274P DC24V Del PCB1
VLOZEK ELEKTRONSKI PCB2 | P30304R00| 631272 | P30304R00

ENKODER 100-2518 | 100-2518 | RE1201XE1-HO1 Del PCB2
LCD MODUL 100-3846 | 100-3846 | GWMS16545 Del PCB2
VLOZEK ELEKTRONSKI PCB3 | P30406Q00| 631797 | P30406Q00

VLOZEK ELEKTRONSKI PCB4 | P30087Q00| 630019 | P30087Q00

VLOZEK ELEKTRONSKI PCB5 | P30086V00| 630024E1 | P30086V00

VLOZEK ELEKTRONSKI PCB6 | P30086V00| 630024E1 | P30086V00

VLOZEK ELEKTRONSKI PCB7 | P30133M00| 630512 |P30133M00

VLOZEK ELEKTRONSKI PCB8 | P30086T00| 630022 | P30086T00

VLOZEK ELEKTRONSKI PCB9 | P30087T00| 630023 | P30087T00

VLOZEK ELEKTRONSKI PCB10 | P30086S00| 630021 | P30086S00
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MASKA ZGORNJA

@

P30086G01

630012

P30086G01

Plasti¢na

maska zg.
100-4054 | 631590 | P30086G01+NK9979
MASKA ZGORNJA " 100-3893 | 631591 | P30086G01+NK9940 plastena
s 3D nalepko zqomnia
100-3985 | 631592 | P30086G01+NK9941 gorn;
100-3984 | 631593 | P30086G01+NK9942
MASKA SPODNJA (2) | P30086G02| 630013 | P30086G02 Plasicna
& A X Samo plos¢
PLOSCA CELNA - P30304W01| 631274 | P30304W01 brez nlepke
NALEPKA CELNE PLOSCE ©) P30333W02| 631347 | P30333W02
Za
POKROV USB @) W-W03636 | 630006 | W-W03636 S,
VTIENICA Z 1IZOL.KOMP.
it (5) 100-2218 | 675894 | CX0059
POKROV @) 4739-476 | 630032 | W-w02814 Za CONL2
GUMB (®) 4735-038 | 630641 |K-100 22RSB _
Za nastavitev
1)
KAPA ©) 4735-039 | 630642 | K-100 22CSBL parametrov
NOGICA (C-30-RK-3220)/ GUMA 4739-475 | 630079 | C-30-RK-3220
UVODNICA KABLA 4739-599 | 630612 |JPG-16B
CEP 100-2231 | 630031 |BB-1187B
Opcijski
konektor
(10) exter_ni
UVODNICA (W-W02805) 4739-474 | 630050 | W-W02805 vhod
P
(4522
POKROV ZUNANJIH
KONEKTORJEV (11) 100-3665 |630263.GR | P30086G13
STRANICA LEVA (12) 100-3667 |630553.MO | P30099G14
STRANICA DESNA (13) 100-3672 |630604.MO | (P30086G16)
POKROV (14) 100-3675 |630301.MO | P30086G18
ECO
STENA ZADNJA (15) | P30418G00|631943.GR DESIGN
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10.1.2. Seznam rezervnih delov

3 Koli¢ina
Naziv Oznaka Part No. Sifra Specifikacija WB- | WB- WEB- WB- Opombe
P402 |P322E | P402E [P452E
VLOZEK ELEKTRONSKI | PCB2 P30304R00 631272 P30304R00 1 1 1 1 Celna plo$ta
ENKODER 100-2518 100-2518 | RE1201XE1-HO1 2 2 2 2 Del PCB2
GUMB (8) 4735-038 630641 K-100 22RSB 2 2 2 2
Za nastavitev
parametrov
POKROV GUMBA 9) 4735-039 630642 K-100 22CSBL 2 2 2 2
PLOSCA CELNA - P30304W01 | 631274 | P30304W01 1 1 1 1 | Samo plosca
brez nalepke
NALEPKA CELNE
PLOSCE 3) P30333W02 631347 P30333W02 1 1 1 1
NAPAJALNIK DCV1 K5791B00 630397 K5791B00 1 1 1 1 :3223?1 v
NAPAJALNIK DCV2 K5791C00 630297 K5791C00 1 1 1 1 :32?3?1% v
STRANICA DESNA (13) 100-3672 630604.MO | (P30086G16) 1 1 1 1
STRANICA LEVA (12) 100-3667 630553.MO 1 1 1 1
POKROV (14) 100-3675 630301.MO 1 1 1 1
STENA ZADNJA
(P30136G04) (15) P30136G04 | 630547.GR 1 1 1 1 OoLD
STENA ZADNJA
(P30136G04) (15) P30418G00 | 631943.GR 1 1 1 1 ECO DESIGN
MASKA ZGORNJA Q) P30086G01 630012 P30086G01 1 1 1 1
100-4054 631590 P30086G01+NK9979 1 - - - [Welbee P402]
100-3893 | 631591 | P30086GO1+NK9940 | - 1 [elbee
MASKA ZGORNJA 1) ]
s 3D nalepko [Welbee
100-3985 631592 P30086G01+NK9941 1 P402E
1
[Welbee
100-3984 631593 P30086G01+NK9942 1 P452E]
spodnja
MASKA SPODNJA 2) P30086G02 630013 P30086G02 1 2 2 2 pl.maska
VENTILATOR FM1,2 100-3207 630045E1 | 9WV1224P1HO003-X 2 2 2 2
VENTILATOR FM4 K5791K00 630044 K5791K00 1 1 1 1
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Seznam delov- prikaz elementov (E2)

10.1.3.
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10.2.1 Vezalna shema (E2)
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10.3. Napotki za nastavljanje varilnih parametrov
10.3.1. Tezave pri varjenju zaradi nepravilnih nastavitev

Ko nastavite nepravilne varilne parametre se lahko pojavijo naslednje napake.

VZROK PROBLEM

Predolg-previsok oblok
Prosti konec Zice je prekratek Presirok var
Slaba za$¢ita zvara

Prekratek oblok

Prosti konec Zice je predolg Veliko obrizgov

Predolg-previsok oblok
Previsoka napetost obloka Presirok var
Prenizka globina uvara in ploski var

Zalepitev varilne Zice in veliko obrizgov
Prenizka napetost obloka Premajhen var
Preglobok uvar in prevelik vnos materiala

Povecana Sirina vara (kopeli)

Prevelik varilni tok Preglobok uvar in prevelik vnos materiala

Ozka Sirina vara (kopeli)

Premajhen varilni tok Plitek uvar in premajhen vnos materiala
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10.3.2. Primeri nastavitev varilnih parametrov

Prikazane vrednosti parametrov v tabelah so le vzoréne, zato si najdite optimalne nastavitve

varjenja v odvisnosti od oblike in polozaja varjenja

10.3.2.1.Primer varilnih parametrov za CO>
Primer nastavitve varilnih parametrov pri kotnih zvarih..

N
\ b e €
\ B
L l
De?el.inla Dolzina Premer Zice Varilni tok Variltnat VHairtj;or;; €02 Poraba Zice
materiala napetos - pretok p|ina .
¢ (mm) L (mm) (mm) A W) (cm/min) /min) (g/min)

0.9 25-3.0
1.2 25-3.0 70 - 100 18-19 50 - 60 10-15

1.0 3.1-37
1.6 25-3.0 0.9 90 - 120 18 - 20 50 - 60 10-15 25-3.0

1.0 3.1-37
1.6 25-30 90 -120 18- 20 50-60 10-15

1.2 45-53

0.9 25-3.0
2.0 3.0-35 1.0 100 - 130 19-20 50 - 60 15-20 3.1-3.7

1.2 45-53

0.9 25-3.0
2.3 3.0-35 1.0 120 - 140 19-21 50-60 15-20 3.1-3.7

1.2 45-53

0.9 2.3-28
3.2 3.0-4.0 1.0 130-170 19-21 45 - 55 15-20 2.8-34

1.2 4.0-49
4.5 40-4.5 1.2 190 - 230 22-24 45 - 55 15-20 40-4.9
6.0 5.0-6.0 1.2 250 - 280 26 - 29 40 - 50 15-20 3.6-45
9.0 6.0-7.0 1.2 280 - 300 29 - 32 35-40 15-20 3.1-36
12.0 7.0-8.0 1.2 300 - 340 32-34 30-35 20-25 2.7-3.1
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Primer nastavitve varilnih parametrov : kotni zvar v polozaju »PA«.

ragi)ee}liiglg Dolzina Premer zZice | Varilni tok n\;?ngltr(])zt vHairtjreonSjta retcékozlina Poraba_ Zice

tenm) [ Smmop (mm) @ W | cmiminy | ™ min) (g/min)
1.2 25-3.0 0.9 70 - 100 18-19 50 - 60 10- 15 25-3.0
1.0 3.1-3.7

1.6 25-3.0 0.9 90 - 120 18- 20 50 - 60 10- 15 25-3.0
1.0 3.1-3.7

1.2 45-53

2.0 3.0-35 0.9 100 - 130 19-20 50 - 60 15-20 25-3.0
1.0 3.1-37

1.2 45-53

2.3 3.0-35 0.9 120 - 140 19-21 50 - 60 15-20 25-3.0
1.0 3.1-37

1.2 45-53

3.2 3.0-4.0 0.9 130-170 20 - 22 45 - 55 15-20 23-28
1.0 2.8-34

1.2 4.0-49

4.5 4.0-45 1.2 200 - 250 23-26 45 -55 15-20 4.0-4.9
6.0 5.0-6.0 1.2 280 - 300 29 - 32 40 -50 15-20 3.6-45
9.0 6.0-8.0 1.2 300 - 350 32-34 40 - 45 15-20 3.6-4.0
12.0 10.0-12.0 1.2 320 - 350 33-36 25-35 20-25 22-31

Primer nastavitve varilnih parametrov pri soéelnem varjenju brez posnetja/pripravijenega

zvarnega roba..

b, D

Debelina Sirina Premer - Varilna | Hitrost CO, ..
materiala Spranje Zice Varilni tok napetost | varjenja i Stevilo le Poraba Zice
pranj ) p jenja | pretok plina 9 (g/min)
t (mm) g (mm) (mm) (V) |(em/min) | (pmin)

0.9 2.3-2.8

1.2 0 70 - 80 17-18 | 45-55 10 1
1.0 2.8-34
0.9 2.3-2.8

1.6 0 80 - 100 18-19 | 45-55 10-15 1
1.0 2.8-34
0.9 25-28

2.0 0-05 100-110 | 19-20 | 50-55 10-15 1
1.0 31-34
0.9 25-28
2.3 05-1.0 1.0 110-130 | 19-20 50-55 10-15 1 3.1-34
1.2 45-49
0.9 20-25
3.2 1.0-1.2 1.0 130-150 | 19-21 | 40-50 10-15 1 25-3.1
1.2 3.6-45
4.5 1.2-15 1.2 150-170 | 21-23 | 40-50 10-15 1 3.6-45
spredaj 1 3.6-45

6.0 1.2-15 1.2 220-260 | 24-26 | 40-50 15-20 2
zadaijl 3.6-45
spredaj 1 8.0-9.8
9.0 1.2-15 1.2 320-340 | 32-34 | 45-55 15-20 2

zadajl 40-49
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Primer varilnih parametrov: - eno- in veé-varkovno varjenje

. co
Debelina . Sirina | Globina | Premer - Varilna | Hitrost 2 5
materiala Ob||I.<a Spranje | Spranje | Zice Varl(l;; tok napetost| varjenja pretok Stevilo leg Poraba' ziee
t (mm) spoja g (mm) | h(mm) | (mm) ) | (cm/min) plina (g/min)
(&/min)
300-350 [32-35( 30-40 20-25 Spredaj 2.7-3.6
1.2
300-350 |32-35| 45-50 20-25 Zadaj 4.0-45
12 60° 0-05| 4-6 2
m 16 380-420 |36-39| 35-40 20-25 Spredaj 55-6.3
% ' 380-420 |36-39| 45-50 20-25 Zadaj 7.1-79
h 300-350 [32-35| 25-30 20-25 Spredaj 2.2-2.7
1.2
4)“6 300-350 |32-35| 30-35 20-25 Zadaj 2.7-3.1
16 g 0-05| 4-6 2
6 380-420 [36-39| 30-35 20-25 Spredaj 4.7-55
1.
380-420 |36-39| 35-40 20-25 Zadaj 55-6.3
) 300-350 |32-35| 30-35 20-25 Spredaj 2.7-3.1
1.
300-350 |32-35| 30-35 20-25 Zadaj 2.7-3.1
16 . 0 4-6 2
\(6%/ . 380-420 |36-39| 35-40 20-25 Spredaj 55-6.3
.6
380-420 |36-39| 35-40 20-25 Zadaj 55-6.3
h 5 400-450 |36-42| 25-30 20-25 Spredaj 4.0-4.7
1. 2
‘ 400-450 |36-42| 25-30 20-25 Zadaj 4.0-4.7
19 60° 0 5-7
Lo |400-420|36-30| 45-50 | 20-25 |1|spreay|, | 142-158
& 400-420 |36-39| 35-40 20-25 |2 | Zadaj 11.0-12.6
400-420 |36-39| 40-45 20-25 |1 ; 12.6-14.2
25 0o | 5-7| 16 Spredaj/|
420-450 |39-42| 30-35 20-25 |2 | Zadaj 9.4-11.0
Primer varilnih parametrov pri prekrovnih spojih.
A B
W\IPT 25 ~--35T-\
f /
A —— ]
{ A g ¢ I
A B
Debelina Premer zice | Varilni tok Varilna Hitrost €02 Poraba zice
materiala napetost| varjenja PolozZaj pretok plina (g/min)
t (mm) (mm) () V) (cm/min) (Umin)
0.8 18-21
1.2 0.9 80 - 100 18-19 45 - 55 A 10-15 2.3-28
1.0 2.8-34
0.8 1.8-21
0.9 2.3-28
1.6 100-120 | 18-20 45 - 55 A 10- 15
1.0 2.8-34
1.2 40-4.9
1.0 2.8-34
2.0 100-130 | 18-20 45 - 55 AorB 15-20
1.2 40-4.9
1.0 2.8-3.1
2.3 120-140 | 19-21 45 - 50 B 15-20
1.2 40-45
1.0 2.8-31
3.2 130-160 | 19-22 45 - 50 B 15-20
1.2 4.0-45
4.5 1.2 150-200 | 21-24 40 - 45 B 15-20 3.6-4.0
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10.3.2.2 Primer varilnih parametrov za varjenje s CO: in polnjeno zico
Primer varilnih parametrov - pri kotnih zvarih

[ T2

Debelina materiala Premer Zice Varilni tok Varilna napetost Hitrost varjenja pretif?)lina Poraba. Zice
t (mm) (mm) ) V) (cm/min) (Umin) (g/min)
1.2 250 27 50 3.7
4 1.4 330 29 100 15-20 10.1
1.6 350 31 105 13.9
1.2 270 29 50 3.7
5 14 330 30 90 15-20 9.1
1.6 370 33 90 11.9
1.2 270 29 45 3.3
6 14 330 31 80 15-20 8.1
1.6 380 34 80 12.6
1.2 280 30 40 3.0
7 1.4 350 32 50 15- 20 5.1
1.6 380 34 65 8.6
1.2 300 31 30 2.2
8 1.4 350 33 45 15-20 4.5
1.6 380 34 52 6.9
1.2 320 32 30 2.2
9 1.4 350 34 40 15 - 20 4.0
1.6 380 34 40 5.3

10.3.2.3 Primer varilnih parametrov pri MAG - kratkostiénem varjenju
Material: Jeklo, plin: MeSanica Ar 80 - 82%+ CO:2

Debelina materiala Premer Zice é?)irgrrll?e Varilni tok Varilna v|-a“rtj|:nsjg Pprl‘iartlc;k POraba' Zice
t (mm) (mm) (mm) A) napetost (V) (cm/min) (©/min) (9/min)
0.8 16-21
1.0 0.9 0 50 - 55 13-15 40 - 55 10-15 20-28
1.0 25-34
0.8 1.2-20
1.2 0.9 0 60 - 70 14 - 16 30-50 10-15 15-25
1.0 19-31
0.8 16-23
1.6 0.9 0 100 - 110 16 - 17 40 - 60 10-15 2.0-3.0
1.0 25-3.7
0.9 15-20
2.3 1.0 0-1.0 110-120 17 -18 30-40 10-15 19-25
1.2 2.7-3.6
0.9 1.3-15
3.2 1.0 1.0-15 | 120-140 17-19 25-30 10-15 16-19
1.2 22-27
0.9 1.3-2.0
4.0 1.0 15-20 | 150-170 18-21 25-40 10-15 1.6-25
1.2 2.2-3.6
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10.3.2.4 Primer varilnih parametrov pri pulznem MAG varjenju

Material: Jeklo
Premer Zice: 1.2 mm
Primer varilnih parametrov — pri horizontalnem varjenju

Debel_lna Dolzina Nastavljen kot in pozicija Stevilo | Varilni tok Variina H|t_ros_t Prgtok Poraba Zice
materiala | |’ (mm) o *) napetost | varjenja | plina (g/min)
t (mm) 9 ) | (cm/min) | (min) | 9
3.2 3-4 1 150 26 - 27 60 15-20 6.3
4.5 5 1 170 26 - 27 40 15-20 3.6
tocka opazovanja
6.0 6 ’ 1 200 27 -28 40 15-20 3.6
Kot nastavitve: 10
8.0 8 // 30-40 1 250 | 29-30 | 35 |15-20| 3.1
‘ v
1 180-200 | 25-27 45 15-20 4.0
12.0 10 2 180-200 | 25-28 45 15-20 4.0
3 180-200 | 25-28 45 15-20 4.0
2 1 220-230 | 25-28 45 15-20 4.0
16.0 12 2 220-230 | 25-28 45 15-20 4.0
3 210-220 | 25-28 45 15-20 4.0

Primer varilnih parametrov — pri varjenju navzdol

Debel_lna Prvejmer Oblika | Varilni tok Varilna Hitrost Por_aba
materiala Jice : napetost | varjenja plina Opombe
zv.spoja (A) ) mi
t (mm) (mm) (V) | (cm/min)| (9/min)
2.3 1.2 Socelni 100 22 -23 70 6.2 Paziti na talino
. Dolzin kraka (kotl :4-5
3.2 12 |Kotnizvar | 100 | 21-22 | 70 6.2 olzin kraka (kotnega zvara): 4 - Smm
DolzZin kraka (kotnega zvara): 10 mm
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Primer varilnih parametrov — pri varjenju navzgor

Debelina | Premer Varilni tok | Varlna | Hitrost | Pretok
materiala |  Zice Oblika zv.spoja A) napetost | varjenja | plina | Opombe
t (mm) (mm) V) (cm/min) | (/min)

Zaustavitev na
obeh koncih Nihanje

12 1.2 /\ 100-110 | 20-21 30 |15-20| L=
ﬁ_‘ ”h __j 10.0mm

Primer obojestranskega so€elnega varjenja navzdol (MANUAL mode

Debelina | premer Stevil Varilni | Varilna | pretok | Hitrost | Poraba
materiala | zice Oblika zv.spoja IZVI © | tok |napetost| plina | varjenja | zice
t (mm) (mm) g (A) v) (#min) | (cm/min) | (g/min)

1 170 | 25-26 30 2.7

6.0 12 I 15 - 20
2 180 | 26-27 30 2.7
1 270 | 29-30 30 2.7

9.0 1.2 J[ J jf 15 - 20
2 290 | 30-31 30 2.7
g 1 280 | 30-31 40 3.6

12.0 1.2 J{ é ][ 15-20
TTAGD A 2 330 | 33-34 40 3.6
1 300 | 31-32 45 4.0
2 300 | 31-32 45 4.0

19.0 1.2 15 - 20
1 340 | 32-33 45 4.0
2 280 | 30-31 45 4.0
1 300 | 31-32 45 4.0
2 320 | 32-33 45 4.0
j 3 320 | 32-33 45 4.0

25.0 1.2 : 15-20
_[ 1 340 | 32-33 45 4.0
2 320 | 32-33 45 4.0
3 320 | 32-33 45 4.0
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Primer varilnih parametrov — varjenje z ene strani (Auto mode)

WB-P402_P322E P402E P452E P30418-1, 2023.8, SI

Debelina | Premer .. | Varilni X:Sler:f; Pretok | Hitrost Poraba

materiala | Zice Oblika zv.spoja Stliv"o tok st plina | varienja Zice
t(mm) | (mm) 91 ® v | @min) | emimin) | - (g/min)

3.2 12 ' 1l } 1 140 |24-25|15-20| 50 45

=l G=1.0
45" v 1 130 |23-24 25 2.2
6.0 1.2 l[ E : ] 15 - 20
e e .s:[——J_] 5 2 150 | 25-26 25 2.2
=45~ 1 180 |24-25 25 2.2
12.0 1.2 l[ E ] ] 15 - 20
S .;:[——]_1 = 2 290 |30-32 25 2.2
180 -
: 1 24 -2 2 2.2
" 190 > S
12.0 1.2 ( 2 200 |25-26|15-20 25 2.2
T AGD A

3 200 |26-27 25 2.2

A 1 180 |24-25 25 2.2

19.0 1.2 l E ] 2 300 |29-30]|15-20 25 2.2

[ ] [
=613

3 300 |29-30 25 2.2

Nihanje: 2 mm

Hitrost nihanja: 120 krat/min.
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Primer varilnih parametrov — varjenje v ve¢ legah (MANUAL mode)
Premer zice: 1.2 mme - Plin: Ar 82 + 18% CO;

S si i Hitrost Pretok Poraba
Stevilka | varilni tok | Yarilna ieni i 5i
Oblika spoja lege napetost | varjenja | - plina zlce Opombe
Iplasti (A) ) | (cm/min)| @min) | (g/min)

Vertikalno navzdol Rahlo

1 100 20-21 | 25-30 | 15-20 |22-27| ~2N¢
nihanje

2 280 26-27 | 25-30 | 15-20 | 2.2-27| Rahlo
nihanje

3 280 26-27 | 25-30 | 15-20 | 2.2-27| Rahlo
nihanje

4 280 26-27 | 25-30 | 15-20 | 2.2-27| Rahlo
~ nihanje

™
5 280 26-27 | 25-30 | 15-20 | 2.2-27 | Rano
nihanje
6 280 26-27 | 25-30 | 15-20 | 2.2-2.7 | Nihanje
EM: mm

7 280 26-27 | 25-30 | 15-20 | 2.2-2.7 | Nihanje

Vertikalno navzgor I
1 100 20-21 | 25-30 | 15-20 | 2.2-2.7 | Nihanje

5
2 130 21-22 | 25-30 | 15-20 | 2.2-2.7 | Nihanje
® )
® ) 3 130 21-22 | 25-30 | 15-20 | 2.2-2.7 | Nihanje
| B
@ ) 4 130 21-22 | 25-30 | 15-20 | 2.2-2.7 | Nihanje
©)

3.2 5 130 21-22 | 25-30 | 15-20 | 2.2-2.7 | Nihanje
EM: mm 6 120 19-20 | 25-30 | 15-20 | 2.2-2.7 | Nihanje

1 100-200 | 20-22 | 25-30 | 15-20 | 22-27| Bre?
nihanja

2.8 200 24-25 | 25-30 | 15-20 | 2.2-27| PBre?
nihanja

9-12 180 24-25 | 25-30 | 15-20 | 22-27| Br¢?
EM: mm nihanja
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10.3.2.5 Primer varilnih parametrov pri pulznem MAG varjenju Aluminija

Primer varilnih parametrov — pri so¢elnem varjenju.

Debelina - Varilna Hitrost Prosti konec . ..
materiala Priei(r;r;er Varilni tok napetost varjenja ice Pretok plina Poraba Zice
i /min)
A) . (@/min) @
t (mm) (mm) (V) (cm/min) (mm)
15 1.2 60 - 80 16 - 18 60 - 80 12 -15 20 18-24
2.0 1.2 70 - 80 17 -18 40 - 50 15 20 12-15
3.0 1.2 80 - 100 17 -20 40 - 50 15 20 12-15
4.0 1.2 90 - 120 18-21 40 - 50 15 20 12-15
1.2 12-15
6.0 150 - 180 20 - 23 40 - 50 15-18 20
1.6 22-27
Primer varilnih parametrov — horizontalni kotni zvar.
Debelina = - Varilna Hitrost | Prosti konec . ..
materiala Premer Zice | Variini tok napetost | varjenja Zice Pretok plina Pora/ba. zlce
- min
t (mm) (mm) A V) | (cmminy|  (mm) (/min) (g/min)
15 1.2 60 - 80 16 - 18 60 15 15-20 1.8
3.0 1.2 100 - 120 19-21 60 15 15-20 1.8
1.2 15-18
6.0 150 - 180 20-23 50 - 60 15 20
1.6 2.7-3.2

10.3.2.6 Primer varilnih parametrov kratkosti€énega MIG - varjenja

Aluminija
Primer varilnih parametrov — pri so€elnem varjenju.
Debelina | varini ok | V@rina Hitrost Prosti konec Pretok pli =
materiala | Premer Zice | Varilni to napetost varjenja Zice retok plina |- Poraba Zice
t (mm) (mm) QY ) (cm/min) (mm) (&/min) (9/min)
3.0 1.2 120-140 | 20-22 60 - 80 15 20 1.8-24
4.0 1.2 150-170 | 22-24 60 - 80 15- 18 20 1.8-24
6.0 16 180-210 | 23-25 40 - 60 17 - 20 20 - 25 2.2-32
Primer varilnih parametrov — horizontalni kotni zvar.
Debelina . o Varilna Hitrost Prosti konec : .
materiala Premer Zice | Varilni tok napetost varjenja Zice Pretok plina |  Poraba Zice
t (mm) (mm) A) V) (cm/min) (mm) (Umin) (g/min)
3.0 1.2 140-160 | 21-22 60 - 70 15 15 - 20 18-21
4.0 1.2 150-170 | 22-24 50 - 60 15- 18 15 - 20 15-18
6.0 16 200-230 | 24-26 50 - 65 17 - 20 20 - 25 2.7-35
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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 koSa na izdelku ali njegovi embalazi oznacuje, da z izdelkom ni dovoljeno ravnati kot

z obigajnimi gospodinjskimi odpadki.

* |zdelek odpeljite na ustrezno zbirno mesto za predelavo elektricne in elektronske 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

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 odgovarajucée sabirno mjesto za obradu elektri¢ne i elektroni¢ke opreme

* nemojte odlagati komponente s otpadom iz domacinstva !

* pridrzavati se propisa o zbrinjavanju otpada !

« za detaljnije informacije o odlaganju i preradi proizvoda obratite se lokalnom uredu za komunalne
poslove ili trgovini u kojoj ste kupili proizvod..

D.2. Sukladnost sa zahtjevima RoHS

DAIHEN VARSTROJ d.d. izjavljuje da svi isporu€eni proizvodi u sukladnosti sa RoHS direktivom (vidi takoder odgovarajuce
EU smijernice u izjavi o sukladnosti vaseg uredaja).

D. DODATAK uputama za upotrebu proizvoda

D.1. Odlaganje uredaja nakon njegovog zivotnog veka.

Uredaj sadrzi elektronske komponente koje treba zbrinuti i materijale koje treba reciklirati. Pri pakovanju koristimo ekoloSki
prihvatljive materijale koji se mogu reciklirati bez ugrozavanja zivotne sredine.

Precrtani simbol kante za otpad na vasem proizvodu ili pakovanju ozna¢ava da ovaj proizvod ne sme

biti tretiran kao kuéni otpad..

+ Odnesite proizvod na odgovarajuc¢e sabirno mesto za obradu elektri¢ne i elektronske opreme

* ne odlazite komponente sa ku¢nim otpadom !

* pridrzavajte se propisa o odlaganju otpada !

+ za detaljnije informacije o odlaganju i recikliranju ovog proizvoda obratite se lokalnoj gradskoj upravi,
sluzbi za odlaganje otpada ili prodavaonici, u kojoj ste kupili proizvod..

D.2. Saglasnost sa zahtevima RoHS

DAIHEN VARSTROJ d.d. izjavljuje da svi isporu¢eni proizvodi u skladu sa RoHS direktivom (pogledajte takode relevantne
smernice EU u izjavi o usaglaSenosti vaseg uredaja).

WB-P402_P322E P402E P452E P30418-1, 2023.8, SI 140



DAIHEN Corporation

DAIHEN Corporation
4-1, Koyocho-nishi, Higashinada-ku, Kobe, Hyogo 658-0033, Japan
Phone: +81-78-275-2006, Fax: +81-78-845-8159

DAIHEN Inc.
1400 Blauser Drive Tipp City, Ohio 45371, USA
Phone: +1-937-667-0800, Fax: +1-937-667-0885

DAIHEN MEXICO S.A. de C.V.
Mineral de Valenciana 645, Edif. F3y4 Centro de Negocios Santa Fe
Puerto Interior Silao de la Victoria, Gto. CP 36275
Phone: +52-472-748-9435

OTC DAIHEN EUROPE GmbH
Krefelder Strasse 677, D-41066 Monchengladbach, Germany
Phone: +49-2161-694970, Fax: +49-2161-6949761

DAIHEN VARSTROJ welding cutting and robotics d.d.
Industrijska ulica 4, 9220 Lendava - Lendva, Slovenija
Phone: +386-25-788-826, Fax: +386-25-751-277

OTC Industrial (Shanghai) Co., Ltd.
6F, Building B,ORIENTO Plaza, 388 North Fuguan Road,
Changning District, Shanghai, China 200335
Phone: +86-21-5882-8633, Fax: +86-21-5882-8846

OTC (Taiwan) Co., Ltd.
2F No.153, Huanbei Rd., Chung Li City, Taoyuan Hsien, Taiwan
Phone: +886-3-461-3962, Fax: +886-3-434-2394

OTC DAIHEN Asia Co., Ltd.
23/43, 16th F1.Sorachai Building, 23 Soi 63 Sukhumvit Road,
Klongtonnua, Wattana, Bangkok 10110, Thailand
Phone: +66-2-714-3201, Fax: +66-2-714-3204

OTC DAIHEN INDIA PVT.LTD.
V. M. TOWER, Plot No. 54A, Ground Floor Unit-1,
Sector-18, Gurugram-122015 Haryana, India
Phone:+91 124-4239368, +91 124-4239364

PT.OTC DAIHEN INDONESIA
Blok G1A-20, JI. Kenari 11, Delta Silicon V,
Lippo Cikarang Industrial Park, Bekasi 17550 Indonesia
Phone:+6221-2957-7566, Fax:+6221-2957-7567

DAIHEN Korea Co., Ltd.
85, Hyeongoksandan-ro, Cheongbuk-myeon, Pyeongtaek-si, Gyeonggi-do, 451-831,Korea.
Phone: +82-31-686-7459, Fax: +82-31-686-7465

lUpon contact, advise MODEL and MANUAL NO|

210901
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