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UVOD 
 

Zahvaljujemo se vam za nakup varilnega izvora DAIHEN VARSTROJ. 

To navodilo za uporabo (v nadaljnjem besedilu "NAVODILO") pojasnjuje naslednje točke za varno uporabo 

izdelka. 

• pomembna varnostna opozorila pri uporabi izdelka 

• postopki  varjenja / načini  nastavljanja 

• dnevno vzdrževanje (čiščenje, nadzora) 

• odpravljanje težav 

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 ploščici najdete kontaktne podatke 

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

• Ime, naslov, telefonsko številko, 

• Model varilnega aparata, letnico proizvodnje, serijsko številko in številko programske verzije.) 

Položaji, kjer si lahko preberete zahtevane  informacije najdete v spodnji sliki. (Položaji se lahko razlikujejo 

glede na model izdelka).) 
 

Primer: pozicije na varilnem izvoru, kjer boste našli zahtevane informacije: 
 

   
Pogled  

od spredaj 
Pogled  

od zadaj 
   

 
Št.. Serijska številka. 

1 
• (Serijska številka, ki jo najdete na napisni ploščici na zadnji strani varilnega izvora) 

#X#####X ########### 

 

 
2 

• Model izdelka 
XX-X###X 

• Leto izdelave 
#### Leto 

 

#X#####X ########### 
• Serijska številka 

3 
• Programska različica (verzija)- številka 

X##### Ver ###.###.###.### 

 

 
 

 Najnovejšo 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/
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POMEMBNE INFORMACIJE 
 
Uporaba izdelka 
 

V navodilu opisan varilni izvor je razvit in izdelan za izvajanje obločnega varjenja.  

Nikoli ga ne uporabljajte za drugačne namene..  

 

Varna uporaba izdelka 
 

Za varno uporabo izdelka (v nadaljevanju opisanega varilnega izvora) poskrbite, da se bodo 

naslednja navodila za uporabo upoštevala. 

 

Ta priročnik je namenjen delavcem, ki so seznanjeni z uporabljeno terminologijo. Če 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. Neizkušene osebje se mora obvezno izuriti za varno uporabo izdelka. 

• Da bi preprečili poškodbe ali okvaro izdelka, pazljivo preberite in upoštevajte varnostna navodila 

v tem priročniku. Navodila morate razumeti. Tega izdelka ne uporabljajte za namene, ki niso 

navedeni v tem navodilu za uporabo. 

• Poskrbite, da namestitev / delovanje / vzdrževanje varilnega izvora izvaja usposobljeno osebje z 

zadosti znanja in spretnosti. 

• Če je to navodilo izgubi ali poškoduje, se takoj obrnite na svojega zastopnika/prodajalca. 

 

Avtorske pravice 
 

To navodilo za uporabo je avtorsko zaščiteno s strani OTC/ DAIHEN VARSTROJ. Noben del 

priročnika se ne sme kopirati, razmnoževati ali reproducirati brez predhodnega soglasja OTC/ 

DAIHEN VARSTROJ. Kršitev avtorskih pravic lahko povzroči pravne posledice. 

 

Ko izvažate izdelek upoštevajte: 
 

Pri izvozu tega izdelka izven države ali preprodaji drugi osebi upoštevajte naslednje. 

• Izdelek je zasnovan in izdelan v skladu z veljavnimi zakoni. 

• Pred prodajo v drugo državo se prepričajte, da je proizvod skladen z lokalnimi varnostnimi 

predpisi. 

Če ste v dvomih, se posvetujte z zastopnikom OTC/ DAIHEN v tej državi 

 

Odstranjevanje izdelka 

 

Poskrbite, da boste pri odstranitvi varilne opreme, vključno z varilnim izvorom in varilnim 

materialom upoštevali državne in lokalne predpise. Za odstranitev uredite pogodbo s 

pooblaščenim lokalnim zbiralcem odpadne opreme.  
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Poglavje 1:  Varnostne informacije 
V tem poglavju so opisani potrebni varnostni ukrepi pri uporabi varilnega izvor in izvedbi varjenja.  

 
 
 

 
 
 
 
 

              
 

 

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

 

• Še posebno bodite pazljivi pri vseh varnostnih opozorilih, saj je njihov 
namen zaščititi Vaše zdravje 

 

• Postavitev, priklop in vzdrževanje varilnega aparata lahko izvajajo 
samo za to strokovno usposobljene osebe 

 

 
 

          

 
 

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

 

          

 
 

• V primeru kakršnekoli nejasnosti takoj pokličite proizvajalca, ali 
pooblaščenega zastopnika 

 
 

1.1. Varnostni simboli 
V navodilui se uiporabljajo simboli in znaki za opozorila, ki so važni za varnost, da se zagotovi pravilna 

uporaba proizvoda in se prepreči različne nevarnosti, ki bi lahko povzročile resne poškodbe. Prikazani so 

naslednji simboli. 

Pred pričetkom dela morate pravilno razumeti vsebino in pomen simbolov. 

 

Spodaj prikazani simboli so razdeljeni v kategorije glede na nevarnost in možnost poškodb. 

 

Simbol Razlaga 

 

                              OPOZORILO 

Daje informacije o možni telesne poškodbi ali morebitni izgubi življenja v 
primeru nepravilne uporabe izdelka. 

 

  SVARILO 

Nakazuje možno nastajanje poškodb ali škode na opremi, če se izdelek 
ne uporablja pravilno. 

 

 

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

Simbol Razlaga 

 

Navodilo: opozarja potrebo upoštevanja navodila za uporabo. 

 

Prepovedano: Opozarja na „prepovedane“ stvari. 
 

 

1.2 Varnostni ukrepi glede varnosti 
V tem poglavju so opisani varnostni ukrepi pri uporabi varilnega izvora. 
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1.2.1. Varnostni ukrepi pri delu 
Da ne bi prišlo do resnih poškodb in nesreč, obvezno upoštevajte naslednja navodila: 

 

 
 

OPOZORILO 

• Preden začnete uporabljati ta izdelek, je treba prebrati in razumeti 

informacije v teh navodilih. Samo izobraženo in izkušeno 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, skladiščenje zavarjenih proizvodov in odlaganje odpada  se 

lahko izvaja samo skladno z lokalno zakonodajo in uredbo 

stranke/naročnika.  

• Sprejmite in izvajajte ustrezne varnostne ukrepe, da se med varjenjem ne 

dovoli pristop nepooblaščene osebe do varilnega izvora in delovnega 

mesta.  

• Instalacijo, vzdrževanje in popravila varilnega izvora lahko opravlja samo 

usposobljeno osebje, ali oseba, ki je v celoti pozna varilni izvor in ki ima 

ustrezne izkušnje pri delu z njim.  

• Pri delu na višini bodite vedno pripeti z varnostnim pasom 

• Osebe, ki uporabljajo srčni 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, če jo snete stranice ali pokrov.  

 

• Snemanje stranic, odpiranje ohišja , 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 

preprečite dostop nepooblaščenim osebam  
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1.2.2. Varnostni ukrep pri napajanju nevarnost električnega udara 
Da bi preprečili električni udar in opekline obvezno upoštevajte navodila, ki sledijo v nadaljevanju: 

 

 

 

OPOZORILO 

 

• Ne dotikajte se vhodnih in izhodnih priključkov varilnega izvora, ter 

njegovih notranjih delov, ki so pod napetostjo. 

• Ozemljitev ohišja varilnega izvora in osnovnega materiala mora izvesti 

kvalificirana izvajalec elektro stroke, skladno z lokalnimi predpisi.  

• Pred začetkom vzdrževalnih del obvezno izključite priključno napetost s 

pomočjo zunanjega stikala, preko katerega je napajan varilni izvor, ter 

počakajte tri minute ali več. 

• Kondenzatorji lahko ostanejo napolnjeni tudi po odklopu primarne 

električne napetosti. Pred pričetkom del se prepričajte, da ni zaostalih 

napetosti.  

• Za zaščito uporabljajte suhe izolacijske rokavice. Ne uporabljajte mokrih, 

ali poškodovanih rokavic. 

• Zategnite vse kabelske povezave in jih izolirajte. 

• Ne omotavajte kablov okrog telesa. 

• Pred uporabo opraviti periodično vzdrževanje. V primeru poškodovanih 

delov le te obvezno zamenjati pred pričetkom dela. 

• Izključite glavno stikalo in s tem vso povezano opremo, ko ta ni v 

uporabi. 

• Periodično izpihajte varilni izvor s suhim komprimiranim zrakom, da 

odstranite prah. 

• Prah, ki se nabira na površini notranjih elementov varilnega izvora 

zmanjšuje izolacijske lastnosti, kar lahko privede električnega udara ali 

požara. 

• Ne uporabljajte kablov s prenizko zmogljivostjo, poškodovanih kablov in 

kablov brez ozemljitve. 
 

 
 

    SVARILO 

• V primeru, da varnostno stikalo izključi napajanje, ga ne vključujte 

ponovno, ampak pokličite zastopnika. 
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1.2.3. Navodila za izpust zraka in uporaba opreme za zaščito dihal.  
Za zaščito pred zadušitvijo in zastrupitvijo s plini med varjenjem, zagotovite upoštevanje navodil v 
nadaljevanju: 

 

 

 

OPOZORILO 

 

• Ko se varjenje izvaja v rezervoarju, kotlu, reakcijskem stolpu, podpalubju 

ladje, v zaprtem prostoru ali kakem drugem slabo prezračevanem 

prostoru, obvezno zagotovite ustrezno prezračevanje. 

• Plini, ki so težji od zraka, kot je ogljikov dioksid ali argon, se zadržujejo 

pri tleh.  
 

• Da ne pride do anoksije – pomanjkanja kisika, zagotovite ustrezno 

ventilacijo/prezračevanje. 

• V kolikor ni mogoče zagotoviti ustreznega prezračevanje, oz. 

prezračevanje ni dovolj zmogljivo, obvezno uporabljati opremo za 

zaščito dihalnih organov. 
 

• Da ne pride do padca zaradi anoksije, preventivno uporabljajte 

varnostni/reševalni pas. 

• Postopek varjenja v majhnih zaprtih prostorih naj poteka pod nadzorom 

usposobljenega nadzornika. 

• Periodično preverjajte opremo za prezračevanje, da se zagotovi 

zanesljivo prezračevanje. 
 

 

Da preprečite zdravstvene težave zaradi strupenih plinov in delcev (dim) ki nastajajo med 
varjenjem, obvezno upoštevajte navodila v nadaljevanju: 

 

 

OPOZORILO 

 

• Za zmanjšanje koncentracije prahu, vgradite napravo za delni odvajanje, 

kot je naprava za odsesavanje dima, ali pa namestite centralni 

odsesovalni sistem. 

• V kolikor ni mogoče zagotoviti delnega odvajanja, oz. prezračevanje ni 

dovolj zmogljivo, obvezno uporabljati opremo za zaščito dihalnih 

organov. 

• Med varjenjem ali rezanjem premazane ali galvanizirane pločevine, 

zagotovite delno odvajanje, ali pa poskrbite, da izvajalci uporabljajo 

opremo za zaščito dihalnih organov. (med varjenjem/rezanjem 

premazane ali galvanizirane pločevine nastajajo strupeni plini in strupen 

dim).  

• Ne izvajajte varjenja v bližini delovnih mest za odmaščevanje, čiščenje ali 

brizganje. Med varjenjem na takih lokacijah lahko prihaja do nastajanja 

strupenih plinov. 
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1.2.4. Varnostni ukrepi pri vnetljivih materialih 
Da bi preprečili požar, eksplozijo ali lom, sledite naslednjim navodilom:: 

 
 

 

 

OPOZORILO 

 

• Odstranite vse vnetljive snovi najmanj 10m od varilnega obloka , da iskre 

in obrizgi ne bi prišli do njih. Če to ni mogoče, 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 povzroči električni udar in požar. 

• Povežite energetski kabel za varjenje čim bliže zvarnemu mestu. 

• Ne izvajajte varjenja na plinskih ceveh, zaprtih posodah kot so rezervoarji 

ali bobni. 

• Izvajanje obločnega varjenja na vnetljivih predmetih, kot so posode za 

gorivo, lahko povzroči eksplozijo. 

• Razen tega, varjenje na zaprtih posodah, kot so posode za gorivo, lahko 

povzroči eksplozijo in uničenje. 

• Pazite, da ne pride do požara tudi v bližnji okolici, zato imejte pripravljen 

gasilni aparat. 

• Periodično izpihajte dele varilne naprave s suhim komprimiranim zrakom, 

da odstranite prah. 

 

• Prah, ki se nabira na površini notranjih elementov varilnega izvora 

zmanjšuje izolacijske lastnosti, kar lahko privede električnega udara ali 

požara. 

• Ne puščajte vročih varjencev po varjenju v bližini vnetljivih materialov. 

Vroči obrizgi in vroč varjenec lahko povzročijo požar. 

 

• Varilnega izvora ne puščajte v bližini vnetljivih materialov ali vnetljivih 

plinov. 

• Gorilnika za varjenje ne nameščajte v bližini podajalne naprave ali nosilca 

koluta žice. 

• Če obstaja električna povezava med osnovnim materialom/varjencem in 

okvirjem podajalne naprave, se lahko ustvari električni oblok, ki lahko 

povzroči plamen in poškodbe zaradi požara. Vsak kontakt varilne žice in 

okvirja naprave lahko povzroči požar.  
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1.2.5. Varnostni ukrepi pri uporabi plinske jeklenke in regulatorja plina.  
Da bi preprečili prevrnitev jeklenke za plin, eksplozijo regulatorja plina ali nesreče zaradi plina, 

upoštevajte navodila v nadaljevanju:  : 

 

 

 

 

OPOZORILO 
 

• Uporabljajte samo ustrezne jeklenke za plin, skladne z veljavno zakonodajo in 

predpisi, ter standarda uporabnika.  

• Jeklenka vsebuje stisnjen plin. Nepravilna uporaba lahko povzroči eksplozijo plina, 

kar lahko privede do hudih telesnih poškodb. 

• Preberite in upoštevajte navodila zapisana na jeklenkah, pripadajoči opremi, in 

upoštevajte publikacijo CGA P-1, iz „GLAVNI VARNOSTNI STANDARDI“. 

• Jeklenka za plin mora biti postavljena v  navpični položaj, ter zanesljivo priklenjena 

na ustrezno fiksno podporo. Prevrnitev ali padec jeklenke lahko povzroči resne 

poškodbe. Pri podpiranju ventila jeklenke pazite, da izhajanje plina ne bo v smeri 

vašega obraza, glavo obrnite vstran od priključka za izpust.   

• Zaščitna kapa mora biti vedno na jeklenki, ko le ta ni v uporabi. 

• Jeklenka za plin ne sme biti izpostavljena visokim temperaturam. 

• Jeklenko napolnjeno s komprimiranim plinom zaščitite pred preveliko toploto, 

mahenskimi udarci in ognjem. 

• Gorilnik za varjenje ne približujte jeklenki in ne dotikajte se jeklenke z varilno 

elektrodo. 

• Regulator za plin mora biti skladen z vrsto zaščitnega plina in specifično uporabo 

uporabljenega plina. Uporaba neustreznega regulatorja lahko povzroči eksplozijo.. 
 

 

1.2.6. Varnostni ukrepi pri uporabi plastičnih delov 
Sprednji in zadnja stranica varilnega aparata je narejene iz polikarbonatne smole. Da ne bi prišlo do 

električnega udara ali požara zaradi poškodb delov iz polikarbonatne smole, upoštevajte navodila v 

nadaljevanju:    

 

 

 

OPOZORILO 
 

• Sprednjo i zadnjo stranico varilnega aparata zaščitite pred mehansko silo in udarci. 
V nasprotnem lahko pride do poškodb in okvar. 

• Če se nas plastičnih elementih pojavi umazanija, namočite mehko krpo v vodo, 
alkohol ali nevtralno čistilo, dobro ožemite in nato obrišite umazanijo. Ne 
uporabljajte organskih detergentov ali kemičnih sredstev, saj to lahko povzroči 
razpoke in zmanjša čvrstost. 

• V kolikor opazite nepravilnosti na prednji in zadnji stranici varilnega aparata, 
prekinite z uporabo naprave in pokličite zastopnika.   

• Varilnega izvora ne uporabljajte na lokacijah, kjer so organska topila, kemikalije, 
rezalna in kompozicijska olja, ali atmosfera ki vsebuje prej našteto. Vse našteto 
lahko povzroči razpoke in zmanjša čvrstost plastičnih delov. 
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1.2.7. Varnostni ukrepi pri razstavljanju in spreminjanju varilnega izvora.  
Za preprečitev električnega udara, požara, poškodb zaradi nepravilnega delovanja in napak 

varilnega izvora, zagotovite naslednje varnostne ukrepe: 

 

 
 

OPOZORILO 

 

• Ne razstavljajte /modificirajte varilnega aparata. 

Razstavljanje/modificiranje varilnega aparata s strani uporabnika, lahko 

privede do prekinitve garancije. 
 

 

1.2.8. Varnostni ukrepi glede zaščitne opreme 
Za zaščito pred sevanjem električnega obloka, ki nastaja pri varjenju, pred obrizgi , poškodbami 

sluha zaradi hrupa, ki nastaja pri varjenju, upoštevajte naslednje napotke: 

 

 

OPOZORILO 

• Med varjenjem, ali opazovanjem varilca pri varjenju, obvezno uporabite 

zaščitno masko z ustreznim zaščitnim filtrom (glej standard ANSI Z 49.1, 

v sklopu „GLAVNI VARNOSTNI STANDARDI“) za zaščito obraza in oči. 

• Nosite zaščitna očala v delovnem območju stroja in okolici. 

Neupoštevanje navedenega lahko povzroči poškodbo oči in opekline 

zaradi sevanja in obrizgov  

• Nosite zaščitno opremo, kot so zaščitne usnjene rokavice, dolge rokave 

obleke, pokrivala nog in usnjen predpasnik. Neupoštevanje navedenega 

lahko povzroči električni udar in opekline. 

• Postavite zaščitne paravane ali druge ovire, da zaščitite oči oseb, ki so v 

delovnem prostoru, kjer se vari. 

• Nosite zaščito za sluh ko je nivo hrupa previsok. 

Neupoštevanje navedenega lahko povzroči poškodbe sluha. 
 

 

1.2.9. Varnostni ukrepi glede vrtečih delov 

Za zaščito pred vrtečimi deli, ki vas lahko stisnejo/zgrabijo, upoštevajte naslednje: 

 

 

OPOZORILO 

 

• Dlani, prste, lase in obleko imejte čim dlje od ventilatorja in delov 

podajnega mehanizma podajalne naprave za dodajno žico. 
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1.3 Glavni varnostni standardi 
Oprema za elektroobločno varjenje – vgradnja i uporaba, tehnične specifikacije 

IEC 62081, izdala Mednarodna elektrotehnična komisija 

 

Oprema za elektroobločno varjenje, 1. del: Varilni izvori IEC 60974-1, izdala Mednarodna 
elektrotehnična komisija 

 

Oprema za elektroobločno varjenje, 10. del: Zahteve za Elektromagnetne kompatibilnost IEC 
60974-10, Mednarodna elektrotehnična komisija 

 

 
 

OPOZORILO 

 

• Oprema razreda A ni namenjena za uporabo v stanovanjskih objektih, v 
katerih se električna energija zagotavlja iz javnega nizkonapetostnega 
sistema napajanja. Na takih mestih lahko nastane problem pri zagotavljanju 
elektromagnetne kompatibilnosti zaradi motenj, ki nastajajo v obliki 
sevanja. 

• Ta oprema ni v skladu s standardom IEC 61000-3-12. Če se le ta priključi na 
javni nizkonapetostni sistem, mora instalater ali uporabnik opreme 
zagotoviti, v dogovoru z distributerjem električne energije, da se tak priklop 
lahko izvede. 

 

 

Varnost pri varjenju in rezanju, ANSI standard Z49.1, izdalo Ameriško udruženje varilcev. 

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

 

Priporočena praksa za plazemsko rezanje, standard AWS C5.2, Ameriško združenje varilcev. 

 

Priporočena varnostna praksa za pripravo za varjenje in rezanje zabojnikov, ki vsebujejo nevarne 
snovi, standard AWS F4.1, Ameriško združenje varilcev. 

 

Nacionalni električni pravilnik, NFPA standard 70, Nacionalnega združenja za protipožarno zaščito.  

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

 

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

 

Varnostni pravilnik za izboljšanje zaščite oči in obraza pri delu, standard Z87.1 Ameriški nacionalni 
inštitut za standardizacijo. 

 

Procesi varjenja in rezanja, standard 51B, Nacionalno združenje za protipožarno zaščito. 

 

 / OPOMBA 
 

• Zgoraj navedeni pravilniki se lahko spremenijo ali odstranijo iz uporabe. 
Vedno uporabljajte veljavne/ažurirane pravilnike. 

 

  

NOTE
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Poglavje 2: Specifikacije in konfiguracija varilnega 
izvora 

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 – tehnični podatki 
 

Specifikacije / Model Welbee P402 / P402E / P452E Welbee P322E 

Varilna metoda DC DC PULSE DC TIG MMA DC/DC PULSE MMA 

Model WB-P402 / WB-P402E / P452E WB-P322E 

Število faz 3 

Nazivna frekvenca 50/60 Hz 

Nazivna priključna 
napetost 

400 V 

Dovoljeno 
odstopanje 
napetosti 

400 V ± 15 % 

Priključna moč 20 kVA, 16.9 kW 13.6 kVA, 12.3 kW 

Nazivni primarni tok 28.8 A 19.6 A 

Nazivni izhodni tok 400 A 320 A 

Nazivna izhodna 
napetost 

34 V 26 V 36 V 30 V 32.8 V 

Napetost 

praznega teka 

max. 
80 V 80 V 

Nazivna 
intermitenca 

60 % 50 % 60 % 30 % 60 % 

Število JOB-ov 100 

Delovna 

temperatura -10 do 40 °C 

Dovoljena delovna 

vlažnost okolice do 50 % pri 40 °C , do 90 % pri 20 °C 

Temperatura 

skladiščenja -20 do 55 °C 

Dovoljena 

vlažnost -

skladiščenja 
do 50 % pri 40 °C , do 90 % pri 20 °C 

Zunanje dimenzije 

(ŠxDxV) 395 mm × 710 mm × 592 mm (brez o-vijakov) 

Masa 62 kg 

Statična 
karakteristika 

Konstantna napetostna 
karakteristika 

Konstantna tokovna 
karakteristika 

Konstantna 

napetostna 

karakteristika 

Konstantna 

tokovna 

karakteristika 

IP razred IP23 

Izkoristek 85.2 % 
85.5 % 

Poraba v stanju 

pripravljenosti 44 W 

 
 

  



15 

 

 

2.1.2 Razpoložljivi načini varjenja 
 

 

V tem poglavju so predstavljeni možni načini varjenja. 
 

2.1.2.1  Standardni načini varjenja 
 

PROCES 
VARJENJA 

PLIN (*1) 
DODAJNA 

ŽICA 

PREMER ŽICE  (mm) 

Ročno/Auto. 

Kontrola  

globine 

uvara 
WB-P402 

WB-P402E/ 

P452E 

WB-P322E 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

DC 

 
CO2 

Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 

(*5) 

Ročno (*2)/Auto. DA 

Fe (FCW) 1.2 1.2 Ročno (*2) DA 

CrNi (FCW) 1.2 1.2 Ročno (*2) DA 

 
MAG (18%CO2) (*1-1) 

Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

Fe (FCW) 1.2 1.2 

(*5) 

Ročno (*2) DA 

CrNi (FCW) 1.2 1.2 Ročno (*2) DA 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

Cr 18 1.0/1.2 1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

Cr 18 1.0/1.2 1.0/1.2 

(*5) 

Ročno (*2)/Auto. DA 

 
 

MIG (100% Ar) (*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 
 

(*5) 

Ročno (*2) - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno (*2) - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno (*2) - 

Cu Si 0.8/1.0 0.8/1.0 Ročno (*2) - 

Cu Al 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2) - 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DC PULZNO 

 
MAG (18%CO2) (*1-1) 

Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

Fe (FCW) 1.2 1.2 

(*5) 

Ročno/Auto. DA 

CrNi (FCW) 1.2 1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 

(*5) 

Ročno/Auto. DA 

 
 
 
 

MIG (100% Ar) 

(*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 
 

(*5) 

Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

CrNi 1.0/1.2 1.0/1.2 1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

Cr 18 1.0/1.2 1.0/1.2 

(*5) 

Ročno/Auto. DA 

Cu Si 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cu Al 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

INCONEL 0.9/1.2 0.9/1.2 Ročno/Auto. - 

TITAN 1.0/1.2 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

 
 
 
 

DC WAVE 

PULSE 

MAG (18%CO2) (*1-1) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (2%O2) (*1-3) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MIG (100% Ar) 

(*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 
 

(*5) 

Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

MS-MIG (*4) 
MIG (100% Ar) 

(*1-5) Al/Mg 1.6 NE PODPIRA NE PODPIRA Ročno/Auto. - 

DC TIG - - - - 
(*5) 

- - 

MMA - - - - - - 
 

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

mešalna razmerja: 

*1-1: MAG plin: Argon (Ar) 82 % + Ogljikov dioxid(CO2)18 % 

*1-2: MAG plin: Argon (Ar) 90 % + Ogljikov dioxid(CO2)10 % 

*1-3: MAG plin (nerjavno jeklo) Argon (Ar) 98 % + (O2)2 % 
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*1-4: MAG plin: Argon (Ar)97.5 % + (CO2)2.5 % 

*1-5: MIG plin (Aluminij /Aluminojeva bronza/Silicij bronza): Argon (Ar)100 % 
 

*2: Za način "Ročno" , Način Ročno ali podaljšani kabli (podaljšani energetski kabli) je 

omogočen. (glej           6.7.2.1-         F1: Standardni/podaljšani kabli) 

*3: Pri varjenju DC low spatter, potrebuje varilni aparat še 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 način je primeren za varjenje trdih aluminijastih plošč 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 razložen način varjenja, ki je dodan glede na možnost  

(OP-AL). 

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

 

 
• Vsaka opcija ima nalepko glede na element, ki je dodan. Ta nalepka se uporablja pri lepljenju na 

vnaprej določeno mesto na upravljalni plošči. Za podrobnosti glejte navodilo za uporabo vsake 
opcije. 

 

Opcija PROCES 
VARJENJA 

PLIN (*1) DODAJNA ŽICA 
PREMER ŽICE  

(mm) Ročno/Auto. 
Kontrola  

globine uvara 

 

 

 

 
OP-AL 

 
DC 

 
MIG (100% Ar) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno (*2) - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno (*2) - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno (*2) - 

 
DC PULZNO 

 
MIG (100% Ar) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

 
DC WAVE 

PULSE 

 
MIG (100% Ar) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

 

*1: Upoštevajte, da "skupna" nastavitev napetosti morda ne bo povsem ustrezna, če se uporablja zaščitni plin z 

drugačnimi razmerji od predvidenih. 

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

 

2: Za "ročni" način je na voljo ročni način ali način podaljšanega kabla.  

( glej 6.7.2.1-      F1: Standardni/podaljšani kabli) 

  

NOTE 
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2.1.2.3  Opcijske specifikacije WB-P322E 

V tem poglavju je razložen način varjenja, ki je dodan glede na možnost  (OP-GAS, OP-SUS, 

OP-AL, OP-WAVE in OP-STICK). 

Opcijska specifikacija velja samo za WB-P322E. 
 

 
• Vsaka opcija ima nalepko glede na element, ki je dodan. Ta nalepka se uporablja pri lepljenju na 

vnaprej določeno mesto na upravljalni plošči. Za podrobnosti glejte navodilo za uporabo vsake opcije. 
 

Opcija PROCES 
VARJENJA 

PLIN (*1) DODAJNA ŽICA 
PREMER ŽICE  

(mm) Ročno/Auto. 
Kontrola  

globine uvara 

 

 
OP-GAS 

 
DC 

CO2 Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) CrNi 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

DC 

PULZNO 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) CrNi 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

 

 

 

 

 
 

OP-SUS 

 

 
 

DC 

CO2 

Fe (FCW) 1.2 Ročno (*2) DA 

CrNi (FCW) 1.2 Ročno (*2) DA 

MAG (18%CO2) (*1-1) 
Fe (FCW) 1.2 Ročno (*2) DA 

CrNi (FCW) 1.2 Ročno (*2) DA 

MAG (2%O2) (*1-3) Cr 18 1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) Cr 18 1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

 

DC 

PULZNO 

MAG (18%CO2) (*1-1) 
Fe (FCW) 1.2 Ročno/Auto. DA 

CrNi (FCW) 1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) Cr 18 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) Cr 18 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MIG (100% Ar) (*1-5) Cr 18 1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

 

 

 

 

 

 
OP-AL 

 

 
DC 

 

 
MIG (100% Ar) (*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno (*2) - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno (*2) - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno (*2) - 

Cu Si 0.8/1.0 Ročno (*2) - 

Cu Al 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2) - 

 

 
 

DC 

PULZNO 

 

 

 
MIG (100% Ar) (*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Cu Si 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cu Al 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

INCONEL 0.9/1.2 Ročno/Auto. - 

TITANIUM 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

 

 

 

 
OP-WAVE 

 

 

 
 

DC WAVE 

PULSE 

MAG (18%CO2) (*1-1) Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (2%O2) (*1-3) 
CrNi 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) 
CrNi 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

 
MIG (100% Ar) (*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

OP-STICK 
DC TIG - - - - - 

MMA - - - - - 
 

*1: Opomba: Ustrezni parametri se ne dosegajo, v kolikor se za mešanice plinov niso uporabila naslednja mešalna 

razmerja: 

*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 % + (O2)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 način "Ročno" , Način Ročno ali podaljšani kabli (podaljšani energetski kabli) je omogočen. (glej           

6.7.2.1-         F1: Standardni/podaljšani kabli) 

NOTE 
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2.1.3. Zunanje dimenzije  
 
 

 
 
 
 

2.1.4 Intermitenca 
 

  SVARILO 
Varilni aparat uporabljajte pri ali pod dovoljeno intermitenco. Uporaba varilnega aparata nad dovoljeno intermitenco lahko 
povzroči okvare na aparatu. 

 

• Prikaz vrednosti intermitence (ED): 

Varilni izvor 
Varilna 

metoda 
Izhodni tok 

Nazivna 

intermitenca 
  

WB-P322E 

DC 320 A 60%   

DC PULZNO 320 A 60%   

DC TIG 320 A 60%   

MMA 300 A 80%   

WB-P402/ 

WB-P402E 

DC 400 A (*1) 60%  • Intermitenca 60% pomeni da je varilni aparat po 
kontinuiranem 6 minutnem varjenju 4 minute v 
prostem teku. 

 

Prikaz delovanja pri 60% intermitenci 

 
 

DC PULZNO 400 A 50%  

DC TIG 400 A 60%  

MMA 300 A 80%  

WB-P452E 

DC 450 A 40%  

DC PULZNO 400 A 50%  

DC TIG 400 A 60%  

MMA 300 A 80%  

*1:  450 A ko uporabljamo “OP-450A”. 

 
• Če ne upoštevamo dovoljene intermitence lahko povzročimo prekoračitev dovoljene temperature v varilnem aparatu. 

To lahko prispeva k prezgodnjemu izklopu ali okvari varilnega aparata. 

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

• 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 DC Pulzno varjenje 

WB 
P402 

P402E 
 

 
 

 
 

DC TIG MMA 

  
 
 

Model / DC varjenje (*1) DC Pulzno varjenje 

WB 
P452 

 

 
 

DC TIG MMA 
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Model / DC varjenje (*1) DC Pulzno varjenje 

WB 
P322 

 

 
 

DC TIG MMA 
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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. 

 
 

    SVARILO 

•  Ta varilni izvor se uporablja skupaj v napravo za podajanje varilne žice. 

Povezovanje s katerokoli drugo napravo, razen s predvideno lahko povzroči 

okvaro varilnega izvora. 

 
Uporaba zračno hlajenega gorilnika ( MIG/MAG) 

 
 

 
 
 
 

Št Naziv pozicije 
Osnovna 
konfiguracija 
(*1) 

Opcijska 
konfiguracija 

Opombe 

1 Armatura – regulator plina   
Pripravi uporabnik 
( 2.2.3 ) 

2 Podajalna naprava o   

3 Varilni gorilnik o   

4 Cev za plin (3 m) o  (*2) 

5 Vmesni cevni paket (1.5 m) o  (*2) 

6 Varilni kabel gorilnika (2 m) o  (*2) 

7 Masa kabel (2 m) o  (*2) 

8 Zaščitni plin (jeklenka)   
Pripravi uporabnik 
( 2.2.3 ) 

9 Digitalni daljinski regulator (opcija)  o ( 2.2.4 ) 

10 Analogni daljinski regulator (opcija / CM)  o (*2) 

 

(*1) Osnovna dobava z varilnim izvorom 
(*2) Opcijsko so na razpolago tudi druge dolžine, glej 2.2.4.2 
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Konfiguracija  - TIG varjenje 
 
 

  
 
 

Št Naziv pozicije 
Osnovna 
konfiguracija (*1) 

Opcijska 
konfiguracija 

Opombe 

1 Armatura – regulator plina   Pripravi 
uporabnik 2 Varilni gorilnik   

3 Cev za plin (3 m) ○  (*2) 

4 Masa kabel (2 m) ○  (*2) 

5 Zaščitni plin (jeklenka)   Pripravi 
uporabnik 

6 Digitalni daljinski regulator  ○ (*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 dolžine  

(*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 
načinom TIG) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

SET ventilov za TIG 
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Konfiguracija  - MMA varjenje 
 
 

 
 
 
 
 

Št Naziv pozicije 
Osnovna 
konfiguracija 
(*1) 

Opcijska 
konfiguracija 

Opombe 

1 Držalo elektrode   
Pripravi 
uporabnik 

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

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

4 Digitalni daljinski regulator  o (*2) 

5 Analogni daljinski regulator  o (*2) 

 

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

 
 
 
 

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

Naziv elementa Oznaka Opombe 

CO2 plin (CO2) 100 %  

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

Argon (Ar) 90 % + (CO2) 10 %  

MIG plin Argon(Ar)97.5 % + (CO2) 2.5 %  

MIG plin (nerjavno jeklo) Argon(Ar) 98 % + Kisik (O2) 2 %  

MIG plin (aluminij)/ aluminij-bronza 
/Silic.-bronza) 

Argon (Ar) 100 %  

 

• regulator pretoka plina** 

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

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

 

opomba: 
 ** lahko je v kompletu pri določenih paketih opreme. 

 
 

2.2.4. Opcijska oprema  
 

2.2.4.1 Daljinski regulatorji, detektorji napetosti in ostalo  
 
 

Naziv elementa Oznaka Opombe 

Analogni daljinski regulator  K5416Z00 z 3 m kablom 

Digitalni daljinski regulator 
E-2454 
 

CAN kabel in BKCAN konektor se naroča 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 
Za hkratno uporabo digitalnega regulatorja in  
servo feeder/CAN 

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 - podaljševalni kabli in cevi 
 

Za povečanjee delovnega območja so na razpolago naslednji kabli in cevi 

 

 

 POZOR 

• Če uporabljate dolge (vmesne)  kable, le ti med uporabo ne smejo biti zviti. Zviti kabli 

povzročajo nestabilen oblok.  

• Uporabljajte kable minimalno potrebne dolžine. Nepotrebne dodatne dolžine kablov po 
nepotrebnem povzročajo nestabilen oblok. 

 

                 
 

 

Št. Opis dela 
Šifra – koda za naročilo 

5m 10m 15m 20m 

1 Cev za plin BKGG-0605 BKGG-0610 BKGG-0615 BKGG-0620 

2 
Vmesni cevni paket  

za (CM 7403DV-A) /W 
605154 605155 605156  

2a 
Vmesni cevni paket  

za (CM 7403DV-D) /W 
605615 605618 605621  

2b      

2c      

4 Kontaktni kabel za maso 602954 

5 
Kabel daljinskega 

regulatorja 
BKCPJ-0605 BKCPJ-0610 BKCPJ-0615 BKCPJ-0620 

Vmesni cevni paketi vodno hlajeno izvedbo varilnega aparata 

 

 
 
 
 
 



26 

 

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 zunanji elementi/priključki  na stroju 
 
 
 

 
 
 

2.3.2. Priključki na zadnji strani varilnega izvora  
 

To poglavje je namenjeno opisu elementov na zadnji strani varilnega izvora 
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Poglavje 3: Prevoz in postavitev varilnega izvora 
 
To poglavje pojasnjuje potrebno opremo, okolje za namestitev in način transporta in  
postavitev varilnega izvora . 

 

3.1. Zahtevana oprema 
 

To poglavje opisuje zahteve omrežne napetosti pri postavitvi varilnega izvora in oprema za preprečevanje 
pomanjkanja kisika in nevarnosti zaradi nastajanja prašnih delcev in dima pri varjenju 

 

3.1.1. Opis varilnega izvora 
Za instalacijo varilnega izvora je potrebno, da imajo vsi napajalni vključno z zaščitnimi elementi naslednje nazivne 
vrednosti.  

POZOR  
Ko se varilni izvor uporablja v vlažnem okolju (montaža gradbenih konstrukcij,….), ali mestih z visoko elektro-
prevodnimi materiali, kot so jeklene plošče ali jeklene konstrukcije, obvezno namestite ELCB zaščitno stikalo in 
ustrezen odklopnik.  
V nasprotnem primeru lahko pride do električnega 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 električnega udara in požara zaradi prevelikega toka in poškodbe varilnega 
izvora. 

 

Naprava 
Vrednost 

WB-P402/WB-P402E WB-P452E WB-P322E 

Varilni 

izvor 

Priključna napetost 3 x 400 V ± 15 % 

Instalirana moč 19 kVA ali več 24 kVA ali več 16 kVA ali več more 

 

Zašita 

Stikalo z varovalko 
Stikalo : 40 A ali 

več varovalka 30 A 

Stikalo : 40 A ali več 

varovalka: 40 A 

Stikalo : 40 A ali več 

varovalka 30 A 

Stikalo brez varovalke 

(ali z odklopnikom) (*1) 40 A 40 A 40 A 

 

 (*1) Priporoča se visoko občutljivo stikalo-prekinjevalec 
 

3.1.1.1. Uporaba motornega generatorja in pomožnega izvora energije. 
 
Pri uporabi motornega generatorja za vir energije za varjenje, bodite pozorni na naslednje: 
 

• Izhodna napetost motornega generatorja mora biti v območju med 400 in 420 V (napetost praznega teka !) 
Nastavitev na višje napetosti lahko povzroči poškodbe varilnega izvora. 

• Uporabite  motor-generator z dušenim navitjem – z vsaj dvojno kapaciteto od nazivne vhodne moči (kVA) 
varilnega izvora. 

• Za vsak varilni izvor uporabite lasten motor-generator. V primeru kombinacij več varilnih izvorov na enem 
generatorju lahko pride do nestabilne izhodne napetosti, kar lahko povzroči prekinitev obloka. 

 
Varilni izvor pazljivo namestite/spustite na tla. Vsaka nepazljivost/grobost lahko povzroči poškodbe varilnega izvora 
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3.1.2. Oprema za prezračevanje/naprava za odsesovanje 
To poglavje opisuje zahteve prezračevalno opremo in odvajanje zraka v delovnem območju varjenja.  
 

3.1.2.1. Oprema za prezračevanje 
Ko se varjenje izvaja v rezervoarju, bojlerju, reakcijskem stolpu ali v podpalubju ladje, v zaprtem prostoru ali 
drugem prostoru s slabim prezračevanjem, obvezno zagotovite ustrezno prezračevalno opremo. 
Prezračevalna oprema mora zagotavljati:  
Na varilskem delovnem mestu je potrebno vzdrževati koncentracijo kisika 18% ali večjo. 

 

 

• Plini, ki so težji od kisika, kot je ogljikov-dioksid ali argon, se zadržujejo 
pri dnu prostora. 

• Da ne bi došlo do anoksije vsled pomanjkanja kisika, zagotovite opremo 
za prezračevanje. V kolikor ni mogoče zagotoviti ustrezne opreme za 
prezračevanje, ali le ta ne zagotavlja zadostne zmogljivosti, obvezno 
zagotovite uporabo opreme za zaščito dihal. 

• Periodično preverite prezračevanje. 
 

 

3.1.2.2. Naprava za odvajanje plinov 
Da preprečite poškodbe zaradi strupenih plinov ali delcev (dima) izpuščenih v varjenju, priskrbite ustrezen 
sistem za odvajanje plinov, ki nastajajo pri varjenju.  

 

 

 

• V kolikor ni mogoče zagotoviti ustrezne opreme za prezračevanje, ali le ta 
ne zagotavlja zadostne zmogljivosti, obvezno zagotovite uporabo opreme 
za zaščito dihal. 

 

3.2. Priprava prostora za namestitev opreme 
 

To poglavje opisuje zahteve okolice glede namestitve varilnega izvora. 

 
 

• Za preprečitev požara ali poškodbe varilnega izvora, zagotovite postavitev 
varilnega izvora ustrezno delovno okolje: 

 

3.2.1. Ustrezno delovno okolje za namestitev varilnega izvora 

• Lokacija brez gorljivih materialov ali vnetljivega plina. 

• Če ne morete odstraniti gorljivih materialov, jih pokrijte z negorljivim pokrivalom. 

• Lokacija brez razprševanja organskih topil, kemikalij, rezalnega olja in sestavljenega olja ali 
atmosfere, ki vsebuje zgoraj navedene substance. Taki materiali povzročajo razpoke in razkroj 
plastičnih delov. 

• Lokacija brez izpostavljenosti neposrednim sončnim žarkom ali dežju 

• Robustna in ravna talna površina (npr. betonski pod.) 

• Zagotovite zadostno trdnost talne obloge, da zagotovite nosilnost teže varilnega izvora. Obrnite 
površino z očesnim vijakom navzgor, da preprečite padanje. 

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

• Lokacija z nadmorsko višino manj kot 1000 m 

• Lokacija z nagibom 10 ° ali manj 

• Lokacija brez kovinskih tujih teles, kot je pršenje, ki vstopa v varilni izvor 

• Razdalja vgradnje 30 cm ali več med varilnim izvorom in steno ali drugim varilnim izvorom. Poskrbite, 
da ne boste blokirali prezračevalnih lin. 

• Lokacija brez prepiha na območju varjenja (varilnega obloka). Po potrebi namestite ustrezno zaščito 
pred prepihom. 

 

 

3.2.2.  Elektromagnetne motnje 

 
Da preprečite elektromagnetne motnje, preberite naslednja navodila. Če pride do elektromagnetnih težav, 
preverite tudi naslednje:   

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

• drugi napajalni kabli, krmilni kabli, signalizacijski in telefonski kabli, nad, pod in ob opremi za 
elektroobločno varjenje.  

• radijski in televizijski oddajniki ter sprejemniki. 

• računalniška in druga kontrolna oprema; 

• oprema za varovanje, na primer varovanje industrijske opreme; 

• zdravje ljudi (uporaba spodbujevalnikov in slušnih pripomočkov). 

• oprema, ki se uporablja za umerjanje ali merjenje; 

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

• čas 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. 

 
 

• Ne dotikajte se vhodnih in izhodnih sponk ter notranjih električnih delov 
varilnega izvora, saj lahko pride do elektrošoka 

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

 

 

• 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 šoku), saj varilni izvor 
lahko poškodujete. 
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Ker med varjenjem nenadoma teče veliki tok znotraj varilnega izvora, lahko pride do poškodb 
naprav v neposredni bližini zaradi magnetizma. 

Upoštevajte spodnja navodila: 

• Ne ozemljite varilnega izvora skupno z drugimi napravami.  

• Zaprite in pričvrstite vsa vrata in pokrove varilnega izvora. 

• Ne uporabljajte nepotrebno dolgih kablov. Masa kabel in kabel gorilnika namestite čim bolj 
skupaj. 

V primeru elektromagnetnih težav upoštevajte naslednja navodila: 

• Zamenjajte mesto namestitve varilnega vira. 

• Naprave, ki so lahko izvor težav, namestite čimbolj vstran od varilnega izvora, kablov in 
varilnega mesta. 

• Na vhodne kable namestite filtre proti motnjam. 

 

3.3.1. Postopek transporta z dvigalom  
 

To poglavje opisuje postopek transportiranja varilnega izvora z žerjavom. 
 

 

 

Da preprečite padec varilnega izvora in posledične nesreče, upoštevajte 
naslednje: 

• Upravljanje žerjava ali dvigovanje varilnega aparata lahko izvaja samo 
usposobljeno osebje. 

• Uporabite dvižno orodje, kot sta vrv in veriga, primerni za težo varilnega 
izvora. Dvigovanje v skladu s predpisanim postopkom. 

• Za dvig varilnega izvora uporabite 2x vrv ali verigo in uporabite vse očesne 
vijake na napravi.  

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

• Pred dviganjem preverite, če so vsi očesni vijaki ustrezno zategnjeni. 

 

1. Pritrdite kavlje na očesne vijake.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
2. Dvignite varilni izvor. Pri tem pozorno upoštevajte potrebno ravnotežje pri dvigu varilnega izvora.  
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Poglavje 4:  Priključitev 
 
 

To poglavje pojasnjuje postopek priključitve varilnega izvora . 
 
 

4.1. Navodilo za priključitev in ozemljitev varilnega izvora 
 
 
 

Ta del navodila pojasnjuje potrebno previdnosti pri povezavi in postopku ozemljitve varilnega izvora. Za 
zaščito pred resnimi poškodbami ali požarom upoštevajte naslednje: 
 
 

POZOR  
Za zaščito pred električnim udarom upoštevajte naslednje točke: 
 

• Nosite varovalno opremo, zaščitne rokavice, zaščitno obutev in oblačila z dolgimi rokavi. 

• Ne dotikajte se vhodnih in izhodnih priključkov ter notranjih delov varilnega izvora pod napetostjo 

• Prepričajte se in izključite primarno napajalno napetost s stikalom za izklop v priključni omarici. Ne 
vključite stikala v priključni omarici pred potrditvijo celotne vezave priklopa varilnega izvora 

• Uporabite kabel z ustreznim presekom. Ne uporabljajte poškodovanega kabla ali kabla s 
poškodovano izolacijo vodnikov. 

• Prepričajte se, da so spoji vodnikov priključnih kablov zategnjeni in ustrezno izolirani. 

• Po priključitvi napajalnih kablov pazljivo pritrdite pokrov varilnega izvora  
• Pri uporabi kabelskih podaljškov bodite previdni. Uporabljajte kable z ustreznimi preseki in pazite na 

vezavo 

 

4.2. Priključitev varilnega izvora 
 
Ta del navodila opisuje postopek varilnega izvora. Izvedite naslednji postopek priključitve varilnega izvora: 

 

 

• Nikakor ne smete priključiti vhodne napajalne napetosti pred zaključkom 
priključitve varilnega izvora, saj lahko pride do električne udara.  

 

 

   

 Priključitev sekundarnih kablov ( 4.2.1 Priključitev kablov na izhodni strani) 

 ↓  

 Priklop podajalne naprave ( 4.2.2- Priklop podajalne naprave) 

 ↓  

 Priključitev gorilnika ( 4.2.3- Priključitev gorilnika za varjenje) 

 ↓  

 Priključitev zaščitnega plina ( 4.2.7- Priključitev opreme za zaščitni plin) 

 ↓  

 Ozemljitev in priključitev napajalne napetosti 
( 4.3- Ozemljitev varilnega izvora in priključitev vhodne 

napetosti) 

 ↓  

 Validacija/potrditev povezave ( 4.4- Potrditev povezave) 
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4.2.1. Priključitev sekundarnih kablov 
 

 
 
 
 

4.2.2. Priklop podajalne naprave 
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4.2.3. Priključitev gorilnika 
 

 
 
 
 

 

1.  Povežite kabel gorilnika s podajalno napravo. 

●  Pravilno spojite konektor s priključkom in zategnite vijake  v smeri premikenja urnega kazalca. 

2.  Dodatno: Pri uporabi vodno-hlajenege gorilnika za varjenje, povežite obe cevi (dovod in 
povratek hladilne tekočine) gorilnika za varjenje in podajalne naprave. 

●  Do konca vraknite oba konca cevi v hitri priključek podajalne naprave, da hitri priključek zaskoči.  

Za odklop gorilnika držite konce cevi in povlecite nastavek na hitrem priključki v označeni smeri (nasprotno 

od smeri izvleka )  

Povezovanje gorilnika je s tem zaključeno. 
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4.2.4. Priključitev pri TIG varjenju 

 
• Pri uporabi varilnega izvora za TIG varjenje, si gorilnik priskrbi uporabnik.  

• V nasprotju z običajno povezavo, TIG postopek varjenja zahteva povezavo gorilnika na VP-vtičnico 
za maso. Kabel za maso pa priključite na VP-vtičnico za gorilnik. 

• Začetna napetost praznega teka = 15V 
 

 
 

4.2.6. Priključitev pri MMA /elektrodnem varjenju 

 
• Pri uporabi varilnega izvora za MMA varjenje, si varilni kabel z držalom elektrode priskrbi uporabnik.  

• Začetna napetost praznega teka = 15V 
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4.2.5. Priključitev zaščitnega plina 
 

To poglavje opisuje postopek za povezavo zaščitnega plina. Glejte tudi navodila navodilo za podajalno 
napravo. 

 

 

 

• Bodite pozorni na naslednje točke, da preprečite možnost zadušitev zaradi 
uhajanja plina ali eksplozije. 

–  Obvezno zaprite dovod zaščitnega plina na glavnem ventilu, ko varilni 
izvor ni v uporabi. 

–  Pravilno povežite cev za plin in priključite regulator plina s pomočjo 
ključa, da ne pride do izhajanja plina. 

• Uporabljajte ustrezen regulator plina, namenjen vrsti plina, ki ga uporabljate. 

Uporaba neustreznega plinskega regulatorja lahko povzroči eksplozijo. 

• Plinska jeklenka mora biti v pokončnem položaju, varno privezana na 
stacionarno podlago ali na stojalo. 

Padec ali odlaganje jeklenke lahko povzroči resne poškodbe.. 

• Po petih sekundah se napetost avtomatično vzpostavi. 
 

 

 
 

 

1.  Priključite regulator plina na plinsko jeklenko. 

2.  Povežite regulator plina in podajalno napravo s cevjo za plin. 

●  Za TIG varjenje povežite regulator plina in gorilnik za  TIG varjenje (s cevjo za plin). 

Povezovanje opreme za zaščitni plin je s tem končano. 
Pri uporabi zračno hlajenega gorilnika nadaljujte s korakom, opisanim v poglavju "4.3 Ozemljitev in priključitev 
napajalne napetosti  
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4.3. Ozemljitev in priključitev napajalne napetosti 
 

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

 

 

• Ko se varilni izvor uporablja v vlažnem okolju, kot je gradbišče; ali na mestu 
zelo prevodnih materialov, kot so kovinske plošče ali kovinske konstrukcije, 
vgradite zaščitno stikalo. 

V nasprotnem lahko pride do udara zaradi plazečih tokov. 

• Obvezno vgradite stikalo s varovalko ali odklopnikom (za motor) na vhodno 
stran varilnega izvora. 

V nasprotnem lahko pride do električnega  udara in požara zaradi tokovne 
preobremenitve in poškodbe varilnega izvora.  

• Če uporabljamo varilni izvor, ki ni ozemljen, se na ohišju generira napetost 
(kondenzatorji v varilnem aparatu, elektrostatika). Če se dotaknete ohišja, 
lahko pride do električnega  udara. Prepričajte se, da je ohišje varilnega 
izvora res ozemljeno.  

• Obvezno povežite priključni kabel (3 x) na ustrezno sponko v varilnem izvoru 
in vijake dobro zategnite.  

Nepravilna vezava lahko povzroči električni udar, požar ali poškodbo 
varilnega izvora. 

 

  

 

1. Preverite, če je priključna napetost izključena  s stikalom za izklop varilnega izvora. 

2. Izvedite ozemljitvena dela za varilni izvor. 

●  Ozemljitveni vodnik:: AWG10 (5,3 mm2) z 10 mmΦ priključkom × 1 

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

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

• Ne sme biti nezategnjenih kabelskih povezav. Če 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 močjo varilne naprave 
(zahteve: glej 3.1.1 ) 

• Izvesti ustrezno ozemljitev varilne naprave. Ozemljitvena sponka je pravilno ozemljena, ko je 
ozemljitveni vodnik priključen na sponko odklopnika. 

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

 
4.5. Priklop zunanje naprave 

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

4.5.1 Priključitev robota 
 

Ta točka opisuje postopek povezave varilnega izvora z robotom drugega proizvajalca. Ko priključujete 
robotsko napravo proizvajalca OTC, upoštevajte navodilo robotovega kontrolerja. 
 

4.5.1.1 Primer priključitve robota 
 

 
 

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

 
To poglavje opisuje postopek povezave varilnega izvora na avtomatsko napravo. 

 

4.5.2.1 Priklop avtomatske naprave 

 
 

Priključno sponko za priključitev avtomatske naprave najdete pod pokrovom na zadnji strani varilnega izvora.  
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4.6.1 Povezava podajalne naprave 

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

 
 

 
 

POSTOPEK DELA 
1. Prepričajte se, da je varilna naprava odklopljena z priključne napetosti s stikalom v stikalni omarici. 
2. Odstraniti (ali odpreti) stranico na desni strani podajalne naprave. 
3. Povežite kabel za detekcijo napetosti na osnovnem materialu na vrstno sponko v podajalni napravi. 

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

 
Priključevanje kabla za detekcijo napetosti na osnovnem materialu je zaključeno 

 
 

4.6.2  Povezava na varilni izvor 
 

To poglavje opisuje postopek povezave kabla za detekcijo napetosti na osnovnem materialu na priključek za 
detekcijo napetosti na osnovnem materialu na varilnem izvoru.  
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POSTOPEK DELA 
1. Prepričajte se, da je varilna naprava odklopljena z priključne napetosti s stikalom v stikalni omarici. 
2. Priključite kabel za detekcijo napetosti na osnovnem materialu na priključek za detekcijo napetosti na 

osnovnem materialu na prednji strani varilnega izvora.  
 

Priključevanje kabla za detekcijo napetosti je zaključeno 

 
4.6.3  Primeri povezava kabla za detekcijo 

 

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

 
4.6.3.1  Primeri povezava kabla za detekcijo 
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Poglavje 5: Postopek dela pri varjenju 
 
To poglavje razlaga postopek dela, od priprave varjenja do zaključka operacije varjenja. 
 
 

5.1. Previdnost pri varjenju 
 
 
5.1.1.  Navodila za odvod zraka in uporaba opreme za zaščito dihal. 
 
 

 POZOR: 
Za zaščito pred električnim udarom upoštevajte naslednje točke: 

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

• Zaščitni plini so lahko težji od zraka, in se lahko zadržijo v spodnjem delu. Da bi preprečili 
anoksije zaradi zadrževanja plina, je potrebno zagotoviti ustrezno ventilacijo 

• Kadar je težko zagotoviti ustrezne prezračevalne naprave ali oprema za prezračevalne 
nima zadostne zmogljivosti, je obvezna uporaba opreme za zaščito dihal. 

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

• Pri varjenju v ozkem prostoru je potrebno zagotoviti usposobljenega nadzornika. 

• Za pravilno in ustrezno učinkovitost prezračevanja so nujni redni pregledi opreme za 
prezračevanje.  
 

Da bi preprečili vsakršno nevarnost za zdravje zaradi strupenih plinov ali delcev snovi 
(dima), ki se sproščajo pri varjenju, upoštevajte spodaj zapisane varnostne ukrepe: 

 

• Da bi zmanjšali koncentracijo prahu, namestite lokalno napravo za odsesovanje dima, ali pa 
namestite centralno napravo prezračevanje in odsesovanje. 

• Kadar je težko zagotoviti ustrezno odsesavanje in prezračevanje, oz. oprema ne daje 
zadostnih rezultatov, uporabite napravo za zaščito dihal. 

• Pri izvajanju varjenja in rezanja barvanih jeklenih plošč ali pocinkane pločevine, naj 
uporabljajo opremo za zaščito dihal. (Varjenje in rezanje pobarvanih jeklenih plošč ali 
pocinkane pločevine bo povzročilo strupen plin in dim.) 

• Ne izvajajte varjenja v bližini razmaščevanja, čiščenje ali razprševanja (spray). Varjenje v 
takem okolju lahko ustvari strupen plin. 

•  
 
 

5.2. Preverjanje parametrov varjenja 
 
Da bi se izognili težavam pri varjenju, je potrebno preveriti parametre varjenja pred samim 
varjenjem (priporočilo OTC-ja)  
 
Za delo z hladilnim agregatom za hlajenje gorilnika s kroženjem hladilne tekočine, glejte navodila 
za hladilno napravo. (Pri uporabi vodno hlajenega varilnega gorilnika) 
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5.3. Vklop naprave in zaščitni plin 
 

POZOR: 

• Ravnajte s plinsko jeklenko v skladu s tem povezanimi zakoni in predpisi, kakor tudi 
interni standardi uporabnika. 
Upoštevajte, da jeklenka vsebuje visoko tlačni plin. Napačna uporaba lahko povzroči 
plinsko eksplozijo, ki lahko povzroči resne telesne poškodbe. 

• Pri odpiranju ventila jeklenke pazite, da bo vaš obraz obrnjen proč plinskega priključka. 

• Vaše roke, prsti, lasje in obleka naj ne bodo preblizu vrtečega se ventilatorja in 
odprtih delov okrog ventilatorja, da ne pride do poškodbe s strani ventilatorja (elise 
ventilatorja). 

 

 
 

5.4. Uvajanje žice 
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5.5. Preverjanje in nastavitev varilnih parametrov (JOB-ov) 

V tem razdelku je razloženo, kako preveriti parametre varjenja in kako preprečiti napačno delovanje na 
upravljalni plošči (funkcija preprečevanja napačnega delovanja).  

 

5.5.1 Branje varilnih parametrov (JOB-ov) 

Pred začetkom varjenja je potrebno nastaviti varilni parametre - JOB (varilni tok/napetost, vrsta zaščitnega 

plina in vrsta žice/premer žice).  (glej 6.4 Priprava varilnega JOB-a) 

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

 
5.5.2 Preprečevanje napačnega delovanja na nadzorni plošči 

Ta razdelek pojasnjuje, kako preprečiti napačno delovanje na nadzorni plošči.  

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

Funkcija preprečevanja napačnega delovanja ne potrebuje zaščitnega gesla za sprostitev zaklepanja. Če 

želite, da lahko samo izbrano osebje spreminja varilni JOB, uporabite zaščitno funkcijo varilnega JOB, ki 

zahteva geslo.  (glej 7.1- Zaščita varilnih parametrov). 
 

5.5.2.1 Aktiviranje funkcije preprečevanja napačnega delovanja 
 

 

1. Prikaz "Zaklepanje čelne plošče" na zaslonu MENI. 

● Zavrtite gumb za nastavitev parametrov 
zaslona in kurzor premaknite  “Zaklepanje 
čelne plošče”. 

● Pritisnite gumb za nastavljanje. 

 
 
 
 

 

2. Pritisnite gumb za nastavljanje. 

• Ta funkcija postane aktivna in "ON" se pobarva 
na črno (invertirano).   

• Ko je ta funkcija aktivna, je oznaka zaklenjene 
tipke prikazana na začetnem zaslonu,  

 
 
 

 
• Izklop stikala za vklop (OFF) ne izklopi funkcije preprečevanja napačnega 

delovanja.  

• Inicializacija varilnih programov in internih funkcij deaktivira funkcijo 

preprečevanja napačnega delovanja. 

( 7.4 Inicializacija varilnih programov in internih funkcij) 
  

NASVETI 

  

+20( 6(/(&7   (17(5 
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5.5.2.2 Deaktiviranje funkcije preprečevanja napačnega delovanja 
 

 

1. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in kurzor premaknite  "“Zaklepanje čelne plošče”.",  ter 
pritisnite gumb. 

 Funkcije preprečevanja napačnega delovanja se dezaktivira in  barva ozadja OFF es pobarva na 
črno (invertirano). 

 Oznaka zaklenjene tipke prikazana na začetnem zaslonu izgine. 
 

 

5.6. Izvedba varilnega postopka 

 
Ta razdelek pojasnjuje postopek od začetka do konca varjenja. 
 

5.6.1 Nastavitev začetka varjenja 
 

• CO2/MAG varjenje 
 

1. Preverite, ali je varilni JOB pravilno nastavljen in pritisnite stikalo gorilnika, da začnete varjenje. (glej 
6.6.3 Nastavitev končnega toka - kraterja). 

Med varjenjem je varilni tok prikazan na levem digitalnem prikazovalniku,  varilna napetost pa je prikazana 
na desnem digitalnem v realnem času. Ta indikacija je povprečna izhodna vrednost za približno eno 
sekundo.  

Med varjenjem se na LCD zaslonu v realnem času prikažejo "Čas varjenja", "Vnos energije" in "Tok motorja".  

Med varjenjem utripa LED za fazo varjenja, ki se izvaja.  

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

 Ob koncu varjenja se na digitalnem prikazovalniku v utripajočem načinu prikaže povprečna vrednost 
varilnega toka in varilne napetosti v zadnji sekundi varilnega zaporedja (prikaz rezultata). (razen vrednosti 
v fazi končnega toka).  

 Ob koncu varjenja se na LCD zaslonu prikažejo "Čas varjenja", "Vnos energije", "Tok motorja", "Število varilnih  točk", 
"Skupna poraba žice" in "Skupni čas varjenja".  

LED za prikaz faze varjenja zasveti. 
 

 

 
• S pritiskom katere koli tipke na upravljalni plošči med utripajočim prikazom,  se bo prikaz 

spremenil na nastavljeno vrednost.. 

• Trajanje utripajočega prikaza lahko spremenite z notranjo funkcijo (F8). 

• Če je čas varjenja kratek, na primer pri točkanju, natančna vrednost morda ne bo 

prikazana. 

• Prikazano povprečno vrednost obdela programska oprema. 

• Poraba žice se lahko razlikuje od dejanske porabe žice zaradi dodatnih razlogov, kot je npr. 

zdrs žice.. 

• Prikazana vrednost toka motorja je bila zglajena. Zato prikazana vrednost morda ne bo mogla 

zaslediti nenadne spremembe toka motorja. 
 

  

NASVETI 
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• Ostali varilni postopki 
 

 
• Če krmilnika TIG ventila ne boste uporabljali pri TIG varjenju, se prepričajte, da 

ste po zaključku varjenja zaprli plin. 

• v primeru ročnega odpiranja/zapiranja plina obstaja nevarnost zadušitve, če 

pozabite ročno zapreti plin.   

  SVARILO 

• Po petih sekundah po preklopu varilnega postopka na "DC TIG" ali "MMA" se 

samodejno zagotovi varnostna napetost (pribl. 15 V). Pred preklopom delovanja se 

prepričajte, da elektroda gorilnika (varilna elektroda) ni v stiku z osnovnim 

materialom   

 
 

 
 

1. Preverite, ali je varilni JOB pravilno nastavljen in izvedite naslednjo operacijo za začetek varjenja. 

• Za TIG varjenje: z elektrodo gorilnika se dotaknite osnovnega materiala in nato dvignite gorilnik.  

• Za MMA varjenje: z elektrodo  se dotaknite osnovnega materiala in nato dvignite elektrodo. 

 Med varjenjem sta "Čas varjenja" in "Vnos energije" prikazana na LCD prikazovalniku v realnem času. 

 Med varjenjem utripa LED za prikaz faze varjenja, ki se izvaja. 

2. Varjenje se zaključi z naslednjo operacijo. 

• Za TIG varjenje: dokončajte operacijo tako, da ločite elektrodo gorilnika od osnovnega materiala varjenja. 

• Za MMA varjenje: dokončajte operacijo tako, da ločite elektrodo od osnovnega materiala varjenja. 

 LED za prikaz faze varjenja zasveti. 

 

 
• Če se uporablja krmilnik TIG ventila (dodatna oprema), lahko začetek in zaključek 

varilnega postopka nadzorujete z delovanjem stikala gorilnika. (glej  6.7.2.63- F81: 

Nastavitev stikala gorilnika z načinom TIG) 

 
 

 
5.6.2 Način nastavljanja po fazah varjenja 

V tem razdelku je razložen način dela za prilagajanje varilnega toka/napetosti med varjenjem. Varilni 
tok/napetost je mogoče prilagoditi za vsako fazo varjenja:  v fazi začetnega toka, v fazi glavnega toka in v fazi 
končnega toka  (kraterja).  

 

 
• Ko je priključen analogni daljinski upravljalnik (opcijsko), varilnega toka/napetosti v pogojih varjenja ni 

mogoče nastaviti na upravljalni plošči varilnega izvora. Na analognem daljinskem upravljalniku prilagodite 

varilni tok/napetost glede na stanje varjenja. 
 
 

  

NASVETI 

NASVETI  

OPOZORILO 
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GUMB za 

nastavljanje 

varilnega toka 

GUMB za 

nastavljanje 

varilne 

napetosti 

 

TIPKA za preklapljanje med fazami varjenja 

 

Analogni daljinski regulator  
(Opcija, lahko je del podajalne naprave) 

 

 

 
 
 
 

 

 

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. 

• Če  je LED nad levim digitalnim prikazovalnikom ugasnjena, pritisnite gumb za nastavitev parametrov, da LED 
zasveti. (Pri nastavljanju z daljinskim upravljalnikom ta operacija ni potrebna.) 

• Zavrtite gumb za nastavitev parametrov (za daljinski upravljalnik, gumb za nastavitev varilnega toka), da prilagodite varilni tok. 

3. Nastavitev varilni napetosti. 

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

• Če  je LED nad desnim digitalnim prikazovalnikom ugasnjena, pritisnite gumb za nastavitev 
parametrov, da LED zasveti. (Pri nastavljanju z daljinskim upravljalnikom ta operacija ni potrebna.) 

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

 

 

4. Pritisnite tipko za IZBIRO PARAMETRA. 

 Prikazovalniki na levem/desnem digitalnem prikazovalniku se vrnejo na prikaz toka/napetosti pri varjenju. 

 LED za prikaz faze-sekvence varjenja se vrne v utripajoči način. 

 

 
• Če približno 5 sekund ne izvedete nobene operacije, se zaslon vrne na zaslon, ki prikazuje 

tok/napetost pri varjenju. 

• Uporaba interne funkcije (F48) omogoča povečanje/zmanjšanje varilnega toka z delovanjem 

stikala gorilnika. (Na voljo je samo, če je krater vklopljen 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.. 

 
 

 
 
 
 
 

 
Varilni izvor 

TIPS  

Gumb za NASTAVLJANJE 
PARAMETROV 

TIPKA za IZBIRO 
PARAMETRA 
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5.6.3 Postopek ob koncu varjenja 

Ta razdelek pojasnjuje postopek zaustavitve dovoda električnega/zaščitnega plina po koncu varjenja.  

 
 
 

 
Tipka KONTROLA PLINA 

 
 

Gum

b za 

nast

avite

v 

preto

ka 

plina 

 
 

 
 

 

          OFF  Vklopno stikalo 

OFF 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

1. Zaprite glavni ventil zaščitnega plina.. 

2. Pritisnite tipko KONTROLA PLINA. 

LED tipke KONTROLA PLINA zasveti in zaščitni plin, ki je ostal v plinovodu, se izprazni. 

3. Ko se zaščitni plin izprazni, pritisnite tipko KONTROLA PLINA. 

LED tipke KONTROLA PLINA ugasne, da ustavi postopek kontrole pretoka plina. 

4. Gumb za nastavitev pretoka nastavite na "ZAPRTO", da nastavite pretok zaščitnega plina na nič. 

5. Izklopite stikalo za napajanje varilnega izvora. 

 LED pri stikalu ugasne. 

6. Ugasnite varilni izvor. 

● Obrnite ročico stikala v položaj OFF. 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
  

Glavni ventil 

 
 
 
 
 

 
Varilni izvor 

ZAPIRANJE 

Vhodno napajanje 

Varilni izvor 
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Poglavje 6:  Parametri varjenja 
 

To poglavje opisuje  nastavljanje parametrov varilnega aparata in razlaga Funkcije čelne plošče varilnega aparata. 
 

6.1 Seznam varilnih parametrov 
 

Sledi razlaga nastavljanja parametrov in Funkcij varilnega izvora  
 

6.1.1 Parametri (Varilni parametri) 
 

Varilni parameter Območje nastavljanja 
Začetna 
vrednost 

Opis 

Čas predplina 0 do 10 sec 0.1 sec 
Definira čas predvpihovanja plina pred 
pričetkom varjenja. 

Začetni tok / 

Varilni tok /  

Končni tok 

 

 

Tok 

 
 

WB-P402/ 

WB-P402E 

20 do 400 A 

10 do 400 A 

(za DC TIG varjenje) 

 20 do 300 A /MMA  
 
 
 
 

150 A 

 

100A 

(začetni/končni) 

 
 

Začetni tok : definiera varilni tok in 

napetost ob začetku varjenja 

 

Varilni tok: definiera varilni tok in 

napetost med varjenjem 

 

Končni tok: definiera varilni tok in 

napetost ob zaključku varjenja 
 

 
 

WB-P452E 

20 do 450 A 

10 do 400 A 

(za DC TIG varjenje) 

20 do 300 A / MMA  

WB-P322E 

20 do 320 A 

10 do 320 A 

(za DC TIG varjenje) 

 20 do 300 A / MMA  

Napetost 

(INDIVIDUAL) 

(*1) 

10.0 do 45.0 V 

23.5V 

21.5V 

(začetni /končni) 

Napetost 
(SYNERGY) (*1) 

WB-P402 
100 to 100 

-3.0 do 3.0 (MS-MIG) 

0 WB-P402E/ 

WB-P452E/ 

WB-P452E 
-100 to 100 

Čas poplina 0 do 10 sec 0.4 sec 
Definira čas trajanje povpihovanja 

zašč.plina po zaključku varjenja.  

Čas punktiranja 0.1 do 10 sec 3 sec Definira čas trajanja punktiranja 

Karakteristika obloka -10 do 10 0 
Nastavljanje od mehkega do trdega 

obloka 

Število 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 
 

Funkcija 
Začetna 

vrednost 

Nastavljani parameter 

WB-P402 WB-P402E/P452E WB-P322E 

Način dela 2T 2T / 4T/Končni DC / 4T/ Končni DC Pulse / ARC SPOT 

PLIN 
MAG (18% 

CO2) 

CO2-   / MAG (18% CO2) / MAG (2%O2) / MAG (10% CO2) / MAG 

(2.5%CO2) / MIG (100% Ar) 

Standard: MAG (18% CO2) / MAG (2.5%CO2) / 

MIG (100% Ar) 

Opcije:   CO2-   / MAG (10% CO2) /    MAG (2%O2) 

Žica  

 

 
Fe 

Fe / Fe (FCW) / CrNi / Cr 18/ 

CrNi (FCW) / Cu Si / Cu Al / 

Al/99 / Al/Si / Al/Mg / 

INCONEL / TITAN 

Standard: Fe / Fe (FCW) / CrNi / Cr 
18 / CrNi (FCW) / Cu Si / Cu Al / 
INCONEL / TITAN 

Standard: Fe / CrNi 

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

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

INCONEL / TITANIUM / Cu Si / Cu Al / 

AI/Si 

Varilna metoda DC PULSE 

DC PULZNO / DC / DC 

WAVE PULSE / MS-MIG / 

DC TIG / MMA 

DC PULZNO / DC / DC WAVE 

PULSE /DC TIG / MMA 

Standard: DC PULSE / DC 

Opcije   DC WAVE PULSE / DC TIG / MMA 

Premer žice  

(mm) 
1.2 0.8/0.9/1.0/1.2/1.6 

Standard: 0.8/1.0/1.2 

Opcije:   0.9/1.6 

Začetni 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 

Št. Ime funkcije Nastavitev 
Začetna 
vrednost 

Opis funkcije  

F1 
Standardni /podaljšani 
kabli 

OFF/ON OFF 

Nastavitev kontrole oblike- waveform control za nadzor 
napetosti, če je var.izvor v načinu Ročno/MANUAL. 
                                                   - 
OFF: STANDARD mode (standard mode) 
ON: Extended cable mode (podaljšani tokovni kabli) 

- 

F2 

Izbira z daljinskim 
regulatorjem 
 
(podrobneje: glej navodilo 

podajalne naprave) 

 
0/1/2/3/4

/5/6 

 
0 

Nastavljanje z gumbom daljinskega regulatorja 
1 Brez funkcije 
0 Končni tok DC 
2 Test plina 
3 Konstantna penetracija 
4 Start točkanja 
5 Priklic JOB-a (1-10) /z gumbom za nastavitev toka) 
6 Proces varjenja 

 

- 

F3 Ni v funkciji  OFF/ON  OFF   Brez funkcije - 

F4 

Izbira avtomatsko / 
polavtomatsko pri 
uporabi izvora z robotom 
ali drugo avtomatsko 
napravo 

0/1/2/3/4 0 

Nastavitev I/O stikala na var. Napravi 
 
0: polavtomatsko  
1:avtomatski način 1 
2:avtomatski način 2 
3:Almega (OTC robotska specifikacija) 
4:Almega (OTC robotska specifikacija- high speed comun.) 

- 

F5 
Max.  Zunanja krmilna 
napetost 

10V 15V / 
14V /  

15V Izbira max. zunanje napetosti krmiljenja naprave - 

F6 
Čas naraščanja   Up-
slope time 

0,0 – 10,0 0,0s Čas naraščanja z začetnega toka na varilni tok o 

F7 
Čas padanja    Down-
slope time 

0,0 – 10,0 0,0s Čas padanja  z varilnega toka na  končni tok varjenja  o 

F8 Čas prikaza parametrov  0 – 60 20 (s) Čas prikaza parametrov po varjenju - 

F9 
Skala analognega 
dalj.regulatorja 

200/350 350 (A) 
Nastavitev tokovnega območja na skali analognega 
daljinskega regulatorja - 

F10 
Nastavitev omejitve toka 
motorja 

20 – 150% 70
 
 % Nastavitev omejitve toka motorja za pogon žice - 

F11 
Fino nastavljanje v JOB 
shranjenih parametrov 

OFF / 1-30 OFF 

Fino nastavljanje v JOB shranjenih parametrov preko 
analognega daljinskega regulatorja 
 

OFF (neaktivno) / 1-(30%) fina nastavitev v % 

- 

F12 
Nastavitev časa 
delovanja črpalke 

20-60/ON 20 (min) 

Nastavitev časa delovanja črpalke/hladilnega agregata 
po zaključku varjenja. 
 
 Nastavite čas 20-60 ali ON (vedno ON) 

- 

F13 Turbo start (*1) 
OFF 

/ON 
ON 

Nastavitev vklopa turbo starta.  

 

OFF: neaktivno 

ON: aktivno 

- 

F14 
Čas trajanja začetnega 
toka 

-50 - +50 0 (%) 

Prilagajanje časa trajanja začetnega toka. 
 
  + stran: Več odgorevanja 
  - stran: Manj odgorevanja 

- 

F15 Velikost začetnega toka 
-100 - 
+100 

0 (A) 

Prilagodi velikost začetnega toka. 
 
  + stran: Več odgorevanja 
  - stran: Manj odgorevanja 

- 

F16 
Slow-down speed 
(Soft start) 

-1,0 – 1,0 
0.0 (m/ 

min) 
Nastavitev hitrost žice v fazi Slow-down (v času med 
vklopom varjenja in vzpostavitvijo obloka)  

o 

F17 
Anti-stick  
nastavitev časa 

-50 - +50 0 (10ms) 
Nastavitev časa Anti-stick 
 
 (odgorevanje prostega konca žice ob zaključku varjenja)  

o 

F18 
Anti-stick  
nastavitev napetosti 

-9,9 – 9,9 0 (V) 
Nastavitev napetosti Anti-stick  
 
(odgorevanje prostega konca žice ob zaključku varjenja)  

o 
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F19 Varnostni izklop OFF/ON OFF 

Nastavitev statusa izhoda v primeru detekcije alarma: 
 

OFF: neučinkovito 

 ON:  Izklopi sekundarni krog - delovanje naprave 

- 

F20 
Zaznavanje prenizke 
priključne napetosti 

260 – 
400V 

320 (V) Nastavitev mejne vrednosti prenizke priključne napetosti - 

F21 
Nastavitev delovanja 
ventilatorjev 

OFF/ON ON 

Nastavitev delovanja ventilatorjev za hlajenje: 
 
OFF: Varčno delovanje 
  ON: Maximalno delovanje 

- 

F22 Ni v funkciji 
OFF / 
fiksno 

OFF Nezasedena funkcija - 

F23 Čas - Sleep mode 0-10 0 

Nastavitev časa var.izvora v sleep-mode  
(zmanjšanje porabe energije, ko ne varimo) 
 

0: OFF 

1-10: 1min do 10 minut 

- 

F24 
Nastavitev hitrosti 
dodajanja žice 

OFF/ON OFF 

Varilni tok lahko samodejno nastavite glede na  
hitrost podajanja žice z nastavitvijo ON. 
 
  OFF: glede na varilni tok 
  ON:  glede na hitrost podajanja žice 

- 

F25 
Externi izhod 1 
nastavitev 

 
0/4 

 
 

0 
 

Funkcije OUT-EXT1 (3-4) na priključnem bloku TM4 
nastavite za zunanjo povezavo. 
 
  1 do 3: Terminal za razširitev funkcij 
  4:  Alarm monitoringa 

- 

F26 
Externi izhod 2 
nastavitev - 

F27 
Externi izhod 3 
nastavitev - 

F28 
Externi izhod 4 
nastavitev - 

F29 Externi vhod 1 nastavitev 

0-7 

0 

Funkcije vhodnega I/O protokola 
Funkcije IN-EXT1 (5,6,7,8,. -9) na priključnem bloku TM3 
nastavite za zunanjo povezavo. 
 
0: OFF, 1: Plinski ventil, 2: Uvajanje, 3: Retract, 4: Start, 
5: Priklic JOB-a, 6: Preklop DC / DC pulzno, 7: Preklop 
DC Wave pulz / DC pulzno 

- 

F30 Externi vhod 2 nastavitev 0 - 

F31 Externi vhod 3 nastavitev 0 - 

F32 Externi vhod 4 nastavitev 0 - 

F33-
37 

Ni v funkciji  OFF OFF   Brez funkcije - 

F38 
Detekcija napetosti 
obloka 

OFF/ON OFF 

Nastavitev direktne detekcije napetosti obloka na 
osnovnem materialu:  
 
0: Standardno 
1: Detektiranje na osnovnem materialu-na masa strani 
2: Pri uporabi obratne polaritete (polnjena žica) 

- 

F39 
Nastavitev toka na 
prikazovalniku (GAIN) 

-10 - 10 0 (A) 
Če obstaja razlika med trenutno vrednostjo, ki je 
navedena na digitalnem števcu, in dejansko vrednostjo 
izhodnega toka, lahko razliko umerite s prilagoditvijo 
 F39 / F40. 
 
(* Omogočeno z "načinom kalibracije izhoda") 

- 
- 

F40 
Fina nastavitev prikaza 
toka na prikazovalniku 
(OFFSET) 

-0.99 - 0.99  0.00 (A) 

F41 
Nastavitev prikaza 
napetosti na 
prikazovalniku (GAIN) 

-1.0 - 1.0 0.0 (V) Nastavi trenutne vrednosti toka  na prikazovalniku 
izključno pri kalibraciji  
 
(takrat, ko moramo izvesti kalibracijo toka ali napetosti) 

- 

F42 
Fina nastavitev prikaza 
napetosti na 
prikazovalniku (OFFSET) 

-0.09 - 0.09 0.00 (V) 

F43 CAN ID 1 - 16 1 

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

• Nastaviti na  "1" za uporabo podajalne naprave 

WF-7403DV-D (digitalni panel (E-2628) in LCD 

panel (E-2627). 

- 
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F44 
Izbira varilnih programov 
JOB-ov z daljinskim 
regulatorjem 

OFF/ON OFF 

Izbira JOB-v 1-10 z analognim daljinskim regulatorjem 
 
OFF: brez izbiranja 
ON: izbiranje je vključeno 

- 

F45 
Izbira  2T-special 
varjenje (z začetnim  in 
končnim tokom) 

OFF/ON OFF 

OFF: neaktivno 
ON: izbrano.  
 
Čas začetnega in končnega toka se nastavi z F46 in F47 

o 

F46 
Nastavitev časa 
začetnega toka 
(2T-special) 

0-10,0s 0,0 (s) 
Nastavitev časa začetnega toka 
   (samo pri 2-taktno special varjenje) (F45 = ON ) 

o 

F47 
Nastavitev časa 
končnega toka  
(2T-special) 

0-10,0s 0,0 (s) 
Nastavitev časa končnega toka  
   (samo pri 2-taktno special varjenje) (F45 = ON ) 

o 

F48 
Nastavitev toka preko 
stikala gorilnika 

OFF/ON OFF  

OFF: (izključeno) Neaktivirano   
ON: (vključeno)  
 
Aktivirano je  nastavljanje toka preko stikala gorilnika 
(korak povečanja / zmanjšanja se določi z F49 in F50 

o 

F49 
Nastavitev spremembe 
toka preko enojnega 
klika stikala gorilnika  

-50 –   50A 0 (A) 
Nastavitev koraka spremembe naraščanja/zmanjšanja 
toka (F48=ON) 

o 

F50 
Nastavitev spremembe 
toka preko dvojnega klika 
stikala gorilnika  

-50 –   50A 0 (A) 
Nastavitev koraka spremembe naraščanja/zmanjšanja 
toka (F48=ON) 

o 

F51 
Ponovitev končnega toka  
/Crater repeat funkcija 

OFF/ON OFF 

Funkcija ročnega preklapljanja/ponavljanja med končnim 
in glavnim tokom. 
 
OFF: = izključeno 
ON:  = vključeno 

o 

F52 
Izbira podatkov za 
shranjevanje v dnevnik 

0 - 8 0 Glej tabelo v 6.7.2.36 - 

F53 
Interval shranjevanja 
podatkov 

1/2/3 1 
1: 10ms 
2: 100 ms 
3: 1s 

- 

F54 
Podajanje žice brez 
začetnega mehkega 
starta 

OFF/ON OFF 
OFF: dodajanje žice z upočasnitvijo hitrosti dodajanja  

(max 5m/min) 
ON: dodajanje žice brez upočasnitve hitrosti dodajanja 

 

F55 
Čas detekcije 

 prekinitve obloka 
 -Arc loss 

0.01 - 9.99 3.00 (s) 

Nastavljen je čas zaznavanja za oddajanje signala 

napake zagona obloka na zunanji izhodni terminal. 

/avtomat OTC 
 

F56 
Čas detekcije napak pri 
zagonu obloka 0.01- 9.99 3.00 (s) 

Nastavitev časa oddajanje signala okvare zagona 

obloka na zunanjem izhodnem terminalu  

F57 
Čas zakasnitve vklopa  
 WCR output ON delay  

 
0.01 - 0.50 (s) 

/ OFF 

 

OFF 

Ko je steče varilni tok, je zakasnitev vklopa nastavljena 

na izhodni signal WCR. 

 

Privzeta vrednost je nastavljena na čas »IZKLOP«.  

(Privzeta vrednost je 0,003 sekunde.) 

 

F58 
Čas detekcije izpada 
obloka  
WCR output OFF delay 

 
0.10 do 0.50 

(s) / OFF 

 

OFF 

Ko pride do izpada obloka, je čas zakasnitve OFF 

nastavljen na izhodni signal WCR. 

 

Privzeta vrednost je nastavljena na čas »IZKLOP«.  

(0,1 sekunde običajno, 0,3 sekunde med 

samodržanjem) 

 

F59 Analogno stikalo OFF (fiksno) OFF Uporaba pri povezavi z avtomatom (OTC). - 

F60 
Fina nastavitev 
zgornjega-pulznega 
toka 

-150- 150 0 (A) Nastavitev vrednosti pulznega toka pri pulznem varjenju o 

F61 
Fina nastavitev časa 
pulza  
(Pulz peak time fine adjustment) 

-1,5 – 1,5 0,0 (ms) Nastavitev trajanja pulza pri pulznem varjenju o 

F62 Korekcija pulznega toka 
(Base current fine adjustment) 

-60 - 60 0 (A) Nastavitev vrednosti baznega toka pri pulznem varjenju o 

F63 
Nastavitev vrednosti L 
pulz peak current fine 

adjustment 
-150 - 150 0 (A) 

Nastavitev vrednosti L-pulznega (nizkega) toka pri 
pulznem varjenju 

o 
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F64 
Nastavitev trajanja 
pulza L pulz peak time 

fine adjustment 
-1,5 – 1,5 0,0 (ms) 

Nastavitev trajanja L-pulza (nizkega)  pri pulznem 
varjenju 

o 

F65 
Nastavitev vrednosti 
baznega toka L-base 

current fine adjustment 
-60 - 60 0 (A) 

Nastavitev vrednosti L-baznega (nizkega) toka pri 
pulznem varjenju 

o 

F66 
Nastavitev razmerja 
podajanja  Feeding 

amplitude ratio adjustment 
0 - 100 50 (%) 

Nastavitev razmerja podajanja žice pri WAVE.PULZ 
varjenju – prilagajanje hitrosti dodajne žice 

o 

F67 
Aktiviranje nastavljanja 
začetnega/končnega 
toka v % 

OFF/ON OFF  
OFF: = izključeno 
ON:  = vključeno - 

F68 
Nastavitev vrednosti 
začetnega toka v % 

10 - 300 100 (%) 
Nastavlja se vrednost v odvisnosti od nastavljene 
vrednosti varilnega toka - 

F69 
Nastavitev vrednosti 
končnega toka v % 
 

10 - 300 100 (%) 
Nastavlja se vrednost v odvisnosti od nastavljene 
vrednosti varilnega toka v odstotkih - 

F70 

Nastavitev največje 
vrednosti toka za  
analogni daljinski 
upravljalnik.   

20 - 400  400 (A) 

Nastavi največjo vrednost (vrednost, ko je gumb obrnjen 

do konca v smeri urinega kazalca) varilnega toka, ki ga 

nastavite z analognim daljinskim upravljalnikom 

(dodatna oprema). 

- 

F71 Intervalna funkcija OFF/ON OFF 

OFF: Onemogoči 
 ON: Omogoči 
 
  Čas vklopa obloka: nastavi F72 
  Čas izklopa obloka: nastavi F73 

○ 

F72 
Intervalna funkcija 
 čas ON 
Arc ON time 

0.20 - 9.99 1.00 (s) 
Nastavitev Arc ON časa pri  intervalni funkciji 
 
(* Omogočeno s " F71: ON ") 

○ 

F73 
Intervalna funkcija 
 čas OFF  
Arc OFF time 

0.20 - 9.99 1.00 (s) 
Nastavitev Arc OFF časa pri  intervalni funkciji 
 
(* Omogočeno s " F71: ON ") 

○ 

F74 
do 

F76 
Ni v funkciji (*2) 

OFF / 
fiksno 

OFF Nezasedena funkcija - 

F77 

Identifikacijska številka 

varilnega izvora 

 

1 - 999 1 
Nastavitev identifikacijske številke varilnega izvora za 

zapise varilnega nadzora. 
- 

F78 

Preprečitev 
nenadzorovanega 
vklopa aparata preko 
stikala gorilnik 

OFF/ON OFF  

OFF: = izključeno 
 
ON:  = vključeno(v primeru neuspešnega vžiga  
obloka preko stikala gorilnika se prikaže ERROR-011) 

- 

F79 

Nastavitev CAN 

povezave 

(za podajalno napravo) 

 

0/1/2/3 0 

Za CAN povezavo nastavite naslednje funkcije:  
F79 = 

• 0: za uporabo daljinskega  regulatorja  

• 1: za uporabo podajalne naprave CM-7403D 
(digitalni panel (E-2628)                                       
LCD panel (E-2627), inteligentni gorilnik. 

• 2: za uporabo PULL gorilnika 

• 3. za uporabo Rakuraku podajalne 

- 

F80 

Nastavitev hitrosti 

komunikacije CAN 

povezave.  
 

0/1/2/3 0 

Nastavitev hitrosti komunikacije CAN povezave.  
F80 = 

• 0: 500 kbps  

• 1: 1 Mbps  

• 2: 125 kbps 

• 3: 250 kbps 

- 

F81 
Nastavitev delovanja 

TIG gorilnika 
OFF/ON OFF  

Med TIG varjenjem je omogočeno nastavljanje 

začetnega in končnega toka.  

(* Potreben je komplet elektromagnetnih ventilov TIG) 

- 

F82 
Stabilizacija obloka pri 

DC pulznem varjenju 
0 - 30 0 

Pri DC pulznem varjenju z uporabo podaljšanih kablov 

lahko postane varjenje nestabilno.  

Z nastavitvijo tega parametra stabiliziramo oblok. 

 

F83 
Prilagoditev dolžine 
obloka po startu 
varjenja 

-20 to  +10 0 

Za samodejno nastavitev pulza lahko preverite  
trenutno nastavljeno vrednost nastavitve.  
Vrednost prilagoditve lahko spremenite tudi ročno. 
 
Nastavitev na + stran: višji/daljši oblok. 
Nastavitev na  - stran: nižji/krajši oblok. 
 

- 
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F84 

Samodejna nastavitev 

pulza 

(*1) 

0/1/2 0 

Nastavite pulzni način s funkcijo samodejne  

nastavitve pulza. 

  0: standardni pulzni način 

  1: Način samodejnega prilagajanja pulza 

  2: Samodejni nastavitveni pulzni način s fiksnimi     

nastavitvenimi vrednostmi 

○ 

Ni v funkciji (*2) (*3) (*4) 
OFF / 
fiksno 

OFF Nezasedena funkcija  

F85 

Vrednost prilagoditve pri 
samodejni  nastavitvi 
pulza 

-9.99 - 9.99 0 

Za samodejno nastavitev pulza lahko preverite trenutno 

nastavljeno vrednost nastavitve.  

Vrednost prilagoditve lahko spremenite tudi ročno. 

○ 

Ni v funkciji (*2) (*3) (*4) 
OFF / 
fiksno 

OFF Nezasedena funkcija  

F86 
Prilagoditev prikaza 
toka (GAIN) 

-20 +20 (%) 
0 (%) Prilagodi prikazano vrednosti toka na digitalnem  

prikazovalniku. 
 

F87 
Prilagoditev prikaza 
toka (OFFSET) 

-20 +20 (A) 
0.0 (V) Prilagodi prikazano vrednosti toka na digitalnem  

prikazovalniku. 
 

F88 
Prilagoditev prikaza 
napetosti (GAIN) 

-20 +20 (%) 
0 (%) Prilagodi prikazano napetost na digitalnem 

prikazovalniku. 
 

F89 
Prilagoditev prikaza 
napetosti (OFFSET) 

-20 +20 (A) 
0.0 (V) Prilagodi prikazano napetost na digitalnem 

prikazovalniku. 
 

F90 
Nastavitev časa vklopa 
globokega varčevanja 

0 to 24 0 

Nastavitev časa do vklopa globokega varčevanja (deep 
sleep mode).  

0: OFF / izključeno 

1 do 24: 1 ura do 24 ur 

 

 

*1: WB-P402  

*2: WB-P402E  

*3: WB-P452E 

*4: WB-P322E 
 

Opomba: Parametrov označenih z »-«  ni mogoče shraniti v JOB
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6.2. Funkcije na čelni-nadzorni plošči WB-II  
 

Tipka za preklapljanje med fazami varjenja 
 
 

 

5 5 
 

  
6 

1 2 
 

 

7 
 

 

4 3 
8 

9 

 

  
 
 

 
Tipka za izbiro 
parametra 

Gumb za nastavljanje 
parametrov 

 

Gumb za nastavljanje  
parametrov na LCD zaslonu 

 

Št. Naziv – kratek opis  Št. 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 PULS« 

4 Tipka za izbiro parametra za nastavljanje  13 
Tipka za nastavitev EN razmerja (ni aktivna pri tem 

modelu) 

5 Tipka za preklapljanje med fazami varjenja  14 Tipka za uvajanje žice 

6 LCD prikazovalnik  15 Tipka za kontrolo plina 

7 Tipka za preklop znotraj menijev   16 

Tipka za izbiro vodno hlajenega gorilnika 
Za preklop pritisniti in držati gumb 3 sekunde. 

 

• LED sveti:      izbran je vodno hlajen gorilnik 

• LED ne sveti: izbran je zračno hlajen gorilnik 

8 Tipka DOMOV /CANCEL  17 Konektor za servisiranje 

9 
Gumb za nastavljanje parametrov na LCD 

zaslonu  18 USB konektor 

 

  

11 

 
16 

18 

 
15 

 
14 

17 

13 

12 

10 
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6.2.1 Opis funkcij na čelni-nadzorni plošči WB-II  
 

 
  

Št. Naziv Funkcija 

 
1 

Levi digitalni prikazovalnik 

 
Prikazuje različne parametre. 

• Med  varjenjem se prikazuje varilni tok in zasveti LED "A". 

• Pri vsaki nastavitvi se prikažejo ustrezne nastavljene vrednosti in LED ki sveti 
prikazuje nastavitev 

 
2 

Desni digitalni prikazovalnik 

 
Prikazuje različne parametre. 
• Med varjenjem se prikazuje varilna napetost. 

• Pri vsaki nastavitvi se prikažejo ustrezne nastavljene vrednosti in LED ki sveti 

prikazuje nastavitev 

3 
Gumb za nastavljanje 

parametrov 

 
S pritiskom na ta gumb izberete  prikazovalnik, ki se ga nastavlja (levi/desni). 
 

Z vrtenjem tega gumba se spreminja vrednost izbranega parametra. 
• Ko je izbran levi digitalni števec, se nastavlja varilni tok / hitrost podajanja 

žice, Preklop med varilnim tokom / hitrostjo podajanja žice se izvede s 
pritiskom na tipko za izbiro parametra (4). 

• Ko je izbran desni digitalni prikazovalnik, se nastavlja varilno napetost.  
 

Če gumb obračate hitreje, bo korak spremembe 10-krat večji.  
 

 

4 

 

Tipka za izbiro parametra za 
nastavljanje 

 
Ko je izbran levi digitalni prikazovalnik preklaplja med varilnim tokom / hitrostjo 
podajanja žice. 
 
Ko je izbran desni digitalni prikazovalnik in ko je za način nastavljanja varilne 
napetosti izbran način Synergic: ON: pritisnete to tipko, da vrednost, prikazana na 
desnem digitalnem prikazovalniku, preklopi med "vrednostjo fine nastavitve" in 
"vrednostjo dejanske napetosti".  
 
(V načinu Synergic: ON se varilna napetost, ki ustreza varilnemu toku, šteje za ± 0, 
na podlagi katere se lahko varilna napetost še natančneje prilagodi.) 
 

5 
Tipka za preklapljanje med 
fazami varjenja 

 

Preklaplja med fazami varjenja, ki se jih lahko nastavlja(vrednosti parametrov). 

Med varjenjem lahko zaslon preklopite na prikaz nastavljene vrednosti.  

5 
Tipka za preklapljanje med 
fazami varjenja 

 

Preklaplja med fazami varjenja, ki se jih lahko nastavlja (vrednosti parametrov). 

Med varjenjem lahko zaslon preklopite na prikaz nastavljene vrednosti.  

6 LCD prikazovalnik 

 

Na LCD zaslonu se lahko prikaže nastavljen JOB, ki je bil izbran, lahko se spreminjajo 

parametri JOB-a in ostale vrednosti v meniju. 

(        5.3- Vklop in dovod plina) 

7 
Tipka za preklop znotraj 

menijev  
Preklaplja med nastavitvami menijev in nastavljenimi parametri. 

8 Tipka DOMOV /CANCEL Tipka  DOMOV /CANCEL omogoča vrnitev na prejšnjo stopnjo nastavljanja.  

9 
Gumb za nastavljanje 

parametrov na LCD zaslonu 

 

Uporablja se za funkcij in spreminjanje parametrov na LCD –plošči zaslonu. 

 

10 
Tipka za vklop konstantne 

globine uvara 

 

Aktivira nadzor konstantne globine uvara.  

(6.6.9 Nastavitev konstantne globine uvara) 

 

S pritiskom na to tipko LED zasveti in samodejno prilagodi hitrost podajanja žice, 
tako da varilni tok ostane konstanten tudi pri spremenjenem prostem koncu žice / 
razdalji gorilnika. Ta funkcija je na voljo samo v primeru, če je v meniju izbrana 
jeklena ali nerjavna žica. 

11 
Tipka za nastavitev 

karakteristike obloka 

 

Nastavitev karakteristike obloka (od mehkega do trdega).(       6.6.7 Prilagoditev 
karakteristike obloka 

 

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

 
12 

Tipka za nastavitev 

frekvence »WAWE PULS« 

 

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 omogoča prilagajanje frekvence 

pulziranja z nastavitvenim gumbom. 

 

Nastavljena frekvenca pulziranja je prikazana na levem digitalnem 

prikazovalniku. 

 

13 

Tipka za nastavitev EN 

razmerja (ni aktivna pri tem 

modelu) 

Ni aktivna pri tem modelu. 

 
14 

Tipka za uvajanje žice 

 

Uvajanje žice. (         5.4- Wire Inching) 

LED lučka sveti, ko pritisnete tipko, kar omogoči uvajanje žice. Hitrost 
podajanja lahko nastavite z gumbom za nastavitev parametrov. 

 

Ko je priključen analogni daljinski upravljalnik (opcija), lahko hitrost dodajanja 
nastavite z gumbom za nastavitev varilnega toka. 

 

15 Tipka za kontrolo plina 

 

Odpre pretok zaščitnega plina. (5.3       VKLOP  in pretok plina) 

 

S pritiskom na to tipko zasveti LED, kar omogoča dovajanje zaščitnega plina. 

Po 2 minutah se dovajanje plina samodejno ustavi.  

Ponovni pritisk te tipke ugasne LED in ustavi izhajanje zaščitnega plina. 

 
16 

Tipka za izbiro vodno 
/zračno hlajenega gorilnika 

 

Izbira varilnega gorilnika z zračnim ali z vodnim hlajenjem. Preklop je 

omogočen s pritiskom in držanjem tipke najmanj 3 sekunde. 

 
• LED sveti:      izbran je vodno hlajen gorilnik 

• LED ne sveti: izbran je zračno hlajen gorilnik 

17 Konektor za servisiranje Priključek za OTC servisno uporabo. 

18 USB konektor 

 

Za prenos različnih zapisanih podatkov, zapisovanje ali branje iz  USB 

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

 

• Na razpolago sta nastavitev barve »LCD ozadja« in  »Izbira JEZIKA«. Za podrobnosti 

glede nastavljanja glejte →7.7.  »NASTAVITVE SISTEMA«  
 
 

< zaslon DOMOV > < zaslon MENI > 

kurzor Prikaz trenutne nastavitve 

Vsak pritisk na tipko 

zamenja izbran zaslon 

Vrtenje gumba premika kurzor 
za izbiro parametra 
nastavljanja 

 
Pritisnite gumb za nastavljanje 

 

< nastavitveni zaslon  > 

 
< zaslon s prikazom vsebine funkcij > 
 

Pritisnite gumb za nastavljanje 

 
Pritisnite gumb za nastavljanje 

 

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

Vrtenje gumba premika kurzor 
za izbiro parametra 
nastavljanja 

 
Vrtenje gumba premika kurzor 
za izbiro parametra 
nastavljanja 

 

Pritisnite gumb za nastavljanje 

 

Vrtenje gumba premika kurzor 
za izbiro parametra 
nastavljanja 
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6.3. Varilni JOB (uporabniški varilni program/parametri) 

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

 

6.3.1. Osnovni varilni JOB 

V tem razdelku je razložen osnovni varilni JOB. Za izvedbo postopka varjenja je treba upoštevati naslednje:: 

• Debelino plošče in materiali varilnega materiala 

• Vrsto in pretok zaščitnega plina 

• Vrsto in premer varilne žice ter postopek varjenja (vrsta varjenja) 

• Varilni tok in varilno napetost 

 
6.3.2. Uporabne funkcije 

V tem razdelku so razložene uporabne funkcije za varilni izvor 

 

• Shranjevanje varilnih parametrov. (glej 6.5) 

Uporaba pomnilnika varilnega izvora omogoča shranjevanje parametrov varjenja: varilnega toka, varilne napetosti, 

zaščitnega plina, tipa in premera dodajne žica, ter ponovno branje parametrov iz pomnilnika  (shranjevanje JOB-ov) 

 

• Sinergijsko prilagajanje napetosti. (Glej 6.2) 

Omogočeno je avtomatsko prilagajanje napetosti glede na izbran varilni tok.Omogočena je tudi fina nastavitev 

varilne napetosti 

 

• Kontrola globine uvara (Glej 6.6.8 nastavitev Penetration control) 

Uporaba kontrole globine uvara omogoča samodejno prilagajanje hitrosti dovajanja žica z namenom, da ostane 

varilni tok konstantnen tudi v primeru, ko se prosti konec žice spreminja. (Ta funkcija je na voljo, ko imamo 

izbrano "jeklo", "jeklo polnjena žica " ," nerjavno jeklo" ali " nerjavno jeklo-polnjena žica".) v meniju DODAJNI 

MATERIAL 

 

• Nastavitev varilnega tika preko stikala gorilnika. (glej 6.7)  

Uporaba funkcije (F48) dovoljuje povečanje ali zmanjšanje varilnega toka z uporabo gumba gorilnika. 

(Ta funkcija deluje, ko je končni tok " CRATER-FILL« nastavljen na ON.) 

 

6.4. Priprava varilnih parametrov 
 

V nadaljevanju je razlaga priprave nastavitev parametrov procesa varjenja 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

Preverite material varjenja Glej 10.3   

↓  

Nastavite žico, zaščitni plin in hitrost varjenja ( TRAVEL SPEED ) Glej 6.6.1 

↓  

Nastavite premer žice Glej 6.6.1 

↓  

Nastavite parametre končnega toka Glej 6.6.4 

↓  

Nastavite čas pred-plina Glej 6.6.3 

↓  

Nastavite začetni  tok/napetost (varilni tok/napetost ) Glej 6.6.3 

↓  

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

↓  

Nastavite končni tok/napetost (varilni tok/napetost ) Glej 6.6.3,  6.6.4- 

↓  

Nastavite čas po-plina Glej 6.6.3 

↓  

Shranite varilni JOB, če je potrebno. Glej 6.5 
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6.5. Funkcija shranjevanje varilskih programov 
 

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

Varilni izvor je  opremljen s funkcijo za shranjevanje in branje  JOB-ov. Shranimo lahko največ 100 uporabniških 
varilskih programov.   Vsak uporabniški varilski program mora vsebovati naslednje podatke  

 

• Način varjenja (MODE) izbran s tipko na krmilni plošči (zaščitni plin /žica / končni 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)  
 

OPOZORILO 

• Varilni JOB (elektronski podatki), shranjeni s to funkcijo so občutljivi na pojav 

statične elektrike, udarce, popravila itd., obstaja možnost, da se shranjena 

vsebina spremeni ali izgubi. ZA POMEMBNE PODATKE OBAVEZNO NAREDITE 

KOPIJO. 

• Upoštevajte, da DAIHEN ne bo odgovoren za kakršne koli spremembe ali izgubo 
elektronskih informacij. 

• Funkcija zapisa v pomnilnik stanja varjenja ni na voljo, če je izbran varilni 

postopek "DC TIG" ali "MMA". 

 

 

• Ko je na stroj priključen analogni daljinski upravljalnik, imajo nastavljene vrednosti 

analognega daljinskega za varilni tok in varilno napetost prednost in veljajo (tudi če 

odčitamo shranjeni JOB) 
 

 
• Uporaba interne funkcije (F44) omogoča odčitavanje shranjenega JOB-a z 

analognim daljinskim upravljalnikom (opcijsko). (  6.7 Nastavitev internih 

funkcij) 

• Uporaba interne funkcije (F11) omogoča fino prilagajanje tokovnih/napetostnih 

vrednosti, ki jih iz pomnilnika prebere analogni daljinski upravljalnik (opcijsko). (

  6.7 Nastavitev internih funkcij). 

 

6.5.1 Shranjevanje  JOB-a v pomnilnik 

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

 

 

1. Na zaslonu MENI se prikaže »Shrani JOB«. 

● Z vrtenje gumba zaslona s kurzorjem 
izberite Shrani JOB. 

● Pritisnite gumb zaslona za potrditev. 

* Številk JOB-A (registracijska številka za 
shranjevanje) je prikazana na desnem 
digitalnem prikazovalniku v utripajočem 
načinu in LED dioda JOB sveti. 

* Na levem digitalnem prikazovalniku se 
prikaže nastavljena vrednost varilnega toka, 
ki je registrirana za številko JOB-a, če 
obstaja (če ne obstaja, se prikaže "- - - -") in 
LED "A" zasveti. 

* Če za izbrano številko JOB-a ni shranjenih 
parametrov,  se na LCD zaslonu prikaže "ni 
podatkov",  na levem digitalnem prikazovalniku 
pa utripa "- - - -". 

PAZI 

NASVETI  
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2. Zavrtite gumb za upravljanje zaslona (ali gumb za nastavitev parametrov) in izberite številko JOB-a  

* Ko za izbrano številko JOB ni 
shranjenih podatkov , se na LCD 
zaslonu prikaže "ni podatkov", na 
levem digitalnem prikazovalniku pa se 
prikaže "- - - -".  

* Ko obstajajo shranjeni podatki za 
izbrano št. JOB-a, se na levem 
digitalnem prikazovalniku prikaže 
nastavljena vrednost varilnega toka. 

 
 
 
 
 

3. Pritisnite gumb zaslona. 

*  "- - - -" je prikazano na levem in desnem 
digitalnem prikazovalniku v utripajočem 
načinu. 

• Za preklic shranitve v pomnilnik pritisnite 

tipko DOMOV/CANCEL. Način "SAVE 

JOB" je končan. 

 

4. Pritisnite gumb zaslona. 

* Varilni parametri se zapišejo v izbrano št. JOB-a  št. in način shranjevanja se zaključi. 

Shranjen JOB se lahko kadarkoli prebere iz pomnilnika  in uporabi. 

 
6.5.2 Branje shranjenega JOB-a iz pomnilnika 

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

 

 
• Trenutno stanje parametrov varjenja, ki je nastavljeno na upravljalni plošči, se lahko 

prepiše branjem  varilnega JOB-a iz pomnilnika varilnega izvora. Če želite shraniti 

trenutne varilne parametre, jih shranite v pomnilnik.  

 

1. Na zaslonu MENI se prikaže »Naloži JOB«. 

●  Z vrtenje gumba zaslona s 
kurzorjem izberite «Naloži JOB«  

● Pritisnite gumb zaslona za potrditev. 

 

* Številk JOB-A (registracijska številka za 
shranjevanje) je prikazana na desnem 
digitalnem prikazovalniku v utripajočem 
načinu in LED dioda JOB sveti. 

* Na levem digitalnem prikazovalniku se 
prikaže nastavljena vrednost varilnega 
toka, ki je registrirana za številko JOB-a, 
če obstaja (če ne obstaja, se prikaže "- - - 
-") in LED "A" zasveti. 

* Če za izbrano številko JOB-a ni shranjenih 
parametrov,  se na LCD zaslonu prikaže "ni 
podatkov",  na levem digitalnem prikazovalniku 
pa utripa "- - - -". 

  

NASVETI  

   
  0(18   

)81&7,216 
/2$' -2% 
6$9( -2% 
:(/' 021,725 
.(< /2&.㸸 2)) / 21 
%$&.83 

+20( 6(/(&7   (17(5  
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2. Zavrtite gumb za upravljanje zaslona (ali gumb za nastavitev parametrov) in izberite 
številko JOB-a za branje/nalaganje parametrov  

 Ko za izbrano številko JOB ni shranjenih 
podatkov , se na LCD zaslonu prikaže "ni 
podatkov", na levem digitalnem prikazovalniku 
pa se prikaže "- - - -". 

 Ko obstajajo shranjeni podatki za izbrano 
št. JOB-a, se na levem digitalnem 
prikazovalniku prikaže nastavljena 
vrednost varilnega toka. V tem času se na 
LCD zaslonu prikažejo tudi vrednosti 
končnega toka ali žice. 

 
 

3. Pritisnite gumb zaslona. 

 Nastavljene vrednosti so prikazane na 
levem/desnem digitalnem merilniku v utripajočem 
načinu. 

 S pritiskom na tipko za PREKLAPLJANJE 
parametrov     [5], [6] lahko preverite 
nastavljene vrednosti varilnega JOB (varilni 
parametri) za odčitavanje. Vrednosti 
nastavitve so prikazane na levem/desnem 
digitalnem merilniku v utripajočem načinu.  

• Če želite spremeniti številko JOB, ki jo želite 

prebrati, pritisnite tipko CANCEL, da se 

vrnete v stanje, opisano v 1. koraku.   

4. Pritisnite gumb zaslona. 

 Varilni parametri so zapisani v izbrano št. JOB-a  št. in način branja je končan.  

 Izbrana pozicija na upravljalni plošči in vrednosti toka/napetosti prepišejo parametre na zaslonu.  

 
6.5.3 Brisanje shranjenega JOB- a iz pomnilnika 

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

 
• Izbrisanih podatkov ni mogoče obnoviti. Preden izbrišete shranjen JOB , natančno 

preverite št. JOB-a, ki ga želite izbrisati.  
 

 

1. Izključite stikalo varilnega izvora (OFF). 

2. Naenkrat pritisnite obe tipki za PREKLAPLJANJE parametrov in vključite stikalo varilnega izvora 
(ON). 
 

● Pritiskajte in držite pritisnjeni obe tipki, dokler se na 
zaslonu ne prikaže prikaz "USER MENU" . Nato 
spustite obe tipki.  

 

 
 

 

 

NOTE 

86(5 0(18 

&DOLEUDWLRQ 0RGH 
'HOHWH -2% 
3DVVZRUG 6HWWLQJ 
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+ + 
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3. Izberite "Delete JOB". 

●  Z vrtenje gumba zaslona s 
kurzorjem izberite Delete JOB. 

● Pritisnite gumb zaslona za potrditev. 

 Na zaslonu se prikaže "dEL" 
ko sistem pride v način brisanja 
(DELETE mode). 

 Izbrana številka JOB-a za brisanje  je 
prikazana na desnem digitalnem 
prikazovalniku v utripajočem načinu in 
LED dioda JOB sveti.  

 
 
 
 

 

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

 

• Če želite izbrisati vse shranjene JOB-e 

hkrati, zavrtite gumb za nastavitev 

parametrov v nasprotni smeri urnega 

kazalca, da se na desnem digitalnem 

merilniku prikaže "ALL" (VSE). 

Ko izberete "ALL", se izbriše tudi 

trenutne parametre  varjenja, 

nastavljene na upravljalni plošči in 

varilni parametri, vključno z internimi 

funkcijami se vrnejo na začetne 

vrednosti. 

 

 

5. Pritisnite gumb zaslona 

 Prikaz "dEL" na levem digitalnem prikazovalniku začne utripati. 

• Za preklic brisanja izklopite stikalo za vklop. 

 

 

 

 

6. Pritisnite gumb zaslona 

 Varilni parametri izbranega JOB-a št. 
se izbrišejo in "End" se prikaže 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). 

  

  USER MENU  

Calibration Mode 
Delete JOB 
Password Setting  

SELECT  ENTER 
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6.6. Nastavljanje varilnih parametrov 
 
V tem poglavju je opisan način nastavljanja režima varjenja , zaščitnega plina in dodajne žice. „Razpoložljivi načini varjenja“, 
za izbor režima varjenja, ki ga je mogoče izbrati. V kolikor se izbere kombinacija, ki ni možna, se na levem/desnem digitalnem 
prikazovalniki prikaže se oznaka „- - - “, ki utripa 
 

6.6.1. Seznam standardnih sinergijskih varilskih programov:  
 

PROCES 
VARJENJA 

PLIN (*1) DODAJNA ŽICA 

PREMER ŽICE  (mm) 

Ročno/Auto. 
Kontrola  

globine uvara WB-P402 
WB-P402E/ 

P452E 
WB-P322E 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

DC 

 
CO2 

Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 

(*5) 

Ročno (*2)/Auto. DA 

Fe (FCW) 1.2 1.2 Ročno (*2) DA 

CrNi (FCW) 1.2 1.2 Ročno (*2) DA 

 
MAG (18%CO2) (*1-1) 

Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

Fe (FCW) 1.2 1.2 

(*5) 

Ročno (*2) DA 

CrNi (FCW) 1.2 1.2 Ročno (*2) DA 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

Cr 18 1.0/1.2 1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

Cr 18 1.0/1.2 1.0/1.2 

(*5) 

Ročno (*2)/Auto. DA 

 
 

MIG (100% Ar) (*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 
 

(*5) 

Ročno (*2) - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno (*2) - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno (*2) - 

Cu Si 0.8/1.0 0.8/1.0 Ročno (*2) - 

Cu Al 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2) - 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DC PULZNO 

 
MAG (18%CO2) (*1-1) 

Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

Fe (FCW) 1.2 1.2 

(*5) 

Ročno/Auto. DA 

CrNi (FCW) 1.2 1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 

(*5) 

Ročno/Auto. DA 

 
 
 
 

MIG (100% Ar) 

(*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 
 

(*5) 

Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

CrNi 1.0/1.2 1.0/1.2 1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

Cr 18 1.0/1.2 1.0/1.2 

(*5) 

Ročno/Auto. DA 

Cu Si 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cu Al 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

INCONEL 0.9/1.2 0.9/1.2 Ročno/Auto. - 

TITAN 1.0/1.2 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

 
 
 
 

DC WAVE 

PULSE 

MAG (18%CO2) (*1-1) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (2%O2) (*1-3) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) 

CrNi 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MIG (100% Ar) 

(*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 
 

(*5) 

Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

MS-MIG (*4) 
MIG (100% Ar) 

(*1-5) Al/Mg 1.6 NE PODPIRA NE PODPIRA Ročno/Auto. - 

DC TIG - - - - 
(*5) 

- - 

MMA - - - - - - 
 

* 1: Opomba: Ustrezni parametri se ne dosegajo, v kolikor se za mešanice plinov niso uporabila naslednja mešalna 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 (nerjaveče jeklo): Argon (Ar) + 98% kisika (O2), 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-Podaljšani kabli). 

(6.7.2.1-F1: Standardno / Podaljšani kabli) 
* 3: Pri varjenju DC LOW SPATTER – malo  obrizgov potrebujete ustrezen gorilnik.  Za podrobnosti poglejte navodila za 

uporabo posamezne naprave. 

*4:  Ta način je primeren za varjenje trdih aluminijastih plošč 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. 

 

 
• Vsaka opcija ima oznak glede na element, ki je dodan. Za podrobnosti glejte navodilo za 

uporabo vsake opcije. 
 

Opcija PROCES 
VARJENJA 

PLIN (*1) DODAJNA ŽICA 
PREMER ŽICE  

(mm) Ročno/Auto. 
Kontrola  

globine uvara 

 

 

 

 
OP-AL 

 
DC 

 
MIG (100% Ar) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno (*2) - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno (*2) - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno (*2) - 

 
DC PULZNO 

 
MIG (100% Ar) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

 
DC WAVE PULSE 

 
MIG (100% Ar) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

 

*1: Upoštevajte, da "skupna" nastavitev napetosti morda ne bo povsem ustrezna, če se uporablja zaščitni 

plin z drugačnimi razmerji od predvidenih. 

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

 

2: Za "ročni" način je na voljo ročni način ali način podaljšanega kabla.  

( glej 6.7.2.1-      F1: Standardni/podaljšani kabli) 

 

 

 

 

 

 

 

 
  

NOTE 
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6.6.1.2.2 Seznam opcijskih sinergijskih programov WB-P322E  
 

 
• Vsaka opcija ima oznak glede na element, ki je dodan. Za podrobnosti glejte navodilo za 

uporabo vsake opcije. 
 

Opcija PROCES 
VARJENJA 

PLIN (*1) DODAJNA ŽICA 
PREMER ŽICE  

(mm) Ročno/Auto. 
Kontrola  

globine uvara 

 

 
OP-GAS 

 
DC 

CO2 Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) CrNi 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

DC 

PULZNO 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) CrNi 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

 

 

 

 

 
 

OP-SUS 

 

 
 

DC 

CO2 

Fe (FCW) 1.2 Ročno (*2) DA 

CrNi (FCW) 1.2 Ročno (*2) DA 

MAG (18%CO2) (*1-1) 
Fe (FCW) 1.2 Ročno (*2) DA 

CrNi (FCW) 1.2 Ročno (*2) DA 

MAG (2%O2) (*1-3) Cr 18 1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) Cr 18 1.0/1.2 Ročno (*2)/Auto. DA 

 

DC 

PULZNO 

MAG (18%CO2) (*1-1) 
Fe (FCW) 1.2 Ročno/Auto. DA 

CrNi (FCW) 1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2%O2) (*1-3) Cr 18 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) Cr 18 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

MIG (100% Ar) (*1-5) Cr 18 1.0/1.2 Ročno/Auto. DA 

 

 

 

 

 

 
OP-AL 

 

 
DC 

 

 
MIG (100% Ar) (*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno (*2) - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno (*2) - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno (*2) - 

Cu Si 0.8/1.0 Ročno (*2) - 

Cu Al 0.8/1.0/1.2 Ročno (*2) - 

 

 
 

DC 

PULZNO 

 

 

 
MIG (100% Ar) (*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Cu Si 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cu Al 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

INCONEL 0.9/1.2 Ročno/Auto. - 

TITANIUM 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

 

 

 

 
OP-WAVE 

 

 

 
 

DC WAVE 

PULSE 

MAG (18%CO2) (*1-1) Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (10%CO2) (*1-2) Fe 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (2%O2) (*1-3) 
CrNi 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

MAG (2.5%CO2) (*1-4) 
CrNi 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Cr 18 0.8/1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

 
MIG (100% Ar) (*1-5) 

Al/99 1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

Al/Si 1.0/1.2 Ročno/Auto. - 

Al/Mg 1.0/1.2/1.6 Ročno/Auto. - 

OP-STICK 
DC TIG - - - - - 

MMA - - - - - 
 

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

mešalna razmerja: 

*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 % + (O2)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 način "Ročno" , Način Ročno ali podaljšani kabli (podaljšani energetski kabli) je omogočen. 

 (glej  6.7.2.1-         F1: Standardni/podaljšani kabli) 

PAZI 
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< Razmerje med premerom žice in varilnim tokom pri varjenju aluminija 

 (Referenčne vrednosti)> 
 

Aluminij - vrsta 
Premer žice  

(mmΦ) 
Varilna metoda 

Območje stabilnega 
varilnega oblika (A) 

 
 

ALUMINIJ TRDI 
(A5183, A5336 etc.) 

1.0 

DC 100 do 150 

DC pulz/DC wave pulz 50 do 150 

1.2 

DC 120 do 250 

DC pulz/DC wave pulz 50 do 230 

1.6 

DC 100 do 300 

DC pulz/DC wave pulz 75 do 270 

 
ALUMINIJ MEHKI 

(A4043 etc.) 
1.2 

DC 120 do 250 

DC pulz/DC wave pulz 60 do 230 

1.6 

DC 150 do 350 

DC pulz/DC wave pulz 100 do 270 
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& 38/6( 
H 
$*(18% &22) 
0.8 
DQXDO 

7/&UDWHU '& 3XOVH 
WDUW &RQGLWLRQ 

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. 

● Z vrtenje gumba zaslona s kurzorjem izberite 
VARILNI PROCES (npr. DC PULZNO). 

● Pritisnite gumb zaslona za potrditev. 

*  Na zaslonu se prikažejo se možne nastavitve za 

izbran varilni proces.  
 
 
 
 
 
 

 

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

●  Z vrtenje gumba zaslona s kurzorjem določite  
VARILNI PROCES (npr. DC WAVE PULZ) 

●  Pritisnite gumb zaslona za potrditev izbrane 
nastavitve 

* Izbran proces je potrjen in lahko se vrnemo v 

osnovni HOME zaslon. 
 
 
 
 
 
 
 

3. Za ostale parametre (Plin, Dodajna žica, Premer žice,  Ročno/Avtom., Končni tok, Začetni tok, 
Sinergijsko vklop/izklop), ki se prikažejo na zaslonu izberite in nastavite ustrezno vrednost parametra. 

4. Pritisnite tipko   konstantna globina uvara in izberite ON ali OFF za konstantno globino uvara. 

 

 

 

 

 

 

  

 

'& 38/6( 
)H 

0$*(18% &22) 
ȭ0.8 
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0(18 6(/(&7  (17(5 
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6.6.3. Nastavljanje varilnih parametrov 
V tem razdelku je razloženo, kako nastaviti varilne parametre (čas izhajanja plina, 
varilni tok/napetost). Varilni parametri se nastavljajo v skladu z zaporedjem stopenj 
varjenja. 

 

6.6.3.1 Stopnje varilnega procesa 
 

 
 

Vsaka stopnja varilnega procesa je v nadaljevanju opisana 

Stopnja procesa Opis 

PRED PLIN To je obdobje izpusta plina pred samim začetkom varjenja. 

ZAČETNI TOK      

(ZAČETNI POGOJI) 
To je obdobje začetka varjenja. 

GLAVNI TOK To je obdobje (glavnega-rednega) varjenja. 

KONČNI TOK  To je obdobje., ko oblikujemo konec-krater zvara. 

PO PLIN To je obdobje izpusta plina po koncu varjenja za zaščito zvara. 

 

6.6.3.2 Nastavitev varilnih parametrov 
 
To poglavje pojasnjuje, kako nastaviti zaporedje parametrov varjenja (Čas pred-plina, 
varilni tok / napetost, …. 
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6.6.4. Nastavitev parametrov končnega toka 
 
 
6.6.4.1. Končni tok / Cratter »OFF« 
 
Izberite »CRATTER-FILL  OFF« s tipko CRATER-FILL 
 
Varjenje začne / konča sinhrono glede na položaj stikala gorilnika ON / OFF.. 

 

 
 
Tudi v primeru izbranega  »CRATTER OFF« načina, je z uporabo notranje funkcije (F45), 
omogočen postopek varjenja z začetnim/končnim tokom v 2T-special načinu varjenja. 
Parametre nastavimo s funkcijami F45/F46/F47. 
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6.6.4.2. Končni tok / Cratter »ON«, (brez začetnega 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. 
 

 

 

 
 



 

73 

 

6.6.4.3. Končni tok / Cratter »ON«, (z začetnim tokom) 
 
Izberite »CRATTER-FILL  ON (brez pulza)« ali »CRATTER-FILL ON (s pulzom)« s tipko 
CRATER-FILL, da zasveti LED pri tipki INITIAL CONDITION. 
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6.6.5 Čas točkanja 
 
Izberite »ARC SPOT« s tipko CRATER-FILL  
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6.6.6 Nastavitev napetosti varjenja 
 
To poglavje opisuje, kako prilagoditi varilno napetost. Prilagoditev varilne napetosti lahko izvedemo na dva 
načina: SYNERGIC mode/sinergijski način ali INDIVIDUAL mode /ročna nastavitev. 

 

 
 

■ SYNERGIJSKI način 

Izberite meni Synergic.  

Ko se prikaže "Synergic: ON", to pomeni, da je izbran način "Synergic: ON".  

• Varilna napetost se samodejno nastavi na vrednost, ki ustreza varilnemu toku.  

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

■ INDIVIDUALNI način 

Izberite meni Synergic.  

Ko izberete "IZKLOP", to pomeni, da je uporabljen način "Synergic: OFF". 

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

 
 
INDIVIDUAL mode /ročna 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 način INDIVIDUAL mode /ročna nastavitev napetosti. 
 
Varilna napetost se nastavi z nastavitvenim gumbom. 

 
6.6.7 Nastavitev karakteristike obloka 
 
To poglavje opisuje postopek prilagajanja značilnosti obloka (stanje lok). S to funkcijo nastavljamo obloka 
v mehko ali bolj trdo območje. 
 
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 pozitivno stran=>mehkejši oblok 
-korekcija v negativno stran => trši oblok  
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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 žice in s tem omogoča 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 vključena.   
 
Posledica je  zmanjšanje sprememb v globini vara (penetracije) in širine kopeli v osnovnem materialu. 
V primerih, ko želite imeti konstantno globino uvara, uporabite varjenje z uporabo funkcije (CONSTANT 
PENETRATION). 
 

• Uporaba funkcije kontrole globine uvara je mogoča, če izberete "DC" ali "DC PULSE" varjenje. 

• Uporaba funkcije kontrole globine uvara je mogoča, če izberete material: "MILD STEEL 
SOLID", "MILD STEEL CORED", "STAINLESS STEEL SOLID" ali "STAINLESS STEEL 
CORED" (KONSTR.JEKLO , KONSTR.JEKLO polnjena žica, NERJAVNO JEKLO, 
NERJAVNO JEKLO polnjena žica) 

• Uporaba funkcije kontrole globine uvara ni  mogoča v fazi začetnega toka, končnega toka in 
pri točkanju. 

 
6.6.9 Nastavitev frekvence pulziranja (wave frequency) 
 
To poglavje opisuje, kako nastaviti frekvenco pulziranje. Pri Wave Pulse varjenju,  se ciklično ponavljata 
dva ločeni stopnji pulziranja, ki pri nizki frekvenci omogoča, da dobi zvar izgled  
»ribje luske«. 
 
Pri Wave Pulse varjenju se spreminja hitrost dodajanja žice skladno s pulziranjem varilnega toka. 
Ko je blizu mejni vrednosti karakteristik odzivanje krmnega motorja žice, je vseeno s krmljenjem 
amplituda majhna samodejno. 
Pri povečevanju frekvence pulzov na 3 Hz ali več, postane amplituda hitrosti dodajanja žice majhna. Pri 
nadaljnjem povečevanju frekvence pulzov na 5 Hz ali več, postane hitrost dovajanje žice enakomerna in 
imamo samo pulziranje varilnega toka/napetosti 
 
Izgled vara pri uporabi Wave Pulse 
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   POSTOPEK DELA:    

1. Pritisnite tipko  WAVE FREKVENCA. 

*  LED za WAVE FRQ zasveti. 

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

 

 
 

 
 

2. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov in spremenite vrednost nastavitve. 
● Nastavite vrednost od 0.5 do 32 Hz. 

 
 
 

 
 

 
 

3. Pritisnite tipko WAVE FREKVENCA ali tipko DISPLAY CHANGE. 

* Nastavitev frekvence valov je končana. 
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6.6.10 Vodnik varjenja 
 

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

. 

 

1. Izberite "VODNIK VARJENJA" na MENI zaslonu. 

• Z vrtenje gumba zaslona s kurzorjem izberite Vodnik 
varjenja, zatem pritisnite gumb zaslona za potrditev. 

• Na zaslonu se prikaže vodnik varjenja. 

 

 

 

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

• Izbrani parameter spremeni barvo na prikazovalniku – (inverzno 

pobarvan prikaz). 
 
 
 
 
 
 

3. Izberite vrsto zvarnega spoja za nastavljanje. 
 

• 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 prejšnji meni – Vodnik 
varjenja. 

• Za izhod iz nastavljanja pritisnite tipko Domov /CANCEL. 

 
 

 

4. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in izberite debelino materiala in pritisnite tipko. 
 

 ▲ in ▼  prikaz nad in pod prikazom vrednosti  

debeline plošče izgine. 

 Varilni tok se samodejno nastavi glede na izbrano vrsto  VARILNEGA 
SPOJA in debeline plošče.  

 Varilni tok se prikaže na levem prikazovalniku. 

 
 
 

5. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in nastavite debelino materiala in pritisnite 

tipko. 

 

 ▲ in ▼  prikazano nad in pod prikazom vrednosti  

debeline plošče in sedaj se vrednost lahko nastavlja. 

 Nastavitev debeline plošče je potrjena, prikaz na zaslonu  

se vrne na prejšnji nivo (Vodnik varjenja). 

 

 

6. Pritisnite tipko MENI ali CANCEL / Domov. 

 To nas vrne v zaslon DOMOV /HOME. 
 

 
• Obstajata zgornja in spodnja meja za debelino plošče, ki jo je mogoče nastaviti. 
• V odvisnosti od varilnega JOB-a je možno, da se Vodnika za varjenje ne da uporabiti. 

• Funkcije vodnika za varjenje ni mogoče uporabiti, če je priključen analogni daljinski regulator (dodatna oprema)  

N A S V E T   
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6.7. Nastavljanje internih funkcij 
To poglavje opisuje, kako nastaviti interne funkcije s podrobnostmi. 
Interne funkcije je mogoče 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-Podrobnejši opis internih funkcij) 

 

 
• Interna funkcija se aktivira v trenutku, ko se spremeni vrednost nastavitve. Če 

želite spremeniti nastavljene vrednosti internih funkcij, se prepričajte, da ni 

napake v št. funkcije in tudi v nastavitvi funkcije. 

 

1. Prikaz  "FUNCKCIJ" na zaslonskem MENI-ju. 

● Turn Obračajte in nastavite gumb za 
nastavljanje parametrov na FUNKCIJE. 

● Pritisnite na gumb za nastavljanje parametrov. 

* Vsebina predhodno prikazane funkcije št. bo 
prikazana na LCD zaslonu. 

* Številka funkcije utripa na levem 
prikazovalniku. 

* Vrednost funkcije št.: se prikazuje na 
desnem prikazovalniku 

2. Obračajte gumb za nastavljanje parametrov, da izberete številko funkcije, ki jo želite nastaviti. 

 
 

 
 

3. Pritisnite gumb za nastavljanje. 

* Prikaz na desnem digitalnem prikazovalniku začne utripati. 

 

4. Z obračanjem funkcijskega gumba nastavite vrednost Funkcije. 

 Nastavljena vrednost se aktivira takoj po vnosu. 

 
 

 
 

5. Pritisnite tipko CANCEL.. 

 Nastavitev interne funkcije je zaključena, LCD prikazovalnik se vrne v osnovni meni.  

  

N A S V E T  
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6.7.2. INTERNE FUNKCIJE – Podrobnejši opis 
 
6.7.2.1  Interna funkcija  F1: Standardni /podaljšani kabli 
 
Nastavitev kontrole oblike- waveform control za nadzor napetosti, če 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 podaljšanih kablov na strani osnovnega materiala /gorilnika ali napajalnih kablov 
npr.gorilnika lahko povzroč povečanje pršenja materiala pri varjenju. V tem primeru se z 
aktiviranjem te funkcije (režim –podaljšanj kabli) izboljša varjenje. 

                                                    
OFF: STANDARD mode (standardni način) 
ON: Extended cable mode (podaljšani 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, če 
je nastavljena izbirni gumb nastavljen na "0" 
 

F2 Funkcija 
Izbran položaj gumba 

［１］ ［２］ ［３］ 

1 Končni tok 
Končni tok 

OFF 

Končni tok 

ON (pulzno) 

Končni tok 

ON(brez pulza) 

2 Test plina OFF OFF ON 

3 
Konstantna 

penetracija 
OFF OFF ON 

4 Start točkanja OFF OFF ON 

5 Priklic JOB-a   (1-10)    
/z gumbom za nastavitev toka) OFF OFF ON 

6 
Varilni 

proces 

P402 

P322E 

P402E 

P452E 

DC Pulzno DC wave pulse DC 

 

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

 

Pri povezavi varilnega izvora z robotom ali avtomatom nastavite ustrezno nastavite I/O (Interface) status vmesnika 
na varilnem izvoru. 
Podrobnosti vrednosti nastavitev od „0“ do „2“ si oglejte v spodnji tabeli.  
Nastavitve "3" in "4" so izrecno namenjene za povezavo z OTC roboti. Podrobnosti si oglejte v navodilu robota.  

 

Parameter 

Nastavitev 

0 (pol-avtomatsko) 1 (avtomatski stroj 1) 
2 (avtomatski stroj 

2) 

Preklic delovanja 

Po sklenitvi sponk [3]-[4] 
prekinitev delovanja na zunanji 
povezavi TM3, znova vklopite 

stroj. (*4) 
 

Kratkostično sklenite sponki [3]-[4]  na 
TM3.(*4) 

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

kontrola odgorevanja je aktivna. 
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Nastavitev varilnega 
toka/napetosti 

Nastavitev preko krmilne 
plošče ali preko daljinskega 

regulatorja. 

Nastavitev preko 
zunanje krmilne 

napetosti*2) 

Nastavitev preko 
krmilne plošče ali 
preko daljinskega 

regulatorja. 

Podajanje žice  
/Inching 

Nastavitev preko krmilne 
plošče ali preko daljinskega 

regulatorja. 

Kratkostično sklenite sponki [5]-[6] 
analognega daljinskega regulatorja. (CON2). 

 
 
 
 
 
 

Konektor analognega daljinskega regulatorja. 
(*5) 

 
Zgornja risba prikazuje konektor analognega 

daljinskega regulatorja  na sprednji strani 
varilnega izvora.  

 

Vračanje žice / 
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 načinu "Auto", se napetost varjenja prikazuje v času 0,2 sekunde. Ta napetost se prikaže tudi, če ni bilo 
varjenja. 
 

*2:  Če je pripeljana zunanja krmilna napetost, se priključi na sponki ([1] - [3] in [1] - [4]) daljinskega upravljalnika, 
kot je prikazano na spodnji sliki. 
Razmerje med vhodom in izhodom je prikazano na grafu, "F5: Najvišja zunanja krmilna napetost. 
( =>6.7.2.3- F5: Najvišja zunanjega krmilna napetost) 
Prepričajte se, da je krmilna napetost prisotna vsaj 100 ms pred začetnim signalom. 

Uporabite zunanji napajalnik z najmanj 0,5 A ali več. 
 

 POZOR 
Povežite  0V do 15 V na E1 in E2. 
Napetost večja od 15 V lahko povzroči poškodbe na krmilju varilnega izvora. 

 

 
*3: V načinu "Auto", se lahko "3" povratek žice (Retract) krmili preko dodeljenih programabilnih  vhodov  zunanje 

vhodne sponke F29-F32. Za več 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 

 
Če je interna Funkcija „F4“ (Auto ali Manualni način) nastavljena na „1“ , nastavite največjo možno  
vrednost zunanje krmilne napetosti. 
Izberite 10V, 14V ali 15V.  

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

napetostjo. Vrednosti jemljite kot približne. Dejanske vrednosti se lahko od nastavljenih razlikujejo 
zaradi dolžin kablov, podaljškov itd.  

  

 
 

6.7.2.4 Interna funkcija  F6: Čas naraščanja / Up-slope time 

 
Če je razlika med začetnimi parametri  in glavnimi parametri zelo velika, se lahko zgodi, da pride 
do prevelikega odgorevanja žice.  
V tem primeru je potrebno čas naraščanja (Up-slope time ) povečati. 

 
• Območje nastavljanja časa naraščanja:  0,0-10,0 [Sek] 
 

6.7.2.5 Interna funkcija  F7: Čas padanja  /  Down-slope time 

 
Če je razlika med glavnimi parametri in končnimi parametri prevelika, se lahko zgodi, da se žica 
med prehodom z glavnega na končni tok potopi v talino. 
V tem primeru je potrebno čas padanja (Down-slope time ) povečati. 

 
• Območje nastavljanja časa padanja:  0,0-10,0 [Sek] 

6.7.2.6 Interna funkcija  F8: Čas prikaza parametrov 

 
Nastavite prikaza parametrov  varilnega toka in napetost, ki se prikažeta na levem / desnem 
digitalnem prikazovalniku (prikaz z utripanjem po končanem varjenju) 
Prikazuje se povprečna vrednost zadnje sekunde varjenja (1 sekundo tik pred zaključkom 
varjenja). 
• Območje nastavitev časa prikaza parametrov: od 0 do 60 [sek]  
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6.7.2.7 Interna funkcija  F9: Skala analognega daljinskega regulatorja 

 
Izberite ustrezni obsegom prikaza na analognem daljinskem regulatorju 

 

Nazivni tok varilnega izvora Možne vrednosti 

400A 400/200 

500A 500/400/200 

 

• Na voljo je ploščica s skalo 500 A, 400 A in 200 A. Glede na potrebo, izbetrite ploščico 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 žice 

 

Nastavite stopnjo zaznavanja obremenitve toka motorja podajalnika žice. 

 

V primeru dodatnih obremenitev, napak v vodilu žice, ali slabe kakovosti žice lahko pride do težav pri 

podajanju žice. (Kolesa se ne vrtijo enakomerno, hitrost dodajanja žice ni enakomerna ) 

Nadzor obremenitve toka motorja zazna odstopanje. 

 

Območje nastavitve je med 20% in 150% nazivnega toka motorja. 

 

• Tovarniška nastavitev je nastavljena na 70% (2.0A) normalne obremenitve motorja pri 2.8 A (kontinuirano). 
Če je ta vrednost presežena, se prikaže sporočilo o napaki "E-820", po zaključku varjenja. Varjenje se 
lahko nadaljuje kljub prikazani napaki. 
 

• Prilagodite raven zaznavanja glede na okoliščine (gorilnik, uporabljena žica in ostalo). 

 

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

 
Ko se uporablja analog daljinski upravljalnik (opcija - po izbiri), je omogočena  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]: onemogoči funkcijo. 
• [1] [30]: omogoči delovanje.  
 
Obračanje gumba na analognem daljinskem upravljalniku omogoča fino nastavitev toka; 

obračanje gumba za napetost pa omogoča fino nastavitev napetosti. 
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6.7.2.11  Interna funkcija  F12 Nastavitev časa delovanja črpalke 
 
Določi  čas delovanja črpalke/hladilnega agregata po zaključku varjenja, ko je uporabljen vodno hlajen gorilnik. 
 

• Nastavite časa:  20 - 60 minut 

• ON : Črpalka 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 omogoča nemoten začetek varjenja. 
 

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

 
 

 NASVET 

 

• Če žica ob startu varjenja preveč odgoreva, izključite funkcijo [OFF]: 

 
6.7.2.13 Interna funkcija  F14/F15  Nastavitev časa/velikosti startnega toka  

/TURBO START 
 

Nastavite čas in tok za nadzor vžiga obloka ob začetku varjenja (startni tok). 
Parametre startnega  toka nastavite v odvisnosti od pogojev varjenja (nastavite, primeren čas in tok). Nadzor je 
pomembna, da dobimo pravilen in zanesljiv vžig obloka. 
Za bolj intenziven vžig se poveča čas in tok. 
Za manj intenziven vžig se zmanjša čas in tok. 
 
• Nastavite čas od -50 do 50% z F14 (nastavitev časa startnega toka) 
• Nastavite tok v območju od -100 do 100 A s F15 (nastavitev startnega toka) 
 

 
6.7.2.14 Interna funkcija  F16  Nastavitev mehkega starta  / Slow-down speed 
Slow-down speed je upočasnjena hitrost podajanja dodajne žice v času med vklopom varjenja in vzpostavitvijo 
obloka 
 
Zmanjšanje hitrosti podajanja se samodejno nastavi glede na postopek varjenja in premer žice. Ta funkcija 
omogoča ročno nastavitev vrednosti. 
 

Območje nastavitve je 1.0 m/min, vendar ne more biti manjša od vrednosti 0,4 m / min. To ustreza tovarniški 
nastavitvi na"0". Hitrost podajanja se zmanjša z negativno vrednostjo in se povečuje s pozitivno nastavljeno 
vrednostjo. 
 
Ko oblok ne vzpostavi enakomerno, potem morate zmanjšati hitrost podajanja žice. 
Če oblok vzpostavi enakomerno, potem lahko še povečate hitrost podajanja žice, dokler je to mogoče, da se 
skrajša čas.  
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6.7.2.15 Interna funkcija  F17/18  Nastavitev časa /napetosti Anti-stick 
Nastavitev  anti-stick časa/napetosti. Optimalna nastavitev anti-stick časa/napetosti, omogoča doseganje 
naslednjih učinkov: 
• Po zaključku varjenja je mogoče preprečiti oprijem žice na osnovni material. 
• Pravilna oblika konca žice po varjenju omogoči stabilen začetek naslednjega varjenja 
• Čas in napetost postopka anti-stick se samodejno nastavita na ustrezne pogoje, odvisno od postopka 

varjenja (vrste žice) in premera žice; medtem pa ga lahko s to funkcijo nastavite, če bi žica povzročila 
zalepitev na koncu varjenja ali če je odgorevanje preintenzivno. 

• Nastavite anti-stick čas v območju ±50 (enota: 0,01 sekunde) preko interne funkcije F17. "0"  je srednja 
vrednost, nastavitev na negativno vrednost  skrajša čas, nastavitev na pozitivno vrednost pa podaljša čas. 

• Nastavite anti-stick napetost  v območju ± 9,9 V preko interne F18. “0"  je srednja vrednost, nastavitev na 
negativno vrednost zmanjša napetost, nastavitev na pozitivno pa poveča 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) možno nadaljevati z varjenjem, tudi če 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 priključne napetosti 
 

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

 

 
• Tovarniška privzeta nastavitev je 320 V. Vendar je specifikacija vhodne napetosti 

varilnega izvora v območju od 340 do 460 V. Če je vhodna napetost nižja od tega 

območja, lahko to vpliva na parametre varjenja.  

 
 

6.7.2.18 Interna funkcija  F21  Nastavitev delovanja ventilatorjev 
 

Ventilator za hlajenje se lahko ves čas vrti z največjo hitrostjo vrtenja. 

• [ON]: Ventilator za hlajenje se lahko ves čas vrti z največjo hitrostjo vrtenja. Tudi če je 

nastavljen na [ON], poskrbite, da ne presežete dovoljene intermitence. ( 2.1.4 Nazivna 

intermitenca varilnega izvora) 

• [OFF]: Ventilator za hlajenje se vrti v reguliranem načinu (varčni način) zaradi zaznavanja 
temperature znotraj varilnega izvora.  

Ta način je učinkovit pri varčevanju z energijo in preprečevanju sesanja dodatnega prahu v izvor 

 
  

TIPS  
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6.7.2.19 Interna funkcija  F23  Čas preklopa v način mirovanja 
 

Ko varilni izvor ne deluje določeno časovno obdobje, ga lahko preklopite v način mirovanja.. 

• [0]: onemogoči funkcijo. 

• [1] do [10]: omogoči funkcijo. 
Nastavite čas prehoda v način mirovanja v razponu od 1 do 10. V času mirovanja se poraba energije zmanjša.. 

 

– V načinu mirovanja utripa pika pri prvi števki na 
levem/desnem digitalnem prikazovalniku. Vsi drugi 
zasloni na upravljalni plošči so IZKLOPLJENI. 

– Vsaka aktivnost med načinom mirovanja 
povrne stanje v prejšnje stanje. 

 

6.7.2.20 Interna funkcija  F24  Nastavitev hitrosti dodajanja žice 
 

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

• [ON]: omogoči funkcijo. 

– Varilni izvor se samodejno nastavi glede na hitrost podajanja žice. 

– Tudi ko se način varjenja spremeni, se varilni tok samodejno nastavi glede na nastavljeno hitrost 
podajanja žice.. 

– Z vsakim pritiskom na TIPKO ZA IZBIRO PARAMETRA se izmenično preklopita prikaz hitrosti 
podajanja žice in prikaz varilnega toka. Preklopite na prikaz hitrosti podajanja žice 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 načinu glejte naslednji diagram za razmerje med 
krmilno napetostjo in hitrostjo podajanja žice (ko se uporablja notranja funkcija F4 nastavitvijo Auto-
Samodejno način 1). 

 

< krmilna napetost – Varilni toka> 
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Zunanja krmilna napetost (V) 

 

 
• Hitrost podajanja žice z največjo krmilno napetostjo je 22 m/min. (V odvisnosti od 

načina varjenja hitrost podajanja žice ne doseže vedno 22 m/min.)) 

• Najmanjša hitrost podajanja žice je približno 0,6 do 2,0 m/min. (To je odvisno od 

načina varjenja.) Tudi če je vhodna ukazna napetost zelo nizka, ni mogoče nastaviti na 

vrednost pod to. 

 
• [OFF]: onemogoči funkcijo. 

– Hitrost podajanja žice se samodejno nastavi glede na varilni tok.. 

– Tudi ko se način varjenja spremeni v meniju GAS, se hitrost podajanja žice samodejno nastavi 
glede na nastavljen varilni tok.  

TIPS  
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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 priključitve na zunanjo (avtomatsko)  napravo  

 

S pomočjo F25 lahko nastavite OUT-EXT1 (ʺ3 ʺ - ʺ 4 ʺ) na TM4     
S pomočjo F26 lahko nastavite OUT-EXT1 (ʺ5 ʺ - ʺ 6 ʺ) na TM4     
S pomočjo F27 lahko nastavite OUT-EXT1 (ʺ7 ʺ - ʺ 8 ʺ) na TM4     
S pomočjo F28 lahko nastavite OUT-EXT1 (ʺ9 ʺ - ʺ 10 ʺ) 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 Kratkostična povezava sponk odpre plinski ventil.(*1) 

2 Podajanje žice Kratkostična povezava sponk starta podajanje žice (INCHING) 

3 Povratni hod žice 
Kratkostična povezava sponk starta podajanje žice v obratni 
smeri (namotavanje žive nakolut žice)  (*2) 

4 Start Kratkostična povezava sponk starta / pričetka varjenja (*3) 

5 Izbiranje JOB-ov 
Ustrezna kombinacija odprtih/sklenjenih sponk nam prebere 
ustrezen JOB . (*4), (*5).  

6 
Preklapljanje 
DC/Pulzno  

Kratkostična povezava sponk aktivira DC način varjenja. 
Odprtje sponk aktivira Pulzni način varjenja. 
Predhodno izbrana opcija „Wave Puls“ omogoči način varjejna 
Wave Puls. (*6), (*7) 

7 
Preklapljanje  
Wave Puls / 

Pulzno 

Če je bil izbran „DC Puls“ ali „Wave Puls“ nam kratkostična 
povezava sponk omogoči DC Wave Puls način varjejna. (*6), 
(*7) 

8 JOB Shift + 
Kratkostična povezava sponk povzroči preskok na naslednji JOB 
Nr.. (*8), (*10) 

9 JOB Shift - 
Kratkostična povezava sponk povzroči preskok na prejšnji/nižji 
JOB Nr.. (*9), (*10) 

 
*1: Če je bil plinski ventil odprt s pomočjo sponk externe sponke, se po varjenju ventil ne zapre, dokler ne 

razklenemo sponk externe sponke (tudi po 2 minutah ne). 
*2: Prepričajte se, da so sponke v kratkem stiku, preden date signal za dodajanje žice. Za zaustavitev 

postopka dela, najprej izklopite signal za dodajanje žice in razklenite sponke 
*3: Kontakti konektorja na sprednji strani podajalne naprave postanejo neaktivni. 
*4: Kombinacija odprtih/sklenjenik sponk externe sponke omogoči branje JOB-ov .1 do 16 iz pomnilnika 

varilnega izvora. Številka JOB-a je razvidna iz spodnje tabele. 
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JOB Nr. Funkcije (Zunanja/externa sponka) 

Številka 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 priključku  varilnega izvora  ali na priključku podajalne 
naprave. 
 
Dolgi energetski kabli lahko povzročijo izredno povečanje obrizgavanja ali napaka pri pulznem varjenju. V 
tem primeru aktiviramo  (F38=ON) funkcijo detekcije napetosti obloka z uporabo kabla za detekcijo 
napetosti obloka (opcijsko dobavljivo), kar v takem primeru izboljša varjenje (priklop: glej 4.6). 
 
OFF: = izključeno 
ON:  = vključeno 

 
NASVETI 
• kabel za zaznavanje napetosti uporabite ( opcijsko na voljo ), ko je skupna dolžina energetskih 
kablov 30 m ali več . 
• Če uporabljate vodno hlajen varilni gorilnik , funkcijo detekcije napetosti obloka z uporabo kabla za 
detekcijo napetosti obloka ni mogoče uporabiti . Zato funkcije v tem primeru ne morete aktivirati, 
četudi  nastavite F38=ON.  

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

Če 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 približno 0,01 A, kar je enako  [0.01]. 

To funkcijo je mogoče nastaviti samo v "načinu kalibracije". Za podrobnosti glejte "7.6- Kalibracija".  

 

 
Ne spreminjajte nastavitve te funkcije po nepotrebnem.  

NOTE 
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6.7.2.28  Interna funkcija F41/42 Nastavitev napetosti na prikazovalniku (GAIN) 
 

Če 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 približno 0,01A, kar je enako  [0.01]. 

To funkcijo je mogoče nastaviti samo v "načinu kalibracije". Za podrobnosti glejte "7.6- Kalibracija".  

 

 
Ne spreminjajte nastavitve te funkcije po nepotrebnem. 

 
6.7.2.30  Interna funkcija F43 Nastavitev CAN identifikacijske številke  
 
Nastavitev CAN identifikacijske številke 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 vključeno 
 
Nastavi branje shranjenih  JOB-ov (uporabniških 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 pomočjo analognega daljinskega regulatorja (opcija) 

- Izbira JOB-ov z analognim daljinskim regulatorjem v 1-10 na skali daljinskega regulatorja (shranjenih 
na pozicije JOB št 1-10). 

- S pomočjo 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 povečanje varilne napetosti obrnite 
gumb v smeri urinega kazalca, za zmanjšanje varilne napetosti pa  obrnite gumb v nasprotni smeri. 
Območje nastavitve varilne napetosti je do ± 20%. 

 
 

Primer: 
Slika desno prikazuje primer,  
ko je izbran shranjen 
 JOB številka "3" ; velja varilna  
napetost shranjena  
v JOB-u (ne fina nastavitev)  

  
 
 
 
• [OFF]: funkcija izključena 
 
• V naslednjih primerih funkcije ni mogoče uporabiti: 

- Varilni parametri niso shranjeni v spomin (JOB) 
- Analogni daljinski upravljalnik (opcija) ni priključen na varilni izvor; 
- Interna funkcija F11 je nastavljen na "1" do "30" (omogočeno); 
- Interna funkcija F45 je nastavljena na »On« (omogočeno); 
- Interna funkcija F48 je  nastavljena na "ON" (vključen), ali 
- Interna funkcija (krater repeat) je nastavljena na "ON" (vključen), ali 
- Ena od internih funkcij od F29 do F32 (nastavitev Zunanjih vhodov-priključki),  je nastavljena na 

"4" (Start) ali "5" (Nalaganje). 
  

NOTE 
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6.7.2.32  Interna funkcija F45/F46/F47  2T-special varjenje (z začetnim/končnim tokom) 
 
Omogoča uporabo začetnega  in končnega toka v stanju »NO CRATTER«  
 
• Nastavitev interne funkcij notranjega F45 na [ON] omogoča varjenje z začetnim in končnim tokom z 
uporabo F46/F47 v stanju »NO CRATTER« 
• Če je ta funkcija izbrana, LED " NO CRATTER " pri KRATER-FILL utripa in omogoča 
interne funkcije F46 in F47. 
 
• F46: nastavitev časa začetnega toka v območju 0,0-10,0 sekunde.  

Nastavite vrednost v območju od 0,0-10,0 sekund. 
• F47: nastavitev časa končnega toka v območju 0,0-10,0 sekunde.  

Nastavite vrednost v območju od 0,0-10,0 sekund. 
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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: 
- končni tok: ON, začetni tok: OFF, varilni tok: 100A, končni tok: 60A 
F49: -10A, F50: 20A 

 
 
 
 
Važno: za prehod na končni tok je potrebno pritisniti/držati stikalo gorilnika najmanj 0,3 sekunde ali več 
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6.7.2.35  Interna funkcija F51  Crater repeat funkcija: 
 
Funkcija ročnega preklapljanja/ponavljanja med končnim in glavnim tokom. 
 
[ON]: = vključeno 
 
Nastavitev "CRATER-FILL ON (ponavljanje)" se uporablja za ročno »pulziranje« oz. prehajanje/ponavljanje 
med končnim 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-fill 
utripa. 
 
 
[OF]: = izključeno 

 

 
 
 
 
V naslednjih primerih funkcije ni mogoče uporabiti: 

- Interna funkcija F11 je nastavljen na "1" do "30" (omogočeno); 
- Interna funkcija F44 je nastavljena na »On« (omogočeno); 
- Interna funkcija F45 je nastavljena na »On« (omogočeno); 
- Interna funkcija F48 je  nastavljena na "ON" (vključen), ali 
- Ena od internih funkcij od F29 do F32 (nastavitev Zunanjih vhodov-priključki),  je 

nastavljena na "4" (Start) ali "5" (Nalaganje). 
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6.7.2.36  Interna funkcija F52  Izbira podatkov za shranjevanje v dnevnik dela: 
 

Funkcija omogoča izbiro vrste podatka, ki jih shranjujemo v dnevnik 
Spodnja tabela prikazuje podatke, ki se jih lahko shrani. 
 

Nastavitev 

Varilni tok Varilni tok 
Varilna 

napetost 
Varilna 

napetost 
Hitrost 

dodajanja žice 
Hitrost 

dodajanja žice 

(nastavljena 
vrednost) 

(izmerjena 
vrednost) 

(nastavljena 
vrednost) 

(izmerjena 
vrednost) 

(nastavljena 
vrednost) 

(izmerjena 
vrednost) 

       
0 - - - - - - 

1 - shranjevanje - 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 omogoča izbiro časovnega intervala za shranjevanje podatkov v dnevnik dela 

 

Nastavitev Časovni interval 

1 10 ms 

2 100 ms 

3 1 s 
 

Dodatno glej 7.3.Varnostno kopiranje podatkov (uporabo podatkov) 

 
6.7.2.38  Interna funkcija F54 Podajanje žice brez začetnega mehkega starta („Tack start“): 
 

Ta funkcija omogoča začetek podajanja varilne žice z normalno hitrostjo  brez upočasnitve slow-down ob 
zaključku varjenja (omogoča točkovno varjenje)  
 

ON: S pritiskom na stikalo gorilnika v času 0,5 sek. Po zaključku varjenja se začne varjenje z 
normalno hitrostjo podajanja žice (max 5m/min, brez upočasnitve hitrosti) 
 
OFF: funkcija izključena   

 
6.7.2.59  Interna funkcija F77 Nastavitev identifikacijske številke varilnega izvora: 
Nastavitev identifikacijske številke varilnega izvora pri uporabi funkcijo nadzora rezultatov varjenja. 
Identifikacijska številka določena v tej funkciji postane del imena datoteke pri shranjevanju podatkov. 

. ( 7.3.4- Funkcija kontrole rezultatov varjenja) 
 

• Območje nastavljanja identifikacijske številke:  1 do 999  
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6.7.2.60  Interna funkcija F78: Preventiva nenadzorovanega vklopa aparata preko stikala 
gorilnika 

 
Funkcija je namenjena preprečitvi nenadzorovanega vklopa aparata preko stikala gorilnika 
 

•  [ON] : Če se varjenje ne vzpostavi pet sekund po zaključki pred-plina (pre-flow) zasveti Error koda "E-

011"  na levem 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, če 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, če 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 če je kot varilni postopek izbran DC TIG, lahko stikalo gorilnika, ki je priključeno na podajalnik žice, 
začne ali konča varjenje. Običajno se pri DC TIG napetost gorilnika za start detektira na elektrodi gorilnika z 
dotikom osnovnega materiala. Ko je funkcija F81 aktivna, je omogočen nadzor s stikalom gorilnika. 
 
• [ON]: S stikalom gorilnika lahko nadzorujete začetek in konec varjenja. Omogočena je tudi nastavitev 
zaporedja varjenja, vključno s pretokom zaprtega plina (pred-plin, začetni tok, končni 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 onemogočena. 
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6.7.2.64: Interna funkcija F82: Stabilizacija obloka pri DC pulznem varjenju 
 
Če uporabljamo podaljšane ali zvite kable, lahko varjenje postane nestabilno (npr. oblok postane 
nestabilen, žica se zlepi v osnovni material-varjenec). Prilagoditev tega parametra lahko stabilizira varjenje. 
 
• Območje nastavitve vrednosti: 0 do 30. 
 
Povečajte vrednost nastavitve, če je dolžina podaljšanega kabla dolga ali če je kabel večkrat zvit. 
Sledi okvirna navedba nastavitvene vrednosti (glede na število zavojev kabla), ko je dolžina podaljšanega 
kabla 30 m 

 

Dolžina kabla in številko ovojev Nastavitev 

30 m, 6 ovojev, Φ60 cm 2 

30 m, 9 ovojev,, Φ60 cm 7 
 

 

 

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

Nastavi dolžino obloka takoj po začetku varjenja. 

Dolžina obloka se takoj po začetku varjenja samodejno nastavi na ustrezno vrednost glede na nastavljene 
varilne parametre. Če odgorevanje žice na začetku varjenja ni zadostno, izvedite nastavitev dolžine obloka 
takoj po začetku. 

Za intenzivnejše odgorevanje povečajte vrednost nastavitve dolžine obloka takoj po zagonu. Za manj 
intenzivno gorenje zmanjšajte vrednost nastavitve dolžine loka takoj po zagonu. 

• Razpon nastavitve vrednosti: -20 do 10. 

 
 

Čas 

(F14) 

Začetni 

tok 
 

— nastavitev 

 

 
 
 
 
 

+ nastav. 

 
 
 
 

 

Varilni 
tok (F15) 

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

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

Ročno/Auto. Varilni proces Plin Dodajna žica 

Auto. DC PULZNO MAG Fe 

Pri pulznem varjenju se bo nastajanje brizganja povečalo, ko je varilna napetost nastavljena na nizko 
vrednost in se varjenje izvaja tako, da bo prišlo do zmernega kratkega stika. Nastajanje brizganja 
med varjenjem se pri avtomatski nastavitvi impulzov zmanjša s samodejnim prilagajanjem oblike vala 
pulznega toka v realnem času. 

• "0": Standardni pulzni način 

• "1": Način samodejnega prilagajanja pulza 

– Vrednost prilagoditve pulzne samodejne nastavitve se občasno posodobi med varjenjem. 

– Vrednost nastavitve pulzne samodejne nastavitve bo ohranjena tudi po končanem 
varjenju. Če se varjenje ponovno začne, se valovna oblika pulznega toka začne iz 
nastavitvenega stanja zadnjega zaključka varjenja, iz tega stanja pa se izvede 
avtomatska nastavitev. 

– Zadržano vrednost prilagoditve lahko preverite v interni funkciji F85 (Prilagoditvena 
vrednost samodejne nastavitve pulza). 

• "2": Samodejni nastavitveni pulzni način s fiksnimi     nastavitvenimi vrednostmi 

– Nastavi količino prilagoditve pulzne samodejne nastavitve na fiksno vrednost 
(trenutno ohranjena vrednost), tako da se vrednost nastavitve ne bo posodobila, 
tudi če se izvaja varjenje. 

– Vrednost nastavitve pulzne samodejne nastavitve se nastavi z izvedbo varjenja po nastavitvi na 
"1" ali z ročno spremembo nastavitve notranje funkcije F85 (Nastavitev vrednosti pulzne 
samodejne nastavitve). 

 

 

• Ko je nastavljena na "1" ali "2", bosta nastavitvi "ARC CONTROL" in 
"CONSTANT PENETRATION" onemogočeni. 

• Pulzna avtomatska nastavitev se ne bo izvajala v fazi  varjenja z začetnim in 
končnim tokom. 

• Pulzna avtomatska nastavitev bo izvajala, ko se glavno varjenje izvaja 
neprekinjeno vsaj 1 sekundo ali več. Funkcija ne bo izvajala, če se glavno 
varjenje izvaja manj kot 1 sekundo. 

• Pulzno avtomatsko prilagajanje je funkcija, namenjena za avtomatizirano 
varjenje. Zato te funkcije ni mogoče uporabiti, ko je pro nastavitvi  
"Ročno/Samodejno." izbrano "Ročno". 

 

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 
mogoče vrednost prilagoditve spremeniti ročno. 

• Območje nastavljanja: -9.99 do 9.99. 
 

 
• Vrednost nastavitve je nastavljena tako, da je pri vrednosti "0" možno ustrezno 

varjenje. Vendar pa dejavniki, kot so varilno okolje (stran osnovnega materiala 
varjenja-/kabel na strani gorilnika, dolžina in napeljava kabla gorilnika) in delovni 
pogoji pri varjenju (držanje gorilnika, varilni parametri, oblika zvara in geometrija, ter 
prosti konec žice), vodijo do nihanja ustrezne količine prilagoditve vstran od 
vrednosti nič 

• Tudi če je vrednost nastavitve ročno spremenjena, bo po izvedbi varjenja vrednost 
posodobljena, če je interna funkcija F84 (pulzna avtomatska nastavitev) nastavljena 
na "1".  

N A S V E T  

TIPS  
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6.7.2.68: Interna funkcija F86/87: Prilagoditev prikaza toka(GAIN / OFFSET) 
 

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

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

• Za F39, nastavite gain - ojačenje in za F40, nastavite  offset-odstopanje 
Sprememba nastavljene vrednosti popravi samo prikaz; izhodni varilni tok pa se ne spremeni. 

• Za več informacij o postopku nastavitve se obrnite na zastopnika. 

 

 

• 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-ojačenje/ OFFSET-odmik), ko je trenutna prikazana vrednost 
na levem digitalnem merilniku drugačna od dejanske trenutne vrednosti.  

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

• Za F41, nastavite gain - ojačenje in za F42, nastavite  offset-odstopanje 
Sprememba nastavljene vrednosti popravi samo prikaz; izhodna napetost pa se ne spremeni. 

• Za več informacij o postopku nastavitve se obrnite na zastopnika. 
 

 

 

• Nastavitev te funkcije ne spreminjajte po nepotrebnem. 

 
 
 

6.7.2.70: Interna funkcija F90: Čas preklopa v način globokega varčevanja 
 

Način globokega varčevanja (Deep sleep mode)  -  je na voljo, ko varilni izvor ne obratujete.  

• [0]: funkcija onemogočena  . 

• [1] do [24]: Ta funkcija se aktivira po času, ki ga nastavimo. 
Nastavljamo čas od 1 ure do  24 ur. Med  časom globokega varčevanja se bistveno zmanjša poraba 
električne energije. 

 

– V načinu mirovanja utripa pika na levem 
digitalnem prikazovalniku (desni vogal-
glej sliko). Vsi drugi zasloni na nadzorni 
plošči so IZKLOPLJENI . 

– Povezanih naprav, vključno z roboti in 
stikal gorilnikov ni mogoče obnoviti iz 
zunanjih virov, ko je ta funkcija 
vklopljena. 

– Nekatere nastavitve na 
operacijskem panelu se povrnejo v 
prvotno stanje. 

  

OPOZORILO 

OPOZORILO 

C
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n
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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 priključen, ima prednost (zato medtem ni mogoče nastavljanje 
parametrov na krmilni plošči varilnega izvora. (na čelni/nadzorni plošči se lahko nastavi začetni in končni 
tok.)  
 

  
 

Štev. Naziv Opis funkcije 

   
1 Gumb za nastavitev varilnega toka 

Nastavitev varilnega toka. Vrednost se prikazuje na 
levem digitalnem prikazovalniku varilnega izvora 

2 
Gumb za nastavitev varilne 

napetosti 

Nastavitev varilne napetosti. Vrednost se prikazuje na 
desnem digitalnem prikazovalniku varilnega izvora 

• Synergijske nastavitve 

• Individualne nastavitve 

3 Tipka za uvajanje žice 

S pritiskom na tipko se prične uvajanje žice v sistem. 
Hitrost dodajanja se lahko prilagaja z nastavitvenim 
gumbom (med pritiskanjem tipke “Wire Inching” 
(glej. 5.4.) 

4 
Pokrivna ploščica z napisi in 

simboli 

S tem, ko obrnemo pokrivno ploščico, se zamenja tabela 
za prikaz parametrov 

• 350/200A 

• 500/350/200A 

5 Vijak 
Namenjen je za pritrditev pokrivne ploščice (odviti ga je 
potrebno, če želimo ploščico obrniti) 
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Poglavje 7:  Administrator-Skrbniške funkcije 
 

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

 

7.1. Zaščita varilnih parametrov 
 
To poglavje pojasnjuje funkcije zaščite (zaščitno geslo) varilnih parametrov. Ko je funkcija aktivirana, 5.5.2 
Preprečevanje napačnih ukazov na krmilni plošči aparata, bo zahteva po vnosu zaščitnega gesla preprečevala 
vnos napačnih ukazov za delovanje varilnega aparata. 
 
Funkcija zaščite varilnih parametrov z  zaščitnim geslom preprečuje nenamerno spremembo varilnih parametrov 
 
• Nastavljanje varilnih parametrov (preverjanje nastavitev je dovoljeno)  
• Delovanje tipk in gumba za nastavljanje parametrov na krmilni plošči aparata. 
 
Funkcije, ki ne vplivajo na pogoje za varjenje (npr. preverjanje plina, niso onemogočene. 

 
KORISTNI NASVETI 

 
• geslo si zapišite na kos papirja in ga varno shranite.  
• trenutno geslo se bo zahtevalo tudi, ko ga boste želeli spremeniti.  
• ko je funkcija zaščite varilnih parametrov z  zaščitnim geslom aktivirana, bo ostala aktivna tudi v primeru, 
da varilni aparat izključite iz napajanja in ga ponovno priključite; prav tako v primeru resetiranja aparata  
• Če geslo izgubite, se obrnite na prodajalca. 

 

7.1.1 Nastavitev/Sprememba zaščitnega gesla 

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

• Med nastavljanjem gesla varjenje ni možno.. 

• Za geslo nastavite trimestno številko, ki ni "000" (začetna vrednost). Nastavitev "000" ne aktivira 
gesla (Geslo ni aktivno). 

 

 
• Najprej določite neko številko in si jo zapišite na list papirja. Nato pa številko,. 

Zapisano na papirju, nastavite kot geslo. 
 

 

1. Varilni izvor izklopite s stikalom. 

2. Pritisnite in držite obe tipki   ter medtem vklopite varilni izvor s stikalom (ON). 

Na LCD zaslonu USER MENU se prikaže: 

ON 

  

  
 

 
 

NASVETI 

+ + 

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. 

● Če je geslo že nastavljeno, se bo na LCD zaslonu 
prikazal zaslon za vnos gesla. 

Če želite spremeniti geslo, izbrišite geslo z operacijo iz 
koraka 3  v "7.1.2 Onemogočanje preprečevanja 
napačnega delovanja" in pojdite na naslednji korak. 

● Če je geslo že nastavljeno, vnesite geslo 
 

Prikaže se zaslon za nastavitev gesla, pojdite na 
naslednji korak. 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

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

Izbrana številko spremeni bravo na prikazovalniku 

 
 
 
 
 
 

5. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona, nastavite izbrano številko gesla na izbrani poziciji in 
pritisnite gumb.  

Številka je sprejeta, prikazovalnik spremeni barvo 
številke v prvotno stanje. 

 
 
 
 
 
 
 

6. Nastavite še vrednost ostalih znakov gesla na enak način kot v koraku 4 in 5. 

 

 

Password Setting 

 

2 3 5 
O  K 

 

 
(5 

Password Setting 
 

0 0 0 
O  K 

 

SELECT   7  

USER MENU             
Calibration Mode 
Delete JOB 
Password Setting 

SELECT(/ ENTER  
(17(5 

Password Setting 

 

0 0 0 
O  K 

 

 

Password Setting 

 

2 0 0 
O  K 
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7. Zavrtite gumb za nastavitev parametrov zaslona in izberite "OK" (inverzno pobarvan prikaz). 

• Če želite preklicati nastavitev gesla, izklopite vklopno stikalo (OFF). 

 
 

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

Geslo je nastavljeno. 

 

 
• Ko je geslo nastavljeno: če je na zaslonu MENU: »ZAKLEPANJE ČELNE PLOŠČE« = ON, je 

zaklepanje aktivno. Če želite onemogočiti funkcijo zaklepanja-preprečevanja napačnega 
delovanja, bo zahtevano geslo. 

 

7.1.2 Onemogočanje preprečevanja napačnega delovanja 

V tem razdelku je razloženo, kako onemogočiti z geslom zaščiteno funkcijo preprečevanja napačnega delovanja. 
 

 

1. Prikaz  "Zaklepanje čelne plošče” na LCD prikazovalniku 

● Z gumbom za nastavitev parametrov zaslona  
izberite " Zaklepanje čelne plošče ", in 
pritisnite gumb. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

Izbrana številko spremeni barvo na prikazovalniku. 

Password Setting 

 

5 
O  K 

 

NASVETI  

+20( 

Password input 

 

0 0 0 
O  K 

 
Domov( Izberi    Potrdi 

(17(5 

 

Password input 

 

0 0 0 
O  K 

 
                  Domov       Izberi    Potrdi 
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2 3 5 

 

3. Pritisnite gumb za nastavitev parametrov, vnesite številko na izbran digit gesla, in pritisnite 
gumb. 

Številka je sprejeta, prikazovalnik spremeni 
barvo številke v prvotno stanje. 

• Za prekinitev brisanja številko gesla pritisnite tipko  Domov.. 

 
 
 
 
 

 

4. Nastavite še vrednost ostalih znakov gesla na enak način kot v koraku 3 in 4. 

 

 

 

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

 

 

6. Pritisnite gumb za nastavitev parametrov. 

⇒  Če ste vnesli pravo vrednost gesla, se na LCD 
zaslonu prikaže  "Password OK" in zaklepanje se 
sprosti.  

⇒  Če se številka ne ujema z nastavljenim geslom, se 
prikaže "Password NG".  Preverite geslo in znova 
izvedite operacijo.  

 
 
 
 
 

 

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

 Po vnosu pravega gesla se bo   "Zaklepanje čelne plošče”  vrnil v osnovni zaslon MENI. 

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

( 7.1.1 Nastavljanje/Spreminjanje gesla) 

Password input 

 

2 3 5 
O  K 

 
Domov       Izberi    Potrdi 

Password input 

 

2 3 5 
O  K 

 
Domov       Izberi    Potrdi 

Password input 
 

 

N    G 
O  K 

 
Domov        Izberi    Potrdi 

Password input 
 

0 
O  K 

 Domov     Izberi    Potrdi 

Password input 
 

 

O    K 
O  K 

 
Domov       Izberi    Potrdi 
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7.2. Rezultati varjenja - Nadzorne funkcije 
  
To poglavje pojasnjuje funkcijo nadzora rezultatov varjenja. Funkcija omogoča upravljanje 
naslednjih  elementov. 

 

Varilni kontrolni 
parameter 

Monitor 
No. 

Začetna 
vrednost 

Območje 
nastavljanja 

Razlaga 

Število 
ponovitev/zvarov 

P10 0 - 
Skupno število ponovitev /zvarov 

 (vklopov varjenja) 

P11 0 0 - 999 
Ciljno število ponovitev 

 (vklopov varjenja) 

P12 0 0 - 5 
Aktivnost v trenutku, ko je doseženo 

ciljno število ponovitev 

Poraba žice 

P20 0,0 - 
Kumulativna poraba žica pri varjenju 

(kg) 

P21 0 0 - 999 Ciljna poraba žica (kg) 

P22 0 0 - 5 
Aktivnost v trenutku, ko je doseženo 

ciljna količina porabe žice 

Čas varjenja 
skupaj 

P30 0 - Skupni čas varjenja (minute) 

P31 0 0 - 999 Ciljni čas varjenja (minute) 

P32 0 0 - 5 
Aktivnost v trenutku, ko je doseženo 

ciljni-skupni čas varjenja 

Welding monitor 

P40 0 - 
Max. vrednost odstopanja – nadzor  (A 

ali V) 

P41 100 0 - 100 Odstopanje vrednosti toka (+) (%) 

P42 100 0 – 100 Odstopanje vrednosti toka (-) (%) 

P43 100 0 – 100 Odstopanje vrednosti napetosti (+) (%) 

P44 100 0 - 100 Odstopanje vrednosti napetosti (-) (%) 

P45 0 0 – 100 Čas analiziranja parametrov -  (sek) 

P46 0 0 - 2 Aktivnost ob odkritju nepravilnosti 

Skupni čas 
delovanja 

P50 0,0 - Skupni čas delovanja aparata (ur) 

P51 0,0  Skupni čas 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 število ponovitev /zvarov  (vklopov varjenja) 
 

 
Skupno število ponovitev se kontrolira v skladu z nastavitveno vrednostjo. 

• P10 (Skupno število ponovitev/zvarov) 
Čas od pričetka varjenja, ki se prične s proženjem stikala gorilnika  (ON) do zaključka varjenja, ki 
ga povzroči izklop stikala (OFF), se šteje kot ena ponovitev varjenja in se shrani kot en 
cikel/ponovitev varjenja.  
Območje nestavljanja je med 0 in 999. Števec ponovitev se izbriše v odvisnosti od nastavitve  
"P12" (Če je omogočeno neprekinjeno delovanje, se vrednost izbriše, ko preseže 999 in se vrne 
na 0.) 
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• P11 (Ciljno število ponovitev/zvarov) 
Izberemo vrednost med 0 in 999. Ko vrednost "P10" (število ponovitev)  doseže v P11 
nastavljeno vrednost, nas alarm opozori, da je nastavljena vrednost dosežena.  

 Glej 7.2.2.6 
 

• P12 (Aktivnost,  ko se doseže je ciljno število ponovitev) 
Izberemo način delovanja od 0 do 5 za primer, ko je dosežena sestavljena vrednost v P11.   

Za podrobnosti glej tabelo spodaj: 

 

Aktivnost 
Nastavljena vrednost 

0 1 2 3 4 5 

 
Števec ponovitev se izbriše, ko je 

ciljno število doseženo (*1) 
da ne da ne ne ne 

Neprekinjeno delovanje-delo se 
nadaljuje po doseženem ciljnem 

številu ponovitev (*2) 
aktivno aktivno aktivno aktivno neaktivno neaktivno 

Število ponovitev se izbriše ob vklopu 
aparata 

da da ne ne da ne 

 
*1: Po prikazu opozorila-alarma, pritisnite katerokoli tipko na čelni plošči za nadaljevanje dela. 
*2: Če je izbrano “neaktivno” in je doseženo ciljno število ponovitev, se naslednji cikel varjenja ne more začeti, 
dokler ne pritisnemo na katerokoli tipko na čelni plošči varilnega aparata. 

 
 
 

7.2.2.2 Poraba žice 
 

 

Poraba žica se kontrolira v skladu z nastavitvami. 
 

• P20 (Kumulativna – skupna poraba žica pri varjenju) 

 
Poraba žice (kg) se meri in sešteva.  
Območje nastavljanja je med 0 in 999kg. Števec ponovitev se izbriše v odvisnosti od nastavitve 
"P22" (Če je omogočeno neprekinjeno delovanje, se vrednost izbriše, ko preseže 999 in se vrne 
na 0.) 
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Premer 

žice 

(mm) 

količina na enoto (g/m) 

Konstr. 

jeklo 

(polna 

žica) 

Konstr. 

jeklo 

(polnjena 

žica) 

Nerjavno 

jeklo 

Nerjavno 

jeklo 

(feritno) 

Nerjavno 

jeklo 

(polnjena 

žica) 

MIG 

lotanje 

CuSi 

MIG 

lotanje 

CuAl 

Al/čisti Al/Mg Inconel Titan 

0.8 3.9 － 4.0 3.9 －   － － － － 

0.9 5.0 － 5.1 4.9 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 12.1 10.1 － － － － － 3.0 3.0 － － 

1.6 15.8 13.2 15.9 － 13.2 － － 5.4 5.4 － － 

 
• P21 (Ciljna količina porabe žice) 

Izberemo vrednost med 0 in 999kg. 
Ko vrednost "P20"  doseže nastavljeno vrednost porabe žice, nas alarm opozori, da je 
nastavljena vrednost dosežena. Glej 7.2.2.6 
 

• P22 (Aktivnost,  ko količina porabe žice doseže ciljno količino) 
Izberemo način delovanja od 0 do 5 za primer, ko je dosežena sestavljena vrednost v P21.   
Način nastavljanja je enak kot pri “P12” 

Za podrobnosti glej tabelo pri 7.2.2.1: 

 
7.2.2.3 Skupni čas varjenja 
 

 

Skupni čas varjenja se kontrolira v skladu z nastavitvami. 

 
• P30 (Seštevek – skupni čas varjenja) 

 
Vsak interval varjenja, to je čas od pričetka varjenja, ki se prične s proženjem stikala gorilnika  
(ON) do zaključka varjenja, ki ga povzroči izklop stikala (OFF), se sešteva v skupen čas varjenja.  
 
Območje nestavljanja je med 0 in 999 minut. Števec ponovitev se izbriše v odvisnosti od 
nastavitve "P32" (Če je omogočeno neprekinjeno delovanje, se vrednost izbriše, ko preseže 999 
in se vrne na 0.) 

 

• P31 (Ciljni – skupni čas varjenja) 
Izberemo vrednost med 0 in 999 minut. 
Ko vrednost "P30" (skupni čas varjenja)  doseže nastavljeno vrednost, nas alarm opozori, da je 

nastavljena vrednost dosežena. Glej 7.2.2.6 
 

• P32 (Aktivnost,  ko se doseže skupni čas varjenja) 
Izberemo način delovanja od 0 do 5 za primer, ko je dosežena sestavljena vrednost v P31.   
Način nastavljanja je enak kot pri “P12” 

Za podrobnosti 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. 
 

 
• P40 (Max. vrednost odstopanja – nadzor  (A ali V) 

Če je povprečni tok / napetost (na sekundo) izven nastavljenega območja, določenega v "P41 do 
"P44", se prikaže naslednje opozorilo-alarm. Glej P45 in P46 

 
Če je varilni tok izven nastavljenega območja:  razlika (A) med nastavljeno in doseženo vrednostjo 

toka 
 
Če je varilna napetost izven nastavljenega območja:  razlika (V) med nastavljeno in doseženo vrednostjo 

napetosti 
 
Če sta napetost in tok izven nastavljenega območja:  razlika obeh vrednosti  je v veliki meri izven 

območja nastavljenih vrednosti obeh 

 
 

• P41 (Odstopanje toka (+)) 

• P42 (Odstopanje toka (-)) 

• P43 (Odstopanje napetosti (+)) 

• P44 (Odstopanje napetosti (-)) 
Nastavite dovoljene tolerance od 0 do 100% glede na določene 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 območje varilnega toka 160-220 A in varilne napetosti 18 do 24 V.  
 

• P45 (Čas analiziranja parametrov) 
Območje nastavljanja od 0 do 100 minut. Nastavljamo čas, ko je lahko dosežena povprečna 

vrednost na sekundo izven nastavljene tolerančne vrednosti, sicer se sproži alarm ( glej 
7.2.2.7 (Welding monitor P45, P46)).  

 
• P46 (Aktivnost ob odkritju nepravilnosti) 

Nastavimo vrednost od 0 do 2. 

 
Nastavljena 

vrednost 
Aktivnost 

  0 Samo indikacija nepravilnosti. Varjenje se lahko nadaljuje 

1 

Varjenje se lahko nadaljuje. 
Potem ko je varjenje končano, se naslednje varjenje ne more začeti, dokler ne 
pritisnete katero koli tipke na krmilni plošči.  
(Trajno obratovanje ni možno) 

2 

Varjenje se prekine. 
Naslednje varjenje se ne more začeti, dokler ne pritisnete katero koli tipke na 
krmilni plošči.  
(Trajno obratovanje ni možno) 
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• Izhod signala alarma 
Ko povprečni tok ali napetost med varjenjem nista več 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 plošči 
2. Začeti z varjenjem (če je vrednost »P46« = 0)  
3. Priključek na STOP terminalu odpreti in ponovno skleniti.  

 
7.2.2.5 Skupni čas delovanja varilnega aparata 
 

  

Skupni čas varjenja se kontrolira v skladu z nastavitvami. 

 
• P50 (Seštevek – skupni čas delovanja v urah) 

 
Celoten čas delovanja aparata (sešteva se čas, ko je varilni aparat priklopljen s stikalom za vklop 
aparata (ON); sešteva se skupen čas delovanja).  
 
Območje prikaza časa je med 0 in 999 urami. V območju med 0,1 in 99,9 ur se prikazuje čas na 
0,1 ure (na eno decimalko), nad 100 ur pa prikazuje čas brez decimalne vrednosti.  Brisanje 
števca se izvede s funkcijo P52. 

Glej P52 
 

 

• P51 (Seštevek – skupni čas varjenja v urah) 

• Vsak interval varjenja, to je čas od pričetka varjenja, ki se prične s proženjem stikala gorilnika  
(ON) do zaključka varjenja, ki ga povzroči izklop stikala (OFF), se sešteva v skupen čas varjenja.  
 
Območje prikaza je med 0 in 999 urami in v območju med 0,1 in 99,9 ur prikazuje čas na 0,1 ure 
(na eno decimalko),  nad 100 ur pa prikazuje čas brez decimalne vrednosti.   
Brisanje števca se izvede s funkcijo P52 

 Glej P52 
 
 

• P52 (Brisanje podatkov za seštevek P50 in P51) 
Izberemo P52, vrednost postavimo na  cLr, ter zaključimo brisanje tako, da za sekundo ali več 
pritisnemo in držimo 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 dosežen nastavljen cilj 

 
Kadar katerakoli od nastavljenih vrednosti (Skupno število vkopov varjenja, poraba žice ali 
skupni čas varjenja) doseže nastavljen cilj, začne njegova kontrolna številka utripati. 
 

 
• Primer-slika desno: na levem prikazovalniku  utripa  

No "P20", na desnem prikazovalniku pa dosežena-
definirana vrednost »910"  

 

• Prikazovalniki se vrnejo v prvotno-normalno stanje, 
če pritisnemo katerokoli tipko na čelni plošči 
varilnega aparata. 

 

• Če je izbrano neprekinjeno delovanje (tabela 
7.2.2.1),  bo potem, ko je dosežena zastavljena ciljna 
vrednost, prikazan alarm na prikazovalniku, dokler  
ne pritisnemo katerekoli tipke na čelni plošči 
varilnega aparata. 

 
 
 

 
 
Primer: prikaz - ko poraba žice doseže 
nastavljeno vrednost. 
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7.2.2.7. Aktivnost v trenutku, ko je dosežen nastavljen cilj 
 

Kadar katerakoli od nastavljenih vrednosti (Skupno število vkopov varjenja, poraba žice ali 
skupni čas varjenja) doseže nastavljen cilj, začne njegova kontrolna številka utripati. 
 

 
• Primer-slika desno: prikazuje napako varilnega toka. 

Na levem prikazovalniku  utripa  No "P40", na 
desnem prikazovalniku pa razlika med nastavljeno 
ciljno in doseženo vrednostjo toka; LED pri »A« 
utripa. 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
• Primer-slika desno: prikazuje napako varilne 

napetosti. Na levem prikazovalniku  utripa  No "P40", 
na desnem prikazovalniku pa razlika »1,5« med 
nastavljeno ciljno in povprečno doseženo vrednostjo 
napetosti. LED pri »V« utripa. 
 

 

• Prikazovalniki se vrnejo v prvotno-normalno stanje, 
če pritisnemo katerokoli tipko na čelni plošči 
varilnega aparata. 
 

 

• Če ni izbrano neprekinjeno delovanje (*1 ali *2 je 
izbrano)v nastavitvi P46, se naslednje varjenje  ne 
more pričeti, dokler ne  pritisnemo katerokoli tipke na 
čelni plošči varilnega aparata. 

 

 

 
 

Primer: varjenje se izvede s tokom 
200A /toleranca toka (+) 10% (= 220A) 
povprečni tok pri varjenju je 230A, zato => 
OPOZORILO, nastavljen čas - naveden v »P45« 
je potekel. 

 
 
 
 

 
 
Primer: varjenje se izvede z v.napetostjo 15V 
/toleranca napetosti (+) 0% (= 15V), 
povprečna dosežena napetost  pri varjenju je 
16.5V, zato => OPOZORILO, nastavljen čas - 
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 uvažanje 
podatkov-nastavitev varjenja.  
Naslednje vsebine se lahko zapišejo kot .csv datoteke v pomnilniški ključek USB  in tudi uvozijo v varilni 
izvor. 

 
Št. 

Vrsta podatka 
Varnostno kopiranje 
podatkov 

Uvažanje podatkov 

1 Varilni parametri omogočeno omogočeno 

2 Nastavitev internih 
funkcij 

omogočeno omogočeno 

3 Poenostavljen dnevnik omogočeno onemogočeno 

4 Dnevnik-arhiv napak omogočeno onemogočeno 

5 Funkcija nadzora 
rezultatov varjenja 

omogočeno onemogočeno 

 
Varnostno kopirani podatki se lahko uporabijo za naslednje aplikacije. 
• Kopiranje enako nastavitev na drugi varilni izvor. 
• Analiziranje izhodnega varilnega signala 
• Obvladovanje zgodovine napak 

 

  POZOR 
• Varnostni podatki (v elektronski obliki), se lahko spremenijo ali izgubijo, kar je lahko posledica 

statične el. napetosti ali pa posledica reparaturnih del na varilnem aparatu. Pomembne 
informacije je potrebno shraniti tudi kot natisnjen dokument.  

• Prosimo - upoštevajte, da OTC ne bo odgovoren za kakršno koli spremembo ali izgubo 
elektronskih informacij. 

 
 
  



110 

 

 

7.3.1 Nastavitve varilskih programov (JOB-ov) in internih funkcij 
 
V datoteko "DAIHEN_OTC_WELDING_PARAMETER.CSV" je mogoče shraniti naslednje vsebine. 
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Za interne funkcije se zapiše: JOB Nos. (registration Nos.) 
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7.3.2 Poenostavljen dnevnik 
 
 
•Nastavljena vrednost v.toka  •Nastavljena vrednost v.napetosti    •Nastavljena vrednost hitrosti podajanja 

 
•Dejanska vrednost v.toka  •Dejanska vrednost v.napetosti    •Dejanska vrednost hitrosti podajanja 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
7.3.3 Dnevnik napak 
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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 tovarniške nastavitve. 

 
1. Izklopite varilni izvor s stikalom (OFF).  
   
   
2. 

Pritisnite in držite tipki „  UVAJANJE ŽICE“ in levi „  DISPLAY CHANGE“ ter 
medtem vklopite varilni izvor s stikalom. 
 

• Zatem držite pritisnjeni obe tipki tako dolgo, da se na obeh prikazovalnikih (na 
levem in desnem) prikaže napis “End”  
 

  Inicializacija (resetiranje) se začne. 

  

 

 
   
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 normalno stanje, ko je 
stikalo za vklop vklopljeno.. Tovarniške 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. 

 
 

                                                 
 
 

 

1. V osnovnem zaslonu z nastavitvenim gumbom  izberite »Informacije o izdelku« in pritisnite 
nastavitveni gumb. 

 

• Na LCD zaslonu se bi o pojavil prikaz 
programske verzije ter serijska številka 
aparata. 

 

 

 

  

 

• Za vrnitev v osnovni MENI pritisnite 
tipko DOMOV / CANCEL 

  

 

Programska 
verzija 

Serijska 
številka 
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7.6. Kalibracija. 
 

Način 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. 

 
 • Za izvedbo 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 več) 
 

 
 

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 
 Prikaže se meni »NASTAVITVE 

SISTEMA« 
 

 

 
 Ozadje LCD-ja   

2. Z vrtenjem gumba za nastavitev parametrov 
zaslona premaknite kurzor na OZADJE LCD, 
izberite barvo ozadja in jo potrdite s pritiskom 
na gumb. 

 
 

 

 
   

 Jezik   
3. Z vrtenjem gumba za nastavitev parametrov 

zaslona premaknite kurzor na JEZIK, izberite 
jezik, ki ga želite in ga potrdite s pritiskom na 
gumb. 
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Poglavje 8: Vzdrževanje in nadzorni pregled 
 

To poglavje pojasnjuje dnevne in periodične preglede varilnega izvora. 

 
 

8.1. Varnostni ukrepi za vzdrževanje in pregled. 

 
To poglavje pojasnjuje navodila za vzdrževanje in nadzorna dela.  
Za preprečitev električnega udara ali opeklin, zagotovite upoštevanje spodaj zapisanih 
navodil: 
 

 

OPOZORILO 
 

• Ne dotikajte se vhodne in izhodnih priključkov varilnega izvora ter 
notranjih delov pod napetostjo. 

• Redno izvajajte dnevno in periodično vzdrževanje in obvezno popravite 
poškodovane dele pred začetkom dela. 

• Vzdrževanje, pregledovanje in popravila lahko izvajajo samo 
usposobljene osebe in osebe, ki dobro poznajo delovanje varilnega 
izvora. 

• Pred začetkom vzdrževanja in pregledovanja  poskrbite, da je priključna 
napetost v omarici, na katero je povezan varilni izvor ustrezno 
odklopljena. Po izklopu počakajte tri minut ali več.  
Kondenzatorji so lahko po izklopu še vedno napolnjeni. Prepričajte se, 
da i izmenične napetosti na elementih pred začetkom dela. 

• Poskrbite, da med vzdrževanjem in pregledovanjem ne pride do 
nepredvidenega vklopa priključne napetosti. Posebno pozornost je 
potrebna, ker ima varilni izvor veliko delov, ki so na primarni strani 
priključeni na visoko frekvenčni pretvornik. 

• Periodično izpihati dele varilnega izvora s suhim komprimiranim 
zrakom, da se odstrani prah. Prah, ki se nabira v notranjosti lahko 
povzroči poslabšanje izolacije, kar lahko povzroči električni preboj ali 
požar.  

 

POZOR 
 

• Pred vzdrževanjem in pregledovanjem počakajte, da se temperatura v 
notranjosti varilnega izvora zniža.  
Nekateri deli vezij, kot je npr. končna stopnja in hladilni elementi so 
vroči tudi po varjenju. Vsako dotikanje elementov lahko povzroči 
opekline. 

 
Da se prepreči ujetost / stisnitev z vrtečimi deli, zagotovite upoštevanje spodnjih navodil 
 

 

OPOZORILO 
 

• Odstranjevanje delov ohišja za vzdrževanje, pregled ali popravilo mora 
opraviti usposobljena oseba ali osebe, ki dobro poznajo delovanje 
varilnega izvora. Potrebno je postaviti ograjo okrog  varilnega izvora ali 
sprejeti druge potrebne ukrepe, da se prepreči, da se približajo drugi 
ljudje  bližnje okolice.. 

• Naj bodo vaše roke, prsti, lasje in obleka dovolj stran od vrtečih delov 
ventilatorja. 

 
  



 

WB-P402_P322E P402E P452E P30418-1, 2023.8, SI 117 

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 preprečili 
električni udar ali požar zaradi poškodb na polikarbonatnih materialov zagotovite upoštevanje 
spodnjih navodil. 

 
 

  POZOR 
• Pred izvedbo dnevni pregled, glejte 8,1. Varnostni ukrepi za vzdrževanje in pregled. 

• Če opazite umazanijo na plastičnih delih aparata, umazanijo obrišite z mehko krpo, ki jo  
namočite v vodo, alkohol ali  nevtralno čistilo 

• Ne uporabljajte organskih detergentov ali kemičnih sredstev, saj ta lahko povzročijo  razpoke 
(zlom)  in zmanjšajo trdnost elementov 

• Če opazite kakršno koli nepravilnost plastičnih delov (predvsem sprednja in zadnja plošča),  
takoj prenehajte z uporabo naprave in se posvetujte s svojim prodajalcem-serviserjem. 

 
 

Dnevni pregled - postavka  Vsebina pregleda 

Kabel za ozemljitev 

• Preveri, ali je varilni aparat na zadnji strani pravilno ozemljen. (Če 
ni, se pojavi nevarnost električnega udara / odpoved / nepravilno 
delovanje 
aparata.) 

Status kablov  
(priključni kabel za strani 
objekta,  
masa kabli na osnovnem 
materialu in na strani gorilnika, 
energetski kabel, kabli za 
odkrivanje napetosti obloka 
itd...) 

• Preverite, da ni nenormalno generiranja  toplote v kabelskih 
priključkih. 

• Preverite, da kabelske povezave niso ohlapno. 

• Preverite, da ni oporečnih izolacij med kabli in osnovnim 
materialom. 

• Preverite kable, da ne bi bili zarezani, razpokani  ali drugače 
poškodovani 

Izgled varilnega aparata 
• Preverite, da ni nobenih vidnih nepravilnosti, kot npr. razpoke 

plastičnih delov ohišja varilnega aparata. 

Hrup / tresljaji / vonj, ki bi 
prihajali iz varilnega aparata 

• Preverite, da iz varilnega aparata ne prihaja kovinski zvok in 
vibracije ali vonj po zažganem. 

Status ventilatorja 

• Preverite, ali se ventilator vrti enakomerno, ko je stikalo 
vklopljeno.  (Ne sme biti kovinskih zvokov, nenormalnih vibracij ali 
vonj po zažganem. 
Med vrtenjem ventilatorja mora izhajati zrak iz prezračevan iz rež 
na sprednji in zadnji strani varilnega aparata. 

Status delovanja 
 čelne-krmilne plošče / stikala 
gorilnika 

• Preverite, ali tipke na čelni plošči aparata in stikalo gorilnika 
delujejo  normalno 

Stanje primarne priključne  
napetosti na strani objekta  

• Preverite, da ni prevelikega nihanja napetosti na primarni 
strani  
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8.3. Periodični pregledi. 
 

To poglavje prikazuje periodične preglede varilnega izvora. Pregled označenih elementov v tabeli  
spodaj opravite na vsake tri (3) do šest (6) mesecev. 
 

  POZOR 
Pred izvedbo periodičnega pregleda, glejte 8.1. Varnostni ukrepi za vzdrževanje in pregled 
in 8.2. Dnevni pregled varilnega izvora. 

 

Periodični pregled - postavka  Vsebina pregleda 

Ozemljitveni vodnik 

• 8.2  Dnevni pregled  - glej opis za isto postavko. 
 

Vsak kabel  
(priključni kabel za strani objekta, masa 
kabli na osnovnem materialu in na strani 
gorilnika, energetski kabel, kabli za 
odkrivanje napetosti obloka itd...) 

Varilni gorilnik 

• Preverite, da ni nobene okvare, poškodbe ali druge nepravilnosti 
potrošnih delov gorilnika za varjenje.  in sicer varilni gorilnik. 
Poškodbe potrošnih delov lahko preprečijo enakomerno uvajanje 
žice. 

Čiščenje notranjosti varilnega aparata 

• S suhim komprimiranim zrakom izpihati prah iz notranjosti  
varilnega aparata iz sprednje odprtine (prezračevalne odprtine) 
proti zadnji strani.  
Prah, ki se nabira na hladilnih elementih zmanjšuje odvod toplote iz 
tranzistorjev in usmernika. Nabiranje prahu tudi poslabšuje 
izolacijsko trdnost. 
 
                               

 

Čiščenje notranjosti varilnega aparata  
 
(ko se prikaže Error koda za previsoko 
temperaturo) 

• Nabiranje prahu na hladilnih rebrih lahko povzroči  nezadostno 
sevanje in odvod toplote s površine hladilnih teles. 
Odstranite levo stranico varilnega aparata in okvir ventilatorja ter 
preverite umazanijo v notranjosti. Če je notranjost zelo umazana, s 
suhim komprimiranim zrakom izpihati prah iz notranjosti  varilnega 
aparata. 
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8.4. Periodično zamenljivi deli. 
 
To poglavje prikazuje dele, k se periodično 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 povzroči zmanjšanje moči varilnega 
izvora in celo njegove poškodbe. 
Priporočljiva je zamenjava tiskanega vezja PCB7 vsakih pet let.  
Za zamenjavo tiskanega vezja PCB7 se obrnite na prodajalca oz. pooblaščenega serviserja. 
. 

 

  POZOR 
• Tudi če sami zamenjate element, se posvetujte s serviserjem. 

• Pri vstavljanju konektorja za povezavo na tiskano vezje  preverite, da je številka, natisnjena na 
tiskanem vezju enaka številki,  ki je navedena na konektorju in trdno pritisnite/spojite do konca. 

• Ne vklopite vklopnega stikala varilnega izvora v času, ko konektor tiskanega   
vezje odklopljen. 

 
 

• Drugo  

Ventilator, rele in  napajalnik imajo določeno življenjsko dobo, zato se priporoča zamenjava 
na vsakih (približno) pet let.  
Za zamenjavo ventilatorja, releja in napajalnika se obrnite na prodajalca-serviserja ..  
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Poglavje 9: Napake 
 

To poglavje pojasnjuje tipično odpravljanje težav pri delu z varilnim 

izvorom Vzroke za težave je mogoče razvrstiti v naslednje skupine: 

• Mehanske težave (npr. težave s pogonskim mehanizmom podajalne naprave) 

• Težave z elektriko in krmiljenjem 

• Napake pri posluževanju in nastavljanju stroja 

Težava se lahko zaplete zaradi prepletanja različnih vzrokov. Če je prišlo do težave v varilnem izvoru, 
je potrebno ugotoviti njen vzrok in ga ustrezno odpraviti. 

Za vprašanja v zvezi s težavami se obrnite na svojega prodajalca. 
 

9.1. Ukrepanje v primeru napak 
 
V tem poglavju so razloženi vzroki za nepravilnosti, prikazane na nadzorni plošči in način reševanja.  
Če pride do napake v varilnem izvoru, jo bo nadzorna plošča prikazala na naslednji način: 
• Na LCD zaslonu se prikaže sporočilo 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 
Ni napetosti med 
STOP priključkoma (*1) 

Odprta je sponka STOP terminala TM3 (3-4) na priključnem 
bloku za zunanjo povezavo.  

E- 010 

 
[Stikalo gorilnika je bilo 
vklopljeno med 
 prižiganjem varilnega izvora] 
(*1) 

Ali je stikalo gorilnika med zagonom pritisnjeno? 
Če uporabljate notranje funkcije F29 do F32 [nastavite na "4" 
(aktiviraj)], med vklopom zagotovite, da so ti vhodni kontakti 
odprti. 

E- 011 

 
Stikalo gorilnika neprekinjeno 
vklopljeno 
Kljub kontinuiranemu pritisku na 
tipko gorilnika se oblok ne 
vzpostavi. => preveriti aktiviranje 
stikala, stikalo (*1) 

Če varilni oblok  5 sekund po pred-plinu  ni vzpostavljen, 
[E-011] utripa kot koda napake in se samodejno ustavi. 
Mogoče je delovati tako, da enkrat izključite signal za zagon. 

E- 020 
Uvajanje žice je bilo aktivno med 
prižiganjem varilnega izvora  
 (*1) 

 
Je pritisnjen gumb UVAJANJE ŽICE? 
Če uporabljate notranje funkcije F29 do F32 [nastavite na "2" 
(Uvajanje žice], zagotovite, da so ti vhodni kontakti med 
zagonom odprti. 

E- 
030 - 
037 

 
Neuspešno nameščanje 
softverja iz USB-ja  
 (*1) 

Preverite, ali je USB nepoškodovan in pravilno priključen na 
USB vhod ter poskusite znova namestiti.  

E- 100 
 
Napaka napajalnika 
 (*1) 

Preverite, da v kablih ni nepravilnosti (kratek stik itd.). 
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E- 150 

 
Napaka vhodne napetosti – 
presežena dopustna vrednost 
(*1) 

Preverite, ali je vhodna napetost v območju 
med 340 in 460V. 
 

E- 160 

 
Napaka vhodne napetosti – 
presežena minimalna  vrednost 
 (*2) 

Preverite, ali je vhodna napetost v območju 
med 340 in 460V. 

E- 210 
 
Napetost obloka ni zaznana  
(*1) 

Prepričajte se, da so kabli za zaznavanje napetosti in varilni 
kabli pravilno povezani. 

E- 
300 - 
303 

 
Temperatura znotraj varilnega 
izvora je presegla dovoljeno 
vrednost. 
(*1) 

 
Pustite delovati ventilatorje za hlajenje 10 minut ali več in 
nato izklopite napajanje.  
Ko je napajanje izključeno, previdno izpihajte nakopičen prah 
iz varilnega izvora in nato varno poskusite znova. 

E- 
310 
311 
313 

Napaka hlajenja-ventilator 
(*2) 

 
Prepričajte se, da se hladilni ventilatorji lahko vrtijo. 
Očistite prah znotraj varilnega izvora. 
Če težava ne izgine, se obrnite na službo DAIHEN 
VARSTROJ. 

E- 
 

500 
510 

Napaka hlajenja - pretoka vode 

 
Preverite, da cev za hladilno tekočino ne pušča vode, da so 
cevi pravilno priključene in da teče dovolj hladilne vode. 
Ko uporabljate zračno hlajen gorilnik preverite, ali je lučka na 
gumbu "vodno hlajena gorilna lučka" ugasnjena. 
 

E- 615 
Napaka pri shranjevanju 
podatkov  
(*2) 

 
Prikaz napak je mogoče počistiti s pritiskom na kateri koli 
gumb na operacijski plošči. 
Takrat se lahko inicializirajo nastavljeni ali registrirani varilni 
pogoji in nastavitve notranjih funkcij. Zato po odstranitvi 
napake preverite, ali s podatki ni težav.  

E- 700 
Prevelik izhodni tok varilnega 
izvora  
(*1) 

Preverite, da se šoba gorilnika ne dotika varjenca. 
Prepričajte se, da napajalni kabli in kabli gorilnika nimajo 
kratkega stika.  

E-- 710 
Napaka faze priključne napetosti 
(*1) 

Preverite fazne napetosti 
 

E- 
800 
801 

Napaka hitrosti vrtenja motorja 
za  dodajanje žice - napačno 
razmerje (*1) 

Prepričajte se, da z napajalnikom ni težav in da kabli niso 
odklopljeni. 
 

E- 810 
Napaka temperature v podajalni 
napravi (*1) 

Prepričajte se, da na kablu motorja ni kratkega stika in da 
žice niso ujete v mehanizmu za pogon žice ali v varilnem 
gorilniku. 

E- 820 

Opozorilo prekoračitve 
dovoljenega toka motorja za 
dodajanje žice.  
 (*2) 

 
Prepričajte se, da žice niso ujete v mehanizmu za pogon žice 
ali v varilnem gorilniku. 
Prikaz napak je mogoče počistiti s pritiskom na kateri koli 
gumb na operacijski plošči. (* Ko je F19 nastavljeno na OFF) 

E- 830 

Opozorilo prekoračitve 
dovoljenega toka motorja za 
dodajanje žice v podajalni 
napravi.  
 (*1) 

Preverite, da pot dovajanja žice ni ovirana in da na varilnem 
gorilniku ali podajalni napravi ni drugih nepravilnosti.  

E- 951 Podvojen  ID na single bus (*1) 

 
Preklopite napajanje vseh naprav, povezanih z vodilom CAN, 
in preverite nastavitev funkcije F43 (ID številka komunikacije 
vodila CAN). 

 

VAŽNO:  
Zapišite kodo napake, izklopite napajanje in se obrnite na pooblaščeni servis DAIHEN VARSTROJ. 

Oprema naj bo izključena, dokler ni ugotovljen in odpravljen vzrok napake.  
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Poglavje 10: Referenčni podatki 
 
To poglavje vsebuje seznam rezervnih delov in okvirne nastavitve varilnih parametrov za uporabo in vzdrževanje varilnega 
aparata. 
 

10.1. Seznam delov   
 

V tem poglavju je prikaz vgrajenih delov v varilni izvor.  

• Pri oddaji naročila posredujte prodajalcu potrebne podatke: ime modela varilnega vira energije, ime 

dela, ki ga je treba zamenjati, in šifro dela (ali specifikacije, če del nima šifre).  

 

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 
 
 

Naziv Oznaka Part No. Šifra Specifikacija 
Količina 

Opombe WB-

P402 

WB-

P322E 

WB-

P402E 

WB-

P452E 

STIKALO GN40-10-10U51 SW 100-3988 606980 GN40-10-10U51 1 1 1 1   

LUČKA PL1 100-0171 630063 N46010A7KW-01 ROHS 1 1 1 1   

MODUL DIODNI DR / SCR DR1 4531-716 630501 DFA100BA160 1 1 1 1   

MODUL DIODNI DR2 do 6,8 4531-119 630076 DSEI 2X101-06A 6 6 6 6   

DIODA DR7 4531-505 630502 
S2L60-5000 
ROHS 

1 1 1 1   

DIODA DR9 4531-710 679020 D1N60 1 1 1 1   

IGBT MODUL TR1 do 4 100-2215 630500   CM200DU-12NFH 4 4 4 4   

TIRISTOR SCR1 4530-412 630503   SG25AA20 1 1 1 1   

TRANSFORMATOR TOKOVNI  
(W-W03029B) 

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 LOČILNI T2 W-W03674 630004    W-W03674 1 1 1 1   

FILTER EMI LF1 100-2233 630517 TAC-30-683 1 1 1 1   

DUŠILKA P30086L00 L1 P30086L00 630511 P30086L00 1 1 1 1   

DUŠILKA P30124C00 L2 P30124C00 630507 P30124C00 1 1 1 1   

JEDRO FERITNO  L3 100-1950 630047E1 TW70W(R402715) 1 1 1 1   

JEDRO FERITNO  L4,5 100-2321 630046E1 TW70W(R311019) 4 4 4 4   

OBROČ FERITNI  L6 100-0620 630078 
SN-20 
OR23.5×9.5×12.6 

2 2 2 2   

JEDRO FERITNO  L7 100-1950 630047E1 TW70W(R402715) 1 1 1 1   

JEDRO FERITNO (HM2AT4815) L8,9 100-0618 630048 HM2AT4815 2 2 2 2   

JEDRO FERITNO  L10 100-1950 630047E1 TW70W(R402715) 1 1 1 1   

JEDRO FERITNO  L11 100-1950 630047E1 TW70W(R402715) 2 2 2 2   

TERMOSTAT  THP2 100-1824 604827 US-602SXTTAS 140 ℃ 1 1 1 1   

VENTILATOR  FM1,2 100-3207 630045E1 9WV1224P1H003-X 2 2 2 2   

VENTILATOR  FM4 K5791K00 630044 K5791K00 1 1 1 1   

RELE G2R-1-T DC24V CR1,2 4341-139 630135 G2R-1-T DC24V 2 2 2 2   
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SHUNT SH 4403-132 630066 SH 600A/60mV 1 1 1 1   

ZAŠČITA PRENAPETOSTNA  R1 do 4 100-1528 604791 TND14V-911KB0LLAA0 4 4 4 4   

UPOR RD20S 1 KΩJ R5 do 10 100-0234 604824 RD20S 1kΩJ 6 6 6 6   

UPOR R11,12 100-1430 630060 RPM200Z 5Ω 2 2 2 2   

UPOR  CEMENTIRAN  R16 4509-916 630504 T20SH 2.2ΩJ 1 1 1 1   

UPOR  CEMENTIRAN  R17 100-0234 604824 RD20S 1kΩJ 1 1 1 1   

TERMISTOR R18 100-0662 630072   EC2F103A2-40113 1 1 1 1   

UPOR ŽIČNI R19a, b 100-1432 604788 FHN50 471J/RO 2 2 2 2   

UPOR  CEMENTIRAN R20,21 100-0234 604824 RD20S 1KΩJ 2 2 2 2   

UPOR ŽIČNI R22 100-1571 630037 CS1P 100ΩJ 1 1 1 1   

UPOR  CEMENTIRAN R23 4509-918 630080 40SH 200ΩJ 1 1 1 1   

UPOR  CEMENTIRAN R24 100-0234 604824 RD20S 1kΩJ 1 1 1 1   

UPOR  CEMENTIRAN  R25,26 4509-905 630033 MHR20A513J1 2 2 2 2   

KONDENZATOR FOLIJSKI  C5,6 100-1434 630062 FHC(180)2000V682J 2 2 2 2   

KONDENZATOR 0,47UF 63V C7 100-0227 631434 0.47μF 50V 1 1 1 1   

KONDENZATOR 
ELEKTROLITSKI 

C8 100-0177 630505 LWA2N601MSEAZ0 1 1 1 1   

KONDENZATOR FOLIJSKI C9 100-1712 604801 FHC(180)2000V103J 1 1 1 1   

KONDENZATOR 0,47UF 50V C10 100-0227 604778 0.47μF 50V 1 1 1 1   

KONDENZATOR KERAMIČNI C11,12 4517-401 630034 CS17-F2GA103MYGSA 2 2 2 2   

KONEKTOR CON1 100-1435 630058 DPC25-10BP 1 1 1 1   

KONEKTOR  CON2 4730-010 601499 DPC25-6BP-Z 1 1 1 1   

KONEKTOR CON3 4730-192 604819 VLP-03V 1 1 1 1   

SPONKA PRIKLJUČNA  TM5 4739-141 630029 T-3（Black） 1 1 1 1   

SPONKA VRSTNA TM6 100-2234 630005 
DG15HS-1.2-04P-17-
100A(H) 

1 1 1 1   

NAPAJALNIK DCV1 K5791B00 630397 K5791B00 1 1 1 1 
Izhod    
DC24 V 

NAPAJALNIK DCV2 K5791C00 630297 K5791C00 1 1 1 1 
Izhod      
DC48 V 

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB1 P30099P00 630017E1 P30099P00 1 1 1 1 (*1) 

RELE   4341-206 4341-206 G6A-274P DC24V 1 1 1 1 Del PCB1 

VLOŽEK ELEKTRONSKI  PCB2 P30304R00 631272 P30304R00 1 1 1 1   

ENKODER   100-2518 100-2518 RE1201XE1-H01 2 2 2 2 Del PCB2 

LCD MODUL   100-3846 100-3846 GWMS16545 1 1 1 1 Del PCB2 

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB3 P30406Q00 631797 P30406Q00 1 1 1 1   

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB4 P30087Q00 630019 P30087Q00 1 1 1 1   

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB5 P30086V00 630024E1 P30086V00 1 1 1 1   

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB6 P30086V00 630024E1 P30086V00 1 1 1 1   

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB7 P30133M00 630512 P30133M00 1 1 1 1   

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB8 P30086T00 630022   P30086T00 1 1 1 1   

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB9 P30087T00 630023 P30087T00 1 1 1 1   

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB10 P30086S00 630021 P30086S00 1 1 1 1   
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MASKA ZGORNJA (1) P30086G01 630012 P30086G01 1 1 1 1 
Plastična 
maska zg. 

MASKA ZGORNJA  
s 3D nalepko 

(1) 

100-4054 631590 P30086G01+NK9979 1 - - - 

Plastična 
maska 
zgornja  

100-3893 631591 P30086G01+NK9940 - 1 - - 

100-3985 631592 P30086G01+NK9941 - - 1 - 

100-3984 631593 P30086G01+NK9942 - - - 1 

MASKA SPODNJA (2) P30086G02 630013 P30086G02 1 1 1 1 
Plastična 
maska 

PLOŠČA ČELNA - P30304W01  631274 P30304W01 1 1 1 1 
Samo plošča 
brez nalepke 

NALEPKA ČELNE PLOŠČE (3) P30333W02  631347 P30333W02 1 1 1 1   

POKROV USB (4) W-W03636 630006 W-W03636 1 1 1 1 
Za 
P30086G01 

VTIČNICA Z IZOL.KOMP. 
70/95KV CX0059 

(5) 100-2218 675894 CX0059 2 2 2 2   

POKROV (7) 4739-476 630032 W-W02814 2 2 2 2 Za CON1,2 

GUMB (8) 4735-038 630641 K-100 22RSB 2 2 2 2 
Za nastavitev 
parametrov 

KAPA (9) 4735-039 630642 K-100 22CSBL 2 2 2 2 

NOGICA (C-30-RK-3220)/ GUMA   4739-475 630079 C-30-RK-3220 4 4 4 4   

UVODNICA KABLA   4739-599 630612 JPG-16B 1 1 1 1   

ČEP 

(10) 

100-2231 630031 BB-1187B 4 4 4 4   

UVODNICA (W-W02805) 4739-474 630050 W-W02805 4 4 4 4 

Opcijski 
konektor 
externi 
vhodi 

  
 

(4.5.2.2  
 

POKROV ZUNANJIH 
KONEKTORJEV  

(11) 100-3665 630263.GR P30086G13 1 1 1 1   

STRANICA LEVA  (12) 100-3667 630553.MO P30099G14 1 1 1 1   

STRANICA DESNA (13) 100-3672 630604.MO (P30086G16)     1 1 1 1   

POKROV (14) 100-3675 630301.MO P30086G18 1 1 1 1   

STENA ZADNJA  (15) P30418G00 631943.GR  1 1 1 1 
 ECO 
DESIGN 
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10.1.2. Seznam rezervnih delov 
 

Naziv Oznaka Part No. Šifra Specifikacija 
Količina 

Opombe WB-

P402 

WB-

P322E 

WB-

P402E 

WB-

P452E 

VLOŽEK ELEKTRONSKI PCB2 P30304R00 631272 P30304R00 1 1 1 1 Čelna  plošča 

ENKODER   100-2518 100-2518 RE1201XE1-H01 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 

PLOŠČA ČELNA - P30304W01  631274 P30304W01 1 1 1 1 
Samo plošča 
brez nalepke 

NALEPKA ČELNE 
PLOŠČE 

(3) P30333W02  631347 P30333W02 1 1 1 1   

NAPAJALNIK DCV1 K5791B00 630397 K5791B00 1 1 1 1 
Izhod    
DC24 V 

NAPAJALNIK DCV2 K5791C00 630297 K5791C00 1 1 1 1 
Izhod      
DC48 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  OLD 

STENA ZADNJA 
(P30136G04)  

(15) P30418G00 631943.GR  1 1 1 1  ECO DESIGN 

MASKA ZGORNJA (1) P30086G01 630012 P30086G01 1 1 1 1  

MASKA ZGORNJA  
s 3D nalepko 

(1) 

100-4054 631590 P30086G01+NK9979 1 - - - [Welbee P402] 

100-3893 631591 P30086G01+NK9940 - 1   
[Welbee 
P322E] 

100-3985 631592 P30086G01+NK9941   1  
[Welbee 
P402E] 

100-3984 631593 P30086G01+NK9942    1 
[Welbee 
P452E] 

MASKA SPODNJA (2) P30086G02 630013 P30086G02 1 2 2 2 
spodnja 
pl.maska 

VENTILATOR  FM1,2 100-3207 630045E1 9WV1224P1H003-X 2 2 2 2   

VENTILATOR  FM4 K5791K00 630044 K5791K00 1 1 1 1   
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10.1.3. Seznam delov– prikaz elementov (E2) 
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10.2.1 Vezalna shema  (E2) 
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10.3. Napotki za nastavljanje varilnih parametrov  
 

10.3.1. Težave pri varjenju zaradi nepravilnih nastavitev 
 

Ko nastavite nepravilne varilne parametre se lahko pojavijo naslednje napake. 
 

VZROK PROBLEM 

Prosti konec žice je prekratek 
Predolg-previsok oblok 
Preširok var 
Slaba zaščita zvara 

Prosti konec žice je predolg 
Prekratek oblok 
Veliko obrizgov 

Previsoka napetost obloka 
Predolg-previsok oblok 
Preširok var 
Prenizka globina uvara in ploski var 

Prenizka napetost obloka 
Zalepitev varilne žice in veliko obrizgov 
Premajhen var 
Preglobok uvar in prevelik vnos materiala 

Prevelik varilni tok 
Povečana širina vara (kopeli) 
Preglobok uvar in prevelik vnos materiala 

Premajhen varilni tok 
Ozka širina vara (kopeli) 
Plitek uvar in premajhen vnos materiala 
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10.3.2. Primeri nastavitev varilnih parametrov 
 
 

Prikazane vrednosti parametrov v tabelah so le vzorčne, zato si najdite optimalne nastavitve 
varjenja v odvisnosti od oblike in položaja varjenja 
 

 

 

10.3.2.1.Primer varilnih parametrov za CO2 

Primer nastavitve varilnih parametrov pri kotnih zvarih.. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Dolžina 

L (mm) 

Premer žice 

(mm) 

Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

CO2 
pretok plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 

(g/min) 

1.2 2.5 - 3.0 
0.9 

70 - 100 18 - 19 50 - 60 10 - 15 
2.5 - 3.0 

1.0 3.1 - 3.7 

1.6 2.5 - 3.0 0.9 90 - 120 18 - 20 50 - 60 10 - 15 2.5 - 3.0 

1.6 2.5 - 3.0 
1.0 

90 - 120 18 - 20 50 - 60 10 - 15 
3.1 - 3.7 

1.2 4.5 - 5.3 

2.0 3.0 - 3.5 

0.9 

100 - 130 19 - 20 50 - 60 15 - 20 

2.5 - 3.0 

1.0 3.1 - 3.7 

1.2 4.5 - 5.3 

2.3 3.0 - 3.5 

0.9 

120 - 140 19 - 21 50 - 60 15 - 20 

2.5 - 3.0 

1.0 3.1 - 3.7 

1.2 4.5 - 5.3 

3.2 3.0 - 4.0 

0.9 

130 - 170 19 - 21 45 - 55 15 - 20 

2.3 - 2.8 

1.0 2.8 - 3.4 

1.2 4.0 - 4.9 

4.5 4.0 - 4.5 1.2 190 - 230 22 - 24 45 - 55 15 - 20 4.0 - 4.9 

6.0 5.0 - 6.0 1.2 250 - 280 26 - 29 40 - 50 15 - 20 3.6 - 4.5 

9.0 6.0 - 7.0 1.2 280 - 300 29 - 32 35 - 40 15 - 20 3.1 - 3.6 

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 položaju »PA«. 

 
Debelina 
materiala 

t (mm) 

Dolžina 
L (mm) 

Premer žice 
(mm) 

Varilni tok 
(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 
(cm/min) 

CO2 
pretok plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 

(g/min) 

1.2 2.5 - 3.0 0.9 70 - 100 18 - 19 50 - 60 10 - 15 2.5 - 3.0 

1.0 3.1 - 3.7 

1.6 2.5 - 3.0 0.9 90 - 120 18 - 20 50 - 60 10 - 15 2.5 - 3.0 

1.0 3.1 - 3.7 

1.2 4.5 - 5.3 

2.0 3.0 - 3.5 0.9 100 - 130 19 - 20 50 - 60 15 - 20 2.5 - 3.0 

1.0 3.1 - 3.7 

1.2 4.5 - 5.3 

2.3 3.0 - 3.5 0.9 120 - 140 19 - 21 50 - 60 15 - 20 2.5 - 3.0 

1.0 3.1 - 3.7 

1.2 4.5 - 5.3 

3.2 3.0 - 4.0 0.9 130 - 170 20 - 22 45 - 55 15 - 20 2.3 - 2.8 

1.0 2.8 - 3.4 

1.2 4.0 - 4.9 

4.5 4.0 - 4.5 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 - 4.5 

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 2.2 - 3.1 

 
Primer nastavitve varilnih parametrov pri sočelnem varjenju brez posnetja/pripravljenega 

zvarnega roba.. 
 

 

 

 

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Širina 
špranje 
g (mm) 

Premer 
žice 

(mm) 

Varilni tok 
(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 
(cm/min) 

CO2 
pretok plina 

(ℓ/min) 

Število leg 
Poraba žice 

(g/min) 

1.2 0 
0.9 

70 - 80 17 - 18 45 - 55 10 1 
2.3 - 2.8 

1.0 2.8 - 3.4 

1.6 0 
0.9 

80 - 100 18 - 19 45 - 55 10 - 15 1 
2.3 - 2.8 

1.0 2.8 - 3.4 

2.0 0 - 0.5 
0.9 

100 - 110 19 - 20 50 - 55 10 - 15 1 
2.5 - 2.8 

1.0 3.1 - 3.4 

2.3 0.5 - 1.0 

0.9 

110 - 130 19 - 20 50 - 55 10 - 15 1 

2.5 - 2.8 

1.0 3.1 - 3.4 

1.2 4.5 - 4.9 

3.2 1.0 - 1.2 

0.9 

130 - 150 19 - 21 40 - 50 10 - 15 1 

2.0 - 2.5 

1.0 2.5 - 3.1 

1.2 3.6 - 4.5 

4.5 1.2 - 1.5 1.2 150 - 170 21 - 23 40 - 50 10 - 15 1 3.6 - 4.5 

6.0 1.2 - 1.5 1.2 220 - 260 24 - 26 40 - 50 15 - 20 
spredaj 1 

2 
3.6 - 4.5 

zadaj1 3.6 - 4.5 

9.0 1.2 - 1.5 1.2 320 - 340 32 - 34 45 - 55 15 - 20 
spredaj 1 

2 
8.0 - 9.8 

zadaj1 4.0 - 4.9 

 



 

WB-P402_P322E P402E P452E P30418-1, 2023.8, SI 133 

Primer varilnih parametrov: - eno- in več-varkovno varjenje  
 

Debelina 
materiala

t (mm) 

Oblika   

spoja 

Širina 
špranje 
g (mm) 

Globina 
špranje 

h (mm) 

Premer 
žice   
(mm) 

Varilni tok 
(A) 

Varilna 
napetost  

(V) 

Hitrost 
varjenja  
(cm/min) 

CO2 
pretok 
plina 

(ℓ/min) 

Število leg 
Poraba žice 

(g/min) 

12 

 

0 - 0.5 4 - 6 

1.2 
300 - 350 32 - 35 30 - 40 20 - 25 Spredaj 

2 

2.7 - 3.6 

300 - 350 32 - 35 45 - 50 20 - 25 Zadaj 4.0 - 4.5 

1.6 
380 - 420 36 - 39 35 - 40 20 - 25 Spredaj 5.5 - 6.3 

380 - 420 36 - 39 45 - 50 20 - 25 Zadaj 7.1 - 7.9 

16 0 - 0.5 4 - 6 

1.2 
300 - 350 32 - 35 25 - 30 20 - 25 Spredaj 

2 

2.2 - 2.7 

300 - 350 32 - 35 30 - 35 20 - 25 Zadaj 2.7 - 3.1 

1.6 
380 - 420 36 - 39 30 - 35 20 - 25 Spredaj 4.7 - 5.5 

380 - 420 36 - 39 35 - 40 20 - 25 Zadaj 5.5 - 6.3 

16 

 

0 4 - 6 

1.2 
300 - 350 32 - 35 30 - 35 20 - 25 Spredaj 

2 

2.7 - 3.1 

300 - 350 32 - 35 30 - 35 20 - 25 Zadaj 2.7 - 3.1 

1.6 
380 - 420 36 - 39 35 - 40 20 - 25 Spredaj 5.5 - 6.3 

380 - 420 36 - 39 35 - 40 20 - 25 Zadaj 5.5 - 6.3 

19 0 5 - 7 

1.6 
400 - 450 36 - 42 25 - 30 20 - 25 Spredaj 

2 
4.0 - 4.7 

400 - 450 36 - 42 25 - 30 20 - 25 Zadaj 4.0 - 4.7 

1.6 
400 - 420 36 - 39 45 - 50 20 - 25 1 Spredaj/

Zadaj 
4 

14.2 - 15.8 

400 - 420 36 - 39 35 - 40 20 - 25 2 11.0 - 12.6 

25 0 5 - 7 1.6 
400 - 420 36 - 39 40 - 45 20 - 25 1 Spredaj/

Zadaj 
4 

12.6 - 14.2 

420 - 450 39 - 42 30 - 35 20 - 25 2 9.4 - 11.0 

 
Primer varilnih parametrov pri prekrovnih spojih. 

 

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Premer žice 

(mm) 

Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Položaj 

CO2 
pretok plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 
(g/min) 

1.2 

0.8 

80 - 100 18 - 19 45 - 55 A 10 - 15 

1.8 - 2.1 

0.9 2.3 - 2.8 

1.0 2.8 - 3.4 

1.6 

0.8 

100 - 120 18 - 20 45 - 55 A 10 - 15 

1.8 - 2.1 

0.9 2.3 - 2.8 

1.0 2.8 - 3.4 

1.2 4.0 - 4.9 

2.0 
1.0 

100 - 130 18 - 20 45 - 55 A or B 15 - 20 
2.8 - 3.4 

1.2 4.0 - 4.9 

2.3 
1.0 

120 - 140 19 - 21 45 - 50 B 15 - 20 
2.8 - 3.1 

1.2 4.0 - 4.5 

3.2 
1.0 

130 - 160 19 - 22 45 - 50 B 15 - 20 
2.8 - 3.1 

1.2 4.0 - 4.5 

4.5 1.2 150 - 200 21 - 24 40 - 45 B 15 - 20 3.6 - 4.0 

ｔ
ｈ

60°

ｇ

ｔ ｈ

60°

60°

ｇ
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10.3.2.2 Primer varilnih parametrov za varjenje s CO2  in polnjeno žico 
 

Primer varilnih parametrov - pri kotnih zvarih 
 

 

 

 

Debelina materiala 

t (mm) 

Premer žice 

(mm) 

Varilni tok 

(A) 

Varilna napetost 

(V) 

Hitrost varjenja 

(cm/min) 

CO2 
pretok plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 

(g/min) 

4 

1.2 250 27 50 

15 - 20 

3.7 

1.4 330 29 100 10.1 

1.6 350 31 105 13.9 

5 

1.2 270 29 50 

15 - 20 

3.7 

1.4 330 30 90 9.1 

1.6 370 33 90 11.9 

6 

1.2 270 29 45 

15 - 20 

3.3 

1.4 330 31 80 8.1 

1.6 380 34 80 12.6 

7 

1.2 280 30 40 

15 - 20 

3.0 

1.4 350 32 50 5.1 

1.6 380 34 65 8.6 

8 

1.2 300 31 30 

15 - 20 

2.2 

1.4 350 33 45 4.5 

1.6 380 34 52 6.9 

9 

1.2 320 32 30 

15 - 20 

2.2 

1.4 350 34 40 4.0 

1.6 380 34 40 5.3 

 

10.3.2.3 Primer varilnih parametrov pri MAG - kratkostičnem varjenju 
Material: Jeklo, plin: Mešanica Ar  80 - 82%+ CO2 

Debelina materiala 

t (mm) 

Premer žice 

(mm) 

Širina 
špranje 
(mm) 

Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost (V) 

Hitrost 
varjenja  
(cm/min) 

Pretok 
plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 

(g/min) 

1.0 

0.8 

0  50 - 55 13 - 15 40 - 55 10 - 15 

1.6 - 2.1 

0.9 2.0 - 2.8 

1.0 2.5 - 3.4 

1.2 

0.8 

0  60 - 70 14 - 16 30 - 50 10 - 15 

1.2 - 2.0 

0.9 1.5 - 2.5 

1.0 1.9 - 3.1 

1.6 

0.8 

0 100 - 110 16 - 17 40 - 60 10 - 15 

1.6 - 2.3 

0.9 2.0 - 3.0 

1.0 2.5 - 3.7 

2.3 

0.9 

 0 - 1.0 110 - 120 17 - 18 30 - 40 10 - 15 

1.5 - 2.0 

1.0 1.9 - 2.5 

1.2 2.7 - 3.6 

3.2 

0.9 

1.0 - 1.5 120 - 140 17 - 19 25 - 30 10 - 15 

1.3 - 1.5 

1.0 1.6 - 1.9 

1.2 2.2 - 2.7 

4.0 

0.9 

1.5 - 2.0 150 - 170 18 - 21 25 - 40 10 - 15 

1.3 - 2.0 

1.0 1.6 - 2.5 

1.2 2.2 - 3.6 
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10.3.2.4 Primer varilnih parametrov pri pulznem MAG varjenju 
 

Material: Jeklo  
Premer žice: 1.2 mm 
Primer varilnih parametrov – pri horizontalnem varjenju  
 

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Dolžina 
L (mm) 

 
Nastavljen kot in pozicija 

 
 

Število 
leg 

Varilni tok 
(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 
(cm/min) 

Pretok 
plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 

(g/min) 

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 

6.0 6   1 200 27 - 28 40 15 - 20 3.6 

8.0 8  

 

 1 250 29 - 30 35 15 - 20 3.1 

12.0 10  

 

 1 180 - 200 25 - 27 45 15 - 20 4.0 

 2 180 - 200 25 - 28 45 15 - 20 4.0 

 3 180 - 200 25 - 28 45 15 - 20 4.0 

16.0 12  

 1 220 - 230 25 - 28 45 15 - 20 4.0 

 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 
 

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Premer 
žice 

(mm) 

Oblika 

zv.spoja 

Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Poraba 
plina 

(g/min) 
Opombe 

2.3 1.2 Sočelni 100 22 - 23 70 6.2 Paziti na talino 

3.2 1.2 Kotni zvar  100 21 - 22 70 6.2 
Dolžin kraka (kotnega zvara): 4 - 5mm 

Dolžin kraka (kotnega zvara): 10 mm  
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 Primer varilnih parametrov – pri varjenju navzgor 

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Premer 
žice 

(mm) 

Oblika zv.spoja 
Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Pretok 
plina 

(ℓ/min) 
Opombe 

12 1.2 

 

100 - 110 20 - 21 30 15 -20 

Nihanje 

L = 

10.0mm 

 

 

Primer obojestranskega sočelnega varjenja navzdol (MANUAL mode) 

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Premer 
žice 

(mm) 

 Oblika zv.spoja  
Število 

leg 

Varilni 
tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Pretok 
plina 

(ℓ/min) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Poraba 
žice 

(g/min) 

6.0 1.2  

 

 1 170 25 - 26 

15 - 20 

30 2.7 

 2 180 26 - 27 30 2.7 

9.0 1.2  

 

 1 270 29 - 30 

15 - 20 

30 2.7 

 2 290 30 - 31 30 2.7 

12.0 1.2  

 

 1 280 30 - 31 

15 - 20 

40 3.6 

 2 330 33 - 34 40 3.6 

19.0 1.2  

 

 1 300 31 - 32 

15 - 20 

45 4.0 

 2 300 31 - 32 45 4.0 

 1 340 32 - 33 45 4.0 

 2 280 30 - 31 45 4.0 

25.0 1.2  

 

 1 300 31 - 32 

15 - 20 

45 4.0 

 2 320 32 - 33 45 4.0 

 3 320 32 - 33 45 4.0 

 1 340 32 - 33 45 4.0 

 2 320 32 - 33 45 4.0 

 3 320 32 - 33 45 4.0 

 

  

Zaustavitev na 
obeh koncih 
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Primer varilnih parametrov – varjenje z ene strani  (Auto mode)  

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Premer 
žice 

(mm) 

 Oblika zv.spoja  
Število 

leg 

Varilni 
tok 

(A) 

Varilna 
napeto

st 

(V) 

Pretok 
plina 

(ℓ/min) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Poraba 
žice 

(g/min) 

3.2 1.2  

 

 1 140 24 - 25 15 - 20 50 4.5 

6.0 1.2  

 

 1 130 23 - 24 

15 - 20 

25 2.2 

 2 150 25 - 26 25 2.2 

12.0 1.2  

 

 1 180 24 - 25 

15 - 20 

25 2.2 

 2 290 30 - 32 25 2.2 

12.0 1.2  

 

 1 
180 - 

190 
24 - 25 

15 - 20 

25 2.2 

 2 200 25 - 26 25 2.2 

 3 200 26 - 27 25 2.2 

19.0 1.2  

 

 1 180 24 - 25 

15 - 20 

25 2.2 

 2 300 29 - 30 25 2.2 

 3 300 29 - 30 25 2.2 

 

                 Nihanje: 2 mm  

Hitrost nihanja: 120 krat/min. 
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Primer varilnih parametrov – varjenje v več legah (MANUAL mode) 
Premer žice: 1.2 mmφ - Plin: Ar 82 + 18% CO2  
 

Oblika spoja 

Številka 

lege  

/plasti 

Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Pretok 
plina 

(ℓ/min) 

Poraba 
žice 

(g/min) 
Opombe 

Vertikalno navzdol 

 

1 100 20 - 21 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 
Rahlo     

nihanje 

2 280 26 - 27 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 
Rahlo     

nihanje 

3 280 26 - 27 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 
Rahlo     

nihanje 

4 280 26 - 27 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 
Rahlo     

nihanje 

5 280 26 - 27 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 
Rahlo     

nihanje 

6 280 26 - 27 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 Nihanje 

7 280 26 - 27 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 Nihanje 

Vertikalno navzgor 
 1 100 20 - 21 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 Nihanje 

 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 

 4 130 21 - 22 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 Nihanje 

 5 130 21 - 22 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 Nihanje 

 6 120 19 - 20 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 Nihanje 

 

 1 100 - 200 20 - 22 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 
Brez 

nihanja 

 2 - 8 200 24 - 25 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 
Brez 

nihanja 

 9 - 12 180 24 - 25 25 - 30 15 - 20 2.2 - 2.7 
Brez 

nihanja 

 
  

EM: mm 

 

 

 

①

②
③

④

⑤

⑥

32

3.2

45゜

EM: mm 

 

 

 

① ②

③

④

⑤

⑥

⑦

⑧

⑨

⑩

⑪

⑫

32

3.2

45゜

EM: mm 

 

①

②

③

④ ⑤

⑥ ⑦

3.2

32

45゜
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10.3.2.5 Primer varilnih parametrov pri pulznem MAG varjenju Aluminija 
 

 Primer varilnih parametrov – pri sočelnem varjenju. 
Debelina 
materiala 

t (mm) 

Premer 
žice    
(mm) 

Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Prosti konec 
žice 

(mm) 

Pretok plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 

(g/min) 

1.5 1.2 60 - 80 16 - 18 60 - 80 12 - 15 20 1.8 - 2.4 

2.0 1.2 70 - 80 17 - 18 40 - 50 15 20 1.2 - 1.5 

3.0 1.2 80 - 100 17 - 20 40 - 50 15 20 1.2 - 1.5 

4.0 1.2 90 - 120 18 - 21 40 - 50 15 20 1.2 - 1.5 

6.0 
1.2 

150 - 180 20 - 23 40 - 50 15 - 18 20 
1.2 - 1.5 

1.6 2.2 - 2.7 

 

 

 Primer varilnih parametrov – horizontalni kotni zvar.  

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Premer žice 

(mm) 

Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Prosti konec 
žice 

(mm) 

Pretok plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 

(g/min) 

1.5 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 

6.0 
1.2 

150 - 180 20 - 23 50 - 60 15 20 
1.5 - 1.8 

1.6 2.7 - 3.2 

 

 

10.3.2.6 Primer varilnih parametrov  kratkostičnega MIG - varjenja 
Aluminija 

 

Primer varilnih parametrov – pri sočelnem varjenju. 

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Premer žice 

(mm) 

Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Prosti konec 
žice 

(mm) 

Pretok plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 

(g/min) 

3.0 1.2 120 - 140 20 - 22 60 - 80 15 20 1.8 - 2.4 

4.0 1.2 150 - 170 22 - 24 60 - 80 15 - 18 20 1.8 - 2.4 

6.0 1.6 180 - 210 23 - 25 40 - 60 17 - 20 20 - 25 2.2 - 3.2 

 

 

Primer varilnih parametrov – horizontalni kotni zvar. 

Debelina 
materiala 

t (mm) 

Premer žice 

(mm) 

Varilni tok 

(A) 

Varilna 
napetost 

(V) 

Hitrost 
varjenja 

(cm/min) 

Prosti konec 
žice 

(mm) 

Pretok plina 

(ℓ/min) 

Poraba žice 

(g/min) 

3.0 1.2 140 - 160 21 - 22 60 - 70 15 15 - 20 1.8 - 2.1 

4.0 1.2 150 - 170 22 - 24 50 - 60 15 - 18 15 - 20 1.5 - 1.8 

6.0 1.6 200 - 230 24 - 26 50 - 65 17 - 20 20 - 25 2.7 - 3.5 
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D. DODATEK navodilu za uporabo           
 

D.1. Odstranjevanje naprave po življenjski 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 možno brez nevarnosti za okolje ponovno predelati (reciklirati) 
 

 

Simbol prekrižanega koša na izdelku ali njegovi embalaži označuje, da z izdelkom ni dovoljeno ravnati kot 
z običajnimi gospodinjskimi odpadki.  

• Izdelek odpeljite na ustrezno zbirno mesto za predelavo električne in elektronske opreme. 
• sestavnih delov ne odlagajte med gospodinjske odpadke ! 
• upoštevajte obvezujoče predpise o odstranjevanju odpadkov ! 
• za podrobnejše informacije o odstranjevanju in predelavi izdelka se obrnite na komunalno službo 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 vaše naprave). 

 
 
 
D. DODATAK uputama za uporabu proizvoda          
 

D.1. Odlaganje uređaja nakon njegovog vijeka trajanja.  
 

Uređaj sadrži elektroničke komponente koje treba zbrinuti i materijale, koje treba reciklirati. Pri pakiranju koristimo ekološki 
prihvatljive materijale koji se mogu reciklirati bez ugrožavanja okoliša. 
 

 

Simbol precrtane kante za smeće na proizvodu ili na ambalaži označava da se ovaj proizvod ne smije 
zbrinjavati kao kućni otpad.. 

• Odnesite proizvod na odgovarajuće sabirno mjesto za obradu električne i elektroničke opreme 
• nemojte odlagati komponente s otpadom iz domaćinstva ! 
• pridržavati 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 isporučeni proizvodi u sukladnosti sa RoHS direktivom (vidi također odgovarajuće 
EU smjernice u izjavi o sukladnosti vašeg uređaja). 

 
 
 
D. DODATAK uputama za upotrebu proizvoda          
 

D.1. Odlaganje uređaja nakon njegovog životnog veka.  
 

Uređaj sadrži elektronske komponente koje treba zbrinuti i materijale koje treba reciklirati. Pri pakovanju koristimo ekološki 
prihvatljive materijale koji se mogu reciklirati bez ugrožavanja životne sredine. 
 

 

Precrtani simbol kante za otpad na vašem proizvodu ili pakovanju označava da ovaj proizvod ne sme 
biti tretiran kao kućni otpad.. 

• Odnesite proizvod na odgovarajuće sabirno mesto za obradu električne i elektronske opreme 
• ne odlažite komponente sa kučnim otpadom ! 
• pridržavajte se propisa o odlaganju otpada ! 
• za detaljnije informacije o odlaganju i recikliranju ovog proizvoda obratite se lokalnoj gradskoj upravi, 

službi za odlaganje otpada ili prodavaonici, u kojoj ste kupili proizvod..  
 

D.2. Saglasnost sa zahtevima RoHS 
 

DAIHEN VARSTROJ d.d. izjavljuje da svi isporučeni proizvodi u skladu sa RoHS direktivom (pogledajte takođe relevantne 
smernice EU u izjavi o usaglašenosti vašeg uređaja). 
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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 Mönchengladbach, 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 Fuquan 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, Jl. Kenari ll, 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 

 
Upon contact, advise MODEL and MANUAL NO. 

210901 


