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APOMEMBNO SLO

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

OPOZORILO

Naprave za elektrooblo¢no varjenje, ki so izdelek Varstroj d.d., ustrezajo zahtevam standarda EN 50199
za elektromagnetno kompatibilnost (ta standard velja le za naprave za elktrooblo¢no varjenje). Uporabnik
je dolzan napravo prikljuciti in uporabljati po navodilih proizvajalca. V primeru, da se ugotovi, da varilna
naprava povzroc¢a elektromagnetne motnje, je uporabnik dolzan najti ustrezno tehni¢no resitev s pomocjo
proizvajalca.

Napotki za ocenitev vpliva na okolico

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

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

Racunalnike in druge tehni¢ne naprave

Varnostne naprave in sisteme

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

Naprave za kalibriranje in merjenje

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

. Dele dneva, ko se uporablja varilna naprava

Priporocila za zmanjSanje vpliva na okolico

. Vgradnja filtra na napajalni vodnik varilne naprave

. Uporaba napajalnih kablov z za$¢&itnim opletom

. Redno vzdrzevanje varilne naprave

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

. Varilni kabli morajo biti ¢im krajsi

. Ozemljitev varjenca

1. PREDPISI ZA PREPRECEVANJE NESREC

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

1.1. Prikljuéitev varilnega aparata

V ta namen upostevajte naslednje:

1. Prikljucitev in vzdrZevanje aparata se mora izvesti v skladu s predpisi za prepreCevanje nesrec¢, Ki
veljajo v uporabnikovi drzavi.

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

Kabel za maso pritrdite na varjenec ¢im blize delovnemu obmo¢ju. Njegova prikljucitev na nosilec
gradbene konstrukcije ali dale¢ od delovnega obmoc¢ja vodi do izgube energije in eventuelno do
razelektrenja. Uporabljeni kabli ne smejo leZati v bliZini verige, dvizne vrvi, elektri¢nih vodov ali jih
krizati.

4. lzogibajte se uporabi aparata v mokrih prostorih. Okolica delovnega obmocja, kakor tudi drugi
aparati v njem in aparat sam, morajo biti suhi. Morebitno izlitie vode takoj odpravite. Ne Skropite
aparata z vodo ali s kakSno drugo tekocino.

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

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

7. Aparat pri vsaki prekinitvi, tudi pri nenadnem izpadu elektrike, izklopite. Nenamerni masni kontakt
lahko povzro€i nevarnost pozara s pregretjem. Vklopljen aparat ne pu$¢ajte brez nadzora.

1.2 ZaScita oseb

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

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

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

teh predpisov, lahko povzrocijo resne zdravstvene posledice.

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

2. Oc':i zavarujte z zad€itno masko z zadostno za$¢itno stopnjo (vsaj NR10 ali vi§ja). Ustrezno

velja za obraz, uSesa in vrat. Osebe, ki so v prostoru kjer se vari, je treba seznaniti s Skodljivimi vplivi
varjenja na zdravje ljudi.

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

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

5. Varilno obmo¢je je potrebno zavarovati z negore€im zidom, saj lahko ZarCenje, iskrice in zlindra
ogrozajo osebe v blizini. V neposredni blizini variinega mesta ne sme biti lahko vnetljivih snovi,
hlapljivih teko€in ali plinov. Prostor v katerem varimo naj ima odsesovalne in/ali prezraevalne
naprave za odvajanje varilnih plinov.

1.3 Preprecevanje pozara in zlindre
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=\ Zareéa zlindra in iskrice (pr$eé¢a talina) predstavljajo pozarne vzroke. Pozare
in eksplozije lahko preprecimo, ¢e se drzimo naslednjih predpisov:
Odstranite vnetljive predmete oz. jih pokrijte z negorljivim materialom. K tem vnetljivim
predmetom spadajo: les, zagovina, oblacila, laki in topila, bencin, kurilno olje, zemeljski plin,
acetilen, propan in podobne vnetljive snovi.
1. Tudi po tem, ko se zbiralniki in vodi temeljito izpraznijo, je previdnost pri varjenju zelo priporo€ena.
2. Za prepreCevanje pozarov imejte pripravljeno gasilno opremo, npr. gasilni aparat, vodo, pesek, itd.
3. Ne varite ali rezite na zaprtih posodah ali cevnih vodih.
4. Ne varite na odprtih posodah ali cevnih vodih, ki Se vsebujejo snovi ali ostanke, ki pod vplivom

visokih temperatur predstavljajo pozarno nevarnost.




1.4 Nevarnost zastrupitve S LO

Pri varjenju sprosceni plini in dim so zdravju Skodljivi, ¢e se dalj ¢asa vdihavajo. Zato

upostevajte naslednje predpise:

1. Poskrbite za zadostno prezraevanje v delovnem prostoru.

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

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

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

5. Ne varite v blizini prostorov, kjer se razmas¢uje ali lakira. Tam se lahko (zaradi teh obdelav) razvijajo
kloro-ogljiko-vodikove pare, ki se pod vplivom vrocine in Zar€enja obloka pretvorijo v fosgen, skrajno
strupen plin.

6. Znaki za pomanijkljivo prezragevanje in hkrati simptomi zastrupitve so drazenje o¢i, nosa in zrela. V
tem primeru prekinite delo in delovni prostor dobro prezradite. Ce neprijetno poéutje traja dalj dasa,
koncajte z varjenjem.

1.5 Postavitev varilnega aparata

Pri postavitvi aparata upostevajte naslednje predpise:

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

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

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

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

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

1.6 Prevoz varilnega aparata

Aparat je izdelan za pomikanje in prevoz.

Ce se upostevajo nasledniji predpisi je prevoz enostaven:

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

3. Aparat se ne sme dvigniti za kabel ali zanj vle¢i po tleh.

2. OPIS APARATA

Varilni aparat VARMIG je polavtomatski aparat za elektrooblo¢no varjenje v zas¢itni atmosferi plinov. Kot
zas¢itni plin lahko uporabimo meSanico Ar 80% - CO2 20%, Cisti argon ali CO2, kar je odvisno od
sestavine materiala. Aparati so namenjeni za varjenje plo€evin, pri raznih popravilih, v avtomobilskih
delavnicah, v proizvodnji, industriji, itd. Zaradi relativno visoke intermitence so aparati primerni tudi za
tezja in zahtevnejSa dela, kjer je intenzivnost varjenja visoka (glej parametre na napisni plos¢ici aparata).
Naprave so glede zanesljivosti in varnosti pri delu zgrajeni tako, da zadovoljujejo vse osnovne zahteve v
moderni tehnologiji varjenja.

Prednosti varjenja po postopku MIG/MAG z aparati VARMIG:

. racionalnej$e varjenje, man;jsi stroski

velika hitrost varjenja in Siroko podrocje uporabe

lahko rokovanje

moznost natan¢ne izbire parametrov

odliéna kakovost zvara (homogena struktura z gladkim korenom zvara in velika trdnost)

enostavno in lahko vzdrzevanje ter servisiranje

moznost totkovnega varjenja eeee?

Q

. moznost intervalnega varjenja —C—)>

3. TEHNICNI PODATKI

VARMIG VARMIG VARMIG VARMIG
200 230 280 350
Prikljuéna napetost 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Max. priklju€na mo¢ 7,6 KVA 9,2 kKVA 12,2 kVA 19,1 kVA
Varovalka (po€asna) 16 A 16 A 16 A 20A
Napetost praznega teka 17 — 40V 17 — 40V 16 — 39V 16 — 50V
Varilni tok 20-200 A 15-230 A 15-280 A 15-350 A
Varilna napetost 14,8-24V 14,8-255V 15-28V 14,8 -31,5V
20% 200 A --- --- ---
Intermitenca 35% --- 230 A .- .-
(¢as vklopa 45% --- --- 350 A
aparata) 60% 110 A 170 A 280 A 310 A
100% 85 A 135 A 220 A 240 A
cOSQ 0,83 (85 A) 0,83 (135 A) 0,83 (220 A) 0,8 (240 A)
Regulacija varilnega toka 10 stopenj 10 stopen;j 10 stopen;j 3x 10 st.
Cas togkovnega varjenja 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek
Cas intervala (pauze) 0,52 sek 0,52 sek 0,52 sek 0,5 -2 sek
Premer varilne Zice @ 0,6 —1,0mm 0,6 —1,0mm 0,6 -1,2mm 0,6 — 1,2 mm
Razred zascite 1P21 P21 P21 P21
Hlajenje ventilator ventilator ventilator ventilator
TeZa 63 kg 65 kg 93 kg 105 kg
Dimenzije DxSxV (mm) 780x310x600 780x310x600 880x410x720 880x410x720

4. ZGRADBA NAPRAVE

Polavtomati so izdelani v kompaktni izvedbi, majhnih dimenzij z veliko mobilnostjo. Primerni so za delo v
majhnem prostoru, v tezjih pogojih dela, kjer se zahteva pogosto premikanje naprave. Odvisni so samo
od prikljuénega kabla napajalne napetosti iz omrezja, ki se nahaja na zadnji stranici. Kolut z varilno Zico
ter naprava za podajanje le-te sta names$ceni v ohi§ju naprave za vrati na stranici. Pristop do njiju je
mogo¢ z odpiranjem teh vrat. Jeklenka (max 20l) z zascitnim plinom se namesti na podaljSanem dnu nad
zadnjimi kolesi naprave. Na sprednji strani naprave so namesceni vsi krmilni elementi, potrebni za vklop,
izbiro varilnega toka, hitrost podajanja varilne Zice, elementi za signalizacijo, centralni prikljucek za cevni
paket z varilno pistolo oz. gorilnikom ter prikljuéek za maso. Na zadniji stranici je names&en prikljuéek za
za&¢itni plin.

5. 1ZVEDBA NAPRAVE

5.1 Ohisje polavtomatov VARMIG

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

5.2 Energetski transformator
Je trifazne oblike, razreda izolacije H (primarno in sekundarno navitje je galvansko lo¢eno s pregrado
zaradi varnosti. Navitje je bakreno, izvedeno z odcepi.

5.3 Usmerniski stavek
Sestavljen je iz hladilnega telesa, v katero so stisnjene diode, vezane v trifazni mostni spoj. Sluzi za
usmerjanje varilnega toka in napetosti).

5.4 Dusilka
Moc€no vpliva na kvaliteto varjenja s kratkim oblokom in pri varjenju aluminija. Zgrajena je tako, da ima kar
najvecje delovanje (dusenje) na spremembe (nihanje) frekvence kratkega stika obloka.
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5.5 Logilni transformator
Napaja vse krmilne elemente polavtomata, vklju¢no z elektronskimi viozZki.

6. PRIKLJUCITEV IN PRIPRAVA

6.1 Prikljucitev aparata na omrezno napetost
Aparat je grajen za trifazno omrezno napetost 3x400V/50Hz, varovano s pocasnimi varovalkami 16 A.

Postavimo ga na primerno mesto blizu mesta varjenja in omogolimo nemoten dostop zraka. Ni
priporocljivo postavljati aparata v blizino predmetov, ki sevajo toploto in na kraj, kjer ni zas¢ite pred
atmosferskimi vplivi.

6.2 Jeklenka z zas¢itnim plinom

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

6.3 Cevni paket z varilno pistolo (glej prilogo) in kabel za maso

Cevni paket z varilno pistolo vstavimo v centralni priklju¢ek. Nato obra¢amo plasti¢éno matico v desno tako
dolgo, dokler ne zacutimo odpora. A tem je cevi paket montiran na svoje mesto. Kabel s masno stezalko
dobro pri¢vrstimo na varjenec, da se spojno mesto ne bo grelo, kar povzro¢a slab3o kvaliteto zvara.

6.4 Kolut z varilno zico

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

6.5 Napeljava varilne zice

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

7. UPRAVLJANJE APARATA

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

Vodenije varilne pistole ima velik vpliv na obliko temena zvara.

KONTAKTNA

e =z r—w SOBA

POTISNI  PRAVOKOTNI  VLECNI
POLOZAJ  POLOZAJ POLOZAJ

-«
\/ACINI POMIKANJA

MIG/MAG GORILNIKA

7.1 Varjenje s polavtomatom

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

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

7.2 Varjenje aluminija

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

7.3 _Todékovno varjenje s polavtomatom — potenciometer | eeeeT
V kolikor Zelimo z aparatom variti kratke zavre vklopimo stikalo na potenciometru in nastavimo Cas
toCkanja, ki je nastavljiv med 0,5 sek. in 2 sek. Ostale parametre varjenja nastavimo po opisanem
postopku v poglavju 7.1. Navadno plinsko $obo zamenjamo s Sobo za to¢kanje in varimo. Po preteku
nastavljenega ¢asa toCkanja se aparat samodejno izklopi.
Naslednji zvar lahko izvedemo s spustom in ponovnim pritiskom tiékala na varilni pistoli.

=

7.4 Intervalno varjenje s polavtomatom — potenciometer @)

Ce Zelimo zaporedno variti ve& kratkih zvarov, vklopimo stikalo na potenciometru za intervalno varjenje in
nastavimo ¢as pavze. Ta je prav tako nastavljiv med 0,5 sek. in 2 sek. Cas varjenja (to&kanja) nastavimo
s potenciometrom leeeeT . Za intervalno varjenje nastavimo ¢as varjenja in ¢as pavze in ustrezno hitrost
dodajanja zice. Ob pritisku tipkala na pistoli se za¢ne intervalno varjenje s presledki. V €asu pavze ostane
za$¢itni plin prisoten in kontaktor vklopljen, motor za dodajanje Zice pa je zaprt. Pri tem moramo ves ¢as
intervalnega varjenja pritiskati tipkalo.Med varjenjem ni dovoljeno preklapljanje pritiskala na regulacijo
varilnega toka. Vrata (stranica) naprave za dodajanje zice morajo biti vedno zaprta.

Ob prekoracitvi oz. neupostevanju predpisane intermitence polavtomata bi se energetski transformator
pregrel, zaradi ¢esar termostat izklopi delovanje aparata (prizge se rumena lucka). Nobena funkcija ne
dela, razen ventilatorja, ki hladi napravo. Ko se energetski transformator dovolj ohladi termostat ponovno
vklopi (rumena lu¢ka ugasne), polavtomat je ponovno pripravljen za varjenje.

A POZOR! Med hlajenjem ne izklapljajte aparata!
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8. VZDRZEVANJE

DNEVNO:

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

2. lzpihati spiralno vodilo.

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

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

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

TEDENSKO:

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

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

NA 6 MESECEV:

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

2.  PrikljuCke za varjenje odistiti z brusnim platnom. Za3¢itne kontakte naj pregleduje za to usposobljena
oseba.

3. Pred vsakim odpiranjem ohiSja aparata priklju¢ni kabel obvezno galvansko loéiti od napajalnega
omrezja. Odkrivanje in odpravljanje napak naj opravlja le za to usposobljena in poobla$¢ena oseba.

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

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

9. SEZNAM REZERVNIH DELOV

VARMIG | VARMIG | VARMIG | VARMIG VA:S"(’)"G VA;S':’)"G
Slika | Poz. Naziv dela 200 230 280 350 PPN-D21 | PPN-D41

y%muy/ y%muy/ y%muy/ f.ﬁw Fih ) Fick )
2 4 |Dusilka 688026 | 688026 | 680544 | 680544 | 680544 | 680544
2 6 Elisa za ventilator
1 13 |Gumb ANZ za stranico 689541 | 689541 | 689541 | 689541 | 689541 | 689541
1 4 |Gumb potenciometra 015112 | 015112 | 015112 | 015112 | 015112 | 015112
--- |Kabel prikljuéni 677070 | 677070 | 676022 | 676022 | 676022 | 676022
--- _|Kabek kontaktni 688086 | 688086 | 680541 | 680541 | 680541 | 680541
1 17 |Kapica zas€itna 680609 | 680609 | 689462 | 689462 | 689462 | 689462
1 5 |Kazalec za gumb 015115 | 015115 | 015115 | 015115 | 015115 | 015115
1 18 |Kolo 160/ 40-80 680607 | 680607 | 676020 | 676020 | 676020 | 676020
1 19 |Kolo gibljivo 683325 | 683325 | 682065 | 682065 | 682065 | 682065
2 12.a |Kolo pogonsko #0,6-0,8 678057 | 678057 | 689881* | 689881* | 689881* | 695752*
2 12.b |Kolo pogonsko ¢0,8-1,0 690167 | 690167
2 12.c |Kolo pogonsko 31,0-1,2 689883* | 689883* | 689883* | 600001*
2 12.d |Kolo pogonsko @#1,0-1,2 Al 683305 | 683305 | 689931* | 689931* | 689931* | 600002*
2 5  |Kontaktor 679146 | 679146 | 676659 | 676659 | 676659 | 676659
1 3 |Lu¢ kontrolna RU 671810 | 671810 | 671810 | 671810 | 671810 | 671810
--- |Matica zatezna 689092 | 689092 | 689092 | 689092 | 689092 | 689092
2 10 |Mehaniz. za pomik Zice KPL. | 689564 | 689564 | 694946 | 694946 | 694946 | 699263
2 11 |Motor za pogon Zice 677558 | 677558 | 677558 | 677558 | 677558 | 699317
2 2 |Navitje primarno I, II, lll 688034 | 680829 | 680861 | 680861 | 680861
2 3.a  |Navitje sekundarno |, II, IlI 688031 | 680830 | 680860 | 680860 | 680860
1 20 [Nosilec ro¢aja 699735 | 699735 | 699735 | 699735 | 699735 | 699735
1 8  |Ohisje varovalke 678481 | 678481 | 678481 | 678481 | 678481 | 678481
1 17 |Os 680608 | 680608 | 692539 | 692539 | 692539 | 692539
1 14  |Pokrov 689280 | 689280 | 689317 | 689317 | 689321 | 689321
1 15  |Prikljucek centralni 680549 | 680549 | 680691 | 680691 | 680691 | 695922
--- _|Razbremenilec kabla 680053 | 680053 | 685781 | 685781 | 685781 | 685781
1 21 |Rocaj 699778 | 699778 | 699779 | 699779 | 699779 | 699779
2 9  |Stavek usmernigki 695011 | 688027 | 680535 | 680536 | 695926 | 695926
1 2.a  [Stikalo stopenjsko 015171 015171 015171
1 2  |Stikalo stopenjsko 1-10 015309 | 015309 | 015309 | 015170 | 015170 | 015170
1 1 Stikalo vklopno 015172 | 015172 | 015172 | 015172 | 015172 | 015172
1 10 |Stranica desna* 690710 | 690710 | 690671 | 690671 | 695730 | 695730
1 11 |Stranica leva komplet* 690711 | 690711 | 690672 | 690672 | 695731 | 695731
1 12 |Stranica* 689278 | 689278 | 689315 | 689315 | 689315 | 689315
2 3 |Transformator energetski 695022 | 688025 | 680539 | 680540 | 680540 | 680540
2 8 |Transformator logilni 690570 | 690570 | 680550 | 680550 | 680550 | 680550
1 9.a |Varovalka cevna 0,5 AT 681430 681430
1 9.b |Varovalka cevna 1 AT 681431 | 681431 | 681431 | 681431
1 9.c |Varovalka cevna 2 AT 681432 | 681432
1 9.d |Varovalka cevna 3,15 AT 689542 | 689542 | 689542 | 689542
1 15  [Ventil elektromagnetni 679892 | 679892 | 679892 | 679892 | 679892 | 679892
2 7  |Ventilator (motor ventilatorja) | 689241 | 689241 | 682623 | 682623 | 682623 | 682623
2 1 Vlozek elektronski MM 160 682778 | 682778 | 682778 | 682778 | 682778 | 682778
1 7 |Vtiénica komplet 691051 | 691051 | 675895 | 675895 | 675895 | 675895

Opomba: Deli poz. 1 /5,9, 17,18,19; 2 /4,12 in zunanji kabli so potro$ni deli in niso predmet garancije
** - pri naro¢ilu navesti tip aparata
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11. MOZNE NAPAKE IN ZASTOJI PRI VARJENJU TER NJIHOVA ODPRAVA

Napaka oz. zastoj

Vzrok

Odprava napake oz. zastoja

Po vklopu aparata
nobena funkcija ne deluje

Prekinjen elektriéni tokokrog

Preveriti napajalni tokokrog (400V)

Pregorela varovalka

Preveri / zamenjaj varovalko

PoSkodovano glavno stikalo

Preveri / zamenjaj glavno stikalo

Poskodovan energetski transform.

Zamenijati energetski transformator

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

Poskodba tipke gorilnika ali
masnega priklju¢ka

Zamenijati tipko gorilnika ali cevnega
paketa oz. masnega priklju¢ka

PosSkodba ali tujek v spiralnem
vodilu cevnega paketa

Iztegniti cevni paket kolikor se da in
pritisniti tipko gorilnika

Unicen elektronski vioZzek

Zamenijati elektronski vioZek

Pregorela varovalka

Zamenjati varovalko

Uni¢en motor za pogon Zice

Zamenjati motor

Napaka v podajnem mehanizmu

Preveri podajni mehanizem in pritisk
pogonskih koles na varilno Zico

Zmanjkalo je varilne Zice

zamnejati kolut z varilno Zico (glej
navodila)

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

Zmanijkalo je plina v jeklenki

Zamenijati jeklenko s plinom

Premajhen tlak plina v jeklenki

Preveri tlak na manometru reducirnega
ventila

Poskodovan elektromagnet. ventil

Zamenijati elektromagnetni ventil

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

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

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

MED HLAJENJEM NE IZKLAPLJATI
APARATA!

Nestabilen ali slab oblok,
nepravilen zvok

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

Mocno pritrditi kleS¢e na varjenec

Nepravilno oz.
neenakomerno podajanje
varilne Zice

Zaviralna sila je premoc¢no
nastavljena

Zmanj$ati zaviralno silo

Kontaktna Soba je premajhnega
premera

Namestiti kontaktno Sobo ustreznega
premera

Spiralno vodilo v varilnem cevnem
paketu je poSkodovano

Zamenijati spiralno vodilo

Nepravilno izbrano kolo za pogon
Zice

Izbrati ustrezno kolo za pogon zice

Nepravilen pritisk koles za pogon
zice

Optimizirati pritisk koles za pogon Zice

Gorilnik se mo¢no
ssegreva

Neustrezno izbran (presibak)
gorilnik

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

Nepravilno oz.
nezadostno hlajenje ali
hlajenja sploh ni

Poskodovan elektromotor ali elisa
ventilatorja

zamenijati poSkodovane dele
ventilatorja




D
A WICHTIG

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

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

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

Empfehlungen fiir die Bewertung der Umgebung (EN 50199)

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

der Umgebung bewerten und folgendes beriicksichtigen:

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

neben der Einrichtung

Ton- und Fernseh- sowie Rundfunksender und —empfanger

Computer und andere Steuereinrichtungen

Sicherheitseinrichtungen, z.B. Schutz fiir gewerbliche Einrichtungen

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

Horhilfen

Einrichtungen zum Kalibrieren und Messen

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

. Die Tageszeit, an der das Schweissgerat im Betrieb ist

Empfehlungen fiir Verfahren zur Minimierung von Stérungen

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

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

Regelmassige Wartung des Schweissgerates

Deckel fest verschliessen

Schweissleitungen so kurz wie moglich halten

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

. Erdung des Werkstiicks

. Selektives Abschirmen anderer Leitungen und Einrichtungen

1. UNVALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN

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

1.1. Anschluss des Schweissgerétes

Hierzu folgende Vorschriften unbedingt beachten:

1. Anschluss und Wartung des Gerdtes missen gemass der beim Anwender geltenden
Unfallverhitungsvorschriften ausgefiihrt werden.

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

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

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

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

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

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

1.2. Personenschutz

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

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

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

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

schweren gesundheitlichen Schaden fihren.

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

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

3. A Im Arbeitsbereich einen Kapselgehdrschutz tragen, denn der Schweissvorgang kann eine
Larmbelastung darstellen.

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

5. Den Schweissbereich durch eine feuerfeste Wand abtrennen, denn Strahlung, Funken- und
Schlackenflug kénnen in der Nahe befindliche Personen gefahrden.



1.3. Brand und Explosionsverhiittung D

Gliihende Schlackenspritzer und Funken kénnen eine Brandursache darstellen.

Briande und Explosionen werden verhiitet, wenn man sich an volgende Vorschriften halt:

Brennbare Gegenstinde entfernen oder ggf. mit feuerfestem Material bedecken. Zu diesen

Materialien zdhlen: Holz, Sagemehl, Kleidungstiicke, Lacke und Ldsungsmittel, Benzin, Heizol,

Erdgas, Azethylen, Propan und vergleichbare brennbare Stoffe.

1. Auch nachdem Behélter oder Leitungen geéffnet, von brennbaren Stoffen entleert und griindlich
gereinigt wurden, ist die Schweissarbeit mit grésster Vorsicht auszufiihren.

2. Zur Brandverhutung geeignete Léschmittel wie z.B. Feuerldscher, Wasser, Sand in der Nahe
bereithalten.

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

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

1.4 Vergiftungsgefahr

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

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

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

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

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

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

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

1.5 Aufstellung des Schweissgerites

Zur Aufstellung des Gerites sind folgende Vorschriften zu beriicksichtigen:

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

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

3. Die Maschine (Einschliesslich Kabel) darf weder den Durchgang noch Arbeitssténdigkeit anderer
Personen behindern.

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

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

1.6 Transport des Schweissgerates

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

eingehalten, so ist ein Transportieren einfach moglich:

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

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

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

2. BESCHREIBUNG DES GERATES
Die VARMIG MIG/MAG Schutzgasschweissgerate sind fir zum Schweissen von verschiedenen
Blechen vorgesehen, besonders in Autowerkstatten und auch in Produktionen. Die Gerate sind
hinsichtlich der Sicherheit, Verlasslichkeit bei der Arbeit, der Form und Konstruktion so gefertigt, dass
sie allen Forderungen der modernen Schweisstechnologie entsprechen. Das Gehdause ist zeitgemass
geformt und den technischen Charakteristiken und der Funktionalitat der eingebauten Teile angepasst.
Auf der Frontplatte ist ein Handgriff montiert, der ein schnelles und einfaches Ziehen des Gerates
ermoglicht. Auf dem Boden befinden sich auch die Rader, die das Gerat mobiler machen und dem
Gerat die erforderliche Stabilitat am Arbeitsplatz geben. Auf der Frontplatte befinden sich die Elemente,

3. TECHNISCHE DATEN

die fir eine sichere und tadellose Geratebedienung notwendig sind.

VARMIG VARMIG VARMIG VARMIG
200 230 280 350
Netzanschluss 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Max. Leistungsaufnahme 7,6 kKVA 9,2 kVA 12,2 kKVA 19,1 kVA
Sicherung (Trage) 16 A 16 A 16 A 20A
Leerlaufspannung 17 — 40V 17 — 40V 16 — 39V 16 — 50V
Schweisstrom 20-200 A 15-230A 15-280 A 15-350 A
Schweisspannung 14,8-24V 14,8-255V 15-28V 14,8-315V
20% 200 A
35% 230 A
ED 45% --- --- 350 A
60% 110 A 170 A 280 A 310 A
100% 85 A 135 A 220 A 240 A
cos@ 0,83 (85 A) 0,83 (135 A) 0,83 (220 A) 0,8 (240 A)
Schweisstromregulation 10 stopenj 10 stopenj 10 stopenj 3 x 10 st.
Punktschweisszeit 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek
Zeit der pause 0,5 — 2 sek 0,5 — 2 sek 0,5 -2 sek 0,5 — 2 sek
Drahtdurchmesser & 0,6 —1,0mm 0,6 -1,0mm 0,6 -1,2mm 0,6 -1,2mm
Isolationsklasse P21 P21 1P21 P21
Kihlung ventilator ventilator ventilator ventilator
Massen LxBxH (mm) 63 kg 65 kg 93 kg 105 kg
Dimenzije DxSxV (mm) 780x310x600 780x310x600 880x410x720 880x410x720

4. KONSTRUKTION DES GERATES

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

5. AUSFUHRUNG DES GERATES

5.1. Das Gehduse
Das Gehause ist aus hochqualitdtem Stahl gemacht und modern geformt, so dass die Tir auf der Seite
Problemloss zu 6ffnen ist, was den leichten Auswachsel der Drahtrolle ermdglicht.

5.2. Der Transformator
Die VARMIG Schutzgasschweissgerate sind zum Anschluss an 3x400 V vorgesehen. Priméar- und
Sekundarwicklung sind galwanisch getrennt — Isolationsklasse H

5.3. Gleichrichter
Ist aus Einpressdioden und Kihlkérper gemacht. Dient zur Gleichrichtung des Schweisstromes.
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5.4. Drossel
Verbessert die Schweissdynamik bedeutend.

5.5. Steuerplatine
Reguliert die Drahtvorschubgeschwiendigkeit und Erméglicht das Punkt- und Intervallschweissen.

5.6.Drahtvorschubmechanismus mit Motor

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

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

5.8. Bedienungselemente

. Ein/Aus Schalter

. Potentiometer zur Einstellung der Drahtgeschwindigkeit
. Potentiometer flir Punktschweissen (1eeee )

Potentiometer fir Intervallschweissen ‘8"
Anschlusskabel

Massekabel mit Klemme

Schlauchpaket mit Brenner
Gasdruckminderer

6. VORBEREITUNG DES GERATS ZUM SCHWEISSEN

6.1. Netzanschluss

Die VARMIG Schutzgasschweissgerate sind mit Anschlusskabel fir 3 x 400 V/50 Hz ausgeristet. Sie
koénnen direkt vorgeschriebene Netzspannung angeschlossen werden. Vor dem Anschluss an die
Netzspannung soll man ensprechenden Stecker (5-Polig) montieren.

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

6.2. Drahtrolle
Die Drahtolle auf den Trager anlegen. Bei der Montage auf die richtige Abwicklungsrichtung aufmerksam
sein.

6.3. Einfiihrung des Drahtes

Um alle Probleme, die bei der Einfihrung vorkommen kdnnten zu umgehen, soll man den Draht bei der
Einfihrung abbiegen. Die Feder mit Drehen der Schraube nachlassen und die Vorschubrolle von der
Druckrolle trennen. Uberpriifen, ob die asgewéhlte Vorschubrolle den Drahtdurchmesser entspricht, wenn
nicht, die Vorschubrolle umdrehen. Den Draht dann durch diese zwei Rollen in die Fihrungsseele des
Schweispakettes einfiihren. Die Vorschubrolle an Druckrolle driicken und die Schraube eindrehen bzw.
nachziehen bis der Draht zwischen den Rollen nicht mehr schleift.

6.4. Gasflasche

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

7. DAS SCHWEISSEN

Das Gerat stellt man auf den Arbeitsplatz und zwar so, dass die Luft gut kreisen kann und somit auch die
Kihlung des Gerates ermdglicht ist. Das Massekabel mit der Klemme wird an das Werkstlick mit
sauberer, unoxidierter Oberflache geklemmt. Mit Bezug auf das Material und die Werkstiickdicke wird der
entsprechende Drahtdurchmesser gewahlt (0,6 - 1,2 mm — siehe technische Daten). Nach dem Drehen

des Schalters ist das Schweissgerat eingeschaltet und zum Schweissen bereit. Mit dem Potentiometer
wird die entsprechende Drahtgeschwindigkeit gewahlt.

Die Fiihrung des Brenners beinflusst die Schweissnahtqualitat sehr. Das ist aus dem unten ersichtlich.
Der Abstand zwischendem Draht und dem Werkstliick muss konstant sein. Die empfohlene Distanz fur
Stahlbleche ist 5-10 mm und fuir Aluminium 20 mm.

KONTAKT
DUSE

C = (=R 4 [
—— T | . A

PUSH RECHTECK PULL
POSITION POSITION POSITION

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

7.1. Das Einstellen des Schweisstromes

Der Schweisstrom wird durch Drehen der Stufenschalter eingestellt, und zwar:
A hegeszt6aram erésségét a kapcsold karanak forditasaval szabalyozzuk:

e  Drehen nach rechts = hther Schweisstrom

. Drehen nach links = geringer Schweisstrom

Wahrend des Schweissens darf der Schalter fur die Schweisstromregulierung nicht umgeschaltet werden.
Die Seitentiir oder der Deckel diirffen wahrend des Schweissens nicht entfernt odr gedfnet werden.

Bei der Uberschrittung der Einschaltdauer bzw Uberhitzung schaltet das Thermostat automatisch das
Gerat aus (die gelbe Lampe leuchtet und nur das Ventilator lauft). In diesem Zustand ist es unmglich zu
Schweissen. Bitte warten bis sich das Gerat abkihlt und wieder automatisch einschaltet (die gelbe Lampe
erlischt) und erst dann das Schweissen weiterfiihren.

A WICHTIG! Wahrend der Kiihlung das Gerat nicht ausschalten!

7.2. Aluminiumschweissen

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

7.3. Punktschweissen mit VARMIG Halbautomaten (| eeeeT)

Wenn man mit dem Gerat kurze Nahte schweissen méchte, wird der Schalter auf dem Potentiometer f6r
das Punktschweissen eingeschaltet und mit dem die Punktschweisszeit eingestellt (zwischen 0,5 — 2
Sekunden). Die Ubrigen Schweissparameter werden nach dem Vorgeng unter den Punkten 6 und 7
beschrieben. Die Gasdiise (Konisch) wird mit Gasdlise zum Punktschweissen umgetauscht. Nach druck
auh Brennertaste beginnt das Punktschweissen. Nach Ablauf der Eingestellten Punktschweisszeit
schaltet sich dass Gerat automatisch aus. Die nuchste Schweissnaht erfolgt durch losslassen und
ernutem Druck auf die Brennertaste.




D

7.3. Intervallschweissen mit VARMIG Halbautomaten O_’

Wenn man hintereinander mehrere Nahte schweissen machte, wirden die Tasten auf dem Potentiometer
fur Punkt - und Intervallzeit eingeschaltet und mit dennen die Schweisszeit und Zeit der Pause
entsprechend eingestellt (zwischen 0,5 — 2 Sekunden). Natiirlich muss auch die entsprechende
Drahtvoschubgeschwindigkeit eingestellt werden. Beim Driicken der Brennertaste beginnt das
Intervallschweissen in Abstanden. Wahrend der Pausen bleibt das Schutzgas anwesend und das Schiitz
eingeschaltet, der Vorschubmotor blibt aber geschlossen. Dabei muss wahrend der ganzen Zeit des
Intervallschweissens die Brennertaste gedriickt werden.

8. WARTUNG

Unter normalen Arbeitsbedingungen bendtigen die VARMIG Schweissgerdate sehr wenig

Instandhaltungsarbeiten. Bei der Arbeit muss folgendes beriicksichtigt werden:

e  zeitweilig muss das Gerat mit Druckluft ausgeblasen werden

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

8.1. Téaglich

. Bei jedem Drahtrollenwéachsel tberpriifen, wenn der Draht leicht durch die Flihrungsseele lauft
. Drahtfiihrungssele ausblasen
L]

L]

L]

Gasdlse vom Schmutz befreien
Kontaktdise Uberprifen (ausgenitzte gasdisen verursachen schlechten Lichtbogen)
Gasflasche und Druckminderer Uberprifen.

8.2. Wochentlich

e Anschlusskabel Uberprifen

. Massekabel und Klemme Uberprifen
e  Vorschubrollen reinigen.

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

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

9. DIENSTLEISTUNGEN
Dienstleistungen und Garantie Uberniehmt unter Garantiebediengungen der Einfihrer.
Siehe Garantieschein!

10. ERSATZTEILLISTE

VARMIG | VARMIG | VARMIG | VARMIG VARMIG | VARMIG
200 230 280 350 30 | e,
Bild | Poz. |[Beschreibung Sifpormiy | Sipormiy | Sifpermiy | Sifpormig Sipormig | Sipermig
2 4 |Drossel 688026 688026 680544 680544 680544 680544
2 6 |Ventilatorfligel
1 13 |Knopf ANZ 689541 689541 689541 689541 689541 689541
1 4 |Potentiometerknopf 015112 015112 015112 015112 015112 015112
- --- |Netzkabel 677070 677070 676022 676022 676022 676022
-—- --- |Massekabel 688086 688086 680541 680541 680541 680541
1 17 |Abdeckkappe 680609 680609 689462 689462 689462 689462
1 5 |Knopfanzeige 015115 015115 015115 015115 015115 015115
1 18 |Rad 160 /40-80 680607 680607 676020 676020 676020 676020
1 19 |Rad beweglich 683325 683325 682065 682065 682065 682065
2 12.a |Vorschubrolle @ 0,6-0,8 678057 678057 689881* 689881* 689881* 695752*
2 12.b |Vorschubrolle @ 0,8-1.0 690167 690167
2 12.c |Vorschubrolle @ 1,0-1,2 689883* 689883 689883* 600001*
2 12.d |Vorschubrolle @ 1,0-1,2 Al 683305 683305 689931* 689931* 689931* 600002*
2 5 |[Schiitz 679146 679146 676659 676659 676659 676659
1 3 |Kontrollampe — gelb 671810 671810 671810 671810 671810 671810
- ---  |Mutter 689092 689092 689092 689092 689092 689092
2 10 [Vorschubmechanismus 689564 689564 694946 694946 694946 699263
2 11 |Vorschubmotor 677558 677558 677558 677558 677558 699317
2 2 |Primar Wicklung 688034 680829 680861 680861 680861
2 3.a |Sekunder Wicklung 688031 680830 680860 680860 680860
1 20 |Grifftraeger 699735 699735 699735 699735 699735 699735
1 8 |Sicherungsgehause 678481 678481 678481 678481 678481 678481
1 17 |Achse 680608 680608 692539 692539 692539 692539
1 14 |Deckel 689280 689280 689317 689317 689321 689321
1 15 |Zentralanschluss 680549 680549 680691 680691 680691 695922
- --- |Kabelentlastung 680053 680053 685781 685781 685781 685781
1 21 |Griff 699778 699778 699779 699779 699779 699779
2 9 |Gleichrichter 695011 688027 680535 680536 695926 695926
1 2.2 |[Wahlschalter 015171 015171 015171
1 2 |Wahlschalter 1-10 015309 015309 015309 015170 015170 015170
1 1 |Schalter Ein/Aus 015172 015172 015172 015172 015172 015172
1 10 |Seitendeckel — rechts* 690710 690710 690671 690671 695730 695730
1 11 |Seitendeckel — links kpl.* 690711 690711 690672 690672 695731 695731
1 12 |[Seitendeckel* 689278 689278 689315 689315 689315 689315
2 3 [Transformator 695022 688025 680539 680540 680540 680540
2 8 |Trenntransformator 690570 690570 680550 680550 680550 680550
1 | 9.a [Sicherung (Trage) 0,5 AT | 681430 | 681430
1 9.b |Sicherung (Trage) 1 AT 681431 681431 681431 681431
1 9.c [Sicherung (Trage) 2 AT 681432 681432
1 9.d |Sicherung (Trage) 3,15 AT 689542 689542 689542 689542
1 15 |Gasmagnetventil 679892 679892 679892 679892 679892 679892
2 7 |Ventilator (Ventilatormotor) | 689241 689241 682623 682623 682623 682623
2 1 |Steuerplatine MM 160 682778 682778 682778 682778 682778 682778
1 7 |Steckdose komplet 691051 691051 675895 675895 675895 675895

Bemerkung: Die Teile unter Pos. Deli poz. 1 /5,9, 17,18,19; 2 /4,12 ; Netz- und Masse-Kabel sind
Verschleissteile und fir diese gewahren wir keine Garantie
* - Bei Bestellung den Typ des Gerates anfiihren




11. FEHLERSUCHE UND -BEHEBUNG

D

Fehler

Ursache

Behebung

Nach Einschalten
funktioniert das Gerat
nicht

Die Netzleitung ist beschéadigt

Die 400 V Netzleitung liberpriifen

Die Netzsicherungen sind durchgebrannt

Die Sicherungen auswechseln

Der Ein/Aus Schalter des Gerats ist
beschadigt

Den Schalter auswechseln

Der Schweisstrafo ist beschadigt

Den Transformator auswechseln

Wahrend des
Schweissens ist das
Schweissen plétzlich
unterbrochen

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

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

WAHREND DER KUHLUNG DAS
GERAT NICHT AUSSCHALTEN!

Schlechtes oder

Der Kontakt zwischen der Klemme und dem

Die Klemme an Werkstiick

unterbrechendes Werkstiick ist schwach festschrauben

Lichtbogen Der ausgewahlte Schweisstrom ist zu gering Héheren Strom auswahlen.

Kein Schweisstrom - | Masseanschluss falsch Klemme Uberpriifen und befestigen
Netzschalter

eingeschaltet

Stromkabel im Schweissbrenner unterbrochen

Brenner tauschen

Keine Funktion nach
Drucken der
Brennertaste
Netzschalter
eingeschaltet

Schweissbrenner defekt

Schweissbrenner tauschen

Kein Schutzgas. Alle
anderen Funktionen
vorhanden

Gasflasche leer

Gasflasche wechseln

Gasdruckminderer defekt

Gasdruckminderer tauschen

Gasschlauch nicht montiert od. schadhaft

Gasschlauch montieren od er
tauschen

Schweissbrenner defekt

Schweissbrenner wechseln

Gasmagnetventil defekt

Gasmagnetventil tauschen

Schlechte Schweiss-
eigenschaften

Falsche Schweissparameter

Einstellungen Gberprifen

Masseverbindung schlecht

Guten Kontakt zum Werkstlick
herstellen

Kein bzw. zuwenig Schutzgas.

Druckminderer, Gasschlauch,
Gasmagnetventil,
Brennergasanschluss, etc. Uberpriifen

Schweissbrenner undicht

Schweissbrenner wechseln

Falsches oder ausgeschliffenes Kontaktrohr

Kontaktrohr wechseln

Falsche Drahtlegierung bzw. falscher

Drahtdurchmesser

Eingelegte Drahtrolle kontrollieren

Verschweissbarkeit des Grundstoffes
priifen

Schutzgas fir Drahtlegierung nicht geeignet

Korrektes Schutzgas verwenden

Unregelmassige
Draht-geschwindigkeit

Bremse zu stark eingestellt

Bremse lockern

Bohrung des Kontaktrohres zu eng

Passendes Kontaktrohr verwenden

Drahtférderseele im Schweissbrenner defekt

Drahtférderseel auf Knicke,
Verschmutzung, etc. priifen

Drahtvorschubrollen fiir verwendeten
Schweissdraht nicht geeignet

Passende Drahtvorschubrollen
verwenden.

Falscher Anpressdruck der
Drahtvorschubrollen

Anpressdruck optimieren

Schweissbrenner wird
sehr heiss

Schweissbrenner zu schwach dimensioniert

Einschaltdauer und
Belastungsgrenzen beachten

Zu geringe
Kuhlleistung

Ventilator defekt.

Ventilator erneuern/tauschen.
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IMPORTANT

This manual been written for expert operators and must be read entirely before operating the
equipment. Persons not conversant with methods and operations of the equipment should
consult the manufakturer. Do not attempt to set up, operate or service equipment if not qualified
to do so or if this manual has not been read and understood. If in doubt regarding equipment
installation and use, consult the manufacturer (technical assistance deperment).

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

1.1. Installation of equipment

Compliance with the following regulations is fundamental to safety:

1. Installation and maintenance of equipment must be performed in compliance with local safety
standards.

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

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

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

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

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

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

1.2. Personal protection and protection of others

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

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

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

serious health risks.

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

2. se a protective mask with suitable glass filter (at least NR10) to protect eyes. Take

measures to protect face, ears and neck. Advise other persons in the victinity to look away and stand
clear of arc rays and hot metal.

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

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

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

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

1.3. Fire and explosion prevention

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

prevented by following the procedure described below:

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

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

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

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

3. Never weld or cut containers or pipes.

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

1.4. Metal fume hazards

A Welding fumes and gases may be hazardous if inhaled for long periods of time. Follow
the procedure below:
Install a natural or foirced-air ventilation system in the work area.
2. Use a forced-air ventilation systen when welding lead, beryllium, admium, zinc, zinc-coated or
painted materials; wear a protective mask.
3. If the ventilation system is inadequate, use an air respirator.
4. Beware of gas leaks. Shield gases such as argon are dense than air, and when used in confined
spaces will replace it.
5. In the event of welding operations in confined places (e.g. inside boilers, trenches), the welder
should be externally accompanied by another person. Always observe accident-prevention procedurs.
Keep gas cylinders in a well-ventilated area.
Close the main valve when gas is not in use.
Do not perform welding operations near chlorinated hydrocarbon vspours produce by degreasing or
painting; the heat generated by arc rays can reat to form phosgene, a highly toxic gas
9. .lrritation of the eyes, nose and throat are symptoms of inadequate ventilation. Take immediate steps
to improve ventilation. Do not continue welding if symptoms persist
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1.5. Positioning the power source

Position equipment in compliance with the following indications:

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

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

extremely important.

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

2. Do not position equipment in confined, closed places. Ventilation of the power source is extremley
important. Avoid dusty or dirty locations, where dust or other debris could be aspirated by the system.

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

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

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




1.6. Transporting the power source GB

The machine is easy to lift, transport and handle, though the following procedures must

always be observed:

The machine may be carried by the power source handle or an nylon strap.

2. Always disconnect the power sourceand accessories from mains supply before any lifting or handling
operations.

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

N

2. DESCRIPTION OF THE MACHINE

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

Features:

e  appropriate for welding of steel (thickness 0,5 — 6,0 mm) and stainless steel (thickness 0,5 — 4 mm)
in a gas protection atmosphere Ar/CO, mixtures);

high quality of weld-seam;

high working velocity and wide field of use;

simple and easy maintenance and use;

spot welding(teeee )

intermittent welding —O->

UTILISATION FOR INTENDED PURPOSE ONLY

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

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

3. TECHNICAL DATA

VARMIG VARMIG VARMIG VARMIG
200 230 280 350
Sifrormig Sisfrermig Sisfrermig Sispermig
Mains connection 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Max. power consumption 7,6 kVA 9,2 kVA 12,2 kVA 19,1 kVA
Fuse / slow 16 A 16 A 16 A 20 A
No/load voltage 17 — 40V 17 — 40V 16 — 39V 16 — 50V
Welding current 20-200 A 15-230A 15-280 A 15-350 A
Welding voltage 14,8 -24V 14,8 -255V 15-28V 14,8 -31,5V
20% 200 A
35% 230 A
Duty cycle 45% --- --- 350 A
60% 110 A 170 A 280 A 310 A
100% 85 A 135 A 220 A 240 A
CoS¢p 0,83 (85 A) 0,83 (135 A) 0,83 (220 A) 0,8 (240 A)
Welding current regulat. 10 stopen;j 10 stopenj 10 stopenj 3 x 10 st.
Spot welding time 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5-2sek
Intermittent welding time 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek
Welding wire diameter & 0,6 -1,0mm 0,6 —1,0 mm 0,6 —1,2mm 0,6 —1,2mm
Insulation class 1P21 1P21 1P21 P21
Cooling ventilator ventilator ventilator ventilator
Weight 63 kg 65 kg 93 kg 105 kg
Dimensions LxWxH (mm) 780x310x600 780x310x600 880x410x720 880x410x720

4. CONSTRUCTION

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

5. CONFIGURATION OF THE MACHINE

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

5.2 _Power transformer

The transformers for VARMIG are made for H-insulation class. The primary and secundary coil are
galvanicaly separated. The transformers for Varmig machines are made for connection to the 3 x 400 V
mains supply.

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

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

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




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

5.7 Magnetic gas valve

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

5.8 Control and serve elements

mass cable with clamp
welding cable with torch
gas-pressure regulator

. mains switch

. wirefeeding velocity knob

. spot welding adjusting knob (1eeee ) 0)
. intermittent welding adjusting knob —O*
. mains cable

L[]

L]

L]

6. PREPARING FOR WELDING

6.1. Mains connection

VARMIG welding machines are equipped with connection for 3 x 400 V.- Befor connection to the mains
please mount tne appropriatwe (5- pole) plug. Please assure, that the main switch is in position "0" before
connecting the machine to the mains. Please see the technical data on the rating plate!

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

6.3 Leading-trough the wire

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

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

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

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

screw the pressure regulator onto vthe gas cylinder and tighten it

assure, that no gas deserts

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

7. MIG/MAG WELDING

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

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

plug the machine into the mains

set the protective-gas rate

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

connect the earth (mass) cable to the workpiece

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

check out if the wire is leaded-trogh correctly

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

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

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

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

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

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

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

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

welding is equable and the seam is well.

7.1. Setting up the welding current

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

e  turn left — lower current

The value of the selected current is marked on the front panel for each switch-position.

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

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

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

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

CONTACT

r“’mﬂ{‘—‘u@h@ NOZZLE
—— ——" - .

PUSH RECTANGULAR PULL

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

7.3. Spotwelding (1eeee|)

If you wish to weld a few short seams with VARMIG welding machines, you have to swithc-on the spot
welding with a spot welding adjustment-knob. Please chose the appropriate spot welding period with the
same knob (from 0,5 — 2 seconds). Aslo adjust the other welding parameters as described in previous
points of this manual. Change the gas nozzle with appropriate gas nozzle for spot welding. After you have
pressed the key on the torch, the machine will start with spot welding. After the chosen period of spot
welding is over, the machine stops automaticaly. The next welding-seam you cen make with pressing the
key on the torch again.

—=»
7.3. Intermittent welding O

If you wish to weld more short seams with VARMIG welding machines, you have to switch on the spot
welding with a spot welding adjustment-knob and the interval (pause) with an interval welding adjustment-
knob Set the appropriate spot welding period (0,5 — 2 sec.) and pause period (0,5 — 2 sec.). Also other
parameters have to be adjusted (welding current and wirespeed). After you have pressed the key on the
torch, the machine will start with interval welding. In a pause period the gas-flow is active and also the
switcher is on, but there is no weirefeeding. During execution of intermittent welding the key must be
pressed all the time.

8. CARE AND MAINTENANCE

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

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

e carry out safety inspections at the stipulated intervals

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

. If a lot of dust has accumulated, clean the cooling-air ducts.

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

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

9. AFTER-SALES SERVICES AND WARRANTY

Please refer to the Warranty (Indemnity) bond!

The producer ensures the supply of spare and consumption parts 8 years after purchasing date.

10. LIST OF SPARE PARTS

VARMIG | VARMIG | VARMIG | VARMIG VA;"(;"G VA3R5':’)"G
Fig. | Pos. Description 200 230 280 350 PPN-D21 PPN-D41
2 | 4 |Choke 688026 | 683026 | 680544 | 630544 | 680544 | 680544
2 6 [Fan
1 | 13 |Knob ANZ 689541 | 689541 | 689541 | 689541 | 689541 | 689541
1 | 4 |Adjustment knob 015112 |015112 |015112 015112 [015112  [015112
— | — |Mains cable 677070 | 677070 | 676022 | 676022 | 676022 | 676022
— | — |Earth cable 688086 | 683086 | 680541 | 680541 | 680541 | 680541
1 | 17 |Protective cap 680609 | 680609 | 689462 | 689462 | 689462 | 689462
1 | 5 |Pointer 015115 | 015115 | 015115 | 015115 | 015115 | 015115
1 | 18 |Wheel 160/ 40-80 680607 | 680607 | 676020 | 676020 | 676020 | 676020
1 | 19 |Wheel flexible 683325 | 683325 | 682065 | 682065 | 682065 | 682065
2 | 12.a |Wirefeeding roller ¢0,6-0,8 678057 | 678057 | 689881* | 689881* | 689881* | 695752*
2 | 12.b |Wirefeeding roller ¢0,8-1.0 690167 | 690167
2 | 12.c |Wirefeeding roller ©1,0-1,2 689883 | 689883 | 689883* | 600001
2 | 12.d |Wirefeeding roller 01,0-1,2 Al | 683305 | 683305 | 689931* | 689931* | 689931* | 600002
2 | 5 |switcher 679146 | 679146 | 676659 | 676659 | 676659 | 676659
1 | 3 |control lamp yellow 671810 | 671810 | 671810 | 671810 | 671810 | 671810
— |~ ITightening nut 689002 | 689092 | 689092 | 689092 | 689092 | 689092
2 | 10 |Wirefeeding mechanism 689564 | 689564 | 694946 | 694946 | 694946 | 699263
2 | 11 _|wirefeeding Motor 677558 | 677558 | 677558 | 677558 | 677558 | 699317
2 | 2 [Primary coil 688034 | 680820 | 680861 | 680861 | 680861
2 | 3.a |Secundary coil 688031 | 680830 | 680860 | 680860 | 680860
1| 20 |carrier of handle 699735 | 699735 | 699735 | 699735 | 699735 | 699735
1 | 8 |Fuse-housing 678481 | 678481 | 678481 | 678481 | 678481 | 678481
1 | 17 |Axe 680608 | 680608 | 692539 | 692539 | 692539 | 692539
1 | 14 [Top cover 689280 | 689280 | 689317 | 689317 | 689321 | 689321
1 | 15 |central connector 680549 | 680549 | 680691 | 680691 | 680691 | 695922
— | — |cable discharger 680053 | 680053 | 685781 | 685781 | 685781 | 685781
1 | 21 |Handle 699778 | 699778 | 699779 | 699779 | 699779 | 699779
2 | 9 |Rectifier stack 695011 | 688027 | 680535 | 680536 | 695926 | 695926
1 | 2a |Switch 015171 | 015171 | 015171
1 | 2 |switch— 10 position 015309 | 015309 | 015309 | 015170 | 015170 | 015170
1 1 |switch 015172 | 015172 | 015172 | 015172 | 015172 | 015172
1 | 10 |Right cover* 690710 | 690710 | 690671 | 690671 | 695730 | 695730
1 | 11 |Left cover 690711 | 690711 | 690672 | 690672 | 695731 | 695731
1 | 12 |side cover* 689278 | 689278 | 689315 | 689315 | 689315 | 689315
2 | 3 |Power transformer 695022 | 683025 | 680539 | 680540 | 680540 | 680540
2 | 8 |Control transformer 690570 | 690570 | 680550 | 680550 | 680550 | 680550
1 | 9.a |Fuse 0,5AT 681430 | 681430
1 | 9b |Fuse1AT 681431 | 681431 | 681431 | 681431
1 | 9c |Fuse2AT 681432 | 681432
1 | 9.d |Fuse3,15AT 689542 | 689542 | 689542 | 689542
1 | 15 |Gas valve 679892 | 679892 | 679892 | 679892 | 679892 | 679892
2 | 7 |Fan (Motor of the fan) 689241 | 689241 | 682623 | 682623 | 682623 | 682623
2 | 1 |Electronic board MM 160 682778 | 682778 | 682778 | 682778 | 682778 | 682778
1 | 7 |Plug socket 691051 | 691051 | 675895 | 675895 | 675895 | 675895

Note: Parts under Pos. 1/5,9, 17,18,19; 2 /4,12; mains and earth cable are consumption parts (no warranty

for them)
* - Please state the type of the machine in your order




11. TROUBLESHOOTING

GB

Error

Cause

Remedy

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

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

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

DON'T SHOT OFF THE MACHINE WHILE

COOLING!

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

Phase failure

Check mains fuse protection, mains supply

lead and mains plug

There is no contact between mas s
clamp and workpiece

Ensure a tight connection between mass
clamp and workpiece

The power transformer is damaged

Check/repleace the transformer

The switch is damaged

Check/repleace the switch

Incontinous, week or bad
arc

Poor contact between the mass clamp
and the workpiece

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

Incorrect welding current selected

Select the appreopriate welding current
(refer to this operarting instruction)

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

Earth connection is wrong

Check the earth connection and clamp for
correct polarity

Break in the current cable in the
welding torch

Exchange the torch

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

up.

Welding torch/torch control lead
defective

Exchange the torch

Interconnecting cable defective or not
connected up propertly

Check interconnecting cable.

No shielding gas. All other
functions are OK.

Gas cylinder is empty.

Change the gas cylinder

Gas pressure regulator is faulty.

Change the gas pressure regulator

Gas hose is not mounted or is
damaged

Mount/change the gas hose

Welding torch is defective

Change the welding torch

Gas solenoid valve is defective

Change the gas solenoid valve

Poor welding properties

Wrong welding parameters

Check settings

Poor earth connection

Ensure good contact to workpiece

Not enough shielding gas, or none at
all

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

Welding torch is leaking

Change the torch

Wrong contact tube, or contact tube is
worn out

Change the contact tube

Wrong wire alloy and/or wrong wire
diameter

Check the wire spool

Check the weldability of the base metal

Shielding gas is not suitable for this
wire alloy

Use the correct shielding gas

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

Braking force is set too high

Loosen the brake

Contact tube is too narrow

Use a suitable contact tube

Wirefeeder inner liner in the welding
torch is defective

Check the wire inner liner for kinks, dirt, etc

Wirefeed rollers are unsuitable for the
wire being used

Use suitable wirefeed rollers

Wirefeed rollers have wrong contact
pressure

Optimise the contact pressure

Insufficient cooling power.

Fan is defective

Replace the fan

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

Ez a hasznalati utasitas a tapasztalt felhasznalok szamara van irva. A hasznalat el6tt figyelmesen
olvassa el. Ha nem elég a tudasa és tapasztalata a készilék funkcidival és biztonsagos
hasznalataval kapcsolatosan, forduljon szakembereinkhez. A késziilék (izembehelyezését, csak az
erre a célra kiképzett személy végezheti, vagy az a személy, aki ezt az utasitast figyelmesen
elolvasta és megértette. Ha még van valamilyen kérdésiik ezzel kapcsolatban, forduljon a gyarté
képvisel6jéhez vagy szervizéhez.

A FIGYELEM!

Az elektromos ivhegeszték, amelyeket a Varstroj d.d. termel, megfelelnek az EN 50199
elektromagnetikus kompatibilis szabvanynak (e szabvany csak az elektromos ivhegesztési késziilékekre
vonatkozik). A hegeszt6é koteles a hegesztdkészlléket a termeldé utasitédsai szerint csatlakozni és
hasznalni. Abban az esetben, ha meg van allapitva, hogy elektromagnetikus zavarok léteznek azt, a
hegeszt6 koteles a termelével egyitt elharitani.

Utasitas a kérnyékre valé hatas megallapitasara

A csatlakoztatas el6tt a hegesztonek meg kell allapitani az elektromagnetikus zavarokkal

kapcsolatban lehetséges hatasokat és kiilon felfigyelni a kovetkezdkre:

. Mas aram vezetékekre, telekomunikaciés vezetékekre, amelyek a készllék alatt, felett vagy mellette

vannak

Audioé-vizualis készilékekre (TV, radid, stb.)

Szamitogépekre és mas miszaki egységekre

Biztonsagi készilékekre

A kozelben 1év6 személyek egészségére pl. személyek szivserkentyé-késziilékkel (pace marker) és

hallasjavitokészulékkel

Kalibraciés és méré késziilékek

. Mas késziilékek és zavarok ellenalasukra. A hegesztének meg kell allapitania, hogy a kérnyékbeli
készulékek elektromagnetikusan kompatibilisak, kilénben kotelez6k az utélagos munkavédelmi
eldirasok betartasa.

. A nap részét, amikor a készlilék hasznalatban van

Javaslatok a kérnyékre valé hatas csokkentésére

. Véddszurd beépitése a hegesztékészulék csatlakozovezetékére

. Véddburkolattal ellatott csatlakozovezeték hasznalata

. A hegeszt6készilék rendszeres karbantartasa

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

. A hegesztbkabel legyen minél révidebb

. A hegesztendd darab lefoldelése

1. SZABALYOK A BALESETEK MEGELOZESERE

1.1 A csatlakoztatasnal és hasznalatkor a kovetkezo szabalyokat kell betartani:
1. A készllék csatlakoztatasat és karbantartasat a balesetek megel6zésére, amelyek a felhasznalo
orszagaban érvényes, eldirasok szerint kell végezni.

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

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

4. A készuléket ne hasznaljak nedves helyen. A munkafelllet kérnyéke és mas készllékek is a
helyiségben, mint ahogy a készilék maga is, legyenek szarazak. Az esetleges vizkiomlést rogton
eltavolitani. Ne frocskolje a késziiléket vizzel vagy mas folyadékkal.

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

6. Nedves helyiségekben viseljen szigetelt keszty(it és biztonsagi cip6t (gumitalppal).

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

1.2 Személyvédelem

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

hé és gazos karos hatasoktol védeni kell. Hasznalatkor okvetlen viseljen védépajzsot és megfeleld

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

komoly egészségi kovetkezményeket hozhatnak magaval.

1. Viseljen kovetkezé véddéruhat: munkakesztyit - tlizellenallét; vastag inget hosszu ujjakkal; hosszu
nadragot felhajtas nélkil és magas zart cip6t. Ez védi a bért az iv és a forré lemez elél. Ezen kivul
kotelezd a sapka is (a haj védésére).

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

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

4. A frocskolés kézi vagy mehanikus eltavolitasanal ajanlatos oldalvéddvel ellatott szemiveget viselni.
A frocskolés altalaban forr6 és a leverésnél messze elugrik. Ennél a miveletnél a
munkahelyiségben 1év6 személyek biztonsagara is kell vigyazni.

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

1.3 Tiizvédelem

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

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

robbanasveszélyt a kovetkezé képen lehet megel6zni:

Tavolitsa el a gyulékony anyagokat ill. takarja le 6ket nem gyulékony anyaggal. Ezekhez a gyulékony

anyagokhoz a kdvetkezéket soroljuk: fa, fiészkorpa, ruha, lakk és oldészer, benzin, fut6olaj, féldgaz,

acetilen, propan és hasonl6 gyulékony anyagok.

1. Ha a gyljték és vezetékek Uressek, akkor is nagyon ajanlatos vigyazni.

2. A tlz megel6zésére mindig legyen kéznél oltészer: viz, homok, tlizoltokészulék.

3. Ne hegesszen vagy vagjon zart edényt, vezetéket.

4. Ne hegesszen nyitott edényt vagy vezetéket, ha ezekben anyagmaradék talalhato, amely magas
hémérséklet alatt tliz veszélyt jelképez.
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1.4. A mérgezés veszélyei
A hegesztésnél keletkezett gazok és fiist artalmasak az egészségnek, ha tobb ideig van
belélegezve. Ezért a kovetkezo elbirasokat kell figyelembe venni:

1.  Aszell6ztetés legyen elégséges a munkahelyiségben.

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

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

4. Ha a hegesztd szlk helyiségben (arkokban, stb.) hegeszt, egy kint Iév6 személy biztositsa a
védelmét. Ehhez minden, a balesetek megel6zésére vonatkozé eléirast figyelembe kell venni.

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

6. A hianyos szell6ztetés és egyben a mérgezés jelei a szemek, orr és torok irritdldsa. Ebben az
esetben szakitsa félbe a munkat és a munkahelyiséget szell6ztesse ki. Ha rosszullét tovabb is tart,
hagyja abba a hegesztést.

1.5. A hegesztokésziilék lizembehelyezése

A késziilék helyreallitasanal a kovetkezoket vegye figyelembe:

1. Afelhasznalo konnyen férjen hozza a kapcsoldkhoz és a készilék vezetékeihez.

2. A keésziléket ne allitsa fel szlk helyiségben, mert a hegeszt6forrasnak elégséges szell6ztetésre van
sziiksége.

3. Akészilék (a vezetékek is) olyan helyen legyen feldllitva, hogy ne zavarja mas személyek mozgasat
és a munkavégzd képességét.

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

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

1.6. A hegesztokésziilék szallitasa

A késziilék kézi szallitasra van eldlatva.

Ha figyelembe veszi a kovetkez6 el6irasokat, a késziilék szallitasa egyszerii:

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

2. Az emelés és a hordozas elétt kapcsolja le a halézatrdl és tavolitsa el a kabelokat.
3. Akésziléket nem szabad a kabelnal fogva emelni vagy a foldén huzni.

2. A KESZULEK ALKALMAZASA ES LEIRASA

A VARMIG tipusu gépek félautomata védégazas ivhegeszt6 készulék. Véddégaznak hasznalhatunk
keverék gazt (Ar - 80%, CO, - 20%) vagy tiszta argont vagy tiszta CO, gazt az anyag Osszetételét6l
fugéen. A készilékek vékony lemezek, de leginkabb autdkaroszériak hegesztésére és Ulzemi
felhasznalasra alkalmasak (nézd a miiszaki paramétereket).

A készilék megdfelel korszer(i elbirasoknak ugy biztonsagi, formai, folépitési mint megbizhatésagi
szempontbdl. Kiilon feltiintendd tulajdonsagai a kdvetkezdk:

e rozsdamentes acéllemezeket argon vagy Ar-CO, keverékgaz hasznalataval tudunk hegeszteni.

a varat minésége kivallé (homogén struktura sima fellilettel és kivallé keménységgel)

gyors hegesztésre alkalmasak és széles a felhasznalhatésagi korik

egyszerl a kezelésik és a karbantartasuk

ponthegesztés lehetésége 1eeee |

e szakaszos hegesztés lehetésége —%

3. MUSZAKI ADATOK

VARMIG VARMIG VARMIG VARMIG
200 230 280 350
Névleges halozati fesziltség 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Névieges halozati 7,6 VA 9,2 kVA 12,2 kVA 19,1 kVA
teljesitmény
Biztositék (lassu) 16 A 16 A 16 A 20 A
Uresjarasi feszilltség 17 — 40V 17 —40V 16 — 39V 16 — 50V
Hegeszté aram 20-200A 15-230A 15-280 A 15-350 A
Hegesztési feszliltség 14,8-24V 14,8-255V 15-28V 14,8315V
20% 200 A
Bek lasi 35% 230 A
60% 110A 170 A 280 A 310 A
100% 85 A 135 A 220 A 240 A
cosQ 0,83 (85 A) 0,83 (135 A) 0,83 (220 A) 0,8 (240 A)
Kapcsolasi fokozat 10 stopenj 10 stopenj 10 stopenj 3 x 10 st.
Hegeszté huzal 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek
Szakaszos hegesztés (sziinet) 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek
Huzal atméré 0,6 —1,0mm 0,6 — 1,0 mm 0,6 —1,2mm 0,6 —1,2mm
Védettség 1P21 1P21 1P21 1P21
Hittés ventilator ventilator ventilator ventilator
Tomeg 63 kg 65 kg 93 kg 105 kg
Méretek HxSZxM (mm) 780x310x600 780x310x600 880x410x720 880x410x720

4. FELEPITES

A készilékek kompakt kivitelliek, ezért kilondssen mobilak, kisebb helységekben is konnyen
mozgathatok nehéz munka feltételek esetén is. A hatsé kereken feletti hosszabitott elvaz a védégazas
palack elhelyezésére van el6relatva. A tovabbitd mehanizmus a megfeleld gorgbkkel a késziilék
burkolatan belil talalhatéak. A falavtomata el6falan vannak az 6sszes vezarldelemek a bekapcsolashoz,
a hegesztohuzal el6tolo sebesség beallitasahoz, jelz6berendezések, a cs6kdteg a hegesztdpisztollyal és
a foldel6csatlakozas. A véddgazvezeték csatlakozdja a hatoldalon van elhelyezve.

5. A KESZULEK KIVITELE

5.1. A burkolat

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

5.2. Energetikai transzformator

Az energetikai transzformator egy haromfazisu H. szigetelési osztalyu transzformator. A primer és a
szekunder tekercseket egy szigetel6 valasztofal kiloniti el biztonsagosan. A primertekercsek
3x400V/50Hz megfelelé halézati feszliltségre vald csatlakozashoz ledgazassal vannak ellatva.

5.3 Egyeniranyité hid
Hitofellletekbe szerelt diodakbol all Ossze, amelyek haromfazis athidalo kotéssel vannak
Osszekapcsolva és a hegeszt6aram iranyitasat szolgaljak.

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

5.5. Vezérlétranszformator
Taplalja a félautomata valamennyi vezérléelemét és az elektronikus betétet.
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5.6. Vezérldlap
A vezérl6lap valamennyi vezéri6elem és a hegesztéhuzaltovabbité villanymotorjanak bekapcsolasara, a
pont és szakaszos hegesztési mod kapcsoldsara és kivalasztasara szolgal. A vezérl6rendszer
valamennyi ellemeivel a nyomtatott aramkoérl vezérlépanelen talalhatd, gyarilag vannak beaalitva és
munkaméd kivalasztas csak a félautomata el6lapjan lévé elemekkel torténik.

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

5.8. A fékapcsolo
Ez kapcsolja be az energetikai transzformatort.

5.9. Az RC sziird
liletve a fesziiltségtdl fliggd ellenallas (varistor) védi az egyeniranyitd hidat a tul nagy fesziltségtél.

5.10. Kiszolgalé elemek

. fékapcsold

e  valasztokapcsolo - a hegesztbaramerésség megvalasztasahoz

. potméter gombbal - a hegeszt6huzaltovabbitas sebességének beallitasara

. potméter kapcsolégombbal és megszakitoval - a ponthegesztés bekapcsolasara és az id6tartalma

beallitdsara

kozponti csatlakozod a hegesztéégé és a cs6koteg csatlakoztatasahoz

. potméter kapcsologombbal és megszakitoval - a szakaszos hegesztés bekapcsolasara és az
idétartalma bedllitasara

5.11. Motor a hegesztéhuzaltovabbitéval

Ez egy egyenaramu motor kompakt kivitelben, mivel a motorhazra kdzvetlenul van a huzalmeghajto
gorgd, a huzalnyomo6 gorgd, és a nyomoerd beallitasara szolgalé csavarrugd felerdsitve. Az egész
huzaltovabbité berendezés egy mechanizmusbdl a hozzatartozd hajtd goérgével és egy huzalnyomod
gorgdvel, melynek nyoméerejét egy csavaron elhelyezkedd csavarrugéval lehet beallitani.

5.12. Magneses gazszelep

A védbégaz nyitasat és elzarasat szolgalja, amelyt a védégazpalackbdl mandméterrel felszerelt
nyomascsOkentd szelepen, armirozott mianyag cs6évon és tomlékotegen keresztll vezérlink a
hegesztbpisztolyba. Amikor a hegesztés sziinetel a véddégaz le van zarva, a hegesztés kezdetével
automatikusan bekapcsolja a magneses szelep a véd6gaz folyasat.

6. A KESZULEK ELOKESZITESE A HEGESZTESRE

6.1. Csatlakozas a halézatra

A berendezés csak szabvanyos kialakitasu, hatasos zarlatvédelemmel és érintésvédelemmel, féldeléssel

ellatott halézatrol izemeltethetd. A zarlatvédelem(az el6tét fébiztositd alkalmazasa) és az érintésvédelem

kialakitasa az Uzemeltetd feladata. Feltétlendl figyelni kell arra, hogy a védd vezetéket az elektromos

berendezésben vagy készllékben gondatlansag esetén a hegeszt6aram megrongalhatja, ezért tilos a

foldel6 kapcsot a hegesztéberendezés hazara, amelyik a villamos berendezés véd&vezetékével van

Osszekotve, tenni.

A dugaszoléhoz vezet6 vezetékek biztositdsanak a szabvanynak kell megfelelnie. Ezen szabvany

el6irasa szerint csak vezetékkeresztmetszetnek megfelel6 biztositékok illetve automatak hasznalhatok

/dugaszoldaljzatnal max. 16-A biztositék vagy 16-A LS-kapcsold/. Tulbiztositas a vezeték leégését vagy

épllettiizet okozhat.

A készilék alapkivitelei:

e VARMIG 230 supermig haromfazisu 3x400V/50Hz halézatra kapcsoljuk, és 16 A biztositékkal
biztositjuk

e VARMIG 280 supermig haromfazisu 3x400V/50Hz halézatra kapcsoljuk, és 16 A biztositékkal
biztositjuk

e VARMIG 350 supermig haromfazisu 3x400V/50Hz halézatra kapcsoljuk, és 20 A biztositékkal
biztositjuk

A vevé kivansagara mas feszlltségu késziilékeket is gyartunk, amelyet azonban jél lathaté helyen
figyelmeztetésként fel kell tlntetni.

A FIGYELEM !

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

6.2. Védbgaz palack

A véddgaz palackot a meghosszabitott alaplapra allitjuk és a lebillenés ellen lanccal biztositjuk. A
véddkupakot lecsavarjuk és a palackszelepet lassan kinyitjuk, hogy az esetleg ottlevé szennyezddést
kifujja.

Széndioxid hasznalata esetén a nyomascsokkentd szelepen jég képz6dhet, amit melegitd hasznalataval
elkerllhetiink. Gazkeverék vagy argongaz hasznalatakor a melegités szlikségtelen. A palackra ezutan a
feszmérés nyomascsokkentd szelepet felszereljik és pancélozott csével a gazszelepre csatlakozunk. A
gazmennyiség bedllité csavart balra forgatjuk, igy csdkken a nyomas. A palackszelepet kinyitjuk és a
gazmennyiség beallitécsavart jobbra forgatjuk, addig amig a feszmérd a kivant gazatfolyast mutatja.

6.3. Tomldkoteq a hegesztépisztollyal és kabel a féldeld csipesszel

A toml6koteget a hegesztdpisztollyal a kdzponti csatlakozéra kétjik. Ezutdn a mianyag anyat addig
forgatjuk jobbra, amig egy kis ellenallast nem érziink. Ezzel a tomlékéteg a megfeleld helyre kerilt. A
kabelt a foldeld csipesszel jol a munkadarabhoz régzitjlik, hogy az érintkezé hely ne melegedjen, mert a
gyenge érintkezés rosszabb hegesztési minéséget okoz.

6.4. Hegesztéhuzal tarolé tarcsa

Miell6tt a tarold tarcsat felraknank, a fékez6nyomaték beallitbcsavarjaval, mely a tarcsatarton talalhato, a
megfeleld féknyomast be kell allitani. Akkor van helyesen beallitva, ha a hegesztéhizal gyenge
huzasasanal a tarcsa el tud fordulni.

A fékezés nem szabad, hogy tul erés legyen, mert azzal a hajtdmotor feleslegesen tulterhel6dik. A
hegeszt6éhuzal tarolétarcsa felrakasanal figyelni kell a helyes lecsévélési iranyra (jobbra).

6.5. A hegesztéhuzal befiizése

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

Ha nem, 0gy a hajtogorgét kicseréljuk. A hudzalt kiegyenitjlk és a spiral bovdenba a todmlékoteg
fivékajaba bedugjuk. A tovabbitd gorgé nyomasanak szabdlyozé csavarjat az éramutatoé jarasaval
megegyezéen elforditjuk amig a helyes nyomast el nem érjuk.

7. HEGESZTES

A készilléket hasznalatkor olyan helyre kell helyezni, hogy a hiités minél jobb legyen. Csatlakozzuk a
halézatra. A fékapcsolét lizemeld helyzetbe kell kapcsolni. A foldvezeték-szoritét szorosan a hegesztendd
munkadarabra kell er8siteni. A huzaladagolét kdzépfokra allitjuk. Ellendrizni kell a huzal befiizését a
vezetd6tomldébe. A pisztolyrol levesszik a gazfuvokat, kinyitjuk a kontaktfuvokat, és ellenérizzik ha ez
megfelel e a huzal vastagsaganak. Sziikség esetén a kontakt fuvokat kicseréljiik. A pisztolyon 1évé
kapcsoloval meginditjuk a hegesztési folyamatot. Ha helyessen kapcsoltuk a pisztolyt a készilékre,
érzékelhetjik a védégaz kifolyasat a pisztoly fején. Raszoritjuk a kontakfuvdkat a pisztolyra és feltesziik a
gazfuvokat. A huzalt 5-10 mm-re elcsipjuk a pisztolytdl. Kivallasztjuk a hegesztéshez szikséges
paramétereket az anyagtdl figéen. Ezutan probavaratot készitlink. A hegesztés egyenletes hangja, a
helyessen kivallasztott paramétereket is kell hogy igazolja.

Ha a készilék tul van terhelve, a h6mérséklet-korlatozé kikapcsolt. Ebben az esetben meg kell varni a
készllék lehulését (a narancs szinl jelz6lampa kialszik) és utanna tovabb lehet hegeszteni.
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A huzal vezetése nagyrészt befojasolja a varat min6ségét. Ezt abrazolja az alabbi rajz. A pisztolyon lévé
kapcsoloval elinditjuk a hegesztést az alabbi abra egyik alldsa szerint. E kapcsoldval a hegesztést le is
tudjuk allitani. A védégaz a kikapcsolas utan is még egy rovid ideig folyik, hogy védje a varatot az
okszidalas ellen.

KONTAKT

R ez L—\_@ FUVOKA
——— —— —

NYOMTATO FUGGOLEGES ELVONO
ALLAS ALLAS ALLAS

7.1. Hegeszt6aram szabalyozas

A VARMIG ivhegeszt6készuléknél a hegeszt6aram szabalyozasa szakaszos.
A hegeszt6aram erésségét a kapcsold karanak forditasaval szabalyozzuk:

. Forditas jobra = magasabb hegesztéaram

. Forditas balra = alacsonyabb hegeszt6aram

7.2. Az aluminium hegesztése

Az aluminum hegesztésére tiszta argont hasznalunk. A "V" horonyos huzalgérgét "U" hornonyos
huzalgdrgével kell kicserélni. Eppugy a spiralvezetdt teflonvezetdvel (@2, @4, hossza 1-90 mm) kell
kicserélni. Aluminium hegesztésre ugynugy a komplet toml6 cserélését rovid és teflon spirallal ellatott
témldével ajanluk.

7.2. Ponthegesztés félautomataval (teees|)

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

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

_’

7.3. Szakasos hegesztés félautomataval (O jelzett pétméter)

Ha egymas utan tébb rovid varratot akarunk hegeszteni, kapcsoljuk be a gombot a pétméterrel és a
ezzell allitjuk be a sziinet idejét is, amely 0.5 - 2 mp tartomanyban allithatd. A szakasos hegesztésnél be
kell allitani a hegesztés idejét (teeee ) is, a sziinetet és a huzalel6tolas sebbeségét. Ha megnyomjuk a
hegesztbpisztolyon levé gombot elkezdédik a szakasos hegesztés. A sziinet idején a véddégaz
tovabbfolyik és a véddkapcsol6 bekapcsolva marad, a huzalel6tol6 motorja pedig zarva marad. A
szakasos hegesztés egész id6tartama alatt megnyomva kell tartani az indit6 gombot (a
hegesztépisztolyon).

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

8. KARBANTARTAS
Megfeleld munkafeltételek esetén a VARMIG ivhegeszté készdlékek kevés karbantartasi munkalatot
igényelnek. A kovetkezd tablazat a legjellemz&bb hibalehetéségeket és ezek elharitasat adja meg:

A karbantartasnal a kovetkezét kell figyelembe venni:

8.1. Naponta

- mindenkori huzaltekercs cserékor ellendrizni kell a huzal eléretolasat
- kifuvatni a vezértomlét

- letisztitani a véd6égazfuvokabdl az ott lerakodott frocskolt anyagott

- ellendrizni a kontaktfUvokat

- ellenérizni a nyomascsokentd szelepet a védégazpalackon.

8.2. Hetente

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

- a féldel® kabel és a fogo Oszekdtését is sziikséges megvizsgalni

- ellendrizni a huzaltovabbtoldn belll a gérgdket tomlét stb. a huzal szabad tovabbtolasa
érdekében

8.3. Félévenként
Le kell szerelni a burkolat oldal részeit és a magot kifuvatni siritett leveg6vel. Minden 6sszekapcsolast és
csattlakozast ellendrizni kell.

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

Evente egyszer ellendrizni a szekunder és primer vezetékek csatlakozasat.

A szervizelés id6 az, amelyben szervizelést és alkatrészeket, melyek a készilék miukodéséhez fontosak,
biztositunk. A szervizelési id6 8 év és a készlilék megvasarolasatol érvényes.

Evente egyszer ellendrizni a szekunder és primer vezetékek csatlakozasat.

9. JOTALLAS ES SZERViz
NEZD A JOTALLASI JEGYET!




10. ALKATRESZJEGYZEK
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11. HIBALEHETOSEGEK ES EZEK ELHARITASA

Hiba

Ok

A hiba elharitasa

A
hegesztékeészilék
bekapcsolasa
utén egyetlen

A villamos halézatban megszakadt
az aramkor

Ellenérizni a 400 V-os halézati fesziltséget

A csatlakozasi vezeték biztositéka
ki van égve

Ellenérizni a lomha biztositékot

A f6kapcsolé meghibasodott

Kicserélni a fékapcsolot

funkcié sem ——— =
miikadik A hegesziGgép trafdja Kicserélni a trafot
meghibasodott
Hegesztés o Mggyérni,’hogy? Ifész..UIé‘k’IehiJI -a ventilétor.
kézben A hokioldo kikapcsolta a mukodik) és a hékioldd ujbdl be fogja kapcsolni

megszakadt az
aram

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

a keszlléket — kialszik a sarga lampa
H["JTES KOZBEN NE KAPCSOLJA KI A
KESZULEKET!

Gyodnge és
szakaszos az iv

Az érintkezés a fogo és a
hegesztendd darab kézott gyenge

Megszoritani a fogo6t

A kivalasztott hegesztd aram kicsi.

Nagyobb hegesztd aramot valosztani

A pisztolyon Iévd
kopcsolo
megnyomasa
utéan nem
miikodik a
huzalel6tolas

Megsérult a hegeszt6 pisztoly és
kabel

Kicserélni a hegesztd pisztolyt és kabelt

Az elektronikus panel elromlott

Kicseralni a panelt

A hlzalel6told mehanizmus
megseérult

Kicserélni a huzalel6told mehanizmust

Gyenge és
szakaszos az iv -
roszz hegesztési
tulajdonsagok

Az érintkezés a fogo és a
hegesztendd kdzoétt gydnge

Megszoritani a kontakt fogét

A kivalasztott hegeszté aram
alacsony

Magasabb aramot valasztani

Az érintkezés az érintkezd cs6vecske
és a munkadarab koz6tt gyonge

Megszoritani vagy kicserélni az érintkezé favokat

Kevés gazellatas vagy gyenge
gaznyomas

Emelni a gazellatast vagy kicserélni a palackot

Nem megfelelé hegestd huzal vagy
ennek nem megfelel6 atmérdje

Megfeleld huzalt valasztani

A kivalasztott gaz nem megfeleld

Megfeleld gazt valasztani

Nincs hegeszt6
aram

Megsérilt a testkabel

Ellenérizni / kicserélni a testkabelt

Megsérilt a munkakabel vagy a
pisztoly

Ellendrizni / kicserélni a munkakabelt vagy a
pisztolyt

A pisztolyon Iévo
kapcsolo
megnyomasa
utén nincsen
gazellatas

Nem elegend6en nyitott
nyomascsokkenté

Jobban kinyitani a nyomascokkent6t

Megsérult a nyomascsokkentoé

Kicsrélni a nyomascsokkentét

Ures a gézpalack

Kicserélni a palackot

A gazvezetd cs6 megsérilt

Kicserélni a csOvet

Megsérult a munkakabel vagy a
pisztoly

Kicserélni a megseérllt részeket

] VARMIG | VARMIG | VARMIG | vARMIG | VARWIG | VARWIG

Abra |Szam Leiras 200 230 280 350 PPN-D21 PPN-D4
2 4 |Fojto 688026 688026 680544 | 680544 680544 680544
2 6 |Szell6z6kerék
1 13 |Gomb ANZ 689541 689541 689541 689541 689541 689541
1 4 |Pétmétergomb 015112 015112 015112 015112 015112 015112
- --- _|Haldézati kabel 677070 677070 676022 676022 676022 676022
-~ |kabel 688086 688086 680541 680541 680541 680541
1 17 |Védésapka 680609 680609 689462 689462 689462 689462
1 5 |Gombjelzd 015115 015115 015115 015115 015115 015115
1 18 |Kerék 160 / 40-80 680607 680607 676020 676020 676020 676020
1 19 |Mozgathaté kerék 683325 683325 682065 682065 682065 682065
2 | 12.a |Gérgs ©¥0,6-0,8 678057 678057 | 689881* | 689881* | 689881* | 695752*
2 12.b |Gérgé ¥0,8-1.0 690167 690167
2 12.c |Goérgé ¥91,0-1,2 689883* | 689883* | 689883* | 600001*
2 | 12.d |Gorg6 ¥1,0-1,2 Al 683305 683305 | 689931* | 689931* | 689931* | 600002*
2 5 |Védbkapcsold 679146 679146 676659 676659 676659 676659
1 3 |Jelzélampa sarga 671810 671810 671810 671810 671810 671810
- - _|Anya 689092 689092 689092 689092 689092 689092
2 10 [Huzalelbtolé mehanizmus | 689564 689564 694946 694946 694946 699263
2 11 |Huzalelétold motor 677558 677558 677558 677558 677558 699317
2 2 |Primer tekercs 688034 680829 680861 680861 680861
2 3.a |Szekunder tekercs 688031 680830 680860 680860 680860
1 20 |Rocaj** 699735 699735 699735 699735 699735 699735
1 8 |Biztositékburkolat 678481 678481 678481 678481 678481 678481
1 17 [Tengely 680608 680608 692539 692539 692539 692539
1 14 |Fodél+ 689280 689280 689317 689317 689321 689321
1 15 |Kapcsold 680549 680549 680691 680691 680691 695922
- - |Kabeltehermentesité 680053 680053 685781 685781 685781 685781
1 21 _|Fogantyu 699778 699778 699779 699779 699779 699779
2 9 |[Egyeniranyité 695011 688027 680535 680536 695926 695926
1 2.a |Fokozatkapcsold 015171 015171 015171
1 2 |Fokozatkapcsol6 1-10 015309 015309 015309 015170 015170 015170
1 1 |Nyomégomb 015172 015172 015172 015172 015172 015172
1 10 |[Jobboldali burkolat* 690710 690710 690671 690671 695730 695730
1 11 |Baloldali burkolat* 690711 690711 690672 690672 695731 695731
1 12 |Oldal burkolat* 689278 689278 689315 | 689315 689315 689315
2 3 |Transzformator 695022 688025 680539 680540 680540 680540
2 8 [Transzformator 690570 690570 680550 680550 680550 680550
1 9.a |Biztositék 0,5 AT 681430 681430
1 9.b |Biztositék 1 AT 681431 681431 681431 681431
1 9.c_|Biztositék 2 AT 681432 681432
1 9.d |Biztositék 3,15 AT 689542 689542 689542 689542
1 15 |Elektromagneses szelep 679892 679892 679892 679892 679892 679892
2 7 |Ventilator (Ventilatormotor)| 689241 689241 682623 682623 682623 682623
2 1 |Vezérlélap MM 160 682778 682778 682778 682778 682778 682778
1 7 __|Féldhiively 691051 691051 675895 | 675895 675895 675895

Megjegyzés: A

* - Rendelésnél megjeldini a készilék tipusat.

11/5,9,17,18,19; 2 /4,12 szam alatti részek kopdalkatrészek

Nem egyenletes
huzaltovabbitd
gyorsasag

Tul er6sre bedllitott fékezett

Megengedni a fékezetett

A kivalasztott kontakt fuvoka nem
megfeleld atméretl

A huzalhoz megfelel6 fuvokat kivalasztani

A tdml6kodteg spiralivezetbje piszkos.

Megtisztitani/kicserélni a spirdlvezet6t

Nem megfelel kivalasztott
huzaltovabito kerék

Kivalasztani a megfelel6 kereket az atméretdl
fliggéen.

Nem elégséges
hutés.

Megsértlt a ventilator.

Kicserélni a ventilatort.

A kérnyezet h6mérséklete magas.

A késziiléket ne hasznalja a napon vagy meleg
helységekben.
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POSTOVANI KORISNICI

Zahvaljujemo vam se za vase povjerenje i cestitamo za vas novi, tehni¢ki najsavremeniji proizvod
firme Varstroj. Pomocu »Uputstva za uporabu« upoznat ¢ete vas novi uradaj za zavarivanje,
zato ga dobro proucite, da bi Sto bolje upoznali brojne moguénosti, koje vam nudi vas novi
uradaj za zavarivanje Varstroj. Tako ¢e te iskoristiti sve njegove prednosti i moguénosti na
najbolji mogucéi naéin.

VAN

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

'\ UPOZORENJE
Strojevi za elektrolu¢no zavarivanje, koji su proizvod Varstroj d.d., odgovaraju zahtjevama standarda EN
50199 za elektromagnetsku kompatibilnost (taj standard vazi samo za strojeve za elektrolu¢no
zavarivanje!).
Korisnik je duzan prikljuditi i upotrebljavati aparat za zavarivanje kao $to je napisano u ovom uputstvu za
uporabu. U slucaju, da aparat za zavarivanje predstavlja uzrok elektromagnetskih smetnji, korisnik je
duzan sa proizvodacem naci odgovarajuce tehnicko rieSenje.

Uputstva za ocjenu utjecaja na okolinu

Prije prikljuéenja aparata korisnik mora provjeriti moguce posledice elektromagnetskih smetnji u
okolini i posebno biti pazljiv na:

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

Racunala i ostale tehniCke aparate

Sigurnosne sisteme

Zdravlje prisutnih ljudi, pogotovo osoba sa sréanim i slusnim aparatima

Uredaje za kalibriranje i mjerenje

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

. Dijelove dana, kada se Koristi aparat za zavarivanje

Uputstva za smanjenje utjecaja na okolinu

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

Redovno odrZavanje aparata za zavarivanje

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

Ozemljenje materijala, koji se zavaruje

1. PROPISI ZA SPRECAVANJE NESRECE

Uporaba aparata za zavarivanje moze ugroziti zdravlje korisnika i zdravlje drugih osoba. Svaki korisnik
aparata mora procitati i zapamtiti propise za spre€avanje nesrece. Upozoravamo Vas, da promisljena i
stru€na upotreba aparata uz postovanje svih propisa nudi najvec¢u sigurnost protiv svih vrsta nesreca. Kod
priklju¢enja i uporabe aparata potrebno je poStovati sljedecée propise:

1.1 Prikljuéenje aparata za zavarivanje

Postujte sljedece:

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

2. A Pregledati stanje mreznog kabla i dovod do uti¢nice i eventualne greSke eliminirati.
Elektricne naprave potrebno je pregledati periodi¢éno. Upotrebljavati kablove dovoljnog presjeka.

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

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

5. Sprijeciti direktan ru¢ni doticaj mokre odjeée s metalnim djelovima, kojim su pod naponom. Uvjerite
se, da su rukavice i radna odjela suha.

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

7. Aparat kod svakokg prekida, isto tako i kod iznenadnog nestanka struje iskljuéiti. | nenamjeran kratki
spoj moze pouzrociti opasnost od pozara. Uklju€en aparat ne ostavljajte bez nadzora.

1.2 Zastita osoba

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

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

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

zastite, lako pouzroce ozbiljne zdrastvene teskoce..

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

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

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

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

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



-
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1.3 Spre¢avanje pozara i zlindre

o

A A Vruéa zlindra i iskrice (prskaju¢a talina) predstavljaju uzrok pozara. Pozar i

eksplozije mozemu sprijeciti, ako se drzimo odgovarajucih propisa. Udaljite zapaljive predmete ili ih

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

lozenje, zemni plin, propan i sl.

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

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

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

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

1.4. Opasnost od trovanja

propise.

1. Radni prostor mora biti prozraéen.

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

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

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

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

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

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

1.5. Postavljanje aparata za zavarivanje

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

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

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

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

1.6. Prijevoz aparata za zavarivanje

Aparat je napravljen za dizanje i prijevoz. Ukoliko pos$tujemo slijedece propise, prijevoz je vrlo
jednostavan.

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

2. Prije dizanja i pomicanja izvucite utikac iz mrezne uti¢nice i odstranite priklju¢ne kablove.

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

.7__Priprema prostorija, u kojima se radi sa VARMIG

Prije upotrebe aparata moraju biti izvedene slede¢e radnje:

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

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

e U slucaju, da primjetite znakove pregrijanosti aparata, dim, vatru, ako se pojavljuju ¢udni zvuci,
vibracije kod rada aparata, iskljucite ga i izvucite mrezni utika€. U takvim slu€ajevima je potreban
stru€an pregled aparata.

e Ako dode do izpada napona ili se pojavi el. napon na kuc¢iStu, odmah iskljucite aparat i izvucite
mrezni utikac.

e Naisti na¢in postupamo i u slu€aju, da dode do mehaniji¢nih ostecenja aparata.

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

e Kod rada se pojedini djelovi aparata zagriju preko 100°C, Sto je normalno. Ti djelovi su termicki
zasti¢eni sa termoprekidacem, koji kod pregrijavanja iskljui djelovanje aparata.

2. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

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

3. TEHNICKI PODACI

VARMIG VARMIG VARMIG VARMIG
200 230 280 350
Priklju€ni napon 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Max. prikljuéna shaga 7,6 kVA 9,2 kVA 12,2 kVA 19,1 kVA
Osigurag¢ spori 16 A 16 A 16 A 20A
Napon praznog hoda 17 - 40V 17 =40V 16 — 39V 16 - 50V
Struja zavarivanja 20-200A 15-230A 15-280 A 15-350 A
Napon zavarivanja 14,8-24V 14,8 -255V 15-28V 14,8315V
20% 200 A
35% 230 A
Intermitencija 45% --- --- 350 A
60% 110 A 170 A 280 A 310 A
100% 85 A 135 A 220 A 240 A
cos@ 0,83 (85A) 0,83 (135 A) 0,83 (220 A) 0,8 (240 A)
Regulacija struje zavariv. 10 stopenj 10 stopen;j 10 stopenj 3 x 10 st.
Vereme tockanja 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek
Vreme pauze 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek
Promijer Zice @ 0,6 —1,0 mm 0,6 —1,0 mm 0,6 —1,2mm 0,6 -1,2mm
Razred izolacije 1P21 P21 P21 1P21
Hladenje ventilator ventilator ventilator ventilator
Masa 63 kg 65 kg 93 kg 105 kg
Dimenzije SxDxV (mm) 780x310x600 780x310x600 880x410x720 880x410x720

4. KONSTRUKCIJA

Poluautomati VARMIG Supermig za elektroluéno zavarivanje su aparati kompaktne izvedbe sa velikom
mobilnosc¢u. Idealni su za radove u manjim prostorijama gde je neophodno Cesto pomeranje stroja.
Produzeno dno iznad zadnjih kota¢a je namjenjeno za smjestanje plinske boce max. zapremnine do 20I.
Nosac koluta za Zicu za zavarivanje i mehanizam za dodavanje smjesteni su u kuéistu stroja.

5. 1IZVEDBA STROJA ZA ZAVARIVANJE

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

5.2. Energetski transformator
Energetski transformatori su razreda izolacije H. Primarni i sekundarni namot galvansko su odvojeni.
Konstruirani suza priklju¢enje na 3 x 400 V napon.
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5.3. Ispravljaé¢
Sastoji se iz alu plo¢a za hladenje, u koje su utisnute diode, vezane u mosni spoj i tako sluze za
ispravljanje struje zavarivanja.

5.4. PrigusSnica
Ima znacajan utjecaj na kakvocu i dinamiku procesa zavarivanja. Dimenzionirana je tako, da ima najvedi
mogoci utjecaj na promjene frekvencije kratkog spoja luka.

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

5.6. Motor sa_ mehanizmom za dodavanje Zice za zavarivanje
Je jednosmijerni, kompaktnog oblika. Mehanizam dodava Zicu uz pomo¢ pogonskog kotaca, koji je
namjesten na osovinu reduktora. Snagu pritiska kotaca na zicu reguliramo preko opruge sa vijakom.

5.7. Elektromagnetski plinski ventil

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

5.8. Elementi za upravljanje strojem za zavarivanje
glavni prekida¢

potenciometar za regulaciju brzine dodavanje Zice
prikljucni kabel

kabel za masu sa klijeStama

cijevni paket sa gorionikom za zavarivanje
reduktor zastitnog plina

potenciometar za to¢kasto zavarivanje (L eeeeT)

. potenciometar za intervalno zavarivanja ‘O"

6. PRIPREMA STROJA ZA ZAVARIVANJE

6.1. Prikljuéenje na napon

Aparati za zavarivanje VARMIG kompletirani su prikljuénim kablom za 3 x 400 V. Kabel nije opremljen
utikaéem, pa je zato prije priklju¢enja na napon od 3 x 400 V potrebno montirati odgovarajuéi (5-polni)
utika¢

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

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

6.3. Uvodenje Zice za zavarivanje

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

6.4. Boca sa zastitnim plinom

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

7. ZAVARIVANJE

Aparat postavimo na radno mesto tako, da je omoguceno $to bolje kruzenje zraka. Priklju¢imo ga na
elektricni napon. Posle okretanja prekida¢a aparat je pripremlien za zavarivanje. Potenciometar za
regulaciju brzine dodavanja Zice za zavarivanje okrenemo u srediSnji polozaj. Provjerimo, da li je zZica
uvedena preko mehanizma za dodavanje u spiralu cijevnog paketa. Sa gorionika odvijemo zastitnu
plinsku diznu te odvijemo i kontaktnu diznu. Istovremeno uvjerimo se, da su promjer kontaktne dizne i
Zice jednaki. Pritiskom na prekida¢ na gorioniku uklju¢uju se dovod plina i dodavanje zice. Na izlazu
gorionika izlazi plin i dodava se zZica, ako je sve u redu. Nakon $to uvedemo zicu u kontaktnu diznu,
privilemo je na gorionik i namestimo plinsku diznu. Zica se odreze 5 - 10 mm od gorionika. Zavisno od
materijala podesimo parametre kombinacijom prekidaca i podeSavanjem brzine zZice. Napravimo probni
var. Pravilno odabrane parametre potrdit ¢e nam lijep i jednak zvuk. Vodenje gorionika znacajno utijeCe
na kvalitetu vara. Razlika izmedu gorionika i materijala mora biti konstantna. Za konstrukcijski i inox Celik
preporucuje se 5 — 10 mm, a za aluminij 20 mm.

KONTAKTNA

r@@r—ﬁ@i—‘ﬂ% DIZNA
—— T | . A

POTISKAJUCI PRAVOKUTNI VUCNI
POLOZAJ POLOZAJ POLOZAJ

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

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

ZA VREME HLADENJA NE ISKLJUCIVATI APARATA!

7.1. PodesSavanije struje zavarivanja

Struja zavarivanja pode$ava se gerebenastom sklopkom. Veli¢inu odabiremo okretanjem sklopke:
. povecanje struje — okretanje u desno

e  smanjenje struje — okretanje u lijevo

7.2. Zavarivanje aluminija

Za zavarivanje aluminija za zastitni plin upotrebljava se Cisti Argon. Na mehanizmu za dodavanje Zice
kota¢ sa »V« utorom zamijenimo kotacem sa »U« utorom. Namehanizmu potrebno je zamijeniti i spiralni
vod sa odgovarajuéim teflonskim vodom @2 / @4, duzine 90 mm. Preporu¢ujemo zamijenu kompletnog
cijevnog paketa kragim (1,5 m) sa teflonskim vodom.
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7.3. Toékasto zavarivanje (Jeeee?)

Ako Zelimo strojem napraviti susledne varove, uklju¢imo prekida¢ potenciometrom za to€kasto i podesimo
vreme tockanja od 0,5 — 2 sekunde. Ostale parametre podesimo po ve¢ opisanom postupku. Takoder
potrebno je zamijeniti i plinsku diznu sa plinskom diznom za bodovanje. Nakon pritiska prekida¢a na
gorionoku poc€inje postupak bodovnog zavarivanja. Nakon isteka vremena bodovanja, kojeg smo prije
toga podesili potenciometrom, aparat se automatski iskljuci. Slede¢i var napravimo ponovnim pritiskom
prekidaca na gorioniku.

=

7.4. Intervalno zavarivanje O

Ako Zelimo napraviti viSe suslednih vara, pored ukljuéenja bodovnog zavarivanja i podeSavanja vremena
bodovanja potrebno je ukljuditi i intervalno zavarivanje sa pototenciometrom i podesimo vreme pauze od
0,5 — 2 sekunde. Potrebno je znaci podesiti jakost srtruje zavarivanja, brzinu dodavanja, vreme tockanja i
vreme pauze. Nakon 8to su podeSeni svi parametri, pritiskom prekidaca na gorioniku zapocinjemo
intervalno zavarivanje u jednakim intervalima. Za vreme pauze dotok plina ostaje aktivan, a otvoren je i
kontaktor ali nema dodavanje Zice. Celo vreme intervalnog zavarivanja prekida¢ na gorioniku mora biti

pritisnjen i za vreme zavarivanja ne smije se pustati.

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

8.1. Dnevno
. pri svakoj zamjeni koluta Zice potrebno je provjeriti, da li Zica normalno prolazi kroz mehanizam za
dodavanje i cijevni paket;

. komprimiranim zrakom ispuhati spiralu cijevnog paketa;

e  odistiti plinsku i kontaktnu diznu;

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

8.2. Nedeljno

. pregledati primarni kabel;
. pregledati brezhibnost spoja masa kabla sa kljeStama;
e  odistiti kotaCe za dodavanje Zice

8.4. Na svakih 6 mijeseci
Skinuti stranice kucista i ispuhati unutrasnjost stroja komprimiranim zrakom i provijeriti jakost elektri¢nih
spojeva.

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

9. GARANCIJA | SERVIS
Garanciju organizira i preuzima uvoznik odnosno od uvoznika/proizvodaca ovlasteni servis.

GLEJ ZARUCNI LIST!

Vreme garantiranog dobavljanja rezervnih djelova je 8 godina od dana prodaje aparata.

10. SPISAK REZERVNIH DIJELOVA

VARMIG | VARMIG | VARMIG | VARMIG | VARMIG | VARMIG
200 230 280 350 | o300 | e,
slika| Poz. |Naziv Fipormig | Supormig | Spounig | Sifpormiy | Gotpmiy | iapormiy
2 4 |Prigu$nica 688026 | 688026 | 680544 | 680544 680544 | 680544
2 6 |Elisa za ventilator
1 13 |Zatvara¢ ANZ 689541 689541 689541 689541 689541 689541
1 4 |Gumb (dugme) potenciometra 015112 015112 015112 015112 015112 015112
- | - |Kabal priklju¢ni 677070 677070 676022 676022 676022 676022
- | -—- |Kabal za masu 688086 | 688086 | 680541 680541 680541 680541
1 17 |Kapa zastitna 680609 680609 689462 689462 689462 689462
1 5 |Kazaljka ptenciometra 015115 | 015115 | 015115 | 015115 | 015115 | 015115
1 18 [Kotac 160 / 40-80 680607 680607 676020 676020 676020 676020
1 19 [Kota¢ okretljiv 683325 | 683325 | 682065 | 682065 682065 | 682065
2 |12.a|Kota¢ za dodavanje ¢0,6-0,8 678057 | 678057 | 689881* | 689881* | 689881* | 695752*
2 [12.b|Kota¢ za dodavanje ¢0,8-1.0 690167 690167
2 |12.c|Kota¢ za dodavanje @1,0-1,2 689883* | 689883~ | 689883* | 600001*
2 [12.d|Kota¢ za dodavanje ¥1,0-1,2 Al 683305 683305 | 689931* | 689931* | 689931* | 600002*
2 5 |Kontaktor 679146 | 679146 | 676659 | 676659 676659 | 676659
1 3 [Svjetilka kontrolna Zuta 671810 671810 671810 671810 671810 671810
-~ | - |Matica zatezna 689092 689092 689092 689092 689092 689092
2 10 [Mehanizam za dodavanje Zice kpl | 689564 | 689564 | 694946 | 694946 694946 | 699263
2 11 [Motor za dodavanje Zice 677558 677558 677558 677558 677558 699317
2 2 |Namot primarni 688034 | 680829 | 680861 680861 680861
2 | 3.a |Namot sekundarni 688031 680830 680860 680860 680860
1 20 |Nosac rucke 699735 | 699735 | 699735 | 699735 699735 | 699735
1 8 |[Kudiste osiguraca 678481 678481 678481 678481 678481 678481
1 17 |Osovina 680608 680608 692539 692539 692539 692539
1 14 |Poklopac 689280 | 689280 | 689317 | 689317 689321 689321
1 15 [Priklju¢ak centralni 680549 680549 680691 680691 680691 695922
--- | -—- |Rastereciva¢ kabla* 680053 | 680053 | 685781 685781 685781 685781
1 21 |Rucka 699778 699778 699779 699779 699779 699779
2 9 |lspravlja¢ 695011 688027 680535 680536 695926 695926
1 | 2.a |Grebenasta sklopka 015171 015171 015171
1 2 |Grebenasta sklopka 1-10 015309 015309 015309 015170 015170 015170
1 1 _|Prekida¢ 015172 | 015172 | 015172 | 015172 015172 | 015172
1 10 [Stranica desna* 690710 690710 690671 690671 695730 695730
1 11 [Stranica leva komplet* 690711 690711 690672 | 690672 695731 695731
1 12 [Stranica® 689278 | 689278 | 689315 | 689315 689315 | 689315
2 3 |Transformator energetski 695022 688025 680539 680540 680540 680540
2 8 |Transformator 690570 690570 680550 | 680550 680550 680550
1 9.a |Osigura¢ 0,5 AT 681430 681430
1 | 9.b |Osigura¢ 1 AT 681431 681431 681431 681431
1 9.c |Osigura¢ 2 AT 681432 681432
1 9.d |Osigura¢ 3,15 AT 689542 689542 689542 689542
1 15 [Ventil elektromagnetni 679892 | 679892 | 679892 | 679892 | 679892 | 679892
2 7 _|Ventilator (motor ventilatora) 689241 689241 682623 682623 682623 682623
2 1 |Elektronska kartica MM 160 682778 682778 682778 682778 682778 682778
1 7 |Utiénica komplet 691051 691051 675895 675895 675895 675895
Upozorenje: Dijelovi poz. 1/5,9, 17,18,19; 2 /4,12 i vanjski kablovi su potro$ni dijelovi i nisu predmet

garancije
* - prilikom narudbe navesti model aparata



11. OPIS MOGUCIH ZASTOJA | NJIHOVOV ODPRAVAK
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Zastoj

Uzrok

Odpravak zastoja

Pri ukljuéenju

Prekinut je elektri¢ni krug

Provijeriti mrezni napon 400 V

Pregorjeli mrezni osiguraé

Zamijeniti mreZni osigura¢

aparata ni jedna Pokvaren je prekida¢ Zamjgmtl. prekidac  aparata  za
- ) zavarivanje
funkcija ne radi ——
. Zamijeniti transformator aparata za
Pregorjeli transformator S
zavarivanje

Stroj je usred rada
prestao zavarivati

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

Pustiti, da se stroj ohladi. Termostat ¢e
automatski ukljuciti stroj — gasi se Zuto
svijetlo

TEKOM HLADENJA NE
ISKLJUCIVATI STROJ!

Slab odnosno
prekinjavajuc luk

Slab kontakt izmedu mase i materiala

Jace pricvrstiti kljeSte za masu.

Struja zavarivanja je premala

Povecati struju zavarivanja.

Lo$ kontakt u kontaktnoj dizni

Jace pricvrstiti diznu ili je zamijeniti

Lo$ dotok plina ili mali pritisak u
plinskoj boci

Provijeriti plinske cijevi, jae otvoriti
reduktor ili zamijeniti bocu

Nepravilno odabran plin

Odabrati pravu vrstu plina

Zica za zavarivanje je
neodgovarajuce kakvoce ili promijera

Odabrati odgovarajucu Zicu

Pri pritisku prekidac¢a
na gorioniku ne izlazi
Zica

Ostecen je cijevni paket

Zamjeniti cijevni paket

UniStena je elektronska kartica za
dodavanje zice

Potrebna je struéna zamijena kartice
(SERVISY)

Ostecen je mehanizam za dodavanje
Zice

Zamijeniti mehanizam za dodavanje
Zice

Nema struje
zavarivanja

Ostecen je cijevni paket, gorionk ili
masa kabel

Provijeriti / zamjeniti oSteceni kabel

Ostecen je prekida na gorionoku

Zamjeniti gorionik

Po pritisku prekida¢a
na gorioniku ne izlazi
plin

Premalo otvoren reduktor

Otvoriti reduktor za plinl

Ostecen je reduktor

Zamijeniti reduktor

Prazna plinska boca

Zamijeniti bocu

Cijev za dovod plina je oSte¢ena

Zamjeniti cijev

Ostecen odnosno unisten cijevni paket
sa gorionikom

Zamijeniti gorionik odnosno kompletan
cijevni paket

Brzina dodavanja
Zice nije konstantna

Koc¢nica mehanizma za dodavanje Zice
je prejako nastavljena

Odpustiti koéniocu

Odabrana kontaktna dizna nije
odgovarajuéeg promijera

Odabrati odgovarajucu diznu

Spirala u cijevnom paketu je o$teena

Ocistiti / zamjeniti Spiralu u cijevnom
paketu

Kota¢ za dodavanje Zice je
neodgovarajuéeg promijera

Odabrati odgovarajuéi kota¢ za dodavanje

Preslabo hladenje

Ostecen ventilator

Zamjeniti ventilator

Visoka temperatura okoline

Ne upotrebljavati stroja na suncu ili vruéim
prostorima

PAZNJA: U koliko dode do zastoje iz uzroka, koji nije opisan u gornjoj tabeli, zovite najbliZi servis
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Uputstva za upotrebu napisana su za iskusne korisnike. Pre upotrebe aparata detaljno ih proucite.
Ako nemate dovoljno znanja i iskustva u vezi sa funkcijama i sigurnom upotrebom aparata,
potrazite naseg struénjaka. Aparat smiju postavljati i odrzavati samo struéne osobe i svi, koji ova
uputstva dobro procitaju i razumiju. U slu€aju problema sa postavljanjem aparata obratite se na
seryis proizvodaca.

UPOZORENJE
Strojevi za elektroluéno zavarivanje, proizvod Varstroj d.d., odgovaraju zahtevama standarda EN 50199
za elektromagnetsku kompatibilnost (ovaj standard vazi samo za strojeve za elektrolu¢no zavarivanje!).
Korisnik je duzan prikljuéiti i koristiti aparat za zavarivanje kao Sto je napisano u ovom uputstvu za
upotrebu. U slu€aju, da aparat za zavarivanje uzrokuje elektromagnetske smetnje, korisnik je duzan nadi
odgovarajuce tehnicko reSenje sa proizvodaéem.

Uputsva za ocenu uticaja na okolinu

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

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

Racunala i ostale tehniCke aparate

Sigurnosne sisteme

Zdravlje prisutnih ljudi, pogotovo osoba sa sréanim i slusnim aparatima

Uredaje za kalibriranje i merenje

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

. Deo dana, kad se upotrebljava aparat za zavarivanje

Uputstva za smanjenje uticaja na okolinu

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

Redovno odrZavanje aparata za zavarivanje

Ku¢iste aparata za zavarivanje kod upotrebe treba biti zatvoreno
Kablovi za zavarivanje neka budu $§to kradi.

Ozemljenje materiala, koji se zavaruje

1. PROPISI ZA SPRECAVANJE NESRECE

Upotreba aparata za zavarivanje moze ugroziti zdravlje korisnika i zdravlje ostalih osoba. Svaki korisnik
aparata mora procitati i zapamtiti propise za spreCavanje nesrec¢e. Upozoravamo Vas, da promisljena i
struéna upotreba aparata uz postovanje svih propisa nudi najve€u sigurnost protiv svih vrsta nesre¢a. Kod
priklju¢enja i upotrebe aparata potrebno je postovati sledece propise:

1.1 Prikljuéenje aparata za zavarivanje

Postujte sledece:

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

2. A Stanje mreznog kabla i dovod do uti¢nice pogledati i eventuelne greske eliminirati.
Elektricne naprave potrebno je pregledati periodi€no. Koristiti kablove dovoljnog precnika.

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

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

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

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

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

1.2 Zastita osoba

Potrebno je postovati propise za osobnu zastitu zavarivac¢a i tre¢ih osoba pred zra¢enjem, lukom,

vru€inama i opasnim gasovima, nastalim kod zavarivanja. Ne izlazite se bez maske i odgovarajuceg

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

dovesti do ozbiljnih zdrastvenih problema.

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

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

3. U radnoj prostoriji nosite zastitu za usi od buke, koja se $iri kod zavarivanja.Pre svega za
ruéno ili mehani¢ko odstranjivanje Zlindre preporuéujemo zastitne naocale. Zlindra je po obigaju jako
vru¢a i kod odbijanja odleti daleko. Kod toga je potrebno paziti na zastitu osoba u radioni.

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

1.3 Sprec¢avanije vatre i Zlindre

7
B A Vruéa Zlindra i iskrice (prskajuca talina) predstavljaju uzrok vatre. Vatra i

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

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

propise.

1. Radni prostor mora imati nesmetan dovod svezeg vazduha.

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

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

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

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

6. Znakovi za nedostatak prozracenja i simptomi otrovanja su drazenje o€iju, nosa i grla. U tom slu¢aju
prekinite rad i radni prostor dobro prozracite. Ako se ne osecate dobro, prestanite sa zavarivanjem.

1.5. Postavljanje aparata za zavarivanje

Kod postavljanja aparata postujte sledece propise:

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

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

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

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

1.6. Prevoz aparata za zavarivanje
Aparat je napravljen za dizanje i prevoz. Ukoliko poStujemo sledece propise prevoz je vrlo jednostavan.

1. Aparat se lako digne za ru¢ku, koja je montirana.
2. Predizanja i premicanja izvucite utika¢ iz mrezne uti¢nice i odvojite priklju¢ne kablove.
3.  Aparat se ne sme dignuti za kabel ili vuéi po tlu.

2. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

VARMIG je poluautomatski aparat za elektroluéno zavarivanje u zastiti gasova. Kao zastitni gasovi mogu
se koristiti meSavine Ar 80% - CO2 — 20%, Cisti argon ili CO2, Sto zavisi od sustava materijala. Aparat je
namenjen za zavarivanje tanjih i debljih limova i za za kvalitetno zavarivanje u masinskopreradivackoj
industriji. Zbog visoke intermitencije aparat za zavarivanje VARMIG namenjen je i za teze radove, gdje je
intenzitet zavarivanja veci (vidi parametre na napisnoj plocici aparata).

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

mogucénost zavarivanja limova 0,5 do 6 mm;

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

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

velika brzina rada i Siroko podrucje upotrebe;

jednostavno rukovanje;

jednostavno i lako oddrZevanije;

moguénost to¢kastog zavarivanja (LeeeeT)

. mogucnost intervalnog zavarivanja —8—>

3. TEHNICKI PODACI

VARMIG VARMIG VARMIG VARMIG
200 230 280 350
Prikljuéni napon 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Max. priklju€na snaga 7,6 kVA 9,2 kVA 12,2 kVA 19,1 kVA
Osigurac¢ spori 16 A 16 A 16 A 20A
Napon praznog hoda 17 - 40V 17 - 40V 16 — 39V 16 — 50V
Struja zavarivanja 20-200A 15-230A 15-280 A 15-350 A
Napon zavarivanja 14,8-24V 14,8-255V 15-28V 14,8 -31,5V
20% 200 A
35% 230 A
Intermitencija 45% --- --- 350 A
60% 110 A 170 A 280 A 310 A
100% 85 A 135 A 220 A 240 A
cosQ 0,83 (85 A) 0,83 (135 A) 0,83 (220 A) 0,8 (240 A)
Regulacija struje zavariv. 10 stopenj 10 stopenj 10 stopenj 3 x 10 st.
Vreme bodovanja 0,5 -2 sek 0,5-2sek 0,5 -2 sek 0,5-2sek
Vreme pauze 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek 0,5 -2 sek
Precnik Zice @ 0,6 —1,0mm 0,6 —1,0mm 0,6 —1,2mm 0,6 -1,2mm
Razred izolacije P21 P21 1P21 P21
Hladenje ventilator ventilator ventilator ventilator
Tezina 63 kg 65 kg 93 kg 105 kg
Dimenzije SxDxV (mm) 780x310x600 780x310x600 880x410x720 880x410x720

4. KONSTRUKCIJA

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

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

5. IZVEDBA MASINE ZA ZAVARIVANJE

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

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

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

5.4. PrigusSnica
Ima znacajan utjecaj na kvalitet i dinamiku procesa zavarivanja. Dimenzionirana je tako, da ima najveci
mogoci utjecaj na promene frekvencije kratkspojnog oblika luka.

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

5.6. Motor sa_mehanizmom za dodavanje zice za zavarivanje
Je jednosmerni, kompaktnog oblika. Mehanizam dodava zZicu uz pomo¢ pogonskih tocki¢a, koji su
namestenii na osovinu reduktora. Snagu pritiska kota¢a na zZico reguliSemo pomocu opruge sa vijkom.
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5.7. Elektromagnetski ventil za zastitni gas

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

5.8. Elementi za upravljanje masine

e  glavni prekidac

prekida¢ za podeSavanje struje zavarivanja

potenciometar za regulaciju brzine dodavanje zZice za zavarivanje
prikljucni kabel

kabel za masu sa kljeStama

cijevni paket sa gorionikom za zavarivanje

reducirni ventil zastitnog gasa

potenciometar za tockasto zavarivanje teeee|)

. potenciometar za intervalno zavarivanja ‘C‘)"

6. PRIPREMA APARATA ZA ZAVARIVANJE

6.1. Prikljuéenje na napon

Aparat je graden za trofazni mrezni napon 3x400V/50Hz, zastita sa sporim osigura¢ima (vrednosti —
napisna plocica). Namestimo ga na mesto u blizini mesta zavarivanja i omogucimo neometan dostup
vazduha. Nije preporudljivo postavljati aparat u blizini predmeta, koji odaju toplinu, kao ni raditi bez
zastite pred atmosferskim utjecajima.

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

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

6.3. Uvodenje Zice za zavarivanje

Zbog mogucénosti zabadanja, Zicu je prije uvodenja na kraju potrebno savitii. Okretanjem u levo odvijamo
oprugu na vijku, nakon toga dignemo rucku sa pritisnim kotacem. Uverite se, da utor na kotau odgovara
prednikuu Zice za zavarivanje. Zicu ispravimo i pritiskivanjem uvodimo u mehanizam za dodavanje Zice.
Vijak za podeSavanje pritiska kotata za dodavanje okre€emo u pravcu ¢asovog pokazivaca, dok nije
postignut dovoljno jak pritisak kotaca, to jest, da kota€ ne klizi po Zici, ve€ je dodaje.

6.4. Boca sa zastitnim gasom

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

7. ZAVARIVANJE

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

KONTAKTNA

r“’mﬂ{‘—‘u@h@ DIZNA
—— — | . A v ]

POTISKUJUCI PRAVOKUTNI VUCNI
POLOZAJ POLOZAJ POLOZAJ

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

Aparat ima ugradenu termi¢nu zastitu. Ako se zastita aktivira (zasvijetli zuto svijetlo na ¢elnoj
strani stroja), zavarivanje nije moguce, dok se masina ne rashladi (zuto svetlo se gasi)!

ZA VREME HLADENJA APARATA - NIJE DOZVOLJENO ISKLJUCIVANJE APARATA!

7.1. PodesSavanije struje zavarivanja

Struja zavarivanja podeSava se stupanjskim prekida¢em. Veli€inu odabiremo okretanjem prekidac¢a:
. povecanije struje — okretanje u desno

. smanjenje struja — okretanje u levo

7.2. Zavarivanje aluminija

Za zavarivanje aluminija kao zastitni gas koristi se zastitni gas Argon. Na mehanizmu za dodavanje zice
kota¢ sa »V« utorom zamijenimo kotatem sa »U« utorom. Na mehanizmu potrebno je zameniti i spiralni
vod sa odgovaraju¢im teflonskim vodom @2 / @4, duzine 90 mm. Preporuujemo zamenu kompletnog
cevnog paketa kra¢im (1,5 m) sa teflonskim vodom.
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7.3. Tockasto zavarivanje (feeee|)

Ako Zelimo aparatom napraviti susledne varove, uklju¢imo prekida¢ potenciometrom za tockasto
zavarivanje i podesimo vreme toc¢kanja na 0,5 — 2 sekunde. Ostale parametre podesimo po ve¢ opisanom
postupku. Takoder je potrebno zameniti i gasnu diznu sa diznom za bodovanje. Nakon pritiska prekidaca
na gorioniku pocinje postupak bodovnog zavarivanja. Nakon isteka vremena bodovanja, kojeg smo pre
toga podesili potenciometrom, aparat se automatski iskljui. Slijede¢i zavarak napravimo ponovnim
pritiskom prekida¢a na gorionikb

=

7.4. Intervalno zavarivanje

Ako zelimo napraviti viSe suslednih zavara, pored uklju¢enja bodovnog zavarivanja i podeSavanja
vremena bodovanja potrebno je ukljugiti i intervalno zavarivanje sa potenciometrom i podesimo vreme
pauze na 0,5 — 2 sekunde. Potrebno je podesiti jakost struje zavarivanja, brzinu dodavanja Zice, vreme
tockanja i vreme pauze. Nakon $to su podeSeni svi parametri, pritiskom prekidaca na gorioniku
zapocinjemo intervalno zavarivanje u jednakim intervalima. Za vreme pauze dotok gasa ostaje aktivan, a
otvoren je i kontaktor ali nema dodavanje Zice. Citavo vreme intervalnog zavarivanja prekidaé na
gorioniku mora biti pritisnut i za vreme zavarivanja ne sme se pustati.

8. ODRZAVANJE
U normalnim uslovima rada masine za zavarivanje VARMIG ne zahtevaju mnogo odrzavanja.

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

. komprimiranim zrakom isduvati spiralu cevnog paketa;

e  odcistiti gasnu i kontaktnu diznu;

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

8.2. Nedeljno

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

8.5. Na svakih 6 meseci
Skinuti stranice kucista i izduvati unutrasnjost masine komprimiranim vazduhom i proveriti sigurnost
elektriénih spojeva.

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

9. GARANCIJA | SERVIS
Garanciju organizira i preuzima uvoznik odnosno od uvoznika/proizvodaca ovlasteni servis.

POGLEDAJ GARANTNI LIST!

10. SPISAK REZERVNIH DELOVA

VARMIG | VARMIG | VARMIG | VARMIG VARMIG | VARMIG
Slika | Poz. Sipormiy | Supowmiy | Fpormiy | Sipornty  Gmiy | Fiformiy
2 | 4 |prigusnica 688026 | 688026 | 680544 | 680544 680544 | 630544
2 6 [Elisa za ventilator
1 | 13 |ratvarat ANZ 689541 | 689541 | 689541 | 689541 689541 | 689541
1 4 Dugme potenciometra 015112 | 015112 | 015112 | 015112 015112 | 015112
— | — |Kabal prikfjucni 677070 | 677070 | 676022 | 676022 676022 | 676022
— | - |Kabal za masu 688086 | 688086 | 680541 | 680541 680541 | 680541
1| 17 Kapa zastitna 680609 | 680609 | 689462 | 689462 689462 | 689462
1 5 |Kazaljka za dugme 015115 | 015115 | 015115 | 015115 015115 | 015115
1| 18 [Kota& 160/ 40-80 680607 | 680607 | 676020 | 676020 676020 | 676020
1 | 19 |Kota okretljiv 683325 | 683325 | 682065 | 682065 682065 | 682065
2 | 12.a Kotat za dodavanje #0,6-0.8 678057 | 678057 | 689881 | 689881*  689881" | 695752*
2 12.b _|Kota¢ za dodavanje ¢0,8-1.0 690167 690167
2 | 12.c_Kotat za dodavanje 91,0-1,2 689883" | 689883  689883* | 600001
o | qpg [raGzadodavanie D102 gga305 | 6a3305 | 689931* | 689931  689931° | 600002°
2 | 5 |[Kontaktor 679146 | 679146 | 676659 | 676659 676659 | 676659
1 3 |Lampa kontrolna Zuta 671810 671810 671810 671810 671810 671810
— | - |Matica za zatezanje 689092 | 689092 | 689092 | 689092 689092 | 689092
A g’l'fgakg'lzam za dodavanje 680564 | 689564 | 694946 | 694946 694946 | 699263
2 | 11_|Motor za dodavanje Zice 677558 | 677558 | 677558 | 677558 677558 | 699317
2 | 2 [Namot primami 688034 | 680829 | 680861 _ 680861 | 680861
2 | 3.a INamot sekundamni 688031 | 680830 | 680860 630860 | 680860
1 | 20 Nosarutke 699735 | 699735 | 699735 | 699735 699735 | 699735
1 8 |Kuciste osiguraca 678481 | 678481 | 678481 | 678481 678481 | 678481
1 | 17 |osovina 680608 | 680608 | 692539 | 692530 692539 | 692539
1 | 14 |Pokiopac 689280 | 689280 | 689317 | 689317 689321 | 689321
1| 15 Prikljucak centralni 680549 | 680549 | 680691 | 680691 680691 | 695922
— | - |Rasteretivac kabla* 680053 | 680053 | 685781 | 685781 685781 | 685781
1 | 21 Rutka 699778 | 699778 | 699779 | 699779 699779 | 699779
2 | 9 |spravijaé 695011 | 688027 | 680535 | 680536 695926 | 695926
1 2.a_|Prekida¢ stupanjski 015171 015171 015171
1 2 |Prekidac stupanjski 1-10 015309 | 015309 | 015309 | 015170 _ 015170 | 015170
1 1 |Prekidac preklopni* 015172 | 015172 | 015172 | 015172 015172 | 015172
1 | 10 |Stranica desna* 690710 | 690710 | 690671 | 690671 695730 | 695730
1| 11 |Stranica leva komplet 690711 | 690711 | 690672 | 690672 695731 | 695731
1 | 12 [Stranica* 689278 | 689278 | 689315 | 689315 689315 | 689315
2 3 [Transformator energetski 695022 688025 680539 680540 680540 680540
2 8 [Transformator 690570 690570 680550 680550 680550 680550
1 | 9.a |osigura¢ 0,5 AT 681430 | 681430
1| 9b |Osigurac 1 AT 681431 | 681431 681431 | 681431
1| 9.c |Osiguraé 2 AT 681432 | 681432
1| 9.d |Osigura¢ 3,15 AT 680542 | 689542 689542 | 689542
1| 15 |Ventil elektromagnetni 679802 | 679892 | 679892 | 679892 679892 | 679892
2 | 7 Mentiator (motor ventilatora) 689241 | 689241 | 682623 | 682623 682623 | 682623
2 | 1 [Elekironska kartica MM 160 682778 | 682778 | 682778 | 682778 682778 | 682778
1 7 |Uticnica komplet 691051 | 691051 | 675895 | 675895 675895 | 675895

Upozorenje: Delovi poz. 1/5,9, 17,18,19; 2 /4,12 ivanjski kablovi su potro$ni delovi i nisu predmet

garancije

* - pri narudbi navesti model masine




11. OPIS MOGUCIH ZASTOJA | NJIHOVOV ODPRAVAK
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Zastoj

Uzrok

Odpravak zastoja

Pri ukljuéenju
aparata ni jedna
funkcija ne radi

Prekinut je elektriéni krug

Proveriti prikljuéni napon

MAK

BAXHO

Pregoreo mrezni osiguraé

Zameniti mreZni osigurac

. s Zameniti rekida¢ aparata za
Pokvaren je prekida¢ it p p
zavarivanje
Zameniti transformator aparata za
Pregoreo transformator A
zavarivanje

Stroj je usred rada
prestao zavarivati

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

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

ZA VREME HLADENJA NE
ISKLJUCIVATI STROJ!

OBOj NMpupayHMK 3a ynoTpeba e HanuwaH 3a UCKYCHW KopucHuuu. Npen ynoTtpeba Ha anapaToT ,
JeTanHo npoy4eTe M. AKO HemaTe [OBOSIHO 3Haere M UCKYCTBO BO BpcKa CO (OYyHKUMUTE 1
6esbegHaTa ynoTpeba Ha anapaToT, nobapajTe ro HawumoT CTpydrbak. AnapaTtoT cmeaTt ga ro
MOHTMpaaT M OAp>KyBaaT camMO CTPyYHU nuua U cute Koum J0o6po Ke ro npodqvTtaar v pasbepart
ynaTcTBOTO. AKO umMaTe npobaiem co MOHTUpParEeTO, obpaTeTe ce Kaj Npon3BeayBa4voT (CEPBUC).

A BHUMAHUE

Slab odnosno
prekinjavajuc¢ luk

Slab kontakt izmedu mase i materiala

Jace pricvrstiti kleSte za masu.

Struja zavarivanja je premala

Povecati struju zavarivanja.

Lo$ kontakt u kontaktnoj dizni

Jace priévrstiti diznu ili je zameniti

Los dovod gasa ili mali pritisak u boci
sa zastitnim gasom

Proveriti creva za gas, jaCe otvoriti
reduktor ili zameniti bocu

Nepravilno odabran zast. gas

Odabrati pravu vrstu zast. gasa

Zica za zavarivanje je
neodgovarajuce kakvoce ili preCnika

Odabrati odgovarajucu zicu

Pri pritisku prekidaca
na gorioniku ne izlazi
Zica

Ostecen je cevni paket

Zameniti cevni paket

Unistena je elektronska kartica za
dodavanje zZice

Potrebna je struéna zamjena kartice
(SERVISY)

Ostecen je mehanizam za dodavanje
Zice

Zameniti mehanizam za dodavanje Zice

Nema struje
zavarivanja

Ostecen je cevni paket, gorionik ili masa
kabal

Proveriti / zameniti o$teceni kabal

Ostecen je prekida¢ na gorionoku

Zameniti gorionik

Nakon pritiska
prekidaca na
gorioniku ne izlazi
zast. gas

Premalo otvoren reduktor

Otvoriti reduktor za gas

Ostecen je reduktor

Zameniti reduktor

Prazna boca sa za$t. gasom

Zameniti bocu

Crevo za dovod gasa je oSteeno

Zamijeniti crevo

Ostec€en odnosno unisten cevni paket
sa gorionikom

Zameniti gorionik odnosno kompletan
cevni paket

Brzina dodavanja
Zice nije konstantna

Koc¢nica mehanizma za dodavanje zice
je podeSena prejako

Otpustiti ko¢nicu

Odabrana kontaktna dizna nije
odgovarajuéeg pre¢nika

Odabrati odgovarajuéu diznu

Spirala u cijevnom paketu je o$tetena

Ocistiti / zameniti $piralu u cevnom paketu

Kota¢ za dodavanje Zice je
neodgovarajuc¢eg precnika

Odabrati odgovarajuéi kota¢ za dodavanje

Preslabo hladenje

Ostecen ventilator

Zameniti ventilator

Visoka temperatura okoline

Ne upotrebljavati masinu na vru¢em
suncu ili u vruéim prostorijama

AnapaTtuTe 3a efleKTpUYHO 3aBapyBarbe, KoM ce Npou3Bog Ha BapcTpoj, ogroBapaat Ha nobapysararta
Ha cTaHgapaute Ha EH 50199 3a enekTpomarHeTHa KOMNUTAOGUITHOCT (TOj CTaHAapZ BaXkM camo 3a
HanpaBu 3a eNeKTPUYHO 3aBapyBam-e).

KopucHUKOT e [ormkeH fa ro npuknyym u ynotpebysa anapaToT 3a 3aBapyBare Kako LITO e HanuwaHo
BO OBa ynaTcTBO 3a ynoTpeba. Bo cnyyaj, anapaToT 3a 3aBapyBame Ja Npeav3Buka eNeKTpoMarHeTHu

NpeYKmn, KOPUCHUKOT € AOSDKEH CO MPOU3BOAUTENOT Aa HajaaT TeXHUHKO peLueHue WTo ofrosapa.

YnaTcTBO 3a OLleHa Ha BJIMjaHMETO Ha OKOJIMHATA

Mpen npuknyyyBarbe Ha anapaTtoT, KOPWUCHUKOT Mopa Aa MM MNpoBepu MOXHWTE nocrneavum Ha
eneKTpoMarHeTHMTE NPeYKn BO OKONMHaTa 1 nocebHo Ja 6uae BHUMATENEH Ha :

e [lpyrv enekTpu4HW Kabnu, TenekOMyHVWKauucku Kabnu, Kou ce Haoraat nog, Hag unu fgo
anaparoT.

Aygauno-BusyenHn anapatu ( pagvo, TB n cnm4no).

CmMeTaun n gpyrm TeXHUYKM anapatu.

BesbepHocHn cuctemu.

3apasje Ha npucyTHUTE nyfe, NocebHO nuua co CpLUeBM U CRyLUHM anapaTu.

Ypeau 3a Kanubpupame u Meperse.

Ha oTnop Ha npeyku Kaj gpyruTe anapaTn BO OKONMHaTa.

KopucHuKOT mopa Aa ce yBepu Aeka u gpyrute anapatv Ko ce KopuctaT BO OKOonuHata ce
eNeKTPOMarHeTCK1u KOMNUTabunHNn, nHaky ce noTpebHW AOMOMHUTENHN 3alWTUTHU MEepKK Kora ce
ynoTtpebyBa anapaToT 3a 3aBapyBame.

YnatcTBO 3a cmanyBarbe Ha BJ'IMiaHVIETO Ha OKoJIMHaTa

BrpapyBame Ha ountep Ha NpuKIy4YHUOT Kaben Ha anapaTtoT 3a 3aBapyBaHbe.
YnoTpe6a Ha NpuKyYHM Kabnum co 3awTuTa.

PenoBHO ofp>xyBarbe Ha anapaToT 3a 3aBapyBaHse€.

KyknwteTo Ha anapaToT 3a 3aBapyBambe npu ynotpeda mopa ga 6uae 3aTBOPEHO.
KabnuTte 3a 3aBapyBare Aa 6uaat WTo NoKpaTKu.

MpusemjyBarbe Ha MaTepujanoT Koj ce 3aBapysa.

1. NMPABWJIA 3A CNTPEYYBAKE HE3rogmn

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

YnoTpe6ara Ha anapatoT 3a 3aBapyBarbe MOXE fa ro 3arpo3u 34pasjeTo Ha KOPUCHWUKOT 1 34paBjeTo
Ha gpyrv nuua. Cekoj KOPUCHMK Ha amapaToT Mopa Aa MM npoduTa M 3anamMeTu npasunata 3a
crnpedyBarbe Hesrogu. Be noTceTyBame fgeka npomucrieHaTa v CTpydHa ynoTpe6a Ha amapaToT 3a
3aBapyBarbe, CO MOYUTYBatbe Ha CUTEe MpaBua, HYyAW HajrofieMa CUrypHOCT MPOTUB CUTe BUAOBU Ha
Hesrogun. Kaj npuknydyBarbe M ynoTpe6a Ha anapatoT noTpebHO e da ce Mo4YuTyBaaT CcregHuTe
npasuna:
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1.1. Mpukny4yyBare Ha anapaToT 3a 3aBapyBatbe
MouuTtyBajTe ro cnegHoBO:

8. [lMpuknydyBarbe ¥ OApXyBare Ha anapatoT Mopa da 6ufe BO COrMacHOCT cCO MpaBwunarta 3a
crpeyyBatbe He3roAa, Kov BaxkaT 3a gpy)KaBaTa Ha KOPUCHUKOT.

9. CocTtoj6aTa Ha MpexHVOT Kaben u [OBOA A0 LITEKepoT Aa ce npernejaar v ga ce
eNUMUHMpaaT eBeHTyanHuTe rpewkun. EnektpuyHnTte anapatu e notpebHo ga ce npernegysaat
nepuoguyHo. [la ce ynotpebysaaT Kabnv co 3a40BONMTENEH MPeceK.

10. Kab6enoT 3a Maca ga ce npuuBpCTN Ha NPEAMETOT LWTO ce 3aBapysa, WTo Nobnncky Ao paboTHOTO
MecTo. Heroeo npukrnydyBare Ha Hocad Ha rpajexHa KOHCTpyKuuja unu ganeky of paboTtHaTa
noBpLUMHA, AoBeayBa A0 ry6MTOK Ha eHepruja. YnoTtpebeHuTe Kabnu He cmeart ga nexart BO
6nn3nHa Ha NaHuM, cajnn 3a Kpesare, eNeKTPUYHN BOLOBU UK Aa rv ceveTe.

11. WN3berHyBajre ynoTpeba Ha anapaToT BO BnaxHW npoctopun. OkonmuHaTa Ha paboTHaTa
NoBpLUMHA, KaKo 1 ApyrnTe anapaTtu Bo Hea, Mopa fa 6ugar cysun. EBeHTyanHo nanesame Ha Boaa
BeAHaw aa ce 3anpe. He ro npckajTe anapaToT co BOAA WK fpyra TEeYHOCT.

12. [la ce cnpe4n OuPeKTeH JOMNMP Ha BnaxHa obfieka Co MeTasiHu [ernioBU KOu Ce Nof HaroH.
MposepeTe aanu ce cysu pakasuuyute 1 paboTHWUTe ogenal

13. Tpu paboTta BO BNaXXHW MNPOCTOPUM UMM HA MeTafHW MOBPLUMHW, YnoTpebyBajTe M30naumoHu
pakasu L N CUTYPHOCHW YEeBIMW (CO TYMEH FOH).

14. AnapaTtoT, Mpu CeKoj MPeKUH UNn npu HeHaZejHo CHeMyBarbe CTpyja, BeAHall Aa Ce WUCKIy4u.
HamepeH kpaTok cnoj Moxke fa npeav3suka noxap. BknyyeH anapat He ocTasajTe 6e3 Hag3op.

1.2 3awTtuTa Ha nuua

MoumnTyBajKu rv npaBunaTa 3a 3alWTUTa Ha 3aBapyBa4oT U TPETU NULA Of 3payetbe , Nak, ToNuHa
M onaceH rac, HacTaHaTu ofj 3aBapyBatbeTo, 3aliTuTaTa e curypHa. He uanoxysajte ce 6e3 macka
M 3aWTUTHO ogeno. BnuvjaHMeTo Ha eneKTPUYHMOT NaK NMpu 3aBapyBatbe, Koe ce Bpluu 6e3
nponuiwaHuTe NpaBusa, 1ecHo MoXke Aa Npeau3BMKa CepMo3HU 34PaBCTBEHUN TELKOTUMN.

6. Hocete ja cnegHaBa obneka: pakaBuuuM OTMNOPHM Ha oraH, Aebena Kowyna co AOSrM pakasu,
AOoNnrn naHTajloHn U BUCOKWU 4YeBnn - TOa ja WTUTU KOXaTa 0f eNieKTpu4yeH nak. OcBeH TOa
3a0/KNUTENHA € Kana unu Kauura ( 3a 3awTuta Ha kocaTa).

7. A OuunTe 3awTnUTETE MM CO 3aWTMTHA Macka u unTtep (6apem HP 10 nnu noseke). Mictoto
BaXKM 1 3a NnLeTO, ywmnTe 1 BpaTtoT. JILeTo Koe e Bo NpocTopujaTa Kaje WTo ce 3aBapysa, Tpeba
[a 3Hae feka 3aBapyBarbeTO WTETN Ha 34paBjeTo Ha nyfeTo.

8. Bo paboTHaTa npocTopuja HoceTe 3awTuTa 3a ywuTte, 3apaam bydaBarta Koja ce LWmpu
nopagy 3aBapyBah-€eTO.

9. [Tllpen ce, 3a pa4yHO WM MEXaHWYKO OTCTpaHyBarbe Ha 3rypata npernopadvyBaMe 3alTUTHW
Haoyapu. 3rypata 06u4HO € MHOTY Bpena M Kaj ogbvBareTo feTa ganeky. 3atoa e notpebHo ga
ce nasu Ha 3allTuTa Ha nvuaTa Kou ce Bo paboTHaTa npocTopuja..

10. TlpocTopujaTa Kage ce 3aBapyBa NoTpebHO € Aa ce ocurypa co sua, OTMOPEH Ha noxap, 3aToa
LUTO MCKPUTE U 3rypoT MOXe Aa v 3arposaT nuuyarta Bo 65M3unHa.

1.3 CnpeyyBare Ha noxap

A
"‘E':_ Bpenata 3rypa u WUCKpu npeTcTaByBaaT NpuduHa 3a noxap. Moxap u
eKCMo3uM MOXe Ja ce crpedyaT ako ce Npuap)XysaTe A0 nponuwaHute npasuna. OgcTpaHeTte
rv 3anannueBuTe NpegMeTV UMM NOKPMjTe MM co Hesanannue martepujan. Mog onacHu npegmeTu

cnafaaT: ApBO, NUNIeBUHa, NTaKoBU, GEH3MH, Macso 3a rpeekse, rac, nponaH U cn

4. OTkako Ke ce ucnpasHaTt [0 Kpaj pe3epBoapu, KOHTEjHepU unu Apyru BOAOBU, Ce npernopadysa
BHUMaHVe Npu 3aBapyBarbeT.

5. 3a cnpedyBarbe Ha MoXap cekoralwl umajTe MoAroTBeHa onpema 3a racerbe Ha np: anapart 3a
racerbe noxkap, Boga, Necok, UTH.

6. He 3aBapyBajTe 1 He ceveTe BO 3aTBOPEHM CaA0BM U LIEBKOBOAW.

7. He 3aBapyBajTe 1 He ceveTe BO 3aTBOPEHMW CaA0BM U LIEBKOBOAW.

1.4 OnacHOCT o4 Tpyehe

A FacoBuTe KoM HacTaHyBaaT NpU 3aBapyBabeTO lUTeTaT Ha 34paBjeTo aKo ce

BAMWYBaaT NoA0Nro Bpeme, 3aToa No4YMTYyBajTe rM nponucure:

7. PaboTtHaTta npocTopuvja Mopa Aa 6uae npoBeTpyBaHa.

8. 3a 3aBapyBarbe Ha MaTepujany Kako LUTO € OfioBO, 6epunuym, KagMmuyMm, UMHK, MNOLMHKYBaHU 1
nakMpaHu npegmeTu, 3aBapyBaqvoT Mopa [a MMa 3allTUTHa Macka 3a Auvllerse W npocTtopujata
Mopa Ja ce npoBeTpyBa.

9. Bo npoctopuun kage Bo34yXOT He e AocTarneH, 3aBapyBadyoT Mopa Aa paboTu co Macka 3a Aulene
3a ja UMa JOBOJIHO CBEX BO3AYX.

10. Kako OCHOBHO npaBuio , 3aBapyBa4yoT MOpa BO Masv NpocTopum (Kako WTO ce KoTnun) Ja ébuae
ocurypaH, (nokpaj Toa Tpeba Aa ce no4uTyBaat cuUTe Npasuna 3a Aa He [ojae [0 Hecpeka.

11. He 3aBapyBajTe BO 65iM3nHa Ha NPOCTOPUM Kaje LWTO Ce Nnakumpa unm pasmactysa. Tamy fecHo ce
pasBuBaaT X/IOPOAMOKCUAHM Mapeun, Kou Moj MPUTUCOK Ha Temriepatypa ce npeTsopaaT BO
docreH, OTPOBEH rac.

12. 3Haum 3a HeJOCTaTOK Ha CBEX BO3YX U CUMMTOMU Ha Tpyere Ce mputaumja Ha o4MTe, HOCOT U
rpnioto. Bo TOj MOMEHT npekuHeTe co paboTta M MpoBeTpeTe ja npocTtopujata. AKO He ce
4yyBCTBYyBaTe A06PO NpecTaHeTe Co 3aBapyBaH-E.

1.5 MocTaByBake Ha anapaToT 3a 3aBapyBake

Mpwu noctaByBare Ha anapaToT NOYUTYBajTe r'M criegHUBE Npasuna:

1. He ro noctaByBajTe anapaTtoT BO HWUCKW MpocTopuu, 6uaejku Mopa fda uma npocTop 3a
npoBeTpyBare.

2. AnapatoT (co kabnuTe) He cMee Aa Npeyn Npy NpeHecyBarse UK Npy paboTarta Ha Apyru nuua.

3. AnapaToT Mopa ga buje Ha CUrypHO MecTo 3a fa He ce NpPeBpTH Unn nagHe.

4. Cekoe noctaByBarbe Ha anapatoT Ha MOBMCOKO MECTO MpeAv3BMKYBa OMACHOCT Of HEroso
nararbe Ha 3ewmja.

1.6 _MpemecTyBarbe Ha anapaToT 3a 3aBapyBae

AnapatoT e HanpaBeH 3a KpeBake U npemectyBare. [OKONKy v criegute npasBunara,

npemMecTyBareTO € MHOry e4jHOCTaBHO:

4. AnapaToT JIeCHO Ce KpeBa CO paykara, Koja € BrpaZieHa WUiin CO peMeH 3a HOCeHe

5. Tlpep KpeBare 1 NpeMecTyBare Ha anapaTtoT, U3BfieveTe ro KabenoT of, CTpyja n OTCTpaHeTe M
NPUKAYYHUTE Kabnu

6. AnapaTtoT He cMee Aa ce KpeBa 3a KabenoT unu Aa ce Bnede no 3emja.
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2. ONUC HA ANAPATOT 3A 3ABAPYBAKE

BAPMUI™ 200, 230, 280 n 350 Cynepmur ce noflyaBTOMaTCKu anapaTu 3a eNeKTpU4HO 3aBapyBare BO
KoMbuHauwmja co rac. Kako rac moxe ga ce kopuctn MmewasuHa Ha Ap80%-LI02-20%, 4ncT aproH unm
LIO2, wTo 3aBucKM of cOCTaBOT Ha MaTepujanoT. AnapaToT € HaMeHeT 3a 3aBapyBarbe Ha TEHKMU
nMoBK, MocebHO 3a 3aBapyBarbe Ha aBTOKApoCepuu W 3a Apyru rnomanu notpebu co nomarn
MHTEH3MTET Ha 3aBapyBarbe.

AnapaTtoT oroBapa Ha cUTe CUr'ypHOCHM 1 TeXHUYKK cTaHdapan. 3a BAPMUIT anapaTu 3a 3aBapyBame

noce6Ho e 3Ha4ajHoO CNejHOBO:

e  VHTEpBanHO 3aBapyBarbe @)

MO>XHOCT 3a 3aBapyBsarbe Ha numosu og 0,5 0o 6 Mm
3aBapyBame Ha MHox numoBm og 0,5 go 4 Mm Bo KombuHauuja co Ap/LIO2
OANM4YEH KBanuTET Ha BapoT (XOMOreHa CTPyKTypa 1 BUCOKO TBpA Bap)
ronema 6p3unHa Ha paboTaTta 1 WKnpokKa ynotpeba
©/[JHOCTaBHO paKyBame
©/JHOCTaBHO W NECHO OfPXXyBaH-e.
TOYKACTO 3aBapyBatbe (feeee )

o
3. TEXHWYKU NOOATOLIN
VARMIG VARMIG VARMIG VARMIG
200 230 280 350
MprKnyyYeH HanoH 3 x400B/50X3 |3 x 400B/50X3 3 x 400B/50X3 3 x 400B/50X3
Max npuknyyHa cHara 7,6 kBA 9,2 KBA 12,2 kBA 19,1 kBA
Ocwrypysad crnopu 16 A 16 A 16 A 20A
HanoH Ha npaseH Tek 17 —40B 17 —40B 16 — 39B 16 — 50B
3aBapyBayka cTpyja 20-200 A 15-230 A 15-280 A 15-350 A
3aBapyBayKku HanoH 14,8-24B 14,8-255B 15-28B 14,8 -31,5B
20% 200 A
35% 230 A
EHTepMMTeHLM 45% . . 350 A
60% 110 A 170 A 280 A 310 A
100% 85 A 135 A 220 A 240 A
Loce 0,83 (85A) 0,83 (135 A) 0,83 (220 A) 0,8 (240 A)
Perynauvja Ha sasapysaka 10 cr. 10 cr. 10 cr. 3u10cr.
cTpyja
Pa3mep Ha xwuua 0,5-2cek 0,5—-2cek 0,5-2cek 0,5-2cek
Bpewe / ToukacTo 0,5-2cek 0,5-2cek 0,5-2cek 0,5-2cek
3aBapyBahe
MpeyHuK xuue (dw) 0,6 —1,0 Mmm 0,6 —1,0 Mm 0,6 -1,2Mm 0,6 —1,2Mm
Jlagere BeHTUnaTop BeHTUnaTop BEHTMNaTop BeHTUnaTop
BkynHa TexuHa 63 Kr 65 Kr 93 kr 105 kr
[Oumensunn OxLIXB (mm) 780x310x600 780x310x600 880x410x720 880x410x720

4.KOHCTPYKLINJA

MonyaBTOMaTOT 3a EMEKTPUYHO 3aBapyBare € CO KOMNakTHa ussegda n Manum AMMEH3uu, Ho ronema
MobunHocT. geaneH e 3a paboTerse BO NOManu NpocTopun Kaje e Heornxo4HO YECTO NoMecTyBahe Ha
anaparor.

MpoJo/mKEHOTO AHO Hapj 3afHUTE TpKana € HaMeHeTO 3a CMeCTyBarbe Ha Manv niunHcku éoum (o 20
n). HocayoT 3a xwuua 3a 3aBapyBarbe U MEexXaHW3MOT 3a AoJaBarbe, CMECTEHU Ce BO KYKMLUTETO Mop,
Kanakor.

5. N3Benba Ha anapaToT 3a 3aBaBapyBatbe

5.1 KyKuwiTe Ha NoslyaBTOMaToT

MN3paboTeHo e o4 BUCOKO KBanUTETEH maTtepujan,MoAepHO Au3ajHupaH Taka ga Moxe 6e3 ronem
Hanop eHOCTaBHO M JIECHO Aa Ce 3aMeHM KOTYpPOT CO XuLja a UICTOBPEMEHO U NTECHO Ce OApPXKYyBa..

5.2. EHepreTcku TpaHcdopmaTop
TpaHcdopmaTop e paspesa usonauuja H. MNpumapHUOT 1 ceKyHAapHUOT HaMOT ranBaHCKW Ce O4BOEHU

5.3. UcnpaByBay4
CocTaBeH e of any Nyoyku 3a nagere , BO KoM ce BTUCHATU ANOAUN, BP3aHu BO TpudaseH cnoj n Taka
CNY>XM 3a UcnpaByBaHe Ha CTpyjaTa 3a 3aBapyBame.

5.4. lywunnka
VMma 3Ha4ajHo BnnjaHve n gnHamm4Ky npouec 3a 3aBapyBarse. [JuMeH3npaHo e Taka ga uma Hajronemo
MO>XXHO BfinajHMe Ha npomeHa Ha hpeKBeHUMja Ha KpaTKKn CrojoBu.

5.5. EneKTpoHCcKa KapTuua
Cnyxu 3a BKJlydyBare Ha perynauyuckuTe efieMeHTU, Ha efIeKTPOMOTOPOT 3a AoAaBare Ha Xuua 3a

3aBapyBarbe U perynauuja 3a 6pauHarta Ha xuuara.

5.6. MoTop co mexaHu3aMm 3a floflaBatbe Xulla 3a 3aBapyBatbe
MoTopoT e eAHOCMepeH KOMMakTHO 06nuKyBaH. MexaHM3MOT ja gofasa >uyarta €O Mnomow Ha

MOFOHCKU TpKanua, KoM ce HaMecTeHM BO OCOBMHAaTa Ha pedyKTopoT. Cunata Ha MpUTUCOK Ha
TpKasuara ja perynvpamMe npeky onpyra co wrpad.

5.7. MexaHCKMWOT NIMHCKW BEHTUN € HaMeCTeH BO TOPUNTHUKOT

Cny>ku 3a oTBOpatbe 1 3aTBOparbe Ha 3alWTUTeHNOT nnuH. Kora He ce 3aBapyBsa, 40BOAOT Ha MANHOT e
3aTBOpPEH, a Kora ce 3aBapyBa Ce OTBOpa W HWU3 LUPEBHUOT MakeT U FOPUNHUKOT MOMUHYBa MJINH.
KoHTponata Ha MAMHOT MOXHO € Aa ce MpoBepu Taka LUTO MPEKWHYBa4yoT Ha YenHarta cTpaHa Ha
anapaTtoT ro cBpTMme BO Monioxx6a Ha cumbonoT 6oua. AKO e ce BO pef, CO MpUTUCKare Ha
NPEeKNHYyBa40T Ha rOPUITHUKOT, Ke no4He Aa Tede NnuH.

5.8. EnemeHTM 3a ynpaByBake Ha anapaTtoT
. rnaBeH npekuHyBad

L] noTeHuuomeTap 3a perynauvja Ha 6pavHarta 3a JofaBarbe Ha XuuaTa 3a 3aBapyBame
L] npuKnyyeH Kaben

. Kkaben 3a maca co KrewTmn

L] LipeBeH NakeT CO FOpWUITHMK 3a 3aBapyBarbe

. peayump BEHTUN, 3alUTUTHUK Ha NKUH

L] noTeHUMoMeTap 3a TOYKaCTO 3aBapyBaHe

L] noTeHuMomMeTap 3a MHTEpPBaliHO 3aBapyBare

6. Mpunpema Ha anapaToT 3a 3aBapyBahe

6.1. Mpukny4yyBate Ha HanoH

BAPMMUI 200, 230, 280 n 350 Cynepmur ce KOMnieTupaHun co npukiyyeH kaben 3a HanoH 400B /50X3 n
ce MpuKIyyyBa BO yTMKa4y CO 3aWTWUTEH KOHTaKT KOW MMaaTt MponuiuiaH BOZA W CMOp OcurypyBad Of,
16A. lNpn cekoe nNpuknydyyBake Ha anapaToT Ha HamnoH, Ja ce NpoBepu Aanv MPEeKMHyBayoT € BO
nonox6éa O.

6.2. KoTypu Xxuua 3a 3aBapyBatbe
Ha Hocad4oT HamecTeTe man KOTyp Ha »uua . [lpn MOHTa)ka BHMMaBajTe Ha NpaBeLoT Ha OAMOTyBaHe

Ha Xuuarta.




6.3. BHecyBatbe Ha XuuaTa 3a 3aBapyBatbe MAK
3apagn MoxHuWTe 3abopyBana, Kuuata npefg BHecyBarbe Tpeba Ha KpajoT ga ce ceuTka. Co
CBpTyBarbe Ha NeBo ro oaspTyBamMe hefepoT Ha BarbakoT, Nocne ja AguraMe padykara co npuTUCOK Ha
Tpkanueto. YBepeTe ce, Bfe30T Ha TPKanoTo Aa ofrosapa Ha [AumaHsnjata Ha >kuuyata 3a
3aBapyBatmbe. XKuuaTa ucnpaseTe ja 1 NPUTUCKAjKK CTaBeTE ja BO MEXaHU3MOT 3a AofaBamse. LtpadgoT
3a HacTaByBare ro BpTUMe BO MpaBeLoT Ha YaCOBHMKOT Ce AoJeKa Xuuarta Koja e BO TPKanoTo He ce
nmara, TyKy no4YHe cam ga ja npudaka T.e gogasa.

6.4. Boua co 3aWITUTEH NJUH

Manata 6oua ja noctaByBame Ha3aj Ha AHOTO Ha anapToT U ja ocurypyBame co navey. M3sagete ro
3alITUTHOTO Kanade of, camo3aTBapaykuOT BEHTWM U Ha HEro HamecTeTe ro pedykTopoT. AKO Tede
NAVHOT, PeAyKTOPOT MOBEKe MaTu oABPTETE ro U NOBTOPHO 3aBpTeTe ro. Ha mpuknyyokoT 3a nivH
MOHTUpajTe apMupaHa LeBKa 3a NiuH 1 CNojTe ro Co CUrypHOCHUOT BEHTWI Ha anapaTorT.

7. 3aBapyBatbe

AnapaTtoT nocTtaseTe ro Ha paboTHOTO MECTO Taka fa VMma NorofieMo Kpy>ere Ha BO3yX OKOy Hero.
BknydeTte ro Bo cTpyja. [locne cepTyBarbe Ha MpPeKWHYBa4oT, anapaToT € CNpeMeH 3a 3aBapyBarbe.
MoTeHumomeTapoT 3a perynauvja Ha 6p3vHa Ha AofaBake Ha Xuuarta ctaBeTe ro Bo cpegHa nonoxoa.
MpoBepeTe ganu wuuyata, BOBeAeHa MPeKy MEeXaHu3mOoT , € BO CnupanHoTo upeBo. Of ropunHuKoT
oABpTeTe ja 3aWTUTHaTa MAWHCKA AW3HA M KOHTaKTHaTa Au3Ha. McToBpemeHo nposepeTe Aanu
OVMeH3ujaTa Ha Au3HaTa u Ha XuuaTa ce nctu. Co NnputucKame Ha NPeKNHyBa4voT Ha FOPUITHUKOT , ce
yKIyyyBa AoBoAOT Ha nimH U xuua. AKo e ce BO pef , 04 rOpUIIHUKOT M3nerysa NivH 1 ce gojasa
*uua. Kora Ke ja cTtaBume uuata BO KOHTaKTHaTa AmM3Ha ja ja NMPeBUTKyBame Ha rOpUIHWMKOT U ja
MecTMMe NnnHckaTta AusHa. XXuuata ja cedyeme 5-10MM of, ropunHMKOT. 3aBUCHO of MaTepujanoT
nogecysame napaMmeTpuTe co KOMObMHauuja Ha NPeKMHYBa4oT M NoAecyBarbe Ha 6p3nHaTa Ha Xxuuyara.

HanpaBeTe npobeH Bap. AKO nMa npaBuiieH 3BYK, NPaBUiTHO ce U3bpaHu napameTpuTe . BogereTo Ha
rOPWSTHUKOT € BaXKHO 3a KBaJIMTETOT Ha BapoT. Pasnukarta mefy ropunHUKOT U MaTepuvjanoT mopa ga
6uae KOHCTaHTHa. 3a KOHCTPYKLM|CKM U MHOX YenuK ce npenopadysa 5-10mMMm, a 3a anymuHuym 20Mm.

KOHTAKTHA

i—w woba
—— ——" - —y—

MoTuckyjy4m MokoH4YMK Opmukajoun

nonoxaj nonoxaj nonoxaj

Co npuTncKarbe Ha ropuHMKOT ce YKJlydyBa anapatoT — MOTOPOT NoYHyBa Ja AoAaBa Xuua, Koja ce
Jonupa Ao mMaTepujanoT U ce npaBu eneKTpUYeH Kpyr 1 eNeKTpuYeH fyK. TOpunHUKOT 3a 3aBapyBahe
ro MpgHyBame BO €feH of npaBuuTe , KoM Ce MnpukakaHu Ha cnukata . Co cnywTame Ha
NPEKNHYBAYOT Ha FOPUSTHUKOT Ce MPEKNHYBA €NEKTPUHHUOT NyK.

AnapaTtoT uma BrpajgeHa TepMuyka 3awTuta. AKO ce akTuBMpa (CBETU CBET/IO Ha npefHaTa cTpaHa Ha
anapaToT) He € MOXKHO 3aBapyBame J04eKa anapaToT He ce onaaun (CBETNOTO ce racu).

A 3A BPEME HA NALEHE JA HE CE NCKITYHYBA AMAPATOT!

7.1. NopecyBarbe Ha cTpyjaTa 3a 3aBapyBatbe

CTpyjaTa 3a 3aBapyBare Ce KOHTpoONnMpa co npekuHysad. [onemuHarta ja ogéupame co CBpTyBarbe Ha
NpeKnHyBa4voT:

- noronemMa cTpyja - CBpTyBaHe BO AECHO

- nomana cTpyja - cBpTyBae BO JIEBO

8. OppXxyBare
Bo HopmanHu ycnosu Ha pabota manute BAPMUIT anapatu He 6apaaT MHOry O4p>XyBarse.

8.1. HeBO

- npy cekoja 3ameHa Ha KOTypOT CO >Xuua NoTpebHO e ga ce MpoBepu Aanv uuata HOpMasiHO
MUHyBa
HN3 MeXaHWU3MOT 3a goAaBare U HU3 LUeBHUOT NakeT,

- CO KOMMpecupaH BO34yx Aa ce nagysa cnupanara Ha LeBHUOT NakeT;

- [a Ce UCHMCTM NNINHCKATa U KOHTaKTHaTa AU3Ha;

- 4a ce npernega KoOHTakTHata Au3Ha, 3apagu WCTPOLWEHOCT M Aa Ce 3aMeHW ako JIyKoT €
HenpaBuWeH;

- Ja ce npernea pefyuMpHUOT BEHTUI U Aa ce NPOBEPU TEKOT Ha MIIMHOT;

8.2. HegenHo

- Ja ce nperneaa npuMapHuoT kabern;

- [a ce npernefa cnojoT Ha MacaTa Ha KabenoT CO KMewTuTe;
- [a ce ucuucTat TpKanuara 3a foAaBare Ha Xuua;

8.6. Ha cekowu 6 meceuu
[la ce TprHaT cTpaHMUMTE Ha KYKMLITETO U Aa ce U3ayBa BHATPELHOCTa Ha anapaToT CO KoMMpecupaH
BO3/yX 1 Ja Ce NPOBEpu ja4ynHaTa Ha enleKTPUYHUTE CNoeBN.

BHUMAHMUE: lNpepf cekoe oTBaparbe Ha KYKULLTETO Ja ce UCKIy4un KabenoT of cTpyja. Cute cepBucHu
paboTu Ha anapaToT AO03BOJIEHO € Aa ' u3sedysaat camo CTPY4HM nuua.




10. CMNCOK HA PE3EPBHW OENOBU

MAK

11. ONUC HA MOXXHU 3ACTON U HUBHA NOMPABKA

3ACTOJ

NPUYNHA

NOMPABKA

Mpwn BKNy4yBare

Ha anapartoT HUTY
efHa dyHKUMja He
paboTu

[MpeknHaTo e eneKTPMHHOTO KOO
MperopeH e MpeXHNOT ocurypysay
PacvnaH e npekuHyBa4oT
MperopeH TpaHcthopmaTop

[a ce npoBepu MpexxeH HanoH 400B
[la ce 3ameHmn MpexxeH ocurypysay
[a ce 3amMmeHn NpeKnHyBayoT

[a ce 3ameHun TpaHchoOpMaTopoT

AnapartoT npu
paboTere
npectaHyBsa Aa
paboTu

TpemocTaTtoT
onTepeTyBare
Vckny4yBa-XonTo CBETO CBETU.
AKTUBHO € eMHCTBEHO NajeHeTo
Ha BeHTunaTopoTt

3apaguM  TemmnepaTtypHo

Oa ce onagu
aBTOMaTCKn

Ke ro ykny4v anapaToT — Ce racu XonTo
CBEeTMo.

3a Bpeme Ha NafeHeTo He ro UCKIyyyBajTe
anaparot

anapatoT. TepmocTaroT

Cnab ogHOCHO
NpeKnHyBayKu
NyK.

Cnab  KOHTakT
marepwvjanot
CTpyjaTa Ha 3aBapyBar-e e npemana
Jlow KOHTaKT BO KOHTaKTHa Au3Ha
JNow AO0TOK Ha MJIMH v man npuTucoK
HenpasunHo oabpaH nnvH

JKuuara 3a 3aBapyBarbe He ogrosapa

mery macara 7]

Mojako npuyBpcTeTe MM KNewTuTe 3a Maca
[la ce 3ronemu cTpyjata Ha 3aBapyBatrbe
Mojako fa ce npvuBpCTU AM3HaTa Wnu ga ce
3ameHu

[la ce nposepaT nnMHCKUTE 60UM, 3aMeHu
60oLa Unu ga ce OTBOPU PeyKTOPOT NoBeKe
[a ce n3bepe npaBa BpcTa Ha NuH

[a ce n3bepe xmua WToO ogrosapa

Mpu npuTuckare
Ha NpPeKnMHyBa4oT
Ha FOPUITHUKOT He
nanerysa xuua

OLWTeTeH e LeBHUOT nakeT

VHUIITEHA € efIeKTOpHCKAaTa KapTuua 3a
[ofaBarbe Ha Xuua

OwTeTeH e MexaHU3MOT 3a AoAaBarbe
Ha Xnua

[la ce 3aMeHu LIeBHUOT NakeT

MoTpebHa e CTpy4yHa 3amMeHa Ha kapTuuaTta
(CEPBUC!)

[la ce 3aMeHM MexaHU3MOT 3a JofaBare Ha
Xuua

Hewma cTpyja
Ha 3aBapyBare

OwTeTeH e LEeBHUOT NakeT, ropustHUKOT
unu maca kabenot
OwTeTeH e NPEeKNHYBa4o0T Ha NOPUSTHNKOT

[la ce npoBepu WnM 3aMEHW OLUTETEHUOT
kaben
[a ce 3amMeHn ropunHUKOT

Mo nputnckarse Ha
FOPUSTHAKOT He
nanerysa nmnvH

He [0BOSIHO OTBOPEH peayLmpeH BEHTUN
OwTeTeH peayKTop

MpasHa nnuHcka 6oua

LleBka 3a 4OBOA Ha NMWH OlITETEHa
OLWTeTeH OAHOCHO YHULUTEH LEBEH NakeT
CO FOPUSTHNK

[la ce oTBOpPU peAyLMpEH BEHTUN
[a ce 3ameHn pegykTop

[a ce 3ameHn 6oua
[la ce 3ameHn ueBka
Oa ce 3ameHu
KOMMNeTeH

LieBeH nakeT

FOPUNHUNKOT OfHOCHO

BpanHa Ha Ko4HuuyaTa Ha MexaHu3MoT 3a fofaBarbe [la ce oTnywWTN KOYHMLaTa
[opaBare Ha Ha XuuaTta e npejako HacTaBeHa [a ce nsbepe gnsHa WTO ofrosapa
XuyaTta He e Cnvpanata BO LUeBHWOT nakeT e | [la ce ucunctTu/aameHun TpKanoTo 3a
KOHCTaHTHa owTeTeHa [opasare
TpkanoTto 3a gofasare Ha Xuua e co
pasmep LITO He ogroeapa
Mpecnopo OwTeTeH BeHTUNATOP [la ce cmeHn BeHTMNATOPOT
nagere Bucoka Temnepatypa Ha okonuHarta [a He ce ynoTpebyBa anapatoT Ha COHLe unm

BO
TOMNSIN NPOCTOPUK

VARMIG | VARMIG | VARMIG | VARMIG VA:;"‘(’J”G VA:;"‘(’J”G
Crukal Moa. me 200 230 280 30 300 | 30

ytqimm{y/ ya/md]/ yW yW Sk R Sk .
2 4 |Oywwnka 688026 | 688026 | 680544 | 680544 680544 | 680544
2 6 BexTtunatop
1 13 Barteapay AH3 689541 | 689541 | 689541 | 689541 689541 | 689541
1 4 [Konye Ha noTeHuvMomeTapoT 015112 | 015112 | 015112 | 015112 015112 | 015112
- _[Npukny4yeH kaben 677070 | 677070 | 676022 | 676022 676022 | 676022
- --- [Kaben 3a maca co KnewTun 688086 | 688086 | 680541 | 680541 680541 | 680541
1 17 [BawTunTHa Kana 680609 | 680609 | 689462 | 689462 689462 | 689462
1 5 [NokaxyBay 3a Konye 015115 | 015115 | 015115 | 015115 015115 | 015115
1 18 [KoTay 160/40-80 680607 | 680607 | 676020 | 676020 676020 | 676020
1 19 Kotay BpT/mB 683325 | 683325 | 682065 | 682065 682065 | 682065
2 | 12.a KoTauy 3a gogaBarbe ¢hu 0,6-0,8 678057 | 678057 | 689881* | 689881* 689881* | 695752*
2 | 12.b KoTtay 3a gogaBarbe ¢pun0,8-1.0 690167 | 690167
2 12.c [KoTtad 3a gogasane ¢m 1,0-1,2 689883~ | 689883 689883* | 600001*
2 | 12.d Kotau 3a gogaBatbe ¢om 1,0-1,2 An 683305 | 683305 | 689931* | 689931* 689931* | 600002*
2 5 |KoHTakTOop 679146 | 679146 | 676659 | 676659 676659 | 676659
1 3 |KoHTponHo cBeTunka 671810 | 671810 | 671810 | 671810 671810 | 671810
--- Martuua 3a 3atesaHje 689092 | 689092 | 689092 | 689092 689092 | 689092
2 10 [MexaHu3am 3a gofaBare Ha xuua 689564 | 689564 | 694946 | 694946 694946 | 699263
2 11 _|MoTop 3a gofaBarbe Ha xuua 677558 | 677558 | 677558 | 677558 677558 | 699317
2 2 [Hamot npumapHmn 688034 | 680829 | 680861 680861 680861
2 3.a Hamot cekyHpapHv 688031 | 680830 | 680860 680860 | 680860
1 20 Hocau 3a payka 699735 | 699735 | 699735 | 699735 699735 | 699735
1 8 [Kyuncte ocurypaya 678481 | 678481 | 678481 | 678481 678481 | 678481
1 17 |OcoBuHa 680608 | 680608 | 692539 | 692539 692539 | 692539
1 14 [Kanak 689280 | 689280 | 689317 | 689317 689321 | 689321
1 15 [Mpuknjy4 ak yeHTpanHu 680549 | 680549 | 680691 | 680691 680691 | 695922
- --- Pactepey nBay kabna* 680053 | 680053 | 685781 | 685781 685781 | 685781
1 21 Payka 699778 | 699778 | 699779 | 699779 699779 | 699779
2 9 Mcnpasysay 695011 | 688027 | 680535 | 680536 695926 | 695926
1 2.a [pekuHyBa4 cTeneHckmn 015171 015171 | 015171
1 MpekuHyBay ctenexcku 1-10 015309 | 015309 | 015309 | 015170 015170 | 015170
1 1 [MpeknHyBay NpeKnonHu* 015172 | 015172 | 015172 | 015172 015172 | 015172
1 10 [CtpaHnuua gecHa* 690710 | 690710 | 690671 | 690671 695730 | 695730
1 11 (Ctpanuua nesa komnnet* 690711 | 690711 | 690672 | 690672 695731 | 695731
1 12 _[CtpaHuuya* 689278 | 689278 | 689315 | 689315 689315 | 689315
2 3 [TpaHcdopmaTtop eHepreTcku 695022 | 688025 | 680539 | 680540 680540 | 680540
2 8 [TpaHccopmartop 690570 | 690570 | 680550 | 680550 680550 | 680550
1 9.a Ocurypay 0,5 AT 681430 | 681430
1 9.b Ocurypay 1 AT 681431 | 681431 681431 | 681431
1 9.c Ocurypay 2 AT 681432 | 681432
1 9.d Ocurypay 3,15 AT 689542 | 689542 689542 | 689542
1 15 BeHTUN enekTpom arHeTeH 679892 | 679892 | 679892 | 679892 679892 | 679892

BeHTunartop (MoTop 3a

2 7 BeHTMJ'IaTog)( P 689241 | 689241 | 682623 | 682623 682623 | 682623
2 1 [EnekTtpoHcka kaptuya MM 160 682778 | 682778 | 682778 | 682778 682778 | 682778
1 7 YTu4HWLA KOoMMneT 691051 | 691051 | 675895 | 675895 675895 | 675895

YnosopeHje: [lenosute nos. 1/5,9, 17,18,19; 2 /4,12 v BaHjcKn Kabnosu ce NOTPOLLHM AENOBU U

HWUCY NpeAMeT rapaHumje
* - HaBecTU mogen macuHe

BHMMAHWE: [Joknoky Aojae A0 3acToj o4 NPU4YMHM KOM He Ce OnuLIaHn BO ropHaTta Tabena, jasete ce

BO cepsuc!

12. FAPAHUWJA N CEPBUC

lapaHuujaTa ja opraHuavpa unu npe.B3eMa YBO3HWKOT WY Of YBO3HWUKOT/MPOU3BOAWUTENIOT OBNACTeH

cepsuc.




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