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Splosna navodila
A OPOZORILO

Preberite navodila za obratovanje!

II.IJl Navodila za obratovanje vas uvajajo v varno ravnanje s proizvodi.

» Preberite in upoStevajte navodila za obratovanje vseh komponent sistema, predvsem
varnostne napotke in opozorilal

» Upostevajte predpise za varnost pri delu in drzavno specifi¢na dolocila!

* Navodila za obratovanje hranite na mestu uporabe aparata.

* Varnostne in opozorilne table na aparatu obvesc¢ajo o moznih nevarnostih.
Vedno morajo biti prepoznavne in Citljive.

» Aparat je izdelan v skladu s stanjem tehnike in predpisi 0z. standardi; uporabljati, vzdrzevati
in popravljati ga smejo samo strokovnjaki.

O vseh vprasanjih glede namestitve, zagona, uporabe ali posebnosti o kraju ali namenu uporabe
produkta, se obrnite na vasega prodajnega predstavnika ali na naso sluzbo za odnose s
strankami na Stevilko +49 2680 181-0.

Seznam pooblascéenih poslovnih partnerjev najdete na nasi spletni strani www.ewm-group.com.

Odgovornost v zvezi z delovanjem te opreme je omejena izklju¢no samo na delovanje tega aparata. Vsakr3na
nadaljnja vrsta odgovornosti je izrecno izkljuCena. Te vrste obveznosti oziroma odgovornosti se mora uporabnik pred
uporabo te naprave zavedati.

Tudi upostevanja teh navodil ter pogojev in metod pri namestitvi, zagonu, uporabi in vzdrZzevanju te naprave
proizvajalec ne more neposredno nadzorovati.

Nepravilna namestitev naprave lahko povzro¢i materialno Skodo in poslediéno ogrozi tudi osebe. V teh primerih zato
ne prevzemamo nobene odgovornosti in obveznosti za izgube, Skodo in stroske, ki bi izhajali iz nepravilne
namestitve, nepravilnega ravnanja ali uporabe in vzdrZzevanja ali Ce bi bili na katerikoli nacin s tem v zvezi.

© EWM AG
Dr. Giinter-Henle-Strale 8
D-56271 Miindersbach

Pravico do kopiranja tega dokumenta ima samo proizvajalec.
Ponatis v celoti ali v delni obliki je mozen samo s pisnim dovoljenjem.

V'se podatke v tem dokumentu smo natancno preverili, da bi zagotovili njihovo to€nost. Kljub temu pa si pridrzujemo pravico do
sprememb zaradi stvarnih ali tipkarskih napak.
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2 Varnostna navodila
2.1 Opombe k uporabi tega priro€nika

A NEVARNOST

Delovnih postopkov in navodil za uporabo se je potrebno dosledno drzati, da se

preprecijo neposredne tezje poskodbe ali smrt.

» Varnostna navodila vsebujejo opozorilno besedo ,NEVARNOST* in splo3ni znak za
nevarnost.

» Zraven tega je opozorilo za nevarnost ozna¢eno tudi z ikono ob stranskem robu.

A OPOZORILO

Delovnih postopkov in navodil za uporabo se je potrebno dosledno drzati, da se

preprecijo mozne neposredne tezje poskodbe ali smrt.

* Varnostna navodila vsebujejo opozorilno besedo ,OPOZORILO* in sploSni znak za
opozorilo.

» Zraven tega je opozorilo ozna¢eno tudi z ikono ob stranskem robu.

A PREVIDNO

Delovnih postopkov in navodil za uporabo se je potrebno dosledno drzati, da

preprecimo poskodbe ali uni¢enje produkta.

+ Varnostna navodila vsebujejo opozorilno besedo ,PREVIDNO® in je brez sploSnega znaka
za to opozorilo.

* Zraven tega je opozorilo oznageno tudi z ikono ob stranskem robu.

55  Tehnicne posebnosti, ki jih uporabnik mora upostevati.

Navodila za ravnanje in seznami, ki vam korak za korakom kazejo, kaj je v dolo€eni situaciji potrebno
narediti, so podani v alineah, kot na primer:

» Prikljuek vodnika za varilni tok vtaknite v ustrezno vti€nico in spoj zaklenite.

6 099-005407-EW525
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2.2 Razlaga simbolov

Simbol Opis

= Tehni€ne posebnosti, ki jih uporabnik mora upostevati.
@ Pravilno

e Napaéno

’ Aktiviraj

R Ne aktiviraj

@' Pritisnite in drzite

@3 Obrni
0

ﬁ Vklopi
)

Izklopi napravo

Vklopi napravo

ENTER |vklop menija
NAVIGACIJA | havigacija po meniju
EXIT Izhod iz menija
4s Zastopanje ¢asa (primer: 4 s pocakati / aktivirati)

Prekinitev v meniju (mozne nadaljnje nastavitve)

ﬁk
% Orodje ni potrebno

Potrebno dodatno orodje

099-005407-EW525 7
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2.3 Splosno

b

A NEVARNOST

Brez nedopustnih popravil in posodobitev!

Da bi se izognili poSkodbam in §kodi na aparatu, lahko aparat popraviljajo in

posodabljajo samo strokovno usposobljene in pooblaséene osebe!

Pri nepooblaséenih posegih izjava o garanciji ne velja!

» Za morebitna popravila se obrnite na strokovno usposobljene osebe (pooblaséene
serviserje)!

Elektri¢éni udar!

Varilni aparati proizvajajo visoke napetosti, ki ob dotikanju lahko vodijo do zivljenjsko

nevarnih elektriénih udarov in opeklin. Tudi pri stiku z nizjimi napetostmi lahko pride do

nesre¢ in hudih posledic.

» Aparat lahko odpirajo samo pooblas&eni serviseriji!

» Aparata naj se ne dotikajo predmeti, ki prevajajo elektricno napetost!

*  Priklju¢ni in povezovalni vodi morajo biti brez poskodb!

» Gorilnik in drzalo elektrod morata biti izolirana!

» Nosite izklju€no suha zas¢itna oblacila!

+ Pocakajte 4 minute, da se kondenzatorji izpraznijo!

A OPOZORILO

Nevarnost poskodb zaradi sevanja ali vrocine!

Sevanje elektri€nega obloka lahko povzroéi poSkodbe na kozi in oéeh.

Stik v vro€imi varjenci in iskrami lahko povroci opekline.

« Uporabljajte &Cit za varjenje oziroma Celado za varjenje z zadostnim nivojem za&¢ite
(odvisno od uporabe)!

* Nosite suho zas¢&itno obleko (na primer $€it za varjenje, rokavice, itd.) s skladu s
predlaganimi predpisi posamezne drZzave!

+ Ostale osebe za$¢itite z zaSCitnimi zavesami ali zaScCitnimi stenami proti sevanju in
nevarnosti oslepitve!

Nevarnost eksplozije!

Na videz neskodljive snovi v zaprtih posodah lahko zaradi segrevanja proizvedejo

prevelik pritisk.

» Posode z gorljivimi ali eksplozivnimi snovmi in teko&inami odstranite z delovnega obmogja!

* Ob varjenju ali rezanju ne segrevajte eksplozivnih teko€in, praskov ali plinov!

Nevarnost pozara!

Zaradi ob varjenju nastajajocih visokih temperatur, letecih isker, vrocih delov in vro¢e

zlindre, lahko nastane nevarnost pozara.

Tudi nenadzorovani varilni tokovi lahko povzroc€ijo ogen;!

+ Bodite pozorni na poZarna srediS¢a na delovhem obmogju!

* Ne dovajajte razli¢nih vnetljivih predmetov, kot so na primer netila za les ali vZigalniki.

* Na delovnem obmocju naj bo vedno na voljo gasilni aparat!

* Pred zacCetkom varjenja odstranite ostanke gorljivih snovi dale€ stran od mesta obdelave.

» Varjene dele obdelujte naprej, ko so ohlajeni.
Ne priblizujte jih gorljivim materialom!

+ Kable za varjenje povezite pravilno!

099-005407-EW525
13.05.2016
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A OPOZORILO

o Neupostevanje varnostnih napotkov povzroéi nevarnost nesrec!
-r% Neupostevanje varnostnih napotkov je lahko smrtno nevarno!
» Skrbno preberite varnostne napotke v teh navodilih!
» Upostevaijte predpise za varnost pri delu in posebna navodila za svojo drzavo!
* Osebe v delovnem obmocju opozorite na upostevanje predpisov!
Nevarnost pri hkratnem vklopu vecih tokovnih virov!
Ce je potreben vzporedni ali serijski vklop tokovnih virov, lahko ta proces izvede samo
strokovnjak v skladu s priporogili proizvajalca. Nastavitve za dela z varilnim oblokom se
lahko izvajajo Sele po preizkusu oziroma zagotovitvi, da napetost odprtih sponk ni
prekora¢ena.
* Aparat naj prikljuci izklju¢no strokovnjak!
» Ob razgradnji posameznih tokovnih virov je potrebno vse omrezne in varilne vode
zanesljivo lo€iti od celotnega varilnega sistema (nevarnost povratne napetosti)
» Skupaj ne vklapljajte aparatov z preklopnimi poli (PWS-serija) ali aparatov za varjenje z
izmeni¢nim tokom (AC), saj se lahko zaradi preproste napake operaterja poveca varilna
napetost .

A PREVIDNO

Dim in plini!

Dim in plini lahko povzrodijo tezave z dihanjem in zastrupitve! Nadalje se lahko hlapi
topil (klorirani ogljikovodiki) z ultravijoli€énim sevanjem elektrod spremenijo v strupeni
fosgen!

» Poskrbite za zadosten svezZi zrak!

+ Hlape topil odstranite z obmodja ZarCenja elektrod!

* Po potrebi nosite primerno dihalno masko!

Obremenitev s hrupom!
@ Hrup, ki presega 70 dBA, lahko povzroci trajne poskodbe sluha!

* Nosite primerno zascito za sluh!
* Vse osebe, ki se nahajajo na delovhem obmodju, morajo nositi zas¢ito za sluh!

Elektromagnetna polja!

’)) Z viri elektricnega toka lahko nastanejo elektri¢na ali elektromagnetna polja, ki lahko
elektronske naprave, kot so EDP naprave, CNC stroji, telekomunikacijski vodi, mrezni
[l. in signalni vodi ter sréni spodbujevalniki, oslabijo pri njihovi funkciji.

» Upostevaijte predpise za vzdrzevanje > f. kapitel 6!

+ Kable za varjenje popolnoma izravnajte!

+ Naprave in opremo, ki so obCutljivi na sevanje, ustrezno zascitite!

» Delovanje srénih spodbujevalnikov je lahko moteno pri njihovi funkciji (po potrebi se
posvetujte z zdravnikom).

099-005407-EW525 o)
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Varnostna navodila ev\;’r’

Splosno

Obveznosti podjetja!
Za uporabo naprave je potrebno upostevati vse nacionalne direktive in zakone!

* Nacionalno direktivo o okvirnih smernicah (89/391/EWG) in tudi pripadajo¢e posamezne
smernice.

* Zlasti direktivo (89/655/EWG) o minimalnih varnostnih predpisih za varovanje in zasc¢ito
zdravja ob uporabi delovnih sredstev zaposlenih na delu.

* Predpise za varnost in zdravje pri delu ter prepre¢evanje nesre¢ posamezne drzZave.

* Postavitev in delovanje naprave po standardu IEC 60974-9.

* Ozavescenost o varnosti delavcev testirajte v rednih ¢asovnih razmikih.

* Redno preizku$Sanje naprave po standardu |IEC 60974-4.

Garancijska izjava proizvajalca se ne nanasa na Skodo zaradi tretjih komponent!

* Uporabljajte izkljuéno sistemske komponete in dele (viri elektricnega toka, gorilnik, drzalo
elektrod, daljinsko upravljanje, nadomestne dele in potroSni material, itd.) iz nasega
dobavnega programa!

* Dodatne komponente priklopite na prikljucke in spoje zaklepajte samo pri izklopljenem viru
elektricnega toka!

Poskodbe na aparatu zaradi nenadzorovanega elektricnega toka!
Zaradi nenadzorovanega elektricnega toka lahko uni¢imo zascitne vode, posSkodujemo naprave in
elektricne povezave, pregrejemo delovne kose in posledi¢no povzro¢imo tudi pozar.

* Vedno bodite pozorni, da vsi vodi varilnega toka lepo leZijo v svojih prikljuckih in to redno
pregledujte.

* Pazite na elektricno pravilno in trdno povezavo varjenca!

* Vse komponente, ki so priklju¢ene na vire energije, kot so ohisja, vozicki ali ogrodja, je
potrebno izolirati, pritrditi ali obesiti!

* Nobenih drugih elektricnih naprav, kot so vrtalni stroji, kotni brusilniki itd., ne puscéajte brez
izolacije na viru energije, vozic¢ku ali ogrodju!

» Gorilnik in drzalo elektrod vedno odlozZite na izolirano mesto, ko nista v uporabi!

Zahteve za prikljucek na odprto oskrbovalno omrezje

Visokonapetostne naprave lahko s tokom, ki ga pridobivajo iz omrezZja, vplivajo na samo omrezje.
Tako lahko za posamezne tipe naprav ob prikljucitvi na omreZje veljajo posebne omejitve ali
zahteve glede na najvecjo mozno impedanco kabla ali glede zahtevane minimalne kapacitete
oskrbe na vmesniku do javnega omreZja (skupna povezovalna tocka PCC), ki se prav tako
nanasajo na same tehni¢ne podatke posamezne naprave. V tem primeru je odgovornost na
upraviljalcu oziroma na uporabniku, da po posvetu s strokovnjakom za omreZja ugotovijo, e se
naprava lahko prikljuci.

10
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EMC-klasifikacija aparatov

Po standardu IEC 60974-10 so varilni aparati razdeljeni v dva razreda glede na elektromagnetno
zdruzljivost > jf. kapitel 8:

Razred A Aparati niso primerni za uporabo v stanovanjskih predelih, za katere pridobivamo
elektri¢no energijo iz javnega nizkonapetostnega oskrbovalnega omrezZja. Pri zagotavljanju
elektromagnetne zdruzljivosti za aparate razreda A lahko na tem podrocju prihaja do tezav, tako
zaradi povezav vodov kot tudi zaradi samega sevanja.

Razred B Aparati izpolnjujejo EMC zahteve na podrocéju industrije in na stanovanjskem podrocju,
vkljuéno s stanovanjskimi predeli z javnim nizkonapetostnim oskrbovalnim omreZjem.
Vzpostavitev in delovanje

Pri uporabi naprav za varjenje z oplas¢enimi elektrodami lahko v nekaterih primerih prihaja do
elektromagnetnih motenj, ¢eprav vsak varilni aparat vsebuje tudi mejne vrednosti emisije, ki
ustrezajo standardom. Za motnje in napake, ki izhajajo iz samega postopka varjenja, je
odgovoren uporabnik.

Za ovrednotenje moznih elektromagnetnih tezav v okolju pa mora uporabnik upostevati tudi
naslednje: (glej tudi EN 60974-10, dodatek A)

e Omrezne, nadzorne, signalne in telekomunikacijske vode

* Radijske in televizijske aparate

* Racunalnik in ostale kontrolne naprave

* Varnostne naprave

e Zdravje ljudi v bliZini, Se posebej ce uporabljajo sréni spodbujevalnik ali slusni aparat
* Naprave za merjenje in umeritve

e Odpornost na motnje drugih naprav v okolici

« Casovno obdobje dneva, ko se bo izvajalo varjenje

Priporocila za zmanjSevanje motecih izpustov

e Omrezni prikljucek, na primer dodatni omrezni filter ali zapiranje s kovinskim opletom

* Vzdrzevanje naprav za varjenje z oplas¢enimi elektrodami

* Kabli za varjenje bi morali biti ¢im krajsi, poloZeni po tleh in poloZeni ¢imbolj skupaj

* lzravnava potenciala

e Ozemljitev varjenca. V primerih, kjer neposredna ozemljitev varjenca ni mozna, bi morala
povezava teci skozi ustrezne kondenzatorje.

e Zascita drugih naprav v okolici ali celotne naprave za varjenje

099-005407-EW525 11
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2.4  Transport in namestitev

A OPOZORILO

@ Nevarnost poskodb zaradi napa¢nega rokovanja z jeklenkami z

zascéitnim plinom!

Nepravilno ravnanje in nezadostno pritrjevanje jeklenk z zas€itnim n

plino lahko vodi do tezjih poskodb!

» Sledite navodilom proizvajalca plina in predpisom o plinskem tlaku!

+ Jeklenke z zas¢&itnim plinom postavite na za to predvideno mesto in jih
primerno za&¢itite z zas¢itnimi elementi! u

+ Priévrstitev se mora izvesti na zgornji polovici jeklenke!

+ Varnostni elementi se morajo tesno prilegati k jeklenki!

» Na ventilu jeklenke ni dovoljeno pritrditi nicesar!

* lzogibajte se segrevanju jeklenke z zas¢€itnim plinom!

X Nevarnost nesre¢e zaradi nedopustnega transporta aparata, ki ni za dviganje!

Dviganje in obeSanje aparata ni dopustno! Aparat lahko pade na tla in poskoduje ljudi!
Rog¢aji in drzala so namenjeni izkljuéno za ro¢ni transport!
» Aparat ni primeren za dviganje in obeSanje!

A PREVIDNO

Nevarnost prevra¢anja!
Pri samem postopku in postavitvi se lahko aparat prevrne ter poSkoduje osebe. Varnost
pred prevracdanjem je zagotovljena do naklona 10° (po standardu IEC 60974-1).
» Aparat postavite in premikajte zgolj na ravnih, trdnih podlagah!
* Sestavne dele pritrdite s primernimi sredstvi!

> Skoda zaradi oskrbovalnih vodov, ki niso loéeni!
®©|D-| Pri transportu lahko oskrbovalni vodi, ki niso lo€eni eden od drugega (omrezni vodi,
nadzorni vodi, itd.) povzrogijo nevarnost, ¢e se na primer prikljuéeni aparati prevrnejo
in poskodujejo ljudi!
* Lodujte oskrbovalne vode!

I3  Aparati so koncipirani za uporabo v pokonénem polozaju!
Uporaba v nedopustnih poloZajih lahko povroc¢i Skodo na aparatih.

» Transport in postavitev se morata izvajati izkljuéno v pokonénem polozaju!

12 099-005407-EW525
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24.1
=

2411

24.1.2

Okoljski pogoji

Napravo lahko postavimo in uporabljamo izkljuéno na ustreznih, nosilnih in ravnih podlagah (tudi
na prostem po IP 23)!

* Poskrbite za zadostno osvetlitev delovnega prostora in za ravna, nedrseca tla.
¢ Vedno mora biti zagotovljeno varno delovanje aparata.

Nenavadno visoke koli¢ine prahu, kislin, korozivnih plinov ali drugih substanc lahko poskodujejo
aparat.

e Izogibajte se visokim koli¢inam dima, pare, oljnih razprsil in brusnega prahu!

e lzogibajte se zraka z vsebnostjo soli (morskega zraka)!

Slabo prezracevanje lahko vodi do zmanjSanja moci in poSkodbe naprave.
* Uskladite okoljske pogoje!

* Vhodnain izhodna odprtina za hladni zrak naj bosta vedno prosti!

* Minimalna razdalja do bliznje ovire naj znasa 0,5 m!

Ob uporabi
Temperaturno obmocje zraka:

-25°C do +40 °C

Relativna vlaznost zraka

do 50 % pri 40 °C
do 90 % pri 20 °C

Transport in skladiSéenje
SkladiSéenje v zaprtem prostoru, temperaturno obmocje zraka:

-30 °C do +70 °C

Relativna vlaznost zraka

do 90 % pri 20 °C

099-005407-EW525 13
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Podrocje uporabe

3 Uporaba v skladu z dolo€bami

A OPOZORILO

Nevarnost zaradi nenamenske uporabe!
§ Aparat je izdelan v skladu s stanjem tehnike in predpisi oz. standardi za uporabo v
industriji in obrti. Namenjen je samo postopkom varjenja, ki so navedeni na tipski
tablici. V primeru nenamenske uporabe lahko aparat povzro€a nevarnost za ljudi, zivali
in materialne dobrineZa nobeno tovrstno Skodo ne prevzemamo nikakrsne
odgovornosti!
* Aparat sme izkljuéno namensko uporabljati pouceno strokovno osebije!!
+ Aparata ne smete nestrokovno spreminjati ali predelovati!

Obloéni varilni aparat za MSG- varjenje in v drugih postopkih TIG-varjenje z dviznim oblokom (kontaktni
vzig) ali ro€no-oblo¢no- varjenje. S komponentami pribora se lahko po potrebi razsiri obseg funkcij (glejte
ustrezno dokumentacijo v istoimenskem poglavju).

3.1 Podrocje uporabe

Serija naprav Glavni postopki Drugi postopki
Standardno oblo&no Impulzno oblo¢no o
MIG/MAG-varjenje MIG/MAG-varjenje _ S
-
2} ) O
'§ 2 E %. 5 2 o
@ < < \ @ < < TX| £ =
o o) 2 S o o] ) 028 B
g |2 |8 3 | 8 S 8 F8|l @ |N
alpha Q puls MM ™M | | | | | ™M | | |
Phoenix puls MM ] A O O 4} A O M 4| 4|
Taurus Synergic S MM ™M | O O O O O | | |
M omogoceno
O ni omogoceno
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Veljavne podlage

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

3.25

Veljavne podlage
Garancija

Nadaljnje informacije lahko najdete v priloZeni brosuri "Warranty registration” in v 'Informacije o
garanciji, vzdrzevanju in pregledih' na spletni strani www.ewm-group.com !

Izjava o skladnosti

Oznaceni aparat je po konceptu in na€inu izdelave v skladu s smernicami EU:
c € » EU-Direktiva o nizki napetosti (2006/95/EG)
+ EU-EMV-direktiva (2004/108/EG)
V primeru nedovoljenih sprememb, neustreznih popravil, nespostovanja rokov za "Smernice za oblo¢no
varjenje-pregled in preizkuSanje med delovanjem" in/ali nedovoljenih predelav, ki izrecno niso potrjene s
strani EWM, ta izjava izgubi na veljavnosti. K vsakemu produktu je posebej priloZzena izjava o skladnosti
v originalu.

Varjenje v okoljih s povec¢ano nevarnostjo elektricnega udara

¢ | Aparati se lahko uporabljajo v skladu s predpisi in normami po standardih IEC / DIN EN
D) | 60974 in VDE 0544 v okoljih s poveéano nevarnostjo elektriénega udara.

Servisne podlage (nadomestni deli in shema vezave)

A NEVARNOST
e Brez nedopustnih popravil in posodobitev!

Da bi se izognili poSkodbam in Skodi na aparatu, lahko aparat popraviljajo in
posodabljajo samo strokovno usposobljene in pooblaséene osebe!

Pri nepooblasc¢enih posegih izjava o garanciji ne velja!

» Za morebitna popravila se obrnite na strokovno usposobljene osebe (pooblascene

serviserje)!

Shema vezave je v originalu prilozena aparatu.

Nadomestni deli so na voljo pri pooblas&enih prodajalcih.

Kalibracija / validacija

S tem se potrjuje, da ta aparat ustreza veljavnim standardom IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 in

je bil pregledan s kalibriranimi merilnimi sredstvi ter vsebuje dopustna odstopanja. Priporoc¢en interval
kalibracije: 12 mesecev.

099-005407-EW525 15
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Opis naprave - hitri pregled ev\;h-’
Pogled od spredaj

4 Opis naprave - hitri pregled
4.1 Pogled od spredaj

1=V opisanem besedilu so navedene maksimalne mozZne konfiguracije aparata.
Po potrebi je potrebno namestiti Opcijo za moznost prikljucka.

G{ ”J)))J WT~—2)

4/44444
2 ,/ e
1299

e

@

e o o e e e o e s s |

Slika 4-1
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Opis naprave - hitri pregled
Pogled od spredaj

Poz. |Simbol |[Opis
1 Transportni drog
2 Ro¢aj za prenasSanje
3 Zasditna loputa
Pokrov za pogon za dovajanje Zice in za nadaljnje operativhe elemente.
Na notranji strani se glede na serijo aparatov nahajajo etikete z informacijami o
obrabljivih delih in 0 seznamih JOB-ov.
4 Okence koluta z zico
Kontrola dovajanja in koli€ine Zice na kolutu
5 Drsni zaklep, zaklepanje zascitnega pokrova
6 Celna ploséa > jf. kapitel 4.3
7 Vhodna odprtina za hladen zrak
8 Prikljuéek gorilnika (Euro ali Dinse centralni priklju¢ek)
Varilni tok, za&¢itni plin in tipka gorilnika so integrirani
9 Noge naprave
10 Prosta reza
O Povezava prikljuCka za izbiro polaritete pri elektro-obloénem varjenju ali transportu.
11 Prikljuéek 19-polni (analogni)
Za prikljucitev analognih dodatnih komponent (daljinski upravljalnik, kontrolni vod,
gorilnik, itd.)
12 + Prikljuéek, varilni tok,,+*
R MIG/MAG-varjenje s polnjeno zico:  Prikljucek za masni kabel
¢ o TIG-varjenje: Prikljucek za masni kabel
R Elektro-obloc¢no varjenje: Prikljucek za masni kabel
13 =mmm | Prikljucek, varilni tok ,-*
¢ oo MIG/MAG-varjenje: Priklju¢ek za masni kabel
¢ oo TIG-varjenje: Prikljucek za gorilnik
R Elektro-obloéno varjenje: Prikljucek za drzalo elektrod
14 Kabel varilnega toka, izbira polaritete
Varilni tok do Euro-centralnega priklju¢ka / gorilnika, omogocena izbira polaritete.
¢ oo MIG/MAG: priklju¢na reza, varilni tok ,+*
R Samozasc¢itena polnilna zica / TIG: priklju¢na reza, varilni tok ,-*
R Elektro-oblo¢no: prosta reza
15 2 Stikalo na kljuc¢ za zascito pred nepooblasé¢enim dostopom > jf. kapitel 5.16
‘ 1 - spremembe omogocene
0-----mm--- spremembe niso omogocene
16 Zascitni pokrov

> jf. kapitel 5.2.1
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Pogled od zadaj

4.2 Pogled od zadaj

7

(4)—

Slika 4-2
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ew Opis naprave - hitri pregled
Pogled od zadaj

Poz. |Simbol |[Opis
Glavno stikalo, vklop/izklop aparata

Vhodna odprtina za hladen zrak

Izhodna odprtina za topel zrak

Odprtina za zunanje dovajanje zice
Pripravljena odprtina na ohisju za uporabo pri zunanjem dovajanju Zice.

Prikljuéni kabel > jf. kapitel 5.6

Priklju¢ek 7-polni (digitalni)

Za prikljucitev digitalnih dodatnih komponent (vmesnik za dokumentiranje, robotski
vmesnik ali daljinski upravljalnik, itd.).

2 ﬂ.ﬂ Prikljuéek Gv4", prikljuéek za za$éitni plin
D

8 Prikljuéek, 8-polni
Kontrolni kabel hladilne enote
9 Prikljucek, 4-polni
Napajanje hladilne enote
099-005407-EW525 19
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Pogled od zadaj

4.2.1 Operativni elementi v aparatu
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Slika 4-3
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Opis naprave - hitri pregled

Pogled od zadaj

Poz. |Simbol |[Opis
1 I Pritisna tipka, avtomat z varovalkami
F Zavarovanje napajanja motorja za pogon zice

Prekinjeno varovalko s potiskom nastavite nazaj

2 Stikalo funkcije gorilnika (potrebno za posebne gorilnike)
@ .-"'_FI Programm Preklop programov ali JOB-ov

Au,,m Brezstopenjsko nastavljanje moci varjenja
3 -I% PC-vmesnik, serijski (D-Sub priklju¢ek 9-polni)
4 Zavora koluta Zice
5 Pogon za dovajanje zice

099-005407-EW525
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Opis naprave - hitri pregled ev\;h-’
Celna plos&a — operativni elementi
4.3 Celna ploséa — operativni elementi
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Slika 4-4

Poz. [Simbol |Opis
1 Zaporedje funkcij > jf. kapitel 4.3.1
2 @ Pritisna tipka, izbira varilne naloge (JOB)
Varilna naloga se izbere na osnovi seznama varilnih nalog (JOB-LIST). Seznam se

nahaja na notranji strani zas¢ithega pokrova pogona za dovajanje Zice ali tudi kot
dodatek tem navodilom za uporabo.

3 T n | | Prikazovalnik, levo
A Varilni tok, debelina materiala, hitrost podajanja Zice, zadnje realne vrednosti
4 @ Pritisna tipka, Izbira parametrov levo / Naéin varéevanja z energijo
AMP ----- Varilni tok
+ ------- Debelina materiala
-8- ------- Hitrost zice
Hold ----- Po postopku varjenja se prikazejo zadnje vrednosti varjenja iz glavnega

programa. Signalna lu€ka sveti.
STBY --- Po 2 sekundah pritiska na tipko se aparat preklopi na nacin varéevanja z
energijo.
Za reaktivacijo zadostuje pritisk na tipko poljubnega operativnega elementa.
5 M M M || Prikazovalnik, JOB
Juu Prikaz trenutno izbrane varilne naloge (Stevilka JOB-a).

6 e Vrtljivi gumb, nastavitev varilnih parametrov
» Za nastavitev moci varjenja, za izbiro JOB-ov (varilne naloge) in za nastavitev nadaljnih

varilnih parametrov.
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Celna ploséa — operativni elementi

Poz. [Simbol |Opis
7 Tipka, izbira naéina uporabe
@ H e 2-taktni
HH-------- 4-taktni
R Signalna lu¢ka sveti zeleno: 2-taktni-Special
== O ---- Signalna lu¢ka sveti rdece: MIG-tockanje
oy —------ 4-taktni-Special
8 v |Pritisna tipka, dusilni uéinek (dinamika varilnega obloka)
+ wbmband —mmem Varilni oblok je trsi in oZji
sottaky _ ----- Varilni oblok je mehkejsi in SirSi
9 _f._ Signalna luéka MIG/MAG-varjenje s standardnim varilnim oblokom
10 Vrtljivi gumb, korekcija dolZine varilnega obloka / izbira varilnega programa
O R Korekcija dolZine varilnega obloka od -9,9 V do +9,9 V.
v R Izbira varilnih programov 0 do 15 (funkcija ni omogocena, ¢e so prikljuéene
dodatne komponente kot npr. programski gorilnik).
11 Pritisna tipka, Izbira parametrov desno
@ VOLT ----Varilna napetost
Prog ----- Stevilka programa
KW ------- Prikaz varilne mogi
[ p— Koli¢ina pretoka plina (opcija)
12 || AN M ||Prikazovalnik, desno
YUY Varilna napetost, Stevilka programa, tok motorja (pogon za dovajanje zice)
13 Tipka test plina / prezradevanje
@ R Test plina: Za nastavitev koli¢ine zaS¢&itnega plina
R PrezraCevanje: Za prezracCevanje daljSih sistemov cevi
> jf. kapitel 5.8
14 Pritisna tipka, Vstavljanje zice / Tok motorja (pogon za dovajanje zice)
@ > jf. kapitel 5.10.2.4
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Opis naprave - hitri pregled ev\;‘r’
Celna plos&a — operativni elementi

4.3.1 Zaporedje funkcij

7| gy fr

—
® 2
sec Superpuls éD sec [sec

Slika 4-5
Poz. [Simbol |Opis

Signalna lu€ka, éas predpihovanja plina

1 Tipka varilni parametri
Varilne parametre izberete glede na uporabljeni postopek varjenja.
)
ﬁ"‘ Obmogje nastavitev 0,0 s do 20,0 s

3 Signalna lu€ka, zaéetni program (PstarT)
» Hitrost podajanja Zice: 1 % do 200 % od glavnega programa Pa
» Korekcija dolZine varilnega obloka: -9,9 V do +9,9 V

4 sec Signalna lu¢ka, €as zacetka
Obmocdje nastavitev absolutno 0,0 s do 20,0 s (0,1 s-koraki)

5 sec Signalna lu€ka, prehodni €as program Pgsrart Na glavni program Py
Obmocdje nastavitev 0,0 s do 20,0 s (0,1 s koraki)

6 Signalna luéka, glavni program (Pa)

* Hitrost podajanja Zice: DV-min. do DV-max.
+ Korekcija dolZine varilnega obloka: -9,9 V do +9,9 V

7 sec Signalna lu€ka, trajanje glavnega programa Px
Obmocdje nastavitev 0,1 s do 20,0 s (0,1 s koraki).
Uporaba na primer v povezavi s funkcijo Superpuls

8 Signalna lu€ka, zmanjsani glavni program (Pg)
» Hitrost dovajanja Zice: 1 % do 200 % od glavnega programa Pp
» Korekcija dolzine varilnega obloka: -9,9 V do +9,9 V

9 sec Signhalna luéka, trajanje zmanjSanega glavnega programa Py
Obmocje nastavitev: 0,0 s do 20,0 s (0,1 s koraki).
Uporaba na primer v povezavi s funkcijo Superpuls.

10 sec Signalna lucka, prehodni ¢as program P, (ali Pg) na kon¢ni program Pgyp
Obmocje nastavitev: 0,0 s do 20,0 s (0,1 s koraki)
11 Signalna luéka, koné&ni program (Penp)

» Hitrost dovajanja Zice: 1 % do 200 % od glavnega programa Py
+ Korekcija dolZine varilnega obloka: -9,9 V do +9,9 V

12 sec Signalna lu€ka, trajanje kon&nega programa Pgenp
Obmo¢je nastavitev 0,0 s do 20,0 s (0,1 s koraki)
13 @ Signalna luéka, &as zakasnitve plina

) Obmocdje nastavitev 0,0 s do 20,0 s

14 | Super- |Signalnaluéka, Superpuls
puls [Sveti pri aktivni funkciji Superpuls.
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Splosna navodila

5 Struktura in delovanje
5.1 Splosna navodila

I

—
—
—

5

ool

A OPOZORILO

Nevarnost poskodbe zaradi elektricne napetosti!

Dotikanje elemetov, ki prevajajo elektriéni tok, kot na primer prikljucki za varilni tok, je

lahko zivljenjsko nevarno!

» Upostevajte varnostna navodila na prvih straneh priro€nika za uporabo!

» Aparat naj uporabljajo izkljuéno osebe, ki razpolagajo z ustreznimi znanji o ravnanju z
elektro-oblo&nimi varilnimi aparati.

* Prilkljucke za varjenje in povezave (kot na primer drzalo za elektrode, gorilnik, masni
prikljucek, rezalna mesta) prikljucite vedno, ko je aparat izklopljen!

A PREVIDNO

Izolacija varilca z varilnim oblokom pred varilno napetostjo!

Vsi aktivni deli kroga varilnega toka ne morejo biti zas€iteni pred neposrednim stikom.

Pri tem se mora varilec obnasati v skladu z varnostnimi predpisi in upostevati vse

nevarnosti. Tudi pri kontaktu z nizjimi napetostmi se lahko élovek prestrasi in se

posledi¢no ponesreci.

* Nosite suho, neposkodovano zas¢itno opremo (Skornje z gumijastim podplatom / zas€itne
rokavice za varjenje iz ushja brez zakovic ali sponk)!

* lzogibajte se neposrednemu dotikanju neizoliranih priklju¢kov ali stikal!

» Gorilnik in drZzalo za elektrode vedno odlagajte na izolirano mesto!

Nevarnost opeklin na priklju¢ku za varilni tok!

Nepritrjene povezave vodov za varilni tok lahko segrevajo priklju¢ke in kable, kar lahko

ob dotiku povzroc¢i opekline!

* Povezave za varilni tok preverjajte vsak dan in jih po potrebi zaklenite z obraganjem v
desno.

Nevarnost poskodbe zaradi gibljivih sestavnih delov!

Naprave za dovajanje zice so opremljene z gibljivimi sestavnimi deli, ki lahko zajamejo

lase, roke, kose oblagil ali orodja in s tem poskodujejo osebe!

* Ne posegaijte v vrteCe ali gibljive dele ali pogonske naprave!

* Pokrovi ohi§ja oz. za&¢itni pokrovi naj bodo med uporabo zaprti!

Nevarnost poskodbe zaradi nenadzorovanega izstopanja varilne zice!

Varilna zica se lahko dovaja pri vis$jih hitrostih in pri neprimerni ali nepravilni uporabi

nekontrolirano izstopi ter poSkoduje osebe!

» Pred priklju¢kom na napajanje namestite popolno povezavo dovajanja zice od koluta do
gorilnika!

* Pri nenamescenem gorilniku pritisne koleS¢e pogona za dovajanje zice popustite!

* Dovod Zice preverite v rednih razmikih!

* Pokrovi ohi§ja oz. za&¢itni pokrovi naj bodo med uporabo zaprti!

Nevarnost zaradi elektricnega toka!

Ce izmeniéno varimo z razliénimi postopki in ostanejo tako gorilnik kot tudi drzala za

elektrode prikljuc¢ene na aparat, je na vseh elektriénih vodih oziroma povezavah Se

vedno prisotna napetost praznega teka oziroma varilna napetost!

+ Pri zaCetku dela in pri prekinitvah dela je potrebno gorilnik in drZala za elektrode odlagati
vedno na izolirano mesto!

099-005407-EW525 25
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Postavitev

5.2

Zaradi napacne prikljucitve se lahko poskodujejo dodatne komponente in varilni izvor!

* Dodatne komponente vtikajte in namescajte na ustrezne prikljucke samo pri izklopljenem
aparatu.

* Podrobnejse opise posamezne dodatne komponente najdete v navodilih za uporabo!
* Dodatne komponente bo aparat po vklopu prepoznal samodejno.

Pokrovi za zas¢ito pred prahom Scitijo prikljucke in s tem tudi celoten aparat pred umazanijo in
$kodo na aparatu.

 Ce na priklju¢ku ne uporabljamo nobene dodatne komponente, moramo natakniti pokrov za
zascito pred prahom.
* Ob poskodbi ali izgubi je potrebno pokrov za zasc¢ito pred prahom zamenjati!

Postavitev

A OPOZORILO
X Nevarnost nesre¢e zaradi nedopustnega transporta aparata, ki ni za dviganje!

Dviganje in obeSanje aparata ni dopustno! Aparat lahko pade na tla in poskoduje ljudi!

Rogaji in drzala so namenjeni izkljuéno za ro¢€ni transport!

» Aparat ni primeren za dviganje in obeSanje!

» ObeSanje oziroma uporaba v obeSenem stanju je opcijska glede na izvedenko aparata,
zato je zanjo potrebna dodatna oprema > jf. kapitel 9!

Napravo lahko postavimo in uporabljamo izkljuéno na ustreznih, nosilnih in ravnih podlagah (tudi
na prostem po IP 23)!

* Poskrbite za zadostno osvetlitev delovnega prostora in za ravna, nedrseca tla.
* Vedno mora biti zagotovljeno varno delovanje aparata.

26
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5.2.1 Zascitni pokrov, kontrola aparata

Poz. |Simbol |Opis
1 Zascitni pokrov
2 Pokrivni pokrov
3 Pritrdilna roéica, zas¢&itni pokrov

» Desno pritrdilno rocico zas€itnega pokrova potisnete na desno in odvzamete zascitni pokrov.

099-005407-EW525 27
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5.2.2 Drzalo gorilnika
I35  Spodaj opisani artikel se nahaja v obsegu dobave aparata.

Slika 5-2

Poz. |Simbol |[Opis

Pre¢ni nosilec prenosnega rocaja

Drzalo gorilnika

Podlozke

ArIW[IN]|F

Pritrdilni vijaki
» Drzalo gorilnika privijete s pritrdilnimi vijaki na pre¢ni nosilec prenosnega rocaja.
Gorilnik, kot prikazuje slika, vtaknete v drzalo za gorilnik.

28 099-005407-EW525
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5.3

5.4

Hlajenje aparata

Da bi doseglji optimalen cikel delovanja celotne varilne enote, je potrebno upostevati naslednje pogoje:
» Vedno poskrbite za zadostno prezra¢evanje na delovnem prostoru.

* Vhodne in izhodne zra¢ne odprtine aparata naj bodo vedno proste in nezakrite.

» Kovinski deli, prah ali preostali tujki nikakor ne smejo priti v aparat.

Masni kabel, splosno

)Y

A PREVIDNO

Nevarnost opeklin zaradi neprimerne priklju¢itve masnega kabla!
Barva, rja in umazanija na prikljuénih mestih zavirajo pretok elektricnega toka in lahko
vodijo do pregrevanja sestavnih delov ali celotnega aparata!

Ocistite prikljucitvena mesta!

Masni kabel trdno pritrdite!

Sestavnih delov masnega kabla ne uporabljajte kot povratni vod varilnega toka!
Bodite pozorni na pravilen potek toka za varjenje!

099-005407-EW525
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5.5 Navodila za polaganje kablov varilnega toka
I35 Nepravilno poloZeni kabli za varilni tok lahko povzroéijo motnje (utripanje) varilnega obloka!
[  Masni kabel in paket cevi tokovnega vira poloZite brez HF-nastavitve vZiga (MIG/MAG)
raztegnjeno po dolzini, vzporedno ter tesno skupaj.
I35 Masni kabel in paket cevi tokovnega vira s HF-nastavitvijo vZiga (TIG) poloZite raztegnjeno po
dolzini ter v razmiku 20 cm, da ne pride do preskakovanja polja in motenj ob HF vZigu.
I35 Prikablih za ostale tokovne vire velja razmik med kabli minimalno 20 cm, da ne prihaja do
medsebojnih motenj na kablih.
I35 DolZina kabla naj ne bo dalj$a, kot je potrebno. Za optimalne rezultate varjenja ta dolZina znasa
priblizno 30 m (masni kabel + vmesni paket cevi + kabel za gorilnik).
6 MIG / MAG o WIG
220 cm a
20em| | o SRR
e] (eI ﬂ “‘“ “ ‘
A T |
* 220 om| ’ *
* 220 om v 220 cm
{ Y : =20 cm
WIG @n
MIG / MAG
&EI
t 220 cm ‘
t ~20 cm
Slika 5-3
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[  Zavsak varilni aparat je potrebno uporabljati lasten masni kabel za posamezni kos obdelave!

e O

Slika 5-4

3> Kable za varilni tok, pakete vmesnih cevi in cevi za gorilnik popolnoma odvijte.
Izogibajte se cevnih pregibov in zasukov!

[  Uporabljajte dolZino kabla, ki ni daljSa, kot je nujno potrebno.

[Z5  PreseZne dolZine kablov poloZite ob strani v valoviti obliki.

9 Welk.@w

Slika 5-5
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5.6 Omrezni prikljucek

A NEVARNOST

6 Nevarnost zaradi nepravilnega omreznega prikljucka!

Neprimeren omrezni prikljuéek lahko vodi do poskodb ljudi in predmetov!

» Aparat prikljucite na elektri¢no vti¢nico skupaj s predpisanim priklju¢enim zas¢&itnim
vodnikom.

« Ce je potrebno namestiti nov omrezni prikljuéek, mora to instalacijo namestiti strokovnjak
za elektriko po zakonih in predpisih vsake posamezne dezele!

* Omrezno stikalo, omrezna vti¢nica in omrezni dovod morajo biti pregledani v rednih
razmakih s strani strokovnjaka za elektriko!

» Pri uporabi elektri€nega generatorja je potrebno generator glede na njegova navodila za
uporabo primerno ozemljiti. Ustvarjeno omreZje mora biti primerno za uporabo aparata po
razredu za&cite 1.

5.6.1 Konfiguracija omrezja

1=  Aparat je lahko prikljucen in uporabljen ali na
» trifazni 4-Zilni sistem z ozemljenim nevtralnim vodom ali
» trifazni 3-Zilni sistem z ozemljitvijo na poljubnem mestu,
npr. na zunanji vod.

L1 L1

I
—l—— !
I
L2 | L2
- .
I
L3 I L3
+— - L
I
N I
) ° I
PE | FE
—0— " ——o0—
I
= | =
Slika 5-6
Legenda
Poz. Oznaka Prepoznavna barva
L1 Fazni vod 1 rjava
L2 Fazni vod 2 érna
L3 Fazni vod 3 siva
N Nevtralni vod modra
PE Zasditni vod rumeno-zelena

0=35" Na tablici navedena obratovalna napetost mora biti usklajena z omrezno napetostjo, da se
izognemo poskodbam aparata > jf. kapitel 8!

* Napajalni kabel izkljuéenega aparata prikljucite v ustrezno vti¢nico.
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5.7 Hlajenje gorilnika
5.7.1 Prikljuéek hladilnik gorilnika

Upostevajte ustrezno dokumentacijo dodatnih komponent!

Poz. [Simbol

Slika 5-7

Opis

Prikljucek, 4-polni
Napajanje hladilne enote

&
#iS,

Prikljucek, 8-polni
Kontrolni kabel hladilne enote

Hladilnik

» 8-polni priklju¢ek kontrolnega voda hladilnika prikljucite v 8-polni priklju¢ek na varilnem aparatu in ga

zaklenite.

* 4-polni oskrbovalni prikljuéek hladilnika priklju€ite v 4-polni priklju¢ek na varilnem aparatu in ga

zaklenite.

099-005407-EW525
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5.8 Oskrba z zas¢itnim plinom
A OPOZORILO
Nepravilno ravnanje z jeklenkami z zas¢itnim plinom!
@ Nepravilno ravnanje z jeklenkami z zas¢itnim plinom lahko vodi do tezjih poSkodb in
posledi¢no tudi do smrti.
» Upostevaijte navodila proizvajalca plina za ravnanje s tlakom plina!
+ Jeklenke z zas¢&itnim plinom postavite na za to predvideno mesto in jih primerno zasditite z
zascitnimi elementi!
* lzogibajte se segrevanju teh jeklenk!
0=%" Nemotena oskrba z zascitnim plinom iz jeklenke do gorilnika je osnovni pogoj za optimalne
varilne rezultate. Zaradi tega lahko zamasitev dovajanja zascitnega plina povzroc¢i uni¢enje
gorilnikal
+ Ce ne uporabljate prikljuéka za za$éitni plin, vedno nataknite rumen za$éitni pokrovéek na
prikljucek!
* Vse povezave z za$c¢itnim plinom morajo tesniti!
1= Pred priklju¢kom reducirnega ventila na plinsko jeklenko na kratko odprite ventil plinske
jeklenke, da izpihate morebitno umazanijo.
Slika 5-8
Poz. |Simbol |[Opis
1 Reducirni ventil
2 Jeklenka z zas€itnim plinom
3 Izhodna stran reducirnega ventila
4 Ventil plinske jeklenke
» Jeklenko z zascitnim plinom postavite na zanjo predvideno mesto.
+ Jeklenko z za&¢itnim plinom pritrdite z varovalno verigo.
* Reducirni ventil na ventilu jeklenke tesno privijte.
» Plinsko cev tesno privijete na reducirni ventil.
» Cev za plin privijete z matico na priklju¢ku za zas¢itni plin na zadnji strani aparata.
34 099-005407-EW525
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5.8.1 Testplina
* Pocasi odprite ventil plinske jeklenke.
» Odprite reducirni ventil.
» Na glavnem stikalu vklopite tokovni vir.
+ Koli€¢ino plina glede na uporabo nastavite na reducirnem ventilu.
» Preizkus plina se sprozi na kontrolni plo3¢&i ali v notranjosti aparata s kratkim pritiskom na tipko &".
Zasgitni plin teCe priblizno 25 sekund ali dokler znova ne pritisnete tipke.
5.8.2 Funkcija Predpihovanje paketa cevi
Upravljalni Dejanje |Rezultat
element
’ Izbira izpiranja paketa cevi.
5 Za§éitni plin teCe priblizno 5 min ali dokler znova ne pritisnete tipke za
preizkus plina.
5.8.3 Preizkus plina — nastavitev koli¢ine zas¢itnega plina
Postopek varjenja Priporoc¢ena kolic¢ina plina
MAG-varjenje Premer zice x 11,5 = I/min
MIG-spajkanje Premer zice x 11,5 = I/min
MIG-varjenje (aluminij) Premer zice x 13,5 = I/min (100 % Argon)
TIG Premer plinske Sobe v mm ustreza I/min pretoka plina
Plinska meSanica, obogatena s helijem, zahteva veéjo koli€ino plina!
Na podlagi naslednje tabele lahko izracunate koli€ino plina in jo po potrebi popravite:
Zascitni plin Faktor
75 % Ar/ 25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16
55  Napacne nastavitve zaScitnega plina!
e Tako prenizka kot tudi previsoka nastavitev zascitnega plina lahko privede do dovajanja zraka
do varilne taline in poslediéno povzroci porozne zvare.
* Koli¢ino zascitnega plina prilagodite glede na varilno nalogo!
099-005407-EW525 35

13.05.2016



Struktura in delovanje ev\;h-’
Prikaz podatkov o varjenju

5.9 Prikaz podatkov o varjenju
Levo in desno od kontrolnih prikazovalnikov se nahajajo tipke ,lzbira parametrov* ( ® )- SluZzijo izbiri
prikazanih varilnih parametrov.
Vsak pritisk na tipko prestavi zaslon na naslednji parameter (LED zraven tipke prikazuje izbiro). Ko
doseZete zadnji parameter, se bo vse za¢elo znova pri prvem parametru.
AMP @ @ voLT
=+ @ ® Prog
5 <, (NN (NNl 2
Hold @ ™ ik
Slika 5-9
Prikazejo se:
» Zelene vrednosti (pred varjenjem)
» dejanske vrednosti (med varjenjem)
» ohranjene vrednosti (po varjenju)
MIG/MAG
Parameter Zelena vrednost Dejanska Ohranjena
vrednost vrednost
Varilni tok M M
Debelina materiala M O O
Hitrost zice %} M
Varilna napetost M |
Varilna mo¢ O M
TIG
Parameter Zelena vrednost Dejanska Ohranjena
vrednost vrednost
Varilni tok 7}
Varilna napetost M
Varilna mo¢ O
Roéno obloéno
Parameter Zelena vrednost Dejanska Ohranjena
vrednost vrednost
Varilni tok M O
Varilna napetost O |
Varilna mo¢ O O
Pri spremembah nastavitev (npr. hitrosti Zice) se prikaz takoj preklopi na nastavitev Zzelene
vrednosti.
36 099-005407-EW525
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5.10 MIG/MAG-varjenje
5.10.1 Priklju€ek gorilnika in masnega kabla
= Tovarnis'kg Jje euro konektor gorilnika opremljen s kapilarno cevjo za varilni gorilnik z jeklenim
vloZzkom. Ce se varilni gorilnik uporablja z vodilnim vioZzkom za Zico, ga je treba predelati.
e Varilni gorilnik z vodilnim viloZzkom > uporabljajte z vodilno cevjo!
e Varilni gorilnik z jeklenim viloZkom > uporabljajte s kapilarno cevjo!
Skladno s premerom in vrsto zi¢nih elektrod je trebav gorilniku uporabiti jekleni viozek ali vodilni
viozek!
Priporogilo:
+ Zavarjenje trSih nelegiranih Zi¢nih elektrod (jeklo) uporabite jekleni vioZek.
» Zavarjenje tr8ih nelegiranih Zi¢nih elektrod (CrNi) uporabite krom-nikljev jekleni vioZek.
» Zavarjenje ali spajkanje mehkih zi¢nih elektrod, visokolegiranih zi¢nih elektrod ali aluminijastih
materialov uporabite vodilni viozek.
Priprava za prikljuéitev varilnega gorilnika z vodilnim viozkom:
+ Kapilarno cev na strani podajanja Zice potisnite v smeri centralnega evro konektorja in jo tam
odstranite.
» Vodilno cev vodilnega vliozka potisnite iz centralnega evro konektorja.
+ Centralni vti€ varilnega gorilnika s Se predolgim vodilnim vloZzkom previdno vpeljite v euro konektor
gorilnika in ga privijte z varovalno matico.
» Vodilni viozek z rezalnikom jedra > jf. kapitel 9 odrezite tik pred valjem za podajanje zice.
» Zrahljajte centralni vti¢ gorilnika in ga izvlecite.
» Odrezani konec vodilnega vlozka pobrusite in zaSilite z ostrilcem > |f. kapitel 9.
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55  Nekatere Zi¢ne elektrode (npr. samozaséitena polnjena Zica) se varijo z negativno polariteto. V
takem primeru se kabel za varilni tok prikljuci na priklju¢no rezo ,,-“, masni kabel pa na
prikljuéno rezo ,,+“. UpoStevajte navodila proizvajalca elektrod!

/ ) »M))\
i L B!
5 Q
J ) )
Slika 5-10
Poz. [Simbol |Opis
1 ﬁ:E Gorilnik
2 Cevni paket gorilnika
3 Prikljucek gorilnika (Euro ali Dinse centralni priklju¢ek)
Varilni tok, za&citni plin in tipka gorilnika so integrirani
4 Prikljuéek 19-polni (analogni)
Priklju¢ek kontrolnega voda gorilnika
5 Kabel za varilni tok, izbira polaritete
Varilni tok za centralni priklju¢ek / gorilnik, omogoca izbiro polaritete.
R MIG/MAG > Prikljuéna reza, varilni tok ,+*
6 mmmm | Prikljuéek, varilni tok ,,-
L MIG/MAG-varjenje: PrikljuCek za masni kabel
7 /IZ— Masni kabel
» Centralni prikljuek gorilnika vstavite v rezo za centralni prikljuCek in privijete z matico.
* Priklju¢ek masnega kabla vtaknete v prikljuéno reZo za varilni tok ,-“ in zaklenete.
» Kabel za varilni tok in izbiro polaritete vtaknete v priklju€no rezo varilni tok ,+‘ in zaklenete.
V postev pride:
» Priklju¢ek kontrolnega kabla gorilnika prikljucite v 19-polno priklju¢no rezo in zaklenete (samo
MIG/MAG-gorilnik z dodatnim kontrolnim kablom).
» Prikljuéni nastavek cevi za hladno vodo pritrdite na ustrezno spojko:
Povratni pretok (rde€e) na rde€o oznako na spojki (povratni pretok hladilnega sredstva) in
predpretok (modro) na modro oznako na spojki (predpretok hladilnega sredstva).
38 099-005407-EW525
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5.10.2 Dovajanje zice
5.10.2.1 Odpiranje zas¢itne sponke pogona za dovajanje zice

Za naslednje delovne postopke mora biti zas¢itna sponka pogona za dovajanje Zice odprta.
Zascitno sponko je pred zacetkom dela brezpogojno potrebno spet zapreti.

+ Odpnite zaS¢&itno sponko in odprite.
5.10.2.2 Vstavljanje koluta z zico

A PREVIDNO

&~ | Moznost poskodb zaradi neprimerne namestitve koluta za zico.
}‘ Nepravilno nameséen kolut za Zico se lahko shame s svojega leziS¢a, pade na tla in
posledicéno povzro€i $kodo na aparatu ali poSkoduje osebe.

» Kolut za zZico je potrebno dobro pritrditi na lezis¢e s konéno matico.
* Pred vsakim zaCetkom dela preverite namestitev koluta za Zico.

[33>  Uporabljeni so lahko standardni koluti D 300. Za uporabo standardiziranih mreZastih kolutov (DIN

8559) je potreben adapter > jf. kapitel 9.

Slika 5-11

Poz. [Simbol |Opis
1 Tulec
Za utrditev koluta za Zico
2 Konéna matica

Za pritrditev koluta za Zico

* Odvijete kon¢no matico z vretena.
» Kolut z Zico za varjenje pritrdite na vreteno tako, da je tulec nastavljen v ustrezno luknjo na kolutu.
+ Kolut z zZico s kon€no matico spet pritrdite.

099-005407-EW525 39
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5.10.2.3 Menjava pogonskih koles

Slika 5-12
Poz. |Simbol |Opis

1 Cep

S &epom se fiksira zaklep koleS¢kov za dovajanje Zice.
2 Zaklep

Z zaklepom se fiksirajo koleS¢ki za dovajanje Zice.
3 Tlaéna enota

Pritrditev vpenjalne enote in nastavitev kontaktnega tlaka.
4 Enota za napenjanje
5 Kolesc¢ek za dovajanje zice

Glejte tabelo Seznam koleS¢kov za dovajanje zice

« Cep zavrtite za 90° v nasprotni strani urinega kazalca (&ep se vleZe v luknjo).
» Zaklep za 90° odprete navzven.

» Popustite enote s koleScki za pritiskanje in jih odprite navzdol (enote za napenjanje s kolescki za
protisilo se samodejno odprejo navzgor).

+ KoleScke za dovajanje Zice potegnete z osi.

* Izberete nove koleScke za dovajanje zZice glede na tabelo "Seznam kolesckov za dovajanje zice" in
pogon znova sestavite v obratnem vrstnem redu.
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03 Pomanjkljivi rezultati varjenja zaradi motenega podajanja Zice!
Valji za podajanje zice morajo ustrezati premeru in materialu Zice. Zaradi razlikovanja so valji za
podajanje Zice barvno oznaceni (glejte pregled v preglednici valjev za podajanje Zice). Pri uporabi
premerov Zice > 1,6 mm je treba vodilni komplet ON WF 2,0-3,2MM EFEED

predelati > jf. kapitel 10.

Tabela Pregled valjev za podajanje zice:

Material Premer Barvna Oblika utora
@ mm @ palcev | 0zZnaka
0,6 .023 svetlo
roza
0,8 .030 bela
0,9/1,0 |0,035/ modra
0,040
Jeklo 1,2 .045 rdeca
jl\eli[éavno 1,4 .052 enobarvno zelena - }
Spajkanje 1,6 .060 ¢rna
2,0 .080 siva V-utor
2,4 .095 rjava
2,8 110 svetlo
zelena
3,2 125 vijolicasta
0,8 .030 bela
0,9/1,0 |0,035/ modra
0,040
1,2 .045 rdeCa
- 1,6 .060 érna
aluminij dvobarvna : rumena
2,0 .080 siva
2,4 .095 rjava U-utor
2,8 110 svetlo
zelena
3,2 125 vijoliCasta
0,8 .030 bela
0,9 0,035 modra
1,0 0,040
.. 1,2 .045 rdeca .
polna Zica 1.4 052 dvobarvna Zelena oranzna
16 .060 crna V-utor, brugen
2,0 .080 siva
2,4 .095 rjava

099-005407-EW525
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5.10.2.4 Dovajanje zice v pogon

6

g

4

A PREVIDNO

Nevarnost poskodbe zaradi gibljivih sestavnih delov!

Naprave za dovajanje zice so opremljene z gibljivimi sestavnimi deli, ki lahko zajamejo

lase, roke, kose oblagcil ali orodja in s tem poskodujejo osebe!

* Ne posegaijte v vrteCe ali gibljive dele ali pogonske naprave!

» Pokrovi ohi$ja oz. zascitni pokrovi naj bodo med uporabo zaprti!

Nevarnost poskodbe zaradi nenadzorovanega izstopanja varilne zice!

Varilna zica se lahko dovaja pri visjih hitrostih in pri neprimerni ali nepravilni uporabi

nekontrolirano izstopi ter poSkoduje osebe!

» Pred priklju¢kom na napajanje namestite popolno povezavo dovajanja zice od koluta do
gorilnika!

* Pri nenamesc&enem gorilniku pritisne koleS¢e pogona za dovajanje zice popustite!

» Dovod zice preverite v rednih razmikih!

» Pokrovi ohi$ja oz. zas¢&itni pokrovi naj bodo med uporabo zaprti!

Nevarnost poskodbe zaradi izstopajoce varilne Zice iz gorilnika!

Varilna zica lahko iz gorilnika izstopi z visoko hitrostjo in poSkoduje tako dele telesa kot

tudi o€i in obraz!

* Gorilnika nikoli ne usmerjajte proti lastnemu telesu ali proti drugim osebam!

Zaradi neprimernega pritiskanja se bo povecala obraba kolesc za dovajanje zZice!

* Potisni pritisk na nastavitveni matici enote za pritiskanje mora biti nastavijen tako, da Zico
vzpodbudi ali potisne, ¢e se kolut z Zico blokira!
* Potisni pritisk sprednjih kolesc nastavite na vise (gledano v smeri potiskanja)!

Hitrost vstavljanja se lahko s hkratnim pritiskom na pritisno tipko za vstavljanje Zice in z
obra¢anjem gumba za hitrost Zice nastavlja brezstopenjsko. Na levem prikazovalniku kontrole
aparata je prikazana izbrana hitrost vstavljanja, na desnem prikazovalniku pa se lahko spremlja
dejanski tok motorja pogona za dovajanje Zice.

42
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Slika 5-13
Poz. [Simbol |Opis
1 Varilna zica
2 Uvodnica za dovajanje zice
3 Uvodnica za dovajanje Zice
4 Nastavljiva matica

* Gorilnik raztegnite.
» Varilno Zico pazljivo odvijete s koluta in jo skozi uvodnico napeljete do koleS¢kov za Zico.

» Pritisnete tipko za vstavljanje zice (pogon zajame varilno Zico in jo samodejno privede do gorilnika,
Kjer izstopi na konici).

I35  Pogoj za uspesen samodejni postopek vstavljanja Zice je pravilna priprava sistema, $e posebej
pri kapilarni cevki > jf. kapitel 5.10.1.

+ Pritisk je treba lo¢eno nastaviti v odvisnosti od uporabljenega dodatnega materiala na nastavitveni
matici tlacne enote za vsako stran (vstop Zice/izstop Zice). Tabela z nastavitvenimi vrednostmi je na
nalepki poleg Zi¢nega pogona:

Razli€ica 1: levostranska vgradna lega

mild steel
3-35 | stainless steel
brazing

Razlic¢ica 2: desnostranska vgradna lega

mild steel
stainless steel | 25

brazing

mild steel
2,5 | stainless steel
brazing

2-25 | aluminium

aluminium 1

1 aluminium

2,5-3 | flux-cored

flux-cored 2

2 flux-cored

Samodejna ustavitev vstavljanja
Gorilnik med vstavljanjem postavite na obdelovanec. Varilna Zica se dovaja tako dolgo, dokler se ne
dotakne obdelovanca.

Slika 5-14

mild steel
stainless steel

brazing

3-35

aluminium

2-25

flux-cored

25-3
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5.10.2.5 Nastavitev zavore koluta

Slika 5-15

Poz. |Simbo| |Opis

1 Notraniji Sest-strani vijak
Pritrjevanje koluta za Zico in nastavitev zavore za kolut

+ Obracanje notranjega Sest-stranega vijaka (8mm) v smeri urnega kazalca pove€a zavorni ucinek.

035" Zavoro koluta namestite tako daleé, da se pri ustavitvi motorja za dovajanje Zice ne vrti nazaj in
da se pri delovanju ne blokira.
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5.10.3 MIG/MAG-Opredelitev varilnih opravil (JOB-ov)
To serijo aparatov odlikuje preprosto upravljanje ob velikem obsegu funkcij.
« Stevilne varilne naloge (JOB), ki jih sestavljajo postopki varjenja, vrsta materiala, premer Zice in vrsta
za&c¢itnega plina), so vnaprej opredeljene > jf. kapitel 11.1.
» Sistem izraCuna potrebne procesne parametre na podlagi vnaprej dolocene delovne tocke (upravljanje
Z enim gumbom preko vrtljivega gumba za hitrost zice).

» Drugi parametri se lahkko po potrebi mogoce prilagodijo na kontrolni plo&¢i ali tudi s programsko
opremo za parametre varjenja PC300.NET.

5.10.4 Izbira varilnega opravila

5.10.4.1 Osnovni varilni parameter

I3  Spreminjanje Stevilke JOB-a je omogoéeno zgolj, ko ni pretoka elektriénega toka.

Oper.element

Dejanje

Rezultat

Prikaz

JOB-
LIST

" 4

Izbira seznam JOB-ov

S50 ob

@
9

5.10.4.2 Nacin delovanja
Oper.element

(‘ZSI"

Dejanje

Nastavitev Stevilke JOB-a.
Pocdakate 3 s, da se nastavitev nalozi.

Rezultat

50 ob
Prikaz

A
i
HHY )

\ I}
I"—-..%EI

r-—w®

™ 4

Izbira nacina uporabe

Signalna lu¢ka prikazuje izbran nacin uporabe.

H 2-takten nacin

HH 4-takten nacin
= ® zeleno 2-takten nacin Special
=0 ® rdeCe Tockanje

4-takten nacCin Special

brez spremembe

099-005407-EW525
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5.10.4.3 Dusilni uéinek / dinamika

ENTER

Slika 5-16

Prikaz | Nastavitev / izbira

ﬂ\ Nastavitev dinamike
/ 40: Varilni oblok je trdnejsi in ozji.

-40: Varilni oblok je mehkejsi in Sirsi.

5.10.4.4 superPuls
Pri superPuls se preklaplja med glavnim programom (PA) in zmanjSanim glavnim programom (PB). Ta
funkcija se uporablja npr. na podrocju tanke ploevine, da se nacrtno zmanjSa vnos toplote, ali da se
prepreci nihanje pri varjenju v prisilnih polozajih.
superPuls nudi v kombinaciji s procesi EWM-varjenja Stevilne mozZnosti. Da bi lahko izdelali npr. navpiéni
var brez uporabe t.i. "tehnike jelke", se pri izbiri programa 1 > jf. kapitel 5.17 aktivira ustrezna razli¢ica
superpuls (odvisno od materiala). Ustrezen parameter razli¢ice Superpuls je tovarnisko vnaprej
nastavljen.
Varilna mo¢ se lahko prikaze kot srednja vrednost (tovarniSka nastavitev) kot tudi izklju¢no iz programa A.
Pri vklopljenem prikazu srednje vrednosti so€asno svetijo opozorilne luc¢ke za glavni program (PA) in
zmanjSani glavni program (PB). Med razli¢icami prikaza je mogoce preklapljati s posebnimi parametri

P19, > |jf. kapitel 5.17.
(ENTER) [ EXIT )
@ on J(5UP)
A
y

] HU l': l':]

»

Slika 5-17
Prikaz Nastavitev / izbira
(el W] Izbira superPuls funkcije
S L] | Funkcija vklop / izklop
| [Vklop

o Vklop funkcij aparata

| |lzklop
o Izklop funkcij aparata
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5.10.4.5 Odzig Zice

ENTER

Slika 5-18
Prikaz Nastavitev / izbira
I Odzig zice-Meni
@ Nastavitev odziga Zice.
[ || [Nastavitev odziga zice. (Obmogje nastavitve 0 do 499)
/ Odzig zice je prevelik:

« velika kroglasta tvorba Zice (slab ponovni vzig)
- Zica gori v plinski $obi.

Odzig zice je premajhen:

. Zica gori v varilni talini.

099-005407-EW525
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5.10.5

5.10.5.1

5.10.5.2

MIG/MAG-delovna tocka

Delovna to¢ka (moc varjenja) je doloena po principu uporabe enega elementa MIG/MAG, kar pomeni,
da mora uporabnik za dolo€itev delovne tocke npr. nastaviti zgolj Zeljeno hitrost dovajanja Zice, digitalni
sistem pa izraGuna optimalne vrednosti za varilni tok in napetost varjenja (delovno to¢ko).

Nastavitev delovne tocke je lahko dolo€ena tudi z dodatnimi komponentami kot so daljinski upravljalnik,
gorilnik, itd.

Izbira enote prikaza
AMP @ @ voLT

5 <@ [HIHIN) (HHi) ©:

e = 00 O 2

Slika 5-19
Delovna to¢ka (mo¢€ varjenja) je lahko prikazana ali nastavljena kot varilni tok, debelina materiala ali
hitrost dovajanja zice.
Oper.element Dejanje Rezultat

’ Preklop prikazovalnika med:
nx = AMP Varilni tok

= Debelina materiala
& Hitrost dovajanja Zice

Primer uporabe

Potrebno je zavariti aluminij.

+ Material = AlMg,

* Plin = Ar 100 %,

* Premer zice = 1,2 mm

Ustrezna hitrost dovajanja zice ni znana in jo je potrebno Se opredeliti.
* lzberete ustrezen JOB ( > jf. kapitel 11.1).

» Prikazovalnik preklopite na debelino materiala.

» Debelino materiala nastavite glede na podane podatke (npr. 5 mm).
* Prikazovalnik preklopite na hitrost Zice.

Prikaze se ustrezna hitrost za dovajanje Zice (npr. 8,4 m/min).

Nastavitev delovne to¢ke z debelino materiala
Spodaj je naveden primer nastavitve delovne tocke preko parametra hitrost dovajanja Zice.

Oper.element | Dejanje | Rezultat | Prikaz

@3"‘ Mo¢ varjenja povisate ali zmanj3ate z T T
O ' parametrom hitrost dovajanja Zice. o,
3 Prikaz primera: 10,5 m/min

m/min

48
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5.10.5.3 Popravljanje dolzine obloka
Dolzina varilnega obloka se korigira kot je navedeno.

Oper.element | Dejanje | Rezultat | Prikaz
@3[“ Nastavitev ,Korekcija dolzine varilnega obloka“ g Tx)
O ! (Primer prikaza: -0,9 V, Lt
v Obmocje nastavitev -9,9 V do +9,9 V)

5.10.5.4 Dodatne komponente za nastavitev delovne tocke
Nastavitev delovne tocke se lahko opravi s pomocjo razliénih dodatnih komponent, kot so npr.
+ daljinski upravljalniki,
» posebni gorilniki,
* PC-programska oprema,
» robotski/industrijski vmesniki (opcijski avtomatski vmesnik ni mogo¢€ pri vseh aparatih te serije!)

Pregled dodatnih komponent > jf. kapitel 9. Za podrobnejSi opis posameznega aparata in funkcij je
potrebno prebrati navodila za uporabo posameznega aparata.
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5.10.5.5 forceArc

Oblok z veliko mocjo z minimalno toploto, smerno stabilen in zmogljivejSi z globokim fuzijskim
prodiranjem za zgornje obmocje moci. Nelegirana, nizko- in visokolegirana jekla ter finozrnata jekla
visoke trdnosti.

N

=

Slika 5-20

Manjsi kot odpiranja zvara zaradi globljega odziga in stabilnega varilnega obloka
Izjemno zajemanje korena in robov

Zanesljivo varjenje tudi z zelo dolgim koncem Zice (Stickout)

ZmanjSanje vZiganja zarez

Nelegirana, nizko legirana in visoko legirana jekla ter tudi finozrnata jekla visoke trdnosti
Manualna in avtomatizirana uporaba

forceArc-Varjenje od: @ Zice (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Material Plin JOB e JOB I JOB 8 JOB 8
JeKlo Ar 91-99% 190 | 170 | 254 | 12,0 | 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90% 189 | 17,0 | 179 | 12,0 | 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99% - - 251 | 12,0 | 252 | 12,0 | 253 6,0

Po izbiri postopka forceArc > jf. kapitel 5.10.4 imate na razpolago naslednje lastnosti.

Tako kot pri pulznem varjenju z varilnim oblokom je tudi pri forceArc-varjenju potrebno paziti na
dobro kvaliteto povezave varilnega kabla!

Varilni kabli naj bodo ¢im krajsi, prerezi kablov pa ustrezno dimenzionirani!
Varilne kable paketa gorilnika ter vmesnih cevi je potrebno popolnoma odviti, izogibajte se gubam!
Pri visokem obmoc¢ju modi uporabite ustrezni vodno hlajeni gorilnik.

Pri varjenju nelegiranega jekla uporabite varilno zZico z ustrezno koli¢ino bakra. Kolut z Zico mora imeti
leziS€e za navijanje.

035" Nestabilni varilni oblok!
Nepopolno raztegnjeni vodi varilnega toka lahko povzrocijo motnje varilnega obloka.
Vode varilnega toka, pakete cevi za gorilnike in po potrebi pakete vmesnih cevi raztegnite v
celoti in se izogibajte gubam!
50 099-005407-EW525
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5.10.5.6 rootArc

Kratek oblok, ki se popolno modelira, za preprosto premoS&anje, zlasti pri pozicijskem varjenju.

e

=

Slika 5-21

* ZmanjSanje obrizgov v primerjavi s standardnim varilnim oblokom
» Dobro korensko zigosanje in zanesljivo zajemanje robov
* Nelegirana in nizko legirana jekla

+ Manualna in avtomatizirana uporaba

rootArc-Varjenje do: @ zica (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Plin JOB JOB JoB| & |JoB| & |(JoB| & |[JoB| B
CO2 - - - - | 204 | 7,0 [ 205 5,0 - -
Jeklo
Ar 80-90% - - - - |206|8,0|207 (60| - -

I3 Nestabilni varilni oblok!

Nepopolno raztegnjeni vodi varilnega toka lahko povzrocijo motnje varilnega obloka.

* Vode varilnega toka, pakete cevi za gorilnike in po potrebi pakete vmesnih cevi raztegnite v
celoti in se izogibajte gubam!
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5.10.6 MIG/MAG-Poteki funkcij / vrste uporabe

IS5 Varilni parametri, kot so npr. predpihovanje plina, odzig Zice, itd., so poveéini pred uporabo
optimalno prednastavljeni (po potrebi jih je potrebno tudi prilagoditi).

5.10.6.1 Razlaga simbolov in funkcij
Pomen

Pritisnete tipko gorilnika

Popustite tipko gorilnika

Pritiskanje na tipko gorilnika (hitro pritiskanje in spus¢anje)

Zascitni plin tece

Mo¢ varjenja
Dovod Zice je aktiviran

Vstavljanje Zice

Odzig zice

Predpihovanije plina

Zakasnitev plina

S EE R e o RE | FLELTE

2-taktno
(o, |2-taktno Special
HH | 4-taktno
i |4-taktno Special
t Cas
Pstart | Zagetni program
Pa Glavni program
Pg Zmanj8ani glavni program
Penp Kon¢&ni program
t2 Cas tockanja
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2-takten nacin
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Slika 5-22
1.Takt
» Pritisnite tipko gorilnika in jo drzite.
+ Zascitni plin pricne teCi (predpihovanje plina).
* Motor za poganjanje Zice teCe s ,hitrostjo za priblizevanje®.
» Oblok se vzpostavi, ko varilna zica zadene ob varjenec in stece varilni tok.
+ Hitrost podajanja Zice se pove&a na nastavljeno privzeto vrednost.
2.Takt
» Spustite tipko gorilnika.
* Motor za podajanje Zice se ustavi.
+ Oblok se ugasne po poteku nastavljenega ¢asa odZiga Zice.
» Poteka zakasnitev plina.
099-005407-EW525 53
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2-takten nacin s Superpuls funkcijo

[« 1. »le 2, —»

il :
— P E t
p -/
' 1 : Tt
&] 1 e -
< et ' —>e > t
i) i)
on. ¢ ﬁ:: ﬁ: AN
Slika 5-23
1.Takt

Pritisnete in drZite tipko gorilnika.

Stece zasditni plin (predpihovanje plina).

Motor za podajanje Zice teCe s ,hitrostjo priblizevanja"
Varilni oblok se vzge, potem ko se zica dotakne varjenca,
steCe varilni tok.

ZacCetek delovanja Superpuls se pri€ne z glavnim programom Pj:
Varilni parametri se menjavajo s podanim ¢asom (t; in t3) med glavnim programom P, in zmanjSanim
glavnim programom Pg.

2.Takt

Popustite tipko Superpuls gorilnika.

Delovanje se zakljugi.

Motor za dovajanje Zice se ustavi.

Varilni oblok zbledi po poteku nastavljenega ¢asa odzZiga Zice.
Stece Cas zakasnitve plina.
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2 —takten nacin Special
< 1. < 2.

§ J

Y
Y

1 : L
-o-\P START . t
I T P- PEND |
. I
A 1 :
’ ! : —! >t
81 — i,
1 ; : ] i = t
- 4—"4?'
on. ¢ ; g T o
Slika 5-24
1.Takt
+ Pritisnete in drzite tipko gorilnika.
+ Stece za&¢itni plin (predpihovanje plina).
» Motor za podajanje zice te€e s ,hitrostjo priblizevanja".
» Varilni oblok se vzge, potem ko se zica dotakne varjenca,
steCe varilni tok (zaCetni program Psrart za €as tsun).
* Prehod na glavni program Pa.
2.Takt
» Popustite tipko gorilnika.
* Prehod na konéni program Pgyp za €as teng.
* Motor za dovajanje Zice se ustavi.
» Varilni oblok zbledi po poteku nastavljenega ¢asa odziga Zice.
» Stece Cas zakasnitve plina.
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Tockanje

| 1.

Y

-.-\I:START é i:t
| St
~
8] — ~

>

oh :

e
Slika 5-25
5>  Cas zadetka t,.. je potrebno dodati asu toékanja t,.
1.Takt
» Pritisnete in drzite tipko gorilnika.
» Stece za&¢itni plin (predpihovanje plina).
» Motor za podajanje zice te€e s ,hitrostjo priblizevanja".
» Varilni oblok se vZge, potem ko se Zica dotakne varjenca,
steCe varilni tok (zaCetni program PstarT, Za€ne se €as tockanja).
Prehod na glavni program Pa.
» Po poteku nastavljenega Casa toCkanja ste€e prehod na konéni program Pgyp.
* Motor za dovajanje Zice se ustavi.
» Varilni oblok zbledi po poteku nastavljenega odziga Zice.
» Stece Cas zakasnitve plina.
2.Takt
» Popustite tipko gorilnika.
S popustitvijo tipke gorilnika (takt 2) se postopek prekine tudi pred potekom €asa tockanja
(prehod na konéni program Pgyp).
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2-takten nacin Special s Superpuls funkcijo

f —
- PSTART : t
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Slika 5-26
1.Takt
» Pritisnete in drZite tipko gorilnika.
» Stece zas¢itni plin (predpihovanje plina).
» Motor za podajanje zice te€e s ,hitrostjo priblizevanja".
« Varilni oblok se vZge, potem ko se Zica dotakne varjenca,
steCe varilni tok (zaCetni program Psrart za €as tsgr).
» Prehod na glavni program Pa.
» Zacetek delovanja Superpuls se pri¢ne z glavnim programom Pj:
Varilni parametri se menjavajo s podanim ¢asom (t, in t3) med glavnim programom P, in zmanjSanim
glavnim programom Pg.
2.Takt
» Popustite tipko gorilnika.
» Delovanje Superpuls se zakljugi.
* Prehod na konéni program Pgyp za €as teng.
» Motor za dovajanje Zice se ustavi.
» Varilni oblok zbledi po poteku nastavljenega ¢asa odziga zice.
» Stece Cas zakasnitve plina.
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4-takten nacin
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Slika 5-27

1.Takt

Pritisnete in drzite tipko gorilnika.

Stec€e zascitni plin (predpihovanje plina).

Motor za podajanje Zice tece s ,hitrostjo priblizevanja®“.

Varilni oblok se vzge, potem ko se zica dotakne varjenca,

steCe varilni tok.

Preklop na prednastavljeno hitrost dovajanja zice (DV) (glavni program Pj).

2.Takt

Popustite tipko gorilnika (brez uginka).

3.Takt

Pritisnete tipko gorilnika (brez ucinka).

4. Takt

Popustite tipko gorilnika.

Motor za dovajanje Zice se ustavi.

Varilni oblok zbledi po poteku nastavljenega ¢asa odzZiga Zice.
SteCe Cas zakasnitve plina.
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4-takten nacin s Superpuls funkcijo
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Slika 5-28

1.Takt:

+ Pritisnete in drzite tipko gorilnika.

+ Stece za&¢itni plin (predpihovanje plina).

» Motor za podajanje zice te€e s ,hitrostjo priblizevanja".

» Varilni oblok se vzge, potem ko se zica dotakne varjenca,
steCe varilni tok.

+ Zacetek delovanja Superpuls se pri€ne z glavnim programom Pj:
Varilni parametri se menjavajo s podanim ¢asom (t; in t3) med glavnim programom P, in zmanjSanim
glavnim programom Pg.

2.Takt:

» Popustite tipko gorilnika (brez ucinka).

3.Takt:

» Pritisnete tipko gorilnika (brez ucinka).

4. Takt:

» Popustite tipko gorilnika.

+ Delovanje Superpulsse zakljuéi.

+ Motor za dovajanje Zice se ustavi.

» Varilni oblok zbledi po poteku nastavljenega ¢asa odziga Zice.

» Stece Cas zakasnitve plina.
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4-takten nacin Special

I 1. > | < 2. P33 >l 4. —>»

A 4

= pSTART

v
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on if N

Slika 5-29

A J

1.Takt
» Tipko gorilnika pritisnete in drzite.
+ Stece zascitni plin (predpihovanje plina).
» Motor za dovajanje Zice te€e s ,hitrostjo priblizevanja".
» Varilni oblok se vZge potem ko se Zica dotakne varjenca.
Varilni tok tec€e (startni program Pstagrt 0d Paj).
2.Takt
» Popustite tipko gorilnika.
» Prehod na glavni program Pa;.
Prehod na glavni program P,; se zgodi najhitreje po poteku nastavljenega ¢asa tstarr 0ziroma
najkasneje po izpustu tipke gorilnika.
Z dotikanjem (pritiskanjem na tipko)l) lahko preklopite na zmanjSani glavni program Ps.
S ponavljajo€im pritiskanjem na tipko pride do preklopa nazaj na glavni program Pa.
3.Takt
» Tipko gorilnika pritisnete in drzite.
* Prehod na konéni program Pgyp.
4.Takt
» Popustite tipko gorilnika.
* Motor za dovajanje Zice se ustavi.
» Varilni oblok zbledi po poteku nastavljenega ¢asa odZiga Zice.
» Stece Cas zakasnitve plina.
1€y l)vPritiskanje natipko (kratko dotikanje in popusc¢anje znotraj ¢asa 0,3 sekund):
Ce se s tipkanjem izvede preklop varilnega toka na zmanjsani glavni program P; mora v
zaporedju programov vrednost parametra za DV3 biti nastavljena na 100% (P, = Pg).
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4-takten nacin Special s Superpuls funkcijo
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Slika 5-30

1.Takt

» Pritisnete in drZite tipko gorilnika.

» Stece zas¢itni plin (predpihovanje plina).

* Motor za podajanje zice tec€e s ,hitrostjo priblizevanja®“.

+ Varilni oblok se vZge, potem ko se Zica dotakne varjenca,
steCe varilni tok (zaCetni program Psrart za €as tsgr).

2.Takt

» Popustite tipko gorilnika.

* Prehod na glavni program Pa.

+ Zacetek delovanja Superpuls se pri¢ne z glavnim programom Pj:
Varilni parametri se menjavajo s podanim ¢asom (t, in t3) med glavnim programom P, in zmanj$anim
glavnim programom Peg.

3.Takt

» Pritisnete tipko gorilnika.

+ Delovanje Superpuls se zakljugi.

* Prehod na konéni program Pgyp za €as teng.

4.Takt

+ Popustite tipko gorilnika.

* Motor za dovajanje Zice se ustavi.

» Varilni oblok zbledi po poteku nastavljenega ¢asa odziga zZice.

» Stece Cas zakasnitve plina.
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5.10.7 MIG/MAG-Zaporedje programov (nacin ,,Program-Steps*)
Doloéene snovi, kot npr. aluminij, zahtevajo posebne nacine delovanja, da se lahko zanesljivo in
kvalitetno zavarijo. Pri tem je 4-taktni Special nacin uporabe opremljen z naslednjimi programi:

» Zacetni program PstarT (zmanjSanje hladnih mest na zacetku Siva)

» Glavni program P, (trajanje varjenja)

* Zmanj3ani glavni program Pg (usmerjeno zmanjSevanje toplote)

+ Konéni program Pgypy (Minimiziranje konénih vrzeli z usmerjenim zmanjSevanjem toplote)

Programi vsebujejo parametre kot so hitrost dovajanja zice (delovna tocka), korekcija dolzine varilnega
obloka, ¢asi prehodov,trajanje ¢asa programa, ipd.

A
|

PSTART

Pa Pa

[ Y— —y——
Ps
e () m— &END

1

»
»

t

Slika 5-31

035 Tafunkcija se lahko aktivirain obdeluje samo s programsko opremo PC300.Net!
(glejte navodila za uporabo za programsko opremo)

5.10.7.1 Izbira parametrov zaporedja programov

Oper.element Dejanje Rezultat Prikaz
p Izbira nastavljivega parametra za zaporedije
nx & programov.
@Sr‘ Nastavitev vrednosti parametra. N [l i
|| ™"
m/min V
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5.10.7.2 MIG/MAG-Pregled parametrov

Y

’s

Osnovni parameter

ec p @
sec @/a
’
PJ 2
ec Superpuls @ @j sec

Slika 5-32

Poz. |Pomen /Razlaga Obmoc¢je nastavitev
1 | Cas predpihovanja plina 0sdo20s
2 I:)START
Hitrost dovajanja Zice, relativna 1 % do 200 %
Korekcija dolZine varilnega obloka -99VvVdo+9,9V
3 [ Trajanje (zaCetni program) 0sdo 20s
4 | Trajanje prehoda z Pstart Na Py 0s do 20s
5 |Pa
Hitrost dovajanja zice, absolutna 0,1 m/min do 40 m/min
6 |Trajanje (Cas to¢kanja in &as Superpulziranja) 0,01sdo20,0s
7 |Ps
Hitrost dovajanja Zice, relativna 1 % do 200 %
Korekcija dolZine varilnega obloka, relativha -99VvVdo+9,9V
8 [ Trajanje (zmanjsani glavni program) 0,01sdo20,0s
9 [Trajanje prehoda z Pana Penp 0sdo20s
10| Penp
Hitrost dovajanja Zzice, relativna 1 % do 200 %
Korekcija dolzine varilnega obloka -9,9Vdo+9,9V
11| Trajanje (kon&ni program) 0sdo20s
12| Cas zakasnitve plina 0sdo20s
13| superPuls Vklop / 1zklop

055" Pgrarm P, in Peyp SO tovarnisko privzeto relativni programi. Odstotkovno so odvisni od vrednosti
glavnega programa P, pri pogonu zice. Ti programi se lahko po potrebi nastavijo tudi na
absolutno vrednost (glejte nastavitev posebnega parametra P21).
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5.10.7.3 Primer, pritrdilno varjenje (2-taktno)

P,

Osnovni parameter
Varilni parameter

Slika 5-33

Pomen / Razlaga

v

Obmoc¢je nastavitev

GASstr Cas predpihovanja plina 0sdo20s
GASend: Cas zakasnitve plina O0sdo20s
RUECK DolzZina odziga Zice 2 do 500

Glavni program Pa
Varilni parameter

Pomen / Razlaga

Obmoc¢je nastavitev

Nastavitev hitrosti dovajanja zice

5.10.7.4 Primer, pritrdilno varjenje aluminija (2-taktno Special)

A

PSTART

Osnovni parametri
Varilni parameter

[ ]
P
8 PEND
]
2 > t
Slika 5-34

Pomen / Razlaga

Obmocje nastavitev

GASstr Cas predpihovanja plina O0sdo20s
GASend: Cas zakasnitve plina 0sdo20s
RUECK Dolzina odziga Zice 2 do 500

Zacetni program Psyart

Varilni parameter

Pomen / Razlaga

Obmocje nastavitev

DVstart

Hitrost zice

0 % do 200 %

Ustart

Korektura dolzine varilnega obloka

-9,9VvVdo+99V

tstart

Glavni program Py
Varilni parameter

Trajanje

Pomen / Razlaga

0sdo20s

Obmocje nastavitev

Koncéni program Pgyp
Varilni parameter

Nastavitev hitrosti zice

Pomen / Razlaga

Obmoc¢je nastavitev

DVend

Hitrost zice

0 % do 200 %

Uend

Korektura dolzine varilnega obloka

-9,9Vdo+9,9V

tend

Trajanje

0sdo20s

64
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MIG/MAG-varjenje

5.10.7.5 Primer, varjenje aluminija (4-taktno Special)

A

PEND

1

Osnovni parameter
Varilni parameter

Slika 5-35

Pomen / Razlaga

Obmocje nastavitev

GASstr Cas predpihovanja plina O0sdo20s
GASend: Cas zakasnitve plina 0sdo20s
RUECK DolZina odZiga Zice 2 do 500

Zacetni program Pgrprt

Varilni parameter

Pomen / Razlaga

Obmocje nastavitev

DVstart Hitrost dovajanja Zice 0 % do 200 %
Ustart Korekcija dolzine varilnega obloka -99VvVdo+9,9V
tstart Trajanje 0sdo20s

Glavni program Py
Varilni parameter

Pomen / Razlaga

Obmocje nastavitev

Nastavitev hitrosti dovajanja Zice

Zmanjsani glavni program Pg

Varilni parameter

Pomen / Razlaga

Obmocje nastavitev

DV3

Hitrost dovajanja Zice

0 % do 200 %

u3

Konéni program Pgyp
Varilni parameter

Korekcija dolzine varilnega obloka

Pomen / Razlaga

-9,9Vdo+9,9V

Obmocje nastavitev

tSend Trajanje prehoda z P ali Pgna Penp 0sdo20s
DVend Hitrost dovajanja Zice 0 % do 200 %
Uend Korekcija dolzine varilnega obloka -99VvVdo+9,9V
tend Trajanje 0sdo20s
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5.10.7.6 Primer, vidni zvari (4-taktno Superpuls)

A

PSTART

UL

END

Osnovni parameter
Varilni parameter

Slika 5-36

Pomen / Razlaga

S

Obmocje nastavitev

GASstr Cas predpihovanja plina O0sdo20s
GASend: Cas zakasnitve plina 0sdo20s
RUECK DolZina odZiga Zice 2 do 500

Zacetni program Pgsrart

Varilni parameter

Pomen / Razlaga

Obmocje nastavitev

DVstart

Hitrost dovajanja Zice

0 % do 200 %

Ustart

Korekcija dolzZine varilnega obloka

-99VvVdo+99V

tstart

Glavni program Py
Varilni parameter

Trajanje

Pomen / Razlaga

0sdo20s

Obmocje nastavitev

tS1 Trajanje prehoda z Pstart, Na Pa 0sdo20s
DV3 Nastavitev hitrosti dovajanja zice 0 % do 200 %
t2 Trajanje 0,1sdo20s
tS3 Trajanje prehoda z Pg na Py 0sdo20s

Zmanjsani glavni program Pg

Varilni parameter

Pomen / Razlaga

Obmoc¢je nastavitev

tS2 Trajanje prehoda z P, na Py 0sdo20s

DV3 Hitrost dovajanja Zice 0 % do 200 %
U3 Korekcija dolzine varilnega obloka -99VvVdo+9,9V
t3 Trajanje 0,1sdo20s

Koncéni program Pgyp
Varilni parameter

Pomen / Razlaga

Obmocje nastavitev

tSend Trajanje prehoda z P, ali Pgna Penp 0sdo20s
DVvend Hitrost dovajanja zice 0 % do 200 %
Uend Korekcija dolZine varilnega obloka -99VvVdo+9,9V
tend Trajanje 0sdo20s
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5.10.8 Nacin Glavni program A

Razli¢ne varilne naloge ali pozicije obdelovanega kosa potrebujejo razlicne moci varjenja (delovne tocke)
oziroma varilne programe. V vsakem od 16 programov so shranjeni naslednji parametri:

Nacin uporabe
Vrsta varjenja

superPuls (vklop/izklop)
Hitrost dovajanja zice (DV2)
Korekcija napetosti (U2)

» Dinamika (DYN2)
Uporabnik lahko z naslednjimi komponentami spreminja parametre glavnega programa.
o
S
© o
5 o]
g | S c . g
S 13 £ S S N Szl S
— o -~ (8] =
) o o c S @ X 3 €
T | o S i3 o £ |S2| E
— (@] put (1] > _ O ®© —_
o ) o P4 n I Y c )
M3.7x PO
Upravljanje da P1_ 15 da
Naprava za dovod Zice
R20 da e PO da
Daljinski upravljalnik P1..9 ne da? ne
R40 da ne PO d da
Daljinski upravljalnik ne a ne ne
R50 da e PO q
Daljinski upravljalnik P1...15 2
PC 300.NET e PO da ne
Programska oprema P1..15 da
Up / Down da e PO da
Gorilnik P1..9 ne ne ne
2 Up / Down da e PO da
Gorilnik P1..15 ne ne ne
PC1 da e PO da
Gorilnik P1. 15 ne e ne
PC 2 da PO da
Gorilnik P1.15 ne e ne
1) pri korekturnem nacinu delovanja glejte posebne parametre »P7 — korekturni nacin delovanja,
nastavitev mejne vrednosti«
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Primer 1: varjenje varjencev razlicne debeline (2-taktno)

A PA9
|
PAB
| P, .
PAU
t
Slika 5-37
Primer 2: razli€éne pozicije varjenja na varjenec (4-taktno)
A PA1
|
Py
PA3 PA3
P P
P
P
I 1
t
Slika 5-38

Primer 3: varjenje razliéne debeline aluminijastega materiala (2 ali 4-taktno Special)

A
|

Y

Slika 5-39

55  Definirati je mogoée do 16 programov (Pa, do Pas).
V vsakem programu se lahko delovne tocke (hitrost dovajanja zice, korekcija dolzine varilnega
obloka, dinamika/dusilni u¢inek) trajno hranijo.
Izjema je program PO: Nastavitev delovne toCke se na tem mestu nastavi ro¢no.
Spremembe varilnih parametrov se takoj shranijo!
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5.10.8.1 Izbira parametrov (program A)
I3  Spremembe varilnih parametrov se lahko izvedejo le, ée je stikalo na kljué postavljeno na pozicijo

”1“.
Oper.element Dejanje Rezultat Prikaz
’ Prestavite prikaz podatkov varjenja na prikaz a2 ]
nx X |programa. (sveti signalna lugka Prog) L ! L
@I‘ Izberete Stevilko programa. ] 1
Q ' Primer prikaza: Program ,1. L ! /
v
’ Izberete parameter zaporedja programov
nx & ,Glavni program (PA)".
(sveti signalna lucka)
@r‘ Nastavitev hitrosti dovajanja Zice. " 'R n\
O ' (absolutna vrednost) nJ LA
o
@3"‘ Nastavitev korekcije dolZine varilnega obloka. 1cllio g
O ' Primer korekcije: Korekcija ,-0,8 V* nJ (AN
v (Obmocje nastavitev: -9,9 V do +9,9 V)
’ Izberete parameter zaporedja programov
1x ¥ ,Dinamika“.
@r‘ Nastavitev dinamike. (Obmocje nastavitev 40 do - ] “'ll
i
40: Trden in ozek varilni oblok. N l-ll
-40:  Mehak in irok varilni oblok. J

5.10.9 MIG/MAG-Prisilni izklop

0S¥ Varilni aparat konéa postopek vZiga oz. varjenja ob :
» Napaki pri vZigu (do 5 s po iniciacijskem signalu varilni tok ne stece).
* Prekinitvi varilnega obloka (varilni oblok je prekinjen za vec kot 5 s).

099-005407-EW525
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5.10.10 MIG/MAG-Standardni gorilnik
Tipka MIG-gorilnika v osnovi sluzi za zacetek in zakljuCek postopka varjenja.
Oper.element | Funkcije

@ Tipka gorilnika » Zacetek / zakljuCek postopka varjenja

Zato so omogocéene, glede na tip aparata in konfiguracijo kontrolne plosée, tudi nadaljne funkcije

s pritiskanjem tipke gorilnika > jf. kapitel 5.17:

* Preklop med dvema programoma varjenja (P8).

* lzbira programa pred zacetkom varjenja (P17).

* Preklop med aparati za dovajanje Zice pri podvojeni uporabi (P10).
5.10.11 MIG/MAG-Posebni gorilnik

Opise funkcij in dodatna navodila lahko najdete v navodilih za uporabo pri vsakem gorilniku!
5.10.11.1Up-/Down (gor/dol) delovanje in delovanje programov

Iﬂ Programm

A Up / Down

Slika 5-40

Poz. |Simbo| |Opis

1 Stikalo funkcije gorilnika (potrebno za posebne gorilnike)
@ l,irl Programm Preklop programov ali JOB-ov
Au,m..... Brezstopenjsko nastavljanje moci varjenja
5.10.11.2Preklop med Push/Pull in vmesnim pogonom

A NEVARNOST
e Brez nedopustnih popravil in posodobitev!

Da bi se izognili poSkodbam in Skodi na aparatu, lahko aparat popravljajo in

posodabljajo samo strokovno usposobljene in pooblaséene osebe!

Pri nepooblascéenih posegih izjava o garanciji ne velja!

» Za morebitna popravila se obrnite na strokovno usposobljene osebe (pooblascene
serviserje)!

5" Preizkus!
Pred ponovno uporabo je brezpogojno potrebno izvesti ,,Pregled in preizkus med uporabo“ po
standardu IEC / DIN EN 60974-4 ,,Smernice za varjenje z varilnim oblokom - Pregled in preizkus
med uporabo®!

* Zabolj podrobna navodila glejte standardna navodila za uporabo varilnega aparata.

Stikalo se nahaja neposredno na vezju M3.7x.

Stikalo Funkcija
na X24 Uporaba z gorilnikom Push/Pull (privzeto)
na X23 Uporaba z vmesnim pogonom
70 099-005407-EW525
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5.10.12 Ekspertni meni (MIG/MAG)

V strokovnem meniju se nahajajo funkcije in parametri, ki jih ni mogoc¢e nastaviti neposredno na kontrolni
plos¢i aparata oziroma jih ni potrebno vedno znova nastavljati.

5.10.13 Izbira
[Z5° ENTER (vstop v meni)
* Tipko ,,Varilni parametri“ drzite za 3 s.
NAVIGATION (premikanje v meniju)

* Parametri se izbirajo s pritiskom na tipko ,,Varilni parametri*.
* Nastavitev oz. spreminjanje parametrov z obra¢anjem gumba ,,Nastavitev varilnih
parametrov”.

EXIT (izhod iz menija)
* Po 3 s se aparat samodejno preklopi v stanje pripravljenosti.

( NAVIGATION ) ( EXIT )
g

Slika 5-41
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Prikaz Nastavitev / izbira

Korekcija odziga Zice (obmoéje nastavitev 0 do 499)

- og Ce je vrednost nastavljena previsoko, se tvorijo vegje kroglice na varilni Zici (slab$i
ponovni vzig) oz. varilna Zica hitro izgoreva na kontaktni konici. Pri prenizko nastavljeni
vrednosti varilna zica hitro izgoreva v talini.

» ViSanje vrednosti > ve€ odZiga Zice

» NiZanje vrednosti > manj odZiga Zice

- Nastavitev od JOB-ov odvisnih programskih omejitev / n-Takt

oo Z od JOB-ov odvisnimi programskimi omejitvami se lahko v izbranem JOB-u omeji Stevilo
izbirnih programov (2...9). Ta moznost nastavitev se lahko nalozi za vsak JOB
individualno. Poleg tega pa — Ze od prej — obstaja tudi moZnost "splodne omejitve
programa”. Ta se nastavi s posebnim parametrom P4 in velja za vse JOB-e, pri katerih ni
nastavljena od JOB-ov odvisna omejitev programa (glejte opis posebnih parametrov).
Poleg tega obstaja tudi moznost nacina uporabe "Posebni-4-taktni Special (n-Takt)", kjer
se posebni parameter 8 preklopi na 2. V tem primeru (od JOB-a odvisni preklop
programa je vklopljen, posebni parameter 8=2 in 4-taktni-Special) lahko s tipkanjem BRT
v glavnem programu preklopite na naslednji program (glejte opis posebnih parametrov).

1--mmmme- brez z JOB-om odvisne omejitve programa
e od JOB-ov odvisna omejitev programa na max. izbirnih programih
v Izkljuéno pri varjenju z aparati s pulznim varilnim oblokom.

) L Menjava nacina varjenja (preklop postopka)

LL Pri aktivirani funkciji se nacin uporabe menjava med standardnim varjenjem z varilnim
oblokom in med pulznim varilnim oblokom. Preklop se izvede ali z dotikom tipke gorilnika
(4-taktni-Special) ali z aktivno funkcijo Superpuls (preklop med programom P, in Pg).
ba]------- Funkcjia je vkljucena.

oFF ------- Funkcija je izklju€ena.

Postopek varjenja s pulznim varilnim oblokom (Program PsrarT)
Varjenje s pulznim varilnim oblokom se lahko aktivira v zaCetnem programu (PstarT) V
nacinih 2-taktni-Special in 4-taktni-Special.

Yy —— Funkcija je vkljucena.
oFF) --—---- Funkcija je izkljucena.
It | |Postopek varjenja s pulznim varilnim oblokom (Program Peyp)
U Varjenje s pulznim varilnim oblokom se lahko aktivira v konénem programu (Pgnp) V
nacinih 2-taktni-Special in 4-taktni-Special.
Yy —— Funkcija je vkljucena.
oFF) --—---- Funkcija je izkljuCena.

Izkljuéno pri varjenju z aparati s pulznim varilnim oblokom.

il g

] Vrsta vziga (MIG/MAG)
o Uporaba: vZig brez obrizgov npr. pri aluminiju in kromu/niklju.
0=----- Konvencionalni vZig varilnega obloka
1= VZzig obloka z odmikom Zzice za Push/Pull uporabo
e Vzig obloka z odmikom zice ob neuporabi Push/Pull nac¢ina
i C 1| |Cas prehajanja (glavni tok na sekundarni tok)
C JC
] ,- -' Cas prehajanja (sekundarni tok na glavni tok)
L Jd
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TIG-Varjenje
5.11 TIG-Varjenje
5.11.1 Priklju€ek gorilnika in masnega kabla
) L
1] [ \\\\
5 Q
L ) )
(D—- =
Slika 5-42
Poz. [Simbol |Opis
1 ﬁ:E Gorilnik
2 Cevni paket gorilnika
3 Priklju¢ek gorilnika (Euro ali Dinse centralni prikljucek)
Varilni tok, za&citni plin in tipka gorilnika so integrirani
4 Kabel za varilni tok, izbira polaritete
Varilni tok za centralni priklju¢ek / gorilnik, omogoca izbiro polaritete.
« TIG: Priklju¢na reza, varilni tok ,-“
5 + Prikljucek, varilni tok,,+*
* TIG-varjenje: PrikljuCek za masni kabel
6 | A=— |Masnikabel
099-005407-EW525 73
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+ Centralni priklju¢ek gorilnika vstavite v reZo za centralni priklju€ek in privijete z matico.

» Prikljucek kabla za maso vtaknete v prikljuéno rezo za varilni tok ,+“ in ga pritrdite z obra¢anjem na
desno.

» Kabel za varilni tok in izbiro polaritete vtaknete v priklju€no reZo varilni tok ,-* in ga zaklenete.

Ce imate:

» Prikljuéni nastavek cevi za hladno vodo pritrdite na ustrezno spojko:
Povratni pretok (rde€e) na rde€o oznako na spojki (povratni pretok hladilnega sredstva) in
predpretok (modro) na modro oznako na spojki (predpretok hladilnega sredstva).

5.11.2 Izbiravarilnega opravila

* lzbira JOB-a 127 (TIG-varilna naloga).

Spreminjanje Stevilke JOB-a je mogo¢€a le, ¢e ni pretoka elektricnega toka.

Oper.element Dejanje Rezultat Prikaz

Qi ’ Izbira seznam JOB-ov Tl I "1
= 1x & Ul oo
@r‘ Izbira JOB-a TIG 129 I [
O Aparat po priblizno 3 s naloZi nastavitve c oo
A
5.11.3 Nastavitev varilnega toka
Varilni tok se v sploSnem nastavi z vrtljivim gumbom ,Hitrost dovajanja zice” .
Oper.element | Dejanje | Rezultat | Prikazi
O @I“ Nastavi se varilni tok. Nastavljena vrednost
A
5.11.4 TIG-na€in vziganja
5.11.4.1 Liftarc
a) b) c)
| |
Slika 5-43

Varilni oblok se prizge z dotikom elektrode ob obdelovanec:

a) Plinsko Sobo gorilnika in konico wolframove elektrode pazljivo nastavite na obdelovani kos in pritisnete
tipko gorilnika (Liftarc-tok te€e, neodvisno od nastavljenega glavnega toka)

b) Gorilnik nagnete ez plinsko Sobo gorilnika, dokler ni med konico elektrode in obdelovanim kosom
priblizno 2-3 mm razmika. Varilni oblok se prizge in glede na nastavljeno uporabo nastopi varilni tok,
na katerega je nastavljen zagetni oziroma glavni tok.

¢) Gorilnik dvignete in obrnete v naravni polozaj.

Zaklju€ek postopka varjenja: Spustite tipko gorilnika oziroma jo pritiskate in spus¢ate glede na

vrsto uporabe.
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5.11.5 Zaporedje funkcij / vrste uporabe

5.11.5.1 Razlaga simbolov in funkcij

Simbol

Pomen

Pritisnite tipko gorilnika

Popustite tipko gorilnika

Tipkanje s tipko gorilnika (kratko dotikanje in spu$¢anje)

Zascitni plin teCe

Mo¢ varjenja

Predpihovanje plina

Zakasnitev plina

ool S alje

2-taktno

-
-

M= 2- taktno Special
HH |4 taktno
[l |4- taktno Special
t Cas
Pstart | ZaCetni program
Pa Glavni program
Ps Zmanij$ani glavni program
Penp Kon¢&ni program
tS1 Trajanje prehoda z PSTART, na PA
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2-takten nacin
1.

Co t
| P, |
E w0
o\ o
Slika 5-44
Izbira
T
* lIzberete 2-taktni S L nacin uporabe.
1.Takt
» Pritisnite in drzite tipko gorilnika.
» Stece zascitni plin (predpihovanije plina).
Vzig varilnega obloka se aktivira z Liftarc.
» Varilni tok te€e s prednastavljenimi nastavitvami.
2.Takt
» Popustite tipko gorilnika.
» Varilni oblok zbledi.
» Stece Cas zakasnitve plina.
2 —takten nacin Special
1. < 2. —>
AN 3\ |
ol R
T i Vt
P,
| PSTAR,T PEND :
L r i I
—>! —>
i)
on no
Slika 5-45

Izbira

* Izberete 2-taktni Special i.l_:| nacin uporabe.

1.Takt

» Pritisnite in drZite tipko gorilnika.

» Stece za&¢itni plin (predpihovanje plina).

Vzig varilnega obloka se aktivira z Liftarc.

» Varilni tok teCe s prednastavljenimi nastavitvami v zacetnem programu ,Pstart".

+ Po poteku zaCetnega programa ,tstart” se pricne vidanje varilnega toka z nastavljenim Up-Slope
(naras€ajocim) ¢asom ,tS1“ na glavni program ,P,".

2.Takt

» Popustite tipko gorilnika.

* Varilni tok pada z Down-Slope (padajocim) ¢asom ,tSe“ na kon¢ni program ,,Penp”.

» Po poteku ¢asa kon¢nega toka ,tend” varilni oblok zbledi.

» Stece Cas zakasnitve plina.
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4-takten nacin

3. be—— 4 —>

¥ A | IR Y

v

. ot
1] Py .,
A !
(CHpW o
Slika 5-46
Izbira
VAT i
* lzberete 4-taktni L nacin uporabe.
1.Takt
» Pritisnite in drzite tipko gorilnika.
» Stece zas¢itni plin (predpihovanje plina).
Vzig varilnega obloka se aktivira z Liftarc.
» Varilni tok te€e s prednastavljenimi nastavitvami.
2.Takt
» Popustite tipko gorilnika (brez ucinka).
3.Takt
» Pritisnite tipko gorilnika (brez uginka).
4.Takt
» Popustite tipko gorilnika.
» Varilni oblok zbledi.
» SteCe Cas zakasnitve plina.
099-005407-EW525 77
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4-takten nacin Special

§<—1.—>< 2. :<— 3.—» 4. —»I

+), I N N AN N
il L,

P,

PSTART PB ) E

END !
| .T ‘ | | ! -

i) q

o\ J\0

Slika 5-47

Izbira
"wou

+ Izberete 4-taktni Special [ nagin uporabe.
1.Takt
 Pritisnite in drzite tipko gorilnika.
+ Stece za&citni plin (predpihovanje plina).
Vzig varilnega obloka se aktivira z Liftarc.
» Varilni tok teCe s prednastavljenimi nastavitvami v zaCetnem programu ,Pstart".
2.Takt
» Popustite tipko gorilnika.
» Prehod na glavni program ,P,".
Prehod na glavni program P, se izvede najhitreje po poteku nastavljenega €asa tsart, 0Ziroma
najkasneje s popustitvijo tipke gorilnika.
Z dotikanjem tipke lahko preklopite na zmanjSani glavni program ,,P;“. S ponavljajo€im tipkanjem
pride do preklopa nazaj na glavni program ,,P,".
3.Takt
 Pritisnite tipko gorilnika.
* Prehod na konéni program ,,Penp.
4. Takt
» Popustite tipko gorilnika.
» Varilni oblok zbledi.
» Stece Cas zakasnitve plina.

5.11.6 TIG-Prisilni izklop

23" Varilni aparat konéa postopek vZiga oz. varjenja ob :

* Napaki pri vZigu (do 5 s po iniciacijskem signalu varilni tok ne stece).
* Prekinitvi varilnega obloka (varilni oblok je prekinjen za vec kot 5 s).
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5.11.7 TIG-zaporedje programov (nacin ,,Program-Steps*)

sec
| sec
ec Superpuls

Slika 5-48

Osnovni parameter

Poz. |Pomen /Razlaga Obmocje nastavitev
1 Cas predpihovanja plina 0sdo0,9s
2 PSTART
Zacetni tok 0 % do 200 %
3 Trajanje (zaCetni program) 0 s do 20s
4 Trajanje prehoda z Pstart Na Pa 0 sdo 20s
5 Pa (glavni program)
Varilni tok, absolutni 5A do 550 A
6 Trajanje (Pa) 0,01sdo20,0s
7 Pg (zmanjSani glavni program)
Varilni tok 1 % do 100 %
8 Trajanje (zmanjsani glavni program) 0,01sdo20,0s
9 Trajanje prehoda z P, na Penp 0sdo20s
10 Penp (konéni program)
Varilni tok 1 % do 100 %
11 Trajanje (kon&ni program) 0sdo20s
12 Cas zakasnitve plina 0sdo20s
13 superPuls Vklop / 1zklop

PstarT, Pg, In Penp SO relativni programi, Cigar nastavitve varilnega toka so procentualno odvisne od

glavnih nastavitev varilnega toka.
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5.12 Elektro — oblo€no varjenje

4

A PREVIDNO

Nevarnost drobljenja in opeklin!
Pri menjavi izgoretih ali novih paliénih elektrod:
» Aparat izklopite z glavnim stikalom.

* Nosite primerne rokavice.

» Uporabljajte izolirane kleS¢e za odstranjevanje pali¢nih (oplas¢enih) elektrod ali za
premikanje varjenih obdelovanih kosov.

+ Drzala za elektrode vedno odlagajte na izolirano mesto!

5.12.1 Prikljucitev drzala za elektrode in masnega kabla

Slika 5-49
Poz. |Simbol |[Opis

1 | _A=— |Masni kabel
2 Prikljuéna reza, varilni tok ,,+“

» Elektro-oblo¢no varjenje: Priklju¢ek za obdelovanec
3 mmmmm | Prikljuéna reza, varilni tok ,,-

» Elektro-oblo¢no varjenje: Prikljucek za drzalo elektrod
4 Prosta reza

Povezava priklju¢ka za izbiro polaritete pri elektro-oblo€nem varjenju ali transportu.
5 ?: Drzalo za elektrode

80
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» Prikljucek kabla drzala za elektrode vtaknete v prikljuéno reZo za varilni tok ,+“ ali ,-“ in ga pritrdite z
obra¢anjem na desno.

» Prikljucek kabla za maso vtaknete v prikljuéno rezo za varilni tok ,+“ ali ,-“ in ga pritrdite z obra¢anjem
na desno.

+ Kabel za izbiro polaritete vtaknete v prosto rezo in ga pritrdite z obra€anjem na desno.

0¥ Polariteta se nastavlja glede na podatke proizvajalca elektrod, ki so navedeni na embalaZi
elektrod.

5.12.2 Izbira varilnega opravila
* lzbira JOB-a 128 (Elektro-oblo¢na varilna naloga).

Spreminjanje stevilke JOB-a je mogo¢a le, €e ni pretoka elektricnega toka.
Oper.element Dejanje Rezultat Prikazi
o= ’ Izbira seznam JOB-ov T nl I 11
y 1x W (Ul oo
@m Izbira JOB-a Elektro-oblo&no B Y = T
O ’ Aparat po priblizno 3 s naloZi nastavitve co oo
8

5.12.3 Nastavitev varilnega toka
Varilni tok se v sploSnem nastavi z vrtljivim gumbom ,Hitrost dovajanja Zice* .

Oper.element | Dejanje | Rezultat Prikazi
O @I“ Nastavi se varilni tok. Nastavljena vrednost
A
5.12.4 Arcforce
Oper.element Dejanje Rezultat Prikaz
’ Izbira varilnega parametra Arcforcing [m]
_ Sveti signalna lucka, ki pripada tipki. U
@3[“ Nastavitev Arcforcing za tipe elektrod: 1M
O (Obmocje nastavitev -40 do 40) Iy
8 Negativne vrednosti Rutilni - L.'G
Vred. okoli ni¢le Bazi¢ni
Pozitivne vrednosti  Celulozni
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5.12.5 Hotstart-na€in
Nastavitev Hotstart povzro€i, da se pali¢na elektroda zaradi poviSanega zaCetnega toka bolje vZge.

1 <a)»
a) = Hotstart-Cas
b) = Hotstart-tok b)
I = Varilni tok i
t= Cas , t
Slika 5-50

Nastavitev Hotstart-parametrov, > jf. kapitel 5.12.7
5.12.6 Antistick funkcija

U4 Antistick funkcija preprecuje pregrevanje elektrode.

Ce elektroda kljub nastavitvi na Arc Force ostane prilepljena, v roku 1
sekunde aparat samodejno preklopi na minimalni tok. Pregrevanje
elektrode se na ta nacin prepreci. Nastavitev varilnega toka je nato
potrebno preveriti in za namen varilne naloge primerno popraviti!

Antistick

Slika 5-51
5.12.7 Pregled parametrov

@
@\"” sec

sec ‘
O sec
sec Superpuls sec sec

Slika 5-52
Osnovni parameter
Poz. |[Pomen /Razlaga Obmocje nastavitev

1 Varilni tok 5 A do maksimalnega varilnega toka

2 Hotstart-¢as 0do20s

3 Hotstart-tok 0 do 200 %

035 Hotstart tok je procentualno odvisen od izbranega varilnega toka.

82 099-005407-EW525
13.05.2016



ew Struktura in delovanje
Daljinski upravljalnik

5.13 Daljinski upravljalnik

I3  Garancijska izjava proizvajalca se ne nanasa na Skodo zaradi tretjih komponent!

* Uporabljajte izkljuéno sistemske komponete in dele (viri elektricnega toka, gorilnik, drzalo
elektrod, daljinsko upravljanje, nadomestne dele in potroSni material, itd.) iz nasega
dobavnega programa!

e Dodatne komponente priklopite na prikljucke in spoje zaklepajte samo pri izklopljenem viru
elektricnega toka!

IS5 Daljinski upravljalnik deluje na 19-polno prikljuéno vtiénico za daljinski upravljalnik (analogno).

Upostevajte ustrezno dokumentacijo dodatnih komponent!

5.14 Vmesniki za avtomatizacijo

A NEVARNOST
e Brez nedopustnih popravil in posodobitev!

Da bi se izognili poSkodbam in §kodi na aparatu, lahko aparat popravljajo in

posodabljajo samo strokovno usposobljene in pooblascene osebe!

Pri nepooblaséenih posegih izjava o garanciji ne velja!

» Za morebitna popravila se obrnite na strokovno usposobljene osebe (pooblaséene
serviserje)!

=2 Zaradi napacne prikljucitve se lahko poskodujejo dodatne komponente in varilni izvor!
e Dodatne komponente vtikajte in namescajte na ustrezne priklju¢ke samo pri izklopljenem
aparatu.
e Podrobnejse opise posamezne dodatne komponente najdete v navodilih za uporabo!
¢ Dodatne komponente bo aparat po vklopu prepoznal samodejno.
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Struktura in delovanje

Vmesniki za avtomatizacijo

5.14.1 Prikljuéek za daljinski upravljalnik, 19-polni

)

+
T T T ‘
C 4
10K I 10K
ov I
E (= *— — T
|
F (= BRT I |
G =1V __ S I i |
|
S1 (32 /33
P (= COBE DV I
Rl @mCODEUS| !
S (= BRT
U (= PP-Motor - @
v (= PP-Motor +
Slika 5-53
Pin Signal Oznaka
A Izhod Prikljuek za za&¢ito kabla PE
C Izhod Referenna napetost za potenciometer 10 V (max. 10 mA)
D Vhod Napetost vodnika (0 V - 10 V) — hitrost dovajanja Zice
E Izhod Referencéni potencial (0V)
FIS Vhod Mo¢ varjenja Start / Stop (S1)
G Vhod Napetost vodnika (0 V - 10 V) — korekcija dolzine varilnega obloka
P Vhod Aktivacija napetosti vodnika za hitrost dovajanja Zice (S2)
Za aktivacijo signala na referen¢ni potencial OV (Pin E)
R Vhod Aktivacija napetosti vodnika za korekcijo dolzine varilnega obloka (S3)
Za aktivacijo signala na referenc¢ni potencial OV (Pin E)
unN Izhod Oskrbovalna napetost Push/Pull-gorilnik
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ew Struktura in delovanje
PC-vmesniki

5.15

5.16
=y

5.17

PC-vmesniki

Skode na aparatu oziroma motnje zaradi neprimernega PC priklju¢ka!
Neuporaba vmesnika SECINT X10USB vodi do Skode na aparatu oziroma do motenj pri prenosu
signala. Z visokofrekvenénimi vzigalnimi impulzi lahko pride do uni¢enja PC.

* Med PC in varilnim aparatom mora biti prikljucen vmesnik SECINT X10USB!
* Prikljucek je potrebno izvesti izklju¢no z dobavljenimi kabli (ne uporabljajte nobenih dodatnih
podaljSkov)!

Varilni parameter programska oprema PC 300
Vse varilne parametre udobno nalozite na PC in jih preprosto prenasate na enega ali ve¢ varilnih
aparatov (dodatna oprema, set je sestavljen iz programske opreme, vmesnika in povezovalnih vodov)

Programska oprema za dokumentiranje varilnih podatkov Q-DOC 9000
(Dodatna oprema: set je sestavljen iz programske opreme, vmesnika in povezovalnih vodov)

To je idealno orodje za dokumentiranje varilnih podatkov kot npr.: napetosti varjenja in varilnega toka,
hitrosti dovajanja zice, toka motorja.

Sistem za podatke o varjenju, nadzor in dokumentiranje WELDQAS

MreZno zdruZljiv sistem za podatke o varjenju, nadzor in dokumentiranje za digitalne varilne aparate.
Krmiljenje dostopa

Stikalo na klju¢ je na razpolago izkljuéno pri aparatih, ki so tovarnisko opremljeni z opcijo "OW
KL XX5".

Za varovanje pred nepooblaséenimi ali sluajnim i prenastavitvami varilnih parametrov na aparatu, je s
pomocjo kljuénega stikala omogo&eno zaklepanje vnesenih podatkov na kontrolno plosco.

Na poziciji stikala na klju¢ 1 je mogoce vse funkcije in parametre nastavljati neomejeno.

Na poziciji stikala na klju¢ 0 pa ni mogoc&e spreminjati naslednjih funkcij oz. parametrov:

» Brez prilagajanja delovne tocke (varilna moc€) v programih 1-15.

+ Brez spreminjanja vrste varjenja, nacina uporabe v programih 1-15.

» Varilni parametri v funkcijskem zaporedju kontrolne naprave so vidni, vendar nespremeniljivi.

* Brez preklopa med varilnimi nalogami (omogocena blokada uporabe JOB-a P16).

* Brez spreminjanja posebnih parametrov (razen P10) — potreben ponovni zagon.

Posebni parametri (napredne nastavitve)

Posebni parametri (P1 do Pn) se uporabljajo za funkcije aparata po meri nastavitev uporabnika.
Fleksibilnost za optimizacijo njegovih potreb je na ta nacin v najvisji mogoci meri prepus¢ena uporabniku.
Te nastavitve se ne izvajajo neposredno na kontrolni plos¢i aparata, saj redno nastavljanje parametrov
praviloma ni potrebno. Stevilo posebnih parametrov za izbiranje je odvisno od v varilnem sistemu
uporabljenih kontrol aparata (poglejte ustrezna standardna navodila za uporabo). Posebni parametri se
lahko po potrebi spet ponastavijo nazaj na tovarniSke nastavitve > jf. kapitel 7.3.
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Struktura in delovanje ev\;’r’
Posebni parametri (napredne nastavitve)

5.17.1 Izbira, spreminjanje in shranjevanje parametrov
[ ENTER (vstop v meni)

* Aparat izklopite na glavnem stikalu
* Tipko ,lzbira parametra levo“ drzite pritisnjeno in isto¢asno spet vklopite aparat.

NAVIGATION (premikanje po meniju)

* Parametri se izberejo z vrtenjem vrtljivega gumba ,,Nastavitev varilnih parametrov*.
* Nastavitev oziroma spreminjanje parametrov z vrtenjem vrtljivega gumba ,,Korekcija dolzine
varilnega obloka / Izbira programa varjenja“.

EXIT (zapustite meni)
* Pritisnete tipko ,,Izbira parametrov desno“ (aparat izklopite in ponovno vklopite).

ENTER

0 AMP @ 0
o -
D)|=»| + F D
Hold @

s

Slika 5-54
Prikaz Nastavitev / izbira
[u] [ Cas za ustavitev, odvijanje Zice
J I e normalno odvijanje (10 s €as za ustavitev)
1= hitro odvijanje (3 s ¢as za ustavitev) (tovarnisko)
[u] 1 Program ,,0“ zapora
U - 0= PO sproSceno (privzeto)
= - PO zaprto
[ ] Nacin prikaza za gorilnik gor/dol z enomestnim 7-segmentnim prikazovalnikom
U J (par tipk)
0= obiCajen prikaz (tovarniSka nastavitev) Stevilke programa/varilne moc¢i (0-9)
1= izmenicni prikaz Stevilke programa/nacina varjenja
! 1l |Omejitev programov
J -' Program 1 do max. 15
Privzeto: 15
|Q [ Posebno zaporedje pri naéinih uporabe 2-takten in 4-takten-special
J J 0=--—--- normalno (do sedaj) 2Ts/4Ts (privzeto)
1= DV3-zaporedje za 2Ts/4Ts
|Q [ Sprostitev vpogleda specialnih JOB-ov SP1-SP3
U o 0=--—--- ni vpogleda (privzeto)
1= sprostitev vpogleda Sp1-3
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Posebni parametri (hapredne nastavitve)

Prikaz Nastavitev / izbira
[ ] Uporaba korekture, nastavitev mejnih vrednosti
J / 0 =----—--- uporaba korekture je izklopljena (privzeto)
1=weme- uporaba korekture je vklopljenoa
LED ,glavni program (PA)“ utripa
o0 0 Preklop med programi s standardnim gorilnikom
J L 0=----- brez preklapljanja med programi (privzeto)
1= posebni 4-taktni
e posebni 4-taktni-special (n-Takt aktiven)
20 )] |4Tin 4Ts zacetek z dotikom
U o 0=----- brez 4 taktnega zacetka z dotikom (privzeto)
1= 4 taktni tap-start omogocen
[ TE] Posamicéni ali dvojni na¢in dovajanja zice
UL J B ' P — Posamiéni nagin (privzeto)
1= Dvojni nadin, ta aparat je ,Master*
2 = Dvojni nadin, ta aparat je ,Slave*
IV 1 || |4Ts-¢as pritiskanja (tap-€as)
0 o= tap funkcija izklopliena
1= 300 ms (privzeto)
2 = amemenn 600 ms
2 12 [Preklop seznamov JOB-ov
I~ _IC 0 == K nalogam usmerjen seznam JOB-ov
1=- Realni seznam JOB-ov (privzeto)
e Realni seznam JOB-ov, preklop med JOB-i se aktivira z dodatnimi
komponentami
20 ¢ 2| | Spodnja meja daljinskega preklapljanja JOB-ov

JOB-podrocje gorilnika POWERCONTROL2
Spodnja meja: 129 (privzeto)

ﬁ -
£ o

Zgornja meja preklapljanja JOB-ov
JOB-podrodje gorilnika POWERCONTROL2
Zgornja meja: 169 (privzeto)

o c HOLD-funkcija

- 1J 0=------ HOLD-vrednosti niso prikazane
1=-me HOLD-vrednosti so prikazane (privzeto)

0 - Nacin Block-JOB

~ 10 R Nacin Block-JOB ni aktiven (privzeto)
1= Nacin Block-JOB je aktiven

P ] Izbira programa s tipko standardnega gorilnika

UL 0=----- izbira programa onemogocena (privzeto)

R izbira programa omogocena

10 000 Preklop nacina uporabe/vrste varjenja z DV-kontrolo

I~ g 0 =----- preklop nac€ina uporabe/vrste varjenja z DV-kontrolo v programu O (privzeto).
1=- preklop nacina uporabe/vrste varjenja z DV-kontrolo v programuih 0-15.

20 00 Prikaz srednje vrednosti pri superPuls

I~ 1] |0=-——Funkcija je izklopliena.
1=-emee Funkcija je vklopljena (tovarniSka nastavitev).

0N Prednastavitev impulznega oblo€nega varjenja v programu PA

rocuy 0 =-------- Prednastavitev impulznega oblo¢nega varjenja v programu PA je izklopljena.
1= Ce so funkcije superPuls in preklop postopkov varjenja na voljo in vklopljeni, se

postopek impulznega oblo¢nega varjenja vedno izvede v glavhem programu
PA (tovarniSka nastavitev).
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Posebni parametri (napredne nastavitve)
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Prikaz Nastavitev / izbira
050 Pretvarjanje absolutne vrednosti za relativne programe
U Zacetni program (Pstart), Sekundarni program (Pg) in kon&ni program (Penp) so lahko
nastavljeni po izbiri h glavnemu programu (P,) ali absolutno.
0=--—--- relativna nastavitev parametra (privzeto)
1= absolutna nastavitev parametra
2 2 71| |Elektronska regulacija koli¢ine plina, tip
rCQC e tip A (tovarniska nastavitev)
= - tip B
0503 [Nastavitev programa za relativne programe
rCJ 0= Relativhe programe je mogoce skupno nastaviti (tovarniSka nastavitev).
e Relativhe programe je mogoce loceno nastaviti.
10 S Prikaz popravka ali Zelene napetosti
Ul i | 0= Prikaz popravka napetosti (tovarniSka nastavitev).
1= Prikaz absolutne zZelene napetosti.

5.17.1.1 Ponastavitev na tovarniSke nastavitve

[Zr  Vsi posebni parametri, shranjeni s strani uporabnika, se ponastavijo na tovarniske nastavitve!
Oper.element Dejanje Rezultat
(7AN) Izklopite varilni aparat
VL.
bl ’ Pritisnete tipko in jo drzite
® w <
o_tr —
(7 Vklopite varilni aparat
PHE.
Popustite tipko
Pocakate priblizno 3 s
Varilni aparat ponovno izklopite in vklopite, s tem postanejo spremembe
aktivne.
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Posebni parametri (hnapredne nastavitve)

5.17.1.2 Podrobnosti posebnih parametrov
Cas ustavljanja odvijanje zice (P1)
Navijanje Zice se zaéne z 1,0 m/min za 2 s, nato pa se s ,funkcijo rampe*‘ povi$a na 6,0 m/min. Cas rampe
je nastavljiv med dvema obmocjema.
Med navijanjem Zice lahko spreminjate hitrost z vrtljivim gumbom za nastavitev varilnih parametrov.
Sprememba ne vpliva na €as ustavljanja.
Program ,,0“, sprostitev zapore programa (P2)
Program PO (ro¢ne nastavitve)je blokiran. Je neodvisen od nastavitev klju¢nega stikala, omogoceni so le
nacini P1 do P15.

Nacin prikaza Up/Down-gorilnika z nastavljivim 7-segmentnim prikazovalnikom (P3)

Obicajen prikaz:

+ Programsko obratovanje: Stevilka programa

» Gor-/dol-obratovanje: Varilna mo¢ (0 = minimalni tok/9 = maksimalni tok)

Izmeniéni prikaz:

* Programsko obratovanje: Izmenjujeta se Stevilka programa in postopek varjenja (P = impulz/n = ni
impulz)

» Gor-/dol-obratovanje: Izmenjujeta se varilna mo¢ (0 = minimalni tok/9 = maksimalni tok) in simbol za
obratovanje gor-/dol-

Omejitev programa (P4)

S posebnim parametrom P4 je lahko izbira programov omejena.

» Nastavitev se nalozi za vse JOB-e.

* lzbira programov je odvisna od pozicije preklopnega stikala ,Funkcija gorilnika“ (). Programe je
mogoce preklapljati le, ko je pozicija stikala nastavljena na ,Program®.

* Programe je mogoce preklapljati tudi s priklju€enim posebnim gorilnikom ali z daljinskim upravljalcem.

» Preklapljanje med programi z ,Vrtljivi gumb, korekcija dolzine varilnega obloka / izbira programa
varjenja“ () , je omogoceno le v primeru, €e ni prikljuenega posebnega gorilnika ali daljinskega
upravljalnika.

Posebno zaporedje pri uporabi naéinov 2-taktni Special in 4-taktni Special (P5)

Pri aktiviranem posebnem poteku se zadetek postopka spremeni po naslednjem postopku:

Potek 2-taktni specialni nacin / 4-taktni specialni nacin:

+ ZacCetni program ,Pstart"

» Glavni program ,P,*

Potek 2-taktni specialni nacin / 4-taktni specialni na€in z aktiviranim posebnim potekom:

» Zacetni program ,Pstart"

* zmanjSan glavni program ,Pg"

+ Glavni program ,P,*

Sprostitev specialnih JOB-ov SP1 do SP3 (P6)

Serija naprav Phoenix Expert:

Nastavitev varilne naloge poteka na kontrolni ploS&i naprave tokovnega izvora, glejte ustrezno
dokumentacijo sistema.

Po potrebi je na kontrolni plos&i pogona motorja mogode izbrati izkljuéno vnaprej doloCene posebne
varilne naloge SP1 = JOB 129/ SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131. Izbira posebnih nalog poteka z daljSim
pritiskom na tipko za izbiro varilne naloge. Preklop med posebnimi nalogami poteka s kratkim pritiskom
na tipko.

Preklop med JOB-i je onemogocen, Ce se stikalo na klju¢ nahaja na poziciji ,0“.

Ta zapora se lahko za posebne JOB-e (SP1 - SP3) prekliCe.
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Posebni parametri (napredne nastavitve)

Vklop / 1zklop korekcije (P7)

Korekcijski nacin se za vse JOB-e in njihove programe vklopi in izklopi isto€asno. Vsakemu JOB-u je
dolo¢eno korekcijsko obmocje za hitrost dovajanja zice (DV) in korekcijo varilne napetosti (Ukorr) .
Vrednost korekcije se za vsak program shranjuje lo€eno. Obmocje korekcije lahko zajema maksimalno
30 % hitrosti dovajanja zice in +/-9,9 V varilne napetosti.

UM uM

h

Umax Umax

24,0V 28,9V
(DVGrenz=+1,9)
21,9V 2v O
20,1V V
19,8V Q (DVGrenz = -1,9)
Sl
Umin Umin
DV . 20% | +20% DVmax DV [mimin] v Ym/min  DVmax DV [mmin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (1 Om/min + 10%)
10m/min
Slika 5-55

Primer za delovno tocko pri korekciji:
Hitrost dovajanja zice se v programu (1 do 15) nastavi na 10,0 m/min.

Ta vrednost ustreza napetosti varjenja (U) 21,9 V. Ce sedaj stikalo nastavite na vrednost "0", lahko v tem
programu varite izklju¢no s temi vrednostmi.

Ce hoce varilec tudi v programskem nacinu izvajati korekcijo Zice in napetosti, mora vklopiti korekcijski
nacin in podati mejne vrednosti za Zico in napetost.

Nastavitev mejne vrednosti korekcije = DVGrenz =20 % / UGrenz =19V

Zdaj je mogoce hitrost dovajanja zice korigirati za okoli 20 % (8,0 do 12 ,0 m/min), napetost varjenja pa
za okoli +/-1,9 V (3,8 V).

V navedenem primeru je hitrost dovajanja Zice nastavljena na 11,0 m/min, kar ustreza napetosti varjenja
22 V.

Zdaj se lahko napetost varjenja dodatno korigira za okoli 1,9 V (20,1 V in 23,9 V).

Ce se stikalo na klju€ preklopi na pozicijo ,,11“ , se vrednosti za korekcijo napetosti in hitrosti
dovajanja zice ponastavijo.

Nastavitev obmoc¢ja korekcije:
* Vklopite (P7=1) in shranite posebni parameter ,Uporaba korekcije“.
> jf. kapitel 5.18.1

+ Kilju€no stikalo nastavite na pozicijo 1
+ Obmocdje korekcije nastavite glede na naslednjo tabelo:
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Posebni parametri (hapredne nastavitve)

Oper.element Dejanje Rezultat Prikaz (primeri)
Levo Desno
@ VoLt ’ Tipko pritiskate tako dolgo, dokler ne -.l:\ [N]
: Frog nx Y | svetiizkljugno signalna lu¢ka ,PROG". L 1
kW i . . . v
o Levo: Hitrost dovajanja Zice
Desno: Stevilka programa
@ vour Pritisnete tipko in jo drZite cca. 4 s M n
. Prog < . 1 U '-j
| il Levo: Aktualna mejna vrednost
@ w . . N
o f 4s korekcije hitrosti dovajanja Zice
Desno: Aktualna mejna vrednost
korekcije napetosti
@:3" Nastavitev mejne vrednosti korekcije M m)
O ! hitrosti dovajanja Zice cCuy ()
< Qr‘ Nastavitev mejne vrednosti korekcije 2NN n
Q ' napetosti ": L LJ
V e
Po priblizno 5 s brez nadaljnih uporabniskih posegov, se nastavljene ac [N ]
vrednosti nalozijo in prikazovalnik se preklopi nazaj na prikaz programov. —'-:' 1
+ Stikalo na klju¢ znova nastavite na pozicijo ,0!
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Struktura in delovanje ev\;h-’
Posebni parametri (napredne nastavitve)

Preklop programov s tipko standardnega gorilnika (P8)
Posebni 4-takt (4-taktni potek Absolutnega programa)
» Takt 1: Stece Absolutni program 1.

» Takt 2: Absolutni program 2 stee po zagonu ,tstart®.

» Takt 3: Absolutnl program 3 teCe dokler poteka ¢as ,t3“. Dodatno se samodejno preklopi na Absolutni
program 4.

Dodatne komponente, kot so npr. daljinski upravljalnik ali dodatni gorilnik, ne smejo biti

priklju€ene!

Preklapljanje programov na kontroli enote za dovajanje Zice je izklopljeno.

[ &3 N J

2—————»<«— 3. ———r>< 4.

P. P
—| |:>A2 P A4
| A3
<— tstart—>» <« 3 —» :t
Slika 5-56

Posebni 4-takt Special (n-takt)
» Takt 1: SteCe program Pg 0d Py.
» Takt 2: Glavni program P,; ste€e po zagonu ,tstart“. Z dotikanjem tipke gorilnika se lahko preklaplja

na dodatne programe (Pa; do max. Pag).
fe——1. —> < 2, €3>l 4. —>|

2 ! A mussdd

Y

ol ‘
<o starr Lot

\_P. i

, * I PAz E

: * P |
i P.. !

I T i el Pao |
1 '...rl -.1 : >
T ~— ] o

8 1 1N
I T ><¢ 4_’:<—ﬂﬂ’: -

o fﬁ:: n = max. 9 fT:
Slika 5-57
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ev\;h1 Struktura in delovanje
Posebni parametri (hnapredne nastavitve)

Stevilo programov (P,,) ustreza stevilu taktov doloéenih pod n-takt.

1.Takt

» Tipko gorilnika pritisnete in drZite.

» Stece za&¢itni plin (predpihovanje plina).

* Motor za dovajanje zice teCe s ,hitrostjo priblizevanja“.

« Varilni oblok se vZge potem ko se Zica dotakne varjenca.
Varilni tok tece (startni program Pstart 0d Pay).

2.Takt

» Popustite tipko gorilnika.

* Prehod na glavni program Pa;.

Prehod na glavni program P,; se zgodi najhitreje po poteku nastavljenega €asa tstart 0ziroma

najkasneje po izpustu tipke gorilnika. S tipkanjem (kratko pritiskanje in popuséanje znotraj 0,3 s)

se lahko praklaplja na naslednje programe. Omogo¢eni so programi P,; do Ppg.

3.Takt

» Tipko gorilnika pritisnete in drzite.

* Prehod na konéni program Pgyp 0d Pay. Potek se lahko zaustavi kadarkoli z dalj$im (>0,3 s) pritiskom
na tipko gorilnika. Takrat se izvede Pgyp 0d Pay -

4. Takt

» Popustite tipko gorilnika.

» Motor za dovajanje Zice se ustavi.

+ Varilni oblok zbledi po poteku nastavljenega ¢asa odziga Zice.

4T/4Ts-zacetek tipkanja (tap-zacetek ) (P9)

Pri tem nadinu 4-taktne uporabe se z dotikanjem tipke gorilnika takoj preklopi v drugi takt, brez da bi bil

potreben elektri¢ni tok.

Ce se postopek varjenja prekine, se lahko tipka gorilnika ponovno tapne $e enkrat.
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Struktura in delovanje ev\;’r’
Posebni parametri (napredne nastavitve)

Nastavitev "Posamicni ali dvojni nac¢in™ (P10)

I  Ce je sistem opremljen z dvema podajalnima enotama, potem v 7-polnem prikljué¢ku (digitalni) ni

dovoljeno uporabljati nobenih dodatnih komponent vec!

Med drugim to zadeva digitalne daljinske upravljalnike, robotske vmesnike, dokumentacijske
vmestnike, gorilnike z digitalnim priklju¢kom kontrolnega kabla, itd.

Ob posamicni uporabi (P10 = 0) ne sme biti prikljuéena nobena druga naprava za dovajanje zice!
+ Povezave do druge naprave za dovajanje Zice odvzemite

Ob dvojni uporabi (P10 =1 ali 2) morata biti prikljuéeni obe napravi za dovajanje zice in na
kontrolni ploS¢i mora nastavitev ustrezati tej vrsti uporabe!

* En pogon za dovajanje zice nastavite kot Master (P10 = 1)

» Drugi pogon za dovajanje zice nastavite kot Slave (P10 = 2)

Pogoni za dovajanje zice s stikalom na kljué (opcijsko, > jf. kapitel 5.16) morajo biti nastavljeni kot
Master (P10 = 1).

Kot Master nastavljen pogon za dovajanje zice je aktiven po vklopu varilnega aparata. Druge
razlike pri delovanju med pogoni za dovajanje zice se ne pojavljajo.

Nastavitev 4Ts-€as tipkanja (tap-¢as) (P11)

Tap-Cas preklapljanja med glavnim programom in zmanj$anim glavnim programom je nastavljiv v treh
nivojih.

0 = brez dotikanja

1 =320 ms (privzeto)

2=640 ms

Preklop seznamov JOB-ov (P12)

Vred. | Oznaka Razlaga

0 V nalogo usmerjen JOB-stevilke so klasificirane glede na varilno zico in glede na zasgitni
seznam JOB-ov plin. Pri izbiri po potrebi Stevilke JOB-ov tudi preskodijo.

1 Realni seznam JOB- JOB-stevilke ustrezajo dejanskim shranjenim celicam. Omogocena je
ov izbira vsakega JOB-a, pri izbiri ne pride do preskokov shranjenih celic.

2 Realni seznam JOB- Kot realni seznam JOB-ov. Dodatno je omogoc¢eno preklapljanje
ov, aktiven preklop JOB-ov z dodatnimi komponentami, kot npr z gorilnikom
med JOB-i POWERCONTROL 2.

94
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Struktura in delovanje

Posebni parametri (hapredne nastavitve)

Ustvarjanje seznamov JOB-ov s strani uporabnika

Ustvari se medsebojno povezano shranjevalno obmocje, v katerem lahko med JOB-i preklapljate
dodatne komponente, kot npr. gorilnik POWERCONTROL 2.

* Posebni parameter P12 nastavite na ,2°.

+ Stikalo ,Program ali funkcija ,gor/dol’ (Up/Down)“ nastavite na pozicijo ,Up/Down*.
* lzberete obstojeci JOB, ki je najblize zelenemu rezultatu.

» JOB kopirate na eno ali vec ciljnih JOB-Stevilk.

Ce je 3e vedno potrebno prilagajati JOB-parametre, ciline JOB-e izbirate enega za drugim ter parametre
prilagajate posami¢no.

» Posebni parameter P13 nastavite na spodnjo mejo in

* Posebni parameter P14 pa na zgornjo mejo cilnjega JOB-a.

« Stikalo ,Program ali funkcija ,gor/dol‘ (Up/Down)“ nastavite na pozicijo ,Program®.
Z dodatnimi komponentami lahko preklapljate med JOB-i v dolo€enem obmogju.
Kopiranje JOB-ov, funkcija ,,Copy to“

Mozno ciljno obmocje se nahaja med 129 in 169.

* Posebni parameter P12 prej nastavite na P12 =2 ali P12 = 1!

Upravljalni Dejanje Rezultat Prikazi
element
Osprrars ' Izbira seznama JOB a0 e
J08B- 108- 1x V&% R
LIST LIsT
@3" Izbira izvornih JOB AR
O ; ol oo
o
- - Pocakaijte priblizno 3 s, da se JOB prevzame X n) g
Y ug
OL L Drzite tipko pritisnjeno priblizno 5 s (] ]
10B- J0B- 1x g oy CcT
LIST LIST
Kopirajte nastavitev na funkcijo ("Copy to") 22 o
. BlePS
Vv
¢ I‘ Izbira $tevilk ciljnih JOB ] 'll‘l| [ [y
O =2l ICJlluoD
Osprars p Shranite
1og- [ Ty 1x 2 JOB se kopira na novo mesto

S ponavljanjem obeh zadnjih korakov lahko isti izvorni JOB kopirate na ve¢ ciljnih JOB.

Ko krmilnik zazna, da vec kot 5 s niste storili niCesar, se povrne v prikaz parametra in postopek kopiranja
se prekine.
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Struktura in delovanje ev\;’r’
Posebni parametri (napredne nastavitve)

Spodnjain zgornja meja daljinskega preklapljanja JOB-ov (P13, P14)
Najvi§ja oziroma najgloblja Stevilka JOB-a, ki je lahko izbrana z dodatnimi komponentami, kot je npr.
gorilnik POWERCONTROL 2.

Izogibanje nakljuénemu preklapljanju in nezeljenim ali nedefiniranim JOB-om.
Hold-funkcija (P15)
Hold-funkcija je aktivna (P15 = 1)
» Prikazane so povprecne vrednosti nazadnje uporabljenih varilnih parametrov glavnega programa.
Hold-funkcija ni aktivha (P15 = 0)
» Prikazane so nastavljene vrednosti parametrov glavnega programa.
Delovanje Block-JOB (P16)
Naslednje dodatne komponente podpirajo Block-JOB uporabo:
» Up/Down-gorilnik z nastavljivim 7-segmentnim prikazovalnikom (en par tipk)
Pri JOB-u 0 je aktiven vedno program O, pri vseh naslednjih JOB-ih pa program 1

Pri tem nadinu delovanja lahko z dodatnimi komponentami priklicete do 27 JOB-ov (varilnih nalog), ki so
razdeljeni na 3 bloke.

Za uporabo nacina delovanja JOB-ov po blokih, je potrebno opraviti naslednje nastavitve:

* Preklopno stikalo ,Program ali Up/Down-funkcija“ nastavite na ,Program®

* Seznam JOB-ov postavite na realni seznam JOB-ov (posebni parameter P12 = ,1%)

+ Aktivirajte delovanje JOB-ov po blokih (posebni parameter P16 = ,1%)

* Zizbiro posebnega JOB-a 129, 130 ali 131 zamenijate v delovanje JOB-a po blokih.

Istocasna uporaba vmesnikov, kot so RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11, ali digitalnih dodatnih
komponent, kot je daljinski upravljalnik, R40 ni mogocal!

Dodelitev Stevilk JOB-ov za prikaz na dodatnih komponentah

JOB-stevilka Prikaz / 1zbira na dodatni komponenti

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Special-JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149

Special-JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159

Special-JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:

Ta JOB omogoca ro¢ne nastavitve varilnih parametrov.

Izbira JOB-a 0 se lahko prepreci s pomocjo kljuénega stikala ali preko funkcije ,Program 0 zapora“ (P2).
Nastavitev klju¢nega stikala na pozicijo 0, oziroma posebnega parametra P2 = 0: JOB 0 zaprt.
Nastavitev kljuénega stikala na pozicijo 1, oziroma posebnega parametra P2 = 1: JOB 0 izbira je
omogocena.

JOB-i 1-9:

V vsakem posebnem JOB-u lahko izberete devet JOB-ov (glejte tabelo).

Nastavljene vrednosti za hitrost dovajanja zice, korekcijo varilnega obloka, dinamike, itd. morajo pri tem
JOB-u biti nastavljene Ze prej. To lahko preprosto storite preko programske opreme PC300.Net.

Ce ta programska oprema ni na voljo, lahko s funkcijo ,Copy to* (,kopiraj na‘) prej definirane sezname
JOB-ov prekopirate v posebna obmocja JOB-ov. (glejte dodatna pojasnila v poglavju ,Preklapljanje JOB-
seznamov (P12))
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ev\;h1 Struktura in delovanje
Posebni parametri (hnapredne nastavitve)

Izbiranje programa s tipko standardnega gorilnika (P17)
Omogoca izbiro programa oziroma preklop med programi pred zacetkom varjenja.
Z dotikanjem tipke gorilnika se preklaplja na nasledniji program. Ko se doseZe zadniji prosti program, se preklapljanje nadaljuje
znova pri prvem programu.
+  Prvi podani program je program 0, ¢e ni zaklenjen.
(glejte tudi posebni parameter P2)
+  Zadnji podani program je program P15.
- e programi niso omejeni s posebnim parametrom P4 (glejte posebni parameter P4).
- ali ¢e za izbrani JOB programi niso omejeni z nastavitvijo n-Takt (glejte parameter P8).
+  ZaCetek varjenja se zaCne z drzanjem tipke gorilnika dlje kot 0,64 s.

Izbira programa s tipko standardnega gorilnika se lahko uporablja pri vseh nacinih uporabe (2-taktni, 2-taktni-specialni, 4-taktni in
4-taktni-specialni).
Preklop nacina obratovanja / varjenja preko kontrolne plos§¢e pogona motorja (P18)

Izbira nacina obratovanja (2-taktno, 4-taktno itd.) in nacina varjenja (standardno MIG/MAG-
varjenje/impulzno obloéno MIG/MAG-varjenje) na kontrolni ploS¢i pogona motorja ali na kontrolni plos¢i
varilnega aparata.

- P18=0

- V programu 0: Izbira nagina obratovanja in nacina varjenja na pogonu motorja.

- V programu 1-15: Izbira nacina obratovanja in nacina varjenja na varilnem aparatu.
« P18=1

- V programu 0-15: Izbira na€ina obratovanja in naina varjenja na pogonu motorja.
Prikaz srednje vrednosti pri superPuls (P19)

Funkcija je aktivha (P19 = 1)

» Pri superPuls je vsebuje prikaz srednjo vrednost moci programa A (P,) in programa B (Pg) (tovarniska
nastavitev).

Funkcija ni aktivha (P19 = 0)

» Pri superPuls vsebuje prikaz izklju€no mo& programa A.

22  Ce se pri aktivirani funkciji na zaslona aparata prikazejo samo znaki 000, gre ob tem za redko,
nekompatibilno nastavitev sistema. ReSitev: izklopite posebni parameter P19.

Varjenje s pulznim varilnim oblokom v programu PA (P20)
IS Izkljuéno za aparate s pulznim postopkom varjenja.
Funkcija je aktivna (P20 = 1)
+ Ce so funkcije superPuls in preklop postopkov varjenja na voljo in vklopljeni, se postopek impulznega
oblo¢nega varjenja vedno izvede v glavnem programu PA (tovarniSka nastavitev).

Funkcija ni aktivna (P20 = 0)
» Prednastavitev impulznega oblo¢nega varjenja v programu PA je izklopljena.
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Struktura in delovanje ev\;’r’
Meni za konfiguracijo aparata

5.18

Absolutna vrednost za relativhe programe (P21)

Zacetni program (PstarT), Sekundarni program (Pg) in kon¢ni program (Pgnp) SO lahko nastavljeni po izbiri
h glavnemu programu (P,).

Funkcija je aktivha (P21 = 1)

» Absolutna nastavitev parametrov.

Funkcija ni aktivna (P21 = 0)

* Relativha nastavitev parametrov (privzeto).

Elektronska regulacija koli€ine plina, tip (P22)
Aktivna izklju€no pri napravah z vgrajeno regulacijo koli¢ine plina (opcijska tovarniSka nastavitev).
Nastavitev lahko spreminja izkljuCno pooblad€eno servisno osebje (osnovna nastavitev = 1).

Nastavitev programa za relativni program (P23)

Relativhe programe za zacetek, zmanjSanje in konec je mogoc€e nastaviti skupno ali lo€eno za delovne
to¢ke P0O-P15. Pri skupni nastavitvi se vrednosti parametrov v nasprotju z lo€eno nastavitvijo shranijo v
JOB. Pri lo€eni nastavitvi so vrednosti parametrov za vse naloge enake (razen tistih za posebne JOB:
SP1, SP2 und SP3).

Prikaz popravka ali zelene napetosti (P24)
Pri nastavitvi popravka obloka z desnim vrtljivim gumbom je mogocCe prikazati popravek napetosti +-9,9 V
(tovarniSka nastavitev) ali absolutno Zzeleno napetost.

Meni za konfiguracijo aparata

5.18.1 Izbira, spreminjanje in shranjevanje parametrov

<3 ENTER (vstop v meni)
* Aparat na glavnem stikalu izklopite
» Tipko ,,Varilni parametri“ oz. "Dusilni u¢inek” (drive 4X LP) drZite pritisnjeno, hkrati pa aparat
znova vklopite.
NAVIGATION (navigacija po meniju)
* Parametri se izbirajo z obra¢anjem vrtljivega gumba ,,Nastavitev varilnih parametrov*.
* Nastavitev oz. spreminjanje parametrov z obracanjem gumba ,,Korekcija dolzine varilnega
obloka / Izbira varilnega programa®“.
EXIT (izhod iz menija)
* Pritisnete tipko ,,Izbira parametrov desno* (aparat izklopite in ponovno vklopite).
08 099-005407-EW525
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Struktura in delovanje

Meni za konfiguracijo aparata
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Slika 5-58

Nastavitev / izbira

=
r-

Upornost vodnika 1
Upornost vodnika za prvi krog varilnega toka 0 mQ - 60 mQ (8 mQ privzeto).

[}

-

|
—
‘-

Upornost vodnika 2
Upornost vodnika za drugi tokokrog 0 mQ - 60 mQ (8 mQ privzeto).

)
g

Spremembe parametrov naj izvaja izkljuéno usposobljeno servisno osebje!

™
)

Spremembe parametrov naj izvaja izkljuéno usposobljeno servisno osebje!

m
c'-
D

Funkcija prihranka energije-¢asovna odvisnost

e 5 min. - 60 min. = trajanje neaktivnosti, do katere se aktivira nacin za prihranek
energije.
[ —— off = iZkljUéen

o
ﬂ
c

Servisni meni
Spremembe v servisnem meniju lahko opravljajo izklju¢no pooblasceni serviserii!
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Struktura in delovanje ev\;’r’
Meni za konfiguracijo aparata

5.18.2 Prilagoditev upornosti vodnika

Vrednost upornosti vodnikov se lahko nastavi neposredno ali prilagaja preko tokovnega vira. Ob dostavi
je upornost vodnika tokovnega vira nastavljena na vrednost 8 mQ. Ta vrednost ustreza 5 m masnega
kabla, 1,5 m paketa vmesnih cevi in 3 m cevi pri vodno hlajenem varilnem gorilniku. Pri ostalih dolZinah
paketov cevi je potrebna +/- korekcija napetosti za optimizacijo varilnih lastnosti. Po ponovnem
uravnoteZenju upornosti vodnika se lahko vrednost korekcije napetosti znova nastavi na ni¢lo. Elektricno
upornost vodnika je potrebno po vsaki menjavi dodatne komponente, kot je npr. gorilnik ali paket vmesnih
cevi, znova prilagoditi.

Ce se v varilnem sistemu uporablja dodatni drugi dovajalnik Zice, je zanj potrebno umeriti parameter
(rL2). Za vse ostale vrste konfiguracij zadostuje prilagoditev parametra (rL1).

M3.7x-A, C

Slika 5-59
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ew Struktura in delovanje
Meni za konfiguracijo aparata

5.18.3

1 Priprava

* lzklopite varilni aparat.

» Odvijte plinsko Sobo varilnega gorilnika.

+ OdrezZite varilno Zico sti¢no na kontaktni Sobi.

» Povlecite varilno zico na pogonu motorja nazaj en kos (pribl. 50 mm). V kontaktni Sobi ne sme biti
varilne zice.

2 Konfiguracija

+ Pritisnite tipko "Varilni parameter ali u€inek dusenja" in hkrati vklopite varilni aparat. Spustite tipko.
. Tipka "Varilni parameter" pri kontrolni plos¢i M3.7x-A in M3.7x-C
. Tipka "U¢&inek duSenja" pri kontrolni plo$¢i M3.7x-B in M3.7x-D

« Zvrtljivim gumbom "Nastavitev varilnega parametra" je zdaj mogocCe izbrati ustrezen parameter.
Parameter rL1 mora biti pri obeh kombinacijah naprav izravnan. Pri varilnih sistemih z drugim
tokokrogom, kadar se prek enega tokovnega izvora upravljata dva pogona motorja, je treba izvesti
drugo izravnavo s parametrom rL2.

3 Izravhava/meritev

» Zrahlim pritiskom postavite varilni gorilnik s kontaktno Sobo na €isto mesto na obdelovancu ter
pritisnite in pribl. 2 s drzite tipko gorilnika. Kratek Cas teCe kratkosti¢ni tok, s katerim je dolo¢ena in
prikazana nova upornost voda. Vrednost vlahko znaSa od 0 mQ do 40 mQ. Nova vrednost se takoj
shrani in ne zahteva nadaljnje potrditve. Ce v desnem prikazu ni nobene vrednosti, meritev ni uspela.
Merjenje je treba ponoviti.

4 Vnoviéna vzpostavitev pripravljenosti za varjenje

» lIzklopite varilni aparat.

» Znova privijte plinsko Sobo varilnega gorilnika.

* Vklopite varilni aparat.

* Znova vstavite varilno Zico.

Nacin za prihranek energije (Standby)

Nacin var&evanja z energijo se lahko po izbiri aktivira z dalj8im pritiskom na tipko > jf. kapitel 5.18 ali z
nastavljivim parametrom v meniju za konfiguracijo aparata (¢asovno odvisen nacin varevanja z

energijo) > jf. kapitel 5.18.

Ob aktiviranem nacinu varCevanja z energijo se na prikazovalnem zaslonu pojavi simbol
vodoravne Crtice.

S poljubnim pritiskom na operativni element (npr. z dotikom tipke gorilnika) se nacin varéevanja z energijo
deaktivira in aparat se znova preklopi v stanje pripravljenosti.
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Vzdrzevanje, nega in odstranjevanje ev\;‘r’

Splosno

6 Vzdrzevanje, nega in odstranjevanje
A NEVARNOST
Nestrokovno vzdrzevanje in pregledi!

e Napravo lahko ¢isti, popravlja in pregleduje samo strokovno, kvalificirano osebje!
Kvalificirana oseba je oseba, ki na podlagi izobrazbe, znanja in izkusenj pri pregledu teh
naprav lahko prepozna nastale nevarnosti in morebitno poslediéno $kodo ter sprejme
ustrezne varnostne ukrepe.

» Opravite vse preglede iz naslednjega poglavja!
» Napravo znova zazenite Sele po uspeSnem preverjanju.
> r:levarnost poskodb zaradi elektricnega udara!
O]|D-| Cistilna dela na aparatu, ki ni izklju€en iz omreZja, lahko vodijo do resnih poskodb!
» Aparat zanesljivo loCite od omrezja.
* |zkljugite omrezno stikalo!
» Pocdakajte 4 minute, da se kondenzatorji izpraznijo!
Popravila in vzdrZzevanje lahko opravljajo zgolj in samo usposobljene in pooblas€ene strokovne osebe,
drugace garancijska izjava ne velja. Ob vseh primerih, ki zadevajo servisne storitve, se obrnite na vasega
dobavitelja, ki vam je dobavil aparat. Uveljavitev garancijskih primerov je mogo€a zgolj preko vasega
dobavitelja. Ob morebitni menjavi delov uporabljajte zgolj originalne nadomestne dele. Pri naroCanju
nadomestnih delov je potrebno navesti tip aparata, serijsko Stevilko in Stevilko aparata, oznako tipa in
Stevilko nadomestnega dela.
6.1 Splosno
Ta aparat ob navedenih pogojih in okolju praktiéno ne potrebuje vzdrZzevanja in zahteva le minimalno
oskrbo.
Obstaja nekaj tock, ki se jih je potrebno drzati, da se zagotovi pravilno delovanje varilnega aparata. K
temu Stejemo glede na to, kako umazano je okolje in kako dolgo neprekinjeno uporabljamo varilni aparat,
tudi redno CiSenje in preverjanje, kot je opisano spodaj.
6.2 Vzdrzevalna dela, intervali
6.2.1 Dnevna vzdrzevalna dela
* Preverite trdnost vseh priklju¢kov in obrabljivih delov in jih po potrebi privijte.
* VijaCne in vtiCne povezave prikljukov ter obrabljive tele preverite in jih po potrebi privijte.
» Sprijete ostanke varjenja odstranite.
» Kolescke za pogon Zice je potrebno redno Cistiti (odvisno od nivoja umazanije).
6.2.1.1 Vizualni pregled
» Paket cevi in tokovne prikljuCke preverite pred zunanjimi poSkodbami in jih po potrebi zamenjajte
oziroma prepustite popravilo strokovnemu osebju!
* Vklop in izklop iz omrezja
* Plinske cevi in njihovi prikljuni adapterji (magnetni ventil)
» Preostalo, sploSno stanje
6.2.1.2 Preizkus funkcij
* Pregled pravilne namestitve koluta za Zico.
* Vodi za varilni tok (preverite, Ce je leziS€e trdno in pritrjeno-zaklenjeno)
» Varnostni elementi za plinsko jeklenko
» Nastavitve za nadzor, porocila, zas¢ito in posamezna mesta (preverjanje funkcij)
102 099-005407-EW525
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Odstranjevanje aparata

6.2.2 Mesecna vzdrzevalna dela

6.2.2.1 Vizualni pregled
+ Poskodbe na ohisju (od spredaj, zadaj in s strani)
» Transportna kolesa in njihovi varnostni elementi
+ Transportni elementi (pas, dviZne osi, ro¢aj)
» Cevi za hladilna sredstva in njihove prikljuc¢ke preverite zaradi necistoCe

6.2.2.2 Preizkus funkcij
» lzbirno stikalo, kontrolne naprave, naprave za ustavitev v sili, nastavitve za zmanjSevanje napetosti,

signalne in nadzorne luc¢ke

+ Nadzor elementov za dovajanje Zice (uvodnica, vodilna cevka) na trdnem leZiSCu.

6.2.3 Letno preverjanje (pregled in preizkusanje med obratovanjem)

I3  Testiranje varilnega aprata lahko izvajajo samo pooblaséene in strokovno usposobljene osebe.

Strokovno usposobljena oseba je ¢lovek, ki je na podlagi svoje izobrazbe, poznavanja aparata in

izkusenj s preverjanjem kompetenten, da prepozna mozno nevarnost in posledi¢ne Skode s
podrocja varilnih izvorov in lahko sprejme dolo¢ene varnostne ukrepe.

5 Nadaljnje informacije lahko najdete v priloZeni brosuri "Warranty registration” in v 'Informacije o
garanciji, vzdrzevanju in pregledih' na spletni strani www.ewm-group.com !

Po standardu IEC 60974-4 ,Ponoven pregled in preverjanje" je potrebno opraviti ponovni pregled. Zraven
zahtev, ki so navedene v tem priro€niku, je potrebno upostevati in izpolnjevati tudi zakonodajo
posamezne drzave.

6.3 Odstranjevanje aparata

5>  Pravilno odstranjevanje!
Aparat vsebuje dragocene materiale, ki jih je potrebno reciklirati in elektronske
sestavne dele, ki jih je potrebno odstraniti.

* Ne odvrzite jih med gospodinjske odpadke! -
* Upostevajte obvezujoce predpise o odstranjevanju odpadkov!

6.3.1 Izjava proizvajalca konénemu uporabniku

» Rabljenih elektri¢nih in elektronskih naprav ter aparatov v skladu z evropskimi predpisi (Direktiva
2002/96/EU Evropskega parlamenta in Evropskega sveta z dne 27.1.2003) se ne sme ve¢ odlagati
med nesortirane komunalne odpadke, ampak se morajo odlagati lo€eno. Simbol kontejnerja za smeti
na kolesih opozarja na nujnost lo€evanja odpadkov.

Ta aparat je potrebno odstraniti oziroma reciklirani na nacin, kot je predviden za to vrsto lo€enih
odpadkov.

» V Nemciji zakon predvideva (Zakon o trzenju, vracanju in okolju prijaznemu okolju elektri¢nih in
elektronskih naprav ter aparatov z dne 16.3.2005), da je potrebno stare in dotrajane aparate odvajati
lo€eno med nerazvrS¢ene odpadke. Javni organi za ravnanje z odpadki (obcine) so v ta namen uredili
zbirna mesta, kjer se lahko zastonj oddajo stare dotrajane naprave iz zasebnih gospodinjstev.

+ Informacije o vracanju ali zbiranju stare opreme se dobijo na posamezni odgovorni mestni oziroma
obcinski upravi.

+ EWM sodeluje v odobrenem odstranjevalnem in reciklirnem sistemu in je vpisan v registru za stare
naprave (Elektroaltgeréateregister-EAR) z oznako WEEE DE 57686922.

« Zaradi tega je omogoceno vracanje stare opreme tudi partneriem EWM po vsej Evropi.

6.4 Skladnost z zahtevami RoHS

NaSe podjetie, EWM AG Mundersbach, Vam s tem potrjujemo, da vsi produkti, ki jih obsega RoHS-
Direktiva, izpolnjujejo zahteve RoHS (Direktiva 2011/65/EU).
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Seznam za odstranjevanje moten;
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7.1

Odpravljanje napak

Vsi produkti so podvrzeni strogi kontroli v proizvodnji in konénemu pregledu. Ce se $e kljub temu pojavi
nekaj, kar ne deluje, preglejte aparat glede na spodaj navedene smernice. Ce nobena od spodaj
navedenih pomodi ne privede do ponovnega delovanja naprave, o tem obvestite pooblas€eni servis.

Seznam za odstranjevanje moten;]

Osnovne zahteve za pravilno delovanje so potrebne za primerno opremljenost aparata z
uporabljenim materialom in procesnim plinom!

Legenda Simbol Opis

V4 Napaka / Vzrok
< Pomo¢

Tezave z dovajanjem zice
» Kontaktna Soba je zamaSena
% Ocistiti, nanesti razprsilo za zasdito vara in po potrebi zamenjati
~ Nastavitev zavore za kolut > jf. kapitel 5.10.2.5
® Nastavitve pregledujte oziroma popravite
~ Nastavitev pritisnih enot > jf. kapitel 5.10.2.4
X Nastavitve pregledujte oziroma popravite
~ Zaprti kole$¢ki z Zico
~® Preglejte in po potrebi zamenjajte
~ Motor za dovajanje zice nima oskrbe z energijo (varnostni avtomat se je zaradi preobremenitve
izklopil)
® Izklopljeno varovalko (zadnja stran tokovnega vira) s pritiskom na tipko nastavite nazaj
# Stisnjen paket cevi
X Paket cevi za gorilnik raztegnite
~ Soba ali spirala za dovajanje Zice sta umazani ali obrabljeni
X Spiralni vodilni viozek zamenjajte; stisnjene, obrabljene ali umazane Sobe zamenjajte ali oCistite

Motnje delovanja
~ Po vklopu svetijo vse signalne lu¢ke kontrolne plos¢e naprave
~ Po vklopu ne sveti nobena signalna lucka kontrolne plo$¢e naprave
» Ni varilne moci
X Izpad faze, preverite omrezni prikljuek (varovalke)
~ Razliénih parametrov ni mogoce nastaviti
® Vhodna raven je zaklenjena, potrebno je izklopiti zaporo dostopa > jf. kapitel 5.16
» Tezave s povezavo
% Naredite povezavo s kontrolnim kablom oziroma ga preverite na pravilni instalaciji.
» Slabe povezave varilnega toka
X Tokovne priklju€ke pritrdite pri gorilniku in/ali pri obdelovanem kosu
® Tokovni kontakt pravilno privijte
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Odpravljanje napak

Sporocila o napakah (elektriCni vir)

7.2

Sporocila o napakah (elektri€ni vir)
25  Napaka na varilnem aparatu se na prikazovalniku kontrolne plo$ée pokazZe kot koda napake

(glejte tabelo).

Pri napaki aparata je enota za mo¢ izklopljena.

I3  Prikaz moZnih napaénih $tevil je odvisen od razliéice aparata (vmesniki / funkcije).

» Napake na aparatu je potrebno zabeleziti in jih po potrebi podati serviserjem.
« Ce se hkrati pojavi ve& napak, se bodo prikazale ena za drugo.

Napaka Kategorija | Mogo€ vzrok Pomo¢
a) |b) |c)
Error 1 - - |x | Prenapetost omreZja Preverite omreZno napetost in izravnajte
(Ov.Vol) omrezno napetost varilnega aparata
Error 2 - - |x | Prenizka napetost omrezja
(Un.Vol)
Error 3 X |- |- |Pregrevanje aparata Ohladite aparat (stikalo nastavite na ,1%)
(Temp)
Error 4 X |x |- Premalo hladilnega sredstva | Napolnite hladilno teko¢ino
(Water) Puscanje hladilne tekocCine >
Popravite mesto pus&anja in napolnite
hladilno teko€ino
Crpalka za hladilno tekogino ne deluje >
Preverite samodejni izklop hladilne naprave
Error 5 X |- |- Napaka pogona za dovajanje | Preverite pogon za dovajanje Zice
(Wi.Spe) Zice, taho-napaka Tahogenerator ne oddaja signala,
M3.51 napaka > obvestite servis
Error 6 X |- |- Napaka pri zas&itnem plinu Preverite oskrbo z zas¢itnim plinom (aparati
(gas) z moznostjo nadzora plina)
Error 7 - - |x | Sekundarna prenapetost Napaka inverterja > obvestite servis
(Se.vol)
Error 8 - - x | Priklju¢ek za ozemljitev Povezavo med varilno zico in ohisjem oz.
(no PE) varilne zice in ozemljitvenega | ozemljenim objektom logite
kabla
Error 9 X |- |- Hitri izklop Odstranite napako na robotu
(fast stop) Sprozitev BUSINT X11 ali
RINT X12
Error 10 - Ix |- Prekinitev varilnega obloka Preverite dovajanje zice
(no arc) Sprozitev BUSINT X11 ali
RINT X12
Error 11 - x |- Napaka vzigapo 5 s Preverite dovajanje Zice
(no ign) Sprozitev BUSINT X11 ali
RINT X12
Error 14 - |x |- |Sistem za dovajanje zice ni Preverite kabelske povezave
(no DV) prepoznan. Krmilni kabel ni
prikljucen.
Ob uporabi vecih pogonov za | Preverite oznacevalno Stevilko
dovajanje Zice ni bila
dodeljena pravilna
oznacevalna Stevilka.
Error 15 - |x |- |Dovajalnik zice 2 ni Preverite kabelske povezave.
(DV2?) prepoznan. Krmilni kabel ni
prikljucen.
Error 16 - - |x | VRD (napaka napetosti Obvestite servis.
(VRD) odprtih sponk).
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Napaka Kategorija |[Mogo¢€ vzrok Pomo¢
a) |b) |c)
Error 17 - |x |x |Pogon za dovajanje Zice- Preverite dovajanje Zice
(WF. Ov.) Odkrit previsok tok
Error 18 - |x |x |Nisignala tahogeneratorja Preverite povezavo in Se posebej
(WF. Sl.) druge enote za pogon Zice tahogenerator druge enote za pogon Zice
(Slave-pogon) (Slave-pogon).
Error 56 - - X |lzpad omrezne faze Preverite omrezno napetost
(no Pha)
Error 59 - | - | x |Naprava ni zdruzljiva Preverite uporabo naprave
(Unit?)

Legenda kategorij (napako ponastavite)

a) Javljanje napake izgine, ko je napaka odpravljena.

b) Javljanje napake se lahko ponastavi s pritiskom na tipko:
Kontrola aparata

Tipka

RC1/RC2

S

Expert

CarExpert / Progress (M3.11)

OO0

e

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 305

¢) Javljanje napake se lahko ponastavi zgolj z izklopom in ponovnim vklopom aparata.
Napaka za$citnega plina (Err 6) se lahko ponastavi s pritiskom na "Tipka varilni parametri”.

Ni omogoc€eno
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Ponastavitev JOB-ov (varilnih nalog) na privzete tovarniSke nastavitve

7.3  Ponastavitev JOB-ov (varilnih nalog) na privzete tovarniSke nastavitve

55  Vsi parametri, ki so bili shranjeni s strani uporabnikov, se zamenjajo s privzetimi tovarniskimi
nastavitvami!

7.3.1 Ponastavitev posameznega JOB-a

JoB-
3s o LisT

Slika 7-1

Prikaz Nastavitev / izbira
RESET (vrnitev na tovarnis$ke nastavitve)
rcJ RESET se izvede po potrditvi ukaza.

Meni se, Ce niso izvedene nobene spremembe, po 3 sekundah zapre.

] |Stevilka JOB-a (primer)
! Prikazan JOB bo po potrditvi spremenjen nazaj na tovarniSske nastavitve.
Meni se, Ce se ne zgodi nobena sprememba, zapre po 3 sekundah.
099-005407-EW525 107
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7.3.2 Ponastavitev vseh JOB-ov

I35 Ponastavijo se JOB-i 1-128 + 170-256.
JOB-i 129-169, ki so nastavljeni po meri uporabnika, se ohranijo.

RESET )

= = 3s 0B-
I ust

\ 4

———
Slika 7-2
Prikaz | Nastavitev / izbira
_CC RESET (vrnitev na tovarni§ke nastavitve)
I L RESET se izvede po potrditvi ukaza.

Meni se, Ce niso izvedene nobene spremembe, po 3 sekundah zapre.
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Tehniéni podatki

Taurus 355 Synergic S

8 Tehniéni podatki
8.1  Taurus 355 Synergic S

1= Podatki o zmogljivostih in garanciji veljajo zgolj ob uporabi originalnih nadomestnih in rezervnih

delov!
MIG/MAG Roc¢no oblo¢no TIG
Nastavitveno obmog¢je varilnega 5A-350 A
toka
Nastavitveno obmoc¢je varilne 14,3V-315V 20,2V-34,0V 10,2 V-24,0V
napetosti
Trajanje vklopa pri temperaturi okolice 25 °C
45% TV 350 A
60 % TV 320 A
100 % TV 290 A
Trajanje vklopa pri temperaturi okolice 40 °C
0% TV 350 A
60 % TV 300 A
100 % TV 270 A

Premer koluta Zice

standardni koluti Zice do 300 mm

Obremenitveni cikel

10 min (60 % TV 2 6 min varjenje, 4 min premor)

Napetost odprtih sponk

9V

Omrezna napetost (tolerance)

3 x 400 V (=25 % do +20 %)

Frekvenca

50 /60 Hz

Omrezna varovalka
(talilna, inertna)

3xXx16 A

Omrezni prikljuéni vodnik

HO7RN-F4G2,5

Maksimalna prikljuéna mo¢ 13,9 kVA 15,0 kVA 10,6 kVA
Priporo€ena mo¢ generatorja 20,3 kVA

coso / izkoristek 0,99 % / 88 %

Izolacijski razred / vrsta zascite H/IP 23

Temperatura okolice

—25°C do +40 °C

Hlajenje aparata Ventilator
Masni kabel 50 mm®
Mere D/S/V [mm] 636 x 298 x 482
Teza 36 kg

Hitrost podajalnika zice

0,5 m/min do 25 m/min

Opremljenost z valji, tovarnisko

1,0 mm + 1,2 mm (za jekleno Zico)

Pogon

4-valjni (37 mm)

Razred EMC

A

izdelano v skladu s standardom

B/Ce

IEC 60974-1, -5, -10
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9 Dodatna oprema
153>  Dodatne komponente, ki vplivajo na rezultat varjenja, kot so gorilnik, masni kabel, drZalo za
elektrode ali paket vmesnih cevi, lahko dobite pri vasem pooblas¢enem dobavitelju.
9.1  Splosni dodatki
Tip Oznaka Stevilka artikla
Trolly 55-5 Transportni vozi¢ek, montiran 090-008632-00000
cool50 U40 Zracno-hladilni modul s centrifugalno ¢rpalko 090-008598-00502
Napetostni pretvornik 230/400 | Napetostni pretvornik 090-008800-00502
TYP1 Tester zasdite proti zamrzovanju 094-014499-00000
KF 23E-10 Hladilna tekocina (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Hladilna tekocina (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Hladilna tekocina (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Hladilna tekocina (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
AK300 KosSarasti kolut za Zico K300 094-001803-00001
CA D200 Centrirni adapter za 5 kg tuljave 094-011803-00000
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D |Reducirni ventil za tlak jeklenke z manometrom 394-002910-00030
ADAPTER EZA --> DINSE-ZA | Nastavek za gorilnik z Dinse priklju¢kom na Euro- |[094-016765-00000
prikljuCek, na strani aparata
GH 2X1/4" 2M Plinska cev 094-000010-00001
5POLE/CEE/32A/M Stikalo aparata 094-000207-00000
9.2  Daljinski upravljalnik / Prikljuéni kabel in podaljSek
9.2.1 Prikljuéek 7-polni
Tip Oznaka Stevilka artikla
R40 7POL Daljinski upravljalnik 10 programov 090-008088-00000
R50 7POL Daljinski upravljalnik, vse funkcije varilnega aparata |090-008776-00000
so nastavljive na delovhem mestu
FRV 7POL 0.5 m PodaljSek — priklju¢ek 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m PrikljuCek-podaljSek kabla 092-000201-00002
FRV 7POL 5m PodaljSek — prikljucek 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Podaljsek - prikljucek 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m PodaljSek - prikljucek 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Podaljsek — prikljucek 092-000201-00007
9.2.2 19-polni prikljuéek
Tip Oznaka Stevilka artikla
R10 19POL Daljinski upravljalnik 090-008087-00502
RG10 19POL 5M Daljinski upravljalnik, nastavitev hitrosti dovajanja | 090-008108-00000
Zice, korekcija napetosti varjenja
R20 19POL Daljinski upravljalnik preklop programov 090-008263-00000
PHOENIX RF11 19POL 5M Nozna daljinska komanda za PHOENIX EXPERT 094-008196-00000
RAS5 19POL 5M Priklju€ni kabel, npr. za daljinski upravljalnik 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Priklju€ni kabel, npr. za daljinski upravljalnik 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Priklju€ni kabel, npr. za daljinski upravljalnik 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Podaljsek 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M PodaljSek 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Podaljsek 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M PodaljSek 092-000857-00020
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Moznosti

9.3 Moznosti
Tip Oznaka Stevilka artikla
ON D XX5 BARREL Uvodnica Rolliner za krmiljenje Zice 092-007929-00000
ON Filter XX5 Filter proti umazaniji 092-002662-00000
ON CS K Kranaufhangung fur Picomig 180 / 185 D3 / 305 D3; | 092-002549-00000
Phoenix und Taurus 355 kompakt; drive 4
9.4 RacunalniSka komunikacija

Tip Oznaka Stevilka artikla
PC300.Net PC300.Net Programska oprema za varilne 090-008777-00000
parametre, vklju€uje kabel in vmesnik
SECINT X10 USB
ON WLG-EX Vmesnik za WiFi v zunanjem ohisju 090-008790-00502
ON LG-EX Vmesnik za LAN v zunanjem ohiSju 090-008789-00502
FRV 7POL 5m Podaljsek — prikljucek 092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

PodaljSek - priklju¢ek

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Podaljsek - prikljuek

092-000201-00001

QDOC9000 V2.0

Set je sestavljen iz vmesnika, programske opreme
za dokumentiranje, prikljucka

090-008713-00000
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10  Obrabljivi deli
53>  Garancijska izjava proizvajalca se ne nanasa na Skodo zaradi tretjih komponent!

* Uporabljajte izkljuéno sistemske komponete in dele (viri elektricnega toka, gorilnik, drzalo
elektrod, daljinsko upravljanje, nadomestne dele in potrosni material, itd.) iz nasega
dobavnega programa!

* Dodatne komponente priklopite na prikljucke in spoje zaklepajte samo pri izklopljenem viru
elektricnega toka!

10.1 Kolesa za dovajanje zice
10.1.1 Kolesa za dovajanje zice za jekleno zico
Tip Oznaka Stevilka artikla

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH Set pogonskih koled¢kov, 37 mm, 4 kole&¢ki, V-utor |092-002770-00006

LIGHT PINK za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material

FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 kolescki, V-utor |092-002770-00008

WHITE za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material

FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH Set pogonskih koled¢kov, 37 mm, 4 kole&cki, V-utor [092-002770-00010

BLUE za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material

FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 kolescki, V-utor |092-002770-00012

RED za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH Set pogonskih koled¢kov, 37 mm, 4 kole&cki, V-utor [092-002770-00014

GREEN za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 kole&cki, V-utor [092-002770-00016

BLACK za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 kolescki, V-utor [092-002770-00020

GREY za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 kole&Cki, V-utor [092-002770-00024

BROWN za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 kolescki, V-utor [092-002770-00028

LIGHT GREEN za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 kolescki, V-utor |092-002770-00032

VIOLET za jeklo, kaljeno jeklo in spajkan material
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Kolesa za dovajanje Zice

10.1.2 Kolesa za dovajanje aluminijaste zice

Tip

Oznaka

Stevilka artikla

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, za aluminij

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, za aluminij

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, za aluminij

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, za aluminij

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, za aluminij

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, za aluminij

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, za aluminij

092-002771-00028

10.1.3

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, za aluminij

Kolesa za dovajanje polnjene zice

Tip

Oznaka

092-002771-00032

Stevilka artikla

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 koles¢ki, V-
utor/obrobljen za polnjeno Zico

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 kolescki, V-

092-002848-00010

10.1.4

BLUE/ORANGE utor/obrobljen za polnjeno zico

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Set pogonskih koles¢kov, 37 mm, 4 koleS¢&ki, V- 092-002848-00012
RED/ORANGE utor/obrobljen za polnjeno Zico

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH | Set pogonskih kole§¢kov, 37 mm, 4 koles¢ki, V- 092-002848-00014
GREEN/ORANGE utor/obrobljen za polnjeno zico

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Set pogonskih koles¢kov, 37 mm, 4 koleS¢&ki, V- 092-002848-00016
BLACK/ORANGE utor/obrobljen za polnjeno Zico

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Set pogonskih koleS¢kov, 37 mm, 4 koleS¢ki, V- 092-002848-00020
GREY/ORANGE utor/obrobljen za polnjeno zico

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Set pogonskih kole$¢kov, 37 mm, 4 koleS¢ki, V- 092-002848-00024
BROWN/ORANGE utor/obrobljen za polnjeno zZico

Dovajanje zice

Tip Oznaka Stevilka artikla

SET DRAHTFUERUNG

Set za dovajanje zice

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2MM EFEED

Dodatna oprema, opcija: Dovajanje zice 2,0-3,2
mm, eFeed-pogon

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Set dovajalnih nastavkov

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

Vodilna cevka

094-006051-00000

CAPTUB L108 D1,6

Vodilna cevka

094-006634-00000

CAPTUB L105 D2,0/2,4

Vodilna cevka

094-021470-00000

099-005407-EW525
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11 Dodatek A
11.1 JOB-List

Massivdraht Solidwire | | forceArc® forceArc puls®

inch' 030|040 .05 . ich' 030 .0401 045 .060
(% 2 os 8 0% Zos 101218

Material Gas Material Gas

Ar-90/C0,-10
€0,-100/C1 sG2/3 M20~

SG2/3 Ar-82/€0,-18 G3/4 Si1 Ar-82/C0,-18
M21

G3/4 Si1 M21
Ar-80/C0,-10 Ar-975/C0,-25
. i -

Ar-100/ 11

Ar-975/
€0,-25/
M12

Ar-100/ 11

Ar-He-CO, Ar-100/ I

Ar-70/He-30 /13

Ar-He-CO,
Ar-He-H2-CO;

Cusl Ar-100/ 11

rootArc® ro

CuAl Ar-100 / 11 inch|
Z

CuSi Ar-100/ 11 -8- ﬂ"“ % mm

Loten / . Materlal Gas
Brazing Ar97,5n‘1cg 28

CuAl Ar-100/ 11 $G2/3 €0,-100/ C1

Lgten /
. Ar975/C0,-25 i Ar-82/C0,-18
Brazing e G3/4 Si1 21002

AIM Ar-100/ 11
g o
Ar-70/He-30/ 13 additio

Ar-100/ 11 SP1

AISi
Ar-70/He-30/ 13 5P2

Ar-100/ 11 SP3
Ar-70/He-30/ 13 GMAW non synergic <8m / min

GMAW non synergic >8m / min
Fdlldraht F .
ugen / gouging

I‘réh N . 1 4 WIG/ TIG
-8_ ﬂ'4 % mm E-Hand / MMA

Material Gas

WPGR

Ar-82/€0,-21
G3Si1 /G4SI1 M21
Metal Streckenenergie \ P
energy per unit length | E= v, m

Ar-82/C0,-21
G3Si1 /7 G4Si1 M21

Rutil / Basic €0,-100/ C1

Ar-975/€0,-25
M12

kW: cm / sec=kl/cm
kW : mm / sec=kJ/mm

Stahl mild steel

Ar-ﬁzn‘ ‘z:fl’z'z" Edelstahl stalnless steel

€0,-100/C1 Aluminium aluminium

Art.-Nr.: 094-021066-00500

Slika 11-1
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12 Dodatek B
12.1 Pregled pisarn EWM

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Giinter-Henle-StraBle 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Straf3e 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
Www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

) Ssales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

Dieselstra3e 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-StraBe 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder Strafe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrae 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax:-20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

Ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiigiikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel.: +90 2124943219

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewm-istanbul.com.tr

() Liaison office

0 Plants 0 Branches

ForststraBe 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9.kvétna 718 /31

407 53 lJittkov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Technology and mechanisation Centre

Daimlerstr. 4-6

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Strae 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - Inffo@ewm-tettnang.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0  Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - inffo@ewm-neu-ulm.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coapies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o./ Prodejni a paradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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