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1. VARNOST

Varilna in rezalna oprema je lahko nevarna tako za upravljavca kot za ljudi v ali v bliZini delovnega
obmodja, ¢e oprema ni pravilno uporabljena. Oprema se sme uporabljati le ob doslednem in celovitem
upostevanju vseh ustreznih varnostnih predpisov. Pred namestitvijo in uporabo te opreme natancno
preberite in upostevajte ta navodila za uporabo.

1.1 Simboli

Zgoraj navedeni simboli pomenijo opozorilo!
Pozor! Gibljivi deli, elektri¢ni udar ali stik z vro¢imi deli lahko povzrocijo poSkodbe vam in drugim.

Varjenje je varno opravilo, ¢e upoStevate vse potrebne varnostne ukrepe!

1.2 Opozorila pri upravljanju stroja

Naslednji simboli in razlage opozarjajo na morebitne poSkodbe vas ali drugih, ki lahko nastanejo med
varjenjem. Ko opazite te simbole, opozorite sebe in druge na previdnost.

Le strokovno usposobljene osebe smejo namescati, nastavljati, upravljati, vzdrZevati in popravljati
varilno opremo, ki je zajeta v tem prirocniku za uporabo!

Med varjenjem v bliZzini ne sme biti nepoobla$cenih oseb, Se posebej otrok!

Po izklopu napajanja vzdrZujte in pregledujte opremo v skladu z navodili iz tocke 4, saj je v izhodnih
elektrolitskih kondenzatorjih $e vedno prisotna enosmerna napetost.

e

PRIKUUCITEV VARILNEGA APARATA

Dotik delov pod napetostjo lahko povzroci smrtni elektri¢ni udar ali hude opekline. Elektrodni in
delovni tokokrog sta pod napetostjo, kadar je izhod vklopljen. Napajalni tokokrog in notranji tokokrogi
stroja so prav tako pod napetostjo, ko je napajanje vklju¢eno. Pri MIG/MAG varjenju so Zica, pogonski
valji, ohisje podajanja Zice ter vsi kovinski deli, ki se dotikajo varilne Zice, pod elektri¢no napetostjo.
Nepravilno namescena ali nepravilno ozemljena oprema je lahko nevarna.
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e Preglejte stanje omreZnega kabla in dovod do vti¢nice in morebitne poSkodbe odstranite.
Elektricne naprave je potrebno pregledati v rednih presledkih. Uporabljajte kable z zadostnim
presekom

e Kabel za maso pritrdite na varjenec ¢im blize mestu varjenja. Prikljucitev kabla za maso (na
nosilec gradbene konstrukcije) dale¢ od delovnega obmocja vodi do izgube energije in
eventualno do razelektrenja. Uporabljeni kabli ne smejo lezati v bliZini verige, dvizne vrvi,
elektri¢nih vodov ali jih kriZati.

e |zogibajte se uporabi aparata v mokrih prostorih. Okolica delovnega obmocja, kot drugi aparati
v njem in aparat sam, morajo biti suhi. Eventualno izlitje vode takoj odpravite. Ne Skropite
aparata z vodo ali s kaksno drugo tekocino.

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

e Pridelu v vlaznih prostorih ali na kovinski povrsini uporabljajte izolacijske rokavice in
varnostne Cevlje (z gumijastim podplatom).

e Aparat pri vsaki prekinitvi, tudi pri nenadnem izpadu elektrike, izklopite. Nenamerni masni
kontakt lahko povzroci nevarnost pozara s pregretjem. Vklopljen aparat ne puscajte brez
nadzora.

DIMI IN PLINI SO LAHKO NEVARNI
Pri varjenju sprosceni plini in dim so zdravju Skodljivi, e se dalj ¢asa vdihavajo. Zato upostevajte
naslednje predpise:

e Poskrbite za zadostno prezraevanje v delovnem prostoru.

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

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

e Ne varite v blizini prostorov, kjer se razmascuje ali lakira. Tam se lahko (zaradi teh obdelav)
razvijajo kloro-ogljikovodikove pare, ki se pod vplivom vrocine in sevanja obloka pretvorijo v
fosgen, zelo strupen plin.

e Znaki za pomanjkljivo prezracevanje in hkrati simptomi zastrupitve so draZzenje oci, nosu in
#rela. V tem primeru prekinite z delom in delovni prostor dobro prezracite. Ce neprijetno
pocutje traja dalj ¢asa, koncajte z varjenjem.

A ?ﬁéﬁ

ZARKI OBLOKA IN ZASCITA OSEB

Zarki iz varilnega obloka proizvajajo intenzivne vidne in nevidne ultravijoli¢ne Zarke, ki lahko
poskodujejo oci in kozo.
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Nosite naslednjo zascitno obleko: delovne rokavice - odporne proti ognju; debelo srajco z
dolgimi rokavi; dolge hlace brez zavihkov in visoke zaprte Cevlje. To varuje koZo pred oblokom
in pred Zareco kovino. Razen tega je obvezna tudi uporaba kape ali celade (za zascito las).
Odi zavarujte z zascitno masko z zadostno zascitno stopnjo (vsaj NR10 ali visja). Ustrezno velja
za obraz, uSesa in vrat. Osebe, ki so v prostoru kjer se vari, je treba seznaniti s Skodljivimi vplivi
varjenja na zdravje ljudi.

V delovnem obmocju nosite nausnike za zascito pred hrupom, ki se Siri pri varjenju. 4.
Predvsem za roc€no ali mehansko odstranjevanje Zlindre je priporocljivo nositi zas¢itna ocala s
stranskimi loputami. Zlindra je po navadi zelo vro&a in pri odbijanju odleti dale¢. Pri tem je
treba paziti tudi na zascito ostalih oseb v delovnem obmocju.

Varilno obmocje je potrebno zavarovati z negorecim zidom, saj lahko zarcenje, iskrice in
Zlindra ogroZajo osebe v okolici. V neposredni bliZini varilnega mesta ne sme biti lahko
vnetljivih snovi, hlapljivih tekocin ali plinov. Prostor v katerem varimo naj ima odsesovalne
in/ali prezracevalne naprave za odvajanje varilnih plinov.

Predmeti, ki se varijo, ustvarjajo in zadrzujejo visoko temperaturo, kar lahko povzroci hude
opekline. Ne dotikajte se vrocih delov z golimi rokami, pustite, da se ohladijo. Uporabljajte
izolirane varilne rokavice in oblacila za rokovanje z vrocimi deli ter preprecevanje opeklin.

.\\

7=
| T

PREPRECEVANJE POZARA IN ZLINDRE

Zarea ?lindra in iskrice (préeca talina) predstavljajo poZarne vzroke. PoZare in eksplozije lahko

preprecimo, Ce se drzimo naslednjih predpisov: Odstranite vnetljive predmete oz. jih pokrijte z
negorljivim materialom. K tem vnetljivim predmetom spadajo: les, Zagovina, oblacila, laki in topila,

bencin, kurilno olje, zemeljski plin, acetilen, propan in podobne vnetljive snovi.

Tudi po tem, ko se zbiralniki in vodi temeljito izpraznijo, je previdnost pri varjenju nujna.

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

Ne varite ali reZite na zaprtih posodah ali cevnih vodih.

Ne varite na odprtih posodah ali cevnih vodih, ki $e vsebujejo snovi ali ostanke, ki pod vplivom
visokih temperatur predstavljajo poZarno nevarnost.

[\ W

POSTAVITEV APARATA IN PLINSKIH JEKLENK

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

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

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

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

Vsaka postavitev na visje mesto skriva nevarnost, da aparat pade po tleh.
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Uporabljajte samo plinske jeklenke, ki vsebujejo pravilni zas¢itni plin za uporabljeni postopek,
in pravilno delujoce regulatorje, zasnovane za plin in tlak, ki se uporabljata. Vse cevi, prikljucki
itd., morajo biti primerne za uporabo in v dobrem stanju.
Vedno hranite jeklenke v pokonénem polozaju, trdno pritrjene na podvozje ali fiksno podporo.
Jeklenke naj bodo postavljene:

o Dale€ od obmodij, kjer bi lahko bile udarjene ali izpostavljene fizicnim poSkodbam.

o Navarni razdalji od varjenja ali rezanja z oblokom in drugih virov toplote, iskrenja ali

plamena.

Nikoli ne dovolite, da se elektroda, nosilec elektrode ali kateri koli drugi elektri¢no "vroci" deli
dotikajo plinske jeklenke.
DrZite glavo in obraz stran od izstopa ventila plinske jeklenke, ko odpirate ventil.
Pokrovcki za zascito ventilov morajo biti vedno na mestu in dobro pritrjeni z roko, razen ko je
jeklenka v uporabi ali povezana za uporabo.

1.3 EMC klasifikacija naprave

()

EMC razred A

Te naprave so namenjene za uporabo v industrijskem okolju, kjer je verjetnost, da bi motenje
vplivalo na druge naprave, vedja.

Lahko oddajajo visje ravni elektromagnetnega motenja, vendar Se vedno znotraj meja,
dolocenih z EMC predpisi.

Naprave v razredu A morajo izpolnjevati dolo¢ene standarde za elektromagnetne emisije, da
ne povzrocijo motenj drugim napravam.

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

Druge elektri¢ne vodnike, telekomunikacijske vodnike, ki se nahajajo pod, nad ali poleg
naprave.

Avdio-vizualne naprave (radio, TV, itn...)

Racunalnike in druge tehni¢ne naprave

Varnostne naprave in sisteme

Zdravje prisotnih ljudi npr. osebe s srénimi spodbujevalniki, osebe s slusnimi aparati,...
Naprave za kalibriranje in merjenje

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

Dele dneva, ko se uporablja varilna naprava

Priporocila za zmanjsanje vpliva na okolico:

Vgradnija filtra na napajalni vodnik varilne naprave
Uporaba napajalnih kablov z zas¢itnim opletom
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e Redno vzdrZevanje varilne naprave

e Ohisje varilnega aparata mora biti med uporabo zaprto (stranice in pokrovi morajo biti
namescéeni in privijaceni)

e Varilni kabli morajo biti ¢im krajsi

e Ozemljitev varjenca

1.4 OPOZORILNA NALEPKA

Naprava ima opozorilno nalepko. Ne odstranjujte, unicujte ali prekrivajte te nalepke. Ta opozorila so
namenjena preprecevanju nepravilnega delovanja naprave, ki bi lahko povzrocilo resne telesne
poskodbe ali Skodo na premozenju.

WARNING!
For protecting you and others, please

read the label and instruction.

Welding dust and gas is hazardous to health.

9 Head should be disengaged the welding dust.
Use merator to aveid the resting-place or
working-place polluted.

ARC radial can stab the eyes and damage
”'E; your skin. Wear protective clothing for your
e eye, your ear, and your body.

- ELECTRIC SHOCK CAN KILL
+Do not touch the position with electric,
i i E inelude alectrie.
.Turn off the power breaker out of the

machine before maintenance.

%—E_ Sparks can cause explosion. A safe
k distancee from welding area and any
other source of sparks or flame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

» Reading and well note the operation manual.

e Do not operate when the cover and panel opened.

@ Only qualified person can install, use and maintenance

the machine.
e Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.
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2. SPLOSNI OPIS

2.1 Glavne funkcije

e Lift TIG in HF Start nalina za vsestranskost pri
varjenju.

e »Hot start« in »anti stick« nadzor proti lepljenju
za bolj$i nadzor in enostavno uporabo pri MMA
varjenju.

e Elektronski HF TIG vZig obloka za varno in
enostavno vZiganje brez kontaminacije ter z nizko {f
EMF motnjo. / /“!

e Visoka zmogljivost pri ultra tankih materialih brez [
deformacij.

e 2T/AT/RPT/Spot Time sprozilni nadzor.

e Digitalni prikazovalnik za natan¢no nastavitev in
spreminjanje varilne moci.

e Opremljen s temperaturnimi, napetostnimi in

tokovnimi senzoriji za visoko zascito.

e Daljinsko nastavljanje za povecanje/zmanjsanje
moci na gorilniku.

e BrezZicni daljinski upravljalnik (opcijsko).

e 7i¢ni/ brezzi¢ni no#ni pedal (opcijsko).
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2.2 Tehnicne lastnosti

Model X-LAS TIG 200P ACDC

MMA TIG
Nazivni vhodni tok AC43,2 A AC32,5A
DC44 A DC32,1A

Obmocje varilnega toka 10-200 A

Pulzna frekvenca 0,5—-100 Hz

Frekvenca AC 50— 250 Hz

Ucinkovitost (%) >85%

Zascéitni razred IP21S

TeZa 8 kg

I

Opomba: Zgoraj navedeni parametri se lahko spremenijo zaradi prihodnjih izboljSav naprave!
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2.3 Kratek uvod

Inverterski varilni aparati X-LAS TIG uporabljajo IGBT tranzistorje in PWM tehnologijo, da dvignejo
frekvenco na 20 kHz — 50 kHz ali ve¢. To omogoca uporabo manjsih in laZjih transformatorjev. Zaradi
tega so ti aparati prenosni, kompaktni, lahki, energetsko ucinkoviti in tihi.

Namenjeni so varjenju z volframovo elektrodo po TIG postopku in z oplas¢enimi elektrodami (MMA ali
RO postopek). Varjenje po TIG postopku je mogoce z izmeni¢nim in enosmernim tokom. Dovoljena je
uporaba vseh elektrod do premera navedenega v tehni¢nih podatkih. Nacin prikljucitve elektrode na "
+"alina"-"pol je doloen na embalazi elektrod — doloc¢i ga proizvajalec elektrod.

Znacilnosti X-LAS TIG 200P ACDC

e MCU nadzorni sistem, ki takoj reagira na spremembe.

e Visokofrekvencni (HF) vzig obloka zagotovi uspesen vzig, obratna polariteta zagotovi dobro
vziganje tudi pri TIG-AC varjenju.

e Ce pride to prekinjenega obloka, bo HF tehnologija ohranila stabilnost.

e (e se volframova elektroda med varjenjem dotakne obdelovanca, se tok zmanjsa na tok
kratkega stika za zascito elektrode.

e Inteligentna zascita: Prekomerna napetost, prekomerni tok, pregrevanje. Ko pride do teh
tezav, se prizge opozorilna lucka na sprednji plosci, izhodni tok pa se izklopi. Naprava se
samodejno zasciti, kar podaljSa njeno Zivljenjsko dobo.

e Vecnamenska uporaba: AC inverter TIG/MMA in DC inverter TIG/MMA, odli¢na zmogljivost pri
varjenju aluminijastih zlitin, ogljikovega jekla, nerjavnega jekla, titana.

Glede na izbiro funkcij na sprednji plos¢i so na voljo naslednji nacini varjenja:

DC MMA
DCTIG

DC Pulzni TIG
AC MMA
ACTIG

AC Pulzni TIG

O O 0O O O O

Podrobnosti glede posameznih nacinov varjenja:

e Za DC MMA: Polariteta je izbrana glede na vrsto elektrode.

e Za AC MMA: Z izmeni¢no napetostjo se izognemo pihalnemu ucinku zaradi magnetnega polja.

e Za DCTIG: Obicajno se uporablja DCEP (Direct Current Electrode Positive) - obdelovanec je
povezan z pozitivno polarnostjo, medtem ko je gorilnik povezan z negativno. Ta povezava ima
vel prednosti, kot so stabilen varilni oblok, manjsa izguba volframove elektrode, vedji varilni
tok in oZji ter globlji zvar.

e Za ACTIG (pravokotni valovi): Obrok je bolj stabilen kot pri sinusnem AC TIG. Hkrati omogoca
dosego najvecje penetracije in minimalne izgube volframove elektrode ter boljsi ucinek
¢is¢enja — najveckrat se uporablja za varjenje aluminija.

e Pulzni DCTIG ima naslednje lastnosti:
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o Pulzno ogrevanje: Kovina v talilni kopeli je kratek ¢as na visoki temperaturi in se
hitreje ohlaja, kar zmanj$a moznost nastanka toplotnih razpok pri materialih s
toplotno obcutljivostjo.

o Manjsi toplotni uc¢inek na varjencu: Energija obloka je bolj osredotocena, kar je
primerno za varjenje tankih plosc¢ in zelo tankih plosc.

o Natancéna kontrola toplotnega vnosa in velikosti talilne kopeli: Globina penetracije je

enakomerna. Primerno za varjenje z ene strani in oblikovanje z dveh strani ter varjenje

v vseh polozajih pri ceveh.

o Visokofrekvencni oblok: Omogoca izdelavo mikrostrukture kovine, odpravo por in
izboljSanje mehanskih lastnosti spoja. Primeren za visoke hitrosti varjenja, kar
povecuje produktivnost.

Primerni materiali za TIG serijo varilnih aparatov:

Vsi poloZaji varjenja za razlicne materiale, kot so nerjavece jeklo, ogljikovo jeklo, legirana jekla,
titan, magnezij, baker itd.

Uporablja se tudi pri montazi cevi, popravilih, v naftni in plinski industriji, arhitekturnih
dekoracijah, popravilu avtomobilov, koles, ro¢nih delih in splo$ni proizvodniji.
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2.4 Delovni cikel in pregrevanje

Crka “X” oznacuje delovni cikel, ki je dolo¢en kot
delez ¢asa, v katerem lahko varilni stroj
neprekinjeno vari s svojo nazivno izhodno mocjo v
dolocenem casovnem obdobju (10 minut).

Razmerje med delovnim ciklom “X” in izhodnim
varilnim tokom “1” je prikazano na sliki.

Ce se varilni stroj pregreje, bo zas¢ita pred
pregrevanjem IGBT zaznala previsoko
temperaturo in poslala signal krmilni enoti
varilnega stroja, da izklopi izhodni varilni tok ter
prizge opozorilno lucko za pregrevanje na sprednji
plosci. V takSnem primeru naj se varjenje prekine
za 10—15 minut, da se naprava ohladi s pomocjo
ventilatorja. Pred ponovnim zagonom je treba
zmanjsati varilni tok ali delovni cikel.

2.5 Delovanje

Xll
100%
1) I
i
I
i
I
30%______._.__! ..... 1, _________
I i
i i
! i
1 i
* : 1 I
0 110% 141% 200% I(A)

Delovanje serije varilnih strojev TIG je prikazano na spodnji sliki. Enofazni izmenicni tok 230 V se

najprej usmeri v enosmerni tok (priblizno 312 V), nato pa ga inverter (IGBT modul) pretvori v
srednjefrekvencni izmenicni tok (priblizno 40 kHz). Po zniZanju napetosti s srednjefrekvenénim
transformatorjem (glavni transformator) in usmerjanju s srednjefrekvencnimi diodami z hitrim

okrevanjem se izhod pretvori v enosmerni ali izmenic¢ni tok, kar omogoca izbira preko IGBT modula.

Vezje uporablja tehnologijo povratnega krmiljenja toka, kar zagotavlja stabilen izhodni tok. Varilni

parametri se lahko neprekinjeno in brezstopenjsko prilagajajo, da ustrezajo potrebam varilne

tehnologije.

. Enofazni . o
izmenicni to ~ ~ ~ ~ R 0
Usm DL> Invert| AC_ Torr;arrll:tf AC_ | Usm | DC_|fnvert| ACorDC |55,

220V, 50Hz ernik er o ernik er napra
va

A ?
Krmilni signal
Nadzor
-

toka

povratne zanke

ACorDC

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
Trimlini 2k, 9220 Lendava - Lendva - ID za DDV: SI94068780

IBAN: SI56 3300 0001 0947 411, Addiko Bank d.d.
- +386 2 574 24 70 - www.x-las.si - info@x-las.si



N
X-LAS

3. Namestitev in delovanje

3.1 Opis opreme

1. "-"prikljucek.
2. Prikljucek za plin TIG gorilnika.

3. Prikljuéna vtic¢nica za daljinsko upravljanje
TIG gorilnika.

4. "+" prikljucek.

5. Glavno stikalo za vklop/izklop.

2 M o
6. Napajalni kabel. ,
7. Prikljuéek za dovod plina. 3
Nadzorna plosca
eLCD RANGE GTAW 200P AC/DC

TRIGGER

_mdlﬂhm_

© (0 Ci0 (0 (23 CA 00 C0 G0

A )
8

1. Izbira MMA/LIFT TIG/HF TIG

2. lzbira 2T/4T
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3. lIzbira varilnih parametrov v smeri urinega kazalca (pritisnite gumb za preklop med 3 in 6)
4. Vklop/izklop pulznega varjenja

5. Izbira oblike valovanja

6. lzbira varilnih parametrov v nasprotni smeri urinega kazalca (pritisnite gumb za preklop med 3
in 6)

7. Gumb za shranjevanje/klicanje programa

8. Gumb za preverjanje plina

Podrobnejsa razlaga kontrol na nadzorni plosdi

Vecénamenski pametni vrtljivi gumb (9)
Z vrtenjem gumba levo/desno se pomikate po nadzorni plosci. Izbran parameter je prikazan na
histogramu in digitalnem prikazu (10). Parametre nastavljate z vrtenjem gumba.

Digitalni ve¢namenski prikazovalnik (10)

Pred varjenjem lahko s pametnim vrtljivim gumbom (9) nastavite parametre. Parametri, kot so predtok
plina, zacetni tok, vzpon, glavni varilni tok, osnovni tok, padec toka, kon¢ni tok, naknadni tok plina,
frekvenca AC/DC, delovni cikel in balans, so prikazani na zaslonu. Ce nekaj sekund ni dejavnosti, se
prikaz povrne na glavno nastavitev varilnega toka.

Indikator alarma

Se prizge, ko sistem zazna prenapetost, preobremenjen tok ali elektri¢no pregrevanje. Ko je zascita
aktivirana, se varilni izhod izklopi, dokler se sistem ne ohladi in se indikator ugasne. Lahko se sprozi
tudi ob okvari notranjega napajalnega tokokroga.

Koda napake:

e EO1in EO2: Napaka pregrevanja

e EO09: Napaka zasclite programa
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Nastavitve parametrov TIG

Predtok plina (1): Nadzira, koliko ¢asa zascitni plin tece pred vZigom obloka. Enota: sekunde (0-2s).

Zacetni tok (2): Na voljo v nacinu 4T. Doloca varilni tok pri aktivaciji sproZilca pred glavno varilno fazo.

Obmocdje: 5-100% glavnega toka.
Vzpon toka (3): Doloca, kako hitro se varilni tok poveca do glavne nastavitve. Enota: sekunde (0-10s).
Glavni varilni tok (4): Doloca glavno varilno jakost. Enota: amperi (5-200A).

Osnovni tok (5): Uporablja se le v pulznem nacinu. Doloc¢a niZji nivo pulza. Enota: amperi (5-200A).

Padec toka (6): Ko sprostite sproZilec, se tok postopoma zmanjsa na 0, kar prepreci nastanek kraterja.

Enota: sekunde (0-10s).
Koncni tok (7): V nacinu 4T doloca tok pred zaklju¢kom varjenja. Obmocje: 5-100% glavnega toka.

Naknadni tok plina (8): Nadzira Cas, ko zascitni plin Se tece po zakljucku varjenja, da prepreci
oksidacijo. Enota: sekunde (0-10s).

Frekvenca AC (9): Samo za AC varjenje. Visja frekvenca pomeni oZji, bolj nadzorovan oblok. Enota: Hz
(50-250Hz).

Pulzna frekvenca (10): Doloca hitrost preklopa med visjim in nizjim tokom. Enota: Hz (0.5-100Hz).

Nastavitev Sirine impulza (11): Razmerje med visjim in nizjim tokom v pulznem nacinu. Obmocje: 5-
95%.

Balans AC (12): Doloca razmerje med cis¢enjem oksidne plasti in penetracijo varjenja. Obmocje: 15-
50%.

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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Nacini vZiga TIG HF/Lift

Pri TIG varjenju lahko stik med volframovo elektrodo in obdelovancem povzroci onesnazenje tako
elektrode kot tudi obdelovanca, kar negativno vpliva na kakovost zvara, Se posebej, kadar je volfram
elektricno napet.

HF vzig (visokofrekvencni vZig) poslje impulz visokoenergijske elektrike skozi sistem gorilnika, ki je
sposoben 'preskociti' med volframovo elektrodo in obdelovancem ter tako omogoditi zacetek obloka
brez neposrednega stika. Pomanjkljivost HF vziga je, da visokoenergijski elektri¢ni impulz povzroca
znatne elektri¢ne in radijske motnje, kar omejuje njegovo uporabo v bliZzini obcutljive elektronske
opreme, kot so racunalniki.

Lift TIG vZig je kompromis, ki zmanjSuje onesnaZenje volframa in hkrati odpravlja elektricne motnje, ki
jih povzroca HF vzig. Pri Lift vZigu se volframova elektroda rahlo dotakne obdelovanca, s ¢imer se
aktivira sprozilec gorilnika, nato pa se elektroda dvigne. Krmilno vezje zazna dvig elektrode od
obdelovanca in poslje nizkoenergijski impulz elektrike skozi elektrodo, kar sproZi TIG oblok. Ker
volframova elektroda ni 'Ziva', ko je v stiku z obdelovancem, je mozZnost onesnaZzenja minimalna.

Spomin/Programska shramba

Stroj omogoca shranjevanje 10 programov za hitrejsi dostop. Za shranjevanje ali nalaganje uporabite
gumb (7) in vrtljivi gumb (9).

elCD RANGE GTAW 200P AC/DC elCD RANGE GTAW 200P AC/DC

Pulzno varjenje

Pulzno varjenje izmenjujole preklaplja med visoko in nizko vrednostjo toka, kar omogoca boljSo
penetracijo, manjso segrevanje obdelovanca in vecji nadzor nad varilnim bazenom.

3.2 Prikljucitev naprave

Napravo priklju¢imo na omreZje s priloZzenim priklju¢nim kablom. Priklju¢ek mora biti varovan s
pocasno 16 A varovalko, kakor je navedeno v tehni¢nih podatkih in na napisni tablici na aparatu.
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Prikljueni kabel mora biti vselej brezhiben. Ce odkrijete poskodbe na priklju¢nem kablu ali prikljuckih,
napravo izkljucite iz omrezja in odnesite na popravilo. Kadar uporabljate elektri¢ni podaljSek za
napajanje naprave, upostevajte, da mora biti pri podaljskih daljsih od 10 m, presek Zile v podaljsku
najmanj 2,5 mm2. Na prikljucek za plin, ki se nahaja na zadnji strani aparata, preko priloZenega
reducirnega ventila priklju¢imo cev za plin. Pri TIG varjenju kot zas¢itni plin uporabljamo argon. Za
varjenje z elektrodo zascitnega plina ni potrebno prikljuciti.

3.3 Varjenje z oplas¢eno elektrodo (MMA)

Za varjenje z oplas¢eno elektrodo priklju¢imo na napravo le kabel z drzalom elektrode in kabel za
maso. Zascitnega plina ne potrebujemo.

Mesto, kjer bomo pritrdili masa spono, mora biti kovinsko Cisto, da bo elektri¢ni stik z varjencem
dober. Vedno pritrdimo masa spono neposredno na varjenec, na napravi pana " - " pol. Kabel z
drZzalom elektrode priklju¢imo na napravina " +" pol.

V drZalo elektrode vstavimo elektrodo. Zgornja dovoljena dimenzija je predpisana v tehni¢ni
specifikaciji. Ob preobremenitvi naprave bo termic¢no stikalo izklopilo napravo.

Slededi podatki so vazni:

e priporocCeni varilni tok
e polariteta, priklop masena" +"alina" -" pol
e vrsta varilnega toka: izmenicni, enosmerni ali oba

Naprava je opremljena z naprednimi funkcijami tudi za varjenje elektrod:

Hot Start (vroci zagon)
Vroci zagon doda dodatno moc na zacetku varjenja, da premaga visoko upornost elektrode in
obdelovanca pri vzpostavitvi obloka. Obmocje nastavitve: 0-10.

Arc Force (nadzor obloka)

Varilni stroj MMA je zasnovan za zagotavljanje konstantnega toka. Ce je napetost prenizka, nadzor
obloka poveca varilno moc, da ohrani stabilen oblok. Visja nastavitev pomeni vec¢jo minimalno
napetost in s tem vedji varilni tok. Obmocje nastavitve: O (izklopljen) - 10 (maksimalen).

Anti stick funkcija se vklopi avtomatsko in preprecuje, da bi se elektroda "zalepila" na varjenec ob
ugasitvi obloka. Naprav prekinjen oblok zazna in izklopi tok.
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Varilni tok primeren za dolocen tip elektrode je vedno napisan na embalazi elektrod. Okvirna
priporocila so podana tudi v spodnji tabeli.

Debelina <1 2 3 4-5 6-12

materiala (mm)

Premer 1,5 2 3,2 3,2-4 4-5

elektrode (mm)

Varilni tok (A) 20-40 40-50 90-110 90-130 160-200
Postopek varjenja

Za vZig obloka je treba elektrodo neZno podrgniti ob delovni kos, dokler se oblok ne vzpostavi.
Preprosto pravilo za pravilno dolZzino obloka je, da mora biti ¢im krajsi, vendar Se vedno omogocati
kakovosten var. Ce je oblok predolg, zmanj$a prodornost, povzro¢a brizganje in daje hrapavo povr$ino
vara. Prekratek oblok pa lahko povzroci lepljenje elektrode in slabso kakovost zvara. Splosno pravilo pri
varjenju v spodnjem poloZaju je, da dolZina obloka ne sme presegati premera sredice elektrode.

Kot, pod katerim je elektroda postavljena glede na delovni kos, je klju¢en za enakomeren in gladek
prenos kovine. Pri varjenju v spodnjem polozZaju, kotnih zvarih, vodoravnem ali nadglavnem varjenju je
kot elektrode obi¢ajno med 5°in 15° v smeri varjenja. Pri navpi¢nem navzgor varjenju pa naj bo kot
elektrode med 80° in 90° glede na delovni kos.

Elektroda se mora premikati vzdolZ spoja s hitrostjo, ki omogoca pravilno velikost vara. Hkrati se mora
elektroda spuscati navzdol, da se ves ¢as ohranja pravilna dolZina obloka. Previsoka hitrost varjenja
povzroca slabo taljenje materiala in pomanjkanje prodornosti, medtem ko prepocasno varjenje
pogosto vodi do nestabilnega obloka, vkljuckov Zlindre in slabih mehanskih lastnosti vara.

Material, ki ga varimo, mora biti Cist in brez vlage, barve, olja, masti, oksidne plasti, rje ali drugih
necistoc, ki bi lahko motile oblok in onesnazile var. Priprava spoja je odvisna od izbrane metode, kot so
Zaganje, Stancanje, strizenje, obdelava, plamensko rezanje in druge. V vseh primerih morajo biti robovi
cisti in brez necistoC. Tip spoja je odvisen od izbrane aplikacije.
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TeZave pri MMA varjenju

Spodnja tabela prikazuje nekatere najpogostejse tezave pri MMA varjenju. V primeru okvare opreme
je treba dosledno upostevati priporocila proizvajalca.

v

St. TezZava
1 Ni obloka

MoZen vzrok Predlagana resitev

Poroznost — majhne
luknje ali votline zaradi
plinskih Zepov v varu

Pretirano brizganje

Var sedi na povrsini,
brez zlitja

Pomanijkljiva
penetracija

Nepopoln varilni krog

Ni napajanja

Napacno izbran nacin
Predolg oblok

Umazan, kontaminiran
ali vlazen material

Vlazne elektrode

Previsok varilni tok

Predolg oblok

Premalo toplote

Umazan, kontaminiran

ali vlazen material

Slaba varilna tehnika

Premalo toplote

Slaba varilna tehnika

Preverite, ali je
ozemljitvena sponka
pravilno prikljucena.
Preverite vse kabelske
povezave.

Preverite, ali je varilni
stroj vklopljen in ali
ima ustrezno
napajanje.

Preverite, ali je izbran
nacin MMA.
Skrajsajte dolzino
obloka.

Odstranite vlago ter
odstranite barvo,
mast, olje, rjoin
oksidno plast z
osnovnega materiala.
Uporabljajte samo
suhe elektrode.
Zmanjsajte jakost toka
ali izberite vecjo
elektrodo.

Skrajsajte dolzino
obloka.

Povecajte jakost toka
ali izberite vecjo
elektrodo.
Odstranite vlago ter
odstranite barvo,
mast, olje, rjo in
oksidno plast z
osnovnega materiala.
Uporabite pravilno
tehniko varjenja ali
poiscite pomoc za
ustrezno tehniko.
Povecajte jakost toka
ali izberite vecjo
elektrodo.

Uporabite pravilno
tehniko varjenja ali
poiscite pomoc za
ustrezno tehniko.
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Prevelika penetracija —
prezgan material

Neenakomeren izgled
vara

Deformacije —
premikanje osnovnega
materiala med
varjenjem

Elektroda vari z
nenavadnim oblokom
ali drugacnimi
lastnostmi

Slaba priprava spoja

Previsok vnos toplote

Nepravilna hitrost
varjenja
Nestabilna roka,
tresoca roka

Previsok vnos toplote

Slaba varilna tehnika

Slaba priprava spoja ali
zasnova spoja

Napacna polariteta

Preverite zasnovo
spoja in prileganje,
zagotovite, da material
ni predebel. Poiscite
pomoc pri pravilni
zasnovi in pripravi
spoja.

Zmanjsajte jakost toka
ali uporabite manjso
elektrodo.

Poskusite povecati
hitrost varjenja.
Kjer je mogoce,
uporabljajte obe roki
za stabilnost, vadite
svojo tehniko.
Zmanijsajte jakost toka
ali uporabite manjso
elektrodo.

Uporabite pravilno
tehniko varjenja ali
poiscite pomoc za
ustrezno tehniko.
Preverite zasnovo
spoja in prileganje,
zagotovite, da material
ni predebel. Poiscite
pomoc pri pravilni
zasnovi in pripravi
spoja.

Spremenite polariteto,
preverite priporocila
proizvajalca elektrode
za pravilno polariteto.
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3.4 Varjenje TIG

Namestitev naprave za TIG varjenje

Za pravilno namestitev TIG varilnega sistema najprej
izklopite stikalo ON/OFF, ki se nahaja na zadnji plosci
naprave. Ozemljitveni kabel poveZite na prikljucek “+”
in ga privijte v smeri urinega kazalca, nato pa
ozemljitveno sponko pritrdite na delovni kos.
Poskrbite, da bo stik trden in da bo kovina na mestu ——
stika Cista, brez korozije, barve ali oksidne plasti. TIG

gorilnik prikljucite na prikljuc¢ek “-” in ga prav tako 0 =
privijte v smeri urinega kazalca. PoveZite plinski ®) )@
priklju¢ek gorilnika na izhod za plin na varilnem stroju AT B

ter daljinski vti¢ gorilnika v ustrezno vticnico, pri
c¢emer preverite, da so vsi prikljucki dobro zategnjeni.

Nato povefzite plinski regulator na plinsko jeklenko in

plinsko cev na plinski regulator. Plinsko cev nato Gorilnik
prikljucite na plinski prikljucek stroja preko hitrega

priklopa na zadnji plos¢i, pri cemer preverite, ali so

prisotna puscanja plina. Odprite ventil plinske jeklenke /

in nastavite regulator tako, da bo tok plina znasal med (
5in 10 I/min, odvisno od aplikacije. Ponovno preverite
pretok plina z odprtim ventilom gorilnika, saj lahko pri
pretoku pride do padca tlaka. Vsak varilni stroj je opremljen s priklju¢nim kablom, zato poskrbite, da

Varjenec

22

bo pravilno priklju¢en na ustrezno napetost in da ne bo prislo do napacne izbire napajalne napetosti.
Zagotovite dober stik priklju¢ka s terminalom napajalnega kabla ali vti¢nico ter preprecite oksidacijo.

Plinsko jeklenko vedno postavite v pokoncen poloZaj in jo pritrdite z verigo ali drugim stabilnim
nosilcem, da preprecite padec ali prevrnitev.

Nastavitev naprave za TIG varjenje

Za pravilno delovanje TIG varjenja najprej preverite, ali je namestitev izvedena pravilno, nato vklopite
stikalo ON/OFF v poloZaj “ON”. Pri tem se mora prizgati LED indikator, ventilator se mora zagnati,
naprava pa zaCeti pravilno delovati. Nato nastavite nacin varjenja na ‘Lift TIG" ali ‘HF TIG’, odvisno od
zahtev varilnega postopka. Z uporabo regulacijskega gumba nastavite potrebne parametre varjenja,
pri Cemer sledite navodilom iz prejSnjega poglavja.

Elektroda mora biti brusena v topo tocko, saj to zagotavlja optimalne rezultate varjenja. Pomembno je,
da elektrodo brusite v smeri vrtenja brusnega kolesa, saj to preprecuje neenakomerno vziganje
obloka. Po brusenju namestite elektrodo v gorilnik tako, da bo iz plinske Sobe Strlela od 3 mm do 7
mm, pri tem pa uporabite pravilno dimenzionirano drzalo. Nato privijte zadnji pokrov gorilnika in
preverite, ali je vse pravilno namescéeno.
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Ko je vse pripravljeno, zacnite z varjenjem. Po potrebi prilagodite regulacijski gumb, da dosezZete
Zelene varilne pogoje. Po kon¢anem varjenju pustite varilni stroj vklopljen $e 2 do 3 minute, da
ventilator ohladi notranje komponente. Nato stikalo ON/OFF, ki se nahaja na zadnji plosci, preklopite v
poloZaj “OFF”, da izklopite napravo.

Kontrolni gumbi na TIG gorilniku

Varilni stroji serije TIG omogocajo daljinsko upravljanje varilnega toka preko gumbov za
povecanje/zmanjSanje toka. Mogoce je spreminjati tok od minimalnih 5A do najvecje vrednosti, ki je
nastavljena na varilnem stroju. Pri uporabi daljinskega upravljanja z gumbi pa se lahko varilni tok
povecuje ali zmanjSuje v korakih po 1A, pri daljSem pritisku gumba pa se lahko tok hitro spremeni tudi
do 30A naenkrat. Ta funkcija je Se posebej koristna pri natanc¢nih varilnih opravilih, kjer je potrebna
natancna prilagoditev toka.

Tehnike varjenja po TIG postopku

Varjenje brez dodajnega materiala

Rocno TIG varjenje velja za enega najzahtevnejsih varilnih postopkov, saj mora varilec natan¢no
vzdrZevati kratko dolZino obloka, da prepredi stik elektrode z obdelovancem. Podobno kot pri varjenju
z acetilenskim gorilnikom tudi TIG varjenje obi¢ajno zahteva dve roki — ena roka upravlja varilni
gorilnik, medtem ko druga dovaja dodajni material v varilno kopel.

Vendar pa je pri nekaterih spojih, kot so robni, kotni in butni spoji pri tankih materialih, mogoce
varjenje izvesti brez dodajnega materiala.

Za zacetek varjenja je treba elektrodo drzati na mestu, dokler se ne ustvari varilna kopel. Krozno
gibanje elektrode pomaga oblikovati kopel Zelene velikosti. Ko je varilna kopel vzpostavljena, je treba
gorilnik nagniti pod kotom priblizno 75° ter enakomerno in gladko premikati vzdolZ spoja, da se
materiala pravilno zdruZita.
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Varjenje z dodajnim materialom
Pri TIG varjenju je v mnogih primerih potrebno dodajanje dodajnega materiala v varilno kopel, da se
ustvari ustrezna visina vara in zagotovi njegova trdnost. Ko je oblok vzpostavljen, se elektroda drZi na

mestu, dokler se ne oblikuje varilna kopel. Krozno gibanje elektrode pomaga ustvariti kopel ustrezne
velikosti.

Ko je kopel vzpostavljena, je treba gorilnik nagniti pod kotom priblizno 75° ter ga enakomerno in
gladko premikati vzdolZ spoja. Dodajni material se vnasa na vodilni rob varilne kopeli pod kotom
priblizno 15°, pri ¢emer ga toplota obloka stopi in vkljuci v var.

Za boljsi nadzor nad kolicino dodajnega materiala se lahko uporabi tudi tehnika »tapkanja« (dabbing
technique), kjer se Zica izmeni¢no dodaja in umika iz varilne kopeli, medtem ko se gorilnik pocasi in
enakomerno premika naprej.

Pomembno je zagotoviti, da je staljeni konec dodajnega materiala ves Cas znotraj zas¢itnega plina, saj

to preprecuje oksidacijo in onesnazenje vara.
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Elektrode

Volframove elektrode

Volfram je redek kovinski element, ki se uporablja za izdelavo elektrod za TIG varjenje. Postopek TIG
varjenja temelji na trdoti in visoki temperaturni odpornosti volframa, ki omogocata prenos varilnega
toka v oblok. Volfram ima najvisje tali$¢e med vsemi kovinami, in sicer 3.410 °C.

Volframove elektrode so netalne in so na voljo v razli¢nih velikostih. Izdelane so iz Cistega volframa ali
zlitine volframa in drugih redkih elementov. Pravilna izbira elektrode je odvisna od materiala, ki ga
varimo, potrebnega varilnega toka ter uporabe izmeni¢nega (AC) ali enosmernega (DC) toka. Za laZjo
prepoznavo so elektrode na koncu barvno oznacene.

Tungsten Electrodes Rating for Welding Currents

Premer (mm) DCtok (A)—2 % AC tok (A) — AC tok (A) —
torirani volfram neuravnotezen val—0,8 | uravnotezen val—0,8 %
% cirkonirani volfram cirkonirani volfram

1,0 mm 15-80 15-80 20-60

1,6 mm 70-150 70-150 60-120
2,4 mm 150-250 140-235 100-180
3,2mm 250-400 225-325 160-250
4,0 mm 400-500 300-400 200-320
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Tezave pri TIG varjenju

St. TeZava MoZen vzrok Predlagana resitev
Napacen plin ali Uporabite Cist argon.
pomanjkanje plina Preverite, ali je v
jeklenki plin, ali je
pravilno prikljucena,
odprta in ali je ventil
na gorilniku odprt.
Nezadosten pretok Preverite, ali so plinske
plina cevi, ventil in gorilnik
brez omejitev ali
puscanja.
Napacno namescen Prepricajte se, da je
zadnji pokrov gorilnika | zadnji pokrov gorilnika
pravilno namescen in
da je O-tesnilo v telesu
Volframova elektroda ——— go.rlllmlffa. —
1 . o Gorilnik priklju¢en na Prikljucite gorilnik na
se hitro trosi P
DC+ negativni prikljucek
(DC-).
Napacna izbira Preverite in po potrebi
volframove elektrode zamenijajte elektrodo.
Oksidacija volframa po | Zagotovite pretok
kon¢anem varjenju zascitnega plina e 10—
15 sekund po koncu
obloka (1 sekunda na
10 A varilnega toka).
Taljenje volframa v Preverite, ali
Sobo pri AC varjenju uporabljate pravilno
vrsto volframa.
ZniZajte nastavitev
ravnotezja (balance
control).
Dotikanje elektrode v Drzite elektrodo 2-5
varilno kopel mm nad varjencem, da
preprecite stik.
Dotikanje dodajnega Dodajni material
materiala z elektrodo dovajajte v vodilni rob
Kontaminirana varilne kopeli, ne v
2 elektrodo.
elektroda — ; -
Taljenje volframa v Preverite, ali
varilno kopel uporabljate ustrezno
elektrodo. Ce je tok
previsok, zmanjsajte
amperazo ali uporabite
vecjo elektrodo.
Porozen zvar, slab Napacen .plin /slap . Uporapite (“:i.st argpn.
3 . ) pretok plina / uhajanje | Preverite, ali so plinske
videz in barva . . o .
plina cevi, ventil in gorilnik
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brez omejitev ali
puscanja. Nastavite
pretok plina na 6-12
[/min.

Kontaminiran osnovni
material

Odstranite vlago,
barvo, mast, olje in
umazanijo z
osnovnega materiala.

Kontaminiran dodajni
material

Odstranite vse
necistocCe z dodajnega
materiala (mast, olje,
vlaga).

Napacen dodajni
material

Preverite vrsto
dodajnega materiala in
ga po potrebi
zamenjajte.

Rumenkast ostanek /
dim na Sobi in
razbarvan volfram

Napacen plin

Uporabite Cist argon.

Nezadosten pretok
plina

Nastavite pretok na
10-15 I/min.

Prekratek ¢as
naknadnega pretoka
plina

Podaljsajte ¢as
naknadnega pretoka
plina.

Premajhna plinska
Soba

Uporabite vecjo Sobo.

Nestabilen oblok med
varjenjem

Gorilnik prikljucen na
DC+

Prikljucite gorilnik na
DC-.

Kontaminiran osnovni
material

Odstranite barvo,
mast, olje in
umazanijo, vklju¢no z
oksidno plastjo.

Kontaminirana

Odstranite 10 mm

elektroda kontaminirane
elektrode in jo na novo
nabrusite.

Predolg oblok Znizajte gorilnik tako,

da bo elektroda 2-5
mm nad varjencem.

HF prisoten, a ni
varilnega toka

Nepopoln varilni krog

Preverite prikljucitev
ozemljitvenega kabla
in vse kable. Ce
uporabljate vodno
hlajenje, preverite, da
so kabli pravilno
loceni.

Ni plina

Preverite, ali je plinska
jeklenka odprta in cevi
brez omejitev.
Nastavite pretok na
10-15 I/min.

Taljenje elektrode v
varilno kopel

Preverite vrsto
elektrode. Ce je tok
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previsok, zmanjsajte
amperazo ali uporabite
ve(jo elektrodo.

Oblok med varjenjem
ni stabilen

Slab pretok plina

Preverite in nastavite
pretok na 1015 I/min.

Napacna dolzina

ZniZajte gorilnik, da bo

obloka elektroda 2—-5 mm nad
varjencem.

Napacna ali Odstranite 10 mm

poskodovana elektrode in jo na novo

elektroda nabrusite.

Slabo pripravljena Brusni vzorec mora

elektroda potekati vzdolz

elektrode, ne krozno.
Uporabite pravilno
metodo brusenja.

Kontaminiran osnovni
material ali dodajni
material

Odstranite barvo,
mast, olje, umazanijo
in oksidno plast iz
osnhovnega materiala.
Ocistite dodajni
material.

Napacen dodajni
material

Preverite vrsto in po
potrebi zamenjajte
dodajni material.

Oblok se tezko vzge ali
se ne prizge

Napacne nastavitve
naprave

Preverite in pravilno
nastavite napravo.

Ni plina ali napacen
pretok plina

Preverite, ali je
jeklenka odprta in cevi
brez omejitev.
Nastavite pretok na
10-15 I/min.

Napacna velikost ali
vrsta elektrode

Preverite in po potrebi
zamenjajte elektrodo.

Kontaminirana
elektroda

Odstranite 10 mm
elektrode in jo na novo
nabrusite.

Ohlapne povezave

Preverite vse prikljucke
in jih po potrebi
zategnite.

Ozemljitvena sponka ni
priklju¢ena na varjenec

PoveZite ozemljitveno
sponko neposredno na
varjenec.

Izguba visoke
frekvence

Preverite, ali so
gorilnik in kabli brez
poskodovane izolacije
ali slabih povezav.
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Delovno okolje

Visina nad morsko gladino: <1000 m

Obmocje delovne temperature: -10~+40°C

Relativna vlaznost zraka: pod 90 % (pri 20°C)

Naprava naj bo postavljena nekoliko nad tlemi, najvecji dovoljeni naklon ne sme presegati 15°.
Napravo zascCitite pred mocénim deZjem in neposredno soncno svetlobo.

Vsebnost prahu, kislin in korozivnih plinov v okolju ne sme presegati obicajnih standardov.
Zagotovite zadostno prezracevanje med varjenjem. Med napravo in steno mora biti vsaj 30 cm
prostega prostora.

Obvestila za delovanje

Pred zacetkom uporabe natancno preberite poglavje §1.

Prikljucite ozemljitveni kabel neposredno na napravo.

Preverite, da je vhodna napetost enofazna: 50/60Hz, 220V +10%.

Med delovanjem v bliZzini ne sme biti nepooblascenih oseb, $e posebej otrok. Nikoli ne glejte v
varilni oblok brez ustrezne zascite za oi.

Poskrbite za dobro prezracevanje naprave, da izboljSate delovni cikel.

Po konc¢anem delu izklopite napravo za boljSo energetsko ucinkovitost.

Ce se naprava zaradi napake za¢itno izklopi, je ne vklapljajte znova, dokler teZava ni
odpravljena, saj bi to lahko poslabsalo okvaro.

V primeru teZav se obrnite na lokalnega prodajalca, ¢e pooblasceno vzdrzevalno osebje ni na
voljo.

VZDRZEVANIE IN ODPRAVLIANJE NAPAK

Vzdrievanje

Za zagotavljanje varnega in pravilnega delovanja varilnih naprav jih je treba redno vzdrzevati. Stranke
morajo biti seznanjene s postopki vzdrZevanja, da lahko same opravijo preproste preglede. Tako lahko

zmanjsa

mo Stevilo okvar in potrebo po popravilih ter podaljSamo Zivljenjsko dobo varilne naprave.

Podrobnosti o vzdrzevalnih postopkih so navedene v spodnji tabeli.

A\ Opozorilo: Zaradi varnosti pred vzdrzevanjem izklopite glavno napajanje in pocakajte 5 minut, da

napetos

t kondenzatorjev pade na varno vrednost.

Datum

Vzdrzevalna opravila

Dnevni pregled

Preverite, ali so vsi gumbi in stikala na sprednji in
zadnji strani varilne naprave pravilno namesceni
in prozni. Ce katerikoli gumb ni pravilno
namescen, ga popravite ali zamenjajte. Ce
stikalo ni proZno ali ne deluje pravilno, ga takoj
zamenjajte. Ce ni nadomestnih delov, se obrnite
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na servisno sluzbo. Po vklopu naprave preverite,
ali se pojavijo tresenje, neobicajni zvoki ali
neprijeten vonj. Preverite, ali LED-zaslon
pravilno prikazuje vrednosti. Preglejte ventilator:
&e je poskodovan ali se ne vrti pravilno. Ce
ventilator ne deluje po pregrevanju naprave,
preverite, ali kaj ovira lopatice. Ce je ovira
prisotna, jo odstranite. Ce ventilator $e vedno ne
deluje, ga poskusite zavrteti ro¢no — Ce se nato
normalno vrti, je treba zamenjati zagonski
kondenzator. Preverite, ali so hitri prikljucki
zrahljani ali pregreti. Ce so, jih je treba zategniti
ali zamenjati. Preverite, ali je izhodni kabel
poskodovan. Poskodovani kabli morajo biti
ustrezno izolirani ali zamenjani.

Ce opatzite katero od teh teZav, kontaktirajte
pooblas¢enega serviserja ali distributerja.
Ocistite notranjost varilne naprave s suhim
stisnjenim zrakom, Se posebej rebra hladilnika,
glavni transformator, induktorje, IGBT module,
Mesecni pregled hitre diode in tiskanino (PCB). Preverite vijake in
matice v napravi. Ce so zrahljani, jih privijte. Ce
so obrabljeni, jih zamenjajte. Ce so zarjaveli,
odstranite rjo in jih ustrezno zascitite.

Preverite, ali dejanska varilna jakost toka ustreza
prikazani vrednosti na zaslonu. Ce odstopa, jo je 30
Cetrtletni pregled treba prilagoditi. Dejansko varilno jakost lahko
izmerite z multimetrom in jo po potrebi
prilagodite.

Izmerite izolacijsko upornost glavnega
tokokroga, tiskanega vezja in ohigja naprave. Ce
je upornost nizja od 1MQ, je izolacija
poskodovana in jo je treba popraviti ali okrepiti.

Letni pregled

4.2 Odpravljanje napak

e Pred odpremo iz tovarne so varilne naprave testirane in natanéno umerjene. Nepoobla$¢enim
osebam je prepovedano poseganje v napravo!

e Privzdrievanju naprave ravnajte izjemno previdno. Ce se Zice zrahljajo ali premaknejo, lahko
predstavljajo potencialno nevarnost za uporabnika!

e Napravo smejo popravljati le pooblasceni strokovnjaki nasega podjetja.

e Pred vsakim popravilom obvezno izklopite glavno napajanje!

e (e se pojavi tezava in ni na voljo pooblas¢enega serviserja, se obrnite na lokalnega zastopnika
ali distributerja.

Ce pride do manjih tezav z varilno napravo, si lahko pomagate s spodnjo tabelo za odpravljanje tezav:

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
Trimlini 2k, 9220 Lendava - Lendva - ID za DDV: SI94068780

IBAN: SI56 3300 0001 0947 411, Addiko Bank d.d.
-+386 2 574 24 70 - www.x-las.si - info@x-las.si



N

X-LAS

St. TeZava Vzrok Reditev
V ventilatorju je ovira. | Odstranite oviro.
Napajanje je Okvarjen zagonski Zamenjajte
1 vklopljeno in kontrolna | kondenzator kondenzator.
lucka sveti, vendar ventilatorja.
ventilator ne deluje. Okvarjen motor Zamenjajte ventilator.
ventilatorja.
2 Stevilke na zaslonu Okvarjen LED zaslon. Zamenjajte LED zaslon.
niso popolne.
Najvecja vrednost ne Prilagodite
Prikazane najvecje in ustreza nastavitvi. potenciometer Imax
3 najmanjse vrednosti na kontrolni plosci.
ne ustrezajo Najmanjsa vrednost ne | Prilagodite
nastavitvam. ustreza nastavitvi. potenciometer Imin na
ampermetru.
4 Niizhodne napetosti Naprava je Preverite glavno vezje
brez obremenitve. poskodovana. in komponento Pr4.
Na HF vzigalni ploscije | Varilni kabel ni
iskra. priklju¢en na oba
izhoda varilnika.
Varilni kabel je Popravite ali
poskodovan. zamenjajte kabel.
Ozemljitveni kabel ni Preverite ozemljitveni
stabilno prikljucen. kabel.
Varilni kabel je Uporabite ustrezen
predolg. varilni kabel.
Na obdelovancu so Preverite in oCistite
olje ali prah. obdelovanec.
5 Oblok se ne vZge (TIG). | Razdalja med Zmanjsajte razdaljo
volframovo elektrodo | (priblizno 3 mm).
in obdelovancem je
prevelika.
HF vZigalna plosca ne Popravite ali
deluje. zamenjajte
komponento Pr8.
Razdalja med iskris¢em | Prilagodite razdaljo
je premajhna. (priblizno 0,7 mm).
Okvara stikala na Preverite stikalo
gorilniku. gorilnika, kontrolni
kabel in konektor.
Plinska jeklenka je Odprite ali zamenjajte
zaprta aliima prenizek | plinsko jeklenko.
. . tlak.
6 Nipretoka plina (TIG). V ventilu je tujek. Odstranite tujke.
Elektromagnetni ventil | Zamenjajte ventil.
je poskodovan.
Funkcija testiranja Izkljucite funkcijo
7 Plin neprestano tece. plina na sprednji plos¢i | testiranja plina.

je vkljucena.

V ventilu je tujek.

Odstranite tujke.
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Elektromagnetni ventil
je poskodovan.

Zamenijajte ventil.

Okvarjen
potenciometer za
nastavitev predpiha
plina.

Popravite ali
zamenjajte
potenciometer.

Varilnega toka ni

Prikljucek
potenciometra

Popravite ali
zamenjajte

8 . L varilnega toka na potenciometer.
mogoce nastaviti. VIV
sprednji plosci je slab
ali poskodovan.
Prikazana najmanjsa Prilagodite
. S vrednost ne ustreza potenciometer Imin na
Prikazani varilni tok ne } . e
. . dejanski. napajalni plosci.
9 ustreza dejanski - — , :
. Prikazana najvecja Prilagodite
vrednosti. .
vrednost ne ustreza potenciometer Imax
dejanski. na napajalni plosci.
10 Taljenje varilne kopeli | Varilni tok je prenizek. | Povecajte varilni tok.
ni zadostno.
Aktivirana zascita pred | -
pregrevanjem.
. y Varilni tok je previsok. | Zmanjsajte izhodni
Opozorilna lu¢ka na o
11 varilni tok.

sprednji plosci sveti.

Prevec dolga

neprekinjena uporaba.

Zmanijsajte delovni
cikel (varite z
vmesnimi premori).

4.3 Kode napak

Tip napake Koda napake Opis Status lucke
Pregrevanje (1. Rumena lucka
EO1 toplotni rele) (termic¢na zascita)
stalno sveti
Pregrevanje (2. Rumena lu¢ka
EO2 toplotni rele) (termic¢na zascita)
stalno sveti
Pregrevanje (3. Rumena lu¢ka
Toplotni rele EO3 toplotni rele) (termic¢na zascita)
stalno sveti
Pregrevanje (4. Rumena lu¢ka
EO4 toplotni rele) (termic¢na zascita)
stalno sveti
Pregrevanje (privzeti Rumena lucka
EO9 program) (termicna zascita)
stalno sveti
Izpad faze Rumena lucka
Varilni stroj E10 (termicna zascita)

stalno sveti
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Ni pretoka vode Rumena lucka
E1l (pomanjkanje vode)
stalno sveti
E12 Ni pretoka plina Rdeca lucka stalno
sveti
Prenizka napetost Rumena lucka
E13 (termicna zascita)
stalno sveti
Previsoka napetost Rumena lucka
E14 (termicna zascita)
stalno sveti
Previsok tok Rumena lu¢ka
E15 (termicna zascita)
stalno sveti
E16 Preok.)rer.nenvijtev -
podajalnika Zice
Napaka gumba na Rumena lucka
E20 upravljalni plos¢i ob (termic¢na zascita)
vklopu stroja stalno sveti
Druge napake na Rumena lucka
E21 upravljalni plosci ob (termic¢na zascita)
Stikala vklopu stroj.a . stalno svetiv
Napaka gorilnika ob Rumena lucka
E22 vklopu stroja (termicna zascita)
stalno sveti
Napaka gorilnika med Rumena lucka
E23 delovanjem (termicna zascita)
stalno sveti
£30 Odpoyed gorilnika za Rdeca lucka utripa
rezanje
Dodatki Odpoved hladilnika Rumena lucka
E31 vode (pomanjkanje vode)
stalno sveti
TeZava s povezavo -
o E40 med podajalnikom Zice
Komunikacija . .
in napajalnikom
E41 Komunikacijska napaka | -
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5. ELEKTRICNA SHEMA
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