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MIG/MAG 250
MIG/MMA WELDER

General safety rules

A WARNING: Read and understand all instructions. Failure to follow all instructions

listed below may result in serious injury.

A CAUTION: Do not allow persons to operate or assemble this MIG/MAG 250

until they have read this manual and have developed a thorough understanding of
how the MIG/MAG 250 works.

A WARNING: The warnings, cautions, and instructions discussed in this
instruction manual cannot cover all possible conditions or situations that could
occur. It must be understood by the operator that common sense and caution are factors which cannot

be built into this product, but must be supplied by the operator.
SAVE THESE INSTRUCTIONS

IMPORTANT SAFETY CONSIDERATIONS

1.1 Your Welding Environment

-Keep the environment you will be welding in free from flammable materials.

- Always keep a fire extinguisher accessible to your welding environment.

- Always have a qualified person install and operate this equipment.

- Make sure the area is clean, dry and ventilated. Do not operate the welder in humid, wet or poorly
ventilated areas.

- Always have your welder maintained by a qualified technician in accordance with local, state and
national codes.

- Always be aware of your work environment. Be sure to keep other people, especially children, away
from you while welding.

-Keep harmful arc rays shielded from the view of others.

-Mount the welder on a secure bench or cart that will keep the welder secure and prevent it from
tipping over or falling.

1.2 Your Welder’s Condition

- Check ground cable, power cord and welding cable to be sure the insulation is not damaged. Always
replace or repair damaged components before using the welder.

- Check all components to ensure they are clean and in good operating condition before use.
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1.3 Use of Your Welder
A\ cAuTION

Do not operate the welder if the output cable, electrode, torch, wire or wire feed system is wet. Do not

immerse them in water. These components and the welder must be completely dry before attempting to

use them.

- Follow the instructions in this manual.

-Keep welder in the off position when not in use.

- Connect ground lead as close to the area being welded as possible to ensure a good ground.

-Do not allow any body part to come in contact with the welding wire if you are in contact with the
material being welded, ground or electrode from another welder.

- Do not weld if you are in an awkward position. Always have a secure stance while welding to prevent
accidents. Wear a safety harness if working above ground.

- Do not drape cables over or around your body.

-Wear a full coverage helmet with appropriate shade (see ANSI Z87.1 safety standard) and safety
glasses while welding.

-Wear proper gloves and protective clothing to prevent your skin from being exposed to hot metals,
UV and IR rays.

- Do not overuse or overheat your welder. Allow proper cooling time between duty cycles.

-Keep hands and fingers away from moving parts and stay away from the drive rolls.

-Do not point torch at any body part of yourself or anyone else.

- Always use this welder in the rated duty cycle to prevent excessive heat and failure.

1.4 Specific Areas of Danger, Caution or Warning

= Electrical Shock
A\ WARNING

Electric arc welders can produce a shock that can cause injury or death. Touching

electrically live parts can cause fatal shocks and severe burns. While welding, all metal

components connected to the wire are electrically hot. Poor ground connections are a
hazard, so secure the ground lead before welding.

-Wear dry protective apparel: coat, shirt, gloves and insulated footwear.

- Insulate yourself from the work piece. Avoid contacting the work piece or ground.

- Do not attempt to repair or maintain the welder while the power is on.

- Inspect all cables and cords for any exposed wire and replace immediately if found.

- Use only recommended replacement cables and cords.

- Always attach ground clamp to the work piece or work table as close to the weld area as possible.

- Do not touch the welding wire and the ground or grounded work piece at the same time.

- Do not use a welder to thaw frozen pipes.
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Fumes and Gases

A\ WARNING

- Fumes emitted from the welding process displace clean air and can result in injury or death.

- Do not breathe in fumes emitted by the welding process. Make sure your breathing air is clean and safe.

-Work only in a well-ventilated area or use a ventilation device to remove welding fumes from the
environment where you will be working.

- Do not weld on coated materials (galvanized, cadmium plated or containing zinc, mercury or barium).
They will emit harmful fumes that are dangerous to breathe. If necessary use a ventilator, respirator
with air supply or remove the coating from the material in the weld area.

-The fumes emitted from some metals when heated are extremely toxic. Refer to the material safety
data sheet for the manufacturer’s instructions.

-Do not weld near materials that will emit toxic fumes when heated. Vapors from cleaners, sprays and
degreasers can be highly toxic when heated.

UV and IR Arc Rays

W oo

The welding arc produces ultraviolet (UV) and infrared (IR) rays that can cause injury to

your eyes and skin. Do not look at the welding arc without proper eye protection.

- Always use a helmet that covers your full face from the neck to top of head and to the back of each
ear.

-Use a lens that meets ANSI standards and safety glasses. For welders under 160 Amps output, use a
shade 10 lens; for above 160 Amps, use a shade 12. Refer to the ANSI standard Z87.1 for more
information.

- Cover all bare skin areas exposed to the arc with protective clothing and shoes. Flame-retardant cloth
or leather shirts, coats, pants or coveralls are available for protection.

- Use screens or other barriers to protect other people from the arc rays emitted from your welding.

-Warn people in your welding area when you are going to strike an arc so they can protect themselves.

;\E Fire Hazards
T A\ WARNING

Do not weld on containers or pipes that contain or have had flammable, gaseous or

liquid combustibles in them. Welding creates sparks and heat that can ignite flammable
and explosive materials.

- Do not operate any electric arc welder in areas where flammable or explosive materials are present.

-Remove all flammable materials within 10 m of the welding arc. If removal is not possible, tightly cover
them with fireproof covers.

- Take precautions to ensure that flying sparks do not cause fires or explosions in hidden areas, cracks
or areas you cannot see.

-Keep a fire extinguisher close in the case of fire.

-Wear garments that are oil-free with no pockets or cuffs that will collect sparks.
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-Do not have on your person any items that are combustible, such as lighters or matches.

- Keep work lead connected as close to the weld area as possible to prevent any unknown, unintended
paths of electrical current from causing electrical shock and fire hazards.

-To prevent any unintended arcs, cut wire back to 6 mm stick out after welding.

Hot Materials

A cautioN

Welded materials are hot and can cause severe burns if handled improperly.
- Do not touch welded materials with bare hands.

- Do not touch MIG gun nozzle after welding until it has had time to cool down.

Sparks/Flying Debris

ek A\ cautioN

Welding creates hot sparks that can cause injury. Chipping slag off welds creates flying
debris.

-Wear protective apparel at all times: ANSl-approved safety glasses or shield, welder's hat and ear

plugs to keep sparks out of ears and hair.

Eleciromagnetic Field
A\ cauTtioN

- Electromagnetic fields can interfere with various electrical and electronic devices such

as pacemakers.

- Consult your doctor before using any electric arc welder or cutting device
-Keep people with pacemakers away from your welding area when welding.
- Do not wrap cable around your body while welding.

-Wrap MIG gun and ground cable together whenever possible.

-Keep MIG gun and ground cables on the same side of your body.

Shielding Gas Cylinders Can Explode
A warNING

High pressure cylinders can explode if damaged, so treat them carefully.

- Never expose cylinders to high heat, sparks, open flames, mechanical shocks or arcs.
- Do not touch cylinder with MIG gun.

-Do not weld on the cylinder.

- Always secure cylinder upright to a cart or stationary object.

-Keep cylinders away from welding or electrical circuits.

- Use the proper regulators, gas hose and fittings for the specific application.

- Do not look into the valve when opening it.

- Use protective cylinder cap whenever possible.
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1.5 Proper Care, Maintenance and Repair
ADANGER
- Always have power disconnected when working on internal components.

-Do not touch or handle PC board without being properly grounded with a wrist strap. Put PC board
in static proof bag to move or ship.

- Do not put hands or fingers near moving parts such as drive rolls of fan.

MIG/MAG 250 series use and care

* Do not modify the MIG/MAG 250 in any way. Unauthorized modification may impair

the function and/or safety and could affect the life of the equipment. There are specific applications
for which the MIG/MAG 250 was designed.

* Always check of damaged or worn out parts before using the MIG/MAG 250.

Broken parts will affect the MIG/MAG 250 operation. Replace or repair damaged or worn parts
immediately.

* Store idle MIG/MAG 250. When MIG/MAG 250 is not in use, store it in a secure place out

of the reach of children. Inspect it for good working condition prior to storage and before re-use.
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Product description

MIG/MAG 250 series Gas Shielded Inverter arc Welder used the Electric arc to fusion the welding
wire and the base metal and input the gas to protect the welding area to make sure the welding quality.
Due to melting gas shielded arc welding of the welding area protection is simple, convenient, easy for
observation, the torch is easy to operate, high production efficiency, easy for all position welding, easy
to realize mechanization and automation, thus increasingly widely used in practical production.

* MIG/MAG 250 Machine used CO; and Argon gas as the Shielding gases. With the welding wire
as pole, semi-automatic gas shielded arc welding It is quite popular in welding the materials like low-
carbon steel, alloy steel and stainless steel. Compared with normal hand welding the Gas Shielded
Welder has the advantage of energy saving, material saving, high efficiency, low cost and so on.

e Using single tube IGBT inverter control technology, frequency more than 20 kHz, save electricity,
response quickly.

o A closed-loop feedback control, stable output voltage, strong ability to resist power grid voltage
fluctuation (15%).

e Can continuous adjustable welding voltage, and the welding current to achieve precise matching,
good welding characteristics.

® Dynamic characteristic of welding control circuit, stable welding arc, less spatter and weld moulding
beauty, weld efficiency is high. Suitable for different welding requirements.

o Have 2T/4T function, Suitable for different welding requirements.

o With welding droplet clearing function.

¢ Can use CO, and Mixed gas for welding.

o Apply to ¢ 0.8 - ¢ 1.2 wire welding.

e With MMA function.

e Under the CO; with Voltage preset function, under the MMA with current preset function.

o With overheating, overcurrnet and short circuit function.

Safety Operation

Operator’s Self Protection

¢ Please always follow the rules that conform to safety and hygiene. Wear protective garments to
avoid injuries to eyes and skins.

o Use the welding helmet to cover your head while working with the welding machine. Only by viewing
through the filter lens on the welding helmet can you watch your operation.

¢ Under no circumstance can you allow any part of your body to touch the welder’s output bipolarity
(the handle of electrode holder and work piece).

Attention

o MIG/MAG 250 series Gas Shielded Inverter Arc Welder is electronic products whose spare parts
are very tender, do not change or adjust with a rush otherwise the switch will be damaged.

o Check the connection to see if it is well connected, whether the earth (ground) connection is reliable,
etc.

o Fumes and gases produced when welding are hazardous to health. Make sure to work in places
where there are exhaust or ventilation facilities to keep fumes or emissions away from the breathing
zone.
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Please remember to keep arc rays away from the other nearby people when welding. This is only
due to the interference from arc rays.

Never allow anybody else other than the operator himself to dislocate or modulate the welding
machine.

Never allow the people with the cardiac pacemaker or any other things which are susceptible to the
electromagnetism to get close to the welding machine, which has interference with the pacemaker’s
normal function.

The welder can not be used for pipeline ice-out.

Overload is forbidden. Please noted the rated continuous loading factor.

Safety Measures to Be Taken to Assure the Correct Installation and Position.

Careful precaution must be taken to keep the operator and the machine from the foreign materials
falling from up above.

The dust, acid and erosible dirt in the air at the job site can not exceed the amount required by the
norm (excluding the emission from the welder).

The welder must be installed in the place where it can not be exposed to sun and rain. Also it must
be stored in less humid place with the temperature range at-10 °C ~ 40 °C.

There should be 50 cm space about for the welding machine to have good ventilation.

Make sure that there is no metalike foreign body to enter the welding machine.

No violent vibration in the welder’s surrounding area.

Make sure that there is no interference with the surrounding area at the installation site.

Make sure whether there is enough power supply to make the welding machine work properly. Any
power source required fo access the welder must be installed with some protective equipments.

The welder should be installed on the horizontal surface and if it over 15°, there should be added
some anti-dump set.

Safety Check

Each item listed below must be carefully checked before operation:

Make sure that the welding machine has reliable earth wire connection.
Make sure that there is no short circuit connection with welder’s both outputs.
Make sure that there is always sound output and input wire connection instead of exposing it outside.

Regular check needs to be conducted by the qualified personnel after the welder has been installed
over a period of six months, which involves as follows:

Routine cleaning needs to be done to make sure that there is no such abnormal condition as loose
connection happening in the welding machine.

The external parts installed with the welder must guarantee that the welder works properly.

Check the welding cable to see if it can continue to be used before it is worn out.

Replace the welder’s input cable as soon as it is found to be broken or damaged.

Please do not hesitate to contact us for technical assistance whenever you come across the problems
you can not work out or you may deem difficult o fix.
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Technical specification

Environment to which the product is subjected

* The surrounding temperature range during welding: -10 °C ~ +40 °C

* During transport or in storage: -20 °C ~ +55 °C

* Relative humidity: at 40 °C : < 50%, at 20 °C : £ 90 %.

* The dust, acid and erosible materials in the air can not exceed the amount required by the norm
(apart from the emissions from the welder). No violent vibration at the job site.

* Altitude no more than 1000 m.

* Keep from raining when it is used outdoors.

The Requirement for Main Supply

* The voltage oscillogram should display actual sine wave, the oscillation of the frequency should not
exceed +1% of the rated value.
* The oscillation of the supplied voltage should not exceed £10% of the rated value.

The Welder’s Principle

Start > Gas Inlet in .| Welding Wire FAeed
advance Power On Arc Pilot
Y
SfOp Welding Sto W |d
Gas Inlet Power Off Feedinngire R eang

The MIG Gun Specification

The MIG Gun is composed of the handle, the connecting cable and the gun. One end of the gooseneck
in the handle is connected with the cable and the other end is connected with the diffuser. The protective
gas will be lead through the nozzle.By regulating the switch on the handle the user can control the
welding current.

A\ NOTICE

* Turn off the power before assembling or replacing parts of the MIG Gun.
* The parts like nozzle, diffuser, cable etc. should be replaced when it is damaged and the welding
quality is influenced.

Only when the green light is on, machine with the power can staring welding.
When the yellow light is on, internal temperature is too high, need to wait until the machine
automatically into the normal working condition.

10



Burn back time
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Because of inertia of wire feeder, welding wire do not stop immediately, so small droplet is created on
top of wire. To eliminate this adverse factor machine is equipped with burn back function. When user
stops welding machie still keep output voltage for certain amount of time so the wire burns back and

eliminates the bulb.

Gas post-flow

In order to protect the welding area, when end of the welding still have gas for protect (last 3S).

MMA function

When put the switch under the MMA, wlding machine can work with electrodes.
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Ground

Three phase stillness transducer-transformer -rectifier
MIG/MAG welder
DC current

Three phases AC power source

Duty Cycle

Max Input Current

Effective Input Current
Rated Welding Current
Rated Open Circuit Voltage
Rated Input Voltage

Rated Load V

Voltage

Amperage

Duty Cycle

Output Range, Rated Minimum, Rated Maximum Welding Current and

elated Load Voltage

International Standard, Welding Equipments - Part 1: Welding Power
Sources

Case protection class. IP is the code of International Protection. 2 mean
preventing user’s finger from the dangerous parts; preventing the solid
material with the diameter no less than 12.5 mm into the box. 1 means
preventing water dropping vertically which is harmless. S means water
proof test is conducting while the movable parts are standstill.
Insulation Grade H
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Main Technical Data

Item Unit Specification
Input Voltage \ 3 ~ 400
Frequency Hz 50/60
Max Input Current A 14
Rated Input Capacity kVA 9.9
Open circuit Voltage \ 55
Rated Working Voltage \ 16.5~26.5
Duty Cycle % 60
Wire diameter mm ®0.8~ 1.2
Wire Feeding Speed m/min 25~13
CO7 Rated welding current A 250
CO; welding current range A 50~ 250
MMA Rated welding current A 200
MMA welding current range A 30~250
Insulation Grade H
Case Protection Grade IP21S
Cooling Type Air
Weight kg 42
Case Size Lx W x H mm 621 x 300 x 681
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Installation

A Welder s Placement

* The dust acid and erosible dirt in the air at the job site can not exceed the amount required by the
norm.

* WIlding machine must be installed in the place where it will not be exposed to sun and rain. Also it
must be stored in less humid place with the temperature range at-10°C ~ 40°C.

* In order to have good ventilation there should be at least 50 cm of clear space around welding
machine.

* Smoke extractors should be installed when working indoor.

Gas hose

Regulator
MIG Torch

Torch Switch

Power cord

|
3 - 400V

Grounding cable

Earth Clamp

Connection chart

Connection between Welder and Power Source (See the Input Connection Sketch)

Connect the power source cable at the back board of the welder into the three phase 380~400
voltage power network with breaker.

Notice: Power network earth connection is not power network connection zero.

Item MIG/MAG 250
Air Switch A 260
Fuse (Rated Current) A 16
Cable Line mm? 225

Notice: The melting current of the fuse is two times of its rated current.



w WURTH

Connection between Welder and Gas Cylinder

* Install the pressure regulator on the gas cylinder, tighten it and make sure there is no gas leak.

* Put the plug of the pressure regulator into the socket of heater.

* Connect the one end of the gas hose with the pressure regulator and tighten with the clip and connect
the other end with the gas valve connector on the back panel of the welder.

Connection between Welder and Wire Feeder

* Choose the right wire according to the diameter and make sure it matches the drive roller, liner and
contact tips.

* Fix the wire spool with the spool axel and make sure the direction is right.

* Adjust the damp bolt to have a right resistance and lead the wire into the drive roller.

Connection between Welder and MIG Gun
* Connect the MIG Gun with the interface on the front panel and fix it.

Connection between Welder and Work Piece

Insert the quick connector of earth cable with earth clamp into current output -’ electrode adaptor on
the second half of the front panel and then screw down clockwise. The earth clamp is connected with
work piece.



w WURTH

A\ ATTENTION: The protection class of MIG/MAG 250 series Gas Shielded Inverter Arc Welder
is IP21S. Itis forbidden to putin a finger or insert a round bar less than 12.5 mm (metal bar in particular)
into the welder. No heavy force can be employed on the welder.

* The ‘protection indicator light' will be on after a long time operation, it shows that the inner
temperature is over the permitted data, then the machine should be stopped using for some time to
let it cool down. It can continue using after the “protection indicator light' is off.

* The power source should be switched off after the operation or while temporarily leaving job site.

* Welders should dress canvas work cloth and wear welding mask to prevent the hurt from arc and
thermal radiation.

* Light separating screen should be put in the job site.

* Inflammable or explosive materials are prohibited to access the job site.

* Each connection of the welder should be connected correctly.

Basic Welding Procedure

a) Connect Mig torch, Gas hose, welding wire and connect the power source switch [Power
Indicator Light] ; fan is working now.

b) Unscrew the gas flowmeter, the barometer will indicate the pressure.

c) Press the switch of the torch, and the wire will come out form the torch.

A\ REMARKS
* Only until the slag cools off and becomes hardened can the removal work starts.
* To avoid the slag injuring people, never point at the nearby people when you remove slag.

Material Wire [Liner Inside| Wire feeding
. . . Amperage | Voltage |Gas Flow
Thickness |Diameter| Diameter tube .
A v L/min
mm mm mm Spec mm
08~15 | 0.8 1.4 1.2x1.6 50~90 | 17~18 6
(Blue liner)
10~25 | ®08 ®1.4 1.2x1.6 60~100 | 18~19 | 7
(Blue liner)
25~40 ®0.8 D14 ]'2)(.1'6 100~140 | 21~24 8
(Blue liner)
20~50 | ©1.0 1.6 1:2x1.6 70~120 | 19~21 9
(Black liner)
50~10 | @10 1.6 1.2x1.8 120~170 | 23~26 | 10
(Black liner)
50~80 | ®1.2 1.6 1.2x1.8 110~180 | 22~24 | 10
(Black liner)
80~12 | ®1.2 16 1.2x1.8 160~300 | 25~38 | 12
(Black liner)
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Maintenance and Service

Unlike the traditional transformers, the inverter welding machines belongs to the group of scientifically
sophisticated products which uses the modern electronic component parts combined with state-ofthe
art technology. Therefore the trained personnel are required for its maintenance. However, due to the
fact that there are very few components to be easily worn out, it doesn’t need regular service apart
from usual cleaning work. Only the qualified people are allowed to be in charge of the repair job. It is
strongly recommended that customers contact our company for the technical back-up or service when
they feel unable to work out the technical hitch or problems.

The Maintenance includes:

* Dust Removal
The professional service man must regularly clean up the dust from the welder by the dry compressed
air (air compressor or the similar device). Meanwhile examination can also be performed to make
sure there are no loose parts and components inside the machine. Inmediate cleaning is needed if
there is an accumulation of dust. Under normal circumstance cleaning is only required once a year
unless there is too much dust inside the welder. If so, cleaning needs to be done every quarter of the
year.

* Keep the Welder Cable Plug in good condition
The Welder Cable Plug needs to be checked from time to time. In its regular usage, at least it has to
be inspected each month. However, it is necessary to check it every time when machines was mobile.

A WARNING

* If the main loop voltage happens to be a bit higher, safety precaution should be taken before repair
to avoid accidental shock. The untrained people are forbidden to open the casel

* Power source needs to be cut off before dust removal.

* Never tamper with wire or damage the component parts when cleaning.
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Trouble shooting

No. Breakdown Analysis Solution
No Wire Feeding Power is off. Turn on the power.
. when turning on the | The switch of the MIG Gun is damaged. | Replace the switch.
switch of the MIG
Gun
No Wire Feeding with The po’{entiometer of the wire feed Reploc.e the
2 | normal OCY and Gas system is damaged. potentionmeter.
Inlet The cable of the wire feeder is broken. Recover the connection.
PCB is defected. Replace the PCB.
No OCV with The main PCB is defected. Replace the main PCB.
3 Z:ngLsmlr:Feedmg Bad contact of the parts inside. Replace the parts.
4 Maladjustment of The potentiometer is damaged. Replace the potentiometer.
Welding Current The control PCB is defected. Replace the control PCB.
5 | low OCV The input power is too low. Increase the power.
The current does not match the voltage. | Adjust.
The size of the wire does not match the | Replace the contact fip or
6 Arc is unstable and contact tip or the drive roller. drive roller.
with splash The resistance of the wire feeding it too | Clean or replace the liner
high. and do not bend the
welding cable
No Arc Pilot with Short circuit Recover the connection.
7 | normal OCV and Wire | To much dirt or rust on the work piece. Clean the dirt or rust.
Feeding
The gas hose is broken. Replace the gas hose.
8 | No Gas Protection The gas hose is pressed and jammed. Check the air flow.
The valve is broken. Repair or replace the
valve.
Contact fip is stuck with the wire. Replace the contact fip.
The inside diameter of the contact tip | Replace with a right
is too small. contact tip.
The end of the liner is too far away | Reduce the distance
Wire is bended, even | from the drive roller. between liner and drive
9 | broken at the entrance roller.
of drive roller and liner 57,0 groove and the liner are not aligned. | Adjust until aligned.
The inside diameter of the liner is too Replace with a right liner
small or to big. with right diameter.
The liner is jammed. Clean the liner.

Power Protection: Confinually turn on/off in short time is forbidden. It will lock the power source.



Repair Parts List

No. English name Unit QrTYy
1 Iron chain m 0.8
2 Filter pcs 1
3 | Spacer for power cable pcs 1
4 Power cable pcs 1
5 | Back panel pcs 1
6 | Leackage protecting switch pcs 1
7 | Switch holder pcs 2
8 Gas valve pcs 1
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No. English name Unit QrYy
9 | Fan pcs 1
10 | Inching switch pcs 1
11 | Power PCB pcs 1
12 | Driving board for wire feeder pcs 1
13 | Rectifier filter board pcs 1
14 | Control transformer pcs 1
15 |Fanll pcs 1
16 | Right side upper panel pcs 1
17 | Timing sequence PCB pcs 1
18 |Beam pcs 1
19 | Right side lower panel pcs 1
20 | Bracket for heat sink-I pcs 2
21 | Bracket for heat sink-l pcs 2
22 | loarding board pcs 1
23 | Driving board pcs 1
24 | Rubber wheel pcs 2
25 | IGBT Power amplifiers PCB pcs 1
26 | Bracket for heat sink-| pcs 1
27 | Bracket for heat sink-I pcs 1
28 | Bottom panel bracket pcs 1
29 | Bottom panel pcs 1
30 | Universal wheel pcs 2
31 | Strut pcs 2
32 | Bracket for transformer pcs 1
33 | Bracket Midfrequency transformer pcs 1
34 | Amps sampling board pcs 1
35 | Main transformer pcs 1
36 | Output reactor pcs 1




w WURTH

No. English name Unit QrYy
37 | Front panel pes 1
38 | Plastic edge pcs 1
39 | Eurotype quick connector pcs 2
40 | Polar conversion cable pcs 1
41 | Rocker Switch pcs 1
42 | LED holder pcs 1
43 | Insulating flange pcs 1
44 | Potentiometer knob pcs 1
45 | IGBT heat sink pcs 1
46 | Heat sink for FRD pcs 1
47 | Rectifier board pcs 1
48 |Handle pcs 1
49 | Voltage display/Amps display pcs 2
50 | Whole wire harness pcs 1
51 | Median plate pcs 1
52 | Cover plate pcs 1
53 | Centre socket pcs 1
54 | Insulating spacer for wire feeder pcs 1
55 | Driving motor pcs 1
56 | Left side lower panel pcs 1
57 | Left side top panel pcs 1
58 |Latch pcs 1
59 | #5 wire spool holder pcs 1
60 | Top panel pcs 1
61 |Top panel fixed pcs 1

20
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Complete Set Specification

MIG/MAG 250 Gas Shielded Inverter Arc Welder 1
Product Certificate 1
Operator’s Manual 1

Remarks: a) No guarantee has been made yet to get the welding accessories repaired at any
time because of its breakable attribute.

Transport & Storage

This welding machine comes under the category of indoor equipment. The tolerable temperature for
both transport and storage ranges from -20 to +55°C, and the storage environment should be dry. To
keep the machine from the humidity, it is recommended fo free it from moisture and dust before it is
kept in the plastic bag.

Users are suggested to keep carton and shock-proof stuff for the future possible transport. In line-haul,
please prepare another wood carton which is labeled "Keep it from rain", "Handle with care", and
“Precision Instrument etc.”

EC Declaration of Conformity

We declare under our sole responsibility that this product is in conformity with the following standards
and standardization documents:

EN 60974- 1:2012, EN 60974-10:2007 in accordance with the directives: 2006/95/EC,
2004/108/EC.

Technical documentation at:

Wiirth Hellas SA

23rd Km Athens-Lamia National Road

145 68 Krioneri Attica

Greece

___.l(-.rs‘w&«—a'
D. Assimosis

General Manager



w WURTH

MIG/MAG 250
MIG/MMA WELDER

FENIKOI KANONEZ AXIDAAEIAL

A MPOEIAONOIHIH: AiaBaore kai karavonorte mAfpweg 6Aeg Tig odnyieg. H pn

PNon OAwv Twv 0dnyiby Tou ekTibevial Tapakdte pmopsl va odnynoel oe coPapd Tpaupariops.

A MPOXOXH: Mnv emrpénere oe kavévav va xeipileral i va ekrekei epyaocieg
ouvappoloynong os autijv Tn pnxavp MIG/MAG 250, sav mponyoupévweg Sev £xel
Siafaosl To mapov eyxeipidio kal karavonoel mMANPwWG To WG AEITOUPYEi N pnxavn
MIG/MAG 250.

A MPOEIAONOIHZIH: O1 nmposiSomoinoeig, o1 emonpavoeig KIvSUVwY Kai ol
odnyigg mou avagpepovral oTo mapov eyxeipidio odnyiwv dev propouv va kaAlypouv
nAnpwe 6Aeg Ti¢ mOavég ouvOnkeg ) kataoTaceig mou pmopei va ekdnAwBolv. O
XEIPIOTAG Tpémel va katavorioer 611 i koivi hoyikn kai n emdeaén mpoooyxng sival mapdyovreg mou Sev
propolv va evowpatwbolv oto mapdv mpoidv, aMd ouviotolv kavoveg mou Oa mpéme va

epappolovral amd Tov iSio To KelpIoTH.
DYAA=TE AYTEL TIZ OAHTIEX

IHMANTIKOI MAPATONTEZ AZDAAEIAX

1.1. Nepifallov cuykdAAnong

- Opovrtilere Gote va pnv undpyouv kabBdlou elphekta uAika oo TepiBaNhov oTo otoio mpdkerTal va
EKTENEOETE EPYAOIEG OUYKOANNOTG.

-'Exere mavra ot eroipdmTa kai ot Oion elkohng mpbdofacng dvav mupooPeotipa oto mepIfaihov
OUYKONANONG.

- AvaBtrere mavra Ty eykatdotaon kai T Aemoupyia autol tou e€omhiopol ot dropa mou Siabitouv
Ta kardAnAa mpoaoovra.

- BeBaiwbBeite &1 n mepioxn epyaciag eival kabapr), oteyvh kar pe kakd aepiopd. Mnv Aemoupyeite T
HNXavA ouyKOANNongG ot meploxég Tou eival PpeypEveg, UYpEG N e QVETTapK agpIopo.

- AvaBérere mavra T cuviipnon g pnxavng cuykoMnong ot e&eiSikeupévo TeXVIKO, CUPPWVA pE TOUG
TomikoUg, mepipepeiakols Kal éBvikolg kOSIKeG.

- Mpootyere mavra o mepifaAlov epyaciag oag. Befaiwbeite 611 Sev umdpyouv dNa aropa, kai kupiwg
maidid, oty TEPIOXR eV EKTeAEITE Epyacieq ouyKOANONG.
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- Opovrilere wote To ommikd Tedio AMwY atépwy va Tapapéver mpootateupéivo amd Tig emPraeig
akriveg Tou 16€ou cuykOMNoNG.

- TomoBereite Tn pnxavr ouykdAnong ot évav yepd mayko fj TpoxAAaTo popeio, ol OOTE N pnxavr va
prropel va otnpilerar pe acpdAea kai va pnv umdpyel kivbuvog va avatpari 1} va méoel kaTw.

1.2. Karaoraon tng pnxaviig cuykdAAnong

-ENtyxete 1o kaAGbio yeiwong, To kalwdio Tpopodooiag kal To kahwdio cuykdAnong, yia va
BeParwbeite 611 n pdvwon Sev ixer umootel {nuia. Mavra va avrikabiotare | va emokeualere Ta
eéapthpata mou éxouv umooTel {nuid, TPOTOU XPNOIHOTIOIAGCETE TN PnXavl cuykONANonG.

- EAtyxere OXa ta eapthpara yia va BePfaiwbeite om eivar kaBapd kar ot kah Aemoupyikr) katdoraon
TPIV amo TN XPNon.

1.3. Xprion Tn¢ pnxavrig ouykoAAnong

A nroxoxH

Mnv Aemoupyeite T pnxavr ouykdAnong edv iéxe Bpaxel To kaddio e€b6ou, To nhekTpddio, n
Topmida, To clppa f To clotnua Tpopodoaiag clppatog. Mnv Ta Bubilere oe vepd. Ta eapthuara
autd kal n pnxaviy ouykdMnong Oa mpéme va eivar evieAdg oteyvd mpotol emixeipfioeTe va Ta
XPNOIHOTIOIAOETE.

- AkohouBnote Tig 0dnyieg Tou mapéxovrar oto mapdy eyxepidio.

- Alatnpeite T pnxavn ouykdAAnong o Béon amevepyomoinong (OFF) 6tav dev xpnoipomoicirar.

-SJuvbtore Tov aywyd yelwong 6co To Suvard mio kovid oty empdveia 6mou Oa exteNeoTel
ouykOMnon, yia va e€acpalioere kahi yeiwon.

-Mpootyere wOTE Kavéva pépog Tou oLpaTdg oag va pnv ¢pber ot emagr pe To GUppa cuykOANoNg,
£av glote o emagn pe To ouykoMoUpevo LNk, T yeiwon i) To nhektpdSio amd dAAn pnxavh
OUYKONANONG.

-Mnv ekTedeite ouykOMnon pe dPoin otdon coparog. Mavra, katd 1 Sidpkeia Tev epyaciov
OUYKOMNONG, va kpatdre To oopa cag ot otabepr ordon, yia Ty amotporn atuxnpdrev. opdre
eédpruon aopaheiag, eav epyaleote oe yog amd 1o £dagog.

-Mnv kpepdre kahodia amd To odpa cag kar pnv Ta Tuliyete yUpw amd autd.

- Qopdrte kpavog MM poug k&Auyng pe To katdAinho okiddio (BA. mpéTuTo acpaieiag ANSI Z87.1)
Kal TIPOCTATEUTIKA YuaNid katd Tn Sidpkeia TG ouykOAANonG.

- Qopdrte kardAnAa yavTia kal TpooTateuTikd pouxIopo, yia va epmodilerar n ékBeon Tou Séppatodg
oag ot kautd pitalha, utepindelg kal umépuBpeg akTiveg.

-Mnv mapaypnoipomoreite kar pnv umepBeppaivere T pnxavh ouykOAAnong. Aervere va mepdoe
£mapkig xpovog yia va kpuwoel n pnxavh peraél Tev kUkAwv Aemoupyiag Tng.

-Kparére 1a xépia kar Ta S&xTUNG cag pakpid amd kivoUpeva pépn kal Tapapeivere of amdoraon
aopaheiag anoé Toug KivTApIoug KuNivEpoug.

-Mnv oTpiépere v Tomida mpog omoiodAToTE pépog Tou chpatog, &ite Tou Sikol oag &ite dGAou
aTtopovu.

- Xpnoipotolgite TAVTA QuTAV TN PNXavr) OUYKOAANONG €VTOG TWV OPIWV TOU OVOHAGCTIKOU KUKAOU
\emoupyiag Tng, yia Tnv amotpot ekdfwong umepbéppavong kar BAAPng.
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1.4. Ei81kég emonpavoeig kivélvou, mpooori¢ ] mposidomoinong
= HAexrpomAniia
A\ NPOEIAONOIHIH

O1 pnxavég ouykdAMnong nhektpikol 160U evégouv Tov kivduvo mpokAnoNg

nhektporAnéiag mou pmopei va emeépel Tpaupatiopd 1 Bdvato. H emagn pe

nAektpopdpa pépn pmope va mpokahioce Bavatneodpa nhektpominéia kar coPapa

eykalpara. Kard 1 Sidipkeia Tng ouykdAnong, oha ta petalikd e€apripara mou eivar ouvdedepiva
oTo oUppa eival kautd Aoyw nhektpiopol. O kakég ouvdiceig yeiwong amoteholv kivouvo, emopiveg
BePaiwbeite o1 o aywydg yeiwong civar acpahiopévog kald mpotol Eekivioete TIG epyaoieg
OUYKONANONG.

- Qoparte oteyvd mpootateuikd pouyiopd: Taker, pholda, yavia kai maroutoia pe eidikf poveon.

- MovwBeite amd To karepyaldpevo Tepdyio. Amoplyete TNy emagn pe To katepyaldpevo Tepdyio f To
¢dapog.

-Mnv emixeiprioete va ekteNéoere epyaoieq eMIOKEUNG 1| CUVTAPNONG OTN PNXAVI) CUYKONNONG v N
Tpopodoacia Tng eival evepyormoinpévn.

-EmBewpeite 6houg Toug aywyolg kar 6ha ta kahwdia yia Tuxdv akdlummo olppa kal, £av
SiamioTooEre &1l UTTAPYEN, AVTIKATACTACTE TA APECWG,.

- Xpnoiporoieite povo Toug aywyoug kal Ta kaAwdia avTikatacTacng mou CuvIGTLVTA.

-Mavra va oTepetvere To oPIyKTAPA yeiwong oto karepyaldpevo tepdyio f To Tpamidi epyaciag 600
10 SuvaTd IO KOVTA OTNY emPAveid SUYKOANONG.

- Mnv ayyilete To olppa cuykONAnong kai T yeiwon A To yeiwpivo katepyaldpevo Tepdyio Tautdxpova.

- Mnv xpnoiporoigite Tn pnxavr) cuykdAAnong yia amoyuén maywpivev colivoy.

AvaOupiaosig kar agépia

A\ NPOEIAONOIHEH

-O1 avaBupidotig kar Ta aépia mou avadidovrar kard T Sidpkeia g Siadikaciag cuykdMnong
ekromi{ouv Tov kabapd atpa kal prropolv va mpokarécouy Tpaupartiops 1y Oavaro.

- Mnv eiomvéere i avaBupidoeig mou avadidovrar ané m Siadikacia cuykdAnong. BeBaiwdeite o1 o
atpag mou avanvéere eival kabapdg kar aopaiig.

-Epydleote podvo oe xwpoug mou agpilovral kald 1y xpnoipotoieite ouokeur) e€aepiopol yia v
amopdkpuvon Tev avabupidoewy TG cuykdMnong amd to mepiBaiiov oto omoio epydleorte.

-Mnv exteleite cuykOMnon oe ulikd Tou pépouv emioTpwon (yaABaviopéva, emkadpiopiva iy mou
mepitxouv weuddpyupo, udpapyupo N Bapio). Ta uikd autd ekAbouv emPBAafeig avaBupdosig ou
eivar emikivouveg 6tav eiomvéovtar. Edv eival amapaitro, xpnoipomoifote avepiothpa, avamveuoTipa
HE TTAPOXN Q£PaA ) APAIPESTE TNV EMOTPWOTN AT TO UAIKO OTNV TIEPIOXT TRV EPYATIOV CUYKOAANONG.

- O1 avaBupidoeig mou avadidovral and opiopéva péralha érav Oeppaivovrar sivar eaipetika Toéikég.
Avarpiére oto pUMo Sedoptvev acpaleiag uNikoU yia Tig 0dnyieg Tou kaTackeuaorr.

-Mnv extedeite epyaoieg ouykOAnong kovtd ot uhikd mou ekhUouv Toéikég avabupidosig otav
Beppaivovrar. Or atpoi anmd kabapioTikd, ommpéi kar amolimavTikd pmopei va tivar dkpug Toéikoi étav
BeppavBolv.
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Ynepiwdeig kar umépuBpeg akriveg T6fou
!

:q

RN To 16&0 ouykdMnong mapayer umepiodeig (UV) kai umépubpeg (IR) aktiveg mou

W

pTTopoUyY va pokarécouy TpaupaTtiopd ota pdria kai 1o Séppa. My koirdlere To 16€0
OUYKONNONG XWPIG va popdate KAatAANAa péoa mPooTaciag Twv HATIoV.

- Xpnoipomoleite TAvia KPAvog Tou va KAAUTITEl OANOKANPO TO TIPOOWTTO, ATTO TO AAIPO PEXP! TO EMAVWL
HEPOG TOU KEPANIOU KAl TIG THOW TTAEUPEG TWV QUTIWV.

- Xpnoiporoieite pakd mou mAnpoi Tig podiaypagis Twv mpotumwy ANSI kail mpootareutiké yualid.
Ma pnxavég ouykdMnong pe pedpa e€66ou katw amd 160 Amp, xpnoipomoieite pakd pe Babpd
okiaong 10, evo yia pedpa e€b6ou dvo Twv 160 Amp, xpnoipomoreite pakd pe Babpd okiaong 12.
Avarpéére oto mpoétuno ANSI Z87.1 yia mepiocdtepeg TAnpopopies.

- KaAbyre 6heg TiG yupvig mepioxég Tou Séppatog mou extievrar oto 160 pe mpooTareuTikd pouyIopS
kai mamolroia. Na mpootacia, Siatifevral polya amd proyoemPBpaduvtikd ulikd 1y SeppdTiveg
pmAoUeg, T¢aKer, TavieAOvia f| oONOCWHEG POPHEG.

- Xpnoipomoieite merdopata 1 GMa péoa mapepmddiong yia Ty mpooTacia ANV atdpwv amo Tig
akiveg T6&oU TTOU ekTTEPTIOVTaI KATA TN GUYKOAARON.

- MposiSotoisite Ta ATopa Tou TapeupickovTal OTNV TIEPIOXT) EPYACIOV CUYKOAANGONG OTav TPoKeTal
va mpayparomoifoere évauon 16€ou, irol Gote va propolv va mpooTtateutolyv.

= Kivéuvoi mupkayiag

7= A NPOEIAOMOIHIH
Mnv exteheite cuykdAMnon ot Soxeia 1} cwhveg Tou TepiExouv 1 TEpiEixav péxp!

TPOTIVOG  eUPAekTa UNIKG 1 aépia 1 uypd kavowpa. Kard 1 ouykoMnon

Snuioupyolvrar omvBipeg kar BeppdTTa Mou pmopoly va mpokaiécouv avapieén elpAekTwv Kal
EKPNKTIKWY UNIKOV.

-Mnv Aemoupyeite pnyavég nhektpoouykdMnong 16€ou ot meploxig Omou umapxouv eUPAekTa
EKPNKTIKA UNIKA.

- Amopakpuvere OAa Ta elphekta uNikd Tou Ppiokovral oe aktiva mepimou 10 m amd 1o 160
ouykOMnong. Eav Sev eival Suvarh) n amopdkpuvor Toug, TuNiéte Ta o@ixTd pe Tupipaya kabppara.

-AdBete Ta amapaimra pétpa mpopUiaéng yia va Siaopalicere oT, of mepimTwon ektivaéng
omvBnpwy, Sev umdpyel kivduvog mpdkAnong mupkayidg i ikpnéng oe kpupig TEPIOXES, PLYHEG N
meploxEg mou Sev propeite va Seite.

- Opovriote va umdpyer kovtd évag mupooPeotipag yia Tuxov evlexdpevo mupkayidg.

- Qopare polya mou eivar kaBapd amd Aadia kai ou Sev éxouv Totmeg ) pePép, ota omoia umapye
kivéuvog va "paleutolv" omvORpeg.

- Mnv éxere emvw cag avrikeipeva mou eivar eUPAEKTA, OTTWG AVATTTAPEG f) OTTipTa.

- Alatnpnote To kahwdio epyaciag ouvdedeptvo doo To Suvard Mo kovTa oTny TIEPIoX CUYKONANONG,
mpokelpévou va amotparel o kivbuvog mpdkAnong niektpomAnéiag kar mupkayiag eéarmiag g
Sitheuong nhektpikoU pelipatog amd Tuxdv AyvwoTeg 1) pn mpofAemopeveg S16Soug.

-Nia v amotpor Tux6v akolaoiag dnpioupyiag 16€ou, amoolpere To clppa cuykdAAnong Gote va
mpoeixel kata mepimou 6,5 mm perd Th cuykONANON.
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Kauta ulika
A nPoxoxH
Ta ouykoMnpéva uNiké eivar kautd kai prropolv va mpokahicouv cofapd eykalbpara
eav Sev Ta XEIpIOTEITE OWOTA.
- Mnv ayyilete Ta ouykoMnpéva uNikd pe yupva xépia.
-Mnv ayyilete To akpoglaio Tou moToAiol MIG perd T cuykdAAnon, mapd pdvo apol To ExeTe
aPrioel apKeTO XPOVO YIA VA KPUQTEL.

ImvOnpe¢/Intapeva Opalopara

%ﬁ A\ nPOXOXH

Katd T ouykdMnon, Snuioupyolvrar kautoi omvOApeg mTou pmopolv  va

mpokalioouv Tpaupatiopd. Emiong, kard v amokom tepaxidivv okoupidg oTig
ouykoMoeig, dnuioupyolvral mrapeva Opalopara.

- Qopdrte mpooTateuTikd pouyiopd ava mdoa oTiypr): TpooTateuTikd yuahid A mpoowmida pe éykpion
ANSI, kamého nhektpoouykoAnTH kar mpooTateutika Puopara autidy yia va mpopurd&ere Ta aumid
kai Ta paANid oag a6 omvOnpeg.

. HAexrpopayvnrika media
A npoxoxH

-Ta nAextpopayvnrikd media propolv va dnpioupyrhoouv mapepBolig oe Siapopeg

NAEKTPIKEG KAl NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG, OTIWG Prpatodoreg.

- SZupPouleureite To yiaTpd cag mpoTol xpnoipotoInceTe omoiadioTe pnxavl) NAEKTPOCUYKOANONG
1] CUOKeUT| KOTNG.

- Amropakpuvere Ta aropa pe Puatoddtn amd Ty mepioxr) cuyKOAANoNG katd T SIGPKEIa TwY EPYACIOV
OUYKONNONG.

- Mnv Tuliyere kahodia yUpw amd To ohpa oag evo exTeNeiTe epyacieg cuykdAnong.

- Tuhiyere pera&d Toug Ta kahddia Tou moTohiol MIG kai Tng yeiwong, émore eivar Suvard.

-Kpardre Ta kahwdia tou motohiol MIG kai g yeiwong mpog Ty idia mheupd Tou copatodg oag.

O1 pialeg agpiou Owpakiong pmropei va ekpayouv

A\ NPOEIAONOIHEH

O1 pidAeg uynAig Tieong pmopel va ekpayoulv edv umootoly {nuid, emopévwg Ba

mpémel va Tig peraxeipileote pe mpocoxn.

-Mnv exOirere moté Tig pidAeg oe umepPolikr Oeppdtnra, omvOnpeg, akdAumTeg pAdyeg, pnxavikoug
kpadaopoUlg 1y 16&a.

- Mnv akoupmare ot giaAn To motoh MIG.

- Mnv ekreheite cuykdAnon ot giain

-MNavra va orepeavere ) @iaAn oe pbia Oton emdvw oe TpoxnAato popeio 1) orabepd, akiviro
QVTIKEIPEVO.

- Aiatnpeite TIG PIAAEG paKpIG amd CUYKOANNOEIG f| NAEKTPIKA KUKAWpATA.

- Xpnoipormoieite katdMnloug pubpiotig, elkapmto cwAfva agpiou kai cuvSeTikd TTpocapTipara mou
evOeikvuvTal yia TNV EKACTOTE EQapHOYT.

26



w WURTH

-Mnv ko lere péoa orn ParBida kabug Tv avoiyere.
- Xpnoiporoleite mpooTateutikd TOpa gIaAnG, dmore eivar Suvard.

1.5. NMpoPAenopevn ppovrida, cuvTipnOoN KAl EMOKEUN)

-Mavra va amoouvdiere T pnxavh amd v nhekTpik Tpopodoacia oTav TPOKETal va eKTENETETE
epyaoieg ot ecwtepika e€aptipara.

-Mnv ayyilere kai pnv peraxeipileote v MAakéta umoloyioTh xwpiG KaTdANNAN yelwon pe Ipavia
kaprol. TomoBereite v mhakéta umoloyioThy ot avrioTaTiky oakoUAa yia T perakivnon [ Tn
peTapopd TnG.

-Mnv Badere Ta xépia i) Ta SaxTUNG cag kovTd ot kivolpeva pépn, OTwg gival ol KivnTiipiol KUAIvEpol
TOU avepIoTPa.

Xpnon kai ppovTida pnxavwyv cuykoAnong oeipag MIG/MAG 250

* Mnv Tpomomoicite Tn pnxavr) cuykéAAnong MIG/MAG 250 pe kavévav Tpémo. O
pn e€ouciodotnpiveg Tpomomoifoelg popei va BAdyouv Ty kahi Aemoupyia f/kar TNy acpdheia,
evO propei emiong va éxouv apvnikég emmrooeg ot Sidpkeia {wng Tou e€omhiopol. H pnyavi

MIG/MAG 250 civar oxeSiacpivn yia GUYKEKPIPEVEG EQAPHOYEG.

EAéyxere mavra yia xahaopéva rj pOappéva elapripara, mportol XpnoipomoInoeTe
™ pnxavn ouykoAinong MIG/MAG 250. Tuxov xalaopéva e€aptipara emmpealouy
apvnTika T Aeoupyia g pnxaviig MIG/MAG 250. AvrikataotiioTe 1 emokeudoTe apéowg Ta
e€apthpata mou éxouv umrootel {npid 1} pBapei.

AnoOnkelbere Tn pnxavr cuykoAnong MIG/MAG 250 orav 8ev xpnoipomnoisirai.
Orav okomelere va amooupere T pnxavy MIG/MAG 250 amo T xprion yia kémoio xpoviko
Sidotnpa, amoBnkelote TRV o aopaliq pépog, pakpia amd maidid. Embewpnote v yia va
eéakpifooete & eival oe kaly Aemoupyikn) katdotaon mpiv TV amoBikeuon, kabag kar mpoTol T
xpnotporoifoete Eava.
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Mepiypaepn mpoiovrog

H pnxavn cuykdAnong to€ou pe aépio Bwpdkiong kai avriotpopia MIG/MAG 250 ypenoipormorei
nAektpikd 160 yia v AN Tou Glppatog cuykdAAnong kai Tou Bacikol perdAou, evd eiodyer emmiong
atpio yia v Tpootacia NG mepioxg ouykoMnong, efacpalilovrag drol kalg moidtnrag
ouykdMnon. Xapn oty mén, n mpooTacia Tng mepioxng ouykdAnong kard T cuykdMnon 16€ou pe
atpio Bwpdkiong eivar amhf, mpakTikr, elkoAn yia Tapatipnon, evo n ouykekpipévn pibodog,
emmAtov, TTapéxel eUkolo XeipIopd Tng Toiumidag, uywnr anmédoon mapaywyng, eukohia cuykoAAnong
ot Oheg Tig Oioceig, kabog kar eukohia pnyavomoinong kar autopatomoinong, yl' autd kai
Xpnoipotoigital d\o kar eupUtepa oTnv mapaywyr, otnv mpadn.

e H pnxavr ouykdMnong MIG/MAG 250 Machine xpnoipomoisi CO, wg aépio Bwpdxiong. Me
10 GUPHA OUYKOMNONG WG TONo, N nuiautoparn ouykdAnon 16€ou pe aipio Bupdkiong sival
apkerd Snpo@iIAfg otn cuykdAAnon ulikov omwg o avBpakoxdhufag, o kpapatoxdiufag kar o
avoéeidwtog xdAuPag. Ze olykpion pe TRV KOIVI) GUYKOAANGN pE TO XEPI, N HNXQVFA OUYKOAANONG pe
atpio Bupdkiong mpoopiper Siapopa mheovektipara 6mwg e€oikovopnon evépyeiag, e€oikovopnon
uhikoU, uynAr amédoon K.o.K.

e Xpnoiporoiwvrag Texvohoyia eléyxou pe avriotpopéa IGBT povrg Auyviag kar ouyxvornra
peyaritepn amd 20 kHz, mapéxer e€oikovdpnon nAekTpIkng evipyeiag, ypryopn amokpion, eV o
theyxog avadpaong kheiotol Bpodyou eacpaliler otabepr Taon e£bSou kar uynhi ikavoTnTa pn
emmpeacpol amé Tig Siakupdvoeig TG Taong Tou Siktlou nhekTpikig Tpopodoaiag (15%).

o Mrmopel va mapéxer ameipwg peraPAnty plBpion Tng Tdong ocuykdAAnong kai Tou pelparog
ouykOMnong, emruyxavoviag érol appd uywnAig akpifeag kar TOAU kaAd xapakTnpioTika
ouYKOANONG.

o AMa mheovektpata: Suvapik) xapakTnpIoTikl KapTTUAN Tou KUKAOPATOG eEAéyXou ouykdAAnong,
o1abepd 160 ouykdANong, AiydTepeg TITGINIEG, KANUTEPN EPPAVIOT TNG HOPPRAG TG CUYKOANONG
kal uyn\) amddoon ocuykdMnong. H pnxavh civar katdMnAn yia Sidpopeg amarmioeig
ouykONnong.

o AigBtter Aemoupyia "2T/4T", mpaypa mou v kabiotd katd\nAn yia pia mAnBupa Siapoperikdv

QTIAITAOEWY CUYKONANONG.

Eival e€omhioptvn pe Aemoupyia kaBapiopol orayovidiwv Typévou ulikoU.

Mropti va xpnoipomroifoel CO, kar piypa agpiov wg aépio Bwpdkiong yia T cuykOANAnon.

Mropti va xpnoipomroinBsi pe olppara cuykdbMnong Siapirpou & 0,8 - 1,2.

AiaBérel Aemoupyia MMA.

Kard ™ Aemoupyia CO,, &iabiter mpoplBuion tdong, evo katd  Aemoupyia MMA, Siabérer

mpopLBpion pelpatog.
® Me hermoupyia mpootaciag amd umepBippavon, uméppeupa kai Bpaxukikiwpa.

Aocpalrg Aeitoupyia

AuTtonpooTaoia xeipioTr)

® JuppopQLVESTE TTIAVTA pe Toug Kavoviopolg acgaleiag kar uyievAg. Qopdre mpoorarteutikd
POUXIOHO IO TRV QTOPUYH TPAUPATICPGV oTa pdTia kal To Séppa oag.

o Xpnoipotoleite kpdvog ouykOANONG yia va éxete To KepaAl oag kaluppévo eve epydleote pe Tn
pnxavh) ouykdAnong. Mapakoloubeite v epyacia cag pévo koiralovrag péoa amd 1o akd pe
PiATPO TOU KPAVOUG TUYKOANONG.
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3¢ kapia mepinTwon, Sev emTpémeTal va épxetal ot emagr omoloSAToTE PEPOG Tou COPATOG 0ag e
Toug Slo mdloug e€bbou NG pnxavAg ocuykdMnong (Sniadn, ™ AaPn Tou ompiyparog
nAektpodiou kai To katepyalbpevo Tepdyio).

Mpoooxn

O1 punxavig ouykdMnong 16€ou pe atpio Bupdkiong kar avriotpogia g cepag MIG/MAG 250
elval nhektpovikd mpoidvia Twv omoiwy Ta eaptipara eivar iSiaitepa euaiobnra. ' autd, pnv Ta
avrikabiorére kai pnv ta puBpilere PiacTikd kar ampdoekra, kabog, Siapoperikd, pmopel va
mpokAnOel {nuid oto Siakdmn.

EAéy&re T olveon, yia va Seite edv eival kakd ouvSedeptvn, edv To kalwdio yeiwong eivar aéidmoTo
KA.

O avaBupidosig kal Ta aipia mou ekAUovTal katd Tn cuykdMnon eval emPBAafh yia Ty uyeia.
BePfaiwbeite o1 epydleors o xOpoug OmMoOu UTIAPXOUV EyKATACTACEIG amaywyng agpiov A
eaepiopol, mpokeipévou or emkivéuveg exmopmiq avabupidoewy 1} agpiwv va amopakplvovrar amod
TOV Q£PA TTOU AVATIVEETE.

Mnv mapaleitere va pepipvare yia TV TPOOTACIA TWV ATOHWV TTOU TIAPEUPIOKOVTAl KOVTA OTnv
meployl) epyaciov amd TG aktiveg Tou 16€ou, katd T Sidpkeia NG ouykdAAnong. Auté cival
£MTaKTIKO AOyw Twv rapepPfolov mou dnuioupyolv oi axTiveg Tou 1dEou.

Mnv emmpimere moté oe kavivav Ao, ekTOG TOU XEIPIOTH, va amopakpuvel amd Tn Bton g T
pNXavr cuykOANANONG 1) va eKTEAEI TPOTTOTIOINOEIG OE QUTHV.

Mnv emmpémere moté oe dropa mou éxouv kapdiakd Pnparodotn A omoiovéimote dMov eomhiopd
euaioOnto otnv nhektpopayvnTikn aktivoBolia va mAnaidlouv kovtd ot pnxavr) cuykoAAnong,
kabdg umdpyer kivbuvog va mpokAnBolv mapepPolig otnv opalf Aemoupyia Tou Bnparodd.

H pnxavi cuykdA\nong Sev propsi va xpnoipomoinbei yia amdyuén maywpivev colfvey.

o Amayopeleral n umeppdprwon. AapPdvere mavra uTdYn 0ag TOV OVOPAGCTIKG GUVTEAEDTH CUVEKOUG

POPTIONG TNG PNXavAG SUYKOAANGNG.

Mérpa aopaheiag mou mpémer va AapPdvovrar yia 1y SiacpdAion TG cwoThg eykatdoTaong kai
Btong

Oa mptmer va embeikvierar 181aiTepn TPOCOXH, WOTE O XEIPIOTAG KAl N PNXAVF CUYKOAANGoNG va
TTPOCTATEUOVTAI ATTO TUXOV TITWOT) AVTIKEIPEVWY aTTo UYog.

H okovn, 1a oéta kar o1 SiaPpurikoi plimor Tou mepiExovral oTov aépa oTo XWpo epyacitv Sev
npéme va umepPBaivouv Ta emimeda mou emBaovral amd Ta oxerikd mpoéTuta (e€aipoupévey Tav
EKTTOPTTIQV OTTO TN PNXavF SUYKOANoNG).

H ouokeur ocuykdAnong mpémel va eykabioTarar o onpeio mpooTtateupivo amd Ty ékBeon otny
nAhiakr} aktivoBolia kai ) Bpoxn. Emiong, Oa mpime va amoBnkelerar oe xbpo pe xapnAa emineda
uypaoiag kai Oeppokpaaia mou kupaiverar amd -10 twg 40°C.

Mipw amd T pnxavh cuykdAnong Ba mpémer va aprverar ehelBepog xopog 50 cm, mpokeipévou
va eaopalileral o kakdg agpiopdg TnG.

BeBaiwbeire 611 epmodilerar n eioxwpnon Eevev cwpdrey, 16i0g peraANikov 1 amd Tapeppepr) UAIKG,
oTN HNXavr) ouykoAnong.

Aev emrpémovrar Biaior kpadaopoi oty mepioxn yUpw ammod T pnxaviy cuykoAAnong.

o Befaiwbeite o1 Sev umdpyouv mapepPorég pe Tov mepiBaNNovTa xwpo oTo onpeio eykardoTaong.

BePaiwbeite &1 n nhektpikr Tpopodoaia cival emapkAg yia TN owoT) Aemoupyia TG pnXavhg
ouykdMnong. OmoiadAmote mmyR Tpopodooiag amarmeital va éxer mpbéofacn oty pnxavh
ouyk6Mnong Ba mpémel va eykabioraral padi pe kataAnho mpootareutikd e€omhiopd.

H pnxavh ouykdbMnong Oa mpémel va eykabiotaral eméve oe opilodvria emgavea. Eav eivar
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amapaitro va TormoBetnBei o emedveia pe kNion mave and 15°, Ba mpéme va mpootiBerar pia
katdAnAn Siaraén mpootaciag amd avarpor kal TITOON.

'EAeyxo¢ aopaleiag
K&Be éva and ta onpeia mou extiBevial mapakdte mpémel va ehéyxeral TTPOCEKTIKA TIPIV amd Tn
Aermoupyia:

BeBaiwbeire 611 n pnxavn ouykdMnong éxer aéidmorn olbveon yeiwong.

BePaiwbeite om Sev umdpye Bpaxukikheopa ot olvéeon tov Slo e&ddwv g pnxavhg
ouykONnong.

BeBarwbeire o1 n kahwdiwon e€b8ou kai ei0dSou eival TavToTe o8 ka katdoTaon kai &t N elwTepikn
empaveia Tov kahwdiwv Sev eival exteeipivn.

Merd v mapobo 6 pnvdv amd v eykatdotacn TG pnxavAg ouykoAnong, Ba mpéme va
Sievepyolvrar TakTikol éAeyxor amd e&aibikeupivo mpoowmikd, or omoiol va mepiapPavouv Ta
akdlouBa onpeia:

Eivar amapaitro va mpayparomoigital kaBapiopdg poutivag, 1o wote va Siacparilerar n e€aheyn
TUXOV HN uCIONOYIKGV cuvOnkov Aemoupyiag Tng PnxavAg, 6mwg T.x. Xahapwpiveg ouvdioeig.
Ta ewrepikd e&apmipara mou éxouv eykaractabel pali pe T pnxaviy ouykdMnong Ba mpémer va
e€aopalilouv OT1 N pnxavh Aemoupyei cwoTd.

To kahwdio ouykoOMnong Ba mpimer va eéyxeral, mpokepivou va SiamotwOe ot Sev eival
Oapptvo ka, emopévag, pmopei va ouveyioTei ) xprion Tou.

To kahodio e06dou TG pnxavig ocuykdMnong Oa mpéme va avrikabioratal apiowg poNig
SiamotwOei &1 eivar koppévo ) xahaopévo.

Mapakalolpe pnv Siotdoete va emkovevAoete pali pag yia texvikn umoothpién omotednimore
avripetemioere pofAuara mou Sev prmopeite va emAUoete eotiq o iSlo1 A Tou kpivere OTI
SiopBavovrar SlokoAa.
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Texvika xapaxkTnpeIoTiKa

NepiBallov orto omoio exTiOeTal To mpoidv

* Ebpog Beppokpaciag mepiBaiovrog:

* Karé 1 ouykdMnon: -10 °C ~ +40 °C

* Karé mn perapopd iy v amobrkeuon: -20 °C ~ +55 °C

* Ixeriky uypaoia: oroug 40 °C : < 50%, otoug 20 °C : £ 90 %.

* H okdvn, Ta oéta kai ta SiaPpwtikd uNikd Tou TTEpIEKOVTaI OTOV aépa OTO XWPO epyaciov Sev Tpimel
va utiepPaivouv Ta emimeda mou emPBaN\ovral amd Ta oxerika mpoTuta (e£aipoupivey Twy ekTTopTOY
amd T pnxaviy ouykoMnong). Aev mpéme va undpyouv PBiaior kpadaopoi oTo xwpo epyaciov.

* To uyoperpo eykardoraong Oa mpémel va eival xapnAotepo ané 1000 m.

* H pnxavn Ba mpéme va mpootareleral amd 1 Bpoxn otav xpnoipomoicital ot e€wtepikd XOPO.

Anaitosig yia Tnv mapoxn NAEKTpIKNnG Tpopodooiag

* To mapoypapnua g taong Ba mpémer va epgavilel nuirovoedi kupatopopen, eve n Siakbpavon
G ouxvorntag Sev Oa mpémel va umepPBaivel To 1% Tng ovopacoTikig TIPAG TNG.

* H Siakbpavon tng Taong tpogodoaiag Sev Oa mpémel va umepPaive To +10% g ovopacTikig TIpAG
mnes.

Apxn Aeitoupyiag Tng pnxaving cuyk6AAnong

' Eicaywyn aepiou Evepyomoinon T&o-06nyog
Exkivnon TpIv TN > 10XU0G p| Tpopodoaiag
GUYKOMNON ouyKONnong oupparog
Aiakor Amevepyotoino Aiakorm
foayeyng (< nioxiog ¢ Tpogodoaiag (¢ >uykOAnon
agpiou ouyKOAAnong oupparog

Mpodiaypaypég Tou moroliot MIG

To ouykpotnua motohiol MIG mepihapBaver 1 AaBh, To kahwdio clvdeong kal To moToAL To éva
4kpo Tou Aaipou TG AaPrg ouvieral pe To kahhdio kai To dGANo dkpo pe To Siayin. To MpooTaTeuTIKG
atpio SioxeteleTal piow Tou akpoguaiou kal, pubpilovrag To SiakdmTn Tou umapyer emave otn Aafh,
0 XPNOTNG PTTOPEi va eAEyXEl TO PEUPHA CUYKOANONG.

A\ THMEIQEH

* Amevepyorroleite TNV nAekTpikn) Tpopodooia, TPOTOU GCUVAPHONOYACETE 1)  QVIIKATACTHOETE
eéapripara Tou motohiol MIG.

* E&apmipata 6mwg 1o akpogloio, o Siaximg, To kahwdio kAm. Oa mpémel va avrikabioravrar 6tav
¢xouv utootel {nuid o1 emMTOOEIG TG oToiag eival eppaveig oty ToIdTNTA TG CUYKOMNONG.

Orav eival avappévn povo n mpdoivn eveiktikh Auyvia, n pnxaviy Tpopodorteitar pe nhektpikd pelpa

kal prropei va &ekivijoer T ouykdAAnon.
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Orav avaye n kitpiv eveikrikiy Auyvia, autd onpaiver &1 n ecwtepikn Beppokpacia Tng pnyavig eivai
oAU uynAn kal, emopévag, Oa mpémel va mepipévere va kpuwoer n pnxavh kai va emavéNBel autdpata

OTNV KAVOVIKI KAraoTaoT) Aeroupyiag.

Xpovog omoBodpopnong oclpparog

Orav ohokAnpwbei n ouykdMnon, e&arriag g adpdveiag, o TpopododTng clppatog Sev orapard
aptowg, mpaypa mou onpaivel o1 eakoloubei va umdpyer olppa ¢€w amd To moTdN, To omoio ag'
£vOG KoMl emavw oto katepyaldpevo Tepdyio kal ag' erépou Suokohelel Ty ivauon Tou T6€ou TV

EMopevn popa.

Mera-por) agpiou

la v mpocTacia TG emedveiag cuykdAnong, n pon Tou agpiou cuveyileral akdpa kar perd 1o TEAOG
NG ouykOMnong (yia 3 Seutepderral).

Asitoupyia MMA

PuBpilovrag to Siakommn o Beon "MMA, eivar Suvarh n extéheon ouykoMnong "MMA".

Enelrjynon eikovidiwv & cupfolwv

®
EAHCD ===
Aa

D=
X

1Tmax

11 eff

12:

uo

U1

U2

\%

A

%

A/ N~ A/ V:

EN60974-1

IP21S
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leiwon

Movogacikdg perarpomiag—peracynpatiotig—avopbwthg
Aerroupyia ouykoMnong MIG/MAG

Juveyég pevpa (DC)

Movogaoikn evaacoopevn (AC) tpopodoaia

Kukhog Aerroupyiag

Méy. pedpa eicbSou

Evepyd pelipa eicdSou

Ovopaortikd petpa ouykdAnong

Ovopaoriki} Tdon avoixtol KUKAOpAToq

OvopaoTiki} Téon e10dSou

Ovopaoriki Taon pe goprtio

Taon

Evraon pelparog

Kukhog Aermoupyiag

Edpog mipov e£b80u, OvopaoTikd eAayIoTo Kal OVOPAGCTIKG pEYIOTO
pelpa ouyKONNONG Kal avtioTolxn TAoT pe popPTio

Aiebvig MpoTumo, E&omhiopdg ZuykdMnong - Mépog 1: Mnyig
Tpopoboaiag ZuykdbMnong

Katnyopia mpootaciag mepiBAiparog. "IP" onpaiver "International
Protection" (Aibviig Mpootacia). O apiBpdg "2" onuaiver amotpor
G Tomobétnong Twv SaxTiAwy Tou xprotn ot emkivéuva e€apthpara.
Emiong, onpaiver amotpor) eioxbpnong oTepewyv UAIKGV Siapétpou
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pikpoTEPNG amd 12,5 mm oto ecwtepikd TG ouokeuaoiag. O apiBuodg
"1" onpaiver amotpor TG katakdpueng otdralng vepou, mpdypa To
omoio eivar akivbuvo. To ypdppa "S" onuaiver &m n Sokipn
ubatooteyavornrag S1eéayOnke pe Ta KivTa pépn TG pnxavAg ot
akivnoia.

Babudg povwong H
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ITOoIXEIO Movada Texvika xapakTnpioTika
HETPNONG

Téon eic680u \% 3 ~ 400
Suyvornta Hz 50/60
Mty. pedpa eic6dou A 14
OvopaoTiki xwpnTikdTra eicddou kVA 9.9
Taon avoixtou kukAwparog \ 55
Ovopaortiki Taon Aemoupyiag \ 16.5~26.5
Kukhog Aerroupyiag % 60
Aidpetpog olppatog mm ®0.8~ 1.2
Tayurnra Tpopodooiag clpparog m/min 25~13
Ovopaortikd pevpa ouykoinong pe CO- A 250
EUpog mipav pedparog ouykoMnong pe CO, A 50~ 250
Ovopaortikd pedpa ouykoAnong MMA A 200
EUpog mipov pevparog ouykoAnong MMA A 30~ 250
Babpog pdveong H
Babpoég mpooraciag mepifAfparog IP21S
Tumog wiéng Air
Bdapog kg 42
Aiaotdoeig mepiPMuatog M x M x Y mm 621 x 300 x 681
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Eykaraoraon

A Tomo©érnon Tn¢ pnxavrig cuykdAAnong

* H oxévn, ta ofia kar o1 Siafpwtikoi pumor mou mepiExovTal oTov aépa oTo XWpPo epyacivv Sev
npéme va unepPaivouy Ta emineda mou emPBaNovrar amd Ta oxetikd TMpoTUTA.

* H ouokeuy ouykdAnong mpémel va eykabioratal ot onueio mpootareupévo amd v ékBeon oty
nhiakn aktivofolia kar T Bpoxn. Emiong, Oa mpémel va amobnkelerar oe xopo pe xapnAa emimeda
vypaciag kai Beppokpacia mou kupaiverar amd -10°C ~ 40°C.

* TUpw amd Tn pnxavh cuykdMnong Ba mpéme va agriverar ehelBepog xbpog 50 cm, mpokeipivou va
eéaopalileral o kaldg agpiopdg .

* ©a nptne va mapéyeral e€omhiopdg mpooTaciag amd Tov Avepo kal amaywyng kamvol, eav o
£0WTEPIKOG aEPIoPOG Sev eival emapkrg.

EUkapTog cwhivag
aepiou

PubpioTiig

Toimida MIG

Ataksrmg Tonmidag

Kahodio
Tpogodoaiac

Kahodio yeiwong ' Mnxavi suykéMnong

YnoBepa®, Seiyktipag veiwong

Aiaypappa ouvdécewv

Livdeon perall pnxavrig ouykoAlnong kai mnyrng tpogodooiag (BA. oxsdidypapua
ouvdéotwv eil06dou)

Suvdtore To kalwdio Tpopodociag oto miow mAaicio TNG pnxavig ouykOANoNG ot iva NAEKTPIKO
Siktuo povogaocikg Taong 380 twg 400 V pe acpaleiodiakomm.
Inpeiwon: H olvéeon yeiwong Tou Siktlou popodooiag Sev eival olivbeon pndevikol Suvapikol.
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IToixeio MIG/MAG 250
Aiakomng aépa A 260
Acpdheia (OvopaoTikd pebpa) A 16
Aiatopn kalwdiou mm? 22.5

Znueiwon: To pebpa ™éng Tng aopdeiag sivar SimAdoio amé To ovopacoTikd pelpa Aemoupyiag Tng.

LUvdeon perall Tng ouokeung cuykoAAnong kai TG Ppi1aing agpiou

* Eykaraomote To pubuiot mieong otn idAn aepiou, opilre Tov kar BeBaiwbeite om Sev umapyer
Siappor agpiou.

* Yuvdtore 1o Blopa Tou pubpioth mieong otnv umodoxn Tou Beppavtipa.

* Juvdtiore To tva dkpo Tou elkapmTou cwhiiva agpiou pe To pubpioTh meong kar opiéTe To pe To KAITT
kai, katomy, ouvdiote To dMo dkpo Tou pe TRy umodoxly olvdeong ParPidag aspiou oTo micw
TAQICIO TNG PNXAVIG CUYKOANONG.

Iivéeon perall Tng ouokeurg cuyk6AAnong kai Tou TPoPodoTn clupparog

* EmAé&re To katdMnho olppa pe Baon T Sidpetpo kar Befaiwbeite ot raipidler pe Tov kivnTApIO
kUAIvOpo, To TepifAnpa emévéuong kai Ta dkpa emagng.

* Srepewote To kapoUA olppatog otov aova kapouhiot kai BePaiwbeite 611 n katelBuvon eivar
owaTH.

* Mpooappdote To puBPICTIKG PTTOUNOVI ET01, (OTE Va Exel TNV QTTAITOUNEVR AVTIOTAOT), Kal TIEPACTE TO
clppa oTov KivnTiipio KUAIvSpo.

Iiuvéeon perall Tng ocuokeur)g ouykoAAnong kai Tou morohiou MIG
* Zuvdtore 1o motdM MIG o) oxeriky Siactvdeon oto prpooTivd TAIoIO TG UNXavhg cuykOAnong
kai opiéte 0.

Iivéeon perall Tng ouokeur)g ocuykoAAnong kai Tou karepyaldpevou Tepayiou
Eicayayere Tov Taxuclvdeopo Tou kalwdiou yeiwong pe To o@IykTpa yeiwong otov mpocappoyia
nAektpodiou " pedparog e£6&ou ou Bpiokeral oo Seltepo picd TpRpA Tou pTTpocTIvou TAaIGiou TG
pnxavhg ouykdAnong kai, katomy, Pidwote Tov Seidotpoga. O opiykthpag olvdeong cuvdierar pe
10 KaTepyaldpevo Tepdyio.
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A NPOXOXH: H katnyopia mpooTaciag TG pPNxXavig ouykoMnong pe aépio Bupdkiong kai
avriorpopta MIG/MAG 250 civar IP218S. Aev emrpémerar va Balere ta SdxTuld oag i va eicaydyere
paPdoug orpoyyurig Siatopng (edikoTepa, petalhikig paPdoug) Siapétpou pikpodTepng amd 12,5
mm péoa ot pnxavh ouykdAnong. Emiong, dev mpéme va ackolvrar ioxuptg Suvapeig otn pnxavh
OUYKOMNONG.

* H evéeiktikf Auyvia mpootaciag avafer perd amd peydha diactipata Aemoupyiag, umodnidvovrag
o n eowtepik) Oeppokpacia Tng pnxavig umepPaiver Ta emmpenTd emineda. 2ty mepimTwon auth, n
pnxavy Oa mpéme va Tiberar ektoG Aemoupyiag yia kamolo xpovo, péxpl va kpuwoel. Mmopeite va
ouveyioeTe va T xpnoipotoieite, apol opnoel n evSeixTikA Auxvia mpootaciag.

* H nhextpiki) Tpopodooia Oa mpémel va amevepyomoleital petd To TEAOG TwV EPYACIOV CUYKOAANONG
] OTIOTE TIPOKEITAI VA PUYETE TTPOCWPIVA ATTO TO XWPO EPYATIWY.

* O1 Texvikoi ouykOMnong Ba mpémer va gopolv polxa epyaciag amd kavafarco kai pdoka
OUYKOMNONG, yia TRy TTpooTacia Toug amd Tt eutevi kai Oeppikn aktivoBolia Tou 16€ou.

* 310 xopo epyaciwv, Ba mpime va ypnoipomolsital TETAcpa TApepTOdIoNG TG PWTEIVAG
aktivoPoliag, yia v mpooTacia ANy ardpwy and 1o éviovo ¢ug Tou Toéou.

* AmayopeUovTal Ta eUPAEKTA 1} EKPNKTIKA UAIKG OTO XWPO £pYacIOyV.

* K&Be umodoxn olivéeong Tng cuokeung cuykdAnong Ba mpémel va cuvdieral cwotd kar aéidmora.

Baoikn Siadikacia ocuykdoAAnong

a) Zuvdiore Oha Ta &én kalwdivv, v Topmida MIG, Tov elkapmTo cwhiva agpiou, To clppa
ouykONMnong kai ratfote To SiakdTTn Tpopodoaiag. H evdeiktikiy Auxvia Tpopodoaiag avafer kar
o avepiotpag Tiberal ot Aeroupyia.

B) ZePibwote To podperpo agpiou. To pavdperpo Seixvel v mieon.

y) Marote To Siakémn g Topmidag. To clppa e&épyeral amd Ty Topmida.

A\ NAPATHPHIEIZ

* H Siadikacia apaipeong Tng okoupidg cuykdAnong propei va Eekivijosl povo apoul auTh KpULoEl

ka1 otepeotroinOei.

* Katd mv agaipeon g okoupidg cuykOMNoNG, pnv oTpépete TToTé To epyaleio apaipeong mpog
ATOA TTOU TTAPEUPIOKOVTAl OTNV TIEPIOXT, YIO TNV ATTOPUYT TPAUHATIOHOU TOUG aTTO EKTIVACCOHEVA
Opalopara okoupidg.

37



w WURTH

Eowrepii Mpodiaypapig
MNayxog |AiGperpog| Siaperpog owhijva ‘Evraon Téaon Mapoxn
ulikoU |ocupparog |mepifAfparo r0000d00ia pEUpaATOg v agpiou
mm mm ¢ emévéuong p P N A L/min
cUpparog mm
mm
08~15| ®08 1.4 ‘(ﬁ\x;-f 50~90 | 17~18 6
TTAE
10~25| ©08 1.4 ](i\zl; 60~100 | 18~19 7
25~40| ©08 1.4 ](ﬁ\:;; 100~ 140 | 21 ~24 8
20~50| ®1.0 1.6 (]MQGXULS 70~120 | 19~21 9
1.2x18
50~10 | ®1.0 1.6 ool 120~170 | 23~26 10
50~80| ®©1.2 1.6 (]MQ(L:)S 110~180 | 22~24 10
80~12 | ®12 1.6 (]MZ:)S 160~300 | 25~38 | 12

Tuvmipnon kai ogpfig
Z¢ avtifeon pe 11g mapadoaiakig pnxavég ouykdAANoNG, N PNXavh cuykdAANoNG pe avTioTpopia sival
éva Tpoidv mponypivng Texvoloyiag, To omoio xpnoipotois umrepolyxpova nektpovikd eapthpara
ot ouvbuaopd pe Texvoloyieg aixpng. Emopévag, yia T cuvtipnor Tng, amaireital TpocwTikd pe TV
avédoyn karaprion. Qotdoo, emadny ehayxiota amd Ta eapmuard g ¢Oeipovral elkoha, Sev
xpeialerar 1biaitepo TakTikd otpPig mEpa amod Tig ouviiBeig epyacieg kabapiopol. Mévo dropa pe Ta
katdMnAa Tpocdvta emmpémeral va avalapPavouy epyacieg emokeung. Zuviotarar iSiaitepa oToug
TENGTEG va EMIKOIVWVOUY pe TV eTalpeia pag yia Texvikn urootpién 1 epyacieg otpPig omote Epyovral
avTipitemol pe Texvikég SuokoNieg i mpoPAfuaTa mou aduvarolv va emAlcouv pévol Toug.

H ouvrpnon mepidapPaver ta e&ig:
* Agpaipeon okovng

O emayyehpariag Texvikog otpPig Oa mpimel va kabapilel TakTika T pnxavh cuykdAnong améd
okovn xpnoipomoiovrag Enpd memeopévo atpa (aepocupmieotr f mapdpoia cuokeun). MapdAnha,
Ba mpéme va Sievepyeitar emBedpnong, mpokeipévou va SiacpalioTe 611 Sev umdpyouv xahapwpiva
ka1 amoouvdedepéva eéapTpata oTo e0WTEPIKS TG PNXAVNG. 2& TIEPITITWON TTOU XEl CUCCWPEUTE]
urepPolik moooTTa oKbVNG, TPETEl va yiveral kaBapiopdg aptows. Ze puoioloyikig ouvOnkeg,
kaBapiopdg amareital pdvo pia popd To xpdvo, ekTOG Kal av cUCCWpPElETal TTAPA TTOAR OKbVn OTO
£0wTEPIKS TNG PNXAVAG OuYkOANoNG. 2e pia Téroia mepimmeon, o kaBapiopdg Ba mpéme va yiveral
k&0e Tpeig pRveg.

* Alatnpnorte 1o Buopa Tou kakwdiou cuykdMNong ot kahr karaoraon

To Buopa Tou kawdiou cuykdAAnong mpémel va eldyxerar mepiodika. Katd m ouvAbn xpron, Ba
npémel va emBewpeital Toudyiotov pia gopd k&t pfiva. Qotdoo, sival anapaitro va eldyyeral
k&GOt popd oe mMepimTwON TTOU N pnXavl) cuykOMNoNG peTakiveital.
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A\ NPOEIAONOIHEH

* Edv Tuxov n 1aon Tou klpiou Bpdxou eival ehappug uynhodtepn, Oa mpimel va AapPavovral pérpa
mpopuialng Tpiv amd Ty ekTéNeon emiokeuwy, yia TRV amopuyr akoloiag nhektpomAnéiag. Aev
emTpémeral va avoiyouv 1o TepifAnpa pn ekmaideupéva dropal

* H nhextpikn Tpopodoaia mpémel va SiakdmTeral mpiv amd Tig epyacieg agpaipeong okovng.

* Mpootyere wote va pnv meipdlere To olppa kar va pnv mpo&evioere {npitg ot eaptpara karé Tov
kaBapiopo.
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Avrniperwmon mpofAnparwyv

A/A MpéBAnpa Avaluon Auon
Aev umapyel H nAektpik) Tpogodooaia civar Evepyormoinore v
Tpopodoaia clppatog| amevepyomoinuévn. nAektpikn) Tpogodoaia.
1 | rav evepyoroigitai o | O Siakdmrng Tou moTohiol MIG eival Avrikaraorrote T0
Siakdmng Tou Xahaopévog,. Siakdmm.
moTohiou MIG
Aev umrapyel To motevoidperpo Tou cuoTnparog AvrikataoTroTe To
Tpopodoaia Tpogodoaiag clppatog ival xakaopivo.| TTOTEVOIOUETPO.
olppatog, map' 6do | To kaAdSio Tou TPopodoty olippatog Armokaraotrote
2 | mou n ¢obog €ival KOPPEVO. olvéeon.
pebparog/1éong kai N [ H mhakéra PCB eival ENQTTWHATIKI). AvrikaraorroTe Ty
eloaywyn agpiou mhakéra PCB.
yivovrai kavovika
Aev unpye é€odog | H kipia mhakéta PCB eivar ehattepatiki. | Avrikaraotiiote Ty kUpia
pevpatog/Tdong, map' mhakéra PCB.
6ho Tmou n Kakn emagn e€aptnudtev oto eowtepikd. | AviikataoTroTe Ta
3 |tpogpodooia e&aptipara.
oupparog Kai n
€loaywyr| agpiou
yivovrai kavovika
Eogahpiévi piByion To ToTevoIOpETPO Eival XaAaopEvo. AVTIKGTC'IOTI']OTS TO
4 | rou pedyiaroc ' ' . MOTEVOIOpETpO.
GUYKOMONG H mhakéra PCB ehéyyou cival Avrikaraorrote TV
EAQTTOHATIKI). mhakéra PCB ehéyyou.
5 XapnAn ¢é€obog H 1oxUg e10680u eival TONY xapnAn. Auéiote v 1ox0.
pevparog/téong
To pelbpa Sev Taipidler pe Ty TdoN. Mpocappdote T pUBpion.
To piyeBog Tou clpparog Sev Taipialer pe| AvrikataoTiiore To Akpo
TO AKPO EMAPNG TOU KIVTIPIOU EMTAPNG TOU KIVNTIPIOU
To 16&0 eival aotabig | kuhivbpou. KuNivépou.
6 | kai dnpioupyouvral H avriotaon g tpopodoaiag cupparog | Kabapiore f
TTOINIEG eivar ToAU uynAn. QVTIKATAOT|OTE TO
mepiPAnpa emévéuong kai
pnv Auyilere To kahwdio
OUYKOMNONG.
Aev umapye 16€o- Bpayukikiwpa. Armokaraotnaore
0dnyog, map' dho olvéeon.
mou n ¢é€o0dog YmepBohikh Bpopid A okoupid oo KabBapiote mn Bpopid f T
7 | pebparog/taong kai n | katepyaldpevo Tepdyio. oKkoupId.
Tpopodoaia
oupparog yivovrai
Kavovika
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A/A MpoBAnpa Avéaluon Auon
O elkapmrog cwhvag agpiou eivai AvrikataoTroTe Tov
Xahaopévog. €UKAPTITO CWAVa agpiou.
Aev unidipyer atpio (@) El'JKClpTITOQ‘Ow)\I']VOQ aepiou méderal E)\eerTa TV Tapoxn
8 Kal EXEl PPAKAPEL. agpiou.

TpoaoTaciag

H BaABida civar xahaopévn.

EmbiopBdoTe
QvTIKaTacoTAoTe TN

BarBida.

To olppa cival
Auyiopévo 1 akopa
Kal KOppévo oty

9 | eicodo Tou KivATApIOU
kulivépou kai Tou
mepIPAparog
emevéuong

To dkpo emapng éxel KoM oel oTO
ouppa.

AvTikataoTioTe To AKpPo
emagng.

H ecwrepikiy Sidperpog Tou dkpou
EMAPNG eival TOAU pIKpr).

AVTIKATQOTAOTE TO AKPO
EMAPNG pE Eva GNo TTou
£xel I owottg Siaotdoeig.

H akpn tou mepiPAfpatog emévéuong
Bpiokeral TOAU pakpid ammd Tov KivRTApIO
kUAIvEpo.

Mewote v amooTaon
pera&l Tou mepiBAfparog
emévduong Kkai Tou
KivTApPIou KUAivépou.

H alAaka kai To mepifAnpa emévéuong
Sev eivar euBuypappiopiva.

Mpoocappdore Ta péxp! va
eubuypappioTolv.

H eowrepikiy Sidperpog Tou mepiBAfpaTtog
emévOuong eival TTONU pikpr 1 TTOAU
HEYAAN.

Avrikaraorrote T0
mepiPAnpa emévbuong pe
éva aA\o Trou Exel T
owoTn Siqperpo.

To mepiPAnpa emévbuong éxel ppakdapel.

KaBapiote To mepiPAnua
emévéuong.

Power Protection: Continually turn on/off in short time is forbidden. It will lock the power source.
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TeXvika XapakTnPIOTIKAG MANPOUG OET

Repair Parts List

No. English name Unit QrTYy
1 | Iron chain m 0.8
2 |Filter pcs 1
3 | Spacer for power cable pcs 1
4 | Power cable pcs 1
5 | Back panel pcs 1
6 | Leackage protecting switch pcs 1
7 | Switch holder pcs 2
8 | Gasvalve pcs 1
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No. English name Unit QrYy
9 | Fan pcs 1
10 | Inching switch pcs 1
11 Power PCB pcs 1
12 | Driving board for wire feeder pcs 1
13 | Rectifier filter board pcs 1
14 | Control transformer pcs 1
15 |Fanll pcs 1
16 |Right side upper panel pcs 1
17 | Timing sequence PCB pcs 1
18 |Beam pcs 1
19 |Right side lower panel pcs 1
20 | Bracket for heat sink-I pcs 2
21 | Bracket for heat sink-| pcs 2
22 | Loarding board pcs 1
23 | Driving board pcs 1
24 | Rubber wheel pcs 2
25 | IGBT Power amplifiers PCB pcs 1
26 | Bracket for heat sink-| pcs 1
27 | Bracket for heat sink-l pcs 1
28 | Bottom panel bracket pcs 1
29 | Bottom panel pcs 1
30 | Universal wheel pcs 2
31 | Strut pcs 2
32 | Bracket for transformer pcs 1
33 | Bracket Midfrequency transformer pcs .
34 | Amps sampling board pcs 1
35 | Main transformer pcs 1
36 | Output reactor pcs 1
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No. English name Unit QrYy
37 | Front panel pcs 1
38 |Plastic edge pcs 1
39 | Eurotype quick connector pcs 2
40 | Polar conversion cable pcs 1
41 | Rocker Switch pcs 1
42 | LED holder pcs 1
43 | Insulating flange pcs 1
44 | Potentiometer knob pcs 1
45 | IGBT heat sink pcs 1
46 | Heat sink for FRD pcs 1
47 | Rectifier board pcs 1
48 |Handle pcs 1
49 | Voltage display/Amps display pcs 2
50 | Whole wire harness pcs 1
51 | Median plate pcs 1
52 | Cover plate pcs 1
53 | Centre socket pcs 1
54 | Insulating spacer for wire feeder pcs 1
55 | Driving motor pcs 1
56 | Left side lower panel pcs 1
57 | Left side top panel pcs 1
58 | Latch pcs 1
59 | #5 wire spool holder pcs 1
60 |Top panel pcs 1
61 |Top panel fixed pcs 1
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TeXvika XapakTnPIOTIKAG MANPOUG OET

Mnyxaviy cuykdMnong 16€ou pe aépio Bwpdkiong kai avriotpogpéa MIG/MAG 250 1

MiotomoinTikd mpoidvrog 1

Eyxeipibio xeipioth 1

Snpeooeg: a) Mpog to mapdv, Sdev mapixeral eyylnon emokeung Twv afecoudp ouykdMnong,
omoiadnmore oTiypn, Aoyw TG elBpauctng plong Toug.
B) Edv opilerar kam Siapoperikd oto cupPoiaio ayopdg, tote umepioy el To cupfoaio.

Merapopa & amoOnkeuon

H pnxavy ouykdMnong avike oy katyopia e€omhiopou ecwtepikol xwpou. O emmpemdpeveg
Beppokpaocieq yia T perapopd kar v amobikeuon kupaivovrar amd -20 fug +55°C, kai To
mepiPaMov amoBnkeuong Oa mpéme va eivar oteyvo. Na v mpooTacia TG pnxavAg améd T
Snuioupyia ouvOnkdv uypol mepiBdAovtog, cuviotdtal n amopdkpuvon TG uypaciag kai TG
okdvng Tpiv amd v amobikeuor| TG oTnv TAaoTIk oakoUAa.

JuvioToUpe oTouG XPNOTEG va kpaThoouy To xapTokifuTio kai Ta uNika avTikpadaaopikng mpooTaciag
yia mOavr peANOVTIKF perapopd. e TEPITITWON PHETAPOPAG HE HECA CUYKOIVWYVIAG, KATAOKEUAOTE £va
&ulivo kifotio pe TV emypagn "Na mpootareberar amd ) Ppoxn", "Na perapéperar pe mpocoxn”,
"E€omhiopdg akpifeiag" kAm.

CE AnAwon Luppoppwong

An\dvoupe umrelBuva 611 To mPoidY autd cuppoplveral e Ta akdouba TTEOTUTIA KAl KAVOVIOTIKA
tyypaga:

EN 60974- 1:2012, EN 60974-10:2007 clpguva pe Toug kavoviopoug Twv odnyiov 2006/95/EC,
2004/108/EC.

Texvika éyypada amod:

Wiirth Hellas SA

23rd Km Athens-Lamia National Road
145 68 Krioneri Attica

Greece

___l {«m".
\ \
D. Assimosis
General Manager
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APARAT ZA MIG/REL ZAVARIVANJE
MIG/MAG 250

Opste mere bezbednosti

A UPOZORENUJE: Sa razumevanjem proditati sva uputstva. U protivnom, moZe dodi

do ozbilinih o3tec¢enja na aparatu, kao i povreda lica koja rukuju sa njim.

A OPREZ: Ne dozvoliti da lica, koja nisu upoznata sa sadrzajem ovog uputstva,

kao i lica bez iskustva, vrse montazu ili koriséenje aparata iz serije MIG.

A UPOZORENUJE: Sva upozorenja, mere opreza i uputstva koja su navedena u
okviru ove brosure, ne mogu da pokriju sve uslove koji se mogu pojaviti u toku
rada sa ovim aparatom. Rukovalac mora biti priseban i Eesto reagovati samo na osnovu opdtih

tehnickih nacela.
SACUVATI OVO UPUTSTVO RADI KASNIJE UPOTREBE

VAZNE SIGURNOSNE NAPOMENE

1.1 Okruzenje u kome se vrsi zavarivanje

-Voditi raduna da se u prostoru zavarivanja ne nalaze zapaljive materije.

- Uvek pri ruci imati aparat za gasenje pozara.

- Montazu i rukovanje sa ovim aparatom poveravati iskljucivo struénom osoblju.

- Odrzavati &istoéu dobro provetrenog radnog prostora, kao i uslove suvog vazduha. Ne raditi sa ovim
aparatom u prostorijama gde postoji visoka vlaznost i lose provetravanie.

- Tehnicku ispravnost aparata treba da odrzava jedino struéno osoblje u skladu sa vazedim propisima.

- Uvek voditi ra¢una o svom radnom okruzenju. Nestruéna lica, a pogotovo decu treba drzati podalje
od zone zavarivanja.

-Voditi raduna da stetni uticaj elektri¢nog luka ne ugrozi vid osoba koje se nalaze u blizini.

- Aparat montirati na &vrsti radni sto ili radna kolica, tako da se on obezbedi od moguéeg prevrtanja
ili pada.

1.2 Stanje samog aparata

- Proveriti kabl za masu, strujni kabl kao i kablove za zavarivanje, od mogudéih osteéenja izolacije ili
prekida. U slu&aju neispravnosti, uvek izvriiti odgovarajuéu popravku ili zamenu delova na kojima je
voen kvar ili o$teéenie.

- Sve delove aparata proveriti, kako bi se utvrdila njihova &istoéa i ispravnost.
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1.3 Mere opreza pri radu
A\ oPREZ

Ne koristiti aparat u sluéaju da je prime¢ena vlaga na nekom od slededi delova; kablovi za zavarivanje,
elektroda, gorionik, Zica ili sistem za dodavanie Zice. Ne potapati ove delove u vodu. Svi delovi sistema
za zavarivanje moraju biti u potpunosti osuseni pre upotrebe.

- Slediti uputstva koja su navedena u ovoj bro3uri.

-Kada se aparat ne koristi iskljuciti ga iz strujne mreze.

-Kabl za masu uvek priklju¢ivati za predmet koji se zavaruje $to blize samoj zoni zavarivanja, kako bi
se postigla dobra provodnost.

-Ne dozvoliti da bilo koji deo tela dode u kontakt sa pozitivnim kablom za zavarivanje, u sluéaju
istovremenog dodirivanja osnovnog materijala, kabla za masu, ili elekirode sa drugog aparata za
zavarivanje.

- Ne vriiti zavarivanje u slu€aju da je polozaj tela nestabilan. Uvek obezbediti siguran i stabilan oslonac
u toku rada, kako bi se izbegle moguée povrede. Obavezno koristiti sigurnosno remenje ako se rad
sprovodi iznad zemlje.

-Ne obmotavati kablove oko sopstvenog tela.

- Koristiti zadfitnu masku koja pokriva ¢itavu glavu i poseduje staklo sa odgovarajuéim zatamnjenjem
(videti standard zastite ANSI Z87.1).

- Nositi zastitne rukavice i zastitnu odedu, kako bi se koZa na telu zasfitila od toplih delova metala, UV
i IC zraenja.

-Nikada ne vriiti preoptereéivanije ili pregrevanje samog aparata. Izmedu dve radne operacije
primenijivati odgovarajuéu pauzu za hladenje.

-Sake i prste treba drzati podalje od pokretnih delova, kao i dodavaéa za Zicu.

-Ne usmeravati gorionik u pravcu sopstvenog fela ili osoba koje se nalaze u blizini.

-Aparat za zavarivanje koristiti iskljugivo sa propisanim radnim ciklusom, kako bi se sprecilo
pregrevanie ili kvar.

1.4 Zone moguce opasnosti, opreza i upozorenja
== Elektri¢ni udar

A\ UPOZORENJE

Aparati za elektroluéno zavarivanje mogu da budu uzrok strujnog udara, $to opet moze
dovesti do povreda ili smrtnog sluéaja. Dodirivanje delova koji su pod naponom moze
da ima za posledicu fatalni ishod ili opekotine na telu. U toku zavarivanja, svi metalni
delovi su koji su u kontaktu sa elekirodom su pod elektriénim naponom. Slab kontakt kabla sa masom
moze biti rizi€an, stoga izvrsiti proveru kontakta mase pre svake operacije.

- Nositi iskljugivo suva sredstva liéne zastite: mantil, kodulju, rukavice i zastitnu obuéu.

- Sopstveno telo izolovati od dodira sa radnim premetom. Izbegavati kontakt sa radnim predmetom ili
kablom za masu.

-Ne vriiti bilo kakve popravke ili operacije odrzavanija, sve dok je aparat pod naponom.

- Proveriti izolaciju na svim kablovima, i u slu¢aju potrebe zameniti ih.

-Kod zamene Zica i kablova koristiti isklju&ivo one koji su propisani za odgovarajuéu namenu.
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- Pri zavarivaniju, $tipaliku sa masom uvek postaviti na radni predmet tako da bude 3to bliza zoni
zavarivanja.

-Nikada ne dodirivati pozitivni kabl i kabl sa masom, ili radni predmet u isto vreme.

- Ne koristiti ovaj aparat za odmrzavanje zamrznutih cevi.

Dim i gasovi

A\ UPOZORENJE

- Dim koji se stvara u toku procesa zavarivanja zagaduje &ist vazduh i fime moze da izazove osteéenja
disajnih organa, ili E&ak moze biti uzrok smrfi.

- Nikada ne udisati dim koji se javlja u toku zavarivanja. Voditi ra¢una da je vazduh koji se udise uvek
Cist.

- Raditi isklju€ivo u dobro provetrenim prostorima ili koristiti ventilatore kako bi se uklonio dim iz zone
zavarivanja.

-Ne zavarivati metale koji imaju prevlake na svojoj povriini (galvanizovane, kadmijumske,
pocinkovane, ili presvu&ene sa Zivom ili barijumom). Takvi materijali za povriinsku zastitu ée u procesu
zavarivanja emitovati $tetne gasove. Ako je to ipak neophodno, koristiti ventilatore, respiratorni uredaj,
ili jednostavno prethodno ukloniti presvlaku sa osnovnog materijala u zoni gde se vrsi zavarivanje.

- Gasovi koji se emituju sa pojedinih metala u procesu njihovog zagrevanija, mogu biti izuzetno toksigni.
Koristiti podatke o materijalima za zavarivanje koje isporuéuje proizvodaé.

-Ne sprovoditi zavarivanje blizu materijala koji formiraju toksiéne gasove u toku sopstvenog
zagrevanija. Isparenja od sredstava za Cidéenje, sprejeva i odmaséivada postaju jako otrovni kada se

podvrgnu visokim temperaturama.

UVilIC zraci

!
é A OPASNOS

1»/' Elektri¢ni luk emituje ultravioletne (UV) i infracrvene (IR) zrake koji imaiju 3tetan uticaj na

o¢i i kozu na telu. Ne gledati u pravecu elektri¢nog luka bez zastitnih nao&ara.

- Uvek koristiti zastitnu masku za potpunu zadtitu lica od vrata, sve do vrha glave i sa strane do u3nih
gkolji.

- Koristiti sociva koja su u skladu sa standardom ANSI, kao i zaititne nao&are. Kod aparata sa izlaznom
strujom do 160 amperaq, koristiti sociva za stepenom zatamnijenja 10; za struje iznad 160 ampera,
koristiti stepen zatamnjenja 12. Za detaljnije informacije prouciti standard ANSI Z87.1.

- Sve otkrivene delove koze, koji su izloZeni uticaju elekiri¢nog luka, treba zadtiti sa odgovarajuéom
odecéom ili obu¢om. Vatrostalna odeca ili kozne kosulje, mantili, pantalone i kombinezoni mogu se
koristiti u ovim sluéajevima.

-U svrhu zadtite od negativnog zra&enja osoba koje se nalaze u neposrednoj blizini, koristiti zastitne
panele.

- Osobe koje se nalaze u zoni zavarivanja treba upozoriti u trenutku pocetka zavarivanja i formiranja

luka, kako bi se one blagovremeno zatitili.
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Opasnost od pozara
A\ UPOZORENJE

Ne vriiti zavarivanje u rezervoarima ili cevima, u kojima postoje ili su bili prisutni

zapaljivi gasovi ili te¢nosti. U toku procesa zavarivanja formiraju se varnice, koje mogu
da izvre upalienje ovakvih zapaljivih i eksplozivnih materija.

- Ne koristiti ove aparate u sredinama u kojima su prisutne zapaljive i eksplozivne materije.

- Ukloniti sve materije ove vrste sa udaljenosti do 10 m od izvora elektriénog luka. Ako to nije mogude,
dobro pokriti sve ove materijale sa vatrostalnom tkaninom.

- Preduzeti sve mere zastite kako bi se spredila moguénost da varnice izazovu pozar ili eksploziju na
nepristupaénim mestima, pukotinamai ili ostalim zonama koje su van vidnog polja.

- Uvek imati pri ruci aparat za gasenje pozara.

-Radna odeéa mora biti odmaséena, bez dzepova i manzetni u kojima se mogu nagomilavati vamice.

-Ne treba pri sebi imati bilo kakve zapaljive naprave, kao $to su upaljadiili Sibice.

- Kablove za zavarivanie treba drzati $to blize zoni zavarivanja kako bi se izbegla moguénost skretanja
strujnog toka, a samim tim i moguénost strujnog udara i pozara.

-Da bi se sprecila moguénost nezelienog formiranja elektri¢nog luka, nakon zavrienog zavarivanja

odsedi Zicu tako da ona viri oko 6 mm.

Zagrejani materijali
A\ oprez
Materijal u procesu zavarivanja je vreo i moze da uzrokuje opekotine ako se sa njim ne
rukuje pravilno.
- Ne dodirivati zavareni materijal sa golim rukama.

-Ne dodirivati mlaznicu MIG pistolja, sve dok se ona potpuno ne ohladi.

Varnice/Komadié¢i materijala

%ﬁ A\ oPRez

U toku zavarivanja formiraju se vrele varnice koje mogu da izazovu povrede. Otkinuti

deli¢i materijala izlecu u svim pravcima.
- U toku ¢itavog perioda rada nositi zastitnu opremu, koja je definisana u skladu sa ANSI standardom;
zastitne nao&are ili masku, zastitnu kapu i zadtitu za usi, kako bi se spregilo padanje varnica na lice,

u usne 3kolike i na kosu.

Elektromagnetno polje
A\ OPREZ

- Elektromagnetno polie moze doéi u interferenciju sa nekim od elektri¢nih ili elekironskih

uredaja, kao §to je npr. pejsmejker.
- Pre pocetka koriéenja aparata za zavarivanje konsultovati se sa lekarom.
- Osobe koje imaju ugraden pejsmejker treba da izbegavaju prilaz zoni zavarivanja.

-Ne dozvoliti da se kabl obmota oko sopstvenog tela.
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- Zajedno umotati MIG pistolj i kabl za masu kada god je to moguce.
- MIG pistolj i kabl za masu drzati sa iste strane sopstvenog tela.

ﬁmj! Boca sa zastithim gasom moze da eksplodira
—=2.| A\ UPOZORENJE

f. Boca pod visokim pritiskom mozZe da eksplodira ako je o3teéena, stoga je neophodno

da se sa njom pazljivo rukuje.

-Nikada bocu po pritiskom ne izlagati visokim temperaturama, varnicama, otvorenom plamenu,
mehani¢kom udaru ili elektri¢nom luku.

- MIG pistolj nikada ne prislanjati uz bocu sa zastitnim gasom.

-Ne vriiti bilo kakvo zavarivanje na samoj boci pod pritiskom.

-Bocu uvek drzati uspravno u kolicima ili na nekom drugom &vrstom i nepokretnom objektu.

-Bocu uvek drzati podalje od zone zavarivanja i elekiri¢nih kola.

- Koristiti regulatore, gasna creva i prikljuke, za odgovarajué¢e namene.

-Ne gledati u pravcu ventila u toku njegovog otvaranija.

- Uvek kada je to moguée, staviti zastitnu kapu na vrh boce pod pritiskom.

1.5 Pravilno rukovanje, odriavanje i popravke

- Uvek iskljugiti dovod struje kada se vrie popravke u unutradnjosti aparata.

-Nikada ne dodirivati plo¢u strujnog napajanja bez prethodnog uzemljenja (vezivanje trake oko
zgloba na rukama). U toku transporta uvek ovu plodu strujnog napajania staviti u anti-stati¢ku kesu.

-Ne dodirivati 3akama ili prstima pokretne delove, kao $to je rolna sa Zicom ili ventilator.

Upotreba i odrzavanje aparata MIG/MAG 250

* Ne vrsiti bilo kakve izmene na aparatu MIG/MAG 250. Nestrugno izvodenje izmena
na aparatu moze da ugrozi funkcionalnost i/ili bezbednost, a moze da prouzrokuje skraéenje veka
trajanja samog aparata. Postoji tagno odredena oblast za koju je namenjen ovaj aparat za
zavarivanje.

* Uvek proveriti da li postoje bilo kakva osteéenja na delovima aparata, pre
njegove upotrebe. Ostecenje na delovima ¢e uticati na pravilan rad. Odmah izvriiti neophodne
popravke i zamene neispravnih i istrosenih delova.

* Kada se ne koristi aparat izvrsiti njegovo skladistenje. Kada se ne koristi aparat treba
ga odloZiti na bezbedno mesto van doma3aja dece. Pre ponovne upotrebe proveriti ispravnost
stanja ovog aparata.
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MIG/MAG 250 je aparat za zavarivanije inverterskog tipa, koji u elektrolunom procesu radi toplienja
Zice za osnovni materijal koristi zasfitni gas, u cilju dobijanja kvalitetnog vara. Na osnovu toga, ovakav
postupak zavarivanja predstavlja jednostavnu, ugodnu metodu za rad, sa dobrom vizuelnom
kontrolom radnog predmeta, lakim manipulisanjem gorionika, visokom produkfivno$éu, jednostavnim
radom u bilo kom poloZaiju, uz laku primenu automatizacije, stoga je ona Siroko rasprostranjena u
praktiénoj primeni.

e Ovaj aparat koristi CO, kao i argon kao zaétitni gas. Kod ovog aparata Zica unutar gorionika
predstavlja jedan pol, koja u poluautomatskom procesu sa prisutnim zasfitnim gasom, moze
kvalitetno da zavaruje nisko-uglieniéne &elike, legirane &elike, kao i nerdajuée &elike. U poredeniju
sa standardnim ruénim zavarivanjem, ovaj postupak zavarivanja sa zadfitnim gasom, pruza
moguénost ustede energije, materijala, visoke efikasnosti i niske cene.

o Uz upotrebu jedno-cevne IGBT inverterske kontrolne tehnologije, ugestanost od preko 20 kHz, vrsi
udtedu u energiji, poseduje brzi odziv u zatvorenoj regulacionoj petlji, stabilan izlazni napon, i odliku
da kompenzuje oscilacije ulaznog napona i do 15%. Moguéa je kontinualna promena napona
zavarivania i jadine struje, kao bi se precizno podesila dobra karakteristika procesa.

o Dinamicka karakteristika kontrolnog kola za zavarivanje, stabilizuje elektriéni luk, stvara manje
rasprskavanie i estetski bolji var, pri éemu efikasnost rada ostaje vrlo visoka. Postoji pogodnost rada
u razli¢itim uslovima zavarivanja.

o Postoji funkcija izbora 2T/4T, pri &mu je ostvarena pogodnost rada u razligitim uslovima
zavarivanja.

o Aparat poseduije karakteristiku uklanjanja kapljica zavarivania.

® Moguée je korid¢enje CO, i mesavine gasova za zavarivanje.

¢ Primenjuje se Zica sa preénikom od $ 0.8 do ¢ 1.2.

o Poseduje i MMA funkciju.

e Priradu sa CO,, koristi se funkcija prethodnog zadavanja napona, a kod MMA funkcija prethodnog
zadavanja jadine struje.

e Postoji zastita od pregrevania, prekoragenja jacine struje i zastita od kratkog spoja.

Mere bezbednosti

Licna zastita

o Uvek se pridrzavati mera li¢ne zastite i higijene. Uvek nositi zasfitno odelo, kako bi se izbegla
moguénost osteéenja koze.

o Koristiti zadtitnu masku u toku rada sa ovim aparatom, kako bi se zastitila povriina glave. Iskljucivo
gledati radni proces kroz so&iva na zastitnoj masci.

e Ni u kom sluéaju vase telo ne sme doéi u kontakt sa oba pola napona za zavarivanje
(nosag elektrode i istovremeno radni predmet).

Paznja
* MIG/MAG 250 je aparat za elekiroluéno zavarivanje sa zadtitnim gasom, koji predstavlja
elektronski proizvod inverterskog tipa, &iji su delovi dosta osetljivi, stoga je neophodno rukovati sa

posebnom paznjom, kako se neka komponenta ne bi ostetila.
o Proveriti sve elektri¢ne kontakte, na kablu za masu itd.
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Dim i gasovi koji se razvijaju u toku procesa zavarivanja su jako opasni po zdravlje. Obavezno
koristiti odgovarajuéa sredstva za provetravanje prostora u kome se radi, kako bi se ovih Stetni
gasovi udaljili od zone udisanja.

Voditi raduna o osobama koje se nalaze u blizini radnog prostora, kako bi i one bile zasti¢ene od
uticaja elektriénog luka. Ovo se odnosi na negativan uticaj dejstva elekiromagnetnog zracenja.
Nikada ne dozvoliti da bilo ko premesta aparat ili da sprovodi izmene na njemu.

¢ Ne dozvoliti da osobe sa pejsmejkerom dodu u zonu uticanija elekiromagnetnog polja u zoni dejstva

aparata, koje moze da poremeti normalan rad pejsmeijkera.
Ovaj aparat ne treba koristiti za odmrzavanje zamrznutih cevi.

o Zabranjeno je preoptereéivanje aparata. Uzeti u obzir vrednost faktora kontinualno opterecenija.

Obratiti paznju na sve odgovarajuée mere bezbednosti kako bi se sprovela ispravna montaza i
odredio polozaj za smestanje aparata.

¢ Voditi raduna da ne dode do pada bilo kakvih predmeta na sam aparat u toku rada.
¢ Koncentracija prasine, kiselina ili erozivnih negisto¢a iz vazduha ne sme da prede vrednost koja je

definisana na osnovu odgovarajuée norme (ne uzimajuéi u obzir onu koja dolazi od samog
aparata).

Aparat treba da bude postavljen na mesto koje nije izloZzeno suncu i kidi. Takode treba da bude
skladisten u prostoru sa manjom vlazno3éu u vazduhu i temperaturama u opsegu od -10 do +40°C.
Oko aparata treba da bude slobodan prostor od najmanje 50 cm radi njegove dobre ventilacije.

o Obratiti paznju da ne dode do ulaska bilo kakvog stranog metalnog predmeta u unutra3njost

aparata.
Vrednost vibracija u radnom prostoru ne bi trebala da bude prevelika.

¢ Voditi raduna da ne dode do pojave interferencije sa okolnim uredajima u zoni radnog prostora.
e Uvek proveriti da li je strujno napajanje odgovarajuéih karakteristika pre po&etka pustanja u rad

aparata za zavarivanje, kako bi on pravilno funkcionisao. Svaki elekiriéni aparat u zoni rada, mora
da poseduje odgovarajuéu zastitnu opremu.

Aparat treba da bude montiran na horizontalnoj podlozi, a ako je nagib veéi od 15°, potrebno je
ispod njega staviti odgovarajuée amortizaciono postolje.

Sigurnosne provere
Svaka od dole navedenih operacija treba da bude sprovedena pre pogetka rada:

Proveriti da |i aparat ima pravilno uzemljenje.

Proveriti da |i ne dolazi do kratkog spoja na izlaznim polovima napona za zavarivanie.

Uvek voditi raduna da postoji pravilan zvuk izlaznog napona, i pravilno prikljuéenje ulaznog
napona.

Nakon vide od 6 meseci rada sa aparatom, potrebno je da kvalifikovano lice sprovede sve neophodne
provere, kao $to su:

Sprovodene redovnog ¢idéenja, kako ne bi doslo do nepravilnog rada, kao i provere elektri¢nih
kontakata i mehanickih veza.

e Spoljni delovi koji se montiraju na aparat moraju da osiguraju pravilan rad aparata.

Proveriti kablove za zavarivanie, tako da ne dode do njihovog ostecenja, pre svakog zapocetog
procesa rada.

Ako je doslo do osteéenia ili prekida kablova za napajanje aparata, neophodno ih je zameniti u
najkraéem moguéem roku.

U sluéaju potrebe, molimo Vas da stupite u kontakt sa Sluzbom za tehni¢ku podriku nae kompanije,
u cilju pruzanja neophodne pomodi.
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Tehnicke karakteristike

Uslovi spoljnog okruzenja

* Spoljni temperaturski opseg pri zavarivanju: -10 °C ~ +40 °C

* U toku transporta ili skladistenja opseg temperatura: -20 °C ~ +55 °C

* Relativna vaznost pri 40 °C : < 50%, a pri 20 °C : £ 90 %.

* Koncentracija prasine, kiselina ili erozivnih neistoéa iz vazduha ne sme da prede vrednost koja je
definisana na osnovu odgovarajuée norme (ne uzimajudi u obzir onu koja dolazi od samog aparata).
U zoni rada ne bi trebalo da bude prisutan vedi nivo vibracija.

* Nadmorska visina ne veéa od 1000 m.

* Pri radu u spoljinom prostoru, uvati aparat od uticaja kise.

Zahtevi strujnog napajanja

*Oscilogram napona treba da prikazuje stvarni sinusni oblik, a oscilacije frekvencije ne treba da predu
11% od nominalne vrednosti.

*Oscilacije napona napajania ne treba da predu vrednost od +10% u odnosu na nominalnu vrednost.

Princip rada aparata

Pustanje Ukljucenie dodléog;r:palq'ce
“ vanja Zi
- b ulazno > ’
Pocetak zastitnog gasa na ong proba
P zavarivanja
v
Zatvaranje Iskljucenje Prekid

dotoka < ulaznog < dodavanja Zice < Zavarivanje

zastitnog gasa napona

Opis MIG pistolja

MIG pistolj se sastoji iz drike, priklju¢nog kabla i gorionika. Jedan kraj drza&a se povezuje sa kablom
a drugi kraj sa difuzorom. Zastitni gas ée proticati kroz mlaznicu a prekidagem na drki moze da se
regulide jadina struje za zavarivanje.

A\ NAPOMENA

*Obavezno iskljuéiti strujno napajanje kada se vr3i zamena delova na MIG pistolju.

*Kada dode do osteéenja mlaznice, difuzora, kabla itd, oni treba da budu zamenjeni, kako kvalitet
zavarivanja ne bi do$ao u pitanje.

Samo kada je upaljena zelena lampica, aparat je spreman za rad.

Kada je upaliena Zuta lampica, unutradnja temperatura je previsoka, stoga je potrebno saéekati da se

aparat ohladi i automatski dode u stanje normalnog rada.
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Burn back funkcija

Kada se zavrsi postupak zavarivanija, usled inercije, sistem za dopremanie Zice se ne zaustavlja odmah
i kreira se kapljica na vrhu Zice. Ova kapljiica otezeva ponovno uspostavljanje luka. Aparat je
opremlien Burcn back fukcijom koja odreduje vreme koliko je Zica pod naponom nakon 3to zavarivanje

prestane, tako da se kapljica uklanja sa vrha Zice.

Naknadno isticanje gasa
Na kraju procesa u cilju zatite zone zavarivanja, neophodno je da gas jo3 neko kratko vreme isti¢e

(jos 3s).

MMA funkcija

Kada se zahteva MMA postupak, prebaciti prekida¢ u polozaj MMA.

Znakovi i ilustracije

%
A/ N~ A/ VT

EN60974-1

IP21S

54

w WURTH

Masa

Trofazni pretvaraé—transformator—ispravljaé

MIG/MAG zavarivad

Jednosmerna struja

Trofazni strujni izvor naizmeni¢nog napona

Radni ciklus

Maksimalna ulazna struja

Efektivna ulazna struja

Nominalna jadina struje za zavarivanje
Nominalni napon u otvorenom kolu
Nominalni ulazni napon

Nominalni napon optereéenija

Napon

Amperaza

Radni ciklus

Izlazni opseg, nominalni minimum, nominalni maksimum, struja

zavarivanja i odgovarajuéi napon optereéenija

Medunarodni standard, Oprema za zavarivanje - 1. deo: lzvori
napajanja kod zavarivanja

Klasa zastite kucidta. IP je oznaka za Medunarodnu zadtitu. Broj 2
znadi da su prsti rukovaoca zasti¢eni od 3tetnog dejstva; spreéavanje
odara &estica vecih od 12.5 mm u materijal kuéista. Broj 1 znadi zastitu
od vertikalnog kapanja vode na dole, koje je Stetno. Oznaka S
predstavlja zastitu od dejstva vode u sluaju kada su pokretni delovi u
stanju mirovanja

Stepen izolacije H
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Osnovni tehnicki podaci

Opis Jedinice Karakteristike
Ulazni napon \ 3 ~ 400
Frekvencija Hz 50/60
Maksimalna vlazna jagina struje A 14
Nominalna ulazna snaga kVA 9.9
Napon otvorenog kola \ 55
Nominalni radni napon \ 16.5~26.5
Radni ciklus % 60
Pregnik Zice mm ®0.8~D1.2
Brzina dopremania Zice m/min 25~13
CO, Nominalna struja zavarivanja A 250
CO, Opseg struje zavarivanja A 50~ 250
MMA Nominalna struja zavarivanja A 200
MMA Opseg struje zavarivanja A 30~ 250
Stepen izolacije H
Stepen zatite kudidta IP21S
Tip hladenja Vazduh
Masa kg 42
Dimenzija kuéidta D x § x V mm 621 x 300 x 681
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Montaza i priprema

A Postavljanje aparata

* Koncentracija prasine, kiselina ili erozivnih necistoéa iz vazduha ne sme da prede vrednost koja je
definisana na osnovu odgovarajuée norme.

* Aparat za zavarivanje mora biti postavlijen u prostoru koji nije izloZzen dejstvu sunca ili kide. Takode,
on treba da bude smesten u sredini u kojoj nije visoka vlaznost vazduha i u kojoj je temperaturski
opseg -10°C ~ 40°C.

* Prostor oko masine od oko 50 cm udaljenosti, mora biti slobodan zbog dobre ventilacije.

* Potrebno je imati spoline uredaje za izvlagenije dima i gasova pri radu u zatvorenom prostoru.

Crevo za gas

Regulator
MIG gorionik

Prekidag gorionika

Strujni kabl

|

Kabl za masu Aparat

Stipalika za
masu

\ predmet
Shema instalacije
Povezivanje aparata sa strujnom uti€nicom (videti skicu prikljuéenia)

Strujni kabl sa zadnjeg panela aparata za zavarivanje, prikljuditi u trofaznu utiénicu sa naponom
380~400 V, sa limitatorom struje. Aparat se isporu¢uje sa kablom bez priklju¢ka.

Napomena: Priklju¢ak za uzemljenje u strujnoj utiénici, nije isto 3to nulti vod.

Opis MIG/MAG 250
Prekida¢ A za vazduh 260
Osigura¢ (nominalna jacina struje) A 16
Kabl sa presekom mm? 22.5

Napomena: Ja&ina struje koja topi osigura je dva puta veéa od nominalne jagine struje.
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Spajanje boce pod pritiskom sa aparatom za zavarivanje

* Montirati regulator pritiska na bocu sa gasom, pritegnuti i proveriti da dobro spoj dobro zaptiva.

* Utika regulatora prifiska ukljugiti u utiénicu grejaca.

* Jedan kraj creva za gas prikljuditi za regulator na boci, a drugi kraj prikljuéiti za zadniji panel aparata
za zavarivanje.

Povezivanje dodavaéa za Zicu sa aparatom za zavarivanje

* |zabrati odgovarajuéu Zicu u zavisnosti od njenog pre&nika i proveriti da li odgovara tockiéu, buziru
Zice i kontaktnom vrhu gorionika.

* Fiksirati Zicu na koturu i obratiti paznju da je smer okretanja dobar.

* Podesiti zavrtanj tako da se dobije pravilna zategnutost i dobra usmerenost ka pogonu dodavada
Zice.

Veza izmedu MIG pistolja i aparata za zavarivanje
* MIG pistolj spojiti @ odgovarajuéim prikljukom na prednjem panelu i fiksirati ga.

Spoj radnog predmeta i aparata za zavarivanje
Pomoéu spojnice za brzo prikljuéenie izvriiti povezivanije kabla za masu na " - " pol izlaznog napona
na prednjem panelu aparata, i pritegnuti ga okretanjem u smeru kazaljke na satu. Stipaliku prikaditi
za radni predmet.
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Uputstva u toku rada

A\ PAZNJA: Klasa zastite za ovaj aparat iz serije elekiroluénih aparata za zavarivanije sa zastitnim
gasom, je IP21S. Zabranjeno je gurati prste ili metalne ipke (manjeg pregnika od 12.5 mm) u
unutradnjost aparata. Nikakvu silu ne primenjivati na samom aparatu.

* Nakon stalnog rada u dugom vremenskom periodu upadli¢e se ‘lampica indikatora zadtite’, koja
ukazuje na to da je temperatura u unutradnjosti aparata prekoradila dozvolienu vrednost, stoga je
neophodno prestati sa radom sve dok se aparat ne ohladi. Rad je moguée nastaviti kada se ‘lampica
indikatora zasfite’ ponovo ugasi.

* Aparat treba iskljuéiti iz strujne mreza, ako je posao zavrien, ili ako se priviemeno napusta radni
prostor.

* Varilac treba da nosi platneno radno odelo i zastitnu zavarivacku masku kako bi sprecio moguée
ozlede od elekiri¢nog luka ili toplotnog zragenja.

* Zadtitne pokretne panele treba koristiti u radnom prostoru, kako bi se okolna lica zatitila od 3tetnog
uticaja elektriénog luka.

* Zabranjeno je prisustvo zapaljivih i eksplozivnih materija u zoni zavarivanja.

* Svi priklju&ci treba da budu pravilno i pouzdano namesteni.

Osnovna procedura kod zavarivanja

a) Prikljuciti sve kablove, MIG gorionik, gasno crevo, Zicu za zavarivanie i ukljuditi strujni prekidag,
kada se pali lampica strujnog indikatora a ventilator poéinje sa radom.

b) Odviti dugme na protokomeru gasa, a manometar ée prikazivati stanje pritiska.

c) Pritisnuti prekidaé na gorioniky, i Zica pocinje da izlazi iz vrha gorionika.

A NAPOMENA

* Tek nakon hladenja i otvrdnjavania $ljake, moZe zapoceti postupak njenog uklanjanja.

* Kako bi se izbegle moguée povrede lica u blizini, od komadiéa 3ljake, nikada vriiti njeno uklanjanje
ako se druge osobe nalaze u neposrednoj blizini.

Unutrasniji Dimenzije
Debljina | Debljina rasni cevdice za . Protok
.. ot preénik . |Amperaza| Napon
materijala Zice .. dopremanije gasa
buzira .. A \" .
mm mm Zice I/min
mm
mm

0.8~1.5 0.8 O1.4 1.2x1.6 (Plava) 50~90 17~18 6
1.0~2.5 0.8 O1.4 1.2x1.6 (Plava) | 60~ 100 18~19 7
2.5~4.0 0.8 O1.4 1.2x1.6 (Plava) | 100~ 140 | 21 ~24 8
2.0~5.0 ®1.0 1.6 1.2x1.6 (Crna) 70~120 19~ 21 9
50~10 ®1.0 1.6 1.2x1.8 (Crna) | 120~ 170 | 23~26 10
50~8.0 1.2 1.6 1.2x1.8 (Crna) | 110~180 | 22~24 10
80~12 O1.2 1.6 1.2x1.8 (Crna) | 160~300 | 25~ 38 12
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Odrzavanije i servisiranje

Za razliku od standardnih aparata za zavarivanje, ovaj aparat je proizvod vrhunske tehnologiie, koja
koristi najsavremenija redenja u oblasti elekironike i elektrotehnike. Zbog toga, rad na odrzavanju
iziskuje kvalifikovanu radnu snagu. Ipak, s obzirom da nema previde pokretnih delova koji su izloZeni
habanju, ovaj aparat ne zahteva redovno odrzavanije izuzev uobi¢ajenog &iséenija. Iskljugivo struéna
lica smeju da vr3e popravke. U sluaju potrebe, moZete se obratiti nadoj Sluzbi za tehni¢ku podriky,
radi dobijanja neophodne pomoéi.

Poslovi odrzavania se sastoje od:

* Uklanjanje prasine
Ovla3¢eno lice mora periodi¢no da sprovede &iéenje prasine iz aparata za zavarivanje uz pomo¢
komprimovanog vazduha (kompresor za vazduh ili sli¢an uredaj). Isto tako potrebno je da sprovede
i pregled radi otkrivanja mogucih losih spojeva i otpudtenih mehanickih veza, unutar samog aparata.
Bezuslovno ¢idcenje je neophodno u svakom sluéaju ako je doslo do nagomilavanja prasine. U
normalnim uslovima, &i¥¢enje se moze sprovoditi jedanput godi$nje, osim ako je koli¢ina pradine koja
se skuplja prevelika. U tom slu&aju, ¢iséenje treba vriiti kvartalno, svaka tri meseca.

* Strujni utika€ uvek treba da bude u odli¢nom stanju. Stoga ovaj utikaé treba s vremena na vreme
kontrolisati. U normalnim okolnostima, njegov pregled je potrebno obaviti bar jedanput meseéno.
Pored toga, treba ga proveriti svaki put, ako se aparat Eesto prenosi.

A\ UPOZORENJE

* Ako je napon u glavnom strujnom krugu nesto visi, potrebno je uz veliki oprez vriiti neophodne
popravke, vodeéi rauna o opasnosti od strujnog udara. Nekvalifikovan lica ne smeju da otvaraju
ku¢iste aparatal

* Pre uklanjanja pradine treba iskljuéiti aparat iz strujne mreze.

* Pri &id¢enju paziti da se neka od komponenata ne osteti ili pogre3no montira.
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Tabela kvarova i njihovog otklanjanja

Br. Kvar Opis Resenje
Nema dopremania Zice | Iskljuéeno je napajanije. Ukljuéiti napajanje.
1 kod Pr't'fkqnlq Pokvaren prekidag na MIG pistolju. Zameniti prekidag.
prekida¢a na MIG
pistolju
Potenciometar sistema za dopremanje | Zameniti potenciometar.
Nema dopremania Zice | Zice je ostecen.
2 kod normalnog napona. ["kgbl zq napajanje uredaja za Popraviti kabl.
otvorenog kola i dopremanie Zice je u prekidu.
protoka gasa
Stampana ploga je o3teéena. Zameniti 3fampanu plocu.
Nema napona Glavna $tampana ploca je ote¢ena. | Zameniti glavnu $tampanu
5 | ofvorenog kola, kod plocu.
normalnog dopremanja | Lo kontakt u komponentama unutar Zameniti komponente.
Zice i protoka gasa aparata.
Potenciometar je ostecen. Zameniti potenciometar.
Tegko podedavanje _ — —
40 . Kontrolna $tampana ploéa je oste¢ena. | Zameniti kontrolnu
P p |
jacine struje v -
$tampanu plodu.
5 Nizak napon otvorenog | Ulazni napon je nizak. Povecati napon.
kola
Jagina struje ne odgovara naponu. Obaviti podesavanija.
Pregnik Zice ne odgovara kontakinom | Zameniti kontaktni vrh
Elektriéni luk je vrhu gorionika ili pogonu dodavaga gorionika ili pogon
6 | nestabilan i rasprskava | Zice. dodavata Zice.
se Preveliki otpori u dodavadu Zice. O¢istifi ili zameniti buzir za
Zicu i ispraviti kabl za
zavarivanje sa gorionikom
Nema pocetnog luka sa | Kratak spoj. Proveriti kontakte.
7 normalnim qupo.nom Previde necistoée i rde na radnom Ocistiti necistoéu i rdu.
otvorenog kola i predmetu.
dopremanjem Zice
Prekinuo crevo za gas. Zameniti crevo za gas.
.. Crevo za gas je prikljesteno ili Proveriti protok vazduha.
8 | Nema zastitnog gasa «
zapuseno.
Ventil je pokvaren. Popraviti ili zameniti ventil.

60




w WURTH

ili u buziru

Br. Kvar Opis Resenje

Zica je blokirana u kontaktnom vrhu Zameniti kontaktni vrh
|
gorionika. gorionika.
Unutradnii pregnik kontakinog vrha Zameniti kontaktni vrh sa
gorionika je premali. odgovarajuéim.
Zica je savijena ili
reki:wu’ro nl] vlazu Kraj buzira Zice je previde udalien od | Smanijiti razmak izmedu
0 Eogon dodavata Sice to&ki¢a za pogon Zice. buZira i to¢ki¢a za pogon

Zice.

Pravac Zljeba i vodice se ne poklapaiju.

Podesiti poklapanie praveal

Unutradnii pregnik buZira je premali ili
preveliki.

Zameniti buzir sa
odgovarajuéim pre&nikom

Buzir je blokiran.

Ocistiti buzir.

Zastita napajanja: zabranjeno je u&estalo uklju&ivanje/iskljugivanije strujnog napajanja aparata. U tom
sluéaju napajanie ée se automatski blokirati.
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Sklopni crtez rezervnih delova

Lista rezervnih delova

Br. Naziv Jedinice Koli¢ina
1 Gvozdeni lanac m 0.8

2 Filter kom. 1

3 Odstojnik za strujni kabl kom. 1

4 | Strujni kabl kom. 1

5 | Zadniji panel kom. 1

6 Prekidag zadtite od curenja kom. 1

7 | Nosag¢ prekidaca kom. 2

8 Gasni ventil kom. 1
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Br. Naziv Jedinice Koli¢ina
9 | Ventilator kom. 1
10 | Mikroprekidag kom. 1
11 | Strujna PCB ploga kom. 1
12 | Upravlja¢ka ploga za dodavaé Zice kom. 1
13 | Plo&a ispravljackih filtera kom. 1
14 | Kontrolni transformator kom. 1
15 | Ventilator Il kom. 1
16 | Desna strana gornjeg panela kom. 1
17 | PCB plo¢a vremenske sekvence kom. 1
18 | Poluga kom. 1
19 | Desna strana donjeg panela kom. 1
20 | Nosa¢ za hladnijak II kom. 2
21 | Nosa¢ za hladnjck | kom. 2
22 | Plogica za optereéenje kom. 1
23 | Upravljagka plocica kom. 1
24 | Gumeni todak kom. 2
25 | PCB ploé¢a IGBT pojacivaca snage kom. 1
26 | Nosaé za hladnjak 11 kom. 1
27 | Nosa¢ za hladnjak | kom. 1
28 | Nosa¢ donjeg panela kom. 1
29 | Donji panel kom. 1
30 | Toeki¢ postolia kom. 2
31 | Podupirag kom. 2
32 | Nosaé za transformator kom. 1
33 | Nosa¢ sa medu-frekventni transformator kom. 1
34 | Plo&a za probnu amperazu kom. 1
35 | Glavni transformator kom. 1
36 | Izlazni reaktor kom. 1
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Br. Naziv Jedinice Koli¢ina
37 | Predniji panel kom. 1
38 | Plastiéni okvir kom. 1
39 | Konektor za brzo spajanje ,Eurotype” kom. 2
40 | Kabl za zamenu polariteta kom. 1
41 | Preklopni prekidag kom. 1
42 | LED nosag kom. 1
43 | Izolaciona prirubnica kom. 1
44 | Dugme potenciometra kom. 1
45 | Hladnjak za IGBT kom. 1
46 | Hladnjok za FRD kom. 1
47 | Ploga ispravljaa kom. 1
48 Drgka kom. 1
49 | Displej za napon/amperazu kom. 2
50 | Uvodhici svih kablova kom. 1
51 | Sredisnja ploca kom. 1
52 | Poklopac kom. 1
53 | Centralna utiénica kom. 1
54 | Izolacioni odstojnik za dodavag Zice kom. 1
55 | Pogonski motor kom. 1
56 | Lleva strana donjeg panela kom. 1
57 | leva strana gornjeg panela kom. 1
58 | Bravica kom. 1
59 | Nosaé $pulne za Zicu #5 kom. 1
60 | Gornji panel kom. 1
61 | Pri¢vri¢ivaé gornjeg panela kom. 1
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Lista sadrzaja kompleta za isporuku

Aparat za elekiroluéno zavarivanje sa zadtitnim gasom MIG/MAG 250 1 kom.
Sertifikat proizvoda 1 kom.
Uputstvo za upotrebu 1 kom.

Napomena: a) Garancija za opremu ne pokriva sluéajeve kod kojih je do3lo do o3teéenja njenog
zadtitnog pakovania.
b) Ako je prilikom kupovine formiran ugovor on ima veéu vaznost.

Transport i skladistenje

Ovaj aparat spada u kategoriju proizvoda koji se koriste u unutradnjim prostorima. Tolerancija
temperature za transportovanje i skladidtenje se kre¢e u opsegu od -20 °C do +55 °C, s tim 3to kod
skladistenja treba da postoje uslovi suvog vazduha. Da bi se aparat saéuvao od vlage, preporuka je
da se on drzi u plastiénoj kesi, uz prethodno uklanjanje prasine i viage sa njegove povriine.
Preporuduie se, takode, uvanie originalne zastitne ambalaze, u sluéaju da se planira transportovanje
ovog aparata. Kod transporta na duZe relacije, potrebno je pripremiti karton sa oznakama "Ne drzati
na kisi", "Pazljivo rukovati ", “Precizni instrumenti” itd.

EC Deklaracija o uskladenosti

Izjavljujemo sa punom odgovorno$éu, da je ovaj proizvod u skladu sa slede¢im standardima i
dokumentima o standardizaciii:

EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2007 u saglasnosti sa direktivama: 2006/95/EC,
2004/108/EC.

Tehnicka dokumentacija kod:

Wiirth Hellas SA

23rd Km Athens-Lamia National Road

145 68 Krioneri Attica

Greece

D. Assimosis

General Manager
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APARAT ZA MIG/REL ZAVARIVANJE
MIG/MAG 250

Opste mere bezbednosti

A UPOZORENUJE: Sa razumevanjem proditati sva uputstva. U protivnom, moze dodi

do ozbiljnih o3teéenja na aparatu, kao i povreda lica koja rukuju sa njim.

A OPREZ: Ne dozvoliti da lica, koja nisu upoznata sa sadrzajem ovog uputstva,

kao i lica bez iskustva, vrse montazu ili koriséenje aparata iz serije MIG.

A UPOZORENJE: Sva upozorenja, mere opreza i uputstva koja su navedena u
okviru ove brosure, ne mogu da pokriju sve uslove koji se mogu pojaviti u toku
rada sa ovim aparatom. Rukovalac mora biti priseban i Eesto reagovati samo na osnovu opitih

tehnickih nacela.
SACUVATI OVO UPUTSTVO RADI KASNIJE UPOTREBE

VAZNE SIGURNOSNE NAPOMENE

1.1 Okruzenje u kome se vrsi zavarivanje

-Voditi ra¢una da se u prostoru zavarivanja ne nalaze zapaljive materije.

- Uvek pri ruci imati aparat za gasenje pozara.

- Montazu i rukovanje sa ovim aparatom poveravati iskljucivo struénom osoblju.

- Odrzavati ¢istoéu dobro provetrenog radnog prostora, kao i uslove suvog vazduha. Ne raditi sa ovim
aparatom u prostorijama gde postoji visoka vlaZznost i lose provetravanie.

- Tehni¢ku ispravnost aparata treba da odrzava jedino struéno osoblje u skladu sa vazeéim propisima.

- Uvek voditi ra&una o svom radnom okruzenju. Nestruéna lica, a pogotovo decu treba drzati podalje
od zone zavarivanja.

-Voditi ra&una da $tetni uticaj elekiriénog luka ne ugrozi vid osoba koje se nalaze u blizini.

- Aparat montirati na &vrsti radni sto ili radna kolica, tako da se on obezbedi od moguéeg prevrtanja
ili pada.

1.2 Stanje samog aparata

- Proveriti kabl za masu, strujni kabl kao i kablove za zavarivanje, od moguéih osteéenja izolacije ili
prekida. U sluaju neispravnosti, uvek izvriiti odgovarajuéu popravku ili zamenu delova na kojima je
voen kvar ili o$teéenie.

- Sve delove aparata proveriti, kako bi se utvrdila njihova &istoéa i ispravnost.
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1.3 Mere opreza pri radu
A\ oPREZ

Ne koristiti aparat u sluéaju da je prime¢ena vlaga na nekom od slededi delova; kablovi za zavarivanje,
elektroda, gorionik, Zica ili sistem za dodavanie Zice. Ne potapati ove delove u vodu. Svi delovi sistema
za zavarivanje moraju biti u potpunosti osuseni pre upotrebe.

- Slediti uputstva koja su navedena u ovoj bro3uri.

-Kada se aparat ne koristi iskljuciti ga iz strujne mreze.

- Kabl za masu uvek priklju¢ivati za predmet koji se zavaruje $to blize samoj zoni zavarivanja, kako bi
se postigla dobra provodnost.

-Ne dozvoliti da bilo koji deo tela dode u kontakt sa pozitivnim kablom za zavarivanje, u sluéaju
istovremenog dodirivanja osnovnog materijala, kabla za masu, ili elekirode sa drugog aparata za
zavarivanje.

- Ne vriiti zavarivanje u slu€aju da je polozaj tela nestabilan. Uvek obezbediti siguran i stabilan oslonac
u toku rada, kako bi se izbegle moguée povrede. Obavezno koristiti sigurnosno remenje ako se rad
sprovodi iznad zemlje.

-Ne obmotavati kablove oko sopstvenog tela.

- Koristiti zadfitnu masku koja pokriva ¢itavu glavu i poseduje staklo sa odgovarajuéim zatamnjenjem
(videti standard zastite ANSI Z87.1).

- Nositi zastitne rukavice i zastitnu odedu, kako bi se koZa na telu zasfitila od toplih delova metala, UV
i IC zraenja.

-Nikada ne vriiti preoptereéivanije ili pregrevanje samog aparata. Izmedu dve radne operacije
primenijivati odgovarajuéu pauzu za hladenje.

-Sake i prste treba drzati podalje od pokretnih delova, kao i dodavaéa za Zicu.

-Ne usmeravati gorionik u pravcu sopstvenog fela ili osoba koje se nalaze u blizini.

-Aparat za zavarivanje koristiti iskljugivo sa propisanim radnim ciklusom, kako bi se sprecilo
pregrevanie ili kvar.

1.4 Zone moguce opasnosti, opreza i upozorenja
== Elektri¢ni udar

A\ UPOZORENJE

Aparati za elektroluéno zavarivanje mogu da budu uzrok strujnog udara, $to opet moze
dovesti do povreda ili smrtnog sluéaja. Dodirivanje delova koji su pod naponom moze
da ima za posledicu fatalni ishod ili opekotine na telu. U toku zavarivanja, svi metalni
delovi su koji su u kontaktu sa elekirodom su pod elektriénim naponom. Slab kontakt kabla sa masom
moze biti rizi€an, stoga izvrsiti proveru kontakta mase pre svake operacije.

- Nositi iskljugivo suva sredstva liéne zastite: mantil, kodulju, rukavice i zastitnu obuéu.

- Sopstveno telo izolovati od dodira sa radnim premetom. Izbegavati kontakt sa radnim predmetom ili
kablom za masu.

-Ne vriiti bilo kakve popravke ili operacije odrzavanija, sve dok je aparat pod naponom.

- Proveriti izolaciju na svim kablovima, i u slu¢aju potrebe zameniti ih.

-Kod zamene Zica i kablova koristiti isklju&ivo one koji su propisani za odgovarajuéu namenu.
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- Pri zavarivaniju, $tipaliku sa masom uvek postaviti na radni predmet tako da bude 3to bliza zoni
zavarivanja.

-Nikada ne dodirivati pozitivni kabl i kabl sa masom, ili radni predmet u isto vreme.

- Ne koristiti ovaj aparat za odmrzavanje zamrznutih cevi.

Dim i gasovi

A\ UPOZORENJE

- Dim koji se stvara u toku procesa zavarivanja zagaduje &ist vazduh i fime moze da izazove osteéenja
disajnih organa, ili E&ak moze biti uzrok smrfi.

- Nikada ne udisati dim koji se javlja u toku zavarivanja. Voditi ra¢una da je vazduh koji se udise uvek
Cist.

- Raditi isklju€ivo u dobro provetrenim prostorima ili koristiti ventilatore kako bi se uklonio dim iz zone
zavarivanja.

-Ne zavarivati metale koji imaju prevlake na svojoj povriini (galvanizovane, kadmijumske,
pocinkovane, ili presvu&ene sa Zivom ili barijumom). Takvi materijali za povriinsku zastitu ée u procesu
zavarivanja emitovati $tetne gasove. Ako je to ipak neophodno, koristiti ventilatore, respiratorni uredaj,
ili jednostavno prethodno ukloniti presvlaku sa osnovnog materijala u zoni gde se vrsi zavarivanje.

- Gasovi koji se emituju sa pojedinih metala u procesu njihovog zagrevanija, mogu biti izuzetno toksigni.
Koristiti podatke o materijalima za zavarivanje koje isporuéuje proizvodaé.

-Ne sprovoditi zavarivanje blizu materijala koji formiraju toksiéne gasove u toku sopstvenog
zagrevanija. Isparenja od sredstava za Cidéenje, sprejeva i odmaséivada postaju jako otrovni kada se

podvrgnu visokim temperaturama.

UVilIC zraci

!
/f OPASNOS

1»/' Elektri¢ni luk emituje ultravioletne (UV) i infracrvene (IR) zrake koji imaiju 3tetan uticaj na

o¢i i kozu na telu. Ne gledati u pravecu elektri¢nog luka bez zastitnih nao&ara.

- Uvek koristiti zastitnu masku za potpunu zadtitu lica od vrata, sve do vrha glave i sa strane do u3nih
gkolji.

- Koristiti sociva koja su u skladu sa standardom ANSI, kao i zaititne nao&are. Kod aparata sa izlaznom
strujom do 160 amperaq, koristiti sociva za stepenom zatamnijenja 10; za struje iznad 160 ampera,
koristiti stepen zatamnjenja 12. Za detaljnije informacije prouciti standard ANSI Z87.1.

- Sve otkrivene delove koze, koji su izloZeni uticaju elekiri¢nog luka, treba zadtiti sa odgovarajuéom
odecéom ili obu¢om. Vatrostalna odeca ili kozne kosulje, mantili, pantalone i kombinezoni mogu se
koristiti u ovim sluéajevima.

-U svrhu zadtite od negativnog zra&enja osoba koje se nalaze u neposrednoj blizini, koristiti zastitne
panele.

- Osobe koje se nalaze u zoni zavarivanja treba upozoriti u trenutku pocetka zavarivanja i formiranja

luka, kako bi se one blagovremeno zatitili.
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Opasnost od pozara
A\ UPOZORENJE

Ne vriiti zavarivanje u rezervoarima ili cevima, u kojima postoje ili su bili prisutni

zapaljivi gasovi ili te¢nosti. U toku procesa zavarivanja formiraju se varnice, koje mogu
da izvre upalienje ovakvih zapaljivih i eksplozivnih materija.

- Ne koristiti ove aparate u sredinama u kojima su prisutne zapaljive i eksplozivne materije.

- Ukloniti sve materije ove vrste sa udaljenosti do 10 m od izvora elektriénog luka. Ako to nije mogude,
dobro pokriti sve ove materijale sa vatrostalnom tkaninom.

- Preduzeti sve mere zastite kako bi se spredila moguénost da varnice izazovu pozar ili eksploziju na
nepristupaénim mestima, pukotinamai ili ostalim zonama koje su van vidnog polja.

- Uvek imati pri ruci aparat za gasenje pozara.

-Radna odeéa mora biti odmaséena, bez dzepova i manzetni u kojima se mogu nagomilavati vamice.

-Ne treba pri sebi imati bilo kakve zapaljive naprave, kao $to su upaljadiili Sibice.

- Kablove za zavarivanie treba drzati $to blize zoni zavarivanja kako bi se izbegla moguénost skretanja
strujnog toka, a samim tim i moguénost strujnog udara i pozara.

-Da bi se sprecila moguénost nezelienog formiranja elektri¢nog luka, nakon zavrienog zavarivanja

odsedi Zicu tako da ona viri oko 6 mm.

Zagrejani materijali
A\ oprez
Materijal u procesu zavarivanja je vreo i moze da uzrokuje opekotine ako se sa njim ne
rukuje pravilno.
- Ne dodirivati zavareni materijal sa golim rukama.

-Ne dodirivati mlaznicu MIG pistolja, sve dok se ona potpuno ne ohladi.

Varnice/Komadié¢i materijala

%ﬁ A\ oPRez

U toku zavarivanja formiraju se vrele varnice koje mogu da izazovu povrede. Otkinuti

deli¢i materijala izlecu u svim pravcima.
- U toku ¢itavog perioda rada nositi zastitnu opremu, koja je definisana u skladu sa ANSI standardom;
zastitne nao&are ili masku, zastitnu kapu i zadtitu za usi, kako bi se spregilo padanje varnica na lice,

u usne 3kolike i na kosu.

Elektromagnetno polje
A\ OPREZ

- Elektromagnetno polie moze doéi u interferenciju sa nekim od elektri¢nih ili elekironskih

uredaja, kao §to je npr. pejsmejker.
- Pre pocetka koriéenja aparata za zavarivanje konsultovati se sa lekarom.
- Osobe koje imaju ugraden pejsmejker treba da izbegavaju prilaz zoni zavarivanja.

-Ne dozvoliti da se kabl obmota oko sopstvenog tela.
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- Zajedno umotati MIG pistolj i kabl za masu kada god je to moguce.
- MIG pistolj i kabl za masu drzati sa iste strane sopstvenog tela.

ﬁmj! Boca sa zastithim gasom moze da eksplodira
—=2.| A\ UPOZORENJE

f. Boca pod visokim pritiskom mozZe da eksplodira ako je o3teéena, stoga je neophodno

da se sa njom pazljivo rukuje.

-Nikada bocu po pritiskom ne izlagati visokim temperaturama, varnicama, otvorenom plamenu,
mehani¢kom udaru ili elektri¢nom luku.

- MIG pistolj nikada ne prislanjati uz bocu sa zastitnim gasom.

-Ne vriiti bilo kakvo zavarivanje na samoj boci pod pritiskom.

-Bocu uvek drzati uspravno u kolicima ili na nekom drugom &vrstom i nepokretnom objektu.

-Bocu uvek drzati podalje od zone zavarivanja i elekiri¢nih kola.

- Koristiti regulatore, gasna creva i prikljuke, za odgovarajué¢e namene.

-Ne gledati u pravcu ventila u toku njegovog otvaranija.

- Uvek kada je to moguée, staviti zastitnu kapu na vrh boce pod pritiskom.

1.5 Pravilno rukovanje, odriavanje i popravke

- Uvek iskljugiti dovod struje kada se vrie popravke u unutradnjosti aparata.

-Nikada ne dodirivati plo¢u strujnog napajanja bez prethodnog uzemljenja (vezivanje trake oko
zgloba na rukama). U toku transporta uvek ovu plodu strujnog napajania staviti u anti-stati¢ku kesu.

-Ne dodirivati 3akama ili prstima pokretne delove, kao $to je rolna sa Zicom ili ventilator.

Upotreba i odrzavanje aparata MIG/MAG 250

* Ne vrsiti bilo kakve izmene na aparatu MIG/MAG 250. Nestrugno izvodenje izmena
na aparatu moze da ugrozi funkcionalnost i/ili bezbednost, a moze da prouzrokuje skraéenje veka
trajanja samog aparata. Postoji tagno odredena oblast za koju je namenjen ovaj aparat za
zavarivanje.

* Uvek proveriti da li postoje bilo kakva osteéenja na delovima aparata, pre
njegove upotrebe. Ostecenje na delovima ¢e uticati na pravilan rad. Odmah izvriiti neophodne
popravke i zamene neispravnih i istrosenih delova.

* Kada se ne koristi aparat izvrsiti njegovo skladistenje. Kada se ne koristi aparat treba
ga odloZiti na bezbedno mesto van doma3aja dece. Pre ponovne upotrebe proveriti ispravnost
stanja ovog aparata.
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MIG/MAG 250 je aparat za zavarivanije inverterskog tipa, koji u elektrolunom procesu radi toplienja
Zice za osnovni materijal koristi zasfitni gas, u cilju dobijanja kvalitetnog vara. Na osnovu toga, ovakav
postupak zavarivanja predstavlja jednostavnu, ugodnu metodu za rad, sa dobrom vizuelnom
kontrolom radnog predmeta, lakim manipulisanjem gorionika, visokom produkfivno$éu, jednostavnim
radom u bilo kom poloZaiju, uz laku primenu automatizacije, stoga je ona Siroko rasprostranjena u
praktiénoj primeni.

e Ovaj aparat koristi CO, kao i argon kao zaétitni gas. Kod ovog aparata Zica unutar gorionika
predstavlja jedan pol, koja u poluautomatskom procesu sa prisutnim zasfitnim gasom, moze
kvalitetno da zavaruje nisko-uglieniéne &elike, legirane &elike, kao i nerdajuée &elike. U poredeniju
sa standardnim ruénim zavarivanjem, ovaj postupak zavarivanja sa zadfitnim gasom, pruza
moguénost ustede energije, materijala, visoke efikasnosti i niske cene.

o Uz upotrebu jedno-cevne IGBT inverterske kontrolne tehnologije, ugestanost od preko 20 kHz, vrsi
udtedu u energiji, poseduje brzi odziv u zatvorenoj regulacionoj petlji, stabilan izlazni napon, i odliku
da kompenzuje oscilacije ulaznog napona i do 15%. Moguéa je kontinualna promena napona
zavarivania i jadine struje, kao bi se precizno podesila dobra karakteristika procesa.

o Dinamicka karakteristika kontrolnog kola za zavarivanje, stabilizuje elektriéni luk, stvara manje
rasprskavanie i estetski bolji var, pri éemu efikasnost rada ostaje vrlo visoka. Postoji pogodnost rada
u razli¢itim uslovima zavarivanja.

o Postoji funkcija izbora 2T/4T, pri &mu je ostvarena pogodnost rada u razligitim uslovima
zavarivanja.

o Aparat poseduije karakteristiku uklanjanja kapljica zavarivania.

® Moguée je korid¢enje CO, i mesavine gasova za zavarivanje.

¢ Primenjuje se Zica sa preénikom od $ 0.8 do ¢ 1.2.

o Poseduje i MMA funkciju.

e Priradu sa CO,, koristi se funkcija prethodnog zadavanja napona, a kod MMA funkcija prethodnog
zadavanja jadine struje.

e Postoji zastita od pregrevania, prekoragenja jacine struje i zastita od kratkog spoja.

Mere bezbednosti

Licna zastita

o Uvek se pridrzavati mera li¢ne zastite i higijene. Uvek nositi zasfitno odelo, kako bi se izbegla
moguénost osteéenja koze.

o Koristiti zadtitnu masku u toku rada sa ovim aparatom, kako bi se zastitila povriina glave. Iskljucivo
gledati radni proces kroz soiva na zastitnoj masci.

e Ni u kom sluéaju vase telo ne sme doéi u kontakt sa oba pola napona za zavarivanje
(nosag elektrode i istovremeno radni predmet).

Paznja
* MIG/MAG 250 je aparat za elekiroluéno zavarivanje sa zadtitnim gasom, koji predstavlja
elektronski proizvod inverterskog tipa, &iji su delovi dosta osetljivi, stoga je neophodno rukovati sa

posebnom paznjom, kako se neka komponenta ne bi ostetila.
o Proveriti sve elektri¢ne kontakte, na kablu za masu itd.
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Dim i gasovi koji se razvijaju u toku procesa zavarivanja su jako opasni po zdravlje. Obavezno
koristiti odgovarajuéa sredstva za provetravanje prostora u kome se radi, kako bi se ovih Stetni
gasovi udaljili od zone udisanja.

Voditi raduna o osobama koje se nalaze u blizini radnog prostora, kako bi i one bile zasti¢ene od
uticaja elektriénog luka. Ovo se odnosi na negativan uticaj dejstva elekiromagnetnog zracenja.
Nikada ne dozvoliti da bilo ko premesta aparat ili da sprovodi izmene na njemu.

¢ Ne dozvoliti da osobe sa pejsmejkerom dodu u zonu uticanija elekiromagnetnog polja u zoni dejstva

aparata, koje moze da poremeti normalan rad pejsmeijkera.
Ovaj aparat ne treba koristiti za odmrzavanje zamrznutih cevi.

o Zabranjeno je preoptereéivanje aparata. Uzeti u obzir vrednost faktora kontinualno opterecenija.

Obratiti paznju na sve odgovarajuée mere bezbednosti kako bi se sprovela ispravna montaza i
odredio polozaj za smestanje aparata.

¢ Voditi raduna da ne dode do pada bilo kakvih predmeta na sam aparat u toku rada.
¢ Koncentracija prasine, kiselina ili erozivnih negisto¢a iz vazduha ne sme da prede vrednost koja je

definisana na osnovu odgovarajuée norme (ne uzimajuéi u obzir onu koja dolazi od samog
aparata).

Aparat treba da bude postavljen na mesto koje nije izloZzeno suncu i kidi. Takode treba da bude
skladisten u prostoru sa manjom vlazno3éu u vazduhu i temperaturama u opsegu od -10 do +40°C.
Oko aparata treba da bude slobodan prostor od najmanje 50 cm radi njegove dobre ventilacije.

o Obratiti paznju da ne dode do ulaska bilo kakvog stranog metalnog predmeta u unutra3njost

aparata.
Vrednost vibracija u radnom prostoru ne bi trebala da bude prevelika.

¢ Voditi raduna da ne dode do pojave interferencije sa okolnim uredajima u zoni radnog prostora.
e Uvek proveriti da li je strujno napajanje odgovarajuéih karakteristika pre po&etka pustanja u rad

aparata za zavarivanje, kako bi on pravilno funkcionisao. Svaki elekiriéni aparat u zoni rada, mora
da poseduje odgovarajuéu zastitnu opremu.

Aparat treba da bude montiran na horizontalnoj podlozi, a ako je nagib veéi od 15°, potrebno je
ispod njega staviti odgovarajuée amortizaciono postolje.

Sigurnosne provere
Svaka od dole navedenih operacija treba da bude sprovedena pre pogetka rada:

Proveriti da |i aparat ima pravilno uzemljenje.

Proveriti da |i ne dolazi do kratkog spoja na izlaznim polovima napona za zavarivanie.

Uvek voditi raduna da postoji pravilan zvuk izlaznog napona, i pravilno prikljuéenje ulaznog
napona.

Nakon vide od 6 meseci rada sa aparatom, potrebno je da kvalifikovano lice sprovede sve neophodne
provere, kao $to su:

Sprovodene redovnog ¢idéenja, kako ne bi doslo do nepravilnog rada, kao i provere elektri¢nih
kontakata i mehanickih veza.

e Spoljni delovi koji se montiraju na aparat moraju da osiguraju pravilan rad aparata.

Proveriti kablove za zavarivanie, tako da ne dode do njihovog ostecenja, pre svakog zapoéetog
procesa rada.

Ako je doslo do osteéenia ili prekida kablova za napajanje aparata, neophodno ih je zameniti u
najkraéem moguéem roku.

U sluéaju potrebe, molimo Vas da stupite u kontakt sa Sluzbom za tehni¢ku podriku nae kompanije,
u cilju pruzanja neophodne pomodi.
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Tehnicke karakteristike

Uslovi spoljnog okruzenja

* Spoljni temperaturski opseg pri zavarivanju: -10 °C ~ +40 °C

* U toku transporta ili skladistenja opseg temperatura: -20 °C ~ +55 °C

* Relativna vaznost pri 40 °C : < 50%, a pri 20 °C : £ 90 %.

* Koncentracija prasine, kiselina ili erozivnih neistoéa iz vazduha ne sme da prede vrednost koja je
definisana na osnovu odgovarajuée norme (ne uzimajudi u obzir onu koja dolazi od samog aparata).
U zoni rada ne bi trebalo da bude prisutan vedi nivo vibracija.

* Nadmorska visina ne veéa od 1000 m.

* Pri radu u spoljinom prostoru, uvati aparat od uticaja kise.

Zahtevi strujnog napajanja

*Oscilogram napona treba da prikazuje stvarni sinusni oblik, a oscilacije frekvencije ne treba da predu
11% od nominalne vrednosti.

*Oscilacije napona napajania ne treba da predu vrednost od +10% u odnosu na nominalnu vrednost.

Princip rada aparata

Pustanje Ukljucenie dodléog;r:palq'ce
“ vanja Zi
- b ulazno > ’
Pocetak zastitnog gasa na ong proba
P zavarivanja
v
Zatvaranje Iskljucenje Prekid

dotoka < ulaznog < dodavanja Zice < Zavarivanje

zastitnog gasa napona

Opis MIG pistolja

MIG pistolj se sastoji iz drike, priklju¢nog kabla i gorionika. Jedan kraj drza&a se povezuje sa kablom
a drugi kraj sa difuzorom. Zastitni gas ée proticati kroz mlaznicu a prekidagem na drki moze da se
regulide jadina struje za zavarivanje.

A\ NAPOMENA

*Obavezno iskljuéiti strujno napajanje kada se vr3i zamena delova na MIG pistolju.

*Kada dode do osteéenja mlaznice, difuzora, kabla itd, oni treba da budu zamenjeni, kako kvalitet
zavarivanja ne bi do$ao u pitanje.

Samo kada je upaljena zelena lampica, aparat je spreman za rad.

Kada je upaliena Zuta lampica, unutradnja temperatura je previsoka, stoga je potrebno saéekati da se

aparat ohladi i automatski dode u stanje normalnog rada.
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Burn back funkcija

Kada se zavrsi postupak zavarivanija, usled inercije, sistem za dopremanie Zice se ne zaustavlja odmah
i kreira se kapljica na vrhu Zice. Ova kapljiica otezeva ponovno uspostavljanje luka. Aparat je
opremljen Burcn back fukcijom koja odreduje vreme koliko je Zica pod naponom nakon $to zavarivanje

prestane, tako da se kapljica uklanja sa vrha Zice.

Naknadno isticanje gasa
Na kraju procesa u cilju zadtite zone zavarivanja, neophodno je da gas jo3 neko kratko vreme isti¢e

(jos 3s).
MMA funkcija

Kada se zahteva MMA postupak, prebaciti prekida¢ u polozaj MMA.

Znakovi i ilustracije
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Masa

Trofazni pretvaraé—transformator—ispravljaé

MIG/MAG zavarivad

Jednosmerna struja

Trofazni strujni izvor naizmeni&nog napona

Radni ciklus

Maksimalna ulazna struja

Efektivna ulazna struja

Nominalna jacina struje za zavarivanje
Nominalni napon u otvorenom kolu
Nominalni ulazni napon

Nominalni napon optereéenija

Napon

Amperaza

Radni ciklus

Izlazni opseg, nominalni minimum, nominalni maksimum, struja

zavarivanja i odgovarajuéi napon opterecenija

Medunarodni standard, Oprema za zavarivanje - 1. deo: lzvori
napajanja kod zavarivanja

Klasa zastite kucidta. IP je oznaka za Medunarodnu zadtitu. Broj 2
znadi da su prsti rukovaoca zasticeni od $tetnog dejstva; spredavanije
odara &estica vedih od 12.5 mm u materijal kuéista. Broj 1 znadi zastitu
od vertikalnog kapanja vode na dole, koje je Stetno. Oznaka S
predstavlja zastitu od dejstva vode u sluaju kada su pokretni delovi u
stanju mirovanja

Stepen izolacije H
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Osnovni tehnicki podaci

Opis Jedinice Karakteristike
Ulazni napon \ 3 ~ 400
Frekvencija Hz 50/60
Maksimalna ulazna jagina struje A 14
Nominalna ulazna snaga kVA 9.9
Napon otvorenog kola \ 55
Nominalni radni napon \% 16.5~26.5
Radni ciklus % 60
Pregnik Zice mm ®0.8~D1.2
Brzina dopremania Zice m/min 25~13
CO, Nominalna struja zavarivanja A 250
CO, Opseg struje zavarivanja A 50~250
MMA Nominalna struja zavarivanja A 200
MMA Opseg struje zavarivanja A 30~ 250
Stepen izolacije H
Stepen zastite kudista IP21S
Tip hladenja Vazduh
Masa kg 42
Dimenzija kuéidta D x § x V mm 621 x 300 x 681
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Montaza i priprema

A Postavljanje aparata

* Koncentracija prasine, kiselina ili erozivnih necistoéa iz vazduha ne sme da prede vrednost koja je
definisana na osnovu odgovarajuée norme.

* Aparat za zavarivanje mora biti postavlijen u prostoru koji nije izloZzen dejstvu sunca ili kide. Takode,
on treba da bude smesten u sredini u kojoj nije visoka vlaznost vazduha i u kojoj je temperaturski
opseg -10°C ~ 40°C.

* Prostor oko masine od oko 50 cm udaljenosti, mora biti slobodan zbog dobre ventilacije.

* Potrebno je imati spoline uredaje za izvlagenije dima i gasova pri radu u zatvorenom prostoru.

Crevo za gas

Regulator
MIG gorionik

Prekidag gorionika

Strujni kabl

|

Kabl za masu Aparat

Stipalika za
masu

\ predmet
Shema instalacije
Povezivanje aparata sa strujnom uti€nicom (videti skicu prikljuéenia)

Strujni kabl sa zadnjeg panela aparata za zavarivanje, prikljuditi u trofaznu utiénicu sa naponom
380~400 V, sa limitatorom struje. Aparat se isporucuje sa kablom bez priklju¢ka.

Napomena: Priklju¢ak za uzemljenje u strujnoj utiénici, nije isto 3to nulti vod.

Opis MIG/MAG 250
Prekida¢ A za vazduh 260
Osigura¢ (nominalna jacina struje) A 16
Kabl sa presekom mm? 22.5

Napomena: Ja&ina struje koja topi osigura je dva puta veéa od nominalne jagine struje.
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Spajanje boce pod pritiskom sa aparatom za zavarivanje

* Montirati regulator pritiska na bocu sa gasom, pritegnuti i proveriti da dobro spoj dobro zaptiva.

* Utika regulatora prifiska ukljugiti u utiénicu grejaca.

* Jedan kraj creva za gas prikljuditi za regulator na boci, a drugi kraj prikljuéiti za zadniji panel aparata
za zavarivanje.

Povezivanje dodavaéa za Zicu sa aparatom za zavarivanje

* |zabrati odgovarajuéu Zicu u zavisnosti od njenog pre&nika i proveriti da li odgovara tockiéu, buziru
Zice i kontaktnom vrhu gorionika.

* Fiksirati Zicu na koturu i obratiti paznju da je smer okretanja dobar.

* Podesiti zavrtanj tako da se dobije pravilna zategnutost i dobra usmerenost ka pogonu dodavada
Zice.

Veza izmedu MIG pistolja i aparata za zavarivanje
* MIG pistolj spojiti @ odgovarajuéim prikljukom na prednjem panelu i fiksirati ga.

Spoj radnog predmeta i aparata za zavarivanje
Pomoéu spojnice za brzo prikljuéenie izvriiti povezivanije kabla za masu na " - " pol izlaznog napona
na prednjem panelu aparata, i pritegnuti ga okretanjem u smeru kazaljke na satu. Stipaliku prikaditi
za radni predmet.
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Uputstva u toku rada

A\ PAZNJA: Klasa zastite za ovaj aparat iz serije elekiroluénih aparata za zavarivanije sa zastitnim
gasom, je IP21S. Zabranjeno je gurati prste ili metalne 3ipke (manjeg pregnika od 12.5 mm) u
unutradnjost aparata. Nikakvu silu ne primenjivati na samom aparatu.

* Nakon stalnog rada u dugom vremenskom periodu upadli¢e se ‘lampica indikatora zadtite’, koja
ukazuje na to da je temperatura u unutradnjosti aparata prekoradila dozvolienu vrednost, stoga je
neophodno prestati sa radom sve dok se aparat ne ohladi. Rad je moguée nastaviti kada se ‘lampica
indikatora zasfite’ ponovo ugasi.

* Aparat treba iskljuéiti iz strujne mreza, ako je posao zavrien, ili ako se priviemeno napusta radni
prostor.

* Varilac treba da nosi platneno radno odelo i zastitnu zavarivacku masku kako bi sprecio moguée
ozlede od elekiri¢nog luka ili toplotnog zragenja.

* Zadtitne pokretne panele treba koristiti u radnom prostoru, kako bi se okolna lica zatitila od 3tetnog
uticaja elektriénog luka.

* Zabranjeno je prisustvo zapaljivih i eksplozivnih materija u zoni zavarivanja.

* Svi priklju&ci treba da budu pravilno i pouzdano namesteni.

Osnovna procedura kod zavarivanja

a) Prikljuciti sve kablove, MIG gorionik, gasno crevo, Zicu za zavarivanie i ukljuditi strujni prekidag,
kada se pali lampica strujnog indikatora a ventilator poéinje sa radom.

b) Odviti dugme na protokomeru gasa, a manometar ée prikazivati stanje pritiska.

c) Pritisnuti prekidaé na gorioniky, i Zica pocinje da izlazi iz vrha gorionika.

A NAPOMENA

* Tek nakon hladenja i otvrdnjavania $ljake, moZe zapoceti postupak njenog uklanjanja.

* Kako bi se izbegle moguée povrede lica u blizini, od komadiéa 3ljake, nikada vriiti njeno uklanjanje
ako se druge osobe nalaze u neposrednoj blizini.

Unutrasniji Dimenzije
Debljina | Debljina rasni cevdice za . Protok
.. ot preénik . |Amperaza| Napon
materijala Zice .. dopremanije gasa
buzira .. A \" .
mm mm Zice I/min
mm
mm

0.8~1.5 0.8 O1.4 1.2x1.6 (Plava) 50~90 17~18 6
1.0~2.5 0.8 O1.4 1.2x1.6 (Plava) | 60~ 100 18~19 7
2.5~4.0 0.8 O1.4 1.2x1.6 (Plava) | 100~ 140 | 21 ~24 8
2.0~5.0 ®1.0 1.6 1.2x1.6 (Crna) 70~120 19~ 21 9
50~10 ®1.0 1.6 1.2x1.8 (Crna) | 120~ 170 | 23~26 10
50~8.0 1.2 1.6 1.2x1.8 (Crna) | 110~180 | 22~24 10
80~12 O1.2 1.6 1.2x1.8 (Crna) | 160~300 | 25~ 38 12
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Odrzavanije i servisiranje

Za razliku od standardnih aparata za zavarivanje, ovaj aparat je proizvod vrhunske tehnologije, koja
koristi najsavremenija redenja u oblasti elekironike i elektrotehnike. Zbog toga, rad na odrzavanju
iziskuje kvalifikovanu radnu snagu. Ipak, s obzirom da nema previde pokretnih delova koji su izloZeni
habanju, ovaj aparat ne zahteva redovno odrzavanije izuzev uobi¢ajenog &iséenija. Iskljugivo struéna
lica smeju da vr3e popravke. U sluaju potrebe, moZete se obratiti nadoj Sluzbi za tehni¢ku podriky,
radi dobijanja neophodne pomoéi.

Poslovi odrzavania se sastoje od:

* Uklanjanje prasine
Ovla3¢eno lice mora periodi¢no da sprovede &iéenje prasine iz aparata za zavarivanje uz pomo¢
komprimovanog vazduha (kompresor za vazduh ili sli¢an uredaij). Isto tako potrebno je da sprovede
i pregled radi otkrivanja mogucih losih spojeva i otpudtenih mehanickih veza, unutar samog aparata.
Bezuslovno ¢idcenje je neophodno u svakom sluéaju ako je doslo do nagomilavanja prasine. U
normalnim uslovima, &i¥¢enje se moze sprovoditi jedanput godi$nje, osim ako je koli¢ina pradine koja
se skuplja prevelika. U tom slu&aju, ¢iséenje treba vriiti kvartalno, svaka tri meseca.

* Strujni utika€ uvek treba da bude u odli¢nom stanju. Stoga ovaj utikaé treba s vremena na vreme
kontrolisati. U normalnim okolnostima, njegov pregled je potrebno obaviti bar jedanput meseéno.
Pored toga, treba ga proveriti svaki put, ako se aparat Eesto prenosi.

A\ UPOZORENJE

* Ako je napon u glavnom strujnom krugu nesto visi, potrebno je uz veliki oprez vriiti neophodne
popravke, vodeéi rauna o opasnosti od strujnog udara. Nekvalifikovan lica ne smeju da otvaraju
ku¢iste aparatal

* Pre uklanjanja pradine treba iskljuéiti aparat iz strujne mreze.

* Pri &id¢enju paziti da se neka od komponenata ne osteti ili pogre3no montira.
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Tabela kvarova i njihovog otklanjanja

Br. Kvar Opis Resenje
Nema dopremania Zice | Iskljuéeno je napajanije. Ukljuéiti napajanje.
1 kod Pr't'fkqnlq Pokvaren prekidag na MIG pistolju. Zameniti prekidag.
prekida¢a na MIG
pistolju
Potenciometar sistema za dopremanje | Zameniti potenciometar.
Nema dopremania Zice | Zice je ostecen.
2 kod normalnog napona. ["kgbl zq napajanje uredaja za Popraviti kabl.
otvorenog kola i dopremanie Zice je u prekidu.
protoka gasa
Stampana ploga je o3teéena. Zameniti 3fampanu plocu.
Nema napona Glavna $tampana ploca je ote¢ena. | Zameniti glavnu $tampanu
5 | ofvorenog kola, kod plocu.
normalnog dopremanja | Lo kontakt u komponentama unutar Zameniti komponente.
Zice i protoka gasa aparata.
Potenciometar je ostecen. Zameniti potenciometar.
Tegko podedavanje _ — —
40 . Kontrolna $tampana ploéa je oste¢ena. | Zameniti kontrolnu
P p |
jacine struje v -
$tampanu plodu.
5 Nizak napon otvorenog | Ulazni napon je nizak. Povecati napon.
kola
Jagina struje ne odgovara naponu. Obaviti podesavanija.
Pregnik Zice ne odgovara kontakinom | Zameniti kontaktni vrh
Elektriéni luk je vrhu gorionika ili pogonu dodavaga gorionika ili pogon
6 | nestabilan i rasprskava | Zice. dodavata Zice.
se Preveliki otpori u dodavadu Zice. O¢istifi ili zameniti buzir za
Zicu i ispraviti kabl za
zavarivanje sa gorionikom
Nema pocetnog luka sa | Kratak spoj. Proveriti kontakte.
7 normalnim qupo.nom Previde necistoée i rde na radnom Ocistiti necistoéu i rdu.
otvorenog kola i predmetu.
dopremanjem Zice
Prekinuo crevo za gas. Zameniti crevo za gas.
.. Crevo za gas je prikljesteno ili Proveriti protok vazduha.
8 | Nema zastitnog gasa «
zapuseno.
Ventil je pokvaren. Popraviti ili zameniti ventil.
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ili u buziru

Br. Kvar Opis Resenje

Zica je blokirana u kontaktnom vrhu Zameniti kontaktni vrh
|
gorionika. gorionika.
Unutradnii pregnik kontakinog vrha Zameniti kontaktni vrh sa
gorionika je premali. odgovarajuéim.
Zica je savijena ili
reki:wu’ro nl] vlazu Kraj buzira Zice je previde udalien od | Smanijiti razmak izmedu
0 Eogon dodavata Sice to&ki¢a za pogon Zice. buZira i to¢ki¢a za pogon

Zice.

Pravac Zljeba i vodice se ne poklapaiju.

Podesiti poklapanie praveal

Unutradnii pregnik buZira je premali ili
preveliki.

Zameniti buzir sa
odgovarajuéim pre&nikom

Buzir je blokiran.

Ocistiti buzir.

Zastita napajanja: zabranjeno je u&estalo uklju&ivanje/iskljugivanije strujnog napajanja aparata. U tom
sluéaju napajanie ée se automatski blokirati.
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Sklopni crtez rezervnih delova

Lista rezervnih delova

Br. Naziv Jedinice Koli¢ina
1 Gvozdeni lanac m 0.8

2 Filter kom. 1

3 Odstojnik za strujni kabl kom. 1

4 | Strujni kabl kom. 1

5 | Zadniji panel kom. 1

6 Prekidag zadtite od curenja kom. 1

7 | Nosag¢ prekidaca kom. 2

8 Gasni ventil kom. 1
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Br. Naziv Jedinice Koli¢ina
9 | Ventilator kom. 1
10 | Mikroprekidag kom. 1
11 | Strujna PCB ploga kom. 1
12 | Upravlja¢ka ploga za dodavaé Zice kom. 1
13 | Plo&a ispravljackih filtera kom. 1
14 | Kontrolni transformator kom. 1
15 | Ventilator Il kom. 1
16 | Desna strana gornjeg panela kom. 1
17 | PCB plo¢a vremenske sekvence kom. 1
18 | Poluga kom. 1
19 | Desna strana donjeg panela kom. 1
20 | Nosa¢ za hladnijak II kom. 2
21 | Nosa¢ za hladnjck | kom. 2
22 | Plogica za optereéenje kom. 1
23 | Upravljagka plocica kom. 1
24 | Gumeni todak kom. 2
25 | PCB ploé¢a IGBT pojacivaca snage kom. 1
26 | Nosaé za hladnjak 11 kom. 1
27 | Nosa¢ za hladnjak | kom. 1
28 | Nosa¢ donjeg panela kom. 1
29 | Donji panel kom. 1
30 | Toeki¢ postolia kom. 2
31 | Podupirag kom. 2
32 | Nosaé za transformator kom. 1
33 | Nosa¢ sa medu-frekventni transformator kom. 1
34 | Plo&a za probnu amperazu kom. 1
35 | Glavni transformator kom. 1
36 | Izlazni reaktor kom. 1
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Br. Naziv Jedinice Koli¢ina
37 | Predniji panel kom. 1
38 | Plastiéni okvir kom. 1
39 | Konektor za brzo spajanje ,Eurotype” kom. 2
40 | Kabl za zamenu polariteta kom. 1
41 | Preklopni prekidag kom. 1
42 | LED nosag kom. 1
43 | Izolaciona prirubnica kom. 1
44 | Dugme potenciometra kom. 1
45 | Hladnjak za IGBT kom. 1
46 | Hladnjok za FRD kom. 1
47 | Ploga ispravljaa kom. 1
48 Drgka kom. 1
49 | Displej za napon/amperazu kom. 2
50 | Uvodhici svih kablova kom. 1
51 | Sredisnja ploca kom. 1
52 | Poklopac kom. 1
53 | Centralna utiénica kom. 1
54 | Izolacioni odstojnik za dodavag Zice kom. 1
55 | Pogonski motor kom. 1
56 | Lleva strana donjeg panela kom. 1
57 | leva strana gornjeg panela kom. 1
58 | Bravica kom. 1
59 | Nosaé $pulne za Zicu #5 kom. 1
60 | Gornji panel kom. 1
61 | Pri¢vri¢ivaé gornjeg panela kom. 1
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Lista sadrzaja kompleta za isporuku

Aparat za elekiroluéno zavarivanje sa zadtitnim gasom MIG/MAG 250 1 kom.
Sertifikat proizvoda 1 kom.
Uputstvo za upotrebu 1 kom.

Napomena: a) Garancija za opremu ne pokriva sluéajeve kod kojih je do3lo do o3teéenja njenog
zadtitnog pakovania.
b) Ako je prilikom kupovine formiran ugovor on ima veéu vaznost.

Transport i skladistenje

Ovaj aparat spada u kategoriju proizvoda koji se koriste u unutradnjim prostorima. Tolerancija
temperature za transportovanje i skladidtenje se kre¢e u opsegu od -20 °C do +55 °C, s tim 3to kod
skladistenja treba da postoje uslovi suvog vazduha. Da bi se aparat saéuvao od vlage, preporuka je
da se on drzi u plastiénoj kesi, uz prethodno uklanjanje prasine i viage sa njegove povriine.
Preporuduie se, takode, uvanie originalne zastitne ambalaze, u sluéaju da se planira transportovanje
ovog aparata. Kod transporta na duZe relacije, potrebno je pripremiti karton sa oznakama "Ne drzati
na kisi", "Pazljivo rukovati ", “Precizni instrumenti” itd.

EC Deklaracija o uskladenosti

Izjavljujemo sa punom odgovorno$éu, da je ovaj proizvod u skladu sa slede¢im standardima i
dokumentima o standardizaciii:

EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2007 u saglasnosti sa direktivama: 2006/95/EC,
2004/108/EC.

Tehnicka dokumentacija kod:

Wiirth Hellas SA

23rd Km Athens-Lamia National Road

145 68 Krioneri Attica

Greece

D. Assimosis

General Manager
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MIG/MAG VARILNA NAPRAVA
MIG/MAG 250

Splosna varnostna opozorila

A OPOZORILO: Preberite celotha navodila. Neupostevanje navodil navedenih v

nadaljevaniju, lahko povzroéi resne poskodbe.

A POZOR: Ne dovolite osebam sestavljanja ali upravljanja z napravo
MIG/MAG 250, dokler se popolnoma ne seznanite z navodili naprave MIG/MAG
VARILNE NAPRAVE.

A OPOZORILO: opozorila, svarila in navodila, opisana teh navodilh, ne
morejo zajeti vseh moznih pogojev in okoliséin, ki se lahko pojavijo. Operater naprave
mora razumeti, da splo3ni razum in previdnost pri uporabi ne moreta biti v celoti zajeta v navodilih

uporabe s strani proizvajalca in dobavitelja.

OPOMBA: SHRANITE TA NAVODILA

1. Pomembni varnostni dejavniKi...........coiueueiririirinsiee et 87
2. OPIS NAPIAVE ...ttt ettt esiees 90
3. VAMA UPOTADA ..ot 92
4. TEhni&Ni POAGIKI .....vuevvererreii ettt 94
5. Namestitev naprave .97
6. DElOVANIE NAPTAVE ..ot 98
7. VZArZEevanje in SEIVIS NOPIAVE .....ccuiuuiuiireiaeieeiieie et se s saees 100
8. OdPravliani® NAPAK ...ttt

9. Skica notranjosti naprave
10. Seznam rezervnih delov
11, SEZNAM dOBAVE ..ottt
12. Dobava in shranjevanje
13. CEZJaVQ O SKIQANOSH ...ttt
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Pomembni varnostni dejavniki

1.1 Delovni pogoiji

- Na delovnem prostoru in okolici naj ne bo v bliZini gorljivih predmetov ali snovi.

- Vedno imejte v bliZini na voljo gasilni aparat.

- Z napravo naj vedno upravlja usposoblieno osebje.

- Prepri¢ajte se, da je prostor &ist, suh in ustrezno prezraden. V nasprotnih pogojih ne upravljajte z
napravo.

- Naprava naj bo ustrezno servisirana s strani kvalificiranega in usposoblienega osebja, po ustreznih
predpisih in zakonih.

- Vedno se zavedaijte dogajanja v svoji okolici. Zlasti bodite previdni, da se v bliZini ne nahajajo otroci
in nepoobla3&ene osebe.

- Ostalih oseb ne izpostavljajte nevarnim vplivom obloka.

- Napravo ustrezno postavite ali pritrdite na podlago, da se med delom ta ne bo prevrnila in
poskodovala.

1.2 Varilni pogoiji

- Preverite vse kable, da ti niso potkodovani. Pred zacetkom uporabe naprave vedno preverite, da
kateri deli niso poskodovani in jih v tem primeru ustrezno popravite ali zamenjaite.

- Pred zacetkom uporabe naprave preverite, da so vsi deli &isti in ustrezni za pricetek z delom.

1.3 Uporaba
A pozor

Naprave ne uporabljajte v kolikor je naprava ali so kateri njeni sestavni deli mokri. Ne izpostavljajte

naprave vodi. Vsi sestavni deli in naprava v celoti morajo biti pred uporabo popolnoma suhi.

- Sledite navodilom v teh navodilih za uporabo.

- Naprava naj bo izklju&en, ko se ne uporablija.

- Kle3&e za maso imejte vedno &im blizje mestu obdelovania.

- Ne dovolite, da pridete v stik z varilno Zico v kolikor ste v stiku z obdelovancem in maso ali elekirodo
druge varilne naprave.

- Med delom imejte vedno &vrsto in varno postavitev telesa, da ne pride do nesreg, in nosite varnostni
pas v kolikor delate na visini.

- Kablov ne ovijaijte okoli svojega telesa.

- Nosite ustrezno zaiéitno &elado s primerno zaiditno zatemnitvijo (ANSI Z87.1 zaiitni pogoj) in
zaicitna ocala med delom.

- Nosite ustrezne rokavice in oblagila za prepregitev stika z vro&imi predmeti ter UV in IR obloki.

- Naprave ne preobremenijujte ali pregreijte tako, da med delom uvajate zadostne premore, ki dovolijo
napravi, da se ohladi. Upostevaijte obratovalne cikle za napravo.

- Rok ne imejte v bliZini premikajocih se delov.

- Gorilnega elementa ne usmerjajte v dele teles sebe ali drugih oseb.

- Napravo vedno uporabljajte v normiranem delovnem cikly, da ga s tem ne preobremenite.
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1.4 Obmoéja nevarnosti in previdnosti ter opozorila

:Q Elektri¢ni udar
A\ oPOZORILO

Elektri¢no-obloéne varilne naprave lahko privedejo do elekiri¢nega udara, ki lahko

privede do poskodb ali smrti. Dotik elektriénih delov pod napetostio lahko privede so

hudih opeklin ali usodnega udara. Med delovanjem so vsi kovinski deli, ki so priklju&eni na Zico, zelo
vrodi. Slaba ozemljenost predstavlja nevarnost zato se preprigajte, da je vse pravilno priklju¢eno.

- Nosite ustrezna za3itna oblagila, ki mrajo biti suha: jakno, maijico, rokavice, obutev,...

- Izolirajte se od obdelovanca. Izogibaijte se dotikanju obdelovanca ali mase.

- Ne poizkusajte popravljati ali vzdrzevati naprave, ko je ta vklopljena.

- Preverite vse kable za izpostavljenimi Zicami in to nemudoma popravite.

- Uporabljajte le ustrezne dele za zamenjavo.

- Kle¥¢e za maso vedno priévrstite na mizo ali obdelovanec &im bliZje mestu obdelovanija.

- Ne dotikajte se varilne Zice in mase ali obdelovanca hkrati.

- Ne uporabljajte naprave za odmrzovanie pip.

Hlapi in plini
A\ oPOZORILO

- Hlapi, ki se spro$éajo med delom izpodrivajo svez zrak, kar pa lahko privede do poskodb in smrti.

- Ne vdihavaite hlapov, ki se spro$¢ajo med delom. Prepriajte se, da imate vedno na voljo zadostno
koli¢ino svezega zraka.

- Delovni prostor naj bo vedno ustrezno in zadostno prezragevan in/ali si pomagaijte z ventilatorjem
za pretok zraka.

- Obdelovanec naj ne vsebuje previegnih slojev ali snovi (cink, Zivo srebro ali barij), ki med delom
spro3éajo nevarne hlape za vdihovanie. V kolikor je potrebno uporabljajte ventilator, dihalno masko
z dovodom svezega zraka oziroma predhodno odstranite premaz na obdelovancu.

- Hlapi, ki se spro$cajo pri nekaterih kovinah, ko so zelo razgrete, so zelo nevarni. Vedno se nanasajte
na varnostne podatke materialov, ki jih navaja proizvajalec.

-V delovnem prostoru ne shranjujte predmetov, ki bodo ob segrevanju proizvajali strupene hlape
(Cistila, aerosoli in razmas&evalci).

UV in IR obloéno sevanije

0 J nevarnost)
:q/é,. A NEVARNOST

Obloéno varjenje proizvaja ultravijoliéne in infrardede obloke, ki lahko povzordijo

poskodbe na kozZi in o&eh. Nikoli ne glejte naravnost v obloke brez primerne zai¢ite oéi.

- Vedno uporabljajte za3gitno gelado, ki pokriva vas celoten obraz vse preko glave in do vratu.

- Uporabljajte lege, ki so v skladu z ANSI predpisi in zas¢itna oéala. Za varjenje pod 160 amp
uporabljajte zatemnitev s stopnjo 10, nad 160 amp pa zatemnitev s stopnjo 12. Za ve& podatkov se
nanasajte na ANSI standard Z87.1.

- Za¥titite vso izpostavljeno kozo z zai&itnimi obladili pred nevarnimi obloki. Na voljo so tudi
ognjevarna obladila.
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- Z varnostnimi pregradami zavarujte ostalo osebje pred nevarnimi obloki.
- Pred pri¢etkom varjenja opozorite ostalo osebje v vasi bliZini, da boste pri¢eli z delom, saj se tako
lahko zavarujejo tudi sami.

Poiarna nevarnost
N
T~ A\ OPOZORILO

Ne opravljajte dela na predmetih, ki vsebujejo oziroma so vsebovala vnetljive snovi.

/

Varjenje povzro&a iskrenje, ki lahko privede do vZig vnetljivih snovi.

- Nikoli ne upravljajte z napravo v prostoru z vnetljivimi snovmi.

- Iz delovnega okolja odstranite vse vnetljive snovi. V kolikor to ni mogoée, zavarujte snovi s
protipozarnimi prevlekami.

- Bodite pozorni, da iskre ne povzrogijo vziga v predelih, ki so skriti ali vam niso dobro vidni.

- Gasilni aparat imeijte vedno v bliZini.

- Nosite zad¢itna oblacila, ki niso mastna ali imajo Zepe oziroma prostore kamor se iskre lahko ujamejo.

- Pri se bi ne imejte nobenih vnetljivih predmetov (v Zigalice ali vZigalnika).

- Delovno $obo imejte vedno blizu podrogja delovanja, da ne bi prislo do nenadzorovanega uhajanja
elekirinega toka, ki lahko privede do pozara ali elekiriénega udara.

- Po vsakem premoru ali kon&aniju varjenja odrezZite Zico 6 mm od varilne $obe.

Vrodéi materiali

A POzOR

Obdelovanec je vedno vro& zaradi varjenja, ki lahko ob neprimernem ravnanju povzrodi
hude opekline.

- Ne dotikajte se obdelovanca z golimi rokami.

- Ne dotikajte se MIG varilne 3obe po konéanem delu, da se ta v primernem &asu shladi.

Iskre/letedi delci

Ef%ﬁfs A pozor

Varjenje proizvaja vro&e iskre, ki lahko povzroéijo poskodbe. Odkrusena Zlindra med

varjenjem proizvaja letece delce.
- Vedno nosite za$¢itna obladila, ki ustrezajo ANSI predpisom (za¥¢itna o&ala, &elado, masko,
naglavno pokrivali in uSesno zaigito).

Elektromagnetno polje

A POozOR

- Elektromagnetno polje lahko povzroci motnje pri drugih elektri¢nih in elekironskih

napravah kot so, sréni spodbujevalnik.

- Posvetuijte s svojim leze&im zdravnikom pred uporabo naprave.

- Osebe s srénim spodbujevalnikom naj se ne nahajajo v vasem delovnem prostoru.
- Kabla ne ovijajte okoli svojega telesa med varjenjem.

- MIG gorilnik in masa kabel, ko je to le mogoge, prepletite med seboj.
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- MIG gorilnik in masa kabel imejte na isti strani vasega telesa.

Jeklenke zascitnega plina lahko eksplodirajo

A\ oPOZORILO

Jeklenke s plinom so pod velikim pritiskom zato lahko pride do eksplozije. Z njimi ravnajte

previdno.

- Jeklenk nikoli ne izpostavljaijte visokim vrocinam, iskram, odprtemu plamenu, mehanskim udarcem ali
oblokom.

- Jeklenke se ne dotikajte s MIG gorilnikom.

- Ne varite na jeklenki.

- Jeklenke naj bodo vedno, na mestu kjer jih boste imeli, &vrsto pritriene v pokonénem polozaj.

- Jeklenke ne izpostavljajte varilnemu ali elektriénemu toku.

- Uporabljajte samo ustrezne ventile, regulatorie, objemke in ostale stvari, ki ustrezajo dologilom.

- Ne nagibaite se nad jeklenko in ventil, ko odpirate pipo na jeklenki.

- Vedno, ko je to mogoce, uporabljajte za3itni pokrov za jeklenko.

1.5 Ustrezna nega, vzdrzevanje in popravila

- Prepricajte se, da je med vsakim delom na napravi, leta izklopliena iz elektriénega omreZja.

- Ne dotikajte se mati¢ne ploiée brez ustrezne ozemljenosti z zapestnim trakom. V kolikor odstranite
mati¢no plod¢o jo vedno shranite v anfistatiéno zaiéitno vredo.

- Rok ne imejte v bliZini premikajocih se delov.

MIG/MAG 250 - uporaba in nega

* MIG/MAG 250 naprave nikoli ne prirejajte.
Nepoobla3dZena popravila in prirejanja naprave lahko povzroéi motnje v delovanju in/ali varnost
ter Zivljensko dobo naprave. Saj je bila naprava izdelana po dologenih postopkih.

* Pred vsakim delom z MIG/MAG 250 napravo se vedno prepricajte, da naprava
in njeni deli niso poskodovani ali izrabljeni.
S tem se spremeni nadin delovanja naprave, ki ni ustrezno ali varno, zato vedno te dele takoj
zamenjajte.

* Ko naprave MIG/MAG 250 ne uporabljate jo vedno shranite na varnem mestu.
Poskrbite, da ofroci ne morejo priti v stik z napravo. Preden jo shranite na varno mesto vedno
preglejte napravo ali je v ustreznem stanju za naslednjo uporabo.
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* MIG/MAG 250 varilna naprava z zaicito obloka z inertnim plinom deluje po postopku varjenja z
golo varilno Zico v zasitni atmosferi plina.

* Pri postopku MIG (Metal Inert Gas) uporabljamo inertni plin Argon, pri postopku MAG (Metal Active
Gas) pa aktivni plin CO, ali me3anico Argona in CO,,.

* MIG postopek je primeren za varjenje visokolegiranih jekel, nerjavnih jekel, aluminija in njegovih
zlitin ter bakra in njegovih Zlitin.

MAG postopek uporabliamo za varjenje konstrukcijskih jekel (jeklenih konstrukcij) in tanjsih plogevin
(v avtokleparstvu).

Pri obeh postopkih potrebno toploto za taljenje materiala dobimo z elektri¢nim oblokom, ki gori med
varilno Zico in obdelovancem. Zica (fi 0,8 - 1,2 ) se med varjenjem tali kot material za dodajanie,
zato jo s posebnim pogonom potiskamo v drzalo elekirode. V drzalo dovajamo poleg Zice tudi
elektri¢ni tok in zasgitni plin. Zica med varjenjem 3trli 10 do 15 milimetrov iz drzala in mora bifi iz
istega materiala kot obdelovanec.

Med varjenjem zad¢itni plin obliva varilno Zico in zvar. Plin stabilizira oblok in prepreguje oksidacijo
zvara (podobno kot pla3¢ elektrode pri elekiro-oblognem varjenju).

Potisni mehanizem podaja Zico z enakomerno hitrostjo v drzalo. Varilna Zica je navita na koluty,
zato je varjenie hitro in brez prekinitev (ni treba menjavati elektrod). Kakovost zvara je bolj$a kot pri
elektro-obloénem varjeniju, predvsem pa ni nobenega dela z odstranjevanjem Zlindre.

Delo je zelo preprosto in se ga hitro privadimo. V primerjavi z opremo za elektroobloéno varjenie je
oprema nekoliko draZja (potrebujemo izvor elekiri¢nega toka in jeklenko za plin), vendar se
investicija zaradi nastetih prednosti kaj hitro povrne.

Pri obeh postopkih uporabliamo za varjenje enosmerni tok (visoko odporna na nihanja napetosti
toka - 15%). Prvi pol priklju&imo na varilno Zico in drugega na obdelovanec.

Varilni stroji za varjenje po postopku MIG/MAG so narejeni tako, da lahko z enim strojem varimo
po obeh postopkih (2T/4T funkcije za razlicne zahteve za varjenje). Zamenjamo jeklenko z
zaeitnim plinom in stvar je opravljena.

Uporaba enocevne IGBT kontrolne zaigite, frekvence vecje od 20 kHz, prihranek porabe elekirike,
hitro odzivna.
S funkcijo MMA.

Pri CO, prednastavliena funkcija za napetost, pri MMA prednastavljena funkcija za tok.

* S funkcijomi proti pregrevaniju, prevelikemu toku in kratkemu stiku ter funkcijo cid¢enja kapljic.
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3.1. Osebna zaséita

- Za prepre&evanije poskodb oéi in koze delujte v skladu s predpisi in uporabljajte ustrezno za3¢itno
opremo.

- Vedno uporabljajte za3gitno gelado, ki pokriva vas celoten obraz vse preko glave in do vratu.

- Bodite pozorni, da se s telesom ne dotaknete obeh izhodnih polov in hkrati preden se ustrezno ne
izolirate.

- Ne varite v mokrih ali vlaznih prostorih.

3.2. Opombe za operaterja

- Naprava deluje pod elekiri¢nim tokom. Rezervni deli so lomljivi, zato ne hitite med menjavo ali
popravilom le-teh.

- Pred pricetkom preglejte ustreznost naprave in mase.

- Gorljivi in eksplozivni materiali so prepovedani na delovnem okolju.

- Zagotovite ustrezen pretok zraka, saj so hlapi, ki se spro3&ajo med varjenjem, kodljivi zdravju.

- Zatitite ostale osebe pred kodljivim oblokom.

- Nepooblaiéene osebe se ne smejo gibati v vasi bliZini med delom. Prepovedano je premikanie ali
nastavljanje naprave med delom.

- Naprava proizvaja motnje z moénim elekiromagnetim poliem in elekiri¢no frekvenco. Zato ne
dovolite osebam s srénim spodbujevalnikom v va3o bliZino.

- Ne dotikaite se elektri¢nih izhodnih stikalid¢ med delom.

- Prepovedano uporabljati napravo za odtaljevanie.

- Napravo s podstavkom premikajte na vozi¢ku ali paletnemu viliéarju. Prepovedano premikanje
naprave nad osebami.

- Bodite nadvse pozorni na delovni cikel naprave, da ne pride do preobremenitve.

3.3. Varnostna navodila za delovno mesto

- Na delovnem mestu ne sme priti do moZnosti padca predmeta na operaterja ali napravo.

- Vsebnost pradnih, kislih in jedkih snovi v zraku mora biti pod objektivno mejo, ki je dovoljena.
- Vnetljivi, eksplozivni in nevarni materiali se ne smejo nahajati na delovnem mestu.

- Naprava mora biti name$éena v suhem in zraénem prostoru (-10°C ~ +40°C), zai¢itena pred

direktno son&no svetlobo, deZjem in vlago.
- Okoli naprave mora biti 50 cm prostega prostora, za ustrezno hlajenje naprave.
- Ni dovoljena uporaba kovinskih za3gitnih o&al.
- Mogni tresljaji niso dovoljeni.
- Pri namestitvi naprave nad 15° naklona jo je potrebno zaiititi pred zdrsom in padcem.
- Z napravo upravljajte v primernem prostoru, da ne pride do elekiromagnetnih moten;.
- Med delovanjem zas¢itite operaterja pred vetrom.
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3.4. Varnostni pregled

Pred vsako uporabo morate preveriti:

- Da je naprava ustrezno ozemljena.

- Da so vhodni in izhodni priklju¢ki ustrezni in niso izpostavljeni zunanjim vplivom.

- Na vsakih 6 mesecev naredite ustrezen pregled s strani poobla3Zenega osebja.

- Da se v napravi ne nahaijajo tujki in prah.

- Rezervne dele na varilni ploséi.

- Ali je varilna Zica s éasoma 3e primerna za uporabo.

- Ali so poskodbe na vhodnih prikljuekih in jih po potrebi zamenijaijte.

- Ali je elekiriéno omreZje zadosti mo&no na ustrezno delovanje. Zagotovite, da je na dovodnem

priklju¢ku na elektri¢no omrezje umeséena varovalka.

A\ oPOZORILO

Pred pregledom izklopite napravoiz elektriénega omreZja.
- V kolikor ne boste prepri¢ani v vase znanije in sposobnosti, ko boste naleteli na tezavo, se nemudoma

obrnite na nas za tehniéno pomo¢.
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Tehni¢ni podatki

4.1. Okoljski pogoiji
* Razpon temperature zraka v prostoru:
-10°C ~ +40°C med varjenjem, hlajenjem
-25°C ~ +55°C med transportom, hranjenjem
¢ Vlaznost zraka: 40°C, < 50 %; in 20°C, <90 %
* Vsebnost prasnih, kislih in jedkih snovi v zraku mora biti pod ustrezno mejo, ki je dovoljena.
* Mogni tresljgii niso dovoljeni.
* ViSina namestitve naj bo pod 1000 m.
* Pri zunanji uporabi zai¢itite pred vodo.
* Mo¢ vetra manj kot 1 m/s.

4.2. Omrezni pogoji

¢ Oblika napetostnega vala/valovanje mora biti dejanska sinusnemu valu, frekvenéni val naj bo manijsi
od +£1% svoje mere vrednosti.

* Napetost lahko niha manj kot £ 15% od normirane vrednosti.

4.3. Znadilnosti varilne naprave

Dovaijanije zZice
Oblok v

pripravljenosti

Pricetek .| Predhodnje
dodajanie plina

A

A

Vklop varjenja

Prenehanje

i Prenehanje
dovajanja plina - Konec varjenja |4

dovajanija Zice

¢ Varjenje

4.4. Sestava MIG gorilnika

Sestavljen je iz roéaja, cevi in gorilnika. Na spodnjem delu vratu gorilnika je v roéaju povezan s kabli
in v zgomjem delu z grlom in Sobami gorilnika. Zas¢itni plin se dovaja skozi plinsko 3obo. Z
nastavljanjem stikala na rocaju si operater lahko prilagaja pretok potrebnega toka za varjenie.

A opOMBA

* Pred vsako menjavo ali popravilom delov izklopite napravo iz elektriénega omreZja. V kolikor njihova
obraba ali podkodbe vplivajo na kakovost varjenja, jih je potrebno takoj zameniati.
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* Le ko se ob vklopu naprave zasveti zelena luka, je leta pripravlena na delo. V kolikor zasveti

rumena lugka, je naprava preobremenjena in/ali pregreta, zato je potrebno poéakati, da se ta

ohladi.

4.5. Izgorilni éas - zaséitna funkcija

Ker med popolnim kon&anjem varjenja pretede 3e doloden &as, po katerem se podajalnik Zice

popolnoma ustavi in se zaradi tega na konici Zice ustvari stopliena kapljica, ima naprava vgrajeno

zaititno funkcijo. Ki ob konéanju varjenja 3e vedno dodaija toliko mogi, da se ta visek Zice in kaplijica

izgorita.

4.6. Po-vpihovanje zaséitnega plina

Za za¥eito varilnega podrogja, vara, naprava po konéanju dela vpihuje zaséimi plin $e 3 sekunde.

4.7. MMA funkcija

Z vklopom MMA funkcije lahko varite z elektrodami.

4.8. Opis simbolov

@®

A/ N~ A/ VW
EN60974-1

IP21S

Znak za ozemljitev varilne naprave

3 fazni postopek (inverter / pretvornik / usmernik)

MIG/MAG varienje

Enosmerni tok

Tri-fazni izmeni¢ni elektri¢ni priklop

Razmerje delovanja

Normirana najveja poraba toka

Najvedja uporabna mo¢ toka

Normirana poraba toka pri varjenju
Normirana poraba napetosti brez obremenitve
Normirana vhodna poraba napetosti
Normirana poraba napetosti pri obremenitvi

Normirana vrednost napetost

Normirana vrednost varilnega toka

Odstotek razmerja delovanja

Izhodni tok / napetost (izmeni¢na)lzhodni tok / napetost (pri varjenju)
Mednarodni normativ, naprave za varienje (1. naprave z izvorom
energije za varjenje)

Razred zaiéite ohigja.

- IP pomeni mednarodna oznaka za zad¢itni razred
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- 2 pomeni za3¢ito pred poskodovanjem prstov nad premerom 12,5
mm

- 1 pomeni zad¢ito pred kapljami kondenza, ki padajo navpiéno

- S pomeni, da je preizkus vodotesnosti opravlien v mirovanju

H Razred H izolacijske zas¢ite vodnikov

4.9. Tehniéne specifikacije varilne naprave

Omrezna napetost \% 3 ~400
Frekvenca omrezja Hz 50/60
Priporocliiva mo¢ kapacitete A 14
Priporoéljiva mo¢ toka kVA 9.9
Izhodna napetost brez obremenitve \% 55
Izhodna delovna napetost \% 16.5~26.5
Priporogljivo razmerje delovanija % 60
Presek varilne Zice mm ®0.8~D1.2
Hitrost podajanja varilne Zice m/min 25~13
MIG/MAG Normiran varilni tok A 250
MIG/MAG Obmocgje varilnega toka A 50~ 250
MMA Normiran varilni tok A 200
MMA Obmocje varilnega toka A 30~250
Razred izolacijskega materiala H

Vrsta zascite IP21S
Tip hlajenja Zraéno
Teza kg 42
Dimenzije (dolZina/Sirina/visina) mm 621 x 300 x 681

Na zgornje parametre ni dodatnih specifikacij.

Obvezno preverite plo3&o s parametri na napravi!
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Namestitev naprave

5.1. Postavitev naprave

* Naprava mora biti postavljena na suh, brezpragen prostor, kjer ni kemiénih sredstev, izvora toplote
in eksplozivnih plinov.

* Izogibaijte se direktni sonéni svetlobi ali deZju.

* Temperatura delovania je lahko med -10°C ~ +40°C
(pri vodno hlajenem modelu -5°C ~ +40°C)

* Namestite napravo za odsesovanije plinov med varjenjem.

Cev za plin

Plinski
regulator
tlaka

MIG gorilnik

Stikalo

Elektriéni
priklop

Kabel za

moso Naprava

Obdelovanec Klesce za maso
5.2. Prikljuéitev na omreZno napajanje

¢ Prikljugite omrezni kabel z zadnje strani naprave v trofazno vtiénico 380 V-400 V izmeni¢ne

napetosti s primerno ozemlitvijo.

OPOZORILO: Prepovedan je priklop Zice za ozemljitev na Zico za nicenje.

Stikalo A 260
Varovalka (Normiran tok) A 16
Presek napajalnega kabla mm? 225

Preobremenitev varovalke je dvokratnik njenega toka.

97



w WURTH

5.3. Priklop naprave na jeklenko
* Regulator tlaka namestite na jeklenko in preverite, da ne prihaja do uhajanja plina.
* Priklopite en del plinske cevi na regulator tlaka in privrstite s sponko, drugi del plinske cevi priklopite

na konektor plinskega ventila na zadnii strani varilne naprave.

5.4. Priklop naprave s potisnim mehanizmom za Zico

* Izberite Zico z ustreznim premerom, ki mora ustrezati vsem delom v potisnem mehanizmu.

5.5. Priklop naprave z MIG gorilnikom

* Gorilnik priklopite na vmesnik, ki se nahaja na sprednii strani naprave in ga priévrstite.

5.6. Povezava naprave z obdelovancem
Priklju¢ek za hitri priklop na masa kablu s kle3¢ami za maso priklopite na razdelilnik za izhodni tok
(-), ki se nahaja na drugi polovici sprednije strani naprave in zavrtite v smeri urinega kazalca. Kledce

za maso priévrstite na obdelovanec.

Delovanje naprave

A pozor

Naprava spada pod zadgitni razred IP21S. V napravo je prepovedano segati s prsti dli vstavljati palice,

ki so manij3e od 12,5 mm. naprava naj ne bo izpostavljena visokim silam.

* Opozorila lu¢ka se bo prizgala po daljem delovnem procesu, kos e bo naprava segrela do te mere,
da bi lahko pri3lo do pregretia. Ko se bo naprava zadostno ohladila se bo tudi lu¢ka izklopila in
boste lahko nadaljevali z delom.

* V kolikor operater zapuiéa delovno mesto, tudi za kratek &as, je potrebno napravo izklopiti.

e Za preprecevanje poskodb oéi in koze delujte v skladu s predpisi in uporabljajte ustrezno za3¢itno
opremo.

* Vedno uporabljajte za3itno Eelado, ki pokriva vas celoten obraz vse preko glave in do vratu.

* Med delom uporabljajte zastor, da zaiitite ostale osebe pred nevarnimi vplivi.

* Nikoli ne upravljajte z napravo v prostoru z vnetljivimi snovmi.

6.1. Osnovni postopek varjenja

* Povezite MIG gorilnik, cev za plin in varilno Zico med seboj in vklopite napravo na kontrolni lueki
Power, vklopi se ventilator.

* Odvijte ventil za plin, na barometru se bo prikazal pritisk v cevi.

* Pritisnite stikalo na ro&aju gorilnika in varilna Zica bo pocasi prisla iz gorilnika.
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Sele ko se Zlindra ohladi lahko priénete z odstranjevanjem le-te in pazite na letege delce, da ne pride

do poskodb drugih oseb.

Tabela varilnih parametrov (samo za orientacijo)

X X - — _—
$ 02 2 E < :
g8 N R % E 8 |%s | £
£2F | EE | 28F | 2. e § |$5<| o€
a2 E o £ X't £ X 'R = a2 | $E
28= | 37 | 58~ s § S 28 5=
eE - 2% 2 E e z> &
= | ®f | Fs | B
08~15 | ©0.8 1.4 12”"‘? (B°def 50~90 | 17~18 6
vioze
10~25 | ©08 1.4 ]'2xv]kf’i:’|3°de’ 60~100 | 18~19 7
25~40 | ©08 o014 | 'va]lfié’|3°der 100~ 140 | 21 ~24 8
20~50 »1.0 »1.6 ] '2xv]|(f’i:’|:‘)°der 70~120 | 19~21 o
50~10 | ®1.0 1.6 1.2x1.8 120~170 | 23~26 | 10
(moder vloZek)
50~80 | ®12 1.6 1.2x1.8 110~180 | 22~24 | 10
(moder vloZek)
80~12 | ®12 1.6 1.2x1.8 160~300 | 25~38 | 12
(moder vloZek)
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Vzdrzevanje in servis naprave

Zaradi znanstveno napredne in dovriene tehnologije, lahko popravila izvaja le tehniéno usposoblijena
in poobla3ena oseba. In ker se v napravi nahaja le malo delov, ki se hitro obrabijo in izrabijo, ne
potrebuije veliko popravil razen ¢iséenja po konéanem delu. V kolikor ne boste prepri¢ani v va3e znanje
in sposobnosti, ko boste naleteli na tezavo, se nemudoma obrnite na nas za tehni¢no pomo¢ in
podporo.
Vzdrzevanje:
* Odstranjevanje prasnih delcev
Usposobljeno osebje mora redno (vsaj $tiri krat na leto) odstranjevati pradne delce iz naprave s
suhim zrakom pod tlakom (kompresor ali podobno napravo) in ob vsakem delu, ko se nakopicijo.
Hkrati se lahko preveri, da se v napravi ne nahaijajo tujki in razrahljani deli. Ob normalnih pogojih
se &id&enije lahko izvaja le enkrat letno.

Preverjanije kakovosti kablov in napeljav

Vse kable in napeljave naprave je potrebno od Easa do &asa preveriti za potkodbami in obrabami,

da te ne vplivajo na kakovost dela. Zlasti, ko se napravo veliko premika in je pod velikimi

obremenjenostimi. Preveriti jih je potrebno vsaj enkrat meseéno, da se zagotovi njihova ustreznost.

A orozoriLo

* V kolikor se zgodi, da je glavna zanka napetosti malo visja kot bi morala biti, je potrebno uporabiti
vse varnostne ukrepe, da ne pride do nenamernega udara. Nepoobla3Zenim osebam je zato
prepovedano odpiranje $katle.

* Dovod elekiriénega toka je potrebno ustaviti pred zacetkom &iséenja.

* Bodite pazljivi, da ne poskoduijete napeljave ali ostalih delov naprave med &iséenjem.
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Odpravljanje napak

St. Napaka Vzrok Odprvljanje napake
Ob vklopu stikala na Naprava je izklopliena. Vklopite napravo.
. roaju MIG gorilnika, Stikalo MIG gorilnika je pokvarjeno. | Zamenjaite stikalo.
sistem za podajanje Zice
ne deluje.
Mehanizem za Potenciometer mehanizma je Potenciometer
podaijanije Zice ne poskodovan. mehanizma je
deluje ob normalni Kabel mehanizma je poskodovan. Kabel mehanizma je
2 brezobremenitveni poskodovan.
napetosti in dovajaniju Okvara mati¢ne plo3ce. Okvara matiéne plosce.
plina.
Brezobremenitvenega Okvara glavne mati¢ne plo3e. Zamenjajte matiéno
toka ni ob normalnem ploséo.
3 | delovanju mehanizma Slaba povezava med deli naprave. Zamenjajte dele.
za podajanije Zice in
dovajanja plina.
Potenciometer je poskodovan. Zamenijajte
4 Neprilagojenost potenciometer.
varilnega toka. Okvara nadzorne mati¢ne plo3ce. Zamenjajte nadzorno
matiéno plosco.
Nizka Vhodni tok je presibak. Poveéajte mod.
5 | brezobremenitvena
napetost.
Elektri¢ni tok ne ustreza elektriéni Nastavite napetost.
napetosti.
. o Velikost Zice ne ustreza delom v Zamenijajte elemente, ki
6 OblOl,( fe nestabilen in napravi. podajajo Zico, ustreznih
3kropi. .
mer Zici.
Upor pri podajaniu Zice je previsok. | Ogistite ali zamenjaijte
kabel za Zico.
Oblok ni v pripravljenosti | Kratek stik. Vzpostavite povezavo.
kljub normalni Obdelovanec je preve& umazan ali Ocistite obdelovanec.
- brezobremenitveni zarjaven.

napetosti in delovanju
mehanizma za

podajanie Zice.
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St. Napaka Vzrok Odprvljanje napake
Cev je poskodovana. Zamenjaite cev.
o .. Cev je zavozlana dli pris¢ipnjena. Preverite pretok zraka.
8 | Ni plinske zaicite. — - — —
Ventil je pokvarjen. Popravite ali zamenjajte
ventil.
Zica se je zataknila v varilno 3obo. Zameniaite varilno 3obo.
Notraniji premer varilne $obe ne Zamenijaijte z ustrezno
. ustreza Zici. varilno 3obo.
Zicaje zvita dli celo — — — -
) Konec vlozka je predale& od pogona | Zmanijiaijte razdaljo.
Zlomliena ob vhodu v .
9 valjev.

mehanizem za dovajanje

Zice.

Zleb in vlozek nista poravnana.

Poravnaite.

Notraniji premer vlozka ne ustreza Zici.

Zamenijaijte z ustreznima

deloma.

Vlozek je zamasen.

Ocistite vlozek.

Zaséita: zaporedno vklapljanje/ugasanje naprave v kratkih intervalih bo privedlo do blokade

dovoda elektrike.

102




w WURTH

Skica notranjosti naprave
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Seznam rezervnih delov

St. Opis Enota Koli¢ina
1 Kovinska veriga za pripenjanie jeklenke m 0.8
2 | Filter kos 1
3 | Za¥gita napajalnega kabla kos 1
4 | Napajalni kabel kos 1
5 | Zadnja maska naprave kos 1
6 | Zaigitno stikalo pred uhajanjem plina kos 1
7 | Nosilec stikala kos 2
8 | Ventil plina kos 1
9 | Ventilator kos 1
10 | Stikalo akfivno le ob pritisku kos 1
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St. Opis Enota Koli¢ina
11 | Vklop PCB kos 1
12 | Pogonska ploséa za dovajanije Zice kos 1
13 | Matiéna plo3éa usmernika kos 1
14 | Kontrolni pretvornik kos 1
15 | Ventilator Il kos 1
16 | Desni zgornji pokrov kos 1
17 | Casovnik PCB kos 1
18 | Nosilec kos 1
19 | Desni spodnii pokrov kos 1
20 | Nosilec hladilnika 11 kos 2
21 | Nosilec hladilnika | kos 2
22 | Matiéna plo$éa usmernika kos 1
23 | Matiéna plod¢a pogona kos 1
24 | Gumijasto kolo kos 2
25 | IGBT moénostni ojacevalec PCB kos 1
26 | Nosilec hladilnika 11 kos 1
27 | Nosilec hladilnika | kos 1
28 | Spodnja nosilna ploséa kos 1
29 | Spodnja ploséa kos 1
30 | Obraéalna kolesa kos 2
31 | Nosilci plo3g kos 2
32 | Nosilec pretvornika kos 1
33 | Nosilec pretvornika srednje frekvence kos .
34 | Matiéna medalna plo3&a toka kos 1
35 | Glavni pretvornik kos 1
36 | Izhodni usmernik kos 1
37 | Sprednja nadzoma ploéa kos 1
38 | Plastiéna maska kos 1
39 | Evro priklop za gorilnik kos 2
40 | Kabel za menjavo polaritete kos 1
41 | Stikalo kos 1
42 | Nosilec LED kos 1
43 | Izolacijski distanénik kos 1
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St. Opis Enota Koli¢ina
44 | Brezstopenijsko stikalo potenciometra kos 1
45 | IGBT hladilnik kos 1
46 | Hladilnik FRD kos 1
47 | Matiéna plo3&a pretvornika kos 1
48 | Rolaqj kos 1
49 | Zaslon napetosti/toka kos 2
50 | Kompletna napeljava kos 1
51 | Zadgitna plodéa kos 1
52 | Pokrivna plo3¢a kos 1
53 | Centrirni zati¢ kos 1
54 | Izolacijski distangnik za pogon dodaijne Zice kos 1
55 | Potisni motor kos 1
56 | Levi zgornji pokrov kos 1
57 | Levi spodniji pokrov kos 1
58 | Zaklep kos 1
59 | Nosilec dodajne Zice #5 kos 1
60 | Zgorniji pokrov kos 1
61 | Vijaki kos 1

Opomba: zgornii seznam rezervnih delov je zgolj za referenco.

MIG/MAG 250 Elektro obloni varilni aparat z inertnim plinom 1
Certifikat o izpravnosti naprave 1
Garnacijska listina 1
Navodila za uporabo 1

Opomba: za opremo, ki se lahko poskoduije ni garancije.
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Ta vrsta naprave nima ojaéanega ohidja, zato je potrebna previdnost pri transportu.

Pred transportom morate napravo dobro zaigititi pred poskodbami.

Med transportom se izognite deZju in snegu, ki bi lahko vplivali na kakovost naprave.

Prostor za shranjevanje naj bo suh, prezragevan brez tkodljivih plinov ali prahu. Temperatura
prostora naj bo med -20°C ~ +55°C, vlaga pa ne vet kot 60%.

Ce je naprava shranjena dli transportirana brez originalne embalaze, poskrbite, da jo dobro
zai¢itite pred prahom in vlago s primerno plasti¢éno zasgito.

Priporodljivo je shraniti skatlo in za3&itne predmete, ki ste jih prijeli z napravo, shraniti za nadaljnji
prevoz. Pred prevozom je potrebno zaboj oznaditi z oznakami >ne sme priti v stik z vodo«,
»|omljivo< in >previdno ravnanje.

CE izjava o skladnosti

Zagotavljamo, da se izdelki skladajo z naslednijimi standardi:

EN 60974-1:2012, EN60974-10:2007 v skladu z direktivami 2006/95/EC, 2004/108/EC.
Tehni&na dokumentacija pri:

Wiirth Hellas SA

23rd Km Athens-Lamia National Road

145 68 Krioneri Attica

Greece

D. Assimosis

General Manager

E V skladu z Direktivo 2012/19/EU Evropskega Parlamenta in Sveta o odpadni elekiriéni

in elektronski opremi (OEEO) in njeni uresnicitvi v nacionalnem pravu se morajo elekiri¢na
mmm  orodig, ki niso ve¢ v uporabi, loéeno zbirati ter okolju prijazno reciklirati.
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