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ZAHVALJUJEMO NA VASEM IZBORU DA KUPITE MUS MIG-MAG 250A
APARAT ZA ZAVARIVANJE

OSOBINE

-Jednostavno rukovanje,

-Veliki broj stepena struje zavarivanja,

-Tri opcije varenja,

-Lako biranje parametara,

-Predvideno mesto za veliku bocu gasa na kuciStu aparata tako da sve predstavlja
stabilnu mobilnu celinu,

-Nosac kalema zZice (TRN) predviden za veliki kalem (15 kg),

-Pogon za vucu Zice je zupCasto spregnut i poseduje mehanizam za regulaciju sile izmedu
vucnih tockica,

-Aparat poseduje centralni priklju€ak za poli-kabl (pistolj) $to omogucava servisiranje
svakog dela poli-kabla,

-Hladenje je prinudno-vazdusno (aparat poseduje ventilator),

-Presek Zice za varenje koja se moze koristiti je od 0,6mm do 1,2mm.

MIG-MAG POSTUPAK

Umesto obloge na elektrodama u ovom postupku primenjuje se zastitni gas koji
spreCava oksidaciju pri zavarivanju i osigurava kvalitetan var.

MAG (Metal Aktivni Gas) tehnologija kao zastitni gas koristi CO2. Postupak se ¢esto
primenjuje pri zavarivanju Zeljeznih limova i profila kao i kod auto-limarskih poslova.

MIG (Metal Inertni Gas) tehnologija kao zastitni gas koristi ARGON. Ovaj postupak
uglavnom se primenjuje kod legiranih,nerdajucih &elika i kod aluminijuma. Cesto se koristi
i meSavina ARGON-a i Co2.
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IZGLED APARATA (nastavak)

1.Prekida¢ UKLJ./ISKLJ.

2.Signalna sijalica

3.0sigurac (3,15A tromi)

4.Gruba regulacija struje zavarivanja (3 polozaja)

5.Fina regulacija struje zavarivanja (7 polozaja)

6.Centralni prikljuc¢ak

7.Regulacija brzine dotoka Zice

8.Regulacija vremena trajanja zavarivanja (opcija intervalnog zavarivanja)
9.Regulacija vremena trajanja pauze (opcija intervalnog zavarivanja)
10.Kabl za "masu" sa kljeStima

11.Crevo za dotok gasa

12.Lanac za pri¢vrscivanje boce sa gasom

13.Napojni kabl sa utikacem (3x380V)

14.Nosac kalema zice - TRN

15.Pogon za vucu zice

16.Poli-kabl sa pistoljem

17 .Taster za start



PRIKLJUCIVANJE APARATA NA MREZU 3x380 V

Napojni kabl (13) na svom kraju opremljen je standardnim trofaznim utikaem koji je potrebno

prikljuCiti na ve¢ postojecu utinicu.

PRIKLJUCIVANJE BOCE SA GASOM | NJENA MONTAZA NA APARAT

Crevo za dotok gasa (11) je potrebno priklju€iti na izlaz manometra. Predhodno treba malo
zagrejati kraj creva (obi¢no pomocu upaljaca), pa ga tek onda navucéi na izlaznu cev
manometra.

Boca se zatim postavi na predvideni nosac (izmedu zadnjih to¢kova) i pricvrsti postojeéim
lancem. Ovako postavljena boca je stabilna (ovo vaZi i za velike boce) i ceo aparat se

ponasa kao mobilna celina.

PRIKLJUCIVANJE POLI-KABLA

Poli kabl sa pistoljem (16) se prikljuCuje na centralni priklju¢ak (6). Treba voditi rauna da svi
segmenti prikljuka legnu u predvideno mesto (gas na gas, cev za Zicu na cev za Zicu, a
posebno treba voditi raCuna o iglicama koje su kontakti tastera). Na strani poli-kabla nalazi
se velika plastiCna matica koju treba lagano pritegnuti.

Poli-kabl se ne sme previSe savijati (samo onoliko koliko to moZe da se ucini bez napora) jer

se moze polomiti crevo za dotok zice koje se nalazi u unutrasnjosti poli-kabla.

MONTAZA KALEMA SA ZICOM | UVODJENJE ZICE U VUCNI POGON

Prvo je potrebno odvrnuti plastiCnu maticu i skinuti je sa nosaca kalema zice TRN-a (14).
Kalem sa zicom se namesti na TRN i to tako da se Zica odmotava u suprothom smeru od
smera kretanja kazaljki na satu. Zatim se plastichom maticom pritegne kalem.

Pocetak Zice se provuce kroz uvodno crevo na pogonu za vucu Zice (15), zatim se vodi
preko vuénog toc¢kica (po kanalu na vu¢nom tocki¢u) i uvodi se u pocetak poli-kabla (koji je
vec priklju¢en). Gornji vuéni toCki¢ prisloni se uz donji i nabaci se mehanizam za regulaciju

sile izmedu vucénih tockica.



UKLJUCIVANJE APARATA | SPROVODJENJE ZICE DO VRHA PISTOLJA

Prebaciti prekida¢ UKLJ./ISKLJ. (1) u polozaj UKLJ. Signalna sijalica (2) ¢e tada zasvetleti,
a Cuce se i rad ventilatora (koji radi sve vreme dok je aparat ukljuen). Polozaji grube i fine
regulacije struje zavarivanja (4) i (5) treba da budu na 1-1.

Regulaciju za brzinu dotoka Zice (7) okrenuti na polovinu opsega. Pritiskom na taster za
start (17) krenuce pogon za vucu Zice (15). Potrebno je vizuelno kontrolisati obrtanje
kalema. Pri ovome poli-kabl treba da bude §to viSe ispravljen. Kada se Zica pojavi na vrhu
piStolja otpustiti taster (odmotavanje kalema ce stati).

Zica treba da je $to kvalitetnija (dobro kalibrisana i bez primesa korozije) jer to omoguéava
kvalitetan transport kroz poli-kabl i ravnomerno zavarivanje bez trzanja (takode tako se

Cuva pogon za vucu Zice i crevo za dotok Zice (buZzir) u okviru poli-kabla.

PODESAVANJE SILE TRANSPORTA ZICE

Ovo podesSavanje se radi pomoc¢u mehanizma za regulaciju sile izmedu vucnih toc€i¢a na
pogonu za vucu Zice (15). Sile se podeSava pomocu vijka sa mernom skalom. Silu treba
podesiti tako da Zica putuje normalno , bez proklizavanja. Jace pritezanje opterecuje motor

(moze doci i do pregorevanja osiguraca (3)).

PODESAVANJE OTPUSTANJA KALEMA NA TRN-u

Na samom TRN-u postoji CeliCnha matica koju treba pritegnuti toliko da se kalem ne

odmotava usled inercije nakon otpustanja tastera za start.

PODESAVANJE KOLICINE PROTOKA GASA

Pode8avanje koliCine protoka gasa obavlja se na manometru (na boci sa gasom). Obi¢no je

dovoljno da protok bude oko 5 lit./min.

1IZBOR NAPONA-STRUJE ZAVARIVANJA (POLOZAJI PREKIDACA)

Ovaj izbor vrsi se pomocu prekidaca za grubu (4) i finu (5) regulaciju. Ukupno postoji 21
poloZaj regulacije.Promenom polozaja prekidaca menja se napon na izlazu aparata a time i
struja zavarivanja. Pored ovoga treba znati da struja zavarivanja zavisi i od debljine lima

koji se zavaruje , debljine Zice za zavarivanje i brzine dotoka Zice.



IZBOR BRZINE DOTOKA ZICE

PodeSavanje brzine dotoka Zice obavlja se pomocu potenciometra (7).Dobro podeSena
brzina je kad je dotok Zice ravnhomeran, odnosno bez trzaja dolazi do materijala, normalno

se razliva, a zvuk je ravnomeran (60-90 kapljica u sekundi).

I1ZBOR OPCIJE ZAVARIVANJA

Ovaj izbor obavlja se pomocu potenciometara (8) i (9). Oba potenciometra na pocetku imaju
prekidac€ €ijim se uklju€enjem bira opcija rada:

-kada su oba prekidaca isklju¢ena opcija je normalnog zavarivanja (pritiskom na taster za
start po€inje zavarivanje , a prestaje kada se taster otpusti),

-kada je uklju¢en samo potenciometar (8) opcija je tatkastog zavarivanja (pritiskom na
taster poc€inje zavarivanje i nakon izvesnog vremena se samo prekida , a da bi se ciklus
ponovio potrebno je ponovo pritisnuti taster). Potenciometrom (8) regulie se vreme trajanja
zavarivanja,

-kada su uklju¢ena oba potenciometra opcija je intervalnog zavarivanja (pritiskom na taster
pocCinje zavarivanje nakon izvesnog vremena prestaje, odnosno poc€inje pauza, pa se ciklus
tako ponavlja sve dok je taster pritisnut). Potenciometrom (8) reguliSe se vreme trajanja

zavarivanja, a potenciometrom (9) reguliSe se vreme trajanja pauza.

ZAMENA VUCNOG TOCKICA

Na vu¢nom toc¢kicu postoje dva Zleba za dve dimenzije Zice. Zamena polozZaja Zlebova vrsi
se otpustanjem stezaca gornjeg toCki¢a (mehanizam za regulaciju sile izmedu vucnih
to€i¢a). Zatim se odvrne vijak M5 iz sredine donjeg vu¢nog toc¢ki¢a pa se ovaj okrene €ime

se prelazi na drugu dimenziju Zice.



ZAMENA SOBE

Soba se menja u slugaju fizike oStecenosti ili proboja izolacije $to se manifestuje
varni¢enjem izmedu Sobe i materijala koji se vari. Ako se zamena ne izvrSi na vreme moze
izazvati teZe havarije u aparatu. Soba ée duze trajati ako se redovno 8isti i ako se koristi

sprej za zavarivanje.

ZAMENA DIZNE

Dizna treba da je dobro kalibrisana za taCan promer Zice za zavarivanje. To osigurava dobar
kontakt izmedu Zice i dizne a time i ravnhomeran dotok i zavarivanje bez prekida. Dizna se

menja kod fizickog oste¢enja odnosno gubitka gore navedenih svojstava.

TEHNICKI PODACI

Prikljucni napon
Priklju¢na snaga
Struja zavarivanja

Broj stepena regulacije
Napon praznog hoda
Osiguraci po fazi
Tackanje

Presek Zice za zavarivanje
Izolacija

Zastita

Masa

Dimenzije

Duzina kablova

3x380V

9 kVA
30A-250A
21(3x7)

18V -36V

16 A

0,2 sec - 3 sec
0,6 mm-1,2 mm
F

P21

75 kg

350 mm x 600 mm x 550 mm
3x3m



KVAROVI I NJIHOVO OTKLANJANJE

Prilikom uklji€enja prekidaca (1) ne gori Nedostaje neka od faza u uti¢nici ( u uti€nici
signalna sijalica i ne Cuje se ventilator. mora postojati 3 x 380 V).
Pritiskom na taster za start Cuje se Izgoreo osigurac (3) , zameniti ga istom

ukljuenje kontaktora, ali pogon za vucu Zice | vrednoSc¢u (3,15A tromi).

ne funkcionise. Proveriti da li je mehanizam za regulaciju
sile izmedu vuénih toCki¢a postavljen u
dobar polozaj i da li je sila dovoljna (da ne
dolazi do proklizavanja).

Proveriti da li je pretegnuta Celicna matica

na TRN-u
Pritiskom na taster za start niSta se ne Proveriti ispravnost poli-kabla (tastera za
deSava. start).

Proveriti kontakte tastera za start na
centralnom priklju€ku i na konektoru poli-
kabla.

Zica doti¢e neravnomerno (u prekidima). Proveriti kvalitet Zice (da li je dobro
kalibrisana i da li ima oksidacije po njoj).
Proveriti kanal na donjem vu¢nom tockicu.
Proveriti pritegnutost vucnih tocki¢a
(mehanizam za reguleciju sile).

Proveriti da li je pretegnuta Celicna matica
na TRN-u.

Proveriti crevo za dotok Zice (buzir) u poli-
kablu (mozZe biti izlomljen.

Proveriti ispravnost dizne.




KVAROVI I NJIHOVO OTKLANJANJE (nastavak)

Prilikom zavarivanja ima se utisak da
nedostaje snage (zvuk zavarivanja nije

ujednacen i rezak).

Nedostaje jedna od faza u uti€nici.

Var je penu$av i porozan

Nedovoljna koli¢ina gasa koji dotiCe.

Prilikom zavarivanja dolazi do €estih prekida

(zvuk zavarivanja nije ujednacen i rezak).

Dotok Zice nije dobro odabran (potrebno je

povecati ili smanijiti dotok Zice.
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