PuStanje aparata u rad

Podesavanje masine u pricipu predsatvlja jednostavno i sigurno pustanje u rad.

Korisnik bi trebao obratiti paznju prilikom instalacije i upotrebe masine na uputstva u ovoj knjizi .
Aparat za zavarivanje ne drzite u blizini :

1 signalnog, kontrolnog i telefonskog kabla

2 prijemnika 1 odasiljaca

3 racunara , kontrolnih i mjernih uredaja

4 sigurnosnih elektri¢nih uredaja

Korisnik sa ugradenim pejsmejkerom ne bi trebao biti u blizini dok je masina ukljuc¢ena (sigurnosna klasa
aparata [P23S- IEC529)

Napajanje iz elektro mreZe

Prije priljuc¢ivanja aparta na mrezu provjerite da li vrijednost i frekvencija mreze odgovaraju predvidenim
vrijednodtima aprata u poziciji "O" . Za priklju¢ivanje koristite iskljucivo originalni KIT utikac

Ukoliko dode do mijenjanja utikaca postupite na slede¢i nacin:

* za prilkjucenje na mrezu aparat ima 2 faze

* 3 (zuto zelena - ozemljenje)

Prilkjucite standardni utikac (2 p + €) sa odgovaraju¢om vrijedno$c¢u opterecenja .
Da bi se ostvario napon potrebno je da uzemljenje bude spojeno.

Kontrolna - indikator tabla
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Poz 1 : displej prikazuje podesenu vrijednost

Poz2 : taster MET pruza izbor zavarivacke metode izmedu NMA ili TIG

Poz3: taster SET omoguc¢ava podeSavanje parametara za varenje

Poz4: LED dioda prikazuje vrijednost HOT START-a (pocetna struja) (procentualni prikaz poveéavanja
zavarivacke struje u procesu. Funkciju HOT-START moguce je regulistai u obimu od 0 - kad jeaparat ugasen
do maximuma - 70 %)

Poz5 LED dioda prikazuje vrijednost HOT STARTa (vremensko trajanje funkcije HOT STARTa)

Poz 6 LED dioda prikazuje vrijednost zavarivacke struje (i NMA i TIG metode)

Poz7 LED dioda prikazuje vrijednost zavarivacke struje (samo TIG metoda )

Poz 8 LED dioda prikazuje vrijednost zavarivacke struje (frekvencije u TIG metodi )

POZ9 LED dioda prikazuje vrijednost protoka zavarivacke struje (samo TIG mtoda. Kod NMA zavarivanja ova
dioda se ugasi iz WRD sigurnosnih razloga )

Poz10 LED dioda prikazuje odabir TIG metoda

POZ11 LED dioda prikazuje odabir MMA metode

Rild. 2

Pozl glavni prekidac u pozijij "O" (aparat ugaSen)

Poz2 napojni kabal

Poz 3 brzi spojnica - POL

Poz4 potenciometar (za podeSavanje zavarivacke struje)

Poz5 uti¢nica za daljinsko upravljanje

Poz6 brza spojnjica + POL

Poz 7 potenciometar za podeSavanje zavarivacke struje - samo KITini1 TIG LA / LA-V
Poz8 digitalna kontrolan tabla - samo KITin1 TIG LA / LA-V

Poz9 prekidac za daljinsko upravljanje

Poz 10 odabir MMA/TIG zavarivanja



Priklju¢no kablo

Na uredaj koji je iskljucen sa mreze spojite zavarivacko kablo (+1 -), drzac elektrode 1 kabal uzemljenja sa
taCnim polaritetom za Zeljenu metodu zavarivanja.

Za §to kvalitetnije zavarivanje treba koristiti Sto krace kablo

Zavareni komad

Pri zavarivanju odredenih materijala , ostavrite ozemljenje da bi se umanjilo elektromagntno zracenje
Uzemljenje smanjuje ostecenje ostalih elektricnih uredaja u blizini

PodeSavanje zavarivackih parametara - KITin1 TIGLA /LA-V

PodeSavanje zavarivacke metode

Posle ukljucivanja aprata pali se lampica na displeju kod MMA ili TIG simbola (uvijek ¢e prikazati poslednju
odabranu metodu) . da bi potvrdili vas$ odabir pritisnite taster MET - zavarivacka metoda je odabrana

Podesavanje zavarivackih parametara za pojedinacne metode
1 podeSavanje parametara za MMA
- zavarivacka struje 10-150 A
- vrijednost povecavanja zavarivacke struje HOT START "O" (HOT START UGASEN ) DO 70 %
- protok struje vremnski od 0.1 do 0.9 s .
Primjer:
1) pri podesavanj zavarivacke struje od 100A (svijetli LED dioda Iw - pozicija 6) a LED dioda TIG- pozicija
11) displej prikazuje 100 A.

2) Da biste potvrdili vrijednost : svijetli taster SET pozicija 4 .Moguce je povecati vrijednost HOT SATARTA
npr: za 50% (podesavanje potenciometra na displeju na br 50) ,. Rezultat je struja od 50 A

3) ponovljemom potvrdom taster SET svijetli pozicija 5 - Moguce je i podesavanja protoka pocetne struje - npr
0.2 s (sa potenciometrom na displeju podesimo na 0.2) Funkcija HOT START 0% je spremna za paljenje

Metoda MMA

Sa potenciometrom odaberite Zaljenu vrijednost zavarivacke struje

Methode MMA — Schweillstromeinstel-

lung
Durch Potentiometer stellen Sie den ge-
wiinschten Wert des Schweillstromes ein.




Metoda MMA - podeSavanje HOT STARTa

Zadrzite taster SET dok simbol LED % ne zasvijetli (kao Sto je prikazano na donjoj slici ). Potenciometrom
podesite zeljenu vrijednost povecanja struje u %. Npr: na displeju je vrijenost 30 , $to znaci da je povecanje zav.
Struje povecano za 30 %.

METODA MMA podesavanje viremena HOT STARTA

Zadrzite taster SET sve dok ne zasvijetli LED kao Sto prikazano na donjoj slici
Potenciomterom odaberite Zeljenu vrijednost vremena HOT START-a

Podesavanja parametara TIG metoda

-zavarivacaka struje 10- 150 A

-frekvencija zavarivacke struje od 0 do 500 Hz, minimalna vrijednost struje (osnovna struja) je za oko 35%
manja od maximalne vrijednosti. Podjela gornja i donje vrijednosti zavar. struje prelazi 50% na 50 %
-protok zvarivacke struje od 0 do 5 sek.

-konacna struje 10 do 150 A

Primjer:

1) Pri podesavanju struje od 100A svijetli dioa i Iw pozicija 6 i led dioda TIG- poz 10.

Displej ¢e pokazati vrijednost od 100 A

2) Potvrdivanje tastera SET svijetli LED dioda PULS - poz. 8
Moguce je mijnjanje vrijednost ifrekvencije zavar. struje u podrucju od 0 do 500 Hz

3)

Ponovnim pritiskanje mtastera SET svijetli led dioda DOWN SLOPE - poz 9

Moguce je mijenjanje vrijednosti vremena protoka zavrivacke struje (npr 1 s - potenciometrom odaberemo brl
Sto znaci vrijeme protoka zavr. Struje je 1 s)



4) ponovnim pritiskanjem taster SET svijetli LED dioda Iend - poz 7
Moguce je mijenjanje konacne vrijednosti zavarivacke struje (Npr . 10A na displeju odaberemo br 10)

Funkcijom PULSE uklju¢ujemo vrijednost frekvencij "O"

Metoda TIG - podeSavanje zavarivacke struje

Potenciometrom odaberite vrijednost zavarivacke struje

Metoda TIG podeSavanje pulsirajuce frekvencije zavarivacke struje
Pritisnite taster SET tako dugo dok ne zasvijetli LED dioda PULSE ,(kao $to je prikazano na donjoj slici )

Potenciometrom odaberite zaljanu vrijednost pulsirjuce frekvencije zavar. struje . Pri odabiru vrijednosti "O" je
pulsirajuca frekvencija isklju¢ena




Metoda TIG - podeSavanje protoka zavarivacke struje
Pritisnite taster SET dok ne zasvijetli LED dioda SLOPE kao $to je prikazano na donjoj slici

Potenciometrom odabertite zaljanu vrijednost protoka zavarivacke struje

Metoda TIG - podeSavanje vrijednosti konac¢ne zavarivacke struje
Pritisnite taster SET dok ne zasvijetli LED dioda Iend kao Sto je prikazano na donjoj slici

Potenciometrom odabertite Zaljanu vrijednost konac¢ne zavarivacke struje




Metoda MMA

VRD sigurnosna funkcija

Paljenje funkcije VRD

Upalite aparat glavnim prekidacem na kontrolnom pultu pritisnite i zadrzite taster MET , dok je taster MET
pritisnut vi paliite aparat glavnim prekidacem . Tek posle paljenja otpustite taster MET

Na kontrolnom pultu ¢e zasvijetliti LED dioda MMA VRD , i na displeju prikazace se rije¢ ON u trajanju 1 -
2 s. Funkcija Vrd je na ovaj nacin ukljucena (zasvijetli pozicija 9 na slici br 1)

GasSenje funkcije VRD

Upalite aparat glavnim prekidac¢em na kontrolnom pultu pritisnite i zadrzite taster MET , dok je taster MET
pritisnut vi paliite aparat glavnim prekidacem . Tek posle paljenja otpustite taster MET na kontrolnom pultu
gasi se signal lampa LED diode VRD. Na displeju ¢e se pokazati rije¢ OFF , funkcija VRD je ugasena

Pregrijavanje aparata

Rije¢ ERR na displeju signalizira pregrijabvanje aparat , kao $to je prikazno na donjoj slici




ANTISTICK - lijepljenje elektrode

Oznaka --- na displeju znaci da je upaljena funkcija ANTISTICK , kao Sto je prikazano na donjoj slici

ANTISTICK

Die Meldung - - - bedeutet aktive Funktion
ANTISTICK

TIG ZAVARIVANJE

Paljenje luka u TIG zavarivanju:

1) upalite inverter na glavnom prekidacu , podesite aparat na TIG metodu i zavarivacki parametar

2) spojite zavarivacki brener sa redukcionim ventilom na bocu

3) na ventilu koji se nalazi na breneru odaberite gas -Argon

4) laganim dodirom pritisnite wolfram elektrodu na ozemljeni materijal. Invertni luk je automatski upaljen samo
kod KITini TIG LA /LA-V

Startabbildung - KITin TIG LA/LA-V

Prikaz starta

5)
Laganim pokretom udaljite wolfram elektrodu - elektri¢ni luk je upaljen

Ako zelite zavriSiti proces zavarivanja nakratko (do 1 s, udaljite volfram elektrodu od materijala u razmaku
od 8 do 10 mm) , ispravlja ¢ automaski smanjuje zavarivacku struju (DOWNSLOPE )  SVE DOK SE LUK
NE UGASI - na displeju ¢e se prikazat ivrijednost Iend .



Start i zavrSetak procesa zavarivanja

Ablaut des Schweifisprozesses bei KITin
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1) Priblizavanje volfram elektrode materijalu
2) lagani dodir volfram elektrode i materijala (bez povlacenja po materijalu)

3) odmicanje ili udaljavanje volfram elektrode 1 paljenje luka uz pomo¢ LA - jako nizak stepen habanja
elektrode ovakvim dodirivanjem

4) proces zavarivanja

5) zavrSetak procesa zavarivanja i aktiviranje funkcije DOWN SLOPE dostize se odmicanjem volfram
elektrode u razmaku od 8 do 10 mm

6) ponovno priblizavanje - zavarivacka struja ostaje na istom nivou i1 potrebno je 0-5s da se vrati na zadanu
vrijednost

7) zavrSavanje procesa zavarivanja - digitalni sistem automatski gasi proces

PODESAVANIJE ZAVARIVACKIH PARAMETARA
METODA MMA

PodeSavanje zavarivacke metode preko prekidaca - poz 10 sl 2 .

1) Prebacivanje m Salter u gornju poziciju odabrali ste MMA metodu (elektrozavarivanje )

2) prekidas- poz2 u gornjoj poziciji koristi se u zavarivanju bez daljinskog upravljanja

3) potenciometrom - poz4 sl2 odaberite Zeljenu vrijednost zavarivacke struje prema debljini obradnog
materijala i precnika elektrode (orjentaciona tabela br4) . Kod koristenja daljinskog upravljanja parametre
podesavate na daljinskom upravljacu

4) aparat je spremana za MMA zavarivanje

5) u slucaju da je pri MMA metodi upaljena funkcija HOT START povecavanje zavarivacke struje je
zagarantovano



METODA TIG

1) prebacivanjem prekidaca- poz10 sl 2 u donju poziciju odabrali ste TIG metod (TIG zavarivanje )

2) prekidac¢ poz9 sI2 - u donjoj poziciji koristi se u zavarivanju bez daljinskog upravljanja
3)potenciometrom - poz4 sl2 odaberite Zeljenu vrijednost zavarivacke struje prema debljini obradnog
materijala i pre¢nika elektrode (orjentaciona tabela br7). . Kod koristenja daljinskog upravljanja parametre
podesavate na daljinskom upravljacu

4) - (negativnu) brzu spojnicu - spojite sa ventilom zavarivackog brenera

5) crijevo gasa brenera spojite sa redukcinom ventilom na boci

6) kabal uzemljna spojite sa +(pozitivnom ) brzom spojnicom

7) pomocu redukcionog ventila i ventila na breneru podesite zeljenji protok gasa
8) aparat je sprema nza TIG zavarivanje

Zavarivanje obloZenom elektrodom

Salter prebacite na funkciju MMA metode

Tabela b r4 prikazuje opste vrijednosti za odabir elektrode u odnosu sa njenim prec¢nikom i debljinom obradnog
materijala . Ove vrijednosti su informativne . Za pravilan odabir posavjetujte se sa dobvaljacem elektroda
Morate uzeti u obzir : zavar. poziciju i tip aparata.

Koristeni intezitet struje za razli¢ite precnike elektroda je prikazan tabeli br 5.

Te vrijednosti se mijenjaju pri:
1) vrijednost se povecava pri horizontalnom zavarivanju

2) srednja vrijednost vrijedi pri zavarivanju iznad visina varioca

3) vrijednost se smanjuje pri vertikalnom zavarivanju manjih materijala

Napomena : vrijednosti u tabeli su priblizne

l'abelle 4 Tabelle 5
Wandstiirke des B Il_llrf hmesser der SchweiBstrom (A)
geschweiliten Mate- gy i ide (mm) Elektrode (mm)
rial (mm)
1.5-3 2 1.6 3060
3-5 2.5 2 40-75
5-12 3,25 75 60-110
Vice jak 12 4 325 95-140
4 140-190
5 190-240
fy 22(-330




Treba uzeti u obzir da pri zavarivanju nelegiranih celika, zavarivacku struju odreduje sledec¢a formula:
[=50x(Qe - 1)

I - intenzitet zavarivacke struje (A)
e- prec¢nik elektrode (mm)

primjer: pri koristenju elektrode pre¢nika 4 mm :
[=50x (4-1)=50x3 =150 A

Drzanje elektrode kod zavarivanja

Haltung der Elektrode beim Schweillen:

Bild 4

Priprema obradnog materijala

U tabeli br 6 , prikazane su vrijednosti za pripremu materijala , oznake mjerenja prikazane su na donjoj slici

Materialvorbereitung:

In der Tabelle 6 sind die Werte fiir Materi-
alvorbereitung angegeben. Die Abmessung
entnehmen Sie dem Bild 5.

e W f
1|’/:t S i

Bild 5 J.Lj *a t

labelle 6

(=3 (4] { 0
3-6 0 s/2(max)| 0
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Zavarivanje metodom TIG

Zavarivacki inverter KIT aparata zapo€inje proces zavarivanja sa dodirom .Metoda TIG je jako uspjesna pri
zavarivanju nehrdajucih celika .

Prebacite prekidac u polozaj TIG metode.

Upalite direktan polaritet (poveZite brener sa - polom a kabal uzemljenja sa + polom ) .



Odabir i pripreme Volfram elektrode

Tabela br7 prikazuje vrijednosti zavarivacke struje 1 precnika elektroda sa 2% Torija (crvena volfram elektroda)

Tabelle 7
Durchmesser der
Elektrode (mm)
1.0 15-75
| 6 i fl-150
24 130-240

Schweillstrom (A)

Die Wolframelektrode bereiten Sie gemil

den Wert in der Tabelle 8. Abb. 5 vor.
TR 3

Bild 6 () | > a
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Prpiremite volfram elektrodu kao $to je prikazano u tabeli br8 sl 5

labelle 8

Schweibstrom (A)

3 ; {-30
((0-90) 30-120
90-120 120-250 3

Siljenje volfram elektrode

Pravilnim odabirom volf. Elektrode i njenom pripremom uti¢e se na sam luk zavarivanja , zavarivacku
geometriju 1 vijek trajanja elektrode

S1 br 7 prikazuje pravilno Siljenje elektrode.

S1 br 8 prikazuje i1 neispravno pripremljnu elektrodu

Bild 7 Bild 8




Slika 8a pravilno pripremljen elektroda - vijek trajanja do 17 radnih sati
Slika 8b neispravno pripremljena elektroda -vijek trajanja do 5 radnih sati

Parametri za uporedbu razlicitih Siljenja elektroda su HF - paljenje luka , elektroda & 3,2 , zavarivacka struja od
150 A1 obradni materija l - cijev .

Zastitni gas
Pri zavarivanju metodom TIG - koristi se argon ¢istoce 90,99 %

Protok gasa pgledajte u tabeli br 9

Tabelle 9

Schwei- | Durch- | SchweiBdise | Gas-
strom - [messer der] n° & mm | durch-
(A)) |Elektrode uld
Ifmin
6-70 | 1.0 mm | 4/5 6/8.0 5-6
0= 140 | 6 mm [|4/5/6 16,5/8. /9.5 6-7
120-240 | 24 mm | 6/7 |95/110 7-8

Postavljanje zavarivackog brenera pri zavrivanju

Haltung des Schweillbrenners beim
Schweillen:

Do

ey

position w (PA)

20 - 30°

position s (PF)
15 - 40°
-y




Priprema obradnog materijala
Vrijednosti za pripremu obradnog materijala prikazane su u tabeli 10

Simboli mjerenja obradnog materijala prikazani su na slici 8

-

i

labelle 10

(-3 0 ] [}

3 { 0.5 (max) ]
4-6 1-1.5 -2 | 60

Temljna parvila pri zavarivanju TIG metodom

1) Cistoca - zavarivacko podrucje ne smije biti masno , nauljeno ...

Cisto¢a doddatnih materijala i &isto¢a radni¢kih rukavivica je jako bitna

2) priprema dodatnih materijala - za smanjenje oksidacije mora rastopljeni kraj dodatnog materijala biti ispod
Izlazeceg gasa

3) tip i precnik volfram elektrode zavisi od jaine struje , polariteta osnovnog materijala i tipa gasa

4) siljenj volfram elektrode se vr§i uzduzno , Sto manja hrapavost Spica elektrode jacii mirnije je
elektri¢ni luk

5) protok gasa se podeSava prema vrsti zavarivanja i vrsti brenera (npr dizna)

Tipi¢ne greske pri tig zavarivanju

1) Neispravna zavarivacka struja :

Preniska - ogleda su nestabilnom zavarivackom luku

Previsoka - oStecen Spic volfram elektrode .
Savjeti pri poteSko¢ama i njihovo otklanjanje
Protok zice , produzno kablo su naj¢es¢i uzroci neispravnog zavarivanja
Uradite sledece : provjerite vrijednost napona na mrezi, provjerite vodicu Zice , provjerite utikaca i glavnog
prekidaca , provjerite osigurace. U slucaju da kkoristite produzno kablo provjerite njsgovu duzinu presjek i
prikljucak.

Provjerite ispravnost sledec¢ih dijelova : glavni prekida¢ napona , opskrbni utika¢ i glavni prekidac¢ aparata

Napomena : u roku garancije nije preporucljivo otvaranje aparata , razne opravke i mijenjanje dijelova.
Preporucujemo da se obratite ovlastenom servisu .



ObjasSnjenje oznaka

Verwendete grafische Symbole
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1- glavni prekidac

2- uzemljenje

3- signalna lampa - zaStita od prerijavanja
4-Upozorenje - moguéa povreda usled el. Energije

5- minus pol

6-plus pol

7-zastita uzemljenja

8-zavarivacki napon

9-zavarivacka struja

10- VRD - sigurnosni sistem MMA

11- protok struje

12-zavrS$na struja

13-HOT start- procentualni prikaz povecéanja struje pri funkciji HOT START
14 - Frekvencija prebacivanja gornje i dobje struje
15- kontrola upotrebe aparata

16- Oprez-opasnost

17-Biti upoznat sa nac¢inom rukovanja

19- zasStititi od zracenja , poZara i buke

20- opasnost od poZara i eksplozije

21- povezano sa opasnos$c¢u od el. Magnetnog zrafenja
22- sirovine i otpatci

23- Rukovanije i skladiStenje gasa pod pritiskom




