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Upute za uporabu

Aparat za zavarivanje ArcTIG 200P ACDC




VAZNO: Pazljivo progitajte ovaj priru¢nik prije uporabe uredaja. Prirugnik duvajte na sigurnom mijestu i imajte ga pri ruci.
Posebnu pozornost obratite na sigurnosne upute jer su one namijenjene vasSoj zastiti. Ako nesto ne razumijete, obratite se
svom distributeru.
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1. SIGURNOST

Oprema za zavarivanje i rezanje moze biti opasna i za operatera i za osobe u ili blizu radnog podrucja ako se ne koristi
ispravno. Oprema se smije koristiti samo u strogoj i potpunoj sukladnosti sa svim relevantnim sigurnosnim propisima. Prije
instalacije i uporabe ove opreme paZljivo procitajte i slijedite ove upute za rukovanje.

1.1 Simboli

Gornji simboli oznac¢avaju upozorenje!
Oprez Pokretni dijelovi, elektriéni udar ili kontakt s vruc¢im dijelovima mogu uzrokovati ozljedu vama i drugima. Zavarivanje je

siguran postupak ako postujete sve potrebne sigurnosne mjere oprezal!

1.2 Upozorenja pri radu s uredajem

Sljedec¢i simboli i objasnjenja upozoravaju na moguce ozljede sebe ili drugih koje se mogu dogoditi tijekom zavarivanja. Kada
vidite ove simbole, upozorite sebe i druge da budu oprezni.

Samo profesionalno kvalificirane osobe smiju instalirati, postaviti, rukovati, odrzavati i popravljati opremu za zavarivanje
obuhvaéenu ovim priru¢nikom!

Tijekom zavarivanja ne smiju biti prisutne neovlastene osobe, osobito djeca!

Nakon isklju¢ivanja napajanja, odrzavajte i pregledajte opremu u skladu s uputama iz tocke 4, jer je istosmjerni napon jo$ uvijek
prisutan u izlaznim elektrolitskim kondenzatorima.

)

POVEZIVANJE ZAVARIVACKOG UREDAJA

Dodirivanje pod naponom vodecih dijelova moze uzrokovati smrtonosni elektricni udar il teSke opekline. Elektroda i radni
krugovi su pod naponom kada je izlaz uklju€en. Napojni krug i unutarnji krugovi stroja takoder su pod naponom kada je
napajanje ukljuceno. Tijekom MIG/MAG zavarivanja, Zica, pogonske role, kuciste uredaja za dovod Zice i svi metalni dijelovi
koji dolaze u dodir sa zavarivatkom Zicom su pod naponom.

Nepravilno instalirana ili nepravilno uzemljena oprema moze biti opasna.
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Provijerite stanje mreznog kabela i priklju¢ka u utiCnicu te uklonite sve ostecenja.

Elektricna oprema mora se pregledavati u redovitim intervalima. Koristite kabele s dovoljno velikim popre¢nim
presjekom.

Prikacite uzemljivacki kabel na zavar kao $to je moguce blize mjestu zavarivanja. Povezivanje uzemljiva (na
konstrukciju zgrade) daleko od radnog podrucja dovodi do gubitka energije i moguéeg strujnog udara. Koristeni
kabeli ne smiju lezati blizu ili prelaziti preko lanaca, uzadi za podizanje ili dalekovoda.

Izbjegavaijte koriStenje uredaja u mokrim prostorima. Podrucje oko radnog mjesta, kao i drugi uredaji u njemu i sam
uredaj, moraju biti suhi. Odmah uklonite svu prolivenu vodu. Ne prskajte

uredaj vodom ili bilo kojom drugom tekuéinom.

Izbjegavaijte izravan kontakt ruku ili mokre odjece s podloznim metalnim dijelovima. Provjerite jesu i

rukavice i zastitna odjeca suhi!

Pri radu u vlaznim prostorima ili na metalnim povr§inama nosite izolacijske rukavice i zastitne cipele (s
gumenim potplatima).

Iskljucite uredaj tijekom bilo kakvog prekida, uklju¢ujuci iznenadne prekide napajanja. Nehoti¢an masovni
kontakt moZe uzrokovati opasnost od pozara zbog pregrijavanja. Ne ostavljajte uredaj bez nadzora dok je
ukljucen.

DIM | PLINOVI MOGU BITI OPASNI

Plinovi i isparenja koja se oslobadaju tijekom zavarivanja Stetni su za zdravlje ako se udisaju duze vrijeme. Stoga se
pridrzavajte sljedecih propisa:

Osigurajte odgovarajucu ventilaciju na radnom mjestu.

Gdje god je opskrba zrakom nedostatna, morate raditi s maskom za disanje i dovodom svjezeg zraka.

Kao osnovno pravilo, zavarivaci koji rade u skucenim prostorima (u kotlovima, rovovima itd.) moraju biti pod
nadzorom osobe izvan skucenog prostora. U tom pogledu, sve propise za

mora se postovati sve propise za prevenciju nezgoda.

Ne zavarujte u blizini podrucja gdje se odvija odmascivanje ili bojanje. Ti procesi mogu stvarati pare kloriranih
ugliikovodika, koje se pod utjecajem topline i zra¢enja luka pretvaraju u fosgen, vrlo otrovan plin.

Znakovi neadekvatne ventilacije i simptomi trovanja ukljucuju iritaciju o€iju, nosa i grla. U tom slu€aju prekinite
rad i temeljito prozracite radni prostor. Ako nelagoda potraje, prestanite zavarivati.

A :'1%@

ZRAKE LUKA | OSOBNA ZASTITA

Zracenje iz zavarivackog luka stvara intenzivno vidljivo i nevidljivo ultraljubi¢asto zraCenje koje moze ostetiti oCi i kozu.
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Nosite sljedecu zastitnu odjecu: vatrostalne radne rukavice; debelu ko3ulju s

dugih rukava; duge hlae bez manZeta i visoke zatvorene cipele. To §titi kozu od lukovih zraka i vruéeg metala.
Osim toga, obavezna je i upotreba kape ili kacige (za zastitu kose).

Zastitite oci zastitnom maskom s dovoljnom razinom zastite (najmanje NR10 ili viSe). Isto vrijedi i za lice, uSi i vrat.
Osobe u zoni zavarivanja moraju biti upoznate s Stetnim u¢incima zavarivanja na ljudsko zdravlje.

Nosite ¢epove za usi u radnom podrucju kako biste se zastitili od buke nastale tijekom zavarivanja. 4.

Preporucuje se noSenje zastitnih naocala s bocnim Stitnicima, osobito pri ruénom ili mehani¢kom uklanjanju $ljunka.
Sljunak je obiéno vrlo vru¢ i moze letjeti daleko pri uklanjanju. Takoder je potrebno paziti na zastitu drugih osoba
u radnom podrudju.

Podrucje zavarivanja mora biti zastiéeno neizgarajuéim zidom, jer zragenje, iskre i §ljunak mogu ugroziti

ljude u blizini. Ne smije biti

zapaljivih materijala, isparljivih tekucina ili plinova u neposrednoj blizini mjesta zavarivanja. Podrucje zavarivanja
treba biti opremljeno uredajima za odsisavanje i/ili ventilaciju za uklanjanje dimnih plinova.

Zavareni predmeti stvaraju i zadrzavaju visoke temperature, koje mogu uzrokovati teSke opekline. Ne dodirujte
vruce dijelove golim rukama; pustite ih da se ohlade. Koristite izolirane rukavice za zavarivanje i odjeéu za
rukovanje vrucim dijelovima i sprje¢avanje opeklina.

-

\ =
o

PREVENCIJA POZARA | SKROPLJENJA

Zaredi 8ljunak i iskre (rasprskani rastopljeni materijal) predstavljaju pozami rizik. PoZari i eksplozije mogu

mogu se sprijeciti pridrzavanjem sljedecih propisa: Uklonite zapaljive predmete ili ih prekrijte
nepaljivim materijalom. Ti zapaljivi predmeti ukljuéuju: drvo, piljevinu, odjeéu, laka i otapala, benzin, lozivo ulje, prirodni plin,
acetylen, propan i sli¢ne zapaljive tvari.

Cak i nakon $to su spremnici i cijevi temeljito ispraznjeni, pri zavarivanju je i dalje potrebna opreznost.

Kako biste sprijecili pozare, imajte pri ruci opremu za gaSenje pozara, npr. aparat za gasenje pozara, vodu, pijesak
itd.

Ne zavaruijte niti rezajte na zatvorenim spremnicima ili cijevima.

Ne kuhajte u otvorenim posudama ili cijevima koje jo$ uvijek sadrze tvari ili ostatke koji predstavljaju opasnost od
pozara pri izlaganju visokim temperaturama.

[\ W

MONTAZA UREDAJA | PLINSKIH BOCA

Korisnik mora imati jednostavan pristup prekida¢ima i prikljuécima uredaja.

Ne postavljajte uredaj u skuenim prostorima, jer izvor za zavarivanje mora imati odgovarajuéu ventilaciju.
Izbjegavajte pradnjava ili kontaminirana podrucja jer uredaj moze usisati strane predmete.

Uredaj (ukljuujuci kabele) ne smije ometati prolaz ili rad drugih osoba.

Uredaj mora biti osiguran tako da se ne moze prevrnuti ili pasti na pod.

Svako postavljanje na poviSenu poziciju nosi rizik od pada uredaja na pod.
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Koristite samo plinske boce koje sadrze odgovarajuéi zastitni plin za primijenjeni postupak i ispravno
funkcionirajuce regulatore namijenjene za koriSteni plin i tlak. Svi crijeva, prikljucci itd. moraju biti prikladni za
upotrebu i u dobrom stanju.
Boce uvijek drzite u uspravnom poloZzaju, ¢vrsto pricvrs¢ene za Sasiju ili fiksnu potporu.
Bocu treba postaviti:

o Daleko od podruéja gdje bi mogli biti udareni ili izlozeni fizickoj Steti.

o Na sigurnoj udaljenosti od zavarivanja ili rezanja lukom i drugih izvora topline, iskri ili plamena.
Nikada ne dopustite da elektroda, drza¢ elektrode ili bilo koji drugi elektricno "vruéi" dijelovi dodiruju bocu s
plinom.
Drzite glavu i lice podalje od izlaza ventila plinskoga bo¢ca pri otvaranju ventila.

Kape ventila uvijek moraju biti na mjestu i ¢vrsto pri¢vrS¢ene rukom, osim kada je bocu u upotrebi ili priklju¢ena
za upotrebu.

1.3 EMC Klasifikacija uredaja

()

EMC klasa A

Ovi uredaji namijenjeni su za upotrebu u industrijskim okruzenjima gdje je vjerojatnost smetnji

utjecaja na druga uredaja je veca.

Mogu emitirati vece razine elektromagnetskih smetniji, ali unutar granica propisanin EMC propisima.
Uredaiji klase A moraju zadovoljiti odredene standarde elektromagnetskog zraCenja kako ne bi uzrokovali
smetnje drugim uredajima.

Prije prikljuCivanja uredaja, korisnik mora provjeriti moguce posljedice elektromagnetskih smetnji u okolici i obratiti
posebnu pozornost na:

Ostali elektricni i telekomunikacijski kabeli smjesteni ispod, iznad ili uz uredaj.

Audio-vizualni uredaji (radio, TV itd.)

Racunala i drugi tehnicki uredaji

Sigurnosni uredaji i sustavi

Zdravlje ljudi u blizini, npr. osoba s pejsmejkerima, osoba s sluSnim aparatima itd.

Kalibracijski i mjerni uredaiji

Otpornost na smetnje od drugih uredaja u blizini. Korisnik mora osigurati da su i drugi uredaji koji se koriste u
blizini elektromagnetski kompatibilni, inace

potrebne su dodatne zastitne mjere.

Dijelovi dana kada se koristi aparat za zavarivanje

Preporuke za smanjenje utjecaja na okolis:

Ugradnija filtera na napojnom kabelu zavarivaca

Upotreba kabela za napajanje s zastitnim pletenjem
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®  Redovito odrzavanje zavarivackog stroja

e  Kuciste aparata za zavarivanje mora biti zatvoreno tijekom uporabe (bo¢ne stranice i poklopci moraju biti
na mjestu i pricvrsceni vijcima)

e Kablovi za zavarivanje trebaju biti Sto kraci

® Uzemljenje zavarenog dijela

1.4 ETIKETA ZA UPOZORENJE

Uredaj ima oznaku upozorenja. Nemojte uklanjati, unistavati ili prekrivati te oznake. Ta upozorenja sluze sprjeCavanju
nepravilnog rada uredaja, Sto bi moglo dovesti do teskih ozljeda

ozljedu ili materijalnu Stetu.

WARNING!
For protecting you and others, please

read the label and instruction.

Welding dust and gas is hazardous to health.

4% Head should be disengaged the welding dust.
Use merator to avoid the resting-place or
working-place polluted.

ARC radial can stab the eyes and damage
#’ﬁ your skin. Wear protective clothing for your
£

eye, your ear, and your body.

= ELECTRIC SHOCK CAN KILL

+Do not touch the position with electrie,
include electrie.
Turn _uff the power breaker out of the

machine before maintenanca.

i‘:\ Y= Sparks can cause explosion. A safe
k distancee from welding area and any
other source of sparks or flame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

® Reading and well note the operation manual.
« Do not operate when the cover and panel opened.
® Only qualified person can install, use and maintenance
the machine.
e Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.
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2. OPCIOPIS

2.1 Glavne funkcije

e Lift TIG i HF Start naini rada za svestranost u
zavarivanju.

® Pojam "Hot start" i kontrola protiv zaljepljivanja za bolju
kontrolu i jednostavnu upotrebu pri MMA zavarivanju.

®  Elektronicko HF TIG paljenje luka za sigurno i
Jednostavno paljenje bez kontaminacije i uz nisku
interferenciju elektromagnetskih polja.

* Visoke performanse s ultratanim materijalima bez
deformacija.

®  2T/AT/RPT/Spot kontrola okidaCa po vremenu.

¢ Digitalni zaslon za precizno podeSavanje i promjenu
shage zavarivanja.

®  Opremljen senzorima za temperaturu, napon i struju za
visoku razinu zastite.

e Daljinsko podeSavanje za povec¢anje/smanjenje snage

na gorioniku.

Bezi¢ni daljinski upravlja¢ (opcionalno).

e Zigani/beZiéni papuéni prekidad (opcionalno).
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2.2 Tehnitke znadajke

Model ArcTIG 200P ACDC

MMA TIG
Nominalna ulazna struja AC432A AC325A
DC44 A DC32,1A

Raspon zavarivackog struja 10-200 A

Pulsna frekvencija 0,5-100 Hz

AC frekvencija 50 - 250 Hz

UcCinkovitost (%) 285

Razred zastite IP21S

TezZina

Napomena: Gore navedeni parametri pod

0zZnl sU promjenama zbog buaucin poboljsanja uredaja:
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2.3 Kratki uvod

Inverteri za TIG zavarivanje koriste IGBT tranzistore i PWM tehnologiju za povecanje frekvencije na 20 kHz — 50 kHz ili viSe.
To omoguéuje upotrebu manijih i lakSih transformatora. Kao rezultat toga, ovi su uredaji prenosivi, kompaktni, lagani,
energetski ucinkoviti i tihi.

Namijenjene su za zavarivanje wolframskom elektrodom TIG postupkom i oblozenim elektrodama (MMA ili RO postupak).
Zavarivanje TIG postupkom moguce je izmjeni¢nom i istosmjernom strujom. Mogu se koristiti sve elektrode do promjera
navedenog u tehni¢kim podacima. Metoda spajanja elektrode na "

+"ili" - " polu je nazna¢eno na ambalazi elektrode — odreduje ga proizvodac elektrode.

Znacajke ArcTIG 200P ACDC

®  MCU kontrolni sustav koji odmah reagira na promjene.

*  Paljenje visokofrekventnog (HF) luka osigurava uspjeSno paljenje, dok obrnuta polarnost osigurava dobro
paljenje ¢ak i pri TIG-AC zavarivanju.

®  Ako dode do prekida luka, HF tehnologija odrzava stabilnost.

®  Ako elektroda od volframa dodirne radni komad tijekom zavarivanja, struja se smanjuje na struju kratkog
spoja kako bi se zastitila elektroda.

* Inteligentna zastita: od prenapona, prevelike struje, pregrijavanja. Kada se ti problemi pojave, na prednjoj

produzuije vijek trajanja.
ViSenamjenska upotreba: AC inverter TIG/IMMA i DC inverter TIG/MMA, izvrsne performanse u

zavarivanju legura aluminija, ugljiénog Celika, nehrdajuceg Celika i titana.

Ovisno o odabiru funkcija na prednjoj plo€i, dostupni su sljedeci nacini zavarivanja:

DC MMA
DCTIG

DC impulsni TIG
AC MMA
ACTIG

AC TIG s pulsom

o O O O O O

Detalji o pojedina¢nim nacinima zavarivanja:

e Za DC MMA: Polaritet se odabire prema vrsti elektrode.

®  Za AC MMA: Koristi se izmjenicna struja kako bi se izbjegao efekt puhanja uzrokovan magnetskim poljem.

e Za DC TIG obi¢no se koristi DCEP (pozitivha elektroda pri istosmjernoj struji) — radni komad je prikljuéen na
pozitivni pol, dok je gorionik na negativni. Ova veza ima nekoliko prednosti, kao Sto su stabilan zavarivacki luk,
manji gubitak volframske elektrode, veca zavarivacka
struje, te uzi i dublji zavar.

®  Za AC TIG (kotrljajuce valove): luk je stabilniji nego kod sinusoidalnog AC TIG-a. Istovremeno omogucuje
maksimalnu prodornost i minimalni gubitak wolframove elektrode, kao i bolji u¢inak ¢is¢enja
ucinak CiS¢enja — najceSce se koristi za zavarivanje aluminija.

e Pulsni DC TIG ima sljede¢e karakteristike:

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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o Impulsno zagrijavanje: Metal u kupki za taljenje izlozen je visokim temperaturama kratko vrijeme i
brze se hladi, $to smanjuje mogucnost termickih pukotina u materijalima s
toplinsku osjetljivost.
o Manji utjecaj topline na zavar: energija luka je koncentriranija, $to je pogodno za zavarivanje
tankih i vrlo tankih ploca.
o Precizna kontrola unosa topline i veli€ine rastaljene kupa: Dubina prodora je ujednacena. Pogodno za
jednostrano zavarivanje i dvostrano oblikovanje, kao i za zavarivanje u svim polozajima na cijevima.
o Visokofrekventni luk: Omogucuje stvaranje mikrostrukture u metalu, eliminira pore i pobolj$ava
mehanicka svojstva spoja. Pogodan za visoke brzine zavarivanja, $to povecava produktivnost.

Pogodni materijali za TIG seriju zavarivackih strojeva:

Sve zavarivacke pozicije za razliCite materijale kao $to su nehrdajuéi Celik, ugljicni Celik, legirani Celici, titan,
magnezij, bakar itd.

Takoder se koristi u sklapanju cijevi, popravcima, naftnoj i plinskoj industriji, arhitektonskim dekoracijama,
popravcima automobila i bicikala, ruénim radovima i opcoj proizvodnji.
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2.4 Radni ciklus i pregrijavanje

Slovo "X" oznacava radni ciklus, koji se definira kao udio
vremena tijekom kojeg zavarivacki aparat X4
moze kontinuirano zavarivati pri svojoj nominalnoj izlaznoj snazi t
odredenog vremenskog razdoblja (10 minuta).

100%
Odnos izmedu ciklusa rada "X" i izlazne struje zavarivanja "I"
prikazan je na slici.

Ako se zavariva¢ pregrije, zastita od pregrijavanja IGBT-a ¢e
detektirati prekomjernu temperaturu i poslati signal (o074 (— o i
upravljackoj jedinici zavariva¢a da iskljuci izlaznu
zavarivacku struju i

upaliti svjetlo za upozorenje na pregrijavanje na prednjoj plogi.

o r—

U tom slu€aju zavarivanje treba prekinuti na 10-15 minuta 5 R i
kako bi se uredaj ohladio uz pomo¢ ventilatora. Prije | |
ponovnog pokretanja potrebno je I [
i
smanijiti struju zavarivanja ili radni ciklus. i :
0 110% 141% 200% I(A)

2.5 Rad

Rad serije TIG aparata za zavarivanje prikazan je na slici ispod. Jednofazna izmjeni¢na struja od 230 V je

Prvo se pretvara u istosmjernu struju (priblizno 312 V), a zatim inverter (IGBT modul) pretvara tu struju u
srednjofrekvencijsku izmjeni¢nu struju (priblizno 40 kHz). Nakon $to se napon smanji pomocu srednjofrekvencijskog
transformatora (glavnog transformatora) i ispravljuje pomoc¢u srednjofrekvencijskih dioda s brzim

oporavka, izlaz se pretvara u istosmjernu ili naizmjeni¢nu struju, $to se moze odabrati putem IGBT modula.

Kolo koristi tehnologiju povratne sprege struje, $to osigurava stabilnu izlaznu struju. Parametri zavarivanja mogu se
kontinuirano i bezkorakno podeSavati kako bi odgovarali zahtjevima tehnologije zavarivanja.

 Enofazni . i
izmeniéni to ; 5 - ; e o B
Usm | D€ | overt| AC |Transf| ac | e | DC | qpyert| ACorDC S ACarDC
erik = er | 1T ™ ernik ™ er .
220V, 50Hz or napra
va
A ?
Krmilni signal
Nadzor
povratne zanke -t
toka
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3. Instalacija i rad

3.1 Opis opreme

1. "-" konektor.
2. Poveznica za plin TIG svjetilike. / > \
o . ) o = N
3. Prikljuéna utiénica za daljinsko upravljanje
TIG svijetiljka.
4. "+ prikjugak. = — S
&g <
5. Glavni prekidac za ukljucivanjefiskljucivanje. 2= S
2 5
9
6. Napojni kabel. H
7. Prikljucak za plinsku opskrbu. 3

Upravljacka ploca

eLCD RANGE GTAW 200P AC/DC

1. Odabir MMA/LIFT TIG/HF TIG

2. Odabir 2T/4T

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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3. Odabir parametara zavarivanja u smjeru kazaljke na satu (pritisnite tipku za prebacivanje izmedu 3 i 6)

4. Pulsno zavarivanje ukljugifiskljuci

5. Odabir valne forme

6. Odabir parametara zavarivanja u smjeru suprotnom od kazaljki na satu (pritisnite gumb za prebacivanje izmedu 3 i
6)

7. Gumb za spremanje/pozivanje programa

8. Gumb za provjeru plina

Detaljno objasnjenje upravljackih elemenata na upravljackoj ploci

ViSenamjenski pametni rotacijski gumb (9)
Okrenite gumb ulijevo/udesno za kretanje po kontrolnoj ploci. Odabrani parametar prikazuje se na

histogram i digitalni prikaz (10). Parametre mozete podesiti okretanjem gumba.

Digitalni viSenamjenski zaslon (10)

Prije zavarivanja mozete postaviti parametre pomoc¢u pametnog rotacijskog kotaci¢a (9). Na zaslonu se prikazuju parametri
kao Sto su predtok plina, poCetna struja, nagib, glavna zavarivacka struja, osnovna struja, pad struje, zavr$na struja, posttok
plina, frekvencija AC/DC, radni ciklus i ravnoteza. Ako nema aktivnosti nekoliko sekundi, zaslon se vraca na postavku glavne
zavarivacke struje.

Indikator alarma 15

Upali se kada sustav detektira prenaponski skok, preveliku struju ili elektricno pregrijavanje. Kada se zastita aktivira,
zavarivacki izlaz se iskljucuje dok se sustav ne ohladi i indikator ne ugasi. Takoder se moze aktivirati zbog kvara u
unutarnjem krugu napajanja.

Kod pogreske:
e EO01iEQ2: greSka pregrijavanja

e E09: Greska u zastiti programa
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Postavke parametara TIG

Preliminarni protok plina (1): Kontrolira koliko dugo zastitni plin teCe prije paljenja luka. Jedinica: sekunde (0-2 s).

Pocetna struja (2): Dostupno u 4T nacinu rada. Odreduje struju zavarivanja kada se aktivira okidac prije glavne faze zavarivanja.
Raspon: 5-100% glavne struje. 16
Porast struje (3): Odreduje koliko brzo se struja zavarivanja povecava na glavnu postavku. Jedinica: sekunde (0-10 s). Glavna

struja zavarivanja (4): Odreduje glavnu zavariva¢ku snagu. Jedinica: amperi (5-200 A).
Bazna struja (5): Koristi se samo u pulsnom nacinu rada. Odreduje donju razinu pulsa. Jedinica: amperi (5-200 A).

Pad struje (6): Kada otpustite okida¢, struja se postupno smanjuje na 0, sprjeavajuci stvaranje udubljenja.
Jedinica: sekunde (0-10's).

Zavr$na struja (7): U 4T naCinu rada postavlja struju prije kraja zavarivanja. Raspon: 5-100 % glavne struje.

Plasni plin (8): Kontrolira vrijeme tijekom kojeg zastitni plin nastavlja te¢i nakon zavrSetka zavarivanja kako bi se sprijecila
oksidacija. Jedinica: sekunde (0-10 s).

AC frekvencija (9): Samo za AC zavarivanje. Visa frekvencija znaci uzi, bolje kontrolirani luk. Jedinica: Hz (50-250 Hz).
Pulsna frekvencija (10): Odreduje brzinu prebacivanja izmedu visih i nizih struja. Jedinica: Hz (0,5-100 Hz).
PodeSavanije Sirine pulsa (11): Omjer izmedu viSeg i nizeg struja u pulsnom nacinu rada. Raspon: 5-95%.

AC ravnoteza (12): Odreduje omjer izmedu ¢iScenja oksidnog sloja i prodornosti zavarivanja. Raspon: 15-50%.
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TIG HF/Lift nacini paljenja

Pri TIG zavarivanju, kontakt izmedu wolframove elektrode i radnog komada moze uzrokovati kontaminaciju i elektrode i
radnog komada, $to negativno utjeCe na kvalitetu zavara, osobito kada je wolfram pod naponom.

HF paljenje (paljenje visokom frekvencijom) $alje visokoenergetski elektricni impuls kroz sustav gorionika, koji je sposoban
"preskoditi" izmedu volframove elektrode i radnog komada, ¢ime se omogucuje paljenje luka bez izravnog kontakta.
Nedostatak HF paljenja je u tome $to visokoenergetski elektriéni impuls uzrokuje

znacajne elektri¢ne i radio smetnje, Sto ograni€ava njegovu upotrebu u blizini osjetljive elektronicke opreme poput
racunala.

Lift TIG paljenje je kompromis koji smanjuje kontaminaciju volframom uz istovremeno uklanjanje elektriénih smetnji
uzrokovanih HF paljenjem. Kod lift paljenja volframova elektroda lagano dodiruje obradak, aktivirajuéi okida¢ gorionika, a
zatim se elektroda podize.

aktivira okidac palice, a zatim se elektroda podize. Kontrolni krug detektira podizanje elektrode s

radni komad i Salje niskoenergetski impuls struje kroz elektrodu, $to pokreée TIG luk. Buduéi da elektroda od volframa nije pod
naponom dok je u kontaktu s radnim komadom, moguénost kontaminacije je minimalna.

Pohrana memorije/programa

Stroj omoguéuje pohranu 10 programa za brzi pristup. Za spremanje ili ucitavanje, upotrijebite
gumb (7) i rotacijsko tipkalo (9).

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

Impulsno zavarivanje

Impulsno zavarivanje izmjenjuje visoke i niske vrijednosti struje, $to omogucuje bolju prodornost, manje zagrijavanje obradka
i ve€u kontrolu nad baznom jezgrom.

3.2 Povezivanje uredaja

Povezite uredaj na mrezu pomodu prilozenog kabela za povezivanje. Povez mora biti zastiéen sigurnosnim osiguraéem od
16 A s odgodenim ispadom, kako je navedeno u tehni¢kim podacima i na plo€ici s podacima na uredaju.

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
Trimlini 2k, 9220 Lendava - Lendva - |ID za DDV: SI194068780

IBAN: SI56 3300 O001 0947 411, Addiko Bank d.d.
- +386 2 574 24 70 - www.x-las.si - info@x-las.si



N

X-LAS

Spojni kabel uvijek mora biti u savr§enom stanju. Ako primijetite bilo kakvo o$tecenje na spojnom kabelu ili prikljuécima,
odspojite uredaj iz napajanja i odnesite ga na popravak. Prilikom koriStenja produznog kabela za

Prilikom priklju€ivanja uredaja na izvor napajanja, imajte na umu da za produzne kabele dulje od 10 m presjek kabela mora biti
najmanje 2,5 mmz2. Prikljucite plinski crijevo na plinski priklju¢ak na straznjoj strani uredaja koristeci prilozeni regulator tlaka.
Argon se koristi kao zastitni plin za TIG zavarivanje. Za zavarivanje elektrodama nije potrebna veza za zastitni plin.

3.3 Zavarivanje oblozenom elektrodom (MMA)

Za zavarivanje oblozenom elektrodom prikljucite samo kabel drza¢a elektrode i uzemljeni kabel na uredaj. Zastitni plin nije
potreban.

Mijesto na koje éemo pricvrstiti kopnenu klemu mora biti isto od metala kako bi se osigurao dobar elektri¢ni kontakt sa
zavarenim dijelom. Uvijek priCvrstite kopnenu klemu izravno na zavarenu konstrukciju i na "-" pol uredaja. Spojite kabel s
drzacem elektrode na "+" pol uredaja.

Umetnite elektrodu u drza¢ elektroda. Maksimalna dopustena dimenzija navedena je u tehnickim specifikacijama. Ako je
uredaj preopterecen, termicki prekidac ¢e iskljuciti uredaj.

Sliedece informacije su vazne:

®  preporuceni strujni intenzitet

®  polaritet, spajanje uzemljenja na "+"ili "-" pol

o Vrsta zavarivackog struja: naizmjeni¢na, istosmjerna ili obje 18
Uredaj je takoder opremljen naprednim funkcijama za zavarivanje elektrodama:

Topli start
Hot Start dodaje dodatnu snagu na pocetku zavarivanja kako bi se prevladala visoka otpornost elektrode i obradka pri
uspostavljanju luka. Podrucje podesavanja: 0-10.

Sila luka
MMA aparat za zavarivanje dizajniran je za isporuku konstantne struje. Ako je napon prenizak, kontrola luka povecava

snagu zavarivanja kako bi odrzala stabilan luk. ViSa postavka znadi visi minimalni napon i time visi zavarivacki strujni
intenzitet. Raspon podesavanja: 0 (isklju¢eno) - 10 (maksimalno).

Funkcija protiv zalijepljenja aktivira se automatski i sprjeCava da se elektroda zalijepi za zavar kada se luk ugasi. Uredaj
detektira prekinuti luk i iskljuCuje struju.

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
Trimlini 2k, 9220 Lendava - Lendva - ID za DDV: SI194068780
IBAN: SI56 3300 0001 0947 411, Addiko Bank d.d.
- +386 2 574 24 70 - www.x-las.si - info@x-las.si



N

X-LAS

~\«——Jedrna Zica
:-—I"//L.x".
\<+—— Prasnata obloga
+ — Plinska zai¢ita iz taline premaza
Varilni aparat \
-— i??;; _— Oblok z raztaljeno jedrno Zico
| '.I - ™ - b
5. o ﬂ-;:\.};fz — Zlindra
AN & _— Zvarna kovina
-U“J.-'."__:"'x — i
(. 7
N\

Struja zavarivanja prikladna za odredenu vrstu elektrode uvijek je navedena na ambalazi elektrode. Priblizne preporuke
takoder su dane u donjoj tablici.

Debljina materijala 2
(mm)

Promjer 15 2 3.2
elektroda (mm)

3,24 4
Struja zavarivanja | 20 40 90-110
(A)

90

160-200

Postupak zavarivanja

Da biste zapalili luk, njezno trljajte elektrodu o obradak dok se luk ne uspostavi.

Jednostavno pravilo za ispravnu duljinu luka jest da ona bude $to kra¢a, ali da i dalje omoguci kvalitetno zavarivanje. Ako je
luk predug, smanjuje prodiranje, uzrokuje prskanje i dovodi do hrapave povrSine zavara. Luk koji je predekrat moze uzrokovati
lijevanje elektrode i rezultirati loim kvalitetom zavara. Opce pravilo za zavarivanje u silaznom poloZzaju jest da duljina luka ne
smije prelaziti promjer jezgre elektrode.

Kut pod kojim je elektroda postavljena u odnosu na obradak kljucan je za ravnomjeran i glatka

prijenosa metala. Pri zavarivanju u nadole polozaju, T-zavarima, horizontalnom ili nadglavnom zavarivanju, kut elektrodom je
obi¢no izmedu 5° i 15° u smjeru zavarivanja. Pri vertikalnom zavarivanju prema gore, kut elektrodom trebao bi biti izmedu 80°
i 90° u odnosu na radni komad.

Elektrodu je potrebno pomicati duz spoja brzinom koja omogucuje ispravnu veli¢inu zavara. Istovremeno, elektrodu je
potrebno spustati kako bi se u svakom trenutku odrZala ispravna duljina luka. Prevelika brzina zavarivanja

uzrokuje loSe taljenje materijala i nedostatak prodora, dok prespor zavarivanje ¢esto dovodi do nestabilnog luka, uklju¢aka
$ljunka i loSih mehanickih svojstava zavara.

Materijal koji se zavaruje mora biti Cist i bez nec€isto¢a poput vlage, boje, ulja, masti, oksidnih slojeva, hrde ili drugih oneciscenja.
necistoce koje bi mogle ometati luk i kontaminirati zavar. Priprema spoja ovisi o odabranoj metodi, kao $to su pila, probijanje,
rezanje Skarama, obrada, rezanje plamenom i druge. U svim slu€ajevima rubovi moraju biti €isti i bez neCistoca. Vrsta spoja
ovisi 0 odabranoj primjeni.
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Problemi pri MMA zavarivanju

Tablica u nastavku prikazuje neke od najcéescih problema pri MMA zavarivanju. U slu¢aju kvara opreme, preporuke

proizvodaCa moraju se strogo slijediti.

Ne Problem
Nema luk
2 Poroznost — male rupe ili

Supljine zbog plinskih
dzepova u zavaru

3 Prekomjerno prskanje

4 Zavarivanje lezi na
povrsini bez fuzije

5 Nedovoljna prodornost

Moguéi uzrok

Nedovrsen zavarivacki krug

Nema napajanja

Pogre$an nacin odabran

Prekomjerno dugacak luk

Prljavo, kontaminirano

ili viazan materijal

Vlazne elektrode

Prevelika struja zavarivanja

PreviSe dugacka luka

Nedovoljna toplina

Prljavo, kontaminirano

ili vlazan materijal

LoSa tehnika zavarivanja

Nedovoljno zagrijavanje

LoSa tehnika zavarivanja

Predlozeno rieSenje
Provijerite je li stezaljka
za uzemljenje pravilno
priklju¢ena. Provjerite sve
kabele

poveznice.

Provijerite je i aparat za
zavarivanje ukljucen i ima li
odgovarajuci

izvor napajanja.

Provjerite da

Odabran je MMA nacin
rada.

Skratite duljinu

luka.

Uklonite vlagu i uklonite
boju, mast, ulje, hrdu i
oksidni sloj s

osnovni materijal.

20
Koristiti samo
suhe elektrode.
Smanijite struju ili odaberite
veéu
elektroda.

Skratite duljinu
lug.

Povecajte struju ili
odaberite veci
elektrode.

Uklonite vlagu i uklonite
boju, mast, ulje, hrdu i
oksidni sloj s

osnovni materijal.

Koristite ispravnu
tehniku zavarivanja ili
potrazite pomo¢ da

odgovarajuéu tehniku.

Povecajte struju ili
odaberite vecéu
elektrodu.

Koristite ispravnu
tehniku zavarivanja ili
potrazite pomo¢ za

odgovarajuéu tehniku.
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Prekomijerno prodiranje -
izgorio materijal

Neravan izgled zavara

Deformacije — pomicanje
osnovnog materijala
tijekom zavarivanja

Elektroda zavaruje s
neobi¢nim lukom ili
drugim

svojstva

Losa priprema spoja

Prekomjerni unos topline

Pogresna brzina
zavarivanja
zavarivanje
Nestalna ruka,

drhtava ruka

Prekomijerni unos topline

Lo3a tehnika zavarivanja

LoSa priprema spojeva ili
dizajn spojeva

Pogresan polaritet

Provjerite dizajn i
pristajanje spoja,
osiguravajuci da materijal
nije previse debeo.
Potrazite pomoc¢ pri
ispravnom dizajnu i
pripremi spoja.

zglob.

Smanijite struju ili
upotrijebite manju
elektrodu.

Poku$ajte povecati
brzinu zavarivanja.

Gdje god je moguce,
koristite obje ruke za
stabilnost, vieZbajte
svoju tehniku.

Smanjite struju ili
upotrijebite manju
elektrodu.

Koristite ispravnu
tehniku zavarivanja ili
potrazite pomo¢ da
naucite

odgovarajuéu tehniku.
Provjerite dizajn i
pristajanje spoja,
osigurajte da materijal nije
previse debeo. Potrazite
pomo¢ pri ispravnom
dizajnu i pripremi spoja.

Promijenite polaritet,
provjerite preporuke
proizvodaca elektrode
za ispravan polaritet.

X-LAS, stroji

in naprave d.o.o.
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3.4 TIG zavarivanje
Instalacija TIG opreme za zavarivanje

Za pravilnu instalaciju TIG zavarivackog sustava prvo iskljucite
prekidat ON/OFF smjesten na straznjoj ploci uredaja. Spojite kabel
za uzemljenje na prikljucak "+" i zategnite ga u smjeru kazaljke na
satu, zatim pri¢vrstite stezaljku za uzemljenje na radni komad.
Provjerite da je kontakt Cvrst i da je metal na mjestu kontakta
Cist, bez korozije, boje ili oksidnih slojeva. Spojite TIG svjetiliku
na "-" priklju¢ak i takoder

zategnite ga u smjeru kazaljke na satu. Spojite plin

povezite plamenik na plinski izlaz na aparat za zavarivanje i utikac¢
daljinskog upravljaca na odgovarajuée gnijezdo, provjeravajuéi
jesu li sve veze Cvrsto priévrséene.

Zatim spojite regulator plina na bocu s plinom i plinski crijevo na

regulator plina. Zatim spojite plinski crijevo

na plinski priklju€ak stroja putem brze spojke na straznjoj ploci,

provjeravajuci da

Prisutni su curenja plina. Otvorite ventil plinskog boce i podesite

regulator tako da protok plina bude izmedu Gorilnik

510 I/min, ovisno o primjeni. Dvaput provjerite

tok plina s otvorenim ventilom gorionika, buduéi da moZe doci do pada tlaka tijekom
pritisak moze pasti tijekom protoka. Svaka je aparat za zavarivanje oprepdljen spojnim kabelom,
ispravno priklju¢en na odgovarajuc¢i napon i da nije odabrana pogresn Uj ]
izmedu konektora i priklju¢ka napojnog kabela ili uticnice te sprijecite oksidaciju.

a %rOVQerite je i
rajte SE4 KShtakt

Uvijek postavite plinski bocun u uspravan polozaj i osigurajte ga lancem ili nekom drugom stabilnom potporom kako biste
sprijecili njegovo padanije ili prevrtanje.

Postavljanje TIG aparata za zavarivanje

Za ispravan rad TIG zavarivanja prvo provjerite je li instalacija ispravno izvedena, a zatim okrenite prekida¢ ON/OFF u
polozaj "ON". LED indikator trebao bi se upaliti, ventilator bi trebao poceti raditi,

i uredaj bi trebao poceti ispravno raditi. Zatim postavite nacin zavarivanja na 'Lift TIG' ili 'HF TIG', ovisno o zahtjevima
procesa zavarivanja. Koristite kontrolnu tipku za postavljanje potrebnih parametara zavarivanja, slijede¢i upute iz
prethodnog poglavija.

Elektrodu je potrebno izbrusiti u tupo vrh kako bi se osigurali optimalni rezultati zavarivanja. Vazno je brusiti elektrodu u
smijeru rotacije brusnog kotaca kako bi se sprijecilo neujednaceno paljenje.

Nakon brusenja umetnite elektrodu u gorionik tako da viri 3 do 7 mm izvan plinskog nastavka, koriste¢i drza¢ odgovarajuce
veli¢ine. Zatim navijte strazniji poklopac gorionika i provjerite je li sve ispravno postavljeno.

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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Kada je sve spremno, zapocCnite zavarivanje. Po potrebi podesite kontrolnu tipku kako biste postigli zeljene uvjete zavarivanja.
Nakon zavarivanja, ostavite aparat za zavarivanje uklju¢enim jo$ 2 do 3 minute kako bi ventilator ohladio unutarnje
komponente. Zatim prebacite prekidac ON/OFF na straznjoj ploCi u polozaj "OFF" kako biste iskljucili uredaj.

Kontrole na TIG gorioniku

TIG serije aparata za zavarivanje omogucuju daljinsko upravljanje zavarivackim strujom pomocu tipki za
povecanje/smanjenije struje. Moguée je promijeniti struju od minimalnih 5 A do maksimalne vrijednosti postavljene na aparat
za zavarivanje. Kod koristenja daljinskog upravljaca s tipkama, zavarivacki strujni udar moze se povecati ili smanjiti u
koracima od 1 A, a pritiskom i drzanjem tipke struja se moze brzo promijeniti za do 30 A odjednom. Ova je znacajka osobito
korisna za precizne zavarivacke zadatke gdje

potrebna je precizna regulacija struje.

TIG tehnike zavarivanja

Zavarivanje bez dodatnog materijala

Rucno TIG zavarivanje smatra se jednim od najzahtjevnijih procesa zavarivanja, jer zavariva¢ mora odrzavati precizan
odrzavati kratku duljinu luka kako bi se sprijeCilo dodirivanje elektrode s radnim komadom. Sliéno kao i kod zavarivanja
acetilenom, TIG zavarivanje obi¢no zahtijeva dvije ruke — jedna ruka upravlja zavarivackom svjetilikom, dok druga dovodi
punjacki materijal u bazen za zavarivanje.

Medutim, za neke spojeve, kao §to su spojevi ruba, ugla i u cijeloj debljini u tankim materijalima, moguce je
zavarivanje se moze izvesti bez dodatnog materijala.
Za pocetak zavarivanja elektrodu treba drzati na mjestu dok se ne formira zavarivacki bazen. Kruzna

Pomeranje elektrode pomaze u formiranju kupa za zavarivanje Zeljene veliCine. Kad se kup za zavarivanje formira, plamenik
treba nagnuti pod kutom od priblizno 75° i ravnomjerno te glatko pomicati duz spoja tako da

materijali su pravilno spojeni.

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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Zavarivanje s dodatnim materijalom

U mnogim slu€ajevima TIG zavarivanje zahtijeva dodavanje punjaca u zavarivacki bazen kako bi se postigla odgovarajuca
visina zavara i osigurala njegova ¢vrstoca. Nakon uspostave luka, elektroda se drzi na mjestu dok se ne formira zavarivacki
bazen. Krugom kretanje elektrode pomaze u stvaranju bazena odgovarajuce velicine.

Nakon Sto se bazen uspostavi, gorionik treba nagnuti pod kutom od priblizno 75° i ravnomjerno i glatko pomicati duz
spoja. Punjac se dovodi u predniji rub bazena pod kutom od priblizno 15°, gdje ga toplina luka tali i ukljucuje u zavar.

Za bolju kontrolu koli¢ine punjata moze se koristiti i tehnika "tapkanja", pri kojoj se zica naizmjenic¢no dodaje i uklanja iz
bazena za zavarivanje dok se gorionik polako i ravnomjerno pomice naprijed.

Vazno je osigurati da rastopljeni kraj punila u svakom trenutku ostane unutar zastitnog plina, jer to sprjecava oksidaciju i
kontaminaciju zavara.
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Elektrode

Wolframove elektrode

Wolfram je rijetki metalni element koji se koristi za izradu elektroda za TIG zavarivanje. Proces TIG zavarivanja temelji se
na tvrdodi i otpornosti na visoke temperature wolframa, $to omogucuje prijenos zavarivackog struja u luku. Wolfram ima
najviSu temperaturu topljenja od svih metala, na 3.410 °C.

Wolframove elektrode su neiscrpljive i dostupne su u raznim veli¢inama. Izradene su od Cistog wolframa ili legure wolframa i
drugih rijetkih elemenata. Ispravan odabir elektrode ovisi 0 materijalu koji se zavaruje, potrebnoj struji zavarivanja i upotrebi

N

X-LAS

izmjenicne (AC) ili istosmjerne (DC) struje. Radi lakSeg prepoznavanja, elektroda je na kraju obojena.

Nosaci za varne elektrode prema strujama za zavarivanje

Promjer (mm)

Jednosmijerni tok (A) -

AC struja (A) -

AC struja (A) -

2% neizbalansirani val - 0,8 uravnotezeni val - 0,8 %
Tungsten % volframa oblozenog cirkonijem volframa oblozenog
cirkonijem
1,0 mm 15 15 20
1.6 70-150 70-150 60-120
2,4 mm 150-250 140-235 100-180
3.2 250400 225-325 160-250
4.0 400-500 300400 200-320

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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Problemi s TIG zavarivanjem

N

X-LAS

Ne Problem Moguéi uzrok Predlozeno rieSenje
Pogresan plin ili nedostatak| Koristite Cist argon.
plina Provijerite ima li plina u
bocu i je li on
ispravno prikljucen,
otvoren i je li ventil
na plameniku je otvoren.
Nedovoljan protok plina Provijerite jesu li plinovodi,
ventil i gorionik bez
zacepljenja ili
curenja.
Neispravno instaliran Provjerite je li straznji
- . poklopac gorionika pravilno
straznji poklopac plamenika postavljen i da je O-prsten u
tijelu gorionika
tijelo plamenika.
Woliramova elektroda Plogi€ je priklju¢en na DC+ | Povezite gorionik na
brzo se troSi negativni terminal
(DC-).
Neispravan izbor Provjerite i, ako je potrebno
tungstenova elektroda zamijenite elektrodu.
Oksidacija volframa nakon Provjerite da
zavarivanja zastitnog plina 10-15
sekundi nakon zavrSetka
luka (1 sekunda po
10 A zavarivackog struja).
Tungsten se topi u mlaznici | Provjerite da koristite
tijekom AC zavarivanja odgovarajuéi tip volframa.
Smanijite postavku
balansa (balance
kontrolu).
Dodirivanje elektrode u kadi | Drzite elektrodu 2-5 mm
za zavarivanje iznad zavara da
sprijeciti kontakt.
Dodirivanje punjaca Uvodite punjacki materijal u
elektrodom prednji rub bazena za
zavarivanje, ane u
5 Kontaminirana elektroda elektrodu.
Tungsten se topi u Provjerite koristite li pravu
kupaonicu zavara elektrodu. Ako je struja
previsoka, smanijite je
amperu ili upotrijebite
vecu elektrodu.
p 0 izaled | Neispravan plin / slab Koristite Gist argon.
3 orozan zavar, los 1zgied | protok plina / curenje plina

boja

Koristite Cist argon.

Provijerite je li plin
cijevi, ventil i gorionik

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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bez ogranicenja ili
propustaju. Postavite
tok plina na 6-12
I/min.

Kontaminirani osnovni
materijal

Uklonite vlagu, boju, mast,
ulje i prljavstinu s
podIlogu.

Kontaminirani dodatni
materijal

Uklonite sve

necistoce iz dodatnog
materijala (masnoca, ulje,
vlagu).

Pogresan aditiv

materijal

Provijerite vrstu dodatnog
materijala i zamijenite ga ako|
je potrebno

Zuckasti ostatak/dim na
mlaznici i obojen tungsten

Neispravan plin

Koristite Cist argon.

Nedovoljan protok plina

Postavite protok na

plin 10-15 l/min.
Vrijeme naknadnog protoka | Produljiti
prekratko plin

otoka preostalog plina plin.

plin

Gasna mlaznica premalena
mlaznica

Koristite veéu mlaznicu.

Nestabilan luk tijekom
zavarivanja

Gorionik priklju¢en na
DC+

Povezite gorionik na
DC-.

Kontaminirani osnovni
materijal

Uklonite boju, mast, ulje i
prljavstinu, ukljuujudi
oksidni sloj.

Kontaminirana elektroda

Uklonite 10 mm
kontaminirane elektrode i
Naostrite je.

Prekomjerno dugacdak luk

Spustite gorionik tako da
elektroda bude 2-5
mm iznad spoja.

Visokofrekventni napon je
prisutan, ali nema
zavarivackog struja

Nedovrsen zavarivacki krug

Provjerite prikljuak
kabela za uzemljenje i
svih kabela. Ako
koristite vodenu
hladnjaku, provjerite jesu
li kabeli ispravno
odvojeni.

Nema plina

Provjerite je li plinski
cilindar otvoren i jesu li
cijevi nezacepljene.
Postavite protok na

10-15 I/min.

Talozenje elektrode u
zavarivacki kupelj

Provjerite vrstu
elektrode. Ako je struja

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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je previsoka, smanjite
smanjite amperazu ili
upotrijebite

vecu elektrodu.

Luk je nestabilan tijekom
zavarivanja

Los protok plina

Provjerite i podesite
podesite protok na 10-15
I/min.

Neispravna duljina

luka

Spustite gorionik tako da
elektroda bude 2-5 mm iznad
zavarivanje.

Neispravan ili oste¢en
elektrode

Odstranite 10 mm
elektrodne i ponovno je
naostrite

LoSe pripremljena
elektroda

Sablona brusenja treba
i¢i duz elektrode, ane u
krug. Koristite ispravan
metoda bruSenja.

Zagaden osnovni materijal ili
materijal za popunu

Uklonite boju, mast, ulje,
prijavstinu i oksidni sloj s
osnovnog materijala.
Ocistite punjac
materijal.

Neispravan punja¢

materijal

Provjerite tip i
zamijenite
aditivni materijal.

Gorionik je teSko upaliti ili se
ne upali

Neispravne postavke

Provjerite i ispravno

uredaj uredaj.
Nema plina ili neispravan Provijerite je li bocun
protok plina otvoren i jesu li cijevi

prohodne.
Postavite protok na
10-15 I/min.

pogresna veliCina ili
vrstu elektrode

Provjerite i, ako je potrebno,
zamijenite elektrodu.

Kontaminirana elektroda

Uklonite 10 mm elektrode i
Naostrite je.

Labave veze

Provjerite sve spojeve i po
potrebi ih zategnite
zategnite ih.

Stezaljka za uzemljenje nije
spojena na zavar

Povezite uzemljenje
izvod izravno na
zavariti.

Gubitak visoke frekvencije

Provjerite jesu li svjetilika
i kabeli bez

oStecene izolacije

ili loSih spojeva.

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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3.5 Radno okruZenje

*  Nadmorska visina: <1000 m

®  Radni temperaturni raspon: -10 do +40 °C

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

®  Uredaj treba postaviti malo iznad tla, s maksimalnim dopustenim nagibom od 15°.
e  Zadtitite uredaj od jakih kiSa i izravne sunceve svjetlosti.

e  Sadrzaj praSine, kiselina i korozivnih plinova u okoliu ne smije premasivati uobiCajene standarde.
e  Osigurajte adekvatnu ventilaciju tijekom zavarivanja. Mora biti najmanje 30 cm slobodnog prostora izmedu
uredaja i zida.

3.6 Upute za uporabu

e  Pazljivo procitajte odjeljak §1 prije upotrebe.
®  Prikljucite kabel za uzemljenje izravno na uredaj.

*  Provjerite je li ulazni napon jednofazan: 50/60 Hz, 220 V +10 %.
* Tijekom rada ne smiju biti prisutne neovlastene osobe, osobito djeca. Nikada ne gledajte u zavarivacki luk bez
odgovarajuée zastite za odi.

®  Osigurajte da je uredaj dobro prozracen radi poboljSanja radnog ciklusa.

® |[skljucite uredaj nakon upotrebe radi poboljSanja energetske ucinkovitosti.
Ako se uredaj iskljuci zbog kvara, ne ukljuCujte ga ponovno dok se problem ne otkloni.

jer bi to moglo pogorsati kvar.
e U slucaju problema, obratite se lokalnom prodavacu ako ovlasteno osoblje za odrzavanje nije dostupno.

4. ODRZAVANJE | RJESAVANJE POTESKOCA

4.1 Odrzavanje

Kako bi se osiguralo sigurno i ispravno funkcioniranje opreme za zavarivanje, potrebno ju je redovito odrzavati. Korisnici bi
trebali biti upoznati s postupcima odrzavanja kako bi sami mogli obavljati jednostavne provjere. To moze smanijiti broj
kvarova i potrebu za popravcima te produljiti vijek trajanja opreme za zavarivanje.

Detalji postupaka odrzavanja navedeni su u donjoj tablici.

& Upozorenje: Iz sigurnosnih razloga iskljucite glavni izvor napajanja prije odrzavanja i pri¢ekajte 5 minuta da se
kondenzatori isprazne na sigurnu razinu.

Datum Zadaci odrzavanja

Provijerite jesu li svi gumbi i prekidaci na prednjoj i straznjoj
strani aparata za zavarivanje pravilno postavljeni i pokretni.
Ako je neki gumb nepravilno postavljen, popravite ga ili
Dnevni pregled zamijenite. Ako

Ako prekida¢ nije fleksibilan ili ne radi ispravno, odmah ga
zamijenite

. Ako zamjenski dijelovi nisu dostupni, kontaktirajte

X-LAS, stroji in naprave d.o.o.
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servisni odjel. Nakon uklju¢ivanja uredaja provjerite
vibracije, neobi¢ne zvukove ili neugodne mirise.
Provjerite prikazuje li LED zaslon ispravne vrijednosti.
Provjerite ventilator: je li oStecen ili se ne okrece ispravno.
Ako ventilator ne radi nakon $to se uredaj pregrijao,
provjerite ima li neSto Sto ometa lopatice. Ako postoiji
prepreka

, uklonite ga. Ako ventilator i dalje ne radi, pokuSajte ga
okrenuti ruéno — ako se tada normalno okrece,
kondenzator pokretanja treba zamijeniti. Provjerite jesu i
brzi prikljucci

labav ili pregrijan. Ako je tako, moraju se zategnuti ili
zamijeniti. Provjerite je li izlazni kabel

oSteceni. OSteceni kabeli moraju biti pravilno izolirani ili
zamijenjeni.

Ako primijetite bilo koji od ovih problema, kontaktirajte
ovlastenog servisnog tehnicara ili distributera.

Ocistite unutrasnjost zavarivaca suhim

zrakom pod tlakom, posebno hladnjake, glavni
transformator, induktore, IGBT module, brze diode i
tiskanu ploCu (PCB). Provjerite vijke i matice na uredaju.
Ako su labavi, zategnite ih. Ako su istroSeni, zamijenite ih.
Ako su zahrdali,

uklonite hrdu i odgovarajuce ih zastitite.

Mjesecni pregled

Provjerite odgovara li stvarna struja zavarivanja vrijednosti
prikazanoj na zaslonu. Ako postoji odstupanje, potrebno ga
je prilagoditi. Stvarni zavarivacki tok mozete izmjeriti

T iSniji I
rogodiSnji pregled multimetarom i po potrebi ga prilagoditi.

Mijerenje otpora izolacije glavnog

sklop, tiskanu plo€icu i kuciste uredaja. Ako je otpor manji
od 1 MQ, izolacija je

oStecena i mora se popraviti ili ojacati.

Godisnji pregled

4.2 Otklanjanje pote$koca

*  Prije napustanja tvornice, aparati za zavarivanje se testiraju i precizno kalibriraju. Neovlastenim osobama
zabranjeno je neovlasteno rukovanje uredajem!

®  Molimo vas da postupate s iznimnom paznjom pri odrzavanju uredaja. Ako se Zice olabave ili pomaknu, mogu
predstavljati potencijalnu opasnost za korisnikal

e  Uredaj smiju popravljati samo ovlasteni stru¢njaci nase tvrtke.

®  Prije bilo kakvih popravaka obavezno iskljucite glavni izvor napajanja!

®  Ako dode do problema i nije dostupan ovlasteni servisni tehnicar, obratite se svom lokalnom predstavniku ili
distributeru.

Ako naidete na manje probleme s aparatom za zavarivanje, mozete koristiti donju tablicu za rjeSavanje problema kao pomo¢:
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Ne. Problem Uzrok Rjesenje
U ventilatoru je zapreka. Uklonite zapreku.
Napajanje je ukljucenoi Kondenzator za pokretanje | Zamijenite kondenzator.
indikatorska je svjetiljka ventilatora je neispravan.
1 upaljena, ali ventilator ne | Zamijenite kondenzator.
radi.
Kvar motora ventilatora Zamijenite ventilator.
Zamijenite ventilator.
5 Brojke na zaslonu Neispravan LED zaslon. Zamijenite LED zaslon.
nisu potpuni.
Najveca prikazana vrijednost | Podesite potenciometar
Prikazane maksimalne i ne odgovara postavci. Imax
minimalne vrijednosti ne na upravljackoj ploci.
3 .
odgovaraju postavkama. Minimalna vrijednost ne Podesite potenciometar Imin
odgovara postavci. na
ampermetar.
4 Nema izlaznog napona Uredaj je Provjerite glavni krug
bez opterecenja. ostecena. i komponentu Pr4.
Postoji iskra na HF ploCici za | Kabela za zavarivanje nije
palienje. povezani na oba
izlazne prikljucke
zavarivaca.
Spojni kabel je Popraviti ili
ostecen. zamijenite kabel.
Uzemljivacki kabel nije Provjerite uzemljenje
¢vrsto prikljucen. kabel.
Kabel za zavarivanje je Koristite odgovarajuci
previSe dugo. svarionog kabela.
Postoji Provjerite i oCistite
5 Luk se ne pali (TIG). ulje ili prasina na obradku. radni komad.
Udaljenost izmedu Smanjite udaljenost (na
wolframove elektrode i otprilike 3 mm).
obradka je
prevelik.
HF ploCa za paljenje ne radi. | Popraviti ili
zamijeniti
komponent Pr8.
Razmak iskre Podesite razmak
je premalo. (priblizno 0,7 mm).
Kvar prekidaCa Provijerite prekidac€ na
plamenika. gorioniku, upravljanje
kabel i konektor.
Bocica s plinom je Otvorite ili zamijenite plinski
zatvorena ili je tlak premalen | bocun.
pritisak.
6 Nema protoka plina (TIG). — — - -
U ventilu je strano tijelo. Uklonite strani predmet.
Elektromagnetski ventil Zamijenite ventil.
je ostecen.
Funkcija testiranja plina Iskljucite
sedam Plin tece neprekidno. na prednjoj ploci funkcija testiranja plina.

je aktivirana.

U ventilu se nalazi strano
tijelo.

Uklonite strane predmete.
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Elektromagnetski ventil
je ostecen.

Zamijenite ventil.

Neispravan potenciometar
za podeSavanje predpuha
plin.

Popravite ili zamijenite
potenciometar.

Struja zavarivanja se ne

Povezivanje potenciometra
za struju zavarivanja na

Popravite ili zamijenite
potenciometar.

8 . I prednja ploc¢a je labava
moze podesiti. ili o3tecen
Minimum Podesite potenciometar Imin
Prikazani tok zavarivanja ne vrijednost ne odgovara i lo¢ iani
S . na plo€u napajanja.
9 odgovara stvarnom stvarnoj vrijednosti. . .
vrijednosti. Prikazana maksimalna Podesite potenciometar
vrijednost Imaﬁ .. o
vrijednost ne odgovara na ploci napajanja.
stvarnoj vrijednosti.
10 TaloZenje zavarivackog kupa |Struja zavarivanja je premalo. | Povecajte struju zavarivanja.
je nedovoljan.
Zaétita od pregrijavanja -
aktivirana
S aktivirana je zastita od
Upozoravajuéa svjetilika na .. .
11 o . pregrijavanja.
prednjoj ploci je upaljena. —
Struja zavarivanja je Smanijite izlaz
truj ivanja.
previsoka. struja zavarivanja 32
PreviSe dug Smanjite radni
4.3 Kodovi pogresaka kontinuirana upotreba. ciklusa (zavarivanje s
' intervalima).
Tip pogreske Kod pogreske Opis Status indikatorske svijetilike

Pregrijavanje (1. termicki

Zuto svjetlo

EO01 relej) (termicka zastita)
Stalno svjetlo
Pregrijavanje (2. termicki Zuto svjetlo
E02 relej) (toplinska zastita)
stalno svijetlo
Pregrijavanje (3. termicki Zuto svjetlo
Termalni relej E03 relej) (termicka zastita)
stalno svjetlo
Pregrijavanije (4. toplinski Zuta svjetlost
E04 relej) (termicka zastita)
neprekidno svjetlo
Pregrijavanje (zadani Zuto svjetlo
E09 program) (termicka zastita)
stalno svjetlo
Kvar faze Zuto svjetlo
Zavarivacé E10 (termicka zastita)

stalno svjetlo
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Nema protoka vode Zuto svjetlo
E11 (nedostatak vode)
Stalno svjetlo
E12 Nema protoka plina Crveno svjetlo stalno
upaljeno
Niski napon Zuto svjetlo
E13 (termicka zastita)
svijetli neprekidno
Previsoki napon Zuto svjetlo
E14 (termicka zastita)
stalno svjetlo
Prekomjerna struja Zuto svjetlo
E15 (termiCka zastita)
stalno svjetlo
E16 Preopterecenje -
kablovski dovod
Gumb za gresku na Zuto svjetlo
E20 upravljackoj ploCi kada (termiCka zastita)
pokretanje stroja uvijek ukljucen
Ostale greske na Zuto 'SVjetlo .
E21 kontrolnu plogu kada (termiCka zastita)
. . je stalno upaljen
Prekidadi pokretanje St.I'OJa . ) .
Kvar plamenika pri Zuto svjetlo
E22 ukljucivanju uredaja (termiCka zastita)
stalno svjetlo
Kvar gorionika tijekom rada | Zuto svjetlo
E23 (termicka zastita)
stalno svjetlo
E30 Kvar plamenika za Crveno svjetlo treperi
rezanje
Dodaci Kvar rashladnog uredaja Zuto svietlo
E31 (nedostatak vode)
Stalno svijetlo
Problem s vezom -
E40 i iq i
Komunikacija !zmedlf dgvatelja Zice
i napajanjem
E41 Greska u komunikaciji -
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