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1. Op€e napomene i sigurnost

Postovani kupce, radi pravilnog i sigurnog koristenja uredaja potrebno je prije rada u cijelosti
procitati ove upute za uporabu.

1.1 Opée napomene

Pokretanje, instalaciju i rad s inverterskim aparatom za zavarivanje smije provoditi samo osoba koja je upoznata s
ovim uputama.

Ako upute nisu u potpunosti jasne ili se tijekom rada pojavi problem, obratite se prodavatelju ili ovlastenom
servisu.

Nepostivanje preporuka iz ovih uputa moze uzrokovati opasnost za korisnika i oStecenje uredaja.

Djeci nije dopusten boravak u blizini radnog mjesta uredaja. Osobe s ugradenim sr€anim stimulatorom prije rada
moraju se posavjetovati s lijecnikom.

Servisiranje i popravke smije provoditi kvalificirano osoblje uz postivanje sigurnosnih pravila za elektri¢ne uredaje.
Samostalne preinake mogu promijeniti uporabna svojstva uredaja, pogorsati tehniCke parametre, ponistiti jamstvo
i dovesti do opasnosti od strujnog udara.

Neodgovarajuci uvjeti rada, pogresno skladistenje ili nepravilno rukovanje mogu uzrokovati ostec¢enje uredaja i
gubitak jamstva.

1.2 Sigurnost radnog mjesta

Radno mjesto mora biti uredno, Cisto i dobro osvijetljieno. Nered ili loSa rasvjeta povecavaju rizik od nezgode.
Ne raditi u blizini zapaljivih tekuéina, plinova, praSine ili drugih eksplozivnih sredstava.

Tijekom rada nastaju iskre koje mogu izazvati pozar.

Uredaj mora biti izvan dohvata djece.

Trece osobe ne smiju boraviti u zoni rada tijekom uporabe uredaja.

1.3 Elektri¢na sigurnost

Utika¢ mora odgovarati napojnoj uti¢nici. Zabranjena je uporaba adaptera koji smanjuju razinu zastite.
Tijelo korisnika ne smije biti u dodiru s uzemljenim povrSinama. Rizik od strujnog udara veéi je kada je tijelo
uzemljeno.

Uredaj ne izlagati kiSi ni vlazi. Prodor vode povecava opasnost od strujnog udara.

Napojni kabel ne Kkoristiti za noSenje uredaja, povlacenje ili izvlaCenje utikaca iz uticnice.

Kabel drzati podalje od topline, ulja, ostrih rubova i pokretnih dijelova.

Pri radu na otvorenom koristiti produzni kabel namijenjen za vanjsku uporabu.

Pri radu u vlaznom okruzenju napajanje mora biti zastiéeno diferencijalnom zastitnom sklopkom (RCD).

1.4 Sigurnost osoba

Raditi oprezno i koncentrirano. Uredaj ne koristiti pod utjecajem alkohola, droga ili lijekova koji smanjuju
sposobnost reakcije.

Koristiti osobnu zastitnu opremu: maskau ili titnik za zavarivanje, zastitne rukavice, zastitnu obucu i zastitnu
odjecu.

U zatvorenim prostorima osigurati odgovarajuéu ventilaciju. Stetni plinovi i dimovi mogu ugroziti zdravlje.
Izbjegavati slu¢ajno pokretanje. Prije priklju¢enja u uti€nicu provjeriti je li prekidac u polozaju isklju¢eno.
Tijekom rada odrzavati stabilan polozaj tijela i ravnotezu.

Ne nositi Siroku odjecu, nakit ni nepri¢vrs¢enu dugu kosu. Odjecu, kosu i rukavice drzati podalje od pokretnih
dijelova.

Koristiti obucu sa zastitnim potplatom.



2. Tehnicki podaci aparata za zavarivanje

Model KD1876
Funkcije pomoc¢i pri zavarivanju Antistick / Arc Force / Hot Start
Nazivni ulazni napon 230V
Frekvencija 50/60 Hz
Ulazna snaga 3,7 kVA
Napon bez opterecenja 60V
Raspon struje MIG 40-200 A
Raspon struje MMA 20-190 A
Nazivni ciklus rada 40 %
Nazivni radni napon 28 V/ MMA
Ucinkovitost 85 %
Faktor snage cos ¢ 0,93
Klasa izolacije F

Stupanj zastite kucista IP21S
Masa 7,60 kg

3. Oznake upozorenja i informacijske oznake
| Oznaka/simbol | Znacemje

[ Upute

A Upozorenje
CE

PrekriZzena kanta

Zastita vida
Zastitne rukavice
Zastitna obuca
Zastitna odjecéa
Plinska boca

Elektri€¢ni napon

Prije poCetka rada procitati upute za uporabu i sigurnosne preporuke.

Op¢i znak upozorenja. Oznaka upozorava na opasnost ili obvezu primjene
dodatnog opreza.

Proizvod je sukladan zahtjevima odgovarajucih direktiva Europske unije.
Obvezno odvojeno prikupljanje elektri¢ne i elektronicke opreme. Uredaj se ne
smije odlagati s komunalnim otpadom.

Obvezna uporaba Stitnika ili maske za zavarivanje.

Obvezna uporaba zastitnih rukavica za zavarivanje.

Obvezna uporaba zastitne obuce za zavarivanje.

Obvezna uporaba zastitne odjece za zavarivanje.

Plinsku bocu treba osigurati od prevrtanja.

Uredaj se napaja elektricnom energijom. Prije odrzavanja, popravka ili iS¢enja
odspojiti uredaj s mreznog napajanja.



4. Sigurnosne napomene za zavarivanje

Elektriéni udar moze biti
smrtonosan

Dim i plinovi mogu biti Stetni
Zastitni plin moze istisnuti kisik
Elektromagnetsko polje moze biti

opasno

Iskre mogu izazvati pozar

Napajanje elektricnom energijom
Plinska boca moze eksplodirati

Zavareni materijal moze opeci

Uredaj proizvodi visoki napon. Ne dodirivati piStolj za zavarivanje, elektrodu,
stezaljku mase ni zavarivani materijal dok je uredaj priklju€en. Svi vodi€i i
spojevi moraju biti tehnicki ispravni.

Dim koji nastaje pri zavarivanju moze biti opasan. Koristiti ventilaciju, lokalni
odsis ili odgovarajucu zastitu diSnih puteva. |zbjegavati udisanje dima.

Plinovi za zavarivanje mogu istisnuti kisik iz zraka. Raditi samo u dobro
prozracenom prostoru. Posebno paziti u zatvorenim i skuéenim prostorima.
Strujni kabeli stvaraju elektromagnetsko polje. Osobe s pacemakerom ili drugim
medicinskim implantatima trebaju se savjetovati s lije¢nikom prije rada.

Ukloniti zapaljive materijale iz radne zone. U blizini drzati odgovarajuci aparat
za gaSenje pozara. Ne zavarivati spremnike, posude ili cijevi ako nisu pravilno
ociS¢eni i pripremljeni.

Prije priklju€enja provjeriti ispravnost napojnog kabela, uzemljenja i priklju¢aka.
Ostecene kabele odmah zamijeniti.

Koristiti samo atestirane plinske boce s ispravnim reduktorom. Bocu drzati
uspravno i osigurati od pada. Ne izlagati je toplini.

Ne dodirivati vru¢e elemente. Radni komadi nakon zavarivanja ostaju vruéi i
mogu izazvati opekline. Koristiti rukavice i klijesta.



5. Oznake na nazivnoj plocici
| oznaka _______Jopis |

DC Istosmjerna struja.

1~ 50/60 Hz Jednofazno napajanje izmjeni¢énom strujom nazivne frekvencije 50 Hz ili 60 Hz.
U1 Nazivni ulazni napon (AC).

[1max Maksimalna ulazna struja.

|1eff Efektivna ulazna struja.

uo Napon bez optere¢enja / napon praznog hoda.

12 Izlazna struja.

u2 Izlazni napon pod opterecenjem.

Ciklus rada. Oznac¢ava postotni odnos vremena rada pod optere¢enjem prema punom
radnom ciklusu. Za ovaj tip uredaja jedan puni ciklus traje 10 minuta. Primjer: ciklus rada 40
% znadi 4 minute rada pod opterecenjem i 6 minuta hladenja. Nakon prekoracenja
dopustenog vremena rada uredaj se iskljucuje termickom zastitom.

Simbol aparata za . L . . .
Uredaj za zavarivanje jednofaznom istosmjernom strujom.

zavarivanje
MIG/MAG Uredaj je namijenjen za zavarivanje metodom MIG/MAG.
IP21S Simbol klase zastite kucista.

6. Namjena uredaja

Inverterski aparat za zavarivanje namijenjen je za zavarivanje metodama MIG/MAG, MMA (svim vrstama oblozenih
elektroda) i TIG Lift. Uredaj na koji se ove upute odnose elektronicki je upravljan aparat MIG/MAG/MMA/TIG Lift.

Elektronika uredaja temelji se na IGBT tranzistorima, ¢ime se kombiniraju prednosti lakog upravljanja MOSFET
tranzistora i visokog probojnog napona te brze komutacije bipolarnih tranzistora. Koristiti samo atestirane boce sa
zastitnim plinom.

Uredaj je predviden za razliCite radove, ukljuujuci terenske radove i popravke unutar gradevinskih objekata. Uredaj
koristiti isklju€ivo u skladu s njegovom namjenom.

Svaka uporaba koja odstupa od ovih uputa smatra se nenamjenskom. Za Stetu ili ozljede nastale zbog nepravilne
uporabe odgovornost snosi korisnik ili viasnik uredaja, a ne proizvodac.

Proizvodac zadrzava pravo tehnickih izmjena proizvoda radi unaprjedenja. Zbog toga su moguce razlike u odnosu na prikaze
i podatke u dokumentaciji.



7. Upravljacki elementi i prikljucci

Fatalalaiatiaiasan

Slika 1. Elementi prednje i straZnje strane aparata za zavarivanje.

| Br. | Opis elementa

Tipka za odabir funkcije: ruéno zavarivanje, MIG CO2 sa zicom 0,8 mm, MIG s mjeSavinom plinova i
zicom 0,8 mm, zavarivanje punjenom zicom 1,0 mm, TIG Lift.

Priklju¢ak pistolja za zavarivanje MIG.

Izlaz uredaja s pozitivnim polaritetom (+).

MIG pistolj i adapter drzaca MMA elektrode.

Regulator kompenzacije napona za MIG zavarivanje.

Dvostruki regulator: struja zavarivanja MMA i brzina dodavanja zZice kod MIG zavarivanja.

Izlaz uredaja s negativnim polaritetom (-).
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7.1 Funkcija regulatora 5

Regulator kompenzacije napona MIG kontrolira ostrinu taljenja i pad napona. Kada je luk previse tvrd i stvara jace
prskanje, povecava se induktivnost. Visa induktivnost smanjuje prskanje i olakSava zavarivanje tankih elemenata.
Preniska vrijednost moze uzrokovati nestabilan luk, a previsoka povecéava rizik podlijevanja i lijepljenja.

7.2 Funkcija regulatora 6

Regulator sluzi za podeSavanje struje zavarivanja MMA i brzine dodavanja Zice kod MIG zavarivanja. Visi napon daje
dulji luk, smanjuje dubinu protaljivanja i Siri zonu taljenja. Preniski napon moze uzrokovati nestabilan luk, a previsoki
napon prekomjerno prskanje.

8. Priprema uredaja i postavljanje zice

8.1 Postavljanje zice za zavarivanje

1.

Prije montaze Spule provijeriti odgovaraju li pogonske rolice promjeru i vrsti zice. Rolice s utorom u obliku slova V
koriste se za €eli¢nu Zicu, a rolice s utorom u obliku slova U za aluminijsku Zicu.

. Postaviti Spulu s Zicom na nosac. Voditi rauna da smjer odmotavanja Spule bude uskladen sa smjerom dodavanja

Zice.
Otpustiti pritisak rolice na tijelu dodavaca Zice.

. Odrezati savijeni kraj zZice na Spuli. Kraj Zice treba obrusiti ili zagladiti tako da nema ostrih rubova i da se ne

oStecuje vodilica.
Otpustiti pritisak pogonskih rolica.

. Uvesti zicu u vodilicu u straznjem dijelu dodavaca, provesti je preko pogonske rolice i uvesti u priklju¢ak koji vodi

prema pistolju.



7. Zategnuti zicu u utor pogonske rolice podeSavanjem pritisne rolice.
8. Skinuti plinsku dizu i odvrnuti kontaktnu diznu.
9. Ukljuciti uredaj i regulator dodavanja zice postaviti na srednji polozaj.

10. Razviti kabel pistolja. Pritisnuti tipku na piStolju dok se Zica ne pojavi na udaljenosti oko 20 mm, zatim otpustiti
tipku.

11. Navrnuti kontaktnu diznu i plinsku dizu.

12. Podesiti pritisak rolice. Okretanje regulatora udesno povecéava pritisak, a ulijevo ga smanjuje. Premali pritisak
uzrokuje proklizavanje rolice. Preveliki pritisak pove¢ava otpor dodavanja, moze deformirati Zicu i ostetiti dodavac.

9. Zastitni plin

N cnjevo pli

doved plina
u pistol)

vodilica fice

plinska-diza

\ / kontaktna dizna

Slika 2. Priklju¢ivanje za$titnog plina i plinske opreme.

9.1 Prikljuéivanje plina

Pri zavarivanju sa zastitnim plinom bocu s odgovarajuc¢im plinom prikljuciti na straznju stranu uredaja prema
oznacenim prikljuccima.

1. Bocu s odgovarajuéim zastitnim plinom postaviti na policu poluautomata i osigurati lancem od prevrtanja.
Skinuti zastitnu kapicu i kratko otvoriti ventil boce radi ispuhivanja mogucih necistoca.

Ugraditi reduktor tako da manometar bude u okomitom polozaju.

Spoijiti aparat s plinskom bocom pomoc¢u crijeva.

Ventil reduktora otvoriti neposredno prije zavarivanja. Nakon zavrSetka zavarivanja ventil odmah zatvoriti.
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10. Odabir na€ina zavarivanja

Prekida¢ odnosno tipku za odabir na€ina zavarivanja postaviti prema odabranoj metodi rada: MMA, MAG, MIG, FLUX
ili TIG-LIFT.

10.1 Zavarivanje metodom MMA

MMA je postupak zavarivanja obloZzenom elektrodom. Kod ove metode elektroda istovremeno vodi struju i taljenjem
tvori dodatni materijal.



Slika 3. Shema prikljuc¢ivanja za MMA zavarivanje.

1. Provjeriti je li aparat odspojen od napajanja.

2. Drzac elektrode spojiti u prikljucak (+).

3. Stezaljku mase spoijiti u prikljucak (-).

4. Ukljuciti napajanje uredaja.

5. Nacin rada postaviti u polozaj MMA.

6. Podesiti odgovarajuci radni parametar za aparat.

7. Zapoceti zavarivanje.
Debljina materijala Veli€ina elektrode Struja zavarivanja (A)
<1 mm/.040" 1,5mm/1/16" 20 - 40
2 mm/.080" 2 mm/ 3/32" 40 - 90
3mm/1/8" 3,2mm/1/8" 90 - 110
4-5mm/3/16" 3,2-4mm/1/8" - 3/16" 90 - 160
6-12mm/1/4"-1/2" 4-5mm/3/16" 160 - 250

10.2 Zavarivanje metodom MAG

MAG je postupak zavarivanja u kojem se koristi kemijski aktivan zastitni plin, npr. CO2.
Provijeriti je li aparat odspojen od napajanja.

Prikljuciti bocu sa zastitnim plinom.

Stezaljku mase postaviti na zavarivani materijal.

Pistolj za zavarivanje umetnuti u EURO prikljucak.

Utika¢ pistolja za zavarivanje umetnuti u MIG priklju¢ak.

Polarizacijski priklju¢ak umetnuti u pozitivan priklju€ak (+).

UkKljuciti napajanje uredaja.

Prekida¢ nacina rada postaviti u polozaj MIG.
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Podesiti odgovarajuée radne parametre.
10. Zapoceti zavarivanje.

10.3 Zavarivanje metodom MIG

MIG je postupak zavarivanja u kojem se kao zastitni plin koristi kemijski inertan plin, npr. argon ili helij.
1. Provjeriti je li aparat odspojen od napajanja.

Postaviti odgovarajuci pistolj za MIG zavarivanje.

Prikljuciti bocu sa zastitnim plinom.

Stezaljku mase postaviti na zavarivani materijal.

o owN

Pistolj za zavarivanje umetnuti u MIG priklju¢ak.



Polarizacijski priklju¢ak umetnuti u pozitivan priklju¢ak (+).
Ukljuciti napajanje uredaja.

© N

Prekida¢ nacina rada postaviti u polozaj MIG.
9. Podesiti odgovarajuée radne parametre.
10. Zapoceti zavarivanje.

Upozorenje: prije zavarivanja aluminijskom zicom potrebno je promijeniti rolice dodavaca zice s utora V na
utor U.

Upozorenje: tijekom zavarivanja ne mijenjati postavke struje zavarivanja.

[
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Slika 4. Shema priklju¢ivanja za MIG zavarivanje.

10.4 Zavarivanje metodom FLUX / FCAW

Kod zavarivanja samozastitnom punjenom zicom ne koristi se vanjski zastitni plin. Prije zavarivanja potrebno je
promijeniti polaritet uredaja prema zahtjevima Zice.
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Slika 5. Shema prikljucivanja za zavarivanje metodom FLUX.

Provjeriti je li aparat odspojen od napajanja.

Postaviti Spulu sa samozastithom punjenom zicom.

Stezaljku mase postaviti na zavarivani materijal.

Pistolj za zavarivanje umetnuti u EURO priklju¢ak.

Promijeniti polaritet vodiCa prema zahtjevima samozastitne Zice.
Ukljuciti napajanje uredaja.

Prekida¢ metode rada postaviti u polozaj MIG.

Podesiti odgovarajuce radne parametre.

© NGk wDb=2

Zapoceti zavarivanje.

10.5 Zavarivanje metodom TIG-LIFT

TIG-LIFT je postupak zavarivanja netaljivom elektrodom u zastiti inertnog plina. Koristi se uglavhom za zavarivanje
metala koji se ne smiju zavarivati drugim metodama, ukljucujuci aluminij i nehrdajuci Celik.



Slika 6. Shema priklju¢ivanja za TIG-LIFT zavarivanje.

. Provijeriti je li aparat odspojen od napajanja.

. Postaviti TIG pistolj s moguénoS¢u regulacije protoka plina u negativni priklju¢ak (-).
. Stezaljku mase spojiti u pozitivan prikljucak (+).

Ukljuciti napajanje uredaja.

Prekida¢ nacina rada postaviti u polozaj TIG-LIFT.

Podesiti odgovaraju¢e parametre zavarivanja.

Zapoceti zavarivanje.

Dodatni materijal potrebno je dovoditi izravno u zavarivacku kupku. Zastitni plin Stiti elektrodu, luk i zavarivacku kupku
od atmosferskih necistoca.
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11. Osnove zavarivanja MIG/IMAG
Tijekom zavarivanja iz pistolja izlazi Zica za zavarivanje koja se neprekidno tali u elektricnom luku. Taljeni osnovni
materijal i dodatna Zica stvaraju zavarivacku kupku i zavareni spoj.

Kretanjem pistolja zavarivacka kupka prati pistolj, zahvaca rubove spajanih materijala i stvara spoj. Zastitni plin dovodi
se kroz plinsku dizu na pistolju i §titi podrucje zavarivanja od utjecaja atmosfere i neCisto¢a te hladi pistol;.



| Zastitniplin | Kemijsko djelovanje Primjena / svojstva zavarivanja

Argon Inertan U pravilu svi metali osim ugljicnog ¢elika.
Helij Inertan Al, Cu, njihove legure i Mg; osigurava visoku energiju linije zavarivanja.
Al, Cu, legure Cu i Mg; osigurava veliku energiju linije zavarivanja i nisku

Ar + 20 - 80 % He Inertan ) . :
toplinsku vodijivost plina.
Ar + 25 - 20 % N2 Redukcijski Bakreni zavari s velikom energijom linije zavarivanja i nizom cijenom u
odnosu na 100 % N2.
Ar+1-2% 02 Slabo oksidirajuéi (I:;ﬁlf:rucwe se za zavarivanje opc¢e konstrukcijskih i niskolegiranih
Ar+3-5% 02 Oksidirajuci Preporuéuje se za zavarivanje ugljiénih i niskolegiranih ¢elika.
CO2 Oksidirajuci Preporucuje se iskljugivo za zavarivanje uglji¢nih ¢elika.
Ar + 20 -50 % CO2 Oksidirajuci Preporucuje se za zavarivanje ugljiénih i niskolegiranih celika.
Ar+10 % CO2 + 5 % 02 Oksidirajuci Preporucuje se iskljugivo za zavarivanje ugljicnih i niskolegiranih ¢elika.
CO2 +20 % 02 Oksidirajuci Preporucuje se iskljucivo za zavarivanje ugljiénih i niskolegiranih elika.
0, 0,
30(3/‘62(3 DU G B B Slabo oksidirajuci Nehrdajuci Celici; zavarivanje kratkospojnim lukom.
0
60 % He + 35 % Ar+5 % e Nehrdajuci €elici visoke udarne ¢vrstoce; zavarivanje kratkospojnim
Oksidirajuci
CO2 lukom.
11.1 Shema zavarivanja MIG/MAG
Pistol] za zavarivanje 3
s plinskem dizom / Zica za :g\ia_vj\@.n,e

plinska diza  _

kontaktna dizna

spoj masenog kabela

Slika 7. Shematski prikaz MIG/MAG zavarivanja s hrvatskim oznakama.

Materijal je potrebno potpuno ogistiti od hrde, boje i drugih negistoéa. Ciséenje se moze provesti ruéno ili strojno.
Najbolji rezultat postize se bruSenjem, ¢etkanjem ili pjeskarenjem sve do Cistog metala.

Zavarivanje se provodi spoj po spoj, hakon ¢ega je potrebno ocistiti trosku i prskotine. Polozaj pistolja mora omoguciti
dobru vidljivost zavarivacke kupke. Ne smije se udisati dim i plinove nastale tijekom zavarivanja.

Najcesce se koristi vodenje pistolja naprijed ili natrag. Prednja metoda, odnosno guranje pistolja, daje bolju zastitu
zastitnim plinom i ravniji zavar. Straznja metoda, odnosno povlagenje, moze povecati dubinu protaljivanja, ali zahtijeva
viSe iskustva.

e Ako se zavarivacka kupka previse Siri i zavar postaje ispup€en, smanijiti napon ili povecati brzinu zavarivanja.

e Ako se zavar ne rasporeduje pravilno i postoji rizik od pregrijavanja materijala, promijeniti brzinu dodavanja zice ili
napon.

e Povecanje napona povecava dubinu protaljivanja i produljuje luk.

e Prevelika ili premala struja zavarivanja moZe dati neispravan zavar.

e Brzina dodavanja Zice bira se eksperimentalno dok se ne postigne stabilan luk i ravnomjerna zavarivacka kupka.

Priprema rubova: zakoSavanje rubova u obliku slova V smanjuje potrebnu snagu zavarivanja za deblje

materijale.

Tockanje: prije kontinuiranog zavarivanja preporucuje se tockasto ucvrstiti spoj na nekoliko mjesta kako bi se
postigao bolji protaljaj i stabilno spajanje.

11.2 Detalji zavarivanja metodom FCAW

FCAW je metoda slicna MIG/MAG zavarivanju, ali se umjesto pune Zice koristi punjena zica. PraSak unutar Zice
tijekom zavarivanja stvara zastitne plinove, pa nije potrebno dovoditi zastitni plin iz boce.



Zavarivanje punjenom samozastithom zicom moze se regulirati promjenom polariteta. Zbog toga je kod ove metode
obvezno provjeriti preporu¢eni polaritet za konkretnu Zicu.

11.3 Zavarivanje metodom MMA

Kod MMA zavarivanja koristi se oblozena metalna elektroda. Elektri¢ni luk nastaje izmedu vrha elektrode i spajanog
metala. Elektroda se tali i stvara dodatni materijal, a obloga elektrode stvara zastitnu atmosferu i trosku.

Spojiti aparat na izvor napajanja. I1zlaz se nalazi na straznjoj strani uredaja.

Spojiti masni kabel na brzu spojnicu i na obradivani materijal.

Postaviti elektrodu u drza¢, a zatim drza€ spojiti na brzu spojnicu.

Prekidac¢ ukljuciti u polozaj ON i provjeriti svijetli li signalna lampica napajanja.

Pokrenuti postupak zavarivanja.

Nakon zavrSetka zavarivanja udaljiti elektrodu od materijala i prekida¢ postaviti u polozaj OFF.

Upozorenje: paljenje luka pocinje kada elektroda dotakne radni komad, a zatim se odmakne na duljinu
elektricnog luka.

I

driac elektrode
pravilan polozaj
drianjadriada

stezaljka mase

Slika 8. Pravilan poloZaj drzanja drzaca elektrode.

Ako se prekoraci ciklus rada za zadanu struju zavarivanja, termicka zastita iskljuCuje uredaj, a signalna lampica
pregrijavanja svijetli do ponovnog hladenja uredaja.

11.4 Osnovne informacije o MMA zavarivanju

MMA je postupak u kojem se metal spaja toplinom elektri¢nog luka pomocu taljive metalne elektrode obloZene topivim
omotadem. Zavarivacka struja stvara luk izmedu elektrode i materijala. Tijekom postupka obloga elektrode razgraduje
se i stvara plinove koji Stite zavarivacku kupku od zraka i oneciS¢enja.

Ako se elektroda kre¢e po spoju pravilnom brzinom, rastaljeni metal stvara sloj nazvan zavar. Aparat za zavarivanje
napaja luk izmjeni¢énom ili istosmjernom strujom, ovisno o konstrukciji uredaja.

Veca struja zavarivanja pove¢ava dubinu protaljivanja i moguc¢nost zavarivanja debljih materijala. Za materijale iste
debljine manje elektrode traze manju struju, a vec¢e elektrode vecu struju zavarivanja.

Kod tankih materijala potreban je maniji promjer elektrode i niza struja. Zavarivanje u vodoravnom polozaju obi¢no
zahtijeva nizu struju nego zavarivanje u uspravnom polozaju. Optimalna kvaliteta zavara postize se odrzavanjem
kratkog luka i ravnomjernim pomicanjem elektrode.

11.5 Zavarivanje elektrodama u praksi

Nijedne upute ne mogu zamijeniti prakti¢no iskustvo. Ispravno zavarivanje razvija se viezbom, pra¢enjem zavarivacke
kupke i prilagodbom brzine, kuta i duljine luka.

Elektricni luk nastaje u prostoru izmedu materijala i vrha elektrode. Rastaljeni metal pomice se iza luka duz linije spoja
i tvori zavareni spoj. Zavarivanje elektrodom zahtijeva siguran hvat drzac¢a, stabilne ruke, dobar vid i fizicku spremnost.



11.6 Zavarivanje elektri€énim lukom

zastitni plin

Slika 9. Luk, elektroda, troska, zastitni plin i osnovni metal.

Luk se stvara izmedu vrha elektrode i radnog komada. Temperatura luka moze biti vrlo visoka i dovoljna za taljenje
osnovnog metala i elektrode. Talina se hladi i skruéuje, a troska koja se izdvaja tijekom zavarivanja Stiti zavar za
vrijeme hladenja.

Obloga elektrode ima vise funkcija: stabilizira luk, stvara zastitne plinove, oblikuje trosku i moze doprinijeti kemijskom
sastavu zavara. Odabir elektrode treba uskladiti s vrstom metala, debljinom materijala, polozajem zavarivanja i
trazenim svojstvima zavara.

Vrsta materijala: npr. Celik, nehrdajuci €elik ili ljevano Zeljezo.
Debljina zavarivanog materijala.

Polozaj u kojem se izvodi zavar.

Stanje osnovnog materijala i razina oCis¢enosti.

Vlastito iskustvo zavarivaca i mogucnost pravilnog vodenja elektrode.

11.7 Pravilan polozaj zavarivanja i paljenje luka

Standardna pozicija zavarivanja u uputama opisana je za desnjake. Ljevoruke osobe trebaju polozaje izvesti zrcalno.

1.

Drzac elektrode uhvatiti desnom rukom.

2. Lijevu ruku postaviti ispod desne ruke radi stabilizacije.
3.
4. Po moguc¢nosti zavarivati objema rukama radi bolje kontrole elektrode.

Lijevi lakat pribliziti lijevoj strani tijela.

Slika 10. Preporuceni kut elektrode: 15-20° sa strane i 90° sprijeda.

Prije paljenja luka provjeriti dobar kontakt stezaljke mase s radnim komadom. Spustiti Stitnik za zavarivanje i lagano
protrijati elektrodu o metal dok se ne pojave iskre. Zatim podignuti elektrodu priblizno 3 mm kako bi se luk stabilizirao.

Ako se elektroda zaustavi tijekom trljanja, zalijepit ¢e se za materijal.



11.8 Duljina luka i brzina zavarivanja

Duljina luka je udaljenost od vrha elektrode do zavarivanog materijala. Kad se luk uspostavi, potrebno je odrzavati
odgovarajuéu duljinu. Za vecinu elektroda promjera 1,5 - 3 mm preporucena duljina luka iznosi oko 1,5 - 3 mm.

Predug luk stvara prskanje, Sum i slabiju kontrolu. Prekratak luk moze uzrokovati lijepljenje elektrode. Duljina luka
regulira se stalnim pribliZzavanjem elektrode materijalu kako se elektroda troSi.

fluidna zavarivadka
__ kupka

Slika 11. Zavarivacka kupka i podrucje koje treba pratiti tiekom rada.

Pravilna brzina zavarivanja provjerava se promatranjem zavarivaCke kupke. Zavar mora biti dovoljno Sirok,
ravnomjeran i bez pretjeranog ispup¢enja. Kod tankih materijala brzinu pomicanja treba povecati kako ne bi doslo do
progorijevanja. Kod debljih materijala brzina je manja kako bi se povecalo protaljivanje.

11.9 Praksa zavarivanja

Najbolji nacin za stjecanje vjestine je prakti¢na vjezba. Tijekom vjezbanja potrebno je pratiti pravilnu poziciju, nacin
paljenja luka, duljinu luka i brzinu zavarivanja.

11.10 Neplemeniti metali

Vecina metala prisutnih u poljoprivredi, radionicama i manjim bravarskim radovima pripada skupini niskouglji¢nih ili
mekih €elika. Tipi¢ni predmeti ukljucuju lim, ploCe, cijevi i valjane profile.

Celici s viim udjelom ugljika i legirani elici mogu zahtijevati posebne elektrode, predgrijavanje, kontrolu temperature i
dodatne mjere opreza. Za sloZenije materijale potrebno je koristiti stru¢nu literaturu i odgovarajuce postupke
zavarivanja.

Prije zavarivanja materijal treba temeljito ogistiti od hrde, boje, ulja, masti i prasine. Cisto¢a povrsine znagajno utjete
na kvalitetu zavara.

11.11 Osnovne informacije o TIG zavarivanju

TIG zavarivanje (metoda 141) temelji se na spajanju metala, najceSc¢e nelegiranih i legiranih Celika, elektri¢nim lukom
izmedu netaljive volframove elektrode i ruba zavarivanog materijala, u zastiti inertnog plina.

Dodatni materijal dodaje se ru€no izvan pistolja. Zbog prirode postupka preporucuje se zavarivanje tankih i debljih
materijala gdje je potrebna visoka kontrola zavara i dobra Cisto¢a spoja.

Prije TIG zavarivanja rubove materijala potrebno je temeljito o istiti. Zastitni plin Stiti volframovu elektrodu i
zavarivacko podrucje od pristupa kisika, duSika i drugih necistoca.



Slika 12. Shema TIG zavarivanja s hrvatskim oznakama.

11.12 Odabir parametara TIG zavarivanja

Kod TIG zavarivanja treba uzeti u obzir vrstu, napon i jakost struje zavarivanja, brzinu zavarivanja, promjer elektrode,
vrstu zavarivanog materijala te vrstu i promjer dodatnog materijala.

Pocetak i zavrSetak zavara izvode se na pomoénim plo€icama koje omogucuju potpunu stabilizaciju luka i eliminaciju
kratkih kratera na poCetku i kraju zavara.

Dodatni materijal dodaje se u zastitnoj atmosferi. Izbjegavati kontakt dodatne zice s volframovom elektrodom.
Volframova elektroda treba viriti oko 3 - 5 mm izvan plinske dizne. Nacin bruSenja vrha elektrode utje€e na stabilnost
luka i oblik zavara.



Vrsta metala | Zastitniplin | Svojstva zavarivanja

Magnezij i legure
Ugljiéni celik
Austenitni CR-Ni cCelici
Austenitni CR-Ni ¢elici

Bakar, nikal i njihove legure
Bakar, nikal i njihove legure

Bakar, nikal i njihove legure

Titan i legure
Titan i legure

Argon
Argon

Argon
Argon + helij
Argon
Argon + helij

Heli

Argon
Helij

Laka regulacija protaljivanja i visoka Cisto¢a zavara.

Laka regulacija oblika zavara, paljenja luka i moguénost zavarivanja
u svim polozajima.

Olaks$ava taljenje tankih limova.

Povecava dubinu protaljivanja i brzinu zavarivanja.

Visoka Cisto¢a zavara tankih limova i korijenskih prolaza cijevi.
Osigurava vecu linearnu energiju zavarivanja.

Omogucuje zavarivanje debljih limova veéim brzinama bez
predgrijavanja.

Visoka Cisto¢a zavara.

Veca dubina protaljivanja kod debljih limova.



12. Otklanjanje kvarova
I S .

Nema dodavanja Zice, motor
dodavaca radi
Nema dodavanja zZice, motor
dodavaca radi
Nema dodavanja zZice, motor
dodavaca radi
Nema dodavanja Zice, motor
dodavaca radi

Nema dodavanja Zice, motor ne radi
Nema dodavanja Zice, motor ne radi

Nepravilan pomak zZice
Nepravilan pomak zZice

Luk se ne pali

Luk je predug i nepravilan
Luk je predug i nepravilan
Luk je prekratak

Luk je prekratak

Nakon uklju€ivanja ne svijetli
signalna lampica

Nakon ukljuéivanja ne svijetli
signalna lampica

Nakon uklju¢ivanja ne svijetli
signalna lampica

Nakon ukljuéivanja ne svijetli
signalna lampica

Pritisak rolice je preslab
OneciScéena vodilica Zice u pistolju
Utor rolice ne odgovara promjeru Zice

Zaglavljena Zica u kontaktnoj dizni

Oste¢en motor

Ostecen upravljacki sklop

Osteéena kontaktna dizna

Utor rolice je prljav, oStecen ili ne odgovara
promijeru zZice

Nema ispravnog kontakta masenog kabela
Napon zavarivanja je previsok

Brzina dodavanja Zice je premala

Napon zavarivanja je prenizak

Brzina dodavanja Zice je prevelika

Nema napona napajanja
Ostecéen osigura¢ u napajanju
Ostecéen prekidac

Ostecena signalna lampica

13. Odrzavanje uredaja

Odrzavanje zahtijeva osnovno znanje o elektricnoj opasnosti. Ako korisnik nema odgovarajucée kvalifikacije, uredaj
treba predati kvalificiranom elektriCaru ili servisu.

Zategnuti pritisak vodilica.
Ocistiti vodilicu Zice.
Ugraditi odgovarajuéu rolicu.

Zamijeniti kontaktnu diznu.

Predati aparat servisu.

Predati aparat servisu.

Zamijeniti rolicu ili odabrati rolicu prema
promijeru Zice.

Popraviti kontakt stezaljke.

Smanijiti napon zavarivanja.

Povecati brzinu dodavanja Zice.
Povecati napon zavarivanja.

Smanjiti brzinu dodavanja zice.

Prikljuciti napajanje.
Zamijeniti osigurac ispravnim.
Zamijeniti prekidac.

Zamijeniti lampicu.

Redovito provjeravati je li unutarnji elektri¢ni spoj u dobrom stanju. Labave ili oksidirane spojeve potrebno je

zategnuti i oCistiti.

Odrzavati ruke, kosu i alat podalje od pokretnih dijelova, primjerice ventilatora, kako bi se izbjegle ozljede ili

oStecenje uredaja.

Povremeno, suhim i €istim komprimiranim zrakom ukloniti prasinu iz unutrasnjosti uredaja. U praSnjavom

okruzenju CiSc¢enje provoditi Cesce.

e Izbjegavati ulazak vode i pare u uredaj. Ako se uredaj navlazi, odmah ga osusiti i provjeriti izolaciju, uklju€ujuci
izolaciju izmedu prikljuCaka i kucista.

¢ Redovito provjeravati stanje izolacije svih kabela. OSte¢ene dijelove popraviti ili zamijeniti.

e Uredaj Cuvati u originalnoj ambalazi na suhom mjestu ako se dulje vrijeme ne koristi.

¢ Redovito provjeravati napojni kabel i prikljuCke. Ako primijetite labave spojeve, dobro ih uévrstiti.

e Ciklus rada odnosi se na 10-minutni period. Nakon tog perioda uredaj po potrebi pustiti da se ohladi.

¢ Kod MIG/MAG zavarivanja redovito provjeravati i Cistiti gorionik: ocistiti prskotine, provjeriti plinski protok i stanje
kontaktne dizne.

¢ Redovito mijenjati kontaktnu diznu kako bi se odrzao dobar elektri¢ni kontakt izmedu dizne i Zice.

« Cistiti vodilicu Zice prolaskom komprimiranog zraka. Ako &i§¢enje ne pomogne, zamijeniti vodilicu.

14. Zbrinjavanje elektri¢ne i elektronicke opreme

e Oznaka prekrizene kante na uredaju oznaCava elektri¢nu ili elektroni¢ku opremu koja se nakon uporabe ne smije
odlagati zajedno s ostalim otpadom.

e Otpadna elektrina i elektronicka oprema moze sadrzavati tvari Stetne za okolis.

¢ Takvu opremu ne smije se skladistiti na odlagaliStima komunalnog otpada. Mora se predati u sustav recikliranja ili
na ovlasteno mjesto za prikupljanje elektri¢ne i elektroni¢ke opreme.

¢ Informacije o sustavu prikupljanja otpadne elektri¢ne i elektronicke opreme mogu se dobiti na prodajnom mjestu,
kod proizvodaca ili uvoznika.

e Zabrana odlaganja otpadne elektricne i elektroniCke opreme s ostalim otpadom proizlazi iz europske direktive
2007/96/WE.



15. Izjava o sukladnosti
Prema ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Ovlgstenl Predstavmk FOREINTRADE SA.

proizvodaca

Adresa ovlastenog predstavnika  Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Izjava Izjavljujemo da je proizvod sukladan europskim normama.

Naziv proizvoda Aparat za zavarivanje MIG/MAG/LIFT/TIG

Model / trgovacka oznaka KD1877 (tako je navedeno u izvorniku deklaracije)

Podaci proizvoda Napon: 230 V, 50/60 Hz

Direktive 2014/30/EU EMC; 2014/35/EU Low Voltage; 2011/65/EU RoHS 2; 2000/14/WE Noise
Emission

Norme EN IEC 60974-1:2018+A1:2019; EN 50445:2008; EN 60974-10:2014+A1:2015; EN
61000-3-11:2000; EN 61000-3-12:2011

Certifikat ISETC.002220200918, izdan od ISET S.r.l. Unipersonale, Via Donatori di sangue 9,

46024 Moglia (MN), dana 18.09.2020.

Osoba odgovorna za tehnicku Ma Dong Hui, Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

dokumentaciju
Mjesto i datum Tarczyn, 03.05.2023.
Potpisnik Ma Dong Hui

Napomena: u naslovu izvornog dokumenta naveden je model KD1876, dok je u zavr§noj deklaraciji izvornika naveden model
KD1877. U prijevodu je taj podatak zadrZan kako ne bi do$lo do izmjene sadrZaja deklaracije.

Kontrolna napomena za korisnika

Prije rada provjeriti polaritet, tip Zice ili elektrode, plin i ispravnost svih priklju¢aka.

Ne mijenjati parametre struje tijekom aktivnog zavarivanja.

Kod prvih probnih zavara raditi na otpadnom komadu materijala iste debljine i sastava.
Nakon rada zatvoriti ventil boce, iskljuiti uredaj i pustiti vruce dijelove da se ohlade.



