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Zavarivanje d.o.o. Koristko uputstvo: WALTER TI1G2200

GENERALNI OPIS URE PAJA SERIJE WALTER 2200
SPECIJALIZOVANI APARATI ZA PROFESIONALNO TIG ZAVARI  VANJE.

WALTER TIG 2200 AC/DC i DC predstavijaju seriju machih MPU
(MicroProcessor Unit) i DSP (Digital Signal Prodegg kontrolisanih uréaja visoke
performanse koji omogavaju udobnost pri zavarivanju, precizno upray§asvim
parametrima zavarivanja i veoma visok kvalitetaramog spoja. PFC (Power Factor
Corrector) tehnologija omogava rad urdaja na svim naponima od 90Vac do
270Vac, rad na agregatima kao i na veoma loSinmoneggonskim mrezama.

U ovom korisntkom uputstvu, nalazi se pregled svih podeSavanjapaatima
WALTER TIG 2000 AC/DC, koji sluze za upravljanjetjaom i vremenima trajanja
struja zavarivanja u DC ili AC/DC TIG (GTAW) ili MM postupku prilikom
zavarivanja oplastenom elektrodom ili Wolfram etekibom u zastitnoj atmosferi
Argona ili Helijuma, kao i osnovne mere zastite qadu. Uputstvo se odnosi na sve
uredaje iz proizvodnog programa WALTER WELDING. Obuligaa su uputstva za
DC TIG aparate, AC/DC TIG aparate sa maksimalnimrujama
200/220/250/300/350/400 Ampera kao i za odgovaeajureiaje sa ugrdenim PFC
regulatorom.

VAZNO:

Aparati za zavarivanje WALTER TIG 2200 AC/DC i DGadi u DCEN
(Direct Current Electrode Negative) polaritetu. idedispravan nain
povezivanja energetskih kablova na njegov izladgeéi:

1. polikabl sa volframskom elektrodom se vezuja “ff kontakt na izlazy
aparata

2. standardni kabl za masu se vezuje na “+” kantakzlazu aparata.

Dovod zastitnog gasa se vezuje na elektrovetifilse ulazni kraj nalazi n:
zadnjoj strani aparata. Elektroventil u aparatwamiliSe brzinu protoka gasa,
ni njegov pritisak, vé& samo njegovo zaustavljanje i puStanje. 1z togogelje
potrebno na njegov ulaz dovesti gas redukovandigkai(5 do 7 bara).

Ako se aparat za zavarivanje zagreje tokom radaad@e njegova
temperaturna zastita, i aparat@eavarivati, Stée biti i indikovano ispisom u
statusnoj liniji displeja. U tom staju, molimo s#&ekajte da se elektronske
komponente ohlade, Sée biti indikovano i na displeju.

Aparati se proizvode u skladu sa dva ratditipa mehanike zastite:
- IP21 (zaStita delova pod naponom od dodira mpistizastita od ulaska
stranih tela srednje veélne - @ veéi od 12mm i zaStita od kapdje vode), i
shodno tome NIJE PREDWEN ZA RAD U USLOVIMA KISE |
PRSKAJUW.E VODE.

- IP23 (zastita delova pod naponom od dodira pestizastita od ulaska
stranih tela srednje veélne - @ vedi od 12mm i zaStita od kiSe do §0i
shodno tome: kiSa nema Stetnog dejstva dok padauglotn manjim od 60
vertikali.

UZEMLJENJE URBAJA SE PRIKLJLUJE NA UZEMLIJENJE
OBJEKTA U KOME JE MONTIRAN. IZ TOG RAZLOGA PROIZVDAC
NE MOZE PREUZETI ODGOVORNOST ZA EVENTUALNE STETE
KVAROVE I/ILI NESRECE KAO NI OBAVEZE NASTALE KAO
POSLEDICA LOSEG UZEMLJENJA OBJEKTA.

}55)
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Zavarivanje d.o.o. Koristko uputstvo: WALTER TI1G2200

TEHNI CKE KARAKTERISTIKE APARATA SERIJE WALTER 2200

WALTER TIG 2200 Urdaji su namenjeni za zavarivanje DC TIG , AC/DC TH&b

I MMA postupkom.

Uredaji se koriste za zavarivanje Aluminijjuma i njedovegura, Inox-a, Bakra,
Titanijuma i ostalih metala. Preciznost rada naimatrujama kao i veoma visoka
intermitenca pri zavarivanju maksimalnim strujanmoguavaju zavarivanje veoma
tankih (0.15 mm) limova kao i zavarivanje radnihnara debljine 5 do 12 mm u
zavisnosti od maksimalne struje VaSeg aparata.

Inverterska tehnologija i kok&nje modernih IGBT komponenata oméguaju
visoke performanse i veoma malu masu aparata. ipegp nose oznaku brenda
WALTER svrstavaju se u sam svetski vrh kvalitetaoblasti elektroldnog
zavarivanja. Dizajnirani su i proizvedeni u sagtn sa médunarodno priznatim
normama kvaliteta CEI EN 60974.

Svi aparati su digitalno kontrolisani i opremljeti- generatorima za 100% uspesSno
beskontaktno startovanje elektrog luka.

DC TIG postupak za zavarivanje dajuéeg i konstruktivhogcelika, bakra i
titanijuma u zastitnoj atmosferi Argona

AC TIG za zavarivanje aluminijuma i magnezijuma i njiHolegura.

MMA/REL zavarivanje topljivom elektrodom sa zastitnim pa$ ukljucujuci i
bazine i celulozne elektrode.

PLASMA CUT - postupak senja vazdusnom plazmom, dostupan samo na Walter
220 AC/DC PLASMA - aparatima sa integrisanim plazeka&em.

SPOT, MICRO SPOT, COLD WELDING - postupci t&kanja i t&kanja sa
ponavljanjem. Dostupni u ,extra menijima“.

ASIMETRI CNI' PULS, DUPLI PULS, MIX+, MIX- — specijalni postupci
zavarivanja u AC postupku radi maksimizacifgnla ¢iS¢enja oksida i provara.

AC MMA zavarivanje - zavarivanje naizme¢mom strujom u REL postupku.

Aparati su prilagdeni za upotrebu u industrijskim uslovima. Karalderiih vrlo
visoka intermitencija, moderan dizajn, visok kwlitugralenih komponenti i
pouzdanost u svim radnim rezimima.

OSNOVNE PREDNOSTI UREDAJA SERIJE WALTER 2200

- Invertorska tehnologija (HEXFET®, IGBT) sa frekaajom 200kHz — stabilan luk i
kvalitetan zavareni spoj. Male dimenzije i masa. de@an dizajn.

- PFC tehnologija - Automatska regulacija ulaznagana. Omogtava nesmetan rad
aparata pri vrlo niskom ili vrlo visokom naponu ree- 90Vac do 265Vac. Rad na
110V/220V/230V sistemima sa automatskim prild@eanjem. Rad na agregatu.

- Pouzdan rad aparata pri svim frekvencijama mrgZrapona - automatsko
prilagodavanje 50/60Hz sistemu.

- HF visoka frekvencija za beskontaktno paljenjalsa 100% uspeSnim startom.

- Automatsko predgrevanje Tungsten elektrode mnitikpaljenja AC luka.
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Zavarivanje d.o.o. Koristko uputstvo: WALTER TI1G2200

- Programiranje pietne, radne i zavrSne struje, pulsacije i pre/pasa.

- Pulsacija struje na niskintestanostima (0.1 — 50 Hz).

- Pulsacija struje na visokintestanostima: do 500 Hz.

- Integrisani 50-amperski izvor za plazmé&esge na aparatu Walter 220 AC/DC
PLASMA.

- Naizmenéna struja zavarivanja do 500Hz - Walter TIG2200AC/D

- Kontrola zastitnog gasa — Pre-flow, Post-flow2flosekundi.

- Vrlo visoka intermitencija — rad u industrijskinslovima.

- Precizno podeSavanje i odrzavanje struje zavajava t&nost 0.5%.

- Stabilan luk pri zavarivanju DC strujama manjich DA (Inox lim 0.15mm).

- Stabilan luk pri zavarivanju AC strujama manjich A (Al lim 0.3mm).

- HF/LIFT, HOT START ARC-FORCE i ANTI-STICK funkaod paljenja luka,
spre&avanja lepljenja elektrode pri startu i zaStitedodotrajnog kratkog spoja.

- Nezavisno podeSavanje direktne i inverzne pramong struje u AC postupku
prilikom zavarivanja aluminijuma.

- Poveani AC balans — od 10% do 90%.

- Nesmetani rad pri veoma Sirokom opsegu napondenred 90Vac do 265Vac.

- Automatsko formiranje vrha volfram elektrode u AGS postupku.

- Ugradene sve funkcije finog podeSavanja TIG pasiu

- Zastita od preopteéenja sa indikatorima temperature na kontrolnom fpane

- Moguénost memorisanja 30 setova podeSenih parametaraceRge poslednjeg
podeSavanja pre iskljenja urg@aja na taster.

- Automatsko ponovno paljenje elekttog luka HF starterom u slaju nezeljenog
gaSenja u toku zavarivanja.

- Daljinska komanda noznom pedalom¢mim upravlj@em ili potenciometrom na
gorioniku.

- Digitalni LCD 128x64 displej za prikaz parametaracesa zavarivanja.

- Mala masa i robustno Ei$te izrateno od HV lima debljine 1.5mm.

strana 4 od 24
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UPUTSTVO ZA PODESAVANJE | KORIS CENJE APARATA SERIJE
WALTER 2200

U sled€im tatakma dat je opis koristkih menija na aparatu WALTER TIG 2000
AC/DC, kao i njihov tabelarni prikaz.

WALTER

®AC omma ®
® AL/DC MIX

(]
LCD AC DC MMA

slika 1. Izgled korisikog panela Precision serije sa LCD gtkifin ekranom

WALTER 2000 SA LCD GRAFI CKIM DISPLEJOM - KOMANDNI TASTERI
| POTENCIOMETAR:

MINUS: Taster kojim se smanjuju véiine u svim menijima.

+

PLUS: Taster kojim se povavaju velEine u svim menijima.

>

MENI NA GORE: Taster kojim se via na prethodno podeSavanje uz
istovremeno memorisanje podesSenecusdi.

<

MENI NA DOLE: Taster kojim se prelazi na slégepodeSavanje uz
istovremeno memorisanje podesSenecusdi.

CAROBNI STAPI € (MAGIC WAND):  Taster kojim se u odnosu na
zadatu radnu struju iztanavaju svi ostali parametri zavarivanja i
menja mod rada (AC, DC ili MMA)

&

SNIMI (SAVE): Taster kojim se trenutno podeSeni parametri snirdaju

budu pa@etni (pri paljenju masine), ili u menijima »sninrogram« i
»Witaj program« za snimanje, odnosnditavanje programa.

POTENCIOMETAR : Za podeSavanje radne struje. Radi u svim menijuma
I u svim reZzimima rada.
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Koristko uputstvo: WALTER TI1G2200

Opis / engleski Opis / srpski DC| AC| MMA
welding process mode selectigrizbor procesa zavarivanja
MMA < DC 2 STROKE® DC 4| REL & DC 2 TAKTA& DC4| | v
STROKE & AC 2 STROKE® | TAKTA & AC 2 TAKTA &
AC 4 STROKE AC 4 TAKTA
preflow time vreme trajanja pred-gasa v | v -
HF start pulse HF startni puls v | v -
AC preheating AC predgrevanje v -
start current p&etna struja v 4 -
start current time vreme petne struje v v -
up-slope time vreme uspona struje v v -
frequency frekvencija v v -
back current donja struja 4 - -
duty cycle duty cycle v - -
AC balance/cleaning AC balansigcenje - v -
down slope time vreme opadanja struje v | v -
stop current zavrSna struja v v -
stop current time vreme zavrsne struje v v -
postflow time vreme post-gasa v | v -
precision setting podeSavanje preciznosti v - -
extra menu on/off ulazak u extra menije on/off | v 4 -
extra AC double pulse « |izbor  specijalnog  procesa
menu AC/DC PLUS MIX| zavarivanja:

< AC/DC MINUS | AC dupli puls <« AC/DC| - v -

MIX PLUS MIX ® AC/DC

MINUS MIX
extra main current time vreme glavne struje | i
menu
extra back current donja (sekundarna) struja i v i
menu amperage
extra back current time vreme sekundarne struje i v i
menu
extra AC welding, added asimetréni  puls, dodatno _ | i
menu cleaning ciséenje
extra spot weld time vreme spot zavara v v i
menu
extra micro-spot weld time| vreme mikro spot zavara v v i
menu
extra spot repetition time vreme ponavljanja (period)tspo, v -
menu zavara
extra tungsten  electrodeformiranje elektrode (kuglice) | v i
menu ball preparation
extra plasma cutting currentstruja plazma senja v i i
menu
load program titaj program v v -
save program shnimi program 4 4 -
MMA AC frequency frekvencija AC (naizmeimog) | i v
zavarivanja u REL-u

MMA arc force REL - Arc Force podeSavanje v
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USPOSTAVLJANJE ELEKTRI CNOG LUKA ZAVARIVANJA.

Uredaj je opremljen HF High frequency ignition = visoko frekventno paljeng)
podsklopom za beskontaktno paljenje luka. Dok s& gdritisnuto dugme na
gorioniku, aparate periodéno davati visokofrekventnu varnicu, kojom se sfartu
elektriéni luk zavarivanja. Kada se elektroda priblizi nigédu na kome se radi, a koji
je povezan sa masom, varnit@auspostaviti luk. Pravilan rad u TIG postupku eaht
da se elektroda drzi na onolikoj distanci od mgtkj koliki je njen prenik.

U slwaju otezenog paljenjabez pritiskanja HF tastera na gorioniku, oistiti
elektrodu.

Ako se radi u DC postupku, elektroda bi trebalddde zaSiljena za najbolje rezultate
zavarivanja. Ako se radi u AC postupku, na vrhikietele ¢e se uvek formirati
kuglica, i nema potrebe zaSiljavati elektrodu, osimslwaju da se ona zaprlja
“umakanjem” u istopljeni aluminijum koji se zavaguj

Aparat moze da upali elektni luk i tzv. LIFT postupkom (palienje luka na
kresanje). U tom sliaju se elektroda dovede u kontakt sa materijalormasi, BEZ
PRITISKANJA tastera za HF, i tek kada su elektrodaterijal u kontaktu, pritisnuti
taster, ipolako odvojiti elektrodu.

Parametri kojima se podesSava p&etno uspostavljanje elektrénog luka su:

1. U DC rezimu —HF Startni puls. (0-100)
Ova veltina se podeSava u opsegu od 0 do 100.
Ve&a podeSena vrednost rezultuj&ifa impulsom paljenja luka.

2. U AC rezimu -- HF Startni puls. (0-100)
Ova veliina se podeSava u opsegu od 0 do 100.
Ve&a podeSena vrednost rezultuj&ifa impulsom paljenja luka.
-- AC Vreme predgrevanja. (0.2sec — 1sec).
Ova veléina se podeSava u opsegu od 0.2sec — 1sec.
Ve&a podeSena vrednost rezultuje duzim impulsom galjeka.
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BIRANJE POSTUPKA ZAVARIVANJA - DC-AC-MMA 2/4-STROKE

v AC/DC/MMA :

PodeSavanje rezima TIG DC / TIG AC/ 2-4 takta / MMBY\ra se pritiskom na
tastere MINUS ili PLUS.

AC-2T - AC rezim rada sa dvotaktnim (2-strokeginam upravljanja.
AC-4T - AC rezim rada s&tvorotaktnim (4-stroke) gaom upravljanja.
DC-2T - DC reZzim rada sa dvotaktnim (2-stroke)inam upravljanja.
DC-4T - DC rezim rada sgetvorotaktnim (4-stroke) gaom upravljanja.
REL - MMA ili REL rezim zavarivanja oplaStenortektrodom.

2 TAKTA (2 - STROKE):

Pritiskanje i drzanje pritisnutog tastera na TIG gorioniku -
Automatski protok Argona sa trajanjem koje je zad®RE-GAS).
HF paljenje luka koje traje u neprekidnim ciklusima
Zavarivanje dok je pritisnut taster.

Pustanje tastera- prelazi se u zavrSnu struju i gasenje eléktg
luka.

Ako tokom opadajée ili zavrSne struje zavarivaponovo pritisne
taster, struja ponovo raste do radne, koja se edree dok je pritisnut
taster na gorioniku.

4 TAKTA (4 - STROKE):

Pritiskanje i drzanje pritisnutog tastera na TIG gorioniku -
Automatski protok Argona sa trajanjem koje je zad®RE-GAS).
HF paljenje luka koje traje u neprekidnim ciklusima
Zavarivanje se nastavlja ud®inoj struji sve do pustanja tastera.

Pustanje tastera -prelazi se u radnu struju. Zavarivanje traje swe d
ponovnog kratkog pritiskanja tastera koje azva prelazak na
zavrsnu struju i gaSenje luka po isteku vremerjarija zavrsne struje.

Ako tokom opadajée ili zavrSne struje zavarivaponovo pritisne

taster, struja ponovo raste do radne, koja se vdrgee dok zavariva
ponovo ne pritisne taster na gorioniku za prelamakavrsnu.
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Izabrani postupalée biti ispisan na statusnoj liniji u donjem delu
ekrana.

PODESAVANJE PRE/POST-GASA.

v" PRE/POST FLOW: Pritiskom na tastere MINUS ili PLUS se bira dwittajanja
pre-gasa i post-gasa (0.1 sec do 20 sec).
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PODESAVANJE STRUJA ZAVARIVANJA | NJIHOVOG TRAJANJA.

v" Imax (A3 —radna struja):
U DC ili AC/DC rezimu, radna struja se podeSava u o kom meniju,
obrtanjem potenciometra, i uvek se ispisuje u desmo gornjem uglu ekrana.

v' Istart (Al — poéetna struja):

Pritiskom na tastere MINUS ili PLUS bira se¢ptna struja. (1A — 250A)

v Imin (A donja struja DC pulsacije): Pritiskom na tastere MINUS ili PLUS bira se
donja struja pulsacije, odnosno stréigcenja.
DC PULSE postupak - Donja struja pulsacije/Backgabcurrent.

AC/DC postupak - Strujéis¢enja oksida Aluminijuma (0 - 100%).
Od 0 do 100% u odnosu na radnu struju zavarivang!
v' Istop (A5 — zavrSna struja) Pritiskom na tastere MINUS ili PLUS bira se zaa$
struja. (1A - 250A)
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S1 (vreme trajanja paéetne struje). Pritiskom na tastere MINUS ili PLUS bira se
trajanje pdetne struje u sekundama (0.1sec do 20sec. — katadeRunda).

S2 (vreme trajanja usponske ivice)Pritiskom na tastere MINUS ili PLUS bira se
trajanje rastée struje u sekundama (0.1sec do 20sec. — korade@unda).

S3 (vreme trajanja silazne ivice) Pritiskom na tastere MINUS ili PLUS bira se
trajanje opadajte struje u sekundama (0.1sec do 20sec. — korade@iinda).

S4 (vreme trajanja zavrsne struje) Pritiskom na tastere MINUS ili PLUS bira se
trajanje zavrsne struje u sekundama (0.1sec da20d@rak 0.1 sekunda).
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PODESAVANJE FREKVENCIJE | PARAMETARA DC | DC/AC
PULSACIJE.

Freq: Pritiskom na tastere MINUS ili PLUS bira se frekega DC ili DC/AC
pulsacije(0.1Hz do 990Hz).
Prethodno podeSavanje DC ili AC rezima zavarivaojaeiuje rezim rada
aparata.

DC-KONSTANTNI REZIM ZAVARIVANJA:

Freq=000Hz:

PodeSena frekvencija je OHz. Zavarivanje se odwjastantnom strujom, bez
pulsacije. Tanost zadate struje je u opsegu 0.5%.

DC-PULSIRAJU CI REZIM ZAVARIVANJA:

Freq=00.1Hz do 990Hz:

Pri bilo kojoj podeSenoj frekvenciji razitoj od nule aparat ulazi u pulsirgju
rezim zavarivanja. Moraju se podesiti i ostali pae#i pulsirajéeg rezima
rada pri DC zavarivanju (Imin i Duty Cycle).

AC-PULSIRAJU CI REZIM ZAVARIVANJA:

Freq=20Hz do 990Hz:

Pri odabranom AC rezimu zavarivanja frekvencijameze biti manja od
20Hz. Maksimalna frekvencija zavarivanja ovim pp&om je 990Hz. Moraju
se podesiti ostali parametri pulsiré@g rezima rada pri AC zavarivanju.
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t " .-’-".:_:!’"!l"l 3=1H00 '

v" Duty Cycle/AC Balans: (10% - 90%) - Generalni opis:

DC PULSE postupak (Duty Cycle)- Procenat vremenskog trajanja
struje Imax u odnosu na Imin.

Primer: Duty=30% zn&a dace u toku pulsacije 30% vremena struja
zavarivanja biti Imax a 70% vremena - Imin.

AC postupak (AC Balance) Procenat vremenskog trajanja pozitivhe
strujeciséenja - Imin.

Primer: AC Balans=30% ztiada ¢e u toku celog perioda 30%
vremena struja zavarivanja biti pozitivna (strujd@enja - Imin) .
Ostalih 70% vremena struge biti negativha (struja zavarivanja -
Imax).

i 050

procenata |

Ostali parametri vezani za¢iSéenje oksida mogu se podesiti u
EXTRA MENI bloku ukoliko postupak zavarivanja to za hteva.
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v' Hi/Low — podeSava se samo u DC postupku:

Aparat ima mogénost rada u dva razlta moda u DC postupktdl ili
LOW.

HI: Ovo je mod rada aparata u kome se precizno odjpZatruje veée
od 30 Ampera U meniju Hi/Low, pritiskom na taster PLUS, izabse
mod HI (od engleskog HIGH, Sto Zhiavisoko), na ekranu se ispisuje
“HI”. U ovom modu mogu da se podeSavaju i da seamdge i sa
malim strujama, ali one Wde biti sasvim stabilne, zbogega se
preporduje da se sva zavarivanja za radne struje mang®Adpodesi
mod “LO".

LOW: Ovo je mod rada aparata u kome se precizno odpiatruje
manje od 30 Ampera U meniju Hi/Low, pritiskom na taster MINUS,
izabira se mod LO (od engleskog LOW, Sto&@masko), na ekranu se
ispisuje “LO”". Kada se pde u sledéi i u sve naredne menije, LED-
dioda Hi/Low ¢e ostati upaljena, kao indikator da je izabran mad
male struje. U ovom modu mogu da se podeSavajie s&uje od
30A, ali aparat ih ng odrzavati, zato se prepduje da se za sva
zavarivanja za radne strujeéeeod 30A, podesi mod “HI”.
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UCITAVANJE | SNIMANJE PROGRAMA U MEMORIJU APARATA.
U¢itaj program - Ugitavanje programa pod odgovaréjm rednim brojem pritiskom

na taster SAVE ( ). Broj programa (od 1 do 30) se bira pritiskom taatere
MINUS ili PLUS.

bz ita

b1z menor

Snimi program - Snimanje programa pod odgovakau rednim brojem pritiskom

na tasterSAVE ( ). Broj programa (od 1 do 30) se bira pritiskom taatere
MINUS ili PLUS.

Shimi Prod. Fo 1

L menmor idus |

: Frodram br,
o~ — :

5 \h__%g.

‘HE
IHEs

Kada je na displeju ispisan Zeljeni redni broj pasga, pritiskom na tastSAVE

L]
() sve LED diodec¢e na kratko zasijati, Sto z¥iada su trenutno podeSeni
parametri zavarivanja snimljeni ilicdani kao program pod odgovarajm rednim
brojem, i odgovarajta porukate se ispisati na ekranu.

Korisnik moZe viSe puta snimiti program pod istimojem - aparate jednostavno

presnimiti preko postofgh podataka nove - obratite paznju da time ne Betw
programe koji su Vam bitni.
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Extra Meni — podeSavanja u DC i AC postupku:

U ovom meniju se mogu ukkti specijalne opcije za DC i AC postupak rada.
Ukoliko je u ovom meniju izabranoNE” — aparatée raditi u obinom DC ili AC
rezimu rada za zavarivanje.

Ukoliko se u ovom meniju izaberddA”, zavariva& ¢e mai da uie u tzv. “ekstra
menije” koji sluze za specijalne rezime rada u D@GC postupku:

1. SPOT WELDING (poznat joS i kao tkasto heftanje materijala): podeSava se
vreme trajanja glavne DC ili AC struje (0.1 do J¢ksndi). Pritiskom na taster,
upalice se luk, a podeSena radna strigatrajati t&no onoliko sekundi koliko je
podeSeno. Heftanje moze da se radi samo dok jatapavom meniju.

s

2. MICRO SPOT WELDING (poznat joS i kao Micro-Tack): sluzi za heftanje
izuzetno tankog materijala. PodeSava se vremenieagdavne DC ili AC struje (od
1 milisekunde do 250 milisekundi: milisekunda jgakiti deo sekunde). Mikro-
heftanje moze da se radi samo dok je aparat u oneniju.

3. VREME PONAVLJANJA (0.2sec — 5 sec) Ova vekina odreluje trajanje pause
izmedu dva impulse radi ostvarivanja tz€OLD WELDING funkcije (hladno
zavarivanje). Ukoliko se zavaruje iz ovog menijapzumeva s#ICRO SPOT.
Ukoliko se zeli takanje u SPOT rezimu, neophodno je, posle podeSavanja
vremena pause, ponovodtu meniSPOT WELDING.

4. PLASMA CUT (odnosno plazma rezanje): ovaj ekstra meni jeugast samo u
Walter 220 AC/DC PLASMA aparatu. Uklfuje pomdni izvor za plazma seka
PodeSavanje struje rezanja od u procentima (od 10f86 maksimalne struje
s&enja). Plazma rezanje moze da se radi samo dglajatau ovom meniju.
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Extra Meni — podeSavanja u AC postupku:

U ovom meniju se mogu ukkiti specijalne opcije za AC postupak rada. Ukoljka
ovom meniju izabrano NE” — aparatcée raditi u obtnom AC rezimu rada za
zavarivanje aluminijuma i aluminijum-magnezijum leg.

Ukoliko se u ovom meniju izaberddA”, zavariva& ¢e mai da uie u tzv. “ekstra
menije” koji sluze za specijalne reZzime rada u AGtppku:

1. AC PULS (poznat joS i kao AC double pulse, tj. dupli pulsddeSavaju se
slede€e velgine: vreme trajanja glavne AC struje (0.1 do 5 seky donja AC
struja i vreme trajanja donje (sekundarne) strGjd @do 5 sekundi). Struja
zavarivanjace biti u pulsnom rezimu i merga se izméu glavne i donje AC
struje.

2. AC/DC MIX + (meSavina naizmetnie AC i direktne pozitivhe struje DC+):
sluzi zapovetanje ¢iSéenja zavarenog spoja i smanjenje unosa toplote u spo;.
PodeSavaju se slegevelcine: vreme trajanja glavne AC struje, pozitivha DC
strujaciSéenja i vreme trajanja strufgscenja.

3. AC/DC MIX — (meSavina naizmetme AC i direktne negativne struje DC-):
sluzi za povetanje provara u zavarenom spoju. PodeSavaju se skede
velicine: vreme trajanja glavne AC struje, negativha 8ilija za provar i
vreme trajanja struje provara.

U prilogu, na slede€e dve stranice su dati talasni oblici ovih specijaih rezima
zavarivanja, snimljeni na osciloskopu, radi ilustrecije ovih postupaka.

Osim menija za AC puls i mix rezime, ukdjuanjem ekstra menija, otvara se i meni
za dodatno pojanjeciséenja u glavnoj AC struji, koje moze da se podesl-dd0%,
kao i meniji za Spot i Micro-Spot zavarivanje u A€Zimu, koji su objaSnjeni na
prethodnoj stranici.

4. ASIMETRI CNI PULS (0 — 100).

Ova veltina predstavlja pov&nje intenziteta struj&iSéenja. Njeno trajanje se
definiSe u AC BALANS meniju alii ako je potrebno diino cis¢enje, moze se
poveati vrednost parametra — ASIMETENMI PULS. Osnovna vrednost je 0 a
povetanje do 10@e znditi jacu strujucisé¢enja u vé definisanom periodu.

PAZNJA: Pri nekim vrednostima parametra ASIMETRII PULS moze dé& do
pojave nestabilnosti elektnog luka ukoliko je istovremeno podesSena velikalmost
parametra AC BALANS.
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v" PodeSavanja u MMA postupku:

1.

Unos radne struje sevrSi preko potenciometra. Kada se radi iz osnovnog
menija za podeSavanje postupka, aparat radi u gagexmom rezimu.

Kada se aparat nalazi u meniju za izb®€ frekvencije, MMA/REL
zavarivanje se obavlja u AC (naizm&mm) rezimu. Mogé je izbor sledéh
frekvencija: OHz, 25 Hz, 50 Hz, 100 Hz, 200 Hz.dége izabrana frekvencija
OHz, aparat radi u jednosmernom rezimu. MagiStapé vrata podeSenu
frekvenciju na OHz, odnosno na jednosmerni rezim.

UnosArc Force - unosi se u procentima od 100 do 150 procengeai&/a
"lepljenje elektrode” prilikom rada kada je luk pise kratak.
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Bezbednosno - tehréke informacije
Pre upotrebe aparata paZzljivo §itati uputstvo i bezbednosno-tebke informacije.
BEZBEDNOST

Proveriti da li je utinica koja se se koristi za napajanje aparata strupemljena.
Ne koristiti pohabane i loSe izolovane kablove a@azivanje.

Ne zavarivati materijale koji su bili izloZeni ilimali kontakt sa zapaljivim
supstancama, gasovima ili zapaljivindriestima.

Izbegavati zavarivanje na materijalim&3enim rastvaréima na bazi hlorida ili
nekog drugog sthog zapaljivog jedinjenja.

Ne zavarivati kontejnere pod pritiskom.

Udaljiti od prostora u kojem se zavaruje sve zagalnaterijale (drvo, papir, ...).
Obezbediti adekvatnu ventilaciju za izbacivanje alirpare.

Uvek zastititi @ odgovarajdim zavariv&kim naaarima ili maskama.

Koristiti adekvatnu odau i rukavice i izbegavati izlaganje ultravioletnizracima koji
nastaju usled rada elekinog luka.

Postaviti aparat na ravnu podlogu da bi se izbpgdertanje.

INSTALACIJE

Prostorija:

Prepordljivo je da radni prostor ima rashladni, a obavexantilacioni sistem.
Obezbediti da&estice prljavstine, metalna praSina i opiljci, kovma para i vlaznost
ne dafu u kontakt sa aparatom i njegovom unutrasnjosti.

Povezivanje na strujne instalacije:

Pre povezivanja proveriti da tekiki podaci (na b®noj strani i poldini aparata)
odgovaraju naponu i @i struje u radnoj prostoriji.

Instalacije moraju biti za&®ne osiguréima i automatskim prekidam.

Zavarivanje:

Zavarivaki kablovi moraju biti potpuno utaknuti u izlaznerlektore na prednjem
panelu aparata, kako bi se obezbedio dobar elekkontakt. Gubljenje veze dovodi
do pregrevanja, brzeg kvarenja i male produktivinost

Uvek obezbediti dobar kontakt kljeStima za mastasimim materijalom. Postavljanje
kljeSta na mesto na mateijalu koje je obloZeno ingjoplastifikacijom moze smanijiti
kvalitet kontakta ili ga prekinuti.

Na pakovanju elektroda koje se koriste trebafipat njen polaritet i odgovarau
jacinu struje. Jéina struje treba biti regulisana u odnosu n&mikeelektrode.
Mehantke karakteristike zavara nisu odeme samo fgnom struje, vé i pretnikom,
kvalitetom i sastavom elektrode i njenog plast&imm elektrénog luka, brzinom i
pozicijom zavarivanja. Same elektrode treba da laadttene pakovanjem od vilage i
mehanikih oSt&€enja.

U sluéaju kvara:
Ku¢iSte aparata smeju otvarati samo &mna lica u ovla®nom servisu.
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Koristko uputstvo: WALTER TI1G2200

Sigurnosni propisi kod REL i TIG zavarivanja

Koris¢enje aparata za zavarivanje moze Vas i druge dowespasnost. Zbog toga
Vas molimo da paZljivo praite i pridrzavate se sleéié uputstava:

S A

o

7.

8.
9. Aparate za zavarivanje koji imaju zastitni step&21 prilikom upotrebe

Uvek nosite rukavice od izolacijskog materijala.

Nosite prikladnu od&u. Izbegavajte sintetki materijal.

Nosite odgovarajtu obitu od izolacijskog materijala.

Uvek koristite zaStitnu masku za zavarivanje.

Proverite da li se prostorija u kojoj se obavljaa@anje provetrava, kako bi
izbegli sakupljanje Stetnog dima i otrovnih plinova

Izbegavajte zavarivanje u blizini zapaljivog mgtda, u prostorijama u
kojima preti opasnost od eksplozija i u kojima V@nogranéena sloboda
kretanja.

Ne zavarujte u vlaznim prostorijama bez prethodnedpzetih sigurnosnih
mera.

Nakon zavarivanja skinite elektrodu sa elektrodudsta.

nemojte izlagati kisi.

10.Dok je urelaj za zavarivanje u pogonu, elektrodna kleSta netesrpolagati na

sam urdaj.

11.Ni elektrodu niti bilo koji predmet koji dolazi uoktakt sa elektrodom ne

dodirujte pre gaSenja aparata za zavarivanje.

12.Proverite ima li neizolovanih kablova. Kablove zavarivanje Kkoji nisu

propisno izolovani, potrebno je odmah zameniti.

13.Kada ga ne Kkoristite, aparat isKijie iz mreZnog napona.
14.Obratite paznju na opasnosti za koZu koje moZekoxadi aparat za zavarivanje

(strujni udar, UV zréenje, dim).
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ARGON-KOMPRIMOVAN - Bezbednosno-tehni¢ke
informacije

Prilikom TIG zavarivanja koristi se argon kao z@stgas za zavar. Obratite paznju na
mere zastite koje se preduzimaju pri rukovanju ROgo.

MERE ZA PRVU POMO C

Udisanje: Proizvod nema tok&no delovanje ngoveka. Visoke koncentracije mogu
prouzrokovati guSenje. Simptomi su gubitak sposebirkretanja i gubitak svesti.
Zrtva gusenje ne prindaje. Zrtvu premestite na svez vazduh. Toplo je ijteki neka
miruje. Pozovite lekara. Ukoliko de do prestnka disanja, davati veéktadisanje.

MERE U SLUCAJU POZARA

Posebne opasnostizazivanje pozara moze lako dovesti do pucangksplodiranja
posude za gas. Gas argon nije zapaljiv, ni sagorlji

Opasni produkti sagorevanja Nema ih.

Postupak gaSenja Ako je mogue, zaustaviti izlazenje gasa. Posudu udaljitiali |
hladiti vodom sa sigurnog odstojanja.

Sredstva za gaSenjeMoguée je upotrebiti sva poznata sredstva za gasSenje.

MERE PRI NENAMERNOM ISPUSTANJU

Mere bezbednosti za osobljeEvakuiSite podrgje. Prilikom pristupa na podéje
upotrebite aparat za disanje, koji je nezavistanokdinog vazduha. Ukoliko nije
mogute, dokazati da je atmosfera nezieyza.

Mere za zaStitu Zivotne sredine PokuSajte zaustaviti isticanje gasa. Sibee
prodiranje u kanalizaciju, podrum, radne otvorediluga mesta na kojima bi lako
doSlo do opasnog gomilanja. Argon ne uzrokuje nikiaitetu po okolinu.

Metoda ¢i¢enja: Provetrite prostor.

POSTUPANJE SA OPASNOM MATRIJOM | SKLADISTENJE

Postupanje sa proizvodom Ventile polako otvarati da bi se izbegli udaritiska.
Spretite prodor vode u posudu za gas. Sjpeepovratni tok u posudu sa plinom.
Upotrebljavajte opremu, koja je primerena za teizwade i preduieni pritisak i
temperaturu. U sltaju dvoumljenja, posavetujte se sa dob&eljp gasa. PoStujte
uputstva dobavljga gasa prilikom upotrebe.

Skladistenje Postovati tehitke uslove za gasove pod pritiskom. Boce osigureti o
prevrtanja. Posude skladistiti u prostoriji kojadebro provetrena i dostupna samo
ovlag&enim licima. Posude skladistiti na temperaturi ropag 50°C.

Transport: Transportuje se telicnim bocama i baterijama boca. Po mégpsti ne
transportovati u vozilu kome prostor za teret wgiyojen od vozéke kabine. Voza
mora poznavati moge opasnosti tog tereta i mora znati Sta treba digoraudesu ili
nezgodi. Boce sa gasom osigurati pre transportatiMeoce mora biti zatvoren i
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nepropustan. Matica ikep za zavrtanje ventila (ako je na raspolaganjujanuiti
korektno navrnua. Kapa za zastitu ventila je obagezanora biti korektno navrnuta.

NADZOR NAD PRIMENJENOM ZASTITOM/OPASNOSTIMA | ZASTI Tl
Dodatne zaStitne mere Obezbedite dobro provetravanje. Pri rukovanjuyaanim
bocama nositi zasStitne rukavice i zastitnu@abu

Zastita disajnih puteva: Pri dobrom provetravanju nije potrebna.

Zastita ruku : Zastitne rukavice.

Dodatna upozorenja Gas je tezi od vazduha, pa se lako nagomilavaduumnskim
prostorijama, rupama i sl. Gas ne udiSite. Izbegamosferu oboganu azotom.
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