Inverterski varilni aparat MMA
AGM IW-120

Originalna navodila za uporabo
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1. POGLAVJE - VARNOSTNA OPOZORILA - PREBERITE PRED
UPORABO

A OBLOCNO VARJENJE je lahko nevarno.

Namestitev, vzdrZzevanje in delo z napravo lahko opravljajo samo usposobljene osebe s
posebnimi potrdili in izkuSnjami, ki upoStevajo navodila za uporabo.

Delovno obmodje mora biti Gisto in dobro prezracevano. Nepravilna uporaba in

neupostevanje navodil lahko povzrogi veliko nevarnost telesnih poskodb ali poskodb
lastnine.
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1-1. Razlaga simbolov

Pred uporabo preberite ta navodila.

Opozorilo! Nevarnost poskodb. UpoStevajte opozorila oznacena s tem
simbolom in zmanj$ajte nevarnost poskodb.

-j Nevarnost elektriénega udara.

~~

Nevarnost gibljivih delov.

d Nevarnost stika z vrogimi predmeti.

E Nosite masko za varjenje.

c € Izdelek je v skladu z EU standardi in predpisi.

A
A_ A Srbska oznaka o skladnosti.

M 005 20

Odlaganje in za$€ita okolja

Elektricnega orodja se morate znebiti v skladu s predpisi za odstranjevanje

elektricnih naprav in ga ne smete vreCi med ostale domace odpadke.
ﬁ Elektricnega orodja se morate znebiti v skladu z evropsko direktivo 2012/19/EU
0 odstranjevanju odpadnih elektricnih naprav in pripomockov. V skladu z
nacionalnimi zakoni, se mora odpadna elektricna oprema in pripomocki zbirati
posebej in vrniti v okoljsko ustrezen zbiralnik. Odpadna elektricna in elektronska
oprema Skoduje okolju, saj vsebuje strupene in nevarne snovi.
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Naprava je opremljena s simbolom za odstranjevanje v skladu s predpisi o odstranjevanju
odpadne elektronske in elektricne opreme. Upostevajte pomen simbolov.

1-2. Nevarnosti pri varjenju

Spodaj prikazani simboli se nahajajo v navodilih in na napravi in zaznamujejo nevarnost.
Ko naletite na katerega od teh simbolov, bodite Se posebej previdni in upoStevajte
varnostna opozorila.

Napravo lahko namestijo, uporabljajo, vzdrZujejo in popravljajo samo izku$ene
osebe.

Med delom se morajo osebe in Se posebej otroci odmakniti iz delovnega obmocja.

:q

4‘ \ Nevarnost elektricnega udara.

Stik z naelektrenimi povrSinami lahko povzroci veliko nevarnost elektricnega udara ali
opeklin. Ko je naprava vkljucena in je izhodna napetost prisotna, sta elektroda in
obdelovanec pod napetostjo. Elektricni krog je sklenjen tudi, ko je naprava prikljucena na
napajanje in vklopljena. Pri samodejnem ali polavtomatskem varjenju, je pod napetostjo
tudi Zica za varjenje, ohiSje Zice in celoten kolut z Zico. Nepravilno namesScena ali
ozemljena oprema predstavlja veliko nevarnost.

e  Ne dotikajte se povrsin, ki so pod napetostjo.

e Uporabljajte suhe in neposkodovane rokavice in ostalo zascitno opremo.

e Nosite suhe izolirane Cevlje ali Cevlje z gumijastim podplatom in preprecite stik z
obdelovancem ali lastno ozemljitev.

e Nikoli ne uporabljajte naprave z izhodno izmeniéno napetostjo (AC) v vlaznih
prostorih, prostorih z omejenim gibanjem ali v prostorih, kjer obstaja nevarnost
padajocih predmetov.

e Izhodno izmenicno napetost (AC) uporabljajte SAMO za Cas varjenja.

o Ce morate uporabiti izhodno izmenicno napetost (AC), uporabite daljinski upravljalnik,
¢e je priloZen z napravo.

eV naslednjih primerih obstaja velika nevarnost elektricnega udara: uporaba naprave v
vlaznem okolju; uporaba naprave z mokro obleko; uporaba naprave na kovinskih tleh;
uporaba naprave v sede¢em ali leze¢em polozaju; uporaba naprave Ce obstaja velika
nevarnost stika z obdelovancem ali nevarnost ozemljitve.
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V zgornjih primerih uporabljajte:

1) Polavtomatski enosmerni DC varilni aparat s konstantno napetostjo - varilni aparat z
Zico

2) enosmerni DC rocni varilni aparat ali

3) varilni aparat z izmeni¢nim AC tokom z nizko napetostjo — odprt tokokrog.

V vegini primerov se priporo¢a uporaba enosmernega DC varilnega aparata s konstantno
napetostjo. Nikoli ne delajte sami!

e  Pred namestitvijo in servisiranjem vedno izklopite napravo in izkljudite napajalni
kabel iz napajanja.

e Pravilno namestite in ozemljite vso opremo v skladu z drzavnimi in lokalnimi
predpisi.

e Vedno preverite, Ce so vsi deli ozemljeni ali prikljuceni v vticnico z ozemljitvijo.

e Ko prikljuCujete vhodne kable, najprej prikljucite kabel z ozemljitvijo. Vedno veckrat
preverite stik spojev z ozemljitvijo.

e Redno pregledujte napajalni kabel za poskodbe. Poskodovane kable takoj zamenjajte
saj obstaja velika nevarnost elektricnega udara ali smrti.

e Vedno izklopite napravo iz napajanja, ko je ne uporabljate.

e  Ne uporabljajte poskodovanih kablov ali kablov s premajhnim premerom.

e Nikoli ne ovijajte kablov okoli telesa.

e  Ceje potrebno ozemljiti obdelovanec, to storite z locenim kablom.

e Nikoli se ne dotikajte elektrode, ¢e ste v stiku z obdelovancem, tlemi ali z drugimi
ozemljenimi povr§inami.

e Nikoli ne spajajte dveh elektrod locenih varilnih aparatov, saj obstaja velika
nevarnost elektricnega udara.

e Uporabljajte samo dobro vzdrzevane aparate in pribor. Poskodovane ali obrabljene
dele takoj zamenjajte. Napravo in pripomocke popravljajte v skladu s temi navodili za
uporabo.

e Ce delate nad tlemi, vedno uporabljajte zas&itne pasove.

e Vsipokrovi morajo biti dobro namesceni.

e Zelektrodo se dobro dotaknite obdelovanca, ¢im blizje mestu zvara.

e Pazite, da kleSce s prikljuckom nikoli ne pridejo v stik s kovinskimi predmeti (ko niso
names$cene na obdelovancu).

e Nikoli ne prikljucujte vec¢ kot ene elektrode na izhodni terminal z enosmerno napeto.
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Po izklopu napajalnega kabla iz napajanja, je v inverterskem varilnem aparatu shranjena Se
VELIKA KOLICINA ENOSMERNE DC NAPETOSTI.

e Pred kakrsnimkoli delom ali vzdrzevanjem izklopite napravo, izkljucite napajalni kabel
iz napajanja in izpraznite kondenzatorje.

o
i

<9 PLINI IN DIM so lahko zelo nevarni.

= Med varjenjem nastajajo hlapi in plini. Vdihavanje lahko Skoduje vasemu
Y zdravju.

e  Glavo imejte odmaknjeno od hlapov in plinov. Ne vdihavajte jih.

e Ce delate v zaprtih prostorih, morate obmogje varjenja dobro prezracevati in
odstranjevati strupene hlape in pline.

e Ceje ventilacija slaba, uporabljajte preizkusene dihalne aparate.

e Delajte samo v dobro prezracevanih prostorih ali pa uporabljajte dihalni aparat.
Enako velja tudi za osebe v bliZini. Plini in hlapi pri varjenju lahko zmanjsajo koli¢ino
kisika v zraku, kar lahko povzro¢i omoticnost ali celo smrt. Zrak, ki ga vdihavate,
mora biti Cist.

e Nikoli ne uporabljajte naprave v obmocjih ¢isc¢enja, razmascevanja ali $kropljenja.
Toplota in svetlobni Zarki lahko reagirajo z izparinami, zaradi Cesar lahko nastane
strupen plin.

e Nikoli ne varite kovin s prevlekami, kot so galvanizirano jeklo, svinceno jeklo ali
kadmijevo jeklo, razen e na obmocCju varjenja odstranite povrSinsko prevleko.
Prostor mora hiti dobro prezracevan, uporabljati pa je potrebo tudi dihalni aparat.
Povrsinski premazi in prevleke lahko med varjenjem povzrocijo nastanek strupenih
plinov.

SVETLOBNI ZARKI lahko povzrogijo poskodbe o&i ali opekline koze.

Med varjenjem nastajajo vidni in nevidni (ultravijolicni in infrardeci) Zarki
svetlobe, ki lahko povzrocijo poSkodbe oci in opekline. Med varjenjem
nastajajo tudi iskre.

Uporabljajte preizkusen vizir za varjenje z vgrajenim zatemnitvenim steklom s filtrom

in zascitite vaSe oCi in obraz.

e  Pod zas¢itnim vizirjem nosite zascitna ocala z bocno zascito.

e  (Okoli obmocja dela namestite zasCitne ograje ali zaslone, ki S¢itijo ostale osebe pred
svetlobnimi Zarki. Namestite tudi napise z opozorili.

e Nosite zasSé¢itno obleko iz negorljivega materiala (usnja, bombaza ali volne) in

zascitne Cevlje.
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VARJENJE lahko povzrogi nevarnost pozara ali eksplozije.
Varjenje zaprtih posod, rezervoarjev, bobnov ali cevi lahko povzrogi

| @E\ eksplozijo. Med varjenjem nastajajo iskre. Iskre, vro¢ obdelovanec in vrogi

pripomocki lahko povzroCijo veliko nevarnost opeklin ali poZara. NezaZelen
stik elektrode s kovinskim predmetom lahko povzroci nastanek isker, obstaja
pa tudi nevarnost opeklin, poZara ali eksplozije. Pred delom se prepricajte, da
je obmocje varjenja varno.

e Iz obmo&ja 15 m od mesta varjenja odstranite vse vnetljive predmete. Ce to ni
mogoce, jih dobro pokrijte s preizkusenimi ponjavami.

e Ne varite na mestih, kjer lahko iskre vnamejo vnetljive snovi.

e  ZaScCitite sebe in druge osebe pred leteCimi iskrami in vro¢imi materiali.

e Iskre in vroci materiali lahko prodrejo skozi manjSe luknje in odprtine.

e  Sredstva za gaSenje pozara morajo biti vedno pri roki.

e Varjenje na stropu, tleh ali steni lahko povzroCi pozar na drugi strani ovir.

e Nikoli ne varite v zaprtih posodah, rezervoarjih ali ceveh.

e KleSce namestite ¢im blizje obmocju varjenja in preprecite preusmeritve elektricnega
toka in nevarnost iskrenja ali pozara.

e Varilnega aparata se ne sme uporabljati za odmrzovanje cevi.

e Odstranite elektrodo iz drzala ali odScipnite Zico za varjenje na koncu drzala, ko
naprave ne uporabljate.

e Nosite zascitno obleko, ki ni onesnazena z oljem. Nosite usnjene zaSCitne rokavice,
¢vrsto majico, hlace, visoke Cevlje in kapo.

e |z obmocje dela odstranite vse vnetljive predmete in vZigalnike ter vzigalice.

LETECI PREDMETI lahko povzrogijo poskodbe oci. Nosite za3Gitna ocala.

e Varjenje in odstranjevanje Zlindre s kladivom ali s kleS¢ami lahko povzrogita iskre in
nevarnost leteCih predmetov. Ko se zvar ohladi, lahko z njega odpadejo ostanki
Zlindre.

e Pod zas¢itnim vizirjem nosite preizkuSena zas¢itna o¢ala s stransko zas¢ito.

AKUMULACIJA PLINQV lahko povzroci poskodbe dihal ali celo smrt.

e  Zaprite dovod plina, ko ga ne uporabljate.
e Obmogje dela mora biti vedno dobro prezracevano. Ce to ni mogoce, uporabljajte
dihalni aparat.
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e Ne dotikajte se vrocih predmetov z golimi rokami.

e Pred delom s pistolo za varjenje ali z gorilnikom se dobro ohladite.

e 7a rokovanje z vroCimi predmeti uporabljajte ustrezno orodje ali nosite izolirane
rokavice in prepredite nevarnost opeklin.

MAGNETNO POLJE lahko vpliva na sréne spodbujevalnike.

e Osebe s srcnim spodbujevalnikom se morajo odmakniti iz obmocja dela.

e Osebe s srénim spodbujevalnikom ne smejo uporabljati naprave in se ne smejo
zadrzevati v blizini varilnega aparata. Napravo lahko uporabljajo samo po
predhodnem posvetu z zdravnikom.

HRUP lahko povzrogi poskodbe sluha. Nosite zagito za sluh.

Hrup lahko povzroci poskodbe sluha.

Ce je stopnja hrupa prevelika, uporabljajte zas¢ito za sluh.

PLINSKE JEKLENKE lahko eksplodirajo, ¢e se poskodujejo.

Plinske jeklenke z zadgitnim plinom vsebujejo plin pod visokim tlakom. Ce se
jeklenka poskoduje, lahko eksplodira. Ker so plinske jeklenke obicajen del sestavne
opreme pri varjenju, morate z njimi ravnati previdno.

e Jeklenke s stisnjenim plinom zaScCitite pred previsoko temperaturo, mehanskimi
poskodbami, fizicnimi poskodbami, Zlindro, odprtim plamenom, iskrami in svetlobo, ki
nastaja pri varjenju.

e Jeklenke namestite v pokoncen polozaj na stacionarnem nosilcu ali stojalu in
prepreCite nagibanje ali prevracanje.

e Jeklenke morajo biti dovolj odmaknjene od elektri¢nih napeljav.

e Nikoli ne odlagajte gorilnika na jeklenko.

e Nikoli se z elektrodo ne dotikajte jeklenke.

e Nikoli ne varite jeklenke, saj obstaja velika nevarnost eksplozije.

7
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e Uporabljajte samo ustrezne jeklenke, ventile, regulatorje in cevi. Jeklenka in ostali
pripomocki morajo biti ves ¢as v dobrem stanju.

e  (Obraz imejte na nasprotni strani ventila, ko ga odpirate.

e Naventilu naj bo vedno namescen varnostni pokrov, razen, ko jeklenko uporabljate.

e /a dvigovanje in prenaSanje uporabljajte ustrezno opremo. Jeklenko naj vedno
dviguje in prenasa zadostno Stevilo ljudi.

e Preberite in upoStevajte navodila, ki so navedena na jeklenkah in ostali opremi.

1-3.  Dodatni simboli za namestitev, delovanje in vzdrzevanje

/
i,

Nevarnost POZARA ALI EKSPLOZIJE.

e Nikoli ne namescajte ali pritrjujte naprave v blizino virov vZiga.

e Nikoli ne namescajte naprave v blizino vnetljivih predmetov.

e Nikoli ne preobremenite elektricnega napajanja. Preverite, Ce je vir napajanja dovol]
mocan in zaSCiten za uporabo varilnega aparata.

L4
PADEC NAPRAVE lahko povzrogi nevarnost poskodb.

e  (cesne vijake uporabljajte samo za dvigovanje naprave, NE za prenasanje vozickov,
jeklenk ali druge opreme.

e Za dvigovanje in prislanjanje uporabljajte samo ustrezne pripomocke z zadostno

nosilnostjo.

Ce za dvigovanje uporabljate vilicarje, se prepricajte, da so vilice dovolj dolge, da

dosezZejo tudi drugo stran naprave.

PREKOMERNA UPORABA lahko povzroci PREGREVANJE.

e  Upostevajte dolZino delovnega cikla. Pustite napravo, da se ohladi.
e  Pred ponovnim zaCetkom varjenja zmanjSajte tok ali Cas delovnega cikla.

8
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e Nikoli ne blokirajte prezracevalnih rez za pretok hladilnega zraka v napravi.

ELEKTROSTATICNO PRAZNENJE (ESD) lahko poskoduje vezje.

e PRED upravljanjem ali rokovanjem z vezjem ali z drugimi deli, na roke namestite
antistaticne rokavice.

e Zatransport, prena$anje ali shranjevanje uporabljajte vrece, ki so odporne na statiéne
naboje.

’@' ‘ GIBLJIVI DELI lahko povzroGijo nevarnost poskodb.

Dele telesa imejte odmaknjene od gibljivih delov.
e Bodite odmaknjeni od delov, kjer obstaja nevarnost stiskanja (kot so na primer valji.

% ZICA ZA VARJENJE lahko povzrogi nevarnost pokodb.

e Nikoli ne pritisnite na sprozZilec pistole, Ce niste usposobljeni za delo.
e Ko nameScate Zico za varjenje, nikoli ne usmerjajte pistole proti sebi, osebam v
blizini ali drugim predmetom.

L
% GIBLJIVI DELI lahko povzrogijo nevarnost poskodb.

e Dele telesa imejte odmaknjene od vrtljivih se delov, kot je ventilator.

e Pokrovi, 3¢itniki, lopute in ostali predmeti morajo biti ves ¢as dobro namesceni.

e Ce je potrebno, morajo pokrove, $Gitnike in ostale predmete odstranjevati in
namescati samo izkuSene osebe.
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e Po koncu vzdrzevanja vedno ponovno namestite vse pokrove in SCitnike. Napravo
lahko prikljucite na napajanje Sele, ko so vsi pokrovi in S¢itniki dobro namesceni.

PREBERITE TA NAVODILA.

e Pred uporabo, servisiranjem ali vzdrZevanjem preberite ta navodila.
e Uporabljajte samo originalne Villager nadomestne dele.

HF (VISOKOFREKVENCNO) SEVANJE lahko povzroéi interferenco.

e Visoke frekvence lahko vplivajo na delovanje radia, zdravstvenih vsadkov,
racunalnikov in komunikacijskih naprav.

e Namestitev lahko opravljajo samo izkuSene osebe, ki se spoznajo na delovanje
elektriéne opreme.

e Uporabnik se mora po namestitvi posvetovati z izkusenim elektricarjem in odstraniti
vse vzroke interference, ki so nastali med namestitvijo.

e Ce vas pristojna sluzba obvesti o interferenci z drugimi napravami, morate takoj
prenehati z uporabo naprave.

e Namestitev je potrebno redno pregledovati in vzdrzevati.

e Odprtine in pokrove visokofrekvenénih izvorov imejte zaprte, oddaljenost med
elektrodama naj bo pravilna in uporabljajte zascito ozemljitve ter s tem zmanjSajte
nastanek interference.

VARJENJE lahko povzroci interferenco.

e Elektromagnetna energija lahko vpliva na elektronske naprave, kot so racunalniki ali
racunalnisko nadzorovani stroji ali roboti.
e Preverite, Ce je vsa elektronska oprema v blizini kompatibilna.

10
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e Kabli za varjenje naj bodo ¢im krajsi in nameSceni ¢im bolj pri tleh, saj s tem
zmanj$ate interferenco.

e Varite vsaj 100 m stran od obcutljive elektronske opreme.

e Preverite, Ce je varilni aparat namescen in ozemljen v skladu z navodili.

e (e se interferenca vseeno pojavi, morate upoStevati tudi naslednje napotke:
premaknite napravo, uporabite filtre elektri¢nih napeljav, uporabljajte zascitne kable
ali zasgitite delovno obmocje.

1-4. EMF Informacije

Preucitev vplivov varjenja in u¢inkov nizkofrekvencnih elektriénih in magnetnih pol].

Tok pri varjenju, ki tece skozi kable za varjenje, ustvarja elektromagnetno polje. UCinek

elektromagnetnih polj je znan Ze dolgo.

Ce Zelite zmanj3ati elektromagnetna polja na delovnem mestu, upostevajte spodaj

opisane nasvete:

1. Kable napeljite vzporedno, enega ob drugem in jih pritrdite z lepilnim trakom.

2. Kable napeljite po eni strani, odmaknjene od uporabnika.

3. Nikoli ne navijajte kablov okoli telesa.

4. lzvor napajanja za varjenje in kable imejte ¢im bolj odmaknjene od telesa, kolikor je
to seveda mogoce.

5. KleSce pritrdite ¢im bliZje mestu varjenja.

Sréni spodbujevalniki:

Uporabniki srénih spodbujevalnikov se morajo pred varjenjem ali zadrzevanjem v blizini
mesta varjenja posvetovati s svojim zdravnikom. Ce zdravnik predpise, da se lahko
nahajate v obmoc¢ju varjenja, obvezno upostevajte zgoraj opisana priporocila za
zmanjSevanje vplivov elektromagnetnih pol).

11
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2. POGLAVJE - POSTOPKI ROGNEGA OBLOGNEGA VARJENJA
ROV (MMA)

Roéno oblocno varjenje (ROV, ang. MMA) ali paliéno varjenje je proces pri katerem se topi
kovinske obdelovance in se jih vari s pomogjo elektriénega toka, ki je sklenjen med
obdelovancem in elektrodo. Zunanja prevleka elektrode omogoéa boljSo prevodnost in
preprecuje nastanek strupenih plinov in prevelike koliGine Zlindre ter §Citi zvar pred
kontaminacijo. Jedro elektrode vsebuje del kovine, ki zapolnjuje zvar.

Ce se z elektrodo z enakomerno hitrostjo pomikate po obdelovancu, nastane kovinski spoj,
ki se imenuje zvar.

Napajanje oblocnega varilnega aparata mora imeti konstantno napetost (CC), ki je lahko
izmeni¢na ali enosmerna (DC), odvisno od elektrode, ki jo uporabljate. Najbolj$i rezultati se
obic¢ajno dosegajo z uporabo enosmernega (DC) izvora napajanja.

Moc varjenja je odvisna od napetosti in el. toka. Napetost (Volt - V) se doloca glede na
oddaljenost elektrode od obdelovanca, ki je odvisna od premera elektrode. Vrednost
elektriénega toka je boljsa vrednost za ugotavljanje mogi in je prikazana z amperi (A).
Vrednost elektricnega toka je odvisna od premera elektrode, velikosti in debeline
obdelovanca in poloZaja varjenja. Na splosno manjsa elektroda zahteva nizji tok in se
uporablja za varjenje manjsih obdelovancev. Enako velja za veCje elektrode in vecje
obdelovance, ki zahtevajo vecji tok. Tanke kovine zahtevajo manjsi tok kot debele kovine in
majhne elektrode zahtevajo manjsi tok kot velike elektrode.

LaZje je variti obdelovance v lezecem ali vodoravnem polozaju. Ce varite navpicne
obdelovance ali varite nad glavo, priporocamo manjsi tok, kot bi ga uporabili za varjenje
enakih obdelovancev v vodoravnem poloZaju. Najboljsi rezultati se dosegajo s kratkimi
zvari in z enakomernim pomikanjem elektrode po mestu varjenja.

Dodatne informacije za oblo¢no varjenje so navedene v naslednjih poglavjih.

Proces varjenja je zahteven postopek. Nihce se ne more nauciti variti samo s teoreticnim
predznanjem. IzkuSnje se nabirajo samo z vajo. Na naslednjih straneh so razloZeni
postopki za razumevanje principov varjenja in za pridobitev osnovnega predznanja.

Znanje varilca ne sme biti samo znanje o elektricnem toku. Uporabnik mora vedeti, kako
kontrolirati elektricni tok, kar zahteva znanje o elektricnem toku pri varjenju in poznavanje
nacina delovanja varilnih aparatov. Elektricni tokokrog pri varjenju se zacne s prikljuckom
kabla z drzalom elektrode na varilni aparat in konca s prikljuckom kabla s kleScami na
varilnem aparatu. Tok teCe skozi kabel z drzalom elektrode, skozi elektrodo proti
obdelovancu. Na drugi strani zvara je tok napeljan skozi obdelovanec do kleS¢ na
obdelovancu in po kablu nazaj v napravo.

Elektricni krog mora hiti sklenjen. Pri varjenju morajo hiti kleS¢e dobro pritrjene na
obdelovanec.

12
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Mesto pritrditve mora biti ¢isto. Pred varjenjem z obdelovanca odstranite barvo, korozijo,
itd., saj to zagotavlja dobro povezanost. KleSce pritrdite ¢im bliZje mestu varjenja. Nikoli ne
varite tako, da elektricni tok tece skozi teCaje, lezaje, elektricne komponente ali podobne
snovi, saj jih lahko unigi.

Elektriéni tok nastaja med obdelovancem in konico Zice elektrode, ki je pritrjena v drzalu.
Drzalo elektrode mora biti v rokah uporabnika. Zvar izdelujte tako, da drZite konico
elektrode 1,5-20 mm oddaljeno od obdelovanca. V tem obmogju nastaja kratkosticni
elektricni tok, ki povzrota mocno segrevanje in taljenje obdelovanca in nastanek zvara z
enakomernim premikanjem elektrode.

Rocno varjenje zahteva mirno roko, dobro fizitno kondicijo in dober vid. Uporabnik
nadzoruje varjenje in kvaliteto zvara.

PREVLEKA
ELEKTRODA

OBLOK

STRJENA ZLINDRA /4
r 0

9

\‘ ZASCITNI PLINI
STRJEN ZVR < /'“:';-' Y
/// /

SNOVNA KOVINA OBDELOVANCA

Slika 1
Slika 1 prikazuje dogajanje med varjenjem. Na splosno je zelo podobno, kot vidite med
samim postopkom varjenja.
Varilni steber je prikazan na sredini slike. To je oblok, ki nastane s prevajanjem toka med
elektrodo in obdelovancem. Temperatura obloka je okoli 6000°F (priblizno 3300°C), kar je
popolnoma zadosti za taljenje kovinskega obdelovanca. Obmocje zvara je vroce in
proizvaja mocno svetlobo. Nikoli ne glejte v obmocje varjenja s prostim ocesom, sa
obstaja velika nevarnost poskodb.
Vedno nosite temna zaScitna stekla, ki so bila izdelana za zaSCito pri varjenju. Lahko
uporabljate ro¢no ali naglavno masko za varjenje.
Elektricni tok tali obdelovanec in prodira v globino na podoben nacin, kot Skropite zemljo z
vrtno cevjo. Taljeni material se spremeni v talino ali krater in odteka iz zvara. Ko se z
elektrodo pomikate stran od zvara, se material hladi in strjuje. Na vrhu nastane Zlindra, ki
zvar SCiti med hlajenjem.
Funkcija prevlecene elektrode je veliko veCja od samega prevajanja elektricnega toka.
Elektroda je sestavljena iz jedra iz kovinske Zice in je previeGena s kemijsko prevleko. Zica
jedra se v zvaru topi, kapljice pa ostanejo v talini zvara.

13
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Elektroda zagotavlja dodatni material za izboljSanje in zapolnitev utora med dvema
obdelovancema. Prevleka se topi in izgoreva v zvaru.
Pri tem zagotavlja stabilnost zvara, pri varjenju nastaja zascitni plin v obliki dima, ki
preprecuje vnos kisika in duSika v zvar ter zagotavlja dober pretok taline. V zgornjem sloju
taline se nabirajo necistoce in nastaja Zlindra.
Osnovne razlike med elektrodami so povrSinske prevleke. Z menjavo previeke lahko
popolnoma spremenite delovne karakteristike elektrode.
Ce poznate znadilnosti razliénih prevlek, lazje izberete ustrezno elektrodo za vrsto dela, ki
ga opravljate. Priporo¢amo, da uposStevate:

1. Tip nanosa; npr. mehko jeklo, nerjavno jeklo, nizko legirano jeklo.

2. Debelino plosce ali kovine obdelovanca, ki ga varite.

3. Polozaj varjenja (premikanje roke navzdol/navzven).

4. Stanje povrSine obdelovanca.

5. Lastno sposobnost rokovanja z elektrodami.
Stirje postopki za varjenje so najbolj pomembni. Ce obvladate te &tiri postopke, je varjenje
enostavno, v nasprotnem primeru bo kvaliteta zvara zanic.

1. Pravilen poloZaj pri varjenju

Na sliki je prikazan pravilen poloZaj pri varjenju za desniCarje (za leviGarje je polozZaj
obraten):

a. Drzite drzalo elektrode v desni roki.

b. Z levo roko primite spodnji del desne roke.

c. Levi komolec naj bo usmerjen proti levi.
Vedno varite z dvema rokama, ¢e je to mogoce. To omogoca bolj$i nadzor nad pomikanjem
elektrode. Ce ste desnicarji, vedno varite do leve proti desni. To omogoca dober pregled nad
delom. Elektrodo drZite pod rahlim naklonom, kot je prikazano na sliki.

15 - 20° 90°

Pogled od strani Pogled od zadaj
Slika 2 — Pravilen poloZaj pri varjenju

14
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2. Pravilen nacin varjenja

Preverite, Ge so kleSce dobro pritrjene na obdelovanec. Na glavo namestite zas¢itni vizir in
rahlo priblizajte elektrodo proti obdelovancu. Ko se dovolj priblizate, nastanejo iskre. Med
varjenjem odmaknite elektrodo okoli 3 mm. Elektricni tok bo ostal sklenjen.

OPOMBA: Ce elektrode ne premikate, se bo pritrdila na obdelovanec.

OPOMBA: Vecina zacetnikov poskusa na hitro skleniti elektricni tok s hitrim dotikom
obdelovanca.

Rezultat; elektroda se zalepi ali pa je premikanie elektrode tako hitro, da se tokokrog prekine.

3. Pravilna oddaljenost elektrode od obdelovanca

Oddaljenost med elektrodo in obdelovancem je razdala med konico elektrode in
obdelovancem.

Ko vzpostavite elektricni krog, je vzdrzevanje pravilne oddaljenosti iziemno pomembno.
Razdalja med konico elektrode in obdelovancem naj bo majhna, okoli 1,5-3,0 mm. Elektroda
med delom izgoreva, zato jo morate ves Cas rahlo pomikati proti obdelovancu da vzdrzujete
enakomerno oddaljenost.

Najboljsi nacin za doloCanje pravilne oddaljenosti je poslusanje zvoka, ki nastaja pri varjenju.
Dobro varjenje s pravilno oddaljenostjo oddaja znacilen ,prasketajoc’ zvok. Nepravilna
oddaljenost elektrode oddaja votel ali piskajo¢ zvok.

4. Pravilna hitrost varjenja

Zelo pomembna stvar, na katero je treba biti pozoren je talina (stopljeni material
obdelovanca pomesan s stoplieno kovino elektrode). Razporeditev taline in nastanek
grebena raztopljenega materiala, ki se strjuje, prikazuje pravilno hitrost varjenja. Greben mora
nastajati priblizno 10 mm za elektrodo.

Obmocje strjevanja taline

«(

Slika 3
Vecina zaCetnikov vari prehitro, kar povzroCa nastanek ozkega in neenakomernega zvara.

POMEMBNQ: Za splosno varjenje ni potrebno delati nihajnih gibov; naprej-nazaj ali levo-
desno. Varite vzdolzno z enakomernim tempom.
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OPOMBA: Pri varjenju tankih obdelovancev lahko povecate hitrost varjenja, medtem ko je
potrebno debele obdelovance variti pocasi, da zagotovite zadostno globino zvara.

VAJE ZA VARJENJE

Najbolj$i nadin za vadbo je upoStevanie &tirih priporoCil:
1. Pravilen poloZaj pri varjenju.
2. Pravilen nacin varjenja.
3. Pravilna oddaljenost elektrode od obdelovanca.
4. Pravilna hitrost varjenja

In pridobivanje izkuen; s treniranjem

Uporabite

Plosco iz mehkega jekla: 5 mm ali debelejSo
Elektrodo: 1/8" (3.2mm)

Nastavite tok na: 100-120 A, AC

Upostevajte naslednja navodila:

1. Vzpostavite elektricni krog s premikanjem elektrode po plosci. Naklon elektrode mora biti
pravilen. Uporabite obe roki.

2. Ko osvojite vzpostavitev elektricnega kroga brez lepljenja elektrode, trenirajte drzanje
enakomerne oddaljenosti elektrode od obdelovanca. Naucite se doloCiti oddaljenost po
zvoku.

3. Ko ste prepricani, da lahko zagotovite enakomerno oddaljenost, se zacnite premikati po
zvaru. Ves Cas spremljajte raztopljeni material za zvarom in glejte v greben, kjer se taljeni
material strjuje.

4. Varite v ravni liniji na ravni plo&éi. Elektrodo vodite vzporedno z zgornjim robom (robom,
ki je najbolj oddaljen). To je najlaZji nacin za treniranje varjenja in na enostaven nagin
omogoca spremljanje vasega napredka. Deseti zvar bo izgledal veliko bolje, kot vas prvi
zvar. Stalno ugotavljanje napak in vas napredek bosta s¢asoma privedla do tega, da bo
varjenje postala rutina.

Obi¢ajne kovine

Vecina kovin, ki se uporablja za domaco uporabo in so na voljo v komercialnih prodajalnah,
so jekla z nizko vsebnostjo ogljika, ki se imenujejo tudi mehka jekla. Znagilni izdelki iz
mehkega jekla so plocevinaste plosce, cevi, valjani profili, U profili, L profili in | profili.

To vrsto jekla lahko varite brez vegjih posebnosti. Nekatera jekla pa vsebujejo vegji odstotek
ogliika. Znacilni izdelki so plo$ce, odporne na obrabo, gredi, ojnice, vretena, rezila in strgala.
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Vecina visokoogljicnega jekla se lahko vari brez vecjih posebnosti, medtem pa je treba
upoStevati tudi pravilne postopke za varjenje tovrstnih materialov; predhodno segrevanje
obdelovancev, nadzor temperature med in po koncu varjenja.

Zelo pomembno je, da po varjenju dobimo dobro kvaliteto zvara — brez olja, barve, rje ali
druge umazanije — neodvisno od materiala obdelovanca.

3. POGLAVJE — NAVODILA ZA NAMESTITEV IN POVEZOVANJE
3-1. SPLOSNI OPIS

Varilni aparat z elektrodo je zasnovan za ob¢asno uporabo. Primeren je za lahko proizvodnjo in
popravila. Ima kompaktno zasnovo za lazje upravljanje in shranjevanje na polici ali pod
delovnim pultom. Izdelan je za neprofesionalne uporabnike.

INVERTER MMA serija varilnih aparatov z izmeniénim (AC) tokom za obloéno varjenje. Tehnicni
podatki so prikazani na identifikacijski ploscici.

POZOR: Razlicni tipi varilnih aparatov imajo razlicne karakteristike in parametre.

3-2. POMEN OZNAK IN SIMBOLOV NA IDENTIFIKACIJSKI PLOSCICI

Uporabljeni standardi: EN 60974-1:2012

Un: Vhodna AC nazivna napetost (z odstopanjem: +10%)

hma:  Najvecji nazivni vhodni tok

eff. Najvecji efektivni vhodni tok

X Delovni cikel - Razmerje med dejanskim ¢asom/celotnim ¢asom delovnega cikla)
Opomba T: Zgornja vrednost je med 0-100%.

Opomba 2: V skladu z uporabljenimi standardi ima poln delovni cikel dolZino 10 minut.

Na primer, Ce je delovni cikel 40%, je Cas dela 4 minute in Cas prekinitve 6 minut.
Cas delovnega cikla je 10 minut. V tem obmogju lahko 2 minuti brez nevarnosti pregrevanja.
Ce se v tem Casovnem obmogju vari ve¢ kot 2 minuti, se naprava pregreje.

Uo: Napetost brez obremenitve. Napetost izhodnega napajanja odprtega tokokroga.
l2: Izhodni tok
Uz Izhodna napetost pri obremenitvi

Nazivna izhodna napetost pri obremenitvi U2=20+0.04l> ali U2=18+0.04l,

A/V - A/V: Obmocje nastavitve elektricnega toka in ustrezna napetost pri obremenitvi.

P Razred zascite. Na primer, IP21 omogoca uporabo varilnega aparata v notranjosti;
IP23, omogoca uporabo varilnega aparata zunaj v dezju.

V obmocju uporabe naprave obstaja velika nevarnost elektri¢nega udara.

17



Villager N s |

@ Pred uporabo preberite ta navodila.

Simbol enofazne AC napetosti in frekvence
1~ (npr. 50 Hz)

P
* Ne izpostavljajte dezju ali vlagi.

Hali F: Izolacijska zas¢ita.
3-3. NAMESTITEV

OPOZORILO: Napravo lahko namestijo, popravljajo, uporabljajo in vzdrZujejo samo izkusene
osebe.

A Elektriéni udar lahko povzroGi smrt.
_\—.ﬁ

A o Napravo lahko servisira samo izkusen elektricar.
e Pred popravijanjem ali vzdrzevanjem vedno izkljudite napravo in izvlecite
napajalni kabel iz vtiCnice.

o Ne dotikajte se delov, ki so prikljuéeni na napajanje.
Obmodje namestitve naprave; Napravo namestite v dobro prezracevano okolje.

Sestavljanje varilnega aparata
Za INVERTER MMA serijo varilnih aparatov je potrebno ustrezno prikljuciti kable za varjenje na
ustrezne prikljucke izhodne napetosti. Prikljucite napajalni kabel v vticnico.

Prikljucitev napajalnega kabla in ozemljitev

Napravo lahko namesSGa, uporablja in servisira samo izkuSena oseba, saj obstaja velika
nevarnost elektricnega udara ali smrti.

OPOZORILO: Nikoli ne uporabljajte naprave brez nameSCenega ohisja. Pred servisiranjem
vedno izklopite napravo in izvlecite napajalni kabel iz napajanja. Nikoli se ne dotikajte delov, ki
so prikljuceni na elektri¢no napetost.

Pred namestitvijo naprave se posvetujte z dobaviteljem elektriGne energije in preverite, Ce
imate vir napajanja z ustrezno napetostjo, tokom in frekvenco, ki mora biti enaka podatkom,
navedenim na identifikacijski plosgici na napravi.
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Na ta nacin izpolnjujete vse lokalne in drZavne predpise. Nekatere naprave lahko uporabljate
na enofazni liniji ali na eni fazi dvofazne ali trofazne linije.

POZOR: INVERTER MMA varilni aparati se lahko prikljucijo samo na vir napajanja z napetostjo

230V.

1. Pred prikljucitvijo napajalnega kabla v napajanje mora biti stikalo izklopljeno, omrezna
napetost pa mora biti enaka napetosti navedeni na identifikacijski ploscici.
POZOR: Ce omreZna napetost ni enaka napetosti, navedeni na identifikacijski ploscici,
lahko uni¢ite napravo!

2. Pravilno ozemljite napravo in jo prikljucite na vir napajanja z ozemljitvijo v skladu z
lokalnimi predpisi.

3. Prikljucite vtikaC v vir napajanja z ustreznimi karakteristikami.

3-4. NAVODILA ZA UPORABO

POZOR: Cas delovnega cikla je 10 minut. V tem obmocju lahko 2 minuti brez nevarnosti
pregrevanja. Ce se v tem Gasovnem obmodju vari vec kot 2 minuti, se naprava pregreje.

Stikala za upravljanje

Elektricni tok lahko nastavite z vrtenjem stikala. Z vrtenjem stikala v smeri urinega kazalca
poveCujete tok, z vrtenjem v obratni smeri pa ga zmanjSujete.

3-5. VZDRZEVANJE

OPOZORILO: ELEKTRICNI UDAR lahko povzroci smrt. Nikoli se ne dotikajte delov, ki so
prikljuceni na napetost, kot so Zice ali kabli. GIBLJIVI DELI lahko povzro€ijo nevarnost poskodb.
Naprave ni potrebno preventivno vzdrzevati.

Ne priporotamo menjave napajalnega kabla s kablom vecjega premera. Priporo¢amo uporabo
ustreznih podalj$kov za zunanjo uporabo z dolo¢eno dolZino.

Ce je potrebno napajalni kabel zamenjati, ga lahko zamenjate samo z originalnim. Menjavo
kabla lahko opravlja samo pooblaséen serviser.
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4. POGLAVJE - DELI ROCNEGA OBLOCNEGA VARJENJA (ROV)
4-1. Klasicna nastavitev za ROV (MMA) varjenje

Ob dotiku obdelovanca se takoj sklene elektriéni tokokrog in varjenje se zagne.

1. Obdelovanec
Pred varjenjem preglejte obdelovanec. Obdelovanec mora biti Cist.

2. KleSGe za varjenje
Namestite jih ¢im blizje mestu varjenja.

3. Elektroda
Pred vklopom namestite elektrodo v drZalo. Elektrode z majhnim premerom potrebujejo
nizji elektricni tok in obratno. Pri nastavitvi velikosti el. toka upoStevajte navodila
proizvajalca (poglavje 3-2).

4. Izolirano drZalo elektrode

Obmogje drzanja elektrode

6. Oddaljenost elektrode od obdelovanca
Ce je oddaljenost pravilno nastavlijena, se med delom slisi mocan prasketajoé zvok.
Pravilna oddaljenost elektrode od obdelovanca je odvisna od premera elektrode. Vedno
imejte pravilno oddaljenost elektrode od obdelovanca.
Oddaljenost elektrode s premerom 1/16 in 3/32 palcev mora biti okoli 1/16 palcev (1,6
mm). Oddaljenost elektrode s premerom 1/8 in 5/32 palcev mora biti okoli 1/8 palcev (3
mm).

7. Zlindra
Zlindro odstranite z varilnim kladivom in z Ziénato krtaco. Preden nadaljujete z delom,
oCistite zvar in preverite, ¢e je dobro izdelan.

o
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4-2. Diagram izbire elektrod in ustreznega toka
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6010 EP Vsi Cloboka Min. priprava mocno prienje
6011 EP X Vsi Globoka PP prseny
6013 EP,EN X Vsi Nizka Splosno
7014 EP,EN X Vsi Srednja Gladko, lahko, hitro
7018 EP X Vsi Nizka Malo vodika, moéno
Ravno
7024 EP,EN X Vodoravno Nizka Gladko, lahko, hitro
PoSevno
NiCl EP X Vsi Nizka Lito Zelezo
308L EP Vsi Nizka Nerjavno jeklo
*EP - Pozitivna elektroda (zamenjana polarizacija)
EN - Negativna elektrdoda (pravilna polarizacija)
OSNOVNI TEHNICNI PODATKI
Model AGM IW-120
Napajanje / Frekvenca 230V ~50Hz
Izhodni tok 20-120 A
Izhodna napetost 20.8-248V
Premer elektrode 1.6-3.2 mm
Neto teZa 3.1kg

Pridrzujemo si pravico do napak v besedilu in pravico do spremembe tehniénih podatkov brez predhodnega

opozorila. Slike se lahko razlikujejo od dejanskega izgleda proizvoda.
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ES izjava o skladnosti c €

Po Direktivi 2014/35/EU o elektriéni opremi, ki je namenjena za uporabo znotraj dolo¢enih
napetostnih mej, priloga IV

Vi"ager d.o.o.

Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana, SLO
Opis naprave - stroja: Inverterski varilni aparat MMA AGM IW-120

S to izjavo s polno odgovornostjo zagotavljamo, da je navedena naprava — izdelek v skladu

z dolocili predpisov:

o Direktiva 2014/35/EU o elektricni opremi, ki je namenjena za uporabo znotraj
dolocenih napetostnih mej

o Direktiva 2014/30/EU o elektromagnetni zdruzljivosti

e  Direktiva 2011/65/EU, (EU) 2015/863 0 omejevanju uporabe nekaterih nevarnih snovi
v elektricni in elektronski opremi (RoHS)

Harmonizirani in drugi standardi:

EN 60974-10:2014/A1:2015
EN 60974-1:2012

Odgovorna oseba poobla$tena za sestavljanje tehnicne dokumentacije: Zvonko Gavrilov,
na naslovu druzbe Villager d.0.0, Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana

Kraj / datum: Ljubljana, 15.06.2020.

PooblasCena oseba za sestavljanje izjave v imenu proizvajalca
Zvonko Gavrilov

éLL\J

23



Inverter welding machine MMA series
AGM IW-120

Original instruction manual
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SECTION T - SAFETY PRECAUTIONS - READ BEFORE USING

A ARC WELDING can be hazardous.

This installation, operation, and maintenance of arc welding equipment and the
employment of procedures described in this document should be conducted only by
qualified persons in accordance with applicable codes, safe practices, and manufacturer's
instructions.

Always be certain that work areas are clean and safe and that proper ventilation is used.
Misuse of equipment, and failure to observe applicable codes and safe practices, can
result in serious personal injury and property damage.
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1. Symbol usage

—
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Please read this manual before start-up.

Means Warning! Watch Out! There are possible hazards with this procedure!
The possible hazards are shown in the adjoining symbols.

Possible electric shock.

Moving parts.

Hot surfaces.

Wear a welding mask.

DR ZVPO

C € Product is according EU norms and standards.

AA Serbian conformity mark.

K005 20

Environmental protection
Never dispose of any electrical device with other household waste. To meet the
requirements of European Directive 2012/19/EU relating to old electrical and
K electronic equipment and its implementation in national laws, old electric
— appliances should be kept separate from the rest of the waste and disposed of
in an environmentally sound manner, e.g. by taking it away to the warehouse for
recycling.

Consult symbols and related instructions below for necessary actions to avoid the
hazards.
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1-2.  Arc welding hazards

The symbols shown below are used throughout this manual to call attention to and
identify possible hazards. When you see the symbol, watch out, and follow the related
instructions to avoid the hazard.

Only qualified persons should install, operate, maintain, and repair this unit.

During operation, keep everybody, especially children, away.

:I?

4‘ \ Electric shock can kill.

Touching live electrical parts can cause fatal shocks or severe burns. The electrode and
work circuit is electrically live whenever the output is on. The input power circuit and
machine internal circuits are also live when power is on. In semiautomatic or automatic
wire welding, the wire, wire reel, drive roll housing, and all metal parts touching the welding
wire are electrically live. Incorrectly installed or improperly grounded equipment is a
hazard.

« Do not touch live electrical parts.

« Wear dry, hole-free insulating gloves and body protection.

« Insulate yourself from work and ground using dry insulating mats or covers big
enough to prevent any physical contact with the work or ground.

« Do not use AC output in damp areas, if movement is confined, or if there is a danger of
falling.

« Use AC output ONLY if required for the welding process.

« If AC output is required, use remote output control if present on unit.

. Additional safety precautions are required when any of the following electrically
hazardous conditions are present: in damp locations or while wearing wet clothing; on
metal structures such as floors, gratings, or scaffolds; when in cramped positions
such as sitting, kneeling, or lying; or when there is a high risk of unavoidable or
accidental contact with the workpiece or ground. For these conditions, use the
following equipment in order presented:

1) a semiautomatic DC constant voltage (wire) welder,
2) a DC manual (stick) welder, or
3) an AC welder with reduced open-circuit voltage.

In most situations, use of a DC, constant voltage wire welder is recommended. Try not to

work alone!
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« Disconnect input power or stop engine before installing or servicing this equipment.

« Properly install and ground this equipment according to its Owner's Manual and
national, state, and local codes.

« Always verify the supply ground - check and be sure that input power cord ground
wire is properly connected to ground terminal in disconnect box or that cord plug is
connected to a properly grounded receptacle outlet.

« When making input connections, attach proper grounding conductor first - double-
check connections.

« Frequently inspect input power cord for damage or bare wiring
replace cord immediately if damaged - bare wiring can kill.

« Turn off all equipment when not in use.

. Do not use worn, damaged, undersized, or poorly spliced cables.

« Do not drape cables over your body.

« If earth grounding of the workpiece is required, ground it directly with a separate
cable.

« Do not touch electrode if you are in contact with the work, ground, or another
electrode from a different machine.

« Do not touch electrode holders connected to two welding machines at the same time
since double open-circuit voltage will be present.

« Use only well-maintained equipment. Repair or replace damaged parts at once.
Maintain unit according to manual.

« Wear a safety harness if working above floor level.

« Keep all panels and covers securely in place.

« Clamp work cable with good metal-to-metal contact to workpiece or worktable as
near the weld as practical.

« Insulate work clamp when not connected to workpiece to prevent contact with any
metal object.

« Do not connect more than one electrode or work cable to any single weld output
terminal.

SIGNIFICANT DC VOLTAGE exists in inverter-type welding power sources alter removal of
input power.

« Turn Off inverter, disconnect input power, and discharge input capacitors according to
instructions in Maintenance Section before touching any parts.

5| FUMES AND GASES can be hazardous.
Welding produces fumes and gases. Breathing these fumes and gases can be
hazardous to your health.
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« Keep your head out of the fumes. Do not breathe the fumes.

. If inside, ventilate the area and/or use local forced ventilation at the arc to remove
welding fumes and gases.

« If ventilation is poor, wear an approved air-supplied respirator.

. Work in a confined space only if it is well ventilated, or while wearing an air-supplied
respirator. Always have a trained watch-person nearby. Welding fumes and gases can
displace air and lower the oxygen level causing injury or death. Be sure the breathing
air is safe.

« Do not weld in locations near degreasing, cleaning, or spraying operations. The heat
and rays of the arc can react with vapors to form highly toxic and irritating gases.

« Do not weld on coated metals, such as galvanized, lead, or cadmium plated steel,
unless the coating is removed from the weld area, the area is well ventilated, and
while wearing an air-supplied respirator. The coatings and any metals containing
these elements can give off toxic fumes if welded.

ARC RAYS can burn eyes and skin

Arc rays from the welding process produce intense visible and invisible

(ultraviolet and infrared) rays that can burn eyes and skin. Sparks fly off from

the weld

« Wear an approved welding helmet fitted with a proper shade of filter lenses to protect
your face and eyes when welding or watching

. Wear approved safety glasses with side shields under your helmet.

« Use protective screens or barriers to protect others from flash, glare and sparks; warn
others not to watch the arc.

«  Wear protective clothing made from durable, flame-resistant material (leather, heavy
cotton, or wool) and foot protection

WELDING can cause fire or explosion
AE Welding on closed containers, such as tanks, drums, or pipes, can cause

W" them to blow up. Sparks can fly off from the welding arc. The flying sparks,

hot workpiece, and hot equipment can cause fires and burns. Accidental
contact of electrode to metal objects can cause sparks, explosion,
overheating, or fire. Check and be sure the area is safe before doing any
welding.

«  Remove all flammables within 15m of the welding arc. If this is not possible, tightly
cover them with approved covers.

« Do not weld where flying sparks can strike flammable material.

«  Protect yourself and others from flying sparks and hot metal.

5
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«  Be alert that welding sparks and hot materials from welding can easily go through
small cracks and openings to adjacent areas.

. Watch for fire, and keep a fire extinguisher nearby.

. Be aware that welding on a ceiling, floor, bulkhead, or partition can cause fire on the
hidden side.

. Donot weld on closed containers such as tanks, drums, or pipes.

«  Connect work cable to the work as close to the welding area as practical to prevent
welding current from traveling long, possibly unknown paths and causing electric
shock, sparks, and fire hazards.

« Do not use welder to thaw frozen pipes.

. Remove stick electrode from holder or cut off welding wire at contact tip when not in
use.

«  Wear oil-free protective garments such as leather gloves, heavy shirt, cuffless
trousers, high shoes, and a cap.

. Remove any combustibles, such as a butane lighter or matches, from your person
before doing any welding.

FLYING METAL can injure eyes. Wear protective glases.

«  Welding, chipping, wire brushing, and grinding cause sparks and flying metal. As
welds cool, they can throw off slag.
. Wear approved safety glasses with side shields even under your welding helmet.

BUILDUP OF GAS can injure or kill.

«  Shut off shielding gas supply when not in use.
. Always ventilate confined spaces or use approved air-supplied respirator.

HOT PARTS can cause severe burns.

« Do not touch hot parts bare handed.
«  Allow cooling period before working on gun or torch.

6
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« Tohandle hot parts, use proper tools and/or wear heavy, insulated welding gloves and
clothing to prevent bums.

MAGNETIC FIELDS can affect pacemakers.

«  Pacemaker wearers keep away.
«  Wearers should consult their doctor before going near arc welding. gouging, or spot
welding operations.

NOISE can damage hearing. Wear ear protection. '
Noise from some processes or equipment can damage hearing.

. Wear approved ear protection if noise level is high.

CYLINDERS can explode if damaged.

. Shielding gas cylinders contain gas under high pressure. If damaged, a cylinder can
explode. Since gas cylinders are normally part of the welding process, be sure to treat
them carefully.

. Protect compressed gas cylinders from excessive heat, mechanical shocks, physical
damage, slag, open flames, sparks, and arcs.

. install cylinders in an upright position by securing to a stationary support or cylinder
rack to prevent falling or tipping.

«  Keep cylinders away from any welding or other electrical circuits.

«  Never drape a welding torch over a gas cylinder.

«  Never allow a welding electrode to touch any cylinder.

«  Never weld on a pressurized cylinder - explosion will result.

«  Use only correct shielding gas cylinders, requlators, hoses, and fittings designed for
the specific application; maintain them and associated parts in good condition.

«  Turn face away from valve outlet when opening cylinder valve.

«  Keep protective cap in place over valve except when cylinder is in use or connected
for use.
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«  Use the right equipment, correct procedures, and sufficient number of persons to lift
and move cylinders.
. Read and follow instructions on compressed gas cylinders and associated equipment.

1-3.  Additional symbols for installation, operation, and maintenance

/
i,

FIRE OR EXPLOSION hazard

« Do not install or place unit on, over, or near combustible surfaces.

« Donotinstall unit near flammables.

« Do not overload building wiring - be sure power supply system is properly sized, rated,
and protected to handle this unit.

A4
FALLING UNIT can cause injury

« Use lifting eye to lift unit only, NOT running gear, gas cylinders, or any other
accessories.

. Use equipment of adequate capacity to lift and support unit.

« If using lift forks to move unit, be sure forks are long enough to extend beyond
opposite side of unit.

OVERUSE can cause OVERHEATING

«  Allow cooling period; follow rated duty cycle.
«  Reduce current or reduce duty cycle before starting to weld again.
« Do not block or filter airflow to unit.
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STATIC (ESD) can damage PC boards

«  Puton grounded wrist strap BEFORE handling boards or parts.
«  Use proper static-proof bags and boxes to store, move, or ship PC boards.

’@' ‘ MOVING PARTS can cause injury

«  Keep away from moving parts.
«  Keep away from pinch points such as drive rolls.

% WELDING WIRE can cause injury

« Do not press gun trigger until instructed to do so.
« Do not point gun toward any part of the body, other people, or any metal when
threading welding wire.

—
% MOVING PARTS can cause injury

«  Keep away from moving parts such as fans.

«  Keepall doors, panels, covers, and guards closed and securely in place.

. Have only qualified persons remove doors, panels, covers, or guards for maintenance
as necessary.

«  Reinstall doors, panels, covers, or guards when maintenance is finished and before re-
connecting input power.
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READ INSTRUCTIONS

«  Read Owner's Manual before using or servicing unit.
«  Useonly genuine Villager replacement parts.

E

% HF

/ H.F. RADIATION can cause interference

. High-frequency (H.F.) can interfere with radio navigation, safety services, computers,
and communications equipment.

« Have only qualified persons familiar with electronic equipment perform this
installation.

« The user is responsible for having a qualified electrician promptly correct any
interference problem resulting from the installation.

. If notified by the FCC about interference, stop using the equipment at once.

«  Have the installation reqularly checked and maintained.

«  Keep high-frequency source doors and panels tightly shut, keep spark gaps at correct
setting, and use grounding and shielding to minimize the possibility of interference.

J
= J)) /
ARC WELDING can cause interference.

. Electromagnetic energy can interfere with sensitive electronic equipment such as
computers and computer-driven equipment such as robots.

. Besure all equipment in the welding area is electromagnetic all compatible.

. Toreduce possible interference, keep weld cables as short as possible, close together,
and down low, such as on the floor.

« Locate welding operation 100 meters from any sensitive electronic equipment.

. Be sure this welding machine is installed and grounded according to this manual.

. If interference still occurs, the user must take extra measures such as moving the
welding machine, using shielded cables, using line filters, or shielding the work area.

10
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1-4.  EMF Information

Considerations about welding and the effects of low frequency electric and magnetic fields.
Welding current, as it flows through welding cables, will cause electromagnetic fields.

To reduce magnetic fields in the workplace, use the following procedures:

1. Keep cables close together by twisting or taping them.

2. Arrange cables to one side and away from the operator.

3. Do not coil or drape cables around your body.

4. Keep welding power source and cables as far away from operator as practical.
5. Connect work clamp to workpiece as close to the weld as possible.

About Pacemakers;

Pacemaker wearers consult your doctor before welding or going near welding operations.
If cleared by your doctor, then following the above procedures is recommended.

SECTION 2
PRINCIPLES OF MANUAL METAL ARC WELDING (MMA)

Shielded Metal Arc Welding, MMA or Stick welding is a process which melts and joins
metals by heating them with an arc between a coated metal electrode and the workpiece.
The electrode outer coating, called flux, assists in creating the arc and provides the
shielding gas and slag covering to protect the weld from contamination. The electrode
core provides most of the weld filler metal.

When the electrode is moved along the workpiece at the correct speed the metal deposits
in a uniform layer called a bead.

The Stick welding power source provides constant current (CC) and may be either
alternating current (AC) or direct current (DC), depending on the electrode being used. The
best welding characteristics are usually obtained using DC power sources.

The power in a welding circuit is measured in voltage and current. The voltage (Volts) is
governed by the arc length between the electrode and the workpiece and is influenced by
electrode diameter. Current is a more practical measure of the power in a weld circuit and
is measured in amperes (Amps).

The amperage needed to weld depends on electrode diameter, the size and thickness of
the pieces to be welded, and the position of the welding. Generally, a smaller electrode and
lower amperage is needed to weld a small piece than a large piece of the same thickness.
Thin metals require less current than thick metals, and a small electrode requires less
amperage than a large one.

11
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It is preferable to weld on work in the flat or horizontal position. However, when forced to
weld in vertical or overhead positions it is helpful to reduce the amperage from that used
when welding horizontally. Best welding results are achieved by maintaining a short arc,
moving the electrode at a uniform speed, and feeding the electrode downward at a
constant speed as it melts.

More specific information on the stick welding procedure is provided in the following
sections.

No one can learn to weld simply by reading about it .Skill comes only with practice. The
following pages will help the inexperienced welder to understand welding and develop his
skill.

The operator's knowledge of arc welding must go beyond the arc itself .He must known
how to control the arc, and this requires a knowledge of welding circuit and the equipment
that provides the electric current used in the arc. The welding circuit begins where the
electrode cable is attached to the welding machine and ends where the work cable is
attached to the welding machine. Current flows through the electrode cable to the
electrode holder, through the electrode and across the arc. On the work side of the arc, the
current flows through base metal to the work cable and back to the welding machine .the
circuit must be compete for the current to flow. To weld, the work clamp must be tightly
connected to clean base metal .Remove paint, rust ,etc. as necessary to get a good
connection .Connect the work clamp as close as possible to the area you wish to weld.
Avoid the welding circuit to pass through hinges, bearings, electronic components or
similar devices that can be damaged.

The electric arc is made between the work and the tip end of a small metal wire, the
electrode, which is clamped in a holder and the holder is held by the welder. A gap is made
in the welding circuit by holding the tip of the electrode 1.5-2.0mm away from the work or
base metal being welded. The electric arc is established in this gap and is held and moved
along the joint to be welded, melting the metal as it is moved.

Arc welding is manual skill requiring a steady hand, good physical condition, and good
eyesight the operator controls the welding arc and therefore, the quality of the weld made.

Covering
Electrode

A
Solidified Slag N

Figure 1.

12
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Figure 1 illustrates the action that takes place in the electric arc. it closely resembles what
is actually seen during welding.

The "arc stream "is seen in the middle of the picture .this is the arc created by the current
flowing through the space between the end of the electrode and the work .The temperature
of this arc is about 6000° F. Which is more than enough to melt the base metal .The arc is
very bright ,as well as hot ,and cannot be looked at with the naked eye without risking
painful injury. The very dark lens, specially designed for arc welding, must be used with the
hand or face shield whenever viewing the arc.

The arc melts the base metal and actually digs into it, much as water through a nozzle on a
garden hose digs into the earth .The molten metal forms a molten pool or crater and tends
to flow away from the arc .As it moves away from the arc, it cools and solidifies. A slag
forms on top of the weld to protect it during cooling.

The function of the covered electrode is much more than simply to carry current to the arc
.The electrode is composed of a core of metal wire around which has been extruded and
baked chemical covering. The core wire melts in the arc and tiny droplets of molten metal
shoot across the arc into the molten pool .The electrode provides additional filler metal for
the joint to fill the groove or gap between the two pieces of the base metal. The covering
also melts or burns in the arc. It has several functions. It makes the arc steadier, provides a
shield of smoke-like gas around the arc to keep oxygen and nitrogen in the air away from
the molten metal, and provides a fluxe for the molten pool. The flux picks up impurities and
forms the protective slag. The principal differences between the various types of
electrodes are in their coatings. By varying the coating, it is possible to greatly alter the
operating characteristics of electrodes. By understanding the differences in the various
coating, you will gain a better understanding of selecting the best electrode for the job you
have at hand.

In selecting an electrode you should consider:

1. The type of deposit you want, e.g. mild steel, stainless, low alloy.
The thickness of the plate or base metal you want to weld.
The position it must be welded in (down hand, out-of-position).
The surface condition of the base metal to be weld.
Your ability to handle and obtain the desired electrode.

vk wnN

Four simple manipulations are of prime importance. Without complete mastery of these
four, further welding is futile .With compete mastery of the four, welding will be easy.

13
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1. The Correct Welding Position

llustrated is the correct welding position for right-handed people (For left-handed it is
opposite):

a. Hold the electrode holder in your right hand

b. Touch left hand to underside of right hand.

c. Put the left elbow into your left side.
Weld with two the hand whenever possible .This gives complete control over the movements
of electrode. Whenever possible, weld from left to right (if right-hand). This enables you to see
clearly what you are doing. Hold the electrode at a slight angle as shown.

15 - 20° 90°

side view end view
Figure 2 — correct welding position
2. The Correct Way to Strike An Arc

Be sure the work clamp makes good electrical contract to the work. Lower your head shield
and scratch the electrode slowly over the metal, and you will see sparks flying. While
scratching, lift the electrode 3 mm and the arc is established.

NOTE: If you stop moving the electrode while scratching, the electrode will stick.
NOTE: Most beginners try to strike the arc by a fast jabbing motion down on the plate.
Result: They either stick or their motion is so fast that they break the arc immediately

3. The Correct Arc Length

The arc length is the distance from the tip of the electrode core wire to the base metal.

Once the arc has been established, maintaining the correct arc length becomes extremely
important. The arc should be short, approximately 1.5-3.0 mm long .As the electrode burns
off the electrode must be fed to the work to maintain correct arc length.

14
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The easiest way to tell whether the arc has the correct length is by listening to its sound. A
nice short arc has a distinctive, "crackling" sound. The incorrect, long arc has a hollow,
blowing or hissing sound.

4. The Correct Welding Speed

The important thing to watch while welding is the puddle of molten metal right behind the
arc. It is the appearance of the puddle and the ridge where the molten puddle solidifies that
indicate correct welding speed. The ridge should be approximately 10 mm behind the
electrode.

Ridge where puddle

solidifies (((((

Figure 3

Molten puddle

Most beginners tend to weld too fast, resulting in a thin, uneven.

IMPORTANT: For general welding it is not necessary to weave the arc; neither forwards and
backwards nor sideways. Weld along at a steady pace. You will find it easier.

NOTE: When welding on thin plate, you will find that you will have to increase the welding
speed, whereas when welding on heavy plate. it is necessary to go more slowly in order to
get good penetration.

WELDING PRACTICE
The best way of getting practice in the four skills that enable you to maintain:
1. Correct Welding Position
2. Correct Way to Strike An Arc
3. Correct Arc Length
4. Correct Welding Speed
is to spend a little more time on the following exercise.

Use the following

Mild Steel Plate: 5 mm or heavier
Electrode: 1/8" (3.2mm)

Current Setting: 100120 Amps AC

15
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Do the following:

1. Learn to strike the arc by scratching the electrode over the plate. Be sure the angle of the
electrode is right and Be sure to use both hands.

2. When you can strike an arc without sticking, practice the correct arc length. Learn to
distinguish it by its sound.

3. When you are sure that you can hold a short, crackling arc, start moving. Look at the
molten puddle constantly, and look for the ridge where the metal solidifies.

4. Run beads on a flat plate. Run them parallel to the top edge (the edge farthest away from
you). This gives you practice in running straight welds, and also, it gives you an easy way
to check your progress. The 10th weld will look considerably better than the first weld. By
constantly checking on your mistakes and your progress, welding will soon be a matter
of routine.

Common Metals

Most metals found around the farm or small shop are low carbon steel, sometimes referred
to as mild steel. Typical items made with this type of steel include most sheet metal, plate,
pipe and rolled shapes such as channels, angel irons and "I" beams. This Type of steel can
usually be easily welded without special precautions. Some steel, however, contains higher
carbon. Typical applications include wear plates, axles, connecting rods, shafts, plowshares
and scraper blades. These higher carbon steels cabin be welded successfully in most cases;
however, care must be taken to follow proper procedures, including preheating the metal to
be welded and, in some cases, carefully controlling the temperatures during and after the
welding process.

Regardless of the type of metal being welded, it is important in order to get a quality weld
that it be free of oil, paint, rust or other contaminants.

SECTION 3 - INSTALLATION AND CONNECTION INSTRUCTIONS
3-1. GENERAL DESCRIPTION
The welding machine is a stick welder designed for those who have an occasional need for a
welder. It is suitable for light fabrication and repair welding. It is compact to allow portability
and easy storage on a shelf or under a workbench. It is developed specifically for the

nonprofessional welder.

INVERTER MMA series welding machines are one types of AC arc welding machines. The
technical specifications or parameters of these products are showed on its nameplate.

16
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CAUTION: For different type welding machine, the technical specifications or parameters is
different.

3-2. DESCRIPTIONS OF THE NAMEPLATE MARKS AND SYMBOLS

Application standards: EN 60974-1:2012

U Rated AC input voltage of the welding power source (tolerance: +10%)
[1max: Max. input current

leff: Max. effective input current

X Duty cycle

(Itis the ratio between the load duration time and the full cycle time)

Notel:  This ratio is between 0-100%.

Note2:  For this standard, one full cycle time is 10min. For example, if the rate is 40%, the
loaded time shall be 4 minutes and rest time shall be 6 minutes.

Duty cycle is based on a ten minute period. This means that the arc may be drawn for two

minutes out of each ten minute period without any danger of overheating. If it is used more

than two minutes during several successive ten minutes periods, it may overheat.

Uo: Non load voltage

It is the open-circuit output voltage of the welding power source.

l2: Output current

Uz Output load voltage

The rated loaded output voltage Uz=20+0.0412 or Up=18+0.041,

A/V - A/V: The adjustable range of current and its corresponding load voltage.

IP: Protection grade. For example, IP21, approving the welding machine as suitable for
use indoors; IP23, approving the welding machine as suitable for use outdoors in the
rain.

It is used in environments that have a high risk of electric shock.

@ Please read this manual before start-up.

D 5'1 Symbol of single-phase AC power supply and rated frequency
1— (e.g. 50 Hz).

? Beyond rain.

HorF: Insulation grade.

17



3-3. INSTALATION

WARNING: Only qualified personnel should install, use, or service the welding machine

A Electric shock can kill.

:JL‘ ¢ Have an electrician install and service the equipment.
N\, « Tumntheinput power off at the fuse box before working on equipment

4 e Do not touch electrically hot parts

Machine Installation Location - Place the welding machine to there where is free circulation of
air.

Welding Machine Assembly
For INVERTER MMA series welding machines, movable welding cables should be connected to
the welding power source Outputs .The input power cable should be connected to power

supply.

Input Power and Grounding Connections

Only qualified persons should install, use or service this equipment. Protect yourself and
others from possible serious injury or death.

WARNING: Do not operate with covers removed. Disconnect input power before servicing. Do
not touch electrically live parts.

Before starting the installation, check with the power company to be sure your power supply is
adequate for the voltage, amperes, phase and frequency specified on the welding machine
nameplate. Also be sure the planned installation will meet all local and national code
requirements. Some welding machines may be operated from a single phase line or from one
phase of a two or three phase line.

CAUTION: INVERTER MMA welding machines may be connected to either 230 V input power.

1. Before connecting the input cable to the power supply, check that the power (on-off)
switch operates in the position corresponding to the input voltage that the machine will be
connected to.
CAUTION: If the power switch setting does not match the input power voltage, you may
burn up the welding machine!

2. Connect the "PE" or green/yellow grounding wire in the input cord to a system ground per
the applicable national and local codes.
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3. Connect the flexible input cord of the welding machine to a single phase power supply of
the proper voltage and ampacity through a fused two-pole disconnect.

3-4. OPERATING INSTRUCTIONS

CAUTION: Duty cycle is based on a ten minute period. This means that the arc may be drawn
for two minutes out of each ten minute period without any danger of overheating. If it is used
more than two minutes during several successive ten minutes periods, it may overheat.

Control Functions
The desired welding current is set by turning the hand wheel. Clockwise rotation raises the
welding current, counterclockwise rotation reduces the welding current.

3-5. MAINTENANCE

WARNING: Electric shock can kill. Do not touch electrically live parts such as output terminals
or internal wiring. Moving parts can injure.

Routine preventative maintenance is not required.

Substitution of output cable with larger sizes requiring connections to be made internally is
not recommended. Connections for additional lengths or larger sizes should be properly made
externally.

If either output cable requires replacement for other reasons, it should be replaced with the
appropriate part - and only by qualified personnel.

19



Villager Y wvilagercu |

SECTION 4 - MANUAL METAL ARC WELDING (MMA) PROCEDURE
4-1. Typical stick welding set-up

Tools needed

A welding current starts as soon as electrode touches the workpiece.

1. Workpiece
Make sure workpiece is clean before welding.

2. Work clamp
Place as close to the weld as possible

3. Electrode
Before striking an arc, insert an electrode in the electrode holder. A small diameter
electrode requires less current than a large one. Follow recommendations of the electrode
manufacturer when setting weld amperage (see Section 3-2).

4. Insulated Electrode Holder

Electrode Holder Position

6. ArcLlength
Arc length is the distance from the electrode to the workpiece. A short arc with correct
amperage will give a sharp, crackling sound. Correct arc length is related to electrode
diameter. Examine the weld bead to determine if the arc length is correct.
Arc length for 1/16 and 3/32 in diameter electrodes should be about 1/16 in (1.6 mm); arc
length for 1/8 and 5/32 in electrodes should be about 1/8 in (3 mm).

7. Slag
Use a chipping hammer and wire brush to remove slag. Remove slag and check weld bead
before making another weld pass.

o
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4-2. Electrode and amperage selection chart

s

J

AMPERAGE
RANGE

ELECTRODE
DIAMETER

50

100
150
200
25(

300
350
400
450

6010

6011 7/32

6013

7014

7018

7024

Lxelal ep
R [REIRR e

Ni-CI

308L 1/8

o
8
e
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3 = 5
< ) &) S © S
[«
281? EE X 2:: B::g Min. prep. rough high spatter
6013 EP,EN X Al Low General
7014 EP,EN X Al Medium Smooth, easy, fast
7018 EP X Al Low Low hydrogen, strong
Flat
7024 EP,EN X Horiz Low Smoaoth, easy, faster
Fillet
NiCI EP X Al Low Castiron
308 L EP Al Low Stainless

*EP - Electrode positive (reverse polarity)
EN - Electrode negative (straight polarity)

THE MAIN TECHNICAL SPECIFICATIONS

Model AGM IW-120
Input voltage/Frequency 230V ~50Hz
Output current 20—120A
Output voltage 208-248V
Electrode Diameter 1.6-3.2 mm
Net weight 3.1kg

We reserve the right to change the technical characteristics, the right to possible typographical errors without
prior notice. Product images may be different than actual device
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Declaration of Conformity c €

According to the Directive 2014/35/EU, Annex 1V, on electrical equipment intended for use
within certain voltage limits

Q A =
\/ @ @ [ -
Ai-)y“ 8 [
Villager d.o.o.

Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana, SLO
Maschine description: Welding machine AGM [W-120

We hereby declare with full responsibility that the aforementioned product has been
designed and manufactured in accordance with:
e Directive 2014/35/EU on electrical equipment intended for use within certain
voltage limits
o Directive 2014/30/EU on electromagnetic compatibility
e Directive 2011/65/EU, (EU) 2015/863 on the restriction of use of certain hazardous
substances in electrical and electronic equipment (RoHS)

Harmonized and other standards used:

EN 60974-10:2014/A1:2015
EN 60974-1:2012

The responsible person authorized to compile the technical documentation: Zvonko
Gavrilov, at the company Villager D.0.0, Kajuhova P 32, 1000 Ljubljana

Place / date: Ljubljana, 15.06.2020.

The person authorized to make a statement on behalf of the manufacturer
Zvonko Gavrilov
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Aparat za zavarivanje MMA serije
AGM IW-120

Originalno uputstvo za upotrebu
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POGLAVLJE 1 - MERE PREDOSTROZNOST! - PROCITAJTE PRE
POCETKA KORISCENJA

A ZAVARIVANJE LUKOM moZe biti opasno.

Ovu montazu, rad i odrZavanje opreme za elektroluéno zavarivanje i koriSéenje procedura
opisanih u ovom dokumentu, smeju da izvedu samo kvalifikovane osobe u skladu sa
vazedim propisima, sigurnom praksom i instrukcijama proizvodjaca.

Uvek se uverite da je radni prostor Cist i bezbedan i da se koristi propisna ventilacija.
Nepravilna upotreba opreme i nepo$tovanje primenjivih propisa i sigurne prakse (bezbedni
nacini rada), moZe dovesti do ozbiljnih povreda i materijalne Stete.
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1. Simboli koji se koriste

Molimo Vas da procCitate ovo uputstvo pre pocetka rada.

Oznagava Upozorenje! Cuvajte se! Postoje moguée opasnosti prilikom ove
pocedure! Moguée opasnosti su prikazane u susednim simbolima.

Moguénost elektrinog udara.

Pokretni delovi.

Vruée povrsine.

Nosite masku za zavarivanje.

Proizvod je u skadu sa EU normama i standardima.

Srpski znak usaglasenosti.

Zastita Zivotne sredine

=

Elektricni uredjaji nikada ne treba da budu odstranjeni sa ostalim otpadom iz
domadisntva. Da biste ispunili zahteve Evropske Direktive 2012/19/EU koji se
odnose na elektricnu i elektronsku opremu koja je zavrsila svoj Zivotni vek i
njenu primenu u nacionalnim zakonima, stari elektriéni uredjaji treba da se
drZe odvojeno od ostalog otpada i da se odstrane na nacin koji je neskodljiv
za Zivotnu sredinu, npr. odnosec¢i uredjaj u skladiste koje je predvidjeno za
reciklazu uredjaja.

Za neophodne akcije, pridrzavajte se dole navedenih simbola i odgovarajuéih instrukcija -
kako bi se izbegle mogucée opasne situacije.
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1-2.  Opasnosti prilikom zavarivanja lukom

Simboli prikazani dole se koriste u ovom Uputstvu kako bi privukli paznju i ukazali na moguée
opasnosti. Kada vidite simbol, pazite i pridrZavajte se odredjenih instrukcija, kako biste
izbegli nesreéan slucaj.

Samo kvalifikovane osobe treba da instaliraju, rukuju, odrZavaju i popravljaju ovaj uredjaj.

Za vreme rada, drzite sve osobe, naro¢ito decu — daleko od zone rada.

:I?

? Elektricni udar moze da ubije.

Dodirivanje elektriénih delova koji su pod naponom, moze dovesti do fatalnog udara ili

izazvati ozhiljne opekotine. Kolo elektrode i radnog komada je pod naponom uvek kada je

ukljucen izlaz. Kolo napajanja - na ulazu, kao i unutrasnja kola uredjaja su takodje pod
naponom kada je uredjaj ukljucen (ON). Kod poluautomatskog ili automatskog zavarivanja

Zicom, Zica, kotur za Zicu, kuciste motalice i svi metalni delovi koji dodiruju metalnu Zicu su

pod elektricnim naponom. Nepropisno montirana ili nepravilno uzemljena oprema -

predstavlja opasnost.

« Nemojte dodirivati elektricne delove koji su pod naponom.

. Koristite suve, cele (bez rupa) izolacione rukavice i zastitu za telo.

« lzolujte se od radnog komada i zemlje - koriS¢enjem suvih izolacionih prostirki ili
pokrivaCa, dovoljno velikih da sprece bilo kakav fizicki kontakt sa radnim komadom ili
zemljom.

. Nemojte koristiti izlaz naizmeniéne struje (AC) u vlaznim prostorima, ukoliko je
pomeranje ograniceno ili ukoliko postoji opasnost od pada.

« Izlaz naizmenicne struje (AC) koristite SAMO ukoliko se zahteva za proces zavarivanja.

« Ukoliko se zahteva AC izlaz napona (naizmeniéna struja), koristite daljinsku kontrolu
izlaza - ukoliko postoji na uredjaju.

« Dodatne mere predostroznosti se zahtevaju kada postoji bilo koji od sledecih elektri¢no
opasnih stanja: na vlaznim lokacijama ili dok nosite vlaznu odeéu; na metalnim
objektima, kao Sto su podovi, reSetke ili skele;

u skucenim poloZajima kao Sto su sedenje, klecanje ili lezanje; kada postoji veliki rizik od
neizbeznog ili slu¢ajnog kontakta sa radnim komadom ili zemljom.
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Za ovakve uslove - koristite slede¢u predstavljenu opremu:

1) Poluautomatski DC (jednosmerna struja) sa konstantnim naponom - Zi¢ani aparat za
zavarivanje,

2) DC (jednosmerni) ruéni (Stapni) aparat za zavarivanje, li

3) AC (naizmeniéna struja) aparat za zavarivanje sa smanjenim naponom - otvorenog
strujnog kola (prekida u kolu).

Uglavnom se preporucuje upotreba DC (jednosmernog) Zi¢anog aparata za zavarivanje sa
konstantnim naponom.
| nemojte raditi sami!

. Iskljucite (iskopcajte) ulaznu snagu, ili zaustavite motor pre instaliranja ili servisiranja
ove opreme.

. Propisno instalirajte i uzemljite ovu opremu prema odgovarajuéim uputstvima i
nacionalnim i lokalnim zakonima.

« Uvek proverite uzemljenje napajanja — proverite i uverite se da je Zica uzemljenja
napojnog kabla propisno povezana na prikljucak uzemljenja u iskljuénoj kutiji ili da je
utikac kabla uklju¢en u propisno uzemljenu uticnicu.

. Kada pravite spojeve ulaza, prikadite prvo propisan provodnik uzemljenja - dva puta
proverite spojeve.

. Cesto proveravajte ima li oStecenja na kablu ulazne snage (napojni kabal) ili golih Zica
— ukoliko je oSte¢en odmah ga zamenite — gole Zice mogu da ubiju.

« Iskljucite svu opremu kada nije u upotrebi.

« Nemojte koristiti pohabane, oSte¢ene, male, sa neodgovaraju¢im karakteristikama - ili
loSe spojene kablove.

« Nemojte obmotavati kablove oko Vaseq tela.

« Ukoliko se zahteva uzemljenje radnog komada, uzemljite ga direktno sa odvojenim
kablom.

« Nemojte dodirivati elektrodu ukoliko ste u kontaktu sa radnim komadom, tlom ili drugom
elektrodom sa druge masine.

. Nemojte dodirivati drZace elektroda povezane na dva uredjaja za zavarivanje u isto
vreme, jer Ge postojati dvostruki napon otvorenog kola.

« Koristite samo dobro odrzavanu opremu. Popravite ili zamenite oSte¢ene delove odmah.
Odrzavajte uredjaj prema uputstvu.

« Koristite sigurnosne kaiSeve ukoliko radite iznad nivoa poda.

« Sve prostirke i pokrivace drZite bezbedno na mestu (priévrséeni).

« Stegnite radni kabal dobrim metal-na-metal kontaktom sa radnim komadom ili radnim
stolom, §to blize varu koliko je to mogudée.
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Izolujte kleSta za masu kada nisu u kontaktu sa radnim komadom - kako biste sprecili
kontakt sa bilo kojim metalnim predmetom.

Nemojte povezati vise od jedne elektrode ili radnih kablova na jednostruki izlazni
terminal (prikljucak) za zavarivanje.

ZNATNA KOLICINA DC (JEDNOSMERNOG) NAPONA postoji u inverterskom tipu zavarivackih
izvora struje - nakon uklanjanja ulazne energije (struje).

Iskljucite inverter (Off), iskljudite (otkacite) ulaznu struju i ispraznite ulazne kondenzatore
prema instrukcijama u poglavlju o Odrzavanju, pre dodirivanja bilo kog dela.

PARE | GASOVI mogu biti opasni
Zavarivanje proizvodi isparenja i gasove. Udisanje ovih isparenje | gasova
moZze biti opasno po VaSe zdravlje.

DrZite Vasu glavu van isparenja. Nemojte udisati isparenja.

Ukoliko ste unutra, provetravajte prostoriju i/ili koristite lokalnu prinudnu ventilaciju na
luku, kako biste uklonili zavarivacka isparenja i gasove.

Ukoliko je ventilacija slaba, koristite atestirani - vazduhom snabdeveni respirator.

U ogaranicenom (sku¢enom) prostoru - radite samo ako je dobro provetren ili dok
koristite respirator za dovod vazduha. Neka je uvek pored Vas uvezbani posmatrac.
ZavarivaCki gasovi i isparenja mogu izmestiti vazduh i smanjiti nivo kiseonika -
uzrokujuéi povredjivanje ili smrt. Uverite se da je vazduh koji diSete — bezbedan.
Nemojte zavarivati u blizini mesta na kojima se izvodi odmaséivanje, CiS¢enje ili
prskanje. Toplota i zraci luka mogu reagovati sa isparenjima i formirati visoko toksicne i
iritirajuce gasove.

Nemojte zavarivati na oblozenim metalima kao S$to su galvanizvani, olovom ili
kadmijumom oblozZeni Celici - osim ukoliko se obloga ukloni iz zone zavarivanja, prostor
se dobro provetrava i dok nosite respirator snabdeven vazduhom. Premazi (obloge) i bilo
koji metali koji sadrze ove elemente mogu ispustiti otrovna isparenja ukoliko se zavaruju.

ZRACI LUKA mogu opeéi o€i i kozu

Zraci luka u procesu zavarivanja, proizvode intenzivne vidljive i nevidljive
(ultraljubicaste i infracrvene) zrake koji mogu opeéi o¢i i kozu. Varnice odleéu
od vara.

Koristite atestirani Slem za zavarivanje sa ugradjenim odgovarajuéim zatamnjenjem
filter stakala, kako biste zastitili Vase lice i o¢i kada zavarujete ili gledate.
Koristite atestirana bezbednosna stakla sa bo¢nim stitnikom ispod Vaseg Slema.
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. Koristite zastitne paravane ili barijere - da biste zastitili druge od sijanja (sevanja), bljeska
i varnica; upozorite druge da ne gledaju luk.

« Nosite zatitnu odeéu napravljenu od izdrZljivog, vatro-otpornog materijala (koZe, jakog
pamuka ili vune) i zastitu za stopala.

N= ZAVARIVANJE moZe da uzrokuje pozar ili eksploziju
(TR Zavarivanje u zatvorenim kontejnerima kao §to su rezervoari, bubnjevi ili cevi

W mogu da dovedu do njihove eksplozje. Varnice mogu da odlete od luka

zavarivanja. Letece varnice, vru¢ radni komad i vru¢a oprema - mogu izazvati
pozar i opekotine. Slucajni kontakt elektrode sa metalnim predmetima — mogu
uzrokovati varnice, eksploziju, pregrevanje ili pozar. Proverite i uverite se da je zona rada
- bezbedna, pre izvodjenja zavarivanja.

« Uklonite sve zapaljive predmete na oko 15 m od luka zavarivanja. Ukoliko to nije moguce,
¢vrsto ih pokrijte sa atestiranim pokrivacima.

. Nemojte zavarivati tamo gde lete¢e varnice mogu da pogode zapaljive materijale.

. ZaStitite sebe i druge osobe od lete¢ih varnica i vruéeg metala.

« Budite oprezni, jer varnice i vreli materijali od zavarivanja mogu lako da prodju kroz male
pukotine i otvore - u obliznjem prostoru.

« Pazite na moguénost izbijanja poZara i drzite aparat za gaSenje pozara blizu Vas.

« Budite svesni da zavarivanje na plafonu, podu, pregradnim zidovima i sl. moze izazvati
pozar na strani koja se ne vidi.

. Nemojte zavarivati u zatvorenim kontejnerima kao $to su rezervoari, bubnjevi ili cevi.

« Povezite radni kabal na radni komad §to je blize moguée zoni zavarivanja, kako histe
sprecili da struja zavarivanja putuje dugim i moguce nepoznatim putevima i da uzrokuje
elektriéni udar, varnice i opasnost od poZara.

« Nemojte aparat za zavarivanje koristiti za otapanje zamrznutih cevi.

Izvadite Stap elektrode iz drzaca ili odsecite Zicu zavarivanja na kontaktnom vrhu - kada

nije u upotrebi.

. Nosite zastitnu ode¢u koja nema ulja na sebi kao $to su kozne rukavice, ¢vrsta koSulja,
pantalone bez podvrnutih nogavica, Cizme i kapu.

« Uklonite sva zapaljiva sredstva kao Sto su upaljaC na butan ili Sibice iz VaSe okoline pre
nego $to pocnete da zavarujete.

LETECI METALI mogu povrediti oko. Nosite zastitne naogare.

« Zavarivanje, udaranje troske (Sljake) cekiéem, cetkanje Zicom i brusenje — uzrokuju
varnice i letece metale. Kako se varovi hlade, mogu da odbacuju trosku (Sljaku).
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« Koristite atestirane zaStitne naoCare sa bocnim stiticima, ¢ak i ispod Vaseg zavarivackog
Slema.

ﬁ GOMILANJE GASA moZe povrediti ili ubiti.

. Zatvorite snabdevanje zastitnog gasa kada nije u upotrebi.
« Uvek provetravajte skucene prostore ili koristite atestirane respiratore snabdevene sa
vazduhom.

VRUCI DELOVI mogu izazvati ozbiljne opekotine

« Nemojte vruce delove dodirivati golim rukama.

« Sacekajte period hladjenja pre nego Sto radite sa pistoljem ili gorionikom pistolja za
zavarivanje.

« Da biste rukovali sa vru¢im delovima, koristite odgovarajuce alate i/ili nosite jake,
izolovane zavarivacke rukavice i odec¢u - da biste sprecili opekotine.

MAGNETNA POLJA mogu uticati na pejsmejkere.

« Korisnike pejsmejkera udaljite.
« Korisnici pejsmejkera treba da se konsultuju sa svojim doktorom - pre prilazenja lucnom
zavarivanju, secenju lukom, Zlebljenju ili operacijama tackastog zavarivanja.

BUKA moze ostetiti sluh. Nosite Stitnike za sluh
Buka iz nekih procesa ili opreme moze ostetiti sluh.

« Koristite atestiranu zastitu sluha, ukoliko je nivo buke veliki.

BOCE ZA GAS mogu eksplodirati ukoliko su otecene.




. Boce sa zastitnim gasom sadrZe gas pod visokim pritiskom. Ukoliko je oSte¢ena, boca
moze da eksplodira. S obzirom da su boce sa gasom normalan deo opreme za
zavarivanje, pazljivo postupajte sa njima.

. Zastitite boce sa komprimovanim gasom od prevelike toplote, mehanickih udara,
fizickog oStecenja, troske (Sljake), otvorenog plamena, varnica i luka.

« Instalirajte boce u uspravnom poloZaju obezbedjujuéi na stacionarne oslonce ili postolje
za bocu - kako biste sprecili padanje ili naginjanje.

« DrZite boce podalje od zavarivackog ili nekog drugog elektri¢nog kola.

« Nikada nemojte stavljati niti naslanjati baklju (gorionik pistolja za zavarivanje) na bocu.

« Nikada nemojte dopustiti da zavarivacka elektroda dodirne neku bocu.

. Nikada nemojte zavarivati na boci koja je pod pritiskom - doci ¢e do eksplozije.

« Koristite samo propisne boce sa gasom, regulatore, creva i fitinge projektovane za
specificnu primenu; odrZavajte njih i njihove delove u dobrom stanju.

« Okrenite lice na drugu stranu od izlaza ventila kada otvarate ventil boce.
koriscenje.

« Koristite odgovarajucu opremu, ispravne procedure i dovoljan broj ljudi - da podigne i
pomeri boce.

. Citajte i pridrzavajte se uputstava koja su na gasnim bocama pod pritiskom, na
pripadajucoj opremi.

1-3. Dodatni simboli za montazu, rukovanje i odrzavanje

7Y

Opasnost od POZARA ILI EKSPLOZIJE

-

« Nemojte instalirati niti smestati uredjaj na, iznad, niti blizu zapaljivih povrsina.

« Nemojte montirati uredjaj blizu zapaljivih materija.

. Nemojte preopteretiti kablove zgrade — uverite se da je sistem napajanja propisno
dimenzionisan, propisnog kapaciteta i zastic¢en - da podrZi ovaj uredjaj.

UREDJAJ KOJI PADNE moZe da izazove povrede




Koristite okaste vijke samo za podizanje uredjaja, NE transportna kolica, boce sa gasom
ili bilo koju drugu opremu.

Koristite opremu odgovarajuéeq kapaciteta za podizanje i oslanjanje uredjaja.

Ukoliko koristite viljuske za podizanje tereta, uverite se da su viljuske dovoljno dugacke
da dosegnu sa suprotne strane uredjaja.

% _~ | PREKOMERNA UPOTREBA moze uzrokovati PREGREJAVANJE
@
4

Dopustite period hladjenja; sledite nominalni radni ciklus.
Smanjite struju ili smanjite radni ciklus - pre pocinjanja ponovnog zavarivanja.
Nemojte blokirati niti filtrirati protok vazduha u uredjaju.

ELEKTROSTATICKO PRAZNJENJE (ESD) moZe ostetiti Stampane ploge

(@)
&

Stavite antistaticku narukvicu na zglob PRE rukovanja sa tablom ili delovima.
Koristite odgovarajuce staticki — otporne vreée i kutije da biste skladistili, pomerali ili
transportovali Stampane ploce.

]

POKRETNI DELOVI mogu izazvati povredjivanje

DrZite se podalje od pokretnih delova
DrZite se podalje od mesta koja mogu da prikljeste kao Sto su pogonski valjci.

ZICA ZA ZAVARIVANJE moZe uzrokovati povredjivanje

P

Nemojte pritiskati prekidac pistolja, sve dok niste instruirani da to uradite.
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« Nemojte usmeravati pistolj ka nekom delu tela, drugim ljudima, niti bilo kom metalu, dok
izvlacite Zicu.

w POKRETNI DELOVI mogu izazvati povredjivanje

DrZite se podalje od pokretnih delova kao $to su ventilatori.

. Drzite sva vrata, panele, poklopce i §titnike — zatvorene i obezbedjene na svom mestu.

« Neka samo kavalifikovane osobe pomeraju vrata, panele, poklopce ili Stitnike - zbog
odrzavanja, ukoliko je to neophodno.

« Ponovo vratite (montirajte) vrata, panele, poklopce ili Stitnike - kada je odrZavanje
zavrseno, a pre ponovnog povezivanja ulazne struje.

PROCITAJTE UPUTSTVO

« Procitajte Uputstvo za upotrebu uredjaja pre koriséenja ili servisiranja uredjaja
« Koristite samo originalne Villager rezervne delove.

5’5/ /)

HF (visoko — frekventno) ZRACENJE moZe uzrokovati interference (smetnje)

. Visoke frekvencije (HF) mogu interferovati (praviti smetnje) sa radio navigacijom,
bezbednosnim sredstvima, kompjuterima i komunikacionom opremom.

« Neka samo kvalifikovane osobe, upoznate elektronskom opremom izvedu ovo
instaliranje.

« Korisnik je duzan da odmah angaZuje kvalifikovanog elektroni¢ara koji ée otkloniti sve
probleme smetnji (interference), a koji su nastali zbog instalacije.

« Ukoliko Vas nadlezna sluzba izvesti o smetnjama, odmah prekinite sa upotrebom
opreme.

« Instalacija treba da se redovno proverava i odrZava.

« DrZite vrata i panele visoko-frekventnih izvora €vrsto zatvorene, zazore izmedju elektroda
drZite na pravilnom podeSavanju i koristite uzemljenje i zasti¢ivanje - da biste smanjili
moguénost interferencije.

10
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ZAVARIVANJE LUKOM moZe izazvati interference (smetnje)

Elektromagnetna energija moZe interferovati sa osetljivom elektronskom opremom - kao
$to su kompjuteri ili kompjuterski pogonjene masine kao $to su roboti.

Uverite se da je sva oprema u zoni zavarivanja - elektromagnetno kompatibilna.

Da biste smanjili moguce interference, drZite zavarivacke kablove kratkim Sto je vise
moguée, jedne uz druge i dole nisko npr. na podu.

Smestite zavarivacku operaciju 100 m udaljenu od bilo koje osetljive elektronske
opreme.

Uverite se da je aparat za zavarivanje instaliran i uzemljen prema uputstvu.

Ukoliko se interferenca ipak pojavi, korisnik mora preduzeti dodatne mere, kao $to su
pomeranje aparata za zavarivanje, koriséenje zastitnih kablova, kori$éenje filtera linija
(vodova) ili zastita radne zone.

1-4. EMF Informacije

Razmatranje zavarivanja i efekata niskofrekventnih elektri¢nih i magnetnih polja. Struja
zavarivanja, dok tece kroz zavarivacke kablove, ¢e uzrokovati elektromegnetna polja.
Da histe umanjili magnetna polja na radnom mestu, koristite sledeée procedure:

1.

Kablove drZite jedne uz druge uvijajuci ih ili lepljenjem trakom.

2. SloZite kablove sa jedne strane i daleko od rukovaoca.
3.
4

Nemojte obmotavati niti ogrtati kablove oko Vaseg tela.

DrZite izvor napajanja za zavarivanje i kablove Sto dalje od rukovaoca - koliko je to
prakticno.

Povezite klesta za masu (klemu) na radni komad $to je blize moguce varu.

U vezi pejsmejkera

Korisnici pejsmejkera treba da se konsultuju sa svojim doktorom pre zavarivanja ili
prilaZenja operaciji zavarivanja. Ukoliko ste to razjasnili (ako Vam je on dozvolio) sa Vasim
doktorom, tada se preporucuje pracenje gore navedenih procedura.

11
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POGLAVLJE 2 - PRINCIPI RUCNOG ELEKTROLUCNOG
ZAVARIVANJA - REL (MMA)

Ruéno elektroluéno zavarivanje (REL, eng. MMA), ili tapno zavarivanje, je proces koji topi i
spaja metale zagrevajuéi ih pomodéu luka izmedju obloZene metalne elektrode i radnog
komada. Spoljasnja obloga elektrode pomaZe pri pravljenju luka i obezbedjuje zastitni gas i
oblaganje troskom (Sljakom) kako bi var zastitila od kontaminacije. Jezgro elektrode
obezbed]uje najveci deo metala koji ispunjava var.

Kada se elektroda pomera duZ radnog komada pravilnom brzinom, metalne naslage u
jednolikom sloju zovu se — Sav.

Izvor napajanja elektrolucnog (Stapnog) zavarivanja obezbedjuje konstantnu struju (CC) i
moZe biti naizmenicna struja (AC) ili jednosmerna sruja (DC), zavisno od elektrode koja se
koristi. Najbolji rezultati zavarivanja se obicno dobijaju koris¢enjem DC izvora napajanja.
Snaga u zavarivackom kolu, meri se naponom i strujom. Napon (Volti - V) je odredjen
duzinom luka izmedju elektrode i radnog komada i uslovljen je precnikom elektrode. Struja
je praktiénija mera snage u zavarivackom kolu i meri se amperima (A).

AmperaZa neophodna za zavarivanje zavisi od precnika elektrode, velicine i debljine komada
koji se zavaruju i poloZaja zavarivanja. Uglavnom, manja elektroda i slabija amperaza
potrebna je za zavarivanje manjeg komada - nego za veci komad iste debljine. Tanki metali
zahtevaju manje struje nego debeli metali, a mala elektroda zahteva manju amperazu nego
velika.

Bolje je zavarivati radni komad u polozenom ili horizontalnom polozaju. Medjutim, kada ste
primorani da zavarujete u vertikalnom polozaju ili iznad glave, korisno je smanjivanje
amperaZze U odnosu na onu koja se koristi u horizontalnom poloZaju. Najbolji rezultati
zavarivanja postizu se odrzavanjem kratkog luka, pomeranjem elektrode jednolikom
brzinom i pomeranjem elektrode ka varu, konstantnom brzinom kako se i topi.
Karakteristicnije informacije za Stapno zavarivanje (REL) se nalaze u sledec¢im poglavljima.
Niko ne moZze da nauci da zavaruje - samo Citajuéi o tome. Vestina dolazi samo sa
vezbanjem. Sledece strane ¢e pomoci neiskusnom zavarivacu da razume zavarivanje i
razvije svoje vestine. Znanje rukovaoca o elektrolutnom zavarivanju nije samo znanje o
samom luku. On mora znati kako da kontroliSe luk, a to zahteva znanje o zavarivackom kolu
i opremi koja obezbedjuje elektri¢nu struju koja se koristi u luku.

Zavarivacko kolo pocinje tamo gde je kabal elektrode povezan na aparat za zavarivanje, a
zavrsava se tamo gde je kabal radnog komada povezan na aparat za zavarivanje. Struja teCe
kroz kabal elektrode do drZaca elektrode, kroz elektrodu i preko luka.

Na strani luka gde je radni komad, struja tece kroz osnovni metal do kabla radnog komada
- i nazad do aparata za zavarivanje. Kolo mora biti kompletno (zatvoreno) da bi struja tekla.
Da biste zavarivali, kleSta za masu moraju biti ¢vrsto povezana na ¢ist osnovni metal.
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Uklonite boju, koroziju itd. jer je to neophodno da bi se dobila dobra povezanost. PoveZite
kleSta za masu Sto blize mestu na kome Zelite da zavarujete. Izbegnite da zavirivacko kolo
prodje kroz Sarke, leZajeve, elektronske komponente ili slicha sredstva koja mogu biti
oStecena.

Elektriéni luk se stvara izmedju radnog komada i vrha male metalne Zice elektrode koja je
stegnuta u drzadu, a taj drZac elektrode drzi — zavariva¢. Zazor se pravi u zavarivackom kolu
drzanjem vrha elektrode 1.5-2.0 mm udaljenom od radnog komada ili osnovnog metala koji
se zavaruje. U ovom zazoru se uspostavlja elektriéni luk i drzi se i pomera duZ spoja koji se
zavaruje, topeci metal kako se pomera.

Zavarivanje lukom je ru¢na vestina koja zahteva mirnu ruku, dobru fizicku kondiciju i dobar
vid. Rukovaoc kontrolise luk zavarivanja, pa samim tim i kvalitet vara koji se napravi.

Obloga

4 Elektroda

Luk
~

Ocvrsnuta Sljaka

7, Vetal s

Slika 1

Slika 1 ilustruje desavanje koje se odvija u elektricnom luku. Veoma lici na ono $ta se stvarno
vidi za vreme zavarivanja.

Stub elektricnog luka se vidi u sredini slike. To je luk stvoren protokom struje kroz prostor
izmedju kraja elektrode i radnog komada. Temperatura ovog luka je oko 6000°F (oko
3300°C) $to je viSe nego dovoljno za topljenje osnovnog metala. Luk je veoma sjajan i vrug i
ne moze se gledati golim okom bez rizika od bolnih povreda. Veoma tamna stakla, specijalno
dizajnirana za elektrolucno zavarivanje, moraju se koristiti sa ru¢nom ili naglavnom maskom
za zavarivanje - uvek kada gledate luk.

Luk topi osnovni metal i jednostavno se ukopava u njega, kao §to se voda iz mlaznika
bastenskog creva ukopava u zemlju. Istopljeni metal formira rastopinu (istopljeno jezerce) i
tezi da otekne iz luka. Kako se pomera od luka, hladi se i ocvrs¢ava. Troska (ljaka) se formira
na vrhu vara da bi ga zastitila za vreme hladjenja.

Funkcija obloZene elektrode je mnogo veéa od samog sprovodjenja struje kroz luk. Elektroda
se sastoji od jezgra od metalne Zice oko kog je ekstrudirana i pecena hemijska obloga. Zica
jezgra se topi u luku i si¢usne kapljice istopljenog metala ubacuju se preko luka u rastopinu.
Elektroda obezbedjuje dodatni metal za ispunu spojeva, kako bi ispunili Zleb ili zazor izmedju
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dva komada osnovnog metala. Obloga se takodje topi ili sagoreva u luku. Ona ima nekoliko
funkcija. Luk Gini stabilnijim, obezbedjuje zastitni gas u obliku dima oko luka kako bi kiseonik
i azot iz vazduha udaljili iz rastopljenog metala i obezbed]uje fluks za rastopinu. Fluks pokupi
necistoce i formira zastitnu trosku ($ljaku).

Osnovne razlike izmedju razlicitih tipova elektrode su u njihovim oblogama. Menjajuci
obloge, moguée je puno promeniti radne karakteristike elektrode.

Razumevanjem razliitosti u raznim oblogama, ¢ete posti¢i bolje razumevanje izbora
najbolje elektrode za posao koji treba da uradite.

Prilikom izbora elektrode treba da uzmete u obzir:
1. Tip nanosa koji Zelite npr. meki Celik, nerdjajuci, nisko legirani.
2. Debljinu ploce ili osnovnog metala koji Zelite da zavarujete.
3. PoloZaj u kome se mora zavarivati (ruka na dole, van polozaja)
4. Stanje povrSine osnovnog metala koji ¢e se zavarivati.
5. VaSa sposobnost da rukujete i drzite Zeljenu elektrodu.

Cetiri jednostavne manipulacije su najvaznije. Bez kompletnog ovladavanja ove Cetiri
manipulacije, dalje zavarivanje je uzaludno. Sa kompletnim ovladavanjem ove Cetiri
manipulacije, zavarivanje ¢e biti lako.

1. Pravilan poloZaj pri zavarivanju

llustrovan je pravilan poloZaj pri zavarivanju za desnoruke ljude (za levoruke je suprotno):
a. DrZite drzac elektrode u Vasoj desnoj ruci.
b. Stavite levu ruku na donji deo desne ruke.
c. Stavite levi lakat na levu stranu.
Zavarujte sa dve ruke, uvek kada je to moguce. To omogucava kompletnu kontrolu
pomeranja elektrode. Uvek kada je moguce, zavarujte sa leva na desno (ukoliko ste
desnoruki). To Vam omogucava da jasno vidite $ta radite. DrZite elektrodu pod malim uglom
kao Sto je prikazano.
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15 - 20° 20°

Bocni pogled Zadnji pogled
Slika 2 - Pravilan poloZaj pri zavarivanju

2. Pravilan nacin za paljenje luka

Uverite se da kleSta za masu prave dobar elektriéni kontakt sa radnim komadom.
Spustite vizir na naglavnoj masci i zagrebite polako elektrodu preko metala, videcete letece
varnice. Dok grebete podignite elektrodu 3 mm i luk je uspostavljen.

NAPOMENA: Ukoliko prestanete da pomerate elektrodu dok je grebete — ona ¢e se zalepiti.
NAPOMENA: Veéina pocetnika pokusava da upali luk brzim ubodnim pokretom na dole na
plodu.

Rezultat; Ili zalepe elektrodu ili je njihovo pomeranje toliko brzo - da odmah prekinu luk.

3. Pravilna duzina luka

Duzina luka je rastojanje izmedju vrha Zicanog jezgra elektrode i osnovnom metala.
Jednom kada je luk uspostavljen, odrzavanje pravilne duzine luka postaje izuzetno vazno.
Luk treba da bude kratak, otprilike duzine 1.5-3.0 mm. Kako elektroda sagoreva - ona se
mora umetati ka radnom delu, da bi se zadrZala pravilna duZina luka.

Najlaksi nacin da kazete da li je duZina luka pravilna, je da sluSate njegov zvuk. Dobar, kratak
luk - ima karakteristi¢an zvuk ,pucketanja“. Nepravilan, dugacak luk ima prigusujuci, duvajuci
ili Sisteci zvuk.

4. Pravilna brzina zavarivanja

Vazna stvar koju treba gledati za vreme zavarivanja je jezerce rastopljenog metala odmah
iza luka. Pojavljivanje jezerca rastopljenog metala i grebena gde rastopljeni metal ocvr§¢ava
pokazuje pravilnu brzinu zavarivanja.

Greben treba da je oko 10 mm iza elektrode.
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Greben gde jezerce oévrséava

(™~

Slika 3

Rastpoljeno jezerce

Vedina pocetnika teZi da zavaruje previse brzo, Sto daje tanak, nejednak Sav.

VAZNO: Za opste zavarivanje nije neophodno talasati luk; ni napred-nazad, niti sa strane.
Zavarujte po duzini stabilnim tempom.

NAPOMENA: Kada zavarujete na tankoj ploci, videcete da morate da ubrzate brzinu
zavarivanja, dok je na debljim plo¢ama potrebno sporije zavarivati kako biste dobili dobro
prodiranje.

ZAVARIVACKA VEZBA

Najbolji nacin da uvezbate Cetiri veStine koje omogucavaju da odrZite:
1. Pravilan polozaj pri zavarivanju
2. Pravilan nacin za paljenje luka
3. Pravilnu duzinu luka
4. Pravilnu brzinu zavarivanja
je da provedete malo viSe vremena na slede¢em vezbanju.

Koristite sledece:
Plocu od mekog Celika: 5 mm ili deblja.
Elektroda 1/8" (3,2 mm)
PodeSavanje struje 100 <120 A AC (naizmeni¢na struja)
Uradite sledece:
1. Naudite da upalite luk zagrebavanjem (kresanjem) elektrode preko ploce. Uverite se da
je ugao elektrode pravilan i koristite obe ruke.
2. Kada mozZete zapaliti luk bez lepljenja, vezbajte pravilnu duzinu luka. Naugite da je
razlikujete po zvuku.
3. Kada ste sigurni da moZete odrzati kratak, pucketajugi luk, pocnite pomeranje. Stalno
gledajte u rastopljeno kupatilo (jezerce) i gledajte u greben gde metal ocvr$cava.

16



Villager v AT

4. Vodite Sav na ravnoj ploci. Vodite ga paralelno sa gornjom ivicom (najdaljom ivicom
od Vas). To Vam je praksa za vodjenje pravih varova, a i takodje na lak nagin Vam
omogucava da pratite Va$ napedak. Deseti var ¢e izgledati znatno bolje nego prvi var.
Stalno proveravajuci Vase greske i progres, zavarivanje ¢e uskoro biti stvar rutine.

Obiéni metali

Vedina metala koji se nalaze u domacinstvu i malim prodavnicama su nisko ugljenicni elici
koji se nekada nazivaju meki ¢elici. Tipicni predmeti napravljeni od ove vrste Celika ukljuéuju
veéinu limova, ploGe, cevi i valjanih profila kao Sto su U-profili, L-profili i I-profili. Ovaj tip
Celika moze biti uglavnom lako zavarivan bez specijalnih obazrivosti. Medjutim, neki celici
sadrze veci procenat ugljenika. Tipicna primena ukljucuje ploCe otporne na habanje, osovine,
klipnjace, vratila, raonike, nozeve strugaca. Ovi visokougljenicni Celici, u vecini slucajeva se
mogu zavarivati uspesno; medjutim, mora se pazljivo slediti pravilna procedura, ukljucujuci
predgrevanje metala koji ¢e se zavarivati i u nekim slucajevima pazljivo kontrolisanje
temperature za vreme i nakon procesa zavarivanja.

Bez obzira na tip metala koji ¢e se zavarivati, vazno je da bi se dobio kvalitetan var - da on
bude bez ulja, boje, rdje ili drugih zaprljanosti.
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POGLAVLJE 3 — INSTRUKCIJE ZA
MONTAZU | PRIKLJUCIVANJE

3-1 OPSTI OPIS

Uredjaj za zavarivanje je Stapni zavarivacki uredjaj, dizajniran za one koji imaju povremene
potrebe za zavarivanjem. Pogodan je za laku proizvodnju i reparacije (popravljanje
zavarivanjem). Kompaktan je, ¢ime je omoguéena laka prenosivost i skladistenje na policiili
ispod radnog stola. Razvijen je naroCito za neprofesionalne varioce.

INVERTER MMA (REL) serija uredjaja za zavarivanje je jedan tip AC (naizmeni¢nih) uredjaja
za zavarivanje lukom. Tehnicke karaktersitike ili parametri ovih proizvoda su pokazane na
nihovim tehnickim ploCicama.

PAZNJA: Za razlicite tipove zavarivackih uredjaja, razlikuju se i tehnicke karakteristike i
parametri.

3-2. OPIS OZNAKA | SIMBOLA NA TEHNICKOJ PLOCICI

Standardi primene: EN 60974-1:2012

Ur: Nominalni AC (Naizmeniéni) ulazni napon izvora napajanja za zavarivanje (tolerancija
+10%)

limax: Max ulazna struja

het © Max efektivna ulazna struja

X . Radni ciklus - To je odnos izmedju vremena trajanja opterecenja i vremena punog
cilkusa.

Napomena 1: Ovaj odnos je izmedju 0-100%.

Napomena 2: Za ovaj standard pun ciklus vremena iznosi 10 minuta. Na primer ako je
vrednost 40% - vreme opterecenja (zavarivanje) ée biti 4 minuta, a vreme pauze (odmora) ¢e
biti 6 minuta.

Radni ciklus je zasnovan na desetominutnom periodu. To znaci da luk sme da se vuce 2
minuta u svakom 10-minutnom periodu bez ikakve opasnosti od pregrevanja. Ukoliko se
koristi duze od 2 minuta za vreme nekoliko uzastopnih ciklusa od 10 minuta, pregrejace se.
Uo : Napon praznog hoda. To je izlazni napon otvorenog kola - izvora napajanja za
zavarivanje.

l2: Izlazna struja

Uz : Izlazni napon optereéenja

Nominalni izlazni napon optereéenja U2=20+0.04l2ili U2=18+0,04l,

A/N- A/V : Podesivi opseg struje i njen odgovarajuci napon opterecenja.
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IP:ZaStitna klasa. Na primer, IP21 odobrava zavarivacki uredjaj kao pogodan za upotrebu
unutra; IP23, odobrava zavarivacki uredjaj kao pogodan za upotrebu napolju na kisi.

S Koristi se u okruzenjima koja imaju visok rizik od elektricnog udara.

Obavezno progitajte ovo uputstvo za upotrebu - pre pocetka koriséenja
uredjaja

~ frekvencija (npr. 50Hz)

? Zastitite od kise. Drzati van kise.

HiliF  Klasaizolacije

D 5'1 Simbol monofaznog AC (naizmeniéna struja) izvora napajanja i nominalna
1
4

3-3. MONTAZA (INSTALIRANJE)

UPOZORENJE: Samo kvalfikovane osobe smeju instalirati, koristiti ili servisirati uredjaj za
zavarivanje.

A Elektricni udar moZze da ubije.

= « Neka kvalifikovani elektri¢ar instalira i servisira opremu.
? N\ . IskljuGite napojnu struju u kutiji sa osiguracima pre rada na opremi.
« Nemojte dodirivati elektri¢ne delove koji su pod naponom.
Mesto za montazu uredjaja: Stavite uredjaj za zavarivanje tamo - gde ima prirodne cirkulacije
vazduha.
Sklapanje uredjaja za zavarivanje: Za INVERTER MMA (REL) seriju uredjaja za zavarivanje,

pomerljivi kablovi za zavarivanje bi trebalo da budu priklju¢eni na izlaz izvora napajanja za
zavarivanje. Ulazni napojni kabal treba da bude prikljucen na mrezu.
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Povezivanje napojnog kabla i uzemljenja

Samo kvalifikovana osoba sme da instalira, koristi i servisira ovu opremu. Zastitite sebe i
druge od moguéeg povredjivanja ili ¢ak i smrti!

UPOZORENJE: Nemojte raditi sa skinutim poklopcima. Iskljuéite (izvucite utikaé iz uticnice)
ulaznu struju - pre pocetka servisiranja. Nemojte dodirivati delove koji su pod elektricnim
naponom.

Pre poGetka instaliranja, proverite sa kompanijom koja Vas snabdeva elektriénom energijom
- da biste se uverili da je VaSa mreza adekvatna naponu, amperazi, fazama i frekvenciji -
koje su date na tehnickoj plocici uredjaja za zavarivanje. Takodje se uverite da planirana
instalacija zadovoljava sve zahtevane lokalne i nacionalne propise. Neki uredjaji za
zavarivanje mogu raditi sa monofazne linije, ili sa jedne faze od dvofazne ili trofazne linije
(mreze).

PAZNJA: INVERTER MMA (REL) zavarivacki uredjaji mogu biti povezani na 230 V napajanja

(ulaz).

1. Pre prikljucivanja ulaznog kabla na napojnu mreZzu, proverite da li prekida¢ ON/OFF radi
na poloZaju koji odgovara ulaznom naponu - na koji ¢e uredjaj biti prikljucen.
PAZNJA: Ukoliko podesSavanje prekidaca ne odgovara ulaznom naponu, mozete spaliti
Vas uredjaj!

2. Prikljucite ,PE" ili zeleno/zutu Zicu uzemljenja ulaznog kabla na uzemljenje sistema,
prema primenjivim nacionalnim i lokalnim propisima.

3. Prikljucite fleksibilni ulazni kabal uredjaja za zavarivanje na monofaznu napojnu mrezu
odgovarajuéeg napona i amperaze - preko dvopolne diskonekcije sa osiguracem.

3-4. INSTRUKCIJE ZA RUKOVANJE

PAZNJA: Radni ciklus je zasnovan na desetominutnom periodu. To znadi da se luk moze
vuci 2 minuta u svakom desetominutnom periodu - bez ikakve opasnosti od pregrejavanja.
Ukoliko se koristi viSe od dva minuta za vreme nekoliko uzastopnih desetominutnih perioda,
moze da se pregreje.

Kontrolne funkcije

Zeljena struja zavarivanja se podesava okretanjem tocki¢a. Okretanje u smeru kazaljke na
satu poveéava struju zavarivanja, okretanje u smeru suprotnom od kazaljke na satu se
smanjuje struja zavarivanja.
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3-5. ODRZAVANJE

UPOZORENJE: Elektricni udar moze da ubije. Nemojte dodirivati delove koji su pod naponom
kao Sto su izlazne kablovske uticnice ili unutrasnja instalacija. Pokretni delovi mogu da
povrede.

Rutinsko preventivno odrZavanje se se ne zahteva.

Zamena izlaznog kabla sa veéim merama, koje bi zahtevalo da se povezivanje uradi unutra
- se ne preporuéuje. Povezivanje zbog dodatne duZine ili ve¢ih mera treba pravilno izvesti
spolja.

Ukoliko izlazni kabal zahteva zamenu iz nekog drugog razloga, treba da bude zamenjen
odgovarajuéim delom i samo od strane kvalifikovane osobe.

POGLAVLJE 4 - PROCEDURE RUCNOG ELEKTROLUCNOG
ZAVARIVANJA (REL)

4-1. Tipiéno podeSavanje za REL zavarivanje

Neophodni alati

Struja zavarivanja startuje ¢im elektroda dodirne radni komad.
1 Radni komad
Uverite se da je radni komad ¢ist pre zavarivanja.
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2 KleSta za masu

Smestite ih Sto blize varu.

3 Elektroda

Pre paljenja luka, ubacite elektrodu u drzac elektroda. Elektrode sa malim precnikom -
zahtevaju manje struje od onih veéih. PridrZavajte se preporuka proizvodjaca elektroda -
kada podesavate amperazu za var (Videti poglavlje 3-2).

4 |zolovani drzac elektrode

5 Polozaj drzaca elektrode

6 Duzina luka

DuZina luka je rastojanje od elektrode do radnog komada. Kratak luk sa pravilnom
amperazom - daée oStar, pucketajuéi zvuk. Pravilna duzina luka je u vezi sa preénikom
elektrode. Proverite Sav vara da biste utvrdili da li je duzina luka pravilna.

Duzina luka za prec¢nik elektrode 1/16 i 3/32 in¢a - treba da bude oko 1/16 inéa (1,6 mm).
Duzina luka za precnik elektrode 1/8 i 5/32 inGa - treba da bude oko 1/8 in¢a (3 mm).

7 Troska ($ljaka)

Koristite zavarivacki éeki¢ i Zicanu Cetku da biste uklonili $ljaku (trosku). Uklonite Sljaku i
proverite Sav pre nego Sto napravite naredni prolaz.
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4-2. Dijagram za odabir elektroda i amperaza
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6010 EP SVi DUBOKO MIN. PRIPREMA, GRUBO,
6011 EP X SVI DUBOKO VELIKO PRSKANJE
6013 EP,EN X SVi PLITKO OPSTE
7014 EP,EN X SVi SREDNJE GLATKO, LAKO, BRZO
7018 EP X SVi PLITKO NIZAK VODONIK, JAKO
POLOZENI
7024 EP,EN X HORIZONTALNI PLITKO GLATKO, LAKO, BRZE
UGAONI
Ni-CL EP X SVi PLITKO [IVENO GVOZDJE
308L EP SVi PLITKO NERDJAJUCI
*EP=ELEKTRODA POZITIVNA (OBRNUTA POLARIZACIJA)
EN=ELEKTRDODA NEGATIVNA (PRAVA POLARIZACIJA)

GLAVNE TEHNICKE KARAKTERISTIKE

Model AGM IW-120
Ulazni napon/ Frekvencija 230V ~50Hz
Izlazna struja 20-120 A
Izlazni napon 20.8-248V
Precnik elektrode 1.6-3.2 mm
Neto teZina uredaja 3.1kg

ZadrZavamo pravo na izmenu tehnic¢kih karakteristika, pravo na moguce

napomene. Slike proizvoda mogu biti razli¢ite od stvarnog uredjaja.
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Deklaracija o usaglasenosti A
C€ 4
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Po direktivi 2014/35/EU, priloga 1V, o elektriénoj opremi koja je namenjena za upotrebu u
okviru odredjenih granica napona

| W 1l At =
Villager
v 90l > 9

Villager d.o.o.
Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana, SLO

Opis masine: Aparat za zavarivanje AGM IW - 120

Izjavijujemo pod punom odgovorno$éu da je pomenuti proizvod dizajniran i proizveden u skladu
sa:
o Direktiva 2014/35/EU o elektricnoj opremi koja je namenjena za upotrebu u okviru
odredjenih granica napona
e Direktiva 2014/30/EU o elektromagnetnoj kompatibilnosti
o Direktiva 2011/65/EU, (EU) 2015/863 o ogranicavanju upotrebe odredenih opasnih
supstanci u elektriénoj i elektronskoj opremi (RoHS)

Harmonizovani i drugi kori$¢eni standardi:

EN 60974-10:2014/A1:2015
EN 60974-1:2012

Odgovorna osoba ovlas¢ena za sastavljanje tehnicke dokumentacije: Zvonko Gavrilov, na
adresi kompanije Villager D.0.0, Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana

Mesto / datum: Ljubljana, 15.6.2020.

Lice ovlaséeno da sagini izjavu u ime proizvodaca

Zvonko Gavrilov

gmw
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Aparat za zavarivanje MMA serije
AGM IW-120

Originalne upute za uporabu




POGLAVLJE 1 — MJERE PREDOSTROZNOSTI - PROCITAJTE
PRIJE POCETKA KORISTENJA

A ZAVARIVANJE LUKOM mozZe biti opasno.

Ovu montaZu, rad i odrzavanje opreme za elektroluéno zavarivanje i koriStenje procedura
opisanih u ovom dokumentu, smiju izvoditi samo kvalificirane osobe u skladu s vaZeéim
propisima, sigurnom praksom i napucima proizvodaca.

Uvijek se uvjerite da je radni prostor Cist i siguran i da se koristi propisna ventilacija.
Nepravilna uporaba opreme i nepostivanje primjenjivih propisa i sigurne prakse (sigurni
nacini rada), moZe dovesti do ozbiljnih ozljeda i materijalne Stete.
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1-1. Simboli koji se koriste

Molimo Vas da pro€itate ove upute prije zapo¢injanja rada.

Oznacava Upozorenje! Cuvajte se! Postoje moguée opasnosti prilikom ove
procedure! Moguce opasnosti su prikazane u susjednim simbolima.

Mogucnost elektricnog udara.
Pokretni dijelovi.
Vruée povrsine.

Nosite masku za zavarivanje.

ORFEVPO

Proizvod je u skladu s EU normama i standardima.

M
m

A.A Srpski znak sukladnosti.

M 005 20

Zaétita Zivotne sredine
Elektricne naprave nikada ne trebaju biti odstranjeni s ostalim otpadom iz
E kucanstva. Da bi ispunili zahtjeve Europske Direktive 2012/19/EU koji se odnose
na elektricnu i elektronicku opremu koja je zavrSila svoj Zivotni vijek i njenoj
primjeni u nacionalnim zakonima, stare elektricne naprave se trebaju drZati
odvojeno od ostalog otpada i da se odstrane na nacin koji je neskodljiv za Zivotnu srediny,
npr. odnoseéi napravu u skladiste koje je predvideno za reciklazu naprave.

Pridrzavajte se simbola i odgovarajuéih naputaka dolje za neophodne akcije — kako bi se
izbjegle moguée opasne situacije.



Villager
1-2.  Opasnosti prilikom zavarivanja lukom

Simboli prikazani dolje se koriste u ovim Uputama da bi privukli pozornost i da bi ukazali
na moguée opasnosti. Kada vidite simbol, pazite i pridrzavajte se odredenih naputaka,
kako bi izbjegli nesretan sluéaj.

Samo kvalificirane osobe trebaju instalirati, rukovati, odrZavati i popravljati ovu napravu.

Za vrijeme rada, drZite sve osobe, narocito djecu — daleko od zone rada.

:I?

4‘ \ Elektriéni udar moze ubiti.

Dodirivanje elektricnih dijelova koji su pod naponom, moZe dovesti do fatalnog udara ili
izazvati ozbiljne opekline. Kolo elektrode i radnog komada je pod naponom uvijek kada je
ukljucen izlaz. Kolo napajanja - na ulazu, kao i unutarnja kola naprave su takoder pod
naponom kada je naprava ukljucena (ON). Kod poluautomatskog ili automatskog
zavarivanja zicom, Zica, kotur za Zicu, kuciSte motalice i svi metalni dijelovi koji dodiruju
metalnu zicu su pod elektricnim naponom. Nepropisno montirana ili nepravilno uzemljena
oprema - predstavlja opasnost.

« Nemojte dodirivati elektricne dijelove koji su pod naponom.

. Koristite suhe, cijele (bez rupa) izolacione rukavice i zastitu za tijelo.

« lzolirajte se od radnog komada i zemlje - koriStenjem suhih izolacijskih prostirki ili
pokrivaCa, dovoljno velikih da sprijece bilo kakav fizicki kontakt s radnim komadom ili
zemljom.

. Nemojte koristiti izlaz naizmjenicne struje (AC) u vlaznim prostorima, ukoliko je
pomjeranje ograni¢eno ili ukoliko postoji opasnost od pada.

« lzlaz naizmjenicne struje (AC) koristite  SAMO ukoliko se zahtjeva za proces
zavarivanja.

« Ukoliko se zahtjeva AC izlaz napona (naizmjeni¢na struja), koristite daljinsku kontrolu
izlaza - ukoliko postoji na napravi.

« Dodatne mjere predostroznosti se zahtijevaju kada postoji hilo koji od slijede¢ih
elektricno opasnih stanja: Na vlaznim lokacijama ili dok nosite vlaznu odjecu; na
metalnim objektima, kao Sto su podovi, reSetke ili skele; u skucenim poloZajima kao Sto
su sjedenje, klecanje ili lezanje;
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kada postoji veliki rizik od neizbjeznog ili slu¢ajnog kontakta s radnim komadom ili
zemljom. Za ovakve uvjete - koristite slijedeéu predstavljenu opremu:

1) Poluautomatski DC (jednosmjerna struja) s konstantnim naponom - Zi¢ani aparat za
zavarivanje,

2) DC (jednosmjerni) ruéni (Stapni) aparat za zavarivanje, ili

3) AC (naizmjeniCna struja) aparat za zavarivanje sa smanjenim naponom - otvorenog
strujnog kola (prekida u kolu).

Uglavnom se preporu¢a uporaba DC (jednosmjernog) Zi¢anog aparata za zavarivanje s
konstantnim naponom.
| nemojte raditi sami!

. Iskljudite (iskopcajte) ulaznu snagu, ili zaustavite motor prije instaliranja ili servisiranja
ove opreme.

. Propisno instalirajte i uzemljite ovu opremu prema odgovarajuéim uputama |
nacionalnim i lokalnim zakonima.

« Uvijek provjerite uzemljenje napajanja — provjerite i uvjerite se da je Zica uzemljenja
napojnog kabla propisno povezana na prikljucak uzemljenja u iskljucnoj kutiji ili da je
utika¢ kabla ukljucen u propisno uzemljenu utiCnicu.

. Kada pravite spojeve ulaza, prikacite prvo propisan provodnik uzemljenja - dva puta
provjerite spojeve.

. Cesto provjeravajte ima li oste¢enja na kablu ulazne snage (napojni kabel) ili golih Zica
— ukoliko je oSteéen odmah ga zamijenite — gole Zice mogu ubiti.

« Iskljucite svu opremu kada nije u uporabi.

« Nemojte koristiti pohabane, oSte¢ene, male, s neodgovarajuéim znacajkama - ili loSe
spojene kablove.

. Nemojte obmotavati kablove oko Vaseq tijela.

« Ukoliko se zahtjeva uzemljenje radnog komada, uzemljite ga izravno s odvojenim
kablom.

« Nemojte dodirivati elektrodu ukoliko ste u kontaktu s radnim komadom, tlom ili drugom
elektrodom sa drugog stroja.

« Nemojte dodirivati drZace elektroda povezane na dvije naprave za zavarivanje u isto
vrijeme, jer e postojati dvostruki napon otvorenog kola.

« Koristite samo dobro odrzavanu opremu. Popravite ili zamijenite oStecene dijelove
odmah. OdrZavajte napravu prema uputama.

« Koristite sigurnosne kaiSeve ukoliko radite iznad razine poda.
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«  Sve prostirke i pokrivace drZite sigurno na mjestu (pricvréeni).

« Stegnite radni kabel dobrim metal-na-metal kontaktom s radnim komadom ili radnim
stolom, Sto blize varu koliko je to moguée.

« lzolirajte klijesta za masu kada nisu u kontaktu s radnim komadom - kako bi sprijecili
kontakt s hilo kojim metalnim predmetom.

« Nemojte povezati vise od jedne elektrode ili radnih kablova na jednostruki izlazni
terminal (prikljucak) za zavarivanje.

ZNATNA KOLICINA DC (JEDNOSMJERNOG) NAPONA postoji u inverterskom tipu
zavarivackih izvora struje - nakon uklanjanja ulazne energije (struje)

e Iskljucite inverter (Off), iskljudite (otkaCite) ulaznu struju i ispraznite ulazne
kondenzatore prema napucima u poglavlju o Odrzavanju, prije dodirivanja bilo kog
dijela.

PARE | GASOVI mogu biti opasni
=3 Zavarivanje proizvodi isparenja i gasove. Udisanje ovih isparenja i gasova
T moZze biti opasno po VaSe zdravlje.

« Drzite VaSu glavu van isparenja. Nemojte udisati isparena.

« Ukoliko ste unutra, provjetravajte prostoriju i/ili koristite lokalnu prinudnu ventilaciju na
luku, kako bi uklonili zavarivacka isparenja i gasove.

« Ukoliko je ventilacija slaba, koristite atestirani - zrakom opskrbljeni respirator.

« U ogranicenom (skucenom) prostoru - radite samo ako je dobro provjetren ili dok
koristite respirator za dovod zraka. Neka je uvijek pored Vas uvjezbani promatrac.
Zavarivacki gasovi i isparenja mogu izmjestiti zrak i smanijiti razinu kisika - prouzroceci
ozljedivanje ili smrt. Uvjerite se da je zrak koji diSete — siguran.

« Nemojte zavarivati u blizini mjesta na kojima se izvodi odmascivanje, ¢iséenje ili
prskanje. Toplota i zraci luka mogu reagirati sa isparenjima i formirati visoko toksi¢ne i
iritirajuce gasove.

« Nemojte zavarivati na obloZenim metalima kao S$to su galvanizirani, olovom ili
kadmijumom obloZeni Gelici - osim ukoliko se obloga ukloni iz zone zavarivanja, prostor
se dobro provjetrava i dok nosite respirator opskrbljen zrakom. Premazi (obloge) i bilo
koji metali koji sadrze ove elemente mogu ispustiti otrovna isparenja ukoliko se

zavaruju.
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ZRACI LUKA mogu opedéi oCi i koZu
ﬁ Zraci luka u procesu zavarivanja, proizvode intenzivne vidljive i nevidljive
:l-.ffﬂ (ultraljubi¢aste i infracrvene) zrake koji mogu opeéi oéi i koZu. Iskre odlijecu
od vara.

Koristite atestirani Sljem za zavarivanje sa ugradenim odgovaraju¢im zatamnjenjem

filter stakala, kako bi zastitili Vase lice i o¢i kada zavarujete ili gledate.

« Koristite atestirana sigurnosna stakla sa bo¢nim Stitnikom ispod Vaseg Sljema.

. Koristite zastitne paravane ili barijere - da bi zastitili druge od sijanja (sijevanja), bljeska
i iskri; upozorite druge da ne gledaju luk.

. Nosite zastitnu odjecu napravljenu od izdrZljivog, vatro-otpornog materijala (koze,

jakog pamuka ili vune) i zastitu za stopala.

ZAVARIVANJE moZe prouzroCiti poZar ili eksploziju
1>=~ Zavarivanje u zatvorenim kontejnerima kao $to su spremnici, bubnjevi ili
M cijevi mogu dovesti do njihove eksplozije. Iskre mogu odletjeti od luka
zavarivanja. Letece iskre, vru¢ radni komad i vru¢a oprema - mogu izazvati
pozar i opekline. Slucajni kontakt elektrode s metalnim predmetima — mogu prouzrociti
iskre, eksploziju, pregrijavanje ili poZar. Provjerite i uvjerite se da je zona rada -
sigurna, prije izvodenja zavarivanja.
« Uklonite sve zapaljive predmete na oko 15m od luka zavarivanja. Ukoliko to nije
moguce, Cvrsto ih pokrijte sa atestiranim pokrivacima.
. Nemojte zavarivati tamo gdje letece iskre mogu pogoditi zapaljive materijale.
. ZaStitite sebe i druge osobe od lete¢ih iskri i vruéeg metala.
« Budite oprezni, jer iskre i vreli materijali od zavarivanja mogu lako proéi kroz male
pukotine i otvore - u obliznjem prostoru.
« Pazite na moguénost izbijanja poZara i drzite aparat za gaSenje pozara blizu Vas.
« Budite svjesni da zavarivanje na plafonu, podu, pregradnim zidovima i sl. moZe izazvati
pozar na strani koja se ne vidi.
« Nemojte zavarivati u zatvorenim kontejnerima kao §to su spremnici, bubnjevi ili cijevi.
« Pove?ite radni kabel na radni komad Sto je blize moguce zoni zavarivanja, kako bi
sprijecili da struja zavarivanja putuje dugim i moguée nepoznatim putevima i da
prouzrodi elektriéni udar, iskre i opasnost od pozara.
« Nemojte aparat za zavarivanje koristiti za otapanje zamrznutih cijevi.
. lzvadite Stap elektrode iz drZaca ili odsijecite Zicu zavarivanja na kontaktnom vrhu -
kada nije u uporabi.
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« Nosite zastitnu odjeéu koja nema ulja na sebi kao $to su kozne rukavice, ¢vrsta kosulja,
hlace bez podvrnutih nogavica, ¢izme i kapu.

« Uklonite sva zapaljiva sredstva kao $to su upalja¢ na butan ili Sibice iz VaSe okoline
prije nego li pocnete zavarivati.

LETECI METALI mogu ozlijediti oko. Nosite zastitne naoGale.

. Zavarivanje, udaranje troske ($ljake) ceki¢em, cetkanje Zicom i brusenje — prouzroce
iskre i letece metale. Kako se varovi hlade, mogu odbacivati trosku (Sljaku).

. Koristite atestirane zaStitne naocale s bocnim Stitnicima, Cak i ispod VaSeg
zavarivackog $ljema.

ﬁ GOMILANJE GASA moze ozlijediti ili ubiti.

. Zatvorite opskrbu zastitnog gasa kada nije u uporabi.
Uvijek provjetravajte skucene prostore ili koristite atestirane respiratore opskrbljene sa
zrakom.

VRUCI DIJELOVI mogu izazvati ozbiljne opeline

« Nemojte vruce dijelove dodirivati golim rukama.

. Sacekajte period hladenja prije nego li radite sa pistoljem ili gorionikom pistolja za
zavarivanje.

« Da bi rukovali sa vruéim dijelovima, koristite odgovarajuce alate i/ili nosite jake,
izolirane zavarivacke rukavice i odjeéu - da bi sprijecili opekline.

MAGNETNA POLJA mogu utjecati na pejsmejkere.
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« Korisnike pejsmejkera udaljite.
« Korisnici pejsmejkera treba da se konzultuju sa svojim lijeénikom - prije prilaZenja
luénom zavarivanju, sjec¢enju lukom, Zlijebljenju ili operacijama tockastog zavarivanja.

BUKA moZe oStetiti sluh. Nosite Stitnike za sluh
Buka iz nekih procesa ili opreme mozZe ostetiti sluh.

« Koristite atestiranu zastitu sluha, ukoliko je razina buke velika.

BOCE ZA GAS mogu eksplodirati ukoliko su oStecene.

« Boce sa zastitnim gasom sadrze gas pod visokim pritiskom. Ukoliko je oStecena, boca
moze eksplodirati. S' obzirom da su boce sa gasom normalan dio opreme za
zavarivanje, pozorno postupajte s njima.

. ZaStitite boce sa komprimiranim gasom od prevelike toplote, mehanickih udara,
fizickog oStecenja, troske (Sljake), otvorenog plamena, iskri i luka.

« Instalirajte boce u uspravnom poloZaju osiguravajuéi na stacionarne oslonce ili
postolje za bocu - kako bi sprijecili padanje ili naginjanje.

« DrZite boce podalje od zavarivackog ili nekog drugog elektri¢nog kola.

« Nikada nemojte stavljati niti naslanjati baklju (gorionik pistolja za zavarivanje) na bocu.

« Nikada nemojte dopustiti da zavarivacka elektroda dodirne neku bocu.

. Nikada nemojte zavarivati na boci koja je pod tlakom - doc¢i ¢e do eksplozije.

« Koristite samo propisne boce sa gasom, regulatore, crijeva i fitinge projektirane za
specificnu primjenu; odrZavajte njih i njihove dijelove u dobrom stanju.

« Okrenite lice na drugu stranu od izlaza ventila kada otvarate ventil boce.
koristenje.

« Koristite odgovaraju¢u opremu, ispravne procedure i dovoljan broj ljudi - da podigne |
pomjeri boce.

. Citajte i pridrzavajte se uputa koja su na gasnim bocama pod tlakom, na pripadajucoj
opremi.



1-3. Dodatni simboli za montaZu, rukovanje i odrzavanje

i

Opasnost od POZARA ILI EKSPLOZIJE

-

. Nemojte instalirati niti smjestati napravu na, iznad, niti blizu zapaljivih povrsina.

« Nemojte montirati napravu blizu zapaljivih materija.

. Nemojte preopteretiti kablove zgrade — uvjerite se da je sustav napajanja propisno
dimenzioniran, propisnog kapaciteta i zaSticen - da podrzi ovu napravu.

¥
y NAPRAVA KOJa PADNE moZe izazvati ozljede
. Koristite okaste vijke samo za podizanje naprave, NE transportna kolica, boce sa
gasom ili bilo koju drugu opremu.
. Koristite opremu odgovarajuéeg kapaciteta za podizanje i oslanjanje naprave.

« Ukoliko koristite viljuSke za podizanje tereta, uvjerite se da su viljuSke dovoljno dugacke
da domaSe sa suprotne strane naprave.

PREKOMJERNA UPORABA moZe prouzro€iti PREGRIJAVANJE

« Dopustite period hladenja; slijedite nazivni radni ciklus.
« Smanjite struju ili smanjite radni ciklus - prije pocinjanja ponovnog zavarivanja.
« Nemojte blokirati niti filtrirati protok zraka u napravi.

i ’ ELEKTROSTATICKO PRAZNJENJE

(@)
(S "?

(ESD) moZe ostetiti Stampane ploce
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. Stavite antistaticku narukvicu na zglob PRIJE rukovanja sa tablom ili dijelovima.
. Koristite odgovarajuce staticki — otporne vreée i kutije da bi skladistili, pomjerali ili
transportirali Stampane ploce.

% POKRETNI DIJELOVI mogu izazvati ozljedivanje

DrZite se podalje od pokretnih dijelova
« DrZite se podalje od mjesta koja mogu prikljestiti kao Sto su pogonski valjci.

% ZICA ZA ZAVARIVANJE moZe prouzroéiti ozljedivanje

Nemojte pritiskati prekidac pistolja, sve dok niste upuceni da to uradite.
. Nemojte usmjeravati pistolj ka nekom dijelu tijela, drugim ljudima, niti bilo kom metalu,
dok izvlacite Zicu.

POKRETNI DIJELOVI mogu izazvati ozljedivanje

A

« DrZite se podalje od pokretnih dijelova kao $to su ventilatori.

« DrZite sva vrata, panele, poklopce i §titnike — zatvorene i osigurane na svom mjestu.

« Neka samo kvalificirane osobe pomjeraju vrata, panele, poklopce ili Stitnike - zbog
odrzavanja, ukoliko je to neophodno.

. Ponovo vratite (montirajte) vrata, panele, poklopce ili Stitnike - kada je odrzavanje
zavrSeno, a prije opetovanog povezivanja ulazne struje.

10
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PROCITAJTE UPUTE

« Procitajte Upute za uporabu naprave prije koriStenja ili servisiranja naprave.
« Koristite samo originalne Villager rezervne dijelove.

E

.-'_-.H)

J HF (visoko — frekventno) ZRACENJE moZe prouzrogiti interference
/ (smetnje)

. Visoke frekvencije (HF) mogu interferirati (praviti smetnje) s radio navigacijom,
sigurnosnim sredstvima, kompjuterima i komunikacionom opremom.

. Neka samo kvalificirane osobe, upoznate elektronskom opremom izvedu ovo
instaliranje.

« Korisnik je duZan odmah angaZirati kvalificiranog elektroniCara koje ¢e otkloniti sve
probleme smetnji (interference), a koji su nastali zbog instalacije.

« Ukoliko Vas nadlezna sluzba izvijesti o smetnjama, odmah prekinite s uporabom
opreme.

. Instalacija se treba redovito provjeravati i odrzavati.

. Drzite vrata i panele visoko-frekventnih izvora &vrsto zatvorene, zazore izmedu
elektroda drZite na pravilnim postavkama i koristite uzemljenje i zastiéivanje - da bi
smanjili moguénost interferencije.
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ZAVARIVANJE LUKOM moZe izazvati interference (smetnje)

Elektromagnetska energija moze interferirati sa osjetljivom elektronickom opremom -
kao Sto su kompjuteri ili kompjuterski pogonjeni strojevi kao Sto su roboti.

Uvjerite se da je sva oprema u zoni zavarivanja - elektromagnetski kompatibilna.

Da bi smanjili moguce interference, drZite zavarivacke kablove kratkim Sto je vise
moguce, jedne uz druge i dolje nisko npr. na podu.

Smjestite zavarivacku operaciju 100 m udaljenu od bilo koje osjetljive elektronicke
opreme.

Uvjerite se da je aparat za zavarivanje instaliran i uzemljen prema uputama.

Ukoliko se interferenca ipak pojavi, korisnik mora poduzeti dodatne mjere, kao $to su
pomjeranje aparata za zavarivanje, koriStenje zastitnih kablova, koristenje filtera linija
(vodova) ili zastita radne zone.

1-4. EMF Informacije

Razmatranje zavarivanja i udinka niskofrekventnih elektriénih i magnetnih polja. Struja
zavarivanja, dok teCe kroz zavarivacke kablove, ¢e prouzrociti elektromagnetska polja.
Da bi umanijili magnetna polja na radnom mjestu, koristite slijede¢e procedure:

1.

Kablove drZite jedne uz druge uvijajuci ih ili lijepljenjem trakom.

2. SloZite kablove s jedne strane i daleko od rukovatelja.
3.
4. DrZite izvor napajanja za zavarivanje i kablove Sto dalje od rukovatelja - koliko je to

Nemojte obmotavati niti ogrtati kablove oko VasSeq tijela.

prakti¢no.
PoveZite klijesta za masu (klemu) na radni komad §to je blize mogude varu.

U vezi Pejsmejkera

Korisnici pejsmejkera treba da se konzultuju sa svojim lijeénikom prije zavarivanja ili
prilazenja operaciji zavarivanja. Ukoliko ste to razjasnili (ako Vam je on dozvolio) s Vasim
doktorom, tada se preporuca pracenje gore navedenih procedura.
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POGLAVLJE 2 - PRINCIPI RUCNOG ELEKTROLUCNOG
ZAVARIVANJA - REL (MMA)

Ruéno elektroluéno zavarivanje (REL, eng. MMA), ili tapno zavarivanje, je proces koji topi i
spaja metale zagrijavajuéi ih pomocu luka izmedu obloZene metalne elektrode i radnog
komada. Vanjska obloga elektrode pomaZe pri pravljenju luka i osigurava zastitni gas i
oblaganje troskom ($ljakom) kako bi var zastitila od kontaminacije. Jezgro elektrode
osigurava najveci dio metala koji ispunjava var.

Kada se elektroda pomjera duz radnog komada pravilnom brzinom, metalne naslage u
jednolikom sloju zovu se — Sav.

Izvor napajanja elektroluénog (Stapnog) zavarivanja osigurava konstantnu struju (CC) i
mozZe biti naizmjeni¢na struja (AC) ili jednosmjerna struja (DC), ovisno od elektrode koja se
koristi. Najbolji rezultati zavarivanja se obicno dobivaju koriStenjem DC izvora napajanja.
Snaga u zavarivackom kolu, mjeri se naponom i strujom. Napon (Volti - V) je odreden
duljinom luka izmedu elektrode i radnog komada i uvjetovan je promjerom elektrode. Struja
je prakticnija mjera snage u zavarivackom kolu i mjeri se amperima (A).

Amperaza neophodna za zavarivanje ovisi od promjera elektrode, veliCine i debljine
komada koji se zavaruju i poloZaja zavarivanja. Uglavnom, manja elektroda i slabija
amperaza potrebna je za zavarivanje manjeg komada - nego za veéi komad iste debljine.
Tanki metali zahtijevaju manje struje nego debeli metali, a mala elektroda zahtjeva manju
amperazu nego i velika.

Bolje je zavarivati radni komad u polozenom ili horizontalnom poloZaju. Medutim, kada ste
primorani zavariti u okomitom poloZaju ili iznad glave, korisno je smanjivanje amperaze u
odnosu na onu koja se koristi u horizontalnom polozaju. Najbolji rezultati zavarivanja
postizu se odrZavanjem kratkog luka, pomjeranjem elektrode jednolikom brzinom i
pomjeranjem elektrode ka varu, konstantnom brzinom kako se i topi.

Karakteristicnije informacije za §tapno zavarivanje (REL) se nalaze u slijededim
poglavljima.

Niko ne moZe nauci zavarivati - samo ¢itajuci o tome. Vjestina dolazi samo s vjezbanjem.
Slijedece strane ¢e pomodi neiskusnom zavarivaéu razumjeti zavarivanje i razvije svoje
vjeStine. Znanje rukovatelja o elektroluénom zavarivanju nije samo znanje o samom luku.
On mora znati kako kontrolirati luk, a to zahtijeva znanje o zavarivackom kolu i opremi koja
osigurava elektriénu struju koja se koristi u luku.
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Zavarivacko kolo pocinje tamo gdje je kabel elektrode povezan na aparat za zavarivanje, a
zavrSava se tamo gdje je kabel radnog komada povezan na aparat za zavarivanje. Struja
tece kroz kabel elektrode do drzaca elektrode, kroz elektrodu i preko luka.

Na strani luka gdje je radni komad, struja tece kroz temeljni metal do kabla radnog
komada - i natrag do aparata za zavarivanje. Kolo mora hiti kompletno (zatvoreno) da bi
struja tekla. Da bi zavarivali, klijeSta za masu moraju biti ¢vrsto povezana na Cist temeljni
metal. Uklonite boju, koroziju itd. jer je to neophodno da bi se dobila dobra povezanost.
PoveZite klijeSta za masu Sto blize mjestu na kome Zelite da zavarujete. Izbjegnite da
zavarivacko kolo prode kroz Sarke, leZajeve, elektronicke komponente ili slicna sredstva
koja mogu biti oStecena.

Elektricni luk se stvara izmedu radnog komada i vrha male metalne Zice elektrode koja je
stegnuta u drzacu, a taj drzac elektrode drzi — zavarivaC. Zazor se pravi u zavarivackom
kolu drzanjem vrha elektrode 1.5-2.0 mm udaljenom od radnog komada ili temeljnog
metala koji se zavaruje. U ovom zazoru se uspostavlja elektricni luk i drZi se i pomjera duz
spoja koji se zavaruje, tope¢i metal kako se pomjera.

Zavarivanje lukom je rucna vjeStina koja zahtjeva mirnu ruku, dobru tjelesnu kondiciju |
dobar vid. Rukovatelj kontrolira luk zavarivanja, pa samim tim i kvalitetu vara koji se
napravi.

4 Elektroda

Z

%A

%7051 ,','.'!
Yeo st

Slika 1

Slika 1 ilustrira deSavanje koje se odvija u elektricnom luku. Veoma lici na ono $ta se
stvarno vidi za vrijeme zavarivanja.

Stup elektricnog luka se vidi u sredini slike. To je luk stvoren protokom struje kroz prostor
izmedu kraja elektrode i radnog komada. Temperatura ovog luka je oko 6000°F (oko
3300°C) §to je viSe nego dovoljno za topljenje temeljnog metala.
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Luk je veoma sjajan i vru¢ i ne moZe se gledati golim okom bez rizika od bolnih ozljeda.
Veoma tamna stakla, specijalno dizajnirana za elektroluéno zavarivanje, moraju se koristiti
sa ru¢nom ili naglavnom maskom za zavarivanje - uvijek kada gledate luk.

Luk topi temeljni metal i jednostavno se ukopava u njega, kao §to se voda iz mlaznika
bascenskog crijeva ukopava u zemlju. Istoplieni metal formira rastopinu (istopljeno
jezerce) i tezi da otekne iz luka. Kako se pomjera od luka, hladi se i évrsne. Troska ($ljaka)
se formira na vrhu vara da bi ga zastitila za vrijeme hladenja.

Funkcija obloZene elektrode je mnogo veéa od samog provodenja struje kroz luk. Elektroda
se sastoji od jezgra od metalne Zice oko kog je ekstrudirana i pedena kemijska obloga. Zica
jezgra se topi u luku i si¢uSne kapljice istopljenog metala ubacuju se preko luka u
rastopinu. Elektroda osigurava dodatni metal za ispunu spojeva, kako bi ispunili Zlijeb ili
zazor izmedu dva komada temeljnog metala. Obloga se takoder topi ili sagorijeva u luku.
Ona ima nekoliko funkcija. Luk €ini stabilnijim, osigurava zastitni gas u obliku dima oko
luka kako bi kisik i dusik iz zraka udaljili iz rastopljenog metala i osigurava fluks za
rastopinu. Fluks pokupi necistoée i formira zastitnu trosku (§ljaku).

Temeljne razlike izmedu razlicitih tipova elektrode su u njihovim oblogama. Mijenjajudi
obloge, moguée je puno promijeniti radne znacajke elektrode.

Razumijevanjem razliCitosti u raznim oblogama, ¢ete posti¢i bolje razumijevanje izbora
najbolje elektrode za posao koji trebate uraditi.

Prilikom izbora elektrode treba uzeti u obzir:
1. Tip nanosa koji Zelite npr. meki Celik, nehrdajuci, nisko legirani.
2. Debljinu ploce ili temeljnog metala koji Zelite zavarivati.
3. PolozZaj u kome se mora zavarivati (ruka na dolje, van poloZaja)
4. Stanje povrsSine temeljnog metala koji ¢e se zavarivati.
5. Va$a sposobnost da rukujete i drzite Zeljenu elektrodu.

Cetiri jednostavne manipulacije su najvaznije. Bez kompletnog ovladavanja ove Cetiri

manipulacije, dalje zavarivanje je uzaludno. Sa kompletnim ovladavanjem ove Cetiri
manipulacije, zavarivanje ée biti lako.
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1. Pravilan poloZaj pri zavarivanju

llustriran je pravilan poloZaj pri zavarivanju za desnoruke ljude (za ljevoruke je suprotno):
a. Drzite drzac elektrode u Vasoj desnoj ruci.
b. Stavite lijevu ruku na donji dio desne ruke.
c. Stavite lijevi lakat na lijevu stranu.

Zavarujte sa dvije ruke, uvijek kada je to moguée. To omogucéava kompletnu kontrolu
pomjeranja elektrode. Uvijek kada je mogude, zavarujte sa lijeva na desno (ukoliko ste
desnoruki). To Vam omogucava da jasno vidite $to radite. DrZite elektrodu pod malim
kutom kao $to je prikazano.

15 - 20° 20°

Bocni pogled Zadnji pogled
Slika 2 — Pravilan poloZaj pri zavarivanju

2. Pravilan nacin za paljenje luka

Uvjerite se da klijeSta za masu prave dobar elektricni kontakt s radnim komadom.
Spustite vizir na naglavnoj masci i zagrebite polako elektrodu preko metala, vidjet cete
leteée iskre. Dok grebete podignite elektrodu 3mm i luk je uspostavljen.

NAPOMENA: Ukoliko prestanete pomjerati elektrodu dok je grebete — ona ée se zalijepiti.
NAPOMENA: Vecina pocetnika pokusava upaliti luk brzim ubodnim pokretom na dolje na
plocu.

Rezultat: Ili zalijepe elektrodu ili je njihovo pomjeranje toliko brzo - da odmah prekinu luk.
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3. Pravilna duljina luka

Duljina luka je rastojanje izmedu vrha Zicanog jezgra elektrode i temeljnom metala.
Jednom kada je luk uspostavljen, odrZavanje pravilne duljine luka postaje iznimno vazno.
Luk treba hiti kratak, otprilike duljine 1.5-3.0 mm. Kako elektroda sagorijeva - ona se mora
umetati ka radnom dijelu, da bi se zadrZala pravilna duljina luka.

Najlaksi nacin da kaZete da li je duljina luka pravilna, je da sluSate njegov zvuk. Dobar,
kratak luk - ima karakteristi¢an zvuk ,pucketanja“. Nepravilan, dugacak luk ima prigusujudi,
puhajuci ili Sisteci zvuk.

4. Pravilna brzina zavarivanja

Vazna stvar koju treba gledati za vrijeme zavarivanja je jezerce rastopljenog metala odmah
iza luka. Pojavljivanje jezerca rastopljenog metala i grebena gdje rastopljeni metal ¢vrsne

pokazuje pravilnu brzinu zavarivanja.
Greben treba da je oko 10 mm iza elektrode.

Greben gdje jezerce Cvrsne

(((

Slika 3

Rastpoljeno jezerce

Vecina poCetnika tezi zavarivati previSe brzo, Sto daje tanak, nejednak Sav.

VAZNOQ: Za opée zavarivanje nije neophodno praviti valoviti luk; ni naprijed-natrag, ni sa
strane. Zavarujte po duljini stabilnim tempom.

NAPOMENA: Kada zavarujete na tankoj ploci, vidjet ¢éete da morate ubrzati brzinu
zavarivanja, dok je na debljim plocama potrebno sporije zavarivati kako bi dobili dobro
prodiranje.
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ZAVARIVACKA VJEZBA

Najbolji na¢in da uvjezbate Cetiri vjestine koje omoguéavaju da odrZite:

1. Pravilan poloZaj pri zavarivanju
2. Pravilan nacin za paljenje luka
3. Pravilnu duljinu luka
4. Pravilnu brzinu zavarivanja
je da provedete malo viSe vremena na slijedeéem vjezbanju.

Koristite slijedece:

Plocu od mekog ¢elika: 5mm ili deblja.

Elektroda 1/8" (3,2mm)

Postavke struje 100 <120 A AC (naizmjeni¢na struja)

Uradite sljedece;

B s

1. Naucite upaliti luk zagrebavanjem (kresanjem) elektrode preko ploce. Uvjerite se da je

kut elektrode pravilan i koristite obje ruke.

2. Kada mozete zapaliti luk bez lijepljenja, vjezbajte pravilnu duljinu luka. Naucite da

razlikovati je po zvuku.

3. Kada ste sigurni da mozete odrzati kratak, pucketajuci luk, pocnite pomjeranje. Stalno
gledajte u rastopljeno kupatilo (jezerce) i gledajte u greben gdje metal vrsne.

4. Vodite Sav na ravnoj ploci. Vodite ga paralelno s gornjom ivicom (najdaljom ivicom od
Vas). To Vam je praksa za vodenje pravih varova, a i takoder na lak nacin Vam
omogucava pratiti Vas napredak. Deseti var e izgledati znatno bolje nego prvi var.
Stalno provjeravajuci Vase greSke i progres, zavarivanje ¢e uskoro biti stvar rutine.

Obiéni metali

Vecina metala koji se nalaze u kuéanstvu i malim trgovinama su nisko ugljiéni celici koji se
nekada nazivaju meki Celici. Tipiéni predmeti napravljeni od ove vrste Gelika ukljucuju
veéinu limova, ploce, cijevi i valjanih profila kao §to su U-profili, L-profili i I-profili. Ovaj tip
¢elika moze hiti uglavnom lako zavarivan bez specijalnih obazrivosti. Medutim, neki celici
sadrze vedi procenat ugljenika. Tipicna primjena ukljuuje ploce otporne na habanje,
osovine, klipnjace, vratila, raonike, noZeve strugaca. Ovi visokougljeni¢ni ¢elici, u vecini
sluCajeva se mogu zavarivati uspjesno; medutim, mora se pazljivo slijediti pravilna
procedura, ukljucuju¢i predgrijavanje metala koji ¢e se zavarivati i u nekim slucajevima

pazljivo kontroliranje temperature za vrijeme i nakon procesa zavarivanja.
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Bez obzira na tip metala koji ée se zavarivati, vazno je da bi se dobio kvalitetan var - da on
bude bez ulja, boje, hrde ili drugih zaprljanosti.

POGLAVLJE 3 — NAPUCI ZA
MONTAZU | PRIKLJUCIVANJE

3-10PCI OPIS

Naprava za zavarivanje je Stapna zavarivaCka naprava, dizajnirana za one koji imaju
povremene potrebe za zavarivanjem. Pogodna je za laku proizvodnju i reparacije
(popravljanje zavarivanjem). Kompaktna je da bi omogucila prenosivost i lako skladistenje
INVERTER MMA (REL) serija naprava za zavarivanje je jedan tip AC (naizmjeni¢nih)
naprava za zavarivanje lukom. TehniCke znacajke ili parametri ovih proizvoda su pokazane
na njihovim tehnickim ploCicama.

POZOR: Za razliCite tipove zavarivackih naprava, razlikuju se i tehnicke znaCajke i
parametri.

3-2. OPIS OZNAKA | SIMBOLA NA TEHNICKOJ PLOCICI

Standardi primjene: EN 60974-1:2012

Ur: Nazivni AC (Naizmjeni¢ni) ulazni napon izvora napajanja za zavarivanje (tolerancija
+10%)

limax: Max ulazna struja

het © Max efektivna ulazna struja

X Radniciklus - To je odnos izmedu vremena trajanja optere¢enja i vremena punog
ciklusa.

Napomena 1: Qvaj odnos je izmedu 0-100%.

Napomena 2: Za ovaj standard pun ciklus vremena iznosi 10 minuta. Na primjer ako je
vrijednost 40% - vrijeme optere¢enja (zavarivanje) ¢e biti 4 minuta, a vrijeme pauze
(odmora) ¢e biti 6 minuta.

Radni ciklus je zasnovan na desetominutnom periodu. To znaci da se luk smije vuéi 2
minuta u svakom 10-minutnom periodu bez ikakve opasnosti od pregrijavanja. Ukoliko se
koristi dulje od 2 minuta za vrijeme nekoliko uzastopnih ciklusa od 10 minuta, pregrijat ¢e
se.
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Uo : Napon praznog hoda. To je izlazni napon otvorenog kola - izvora napajanja za
zavarivanje.

l2: Izlazna struja

Uz : Izlazni napon opterecenja

Nazivni izlazni napon opterecenja U2=20+0.0412ili U2=18+0,04l,

A/V- A/V : Postavljivi opseg struje i njen odgovarajuéi napon opterecenja.

IP : Zastitna klasa. Na primjer, IP21 odobrava zavarivacku napravu kao pogodnu za
uporabu unutra; IP23, odobrava zavarivacku napravu kao pogodan za uporabu vani na kisi.

S Koristi se u okruzenjima s visokim rizikom od elektri¢nog udara.

Obavezno procCitajte ove upute za uporabu - prije pocetka koriStenja
naprave

D ;'I Simbol monofaznog AC (naizmjeniéna struja) izvora napajanja i nazivna
1— frekvencija (npr. 50Hz)

Fi
? Zastitite od kiSe. Drzati van kise.

HiliF  Klasaizolacije

3-3. MONTAZA (INSTALIRANJE)

UPOZORENJE: Samo kvalificirane osobe smiju instalirati, koristiti ili servisirati napravu za
zavarivanje.

A Elektricni udar mozZe ubiti.

:JL‘; « Neka kvalificirani elektriGar instalira i servisira opremu.

« Iskljucite napojnu struju u kutiji sa osiguracima prije rada na opremi.
« Nemojte dodirivati elektri¢ne dijelove koji su pod naponom.
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Mjesto za montaZu naprave: Stavite napravu za zavarivanje tamo - gdje ima prirodne
cirkulacije zraka.

Sklapanje naprave za zavarivanje: Za INVERTER MMA (REL) seriju naprava za zavarivanje,
pomjerljivi kablovi za zavarivanje bi trebali biti prikljuceni na izlaz izvora napajanja za
zavarivanje. Ulazni napojni kabel treba biti prikljuen na mrezu.

Povezivanje napojnog kabla i uzemljenja

Samo kvalificirana osoba smije instalirati, koristiti i servisirati ovu opremu. Zastitite sebe i
druge od moguéeg ozljedivanja ili ¢ak i smrti!

UPOZORENJE: Nemojte raditi sa skinutim poklopcima. Iskljucite (izvucite utikag iz utiénice)
ulaznu struju - prije poCetka servisiranja. Nemojte dodirivati dijelove koji su pod
elektri¢nim naponom.

Prije pocetka instaliranja, provjerite sa kompanijom koja Vas opskrbljuje elektricnom
energijom - da bi se uvjerili da je Vasa mreZa adekvatna naponu, amperaZi, fazama i
frekvenciji — koje su dane na tehnickoj plogici naprave za zavarivanje. Takoder se uvjerite
da planirana instalacija zadovoljava sve zahtijevane lokalne i nacionalne propise. Neke
naprave za zavarivanje mogu raditi sa monofazne linije, ili sa jedne faze od dvofazne ili
trofazne linije (mreze).

POZOR: INVERTER MMA (REL) zavarivacke naprave mogu biti povezane na 230V napajanja

(ulaz).

1. Prije prikljuCivanja ulaznog kabla na napojnu mrezu, provjerite da i prekida¢ ON/OFF
radi na poloZaju koji odgovara ulaznom naponu - na koji ¢e naprava biti prikljucena.
POZOR: Ukoliko postavke prekidaca ne odgovara ulaznom naponu, mozete spaliti Vasu
napravu!

2. Prikljucite ,PE" ili zeleno/zutu Zicu uzemljenja ulaznog kabla na uzemljenje sustava,
prema primjenjivim nacionalnim i lokalnim propisima.

3. Prikljucite fleksibilni ulazni kabel naprave za zavarivanje na monofaznu napojnu mrezu
odgovarajuéeg napona i amperaze - preko dvopolne diskonekcije s osiguracem.
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3-4. NAPUCI ZA RUKOVANJE

POZOR: Radni ciklus je utemeljen na desetominutnom periodu. To znaci da se luk moze
vuéi 2 minuta u svakom desetominutnom periodu - bez ikakve opasnosti od pregrijavanja.
Ukoliko se koristi visSe od dva minuta za vrijeme nekoliko uzastopnih desetominutnih
perioda, moZe se pregrijati.

Kontrolne funkcije

Zeljena struja zavarivanja se postavlja okretanjem kotaci¢a. Okretanje u smjeru kazaljke na
satu poveéava struju zavarivanja, okretanje u smjeru suprotnom od kazaljke na satu se
smanjuje struja zavarivanja.

3-5. ODRZAVANJE

UPOZORENJE: Elektricni udar moze ubiti. Nemojte dodirivati dijelove koji su pod naponom
kao Sto su izlazne kablovske utiCnice ili unutarnja instalacija. Pokretni dijelovi mogu
ozlijediti.

Rutinsko preventivno odrZavanje se ne zahtjeva.

Zamjena izlaznog kabla s ve¢im mjerama, koje bi zahtijevalo da se povezivanje uradi
unutra - se ne preporuca. Povezivanje zbog dodatne duljine ili vecih mjera treba pravilno
izvesti vani.

Ukoliko izlazni kabel zahtjeva zamjenu iz nekog drugog razloga, treba biti zamijenjen
odgovarajuéim dijelom i samo od strane kvalificirane osobe.
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POGLAVLJE 4 - PROCEDURE RUCNOG ELEKTROLUCNOG
ZAVARIVANJA (REL)

4-1. Tipitno podeSavanje za REL zavarivanje

Neophodni alati
ﬂ 1
[::,;:;J%

Struja zavarivanja starta ¢im elektroda dodirne radni komad.

1 Radni komad

Uvjerite se da je radni komad Cist prije zavarivanja.

2 KlijeSta za masu

Smjestite ih §to blize varu.

3 Elektroda

Prije paljenja luka, ubacite elektrodu u drza¢ elektroda. Elektrode s malim promjerom -
zahtijevaju manje struje od onih vecih. PridrZavajte se preporuka proizvodaca elektroda -
kada postavljate amperazu za var (Vidjeti poglavlje 3-2).

4 Izolirani drzac elektrode

5 Polozaj drzaca elektrode

6 Duljinaluka
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Duljina luka je rastojanje od elektrode do radnog komada. Kratak luk s pravilnom
amperazom - dat ¢e oStar, pucketajuéi zvuk. Pravilna duljina luka je u vezi s promjerom
elektrode. Provjerite $av vara da bi utvrdili da li je duljina luka pravilna.

Duljina luka za promjer elektrode 1/16 i 3/32 in¢a - treba biti oko 1/16 in¢a (1,6mm).
Duljina luka za promjer elektrode 1/8 i 5/32 inca - treba biti oko 1/8 in¢a (3mm).

7 Troska (Sljaka)

Koristite zavarivacki Ceki¢ i ZiGanu ¢etku da bi uklonili §ljaku (trosku). Uklonite Sljaku i
provjerite Sav prije nego li napravite naredni prolaz.
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4-2. Dijagram za odabir elektroda i amperaza

s
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6010 EP SVl DUBOKO MIN. PRIPREMA, GRUBO, VELIKO
6011 EP X SVl DUBOKO PRSKANJE
6013 EP,EN X SVl PLITKO OPCE
7014 EP,EN X SVl SREDNJE GLATKO, LAKO, BRZO
7018 EP X SVl PLITKO NIZAK VODONIK, JAKO
POLOZENI
7024 EP,EN X HORIZONTALNI PLITKO GLATKO, LAKO, BRZE
KUTNI
Ni-CL EP X SVl PLITKO LIVENO GVOZDE
308L EP SVl PLITKO NEHRDAJUCI

*EP=ELEKTRODA POZITIVNA (OBRNUTA POLARIZACIJA)
EN=ELEKTRODA NEGATIVNA (PRAVA POLARIZACIJA)

GLAVNE TEHNICKE ZNACAJKE

Model AGM IW-120
Ulazni napon/Frekvencija 230V ~50Hz
|Izlazna struja 20-120 A
Izlazni napon 20.8-24.8V
Promijer elektrode 1.6-3.2 mm
Neto teZina uredaja 3.1kg

Zadrzavamo pravo na izmjenu tehnickih znagajki, pravo na moguce tipografske greske bez prethodne napomene.
Slike proizvoda mogu biti razlicite od stvarne naprave.

26



Villager B s

lzjava o sukladnosti c €

Po direktivi 2014/35/EU, priloga IV, o elektriénoj opremi koja je namijenjena za uporabu u
okviru odredenih granica napona

Villager ALY\

Villager d.o.o.
Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana, SLO

Opis stroja: Aparat za zavarivanje AGM IW-120

Izjavijuiemo pod punom odgovorno$éu da je spomenuti proizvod dizajniran i proizveden u
skladu s:
o Direktiva 2014/35/EU o elektricnoj opremi koja je namijenjena za uporabu u okviru
odredenih granica napona
o Direktiva 2014/30/EU o elektromagnetskoj kompatibilnosti
o Direktiva 2011/65/EU, (EU) 2015/863 o ograni¢avanju uporabe odredenih opasnih
supstanci u elektricnoj i elektronickoj opremi (RoHS)

Harmonizirani i drugi koristeni standardi:

EN 60974-10:2014/A1:2015
EN 60974-1:2012

Odgovorna osoba ovlastena za sastavljanje tehnicke dokumentacije: Zvonko Gavrilov, na
adresi kompanije Villager D.0.0, Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana

Mjesto / datum: Ljubljana, 15.06.2020.

Lice ovlasteno saginiti izjavu u ime proizvodaca

Zvonko Gavrilov
g;ﬂ L
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Hegeszt( késziilék
AGM IW-120

Eredeti hasznélati utasitas




HU A

1. FEJEZET - OVINTEZKEDESEK - AZ ELSO HASZNALAT ELOTT
OLVASSA EL AZ UTASITAST

A AZ [VHEGESZTES veszélyes lehet.

Az ivhegeszté berendezések szerelését, lizemeltetését és karbantartasat és az ebben a
dokumentumban ismertetett eljarasokat csak szakképzett személyek végezhetik az
érvényes el6irasokkal, a biztonsdgos gyakorlatokkal és a gydrtdé utasitasaival
dsszhangban.

Mindig gy6z6djon meg réla, hogy a munkateriilet tiszta és biztonsagos legyen és hogy
megfeleléen szell6z6tt legyen a helyiség. A berendezések helytelen hasznélata, az
eléirasok nem betartdsa és a biztonsdgos munkavégzés nem betartdsa (biztonségos
munkamédszerek) stlyos sériiléseket és anyagi karokat okozhatnak.
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1-1.  Hasznélt szimbdlumok

A munka megkezdése el6tt olvassa el ezt a kézikonyvet.

Figyelmeztetés! Vigyazat! Lehetségesek a veszélyek e mivelete kozben! A
lehetséges veszélyek a kovetkezd szimbdlumokban vannak leirva.

-? Aramiités lehetdsége.

.

Mozg¢ alkatrészek.

Forro felliletek.

Viseljen hegeszté maszkot.

€ A termék megfelel az EU szabvanyoknak és norméknak.

N

A Szerbiai megfelel6ségijel.
MOOS%
Kdrnyezetvédelem
Az elektromos berendezéseket soha nem szabad mds héztartasi hulladékkal
E egyitt megsemmisiteni. Az elektromos és elektronikus berendezésekre
vonatkozd 2012/19/EU irdnyelv kovetelményeinek teljesitése érdekében, az
elektromos berendezések amelyek tobbé nincsenek hasznalatban, a nemzeti
jogszabalyokkal egyértelemben, el kell kiiloniteni a tobbi hulladéktol és olyan médon kell
artalmatlanitani hogy ne artson a kornyezetre, vagyis hogy kornyezetbarat legyen, pl. a
késziiléket az eszkoz Ujrahasznositasara szant raktarba kell atadni.

Kovesse az aldbbi szimbdlumokat és a megfelel6 utasitdsokat a szlikséges
intézkedésekhez - az esetleges veszélyes helyzetek elkeriilése érdekében.
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12 Veszélyek az ivhegesztés kdzben

Az alabbiakban bemutatott szimbdlumok ebben az utasitasban vannak hasznalatban hogy
felhivjak a figyelmet a lehetséges veszélyekre. Ha szimbdlumot 1at, figyeljen ra és kdvesse
az utasitdsokat a baleset elkeriilése érdekében.

Csak a szakképzett személyek telepithetik, m(ikddtethetik, karbantarthatjak és javithatjak
ezt a késziiléket.

Munka kdzben tartsa tavol a munkateriilettdl minden személyt, kiilondsen a gyermekeket.

-

4‘ \ Az ramiités életveszélyes lehet.

A fesziiltséq alatt ll6 elektromos alkatrészek érintése végzetes sokkhoz vezethetnek, vagy
stlyos égési sériiléseket okozhatnak. Az elektréda és a munkadarab mindig fesziiltség
alatt van, amikor a kimenet be van kapcsolva. A tapfesziiltségi dramkor - a bemeneten,
valamint a késziilékek belsé aramkore is fesziiltség alatt van amikor a késziilék bekapcsolt
allapotban van (ON). A félautomata vagy automata hegesztésnél a huzalok, drétok, a huzal
tekercse, a kerethaz és a fémhuzalokat érinté fémrészek fesziiltség alatt vannak.

Helyteleniil beszerelt vagy nem megfeleléen foldelt berendezések - veszélyt jelentenek.

« Neérintse a fesziiltség alatt 4ll6 elektromos alkatrészeket.

« Hasznaljon szdraz, egész (nem lyukas), szigeteld keszty(it és testvédelmet.

« Szigetel6djon a munkadarabtél és a foldtél - szaraz szigetelé sz6nyegel vagy takardval,
amely elég nagy kell hogy legyen hogy megakadalyozza a fizikai érintkezést a
munkadarabbal vagy a folddel.

« Ne haszndlja a hélozati aljzatot (AC) nedves helyeken, ha a mozgas korlatozott vagy
fennall a leesés veszélye.

« Csak akkor haszndlja a halézati aljzatot (AC), ha a hegesztési folyamathoz sziikséges.

. Ha véltakozd aramu haldzati aljzatra (véltakozd aramra) van szikség, hasznélja a
kimenet tavirdnyitojat - ha van a késziiléken.

« Tovabbi dvintézkedésekre van sziikség, ha az aldbbi elektromosan veszélyes feltételek
barmelyike fenndll: Nedves helyen vagy nedves ruhazat viselése kdzben; fém targyak,
példaul padlok, racsok vagy allvanyok; szoros helyzetben van a kezel6, példaul lve,
térdelve vagy fekve hegeszt;
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ha nagy a veszélye annak, hogy elkeriilhetetlen vagy véletleniil érintkezik a munkadarabbal
vagy a folddel. llyen koriilmények kozott hasznélja a kdvetkezd felszerelést:

1) Félautomata DC (egyendram) allandé fesziiltségl huzalos hegesztégépet,

2) DC (egyiranyu) hegeszt6gépet, vagy

3) AC (véltakozd aramu) hegesztdgépet csokkentett fesziiltséggel - nyitott dramkdrrel
(megszakitd dramkor).

Altalaban ajanlott a DC (egyirdnyl) vezetékes hegesztégép hasznalata allando
fesziiltséggel.
Es ne hasznalja a késziiléket maga!

« Kapcsolja ki (hizza ki) a bemeneti dramot, vagy allitsa le a motort a berendezés
telepitése vagy javitasa el6tt.

« Szerelje fel és foldelje ezt a berendezést a megfeleld utasitdsoknak és a nemzeti és helyi
torvényeknek megfeleléen.

+ Mindig ellendrizze a foldelést - ellendrizze és gyézédjon meg réla hogy a foldkabel és a
tapkabel megfeleléen csatlakoznak a foldeléshez egy dobozban, vagy hogy a dugé be van
kapcsolva a megfelel6en foldelt aljazatba.

+ A bemeneti csatlakozasok elkészitéséhez csatlakoztassa a sziikséges foldvezetéket -
kétszer ellendrizze a csatlakozasokat.

« Gyakran ellendrizze, hogy nem sériilt-e a kabel bemeneti teljesitménye (tapkabel), vagy
csupasz-e - ha sérillt, cserélje ki azonnal — a csupasz vezetékek életveszélyesek.

+ Kapcsolja ki az 6sszes eszkdzt, ha nem hasznalja 6ket.

+ Ne haszndljon elkopott, sériilt, kicsi, nem megfelel6 - vagy rosszul csatlakoztatott
kabeleket.

+ Ne tekerje a kabelt a teste kordil.

+ Ha a munkadarabot le kell foldelni, kozvetlendil, egy kiilon kabellel féldelje le.

* Ne érintse meq az elektrddat, ha érintkezésben van masik munkadarabbal, folddel vagy
mas elektrddaval a masik gépbdl.

+ Ne érintse meg a két hegeszt6berendezéshez csatlakoztatott elektrodatartokat, mert
kettés nyitott dramkord fesziiltség keletkezhet.

+ Csak jol karbantartott berendezéseket hasznéljon. Javitsa vagy cserélje ki azonnal a
sériilt alkatrészeket. A késziiléket javitsa az utasitdsokkal megfelel6en.

+ Hasznéljon biztonsagi Gveket, ha a padlészint felett dolgozik.

« Az Gsszes sz6nyeget és takarét biztonsdgosan helyezze el (régzitve legyenek).
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* Hlizza meg a munka kabelt j6 fém-fém érintkez6vel a munkadarabbal vagy a
munkaasztallal, olyan kozel, hogy a hegesztéshez legkozelebb legyen.

* Ha nincsenek érintkezésben a munkadarabbal, zérja le a fogdé fogantyuit, hogy
megakadalyozza a fémes targyak érintkezését.

+ Ne csatlakoztasson egynél tobb elektrédat vagy munkahuzatot egyetlen kimeneti
csatlakozéhoz (hegesztécsatlakozd).

JELENTOS MENNYISEGU EGYENIRANYU (DC) FESZULTSEG - egy inverter tipusd hegesztd
aramforras - a bemeneti energia (dram) eltavolitasa utén,

o Kapcsolja ki a frekvenciavaltot, kapcsolja ki (hizza ki a tapkabelt) a bemeneti arambdl
és dritse ki a kondenzatorokat a Karbantartds részben leirtak szerint, miel6tt
megérintené barmelyik részét.

A GOZOK ES GAZOK veszélyesek lehetnek
A hegesztési termékek gézok és gazok. Az ilyen gézok és gazok belélegzése
veszélyes lehet az egészségre.

. Tartsa a fejét tavol a g6zt6l. Ne lélegezze be a g6zoket.

« Ha zart helyiségben tartdzkodik, szell6ztesse a helyiséget és/vagy hasznaljon helyi
er6ltetett szell6ztetést a hegesztési g6zok és gazok eltavolitdsahoz.

.« Ha a szelléztetés gyenge, akkor hasznaljon egy tanusitott levegGbetétes
légz6késziiléket.

« A korldtozott (szlkitett) terlileten - csak akkor haszndlia a késziiléket, ha jdl
szell6ztetve van, vagy légtelenitd légzokésziiléket hasznal. Mindig legyen eqy képzett
megfigyel6é mellette. A hegesztési gazok és gézok szennyezik a levegét és csokkentik
az oxigén szintjét - sériilést vagy halalt okozhatnak. Gyézédjon meg réla, hogy a levegd,
amelyet lélegez, biztonsagos.

« Ne hegesszen olyan teriiletek kozelében, ahol zsirtalanitds, tisztitds vagy szoras
torténik. Az iv héje az iv g6zokkel reagal és nagyon mérgez6 és irritalé gazokat
képeznek.

« Ne hegesszen bevonatos fémeket, mint példaul a galvanizalt, lom vagy kadmium-
bevonatu acélt - kivéve, ha a bevonatot eltavolitotta a hegesztési zonardl, a teriilet jol
szell6zbtt legyen és viseljen légzékésziiléket. Az ilyen elemeket tartalmazé bevonatok
és fémek mérgez6 gézoket produkalnak hegesztés kozben.
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Az iv sugarak égési sebekhez vezethetnek a szemen és a béron
/ A sugarak a hegesztési folyamat kozben intenziv lathatd és lathatatlan
:‘-'{é (ultraibolya és infravérds) sugarakat produkélnak, amelyek égési sebeket
= okozhatnak a szemen és a béron. Szikrék repiilnek ki a hegesztés kozben.
. Hasznaljon jévahagyott hegeszt6pajzsot, beépitett szinezett

tivegszlrével az arc és a szem védelme érdekében, hegesztés vagy nézés kozben.
Hasznaljon jévahagyott biztonsagi iveglapot, melynek az oldal pajzsa a sisak alatt van.
Hasznaljon véddparavanokat vagy akadalyokat - masok védelmére a sugarzastol,
villanasoktol és szikratdl; Vigyazzon hogy mas személyek ne nézzék az iv sugarakat.
Tart6s, t(izallé anyaghdl késziilt (bér, erés pamut vagy gyapju) labvédét viseljen.

A\.E A HEGESZTES tiizet vagy robbanést okozhat

=~ A zért helyeken, példaul a tartalyokban, dobokban vagy csovekben térténd

W hegesztés robbandshoz vezethet. Szikrak repiilhetnek a hegesztési ivhdl. A
repiil§ szikra, a forré munkadarabok és a forrd tartozékok - tiizet és égési

sériilést okozhatnak. Az elektroda véletlen érintkezése a fém térgyakkal - szikréat,
robbanast, tulmelegedést vagy tlizet okozhat. Ellendrizze és gy6zGdjon meg rdla, hogy
a munkaterilet biztonsagos, mielétt elvégezné a hegesztést.
Tévolitson el minden gyulékony targyat korilbeliil 15 méterre a hegesztési ivtél. Ha ez
nem lehetséges, takarja le 6ket a jovahagyott takardkkal.
Ne hegesszen, ha a repiil6 szikra gyulékony anyagokra eshet.
Védje meg magat és masokat a repiil6 szikraktdl és a forré fémektél.
Legyen dvatos, mivel a hegesztésbél szarmazd szikrak és forrd anyagok kdnnyen
behatolhatnak a kis repedéseken és nyildsokon keresztiil - a kdzeli teriletre.
Tajékozddjon a t(iz lehet6ségérdl és a kozelben legyen egy tlizoltd késziilék.
Ne felejtse el, hogy a mennyezeten, a padlén, a valaszfalon és hasonlékon végzett
hegesztés tiizet okozhat a méasik oldalon, amely nem lathato.
Ne hegesszen zart helyeken, példaul tartalyokban, dobokban vagy csdvekben.
A munka kébelt és a munkadarabot a leheté legkdzelebb helyen a hegesztési zénahoz
kdsse dssze, annak elkeriilése érdekében hogy a hegeszté dram Utja ismert legyen ne
legyen esetleg ismeretlen mert ez dramiitést okozhat, a szikrék repiilhetnek és fenn all
a tlzveszély.
Ne hasznélja a hegesztégépet a fagyasztott csovek feloldasara.
Tévolitsa el az elektréda rudat a tartdbdl vagy hizza ki a hegeszt6 vezetéket a
kontaktbol - ha nincs hasznalatban.
Olyan védéruhazatot viseljen, amelyen nincs olaj, példaul bérkesztydt, tomar inget,
nadréagot, bakancsot és sapkat viseljen.
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« A hegesztés megkezdése elétt tavolitsa el az 0sszes gyulékony anyagokat, példaul a
butént, ongyujtokat vagy gyufat a hegesztés kornyezetébdl.

A REPULO FEMEK sériilést okozhatnak a szemen. Viseljen véddszemiiveget.

« A hegesztés, hegesztési salak kalapélasa, a kefélése drotkefével és a csiszolds - a
szikrdk és fém darabok repiilését okozzak. Ahogy a varratok hiinek, eldobhatjak a
salakot.

« Hasznaljon véddszemiiveget oldalvédelemmel, még a hegesztd sisak alatt is.

A g4z felhalmozédasa megsértheti vagy megélheti is.

« Zarale a véddvezetéket, ha nincs hasznalatban.
. Mindig szell6ztesse a sz(k helyiségeket, vagy hasznaljon légmentes légzékésziiléket.

AMELEG RESZEK sulyos égési sériilést okozhatnak

« Ne érintse meg a forrd részeket kézzel.

« Pisztoly vagy égé hegeszt6pisztoly hasznélata el6tt varjon addig még ki nem hil a
felilet.

« A forr¢ alkatrészek kezeléséhez hasznaljon megfeleld szerszamokat és / vagy erds,
szigetelt hegesztd keszty(t és ruhadzatot viseljen - az égések megel6zése érdekében.



Tévolitsa el a személyeket akiknek szivritmus-szabalyozé van beépitve.

A személyeknek akiknek szivritmus-szabélyozd van beépitve konzultélniuk kell az
orvosukkal - miel6tt megkozelitenék az ivhegesztést, az ivvagast, vagy a
ponthegesztést.

A ZAJ kérosithatja a hall4st. Viseljen hallasvédét
Egyes eljarasokbdl vagy berendezésekbdl szarmazo zajok karosithatjak a
hallast.

+ Hasznaljon jovahagyott halldsvédelmet, ha a zajszint magas.

>
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A GAZPALACKOK FELROBBANHATNAK ES SERULEST OKOZHATNAK.

A védégazpalackok nagynyomasu gézt tartalmaznak. Ha sériilt, a palack felrobbanhat.
Mivel a palackok a hegesztéberendezések normalis része, gondosan kell kezelni 6ket.

A s(rftett gaz palackokat védje a tulzott hémérséklettdl, mechanikai iitésektdl, fizikai
sériilésektdl, salaktl, nyilt angtol, szikratdl és az ivektdl.

Szerelje fel a palackokat fiiggéleges helyzetbe, rogzitse a rogzitett tartékhoz vagy a
palacktartéhoz, hogy megakadalyozza a leesését vagy a billentést.

Tartsa tavol a palackokat a hegesztett vagy egyéb elektromos aramkaroktél.

Soha ne helyezze vagy fektesse a palackra az égé pisztolyt.

Soha ne engedje, hogy a hegeszt6 elektréda megérintse a palackot.

Soha ne hegesszen a palackon amely nyomas alatt van - robbanas kdvetkezhet be.
Csak specidlis alkalmazédsra tervezett géazpalackokat, szabalyozokat, tomléket és
szerelvényeket hasznaljon; Tartsa ket és alkatrészeit j¢ allapotban.

Forditsa el az arcét a szelepkivezetés masik oldaléra, amikor kinyitja az palackszelepet.
Tartsa a véddkupakot a szelep felett, kivéve, ha a palackot hasznalja vagy a
hasznalatra csatlakoztatja.

Haszndljon megfelelé felszerelést, megfeleld eljarast és elegendé embert - a palackok
emeléséhez és mozgatasahoz.
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o (Qlvassa el és kovesse a berendezésen taldlhatd matrican 1évé utasitasokat.

1-3. Tovébbi szimbdlumok az Osszeszereléshez, (zemeltetéshez és
karbantartashoz vonatkoznak

7Y

TOZ VAGY ROBBANAS VESZELYE

-

« Ne telepitse vagy helyezze a késziiléket gyulékony felliletek folé vagy kozelébe.

« Ne szerelje a késziiléket gyulékony anyagok kozelében.

« Ne terhelje tul az épiilet kabelét - gy6z6djon meg réla, hogy a tapegység rendszere
megfeleléen van méretezve, megfeleléen be van épitve és védve van - hogy a
késziiléket hasznalhatja.

¥

AZ ESZKOZ AMELY LEESIK sériilést okozhat

A szemes csavarokat csak a késziilék emeléséhez haszndljane hasznaljon
szallitokocsit, gazpalackot vagy valamilyen mas berendezést.

Haszndljon megfelel6 kapacitdsi berendezéseket az egység emeléséhez és
tamogatasahoz.

Ha emeldvillakat hasznal, gy6z6djon meg rdla, hogy a villak elég hossziak ahhoz, hogy
eljussanak a késziilék masik oldalara.
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"h | ATULZOTT HASZNALAT TULMELEGEDEST OKOZHAT
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« Varjon addig hogy a feliilet kih(ljon; kdvesse a névleges mikddési ciklust.

« (Csokkentse az aramot vagy csokkentse az lzemi ciklust - a hegesztési folyamat
(jrainditasa el6tt.

« Ne blokkolja vagy sz(irje a Iégaramlast a késziilékben.

A |

%Q AZ ELEKTROSZTATIKUS KISULES (esd) karosithatja a nyomtatott dramkdri
\bpg? lapokat

« Antisztatikus karkotét tegyen a csukléra a lap vagy a részek kezelése el6tt.
« Hasznaljon megfeleld, statikusan ellenallé zsékokat és dobozokat a nyomtatott tablak
tarolasara, mozgatéasara vagy szallitasara.

% AMOZGO ALKATRESZEK sériilést okozhatnak

Tartsa tavol a mozgo alkatrészeket
Tartézkodjon tavol olyan helyektél, amelyek fel birjak kapni, mint példaul a
hajtéhengerek.

A HEGESZTGOHUZAL sériilést okozhat

« Ne nyomja meg a pisztoly kapcsoldt, amig erre utasitast nem kap.
« Ne irdnyitsa a pisztolyt a teste irdnydba, més személyek vagy fém téargyak irdnyéba,
mikdzben hizza a huzalt.
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Qe

AMOZGO ALKATRESZEK sériilést okozhatnak

d

. Tartsa tavol a mozgd alkatrészeket, példaul a ventilatorokat.

. Tartsa az 0sszes ajtot, panelt, fedeleket és burkolatokat becsukva - zérja és rogzitse a
helyére.

« Csak szakképzett személyek mozgathatjdk az ajtdkat, paneleket, fedeleket vagy
burkolatokat - szlikség esetén, karbantartas céljabol.

« Helyezze vissza (szerelje be) az ajtokat, paneleket, fedeleket vagy burkolatokat - a
karbantartas befejezésekor és a bemeneti aram Ujboli csatlakoztatasa elétt.

@ OLVASSA EL AZ UTASITAST

. Olvassa el az lizemeltetési Utmutatot a késziilék hasznalata el6tt vagy a szervizelés
el6tt.
« Csak eredeti Villager pétalkatrészeket hasznaljon.

¥

)
J

J HF (high frequency) NAGYFREKVENCIAS SUGARZAS interferenciat okozhat
/ (interferencia))

« A nagyfrekvencids (HF) zavarhatja a radiénavigaciot, a biztonsdgi eszkozdket, a
szamitégépeket és a kommunikacios eszkozoket.

« Csak olyan szakemberek akik ismerik az elektronikus berendezéseket, végezhetik ezt a
telepitést.

« Afelhasznald koteles azonnal felvenni a kapcsolatot a képzett elektronikus mérndkkel,
hogy kikiiszobdlje a telepitéshél eredd dsszes interferencia problémét.

« Ha az illetékes szolgalat értesiti Ont az interferenciardl, haladéktalanul hagyja abba a
berendezés hasznélatat.

« Atelepitést rendszeresen ellendrizni és karbantartani kell.

11



Villager GUY www.illager.eu

« A nagyfrekvencias forrasok ajtéit és paneljeit szorosan zarva tartsa, az elektrodak
kozotti rést megfeleld nagysagon tartja, foldelje és hasznélja a védelmet - az
interferencia lehet6ségének csokkentése érdekében.

<

AZ [VHEGESZTES interferenciat okozhat (interferencia)

« Az elektromdgneses energia zavarhatja az érzékeny elektronikus berendezéseket -
példaul szamitdgépeket vagy szamitogépes gépeket, példaul robotokat.

. (Gy6zédjon meg rola, hogy a hegesztési zonaban 1év6 0Osszes berendezés
elektromagnesesen kompatibilis.

« Az esetleges zavarok minimalizaldsa érdekében tartsa a hegeszt6 kabeleket a lehetd
legrovidebbre, példaul egymason és lent a padlon.

« Helyezze a  hegesztési miveletet 100 m-re minden érzékeny elektronikus
berendezéstdl.

« Gyézédjon meg rola, hogy a hegesztégépet az utasitdsoknak megfeleléen telepitették
és foldelték.

. Ha interferencia kovetkezik be, a felhasznélénak tovabbi intézkedéseket kell tennie,
mint példaul a hegesztégép athelyezése, véddkabellel, vonalszird (k) segitségével, vagy
a munkateriilet védelmét kell hogy végbevigye.

1-4. EMF informéciok

A hegesztés és az alacsony frekvencidju elektromos és magneses terek hatdsa. A

hegesztési aram a hegeszt6huzalokon keresztiil dramld elektromégneses mezdket okoz.

A magneses mezék munkahelyen torténd csokkentése érdekében a kdvetkez6 eljarasokat

kell alkalmazni:

1. Tartsa a kabeleket egymas mellett csavarva vagy ragassza dssze 6ket.

2. Huzza a kabeleket az egyik oldalra és tavolitsa el a kezel6tdl.

3. Ne tekerje a teste koriil a kabeleket.

4. Tartsa a hegesztés és a kabelek tapellatdsat a kezel6tél tavol — amennyire csak
lehetséges.

5. Csatlakoztassa a bilincset a munkadarabbal a leheté legkdzelebb hegesztési helyhez.

12
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A pacemakerr6l

A személyek akiknek pacemaker van beépitve, a hegesztés vagy a hegesztési mivelet
elkezdése el6tt keresse fel orvosat. Ha tisztazta ezt (ha az orvos megengedte) az
orvosaval, akkor ajanlott kdvetni a fenti eljarasokat.

2. FEJEZET - AKEZI VHEGESZTES ELVEI - KIH (MMA)

A kézi ivhegesztés (KiH, MMA) vagy a hegesztés olyan folyamat, amely a fémeket
megolvasztja és egyesiti, a bevont fémelektroda és a munkadarab kozotti iv segitségével
amely melegiti 6ket. Az elektroda kiilsé boritéja seqit az iv elkészitésében, a védégaz
termelését és a salak bevonat keletkezését, hogy megvédje a hegesztést a
szennyez6déstél. Az elektroda magja biztositja a fém legnagyobb részét, amely betdlti a
hegesztési helyett.

Amikor az elektréda a munkadarab mentén halad a megfelelé sebességgel, az egységes
rétegben |évé fém lerakodasokat varratoknak nevezziik.

A villamosenergia-ellatd (hegesztési) hegesztés forrdsa egyenaramot (CC) eredményez,
valtakozd arammal (AC) vagy egyirdnyd arammal (DC), az alkalmazott elektrodatol
fliggéen. A legjobb hegesztési eredményeket &ltaldban egyenarami tapforrssal lehet
elémi.

A hegesztd aramkar teljesitményét fesziiltséggel és dramerésséggel mérik. A fesziiltséget
(Volt - V) az elektréda és a munkadarab koz6tti iv hossza hatérozza meg, és az elektrdda
atmérdje kondicionalja. A villamosenergia a hegesztési korben az er6ség gyakorlatiasabb
mértéke, amelyet amperekkel (A) mérnek.

A hegesztéshez sziikséges dramerdsség az elektroda atmérdjétél, a hegesztési darabok
méretétdl és vastagsagatol és a hegesztési helyzettdl fiigg. Altaldban kisebb elektrodok és
gyengébb &ramer6sséq szilkséges a kis darabok hegesztéséhez - inkabb ugyanolyan
vastagsagu nagyobb darabokhoz. A vékony fém darabok kevesebb aramot igényelnek,
mint a vastag fém darabok és a kisebb elektréd kevesebb energiat igényel, mint a nagyobb.
Jobb, ha a munkadarabot lefektetett vagy vizszintes helyzetben hegesztheti. Ha azonban
fligg6leges helyzetben vagy a fej folott kell hegeszteni, célszer( csokkenteni az
aramerdsséget a vizszintes helyzethez képest. A legjobb hegesztési eredményeket Ugy érik
el, hogy a ivet fenntartja, az elektrddat egyenletes sebességgel mozgatja és az elektrédat a
hegesztéshez éllando olvadasi sebességgel mozgatjak.

A kézi ivhegesztés (MMA) pontosabb informécidit a kdvetkezé fejezetek tartalmazzak.

13



Villager GUY www.illager.eu

Senki nem tud megtanulni hegeszteni ha csak olvas réla. A készséq csak gyakorlassal jon.
Az alabbi oldalak segitenek hogy a tapasztalatlan hegeszt6k megértsék a hegesztést és
fejlesszék a tudasukat. Az ivhegesztéskezel6 ismerete nemcsak az fvre vonatkozik. Tudnia
kell, hogyan kell ellendrizni az ivet és ehhez meg kell ismernie a hegeszté kort és az ivben
hasznalt elektromos &ramot biztosité berendezést is.

A hegesztd kor akkor kezdédik, amikor a kabelelektréda a hegeszt6géphez van
csatlakoztatva és ott fejez6dik be ahol a munkadarab kabelét a hegeszt6géphez
csatlakoztatta. Az aram folyik az elektrédakabelen keresztiil az elektrédatartéba, az
elektrodon keresztiil és az iven keresztill.

A iv oldalan ahol a munkadarab van az dram &thalad az alapfémen a munkadarab kabelére
- és vissza a hegeszt6géphez. A kornek teljesnek kell lennie (zért kér), hogy az dram
folyjon. A hegesztéshez a tomlé fogantylit szorosan Gssze kell kotni egy tiszta
alapfémmel. A festék, korrdziét stb. el kell tavolitani hogy j6 kapcsolatot lehessen
kialakitani. Csatlakoztassa a fogdkat a padléhoz a lehet6 legkdzelebb a hegesztési helyhez.
Keriilje el, hogy a kor a csuklépantokon, csapagyakon, elektronikus alkatrészeken vagy
hasonlokon, karosodott eszkozokon keresztlil menjen.

Elektromos iv jon létre a munkadarab és az elektrdda kisméret(i fémhuzal cstcsa kozott,
amelyet a tartdba feszitenek, és az elektréda tartéjat a kezeld hegeszté tartja. A rést a
hegesztési korben Ugy biztositjuk, hogy az elektroda cstcsat 1,5-2,0 mm tévolsagra tartjuk
a munkadarabtdl vagy a hegesztett alapanyagtol. Ebben a résben elektromos iv lesz
kialakitva, és a hegeszt6hely mentén mozgatva az elektromos iv megolvasztja a fémet.

A kézi ivhegesztés olyan praktikus képesség, amely nyugodt kezet, j6 fizikai alkalmassagot
és jo latast igényel. A kezel6 szabalyozza a hegesztési iveket és igy a hegesztési varrat
minéségét.

Bevonat

/ Elektrod

v

14
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Az 1. &bra az elektromos ivben zajlé eseményeket szemlélteti. Nagyon hasonlit ahhoz, ami
a hegesztés soran valéban lathatd.

Az elektromos fv pélusa lathatd a kép kozepén. Ez eqy iv, amelyet az dram dramldsa okoz
az elektréda és a munkadarab vége kozotti térben. Ennek a pontnak a hémérséklete kb.
6000 F (kb. 3300 ° C), ami t6bb, mint elég ahhoz, hogy az alapfém olvadjon. Az iv nagyon
csillogo és forrd és szabad szemmel nem nézheti, mert fajdalmas sériilések okozhat.
Nagyon sotét Uveg, kifejezetten ivhegesztd iveget kell hasznalni - kézi vagy a fejre vald
hegeszté maszkot - ha az ivet nézi.

Az iv meqgolvasztja a fém alapanyagot és egyszer(ien beleolvad, Ugy mint a kertben
talalhaté viz a csovekben amely a foldbe keriil. Az olvadt fémbél az olvadas keletkezik
(olvadt tavak) és el akar folyni az fvtél. Ahogy eltavolodik az ivtdl, lehl és megszilardul. A
hegesztés tetején salak keletkezik a hiités soran.

A bevont elektréda funkcié sokkal nagyobb, mint hogy csak az ives &ram atvitelére
szolgaljon. Az elektréda a fémhuzal magjabdl all, amely koril az extrudalt és siilt kémiai
bevonat van. A fémhuzal magja megolvad a ivben és az aprd olvadt fém csepp keriil be az
ivbél az omledékbe. Az elektréda tovabbi fémet biztosit az rések kitoltéséhez annak
érdekében, hogy kitoltse a rést a két fém darab kozott. A bevonat is megolvad vagy elég az
ivben. Tobb funkcidja van. Az ivt stabilabba teszi, biztositja a flistvédelmet az iv kordl,
annak érdekében, hogy az oxigén és a nitrogén eltavolodjon az olvadt fémbél és biztositsa
az olvadék olvadasat. Az olvadék gyijti a szennyezédéseket és a védd salakot képezi.

A kiilonboz6 tipusu elektrodak kozotti alapvetd kiilénbségek a bevonatokban vannak. A
bevonat  megvaltoztatdsdval  nagymértékben  megvaltoztathatja az  elektréda
munkakorliményeit.

A kiilonboz6 bevonatok kozotti kiilonbségek megértése révén jobban tudhatja a legjobb
elektrod kivalasztasat az elvégzenddé munkahoz.

Az elektrod kivalasztasakor figyelembe kell venni:

1. Akivant alkalmazas tipusat, példaul, lagyacél, rozsdamentes, alacsony 6tvozet(.

2. A lemez vagy az alapfém vastagsaga, amelyet hegeszteni akarja.

3. A poziciét, ahol hegeszteni kell (kézzel lefelé, poziciobdl kifelé)

4. A hegesztett nemesfém feliiletének allapota.

5. Képes-e kezelni és tartani a kivant elektrédot.

Négy egyszer(i manipuldcié a legfontosabb. A négy manipuldcié tokéletes elsajatitasa

nélkil a tovabbi hegesztés hidbavald. A négy manipuldcid tokéletes elsajatitdsaval a
hegesztés konnyd lesz.

15



Villager GUY www.illager.eu

1. Amegfeleld pozicié a hegesztés sordn

Jobbkezes emberek hegesztéséhez megfeleld poziciét mutat be (balkezes emberek
esetében az ellenkez6je az igaz):

a. Tartsa az elektrédatartét a jobb kezében.

b.  Helyezze bal kezét a jobb als¢ sarokban.

c.  Tegye balra a bal kdnyokét.

Hegesszen két kézzel, amikor csak lehetséges. Ez lehetévé teszi az elektrdda mozgasanak
teljes ellendrzését. Ha lehetséges, balrdl jobbra (ha a jobb oldalon van) hegesszen. Ez
lehet6vé teszi, hogy tisztan latja, mit csinal. Tartsa az elektrédat az abran lathatd kis
szogben.

15 - 20° 90°

Oldalnézet Hatsonézet
2. &bra - Helves heaesztési helvzet

2. Az (v bekapcsolasanak megfeleld modja

Gy6z6djon meg réla, hogy a fogantyd j6 érintkezésben van a munkadarabbal.
Engedje le a véddsapkét a fejmaszkra és lassan hlzza végig az elektrodat a fémen,
karcolja. Mikdzben karcolja, emelje fel a 3 mm-re az elektrddat és az iv be lesz &llitva.

MEGJEGYZES: Ha megallitja az elektrodét a karcolas kizben, ra fog ragadni a fémre.
MEGJEGYZES: A legtobb kezdé gy prébalja meggydjtani az ivet hogy gyors szdrd
mozgassal indul a darab felé.

Az eredmény: Vagy az elektréda oda fog ragadni vagy olyan gyorsan mozgassa, hogy
azonnal megsz(nik az iv.
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3. Amegfelel§ iv hossza

Az iv hossza az elektréda vezetékének magja és az alapfém kozotti tavolsag.

Miutdn létrejott az iv, rendkiviil fontos az ivek megfelelé hossztsaganak megtartasa. Az
ivnek rovidnek, kb. 1,5-30 mm hosszinak kell lennie. Mivel az elektréda ég - a
munkadarabot be kell illeszteni, hogy megérizze az iv megfelel6 hosszat.

A legegyszeriibb madja, hogy megallapitsa hogy az iv hossza helyes-e hogy hallgassa a
hangjat. Eqy |6, rovid iv - a "repedés" hangzésahoz hasonlit. A szabalytalan, hosszu iv
fojtogatd hangzasu, fujast vagy sziszegést eredményez.

4. Amegfelelé hegesztési sebesség

Fontos, hogy a hegesztés soran felfigyeljiink az olvadt fém tavacskékra kozvetlendl az iv
mogott. A megolvadt fém és a gerinc megjelenése, ahol az olvadt fém megkeményedik a
megfeleld hegesztési sebességet mutatja.

A gerincnek koriilbeliil 10 mm-re kell lennie az elektroda mogott.

A gerinc ahol a tavacskak
megkeményednek

(™~

3. abra

Megolvadt tavacskak

A legtobb kezdd tdlsdgosan gyorsan hegeszt, ami vékony, egyenlétlen varratot
eredményez.

FONTOS: Az éltalanos hegesztésnél nem sziikséges az iv hullamzasa; sem hatra, sem
elére, sem oldalra. A hosszon stabil litemben hegesszen.

MEGJEGYZES: Ha vékony lemezen hegeszt, latni fogjuk, hogy gyorsabb a hegesztési
sebesség, mig a vastagabb lemezeken, ahol lassan kell hegeszteni, hogy j6 penetraciot
érjiink el.
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HEGESZTESI GYAKORLAT

A legjobb madja a négy készség gyakorlasanak:

1. A megfelel pozicié a hegesztés soran

2. Az iv bekapcsolasanak megfelel6 médja

3. Az iv megfelelé hossza

4. A megfelelé hegesztési sebesség

Méq tobb id6t kell eltdlteni a kovetkezd gyakorlat soran.

Hasznalja a kdvetkezoket:

Puha acéllemez: 5 mm vagy vastagabb.

Elektréda 1/8 "(3,2 mm)

Teljesitmény bedllitas 100 °C 120 A AC (véltdaram)

Tegye a kdvetkezdket:

1. Tanulja meg, hogy az ivet bekapcsolja Ugy hogy az elektrodat a lemezen kaparja.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy az elektroda szoge helyes és mindkét kezét hasznalja.

2. Haragasztas nélkiil megtudja gyujtani az ivet, gyakorolja az iv hosszat. Tanulja meg,
hogy megkiilonboztesse a hang alapjan.

3. Ha biztos benne, hogy rovid, repedezé ivet fel bir tartani, elkezdheti a mozgast. Tartsa
szemmel az olvadt tavakat és figyelje a gerincet, ahol a fém megszilardul.

4. Egy lapos panelen gyakorolja a varratot. Vezesse parhuzamosan a felsd éllel (a
leghosszabb éllel). Ez a gyakorlat a megfelelé egyenes varratok irdnyitdsahoz és
konnyen lehet6vé teszi, hogy nyomon kovesse a haladast. A tizedik hegesztési varrat
sokkal jobban fog kinézni, mint az elsé. A hibdk és a haladas folyamatos
ellenérzésével a hegesztés hamarosan rutinszer(ivé valik.
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A nemesfémek

A legtdbb héztartasban lévé fém és az lizletekben taldlhatd fémek alacsony szén-dioxid-
kibocsatasu acélok, néha lagy acéloknak nevezziik éket. Az ilyen tipusu acélbdl késziilt
tipikus termékek kozé tartoznak a lapok, lemezek, csévek és hengerelt profilok, mint pl. U-
profilok, L-profilok és I-profilok. Az ilyen tipusi acél &ltaldban konnyen hegeszthetd
kiilénosebb figyelem nélkiil. Néhany acél azonban nagyobb szézalékban tartalmaz szén-
dioxidot. Tipikus alkalmazéasok kozé tartozik a kopésalld lemezek, tengelyek, dugattyuk,
ekék, kések, kapardk. Ezek a cstcsmindségl acélok a legtobb esetben sikeresen
hegesztheték; azonban a megfeleld eljarast gondosan kovetni kell, ideértve a fémek
elémelegitését is és hizonyos esetekben a hegesztési folyamat alatt és utén is gondosan
szabalyozni kell a h6mérsékletet.

Fiiggetlendl attdl, hogy milyen tipust fémeket kell hegeszteni, fontos, hogy mindséges
hegesztési varratot kapjon - olaj, festék, rozsda vagy mas szennyezédésektél mentes
legyen.
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3. FEJEZET - UTMUTATO A
SZERELESHEZ ES A CSATLAKOZASHOZ

3-1 ALTALANOS LE(RAS

A kézi ivhegeszté eszkozt, alkalmankénti hegesztési igényekre tervezték. Alkalmas az
egyszer(i gyartdsra és javitdsra (hegesztés javitds). Kompakt, lehetévé teszi a
hordozhat6sagot és a kdnny( tarolast a polcon vagy az iréasztal alatt. Specialisan nem
hivatasos hegeszték szamara késziilt.

INVERTER MMA (KIH) egy ivhegeszté berendezés AC (véltakozoéram) berendezés.
Ezeknek a termékeknek a mUszaki jellemzéi vagy paraméterei a miszaki tablakon vannak
felmutatva.

FIGYELEM: Kilonbozé hegesztéberendezések esetében megkilonboztetik a miszaki
jellemzoket és paramétereket is.

3-2. A JEL ES A SZIMBOLUM LEIRASA A MUSZAKI TABLAKON

Alkalmazasi eléirasok: EN 60974-1:2012

Ut Ahegesztési dramforrds névleges AC (valtakozd) bemeneti fesziiltsége (tlrés + 10%)
limax: Maximalis bemeneti dram

het © Maximdlis effektiv bemeneti dram

X Munkaciklus - Ez az 6sszefiiggés a terhelés id6tartama és a teljes ciklusidd kozott.
1. megjegyzés: Ez az arany 0-100% kozott van.

2. megjegyzés: Ennek a szabvanynak a teljes ciklusa 10 perc. Példaul, ha az érték 40% - a
betdltési idé (hegesztés) 4 perc lesz, a sziinet ideje pedig 6 perc.

A munkaciklus tiz perces idészakon alapul. Ez azt jelenti, hogy az ivet minden 10 perces
id6tartamon belil 2 percig hizzuk a tilmelegedés veszélye nélkil. Ha tobb egymast
kdvet6 10 perc alatt tobb mint 2 percet hasznalja, akkor tulmelegszik.

Uo : Uresjarat aramfesziiltség. Ez a nyitott daramkdr kimeneti fesziiltsége - a hegesztési
aramforras.

l2 : Kimeneti dram

Uz : Kimeneti terhelési fesziiltség

A terhelés névleges kimeneti fesziiltsége U2=20+0.04l2vagy U2=18+0,04l,

A/V- A/V : Allithaté dramtartomany és ennek megfeleld terhelési fesziiltsége.
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IP - :Védd osztély. Példaul az IP21 engedélyezi a hegeszteszkozt bels hasznalatra;
IP23, jévahagyja a hegesztéeszkozt, hogy kiiltéri hasznalatra is alkalmas, lehet esében is
hasznalni.

S Olyan kdrnyezetben hasznéljak, ahol nagy az dramiités veszélye.

@ Olvassa el ezt a haszndlati utasitast - az eszkoz hasznélata el6tt.

D 5') Az dramforrds egyfazisu véltakozd dramanak szimbéluma (valtakozd
1~ aramanak) és névleges frekvencidjanak (pl. 50 Hz).

* Védje az es6tdl. Tartsa tavol az es6tol.

Hvagy F  Szigetelési osztaly.

3-3. 0SSZESZERELES (TELEPITES)

FIGYELEM: Csak szakképzett személyek telepithetik, hasznalhatjak vagy javithatjak meg a
hegesztd késziiléket.

A Az dramiités életveszélyes.

—= « A felszerelést szakképzett villanyszerel6 telepitse és szervizelje.
"ﬁ’\ «A berendezés Uzemeltetése el6tt hizza ki a tapfesziiltséget a
4 biztositékdobozbdl.

« Ne érintse meg a feszliltség alatt 4ll6 elektromos alkatrészeket.

Telepitési hely: Helyezze a hegesztégépet oda ahol van természetes légmozgas.
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HegesztGeszkozok Osszeszerelése: A hegesztGberendezések INVERTER MMA (KiH)
sorozata esetén a hegeszt6huzalokat csatlakoztatni kell a hegesztési aramforras
kimenetéhez. A bemeneti tdpkabelt csatlakoztatni kell a halézathoz.

A tépkabel és a féldelés csatlakoztatasa

Ezt a berendezést csak szakképzett személy telepitheti, hasznalhatja és iizemeltetheti.
Védje magéat és masokat az esetleges sériilésektdl, vagy akér a halaltol!
FIGYELMEZTETES: Ne dolgozzon ha a fedél el van tavolitva. Hizza ki a csatlakozét, (hizza
ki a csatlakozddugaszt a dugaszoléaljzathdl) a bemeneti dramot - a szolgaltatas
megkezdése el6tt. Ne érintse meg azokat a részeket, amelyek fesziiltség alatt allnak.

Miel6tt elkezdené a telepitést, ellenérizze a villamos energiat szolgaltato véllalatnal - annak
biztositdsa érdekében, hogy a hélézati fesziiltség megfeleld legyen, az dramerdsség,
fazisok és a frekvencia megfeleljen a hegeszt6késziilék muszaki téblajan feltlintetekkel.
Gyézédjon meg rola, hogy a tervezett telepités megfelel minden sziikséges helyi és
orszagos eléirdsoknak. Néhany hegeszt6berendezés egyfazisi vezetéken, vagy egy
fazishdl eqy kétfazist vagy haromfazisu haldzaton mikddhet.

FIGYELEM: Az INVERTER MMA (KIH) hegesztd késziilékek csatlakoztathatok 230 V

tapfesziiltséghez (bemenet).

1. Miel6tt a tapkabelt a tapfesziiltséghez csatlakoztatja, ellendrizze, hogy az ON / OFF
kapcsolé a bemeneti fesziiltségnek megfelelé helyzetben van-e, amelyhez az egység
csatlakoztatva lesz.

FIGYELEM: Ha a kapcsold bedllitdsa nem egyezik meg a bemeneti fesziiltséggel, akkor
a késziilék meggyulladhat!

2. Csatlakoztassa a foldeld kabelt "PE" vagy z0ld / sarga vezetékét a foldeld rendszerhez
a vonatkoz6 nemzeti és helyi eléirdsoknak megfelelGen.

3. Csatlakoztassa a hegeszt6egység rugalmas bemeneti kabelét a megfeleld fesziiltség
és adramer6sség egyfazisu tapellatd halézatahoz - kétpolusi biztositékkal torténd
lekapcsolassal.

3-4. A KEZELESRE VONATKOZO UTASITASOK
FIGYELEM: A munkaciklus tiz perces id6szakon épiil. Ez azt jelenti, hogy az ivet minden

tizperces idGszakban 2 percig huzhatjuk - a tulmelegedés veszélye nélkiil. Ha tobb
egymast kovet tizperces id6tartam alatt tobb mint két percet hasznalja, tulmelegedhet.
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Vezérlési funkcidk

A kivant hegesztdaramot a kerék elforgatasaval allitjuk be. Az éra jarasaval megegyez6
irdnyban ndveli a hegesztGaramot, az éramutatd jarasaval ellentétes forgatas csokkenti a
hegesztéaramot.

3-5. KARBANTARTAS

FIGYELMEZTETES: Az éramiités életveszélyes. Ne érintse meg a fesziiltség alatt 4ll6
alkatrészeket, példaul a kimeneti kabeleket vagy a belsd telepitést. A mozgathatd
alkatrészek megsérthetik a kezelt.

A rutin megel6z6 karbantartas nem sziikséges.

A nagyobb méret(i kimeneti kabel cseréje, amelyhez a csatlakoztatdsra van sziikség, nem
ajanlott. A hosszabb vagy nagyobb méretek miatt torténd csatlakoztatast kiviilrél kell
helyesen elvégezni.

Ha a kimeneti kabelt valamilyen més okbdl cseréini kivanja, akkor a megfelel§ részt csak
szakképzett személy helyettesitheti.
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4. FEJEZET - ELEKTROMOS KEZI [VHEGESZTESI ELJARASOK
(KIH)

4-1. AKIH hegesztés tipikus beéllitéasa

A hegesztGaram akkor indul el, amikor az elektréda megérinti a munkadarabot.

1 Munkadarab

A hegesztés el6tt ellendrizze, hogy a munkadarab tiszta-e.

2 Fogd a fiildléshez

Helyezze 6ket minél szorosabban a varrathoz.

3 Elektréda

Az iv beinditdsa el6étt helyezze be az elektrédot az elektrédatartdba. Kis atmérdji
elektrodak - kevesebb dramot igényelnek, mint a nagyobbak. Kovesse az elektrod
gyartéjanak ajanlasat - a varrat amperértékének beallitasakor (Idsd a 3-2. Szakaszt).

4 Elkiilonitett elektrodatarté

5 Az elektrédatarté helyzete

6 Azivhossza
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Az iv hossza az elektrddatél a munkadarabig terjedé tavolsag. A rovid iv rendszeres
amperrel - éles, repedezé hangot ad. Az iv megfelelé hossza az elektréda atméréjéhez
kapcsolddik. Ellendrizze a varratott annak megallapitdséhoz, hogy az iv hossza helyes-e.
Az iv hossza az 1/16" - 1,6 mm-nek kell lennie amikor az elektréda dtméréje 1/16 és 3/32.
Az 1/8 és 5/32" kdzdtti elektroda atmérdjének az iv hossza koriilbeliil 3 mm lehet.

7 Salak

Hasznéljon hegesztd kalapacsot és drétkefét a salak eltavolitdsahoz. Tévolitsa el a salakot,
és ellendrizze a varratot, miel6tt elkezdi a kdvetkezé 1épést.
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4-2. Az elekirédak és az dramerdsség kivalasztasara szolgalé diagram
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6010 EP MIND MELY MIN. ELGKESZITES, DURVA, NAGY
PERMET
6011 EP X MIND MELY
6013 EP,EN X MIND SEKELY ALTALANOS
7014 EP.EN X MIND KOZEPES SIMA, KONNYU, GYORS
7018 EP X MIND SEKELY ALACSONY HIDROGEN, ER(S
LEFEKTETETT
7024 EP.EN X HORIZONTALIS SEKELY SIMA, KONNYU, GYORSABB
SAROK
Ni-CL EP X MIND SEKELY ONTOTTVAS
308L EP MIND SEKELY ROZSDAMENTES
*EP= ELEKTRODA POZIT{V (HATSO POLARIZACIO)
EN= ELEKTRODA NEGATIV (VALODI POLARIZACIO)

FO MUSZAKI JELLEMZOK

Modell AGM IW-120
Bemeneti fesziiltség/ Frekvencia 230V ~50Hz
Kimeneti dram 20-120 A
Kimeneti fesziiltség 20.8-24.8V
Elektroda atméréje 1.6-3.2 mm
Nettd suly 3.1kg

Fenntartjuk magunknak a jogot, hogy el6zetes figyelmeztetés nélkiil megvaltoztassuk a mszaki jellemzdket,
valamint a lehetséges nyomdai hibakat. A termékképek eltérhetnek a tényleges eszkoztél.
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Megfelel6ségi nyilatkozat c €

A 2014/35/EU irényelv IV. Melléklete szerint a meghatarozott fesziiltséghatarokon belill
hasznélatos villamos berendezésekrdl

J

Villager d.o.o0.
Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana, SLO
A gép leirdsa: Hegeszt( késziilék AGM IW-120

Egyediili felelosségiink alapjan kijelentjiik, hogy a fent emlitett terméket a kévetkezokkel
dsszhangban tervezték és gydrtottak:
e A 2014/35/EU iranyelv az elektromos berendezésekrél, bizonyos fesziiltséghatéron
belili felhasznalasra szant villamos berendezésekrél
o Az elektromagneses 6sszeférhetdségrél szold 2014/30/EU irdnyelv
e Az egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus berendezésekben vald
alkalmazéasanak korlatozasardl sz6l6 2011/65/EU, (EU) 2015/863 irdnyelv (RoHS)

Harmonizalt és egyéb szabvéanyok:

EN 60974-10:2014/A1:2015
EN 60974-1:2012

A miszaki dokumentacié dsszedllitasara felhatalmazott felelds személy: Zvonko Gavrilov,
a Villager D.0.0 cégnél, Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana

Hely / datum: Ljubljana, 15.06.2020.

A gyértd nevében nyilatkozat benyujtasara jogosult személy
Zvonko Gavrilov

P@“ N
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Aparat de sudare
AGM IW-120

Instructiune originala pentru utilizare




RO

CAPITOLUL 1 — MASURI DE PRECAUTIE- CITITI INAINTE DE
UTILIZARE

A SUDAREA CU ELECTROZI poate fi periculoasa.

Asamblarea, operarea si intretinerea echipamentului de sudurd electrica si procedurile
descrise in acest document pot fi efectuate numai de catre persoane calificate in
conformitate cu reglementarile aplicabile, practicile sigure si instructiunile producatorului.

Asigurati-va intotdeauna ca spatiul de lucru este curat si sigur si ca este utilizata o ventilatie
adecvata. Utilizarea necorespunzatoare a echipamentului si nerespectarea reglementarilor
aplicabile si a practicilor sigure (metode de lucru in conditii de sigurantd) pot duce la réniri
grave si la pagube materiale.
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1-1.  Simbolurile care se utilizeaza

OREVYPO

M
m

H005 20

Va rugdm s citti aceste instructiuni inainte de a incepe munca.

Simbolizeaza avertisment! Aveti grija de Dumneavoastra! Existd posibile
pericole cu ocazia acestei proceduri! Posibilele pericole sunt prezentate in
urmatoarele simboluri.

Posibilitatea socului electric.

Piesele mobile.

Suprafete supraacalzite.

Purtati masca pentru sudare.

Produsul este in conformitate cu normele si standardele UE.

Simbol de conformitate sarbesc.

Protectia mediului inconjurator

=

Aparatele electrice nu trebuie aruncate niciodata cu alte deseuri menajere.
Pentru a indeplini cerintele Directivei Europene 2012/19/EU privind
echipamentele electrice si electronice care au terminat viata si aplicarea lor
in legislatia nationala, vechile aparate electrice ar trebui sa fie separate de
restul deseurilor si sd fie eliminate in asa fel incat sa nu dduneze mediului
inconjurdtor, de exemplu trimiterea dispozitivului la depozitul destinat
reciclarii dispozitivului.



Respectati simbolurile si instructiunile corespunzatoare de mai jos pentru actiunile necesare
- pentru a evita posibilele situatii periculoase.

1-2. Pericol cu ocazia sudarii cu electrod

Simbolurile prezentate mai jos sunt utilizate in aceasta Instructiune pentru a atrage atentia
si pentru a indica posibilele pericole. Cand vedeti un simbol, aveti grija si respectati anumite
instructiuni pentru a evita un accident.

Numai persoanele care sunt calificate ar trebui sa instaleze, s& opereze, sa intretina si sa
repare acest dispozitiv.

Tn timpul muncii, tinetj toate persoanele, mai ales copii — departe de zona de lucru.

:?

4 Socul electric poate ucide.

Atingerea pieselor electrice care sunt sub tensiune poate duce la socuri fatale sau la arsuri
grave. Circuitul electrodului si a piesei de prelucrat se afla sub tensiune ori de cate ori iesirea
este pornitd. Circuitul sursei de alimentare - la intrare, precum si circuitele interne ale
dispozitivelor, sunt alimentate si atunci cand unitatea este pornita (ON). Pentru sudarea
semiautomatica sau automata cu sarmd, sarma, cilindru pentru sarmé, carcas cilindrului si
toate partile metalice care ating firul metalic sunt sub tensiune. Echipamentul incorect
montat sau impamantat necorespunzator - reprezinta un pericol.

+ Nu atingeti partile electrice care sunt sub tensiune.

+ Folositi manusi de protectie izolatoare, intregi (fard gduri) si protectie pentru corp.
+ Izolatj-va de piesa de lucru si sol - folosind covoare uscate sau paturi destul de mari pentru
a preveni orice contact fizic cu piesa de lucru sau cu solul.

* Nu utilizati o prizd de curent alternativ in zone umede, dacd miscarea este limitata sau
daca exista riscul caderii.

« Utilizatj priza de curent alternativ numai daca procesul de sudare este necesar.

+ Dacd este necesard o priza de CA (curent alternativ), folositi telecomanda iesirii - daca
aceasta existd la aparat.
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+ Sunt necesare masuri de precautie suplimentare atunci cand existd oricare dintre
urmétoarele conditii periculoase din punct de vedere electric: in locuri umede sau in timpul
purtdrii de imbracaminte umeda; pe obiecte metalice, cum ar fi podele, gratare sau schele;
in pozitii stranse cum ar fi sederea, statun in genunchi sau intingerea; atunci cand exista un
mare risc de contact inevitabil sau accidental cu o piesa sau un teren.

Pentru astfel de conditji - utilizati urmatoarele echipamente prezentate:

1) Semiautomate DC (curent continuu) cu tensiune constantd - masind de sudare cu
electrod,

2) Masina de sudat DC (curent continuu), sau

3) Masina de sudare cu curent alternativ (AC) cu tensiune redusa - circuit deschis (circuit cu
intrerupere).

Se recomanda, in general, utilizarea unei masini de sudat tip DC (cu sens unic) cu tensiune
constanta.
Nu lucratj singuri!

« Opriti (deconectati) alimentarea de la intrare sau opriti motorul inainte de instalarea sau
intretinerea acestui echipament.

+ Instalati si impamantati acest echipament in conformitate cu instructiunile
corespunzatoare si cu legile nationale si locale.

« Verificati intotdeauna alimentarea la impamantare - verificati si asigurati-va ca firul de
impamantare al cablului de alimentare este conectat corespunzator la racordul de
impdmantare din cutia de deconectare sau daca fisa cablului este conectatd la o priza cu
impamantare corecta.

+ Cand efectuati conexiunile de intrare, atasati primul conductor de impamantare necesar -
verificati conexiunile de doua ori.

« Deseori verificati daca exista defectjuni la cablul tensiunii de intrare(cablul de alimentare)
sau la firul gol - dacd este deteriorat, inlocuiti-l imediat - firul gol poate ucide.

+ Opriti toate echipamentele atunci cand nu le utilizatj.

« Nu utilizati cabluri uzate, deteriorate, mici, necorespunzdtoare - sau conexiuni
necorespunzatoare.

+ Nu adunatji cablurile in jurul corpului Dumneavoastra.

+ Daca aveti nevoie sa impamantati piesa de prelucrat, asezatj-o direct cu un cablu separat.
* Nu atingeti electrodul dacd suntetj in contact cu piesa de lucru, cu solul sau cu alt electrod
din cealaltd masina.
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+ Nu atingeti suporturile electrodului conectate la cele doud dispozitive de sudurd in acelasi
timp cu o tensiune dubla de circuit deschis.

« Utilizati numai echipamente hine intretinute. Reparati sau inlocuiti imediat piesele
deteriorate. Mentineti aparatul in conformitate cu instructiunile.

« Folositi centuri de siguranta daca lucrati deasupra nivelului podelei.

« Pastrati in siguranta toate covoarele si paturile (securizate).

+ StrAngeti cablul de lucru cu un bun contact metalic cu o piesa de lucru sau un birou mai
aproape de céat posibil.

* Izolati clestii pentru masa atunci cand nu sunt in contact cu piesa de lucru - pentru a
preveni contactul cu orice obiect metalic.

+ Nu conectati mai mult de un electrod sau cabluri de lucru la un singur terminal de iesire
(conector de sudura).

CANTITATE CONSIDERABILA DE TENSIUNE DC (CONTINUA) existd in tipul convertor al
sursei de curent pentru sudare — dupa eliminarea energiei (curentului) de intrare

. Opriti invertorul, opriti (deconectati) curentul de intrare si goliti condensatoarele conform
instructiunilor din capitolul Intretinere, inainte de a atinge oricare piese.

Vaporii si gazele pot fi periculoase
Sudarea produce vapori si gaze. Inhalarea acestor vapori si gaze poate fi
periculoasa pentru sanatatea dumneavoastra.

« Tineti capul in afara vaporilor. Nu inspirati vapori.

+ Daca va aflati in interior, aerisiti incaperia si / sau utilizatj ventilatie locala pentru a elimina
vaporii de sudura si gazele.

+ Daca ventilatia este slab3, folositi un aparat respirator atestat alimentat cu aer.

+ In zona limitatd — lucratj doar dacé este bine aerisitd sau atunci cand utilizati un aparat
respirator de admisie a aerului. Aveti mereu un observator instruit alaturi de Dumneavoastra.
Gazele si vaporii de sudura pot perturba aerul si pot reduce nivelul de oxigen — rezultand cu
leziuni sau deces. Asigurati-va cd aerul pe care il respirati este sigur.

+ Nu sudati in apropierea zonei unde se efectueaza degresarea, curatarea sau pulverizarea.
Caldura si razele electrodului pot reactiona cu vaporii si forma gaze foarte toxice si iritante.
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* Nu sudati pe metale acoperite, cum ar fi otelul galvanizat, cu plumb sau cu cadmiu - cu
exceptia cazului in care captuseala este indepartatd din zona de sudurd, incaperia se
aeriseste bine in timp ce transportati un aparat respirator dotat cu aer. Acoperirile si orice
metale care contin aceste elemente pot omite vaporii toxici daca sunt sudatj.

Emisiunile electrodelor pot provoca arsurile ochilor si a pielii

Emisiunile electrodelor in procesul de sudare produc radiatii intensive
vizibile si invizibile (ultraviolete si infrarosii) care pot arde ochii si pielea.
Scanteile se imprastie de la locul de sudare.

+ Folositi 0 casca de sudura atestata, cu un filtru din sticldde culoare inchisa incorporat,
pentru a va proteja fata si ochii cand sudatji sau vizionatj.

+ Folositj sticla securizata atestata cu o protectie laterald sub casca Dumneavoastra.

* Folositi material sau bariere de protectie - pentru a-i proteja altii de radiatii, de snopul de
lumina si de scantei; Avertiza{i-i pe altji sa nu priveasca iyvorul de lumina.

« Purtati haine de protectie din material durabil, rezistent la foc (piele, bumbac sau 1ana) si
protectie pentru picioare.

SUDAREA poate duce la incendiu sau explozii

Sudarea in containere inchise, cum ar fi rezervorurile, cilindrele sau tevile,
poat duce la explozia lor. Santeile pot zbura de la electroda de sudura.
Santeile in deplasare, piesele de lucru fierbinti si accesoriile fierbinti - pot
provoca incendii si arsuri. Contactul accidental al electrodului cu obiecte
metalice - poate provoca scantei, explozie, supraincalzire sau incendiu. Verificati si asigurati-
va cd zona de lucru este sigura, inainte de a efectua sudarea.

+ Indepértatj toate obiectele inflamabile la aproximativ 15 m de electrodul de sudura. Daca
acest lucru nu este posibil, acoperiti-le ferm cu paturile atestate.

+ Nu sudati in cazul in care scanteile in deplasare pot atinge materiale inflamabile.

+ Protejati-vd pe Dumneavoastra si alte persoane de séantei si de metalul fierbinte.
« Aveti grija, deoarece scanteile si materialele fierbinti din sudura pot patrunde cu usurinta
prin mici crapaturi si deschideri - intr-o zond invecinata.

« Fiti atenti la posibilitatea unui incendiu si tineti un stingator de incendiu in apropierea
Dumneavoastra.

+ Aveti in vedere faptul cd sudarea pe tavan, podea, pereti despartitori si altele asemenea
poate provoca un incendiu pe o parte care nu poate fi vazuta.

+ Nu sudatji in containere inchise, cum ar fi cisternele, cilindrele sau tevile.
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« Conectati cablul de lucru la piesa de prelucrat cat mai aproape de zona de sudurd, pentru
a impiedica deplasarea curentului de sudurd pe drumuri lungi i necunoscute si pentru a
provoca socuri electrice, scantei si pericol de incendiu.

« Nu utilizati masina de sudurda pentru a dizolva tevile congelate.
+ Scoateti tija de electrod din suport sau taiati firul de sudurd de pe varful de contact - cand
nu este utilizat.

+ Purtati imbracaminte de protectie care nu au ulei, cum ar fi manusi de piele, camasa solida,
pantaloni lungi, cizme si caciula.

- Indepartati toti agentji inflamabili, cum ar fi o brichetd pe butan sau chibritele din mediul
inconjurator inainte de a va incepe munca.

METALELE REFRACTATE pot vatdma ochii. Purtati ochelari de protectie.

+ Sudarea, luvirea cu ciocanul zqura, utilizare periei cu fir de metal si slefuirea
- sunt cauzate de scantei si metale refractate. Pe masura ce sudurile se racesc, pot refracta
zgura.

« Folositi ochelari de protectie aprobati cu scuturi laterale, chiar sub casca pentru sudura.

ACUMULAREA gazelor poate duce la leziuni sau poate ucide.

+ nchideti alimentarea cu gaz de protectie atunci cand nu o utilizat.
+ Aerisiti intotdeauna spatjile mici sau utilizati aparatele respiratorii atestate aprovizionate
Cu aer.

PIESELE FIERBINTI pot provoca arsuri grave

+ Nu atingeti partile fierbinti cu mainile goale.
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« Asteptati o perioadd de racire inainte de a lucra cu un pistol sau un arzdtor de sudare.
« Pentru manipularea pieselor fierbintj, folositi unelte adecvate si / sau purtati manusi si
imbracaminte ferme, izolate, pentru a preveni arsurile.

CAMPUL MAGNETIC influeteaza functionarea pacemaker-ului.

. Indepértati-i pe aceea care au pacemaker.
« Acele persoane care au pacemaker trebuie sd consulte un medic - inainte de a se
apropia unui aparat de sudare, taierii, caneldrii sau a operatiunilor sudurii punctiforme

ZGOMOTUL poate deteriora auzul. Purtati protectie pentru urechi
Zgomotul unelor procese sau a echipamentelor pot deteriora auzul.

. Utilizati protectie atestata pentru auzi, in cazul nivelului ridicat al zgomotului.

BUTELIILE DE GAZ pot exploda in caz ca sunt deteriorate.

. Buteliile de gaze de protectie contin gaz de inalta presiune. Daca este deteriorat, butelia
poate exploda. Deoarece gazul imbuteliat este o parte normala a echipamentului de
sudura, tratati-l cu grija.

« Protejati buteliile cu gaz comprimat de caldura excesiva, soc mecanic, deteriorari fizice,
zqurd, flacara deschisa, scantei si scantei.

. Montati buteliile intr-o pozitie verticald prin fixarea pe suporturile fixe sau pe suportul
pentru sticle - pentru a preveni caderea sau inclinarea.

. Pastrati buteliile departe de circuitele de sudura sau alte circuite electrice.

« Nuasezati sau razimati niciodatd pe suport arzatorul pistolului.

« Nu lasati niciodata electrodul de sudura sa atinga o butelie.

« Nusudati niciodata o butelie sub presiune — se va ajunge la explozie.



. Folositi numai butelii recomandate de gaz, regulatoare, furtunuri si fitinguri proiectate
pentru aplicatii specifice; intretineti-le precum si piesele lor in stare buna.

. Rotiti fata spre cealaltd parte a orificiului de evacuare a supapei cand deschideti supapa
buteliei.

« Tineti capacul de protectie in pozitie de deasupra supapei, cu exceptia cazului in care
sticla este utilizatd sau conectata pentru utilizare.

« Folositi echipament adecvat, proceduri adecvate si suficiente persoane - pentru ridicarea
si deplasarea buteliilor

« Cititi si respectati instructiunile care se gasesc pe buteliile de gaz, al echipamneului.

1-3. Simboluri suplimentare pentru instalare, manipulare si intretinele

Pericol de INCENDIU SAU EXPLOZIE

+ Nu instalati si nu asezati aparatul pe suprafete inflamabile sau de deasupra acestuia.
« Nu instalati aparatul in apropierea materialelor inflamabile.

* Nu supraincarcati cablurile constructiei - asigurati-va ca sistemul de alimentare este corect
dimensionat, cu capacitatea recomandata si protejat - pentru a sustine acest dispozitiv.

DISPOZITIVUL CARE CADE poate provoca leziuni

+ Folositi numai suruburi pentru a ridica unitatea, si NU transportor, butelii de gaz sau orice
alt echipament.

« Utilizati capacitatea adecvata pentru ridicarea si sustinerea unitatji.

+ Daca utilizati furci de ridicare, asigurati-va ca furcile sunt suficient de lungi pentru a ajunge
de pe partea opusa a aparatului.
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Hh | UTILIZARE TN EXCES poate provoca SUPRAANCALZIRE
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« Asigurati o perioada de racire; respectati un ciclu normal de munca.
« Reduceti curentul sau reducetj ciclul de munca - inainte de a incepe din nou sudarea.
« Nu blocati si nici nu filtrati fluxul de aer in dispozitiv.

ELIBERAREA ELECTROSTATICA (ESD) poare deteriora placile printate

tara antistatica pe mana INAINTE de manipulare.
. Utilizati plase corespunzatoare — rezistente si cutii pentru a depozita, deplasa sau
transporta placile printate

: @l l PIESELE MOBILE pot provoca vatamari

« Tineti-va departe de piesele mobile
« Tineti-va departe de locurile care pot apuca cum ar fi suruburile de actionare.

% ELECTRODA DE SUDARE pot provoca vatamari

« Nu apasati comutatorul pistolului, timp ce nu suntetj instruiti pentru acesta munca.
« Nuindreptati pistolul spre o parte a corului, alte persoane, sau spre orice metal, timp ce
indepartatj fir.
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'

PIESELE MOBILE pot provoca vatamari

A

e Tinetiva departe de componentele in miscare, cum ar fi ventilatoarele.
« Tinetj toate usile, panourile, capacele si scuturile - inchise si fixate in pozitie.

e Doar persoanele calificate pot deplasa usi, panouri, capace sau scuturi - pentru intretinere,
daca este necesar.

e Reinstalati (montatj) usile, panourile, capacele sau scuturile - cand intretinerea este
finalizata si inainte de a reconecta curentul de intrare.

@ CITITI INSTRUCTIUNEA

« Cititi instructiune de utilizare inainte de folosirea sau servisarea dispozitivului.
« Utilizati doar piese de rezerva originale Villager.

¥

=) / HF (frecventa - inaltd) RADIATIILE pot provoca interferense (deranjari)

« Frecventa naltd (HF) poate interfera (deranja) cu radiodiagnosticarea, dispozitivele de
securitate, calculatoarele si echipamentele de comunicatii.

+ Numai persoanele calificate, familiarizate cu echipamente electronice, vor efectua aceasta
instalare.

« Utilizatorul este obligat sa angajeze imediat un inginer electronic calificat pentru a elimina
toate problemele de interferentd rezultate in urma instalarii.

+ Daca serviciul competent va informeaza despre interferente, intrerupeti imediat utilizarea
echipamentului.

* Instalarea trebuie verificata si intretinuta in mod regulat.

11
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« Tineti usile si panourile surselor de inaltd frecventd bine inchise, pastrati golurile dintre
electrozi in setarea corecta si folositi impamantarea si protectia - pentru a reduce
posibilitatea de interferenta.

I’
= J)) / , »
A SUDARE CU ELECTRODE poate provoca interferente (deranjari)

+ Energia electromagnetica poate interfera cu echipamente electronice sensibile - cum ar fi
computerele sau masinile de calculator, cum ar fi robotii.

+ Asigurati-va ca toate echipamentele din zona de sudura sunt compatibile electromagnetic.
* Pentru a minimiza posibilele interferente, pastrati cablurile de sudura cat mai scurte posibil,
de exemplu aproape unul de celdlalt siin jos de exemplu pe podea.

+ Plasati o operatie de sudura la 100 m de orice echipament electronic sensibil.

« Asigurati-va cd masina de sudura este instalatd si impamantata in conformitate cu
instructiunile.

+ Dacd apare interferenta, utilizatorul trebuie sd ia masuri suplimentare, cum ar fi
schimbarea masinii de sudura, folosirea cablurilor de protectie, folosirea filtrului (filtrelor) de
linie sau protejarea zonei de lucru.

1-4. Informatjii EMF

Examinarea sudarii si a efectelor campurilor electrice si magnetice de joasa frecventa.
Curentul de sudurd, in timp ce circuld prin cablurile de sudurd, va cauza campuri
electromagnetice.

Pentru a reduce campurile magnetice la locul de munca, utilizati urmatoarele proceduri:
1. Tineti cablurile unul aproape de celalalt rasucite sau lipiti-le impreuna.

2. Strangeti cablurile intr-o parte si departe de operator.

3. Nuinfasurati si nu acoperiti corzile din jurul corpului.

4. Tineti sursa de alimentare pentru sudurd si cablurile departe de operator - cat de practic
aceasta va fi.

5. Conectati clema de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape de locul de sudare.

12
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Tn leg&tura cu pacemaker-ul

Utilizatorii stimulatoarelor cardiace (pacemaker) trebuie sa se consulte cu medicul inainte
de sudarea sau apropierea de operatia de sudura. Daca ati clarificat acest lucru (daca v-a
permis) cu medicul dumneavoastrd, este recomandat sd urmati procedurile de mai sus.

CAPITOLUL 2 - PRINCIPIILE SUDARII MANUALE CU ARC
ELECTRIC - SAE (MMA)

Munca sau sudarea cu ajutorul electrodelor este un proces care topeste si uneste metalele
prin incalzirea lor prin intermediul unei bai de sudura intre electrodul metalic acoperit si
piesa de lucru. Capacul exterior al electrodului ajuta la realizarea baii de sudura si asigura
gazul de protectie si acoperirea cu zgura pentru a proteja lacul de contaminare. Miezul
electrodului asigura cea mai mare parte a metalului care umple electrodul.

Cand electrodul se deplaseaza de-a lungul piesei de lucru la viteza corectd, depozitele de
metal din stratul uniform sunt numite - zgura.

Sursa de alimentare cu energie electricd a sudurii elecric cu arc asigurd curent continuu (CC)
si poate fi curent alternativ (AC) sau continuu (DC), in functie de electrodul utilizat. Cele mai
bune rezultate de sudura sunt de obicei obtinute folosind o sursa de curent continuu.
Puterea in circuitul de sudurd este mdsuratd prin tensiune si curent. Tensiunea (Volt - V)
este determinatd de lungimea arcului dintre electrod si piesa de lucru si este condifionata
de diametrul electrodului. Electricitatea este o masura mai practicd a puterii in cercul de
sudura si este masurata prin amperi (A).

Amperajul necesar pentru sudare depinde de diametrul electrodului, marimea si grosimea
pieselor de sudurd si pozitia de sudare. In general, un electrod mai mic si un amperaj mai
slab sunt necesare pentru sudarea pieselor mici - mai degraba decat pentru o bucata mai
mare de aceeasi grosime. Metalele subtiri necesitd mai putin curent decat metalele groase,
iar un mic electrod necesitd mai putin amperaj decat cel mare.

Este mai bine sd sudati piesa de lucru intr-o pozitie asezata sau orizontald. Cu toate acestea,
atunci cand sunteti fortat sa sudati intr-o pozitie verticald sau deasupra capului, este util sa
reduceti amperajul comparativ cu cel utilizat in pozitia orizontala. Cele mai bune rezultate
ale sudarii sunt obtinute prin mentinerea arcului, deplasarea electrodului la viteza uniforma
si deplasarea electrodului spre sudurg, la o viteza constanta de topire.

Mai multe informatji specifice privind sudarea prin sudura (REL) pot fi gasite in urmatoarele
capitole.
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Nimeni nu poate invata sa sudeze - doar citind despre asta. Abilitatea vine numai cu
exercitarea. Urmatoarele pagini vor ajuta sudorului fard experienta sa inteleaga sudarea si
sa-si dezvolte abilitatile. Cunoasterea unui operator de sudare electric cu arc nu este doar o
cunoastere a arcului in sine. Trebuie sa stie cum sa controleze arcul, iar acest lucru necesita
cunoasterea circuitului de sudura si a echipamentului care asigura curentul electric utilizat
in circuit.

Roata de sudurd incepe acolo unde electrodul cablului este conectat la masina de sudura si
se termina unde cablul piesei de lucru este conectat la masina de sudura. Curentul circuld
prin cablul de electrod la suportul electrodului, prin electrod si prin arc.

Pe partea laterald a arcului unde este piesa de lucru, curentul trece prin metalul de baza
pana la cablul piesei de lucru - si apoi inapoi la masina de sudat. Circuitul trebuie s3 fie
complet (inchis) astfel incat curentul sa curgd. Pentru a suda, clestii pentru masa trebuie sd
fie bine conectati la un metal de baza, curat. Indepartati vopseaua, coroziunea etc. deoarece
este necesar sd obtineti o conexiune buna. Conectatj clestii la podea cat mai aproape posibil
de locul in care dorifi sa sudati. Evitati ca circuitul de sudare sa treaca prin balamale,
rulmentj, componente electronice sau dispozitive similare care pot fi deteriorate.

Se formeaza un arc electric intre piesa de prelucrat si varful micului fir metalic al electrodului
care este intins in suport, iar suportul electrodului tine - sudorul. Decalajul se face in cercul
de sudurd, tinand varful electrodului la 1,5-2,0 mm distanta de piesa de lucru sau de metalul
de baza care este sudat. In acest spatiu se formeazé un arc electric care este tinut si se
misca de-a lungul compusului de sudurd, topind metalul in timp ce se misca.

Arcul de sudura este o abilitate care necesitd 0 mana calmd, conditie fizica bund si un vaz
bun. Operatorul controleaza arcul de sudura si, prin urmare, calitatea sudurilor care trebuie
realizate.

lektroda

Zgura solidificata  prcul

/ Z A Gazele de
TS ‘/'*‘ 7 Wprotectie
W etalul de ba

Imag. 1

Imaginea 1 ilustreaza evenimentele care au loc in arcul electric. Seamana foarte mult cu
ceea ce se vede cu adevarat in timpul sudarii.
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Arcului electric este vizibil in mijlocul imaginii. Acesta este un arc creat de fluxul de curent
prin spatiul dintre capatul electrodului si piesa de lucru. Temperatura acestui arc este de
circa 3300 ° C, ceea ce este mai mult decat suficient pentru a topi metalul de baza. Arcul
este foarte stralucitor si fierbinte si nu poate fi privit cu ochiul liber fara riscul ranirilor
dureroase. Ochelarii foarte intunecati, special conceputi pentru sudarea cu arc, trebuie sa
fie utilizati cu 0 masca pentru sudura - ori de cate ori priviti arcul.

Arcul topeste metalul de baza si il ingroapa pur si simplu, deoarece apa din duza furtunului
de gradina se ingroapa in pdmant. Metalul topit formeaza o topire (iazuri topite) si tinde sa
se tumefieze. Pe masura ce se misca de la arc, se raceste si se solidifica. Zgura este formata
pe partea superioara a sudurii pentru a o proteja in timpul racirii.

Functia de electrod invelit este mult mai mare decat comportamentul real al curentului prin
arc. Electrodul este alcatuit dintr-un miez de sarma de metal in jurul caruia se aplica stratul
chimic extrudat si copt. Sarma din interior se topeste in arc si picaturile mici de metal topit
sunt introduse prin arc in topitura. Electrodul asigura un metal suplimentar pentru umplerea
conexiunilor pentru a umple jgheabul sau spatiul dintre cele doua bucati de metal de baza.
Acoperirea este de asemenea topitd sau arsa in arc. Are mai multe functji. Arcul il face mai
stabil, asigura protectie impotriva fumuluiin jurul arcului pentru a mentine oxigenul si azotul
din metalul topit si a asigura fluxul pentru topire. Fluxul colecteaza impuritatile si formeaza
0 zqura de protectie.

Diferentele de baza dintre diferite tipuri de electrozi sunt in straturile lor. Prin schimbarea
placdrii, este posibild schimbarea foarte importantd a caracteristicilor de lucru ale
electrodului.

Prinintelegerea diferentelor in diferite invelisuri, veti obtine o mai buna intelegere a selectjei
celui mai bun electrod pentru munca pe care trebuie sd o faceti.

Cand selectati electrodul trebuie s avetj in vedere:

1. Tipul aplicatiei pe care o doriti, de exemplu, otel moale, inoxidabil, aliat slab.

2. Grosimea placii sau a metalelor de baza pe care doriti sa o securizaj.

3. Pozitia in care trebuie sd fie sudatd (in jos, in afara pozitjei).

4. Starea suprafetei metalului de baza care urmeaza a fi sudat.

5. Abilitatea ta de a manipula si de a tine electrodul dorit.

Patru simple manipulari sunt cele mai importante. Fara a stapani complet aceste patru

manipulari, sudarea ulterioarad este inutild. Cu stapanirea completd a acestor patru
manipuldri, sudarea va fi usoara.
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1. Pozitia corecta in timpul sudarii

Este ilustrata pozitia corecta a sudarii pentru persoanele dreptace (pentru cei stangacii este
valabil totul in opus):

a. Tineti suportul electrodului in mana Dumneavoastra dreapta.

b. Pune mana stanga pe partea inferioara a mainii dreapte.

c. Puneti cotul stang pe partea stanga.

Sudati cu doud maini, ori de cate ori este posibil. Aceasta permite controlul complet al
miscarii electrodului. Ori de cate ori este posibil, sudati de la stanga spre dreapta (daca
sunteti dreptaci). Acest lucru va permite sa vedeti in mod clar ce faceti. Tineti electrodul intr-
un unghi mic, dupd cum se arata.

15-20° 90°

Vizionalizare laterald Partea posterioara

Imaginea 2 —Pozitie corectd cu ocazia sudariii

2. Mod corect de aprindere a arcului

Asigurati-va ca clestii pentru masd fac un bun contact electric cu piesa de lucru.
Coboréati viziera de pe masca capului si treceti lent electrodul peste metal, veti vedea scantei
care zhoara. In timp ce deplasati electrodul, ridicati cablul 3 mm si arcul este setat.

NOTA: In caz c& nu mai miscati eledctrodul in timp ce lucrati - acesta se va lipi.
NOTA: Majoritatea incepatorilor incearca sa impinga arcul cu o miscare punctiforma rapida
pe placa.

Rezultat: Sau lipesc electrodul sau deplasarea electrodului este atat de rapida — incét
imadiat se opreste formarea arcului.
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3. Lungimea corectd a arcului

Lungimea arcului este distanta dintre varful miezului firului electrodului si a metalului de
baza.

Odata ce se stabileste arcul, mentinerea lungimii corecte a arcurilor devine extrem de
importanta. Arcul trebuie sa fie scurt, cu o lungime de aproximativ 1,5-3,0 mm. Pe masura
ce arde electrodul - trebuie introdus in piesa de prelucrat pentru a mentine lungimea corecta
a arcului.

Cea mai usoara cale de a prezenta daca lungimea arcului este corecta este sa ascultat]
sunetul acestuia. Un arc scurt, bun - are un sunet distinctiv de "crackling". Un arc neregulat,
lung are un sunet ragusit, de suflare sau indoire.

4. Viteza corectd a sudarii
Un lucru important care trebuit urmarit in timpul sudarii este gramezile de metal topit
imediat in spatele arcului. Aparitia unui metal topit si a unei tumefier in care se intareste

metalul topit indica viteza de sudare corecta.
Creasta trebuie sa fie la aproximativ 10 mm in spatele electrodului.

Zgura solidificata

(™~

Imag. 3

Baie de metal topit

Majoritatea incepatorilor au tendinta de a suda prea repede, ceea ce da o suturd subtire.

IMPORTANT: Pentru sudarea generald, nu este necesar sa miacatj arcul; nici inapoi-inainte,
nici spre lateral. Asigurati lungimea intr-un ritm stabil.

NOTA: Atunci cand sudati pe o placd subtire, veti vedea cé trebuie s acceleratj viteza de
sudurd, in timp ce pe placi mai groase trebuie sa sudati lent pentru a obtine o buna penetrare.
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EXERCITIU DE SUDARE

Cel mai bun mod de exersare a celor patru tehnici care va permit sa mentineti:
1. Pozitia corecta in timpul sudarii
2. Mod corect de obtinere a arcului
3. Lungimea corectd a arcului
4. Viteza corecta de sudare
Este sa petreceti mai mult timp exsersand urmatoarele.

Utilizati urmatoarele:

Placa de otel moale: 5mm sau mai groasa.
Elektroda 1/8" (3,2mm)

Setati curentul 100 <120 A AC (curent alternativ)

Efectuatdi urmatoarele;

1. Tnvata sa obtineti arcul prin zgaraierea electrodului pe placé. Asigurati-va ca unghiul
electrodului este corect si folositi ambele maini.

2. Cand puteti obtine un arc fara lipire, exersati lungimea corectd a arcului. nvptati sa-|
deosebiti pe sunet.

3. Cand sunteti siguri cd puteti pastra un arc scurt, care jumatereste, incepeti deplasarea.
Continuati sd priviti baile topite (lacurile) si priviti la zgura unde se solidificd metalul.

4. Luati o suturd pe un panou plat. Luati-o in paralel cu marginea superioara (cea mai lunga
margine din apropierea Dumneavoastra). Aceasta este practica Dumneavoastrd pentru
obtinerea arcurilor corecte si va permite, de asemenea, cu usurintd sa va urmariti progresul.
Al zecelea arc va arata mult mai bine decat primul arc. Verificdnd in mod constant greselile
si progresele inregistrate, sudarea va fi in curand o problema de rutina.
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Metale obisnute

Majoritatea metalelor din gospodarie si din magazinele mici sunt otelurile cu continut scazut
de carbon, uneori numite oteluri moi. Elementele tipice fabricate din acest tip de otel cuprind
majoritatea foilor, placilor, tuburilor si profilelor laminate, cum ar fi profilele U, profilele L si
profilele I. Acest tip de otel poate fi usor sudat fara o atentie deosebitd. Cu toate acestea,
unele oteluri contin un procent mai mare de carbon. Aplicatjile tipice includ placi rezistente
la abraziune, axuri, pistoane, arbori, cavitati, raclete cutite. Aceste oteluri cu un procent
ridicat de carbon, in majoritatea cazurilor, pot fi sudate cu succes; cu toate acestea,
procedura corespunzatoare trebuie urmata cu atentie, inclusiv preincalzirea metalelor care
se va suda si, in unele cazuri, controlul atent al temperaturii in timpul si dupa procesul de
sudare.

Indiferent de tipul de metal care va fi sudat, este important sa obtineti o sudura calitativa -
iar acestd sd fie lipsitdde ulei, vopsea, rugind sau altad murdarie.
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CAPITOLUL 3 - INSTRUCTIUNI DE INSTALARE $I CONECTARE

3-1 DESCRIERE GENERALA

Dispozitivul de sudare este un dispozitiv de sudura in forma de baston conceput pentru cei
care au ocazional nevoie de a suda. Potrivit pentru productia si repararea usoara (reparatji
prin sudurd). Este compact pentru a permite portabilitatea si depozitarea usoara pe raft sau
sub hirou. A fost creat special pentru sudori neprofesionisti.

Seria de dispozitive de sudare INVERTER MMA (REL) este un tip de echipament de sudare
cu arc electric (alternativ). Caracteristicile tehnice sau parametrii acestor produse sunt
prezentate pe placutele lor tehnice.

ATENTIE: Diferitele tipuri de dispozitive de sudura diferd in functie de caracteristicile si
parametrii tehnici.

3-2. DESCRIEREA SIMBOLURILOR S| CELOR DE PE PLACA TEHNICA

Standarde de aplicare: EN 60974-1:2012

Ur: AC nominal(Alternativ) tensiunea la intrare a sursei de alimentare pentru sudare

(tolerantd +10%)

lmax:  Curentul electric maxim la intrare

hett :  Curentul electric maxim electiv la intrare

X 1 Ciclul de munca - prezinta relatia dintre timpul duratei solicitarii si timpul ciclului

complet.

Nota 1: Acest raport este cuprins intre 0-100%.

Nota 2: Pentru acest standard, ciclul complet de timp este de 10 minute. De exemplu, daca
valoarea este de 40% - timpul de incarcare (sudarea) va fi de 4 minute, iar timpul
de intrerupere (odihna) va fi de 6 minute. Ciclul de lucru se bazeaza pe o perioada
de zece minute. Aceastainseamna ca arcul poate fi tras timp de 2 minute in fiecare
perioada de 10 minute fara nici un pericol de supraincalzire. Daca se utilizeaza mai
mult de 2 minute in mai multe cicluri consecutive de 10 minute, se va supraincalzi.

Uo: Tensiunea mersului in gol. Acesta este tensiunea de iesire a circuitului deschis
iyvor de alimentare pentru sudare.

l2: Curent la iesire

Uz Tensiunea solicitarii la iesire
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Tensiunea de iesire nominal a solicitarii U2=20+0.041ili U2=18+0,04l,

A/V- A/V: Gama curentului care se opate seta si tensiune solicitarii care ii corespunde.

IP: Clasade protectie . de exemplu, IP21 permite dispozitivului de sudare sa se
utilizeze in incaperii inchise; 1P23, permite dispozitivului de sudare sa se utilizeze
prin ploaie.

S Se utilizeaza in medii cu risc ridicat de soc electric.

Obligatoriu cititi aceste instructiuni pentru utilizare — inainte de utilizarea
dispozitivului.

D 5'1 Simbolul AC continuu (alternativ) izorul de alimentare si frecventa
1~ nominala (de exemplu 50Hz).

? Protejati de ploaie. Evitati ploaia.

HsauF Clasa deizolare.

3-3. INSTALAREA (ANSAMBLAREA)

AVERTISMENT: Doar persoanele calificate po instala, utilize sa efectua servisarea
dispozitivului pentru sudare.

& Socul electric poate ucide.

= « Un electrician calificat poate efectua servisarea si instalarea dispizitivului.

_9\ « Opriti curentul de alimentare in cutia cu sigurante inainte de a efectua o
) munca asupra dispozitivului.

« Nu atingeti piesele electrice care se gasesc sub tensiune.

Locul pentru montarea unitatii: Asezati dispozitivul de sudurd acolo - unde exista o circulatie
naturala a aerului.
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Ansamblarea dispozitivului de sudare; Pentru seria de aparate de sudurd INVERTER MMA
(REL), cablurile mobile de sudura trebuie conectate la iesirea sursei de alimentare pentru
sudurd.  Cablul de alimentare de intrare trebuie conectat la retea.
Conectarea cablului de alimentare si a Tmpamantarii

Numai o persoana calificatd poate instala, utiliza si Intretine acest echipament.

Protejati-va pe Dumneavoastra si pe ceilalti de vatdmari sau chiar de deces!
AVERTISMENT: Nu lucrati cu capacele indepartate. Deconectati (scoateti fisa din priza)
curentul de intrare - inainte de a incepe servisarea. Nu atingeti componentele care sunt sub
tensiune.

Inainte de a incepe instalarea, consultati compania care va furnizeaza energia electrica -
pentru a va asigura ca reteaua Dumneavoastra este adecvata pentru tensiune, amperi, faze
si frecventa - datd pe tabla tehnica a placii de sudura. De asemenea, asigurati-va ca instalatia
planificatd respecta toate reglementdrile locale si nationale solicitate. Unele dispozitive de
sudare pot functiona dintr-o linie monofazatd sau dintr-o faza dintr-o linie de doud sau trei
faze (retea).

ATENTIE: Dispozitivele de sudura INVERTER MMA (REL) pot fi conectate la sursa de
alimentare de 230V (intrare).

1. nainte de a conecta cablul de intrare la sursa de alimentare, verificati daca comutatorul
ON / OFF este in pozitia corespunzatoare tensiunii de intrare - 1a care va fi conectat aparatul.
ATENTIE: Daca setarea comutatorului nu se potriveste cu tensiunea de intrare, puteti sa
ardetj dispozitivul!

2. Conectatji firul "PE" sau firul verde / galben al impdmantarii la sistemul de impamantare,
in  conformitate  cu  reglementdrile  nationale  si  locale  aplicabile.
3. Conectati cablul de intrare flexibil al dispozitivului de sudura la reteaua de alimentare
monofazata cu tensiunea si amperajul adecvat - prin decuplarea cu doi poli cu sigurante.

3-4. INSTRUCTIUNE PENTRU UTILIZARE
ATENTIE: Ciclul de lucru se bazeaza pe o perioada de zace minute. Aceasta inseamna ca
arcul poate fi tras timp de 2 minute in fiecare perioada de zece minute - fard nici un pericol

de supraincdlzire. Daca se utilizeazd mai mult de doud minute in mai multe perioade
consecutive de zece minute, se poate supraincdlzi.
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Functiile de control
Curentul de sudare dorit este reglat prin deplasarea rotjii. Rotirea in sensul acelor de
ceasornic mareste curentul de sudare, rotatia in sensul invers acelor de ceasornic reduce
curentul de sudura.

3-5. INTRETINERE

AVERTISMENT: Un soc electric poate ucide. Nu atingeti nicio piesa care este sub tensiune,
cum ar fi cablurile de iesire sau instalatia internd. Componentele mobile pot rani.
Intretinerea preventivé de rutind nu este necesara.

inlocuirea cablului de iesire cu dimensiuni mai mari, care ar necesita conectarea in interior -
nu este recomandatd. Conexiunea datoratd dimensiunilor suplimentare sau dimensiunilor
mai mari trebuie efectuata din exterior.

in cazul in care cablul de iesire necesita inlocuirea din alt motiv, acesta trebuie inlocuit cu
partea corespunzatoare si numai de o persoana calificata.
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CAPITOLUL 4 - PROCEDURILE SUDURII ELECTRICE CU ARC
MANUALE REL)

4-1. Setarea tipica pentru sudarea REL

Echipament
necesar

~—]

iy

inainte de pornirea arcului, introduceti electrodul in suportul electrodului. Electrozii cu un
diametru mic - necesitda mai putin curent decat cei mai mari. Urmati recomandarea
producatorului electrodului - cand reglati amperajul pentru arc (vezi sectiunea 3-2).

Curentul de sudura incepe imediat ce electrodul atinge piesa de lucru.
1. 1 Piesa de lucru
Asigurati-va cd piesa de lucru este curata inainte de sudare.
2. Clesti pentru masa
Plasati-le cat mai aproape de arc.
Electrodul
Suport de electrod izolat
Pozitja suportului electrodului
Lungime arc

o ok~ w
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Lungimea arcului este distanta de la electrod la piesa de prelucrat. Arcul scurt cu amperi
recomandati - va da un sunet ascutit, crapat. Lungimea corecta a arcului este legatd de
diametrul electrodului. Verificati sudarea sudurii pentru a determina daca lungimea arcului
este corecta.

Lungimea arcului pentru diametrul electrodului 1/16 si 3/32 inci - ar trebui sa fie de
aproximativ 1/16 inch (1,6mm). Lungimea arcului pentru diametrul electrodului 1/8 si 5/32
inci - ar trebui sa fie de aproximativ 1/8 inci (3mm).

7. Zgura

Utilizati ciocan de sudurd si perie cu sarma pentru a indeparta zqura. indepértati zgura si
verificati sutura inainte de a efectua urmatoarea trecere.
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4-2. Diagrama pentru alegerea electrodelor si a amperilo

Ve

Elektroda

Diametrul

s

Gama
amperilor

50

100
150
200
250
300
350
400
450

6010

6011

6013

/1

7014

/

7018

7024

Ni-Cl

308L

Kl
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6010 EP TOATE ADANC PREGATIRE MINIMA, IMPRASTIERE
6011 EP X TOATE ADANC MARE
6013 EPEN X TOATE SUPERFICIAL GENERAL
7014 EPEN X TOATE MEDIU NETED, USOR, REPEDE
7018 EP X TOATE SUPERFICIAL HIDROGEN REDUS, TARE
VERTICAL
7024 EPEN X ORIZONTAL SUPERFICIAL NETED, USOR, REPEDE
UNGHIULAR
Ni-CL EP X TOATE SUPERFICIAL FIER FORJAT
308L EP TOATE SUPERFICIAL NECOROZIV
*EP=ELEKTRODA POZITIVA (POLARIZARE INVERSA)
EN=ELEKTRDODA NEGATIVA (POLARIZARE REALA)

PROPRIETATILE TEHNICE PRINCIPALE

Modelul AGM IW-120
Tensiune la intrare/ Frecventa 230V ~50Hz
Curent la iesire 20-120 A
Tensiune la iesire 20.8-248V
Diametrul electrodei 1.6-3.2 mm
Greutate 3.1kg

Menitinem dreptul pentru a schimba caracteristicile tehnice, dreptul la posibile erori tipografice fara notificare
prealabild. Imaginile produselor pot fi diferite de dispozitivul propriu
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Declaratia privind conformitatea c €

Tn conformitate cu Directiva 2014/35/EU, anexa IV, in legaturd cu echipamentul electric care
este menitd pentru utilizarea in cadrul unelor limite ale tensiunii

JAZAA

Villager d.o.o.
Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana, SLO
Descrierea masini-  Aparat pentru sudurd AGM IW-120

Declardm sub deplina responsabilitate ¢ produsul mentionat este proiectat si produs in
conformitate cu:
e Directiva 2014/35/EU despre echipamentu lelectric care este menit pentru utilizarea
in cadrul anumitor granite ale tensiunii
e Directiva 2014/30/EU privind compatibilitatea electromagneticd
e Directiva 2011/65/EU, (EU) 2015/863 privind limitarea anumitor substante periculoase
in echipamentul electric si electronic (RoHS)

Standardele armonizate si alte standarde:

EN 60974-10:2014/A1:2015
EN 60974-1:2012

Persoana responsabila pentru redactarea documentatiei tehnice: Zvonko Gavrilov, la
adresa firmei Villager D.0.0, Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana

Localitatea / data: Ljubljana, 15.06.2020.

Persoana autorizata pentru a face declaratie in numele producatorului

Zvonko Gavrilov

ﬁf‘ﬁ W
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Kajuhova 32 P, 1000 Ljubljana, Slovenia
Tel: +386 82 051180
Fax: +386 82051181
e-mail: info@villager.si
web: www.villager.si
www.villager.eu
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