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uprzedniego powiadamiania. Zmiany te nie moga stanowi¢ podstawy do reklamowania produktu. Instrukcja obstugi dostepna na stronie www.dedra.pl

All rights reserved. This work is protected by copyright. Copying or distribution of the User Manual in parts or in full without Dedra Exim's permission is prohibited
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product. User manual available at www.dedra.pl

V8echna prava vyhrazena. Toto zpracovani je chranéno autorskym pravem. Kopirovani nebo Sifeni Navodu k obsluze v ¢astech nebo vcelku bez souhlasu spoleénosti
Dedra Exim je zakazano. Dedra Exim si vyhrazuje pravo zavadét konstrukéni a technické a komplementacni zmény bez dfivéjSiho oznameni. Tyto zmény nemohou

byt zakladem pro reklamovani vyrobku. Navod k obsluze dostupny na strankach www.dedra.pl

VSetky prava vyhradené. Tieto materialy st chranené autorskymi pravami. Kopirovanie pripadne $irenie Casti, pripadne celého navodu na obsluhu je bez suhlasu
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Visos teisés saugomos. Sis kirinys yra saugomas autoriniy teisiy jstatymy. Eksploatavimo instrukcijos arba jos fragmenty kopijavimas ir platinimas be ,Dedra Exim*
sutikimo draudziamas. ,Dedra Exim* pasilieka sau teise jvesti konstrukcijos, techninius arba komplektacijos pokygius be iankstinio jspéjimo. Sie pokygiai negali bt

skundo dél produkto pagrindu. Naudojimo instrukcija yra prieinama svetainéje: www.dedra.pl

Visas tiesibas pasargatas. Sis izdevums ir sargats ar autortiesibu. LietoSanas Instrukcijas kop&Sana vai izplatiS8ana pilnigi vai fragmentos bez Dedra Exim firmas
piekri§anas ir aizliegta. Firma Dedra Exim atstaj sev tiesibu veikt konstrukcijas-tehnikas izmainu, ka art komplektacijas izmainu bez iepriek$éja pazinojuma. Sis

izmainas nevar bat par pamatu produkta reklamésanai. LietoSanas instrukcija pieejama majaslapa www.dedra.pl

Minden jog fenntartva. A jelen kiadvany szerz6i jogokkal védve. A Hasznalati Utasitas masolasa vagy terjesztése egészében vagy részleteiben a Dedra Exim irdasos
[5l8] engedélye nélkil tilos A Dedra Exim fenntartja maganak a szerkezeti-mUszaki, valamint komplettalasi valtoztatasok el6zetes bejelentés nélkiili bevezetésének jogat.

Ezek a véltozasok nem szolgalhatnak alapjaul a termék reklamaciéjanak. A hasznalati utasitads a weboldalon elérheté www.dedra.pl.

Toate drepturile rezervate. Aceasta redactare este protejata prin legea dreptului de autor. Este interzisa copierea, reproducerea in orice fel sau multiplicarea si
mdistribuirea partiald sau in totalitate a Manualului de utilizare fara permisiunea firmei Dedra Exim Firma Dedra Exim isi rezerva dreptul de a face modificari tehnice si

constructive sau de completare a dispozitivului fara o notificare prealabila. Aceste modificari nu pot constitui temei pentru reclamarea produsului. Instructiunea de

deservire accesibila pe pagina www.dedra.pl

Vse pravice pridrzane. Ta navodila so za$c¢itena na podlagi predpisov o avtorskih pravicah. Prepovedano je kopiranje ali razsirjanje teh navodil za uporabo po delih
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Opis piktograméw / Description of the pictograms / Popis pouzitych piktogramu / Opis pouzivanych piktogramov / Panaudoty piktogramy
aprasymas / Lietoto piktogrammu apraksts / Az alkalmazott piktogramok magyarazata / Descrierea pictogramelor / Opis piktogramov / Opis
piktograma / Onucanue Ha nuktorpamute / Onuc niktorpam / Beschreibung der Piktogramme

o

Nakaz: przeczytaj instrukcje obstugi / Mandatory: Read the instruction manual / Pfikaz: pfectéte navod k obsluze / Prikaz: oboznamte
sa s uzivatel'skou priru¢kou / Privaloma: perskaitykite aptarnavimo instrukcijg / Noradijums: ripigi iepazistieties ar lietotaja rokasgramata
sniegto informaciju / Utasitas: olvassa el az Gtmutatét / Obilgatoriu: cititi manualul de utilizare / Ukaz: preberi navodila za uporabo / Nalog:
procitajte upute za uporabu / 3anoBeaTa: npoyeTeTe PLKOBOACTBOTO 3a yrnoTpeba / 3abopoHa: npounTaniTe iHCTPYKLi0 3 ekcnnyaTawii /
Obligatorisch: die Bedienungsanleitung lesen

HOT START

tatwy zapton tuku — uktad utatwiajacy zapton tuku / Easy arc ignition - a system that facilitates arc ignition / Snadné zapaleni oblouku —
systém usnadnuji zapaleni oblouku / Lahké zapalenie obluka — systém ulahéujuci vzplanutie obluka / Lengvas lanko uzdegimas — lanko
uzdegimg palengvinanti sistema / Viegla loka aizdegSana - loka aizdegSanas atviegloSanas sistéma / Konnyl ivgyujtas — ivgyujtas
megkonnyitd rendszer / Aprindere usoara a arcului — sistem de facilitare pentru aprinderea arcului / Enostavni vzig obloka - sistem za lazji
vzig obloka / Easily ignite the arc - sustav koji olakS§ava paljenje luka / JlecHo 3anansaHe Ha Abrata - cuctema, ynecHsBalla 3anansaHeTo
Ha abrata / [pocTa cuctema 3anantoBaHHs ayru / Einfaches Lichtbogenziindsystem

ry

ARG FORCE]|

Startowy wzrost pradu spawania — uktad regulujacy dynamike tuku i jego stabilnos¢ / Starting welding current increase - the system
that regulates the arc dynamics and its stability / Po¢atecni narust svafovaciho proudu — systém upravujici dynamiku oblouku a jeho stabilitu
| Startovy narast zvaracieho pridu — systém regulujici dynamiku oblidka a jeho stabilitu / Startinis suvirinimo elektros padidéjimas — lanko
dinamika ir stabiluma reguliuojanti sistema / MetindSanas stravas starta palielinaSana - loka dinamikas un stabilitates reguléjosa sistéma /
Inditasi aram névekedés — az iv dinamikajat és stabilitasat szabalyzé rendszer / Crestere de start al curentului de sudare - sistem de reglare
a dinamici si stabilitati arcului / Pove€anje zaCetnega varilnega toka - sistem uravnava dinamiko obloka in njegovo stabilnost / Pove¢anje
pocetne struje zavarivanja - sustav koji regulira dinamiku luka i njegovu stabilnost / YBennyaBaHe Ha 3aBapbyHMS TOK Npu 3ano4yBaHe Ha
3aBapsBaHeTo - cucTemaTa perynupa anHamukata Ha gbrata v HemHata ctabunHocT / CtapToBe 36iMbLUeHHS 3BaptoBarnbHOMO CTpyMy -
cucTeMa peryroBaHHs AuHaMiky ayrm Ta i ctabinbHocTti / Beginnende Erhohung des Schweillstroms - System zur Regelung der
Lichtbogendynamik und ihrer Stabilitat




ANTI STICK

Zwarciowy zapton tuku - uktad zapobiegajacy zniszczeniu elektrody w wyniku jej przyklejenia / Short-circuit arc ignition - a system
that prevents the destruction of the electrode due to sticking / Zkratové zapaleni oblouku — systém zabranujici zni€eni elektrody v nasledku
jejiho prilepeni / Skratové zapalenie oblika — systém predchadzajuci znieniu elektrédy nasledkom jej prifahnutia / Kontaktinis lanko
uzdegimas — sistema, apsauganti nuo elektrodo sunaikinimo dél jo prilipimo / Tssavienojuma loka aizdeg$ana - aizsardzibas sistéma pret
elektroda bojasanas pielipindSanas rezultata / Rovidzarlati ivgyujtas - az rendszer az elektréda leragadasabél szarmazé karosodasanak
megel6zésére / Aprinderea arcului prin scurtcircuitare — sistem de prevenire a deteriorari electrodului din cauza lipiri acestuia / Vzig s kratkim
stikom - sistem, ki preprecuje uni€enje elektrode zaradi prijemanja / Paljenje luka kratkog spoja - sustav koji sprje¢ava oStecenje elektrode
uslijed lijepljenja / 3ananBaHe c KbCO CbeAuHeHME - cucTema, NpedoTBpaTsaBalla paspyluaBaHeTO Ha enekTpoga nopaauv 3anensaHe /
3ananioBaHHs OyrM  KOPOTKOrO 3aMuKaHHA - cucTema, ska 3anobirae pyiHyBaHHIO enekTpoga 4epe3  npununaHHs /|
Kurzschlusslichtbogenziindung - ein System, das die Zerstérung der Elektrode durch Verkleben verhindert

B 10KVA

GEN POWER|

Przystosowanie do zasilania z generatora oraz informacja o jego minimalnej mocy / Adaptation to power from a generator and
information about its minimum power output / Pfizpisobeni napajeni z generatoru a informace o jeho minimalnim vykonu/ prispésobené na
napajanie z generatora a informacia o jeho minimalnom prikone / Pritaikymas maitinimui i§ generatoriaus ir informacija apie jo minimalig
galig / Pielago$ana baro$anai no generatora un informacija par ta minimalo jaudu / Kialakitds a generatorral torténé taplalashoz és
informacié a legkisebb teljesitményrél / Adaptat pentru a fi alimentat cu energie electrica de la generator si informatia despre puterea sa
minima / Prilagoditev na napajanje generatorja in informacije o njegovi najmanj$i moci / Prilagodba na napajanje iz generatora i podaci o
njegovoj minimalnoj snazi / AgantupaHe KbM 3axpaHBaHETO Ha reHepartopa M MHdOpMauus 3a Heroeata MUHMMArnHa MOLHOCT /
MpucTocyBaHHs ANa XUBMEHHS Bif reHepaTtopa Ta iHdopmMauis npo Moro MiHiManbHy NOTYXHicTb / Anpassung an die Stromversorgung
durch einen Generator und Informationen tber dessen Mindestleistung

6

Sygnalizacja zadzialania zabezpieczenia termicznego / Thermal protection tripping indication / Indikace aktivace tepelné ochrany /
Signalizacia aktivacie tepelnej poistky / Terminés apsaugos suveikimo signalizavimas / Termiskas aizsardzibas iedarbinaSanas signalizacija
/ A temikus védelem miikddésének jkijelzése / Indicator actionare protectie termica / Navedba aktivacije toplotne zascite / Signalizacija
aktiviranja toplinske zastite / Mnavkaumsa 3a 3agencTBaHe Ha TepmmnyHaTa 3awumTa / lHgykauia cnpautoBaHHSA TennoBoro 3axucTy / Anzeige
der Auslésung des Thermoschutzes

©

Nakaz stosowania ostony twarzy (maska spawalnicza) / Order to use a face shield (welding mask) / Pfikaz k pouzivani ochrany obliceje
(svarovaci kukla) / Prikaz pouzivania ochrany tvare (zvaracska maska) / Privaloma naudoti veido apsaugg (suvirintojo skydelj) / Obligati
lietot sejas aizsardzibu (metinaSanas maska) / ElSiras az arcvéd6 maszk hasznalatara (hegeszté maszk) / Obligatoriu folosirea protectiei
fetei (masca de sudor) / Obvezna uporaba zaS¢ite obraza (varilna maska) / Obavezno koriStenje Stitnika za lice (maska za zavarivanje) /
3aabmKUTENHO N3MNON3BaHe Ha 3awwmTa Ha nuueTo (Macka 3a 3aBapsaBaHe) / OB0B'A3KOBE BUKOPUCTAHHS 3aXMCHOTO LUMTKA (3BaproBaribHOT
macku) / Obligatorische Verwendung eines Gesichtsschutzes (Schweilimaske)

Nakaz stosowania rekawic / Glove order pfikaz k pouzivani rukavic/ prikaz pouzivania rukavic/ privaloma naudoti pirstines/ cimdu
lietoSana obligata/ elbirés a kesztli hasznalatara/ obligatoriu purtarea manusilor/ Nositi je treba rokavice / Moraju se nositi rukavice / Tpstsa
[a ce HocAT pbkaBuum / 3amoBneHHs pykasuyok / Obligatorisch: Schutzhandschuhe verwenden

> @

Ostrzezenie o promieniowaniu podczerwonym / Infrared radiation warning / Varovani pfed infratervenym zafenim / Varovanie pred
intenzivnym infraervenym Ziarenim / |spéjimas apie infraraudonajg spinduliuote / Bridindjums par infrasarkana starojumu / Figyelmeztetés
az infravords sugarzasrol / Avertisment radiatie arc de sudura / Opozorilo o infrarde¢em sevanju / Upozorenje na infracrveno zracenje /
MpenynpexaeHve 3a nHdpavepseHa pagunaums / IHdpavepBoHe nonepeaxerHs / Infrarot-Warnung

Oznakowanie gniazda przytgczeniowego biegunu (-) przed podtaczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta elektrod - zazwyczaj do
tego gniazda nalezy przytaczy¢ przewdd z uchwytem elektody / Marking of the pole connection socket (-) before connecting check the
recommendation of the electrode manufacturer - usually a cable with an electrode holder should be connected to this socket / Oznaceni
pfipojovaci zasuvky pélu (-) pfed pfipojenim zkontrolujte pokyn vyrobce elektrod — obvykle se do této zasuvky pfipojuje kabel s drzakem
elektrody / Oznaéenie pripojného konektora zaporného polu (-) pred pripojenim skontrolujte pokyny vyrobcu elektréd — oby&ajne sa k tomuto
konektoru pripaja kabel s drziakom elektrody / (-) poliaus pajungimo lizdo Zyma — prie$ pajungiant, reikia patikrinti elektrody gamintojo
nurodymus — jprastai j §j lizdg yra jjungiamas laidas su elektrodo laikikliu / (-) Pola pieslégSanas ligzdas apziméSana - pirms pieslégSanas
parbaudtt elektrodu razotaja noradijumu - parasti pie ligzdas var bt pieslégts vads ar elektroda turétaju / A csatlakozé aljzatpolaritasanak
jelolése (-) a csatlakozas el6tt ellendrizze a gyartd elektrod ajanlasat - altalaban ehhez az aljzathoz kell csatlakoztatni a kabelt az
elektrédatartéval / Marcarea conectorului de conectare a polului (-), inainte de conectare sa se verifice recomandarea producatorului de
electrozi — de obicei la acest conector se va conecta cablul cu suportul electrodului / Oznaka prikljuéne vti¢nice (-) Pred prikljuéitvijo preverite
priporocilo proizvajalca elektrod - obi¢ajno je treba v to vticnico prikljuciti kabel elektrodnega drzala / Oznacavanje priklju¢ne uti¢nice (-)
pola prije spajanja provjerite preporuku proizvodaca elektrode - obiéno se na tu uti¢nicu treba spajiti Zica s drzacem elektrode / MapkupoBka
Ha rHe3foTo 3a CBbp3BaHe Ha nontocuTe (-) MNpean cebp3BaHe NpoBepeTe NpenopbKaTa Ha NPoM3BOAMTENS Ha enekTpoaa - 06UKHOBEHO
kabenbT Ha AbpXKada Ha enekTpoaa TpsibBa Aa ce CBbpXe KbM ToBa rHe3fo / MapkyBaHHS rHisga Ans nigkniodeHHs nontocis (-) nepeq
nigKNYeHHsIM MepeBipTe pekoMeHAauilo BUpoOHMKa enekTpoda - 3a3BuMual O LbOro rHizga cnig nigknoyatn kabenb 3 Tpumayem
enektpoga / Kennzeichnung der Polanschlussbuchse (-) vor dem AnschlieBen die Empfehlung des Elektrodenherstellers priifen - in der
Regel sollte an dieser Buchse ein Kabel mit einem Elektrodenhalter angeschlossen werden

Oznakowanie gniazda przylgczeniowego biegunu (+) przed poditaczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta elektrod - zazwyczaj
do tego gniazda nalezy przylaczy¢ przewoéd z uchwytem elektody / Marking of the pole (+) connection socket before connecting check
the recommendation of the electrode manufacturer - usually the cable with the electrode holder should be connected to this socket /
Oznaceni pfipojovaci zasuvky polu (+) pfed pfipojenim zkontrolujte pokyn vyrobce elektrod — obvykle se do této zasuvky pfipojuje kabel s
drzakem elektrody / Oznacenie pripojného konektora kladného poélu (+) pred pripojenim skontrolujte pokyny vyrobcu elektréd — obyé&ajne
sa k tomuto konektoru pripaja kabel s drziakom elektrédy / (+) Poliaus pajungimo lizdo Zyma — prie$ pajungiant, reikia patikrinti elektrody
gamintojo nurodymus — jprastai j §j lizdg yra jjungiamas laidas su elektrodo laikikliu / (+) Pola pieslégSanas ligzdas apziméSana - pirms
pieslégSanas parbaudit elektrodu razotaja noradijumu - parasti pie ligzdas var bat pieslégts vads ar elektroda turétaju / A csatlakozo aljzat
polaritdsanak jelolése (+) a csatlakozas elétt ellendrizze a gyartd elektrdd ajanlasat - altalaban ehhez az aljzathoz kell csatlakoztatni a
kabelt az elektrodatartoval / Marcarea conectorului de conectare a polului (+), Tnainte de conectare sa se verifice recomandarea
producatorului de electrozi — de obicei la acest conector se va conecta cablul cu suportul electrodului / Oznaka priklju¢ne vtinice (+) Pred
prikljucitvijo preverite priporocilo proizvajalca elektrod - obic¢ajno je treba v to vti€nico prikljuciti kabel z elektrodnim drzalom / Oznacavanje
prikljuéne uti¢nice (+) pola prije spajanja provjerite preporuku proizvodaca elektroda - obiéno se na tu utiCnicu treba spojiti Zica s drzacem
elektrode / MapkupoBKka Ha rHe3goTo 3a cBbp3BaHe Ha nontocute (+) Npean ceBbp3BaHe NpoBepeTe NpenopbkaTa Ha NPOM3BOAMTENS Ha
enekTpoga - o6MKHOBEHO KbM TOBa rHe3fo TpsibBa ga ce CBbpKe kaben ¢ Abpxay 3a enektpod. / MNo3HayTe rHisgo Ana NiaknoYeHHs
nontoca (+) nepen NiaKMIOYEHHsIM NepeBipTe pekoMeHAaLlii BUpOOHMKa enekTpoaa - 3a3Buyant kabenb Tpumaya enekTpofa noBuHeH 6yTu
nigknodeHn oo uboro risaa / Beschriften Sie die Anschlussbuchse des Pols (+), bevor Sie den Anschluss vornehmen, prifen Sie die
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Deklaracja zgodnosci znajduje sie w siedzibie Dedra-Exim Sp. z o.0.
Ogdlne przepisy bezpieczenstwa zostaty dotaczone do instrukcji jako
oddzielna broszura.

ﬂ OSTRZEZENIE. Przeczytaé wszystkie ostrzezenia oznaczone
symbolem i wszystkie instrukcje.

Nieprzestrzeganie podanych nizej ostrzezen i wskazéwek dotyczacych
bezpieczenstwa moze by¢ przyczyng porazenia pradem elektrycznym,
pozaru lub powaznych obrazen.

Zachowac¢ wszystkie ostrzezenia i instrukcje do przysziego uzytku.

2. Opis urzadzenia

Rys. A: 1. Pokretto nastaw MIG/MAG spoiny; 2. Przycisk wysuwania
drutu; 3. Wyswietlacz; 4. Pokretlo nastaw pradu spawania; 5. Gniazdo
przewodu pradowego (+); 6. Gniazdo przewodu pradowego (-); 7.
Gniazdo przewodu spawalniczego MIG/MAG; 8. Lampki sygnalizacyjne;
Rys. B: 1 Wylacznik zasilania; 2. Przewdd zasilajacy; 3. Przytacze gazu
ostonowego; 4. Wentylator;

Rys. C: 1. Ostona palnika MIG/MAG; 2. Wylgcznik palnika MIG/MAG;
Rys. D: 1.Przycisk wysuwania drutu; 2. Wyswietlacz; 3. Lampki
sygnializacyjne; 4. Zespot przetgcznika metod spawania

3. Przeznaczenie urzadzenia

Spawarka inwertorowa jest produktem technologicznie zaawansowanym
przeznaczonym do:

- spawania drutem nie ostonowym w ostonie gazu chemicznie
obojetnego (argon, hel lub) aktywnego CO2 (metoda MIG/MAG)

- spawania drutem samoostonowym.

- spawania elektrodg nietopliwg w oslonie gazéw obojetnych (metoda
TIG)

- spawania tukowego elektrodg otulong (metoda MMA).

Spawarki inwertorowe sg rodzajem spawarek, generujgcych niezbedne
warto$ci prgdowe za pomocg uktadéw elektronicznych. Cechujg je
niewielkie rozmiary, niska masa, znaczna sprawnos¢, szeroki zakres
zastosowania, bardzo dobre efekty spawania i znaczna mobilnosé
transportowa.

Spawarka przeznaczona jest do spawania recznego przy uzyciu drutu
spawalniczego samoostonowego lub w ostonie gazowej MIG/MAG.
Dodatkowo, za pomocg ektrod otulonych, mozna spawaé takie
materiatéw jak stale stopowe, konstrukcyjne oraz zeliwa. Do spawarki
mozna stosowacé elektrody otulone o $rednicach od 1,6 mm do 2,5 mm,
w zaleznosci od zadanego prgdu spawania, potrzeb i rodzaju
wykonywanych operacji. Spawarkg mozna takze pracowaé elektrodami
nietopliwymi w ostonie gazéw, spawajgc takze metale kolorowe i bardzo
cienkie elementy, uzyskujac jednoczesnie znacznie lepsze jakosciowo
spoiny. Spawarki przystosowane sg do zasilania o napieciu 230V ~ 50
Hz (jednofazowe).

Dopuszcza sie wykorzystanie urzadzenia w pracach remontowo-
budowlanych, warsztatach naprawczych, w pracach amatorskich przy
réwnoczesnym przestrzeganiu warunkow uzytkowania i dopuszczalnych
warunkow pracy, zawartych w instrukcji obstugi.

4. Ograniczenia uzycia
A UWAGA Spawarka nie nadaje si¢ do spawania aluminium i

jego stopow.
Spawarka zostata zaprojektowana gtéwnie do pracy w obszarze
przemystowym. Urzadzenie zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby
mogto by¢ stuzyé réwniez uzytkownikom amatorskim. W warunkach
gospodarstwa domowego uzytkowanie spawarki mozliwe jest tylko przy
stosowaniu zgodnych z odpowiednimi normami, specjalnych
zabezpieczen, koniecznych do wyeliminowania oddziatywania pola
elektromagnetycznego. Jednakze, pomimo zaprojektowania spawarki
tak, aby emisja elektromagnetyczna byta jak najmniejsza, spawarka

moze wytwarzaé zakitécenia elektromagnetyczne, ktére moze
oddziatywa¢ na prace komputerow i urzgdzen sterowanych
komputerowo, urzadzen systemdéw  bezpieczenstwa, sprzetu

pomiarowego, sprzetu tgcznosci radiowej, urzadzen sterowanych drogg
radiowg itp. Nalezy upewni¢ sie, ze zainstalowanie spawarki nie bedzie
powodowac niepoprawnej pracy innych urzadzen.

Zabroniona jest praca w duzym zapyleniu lub zakurzeniu (szczegdlnie
drobiny metalu). Stopnie zanieczyszczenia definiuje norma PN-EN
60974-1. Nalezy zagwarantowa¢ odpowiednig jako$¢ srodowiska pracy,
gdyz nie przestrzeganie jej moze powodowaé uszkodzenie urzadzenia
(stopnie zanieczyszczenia urzadzenia opisano w informacjach
dodatkowych).

Spawarke umiesci¢ w pomieszczeniu o swobodnej cyrkulacji powietrza i
sprawnie dziatajgcg instalacjg odciggowa. Dopuszczalnym stopniem
zanieczyszczenia $rodowiska, w ktérym moze funkcjonowac urzgdzenie
jest stopien 3 (patrz rozdziat 13 - Informacje Dodatkowe).

Miejsce pracy spawarki nalezy dobrac¢ tak, aby nie znajdowato sie ono w
poblizu:

- przewodow komputerowych

- przewodow telefonicznych

- przewodow sterowania przemystowego.

Zaleca sig, aby osoby uzywajgce osobistych urzgdzen medycznych,
takich jak: rozruszniki serca, urzadzenia wspomagajgce stuch itp. przed
rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia spawalniczego skonsultowaty sie
z lekarzem prowadzacym.

Nie uzytkowa¢ spawarki przy temperaturze powyzej 40° C. Nie
przecigzaC spawarki. Nalezy przestrzegaC okreslonego cyklu pracy
(wspotczynnik X) przy nastawach pragdowych podczas spawania.
Urzadzenie moze by¢ uzytkowane tylko zgodnie zamieszczonymi
ponizej ,Dopuszczalnymi warunkami pracy”.

Samowolne zmiany w budowie mechanicznej i elektrycznej, wszelkie
modyfikacje, czynnosci obstugowe nieopisane w instrukcji obstugi beda
traktowane jako bezprawne i powodujg natychmiastowg utrate praw
gwarancyjnych, a deklaracja zgodnosci traci waznos$¢.

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem, badz niezgodnie z instrukcja
obstugi spowoduje natychmiastowg utrate praw gwarancyjnych.

Tabela nastaw i cyklu pracy znajduje sie na tylnym panelu urzadzenia.
Legenda:
X - Cykl pracy 12 - Znamionowy prad spawania U2 - Napigcie w stanie
obcigzenia
Przyjmuije sig, iz czas petnego cyklu pracy wynosi 10 min

5. Dane techniczne

Model urzadzenia DESMi171M
Napiecie zasilania [V] 230
Czestotliwo$¢ zasilania [Hz] 50

Stopien  ochrony  przed  dostepem 1P21S
bezposrednim

Klasa ochronnosci |
Maksymalny prad spawania MIG/MAG [A] 160
Maksymalny prad spawania TIG [A] 140
Maksymalny prad spawania MMA [A] 140

Zakres regulacji pradu spawania [A] 20-160
Sprawnosc zrédia [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Moc w stanie jatowym [W] MIG 30/ TIG/IMMA 50

Funkcja spawania tukowego samoostonowym drutem proszkowym (nr
114 wg PN-EN ISO 4063), funkcja spawania metodg MIG w osfonie
gazéw obojetnych (nr 131 wg PN-EN ISO 4063), funkcja spawania
metodg MAG w ostonie gazéw aktywnych (nr 135 wg PN-EN ISO 4063).
Srednica drutu spawalniczego 0,8 mm dla drutu zwyktego oraz 0,9 mm
dla drutu samoostonowego.

Funkcja spawania metodg TIG ( nr 141 wg PN-EN 1SO 4063)

Srednice elektrody nietopliwej do zastosowania - 1,6 mm, 2 mm oraz 2,4
mm

Dtugos¢ max elektrody nietopliwej - 170 mm

Maksymalny prad spawania jest mozliwy do osiggniecia jedynie, gdy sie¢
zasilajgca zapewnia peing wydajno$¢ pradowa. Spawarka wymaga
przytaczenia do sieci elektrycznej o wartosci nominalnej 230 V ~50 Hz.
Przewody przediuzajgce o matym przekroju powodujg znaczne
obnizenie osiagéow spawarki.

Spawarka przystosowana jest do zasilania z agregatu o0 mocy nominalnej
10 kVA. Stosowanie agregatdbw o nizszej mocy uniemozliwia
uzytkowanie spawarki w catym zakresie nastaw prgdowych.

Funkcja spawania metodg MMA (nr 111 wg PN-EN ISO 4063)
Maksymalna $rednica elektrody otulonej — 2,5 mm

6. Przygotowanie do pracy

Wszystkie czynnosci przygotowawcze
AUWAGA przeprowadza¢ przy urzadzeniu odigczonym od
zrédta zasilania.



W opakowaniu wraz ze spawarkg znajdujg sie: przewdd MIG/MAG,
przewdd pradowy uchwytu elektrody otulonej przeznaczony do spawania
metodg MMA, oraz przewdd masowy wspdlny do zastosowania w obu
wymienionych metodach spawania.

Spawarka powinna by¢ ustawiona w miejscu dobrze oswietlonym bez
dostepu wilgoci. Sprawdzi¢ przed rozpoczeciem pracy spawarkg stan
przewodu zasilajgcego, przewodow spawalniczych, uchwytu elektrod
i zacisku materiatu. Nie pracowa¢ uszkodzonymi. Uszkodzone wymieni¢
na wolne od wad.

W czasie spawania przewody pradowe wytwarzajg silne pole
elektromagnetyczne. W  celu  zmniejszenia  promieniowania
elektromagnetycznego nalezy je utozy¢ blisko siebie.

Oczysci¢ materiat przeznaczony do spawania w miejscach nanoszenia
spoiny i w miejscu mocowania uchwytu zaciskowego materiatu. Rdze,
farbe, lakier i tym podobne zabrudzenia usungé za pomoca szczotki
drucianej, papieru $ciernego lub chemicznie przez odtluszczenie.
Oczyszczenie elementdéw do spawania recznego wykonac na szerokosci
ok. 25 mm. Czynno$¢ oczyszczenia materiatu przeznaczonego do
spawania prowadzi¢ bardzo dokfadnie, niezaleznie od zastosowanej
metody spawania.

Nie zastania¢ otworéw wentylacyjnych spawarki. Nie przykrywaé
spawarki. W przypadku koniecznosci ochrony spawarki np. przed
deszczem nalezy wykona¢ ostone na zasadzie parasola lub wiaty.
Przeptyw powietrza chtodzgcego musi by¢ swobodny.

7. Podtaczenie do sieci

Przed pierwszym podtgczeniem spawarki upewni¢ sig, czy napigcie
zasilania odpowiada podanej na tabliczce znamionowej wartosci.
Instalacja zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana przewodem
miedzianym o minimalnym przekroju 3 x 2,5 mm?, powinna by¢
poprowadzona od bezpiecznika o wartosci 16 A (np. nadmiarowo
pradowy serii S300 (C)), i winna spetnia¢ przepisy bezpieczenstwa
uzytkowania (nieodzowne jest zastosowanie instalacji ochronnej).

Nie podigczac i nie uzytkowac spawarki jezeli sie¢ zasilajaca nie posiada
przewodu ochronnego.

Instalacja zasilajgca winna by¢ wykonana przez uprawnionego elektryka.
W przypadku Kkorzystania z przedtuzaczy nalezy uzy¢ przedtuzacza
przystosowanego do nominalnego obcigzenia i wyposazonego
w przewod ochronny. Przewdd elektryczny utozy¢ tak, aby w czasie
pracy nie byt narazony na przeciecie, przepalenie lub stopienie. Nie
uzywac uszkodzonych przedtuzaczy. Nie ciggng¢ za kabel zasilajgcy
wyjmujac wtyczke z gniazdka.

Spawarka zostata zaprojektowana do pracy z agregatem prgdotwdrczym
10 kVA.

8. Wiaczanie urzadzenia
AUWAGA Przed uruchomieniem urzadzenia bezwzglednie

wykonaé czynnosci opisane w rozdziale
»Przygotowanie do pracy”.

Upewnic¢ sie ze sie¢ zasilajgca jest wyposazona w przewdd ochronny.
Nalezy stosowaé przedtuzacz tréjzytowy z przewodem ochronnym, o
przekroju zyt przystosowanym do nominalnego obcigzenia.

Upewni¢ sig, ze przycisk wiacznika jest w pozycji wylgczony
(oznakowany OFF lub O - rys. B). Zatgczenie napiecia nastepuje poprzez
przestawienie przycisku wtgcznika w pozycje wigczony (oznakowany ON
lub | - rys. B).

W kompletacji spawarki znajduje sie przewdéd masowy (wspdéiny dla
metod spawaniaMIG/MAG, MMA i TIG) oraz przewdd pradowy elektrody
otulonej do spawania metodg MMA i przewdd pragdowy MIG/MAG.

Przygotowanie do spawania elektroda nietopliwg (TIG)

W celu przystosowania spawarki do spawania metodg TIG nalezy
zaopatrzy¢ sie w odpowiedni kabel stuzacy do spawania tg metoda np.
kabel TIG DESTIi010 oferty handlowej Dedra. Mozna stosowac¢ réwniez
podobne kable innych producentéw wyposazone w osobny przewdd
gazowy oraz elektryczny z korncoéwkg DKJ 10-25 mm, przystosowane do
spawania metoda TIG LIFT. Kabel taki nie wchodzi w skfad wyposazenia
podstawowego spawarki. Zmontowa¢ przewod pradowy elektrody
nietopliwej zgodnie z instrukcjg zatgczong do kabla. Dla przewodu
DESTIiO10 nalezy odkreci¢ zaslepke krotkg uchwytu elektrody. Wyjaé
tuleje zaciskowg elektrody. Dobra¢ $rednice tulejki zaciskowej (rozmiar
trwale naniesiony na tulejce) do $rednicy elektrody, ktérej mamy zamiar
uzyé. Wsung¢ elektrode w tulejke, po czym wsuna¢ tulejke z elektroda
do oprawki uchwytu. Wyja¢ z opakowania zaslepke dtugg elektrody i
nakreci¢ na uchwyt. Zwréci¢ uwage na fakt, by elektroda wystawata z
uchwytu na ok. 5 mm. Wskazane jest by elektrode naostrzy¢ przed
uzyciem. Poprawi to zywotno$¢ elektrody, jakos¢ tuku elektrycznego i
jakosc¢ procesu spawania.

Zmontowany przewdd prgdowy podigczy¢ do spawarki wkrecajgc go w
gniazdo przytaczeniowe bieguna ujemnego oraz podtgczy¢ zawér (drugi
cienki przewdd) do reduktora butli i dokreci¢ go nakretka.

Butla z gazem, reduktor oraz przewdd cisnieniowy gazu nie stanowig
kompletacji spawarki.

Ustawi¢ na reduktorze przy butli pozgdane cisnienie gazéw ostonowych
odczytujgc wartos¢ z manometru. Wigczyé spawarke wigcznikiem
znajdujgcym sie z tytu urzadzenia. Przestawi¢ na panelu sterujgcym
spawarki przetgcznik trybu pracy w potozenie oznakowane metoda TIG
LIFT. Ustawi¢ pozadany tryb pracy dla metody TIG za pomocg
przetagcznikéw trybu. Zostanie zasygnalizowany diodg oznaczong TIG
umieszczong obok przetgcznika.

Po ustawieniu wszystkich wartosci mozna rozpoczg¢ spawanie.
Zapalenie tuku uzyskuje sie poprzez dotkniecie koncem elektrody do
spawanego materiatu. Po zapaleniu tuku nalezy odsung¢ elektrode aby
nie dopuscic¢ do jej przyklejenia.

W przypadku zbyt intensywnej i diugotrwatej pracy (niezaleznie od
metody spawania MIG/MAG, MMA czy TIG), zatgcza sie uktad
zabezpieczenia. Sygnalizuje to dioda zadziatania zabezpieczenia
termicznego (rys. A i D). Wentylator spawarki dziata dalej studzac
elementy sterujgce obwodem spawania. Po pewnym czasie, zaleznym
od temperatury otoczenia dioda gasnie. Spawanie mozna kontynuowac.

Przygotowanie do spawania metodg MIG/MAG

W kompletacji urzadzenia znajduje sie przewdd do spawania metoda
MIG/MAG. Przewod nalezy dokreci¢ samodzielnie do gniazda (rys. A.1
poz. 7). Zwrdci¢ uwage, czy przewdd jest mocno i doktadnie dokrecony.
Urzadzenie MIG/MAG jest wyposazone w podajnik drutu, ktérego
zadaniem jest podawanie drutu gietkim przewodem w sposéb ciggty.
Podajnik sktada sig z:

- silnika napedowego

- rolki napedzajgcej drut

- szpuli z drutem

Silnik poprzez przektadnie napedza rolki podajgce drut. Rolka moze
rézni¢ sie ksztattem rowka, w ktérym przesuwa sie drut. Niewtasciwy
dobdr wielkosci rowka do Srednicy drutu oraz docisk rolek moze byé
przyczyng niewtasciwej pracy uktadu podajgcego np. deformowanie
drutu przy zbyt duzym docisku drutu, powstanie wyptywek na drucie w
wyniku zle dobranej rolka i zbyt duzej sita docisku drutu, brak przesuwu
drutu w przypadku za duzego (w stosunku do $rednicy drutu) klinu rowka.

AUWAGA Jezeli rolka napedowa slizga sie po drucie

oznacza to, ze docisk jest za maty. Jezeli drut
blokuje sie w pancerzu lub jest skrawany przez rolke oznacza to, ze
docisk jest za duzy.

W przypadku spawania drutem proszkowym nalezy pamigta¢, ze nalezy
urzgdzenie do tego przygotowac poprzez zmiang polaryzacji napigcia
wyjsciowego na ujemng (przewéd uchwytu spawalniczego nalezy
podiaczyé do zacisku ujemnego, a przewéd masowy do zacisku
dodatniego).

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sig, ze rolka napedowa jest
ustawiona na wtasciwg $rednice i rodzaj drutu spawalniczego.

Zatozenie drutu

Zdja¢ regulacje docisku drutu,
dociskowa.

- natozy¢ beben, tak aby drut podawany zostat od dotu

- poczatek drutu przycig¢ po katem 45 stopni, za pomoca szczypiec
bocznych

- wsung¢ drut w ukfad podajgcy drut

- wsung¢ drut w prowadnice drutu,

- przesuwa¢ drut, az do wysuniecia go z gniazda przewodu
spawalniczego

- potozy¢ rolke dociskows i zatozy¢ docisk, ustawi¢ docisk tak aby rolka
pracowata z matym oporem,

- wkreci¢ przewdd spawalniczy w gniazdo,

- Wcisna¢ wtacznik przewodu spawalniczego, tak dtugo az wysunie. sig
drut.

- Ustawi¢ tryb pracy w zaleznosci czy zostat zatozony drut zwykty —
ustawienie GAS czy samoostonowy — ustawienie FLUX.

- Ustawi¢ sposob nastawy predkosci drutu na ,,Synergic” gdy chcemy aby
predkos¢ byta dobierana automatycznie lub na ,Manual” gdy chcemy
recznie dobra¢ predkos$¢ za pomocg pokretta 1 (rys. A)

Przygotowanie do spawania elektroda otulong (MMA)

Podtaczyé przewody spawalnicze do spawarki zgodnie z biegunowoscig
zalecang przez producenta elektrod i uwidoczniong na opakowaniu.
Biegunowos$¢ podtgczenia przykiadowo: elektroda oznakowana na
opakowaniu DC (-) prad staly, biegunowos$¢ (-), przewody pradowe
nalezy podtgczy¢ nastepujgco:

1. Przewdd spawalniczy doprowadzajgcy prad do uchwytu
elektrodowego - wcisngé koncowke przewodu w gniazdo oznaczone (-) i
przekreci¢ w prawo do oporu.

2. Przewod spawalniczy, masowy wcisng¢ koncowke przewodu w
gniazdo oznaczone (+) i przekreci¢ w prawo do oporu.

Osadzi¢ elektrode w uchwycie, a =zacisk drugiego przewodu
przymocowa¢ do spawanego materiatu. Materiat w miejscu mocowania
zacisku musi by¢ oczyszczony z rdzy, resztek farby czy lakieru. Miejsce
mocowania zacisku na materiale powinno znajdowac¢ sie mozliwie blisko

na ktérym mocowana jest rolka
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strefy spawania, ale w odlegtosci uniemozliwiajgcej uszkodzenie
przewodu doprowadzajgcego prad do spawanego materiatu.

W przypadku koniecznosci spawania w miejscu odlegtym od zrédta
zasilania i ze wzgledu na mozliwe znaczne spadki napiecia w przewodzie
zasilajgcym, nalezy stosowac przedtuzacze o przekroju zyt wiekszym niz
2,5 mm?2. Przediuzacz musi by¢ wyposazony w przewdd ochronny.

Na panelu sterujgcym spawarki, znajduje sie przetacznik trybu spawania.
Przestawi¢ przetgcznik w potozenie MMA. Zostanie zasygnalizowany
dioda oznaczong MMA umieszczong obok przetgcznika.

Na panelu sterujgcym znajduje sie takze pokretto nastaw pradu
spawania wraz z wsSwietlaczem. Pragd spawania jest jednym
z podstawowych parametréw pracy elektrodg otulong. W celu
nastawienia zgdanego pradu nalezy po ustawieniu trybu pracy MMA
nacisngé pokretto nastaw a nastepnie wybraz pozadang warto$¢ pradu
spawania i ponownie nacisng¢ pokretto. Warto$¢ pradu spawania
zostanie zapamietana.

9. Uzytkowanie urzadzenia

Spawanie Metoda MIG / MAG

Metody spawania MIG / MAG elektrodami topliwymi wziety swoje nazwy
od rodzaju gazéw ostonowych. W przypadku MAG (Metal Active Gas)
gazami ostonowymi, reaktywnymi sg (CO2) oraz mieszanki gazéw
(CO2+Ar, CO2+Ar+02). W metodzie MIG (Metal Inert Gas) stosuje sie
obojetne gazy ostonowe jak Ar-argon, He-hel oraz mieszanki tych
gazéw. Gaz dobierany powinien by¢ do spawanego materiatu oraz
metody spawania (patrz Informacje Dodatkowe). Wptywa on na tuk
spawalniczy, dostarczanie roztopionego spoiwa, gtebokos$¢ przetopu
oraz sktad chemiczny spoiny. W obu metodach spawania elektrodg
topliwg moze by¢ drut petny lub drut proszkowy. Drut podawany jest
mechanicznie do uchwytu spawalniczego za pomoca podajnika.
Koncéwka drutu wysuwa sie z dyszy i stapia w tuku jarzgcym, tworzac
jeziorko cieklego metalu. Optymalny wzrost natezenia pragdu spawania
zalezy od drutu elektrodowego, $rednicy drutu elektrodowego, rodzaju
gazu, indukcyjnosci obwodu spawania.

W trakcie spawania mozemy wyrézni¢ 3 rodzaje tukéw spawalniczych:
1. Zwarciowy - charakteryzuje sie drobnymi kroplami, cieklty metal z
drutu przechodzi do jeziorka w wyniku zetknigcia sie kropli z jeziorkiem.
Ciekly metal przeptywa swobodnie w postaci kropel. Spawanie tego typu
daje maly rozprysk i odpowiednie formowanie spoiny i odpowiedni
przetop. Zaleca sie spawa¢ materialy o grubosci 1,5-3 mm i $rednicy
drutu 0,8mm-1,2mm

2. Przejsciowy - charakteryzuje sie przejsciem cieklego metalu z drutu
do jeziorka spawalniczego w postaci mieszanej (kropelkowa i
natryskowa). Spawamy tg metodg podczas spawania materialu o
grubosci od 3-6 mm. Nalezy ustawia¢ wyzsze natezenia pradu.

3. Bezzwarciowy - charakteryzuje sie przenoszeniem spoiwa w formie
drobniutkich kropelek przez tuk elektryczny, nie powodujac zwar¢. W
metodzie tej drobne krople przywierajag do spawanych elementow
koncowki prgdowej i uchwytu spawalniczego. Metodg tg mozna spawac
grube elementy.

AUWAGA Spawarka umozliwia automatyczne ustawienie

predkosci podawania drutu spawalniczego w
zaleznosci od wartosci nastawionego pradu. W tym celu nalezy
wybraé ustawienie ,,Synergic” na przednim panelu dla metody
MIG/MAG.

W niektorych przypadkach wskazany jest reczny dobér odpowiedniej
predkosci wysuwania drutu. W takiej sytuacji wybieramy ustawienie
+.Manual” na przednim panelu i ustawiamy predkos$¢ drutu za pomoca
pokretta 1 (rys. A)

Spawanie elektroda nietopliwa (TIG)

W tej metodzie spawania stosujemy elektrody wolframowe nietopliwe,
spawajac w ostonie gazéw obojetnych np. argonu lub helu. Zrédtem
ciepta w tej metodzie jest tuk elektryczny jarzacy sie pomiedzy elektroda
nietopliwg zamocowang w uchwycie, a materiatem spawanym. Strumien
gazu podany z butli (argon lub hel) do uchwytu elektrody trafia w strefe
tuku elektrycznego, chronigc tym samym koncéwke elektrody i jeziorko
ciekltego metalu przed dostepem tlenu i azotu z powietrza. Spawajac tg
metodg mozna stosowaé reczne podawanie spoiwa (drut) lub spawac
bez dodawania spoiwa. Nalezy zwréci¢ uwage na fakt, ze podczas
spawania metodg TIG konieczne jest spawanie w pomieszczeniach
zamknietych, bowiem ostona gazéw podana z butli do strefy spawania
jest bardzo czuta na podmuchy powietrza. Spawanie w przeciggu jest
niedopuszczalne. Pomieszczenie, w ktérym spawamy musi by¢ wolne od
podmuchéw powietrza i musi by¢ wyposazone w sprawnie dziatajgca
instalacje odciggowa.

Spawanie metodg TIG jest ok. 2 razy wolniejsze od metody MMA, ale
jakos¢ spawu jest znacznie lepsza. Metoda TIG zapewnia mozliwo$¢
spawania cienkich elementéw od grubosci 1 mm, co nie jest mozliwe przy
metodzie MMA.

Przed przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykonaé wszelkie
czynnos$ci opisane wczesniej. Szczegolng uwage zwroci¢ na wszelkie

elementy zwigzane z bezpieczenstwem pracy i przygotowaniem
stanowiska pracy, oczyszczeniem materialu przeznaczonego do
spawania oraz przygotowaniem urzgdzenia do pracy. Przygotowac
przewdd z uchwytem elektrody montujgc ja zgodnie z wczesniejszym
opisem. Podtgczy¢ przewod uchwytu elektrody nietopliwej oraz przewdd
zaciskowy materiatu do spawarki (,-” przewdd uchwytu elektrody, ,+”
zacisk materiatu), wigczyé wtyczke do sieci zasilajacej (przycisk
witgcznika musi by¢ w pozycji wylgczony), osadzi¢ uchwyt zaciskowy na
materiale przeznaczonym do spawania. Przestawi¢ wigcznik trybu pracy
w potozenie TIG. Wigczyé spawarke i nastawi¢ pokrettem wymagany
prad spawania. Odkreci¢ zaworek gazowy znajdujgcy sie w rekojesci
uchwytu elektrody nietopliwej podajgc gaz w strefe spawania. Po 2-3
sek. zajarzy¢ tuk poprzez dotkniecie elektrody do strefy spawania i
uniesienie elektrody na odlegtos¢ pozwalajgcg na utrzymanie tuku. tuk
zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktérg mamy nanies¢. Wykonac
operacje spawania podajgc (lub nie) spoiwo.

W przypadku zbyt intensywnej i diugotrwatej pracy niezaleznie od
metody spawania MIG/MAG, MMA czy TIG, zatgcza sie ukiad
zabezpieczenia. Sygnalizuje to czerwona dioda jak na rys. A lub D.
Wentylator spawarki dziata dalej studzgc elementy sterujgce obwodem
spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od temperatury otoczenia dioda
gasnie. Spawanie mozna kontynuowac.

Spawanie elektroda otulong (MMA)
Spawanie tukowe elektrodg otulong polega na zajarzeniu tuku przez
spawacza miedzy koncem elektrody, a materiatem rodzimym przedmiotu
spawanego. Jest to proces, w ktérym trwate potgczenie uzyskuje sie
poprzez stopienie cieptem tuku elektrycznego rdzenia elektrody otulonej
i metalicznych sktadnikéw otuliny elektrody oraz materiatu spawanego.
Elektroda jest recznie przesuwana przez spawacza i ustawiana pod
pewnym katem.Tworzy sig¢ spoina. Otulina elektrody w zaleznosci od
rodzaju elektrody wytwarza podczas procesu spawania odstone gazowg
strefy spawania chronigc jg przed dostepem atmosfery. Nastepuje
réwniez wprowadzenie do obszaru spawania pierwiastkow
odtleniajacych i wytworzenie powtoki zuzlowej.
Do podstawowych parametrow spawania zaliczamy natezenie pradu
spawania (regulowane, zadawane przez spawacza pokrettem nastaw
pradu), napiecie tuku elektrycznego (regulowane przez spawacza
odstepem elektrody od materiatu), predko$¢ spawania (regulowana
przez spawacza zwalnianiem lub przyspieszaniem posuwu recznego
elektrody) oraz srednice elektrody i jej potozenie wzgledem zigcza. Z
powyzszych wzgledéw przebieg procesu spawania jest w bardzo
znaczgcym stopniu uzalezniony od wiedzy, doswiadczenia, umiejgtnosci
i praktyki spawajgcego. Zaleca sie dla mniej wprawnych operatoréw
wykonanie préb spawania na zbednych kawatkach materiatu. Przed
przystapieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie
czynnosci opisane wczesniej. Szczegolng uwage zwroci¢ na wszelkie
elementy zwigzane z bezpieczeAstwem pracy i przygotowaniem
stanowiska pracy, oczyszczeniem materiatu przeznaczonego do
spawania oraz przygotowaniem urzadzenia do pracy.
Podtgczyé przewody prgdowe do spawarki zgodnie z biegunowoscig
podang przez producenta elektrod, wsunaé wtyczke do sieci zasilajgcej
(przycisk witgcznika musi by¢ w pozycji wytgczony), osadzi¢ uchwyt
zaciskowy na materiale przeznaczonym do spawania, osadzi¢ elektrode
otulong w uchwycie. Przestawi¢ wigcznik trybu pracy w potozenie gérne
MMA. Wiaczy¢ spawarke i nastawi¢ pokrettem wymagany prad
spawania. Zajarzy¢ tuk poprzez zwarcie elektrody z materiatem i
uniesienie elektrody na odlegto$¢ pozwalajacg na utrzymanie tuku, lub
poprzez pocieranie elektrodg o powierzchnie przedmiotu. tuk zawsze
zajarzamy w strefie spoiny, ktéra mamy nanie$¢. Wykonaé operacje
spawania. Po spawaniu oczysci¢ spoine usuwajgc resztki zuzla za
pomocg miotka. Nie uktada¢ kolejnego sSciegu na nie oczyszczonej
powierzchni.
Poza oznaczeniami normatywnymi wystepuja takze oznaczenia wlasne
poszczegdinych producentéw elektrod. Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego w zaleznosci od przeznaczenia spawania
konkretnych gatunkéw stali klasyfikowane sa takze wedtug norm: PN-EN
757 dot. stali o wysokiej wytrzymatosci, PN-EN 1599 dot. stali
zarowytrzymatych, PN-EN 1600 dot. stali nierdzewnych i zaroodpornych.
Do prac spawalniczych spawarkg mozna stosowac dostepne na rynku
elektrody otulone réznych producentéw .
Nie nalezy przekracza¢ zalecanych i dopuszczalnych $rednic elektrod i
nalezy dobra¢ odpowiednig $rednice elektrody w celu optymalnego
wykonania ksztattu spoiny. Nalezy takze pamigta¢ o wtasciwym doborze
otuliny czyli rodzaju elektrody do gatunku materiatu przeznaczonego do
spawania i rodzaju wykonywanej spoiny
10. Biezace czynnosci obstugowe
AUWAGA Wszystkie czynnosci obstugowe przeprowadzac¢
przy urzadzeniu odtgczonym od zrédta zasilania.

Biezace czynnosci obstugowe
Biezace czynnosci obstugowe prowadzi¢ nalezy przy wyjetej z gniazdka
wtyczce.
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Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowaé czy
przewody prgdowe sg sprawne i nie noszg zadnych $ladéw uszkodzen
mechanicznych. Sprawdzi¢ stan obu uchwytéw. Sprawdzi¢ stan
przewodu zasilajgcego. W przypadku  wykrycia  jakichkolwiek
nieprawidtowosci usungc je.

Przy kazdej okazji, szczegdlnie po zakonczeniu pracy oczyszczaé wioty
powietrza wentylatora chtodzgcego ukitady spawarki. Czynnos¢ tg
najlepiej wykonywaé przy pomocy sprezonego powietrza.

Utrzymywa¢ w czystosci oba uchwyty przewodéw pradowych.
Utrzymywaé spawarke czysta i nie zanieczyszczong. Spawarke
przechowywaé w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody
pradowe odtgczy¢ izwingé. Sktadowa¢ urzadzenie w miejscu
niedostepnym dla dzieci.

11. Zasady doboru elektrod

Elektrody nietopliwe do spawania metoda TIG

Elektrody nietopliwe do spawania metodg TIG wykonywane sg
najczesciej z czystego wolframu. Elektrody wolframowe moga zawiera¢
takze sktadniki dodatkowe takie jak tlenki toru, lantanu, litu lub cyrkonu.
Te dodatkowe skiadniki z jednej strony podnoszg odpornos¢ elektrody
na wysokg temperature fuku elektrycznego, z drugiej zmniejszajg
zuzycie elektrody podczas spawania.

Zgodnie z normg PN EN 26848 elektrody wolframowe moga mie¢
Srednice:

0,5-10-16-2,0-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm oraz dtugosci 50 -
75 - 150 - 175 mm. Do spawarki zalecane sa elektrody o $rednicach
podanych wyttuszczonym drukiem.

Elektrody otulone do spawania metoda MMA

Dobdr srednicy elektrody otulonej oraz jej rodzaju do spawanego
materiatu jest bardzo istotnym parametrem poprawnego wykonania
operacji spawania. Srednica elektrody ma istotny wptyw na ksztatt spoiny
oraz na gtebokos¢ wtopienia. Zwigkszenie Srednicy elektrody, przy
stalym natgezeniu pradu obniza glebokos¢ wtopienia izwigksza
szerokos¢ spoiny.

Diugosci elektrod sg uzaleznione od $rednic elektrod i przyktadowo
wynoszg: dla elektrod o $rednicy 2,5 mm?; 250 - 300 - 350 mm, a dla
elektrod o $rednicy 3,2 mm?; 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Pelny zestaw wtasnosci elektrod podawany jest w charakterystykach
technicznych opracowanych przez producenta. Charakterystyki te
podajg wszystkie dane: oznaczenie elektrody, typ otuliny,zastosowanie
elektrody, pozycje spawania, rodzaj i natezenie prgdu spawania w
zaleznosci od srednicy elektrody, biegunowos$¢ podtgczenia elektrody,
konieczne zabiegi cieplne przy spawaniu, warunki suszenia i
przechowywania elektrod.

Oznaczenie elektrod otulonych wedtug PN-EN 499 - “Spawalnictwo.
Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego
spawania fukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie”,
sktada sie z o$miu symboli, np.

E |Metoda spawania

46 |Wiasnosci wytrzymato$ciowe stopu

3 Temperatura pracy famania stopiwa

INi |Symbol sktadu chemicznego stopiwa

B |Symbol rodzaju otuliny elektrody

5 Uzysk elektrody i rodzaj prgdu spawania
4 Zalecane pozycje spawania

H5 |Zawarto$¢ wodoru w spoiwie

12. Samodzielne usuwanie usterek

PROBLEM PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
Wskaznik zasilania|Przewdd zasilajgcy jest|Wcisngc wtyczke
nie Swieci sie,|zle  podtgczony  lub|gtebiej, sprawdzi¢

wentylator nie dziata, |uszkodzony przewdd zasilajgcy

brak pradu na|W gniazdku
wyjsciu. napigcia sieciowego

nie ma|Sprawdzi¢ napiecie w
gniazdku lub czy nie
zadziatat bezpiecznik

Uszkodzony wtgcznik Oddac do serwisu

Wskaznik zasilania|Napiecie sieci inne niz|Wigczyé wtyczke w

pradu na wyjsciu.

Swieci sie, wentylator|220-240 V gniazdko zasilajgce o
nie dziata lub dziata napieciu 230V ~ 50 Hz
chwilg, brak prgdu na|Urzadzenie moze|Wytgczy¢ urzadzenie
wyjsciu. znajdowaé sie w trybie|na 2-3 min i zatgczy¢
awaryjnym ponownie
Wskaznik (dioda)|Uszkodzone Ilub  Zle|Sprawdzi¢ oba
zabezpieczenia podigczone jeden lub|przewody i ich
termicznego nie|oba przewody pradowe:|podigczenie. Zacisngc
Swieci  sige, brak|uchwytu elektrody i|poprawnie lub

uchwytu zaciskowego

wymieni¢ na nowe w
razie potrzeby

Wskaznik (dioda)|Zadziatato Pozostawi¢ spawarke
zabezpieczenia zabezpieczenie wigczong do  sieci
termicznego  $wieci|termiczne zasilajgcej celem

sie, brak pradu na
wyjsciu
13. Informacje dodatkowe

Stopnie zanieczyszczen srodowiska w pracy spawarki

Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania tukowego czes¢ 1:
Spawalnicze zroédta energii rozroznia sie nastgpujgce rodzaje
zanieczyszczen:

a) Stopien zanieczyszczenia 1: Bez zanieczyszczen lub tylko suche, nie
przewodzgce zanieczyszczenia. Zanieczyszczenia nie majg znaczenia.
b) Stopien zanieczyszczenia 2: Tylko nie przewodzace
zanieczyszczenia, czasem jednak nalezy spodziewac sie przewodnosci
spowodowanej kondensacjg.

c) Stopien zanieczyszczenia 3: Zanieczyszczenia przewodzace lub nie
przewodzace zanieczyszczenia suche, ktére zaczynajg przewodzi¢ z
powodu kondensacji.

d) Stopien zanieczyszczenia 4: Zanieczyszczenia generujg state
przewodzenie, spowodowane przez przewodzacy pyl, deszcz lub $nieg.
Stopnie zanieczyszczenia mikrosrodowiska zostaty ustalone dla celéw
oceny odstepu izolacyjnego powietrznego | powierzchniowego wg 2.5.1
IEC 60664-1 (Terminy i definicje pkt. 3.40 str. 13 w/g normy PN-EN
60974-1).

Zgodnie z normg PN-EN 60974-1 oraz IEC 60664-1 wigkszos¢
spawalniczych zrodet energii miesci sie w 11l kategorii przepigé. Powinny
by¢ zaprojektowane do stosowania w warunkach o minimum 3 stopniu
zanieczyszczenia. Elementy sktadowe lub podzespoty z odstepami
izolacyjnymi powietrznymi lub powierzchniowymi odpowiadajgcymi
stopniowi zanieczyszczenia 2 sg dopuszczalne, jezeli s catkowicie
powleczone, szczelnie obudowane lub zalane zgodnie z IEC 60664-1

14. Kompletacja urzadzenia

Wraz z urzadzeniem, jako jego wyposazenie wchodzg: . Przewdd
MIG/MAG - 1 szt. Przewdd elektrodowy — 1 szt. Przewod masowy — 1
szt. Maska spawalnicza — 1 szt. Szczotka druciana z mioteczkiem — 1
szt. Szpula z drutem samoostonowym FLUX 0,8 mm?.

15. Informacja dla uzytkownikéw o pozbywaniu si¢
urzadzen elektrycznych i elektronicznych (dotyczy
gospodarstw domowych)

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub
Edotqczonej do nich dokumentacji informuje, ze niesprawnych

urzgdzen elektrycznych lub elektronicznych nie mozna wyrzucac
~ razem z odpadami bytowymi. Prawidtowe postgpowanie w razie
koniecznosci utylizacji, powtérnego uzycia lub odzysku podzespotéw
polega na przekazaniu urzgdzenia do wyspecjalizowanego punktu
zbiorki, gdzie bedzie przyjete bezpfatnie. Informacji o lokalizacji miejsc
zbiorki zuzytego sprzetu udzielajg wtadze lokalne np. na swoich stronach
internetowych.
Prawidtowa utylizacja urzgdzenia umozliwia zachowanie cennych
zasobow i unikniecie negatywnego wplywu na zdrowie i $rodowisko,
wynikajgce z mozliwosci obecnosci w sprzecie niebezpiecznych:
substancji, mieszanin oraz czesci sktadowych.
Nieprawidiowa  utylizacja odpadéw  zagrozona
przewidzianymi w odpowiednich przepisach lokalnych.
Uzytkownicy w krajach Unii Europejskiej: W razie koniecznosci pozbycia
sie urzadzen elektrycznych lub elektronicznych, prosimy skontaktowac
sie z najblizszym punktem sprzedazy lub z dostawcy, ktoérzy udzielg
dodatkowych informaciji.
Pozbywanie sig odpadéw w krajach poza Unig Europejska: Taki symbol
dotyczy tylko krajow Unii Europejskiej. W razie potrzeby pozbycia sie
niniejszego produktu prosimy skontaktowac¢ sie z lokalnymi wladzami lub
ze sprzedawcyg celem uzyskania informacji o prawidtowym sposobie
postepowania.

wychtodzenia

jest  karami

Karta gwarancyjna
na

(nazwa produktu)

Nr katalogowy: ................... Nrpartiic .....ceeeveeeceeieeenne
(zwane dalej Produktem)
Data zakupu Produktu: .............

Piecze¢ sprzedawcy




Data i podpis sprzedawcy: ...........ccccccervierneennn.
Oswiadczenie Uzytkownika:
Potwierdzam, ze zostatem poinformowany o warunkach gwarancji oraz
skutkach nieprzestrzegania wytycznych zawartych w Instrukcji obstugi i
karcie gwarancyjnej. Warunki niniejszej gwarancji sg mi znane, co
potwierdzam wtasnorgcznym podpisem:

Data i miejsce

I. Odpowiedzialnos¢ za Produkt

1. Gwarant — Dedra Exim Sp. z 0.0. z siedzibg w Pruszkowie, adres:
ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow, KRS 0000062517, Sad Rejonowy dla
m.st. Warszawy w Warszawie, XIV Wydziat Gospodarczy Krajowego
Rejestru Sgdowego, NIP 527-020-49-33, kapitat zaktadowy: 100 980.00
zt.

2. Na warunkach okreslonych w niniejszej karcie gwarancyjnej Gwarant
udziela gwarancji na Produkt, pochodzacy z dystrybucji Gwaranta.

3. Odpowiedzialno$¢ z tytutu gwarancji obejmuje tylko wady powstate
z przyczyn tkwigcych w Produkcie w momencie jego wydania
Uzytkownikowi.

4. Z tytutu gwarancji Uzytkownik, uzyskuje prawo do bezptatnej naprawy
Produktu, o ile wada ujawnita sie w okresie gwarancji. Sposob naprawy
Produktu (metoda wykonania naprawy) zalezy od decyzji Gwaranta.
W przypadku stwierdzenia przez Gwaranta braku mozliwosci naprawy
Gwarant zastrzega sobie prawo wymiany wadliwego elementu albo
catego Produktu na wolny od wad, obnizenia ceny Produktu lub
odstgpienia od umowy.

5. W stosunku do Uzytkownika, ktéry nie jest konsumentem w rozumieniu
ustawy z dnia 23 kwietnia 1964 r. Kodeks cywilny, odpowiedzialno$¢
odszkodowawcza Gwaranta za szkody wynikajgce z niniejszej gwaranciji
i/lub w zwigzku z jej zawarciem i wykonywaniem, bez wzgledu na tytut
prawny, jest ograniczona maksymalnie do wysokos$ci wartosci wadliwego
Produktu.

Il. Okres gwarancji
Elementy Produktu objete

Podpis Uzytkownika

Czas trwania ochrony gwarancyjnej

gwarancja
Spawarka,  Praewod 5, MIESASY ezt od gy zaps
MIG/MAG, uktu - u 1 ISz€]

Karcie gwarancyjnej

Przewdd elektrodowy
Przewéd masowy

Maska spawalnicza
Szczotka druciana /
mioteczek

Uchwyt elektrodowy

Uchwyt masowy

Dysza palnika MIG/IMAG

IIl. Warunki skorzystania z gwarancji

1. Przedstawienie przez Uzytkownika wypetnionej karty gwarancyjnej
Produktu oraz uprawdopodobnienie przez Uzytkownika okolicznosci
zakupu Produktu, np. poprzez przedstawienie paragonu, faktury, itd. W
celu sprawnego przeprowadzenia reklamacji zaleca sie aby Uzytkownik
przekazat wraz z Produktem do reklamacji wszystkie elementy okreslone
w ,Kompletacji urzgdzenia” zawartej w Instrukcji obstugi.

2. Stosowanie sie przez Uzytkownika do zalecen zawartych w Instrukc;ji
obstugi i karcie gwarancyjnej.

3. Gwarancja obejmuje tylko obszar Rzeczypospolitej Polskiej i UE.

4. Gwarancja nie obejmuje wad Produktu powstatych w szczegolnosci
na skutek:

a. Nieprzestrzegania przez Uzytkownika warunkéw okreslonych w
Instrukcji obstugi, w szczegolnosci w zakresie prawidtowej eksploatacji,
konserwaciji i czyszczenia,;

b. Zastosowania przez Uzytkownika $rodkéw czyszczgcych lub
konserwujgcych niezgodnych z Instrukcjg obstugi;

c. Nieodpowiedniego przechowywania i transportu Produktu przez
Uzytkownika;

d. Samowolnych zmian i/lub przerébek Produktu przez Uzytkownika,
ktore nie byty uzgadniane z Gwarantem;

e. Zastosowania przez Uzytkownika w Produkcie materiatéw
eksploatacyjnych niezgodnych z Instrukcjg obstugi.

5. Uzytkownik, ktéry nie jest konsumentem w rozumieniu ustawy z dnia
23 kwietnia 1964 r. Kodeks cywilny, traci gwarancje na Produkt, w
ktorym:

- numery seryjne, oznaczenia dat i tabliczki znamionowe =zostaty
usuniete, zmienione lub uszkodzone przez Uzytkownika;

- plomby zostaly uszkodzone przez Uzytkownika lub noszg $lady
manipulacji Uzytkownika.

6. Uwaga! Czynnosci zwigzane z codzienng obstugg Produktu,
wynikajgce m.in. z Instrukcji obstugi Uzytkownik wykonuje we wlasnym
zakresie i na swoj koszt.

Elementy nieobjete gwarancjg.

IV. Procedura reklamacyjna

1. W przypadku stwierdzenia nieprawidtowej pracy Produktu, przed

dokonaniem zgtoszenia reklamacyjnego nalezy upewni¢ sie czy

wszystkie czynnosci okreslone w szczegolnosci w Instrukcji obstugi
zostaty wykonane w sposéb prawidtowy.

2. Zgtoszenie reklamacji zaleca sie dokonaé niezwtocznie, najlepiej w

terminie 7 dni od daty zauwazenia wady Produktu. Uzytkownik, ktory nie

jest konsumentem w rozumieniu ustawy z dnia 23 kwietnia 1964 r.

Kodeks cywilny traci uprawienia wynikajgce z niniejszej gwarancji w

przypadku niezgtoszenia reklamacji w terminie 7 dni.

3. Zgloszenie reklamacji mozna dokona¢ m.in. w punkcie zakupu

Produktu, w serwisie gwarancyjnym lub pisemnie na adres: Dedra Exim

Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow.

4. Uzytkownik moze ztozy¢ reklamacje przy wykorzystaniu formularza

dostepnego na stronie internetowej www.dedra.pl. (,Formularz

zgtoszenia reklamac;ji z tytutu gwarancji”).

5. Adresy serwisow gwarancyjnych dla poszczegdlnych krajow dostepne

sg na stronie www.dedra.pl. W przypadku braku serwisu gwarancyjnego

dla danego kraju zgtoszenia reklamacyjne z tytutu gwarancji zaleca sie
kierowa¢ na adres: Dedra Exim Sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw

(Polska).

6. Majac na uwadze bezpieczenstwo Uzytkownika zakazuje sie

korzystania z wadliwego Produktu.

7. Uwaga! Korzystanie z wadliwego Produktu jest niebezpieczne dla

zdrowia i zycia Uzytkownika.

8. Wykonanie obowigzkéw wynikajgcych z gwarancji nastgpi w terminie

14 dni roboczych, liczgc od dnia dostarczenia reklamowanego Produktu

przez Uzytkownika.

9. Przed dostarczeniem wadliwego Produktu do reklamacji zaleca sig

jego oczyszczenie. Reklamowany Produkt zaleca sie dokfadnie

zabezpieczy¢ przed uszkodzeniami w transporcie (zaleca sie dostarczy¢
reklamowany Produkt w oryginalnym opakowaniu).

10. Okres gwarancji ulega przedtuzeniu o czas, w ciggu ktérego wskutek

wady Produktu objetego gwarancjg Uzytkownik nie moégt z niego

korzystac.

Gwarancja nie wylgcza, nie ogranicza, ani nie zawiesza uprawnien

Uzytkownika wynikajgcych z przepisow o rekojmi za wady rzeczy

sprzedane;.

Zgodnie z art. 13 ust. 1 ust. 2 rozporzadzenia Parlamentu Europejskiego

i Rady (UE) 2016/679 z dnia 27 kwietnia 2016 r. w sprawie ochrony os6b

fizycznych w zwigzku z przetwarzaniem danych osobowych i w sprawie

swobodnego przeptywu takich danych oraz uchylenia dyrektywy
95/46/WE (dalej: ,RODO”) informujemy

1. Administratorem Twoich danych osobowych podanych w formularzu
jest DEDRA-EXIM sp. z o0.0. z siedzibg w Pruszkowie , ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruszkéw (dalej: ,Administrator”).

2. Twoje dane bedg przetwarzane wytgcznie w celu przeprowadzenia
procedury gwarancyjnej urzadzenia zgodnie art. 6 ust. 1 lit. b
ogdlnego rozporzadzenie o ochronie danych (dalej: ,RODO”)
Podanie danych jest dobrowolne, ale konieczne do przeprowadzenia
procedury gwarancyjne;j.

3. Twoje dane bedg przetwarzane przez okres rozpatrywania
przeprowadzenia procedury gwarancyjnej oraz w celach
archiwizacyjnych w razie koniecznosci obrony przed ewentualnymi
roszczeniami wobec Administratora nie diuzej niz do momentu ich
przedawnienia.

4. Twoje dane moga by¢ ujawniane wytacznie podmiotom
przetwarzajgcym dane na rzecz administratora na podstawie
pisemnej umowy powierzenia przetwarzania danych osobowych
Swiadczacym m.in. ustugi serwisu technicznego, hostingu lub obstugi
strony internetowej, obstugi IT, firmie kurierskiej. Dostawcy
Administratora zobowigzani sg do zapewnienia zabezpieczenia
danych i spetnienia wymogoéw obowigzujgcego prawa zwigzanego z
ochrong danych osobowych i nie moga wykorzystywaé
powierzonych danych osobowych do innych celéw niz te, ktore sg
okreslone w umowie z Administratorem.

5. Twoje dane nie bedg przetwarzane w sposob zautomatyzowany w
tym réwniez w formie profilowania oraz nie bedg przekazywane do
panstwa trzeciego/organizacji miedzynarodowe;j.

6. Posiadasz prawo dostepu do tresci swoich danych oraz prawo ich
sprostowania, usuniecia, ograniczenia przetwarzania, prawo do
przenoszenia danych, prawo wniesienia sprzeciwu, w dowolnym
momencie.

7. We wszelkich sprawach zwigzanych z przetwarzaniem Twoich
danych osobowych przez Administratora mozesz skontaktowac sie
pod adresem e-mail: daneosobowe@dedra.pl;

8. Masz prawo wniesienia skargi do wniesienia skargi do organu
witasciwego do spraw ochrony danych osobowych.



http://www.dedra.pl/
http://www.dedra.pl/
mailto:daneosobowe@dedra.pl
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The declaration of conformity can be found at the manufacturer's
premises.

General safety regulations are attached to the manual as a separate
booklet.

ﬂ WARNING. Read all warnings marked with the symbol
and all instructions.

Failure to observe the following warnings and safety instructions could
result in electric shock, fire or serious injury.

2. Description of the device

Fig. A: 1. MIG/MAG weld setting knob; 2. wire ejection button; 3. display;
4. welding current setting knob; 5. current cable socket (+); 6. current
cable socket (-); 7. MIG/IMAG welding cable socket; 8. signal lights;

Fig. B: 1 Power switch; 2. Power cord; 3. Shielding gas connection; 4.
Fan;

Fig. C: 1. MIG/MAG torch cover; 2. MIG/MAG torch switch;

Fig. D: 1.Wire ejection button; 2. Display; 3. Signalling lamps; 4. Welding
method switch unit

3. Purpose of the device

The inverter welder is a technologically advanced product designed for:
- welding with non-shielded wire in a shield of chemically inert gas (argon,
helium or) active CO2 (MIG/MAG method)

- welding with self-shielding wire

- welding with non-consumable electrode in inert gas (TIG welding)

- arc welding with covered electrodes (MMA method).

Inverter welders are a type of welding machine which generates the
necessary current values using electronic circuits. They are
characterised by their small size, low weight, considerable efficiency,
wide range of applications, very good welding results and considerable
transport mobility.

The welder is designed for manual welding with self-consuming welding
wire or gas-shielded MIG/MAG. In addition, materials such as alloyed
steels, structural steels and cast irons can be welded using covered
electrodes. Covered electrodes with diameters from 1.6 mm to 2.5 mm
can be used with the welder, depending on the set welding current, needs
and type of operation. The welder can also be used with gas-shielded
non-fusible electrodes, also welding non-ferrous metals and very thin
workpieces, while obtaining much better quality welds. The welders are
suitable for 230V ~ 50 Hz power supply (single-phase).

It is permissible to use the device in renovation and construction work,
repair workshops, amateur work, subject to the conditions of use and
permissible working conditions contained in the operating instructions.

4. Restriction on use
AWARN|NG The appliance may only be used in accordance
with the ‘Permitted operating conditions’ below.

The welder is not suitable for welding aluminium and its alloys.

The welder has been designed primarily for use in the industrial area. It
has been designed to be used by amateur users as well. In a domestic
environment, the use of the welding machine is only possible with the
use of standardised, special protections necessary to eliminate the
effects of electromagnetic fields. However, although the welding machine
has been designed so that electromagnetic emissions are as low as
possible, the welding machine may generate electromagnetic
interference which can affect the operation of computers and computer-
controlled equipment, safety system equipment, measuring equipment,
radio communication equipment, radio-controlled equipment, etc.
Ensure that the installation of the welding machine will not cause other
equipment to work incorrectly.

It is forbidden to work in a very dusty or dusty environment (especially
metal particles). Degrees of contamination are defined in EN 60974-1.

The quality of the working environment must be guaranteed, as failure to
comply with this can cause damage to the equipment (for degrees of
contamination of the equipment see additional information).

Place the welding machine in a room with free air circulation and a
functioning extraction system. The permissible degree of contamination
of the environment in which the equipment can operate is level 3 (see
chapter 13 - Additional information).

The working area of the welding machine must be selected so that it is
not in the vicinity of:

- computer cables

- Telephone cables

- industrial control cables.

It is recommended that people using personal medical devices such as
pacemakers, hearing aids, etc. consult a medical practitioner before
using the welding machine.

Do not operate the welding machine at temperatures above 40° C. Do
not overload the welding machine. Observe the specified duty cycle (X-
factor) at the current setting during welding.

AWARNlNG Unauthorised changes to the mechanical and

electrical design, any modifications, maintenance
operations not described in the operating instructions will be
treated as illegal and will result in the immediate loss of warranty
rights and the declaration of conformity will become invalid.

Misuse or use not in accordance with the operating instructions will result
in immediate loss of warranty rights.

Duty cycles
A table of settings and duty cycles can be found on the rear panel of the
unit. Legend:
X - Duty cycle 12 - Rated welding current U2 - Load voltage
The time of a full duty cycle is assumed to be 10 min.

5. Technical data

Model type DESMil71M
Rated voltage [V] 230
Frequency [Hz] 50
IP_number 1P21S
Protection class |

Maximum MIG/MAG welding current [A]. 160
Maximum TIG welding current [A] 140
Maximum MMA welding current [A] 140

Welding current adjustment range [A] 20-160
Source efficiency [%)] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Idle power [W] MIG 30/ TIG/IMMA 50

Arc welding function with self-consuming flux-cored wire (No. 114 acc. to
EN ISO 4063), MIG welding function with inert gas shielding (No. 131
acc. to EN 1SO 4063), MAG welding function with active gas shielding
(No. 135 acc. to EN ISO 4063).

Welding wire diameter 0.8 mm for plain wire and 0.9 mm for self-shielded
wire.

TIG welding function (No. 141 acc. to EN ISO 4063)

Consumable electrode diameters to be used - 1.6 mm, 2 mm and 2.4 mm
Length of the maximum non-melt electrode - 170 mm

The maximum welding current can only be achieved when the mains
supply provides full current capacity. The welder requires connection to
an electrical network with a nominal value of 230 V ~50 Hz.

Extension cables with a small cross-section cause a significant reduction
in the performance of the welder.

The welder is adapted to be powered from a 10 kVA nominal power unit.
The use of lower power units makes it impossible to use the welder over
the entire current setting range.

MMA welding function (No. 111 according to EN ISO 4063)

Maximum diameter of covered electrode - 2.5 mm

6. Preparing for use

AWARN|NG All operations described in this chapter should be

carried out with the battery disconnected.

Included in the packaging with the welder are: a MIG/MAG cable, a
covered electrode holder current cable for MMA welding, and a common
ground cable for use with both welding methods.

The welder should be placed in a well-lit place without access to
moisture. Check the condition of the power cable, welding leads,
electrode holder and material clamp before operating the welder. Do not
work with damaged ones. Replace damaged ones with defect-free ones.
During welding, the current cables generate a strong electromagnetic
field. To reduce electromagnetic radiation, arrange them close together.
Clean the material to be welded where the weld is to be applied and
where the material clamping device is to be fitted. Remove rust, paint,
varnish and similar soiling with a wire brush, sandpaper or chemically by
degreasing. Clean the components to be welded by hand over a width of
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approx. 25 mm. Cleaning of the material to be welded must be carried
out very carefully, irrespective of the welding method used.

Do not block the ventilation openings of the welding machine. Do not
cover the welding machine. If it is necessary to protect the welding
machine, e.g. from rain, an umbrella or a shelter must be provided. The
cooling air flow must be free.

7. Connection to the mains

Before connecting the welding machine for the first time, make sure that
the supply voltage corresponds to the nameplate value.

The welding machine's power supply must be made with a copper cable
with a minimum cross-section of 3 x 2.5 mm2, must be led from a 16 A
fuse (e.g. series S300 (C) overcurrent protection device), and must
comply with the regulations on operational safety (a protective conductor
is indispensable).

Do not connect and use the welding machine if the mains power supply
does not have a protective conductor.

The mains installation must be carried out by a qualified electrician.
When using extension cords, use an extension cord suitable for the rated
load and fitted with a protective conductor. Arrange the electrical cable
so that it is not exposed to cutting, burning or melting during operation.
Do not use damaged extension cords. Do not pull on the power cord
when removing the plug from the socket.

The welder has been designed to operate with a 10 kVA generator.

8. Switching on the device

AWARNING

for operation’.

Ensure that the mains supply is fitted with a protective conductor. Use a
three-wire extension cable with a protective conductor, with a conductor
cross-section suitable for the nominal load.

Make sure that the switch button is in the off position (marked OFF or O
- fig. B). The voltage is switched on by turning the switch button to the
ON position (marked ON or | - fig. B).

In the welder set there is a ground cable (common forMIG/MAG, MMA
and TIG welding methods) and a covered electrode current cable for
MMA welding and a MIG/MAG current cable.

Preparation for TIG welding

In order to prepare the welding machine for TIG welding, it is necessary
to obtain a suitable cable for welding with this method, e.g. the TIG
DESTI010 cable of the Dedra commercial offer. Similar cables from other
manufacturers equipped with a separate gas and electric cable with a
DKJ 10-25 mm connector, adapted for TIG LIFT welding, may also be
used. Such a cable is not included in the basic equipment of the welder.
Assemble the non-fusible electrode current cable according to the
instructions supplied with the cable. For the DESTIi010 cable, unscrew
the short cap of the electrode holder. Remove the electrode collet. Select
the diameter of the collet (size permanently marked on the collet) to the
diameter of the electrode to be used. Slide the electrode into the sleeve,
then slide the sleeve with the electrode into the holder. Remove the
electrode long cap from the packaging and screw it onto the holder.
Ensure that the electrode protrudes approximately 5 mm from the holder.
It is advisable to sharpen the electrode before use. This will improve the
life of the electrode, the quality of the arc and the quality of the welding
process.

Connect the assembled current wire to the welder by screwing it into the
negative pole connection socket and connect the valve (second thin wire)
to the cylinder regulator and tighten it with the nut.

The gas cylinder, regulator and gas pressure hose are not included in
the welding machine.

Set the desired shielding gas pressure on the regulator at the cylinder by
reading the value from the manometer. Switch the welder on using the
switch on the back of the machine. On the control panel of the welding
machine, turn the operating mode switch to the position labelled TIG LIFT
method. Set the desired operating mode for the TIG method using the
mode switches. This will be indicated by the LED marked TIG located
next to the switch.

Once all values are set, welding can be started. Arc ignition is achieved
by touching the end of the electrode to the material to be welded. Once
the arc has been ignited, the electrode must be moved away to prevent
it from sticking.

In the event of too intensive and prolonged operation (irrespective of the
MIG/MAG, MMA or TIG welding method), the protection system is
activated. This is indicated by the thermal protection tripping diode (Fig.
A and D). The welding fan continues to operate cooling the welding circuit
controls. After a certain time, depending on the ambient temperature, the
diode goes out. Welding can be continued.

Preparation for MIG/IMAG welding

A cable for MIG/MAG welding is included in the unit set. Tighten the cable
independently to the socket (Fig. A.1 item 7). Make sure that the cable is
tightened firmly and precisely.

Before starting up the unit, it is essential to carry
out the steps described in the section ‘Preparing

The MIG/MAG machine is equipped with a wire feeder whose function is
to feed the wire through the flexible wire continuously. The feeder
consists of:

- a drive motor

- wire drive roller

- wire spool

The motor drives the wire feed rollers via a gear. The roll can differ in the
shape of the groove in which the wire travels. Incorrect selection of the
groove size in relation to the wire diameter as well as the roller pressure
can cause incorrect operation of the feeding system, e.g. deformation of
the wire if the wire pressure is too high, formation of bumps on the wire
as a result of an incorrectly selected roller and too high wire pressure,
lack of wire travel if the groove wedge is too large (in relation to the wire
diameter).

If the drive roller slides on the wire, it means that the pressure is too low.
If the wire locks in the armouring or is cut by the roller, this means that
the pressure is too high.

If you are welding with powder wire, remember that you must prepare the
machine for this by changing the polarity of the output voltage to negative
(connect the welding gun wire to the negative terminal and the ground
wire to the positive terminal).

Before starting work, ensure that the drive roller is set to the correct
diameter and type of welding wire.

Inserting the wire

Remove the wire clamping adjustment on which the pressure roller is
mounted.

- Insert the drum so that the wire is fed from below.

- cut the beginning of the wire at a 45-degree angle using the side pliers
- insert the wire into the wire feeding device

- insert the wire into the wire guide,

- push the wire until it slides out of the welding cable slot.

- Insert the pressure roller and apply pressure, set the pressure so that
the roller runs with little resistance,

- screw the welding cable into the socket,

- Press the welding cable switch until the wire ejects. wire ejects.

- Set the operating mode according to whether you have inserted the
plain wire - GAS setting or self-consuming wire - FLUX setting.

- Set the wire speed setting to ‘Synergic’ if you want the speed to be set
automatically or to ‘Manual’ if you want to set the speed manually using
knob 1 (Fig. A).

Preparation for covered electrode welding (MMA)

Connect the welding cables to the welding machine according to the
polarity recommended by the electrode manufacturer and indicated on
the packaging.

Polarity of the connection example: electrode marked on the packaging
DC (-) direct current, polarity (-), the current wires should be connected
as follows:

1. welding cable supplying current to the electrode holder - push the end
of the cable into the socket marked (-) and twist to the right as far as it
will go.

2. welding cable, ground - push the end of the cable into the socket
marked (+) and turn it to the right as far as possible.

Insert the electrode in the holder and attach the clamp of the second wire
to the material to be welded. The material in the area where the clamp is
to be attached must be cleaned of rust, paint or varnish residue. The
clamping point of the clamp on the material should be as close as
possible to the weld zone, but at a distance that does not damage the
lead to the material being welded.

If it is necessary to weld in a location far from the power source and due
to the possible significant voltage drop in the power supply cable,
extension cables with a conductor cross-section greater than 2.5 mm2
must be used. The extension cable must be fitted with a protective
conductor.

On the control panel of the welding machine, there is a welding mode
switch. Move the switch to the MMA position. This will be indicated by an
LED marked MMA located next to the switch.

There is also a welding current setting knob on the control panel together
with a display. Welding current is one of the basic parameters for working
with covered electrodes. To set the desired current, press the setting
knob after setting the MMA operating mode and then select the desired
welding current value and press the knob again. The welding current
value will be stored.

9. Operation of the device

AWARN|NG When operating the device, all safety rules and
instructions described in the safety conditions

must be strictly observed..

MIG / MAG welding

MIG / MAG welding with consumable electrodes takes its name from the

type of shielding gas. In MAG (Metal Active Gas), the shielding, reactive

gases are (CO2) and gas mixtures (CO2+Ar, CO2+Ar+02). In MIG

(Metal Inert Gas), inert shielding gases such as Ar-argon, He-hel and
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mixtures of these gases are used. The gas should be selected according
to the material to be welded and the welding method (see Additional
Information). It affects the welding arc, the supply of molten filler metal,
the depth of fusion and the chemical composition of the weld. In both
welding methods, the consumable electrode can be solid wire or powder
wire. The wire is fed mechanically into the welding fixture using a wire
feeder. The wire tip slides out of the nozzle and melts in a glowing arc,
forming a pool of liquid metal. The optimum welding current increase
depends on the electrode wire, electrode wire diameter, type of gas,
inductance of the welding circuit.

During welding, we can distinguish between 3 types of welding arcs:

1. short-circuit - characterised by fine droplets, the liquid metal from the
wire passes into the weld pool as a result of contact between the droplet
and the pool. The liquid metal flows freely in the form of droplets. Welding
of this type produces a small spatter and proper weld formation and
adequate fusion. It is recommended to weld materials with a thickness of
1.5-3 mm and a wire diameter of 0.8-1.2 mm.

(2) Transition - is characterised by the passage of liquid metal from the
wire to the weld pool in mixed (drop and spray) form. Weld with this
method when welding material from 3-6 mm thick. Higher amperages
must be set.

3. short-circuit-free - is characterised by the transfer of the filler metal in
the form of tiny droplets through the electric arc, without causing short
circuits. In this method the fine droplets adhere to the parts being welded
at the current tip and the welding gun. Thick workpieces can be welded
using this method.

The welding machine allows the automatic setting of the welding wire
feed speed according to the set current. To do this, select the ‘Synergic’
setting on the front panel for the MIG/IMAG method.

In some cases, it is advisable to select the appropriate wire feed speed
manually. In this case, select the ‘Manual’ setting on the front panel and
set the wire speed using knob 1 (fig. A)

TIG welding

In this welding method we use non-fusible tungsten electrodes, welding
in a shield of inert gases, e.g. argon or helium. The heat source in this
method is an electric arc which glows between a non-fusible electrode
fixed in a holder and the workpiece. A gas stream fed from a cylinder
(argon or helium) into the electrode holder enters the arc zone, thereby
protecting the electrode tip and the molten metal pool from oxygen and
nitrogen from the air. Welding with this method can be done using manual
feeding of the filler metal (wire) or welding without adding filler metal. It
should be noted that when TIG welding, it is necessary to weld indoors
as the gas shielding supplied from the gas cylinder to the welding area is
very sensitive to gusts of air. Welding in draughts is not acceptable. The
room in which you are welding must be free from gusts of air and have a
well-functioning extraction system.

TIG welding is approx. TIG welding is about 2 times slower than MMA
welding, but the quality of the weld is considerably better. TIG welding
allows welding of thin workpieces as thin as 1 mm, which is not possible
with MMA welding.

Before starting work, it is mandatory to follow all the steps described
earlier. Particular attention should be paid to all the elements related to
work safety and preparation of the work area, cleaning of the material to
be welded and preparation of the equipment to be used. Prepare the
electrode holder cable by assembling it as previously described. Connect
the non-fusible electrode holder cable and the material clamping cable to
the welding machine (-’ electrode holder cable, ‘+’ material clamp),
switch the plug on to the mains supply (the switch button must be in the
off position), seat the electrode holder on the material to be welded. Move
the operating mode switch to the TIG position. Switch on the welding
machine and adjust the required welding current with the knob. Unscrew
the gas valve in the handle of the consumable electrode holder and apply
gas to the welding zone. After 2-3 seconds, start the arc by touching the
electrode to the weld zone and lifting the electrode to a distance that
allows the arc to be maintained. The arc is always struck in the zone to
be welded. Carry out the welding operation by feeding (or not feeding)
the filler material.

In the event of too intensive and prolonged operation, regardless of the
MIG/MAG, MMA or TIG welding method, the safety system is activated.
This is indicated by a red LED as shown in Fig. A or D. The welding fan
continues to operate cooling the welding circuit controls. After a certain
time, depending on the ambient temperature, the LED goes out. Welding
can be continued.

Welding with covered electrode (MMA)

Welding with covered electrode involves the welder striking an arc
between the end of the electrode and the parent metal of the workpiece.
Itis a process in which a permanent joint is obtained by melting, with the
heat of the arc, the electrode core and the metallic components of the
electrode lagging and the work piece. The electrode is manually moved
by the welder and set at a certain angle.A weld is formed. Depending on
the type of electrode, the electrode coating creates a gas shield in the
welding zone during the welding process, protecting it from the

atmosphere. There is also the introduction of deoxidising elements into
the weld area and the formation of a slag film.

The basic welding parameters include welding current (controlled, set by
the welder with the current setting knob), arc voltage (controlled by the
welder with the distance between the electrode and the material),
welding speed (controlled by the welder by slowing or accelerating the
electrode's manual feed) and the diameter of the electrode and its
position in relation to the joint. For these reasons, the welding process is
very much dependent on the knowledge, experience, skill and practice
of the welder. It is recommended for less skilled operators to carry out
welding trials on redundant pieces of material. Before starting work, it is
mandatory to carry out all the steps described earlier. Particular attention
should be paid to all items related to work safety and preparation of the
work area, cleaning of the material to be welded and preparation of the
equipment to be used.

Connect the current wires to the welding machine according to the
polarity specified by the electrode manufacturer, insert the plug into the
mains (the switch button must be in the off position), place the clamping
fixture on the material to be welded, insert the covered electrode in the
fixture. Move the mode switch to the MMA top position. Switch the
welding machine on and set the required welding current with the control
knob. Apply the welding arc by touching the electrode to the workpiece
and lifting the electrode to a distance that allows the arc to be maintained,
or by rubbing the electrode against the workpiece surface. The arc is
always struck in the area of the weld to be welded. Carry out the welding
operation. After welding, clean the weld by removing slag residue with a
hammer. Do not weld another stitch on an uncleaned surface.

In addition to the standard designations, there are also the electrode
manufacturers' own designations. Covered electrodes for manual arc
welding are also classified according to standards, depending on the
purpose of welding the particular steel grade: EN 757 for high-strength
steels, EN 1599 for heat-resistant steels, EN 1600 for stainless and heat-
resistant steels.

The can be used with commercially available coated electrodes of
various manufacturers.

The recommended and permissible electrode diameters should not be
exceeded and the correct electrode diameter should be selected for
optimum weld shape. It is also important to ensure the correct choice of
coating, i.e. the type of electrode for the material to be welded and the
type of weld.

10. Ongoing maintenance

AWARNlNG All maintenance must be carried out with the unit
unplugged.

Carry out daily maintenance with the plug unplugged.

Always check the technical condition of the welding machine. Check that
the power cables are in good working order and show no signs of
mechanical damage. Check the condition of both handles. Check the
condition of the power cable. If any abnormalities are detected, remove
them.

Clean the air inlets of the fan cooling the welding systems at every
opportunity, especially after finishing work. This activity is best performed
with compressed air.

Keep both current cable holders clean. Keep the welding machine clean
and uncontaminated. Store the welding machine in a dry room without
access to moisture. Disconnect and coil the current wires. Store the unit
out of the reach of children.

11. Principles of electrode selection

Non-fusible electrodes for TIG welding

Non-fusible electrodes for TIG welding are usually made of pure
tungsten. Tungsten electrodes can also contain additional components
such as oxides of thorium, lanthanum, lithium or zirconium. These
additional components on the one hand increase the electrode's
resistance to high arc temperatures and on the other hand reduce the
wear of the electrode during welding.

According to PN EN 26848, tungsten electrodes can have diameters of:
05-10-16-20-24-3.2-4.0-5.0-6.3-10mm and lengths of 50
- 75 - 150 - 175 mm. Electrodes with the diameters shown in bold are
recommended for the welder.

Covered electrodes for MMA welding

The selection of the diameter of the covered electrode and its type for
the material to be welded is a very important parameter for the correct
execution of the welding operation. The electrode diameter has a
significant influence on the shape of the weld and the depth of fusion.
Increasing the electrode diameter, at a constant current, reduces the
penetration depth and increases the width of the weld.

Electrode lengths depend on electrode diameters and are, for example:
for electrodes with a diameter of 2.5 mmz2; 250 - 300 - 350 mm, and for
electrodes with a diameter of 3.2 mm2; 300 - 350 - 400 - 450 mm.

The full set of electrode properties is given in the technical characteristics
produced by the manufacturer. These characteristics give all the data:
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designation of the electrode, type of coating, electrode application,
welding positions, type and intensity of welding current depending on the
electrode diameter, polarity of electrode connection, necessary welding
heat treatment, electrode drying and storage conditions.

Designation of covered electrodes according to EN 499 - ‘Welding.
Welding consumables. Covered electrodes for manual arc welding of
non-alloyed and fine grain steels. Designation’, consists of eight symbols,
e.g.

E Welding method

46  |Strength properties of the alloy

3 Broken work temperature of the alloy

1Ni |Symbol for the chemical composition of the alloying element
B Symbol for electrode coating type

5 Electrode yield and welding current type

4 Recommended welding positions

H5 |Hydrogen content of the filler metal

12. Trouble-shooting on your own

PROBLEM CAUSE SOLUTION
Power indicator not|The power cord is|Push the plug in
lit, fan not running, no|incorrectly connected or|deeper, check the

current at output. damaged power cord

Mains voltage not|Check the voltage at
present in the socket the socket or the fuse
has not tripped

Have the sawing
machine serviced
Power indicator is on,|Mains voltage other than|Plug the plug into a
fan does not work or|220-240V 230 V ~ 50 Hz power
works momentarily, socket

no output current. Unit may be in|Switch the machine off
emergency mode for 2-3 minutes and
then on again

Thermal protection|One or both of the|Check both cables and
indicator (LED) not|electrode holder and the|their connection.
lit, no output current. |clamping ring are|Tighten correctly or
damaged or badly|replace with new ones
connected if necessary

Thermal protection|The thermal protection|Leave the welding
indicator (LED) is on, |has tripped machine connected to
no output current. the mains supply to

13. Additional information

Degrees of environmental pollution in welding

According to EN 60974-1 Arc welding equipment part 1: Welding power
sources, a distinction is made between the following types of
contamination:

(a) Degree of contamination 1: No contamination or only dry, non-
conductive contamination. Impurities are not relevant.

(b) Degree of contamination 2: Only non-conductive impurities, but
sometimes conductivity due to condensation is to be expected.

(c) Degree of contamination 3: Conductive impurities or non-conductive
dry impurities that begin to conduct due to condensation.

(d) Degree of contamination 4: Contaminants generate permanent
conductivity due to conductive dust, rain or snow.

Degrees of contamination of the micro-environment have been
established for the assessment of air and surface insulation clearance
according to 2.5.1 of IEC 60664-1 (Terms and definitions paragraph 3.40
p. 13 according to EN 60974-1).

According to EN 60974-1 and IEC 60664-1, most welding power sources
fall into overvoltage category lll. They should be designed for use in
conditions with a minimum of pollution degree 3. Components or sub-
assemblies with air or surface insulation clearances corresponding to
pollution degree 2 are acceptable if they are fully coated, sealed or
encapsulated in accordance with IEC 60664-1

14. Contents of the package

Included with the unit as accessories: . MIG/IMAG cable - 1 pc. Electrode
cable - 1 pc. Mass cable - 1 pc. Welding mask - 1 pc. Wire brush with
hammer - 1 pc. Spool with self-consuming wire FLUX 0,8 mm2.

15. Information for users on the disposal of electrical

and electronic equipment (applicable to households)

E The symbol on the products or accompanying documentation

Switch is damaged

>

indicates that defective electrical or electronic equipment must not

be disposed of with household waste. If you need to dispose of,
~_ reuse or recover components, take them to a specialist collection
point where they will be accepted free of charge. Information on the
location of collection points for used equipment is provided by local
authorities, e.g. on their websites.

By disposing of the appliance correctly, you will save valuable resources
and avoid negative effects on health and the environment due to the
possible presence of hazardous substances, mixtures and components
in the appliance.

Incorrect waste disposal is subject to penalties according to the relevant
local regulations.

Users in EU countries: If you need to dispose of electrical or electronic
equipment, please contact your nearest point of sale or supplier, who will
be able to provide further information.

Disposal in non-EU countries: This symbol only applies to countries
within the European Union. If you wish to dispose of this product, please
contact your local authorities or dealer for the correct method of disposal.

Warranty
for

(hereinafter called the product)
Product purchase date : .............

Seller's stamp
Date and seller’s signature: ...........cccccceevvvrieenne.

User’s statement:
| confirm that | have been informed about the warranty conditions and
the consequences of non-compliance with the guidelines in the
Operating Instructions and the warranty. | am aware of the conditions of
this warranty, which | confirm with my handwritten signature:

Date and place

Product liability

1. The Warrantor - Dedra Exim Sp. z 0.0. with its registered office in
Pruszkéw, address: ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, KRS
0000062517, District Court for the City of Warsaw in Warsaw, 14th
Economic Division of the National Court Register, TIN 527-020-49-
33, share capital: PLN 100,980.00.

2. The Warrantor provides the warranty for the Product from the
Warrantor 's distribution on the terms set out in this warranty.

3. Liability under the warranty shall only cover defects arising from
causes inherent in the Product at the time of delivery to the User.

4. By virtue of the warranty, the User obtains the right to have the
Product repaired free of charge, provided that the defect became
apparent during the warranty period. The method of repair of the
Product is at the discretion of the Warrantor. If the Warrantor finds
the repair impossible, the Warrantor reserves the right to replace the
defective element or the whole Product for a defect-free one, reduce
the price of the Product, or withdraw from the contract.

5. In relation to the User, who is not a consumer within the meaning of
the Act of April 23, 1964 on Civil Code, the Warrantor's liability for
damages resulting from this warranty and/or in connection with its
conclusion and performance, regardless of the legal title, is limited to
the maximum of the value of the defective Product.

Warranty period

Product components
DESMil171M

User’s signature

Duration of warranty protection

Okres gwarancji months from the date of
purchase of the Product as shown on this
warranty card

No warranty

Electrode wire

Ground wire

Welding mask

Wire brush/hammer
Electrode holder

Bulk holder

MIG/MAG torch nozzle

Terms and conditions of the warranty

1. Presentation by the User of a completed warranty card for the
Product and substantiation by the User of the circumstances of
purchase of the Product, e.g. by presenting a receipt, invoice, etc.
For the purpose of efficient complaint processing, it is recommended
that the User submits, together with the Product, all the components
specified in “Set of the device components” contained in the
operating instructions.
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2. Compliance by the user with the instructions in the operating
instructions and the warranty.

a) The warranty only covers the territory of the Republic of Poland and
the EU.

b) The warranty does not cover any Product defects arising in particular
from:

c) Failure of the user to comply with the conditions set out in the
operating instructions, in particular with regard to correct operation,
maintenance and cleaning;

d) Use of cleaning or maintenance products by the user which do not
comply with the operating instructions;

e) Improper storage and transport of the Product by the User;

f)  Unauthorised changes and/or modifications to the Product by the
User which have not been agreed with the Warrantor;

g) Use of consumables by the User in the Product which do not comply
with the operating instructions.

3. For the User, who is not a consumer within the meaning of the Act of
April 23,1964 of the Civil Code, the warranty becomes void for the
Product where:

a) serial numbers, date indications and rating plates have been
removed, altered or damaged by the user;

b) the seals have been damaged by the user or show signs of tampering
by the user.

4. Note! The User shall carry out the activities connected with the daily
operation of the Product, resulting, among others, from the operating
instructions, themselves and at their own expense.

Complaint procedure
If you find that the Product is not working properly, make sure that all
the steps specified in particular in the operating instructions have
been carried out correctly before submitting a claim.

2. It is recommended to make a complaint immediately, preferably
within 7 days of noticing a defect in the Product. The User, who is not
a consumer within the meaning of the Act of April 23,1964 Civil Code,
loses rights arising from this warranty if they fail to make a complaint
within 7 days.

3. Complaints can be made, among others, at the point of purchase of
the Product, at the warranty service point, or in writing to the following
address: Dedra Exim Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw.

4. The User can make a complaint using the form available on the
website www.dedra.pl. ("Warranty Claim Form").

5. The addresses of the country-specific warranty service are available
at www.dedra.pl. If no country-specific warranty service is available,
we recommend that you address warranty claims to: Dedra Exim Sp.
z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (Poland).

6. With a view to the safety of the User, the use of a defective Product
is prohibited.

7. Caution: Using a defective Product is dangerous to the health and
life of the User.

8. The fulfilment of the obligations under the warranty shall take place
within 14 working days from the date of delivery of the defective
Product by the User.

9. Before the defective Product is delivered under the complaint
procedure, it is recommended to clean it. The Product under
complaint is recommended to be carefully protected against damage
during transport (it is recommended to deliver the Product under
complaint in its original packaging).

10. The warranty period shall be extended by the time during which, due
to a defect in the Product covered by the warranty, the User was not
able to use it.

The warranty shall not exclude, limit or suspend the User's rights under

the warranty regulations for defects of the goods sold.

Pursuant to Article 13(1) and (2) of Regulation (EU) 2016/679 of the

European Parliament and of the Council of 27 April 2016 on the

protection of natural persons with regard to the processing of personal

data and on the free movement of such data and repealing Directive
95/46/EC (hereinafter: ‘RODO’), we inform you that
The administrator of your personal data provided in the form is
DEDRA-EXIM sp. z 0.0. with its registered office in Pruszkéw, ul. 3
Maja 8, 05-800 Pruszkoéw (hereinafter: ‘Administrator’).

2. Your data will be processed exclusively for the purpose of
implementing the warranty procedure for the device on the basis of
Article 6(1)(b) of the General Data Protection Regulation (hereinafter:
‘RODQ’) Provision of data is voluntary, but necessary for the
implementation of the warranty procedure.

3. Your data will be processed for the period of consideration of the
implementation of the guarantee procedure and for archiving
purposes in case of the need to defend against possible claims
against the Administrator, no longer than until they expire.

4. Your data may be disclosed only to entities processing data for the
Administrator on the basis of a written agreement of entrustment of
personal data processing providing, among others, technical
support, hosting or maintenance of the website, IT support, courier

company. The Administrator's providers are obliged to ensure data
security and to comply with the requirements of the applicable law
related to personal data protection and may not use the entrusted
personal data for purposes other than those specified in the contract
with the Administrator.

5. Your data will not be processed in an automated manner including
profiling and will not be transferred to a third country/international
organisation.

6. You have the right of access to the content of your data and the right
to rectification, erasure, restriction of processing, the right to data
portability, the right to object, at any time.

7. For all matters related to the processing of your personal data by the
Controller, you can contact: daneosobowe@dedra.pl;

8. You have the right to lodge a complaint with the supervisory authority
dealing with personal data protection.
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Prohlaseni o shodé naleznete na adrese Dedra-Exim Sp. z 0.0..
Obecné bezpecnostni predpisy jsou pfilozeny k pfFiruéce jako
samostatna brozura.
VAROVANI. Preététe si vSechna varovani
symbolem a vSechny pokyny.

oznacéena

Nedodrzeni nasledujicich upozornéni a bezpeénostnich pokynd mize
vést k Urazu elektrickym proudem, poZaru nebo vaznému zranéni.

Vsechna varovani a pokyny si uschovejte pro budouci pouziti
2. Popis zafizeni

Obr. A: 1. knoflik pro nastaveni svafovani MIG/MAG; 2. tlacitko pro
vysunuti dratu; 3. displej; 4. knoflik pro nastaveni svafovaciho proudu; 5.
zasuvka pro proudovy kabel (+); 6. zasuvka pro proudovy kabel (-); 7.
zasuvka pro svarovaci kabel MIG/MAG; 8. kontrolky

Obr. B: 1. Vypina¢ napajeni; 2. Napajeci kabel; 3. PFipojka stiniciho
plynu; 4. Ventilator;

Obr. C: 1. Kryt hofaku MIG/MAG; 2. Spina¢ hofaku MIG/MAG.

Obr. D: 1. Tlagitko pro vysunuti dratu; 2. Displej; 3. Kontrolky; 4. Sestava
pfepinace zpusobu svarovani

3. Zamyslené pouziti zafizeni

Invertorova svarecka je technologicky vyspély vyrobek uréeny pro:

- svarovani netésnénym dratem v ochranné atmosféfe chemicky
inertniho plynu argonu, helia nebo aktivniho CO2 (metoda MIG/MAG).

- svafovani se samostinicim dratem

- svafovani nekonzumovatelnou elektrodou v inertnim plynu (svafovani
TIG).

- obloukové svafovani obalenou elektrodou (metoda MMA).

Invertorové svareCky jsou typem svareCky, ktera generuje potfebny
proud pomoci elektronickych obvodd. Vyznacuji se malymi rozméry,
nizkou hmotnosti, vysokou u€innosti, Sirokym spektrem pouziti, velmi
dobrymi vysledky svafovani a vysokou mobilitou pfi pfepravé.
Svarovaci stroj model je ur€en k ruénimu svafovani svafecim dratem s
vlastni spotfebou nebo svafovanim v ochranném plynu MIG/MAG.
Kromé toho ji Ize pouzit ke svafovani obalenymi elektrodami material,
jako jsou legované oceli, konstrukéni oceli a litiny. Mdze pracovat s
obalenymi elektrodami o prdméru od 1,6 mm do 2,5 mm v zavislosti na
nastaveném svarovacim proudu, potfebach a typu provadénych operaci.
Pro svafovani nezeleznych kovl a velmi tenkych obrobk je také mozné
pouzivat pfidavné elektrody v ochranném plynu, pfic¢emz se dosahuje
mnohem lep$i kvality svar(. neni vhodny pro svafovani hliniku a jeho
slitin. Svarecky jsou vhodné pro napajeni 230 V ~ 50 Hz (jednofazové).
Stroj je pfipustné pouzivat pfi renovacnich a stavebnich pracich, v
opravarenskych dilnach, pfi amatérskych pracich za dodrzeni podminek
pouziti a pFipustnych pracovnich podminek uvedenych v navodu k
obsluze.
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4. Omezeni pouziti

Svarecka byla navrZzena pro pouziti v primyslové oblasti. V domacim
prostfedi je pouziti svafeCky mozné pouze s pouzitim normalizovanych
specialnich ochrannych zafizeni, ktera jsou nezbytna k eliminaci vlivu
elektromagnetickych poli. Pfestoze je svafovaci stroj navrzen tak, aby
elektromagnetické emise byly co nejnizSi, mlze svafovaci stroj
generovat elektromagnetické ruseni, které mGze ovlivnit provoz pocitacl
a pocitatem fFizenych zafizeni, zafizeni bezpec€nostnich systémd,
meéficich zafizeni, radiokomunika¢nich zafizeni, radiové fizenych
zafizeni atd. Pfistroj je navrzen tak, aby jej mohli pouzivat i amatérsti
uzivatelé.

Neopravnéné zmény mechanické a elektrické nebo elektronické
konstrukce, jakékoli upravy nebo udrzba, které nejsou popsany v navodu
k obsluze, budou povazovany za nezakonné a povedou ke ztraté prav
na zaruku a na vydané prohlaSeni o shodé. Nespravné pouziti nebo
pouziti v rozporu s doporu¢enimi a pokyny uvedenymi v navodu k
obsluze ma za nasledek okamzitou ztratu zarucnich prav.

SvafeCka muze naruSovat provoz pocitacl a pocitatem Fizenych
zafizeni, zafizeni bezpecénostnich systém(, méficich zafizeni,
radiokomunikacnich zafizeni, radiové fizenych zafizeni atd. Ujistéte se,
Ze instalace svarecky nezplsobi nespravnou funkci jinych zafizeni.

Je zakazano pracovat ve velmi praSném nebo prasném prostredi
(zejména kovové Castice). Stupné znecisténi jsou definovany v normé
EN 60974-1. Musi byt zaru€ena kvalita pracovniho prostiedi, protoZe jeji
nedodrzeni muze zpUsobit posSkozeni zafizeni (stupné znedisténi
zafizeni viz doplfujici informace. Svafecku umistéte do mistnosti s
volnou cirkulaci vzduchu a funkénim odsavacim systémem.

Pripustny stuperi znecisténi prostfedi, ve kterém mulze zafizeni
pracovat, je stupeni 3 (viz kapitola 13 - DalSi informace).

Pracovni prostor svafeCky musi byt zvolen tak, aby se nenachazel v
blizkosti:

- pocitacové kabely

- Telefonni kabely

- primyslové ovladaci kabely.

Doporucujeme, aby se osoby pouzivajici osobni zdravotni pomucky, jako
jsou kardiostimulatory, naslouchatka apod., pfed pouzitim svarecky
poradily s Iékafem.

Svarecku neprovozujte pfi teplotach vysSich nez 40 °C. Svarecku
nepretéZujte. Dodrzujte stanoveny pracovni cyklus (faktor X) pfi
nastaveni svarovaciho proudu..

Stroj smi byt pouzivan pouze v souladu s nize uvedenymi "Povolenymi
provoznimi podminkami".

Je rovnéz zakazano zpracovavat materialy, které nejsou popsany v ¢asti
"3. UrCené pouziti stroje". Neopravnéné zmény mechanické a elektrické
konstrukce, jakékoli Upravy a udrzba, které nejsou popsany v navodu k
obsluze, budou povazovany za nezakonné a budou mit za nasledek
okamzitou ztratu zaruénich prav a prohlaSeni o shodé se stane
neplatnym.

PFi neimysIiném pouziti nebo pouziti, které neni v souladu s navodem k
obsluze, dochazi k okamzité ztraté zarucnich prav.

Tabulku nastaveni a pracovniho cyklu najdete na zadnim panelu
jednotky. Legenda:
X - Pracovni cyklus 12 - Jmenovity svafovaci proud U2 - ZatéZové napéti
Predpoklada se, ze doba pIného pracovniho cyklu je 10 min.

5. Technické udaje

Model zafizeni DESMil171M
Provozni napéti [V] 230
Frekvence sité [HZ] 50

Stupen kryti 1P21S

TFida ochrany |
Maximalni svafovaci proud MIG/MAG [A]. 160
Maximalni svafovaci proud TIG [A] 140
Maximalni svafovaci proud MMA [A] 140

Rozsah nastaveni svafovaciho proudu [A] 20-160
Uginnost zdroje [%)] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Vykon naprazdno [W] MIG 30/ TIG/IMMA 50

Funkce obloukového svafovani s tavnym dratem s vlastni spotfebou (.
114 podle EN ISO 4063), funkce svafovani MIG s ochrannym krytem v
inertnim plynu (€. 131 podle EN ISO 4063), funkce svafovani MAG s
ochrannym krytem v aktivnim plynu (€. 135 podle EN ISO 4063).
Pramér svarovaciho dratu 0,8 mm pro hladky drat a 0,9 pro samostinény
drat.

Funkce svafovani TIG ( €. 141 podle EN ISO 4063)

Praméry pouzivanych netavnych elektrod - 1,6 mm, 2 mm a 2, 4 mm.
Délka maximalni netavné elektrody - 170 mm

Maximalniho svafovaciho proudu Ize dosahnout pouze tehdy, kdyz
sitové napajeni poskytuje plnou proudovou kapacitu. Svarecka vyZzaduje
pripojeni k elektrické siti se jmenovitou hodnotou 230 V. Prodluzovaci
pfivody s malym prdfezem zpusobuji vyrazné snizeni vykonu svarecky.

Svarecka je navrzena pro napajeni z napajeci jednotky o jmenovitém
vykonu 10 kVA. Pouziti nizSich vykonovych jednotek znemoznuje pouziti
svarecky v celém rozsahu nastaveni proudu.

Funkce svafovani MMA (€. 111 podle EN ISO 4063)

Maximalni pramér zakryté elektrody - 2,5 mm

6. Priprava na provoz
A POZOR VsSechny pripravné prace provadéjte s pristrojem

odpojenym od napdjeni.

Soucasti baleni invertorové svafecky model je trvale pfipojeny kabel
MIG/MAG, proudovy kabel se stinénym drzakem elektrody pro svafovani
MMA a spole€ny zemnici kabel pro pouziti s obéma metodami svafovani.
SvarfeCka by méla byt postavena na dobfe osvétleném misté bez
pfistupu vlhkosti. Pfed uvedenim svarecky do provozu zkontrolujte stav
napajeciho kabelu, svafovacich vodi¢l, drzaku elektrod a svorky na
material. S poSkozenymi nepracujte. PoSkozené vyménte za bezvadné.
PFi svafovani vytvareji proudové kabely silné elektromagnetické pole.
Chcete-li snizit elektromagnetické vyzarovani, umistéte je blizko sebe.
Ocistéte svafovany material v misté, kde ma byt proveden svar, a v
misté, kde ma byt upevnéno upinaci zafizeni materialu. Draténym
karta€em, smirkovym papirem nebo chemicky odmasténim odstrarite
rez, barvu, lak a podobné necistoty. Rucni ¢isténi svafovanych dill musi
byt provadé&no v $ifce priblizng 25 mm. Ciéténi svafovaného materialu
musi byt provadéno velmi peclivé, bez ohledu na pouzitou metodu
svafovani.

Neblokujte vétraci otvory svareCky. SvareCku nezakryvejte. Pokud je
nutné svarecku chranit, napf. pred destém, je tfeba zajistit destnik nebo
pristfeSek. Proudéni chladiciho vzduchu musi byt volné

7. Pripojeni k elektrické siti

Pfed prvnim pfipojenim svafeCky se ujistéte, Ze napajeci napéti
odpovida hodnoté uvedené na vyrobnim Stitku.

Napéjeni svareCky musi byt provedeno médénym kabelem o minimalnim
prafezu 3 x 2,5 mm 2, musi byt vedeno z pojistky 16 A (napf.
nadproudovy ochranny pfistroj fady S300 (C)) a musi odpovidat
bezpecénostnim predpisim pro pouziti (ochranny vodi¢ je nezbytny).
Svarecku nepfipojujte a nepouzivejte, pokud sitové napajeni nema
ochranny vodic.

Sitovou instalaci musi provést kvalifikovany elektrikaf. Pfi pouziti
prodluZzovacich kabell pouzivejte prodluzovaci kabel vhodny pro
jmenovitou zatéz a vybaveny ochrannym vodi¢em. Usporadejte
elektricky kabel tak, aby nebyl béhem provozu vystaven fezani, paleni
nebo taveni. Nepouzivejte poSkozené prodluzovaci kabely. P¥i
vytahovani zastr¢ky ze zasuvky netahejte za napajeci kabel. Svarecka
je ur€ena k provozu s generatorem o vykonu 10 kVA..

8. Zapnuti spotiebice
A POZOR Pfed spusténim pfristroje je nutné provést kroky
popsané v ¢asti "Priprava k provozu".
Ujistéte se, ze je sitovy pfivod vybaven ochrannym vodiem. Pouzijte
tfizilovy prodluzovaci kabel s prafezem ochranného vodi¢e vhodnym pro
jmenovité zatiZeni.
Ujistéte se, Ze je spinaci tlacitko v poloze vypnuto (ozna¢eno OFF nebo
O - obr. B). Napéti se zapina otocenim spinaciho tlacitka do polohy ON
(oznac¢ené ON nebo | - obr. B).
Svafovaci sada obsahuje zemnici kabel (spole¢ny pro svafovani
metodami MIG/MAG, MMA a TIG) a proudovy kabel s krytou elektrodou
pro svafovani metodou MMA a trvale namontovany proudovy kabel pro
svarovani metodou MIG/MAG.
PFiprava na svafovani netavicimi se elektrodami (TIG)
Pro pfizpusobeni svarecky pro svafovani metodou TIG je nutné pofidit
vhodny kabel pro svafovani touto metodou, napf. kabel TIG DESTIi010 z
obchodni nabidky spole¢nosti Dedra. Lze pouzit i podobné kabely jinych
vyrobcl vybavené samostatnym plynovym a elektrickym kabelem s
konektorem DKJ 10-25 mm, pfizplisobené pro svafovani TIG LIFT.
Takovy kabel neni soucasti zakladniho vybaveni svareCky. Sestavte
netavitelny elektrodovy proudovy kabel podle pokynud dodanych s
kabelem. U kabelu DESTi0O10 odSroubujte kratkou krytku drzaku
elektrod. Vyjméte klestinu elektrody. Zvolte primér klestiny (velikost
trvale vyznacena na klestiné) podle priméru pouzité elektrody. Zasurite
elektrodu do pouzdra a poté zasunte pouzdro s elektrodou do drzaku.
Vyjméte dlouhy kryt elektrody z obalu a nasroubuijte jej na drzak. Ujistéte
se, ze elektroda vyCniva z drzaku pfiblizné 5 mm. Pfed pouzitim je
vhodné elektrodu nabrousit. Tim se zlepSi zivotnost elektrody, kvalita
oblouku a kvalita svafovaciho procesu. Pfipojte sestaveny proudovy drat
ke svafeCce zaSroubovanim do zaporného polu pfipojovaci zasuvky a
pripojte ventil (druhy tenky drat) k regulatoru valce a utahnéte jej matici.
Plynova lahev, regulator a tlakova plynova hadice nejsou soucasti
svarovaciho pfistroje. Nastavte pozadovany tlak ochranného plynu na
regulatoru na tlakové lahvi odectenim hodnoty z manometru.
Svarecku zapnéte pomoci spina¢e na zadni strané stroje.
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Na ovladacim panelu svarecky prepnéte prepina¢ provoznich rezimd do
polohy oznacené jako metoda TIG LIFT.

Pomoci prepinacd rezimi nastavte pozadovany pracovni rezim pro
metodu TIG. To je signalizovano LED diodou s napisem TIG umisténou
vedle spinace.

Po nastaveni vSech hodnot Ize zahajit svafovani. Zapaleni oblouku se
dosdhne dotykem konce elektrody se svafovanym materidlem. Po
zapaleni oblouku je tfeba elektrodu odsunout, aby se nezasekla.

V pfipadé pfili§ intenzivniho a dlouhého provozu se bez ohledu na
metodu svarovani MIG/IMAG, MMA nebo TIG aktivuje ochranny systém.
To je indikovano vypinaci diodou tepelné ochrany (obr. A a D). Svafovaci
ventilator pokracuje v provozu chlazeni ovladacich prvkd svafovaciho
okruhu. Po urcité dobé, v zavislosti na okolni teploté, dioda zhasne. Ve
svafovani Ize pokracovat.

Pfiprava na svarovani metodou MIG/MAG

Stroj MIG/MAG je vybaven podavacem dratu, jehoz funkci je plynulé
podavani dratu pomoci pruzného dratu. Podavac se sklada z

- hnaci motor

- dratény hnaci valec

- draténa civka

Motor pohani vélecky podavace dratu prostfednictvim prevodovky.
Valecek se muze liSit tvarem drazky, ve které se drat pohybuje.
Nespravna volba velikosti drazky ve vztahu k prdméru dratu i pfitlaku
vélce mlze mit za nasledek nevhodnou funkci podavaciho systému,
napf. deformaci dratu - pokud je pfitlak dratu pfili§ vysoky, vznik prohnuti
na dratu - Spatny valec a pfili§ vysoky pfitlak dratu, nedostate¢ny pojezd
dratu - pfili§ velky klin drazky ve vztahu k prdméru dratu.

Pokud hnaci valec klouze po dratu, znamena to, ze je tlak prilis
nizky. Pokud se drat zablokuje v pancéfovani nebo je valeCkem
prerusen, znamena to, ze je tlak priliS vysoky.

Pokud svarfujete praSkovym dratem, nezapomerite, Ze je nutné na to stroj
pfipravit zménou polarity vystupniho napéti na zapornou (drat svafovaci
rukojeti musi byt pfipojen k zaporné svorce a zemnici drat ke kladné
svorce).

Pfed zahajenim prace zkontrolujte, zda je hnaci valec nastaven na
spravny pramér a typ svarovaciho dratu.

Vlozeni dratu

Odstrarite nastaveni upinaciho lanka, na kterém je pfitlacny valec
namontovan.

- Vlozte buben tak, aby byl drat veden zespodu.

- pomoci bo¢nich klesti ustfihnéte zacatek dratu pod uhlem 45 stupnid.

- vlozte drat do podavace dratu

- vlozte drat do voditka dratu,

- zatlacte na drat, dokud nevyklouzne z otvoru pro svafovaci kabel.

- Vlozte pfitlaCny valeCek a pfitlacte, nastavte tlak tak, aby valecek
pracoval s malym odporem,

- zaSroubujte svafovaci kabel do zasuvky,

- Stisknéte spina¢ svarovaciho kabelu, dokud se drat nevysune. drat se
vysune.

- Provozni reZim nastavte podle toho, zda jste vloZili oby€ejny vodi¢ -
nastaveni GAS nebo vodi¢ s vlastni spotfebou - nastaveni FLUX.

- Nastavte rychlost dratu na "Synergic", pokud chcete, aby se rychlost
nastavila automaticky, nebo na "Manual", pokud chcete rychlost nastavit
ru¢né pomoci knofliku 1 (obr. A).

Priprava na svarovani obalenou elektrodou (MMA)

Svafovaci kabely pfipojte ke svare€ce podle polarity doporucené
vyrobcem elektrody a uvedené na obalu.

Priklad polarity pfipojeni; elektroda oznaéend na obalu DC (-)
stejnosmeérny proud, polarita ( - ), pfipojte proudové vodice takto:

1. Svafovaci kabel pfivadéjici proud do drzaku elektrod - zasurite konec
kabelu do zasuvky oznacené ( - ) a otocte jej doprava tak daleko, jak to
pujde.

2. Svafovaci kabel, uzemnéni - zasurite konec kabelu do zasuvky
oznacené ( + ) a otocte jej co nejvice doprava.

Vlozte elektrodu do drzaku a druhy drat upnéte ke svarfovanému
materialu. Materidl v oblasti, kde ma byt svorka upevnéna, musi byt
zbaven rzi, barvy nebo laku. Upinaci bod svorky na materialu by mél byt
co nejblize z6né svaru, ale v takové vzdalenosti, aby nedoSlo k
poskozeni vedeni ke svafovanému materialu.

Pokud je nutné svafovat na misté vzdaleném od zdroje napajeni a z
divodu mozného vyrazného poklesu napéti na napajecim kabelu, je
nutné pouzit prodluzovaci kabely s prafezem vodice vétS§im nez 2,5 mm
kwdr. Prodluzovaci kabel musi byt opatfen ochrannym vodi¢em.

Na ovladacim panelu svarecky se nachazi pfepina¢ rezimu svarovani.
Prepnéte prepina¢ do polohy MMA. To je indikovano LED diodou s
oznacenim MMA umisténou vedle spinace.Na ovladacim panelu je také
knoflik pro nastaveni svafovaciho proudu s displejem. Svafovaci proud
je jednim ze zakladnich parametrd pro praci s obalenymi elektrodami.
Chcete-li nastavit pozadovany proud, stisknéte po nastaveni provozniho
rezimu MMA nastavovaci knoflik a poté zvolte poZzadovanou hodnotu

svafovaciho proudu a knoflik znovu stisknéte. Ulozi se hodnota
svarovaciho proudu.

9. Provoz jednotky

Svarovani metodou MIG/MAG

Svarovani metodou MIG/MAG s pfidavnymi elektrodami ma svuj nazev
podle druhu ochranného plynu. V pfipadé MAG (Metal Active Gas) jsou
stinicimi, reaktivnimi plyny (CO2) a smési plynt (CO2+Ar, CO2+Ar+02).
PFi MIG (Metal Inert Gas) se pouzivaji inertni ochranné plyny, jako je Ar-
argon, He-hel a smési téchto plynd. Plyn by mél byt vybran podle
svafovaného  materidlu a metody svafovani (viz  DalSi
informace).Ovliviiuje  svafovaci  oblouk, dodavku roztaveného
pfidavného kovu, hloubku taveni a chemické slozeni svaru. U obou
metod svafovani muize byt pfidavnou elektrodou pevny drat nebo
praskovy drat. Drat se do svafovaciho pfipravku zavadi mechanicky
pomoci podavace. Hrot dratu vyjede z trysky, roztavi se v zZhavém
oblouku a vytvofi kaluz tekutého kovu. Optimalni zvySeni svafovaciho
proudu zavisi na elektrodovém dratu, priméru elektrodového dratu, typu
plynu a indukénosti svafovaciho obvodu.

PFi svafovani rozliSujeme 3 typy svafovacich oblouku:

1. zkrat - vyznacuje se jemnymi kapickami, kapalny kov z dratu pfechazi
do svarové lazné v disledku kontaktu mezi dratem a svafovacim
materialem.

kapky do svarové lazné. Kapalny kov volné proudi ve formé kapicek.
Svarovani tohoto typu vytvafi maly rozstfik a spravnou tvorbu svaru a
dostate¢né taveni. Doporuéuje se svafovat materialy o tloustce 1,5-3
mm a praméru dratu 1,5 mm.

0,8-1,2 mm

2 Pfechod - je charakterizovan pfechodem tekutého kovu z dratu do
svarové lazné ve smisené formé (kapky a rozstfik). Touto metodou
svafrujte material o tloustce 3-6 mm. Je nutné nastavit

vys8i proud.

3. nezkratovy - je charakterizovan pfenosem vypliiového materialu ve
formé drobnych kapiCek elektrickym obloukem, aniz by dochazelo ke
zkratlm. Pfi této metodé ulpivaji jemné kapi¢ky na svafovanych dilech
na proudovém hrotu a svafovaci pistoli. Touto metodou Ize svarovat silné

obrobky.
A Toyde):@] Svaiecka umoZiiuje automatické nastaveni

rychlosti posuvu svarovaciho dratu podle
aktualniho nastaveni. Za timto ucelem vyberte na prednim panelu
nastaveni "Synergic" pro metodu MIG/MAG.

V nékterych pfipadech je vhodné zvolit vhodnou rychlost posuvu dratu
ruéné. V tomto pfipadé zvolte na pfednim panelu nastaveni "Manual" a
nastavte rychlost dratu pomoci knofliku 1 (obr. A).

Svarovani metodou TIG

PFi této metodé svafovani se pouzivaji netavitelné wolframové elektrody
a svaruje se v ochranném obalu z inertnich plynd, jako je argon nebo
helium. Zdrojem tepla pfi této metodé je elektricky oblouk, ktery zhne
mezi netavici se elektrodou upevnénou v drzaku a obrobkem. Proud
plynu pfivadény z lahve (argon nebo helium) do drzaku elektrody
vstupuje do obloukové zoény, &imz chrani hrot elektrody a bazén
roztaveného kovu pred kyslikem a dusikem ze vzduchu. Svafovani touto
metodou Ize provadét pomoci ruéniho podavani pfidavného kovu (dratu)
nebo svafovanim bez pfidavani pfidavného kovu. Je tfeba poznamenat,
Ze pfi svafovani metodou TIG je nutné svafovat v uzavienych
prostorach, protoZe ochranny plyn pfivadény z plynové lahve do
svarovaciho prostoru je velmi citlivy na poryvy vzduchu. Svafovani v
prGvanu neni povoleno. Ve svafovné nesmi dochazet k vyronim
vzduchu a musi byt vybavena u€innym odsavacim systémem.
Svarovani metodou TIG je priblizné. Svarovani metodou TIG je asi
dvakrat pomalejSi nez svafovani metodou MMA, ale kvalita svaru je
vyrazné lepSi. Svarovani TIG umozfiuje svafovat tenké obrobky o
tloustce az 1 mm, coz pfi svafovani MMA neni mozné.

Pfed zahajenim praci je nutné provést vSechny dfive popsané kroky.
Zvlastni pozornost je tfeba vénovat v8em prvkim souvisejicim s
bezpecénosti prace a pfipravou pracovniho prostoru, ¢isténi svafovaného
materidlu a pfipravé pouzivaného zafizeni. Pfipravte kabel drzaku
elektrod jeho sestavenim podle pfedchoziho popisu. Pripojte ke
svarecce netavny kabel drzaku elektrod a kabel pro upinani materialu ("-
" kabel drzaku elektrod, "+" kabel pro upinani materialu) , zapnéte
zastréku do elektrické sité (spinaci tlagitko musi byt v poloze vypnuto),
nasadte drzak elekirod na svafovany material. Pfepina¢ provozniho
rezimu prepnéte do polohy TIG. Zapnéte svarecku a knoflikem nastavte
pozadovany svarfovaci proud. OdSroubujte plynovy ventil v rukojeti
drzaku pfidavné elektrody a pfivadéjte plyn do svafovaci zény. Po 2-3
sekundach zapnéte oblouk dotykem elektrody se svafovaci zénou a
zvednéte elektrodu do vzdalenosti umoznujici udrzeni oblouku. Oblouk
je vzdy veden do svafované zony. Svafovani provadéjte podavanim
(nebo nepodavanim) pfidavného materialu.

V prfipadé pfilis intenzivniho a dlouhého provozu se bez ohledu na
metodu svarovani MIG/MAG, MMA nebo TIG aktivuje bezpecnostni
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systém. To je indikovano Cervenou LED diodou, jak je zndzornéno na
obr. A nebo D. Svafovaci ventilator pokracuje v provozu chlazeni
ovladacich prvkd svarovaciho okruhu. Po urcité dobé, v zavislosti na
okolni teploté, kontrolka LED zhasne. Ve svarovani Ize pokracovat.

Svarovani obalenou elektrodou (MMA)

PFi svarfovani obalenou elektrodou svare€ vytvafi oblouk mezi koncem
elektrody a zakladnim kovem obrobku. Jedna se o proces, pfi némz se
trvaly spoj ziska roztavenim jadra elektrody a kovovych soucasti
elektrodového opredeni a obrobku teplem oblouku. Svéarec elektrodou
pohybuje ruéné a nastavuije ji pod ur¢itym thlem.Vznika svar. V zavislosti
na typu elektrody vytvafi povlak elektrody béhem svafovani ve svarovaci
z6né plynovy §tit, ktery ji chrani pred atmosférou. Do oblasti svaru se
také dostavaji dezoxidacni prvky a vytvafi se struskovy film.

Mezi zakladni parametry svafovani patfi svafovaci proud (fizeny,
nastavovany svarfeCem pomoci knofliku pro nastaveni proudu), napéti
oblouku (fizené svafeCem pomoci vzdalenosti mezi elektrodou a
materialem), rychlost svafovani (fizena svafeCem zpomalenim nebo
zrychlenim ruéniho posuvu elektrody) a prdmér elektrody a jeji poloha
vUci spoji. Z téchto divodu je proces svafovani do znaéné miry zavisly
na znalostech, zku$enostech, dovednostech a praxi svarece. Méné
kvalifikovanym pracovnikim se doporucuje provadét zkousky svarovani
na nadbyteCnych kusech materiadlu. Pfed zahgjenim praci je nutné
provést vSechny dfive popsané kroky. Zvlastni pozornost je tfeba
vénovat vSem bodim tykajicim se bezpecnosti prace a pripravy
pracovniho prostoru, Ccisténi svafovaného materidlu a pfipravé
pouzivaného zafizeni.

Pfipojte proudové vodi¢e ke svarecce podle polarity udavané vyrobcem
elektrody, zasunte zastréku do elektrické sité (spinaci tlacitko musi byt v
poloze vypnuto), nasadte klestinové sklicidlo na svafovany material, do
sklicidla nasadte zakrytou elektrodu. Pfepina¢ rezim( nastavte do horni
polohy MMA. Zapnéte svarecku a nastavte pozadovany svarovaci proud
pomoci ovladaciho knofliku. PfiloZte svafovaci oblouk dotykem elektrody
k obrobku a zvednutim elektrody do vzdalenosti, ktera umoznuje udrzeni
oblouku, nebo tfenim elektrody o povrch obrobku. Oblouk je vzdy
zasazen v oblasti svafovaného svaru. Provedte svafovani. Po svafovani
vyCistéte svar odstranénim zbytkd strusky kladivem. Nesvarfujte dalSi
steh na neocisténém povrchu.

Kromé standardnich oznaceni existuji také vlastni oznaceni vyrobcu
elektrod. Obalené elektrody pro ru¢ni obloukové svafovani jsou rovnéz
klasifikovany podle norem v zavislosti na ucelu svafovani pro konkrétni
tfidy oceli: EN 757 pro vysokopevnostni oceli, EN 1599 pro Zaruvzdorné
oceli, EN 1600 pro nerezové a zaruvzdorné oceli.

Ize pouzit s komeréné dostupnymi potahovanymi elektrodami rdznych
vyrobcl.

Doporucené a pripustné primeéry elektrod by nemély byt prekroceny a
pro optimalni tvar svaru by mél byt zvolen spravny primér elektrody.
Dulezita je také spravna volba povlaku, tj. typu elektrody pro svafovany
material a typ svaru.

10. Bézna udrzba

A [-Te¥de| -3 VesSkerou udrzbu provadéjte pfi odpojeni jednotky
od zdroje napajeni.

Denni udrzbu provadéjte s odpojenou zastrckou.

Vzdy zkontrolujte technicky stav svarecky. Zkontrolujte, zda jsou

napajeci kabely v pofadku a zda nevykazuji znamky mechanického

poskozeni. Zkontrolujte stav obou rukojeti. Zkontrolujte stav napajeciho

kabelu. Pokud zjistite néjaké abnormality, odstrarite je.

PFi kazdé prilezitosti, zejména po ukonéeni prace, vycistéte privody

vzduchu ventilatoru chladiciho svafovaci systémy. Tato Cinnost se

nejlépe provadi pomoci stlaeného vzduchu.

Udrzujte oba stavajici drzaky kabelG v Cistoté. Svarecku udrzujte v

Cistoté a bez necistot. Svarecku skladujte v suché mistnosti bez pfistupu

vlhkosti. Odpojte a navirite proudové vodice. Pfistroj skladujte mimo

dosah déti.

11. Zasady vybéru elektrod

Netavitelné elektrody pro svafovani metodou TIG

Netavitelné elektrody pro svafovani metodou TIG jsou obvykle vyrobeny
z Cistého wolframu. Wolframové elektrody mohou obsahovat i dalSi
slozky, jako jsou oxidy thoria, lanthanu, lithia nebo zirkonia. Tyto
ptidavné komponenty na jedné strané zvySuji odolnost elektrody vuci
vysokym teplotam oblouku a na druhé strané snizuji opotfebeni elektrody
béhem svarovani.

Podle normy PN EN 26848 mohou mit wolframové elektrody pramér:
05-10-16-20-24-32-4,0-50-6,3-10mm adélky 50 - 75 -
150 - 175 mm. Pro svarecku se doporuCuji elektrody s priméry
uvedenymi tuéné.

Obalené elektrody pro svafovani MMA

Volba priméru obalené elektrody a jejiho typu pro svafovany material je
velmi dalezitym parametrem pro spravné provedeni svafovaci operace.
Pramér elektrody ma vyznamny vliv na tvar svaru a hloubku taveni.

ZvétSovani priméru elektrody pfi konstantnim proudu snizuje hloubku
pravaru a zvétSuje Sitku svaru.

Délky elektrod zavisi na priméru elektrod a jsou napriklad: pro elektrody
o priiméru 2,5 mm: 250 - 300 - 350 mm a pro elektrody o praméru 3,2
mm: 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Uplny soubor vlastnosti elektrody je uveden v technickych
charakteristikdch vyrobce. V téchto charakteristikach jsou uvedeny
vSechny udaje: oznaceni elektrody, typ povlaku, pouziti elektrody,
svafovaci polohy, druh a intenzita svafovaciho proudu v zavislosti na
praméru elektrody, polarita pfipojeni elektrody, nezbytné tepelné
zpracovani pfi svarovani, podminky suseni a skladovani elektrody.
Oznaceni obalenych elektrod podle EN 499 - "Svafovani. Spotfebni
material pro svafovani. Obalené elektrody pro ruéni obloukové svafovani
nelegovanych a jemnozrnnych oceli. Oznaceni" se sklada z osmi
symboll, napf.

E Zpusob svarovani

46  |Pevnostni vlastnosti slitiny

3 Lomova teplota slitiny

1INi |Symbol chemického slozZeni slitiny
B Symbol pro typ povlaku elektrody
5 VytéZnost elektrod a typ proudu

4 Doporuc¢ena poloha pro svarovani
H5 |Obsah vodiku v plnivovém kovu

12. Nezavislé feseni problému

Pfed zahajenim svépomocného odstranovani poruch odpojte
zafizeni od napajeni.
PROBLEM

PRICINA RESENI

Ukazatel  napajeni|Napajeni kabel neni|Dotlacte zastrcku
nesuviti, ventilator{spravné pfipojen nebo|hloubéji, zkontrolujte
nefunguje, nalje posSkozen napajeci kabel

vystupu neni proud. |V zasuvce neni sitové|Zkontrolujte napéti
napéti Vv zasuvce nebo zda se
neaktivovala pojistka
Svarecku odevzdejte do
servisu

Poskozeny pfepinac

Ukazatel napajeni|Sitové napéti je jiné|VlozZte zastrcku do sitové
sviti, ventilator{nez 220-240 V zasuvky s napétim 230 V
nefunguje nebo ~50Hz

funguje kratce, na|Zatizeni mulze byt|Zafizeni vypnéte na 2-3
vystupu neni proud. |v nouzovém rezimu min. a opét zapnéte
Ukazatel (kontrolka)|PoSkozené nebo|Zkontrolujte oba kabely a
tepelné ochrany|Spatné pfipojené jeden|jejich pfipojeni. Upnéte
nesviti, na vystupulnebo oba proudové|spravné nebo bude-li
neni proud. kabely: drzaku|tfeba, vyménte
elektrody a zemniciho
drZzaku
Ukazatel (kontrolka)|Aktivace
tepelné ochrany sviti,|ochrany
na vystupu neni
proud.

13. Dalsi informace

Stupné znecisténi prostredi pfi praci se svareckou

Podle normy PN-EN 60974-1 Zafizeni pro obloukové svafovani ¢ast 1.:
Zdroje svarfovaciho proudu rozliSuji se nasledujici druhy znecisténi:

a) Stupen znecisténi 1: Nevyskytuje se zadné znecisténi nebo pouze
suché, nevodivé znecisténi. Znecisténi nema vyznam.

b) Stuperi znecisténi 2: Pouze nevodivé znecisténi, Casem je tfeba vSak
predpokladat vodivost zpisobenou kondenzaci.

c) Stupen znecisténi 3: Vodivé znecisténi nebo nevodivé suché
znecisténi, které zacina byt vodivé z divodu kondenzace.

d) Stupen znecisténi 4: Znecisténi generuje trvalou vodivost zpisobenou
vodivym prachem, deStém nebo snéherm.

Stupné znecisténi mikroprostfedi byly stanoveny pro Gcely hodnoceni
izolaéniho vzduchového a povrchového odstupu dle 2.5.1 IEC 60664-1
(Pojmy a definice bod 3.40 str. 13 dle normy PN-EN 60974-1).

V souladu s normou PN-EN 60974-1 a IEC 60664-1 vétSina zdrojl
svarovaciho proudu se nachazi v kategorii I pfepéti. Musi byt navrzeny
pro pouzivani v podminkach s minimalnim stupném znecisténi 3.
Soucasti nebo podsestavy se vzduchovymi nebo povrchovymi izolaénimi
odstupy odpovidajicimi stupni znecisténi 2 jsou pripustné, pokud jsou
uplné potazené nebo tésné zabudované nebo zalité v souladu s IEC
60664-1

14. Dokongéeni pristroje, zavéreéné poznamky

Soucasti pfistroje je pFisluSenstvi: . Kabel MIG/MAG - 1 ks. Kabel k
elektrodam - 1 ks. Hmotnostni kabel - 1 ks. Svafeci maska - 1 ks. Dratény
kartac s kladivkem - 1 ks. Civka se samospotfebitelnym dratem FLUX
0,8 mm2 - 1 ks.

tepelné|Svarecku nechte
pfipojenou k napajeci
siti, aby vychladla
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15. Informace pro uzivatele o likvidaci elektrickych a
elektronickych zafizeni (plati pro domacnosti)

Symbol uvedeny na vyrobcich nebo v pravodni dokumentaci
E oznacuje, ze vadné elektrické nebo elektronické zafizeni nesmi

byt likvidovano spole€né s domovnim odpadem. Pokud
~— potfebujete zlikvidovat, znovu pouzit nebo vyuzit soucastky, je
spravné je odnést na specializované sbérné misto, kde je pfijmou
zdarma. Informace o umisténi sbérnych mist pro pouzita zafizeni
poskytuji mistni organy, napf. na svych internetovych strankach.
Spravnou likvidaciou zariadenia je mozné Setrit cenné zdroje a zabranit
negativnym vplyvom na zdravie a Zivotné prostredie v désledku moznej
pritomnosti nebezpecnych latok, zmesi a komponentov v zariadeni.
Za nespravnou likvidaci odpadu hrozi sankce podle pfislusnych mistnich
predpis.
Uzivatelé v zemich EU: Pokud potfebujete zlikvidovat elektrické nebo
elektronické zafizeni, obratte se na nejblizsi prodejni misto nebo na
svého dodavatele, ktery vam poskytne dalSi informace.
Likvidace v zemich mimo Evropskou unii: Tento symbol se vztahuje
pouze na zemé Evropské unie. Pokud si prejete tento vyrobek
zlikvidovat, obratte se na mistni Urady nebo prodejce, aby vam sdélil
spravny zpusob likvidace.

Zarucéni list
pro

(dale jen vyrobek)
Datum zakoupeni vyrobku: .............

Razitko prodavajiciho...............

Datum a podpis prodavajiciho: .........ccccoveeiieennnns
Prohlaseni uzivatele:

PotwiPotvrzuji, Ze jsem byl seznamen se zaru¢nimi podminkami a
dusledky nedodrzovani pokynd uvedenych v navodu k obsluze a
zaruénim listu. Se zaruénimi podminkami souhlasim, coz potvrzuiji
vlastnoruénim podpisem:

datum a misto podpis uzivatele

I. Odpovédnost za vyrobek

1. Rugitel — DEDRA EXIM Sp. z 0.0. se sidlem v Pruszkowie, adresa: ul.
3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Obvodni soud pro hl.
mésto VarSavu ve VarSavé, XIV. Hospodaisky odbor Celostatniho
soudniho rejstfiku, DIC 527-020-49-33, Zakladni kapital: 100 980.00 zI.
2. Podle podminek stanovenych v tomto zaru¢nim listu rucitel poskytuje
zaruku na vyrobek, pochazejici z distribuce rucitele.

3. Zaruéni odpovédnost za vady se tyka pouze vad vzniklych z pfi€in
tkvicich ve vyrobku v okamziku jeho vydani uZivateli.

4. Uzivatel ma narok na bezplatnou zaruéni opravu vyrobku, pokud vada
byla zjisténa v zaru¢ni dobé. Provedeni opravy vyrobku (zpUsob opravy)
zavisi na rozhodnuti ruditele. Pokud ruditel nemulze provést opravu,
vyhrazuje si pravo na vyménu vadné soucasti nebo celého vyrobku za
bezvadny, snizeni ceny vyrobku nebo odstoupeni od smlouvy.

5. Vugi uzivateli, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zédkona ze dne 23.
dubna 1964 obcansky zakonik, je odpoveédnost Rucitele za Skody
vyplyvajici z této zaruky a/nebo v souvislosti s jejim uzavienim a
plnénim, bez ohledu na pravni titul, omezena maximalné do vyse
hodnoty vadného vyrobku.

Il. Zarucni doba
Zaruéni soucasti vyrobku
Svaérecka, kabel MIG/MAG,

Doba trvani zaru¢ni ochrany

36 meésicl, pocinaje datem zakoupeni
vyrobku, jak je uvedeno v tomto zaru€nim
listu.

Polozky, na které se zaruka nevztahuje.

Kabel s elektrodou
Hmotnostni kabel
Svareci maska

Dratény kartac / kladivo
Drzak elektrod

Drzak hmoty

Tryska hotaku MIG/MAG

lll. Podminky uplatiiovani zaruky

1. Predlozeni vyplnéného zaru¢niho listu pro vyrobek a dolozeni
okolnosti nakupu vyrobku, napf. pfedlozenim paragonu, faktury atd. Pro
spravné vyrizeni reklamace se doporucuje, abyste spolecné s vyrobkem
predali vSechny soucasti stanovené v kapitole ,Kompletace® vyrobku
uvedené v navodu k obsluze.

2. Dodrzovani pokyn( uvedenych v navodu k obsluze a zaru¢nim listu.
3. Zaruka plati pouze na uzemi Polska a EU.

4. Zaruka se nevztahuje na vady vyrobku vzniklé zejména v nasledku:
a. Nedodrzovani podminek stanovenych v navodu k obsluze, zejména v
rozsahu spravného provozovani, udrzby a &isténi;

b. Pouzivani cisticich nebo o$etfovacich prostfedkd v rozporu s
navodem k obsluze;

c. Nevhodného skladovani a pfepravovani vyrobku;

d. Svépomocnych zmén a/nebo Upravy vyrobku, které nebyly dohodnuty
s rucitelem;

e. Pouzivani ve vyrobku provoznich materiall v rozporu s navodem k
obsluze.

5. Uzivatel, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zakona ze dne 23. dubna
1964 obc&ansky zakonik, ztrati zaruku na vyrobek, na kterém:

- odstranil, zménil nebo poskodil sériova ¢isla, oznaceni udaju a
vykonové §titky;

- ucpavky byly posSkozeny uzivatelem nebo nesly stopy manipulace
uzivatele.

6. Upozornéni! Cinnosti spojené s kazdodenni obsluhou vyrobku,
vyplyvajici mj. z navodu k obsluze, provadi uZivatel ve vlastni reZii a na
své naklady.

IV. Postup pfi reklamaci

1. V pfipadé zjisténi nespravného provozu vyrobku se pfed nahlasenim

reklamace ujistéte, Ze jste provedli spravné vSechny ¢innosti podrobné

popsané v navodu k obsluze.

2. Reklamaci nahlaste ihned, nejlépe do 7 dnl od data zjisténi vady

vyrobku. Uzivatel, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zékona ze dne 23.

dubna 1964 obcansky zakonik, ztrati narok na uplatnéni zaruky v

pfipadé nenahlaseni reklamace do 7 dn(.

3. Reklamaci muzete nahlasit mj. v misté zakoupeni vyrobku, v zaru¢nim

servisu nebo pisemné na adresu: DEDRA EXIM Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8,

05-800 Pruszkow.

4. Reklamaci mlzete nahlasit prostfednictvim formulare dostupného na

strankach www.dedra.pl. (,Formulaf pro nahlaseni reklamace®).

5. Adresy zarucnich servist v jednotlivych statech jsou dostupné na

strankach www.dedra.pl. Pokud v daném staté neni uveden servis,

reklamacni formular za$lete na adresu: DEDRA EXIM Sp. z 0.0, ul. 3

Maja 8, 05-800 Pruszkow (Polska).

6. Z bezpecnostnich divodu je zakdzano pouzivat vadny vyrobek.

7. Upozornénilll Pouzivani vadného vyrobku ohroZuje zdravi a Zivot

uZivatele.

8. Povinnosti vyplyvajici ze zaruky budou spinény do 14 pracovnich dn(,

pocitano ode dne doruceni reklamovaného vyrobku.

9. Vadny vyrobek pfed odevzdanim do servisu vycistéte. Reklamovany

vyrobek dikladné zabezpecte proti poskozeni pfi prepravé (doporucuje

se predat reklamovany vyrobek v originalnim obalu).

10. Zarucni doba se prodluzuje o dobu, béhem niz uzivatel z divodu

vady vyrobku, na kterou se vztahuje zaruka, nemohl vyrobek pouzivat.

Zaruka nevyluCuje, neomezuje ani nepozastavuje naroky uZivatele

vyplyvajici z ru€eni za vady prodané veéci.

V souladu s ¢l. 13 odst. 1 a 2 nafizeni Evropského parlamentu a Rady

(EU) 2016/679 ze dne 27. dubna 2016 o ochrané fyzickych osob v

souvislosti se zpracovanim osobnich Gdaju a o volném pohybu téchto

Udaju a o zruSeni smérnice 95/46/ES Vas informujeme, Ze:

1. Spravcem vasich osobnich udaji uvedenych ve formulafi je DEDRA-
EXIM sp. z o.0. se sidlem v Pruszkowie, ul. 3 Maja 8, 05-800
Pruszkéw (dale jen: ,Spravce®).

2. Va8e Uudaje budou zpracovavany pouze pro UcCely provedeni
reklamacniho Fizeni zafizeni podle €l. 6 odst. 1 pism. b) obecného
nafizeni o ochrané osobnich udaji (dale jen: ,GDPR*) Poskytnuti
udajl je dobrovolné, ale nezbytné k provedeni reklamacniho fizeni.

3. VaSe udaje budou zpracovavany po dobu posouzeni provedeni
reklamacniho fizeni a pro Ucely archivace v pfipadé potfeby obrany
proti eventualnim narokim vuci Spravci, nejdéle vSak do okamziku
jejich promi&eni.

4. VaSe udaje mohou byt zpfistupnény pouze subjektim, které
zpracovavaji Udaje pro Spravce na zakladé pisemné smlouvy o
povéfeni zpracovanim osobnich Udaju, poskytujicim mj. technicky
servis, hosting nebo udrzbu webovych stranek, IT servis, kuryrni
sluzby. Dodavatelé Spravce jsou povinni zajistit ochranu udaja a
splnit pozadavky platného zakona souvisejiciho s ochranou
osobnich udaji a nesmi vyuzivat svéfené osobni udaje pro jiné ucely
nez ty, které jsou uvedeny ve smlouvé se Spravcem.

5. Va$e udaje nebudou zpracovavany automatizovanym zplsobem,
véetné profilovani, a nebudou predavany do tfeti zemé / mezinarodni
organizaci.
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6. Mate pravo na pfistup ke svym udajim a pravo na jejich opravu,
vymaz, omezeni zpracovani, pravo na prenositelnost udajl, pravo
kdykoli vznést namitku.

7. Ve vSech =zalezitostech souvisejicich se zpracovanim vasich
osobnich Udaji Spravcem nas muzete kontaktovat na e-mailové
adrese: daneosobowe@dedra.pl.

8. Mate pravo podat stiznost u Ufadu pfislusného pro ochranu osobnich
Gdajh.

Obsah

1. Obrazky a vykresy

. Opis zariadenia

. Zamyslané pouzitie zariadenia

Obmedzenie pouzivania

. Technické parametre

Priprava na pracu/pouzivanie

. Pripojenie k el. sieti

. Zapinanie zariadenia

. Pouzivanie zariadenia

10. Priebezné obsluzné ¢innosti

11. Zasady vyberu elektréd

12. Samostatné odstrarfiovanie portch a problémov
13. Dodato¢né informacie

14. Diely zariadenia, zavere¢né poznamky
15. Informacia pre pouzivatelov
a elektronickych zariadeni

16. Zarucny list

©CONOUTAWN

o likvidovani  elektrickych

Vyhlasenie o zhode sa nachadza v sidle Dedra-Exim Sp. z o.0.
VSeobecné bezpelnostné predpisy boli pripojené k prirucke ako
samostatna brozura.

ﬂ VAROVANIE. Precitajte si vSetky upozornenia oznacené
symbolom a vSetky pokyny.

Nedodrzanie nasledujucich upozorneni a bezpe€nostnych pokynov
mdze spodsobit’ uraz elektrickym prudom, poZiar alebo vazne zranenie.

Vsetky upozornenia a pokyny si uchovajte pre budice pouzitie.
2. Popis zariadenia

Obr. A: 1. gombik nastavenia zvarania MIG/MAG; 2. tlacidlo vysunutia
drétu; 3. displej; 4. gombik nastavenia zvaracieho prudu; 5. zasuvka
prudového kabla (+); 6. zasuvka pradového kabla (-); 7. zasuvka
zvaracieho kabla MIG/MAG; 8. kontrolky

Obr. B: 1. Vypina¢ napajania; 2. Napajaci kabel; 3. Pripojka ochranného
plynu; 4. Ventilator;

Obr. C: 1. Kryt horaka MIG/MAG; 2. Spina¢ horaka MIG/MAG;

Obr. D: 1. Tlacidlo na vysunutie drétu; 2. Displej; 3. Signalizaéné svetla;
4. Prepina¢ spdsobu zvarania;

3. Uéel zariadenia

Invertorova zvaracka je technologicky vyspely vyrobok uréeny na:

- zvaranie netienenym drétom v tieneni chemicky inertného plynu
argonu, hélia alebo aktivneho CO2 (metdéda MIG/MAG)

- zvaranie so samostmievacim drétom

- zvaranie nekonzumovatelnou elektrédou v inertnom plyne (metdda
zvarania TIG)

- oblukové zvaranie obalenou elektrédou (metéda MMA).

Invertorové zvaracky su typom zvaracky, ktora generuje potrebny prud
pomocou elektronickych obvodov. Vyznauju sa malymi rozmermi,
nizkou hmotnostou, vysokou U€innostou, Sirokou Skalou aplikacii, velmi
dobrymi vysledkami zvarania a vysokou mobilitou pri preprave.

Model zvaracky je ur€eny na ru¢né zvaranie so zvaracim drétom s
vlastnou spotrebou alebo s ochrannym plynom MIG/MAG. Okrem toho
sa mbze pouzivat' na zvaranie obalenymi elektrédami materiélov, ako su
legované ocele, konstrukéné ocele a liatiny. M6zZe pracovat’ s obalenymi
elektrodami s priemerom od 1,6 mm do 2,5 mm v Zzavislosti od
nastaveného zvaracieho pruadu, potrieb a typu vykonavanych operacii.
Na zvaranie nezeleznych kovov a velmi tenkych obrobkov je mozné
pouzivat aj pridavné elektrédy v ochrannom plyne, pricom sa dosahuje
ovela lepSia kvalita zvarov. nie je vhodny na zvaranie hlinika a jeho
zliatin. Zvarac€ky su vhodné pre napajanie 230 V ~ 50 Hz (jednofazové).
Stroj je pripustné pouzivat pri renovacnych a stavebnych pracach, v
opravarenskych diellach, pri amatérskych pracach pri dodrzani
podmienok pouzivania a pripustnych pracovnych podmienok uvedenych
v navode na obsluhu.

4. Obmedzenia pouzivania

Zvaracka bola navrhnuta na pouzitie v priemyselnej oblasti. V domacom
prostredi je pouzivanie zvaracky mozné len s pouzitim normalizovanych
Specialnych ochrannych zariadeni, ktoré su potrebné na eliminaciu
vplyvu elektromagnetickych poli. Napriek tomu, Ze zvaraci stroj bol

stroj mdze generovat elektromagnetické rusenie, ktoré méze ovplyvnit

¢innost pocitatov a pocitatom riadenych zariadeni, zariadeni
bezpe€nostnych systémov, meracich zariadeni, radiokomunikaénych
zariadeni, radiom riadenych zariadeni atd. Zariadenie je navrhnuté tak,
aby ho mohli pouzivat’ aj amatérski pouzivatelia.

Neopravnené zmeny mechanickej a elektrickej alebo elektronickej
konstrukcie, akékolvek Upravy alebo udrzba, ktoré nie su opisané v
navode na obsluhu, sa budu povazovat za nezakonné a budu mat za
nasledok zanik prav na zaruku a vydaného vyhlasenia o zhode.
Nespravne pouzivanie alebo pouzivanie v rozpore s odpori¢aniami a
pokynmi uvedenymi v navode na obsluhu bude mat za néasledok
okamzitu stratu zaruénych prav.

Zvaraci stroj méze rusit Cinnost pocitatov a pocitatom riadenych
zariadeni, zariadeni bezpec€nostnych systémov, meracich zariadeni,
radiokomunikacnych zariadeni, radiom riadenych zariadeni atd. Uistite
sa, ze instalacia zvaracky nesposobi nespravnu ¢innost inych zariadeni.
Je zakazané pracovat vo velmi praSnom alebo praSnom prostredi
(najma kovové Castice). Stupne znecistenia su definované v norme EN
60974-1. Kvalita pracovného prostredia musi byt zaruena, pretoze jej
nedodrzanie mbze spdsobit poSkodenie zariadenia (stupne znedistenia
zariadenia najdete v dodato¢nych informaciach. Zvaraci stroj umiestnite
do miestnosti s volnou cirkulaciou vzduchu a funkénym odsavacim
systémom.

Pripustny stupen znecistenia prostredia, v ktorom mdze zariadenie
pracovat, je uroven 3 (pozri kapitolu 13 - Dal$ie informécie).

Pracovny priestor zvaracky musi byt zvoleny tak, aby sa nenachadzal v
blizkosti:

- pocitacové kable

- telefénne kable

- priemyselné ovladacie kable.

Odportc¢a sa, aby sa osoby pouzivajuce osobné zdravotné pombcky,
ako su kardiostimulatory, nacuvacie pristroje atd., pred pouzitim
zvaracky poradili s lekarom.

Zvaracku nepouzivajte pri teplotach nad 40 °C. Nepretazujte zvaracku.
Dodrziavajte Specifikovany pracovny cyklus (faktor X) pri nastaveni
zvaracieho prudu.

Stroj sa méze pouzivat' len v sulade s nizSie uvedenymi "Povolenymi
prevadzkovymi podmienkami".

Je tiez zakdzané spracovavat’ materialy, ktoré nie su opisané v Casti "3.
Uréené pouZzitie stroja". Nepovolené zmeny mechanickej a elektrickej
konstrukcie, akékolvek upravy, udrzbové prace, ktoré nie su opisané v
navode na obsluhu, sa budu povazovat za nezakonné a budu mat za
nasledok okamZitu stratu zaru€nych prav a vyhlasenie o zhode sa stane
neplatnym.

Neumyselné pouzitie alebo pouzitie, ktoré nie je v stlade s navodom na
obsluhu, bude mat' za nasledok okamZitu stratu zaruénych prav.

Tabulku nastaveni a pracovného cyklu najdete na zadnom paneli
jednotky. Legenda:
X - Pracovny cyklus 12 - Menovity zvaraci prud U2 - Zatazovacie napatie
Predpoklada sa, ze €as pIného pracovného cyklu je 10 min.

5. Technické udaje

Model zariadenia DESMil171M
Pracovné napatie [V] 230

Sietova frekvencia [Hz] 50

Uroveh ochrany pred priamym pristupom IP21S

Trieda ochrany |
Maximalny zvaraci prud MIG/MAG [A]. 160
Maximalny zvaraci prud TIG [A] 140
Maximalny zvaraci prad MMA [A] 140

Rozsah nastavenia zvaracieho pradu [A] 20-160
Uginnost zdroja [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Vykon naprazdno [W] MIG 30/ TIG/IMMA 50

Funkcia oblukového zvérania s tavnym drétom s vlastnou spotrebou (€.
114 podla normy EN ISO 4063), funkcia MIG zvéarania s ochrannym
krytom v inertnom plyne (¢. 131 podla normy EN ISO 4063), funkcia MAG
zvarania s ochrannym krytom v aktivnom plyne (¢. 135 podla normy EN
1SO 4063)

Priemer zvaracieho dr6tu 0,8 mm pre oby€ajny drét a 0,9 pre
samostmievaci drot.

Funkcia zvarania TIG ( €. 141 podla EN ISO 4063)

Priemery pouzitych netaviacich sa elektrdd - 1,6 mm, 2 mm a 2, 4 mm
Dizka maximalnej netavnej elektrody - 170 mm

Maximalny zvaraci prdd mozno dosiahnut len vtedy, ked siet poskytuje
pIna pradovu kapacitu. Zvaracka vyzaduje pripojenie k elektrickej sieti s
menovitou hodnotou 230 V. Predlzovacie privody s malym prierezom
spbsobuju vyrazné znizenie vykonu zvaracky. Zvaracka je urena na
napajanie z menovitej elektrickej jednotky s vykonom 10 kVA. Pouzitie
nizsich vykonovych jednotiek znemoznuje pouzivanie zvaracky v celom
rozsahu nastavenia prudu.
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Funkcia zvarania MMA (€. 111 podla EN ISO 4063)
Maximalny priemer zakrytej elektrody - 2,5 mm

6. Priprava na pracu
Vsetky pripravné prace vykonavajte s pristrojom

A POZOR odpojenym od elektrickej siete.

Sucastou balenia invertorovej zvaracky model je trvalo pripojeny kabel
MIG/MAG, prudovy kabel s tienenym drziakom elektrédy na zvaranie
MMA a spolo¢ny uzemnovaci kabel na pouzitie pri oboch metédach
zvarania.

Zvéaracka by mala byt nastavena na dobre osvetlenom mieste bez
pristupu vihkosti. Pred uvedenim zvaracky do prevadzky skontrolujte
stav napajacieho kabla, zvaracich vodicov, drziaka elektrod a svorky na
material. Nepracujte s poSkodenymi. Vymerite poSkodené za bezchybné.
Pocas zvarania vytvaraju prudové kable silné elektromagnetické pole. Ak
chcete znizit elektromagnetické Ziarenie, umiestnite ich blizko seba.
Odistite zvarany material v mieste, kde sa ma zvar aplikovat, a v mieste,
kde sa ma& namontovat’ zariadenie na upinanie materialu. Odstrarite
hrdzu, farbu, lak a podobné znecistenia drétenou kefou, brasnym
papierom alebo chemicky odmastenim. Rucné Cistenie zvaranych
komponentov sa musi vykonavat v $irke priblizne 25 mm. Cistenie
zvaraného materialu sa musi vykonavat' velmi starostlivo bez ohladu na
pouzitd metddu zvarania.

Nezakryvajte vetracie otvory zvaracky. Nezakryvajte zvaracku. Ak je
potrebné zvaracku chranit, napr. pred dazdom, je potrebné zabezpedit
dazdnik alebo pristreSok. Prudenie chladiaceho vzduchu musi byt volné.

7. Pripojenie k sieti

Pred prvym pripojenim zvaracky sa uistite, Zze napajacie napatie
zodpoveda hodnote na vyrobnom Stitku.

Napédjanie zvaratky musi byt vykonané medenym kablom s minimalnym
prierezom 3 x 2,5 mm 2, musi byt vedené z poistky 16 A (napr.
nadpradovy ochranny pristroj série S300 (C)) a musi spifiat
bezpecnostné predpisy pre pouzivanie (ochranny vodi¢ je nevyhnutny).
Zvéaracku nepripdjajte a nepouzivajte, ak sietové napajanie nema
ochranny vodi¢.

Sietovu indtalaciu musi vykonat' kvalifikovany elektrikar. Pri pouzivani
predlzovacich kablov pouzivajte predlzovaci kabel vhodny pre menovité
zataZenie a vybaveny ochrannym vodi¢om. Usporiadajte elektricky kabel
tak, aby nebol poCas prevadzky vystaveny rezaniu, paleniu alebo
taveniu. Nepouzivajte poSkodené prediZzovacie kable. Pri vytahovani
zastreky zo zasuvky netahajte za napajaci kabel. Zvaracka je uréena na
prevadzku s generatorom s vykonom 10 kVA..

8. Zapnutie zariadenia

Uistite sa, ze sietové napdjanie je vybavené ochrannym vodic¢om.
Pouzite trojvodiCovy predlZzovaci kabel s ochrannym vodi¢om s
prierezom vhodnym pre menovité zatazenie.

Uistite sa, Ze je spinacie tlacidlo v polohe OFF (oznacené OFF alebo O
- obr. B). Napétie sa zapina oto€enim spinacieho tla¢idla do polohy ON
(oznacené ON alebo | - obr. B).

Suprava zvaracky obsahuje uzemnovaci drét (spolocny pre metody
zvarania MIG/MAG, MMA a TIG) a prudovy drét s krytou elektrédou pre
zvaranie MMA a trvalo namontovany prudovy drét MIG/MAG.

Priprava na zvaranie nekonzumovatelnymi elektrodami (TIG)

Na prispbsobenie zvaracky na zvaranie metédou TIG je potrebné
zaobstarat’ vhodny kabel na zvaranie touto metédou, napr. kabel TIG
DESTIi010 z obchodnej ponuky spolo€nosti Dedra. Mézu sa pouzivat aj
podobné kable inych vyrobcov vybavené samostatnym plynovym a
elektrickym kablom s konektorom DKJ 10-25 mm, ktoré su prispdsobené
na zvaranie TIG LIFT. Takyto kabel nie je sucastou zakladného
zvaracieho vybavenia. Zostavte netavitelny pradovy kabel elektrody
podla pokynov dodanych s kablom. V pripade kabla DESTi010
odskrutkujte kratku krytku drziaka elektréd. Odstrarite puzdro elektrédy.
Zvolte priemer upinacieho puzdra (velkost trvalo vyznacena na
upinacom puzdre) podla priemeru elektrédy, ktora sa ma pouzit. Zasurite
elektrédu do puzdra a potom zasurite puzdro s elektrodou do drziaka.
Vyberte dlhy uzaver elektrédy z obalu a naskrutkujte ho na drziak. Uistite
sa, ze elekiréda vycnieva priblizne 5 mm z drziaka. Pred pouzitim sa
odporuca elektrodu nabrusit. Tym sa zlepsi zivotnost elektrody, kvalita
obluka a kvalita procesu zvarania. Pripojte zostaveny pradovy vodi€¢ k
zvaracke zaskrutkovanim do zasuvky zaporného poélu a pripojte ventil
(druhy tenky vodi€) k regulatoru valca a utiahnite ho maticou.

Plynova flaSa, regulator a tlakova plynova hadica nie su sucastou
zvaracky. Nastavte pozadovany tlak ochranného plynu na regulatore na
tlakovej flasi od€itanim hodnoty z manometra.

Zvaracku zapnite pomocou spinaca na zadnej strane stroja.

Na ovladacom paneli zvaracky prepnite prepina¢ prevadzkovych
rezimov do polohy oznacenej ako metéda TIG LIFT.

Pred spustenim jednotky je nevyhnutné vykonat’
kroky opisané v casti "Priprava na prevadzku".

Pomocou prepinacov rezimov nastavte pozadovany prevadzkovy rezim
pre metddu TIG. To bude signalizované LED diédou s oznacenim TIG,
ktora sa nachadza vedla spinaca.

Po nastaveni vSetkych hodnét moézete za€at zvarat. Zapalenie obluka sa
dosiahne dotykom konca elektrody so zvaranym materiadlom. Po
zapaleni obluka je potrebné elektrodu odsunut, aby sa zabranilo jej
prilepeniu.

V pripade prili§ intenzivnej a dlhotrvajucej prevadzky sa bez ohladu na
metodu zvarania MIG/IMAG, MMA alebo TIG aktivuje ochranny systém.
To je indikované vypinacou diddou tepelnej ochrany (obr. A a D). Zvaraci
ventilator pokracuje v prevadzke chladenia ovladacich prvkov zvaracieho
okruhu. Po uréitom Case, v zavislosti od okolitej teploty, diéda zhasne.
Zvéaranie moze pokracovat.

Priprava na zvaranie MIG/IMAG

Stroj MIG/MAG je vybaveny podavacom drétu, ktorého ulohou je plynulé
podavanie drétu pomocou pruzného drétu. Podavac sa sklada z

- hnaci motor

- drétovy hnaci valec

- cievka drétu

Motor pohana valce na podavanie drétu prostrednictvom prevodovky.
Valec sa moze liSit tvarom drazky, v ktorej sa drét pohybuje. Nespravna
volba velkosti drazky vo vztahu k priemeru drotu, ako aj pritlaku valCeka
mdze mat za nasledok nevhodnu prevadzku podavacieho systému,
napr. deformaciu drétu - ak je pritlak drétu prili§ vysoky, vznik oblukov na
dréte - nespravny val€ek a prili§ vysoky pritlak drotu, nedostato¢ny posuv
drétu - klin drazky je prilis velky vo vztahu k priemeru drétu.

Ak sa hnaci valec posuva po dréte, znamena to, ze tlak je prilis
nizky. Ak sa drot zablokuje v pancieri alebo ho valec prereze,
znamena to, ze tlak je prili$ vysoky.

Ak zvarate praskovym drétom, nezabudnite, Zze na to musite stroj
pripravit zmenou polarity vystupného napéatia na zapornu (zvaraci drét
rukovate by mal byt pripojeny k zapornej svorke a uzemnovaci drét ku
kladnej svorke).

Pred za¢atim prace skontrolujte, i je hnaci valec nastaveny na spravny
priemer a typ zvaracieho drétu.

Vlozenie drétu

Odstrarite nastavenie upnutia drétu, na ktorom je namontovany pritlaény
valec.

- VloZte bubon tak, aby bol drét vedeny zdola.

- odstrihnite zaciatok drétu pod uhlom 45 stuprfiov pomocou bo&nych
kliesti.

- vloZte dr6t do zariadenia na podavanie drétu

- vlozte drét do vodi¢a drétu,

- zatlate na dr6t, kym sa nevysunie zo Strbiny zvaracieho kabla.

- VlozZte pritlacny valek a vyvijajte tlak, nastavte ho tak, aby valCek
pracoval s malym odporom,

- zaskrutkujte zvaraci kabel do zasuvky,

- Stlacajte spina¢ zvaracieho kabla, kym sa dr6t nevysunie. drét sa
vysunie.

- Prevadzkovy rezim nastavte podla toho, €i ste viozZili oby€ajny vodi€ -
nastavenie GAS alebo samospotrebi¢ - nastavenie FLUX.

- Nastavenie rychlosti drétu nastavte na "Synergic”, ak chcete, aby sa
rychlost nastavila automaticky, alebo na "Manual", ak chcete rychlost
nastavit manualne pomocou gombika 1 (obr. A).

Priprava na zvaranie obalenou elektrédou (MMA)
Pripojte zvaracie kable k zvaracke podla polarity odporu¢anej vyrobcom
elektréd a uvedenej na obale.
Priklad polarity pripojenia; elekiroda oznatena na obale DC (-)
jednosmerny prud, polarita ( - ), pripojte pridové vodice takto:
1. Zvaraci kabel privadzajuci prad do drziaka elektrody - koniec kabla
zasunte do zasuvky oznacenej ( - ) a otoCte doprava, pokial to pojde.
2. Zvaraci kabel, uzemnenie - zasufte koniec kabla do zasuvky
oznacenej ( + ) a otocte ho o najviac doprava.
Vlozte elektrodu do drziaka a druhy drét upnite na zvarany material.
Material v oblasti, kde sa ma svorka upevnit, musi byt bez hrdze, farby
alebo laku. Upinaci bod svorky na materiali by mal byt ¢o najblizSie k
zéne zvaru, ale v takej vzdialenosti, aby nedoslo k poSkodeniu vedenia
zvaraného materiélu.
Ak sa vyzaduje zvaranie na mieste vzdialenom od zdroja napajania a z
dévodu mozného vyrazného poklesu napatia na napajacom kabli, musia
sa pouzit predizovacie kable s prierezom vodi¢ov vaésSim ako 2,5 mm
kwdr. Predlzovaci kabel musi byt vybaveny ochrannym vodi¢om.
Na ovladacom paneli zvaracky sa nachadza prepina¢ rezimu zvarania.
Prepina¢ nastavte do polohy MMA. Bude to signalizované LED diédou s
oznacenim MMA, ktora sa nachadza vedla spina¢a.Na ovladacom paneli
s displejom sa nachadza aj gombik na nastavenie zvaracieho prudu.
Zvaraci prud je jednym zo zakladnych parametrov pri praci so zakrytymi
elektrodami. Ak chcete nastavit pozadovany prud, po nastaveni
prevadzkového rezimu MMA stlate nastavovaci gombik a potom
vyberte pozadovanu hodnotu zvaracieho pridu a opat stlacte gombik.
Ulozi sa hodnota zvaracieho prudu.
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9. Pouzivanie zariadenia

Zvaranie metédou MIG/IMAG

MIG/MAG zvaranie s pridavnymi elektrédami ma svoj nazov podla typu
ochranného plynu. V pripade MAG (Metal Active Gas) su tieniacimi,
reaktivnymi plynmi (CO2) a zmesi plynov (CO2+Ar,

CO2+Ar+02). Pri MIG (Metal Inert Gas) sa pouzivaju inertné ochranné
plyny, ako su Ar-argon, He-hel a zmesi tychto plynov. Plyn by sa mal
vyberat podfa zvaraného materialu a metody zvérania (pozri Dalsie
informacie).Ovplyvnuje zvaraci obluk, dodavku roztaveného pridavného
kovu, hibku tavenia a chemické zloZenie zvaru. Pri oboch metédach
zvarania moze byt pridavnou elektrédou pevny drét alebo praskovy drét.
Drét sa do zvaracieho pripravku privadza mechanicky pomocou
podavaca. Hrot drétu sa vysunie z dyzy a roztavi sa v Zeravom obluku,
priCom sa vytvori kaluz tekutého kovu. Optimalne zvySenie zvaracieho
pradu zavisi od elektrodového drétu, priemeru elektrédového drétu, typu
plynu, indukénosti zvaracieho obvodu.

Pri zvarani rozliSujeme 3 typy zvaracich oblikov:

1. skrat - charakterizovany jemnymi kvapdckami, tekuty kov z drétu
prechadza do zvarovej kaluze v désledku kontaktu medzi

kvapky do zvarového kupela. Kvapalny kov volne tecie vo forme kvapiek.
Pri zvarani tohto typu sa vytvara maly rozstrek a spravna tvorba zvaru a
primerané tavenie. Odporuca sa zvarat materialy s hrubkou 1,5-3 mm a
priemerom drotu

0,8-1,2 mm

2 Prechod - je charakterizovany prechodom tekutého kovu z drétu do
zvarovej kaluze v zmieSanej forme (kvapky a rozpraSovanie). Touto
metddou zvarajte material s hribkou od 3 do 6 mm. Je potrebné nastavit
vysSi prad.

3. neskratovy - je charakterizovany prenosom vyplfiového materialu vo
forme drobnych kvapdcok cez elektricky obluk bez toho, aby doslo ku
skratu. Pri tejto metode jemné kvapdcky prifnt k zvaranym €astiam na
hrote pridu a zvaracej pistoli. Touto metédou mozno zvarat hrubé
obrobky.

A -ToyJe]:@ Zvaratka umozZiuje automatické nastavenie

rychlosti posuvu zvaracieho drétu v zavislosti od
aktualneho nastavenia. Na tento ucel vyberte na prednom paneli
nastavenie "Synergic" pre metédu MIG/MAG.

V niektorych pripadoch je vhodné zvolit vhodnu rychlost posuvu drétu
manualne. V tomto pripade vyberte na prednom paneli nastavenie
"Manual" a nastavte rychlost drétu pomocou gombika 1 (obr. A)

Zvaranie TIG

Pri tejto metéde zvarania sa pouzivaju netaviace sa volframové
elektrody, ktoré sa zvaraju v tieni inertnych plynov, ako je argén alebo
hélium. Zdrojom tepla pri tejto metéde je elektricky obluk, ktory Ziari
medzi netaviacou sa elektrédou upevnenou v drziaku a obrobkom. Prad
plynu privadzany z valca (argén alebo hélium) do drziaka elektrody
vstupuje do oblukovej zény, &im chrani hrot elektrody a bazén
roztaveného kovu pred kyslikom a dusikom zo vzduchu. Zvaranie touto
metddou sa mbze vykonavat pomocou ruéného podavania pridavného
kovu (dr6tu) alebo zvaranim bez pridavania pridavného kovu. Je
potrebné poznamenat, ze pri zvarani metédou TIG je potrebné zvarat v
interiéri, pretoze ochranny plyn privadzany z plynovej flaSe do
zvaracieho priestoru je velmi citlivy na poryvy vzduchu. Zvaranie v
prievane nie je povolené. Zvaracia miestnost musi byt bez vyduchov
vzduchu a musi mat' dobre fungujici odsavaci systém.

Zvaranie TIG je priblizne. Zvaranie TIG je priblizne 2-krat pomalsie ako
zvaranie MMA, ale kvalita zvaru je podstatne lepSia. Zvaranie TIG
umoznuje zvaranie tenkych obrobkov s hrdbkou az 1 mm, €o pri zvarani
MMA nie je mozné.

Pred zacatim prac je potrebné vykonat vSetky kroky opisané vysSie.
Osobitni  pozornost treba venovat vSetkym prvkom sudvisiacim s
bezpecnostou prace a pripravou pracovného priestoru, Ccisteniu
zvaraného materialu a priprave pouzivaného zariadenia. Pripravte kabel
drziaka elektréd jeho zostavenim podla predchadzajuceho opisu.
Pripojte netaviaci sa kabel drziaka elektrod a kabel na upinanie materialu
k zvaracke ("-" kabel drziaka elektréd, "+" kabel na upinanie materialu) ,
zapnite zastr¢ku do elektrickej siete (spinacie tlagidlo musi byt v polohe
vypnuté), nasadte drziak elektrod na zvarany materidl. Prepinaé
prevadzkového rezimu nastavte do polohy TIG. Zapnite zvaracku a
gombikom nastavte pozadovany zvaraci prud. Odskrutkujte plynovy
ventil v rukovati drziaka pridavnej elektrédy a pridajte plyn do zény
zvarania. Po 2 - 3 sekundach spustite obluk tak, Ze sa elektrodou
dotknete zény zvaru a zdvihnete elektrédu do vzdialenosti, ktora umozni
udrzanie obluka. Obluk sa vzdy udiera v zone, ktora sa ma zvarat.
Zvaranie vykonavajte podavanim (alebo nepodavanim) pridavného
materialu.

V pripade prili§ intenzivnej a dihotrvajicej prevadzky sa bez ohladu na
metodu zvarania MIG/MAG, MMA alebo TIG aktivuje bezpeénostny
systém. Je to signalizované ¢ervenou LED diddou, ako je znazornené na
obr. A alebo D. Zvaraci ventilator pokracuje v prevadzke chladenia

ovladacich prvkov zvaracieho okruhu. Po urcitom Case, v zavislosti od
okolitej teploty, LED diéda zhasne. Zvaranie mdze pokracovat.

Zvaranie obalenou elektrodou (MMA)

Pri zvarani obalenou elektrodou zvara¢ vytvara obluk medzi koncom
elektrody a zakladnym kovom obrobku. Je to proces, pri ktorom sa trvaly
spoj ziskava tavenim jadra elektrody a kovovych sucasti elektrodového
oneskorenia a obrobku teplom obluka. Elektrédu zvara¢ posuva ruéne a
nastavi ju pod ur€itym uhlom.Vytvori sa zvar. V zavislosti od typu
elektrody vytvara poviak elektrody po€as procesu zvarania v zéne
zvarania plynovy §tit, ktory ju chrani pred atmosférou. Do oblasti zvaru
sa tiez dostavaju dezoxidacné prvky a vytvara sa troskovy film.

Medzi zakladné parametre zvarania patri zvaraci prud (kontrolovany,
nastavovany zvaratom pomocou gombika nastavenia prudu), napatie
obluka (kontrolované zvaratom pomocou vzdialenosti medzi elektrédou
a materialom), rychlost zvarania (kontrolovana zvaratom spomalenim
alebo zrychlenim ruéného posuvu elekirody) a priemer elektrody a jej
poloha vzhladom na spoj. Z tychto dévodov je proces zvarania velmi
zavisly od znalosti, skusenosti, zruCnosti a praxe zvaraCa. Menej
kvalifikovanym operatorom sa odporu¢a vykonavat zvaracie skusky na
nadbyto¢nych kusoch materialu. Pred zac¢atim prac je potrebné vykonat
vSetky kroky opisané vysSie. Osobitni pozornost treba venovat vSetkym
bodom tykajucim sa bezpecnosti prace a pripravy pracovného priestoru,
Cistenia zvaraného materialu a pripravy pouzivaného zariadenia.
Pripojte prudové vodice k zvaracke podla polarity uréenej vyrobcom
elektrody, zasunte zastrcku do elektrickej siete (tlacidlo vypinaca musi
byt v polohe vypnuté), nasadte upinacie skfucovadlo na zvarany
material, nasadte zakrytu elektrédu do sklu€ovadla. Prepina¢ rezimov
nastavte do hornej polohy MMA. Zapnite zvaracku a nastavte
pozZadovany zvaraci prud pomocou ovlddacieho gombika. Zvaraci obluk
zapnite dotykom elekirody s obrobkom a zdvihnutim elektrody do
vzdialenosti, ktora umoziiuje udrzanie obluka, alebo trenim elektrédy o
povrch obrobku. Obluk sa vzdy udiera v oblasti zvaraného zvaru.
Vykonajte zvéaranie. Po zvéarani vycistite zvar odstranenim zvySkov
trosky kladivom. Na neoc€istenom povrchu nezvarajte dalSi steh.

Okrem Standardnych oznaceni existuju aj vlastné oznacenia vyrobcov
elektrod. Obalené elektrédy na rucné oblukové zvaranie sa tiez
klasifikuju podla noriem v zavislosti od ucelu zvarania pre konkrétne
triedy ocele: EN 757 pre vysokopevnostné ocele, EN 1599 pre
ziaruvzdorné ocele, EN 1600 pre nehrdzavejlce a ziaruvzdorné ocele.
sa mOze pouzivat s komeréne dostupnymi potiahnutymi elektrodami
réznych vyrobcov.

Odporuc¢ané a pripustné priemery elektrod by sa nemali prekracovat' a
pre optimalny tvar zvaru by sa mal zvolit spravny priemer elektrody. Je
tiez doélezité zabezpecit spravny vyber povlaku, t. j. typ elektrody pre
zvarany material a typ zvaru..

10. Priebezné obsluzné ¢€innosti

A POZOR Vsetky ukony udrzby vykonavajte s pristrojom
odpojenym od elektrickej siete.

Dennt udrzbu vykonavajte s odpojenou zastrékou.

Vzdy skontrolujte technicky stav zvaracky. Skontrolujte, ¢i su napajacie

kable v dobrom stave a ¢&i nevykazuji znamky mechanického

poskodenia. Skontrolujte stav oboch rukovati. Skontrolujte stav

napajacieho kabla. Ak zistite nejaké abnormality, odstrarite ich.

Pri kazdej prilezitosti, najma po ukonceni prace, vycistite privody

vzduchu ventilatora chladiaceho zvaracie systémy. Tuto Cinnost je

najlepsie vykonavat pomocou stlaeného vzduchu.

Udrzujte oba su€asné drziaky kablov Cisté. Zvaraci stroj udrziavajte Cisty

a neznedisteny. Zvaracku skladujte v suchej miestnosti bez pristupu

vlhkosti. Odpojte a navifite pridové vodiCe. Pristroj skladujte mimo

dosahu deti.

11. Zasady vyberu elektréd

Netavitelné elektrédy na zvaranie TIG

Netavitelné elektrody na zvaranie TIG su zvy€ajne vyrobené z gistého
volframu. Volframové elektrody mézu obsahovat aj dalSie zlozky, ako su
oxidy tdria, lantanu, litia alebo zirkénia. Tieto dodatoéné komponenty na
jednej strane zvySuju odolnost’ elektrédy voci vysokym teplotdm obluka
a na druhej strane zniZuju opotrebovanie elektrédy poc¢as zvarania.
Podla normy PN EN 26848 mézu mat volframové elektrédy priemer:
05-10-16-20-24-32-4,0-50-6,3-10mm adizky 50 - 75 -
150 - 175 mm. Pre zvaracku sa odporucaju elektrody s priemermi
uvedenymi tuénym pismom.

Obalené elektrody na zvaranie MMA

Vyber priemeru obalenej elektrédy a jej typu pre zvarany material je
velmi dblezitym parametrom pre spravne vykonanie zvaracej operacie.
Priemer elektrédy ma vyznamny vplyv na tvar zvaru a hibku tavenia.
Zvadsovanie priemeru elektrody pri konstantnom prade znizuje hibku
prievaru a zvacsuje Sirku zvaru.

Dizky elektrod zavisia od priemerov elektréd a st napriklad: pre elektrody
s priemerom 2,5 mm: 250 - 300 - 350 mm a pre elektrédy s priemerom
3,2 mm: 300 - 350 - 400 - 450 mm.
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Uplny sdbor viastnosti elektréd je uvedeny v technickych
charakteristikach vyrobcu. Tieto charakteristiky poskytuju vSetky udaje:
oznacenie elekirody, typ povlaku, pouzitie elektrody, polohy zvarania,
druh a intenzitu zvaracieho prudu v zavislosti od priemeru elektrody,
polaritu pripojenia elektrédy, potrebné tepelné spracovanie pri zvarani,
podmienky suSenia a skladovania elektrody.

Oznacenie krytych elektréd podfa normy EN 499 - "Zvaranie. Spotrebny
material na zvaranie. Obalené elektrédy na ru€né oblukové zvaranie
nelegovanych a jemnozrnnych oceli. Oznacenie" sa sklada z &smich
symbolov, napr.

E  |Metdda zvarania

46 |Pevnostné vlastnosti zliatiny

3 Teplota porusenej zliatiny

1Ni_|Symbol pre chemické zlozZenie legujuceho prvku
B [Symbol pre typ povlaku elekirody

5 Vytaznost elektréd a typ pradu

4 Qdporic¢ana poloha zvarania

H5 |Obsah vodika v plnive

12. Samostatné odstranovanie poruch a problémov

A POZOR Predtym, ako sa sami pokusite odstranit’ poruchu

jednotky, odpojte ju od zdroja napajania.

PROBLEM PRICINA RIESENIE
Kontrolka napajania sa|Napajaci kabel je zle|Zastréku zasunte
nesvieti, ventilator|pripojeny, alebo je|hlbSie, skontrolujte
nefunguje, Ziadny prud|poskodeny. napajaci kabel
na vystupe. V el. zasuvke nie je el.[Skontrolujte  napatie
napatie v el. zasuvke, alebo &i
sa neaktivoval isti¢
Poskodeny zapinaé zvaratku odovzdajte
do servisu
Kontrolka napajania sa|Napatie el. siete je iné|Zastréku vlozte do el.
svieti, ventilator{ako 220-240 V zasuvky s napatim 230
nefunguje alebo V ~50 Hz
funguje iba chvilu,|Zariadenie mo6ze byt|Zariadenie vypnite na 2
Ziadny prud na|v havarijnom rezime [az 3 minaty a opatovne
vystupe. zapnite
Kontrolka tepelnej|PoSkodené alebo zle|Skontrolujte oba kable
poistky sa nesvieti,|pripojeny jeden alebo|a ich pripojenia.
Ziadny prud najloba prudové kable:|V pripade potreby
vystupe. drziaka elektrody [spravne zatlacte alebo
a svorkového vymente na nové
(uzemnovacieho)
drziaka
Kontrolka tepelnej|Aktivovala sa teplotna|Zvaracku nechajte
poistky sa  svieti,|poistka pripojenu k el. napéatiu,
Ziadny prad na aby sa vychladila
vystupe.

13. Dodatoc¢né informacie

Uroveii zneéistenia prostredia na mieste pouzivania zvaracky
Podla normy PN-EN 60974-1 Zariadenia na oblukové zvaranie 1. ¢ast:
Zvaracské zdroje energie, rozliSuju sa nasledujice typy znecistenia:

a) 1. stupen znedistenia: Bez znedistenia alebo iba suché, nevodivé
znecistenie. Znelistenie nema vyznam.

b) 2. stuperl znecistenia: Iba nevodivé znelistenie, niekedy ale méze
dojst’ k vodivosti spésobenej kondenzaciou.

c) 3. stupen znecistenia: Vodivé znecistenie alebo nevodivé suché
znecistenie, ktoré zacina byt vodivé vplyvom kondenzacie.

d) 4. stuperi znecistenia: Znedistenie vytvara stalu vodivost spdsobenu
vodivym prachom, dazdom alebo snehom.

Stupne znecistenia mikroprostredia boli uréené na Ucely hodnotenia
izolaéného odstupu vo vzduchu a na povrchu podla 2.5.1 IEC 60664-1
(Terminy a definicie bod 3.40 strana 13 podla normy PN-EN 60974-1).
Podla normy PN-EN 60974-1 a IEC 60664-1 vacsina zvaracskych
zdrojov energie patri do 3. kategdrie skratov. Musia byt naprojektované
na pouzivanie v podmienkach s minimalne 3. stupfiom znecistenia.
Suciastky  zariadenia alebo  komponenty so  vzduchovymi
a s povrchovymi izolaénymi odstupmi spifiajlice poZiadavky 2. Stupfia
znedistenia su povolené, ak su Uplne obalené, tesne zamontované alebo
zaliate podla IEC 60664-1

14. Diely zariadenia, zavere€né poznamky

Sucastou zariadenia je prisluSenstvo: . Kabel MIG/MAG - 1 ks.
Elektrodovy kabel - 1 ks. Hmotnostny kabel - 1 ks. Zvaracia maska - 1
ks. Drotena kefa s kladivom - 1 ks. Cievka so samospotrebitelskym
drétom FLUX 0,8 mm?2.

15. Informacie pre pouzivatelov o likvidacii
elektrickych a elektronickych zariadeni (plati pre
domacnosti)

Symbol uvedeny na vyrobkoch alebo v sprievodnej
E dokumentacii oznacuje, ze chybné elektrické alebo elektronické
zariadenia sa nesmu likvidovat' spolu s domovym odpadom. Ak
potrebujete zlikvidovat, opatovne pouzit alebo zhodnotit
komponenty, spravne je odovzdat ich na Specializovanom zbernom
mieste, kde ich prijmu bezplatne. Informacie o umiestneni zbernych
miest pre pouzité zariadenia poskytuju miestne organy, napr. na svojich
webovych strankach.
Spravnou likvidaciou zariadenia je mozné Setrit cenné zdroje a zabranit’
negativnym vplyvom na zdravie a zivotné prostredie v désledku mozne;j
pritomnosti nebezpeénych latok, zmesi a komponentov v zariadeni.
Za nespravnu likvidaciu odpadu hrozia sankcie podla prisluSnych
miestnych predpisov.
Pouzivatelia v krajinach EU: Ak potrebujete zlikvidovat elektrické alebo
elektronické zariadenie, obratte sa na najblizSie predajné miesto alebo
na svojho dodavatela, ktory vam poskytne dalSie informacie.
Likvidacia v krajinach mimo Eurdpskej unie: Tento symbol sa vztahuje
len na krajiny Eurdpskej unie. Ak chcete tento vyrobok zlikvidovat,
obratte sa na miestne Urady alebo predajcu, ktory vam poskytne
informacie o spravnom spdsobe likvidacie.

Zaruény list
na

(dalej len Vyrobok)
Datum nakupu vyrobku: .............

Peciatka predajcu

Datum a podpis predajcu: ...........cccceriiieiinnnne
Vyhlasenie Uzivatela:
Potvrdzujem, Ze som bol oboznameny so zaruénymi podmienkami, ako
aj s nasledkami nedodrziavania pokynov a odporucani, ktoré su uvedené
v uzivatelskej prirucke a v zaruénom liste. Zaruéné podmienky su mi
zname, ¢o potvrdzujem vlastnoruénym podpisom:

datum a miesto

l. Zodpovednost’ za Vyrobok

1. Rucitel - spolo¢nost ,DEDRA EXIM sp. z 0.0.“ sidliaca v meste:
Pruszkéw, na adrese: ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow, Polsko, zapisana
do obchodného registra pod ¢&islom KRS 0000062517 vedenom
oblastnym sudom pre hlavné mesto VarSava vo VarSave, 14.
ekonomické oddelenie Statneho stdneho registra, IC DPH: PL
5270204933, zakladné imanie: 100 980,00 PLN.

2. Podla podmienok stanovenych tymto zaruénym listom Rucitel udeluje
zaruku na Vyrobok, pochadzajuci z distribucie Rucitela.

3. Zodpovednost na zaklade zaruky sa vztahuje iba na chyby, ktoré
vznikli nasledkom pri€in nachadzajucich sa vo Vyrobku v momente jeho
vydania Uzivatelovi.

4. Na zaklade zaruky Uzivatel ziskava pravo na bezplatnd opravu
vyrobku, ak sa chyba objavi po€as trvania zaru€nej lehoty. Spdsob
opravy Vyrobku (metdda vykonania opravy) zavisi od rozhodnutia
Rucitela. V pripade, ak Rucitel uzna, Ze Vyrobok sa neda opravit, Ruditel
si vyhradzuje pravo vymenit chybny prvok alebo cely Vyrobok na vyrobok
bez chyb, pravo na zniZenie ceny Vyrobku alebo pravo na odstupenie od
dohody.

5. Voci Uzivatelovi, ktory nie je konzumentom v zmysle zakona z 23.
aprila 1964 Obciansky zakonnik, zodpovednost Rucitela za Skody
vyplyvajuce z tejto zaruky a/alebo ktoré suvisia s jej uzatvorenim a
realizaciou, bez ohladu na pravny zaklad, je obmedzena maximalne do
vysky hodnoty chybného Vyrobku.

podpis Uzivatela
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Il. Zaruéna lehota
Zaruéné komponenty | Trvanie zaruénej ochrany
vyrobku

Zvaracka, kabel MIG/MAG,

36 mesiacov od datumu zakupenia
vyrobku uvedeného v tomto zaru¢nom
liste.

Polozky, na ktoré sa zaruka nevztahuje.

Elektrédovy kabel
Hmotnostny kabel
Zvaracia maska
Drétena kefa / kladivo
Drziak elektréd
Hmotnostny drziak
Dyza horaka MIG/MAG

lll. Podmienky vyuzitia zaruky

1. Uzivatel je povinny predstavit vyplneny Zaruény list vyrobku, ako aj

néalezity doklad o nakupe Vyrobku, napr. predstavenim pokladni¢ného

bloku, faktary ap. Aby reklamaény proces prebiehal efektivne

odporu¢ame, aby Uzivatel spolu s reklamovanym vyrobkom doruéil

vSetky prvky vymenované v kapitole uzivatelskej prirucky vyrobku ,Diely

a Casti”.

2. Uzivatel je povinny dodrzZiavat pokyny a odporucania uvedené v

uzivatelskej priruCke a v zaruénom liste.

3. Zaruka plati iba na izemi Polskej republiky a &lenskych Statov EU.

4. Zaruka sa nevztahuje na chyby, ktoré vznikli (predovSetkym)

nasledkom:

a. Nedodrzania podmienok uréenych v uzZivatelskej prirucke,

predovSetkym podmienok spravneho pouzivania, prevadzky, udrzby a

Cistenia

b. Pouzitia na Ccistenie alebo na udrzbu nevhodnych pripravkov,

nezhodne s uzivatel'skou priru¢kou;

c. Nevhodného uchovavania a prepravy vyrobku;

d. Vykonania neautorizovanych zmien a/alebo inych zasahov do

vyrobku, na ktoré vyrobca nevyjadril suhlas;

e. Pouzitim vo vyrobku/s vyrobkom nevhodnych prevadzkovych
materiélov,

nezhodne s uzivatel'skou priru¢kou.

5. Uzivatel, ktory nie je konzumentom v zmysle zakona z 23. aprila 1964

Ob¢iansky zakonnik, straca zaruéné prava na vyrobok, v ktorom:

- sériové Cisla, oznaCenia datumov a vyrobné Stitky boli odstranené,

zmenené alebo poskodené;

- boli poSkodené plomby alebo su na nich viditelné stopy manipulacie.

6. Pozor! Cinnosti sOvisiace s kazdodennou obsluhou vyrobku,

vyplyvajice medzi inym z uzivatelskej priru€ky, Uzivatel vykonava

vlastnymi silami a na vlastné naklady.

IV. Reklamaéna procedura

1. V pripade, ak Uzivatel objavi, Ze Vyrobok nefunguje spravne, este
pred zloZzenim reklamacie je povinny uistit sa, ¢i boli nalezite vykonané
vSetky stanovené c&innosti, predovSetkym tie uvedené v uzivatelskej
prirucke.

2. Reklaméacia musi byt podana bezodkladne, najlepSie v priebehu 7 dni
od dnia, v ktorom sa prejavila (objavila) chyba Vyrobku. Uzivatel, ktory
nie je konzumentom v zmysle zakona z 23. aprila 1964 Obciansky
zakonnik, straca prava vyplyvajuce z tejto zaruky v pripade, ak
reklamaciu nepoda v priebehu 7 dni od dia, v ktorom sa prejavila
(objavila) chyba Vyrobku.

3. Reklamaciu mézete podat medzi inymi na mieste, v ktorom ste
vyrobok kupili, v zaruénom servise alebo poStou na adresu: DEDRA
EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polsko.

4. Uzivatel m6ze podat reklaméciu prostrednictvom formulara, ktory je
dostupny na webovej stranke www.dedra.pl. (,Formular podania
reklamacie na zéklade udelenej zaruky”).

5. Adresy zaru€nych servisov v jednotlivych Statoch su zverejnené na
webovej stranke www.dedra.pl. V pripade, ak v danom S$tate sa
nenachadza zaruény servis, odpord¢ame reklamovany vyrobok dorucit
na adresu: DEDRA EXIM sp. z o0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw,
Polsko.

6. Vzhladom na bezpecnost’ Uzivatela, nefunkény (chybny) vyrobok sa
v Ziadnom pripade nesmie pouzivat.

7. Pozor!!! Pouzivanie nefunkéného (chybného) vyrobku je nebezpecné
pre zdravie a zZivot Uzivatelov.

8. Povinnosti vyplyvajuce z udelenej zaruke budu vyplnené v lehote 14
pracovnych dni pocitajuc od dna dorucenia reklamovaného Vyrobku
Uzivatelom.

9. Pred zaslanim reklamacie odporu¢ame reklamovany Vyrobok nalezite
ocistit. Odporu¢ame reklamovany Vyrobok dbkladne zabezpecit pre
pripadnym poskodeniami pocas prepravy (reklamovany Vyrobok
odporu€ame dorucit’ v originalnom obale).

10. Zaruéna lehota sa predlzuje o Cas, poCas ktorého Uzivatel
nasledkom chyby (nefunkénosti) vyrobku, na ktoru sa vztahovala zaruka,
nemohol Vyrobok pouzivat.

Zaruka nevyluCuje, neobmedzuje a ani nepozastavuje pravo Uzivatela
(kupujuceho) na zaklade prislusnych predpisov o ru€eni za chyby
predanej veci.

V sulade s ¢lankom 13 ods. 1 a 2 nariadenia Eurdpskeho parlamentu a

Rady (EU) 2016/679 z 27. aprila 2016 o ochrane fyzickych oséb pri

spracuvani osobnych Gdajov a o volnom pohybe takychto udajov, ktorym

sa zruSuje smernica 95/46/ES, vas informujeme

1. Spravcom vasich osobnych udajov, ktoré ste uviedli vo formulari, je
spolo¢nost ,DEDRA-EXIM Sp. z 0.0.“ so sidlom v meste Pruszkéw
na adrese: ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polsko (dalej len:
LSpravea”).

2. VaSe osobné Udaje budu spracuvané vyhradne s cielom realizacie
zarucnej procedury zariadenia, a to v sulade s ¢lankom 6 ods. 1
pismeno b) vSeobecného nariadenia o ochrane udajov (dalej len:
,GDPR"). Uvedenie osobnych udajov je dobrovolné, avsak
nevyhnutné na realizaciu zaru€nej procedury.

3. VaSe osobné udaje budu spracivané pocCas posudzovania a
realizacie zaruénej procedury, ako aj na archivne Ucely v pripade
potreby obhajoby pred pripadnymi narokmi a poziadavkami voci
Spravcovi, avSak nie dlhSie az do momentu premiCania tychto
narokov a poziadaviek.

4. VaSe udaje m6zu byt zverejnené vyhradne len tym subjektom, ktoré
spracuvaju tieto udaje v mene a pre Spravcu, a to na zaklade
pisomnej dohody o zvereni spracivania osobnych udajov, tzn. firmy,
ktoré okrem iného poskytuju technicky servis, hostingové sluzby
alebo sluzby obsluhy webovych stranok, IT obsluhy, ako aj
kuriérskym firmam. Dodavatelia Spravcu su povinni  zarugit
zabezpecCenie udajov a spinit poziadavky platnej legislativy ohladne
ochrany osobnych udajov, a zverené osobnu uUdaje nesmu byt
pouZivané na iné ucely nez tie, ktoré stanovuje dohoda uzatvorena
so Spravcom.

5. VasSe udaje nebudu spracuvané automatickym spdsobom, vratane
réznych foriem profilovania, ani nebudl odovzdané do tretieho
Statu/medzinarodnej organizacii.

6. Mate pravo na pristup k vasim osobnym udajom, ako aj pravo na ich
opravenie, doplnenie, odstranenie, obmedzenie spracuvania,
prenesenie udajov, podanie namietky, a to v lubovolnej chvili.

7. Vo vsetkych zalezitostiach, ktoré suvisia so spracuvanim vasSich
osobnych Udajov Spravcom, mézete sa na Spravcu obratit pisomne
na e-mailovd adresu: daneosobowe@dedra.pl.

8. Mate pravo podat staznost prisluSnému dozornému organu, ktory
zodpoveda za dohlad nad ochranou osobnych udajov;

Turinys

. Nuotraukos ir schemos

. Prietaiso aprasymas

. Numatytas prietaiso naudojimas

. Naudojimo apribojimai

. Techniniai duomenys

. Paruo8imas darbui

. Prijungimas prie elektros tinklo

. Prietaiso jjungimas

. [renginio naudojimas

10. Einamieji priezidros veiksmai

11. Elektrody parinkimo taisyklés

12. Savarankiskas gedimy Salinimas

13. Papildoma informacija

14. Jrenginio komplektacija, baigiamosios pastabos.
15. Informacija vartotojams apie elektros ir elektroniniy jrenginiy
utilizavimag

16. Garantiné kortelé

O©CoO~NOUODWNPE

Atitikties deklaracija yra Dedra-Exim Sp. z 0.0. bendrovéje strukcijoje.

Bendrosios saugos taisyklés pridétos prie vadovo kaip atskira broSidra..

ﬂ ISPEJIMAS. pazymétus
ispéjimus

Perskaitykite visus simboliu

ir visas instrukcijas..

Jei nesilaikysite toliau pateikty jspéjimy ir saugos nurodymy, galite patirti
elektros smigj, uzsidegti arba sunkiai susizeisti.

Saugokite visus jspéjimus ir instrukcijas, kad galétuméte su jais
susipazinti ateityje.

2. Prietaiso aprasymas

A pav.: 1. MIG/MAG suvirinimo rezimo nustatymo rankenélé; 2. vielos
iSmetimo mygtukas; 3. ekranas; 4. suvirinimo srovés nustatymo
rankenélé; 5. srovés kabelio lizdas (+); 6. srovés kabelio lizdas (-); 7.
MIG/MAG suvirinimo kabelio lizdas; 8. signalinés lemputés;

B pav. 1. Maitinimo jungiklis; 2. Maitinimo laidas; 3. Apsauginiy dujy
jungtis; 4. Ventiliatorius;

C pav: 1. MIG/MAG degiklio dangtelis; 2. MIG/MAG degiklio jungiklis;

D pav: 1. Vielos iSmetimo mygtukas; 2. Ekranas; 3. Signalinés lemputés;
4. Suvirinimo bado perjungimo blokas;
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3. Numatytas prietaiso naudojimas

inverterinis suvirinimo aparatas yra technologiSkai pazangus gaminys,
skirtas:

- suvirinimas neekranuota viela, naudojant chemiSkai inertiniy dujy
argono, helio arba aktyviojo CO2 ekrang (MIG/MAG metodas).

- suvirinimas savaime apsaugancia viela

- suvirinimas nesuvirinamuoju elektrodu
suvirinimo metodas).

- lankinis suvirinimas dengtuoju elektrodu (MMA metodas).

Inverteriniai suvirinimo aparatai - tai suvirinimo aparatai, kurie reikiama
srove generuoja naudodami elektronines grandines. Jiems budingas
mazas dydis, mazas svoris, didelis efektyvumas, platus pritaikymo
spektras, labai geri suvirinimo rezultatai ir didelis mobilumas
transportuojant.

suvirinimo aparato modelis skirtas rankiniam suvirinimui savaime
sunaudojama suvirinimo viela arba MIG/MAG su dujomis. Be to, jj galima
naudoti suvirinant dengtais elektrodais tokias medziagas kaip legiruotieji
plienai, konstrukciniai plienai ir ketus. Jis gali dirbti su dengtais
elektrodais, kuriy skersmuo nuo 1,6 mm iki 2,5 mm, priklausomai nuo
suvirinimo srovés rinkinio, poreikiy ir atliekamy operacijy tipo. Taip pat
galima naudoti dujomis apsaugotus suvirinamuosius elektrodus
spalvotiesiems metalams ir labai ploniems ruoSiniams suvirinti, gaunant
daug geresnés kokybés suvirinimo sidles. netinka aliuminiui ir jo
lydiniams virinti. Suvirinimo aparatai tinka 230 V ~ 50 Hz elektros
energijos tiekimui (vienfaziam).

Masing leidziama naudoti renovacijos ir statybos darbams, remonto
dirbtuvése, meégéjisSkiems darbams, laikantis naudojimo instrukcijoje
nurodyty naudojimo salygy ir leistiny darbo salyguy.

4. Naudojimo apribojimai

Suvirinimo aparatas sukurtas naudoti pramonéje. Buitinéje aplinkoje
suvirinimo aparatg galima naudoti tik naudojant standartizuotas
specialias apsaugas, batinas elektromagnetiniy lauky poveikiui pasalinti.
Taciau, nors suvirinimo aparatas suprojektuotas taip, kad
elektromagnetiné spinduliuoté baty kuo mazesné, suvirinimo aparatas
gali sukelti elektromagnetiniy trukdziy, kurie gali turéti jtakos kompiuteriy
ir kompiuteriu valdomos jrangos, saugos sistemy jrangos, matavimo
jrangos, radijo rySio jrangos, radijo bangomis valdomos jrangos ir kt.
veikimui. Prietaisas skirtas naudoti ir mégéjams.

Neteiséti mechaninés ir elektrinés ar elektroninés konstrukcijos
pakeitimai, bet kokie pakeitimai ar techninés prieZidros veiksmai,
neapra8yti naudojimo vadove, bus laikomi neteisétais ir panaikins
garantines teises bei iSduotg atitikties deklaracijg. Dél netinkamo
naudojimo arba naudojimo nesilaikant naudojimo vadove pateikty
rekomendacijy ir nurodymy i$ karto prarandamos garantijos teisés.
Suvirinimo aparatas gali trukdyti veikti kompiuteriams ir kompiuteriu
valdomai jrangai, saugos sistemy jrangai, matavimo jrangai, radijo rySio
jrangai, radijo bangomis valdomai jrangai ir kt. UZtikrinkite, kad
suvirinimo aparato montavimas nesukels netinkamo kitos jrangos
veikimo.

Draudziama dirbti labai dulkétoje ar dulkétoje aplinkoje (ypa¢ metalo
daleliy). UzterStumo laipsniai apibrézti standarte EN 60974-1. Bdtina
uztikrinti darbo aplinkos kokybe, nes nesilaikant Sio reikalavimo gali bati
sugadinta jranga (apie jrangos uzterStumo laipsnius Zr. papildomag
informacija. Suvirinimo aparatg statykite patalpoje, kurioje laisvai
cirkuliuoja oras ir veikia iStraukimo sistema.

Leistinas aplinkos, kurioje gali veikti jranga, uzterStumo laipsnis yra 3
lygis (Zr. 13 skyriy "Papildoma informacija").

Suvirinimo aparato darbo vieta turi bati parinkta taip, kad ji nebdty arti:
- kompiuteriy kabeliai

- Telefono kabeliai

- pramoniniai valdymo kabeliai.

Rekomenduojama, kad zmonés, naudojantys asmeninius medicininius
prietaisus, pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius, klausos aparatus ir pan.,
prie§ naudodamiesi suvirinimo aparatu pasikonsultuoty su gydytoju.
Nedirbkite su suvirinimo aparatu auk$tesnéje nei 40° C temperataroje.
Neperkraukite suvirinimo aparato. Laikykités nurodyto darbo ciklo (X
faktoriaus), kai nustatyta suvirinimo srove.

Masing galima naudoti tik laikantis toliau pateikty "LeidZziamy naudojimo
salygy".

Taip pat draudziama apdoroti medziagas, kurios neaprasytos skyriuje "3.
Numatytas masinos naudojimas". Neteiséti mechaninés ir elektrinés
konstrukcijos pakeitimai, modifikacijos, techninés priezitros operacijos,
neaprasytos naudojimo instrukcijose, bus laikomos neteisétomis ir dél to
bus nedelsiant prarastos garantinés teisés, o atitikties deklaracija taps
negaliojancia.

Naudojant ne pagal paskirtj arba nesilaikant naudojimo instrukcijy, i$
karto prarandamos garantinés teisés.

inertinese dujose (TIG

Nustatymy ir darbo ciklo lentele rasite galiniame jrenginio skydelyje.
Legenda:
X - darbo ciklas 12 - vardiné suvirinimo srové U2 - apkrovos jtampa
Daroma prielaida, kad visas darbo ciklas trunka 10 min.

5. Techniniai duomenys

Prietaiso modelis DESMi171M
Darbo jtampa [V] 230

Tinklo daznis [Hz] 50
Apsaugos nuo tiesioginés prieigos lygis 1P21S
Apsaugos klasé |
DidZiausia MIG/MAG suvirinimo srové [A]. 160
Maksimali TIG suvirinimo srové [A] 140
Maksimali MMA suvirinimo sroveé [A] 140
Suvirinimo srovés reguliavimo diapazonas 20-160

(Al

Saltinio efektyvumas [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
TuscCiosios eigos galia [W] MIG 30/ TIG/IMMA 50

Lankinio suvirinimo funkcija su savaime sunaudojancia lydyta viela (Nr.
114 pagal EN ISO 4063), MIG suvirinimo funkcija su inertiniy dujy skydu
(Nr. 131 pagal EN ISO 4063), MAG suvirinimo funkcija su aktyviyjy dujy
skydu (Nr. 135 pagal EN 1SO 4063)

Suvirinimo vielos skersmuo 0,8 mm paprastos vielos ir 0,9 mm savaime
apsaugotos vielos.

TIG suvirinimo funkcija (Nr. 141 pagal EN ISO 4063)

Naudojamy nesilydanciy elektrody skersmuo - 1,6 mm, 2 mm ir 2, 4 mm
Didziausias neiSlydyto elektrodo ilgis - 170 mm

DidZiausig suvirinimo srove galima pasiekti tik tada, kai elektros tinkle
tiekiama visa srovés galia. Suvirinimo aparatg reikia prijungti prie
elektros tinklo, kurio vardiné verté 230 V. Dél mazo skerspjivio
prailginimo laidy gerokai sumazéja suvirinimo aparato nasSumas.
Suvirinimo aparatas suprojektuotas taip, kad jj bity galima maitinti i§ 10
kVA vardinio maitinimo bloko. Naudojant mazesnés galios agregatus,
suvirinimo aparato nejmanoma naudoti visame srovés nustatymo
diapazone.

MMA suvirinimo funkcija (Nr. 111 pagal EN ISO 4063)

DidZiausias uzdengto elektrodo skersmuo - 2,5 mm

6. Paruosimas darbui

ADEMESIO Visus parengiamuosius darbus atlikite atjunge

jrenginj nuo maitinimo Saltinio.
| inverterinio suvirinimo aparato modelio pakuote jeina: fiksuotas
MIG/MAG kabelis, ekranuoto elektrodo laikiklio srovés kabelis MMA
suvirinimui ir bendras jZeminimo kabelis, skirtas naudoti su abiem
suvirinimo badais.
Suvirinimo aparatas turi bati pastatytas gerai apSviestoje vietoje, j kurig
negali patekti drégmé. PrieS pradédami naudoti suvirinimo aparata,
patikrinkite maitinimo kabelio, suvirinimo laidy, elektrody laikiklio ir
medziagos spaustuko bikle. Nedirbkite su pazeistais. Pazeistus
pakeiskite be defekty. Suvirinimo metu srovés laidai sukuria stipry
elektromagnetinj lauka. Kad sumazintuméte elektromagnetine
spinduliuote, statykite juos arti vienas kito.
Nuvalykite suvirinamajg medziagg toje vietoje, kur bus atliekamas
suvirinimas ir kur bus pritvirtintas medziagos prispaudimo jtaisas.
Pasalinkite ridis, dazus, lakg ir panasius neSvarumus vieliniu Sepeciu,
Svitriniu popieriumi arba cheminiu bddu - nuriebalindami. Suvirinamy
komponenty valymas rankomis turi bati atliekamas mazdaug 25 mm
plogio ruoze. Nepriklausomai nuo naudojamo suvirinimo bido,
suvirinamg medziaga reikia valyti labai kruopsciai.
Neuzdenkite suvirinimo aparato ventiliacijos angy. Neuzdenkite
suvirinimo aparato. Jei suvirinimo aparatg reikia apsaugoti, pavyzdziui,
nuo lietaus, reikia pasirdpinti skéciu arba pastoge. Ausinimo oro srautas
turi bti laisvas.

7. Prijungimas prie elektros tinklo

PrieS pirma kartg prijungdami suvirinimo aparata, jsitikinkite, kad
maitinimo jtampa atitinka vardinéje ploksteléje nurodytg verte.
Suvirinimo aparato maitinimo Saltinis turi bati jrengtas variniu kabeliu,
kurio skerspjavis turi bati ne mazesnis kaip 3 x 2,5 mm 2, turi bati iSvestas
i§ 16 A saugiklio (pvz., S300 (C) serijos apsaugos nuo vir§jtampiy jtaiso)
ir atitikti naudojimo saugos taisykles (bdtinas apsauginis laidininkas).
Neprijunkite ir nenaudokite suvirinimo aparato, jei maitinimo tinklas neturi
apsauginio laidininko.

Tinklo instaliacijg turi atlikti kvalifikuotas elektrikas. Kai naudojate
ilgintuvus, naudokite vardinei apkrovai tinkamga ilgintuva su apsauginiu
laidininku. Elektros kabelj iSdéstykite taip, kad darbo metu jis neblty
pjaunamas, deginamas ar lydomas. Nenaudokite pazeisty ilgintuvy.
IStraukdami kiStukg i§ lizdo netraukite uz maitinimo laido. suvirinimo
aparatas skirtas naudoti su 10 kVA generatoriumi.
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8. Prietaiso jjungimas

ADEMESIO Pries jjungiant jrenginj, batina atlikti veiksmus,

aprasytus skyriuje "Pasirengimas darbui".

|sitikinkite, kad maitinimo tinkle yra apsauginis laidininkas. Naudokite trijy
laidy ilgintuva su apsauginiu laidininku, kurio skerspjavis atitinka vardine
apkrova.

Jsitikinkite, kad jungiklio mygtukas yra iSjungimo padétyje (pazyméta
OFF arba O - B pav.). Jtampa jjungiama pasukus jungiklio mygtuka j ON
padétj (pazyméta ON arba | - B pav.).

Suvirinimo aparato komplektg sudaro jZzeminimo kabelis (bendras
MIG/MAG, MMA ir TIG suvirinimo metodams) ir dengtas elektrodo
srovés kabelis, skirtas MMA suvirinimui, bei stacionariai pritvirtintas
MIG/MAG srovés kabelis.

Pasiruosimas suvirinimui nekaitinamaisiais elektrodais (TIG)

Norint pritaikyti suvirinimo aparatg suvirinimui TIG metodu, batina jsigyti
Siam metodui tinkama kabelj, pvz., TIG DESTi010 kabelj i§ "Dedra"
komercinio pasitlymo. Taip pat galima naudoti panasius kity gamintojy
kabelius su atskiru dujy ir elektros kabeliu su DKJ 10-25 mm jungtimi,
pritaikytus TIG LIFT suvirinimui. Toks kabelis nejeina j suvirinimo aparato
pagrindine jranga. Nesilydantj elektrody srovés kabelj sumontuokite
pagal kartu su kabeliu pateiktas instrukcijas. DESTi010 kabeliui atsukite
trumpajj elektrody laikiklio dangtelj. ISimkite elektrody jvore. Pasirinkite
jvorés skersmenj (ant jvorés nuolat pazymétas dydis) pagal naudojamo
elektrodo skersmenj. |kiSkite elektrodg | jvore, tada jvore su elektrodu
ikiskite j laikiklj. 1S pakuotés iSimkite ilgajj elektrodo dangtelj ir uzsukite j
ant laikiklio. Jsitikinkite, kad elektrodas i$ laikiklio iSsikiSa mazdaug 5 mm.
Prie§ naudojimg elektrodg patartina pagalasti. Tai pagerins elektrodo
tarnavimo laikg, lanko kokybe ir suvirinimo proceso kokybe. Prijunkite
surinktg srovés laidg prie suvirinimo aparato jsukdami jj j neigiamo
poliaus jungties lizdg, o voztuva (antrag plona laidg) prijunkite prie cilindro
reguliatoriaus ir priverzkite verzle.

Dujy balionas, reguliatorius ir dujy slégio zarna | suvirinimo aparatg
nejeina. Nustatykite norimg apsauginiy dujy slégj baliono reguliatoriuje,
nuskaitydami vertg iS manometro.

Jjunkite suvirinimo aparatg naudodami jungiklj, esantj aparato galingje
dalyje.

Suvirinimo aparato valdymo skydelyje pasukite darbo rezimo jungiklj j
padétj, pazymeéta uzrasu TIG LIFT metodas.

Rezimo jungikliais nustatykite norima TIG metodo darbo rezima. Apie tai
prane$a Salia jungiklio esantis Sviesos diodas su uzrasu TIG.

Nustacius visas vertes, galima pradéti suvirinima. Lankas uzdegamas
elektrodo galu palietus suvirinamg medZiaga. JZiebus lanka, elektrodg
reikia atitraukti, kad jis neuzstrigty.

Per intensyviai ir ilgai dirbant, nepriklausomai nuo MIG/MAG, MMA ar
TIG suvirinimo bado, jsijungia apsaugos sistema. Tai rodo Siluminés
apsaugos suveikimo diodas (A ir D pav.). Suvirinimo ventiliatorius toliau
veikia ausindamas suvirinimo grandinés valdiklius. Po tam tikro laiko,
priklausomai nuo aplinkos temperatiros, diodas i$sijungia. Suvirinimg
galima testi

Paruosimas MIG/MAG suvirinimui

MIG/MAG staklése jrengtas vielos tiektuvas, kurio funkcija -
nepertraukiamai tiekti vielg lanksgia viela. Maitintuvg sudaro

- varantysis variklis

- vielos pavaros ritinélis

- vielos rité

Variklis per pavarg suka vielos padavimo ritinélius. Ritinélis gali skirtis
griovelio, kuriuo juda viela, forma. Netinkamai parinkus griovelio dydj
vielos skersmens atzvilgiu ir ritinélio slégj, gali netinkamai veikti
padavimo sistema, pvz., deformuotis viela, jei vielos slégis yra per
didelis, ant vielos susidaryti iSlinkimai - netinkamas ritinélis ir per didelis
vielos slégis, trakti vielos eigos, jei griovelio pleistas yra per didelis vielos

skersmens atzvilgiu.

ADEMESIO Jei varantysis ritinélis slysta ant vielos, vadinasi,
slégis yra per mazas. Jei viela uzsiblokuoja

Sarvuose arba jg nutraukia velenélis, vadinasi, slégis yra per

didelis.

Jei suvirinate milteline viela, nepamirskite, kad turite tam paruosti
aparatg, pakeisdami iSéjimo jtampos poliSkuma | neigiamg (suvirinimo
rankenos viela turi bati prijungta prie neigiamo gnybto, o jZeminimo viela
- prie teigiamo gnybto).

PrieS pradédami darbg jsitikinkite, kad varantysis velenélis nustatytas
tinkamam suvirinimo vielos skersmeniui ir tipui.

Laido jvedimas

Nuimkite vielos prispaudimo
prispaudimo velenélis.

- Jstatykite biigna taip, kad viela bty tiekiama i$ apacios.

- Soninémis replémis 45 laipsniy kampu nukirpkite vielos pradzia.
- ikiSkite viela j vielos padavimo jtaisg.

- ikiSkite viela j vielos kreiptuva,

- stumkite laida, kol jis iSlenda i$ suvirinimo laido lizdo.

reguliavimg, ant kurio pritvirtintas

- ]dékite spaudimo volelj ir spauskite, reguliuokite spaudimg taip, kad
volelis veikty su nedideliu pasiprieSinimu,

- jsukite suvirinimo kabelj j lizda,

- Spauskite suvirinimo laido jungiklj, kol
iSstumiamas.

- Nustatykite veikimo rezimg pagal tai, ar jdéjote paprasta laidg - GAS
nustatymas, ar savaiminio vartojimo laidg - FLUX nustatymas.

- Nustatykite vielos greicio nustatymg j "Synergic", jei norite, kad greitis
bty nustatomas automatiskai, arba j "Manual", jei norite nustatyti greitj
rankiniu badu, naudodami rankenéle 1 (A pav.).

Pasirengimas suvirinimui dengtuoju elektrodu (MMA)

Suvirinimo kabelius prie suvirinimo aparato prijunkite pagal elektrody
gamintojo rekomenduojama ir ant pakuotés nurodytg poliSkuma.
Prijungimo poliariSkumo pavyzdys; ant pakuotés pazymétas elektrodas
DC (-) nuolatiné srové, poliariSkumas ( - ), srovés laidus prijunkite taip:
1. Suvirinimo kabelis, tiekiantis srove elektrody laikikliui - jkiSkite kabelio
gala j lizdg, pazyméta ( - ), ir sukite j desSine tiek, kiek galima.

Suvirinimo kabelis, jzeminimas - kiSkite kabelio galg j lizdg, pazymétg (
+ ), ir pasukite jj j deSine, kiek jmanoma.

|kiSkite elektrodg j laikiklj, o kita viela prispauskite prie suvirinamos
medziagos. Medziaga, kurioje turi bati tvitinamas spaustukas, turi bati
be rddziy, dazy ar lako. Griebtuvo prispaudimo prie medziagos taskas
turi bati kuo ar€iau suvirinimo zonos, taciau tokiu atstumu, kad
nepazeisty suvirinamos medziagos $vino.

Jei suvirinti reikia toli nuo maitinimo Saltinio esancioje vietoje ir dél galimo
didelio jtampos kritimo maitinimo kabelyje, reikia naudoti ilginamuosius
kabelius, kuriy laidininky skerspjavis didesnis nei 2,5 mm kwdr. Ant
ilginamojo kabelio turi bati apsauginis laidininkas.

Suvirinimo aparato valdymo skydelyje yra suvirinimo rezimo jungiklis.
Perkelkite jungiklj j MMA padétj. Apie tai pranesa Salia jungiklio esantis
Sviesos diodas su uzraSu MMA.Valdymo skydelyje taip pat yra suvirinimo
srovés nustatymo rankenélé su ekranu. Suvirinimo srové yra vienas i$
pagrindiniy parametry dirbant su dengtais elektrodais. Norédami
nustatyti pageidaujamg srove, nustate MMA darbo rezimg paspauskite
nustatymo rankenéle, tada pasirinkite pageidaujamg suvirinimo srovés
verte ir dar kartg paspauskite rankenéle. Suvirinimo srovés verté bus
iSsaugota

9. Jrenginio veikimas

MIG / MAG suvirinimas

MIG / MAG suvirinimo su sunaudojamaisiais elektrodais pavadinimas
kiles nuo apsauginiy dujy tipo. MAG (angl. Metal Active Gas) atveju
apsauginés, reaktyviosios dujos yra (CO2) ir dujy miSiniai (CO2+Ar,
CO2+Ar+02). MIG (metalas inertinémis dujomis) naudojamos inertinés
apsauginés dujos, pavyzdziui, ar-argonas, He-hel ir Siy dujy miSiniai.
Dujas reikia parinkti atsizvelgiant j suvirinamg medziaga ir suvirinimo
metoda (zr. papildoma informacijg).Jos turi jtakos suvirinimo lankui,
iSlydyto metalo lydalo tiekimui, lydymosi gyliui ir cheminei suvirinimo
sidlés sudédiai. Abiem suvirinimo bidais sunaudojamasis elektrodas gali
bati kieta viela arba milteliné viela. Viela j suvirinimo jtaisg mechaniskai
paduodama padavimo jtaisu. Vielos antgalis iSlenda i§ antgalio ir lydosi
zérin¢iu lanku, sudarydamas skysto metalo baseing. Optimalus
suvirinimo srovés padidéjimas priklauso nuo elektrodo vielos, elektrodo
vielos skersmens, dujy tipo, suvirinimo grandinés induktyvumo.
Suvirinimo metu iSskiriami 3 suvirinimo lanky tipai:

1. trumpasis jungimas - badingas smulkiy laseliy susidarymas, skystas
metalas i vielos patenka j suvirinimo vonele dél kontakto tarp

laso j suvirinimo vonig. Skystasis metalas laisvai teka laseliy pavidalu.
Sio tipo suvirinimo metu susidaro nedideli purslai, tinkamai susiformuoja
suvirinimo sidlé ir vyksta pakankama sintezé. Rekomenduojama suvirinti
1,5-3 mm storio medziagas, kuriy vielos skersmuo yra

0,8-1,2 mm

2 Pereinamajam procesui bidingas skysto metalo peréjimas i$ vielos j
suvirinimo vonele misriu (ladeliy ir pursly) pavidalu. Siuo metodu virinkite
3-6 mm storio medziagas. Batina nustatyti

didesnis srovés stipris.

3. ne trumpalaikis - pasizymi tuo, kad uzpildas smulkiy laSeliy pavidalu
per elektros lankg perneS§amas nesukeliant trumpuyjy jungimy. Taikant §j
metodg smulkds laSeliai prilimpa prie suvirinamy daliy ties srovés
antgaliu ir suvirinimo pistoletu. Siuo metodu galima suvirinti storus
ruosSinius.

Suvirinimo aparatas leidzia automatiSkai nustatyti suvirinimo vielos

viela iSsiskleis. laidas

padavimo greitj pagal esamg nustatymg. Norédami tai padaryti,
priekiniame skydelyje pasirinkite MIG/MAG metodo nustatymg
"Synergic".

Kai kuriais atvejais patartina rankiniu bidu pasirinkti tinkamg vielos

padavimo greitj. Tokiu atveju priekiniame skydelyje pasirinkite nustatyma

"Rankinis" ir 1 rankenéle nustatykite vielos greitj (A pav.).

Suvirinimas nesilydanciu elektrodu (TIG)

Taikant $j suvirinimo bldg naudojami nesilydantys volframo elektrodai,

suvirinama inertiniy dujy, pavyzdZiui, argono arba helio, skyde. Sio

metodo Silumos Saltinis yra elektros lankas, kuris jsiziebia tarp
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nesilydancio elektrodo, pritvirtinto laikiklyje, ir ruosinio. | elektrody laikiklj
i§ baliono tiekiamas dujy (argono arba helio) srautas patenka j lanko
zong, taip apsaugodamas elektrodo galg ir iSlydyto metalo baseing nuo
deguonies ir azoto i§ oro. Suvirinti Siuo metodu galima rankiniu badu
paduodant pripildomajj metalg (vielg) arba suvirinant nepridedant
pripildomojo metalo. Reikéty atkreipti démesj, kad suvirinant TIG metodu
batina suvirinti patalpoje, nes i§ dujy baliono j suvirinimo zong tiekiamos
apsauginés dujos yra labai jautrios oro gusiams. Draudziama suvirinti
skersveéjyje. Suvirinimo patalpoje neturi biti oro sprogimy ir turi bati gerai
veikianti iStraukimo sistema.

TIG suvirinimas trunka mazdaug. TIG suvirinimas yra mazdaug 2 kartus
létesnis nei MMA suvirinimas, taciau suvirinimo kokybé yra gerokai
geresné. Suvirinant TIG galima suvirinti plonus, net 1 mm storio
ruoSinius, o tai nejmanoma naudojant MMA suvirinimo metoda.

PrieS pradédami darbg, privalote atlikti visus anks€iau apraSytus
veiksmus. Ypatingg démesj reikéty skirti visiems elementams,
susijusiems su darbo sauga ir darbo vietos paruoSimu, suvirinamy
medziagy valymu ir jrangos paruoSimu darbui. Paruoskite elektrody
laikiklio kabelj, sumontuodami jj taip, kaip apraSyta anksciau. Prie
suvirinimo aparato prijunkite nesilydantj elektrody laikiklio kabelj ir
medziagos prispaudimo kabelj ("-" elektrody laikiklio kabelj, "+"
medziagos prispaudimo kabelj) , jjunkite kiStukg j elektros tinkla (jungiklio
mygtukas turi bati iSjungimo padétyje), uzdékite elektrody laikiklj ant
suvirinamos medziagos. Perkelkite darbo rezimo jungiklj j TIG padét].
Jjunkite suvirinimo aparatg ir rankenéle nustatykite reikiama suvirinimo
srove. Atsukite dujy voztuva, esantj naudingojo elektrodo laikiklio
rankenoje, ir j suvirinimo zong jleiskite dujas. Po 2-3 sekundziy jjunkite
lanka paliesdami elektrodg suvirinimo zonoje ir pakeldami elektrodg tokiu
atstumu, kad badty galima iSlaikyti lankg. Lankas visada sudaromas
suvirinimo zonoje. Atlikite suvirinimo operacijg paduodami (arba
nepaduodami) uzpilda.

Per intensyviai ir ilgai dirbant, nepriklausomai nuo MIG/MAG, MMA ar
TIG suvirinimo bado, jsijungia saugos sistema. Tai rodo raudonas
Sviesos diodas, kaip parodyta A arba D pav. Suvirinimo ventiliatorius
toliau veikia auSindamas suvirinimo grandinés valdiklius. Po tam tikro
laiko, priklausomai nuo aplinkos temperatiros, Sviesos diodas uZgesta.
Suvirinimg galima testi.

Suvirinimas dengtuoju elektrodu (MMA)

Suvirinant dengtuoju elektrodu suvirintojas sukuria lankg tarp elektrodo
galo ir ruoSinio pagrindinio metalo. Tai procesas, kurio metu nuolatiné
jungtis gaunama lydant elektrodo $erdj ir metalinius elektrodo
atsilenkimo bei ruoSinio komponentus, veikiant lanko kars€iui.
Suvirintojas elektrodg perkelia rankomis ir nustato jj tam tikru
kampu.Formuojama suvirinimo sidlé. Priklausomai nuo elektrodo tipo,
elektrodo danga suvirinimo proceso metu suvirinimo zonoje sukuria dujy
skyda, apsaugant] ja nuo atmosferos. ] suvirinimo vietg taip pat patenka
deoksiduojanciy elementy ir susidaro $lako plévelé.

Pagrindiniai suvirinimo parametrai: suvirinimo srové (kontroliuojama,
nustatoma suvirintojo srovés nustatymo rankenéle), lanko jtampa
(kontroliuojama suvirintojo, nustatant atstumg tarp elektrodo ir
medziagos), suvirinimo greitis (kontroliuojamas suvirintojo, sulétinant
arba pagreitinant rankinj elektrodo padavimg), elektrodo skersmuo ir jo
padétis jungties atzvilgiu. Dél Siy priezasCiy suvirinimo procesas labai
priklauso nuo suvirintojo Zziniy, patirties, jgtdziy ir praktikos. Maziau
kvalifikuotiems operatoriams rekomenduojama atlikti  suvirinimo
bandymus su nereikalingais medziagos gabalais. PrieS pradedant darba,
batina atlikti visus anksCiau apraSytus veiksmus. Ypatingg démes;j
reikéty skirti visiems su darbo sauga ir darbo vietos paruoSimu,
suvirinamos medziagos valymu ir naudojamos jrangos paruoSimu
susijusiems dalykams.

Srovés laidus prie suvirinimo aparato prijunkite pagal elektrody
gamintojo nurodytg poliskuma, jkiskite kiStukg j elektros tinklg (jungiklio
mygtukas turi bati iSjungimo padétyje), uzdékite jvorés laikiklj ant
suvirinamos medziagos, uzdengtg elektroda jstatykite j laikiklj. Perkelkite
rezimo jungiklj j virSutine MMA padétj. Jjunkite suvirinimo aparatg ir
valdymo rankenéle nustatykite reikiama suvirinimo srove. Suvirinimo
lankg uzveskite elektrodg paliesdami ruoSinj ir pakeldami elektrodg tokiu
atstumu, kad baty galima iSlaikyti lankg, arba trindami elektrodg j ruoSinio
pavirSiy. Lankas visada sudaromas suvirinimo vietoje. Atlikite suvirinimo
operacijg. Po suvirinimo iSvalykite suvirinimo sidle plaktuku pasalindami
Slako likuc€ius. Nevirinkite kitos sidlés ant nenuvalyto pavirSiaus.

Be standartiniy pavadinimy, yra ir paciy elektrody gamintojy
pavadinimai. Rankinio lankinio suvirinimo elektrodai taip pat
klasifikuojami pagal standartus, atsizvelgiant j suvirinimo paskirtj
konkrecioms plieno rasims: EN 757 - didelio stiprumo plienams, EN 1599
- karsciui atspariems plienams, EN 1600 - nerddijantiems ir karSciui
atspariems plienams.

galima naudoti su jvairiy gamintojy elektrodais su danga.
Rekomenduojamy ir leistiny elektrody skersmeny negalima virsyti ir
reikia pasirinkti tinkama elektrodo skersmenj, kad suvirinimo sidlés forma
baty optimali. Taip pat svarbu uztikrinti tinkamg dangos pasirinkima, t. y.
elektrodo tipg pagal suvirinamg medziagg ir suvirinimo tipa.

10. Jprastiné techniné prieziara

A\ DEMESIO

Kasdiene technine priezidrg atlikite iStrauke kiStuka i$ elektros tinklo.
Visada patikrinkite suvirinimo aparato technine bukle. Patikrinkite, ar
maitinimo kabeliai gerai veikia ir ar néra mechaniniy pazeidimy pozymiy.
Patikrinkite abiejy rankeny bukle. Patikrinkite maitinimo kabelio bakle. Jei
aptikta kokiy nors nukrypimy, pasalinkite juos.

Kiekvieng kartg, ypa¢ baige darba, valykite suvirinimo sistemas
ausinangio ventiliatoriaus oro jsiurbimo angas. Sig veiklg geriausia atlikti
naudojant suspaustg org.

Abu dabartinius kabeliy laikiklius laikykite Svarius. Laikykite suvirinimo
aparatg Svary ir neuzterStg. Suvirinimo aparatg laikykite sausoje
patalpoje, | kurig negali patekti drégmé. Atjunkite ir suvyniokite srovés
laidus. Laikykite jrenginj vaikams nepasiekiamoje vietoje.

11. Elektrody parinkimo taisyklés

Nesilydantys TIG suvirinimo elektrodai

Nesilydantys TIG suvirinimo elektrodai paprastai gaminami i§ gryno
volframo. Volframo elektrody sudétyje taip pat gali bdti papildomy
komponenty, pavyzdZiui, torio, lantano, li¢io ar cirkonio oksidy. Sie
papildomi komponentai, viena vertus, padidina elektrodo atsparuma
aukstai lanko temperatdrai ir, kita vertus, sumazina elektrodo
nusidévéjimg suvirinimo metu.

Pagal standartg PN EN 26848 volframo elektrody skersmuo gali bati:
05-10-16-20-24-32-40-50-6,3-10mmir50-75-150 -
175 mm ilgio. suvirinimo aparatui rekomenduojama naudoti elektrodus,
kuriy skersmenys nurodyti paryskintu Sriftu.

MMA suvirinimo elektrodai su apvalkalu

Dengtojo elektrodo skersmens ir jo tipo parinkimas suvirinamai
medZiagai yra labai svarbus parametras teisingam suvirinimo operacijos
atlikimui. Elektrodo skersmuo turi didele jtakg suvirinimo sidlés formai ir
lydymosi gyliui. Didinant elektrodo skersmenj, esant pastoviai srovei,
mazéja jsiskverbimo gylis ir didéja suvirinimo sidlés plotis.

Elektrody ilgis priklauso nuo elektrody skersmens, pavyzdziui, 2,5 mm
skersmens elektrody ilgis yra 250-300-350 mm, o 3,2 mm skersmens
elektrody ilgis yra 300-350-400-450 mm.

Visas elektrody savybiy rinkinys pateikiamas gamintojo parengtose
techninése charakteristikose. Siose charakteristikose pateikiami visi
duomenys: elektrodo paskirtis, dangos tipas, elektrodo naudojimas,
suvirinimo padétys, suvirinimo srovés tipas ir stiprumas, priklausomai
nuo elektrodo skersmens, elektrodo prijungimo poliSkumas, batinas
suvirinimo terminis apdorojimas, elektrodo dZiovinimo ir laikymo sglygos.
Dengty elektrody zyméjimas pagal EN 499 - "Suvirinimas. Suvirinimo
eksploatacinés medziagos. Dengtieji elektrodai, skirti nelegiruotiems ir
smulkiagradziams plienams suvirinti rankiniu badu. Pavadinimg" sudaro
astuoni simboliai, pvz.

Visg technine prieziurg atlikite atjunge jrenginj
nuo maitinimo Saltinio.

E Suvirinimo budas

46  |Lydinio stiprumo savybés

3 Lydinio sulauzymo darbo temperatara

INi |Legiruojanciojo elemento cheminés sudéties simbolis
B Elektrodo dangos tipo simbolis

5 Elektrody iSeiga ir srovés tipas

4 Rekomenduojama suvirinimo padétis

H5 |Vandenilio kiekis uzpildo metale

12. Savarankiskas gedimy Salinimas

ADEMESIO Prie§ bandydami savaranki$kai Salinti gedimus,

atjunkite jrenginj nuo maitinimo Saltinio.

PROBLEMA PrieZastis Sprendimas

Maitinimo diodas|Maitinimo laidas yra|lkisti kiStukg giliau,
neziba, ventiliatorius|netinkamai pajungtas|patikrinti maitinimo
neveikia, iSéjime néra|arba paZeistas laidg

Sroveés. Rozetéje néra jtampos |Patikrinti jtampa

rozetéje, patikrinti ar
nesuveiké saugiklis
Perduoti suvirinimo
aparatg servisui
Maitinimo diodas Zziba,|Tinklo  jtampa yra|]déti kiStuka j rozete su
ventiliatorius  neveikia |kitokia negu 220-240 V |jtampa 230 V ~ 50 Hz

Sugedo jjungiklis

arba veikia trumpai,|Jrenginys gali  bati|lSjungti  jrenginj 2-3
iSéjime néra srovés.  |avariniame rezime. min. ir vél jjungti.
Terminés  apsaugos|Pazeisti arba blogai|Patikrinti abu laidus ir

diodas neziba, iSéjime|pajungti vienas arbaljy pajungima. Teisingai

néra sroves. abu srovés laidai:|uzspausti arba, jei
elektrodo laikiklio ir|reikia, pakeisti naujais.
gnybto

Terminés  apsaugos|Suveiké terminé |Palikti suvirinimo

diodas ziba, iSéjime|apsauga. aparatg  jjungtg |

néra sroves.
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maitinimo tinkla, kad jis
atvésty

13. Papildoma informacija

Aplinkos uzterSimo laipsniai suvirinimo aparato darbo metu

Pagal normg PN-EN 60974-1 ,Lankinio suvirinimo jranga 1 dalis:
Suvirinimo energijos Saltiniai“ yra iSskiriami trys terSaly tipai:

a) UzterSimo laipsnis 1: Be terSaly arba tik sausi, nelaidds terSalai.
TerSalai neturi reikSmés.

b) UzterSimo laipsnis 2: Tik nelaidus terSalai, bet kartais reikia tikétis
laidumo dél kondensacijos.

c) UzterSimo laipsnis 3: LaidUs arba sausi nelaidis terSalai, kurie tampa
laidus dél kondensacijos.

d) UzterSimo laipsnis 4: Visada laidds terSalai dél laidziy dulkiy, lietaus
arba sniego.

Mikroaplinkos uzterSimo laipsniai buvo nustatyti su tikslu jvertinti oro
izoliacinj ir pavirSiaus atstumg pagal 2.5.1 IEC 60664-1 (Savokos ir
terminai 3. 40 p., 13 psl. pagal PN-EN 60974-1 standartg).

Pagal normg PN-EN 60974-1 ir IEC 60664-1 dauguma suvirinimo
energijos Saltiniy atitinka Il vir§jtampio kategorija. Turi bati suprojektuoti
naudoti sglygomis, kai yra maziausiai 3 uzter§imo laipsnis. Elementai
arba dalys su oro izoliacinj ir pavirSiaus atstumais, atitinkanciais 2
uzterSimo laipsnj, yra leistini, jei bus visiSkai padengti, sandariai uzdaryti
korpuse arba glaistyti pagal IEC 60664-1.

14. Jrenginio komplektacija, baigiamosios pastabos

Kartu su jrenginiu pateikiami priedai: . MIG/MAG kabelis - 1 vnt.
Elektrody kabelis - 1 vnt. Masés kabelis - 1 vnt. Suvirinimo kaukeé - 1 vnt.
Vielinis Sepetys su plaktuku - 1 vnt. Rité su savaiminio vartojimo viela
FLUX 0,8 mm?2.

15. Informacija naudotojams
elektroninés jrangos Salinimg

Ej Ant gaminiy arba pridedamuose dokumentuose nurodytas

apie elektros ir

simbolis rodo, kad sugedusios elektros ar elektroninés jrangos
negalima iSmesti kartu su buitinémis atliekomis. Jei norite
T atsikratyti, pakartotinai panaudoti ar utilizuoti komponentus,
teisinga juos nuveZzti j specializuotg surinkimo punkta, kur jie bus priimti
nemokamai. Informacijg apie naudotos jrangos surinkimo vietas teikia
vietos valdzios institucijos, pvz., savo interneto svetainése.
Teisingas produkto utilizavimas padeda iSsaugoti gamtos iSteklius ir
iSvengti neigiamy padariniy Zmoniy sveikatai ir aplinkai, galiniy atsirasti
dél produkte esanéiy potencialiai pavojingy medziagy, miSiniy ir
sudedamuyjy daliy.
Uz netinkamg atlieky Salinimg gresia baudos pagal atitinkamus vietos
teisés aktus.
ES $aliy naudotojai: Jei norite iSmesti elektros ar elektronine jranga,
kreipkités | artimiausig prekybos vietg arba tiekéjg, kuris jums suteiks
daugiau informacijos.
alinimas ne Europos Sajungos S$alyse: Sis simbolis taikomas tik
Europos Sajungos Salims. Jei norite iSmesti §j gaminj, kreipkités j vietos
valdzios institucijas arba pardavéjg dél tinkamo Salinimo bado.

Garantinis lapas
na
Katalogo Nr: ............... Partijos NnUMeris: .........ccccevvveennes

(toliau — Produktas)
Produkto pirkimo data: .............

Pardavéjo antspaudas

Pardaveéjo parasas ir data: ..........cccceeeeieennennnne
Vartotojo pareiSkimas:

Patvirtinu, kad buvau informuotas apie garantijos salygas ir taisykliy,
iSvardyty Naudojimo instrukcijoje ir Garantiniame lape, nepaisymo
pasekmes. Sios garantijos salygos yra man zinomos, kg patvirtinu savo
parasu:

data ir vieta vartotojo parasas

I. Atsakomybé uz Produkta:
1. Garantijos suteikéjas — ,DEDRA EXIM® Sp. z 0.0. su bastine adresu:
ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruskuvas, KRS 0000062517, VarSuvos apylinkés

teismas, Valstybinio teismo registro XIV 0kinis skyrius, Mokesciu
mokeétojo kodas 527-020-49-33, |statinis kapitalas: 100 980,00 PLN.

2. Siame garantiniame lape nurodytomis sglygomis Garantijos suteikéjas
suteikia garantijg Produktui i§ Garantijos suteikeéjo asortimento.

3. Garantijos pagrindu atsakomybé yra priimama tik uz defektus,
esancius Produkte jo iSdavimo Vartotojui metu.

4. Garantijos pagrindu Vartotojas gauna teise nemokamai suremontuoti
Produkts, jei defektas buvo aptiktas garantijos galiojmo metu. Apie
Produkto remonto bida (remonto atlikimo metoda) sprendzia Garantijos
suteikéjas. Jei Garantijos suteikéjas nuspresty, kad remontas yra
nejmanomas, Garantijos suteikéjas pasilieka sau teisg pakeisti elementg
su defektu arba visg Produktg kitu, veikianCiu teisingai, sumazinti
Produkto kaing arba anuliuotu sutartj.

5. Vartotojo, kuris pagal 1964 m. balandzio 23 d. Civilinj kodeksg néra
laikomas vartotoju, atveju Garantijos suteikéjo atsakomybé dél
kompensacijos, susijusi su Sia garantija ir (arba) jos sudarymu ir
vykdymu, nepriklausomai nuo formos, yra apribota iki maksimaliai
Produkto su defektu vertés.

Il. Garantijos laikotarpis

Garantuotos gaminio|Garantinés apsaugos trukmé
sudedamosios dalys
Suvirinimo aparatas,|36 meénesiai, skaiCiuojant nuo gaminio

MIG/MAG kabelis, isigijimo datos, nurodytos Sioje garantijos
korteléje.

Prekés, kurioms garantija netaikoma.

Elektrodo kabelis
|zeminimo laidas
Suvirinimo kauké

Vielinis Sepetys / plaktukas
Elektrody laikiklis

Maseés laikiklis

MIG/MAG degiklio antgalis

lll. Naudojimosi garantija sglygos

1. Vartotojas privalo patiekti uzpildytg Produkto Garantinj lapg ir Produkto
pirkimg patvirtinantj dokumentag (pvz. kasos ¢ekis, saskaita-faktara ir
pan.). Tam, kad pretenzijos nagrinéjimo procesas vykty sklandziai,
rekomenduojama, kad Vartotojas kartu su Produktu perduoty visus
elementus, nurodytus ,Komplektacijos sgrase“, esanfiame Naudojimo
instrukcijoje.

2. Vartotojas privalo laikytis Naudojimo instrukcijoje ir Garantiniame lape
nurodyty rekomendacijy..

3. Garantija galioja tik Lenkijos Respublikos ir ES teritorijoje.

4. Garantija neapima Produkto defekty, atsiradusiy dél to, kad:

a. Vartotojas nesilaiké salygu, nurodyty Naudojimo instrukcijoje, ypa¢
susijusiy su teisingu naudojimu, priezidra ir valymu;

b. Vartotojas naudojo priezidros ar valymo priemones, neatitinkancias
salygas nurodytas Naudojimo instrukcijoje;

c. Vartotojas netinkamai sandéliavo ir transportavo Produktg;

d. Vartotojas savarankiskai keité ir (arba) modifikavo Produktg, negaves
Garantijos suteikéjo sutikimo;

e. Vartotojas naudojo Produkte eksploatacines
neatitinkanc€ias Naudojimo instrukcijos salygy

5. Vartotojas, kuris pagal 1964 m. balandzio 23 d. Civilinj kodeksg néra
laikomas vartotoju, praranda garantijg Produktui, jei:

- Vartotojas paSalino, pakeité arba sugadino serijos numerius, datas ir
informacines lenteles;

- Vartotojas pazeidé plombas arba ant jy matosi Vartotojo veiksmy
pédsakai.

6. Démesio! Veiksmus, susijusius su kasdieniu Produkto aptarnavimu,
nurodytu pvz. Naudojimo instrukcijoje, Vartotojas atlieka pats ir savo
sgskaita.

IV. Pretenzijos pateikimo procediira:

1. Pastebéjus, kad Produktas veikia neteisingai, prieS pateikiant
pretenzijg, reikia jsitikinti, kad visi veiksmai, apraSyti Naudojimo
instrukcijoje, buvo atlikti teisingai.

2. Pretenzijg rekomenduojama pateikti nedelsiant, geriausiai per 7
dienas nuo Produkto defekto aptikimo. Vartotojas, kuris pagal 1964 m.
balandzio 23 d. Civilinj kodeksg néra laikomas vartotoju, praranda
garantijg Produktui, jei nepateikia pretenzijos per 7 dienas.

3. Pretenzijg galima pateikti pvz. Produkto pirkimo punkte, garantiniame
servise arba rastu adresu: ,DEDRA EXIM* Sp. z o. o., ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruskuvas.

4. Vartotojas gali pateikti pretenzija, pasinaudodamas blanku, kuris yra
internetinéje svetainéje: www.dedra.pl (Pretenzijos garantiniame
laikotarpyje pateikimo forma).

5. Garantiniy servisy atskirose Salyse adresai yra nurodyti svetainéje:
www.dedra.pl. Jei konkreCioje Salyje nebity garantinio serviso,
pretenzijas dél garantijos rekomenduojama siysti adresu: ,DEDRA
EXIM® Sp. z 0. 0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruskuvas, Lenkija.

6. Majgc Del Vartotojo saugumo draudziama naudoti Produktg su
defektais.

medziagas,
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7. Demesio!!! Produkto su defektais naudojimas kelia pavojy Vartotojo

sveikatai ir gyvybei.

8. Veiksmai, susije su garantija, bus atlikti per 14 darbo dieny

skaiCiuojant nuo Produkto, dél kurio yra pateikiama pretenzija, pristatymo

dienos.

9. Prie$ pristatant Produktg, dél kurio yra pateikiama pretenzija,

rekomenduojama jj nuvalyti. Produktg, dél kurio yra pateikiama

pretenzija, reikia kruop3€iai supakuoti, kad jis bty apsaugotas nuo
pazeidimy transporto metu — rekomenduojama pristatyti produkta
originalioje pakuotéje.

10. Garantijos laikotarpis yra pratesiamas tiek, kiek Vartotojas negaléjo

juo naudotis dél garantijos apimto defekto.

Gwarancja Si garantija neriboja, nei$skiria bei nesustabdo Vartotojo

teisiy dél parduotos prekés neatitikimo arba prekés defekto.

Vadovaudamiesi 2016 m. balandzio 27 d. Europos Parlamento ir

Tarybos reglamento (ES) 2016/679 dél fiziniy asmeny apsaugos tvarkant

asmens duomenis ir dél laisvo tokiy duomeny judéjimo ir kuriuo

panaikinama Direktyva 95/46/EB 13 straipsnio 1 ir 2 dalimis,
informuojame, kad

1. Formoje pateikty jasy asmens duomeny valdytojas yra DEDRA-
EXIM sp. z 0.0., kurios registruota buveiné yra Pruszkowe, 3 Maja g.
8, 05-800 Pruszkow (toliau: "Administratorius").

2. Jusy duomenys bus tvarkomi tik siekiant atlikti prietaiso garantijos
procedirg pagal Bendrojo duomeny apsaugos reglamento 6
straipsnio 1 dalies b punktg (toliau: ,BDAR") Duomenys teikiami
savanoriSkai, taciau jie batini garantijos procedirai

3. Jasy duomenys bus tvarkomi garantijos proceddros vykdymo
nagrinéjimo laikotarpiu ir archyvavimo tikslais, jei prireikty apsiginti
nuo galimy pretenzijy Administratoriui, bet ne ilgiau nei iki tol, kol
joms jvyks senaties terminas.

4. Jasy duomenys gali bati atskleisti tik tiems subjektams, kurie tvarko
duomenis duomeny administratoriaus vardu pagal rasyting asmens
duomeny tvarkymo pavedimo sutartj, teikianCig: technines
paslaugas, hosting‘o ar interneto svetainés priezitros paslaugas, IT
paslaugas, kurjeriy paslaugas. Administratoriaus tiekéjai privalo
uztikrinti duomeny saugumg ir laikytis galiojancCiy teisés akty
reikalavimy, susijusiy su asmens duomeny apsauga, ir negali
naudoti patikéty asmens duomeny kitais nei sutartyje su
Administratoriumi nurodytais tikslais.

5. Jusy duomenys nebus tvarkomi automatizuotomis priemonémis,
iskaitant profiliavima, ir nebus perduodami treCiajai Saliai /
tarptautinei organizacijai.

6. Bet kuriuo metu turite teise susipazinti su savo duomeny turiniu ir
teise istaisyti, iStrinti, apriboti duomeny tvarkymg, teise | duomeny
perkeliamuma, teise prieStarauti bet kuriuo metu.

7. Visais klausimais, susijusiais su administratoriaus atliekamu jasy
asmens duomeny tvarkymu, galite kreiptis Siuo el. pasto
adresu:daneosobowe@dedra.pl.

8. Turite teise pateikti skundg tinkamai duomeny apsaugos institucijai.
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Atbilstibas deklaracija ir pieejama uznémuma Dedra-Exim Sp. z o.0.

biroja.

Visparigie droSibas noteikumi ir pievienoti rokasgramatai ka atseviSka

brosura.

ﬂ BRIDINAJUMS. Izlasiet visus bridinajumus, kas apziméti ar
simbolu, un visas instrukecijas.

Sadu bridindjumu un drodtbas noradijumu neievéro$ana var izraist

elektriskas stravas triecienu, ugunsgréku vai nopietnus ievainojumus.

Saglabajiet visus bridindjumus un noradijumus turpmakai atsaucei.

2. lerices apraksts

A attéls: 1. MIG/IMAG metinaSanas iestatiSanas poga; 2. stieples
izmeSanas poga; 3. displejs; 4. metinaSanas stravas iestatiSanas poga;
5. stravas kabela ligzda (+); 6. stravas kabela ligzda (-); 7. MIG/MAG
metinaSanas kabela ligzda; 8. signallampinas;

B attéls: 1 stravas slédzis; 2. stravas vads; 3. aizsarggazes pieslégums;
4. ventilators;

C attéls: 1. MIG/MAG degla vaks; 2. MIG/MAG degla slédzis;

D attéls: 1. Stieples izstumS8anas poga; 2. Displejs; 3. Signallampas; 4.
MetinaSanas metodes parslégSanas bloks;

3. Paredzetais ierices lietojums

invertora metinatajs ir tehnologiski moderns produkts, kas paredzéts:

- metinaSana ar neekranétu stiepli ar Kimiski inertas gazes argonu, héliju
vai aktivu CO2 (MIG/MAG metode).

- metinasana ar paSekranéjosu stiepli

- metinaSana ar nekausé&jamu elektrodu inerta gaze (TIG metinaSana).

- loka metinasana ar parklatu elektrodu (MMA metode).

Invertora metinaSanas iekartas ir metinaSanas aparatu veids, kas
nepiecieS$amo stravu @energ, izmantojot elektroniskdas kédes. Tos
raksturo mazi izméri, neliels svars, augsta efektivitate, plass pielietojuma
spekirs, |oti labi metinaSanas rezultdti un augsta mobilitate
transportéSanas laika.

MetinaSanas iekartas modelis ir paredzéts manualai metinasanai ar
paSpatérina metinasanas stiepli vai MIG/MAG ar gazes aizsegu. Turklat
to var izmantot metinasanai ar parklatiem elektrodiem tadiem
materialiem ka legétais térauds, strukturalais térauds un ¢uguns. Ta var
stradat ar parklatiem elektrodiem ar diametru no 1,6 mm Iidz 2,5 mm
atkariba no metinaSanas stravas iestatljuma, vajadzibam un veicamo
darbibu veida. Ir iespéjams izmantot ari ar gazi ekranétus patérina
elektrodus krasaino metalu un loti planu izstradajumu metinasanai,
iegUstot daudz labakas kvalitates metinajumus. nav piemérots aluminija
un ta sakauséjumu metinaSanai. Metinataji ir paredzéti 230 V ~ 50 Hz
stravas padevei (vienfazes)..

lekartu ir atlauts izmantot remontdarbos un bivdarbos, remontdarbnicas,
amatieru darbos, ievérojot lietoSanas instrukcija ietvertos lietoSanas
noteikumus un pielaujamos darba apstak|us.

4. LietoSanas ierobezojumi

MetinaSanas iekarta ir izstradata izmantoSanai rdpniecibas joma.
Majsaimnieciska vidé metinaSanas iekartas lietoSana ir iesp&jama tikai
ar standartizétam, Tpasam aizsargiericém, kas ir nepiecieSamas, lai
noveérstu elektromagnétisko lauku ietekmi. Tomér, lai gan metinad8anas
iekarta ir konstruéta ta, lai elektromagnétiska emisija batu péc iespéjas
zemaka, metinasanas iekarta var radit elektromagnétiskos traucéjumus,
kas var ietekmét datoru un datora vaditu iekartu, droSibas sistému
iekartu, mériekartu, radiosakaru iekartu, radio vadamu iekartu u. c.
darbibu. lerice ir izstradata ta, lai to varétu lietot art amatieri.

Neatlautas izmainas mehaniskaja un elektriskaja vai elektroniskaja
konstrukcija, modifikacijas vai apkopes darbibas, kas nav aprakstitas
lietoSanas instrukcija, tiks uzskatitas par nelikumigam un anulés
garantijas tiesibas un izsniegto atbilstibas deklaraciju. Nepareiza
lietoSana vai lietoSana neatbilstoSi ekspluatacijas rokasgramata
sniegtajiem ieteikumiem un noradijumiem izraisis talitéju garantijas
tiestbu zaudésanu.

MetinaSanas iekarta var traucét datoru un datora vaditu iekartu, droSibas
sistému iekartu, mériekartu, radiosakaru iekartu, radio vadamu iekartu u.
c. darbibu. Parliecinieties, ka metinaSanas iekartas uzstadiSana
neizraisa citu iekartu nepareizu darbibu.

Ir aizliegts stradat |oti puteklaina vai puteklaina vidé (pasi metala dalinu).
Piesarnojuma pakapes ir definétas standartd EN 60974-1. Darba vides
kvalitate ir janodroSina, jo tds neievéroSana var izraisit iekartas
bojajumus (iekartas piesarnojuma pakapes skatit papildu informacija.
Novietojiet metinaSanas iekartu telpd ar brivu gaisa cirkulaciju un
funkcionéjo$u nosices sistéemu.

Pielaujama vides piesarnojuma pakape, kura iekarta var darboties, ir 3.
[Tmenis (skatit 13. nodalu - Papildu informacija).

MetinaSanas iekartas darba zona jaizvélas ta, lai td neatrastos:

- datoru kabeli

- Telefona kabeli

- ripnieciskie vadibas kabeli.

Pirms metinaSanas aparata lietoSanas ieteicams konsultéties ar arstu
cilvékiem, kuri izmanto personigds medicinas ierices, pieméram,
elektrokardiostimulatoru, dzirdes aparatu u. c.

Nedarbiniet metinasanas iekartu temperatira, kas parsniedz 40° C.
Neparslogojiet metinaSanas iekartu. MetindSanas laikd ievérojiet
noteikto darba ciklu (X koeficientu) pie stravas iestatijuma.
lekartu drikst lietot tikai saskana ar turpmak
"Pielaujamajiem ekspluatacijas apstakliem".

Tapat ir aizliegts apstradat materialus, kas nav aprakstiti sadala "3.
Paredzétais masinas lietojums". Neatlautas izmainas mehaniskaja un
elektriskaja konstrukcija, jebkadas modifikacijas, apkopes darbibas, kas
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nav aprakstitas lietoSanas instrukcija, tiks uzskatitas par nelikumigam,
ka rezultata nekavéjoties tiks zaudétas garantijas tiesibas un atbilstibas
deklaracija zaudés spéku.

Jebkdda izmantoSana, kas nav paredzéta vai neatbilst lietoSanas
instrukcijai, izraisTs taltéju garantijas tiesibu zaudésanu.

lestatljlumu un darba cikla tabulu var atrast uz ierices aizmuguréja
panela. Legenda:
X - Darba cikls 12 - Nominala metinaSanas strava U2 - Slodzes
spriegums
Tiek pienemts, ka pilna darba cikla laiks ir 10 min..

5. Tehniskie parametri

lerices modelis DESMi171M
Darba spriegums [V] 230

Tikla frekvence [Hz] 50
Aizsardziba no tieSas pieejas 1P21S
DroSibas klase |
Maksimala MIG/MAG metinaSanas strava 160

[A].

Maksimala TIG metinaSanas strava [A] 140
Maksimala MMA metinaSanas strava [A] 140
Metinasanas stravas reguléSanas 20-160
diapazons [A]

Avota efektivitate [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Tuk$as darbibas jauda [W] MIG 30/ TIG/IMMA 50

Lokmetinasanas funkcija ar paSpatéréjosu stiepli (Nr. 114 saskana ar EN
ISO 4063), MIG metinaSanas funkcija ar inertds gazes vairogu (Nr. 131
saskana ar EN ISO 4063), MAG metinaSanas funkcija ar aktivo gazes
vairogu (Nr. 135 saskana ar EN ISO 4063).

Metinasanas stieples diametrs 0,8 mm vienkarsajai stieplei un 0,9 mm
paSekranétajai stieplei.

TIG metinaSanas funkcija ( Nr. 141 saskana ar EN ISO 4063)
Izmantojamo nekauséjamo elektrodu diametrs - 1,6 mm, 2 mm un 2, 4
mm.

Maksimalais nekaus&jama elektroda garums - 170 mm

Maksimalo metinaSanas stravu var sasniegt tikai tad, ja elektrotikls
nodroSina pilnu stravas jaudu. Metinatajam nepiecieSams pieslégums
elektrotiklam ar nominalo spriegumu 230 V. Pagarinajuma vadi ar mazu
Skérsgriezumu ievérojami samazina metinataja veiktsp&ju. Metinatajs ir
paredzéts darbinasanai no 10 kVA nominalas stravas vienibas. Zemakas
jaudas agregatu izmantoSana nelauj izmantot metinataju visa stravas
iestatijumu diapazona.

MMA metinasSanas funkcija (Nr. 111 saskana ar EN ISO 4063)
Maksimalais parklata elektroda diametrs - 2,5 mm

6. Darba sagatavosana
Veiciet visus sagatavos$anas darbus, atvienojot

AUZMANIBU ierici no stravas padeves.

Invertora metinataja modela komplektacija ir ieklauts pastavigi uzstadits
MIG/MAG kabelis, ekranéta elektrodu turétdja stravas kabelis MMA
metind8anai un kopéjs zemé&juma kabelis izmantoSanai ar abam
metinaSanas metodém.

Metinatajs jauzstada labi apgaismota vieta, kur nav pieejams mitrums.
Pirms metinataja ekspluatacijas parbaudiet stravas kabela, metinasanas
vadu, elektrodu turétaja un materiala skavas stavokli. Nestradajiet ar
bojatiem. Bojatos aizstat ar tadiem, kas ir bez defektiem. MetinaSanas
laika stravas kabeli rada spécigu elektromagnétisko lauku. Lai
samazinatu elektromagnétisko starojumu, izvietojiet tos tuvu viens
otram.

Notiriet metinamo materialu vieta, kur tiks uzklats metingjums un kur tiks
uzstadita materiala stiprindjuma ierice. Ar stieplu suku, smilSpapiru vai
Kimiski, attaukojot, nonemiet rasu, krasu, laku un dzigus netirumus.
Metinamo detalu tiri8ana ar rokam javeic aptuveni 25 mm platuma.
Neatkarigi no izmantotas metindSanas metodes metinama materiala
tiri$ana javeic loti rpigi.

Neaizsprostojiet metinaSanas iekartas ventilacijas atveres. Neaizsedziet
metinaSanas iekartu. Ja nepiecieSams aizsargat metinaSanas iekartu,
pieméram, no lietus, janodroSina lietussargs vai nojume. DzeséSanas
gaisa plUsmai jabat brivai.

7. Pieslegsana pie elektroapgadi

Pirms metinaSanas iekartas pieslégSanas pirmo reizi parliecinieties, ka
baroSanas spriegums atbilst uz datu plaksnites noraditajai vértibai.
MetindSanas iekartas baroSanas avotam jaizmanto vara kabelis ar
minimalo 8kérsgriezumu 3 x 2,5 mm 2, tam jabat vaditam no 16 A
droSinataja (pieméram, S300 (C) sérijas parslodzes aizsardzibas
ierices), un tam jaatbilst lietoSanas droSibas noteikumiem (aizsargvads
ir obligats). Neieslédziet un nelietojiet metindSanas iekartu, ja
elektrotiklam nav aizsargvaditaja.

Elektrotikla instalacija javeic kvalificétam elektrikim. |zmantojot
pagarinatajus, izmantojiet nominalajai slodzei piemérotu pagarinataju,
kas aprikots ar aizsargvaditaju. lzvietojiet elektribas kabeli ta, lai
ekspluatacijas laika tas netiktu paklauts grieSanai, dedzinasanai vai
kuSanai. Neizmantojiet bojatus pagarinatajus. Izvelkot kontaktdakSu no
kontaktligzdas, nevelciet stravas vadu. metinatajs ir paredzéts darbam ar
10 kVA generatoru.

8. lerices ieslégsana

7 Pirms ierices iedarbinasanas ir svarigi veikt
AUZMANIBU darbibas, kas aprakstitas sadala "Ekspluatacijas
sagatavosana".

Parliecinieties, ka elektrotiklam ir aizsargvads. Izmantojiet tris vadu
pagarinataju ar aizsargvaditaju, kura Skérsgriezums ir piemérots
nominalajai slodzei.

Parliecinieties, ka slédza poga ir izslégta stavokli (ar noradi OFF vai O -
B attéls). Spriegums tiek ieslégts, pagriezot slédza pogu pozicija ON (ar
noradi ON vai | - B attéls).

Metinataja komplekta ietilpst zeméjuma kabelis (kopigs MIG/IMAG, MMA
un TIG metinaSanas metodém) un parklats elektrodu stravas kabelis
MMA metinasanai, ka ari pastavigi uzstadits MIG/MAG stravas kabelis.

Sagatavosanas metinasanai ar nekauséjamiem elektrodiem (TIG)
Lai pielagotu metinataju TIG metinasanai, ir nepiecieSams iegadaties
piemérotu kabeli metinaSanai ar $o metodi, pieméram, TIG DESTi010
kabeli no Dedra komerciala piedavajuma. Var izmantot art citu razotaju
[Tdzigus kabelus, kas aprikoti ar atseviSku gazes un elektribas kabeli ar
DKJ 10-25 mm savienotaju, kas pielagots TIG LIFT metinaganai. Sads
kabelis nav ieklauts metinataja pamataprikojuma. Montéjiet
nekauséjamo elektrodu stravas kabeli saskana ar kabelim pievienotajam
instrukcijam. DESTIiO10 kabelim atskravéjiet elektrodu turétaja Tso
vacinu. Nonemiet elektrodu aptveri. Izvelieties aptveres diametru (uz
aptveres pastavigi markéts izmérs) atbilstoSi izmantojama elektroda
diametram. levietojiet elektrodu uzmava, péc tam iebidiet uzmavu ar
elektrodu turétaja. Nonemiet no iepakojuma garo elektroda vacinu un
uzskravéjiet to uz turétaja. Parliecinieties, ka elektrods no turétaja
izvirzas aptuveni 5 mm. Pirms lietoSanas ieteicams uzasinat elektrodu.
Tas uzlabos elektroda kalpoSanas laiku, loka kvalitati un metinaSanas
procesa kvalitati. Pievienojiet samontéto stravas kabeli metinatajam,
ieskravéjot to negativa pola savienojuma ligzda, un pievienojiet varstu
(otru planu kabeli) cilindra regulatoram un pievilciet to ar uzgriezni.
Gazes balons, regulators un gazes spiediena $latene nav metinaSanas
iekartas dala. Uz regulatora pie gazes balona iestatiet vélamo
aizsarggazes spiedienu, nolasot vértibu no manometra.

leslédziet metinataju, izmantojot slédzi iekartas aizmuguré.
MetinaSanas iekartas vadibas panell pagrieziet darba reZima slédzi
pozicija, kas apziméta ar TIG LIFT metodi.

lestatiet vélamo TIG metodes darbibas reZzimu, izmantojot rezima
slédZus. Par to norada blakus slédzam eso$ais LED indikators ar noradi
TIG.

Kad visas vértibas ir iestatitas, var sakt metinaSanu. Loka aizdegSanos
panak, pieskaras ar elektroda galu metinamajam materialam. Péc loka
aizdegSanas elektrods ir janovirza prom, lai novérstu ta pielimésanu.
Parak intensivas un ilgstoSas darbibas gadijuma, neatkarigi no
MIG/MAG, MMA vai TIG metinaSanas metodes, tiek aktivizéta
aizsardzibas sistéma. To norada termiskas aizsardzibas diode (A un D
attéls). MetinaSanas ventilators turpina darboties, dzesgjot metinaSanas
kédes vadibas ierices. Péc noteikta laika, atkariba no apkartéjas vides
temperatdras, diode izslédzas. Var turpinat metinaSanu.

Sagatavosana MIG/MAG metinasanai
MIG/MAG masina ir aprikota ar stieples padevéju, kura funkcija ir
nepartraukti padot stiepli ar elastigu stiepli. Barotava sastav no
- piedzinas motors
- stieples piedzinas veltnis
- stieples spole
Motors ar parnesumkarbas palidzibu darbina stieples padeves veltnus.
Rullitis var atSkirties péc rievas formas, pa kuru parvietojas stieple.
Nepareiza rievas izméra izvéle attieciba pret stieples diametru, k& art
veltna spiedienu var izraisit nepareizu padeves sistémas darbibu,
pieméram, stieples deformaciju - ja stieples spiediens ir parak liels,
stieples izliekuma veidoSanos - nepareizs veltnis un parak liels stieples
spiediens, stieples kustibas trikumu - ja rievas Kilis ir parak liels attieciba
pret stieples diametru.
AUZMANTBU Ja piedzinas rullitis slid pa stiepli, tas nozimé, ka

spiediens ir parak zems. Ja stieple iesprast bruna
vai to pargriez veltnis, tas nozimée, ka spiediens ir parak liels.
Ja metinat ar pulverveida stiepli, atcerieties, ka ierice ir jasagatavo,
mainot izejas sprieguma polaritati uz negativu (metinaSanas roktura
stieple japievieno negativajam terminalim, bet zeméjuma stieple -
pozitivajam terminalim).
Pirms darba uzsak3anas parliecinieties, vai piedzinas veltnim ir iestatits
pareizais metinasanas stieples diametrs un veids.
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Stieples ievietoSana

Nonemiet stieples stiprindjuma regulatoru, uz kura ir uzstadits spiediena
rullitis.

- levietojiet cilindru t3, lai stieple tiktu padota no apakSas.

- nogrieziet stieples sdkumu 45 gradu lenkT, izmantojot sanu knaibles.

- ievietojiet stiepli stieples padeves iericé

- ievietojiet stiepli stieples vadotné,

- virziet vadu, [idz tas izslid no metinaSanas kabela slota.

- levietojiet spiediena rulliti un izdariet spiedienu, iestatiet spiedienu ta,
lai rullttis darbotos ar nelielu pretestibu,

- ieskravéjiet metinaSanas kabeli kontaktligzda,

- Nospiediet metinaSanas kabela slédzi, lidz stieple izmetas. vads tiek
izstumts.

- lestatiet darbibas rezimu atkariba no t3, vai ir ievietots vienkarsais vads
- GAS iestatijums vai pasSpatérina vads - FLUX iestatTjums.

- lestatiet stieples atruma iestatijumu uz "Synergic", ja vélaties, lai atrums
tiktu izvéléts automatiski, vai uz "Manual", ja vélaties manuali izvéléties
atrumu, izmantojot pogu 1 (A attéls).

Sagatavosana metinasanai ar aptverto elektrodu (MMA)

Pievienojiet metinaSanas kabelus metindSanas iekartai saskana ar
elektrodu razotaja ieteikto polaritati, kas noradita uz iepakojuma.
Piesléguma polaritates piemérs; uz iepakojuma markéts elektrodu DC (-
) idzstrava, polaritate ( - ), stravas vadus savienojiet §adi:

1. metindSanas kabelis, kas pievada stravu elektrodu turétajam - iebidiet
kabela galu kontaktligzda, kas markéta ar ( - ), un pagrieziet pa labi, cik
talu vien tas ir iesp&jams.

2. metinaSanas kabelis, zeme - iebidiet kabela galu kontaktligzda ar
noradi ( + ) un pagrieziet to pa labi, cik vien iesp&jams.

levietojiet elektrodu turétaja un piestipriniet otru stiepli pie metinama
materiala. Materials vieta, kur tiks piestiprinata skava, janotira no risas,
krasas vai lakas paliekdm. Skavas stiprindjuma punktam uz materiala
jabat péc iespéjas tuvak metindjuma zonai, bet tada attaluma, lai
nebojatu metinama materiala svinu.

Ja metinaSana javeic vieta, kas atrodas talu no stravas avota, un
iespéjama ieverojama sprieguma krituma dé| stravas kabell, jaizmanto
pagarinataji ar dzislu Skérsgriezumu, kas lielaks par 2,5 mm kwdr.
Pagarinatajam jabat aprikotam ar aizsargvaditaju.

Metina8anas iekartas vadibas panell ir metinaSanas reZima slédzis.
Parslédziet slédzi uz poziciju MMA. To norada gaismas diode ar noradi
MMA, kas atrodas blakus slédzam.Uz vadibas panela ir art metinaSanas
stravas iestatiSanas poga ar displeju. MetindSanas strava ir viens no
pamatparametriem darbam ar parklatiem elektrodiem. Lai iestatitu
vélamo stravu, péc MMA darbibas rezima iestatiSanas nospiediet
iestatiSanas pogu, péc tam izvélieties vélamo metindSanas stravas
vértibu un vélreiz nospiediet pogu. Tiks saglabata metinaSanas stravas
vertiba.

9. lerices lietoSana

MIG / MAG metinasana

MIG/MAG metinaSana ar patéréjamiem elektrodiem savu nosaukumu
ieglst no aizsarggazes veida. MAG (metalaktivas gazes) gadijuma
aizsarggazes un reaktivas gazes ir (CO2) un gazu maisijumi (CO2+Ar,
CO2+Ar+02). MIG (metala inertd gaze) izmanto inertas aizsarggazes,
pieméram, ar-argonu, He-hel un So gazu maisijumus. Gaze jaizvélas
atbilsto§i metinamajam materidlam un metinaSanas metodei (skatit
papildu informaciju).Ta ietekmé& metinaSanas loku, izkauséta
metalléjuma padevi, kaus&juma dzilumu un metinajuma kimisko sastavu.
Abas metinaSanas metodés izmantojamais elektrods var bt cieta stieple
vai pulverveida stieple. Stieple tiek mehaniski ievietota metinaSanas
armatdra, izmantojot padevéju. Stieples gals izslid no sprauslas un
izkauséjas kvélojosa loka, veidojot Skidra metdla baseinu. Optimalais
metindSanas stravas palielindjums ir atkarigs no elektroda stieples,
elektroda stieples diametra, gazes veida, metinaSanas kédes
induktivitates.

MetinaSanas laika var atskirt 3 metinaSanas loku veidus:

1. Tssavienojums - tam raksturigi smalki pilieni, Skidrais metals no
stieples nonak metindSanas baseina, jo kontaktd starp stiepli un
metallentu

pilienu metindjuma baseina. ékidrais metals brivi plast pilienu veida.
Sada veida metind$ana rada nelielus Slakatajumus un pareizu Suves
veidoSanos un atbilstoSu saplGSanu. leteicams metinat materialus ar
biezumu 1,5-3 mm un stieples diametru 1,5-3 mm.

0,8-1,2 mm

2 Pareja - to raksturo Skidra metala parne$ana no stieples uz metingjuma
baseinu jaukta (pilienu un smidzinasanas) veida. Metiniet ar So metodi,
ja metinata materiala biezums ir no 3-6 mm. Ir nepiecieSams iestatit
lielaks stravas stiprums.

3. bez 1ssavienojuma - to raksturo pildvielas materidla parnese siku
pilienu veida caur elektrisko loku, neradot Tssavienojumus. Izmantojot So
metodi, smalkie pilieni piestiprinas pie metindmajam detalam pie stravas
uzgala un metinaSanas pistoles. Ar So metodi var metinat biezus
sagataves.

AUZMANTBU MetinaSanas iekarta lauj automatiski iestatit
metinasanas stieples padeves atrumu atkariba no
paSreizéja iestatijuma. Lai to izdaritu, priekS€ja paneli izvélieties
iestatijumu "Synergic" MIG/IMAG metodei.
Dazos gadijumos ir ieteicams manuali izvéléties piemérotu stieples
padeves atrumu. Sada gadijuma priek$éja panell izvélieties iestatjumu
"Manual" un iestatiet stieples atrumu, izmantojot 1. pogu (A attéls).
TIG metinasana
Saja metinaSanas metodé més izmantojam nekauséjamus volframa
elektrodus, metinot inerto gazu, pieméram, argona vai hélija, aizsega.
Siltuma avots $aja metodé ir elektriskais loks, kas spid starp
nekauséjamu elektrodu, kas piestiprinats turétaja, un apstradajamo
detalu. Gazes plisma, kas no balona (argona vai hélija) ieplust elektroda
turetaja, ieklist loka zona, tadéjadi aizsargajot elektroda galu un
izkauséta metala baseinu no skabekla un slapekla no gaisa. Metinasanu
ar So metodi var veikt, manuali padodot metalu (stiepli) vai metinot,
nepievienojot metalu. Jaatzimé, ka, veicot TIG metinasanu, ir
nepiecieSams metinat telpas, jo aizsarggaze, kas no gazes balona tiek
padota uz metinaSanas zonu, ir loti jutiga pret gaisa brazmam.
MetinaSana caurvéja nav atlauta. MetinaSanas telpa nedrikst bat gaisa
striklu, un tai jabat aprikotai ar efektivu nosices sistému.
TIG metinasana ir aptuveni. TIG metinaSana ir aptuveni 2 reizes I1énaka
nekd MMA metinasana, tacu metindjuma kvalitate ir ievérojami labaka.
Ar TIG metinaSanu var metinat planas sagataves, kas ir pat 1 mm planas,
kas nav iesp&jams ar MMA metinasanu.
Pirms darbu uzsakSanas obligati javeic visi iepriekS aprakstitie
pasakumi. Ipasa uzmaniba japievérs visiem elementiem, kas saistiti ar
darba dro8ibu un darba zonas sagatavo$anu, metindma materiala
tiriSanu un aprikojuma sagatavoSanu darbam. Sagatavojiet elektrodu
turétaja kabeli, samontéjot to, ka aprakstits iepriekS. Pievienojiet
nekauséjamo elektrodu turétaja kabeli un materiala stiprindjuma kabeli
metinaSanas iekartai ("-" elektrodu turétdja kabeli, "+" materidla
stiprindjuma kabeli) , pievienojiet kontaktdaksu elektrotiklam (slédza
pogai jabat izslégta stavoklr), novietojiet elektrodu turétaju uz metinama
materidla. Parslédziet darba rezima slédzi uz TIG poziciju. leslédziet
metina8anas iekartu un ar pogu iestatiet nepiecieSsamo metinaSanas
stravu. Atskravéjiet gazes varstu izlietojama elektrodu turétaja rokturt un
ievadiet gazi metinaSanas zona. Péc 2-3 sekundém iedarbiniet elektrisko
loku, pieskaras elektrodam metinaSanas zona un paceliet to tada
attaluma, lai varétu saglabat elektrisko loku. Loks vienmeér tiek metinats
metinamaja zona. Veiciet metinaSanas operaciju, pievadot (vai
nepievadot) piedevas materialu.
Parak intensivas un ilgstoSas darbibas gadijuma, neatkarigi no
MIG/MAG, MMA vai TIG metinaSanas metodes, tiek aktivizéta droSibas
sistéma. To norada sarkana LED, ka paradits A vai D attéla. MetinaSanas
ventilators turpina darboties, dzeséjot metindSanas kédes vadibas
ierices. Péc noteikta laika, atkariba no apkartéjas vides temperatdras,
gaismas diode nodziest. Var turpinat metinaSanu.

Metinasana ar parklatu elektrodu (MMA)

Metinot ar parklatu elektrodu, metinatajs izveido elektrisko loku starp
elektroda galu un apstradajamas detalas pamatmetalu. Tas ir process,
kura pastavigu savienojumu iegust, ar loka karstumu kauséjot elektroda
serdi un elektroda atloku un apstradajamas detalas metala sastavdalas.
Elektrodu metinatajs parvieto ar rokam un noregulé to noteikta lenki.Tiek
izveidota Suve. Atkariba no elektroda veida elektroda parklajums
metind8anas procesa laikd metinaSanas zona izveido gazes vairogu,
aizsargajot to no atmosféras. Metindjuma zona tiek ievaditi arl
deoksidéjosi elementi un veidojas izdedzu pléve.

MetindSanas pamatparametri ir metinaSanas strava (reguléjama, to
nosaka metinatajs ar stravas iestatiSanas pogu), loka spriegums (to
regulé metinatajs ar attalumu starp elektrodu un materialu), metinaSanas
atrums (to regulé metinatajs, paléninot vai paatrinot elektroda manualo
padevi) un elektroda diametrs un ta novietojums attieciba pret
savienojumu. So iemeslu d&é| metinaSanas process ir loti atkarigs no
metinatdja zindSanam, pieredzes, prasmém un prakses. Mazak
kvalificétiem operatoriem ieteicams veikt metina$anas izméginajumus uz
liekiem materiala gabaliem. Pirms darbu uzsakSanas obligati javeic visi
ieprieks aprakstitie pasakumi. Ipa$a uzmaniba japievérs visiem
jautajumiem, kas saistiti ar darba droSibu un darba zonas sagatavosanu,
metinama materiala tiriSanu un izmantojama aprikojuma sagatavo$anu.
Pievienojiet stravas vadus metinaSanas iekartai atbilstoSi elektrodu
razotdja noraditajai polaritatei, ievietojiet kontaktdakSu elektrotikla
(sledza pogai jabut izslégta stavokln), novietojiet fiksatoru uz metinama
materiala, ievietojiet fiksatora parklatu elektrodu. Parslédziet rezima
slédzi uz aug$éjo poziciju MMA. leslédziet metinaSanas aparatu un ar
vadibas pogu iestatiet nepiecieSamo metinaSanas stravu. Pievienojiet
metinaSanas loku, pieskaras elektrodam pie apstradajamas detalas un
pacelot to tada attdluma, lai varétu noturét metindSanas loku, vai art
berzgjot elektrodu pret apstradajamas detalas virsmu. Loks vienmér tiek
metinats metinamas Suves zona. Veiciet metinaSanas operaciju. Péc
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metindSanas notiriet Suvi, ar amuru likvidéjot izdedzu atliekas. Uz
nenotiritas virsmas neveiciet citu Suvi.

Papildus standarta apziméjumiem ir arT elektrodu razotaju apzimé&jumi.
Apvalkotie elektrodi manualajai loka metindSanai ar1 tiek klasificéti
saskana ar standartiem atkaribd no metinadSanas meérka konkrétam
térauda Skiram: EN 757 - augstas stipribas téraudiem, EN 1599 -
karstumizturigiem téraudiem, EN 1600 - neruséjoSiem un
karstumizturigiem téraudiem.

var izmantot ar komerciali pieejamiem dazadu razotaju parklatiem
elektrodiem.

leteicamo un pielaujamo elektrodu diametru nedrikst parsniegt, un
optimalai metindjuma formai jaizvélas pareizais elektroda diametrs.
Svarigi ir arT nodroSinat pareizu parklajuma izveéli, t. i., elektroda veidu
metinamajam materialam un metinajuma veidam.

10. Kartejas apkalposanas riciba

AUZM ANIBU Veiciet visas apkopes darbibas, atvienojot ierici

no stravas padeves.

Vienmér parbaudiet metinaSanas iekartas tehnisko stavokli. Parbaudiet,
vai stravas kabeli ir darba kartiba un vai tiem nav mehanisku bojajumu
pazimju. Parbaudiet abu rokturu stavokli. Parbaudiet stravas kabela
stavokli. Ja tiek atklatas kadas novirzes, nonemiet tas.

Katru reizi iztiriet metinaSanas sistému dzesé€josa ventilatora gaisa
ieplides atveres, Tpasi péc darba pabeig$anas. So darbibu vislabak veikt
ar saspiestu gaisu.

Uzturiet abus paSreizéjos kabelu turétajus tirus. Uzturiet metinaSanas
iekartu tiru un tiru no netirumiem. Uzglabajiet metinaSanas iekartu sausa
telpa, kura nav piekluves mitrumam. Atvienojiet un uztiniet stravas
vadus. lerici uzglabajiet bérniem nepieejama vieta.

11. Elektrodu izvéles principi

Neapkauséjamie elektrodi TIG metinasanai

TIG metinaSanai paredzétie nekauséjamie elektrodi parasti ir izgatavoti
no tira volframa. Volframa elektrodi var saturét ari papildu sastavdalas,
pieméram, torija, lantana, litja vai cirkonija oksidus. Sie papildu
komponenti, no vienas puses, palielina elektroda izturibu pret augstam
loka temperatiram un, no otras puses, samazina elektroda nodilumu
metinaSanas laika.

Saskana ar standartu PN EN 26848 volframa elektrodu diametrs var bat:
05-10-16-20-24-3,2-40-50-6,3-10mmun50-75 - 150 -
175 mm garas. metinatajam ir ieteicami elektrodi ar treknraksta
noradttajiem diametriem.

MMA metinaSanas elektrodi ar parklajumu

Metinamajam materidlam |oti svarigs parametrs pareizai metinaSanas
operacijas izpildei ir parklata elektroda diametra un ta tipa izvéle.
Elektroda diametram ir badtiska ietekme uz metindjuma formu un
sapliSanas dzilumu. Palielinot elektroda diametru pie nemainigas
stravas, samazinds iespieSanas dzilums un palielinas metindjuma
platums.

Elektrodu garums ir atkarigs no elektrodu diametra un ir, pieméram, 2,5
mm diametra elektrodiem: 250 - 300 - 350 mm un 3,2 mm diametra
elektrodiem: 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Pilns elektrodu Tpasibu kopums ir noradits razotdja sagatavotajos
tehniskajos parametros. Sajos parametros ir noraditi visi dati: elektroda
apziméjums, parklajuma veids, elektroda pielietojums, metinaSanas
pozicijas, metindSanas stravas veids un intensitate atkariba no elektroda
diametra, elektroda savienojuma polaritate, nepiecieS$ama metinaSanas
termiska apstrade, elektroda Zavésanas un uzglabasanas apstakli.
Aizklatu elektrodu apzimé&jums saskana ar EN 499 - "MetinaSana.
MetinaSanas paligmateriali. Parklatie elektrodi nelegétu un sikgraudainu
téraudu manualai loka metinadanai. "Apzimé&jums" sastav no astoniem
simboliem, piem.

E MetinaSanas metode

46  |Sakauséjuma stipribas 1paSibas

3 Saskelta sakauséjuma darba temperatira

INi |Leg&josa elementa kimiska sastava simbols

B Elektroda parklajuma tipa simbols

5 Elektrodu raZiba un stravas veids

4 leteicama metinasanas pozicija

H5 |UdenraZa saturs pildvielas metala

12. Defekta pasa novérsana

AUZMANTBU Pirms veicat traucéjumu novérSanu, atvienojiet

ierici no barosanas avota.

PROBLEMA IEMESLS RISINAJUMS
BaroSanas raditajs nav|Elektribas vads nav|lespiest kontaktdakSu
ieslegts, ventilators|pareizi pieslégts vai ir{dzilak, parbaudtt
nefunkcioné, nav|bojats baro$anas vadu
stravas uz izejas. Elektribas ligzda nav|Parbaudit spriegumu
sprieguma ligzda, parbaudit, vai
drosSinatajs nav bojats.

Bojats iesledzéjs atdot metinataju

servisam
BaroSanas raditajs| Tikla spriegums ir cits|Pieslégt kontaktdaksu
iesléegts, ventilators|neka 220-240 V pie baro$anas ligzdas

nefunkcioné vai

funkcioné 1sa laika, nav
stravas uz izejas.

ar spriegumu 230 V ~
50 Hz

lerice var parslégties|lzslégt ierici uz 2-3 min.
uz avarijas reZimu. un atkartoti ieslégt

Termiskas Bojati vai nepareizi|Parbaudit abus vadus
aizsardzibas raditajs|pieslégti viens vai abi|un pieslégSanu. Pareizi
(diode) nav ieslégts,|stravas vadi: elektroda|saspiest vai mainit uz
nav stravas uz izejas. |turétdja un spailes|jauniem, ja
turétaja. nepiecieSami.

Termiskas ledarbindja  termiska|Atstat metinaSanas
aizsardzibas raditajs|aizsargasana aparatu pieslégtu pie
(diode) ieslégts, nav baroSanas tikla, lai
stravas uz izejas. atdzesétu.

13. Papildinformacija

Vides piesarnosanas limeni metinaSanas aparata darba

Péc normas PN-EN 60974-1 lekartas loka metinaSanai, 1.
MetinaSanas energijas avoti izcélas sekojosi piesarnojumu veidi:
a) Piesarnojuma limenis 1: Bez piesarnojumiem vai tikai sausi,
neparvadosi piesarnojumi. Piesarnojumi bez nozimes.

b) Piesarnojuma limenis 2: Tikai neparvadosi piesarnojumi, bet dazreiz
jabit gaidita vaditspéja ierosinata ar kondensaciju.

c) Piesarnojuma Imenis 3: ParvadoSi vai neparvadoSi
piesarnojumi, kas var uzsakt parvadat sakara ar kondensaciju.
d) Piesarnojuma limenis 4: Piesarnojumi generé stipru vaditspé&ju,
ierosinatu ar parvadoSiem putekliem vai nokriSniem.

Mikrovides piesarnojuma limeni tika noteikti gaisa un virsmas izolacijas
atstarpes novértéSanas mérkiem péc 2.5.1 IEC 60664-1 (Termini un
definicijas, p. 3.40, 13. Ip, saskana ar normu PN-EN 60974-1)

Péc normas PN-EN 60974-1 un IEC 60664-1 vairaki energijas avoti
atrodas parmériga sasprieguma Ill. kategorija. Jabat projektéti
izmantoSanai apstaklos ar vismaz piesarnojuma 3. limeni. Sastavdalas
elementi vai komponenti ar gaisa vai virsmas izolacijas atstarpém, kas
atbilst piesarnojuma 2. limenim, ir pieejami, ja ir pilnigi segti, blvi slégti
vai aplieti atbilstosi IEC 60664-1

14. lerices komplektacija, gala piezimes

Komplekta ar ierici ka piederumi ir ieklauti: . MIG/MAG kabelis - 1 gab.
Elektrodu kabelis - 1 gab. Masu kabelis - 1 gab. MetinaSanas maska - 1
gab. Stieples birste ar amuru - 1 gab. Spoles ar pasSpatérina stiepli FLUX
0,8 mm? - 1 gab.

15. Informacija lietotajiem par
elektronisko iekartu iznicinasanu
majsaimniecibam)

E Simbols, kas redzams uz izstradajumiem vai pievienotaja

dala:

sausi

elektrisko un
(attiecas uz

dokumentacija, norada, ka bojatas elektriskas vai elektroniskas
iekartas nedrikst izmest kopa ar sadzives atkritumiem. Ja
T velaties atbrivoties no sastavdalam, atkartoti izmantot vai
redenerét, pareizi ir nogadat tas specializéta savakSanas punkta, kur tas
tiks pienemtas bez maksas. Informaciju par lietotu iekartu savakSanas
punktu atraSanas vietu sniedz vietéjas iestades, pieméram, savas
timekla vietnés.
Pareiza produkta utilizacija palidz saglabat dabas resursus un izvairities
no negativas ietekmes uz cilvéku veselibu un vidi, kas var rasties
produkta sastava esoSo potencidli bistamo vielu, maisijumu un
sastavdalu dél.
Par nepareizu atkritumu apglabasanu draud sodi
attiecigajiem vietgjiem noteikumiem.
Lietotaji ES valstis: Ja nepiecieSams atbrivoties no elektriskam vai
elektroniskam iekartam, sazinieties ar tuvako tirdzniecibas vietu vai savu
piegadataju, kas jums sniegs papildu informaciju.
apglabasana valstis arpus Eiropas Savienibas: Sis simbols attiecas tikai
uz Eiropas Savienibas valstim. Ja vélaties $o izstradajumu izmest,
sazinieties ar vietéjam iestadém vai izplatitaju, lai noskaidrotu pareizo
utilizacijas metodi.

saskana ar

Garantijas talons
uz

(turpmak saukts Produkts)
Produkta iegades datums: .............
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Pardevéja zimogs

Datums un pardevéja paraksts: .........cccccceeiiieeinnnenne
Lietotaja apliecinajums:
Ar 3o apliecinu, ka sanému informaciju par garantijas nosacijumiem, ka
arm par LietoSanas instrukcijas un Garantijas talona noradijumu
neievéroSanas sekam. Garantijas nosacijumi ir man zinami, ko apliecinu
ar savu rokraksta parakstu:

datums un vieta Lietotaja paraksts

I. Atbildiba par Produktu

1. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polija, registracijas numurs KRS
0000062517, Var$avas Rajona Tiesa VarSava, Valsts tiesas registra XIV.
Saimnieciska nodala, NMR kods (NIP) 527-020-49-33, Pamatkapitals:
100 980,00 PLN.

2. Saskana ar noteikumiem, minétiem 8aja Garantijas talona, Garants
pieskir garantiju Produktam, kuru izplata Garants.

3. Garantijas atbildiba apnem tikai defektus, izraisitu péc iemesliem,
esoSiem Produkta Lietotdjam nodoS$anas laika.

4. Sakara ar garantiju Lietotajam ir tiesibas prasit bezmaksas uzlabot
Produktu, ja defekts tiks konstatéts garantijas laikd. Produkta
uzlaboSanas veids (remonta izdariSanas metode) ir atkarigs no Garanta
uzskata. Gadijuma, kad Garants konstatés, ka remonts nav iespg&jams,
Garantam ir tiesibas maintt bojatu elementu vai visu Produktu uz brivu
no defektiem, samazinat Produkta cenu vai atteikties no liguma.

5. Attieciba uz Lietotdjam, kas nav patérétajs 1964. gada 23. aprila
Likuma "Civillikums" izpratné, Garanta kompensacijas atbildiba par
zaudé&jumiem, savienotiem ar garantiju un/vai sakara ar noslégSanu un
izpildisanu, neatkarigi no tiesiskam attiecibam, ir ierobezZota tikai IT1dz
nekvalitativa Produkta vértibai.

Il. Garantijas laiks

Garantétie produkta|Garantijas aizsardzibas ilgums
komponenti

Metinatajs, MIG/MAG|36 ménesi, sakot no $aja garantijas karté
kabelis, noraditas Preces iegades dienas.

Elektrodu kabelis
Zeméjuma vads
MetinaSanas maska
Stieplu birste / amurs
Elektrodu turétajs

Masas turétajs

MIG/MAG degla sprausla

lll. Garantijas lietoSanas nosacijumi

1. Aizpildits Lietotaja Produkta Garantijas talons ar Lietotaja dokumentu,
apliecino$u Produkta iegadi, piem. kases kvits, faktarrékins utt. Efektivas
reklamacijas realizacijai ieteicams, lai Lietotajs nodotu kopa ar reklamétu
Produktu visus elementus, minétus Produkta "Komplektacija" LietoSanas
instrukcijas dala.

2. Lieto$anas Instrukcijas un Garantijas talona noradijumu ievéro$ana.
3. Garantija ir deriga tikai Polijas Republikas un ES teritorija.

4. Garantija neapnem Produkta defektus, ierosinatus, starp citiem,
sekojoSos gadijumos:

a. Lietotajs neievéro LietoSanas instrukcijas noteikumus, seviski pareizas
ekspluatacijas, konservacijas un tiriSanas joma;

b. Lietotdjs lieto tiriSanas vai konservacijas Iidzeklus, kas neatbilst
LietoSanas Instrukcijas noradijumiem;

c. Lietotajs neattiecigi glaba un transporté Produktu;

d. Lietotajs patstavigi izdara Produkta izmainas un/var parveidojumus,
bez saskanosanas ar Garantu;

e. Lietotadjs lieto Produktd ekspluatacijas materidlus, kas neatbilst
LietoSanas Instrukcijas noradijumiem.

5. Lietotajs, kas nav patérétajs 1964. gada 23. aprila Likuma "Civillikums"
izpratné, zaudé garantijas tiesibas attiecibd uz Produktam, kura,
Lietotaja darbibas rezultata:

- tika likvidéti, maintti vai bojati sérijas numuri, datu apzimé&jumi vai
nominalas tabulinas;

- tika bojatas vai mainitas plombas.

6. Uzmanibu! Darbibu, savienotu ar Produkta ikdienas apkalposanu, ja
izriet no LietoSanas instrukcijas, Lietotajs veic patstavigi un péc savam
izmaksam.

Preces, uz kuram neattiecas garantija.

IV. Reklamacijas procediira

1. Produkta nepareizas darbibas konstatéSanas gadijuma, pirms

reklama&cijas pazinoSanas, Lietotdjam ir pienakums parbaudtt, vai visa

darbiba, tostarp aprakstita LietoSanas instrukcija, tika pareizi veikta.

2. Reklamacijas pazinojumu ieteicams sniegt nekavéjoties, vislabak 7

dienu laika no Produkta defekta konstatéSanas dienas. Lietotajs, kas nav

patérétajs 1964. gada 23. aprila Likuma "Civilikums" izpratné, zaudé
garantijas tiesibas attieciba uz Produktam, ja nesniegs reklamacijas
pazinojumu 7 dienu laika.

3. Reklamacijas pazinojums var bat sniegts, starp citiem, Produkta

iegades vieta, garantijas servisa vai rakstiski uz adresi: DEDRA EXIM

sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkoéw, Polija.

4. Lietotajs var arf sniegt reklamacijas pazinojumu, izmantojot formularu,

pieejamu majaslapa www.dedra.pl. (,Reklamacijas pazinoSanas

formulars garantijas ietvaros”).

5. Servisu adreses atseviskam valstim atrodas majaslapa www.dedra.pl.

Gadijuma, kad attiecigaja valsti nav garantijas servisa, reklamacijas

pazinojumi jabat sniegti uz adresi: DEDRA EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8,

05-800 Pruszkoéw (Polija).

6. Nemot vera Lietotaja droSibu, bojata Produkta lietoSana ir aizliegta.

7. Uzmanibu!!! Bojata Produkta lietoSana ir bistama Lietotaja veselibai

un dzivei.

8. Garantijas pienakums tiks izpildits 14 darba dienu laika, skaitot no

dienas, kad Lietotajs piegadas bojatu Produktu

9. Pirms bojata Produkta nodo$anas reklaméacijai ieteicam to notirit.

Rekomendé&jam ripigi pasargat reklamétu Produktu no bojajumiem

transportéSanas laikd (ieteicama Produkta piegade originala

iepakojuma).

10. Garantijas laiks tiek pagarinats uz laiku, kura, sakara ar Produkta

defektu,, apnemtu ar garantiju, Lietotdjs nevargja to lietot. Garantija

neizslédz, neierobezo un neaptur Lietotaja tiesibu, kas izriet no
atbildibas par pardota produkta neatbilstibu likumam.

Saskana ar Eiropas Parlamenta un Padomes 2016. gada 27. aprila

Regulas (ES) 2016/679 par fizisku personu aizsardzibu attieciba uz

personas datu apstradi un $adu datu brivu apriti un ar ko atcel Direktivu

95/46/EK 13. panta 1. un 2. punktu, informé&jam jus, ka.

1. Jasu veidlapa noraditu personas datu parzinis ir DEDRA-EXIM sp. z
0.0., ar juridisko adresi Pruskova, ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw
(talak: “Parzinis”).

2. Jusu dati tiks apstradati tikai, lai veiktu ierices garantijas procediru
saskana ar Visparigo datu aizsardzibas noteikumu (turpmak teksta:
“VDAR”) 6. panta 1. dalas b. burtu. Datu sniegSana ir brivpratiga, bet
nepiecieSama garantijas procediras veik§anai.

3. Jusu dati tiks apstradati garantijas procediras izskatiS8anas laika un
arhivéSanas nolUkos gadijuma, ja bls nepiecieSams aizstavéties
pret jebkadam pretenzijam pret Parzini, ne ilgak ka Iidz to termina
beigam.

4. Jasu datus drikst izpaust tikai personam, kuras apstrada datus
parzinim, pamatojoties uz rakstisku ligumu par personas datu
apstrades uzticéSanu, cita starpa subjektiem, kas nodroSina:
tehniska dienesta pakalpojumus, hostingu vai vietnes apkopi, IT
pakalpojumus, kurjeru pakalpojumus. Parzina piegadatjiem ir
pienakums nodros$inat datu droSibu un ievérot piemérojamo likumu
prasibas, kas saistitas ar personas datu aizsardzibu, un vini nedrikst
izmantot uzticétos personas datus citiem mérkiem, nevis tiem, kas
noteikti lguma ar Parzini.

5. Jusu dati netiks apstradati automatizéti, tostarp profiléSanas veida,
un tie netiks parsatiti uz treSo valsti / starptautisku organizaciju.

6. Jums ir tiesibas jebkura laika piekldt saviem datiem un labot, dzést,
ierobezot apstradi, tiesibas parsatit datus, tiesibas iesniegt
iebildumus, jebkura bridr.

7. Visos jautajumos, kas saistiti ar jusu personas datu apstradi, ko veic
Parzinis, varat sazinaties ar $o e-pasta adresi:
daneosobowe@dedra.pl.

8. Jums ir tiesibas iesniegt sldzibu iestadei, kas ir atbildiga par
personas datu aizsardzibu.
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A megfelel6ségi nyilatkozat a Dedra-Exim Kft. cég székhelyén talalhaté.
Az altalanos biztonsagi feltételeket kulon utmutatasként csatoltéak az
utasitasokhoz.

ﬂ FIGYELEM. Olvassa el a szimbélummal jeldlt

figyelmeztetéseket és az 6sszes utasitast..

Az alabbi figyelmeztetések és biztonsagi utasitasok figyelmen kivdl
hagyasa aramutést, tlizet vagy sulyos sérulést okozhat.

Orizze meg az osszes figyelmeztetést és utasitast a késobbi
hivatkozashoz.

2. A késziilék leirasa

A. abra: 1. MIG/MAG hegesztésbeallit6 gomb; 2. huzalkidobé gomb; 3.
kijelz6; 4. hegesztési arambeallitd gomb; 5. aramkabel aljzat (+); 6.
aramkabel aljzat (-); 7. MIG/IMAG hegesztdkabel aljzat; 8. jelz6fények;
B abra: 1. Tapkapcsolo; 2. Tapkabel, 3. Véddgaz csatlakozo; 4.
Ventilator;

C. abra: 1. MIG/MAG faklya fedele; 2. MIG/MAG faklya kapcsold;

D. abra: 1. Drotkidobd gomb; 2. Kijelzd; 3. Jelzblampak; 4. Hegesztési
mod kapcsoldegység;

3. A késziilék rendeltetésszerii hasznalata

A inverteres hegesztégép egy technoldgiailag fejlett termék, amelyet a
kévetkezbkhoz terveztek:

- hegesztés nem védett huzallal, kémiailag inert gazzal, argon, hélium
vagy aktiv CO2 védégazzal (MIG/MAG modszer)

- hegesztés 6narnyékold huzallal

- hegesztés nem fogyaszthaté elektrodaval védégazzal (TIG-hegesztés)
- ivhegesztés fedett elektrodaval (MMA modszer).

Az inverteres hegesztégépek olyan hegesztégépek, amelyek a
sziikséges aramot elektronikus aramkorok segitségével allitjiak eld. Kis
méret, alacsony témeg, nagy hatékonysag, széles alkalmazasi terulet,
nagyon j6 hegesztési eredmények és nagyfoki mobilitas jellemzi ket a
szdllitas soran.

A tipusu hegesztégépet kézi hegesztéshez tervezték onfogyasztod
hegeszt6huzallal vagy gazvédett MIG/IMAG hegesztészallal. Ezenkiviil
olyan anyagok, mint az 6tvoz6tt acélok, szerkezeti acélok és dntottvasak
fedett elektrodakkal torténd hegesztéséhez is hasznalhato. 1,6 mm és
2,5 mm kozotti atmérsji fedett elektrodakkal dolgozhat, a beallitott
hegesztési aramtol, az igényektdl és az elvégzett miveletek tipusatél
fuggben. Lehet6ség van gazvédett fogydelektrodak hasznalatara
szinesfémek és nagyon vékony munkadarabok hegesztéséhez is,
mikdzben sokkal jobb minéségl hegesztési varratokat kapunk. A nem
alkalmas aluminium és 6tvozeteinek hegesztésére. A hegesztégépek
230V ~ 50 Hz-es (egyfazisu) aramellatasra alkalmasak.

A gépet felljitasi és épitési munkaknal, javitomihelyekben, amatér
munkaknal szabad hasznalni, a hasznalati utasitasban szerepld
hasznalati feltételek és megengedett munkakorilmények betartasa
mellett.

4. A hasznalat korlatozasa

A hegesztdgépet ipari felhasznalasra tervezték. Haztartasi kdrnyezetben
a hegesztégép hasznalata csak a vonatkoz6 szabvanyoknak megfelel
specialis biztonsagi eszkdzok hasznalataval lehetséges, amelyek az
elektromagneses mez&k hatasanak kikiiszoboléséhez sziikségesek. Bar
a hegesztégépet ugy tervezték, hogy az elektromagneses sugarzas a
lehetd legalacsonyabb legyen, a hegesztégép elektromagneses
interferenciat okozhat, amely befolyasolhatja a szamitégépek és a
szamitogép-vezérelt berendezések, a biztonsagi rendszerek
berendezései, a mérbberendezések, a radidkommunikacios
berendezések, a radiovezérelt berendezések stb. mikodését. A
készlléket ugy tervezték, hogy amatdr felhasznaldk is hasznalhassak.

A mechanikus és elektromos vagy elektronikus szerkezeten végzett,
nem engedélyezett valtoztatasok, a kezelési utmutatéban nem leirt
moédositasok vagy karbantartasi miveletek jogellenesnek mindsuinek,
és érvénytelenitik a garancialis jogokat és a kiadott megfelel6ségi
nyilatkozatot. A helytelen haszndlat, illetve a nem a hasznalati
Utmutatéban szereplé ajanlasoknak és utasitasoknak nem megfeleld
hasznalat a garanciajogok azonnali elvesztését eredményezi.

A hegeszt6gép zavarhatja a szamitégépek és a szamitdégép-vezérelt
berendezések, a  biztonsagi rendszerek  berendezései, a
méréberendezések, a radibkommunikaciés berendezések, a
radidvezeérelt berendezések stb. mikodését. Gy6z&djon meg arrol, hogy
a hegesztégép telepitése nem okoz mas berendezések hibas
mikodését.

Tilos nagyon poros vagy poros kdérnyezetben dolgozni (kiléndsen
fémrészecskékkel). A szennyezettségi fokokat az EN 60974-1 hatarozza
meg. A munkakdrnyezet minéségét biztositani kell, mivel ennek
elmulasztasa a berendezés karosodasat okozhatja (a berendezés
szennyezettségi fokozatait lasd a kiegészité informacidkban. A
hegeszt6gépet olyan helyiségben helyezze el, ahol a levegd szabadon
kering és az elszivérendszer mikodik.

A kdérnyezet megengedett szennyezettségi foka, amelyben a berendezés
mikodhet, a 3. szint (lasd a 13. fejezetet - Tovabbi informaciok).

A hegeszt6gép munkateriletét ugy kell kivalasztani, hogy ne legyen a
kévetkezbk kdzelében:

- szamitogépes kabelek

- Telefonkabelek

- ipari vezérlékabelek.

Javasoljuk, hogy a személyi orvosi eszkdzoket, példaul pacemakert,
hallokészuléket stb. hasznald személyek a hegesztégép hasznalata el6tt
konzultaljanak kezel6orvosukkal.

Ne Uzemeltesse a hegesztégépet 40 °C feletti hémérsékleten. Ne
terhelje tul a hegesztégépet. Hegesztés kdzben tartsa be a megadott
munkasziinetet (X-tényez6) az arambeallitasnal.

A gépet csak az alabbi "Megengedett lizemeltetési feltételek" szerint
szabad hasznalni.

Tilos tovabba olyan anyagok feldolgozasa, amelyek nem szerepelnek a
"3. A gép rendeltetésszerlii hasznalata" pontban. A mechanikai és
elektromos szerkezeten végzett, nem engedélyezett valtoztatasok,
barmilyen médositas, a kezelési utmutatoban nem leirt karbantartasi
miveletek jogellenesnek mindsilnek, és a jotéllasi jogok azonnali
elvesztését eredményezik, a megfelel6ségi nyilatkozat pedig érvényét
veszti.

Barmilyen nem rendeltetésszerlii vagy a haszndlati utasitasnak nem
megfelel6é hasznalat a garancialis jogok azonnali elvesztését vonja maga
utan.

A készilék hatlapjan talalhaté egy tablazat a beallitasokrdl és az Gzemi
ciklusrél. Legenda:
X - Uzemidd 12 - Névleges hegesztési aram U2 - Terhelési fesziiltség
A teljes ciklusidd feltételezhet6en 10 perc.

5. Miiszaki adatok

A készulék modellje DESMi171M
Uzemi fesziiltség [V] 230

Haldzati frekvencia [Hz] 50
Kozvetlen hozzaférés elleni  védelmi 1P21S
fokozat

Védelmi osztaly |

Maximalis MIG/MAG hegesztési aram [A]. 160
Maximalis TIG hegesztési aram [A] 140
Maximalis MMA hegesztési aram [A] 140
Hegesztési aram beallitasi tartomany [A] 20-160

Forras hatasfok [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Uresjarati teljesitmény [W] MIG 30/ TIG/IMMA 50

ivhegesztési funkcié 6énfogyaszté puskaporos huzallal (114. sz. az EN
ISO 4063 szerint), MIG hegesztési funkcio védégazzal (131. sz. az EN
1ISO 4063 szerint), MAG hegesztési funkcié aktiv védégazzal (135. sz. az
EN I1SO 4063 szerint).

A hegesztéhuzal atméréje 0,8 mm a sima huzaloknal és 0,9 mm az
onarnyékold huzaloknal.

TIG hegesztési funkcid ( 141. sz. az EN ISO 4063 szerint)

Hasznalandd nem olvadé elektrodak atméréje - 1,6 mm, 2 mm és 2, 4
mm

A maximalis nem olvadoé elektréda hossza - 170 mm

A maximalis hegesztési aram csak akkor érheté el, ha a halézat teljes
aramkapacitast biztosit. A hegeszt6 230 V névleges fesziltségl
elektromos haldzatra valé csatlakoztatast igényel. A kis keresztmetszet
hosszabbitévezetékek jelentdsen csokkentik a hegesztd teljesitményét.
A hegeszt6gépet ugy tervezték, hogy 10 kVA névleges teljesitményl
tapegységrdl taplaljak. A kisebb teljesitményl egységek hasznalata
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lehetetlenné teszi a hegesztégép hasznalatat a teljes arambeallitasi
tartomanyban.

MMA hegesztési funkcié (111. szamu az EN ISO 4063 szabvany szerint)
A fedett elektroda maximalis atmérégje - 2,5 mm

6. Felkésziilés a munkara

Minden el6készité munkat Ggy végezzen el, hogy
A\FIGYELEM naen ¢ o munkat | gezzel

a késziiléket levalasztja az aramellatasrol.
A tipusu inverteres hegesztégép csomagja tartalmaz egy allanddan
rogzitett MIG/MAG kabelt, egy arnyékolt elektrodatartd aramkabelt MMA
hegesztéshez, valamint egy ko6zds foldkabelt mindkét hegesztési
modszerhez.
A hegesztégépet j6l megvilagitott, nedvességtél védett helyen kell
elhelyezni. A hegesztégép uzemeltetése el6tt ellendrizze a tapkabel, a
hegesztévezetékek, az elektrédatartd és az anyagszoritd allapotat. Ne
dolgozzon sértltekkel. A sériilteket cserélje ki hibatlanokra. Hegesztés
kdézben az aramkabelek erés elektromagneses mezét generalnak. Az
elektromagneses sugarzas csokkentése érdekében helyezze Sket kdzel
egymashoz.
Tisztitsa meg a hegesztendd anyagot ott, ahol a hegesztést fel kell vinni,
és ahol az anyagszoritd eszkozt fel kell szerelni. A rozsdat, festéket,
lakkot és hasonlé szennyez&déseket drotkefével, csiszoldpapirral vagy
vegyszeres zsirtalanitdssal tavolitsa el. A kézzel hegesztendd
alkatrészek tisztitasat kb. 25 mm szélességben kell elvégezni. A
hegesztend6 anyag tisztitdsat nagyon gondosan kell elvégezni,
fuggetlenll az alkalmazott hegesztési moédszertdl.
Ne takarja le a hegesztégép szell6z6nyilasait. Ne takarja le a
hegesztégépet. Ha a hegesztégépet védeni kell, példaul az esétdl, akkor
eserny6t vagy menedéket kell biztositani. A hiitélevegé aramlasanak
szabadnak kell lennie.

7. Halézatra kapcsolas

A hegeszt6gép elsd csatlakoztatésa elétt gy6z6djon meg arrdl, hogy a
tapfesziltség megfelel a névtabla értékének.

A hegesztégép aramellatasat legalabb 3 x 2,5 mm 2 keresztmetszeti
rézkabellel kell megoldani, 16 A biztositéktél (pl. S300 (C) sorozatu
tularamvédelmi késziilék) kell vezetni, és meg kell felelnie a hasznalatra
vonatkozé biztonsagi el6irasoknak (a védévezetd elengedhetetien). Ne
csatlakoztassa és ne haszndlja a hegesztégépet, ha a halozati
tapegység nem rendelkezik védévezetdvel.

A halozati szerelést szakképzett villanyszerel6nek kell elvégeznie. Ha
hosszabbitét hasznal, hasznaljon a névleges terhelésnek megfeleld és
védbvezetdvel ellatott hosszabbitét. Az elektromos kabelt ugy helyezze
el, hogy mikddés kézben ne legyen kitéve vagasnak, égésnek vagy
olvadasnak. Ne hasznaljon sérllt hosszabbitét. Ne huzza meg a
tapkabelt, amikor kihlizza a dugét a konnektorbdl. A hegesztégépet ugy
tervezték, hogy 10 kVA teljesitmény( generatorral mikodjon.

8. A késziilék bekapcsolasa

AFIGYELEM A késziilék lizembe helyezése el6tt feltétleniil el
kell végezni az "Uzembe helyezés el6készitése"

cimii fejezetben leirt Iépéseket.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a halozati tapegység védbvezetével van
ellatva. Hasznaljon haromvezetékes hosszabbité kabelt, a névleges
terhelésnek megfelel vezetékkeresztmetszetil védévezetbvel.
Gydz6djon meg arrol, hogy a kapcsolégomb kikapcsolt allasban van
(OFF vagy O jelzéssel - B abra). A fesziltség bekapcsoldasa a
kapcsoldgomb ON allasba forditasaval torténik (ON vagy | jelzéssel - B
abra).

A hegesztbkészlet tartalmaz egy foldel6huzalt (k6z6s a MIG/MAG, MMA
és TIG hegesztési modszerekhez) és egy fedett elektroda aramszalat
MMA hegesztéshez, valamint egy a&llandéan rogzitett MIG/MAG
aramszalat.

Felkésziilés a nem olvadé elektrédakkal torténé hegesztéshez (TIG)
Ahhoz, hogy a hegesztégépet TIG-hegesztéshez lehessen igazitani, be
kell szerezni egy ezzel a mddszerrel t6rténd hegesztéshez alkalmas
kabelt, pl. TIG DESTIi010 kabelt a Dedra kereskedelmi kinalatabol. Mas
gyarték hasonld, DKJ 10-25 mm-es csatlakozoéval ellatott, kiilén gaz- és
elektromos kabellel ellatott, TIG LIFT hegesztéshez igazitott kabelei is
hasznalhatdk. llyen kabel nem tartozik az alap hegesztéfelszereléshez.
Szerelje 6ssze a nem olvadé elektrédaaramkabelt a kabelhez mellékelt
utasitasoknak megfeleléen. A DESTi010 kabel esetében csavarja le az
elektrodatarto révid kupakjat. Tavolitsa el az elektrodatartét. Valassza ki
a hlvely atmérgjét (a hiuvelyen tartésan megjeldlt méret) a hasznalni
kivant elektroda atméréjéhez. Csusztassa az elektrédat a hivelybe,
majd csusztassa a hivelyt az elektrodaval egyiitt a tartéba. Vegye ki a
hosszu elektrédasapkat a csomagolasbdl, és csavarja ra a tartéra.
Ugyeljen arra, hogy az elektroda kériilbeliil 5 mm-re alljon ki a tartébol.
Hasznalat el6tt célszerl az elektrodat megélezni. Ez javitja az elektroda
élettartamat, az iv min8ségét és a hegesztési folyamat min&ségét.
Csatlakoztassa az 6sszeszerelt aramvezetéket a hegesztéh6z a negativ
pélusu csatlakozoaljzatba csavarva, majd csatlakoztassa a szelepet

(masodik vékony vezeték) a palackszabalyzohoz, és huzza meg az
anyaval.

A hegesztégép nem tartalmazza a gazpalackot, a szabalyozét és a
gaznyomasu témlét. Allitsa be a kivant védégaznyomast a szabalyzén a
palacknal a manométerrdl leolvasott értékkel.

Kapcsolja be a hegesztégépet a gép hatuljan lévo kapcsoloval.

A hegesztégép kezel6paneljén forditsa az izemmaod kapcsolét a TIG
LIFT modszer feliratu allasba.

Alitsa be a kivant (zemmédot a TIG-médszerhez az
tizemmodkapcsolok segitségével. Ezt a kapcsolé mellett talalhaté TIG
feliratu LED jelzi.

Ha minden értéket beallitottak, a hegesztés megkezdhetd. Az ivgyujtas
az elektroda végének a hegesztendd anyaghoz valo érintésével torténik.
Miutan az iv meggyulladt, az elektrédat el kell tavolitani, hogy
megakadalyozza a beragadast.

Tul intenziv és hosszan tarté miikddés esetén, flggetlenil a MIG/MAG,
MMA vagy TIG hegesztési modszertél, a védelmi rendszer aktivalodik.
Ezt a hévédelmi kioldo didda jelzi (A és D abra). A hegesztéventilator
tovabbra is a hegesztési aramkor vezérlését hiti. Egy bizonyos id6
elteltével, a kornyezeti hémérséklettél fliggben, a didda kialszik. A
hegesztés folytathato.

El6készités a MIG/IMAG hegesztéshez

A MIG/MAG gép egy huzaladagoléval van felszerelve, amelynek feladata
a huzal folyamatos adagolasa, rugalmas huzallal. Az adagolé a
kovetkezékbdl all

- egy hajtémotor

- huzalhajté goérgé

- huzal ors6

A motor egy fogaskerékkel hajtia a huzaladagold gérgdket. A gorgd
véltozhat a horony alakjaban, amelyben a huzal halad. A
horonyméretnek a huzalatméréhoz viszonyitott helytelen
megvalasztasa, valamint a hengernyomas az adagolorendszer nem
megfelel6 mikodését eredményezheti, pl. a huzal deformalédasa - ha a
huzalnyomas tul nagy, a huzal meghajlasa - rossz henger és tul nagy
huzalnyomas, a huzal mozgasanak hianya - ha a horony éke tul nagy a
huzaladtméréhoz viszonyitva.

AFIGYELEM Ha a hajtégorgé csuszik a huzalon, az azt jelenti,

hogy a nyomas tul alacsony. Ha a huzal elakad a
pancélzatban, vagy a henger elvagja, az azt jelenti, hogy a nyomas
tul magas.

Ha puskaporos huzallal hegeszt, ne feledje, hogy a gépet erre ugy kell
felkészitenie, hogy a kimeneti feszliltség polaritasat negativra valtoztatja
(a hegesztémarkolat huzalat a negativ, a foldel6huzalt pedig a pozitiv
kapocshoz kell csatlakoztatni).

A munka megkezdése elbtt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hajtégérgd a
megfelel6 atmérsji és tipusu hegesztéhuzalra van beallitva.

A vezeték behelyezése

Tavolitsa el a drétfeszitd allitast, amelyre a nyomogorgd van szerelve.

- Helyezze be a dobot ugy, hogy a huzal alulrél legyen betaplalva.

- vagja le a drot elejét 45 fokos szogben az oldalfogéval.

- helyezze be a huzalt a huzaladagolé késziilékbe

- helyezze be a vezetéket a vezetékvezetdbe,

- tolja a vezetéket, amig ki nem csuszik a hegeszt6kabel nyilasabdl.

- Helyezze be a nyomdégorgét és gyakoroljon nyomast, a nyomast ugy
allitsa be, hogy a gorgé kis ellenallassal haladjon,

- csavarja be a hegesztékabelt a foglalatba,

- Nyomja meg a hegeszt6kabel kapcsoléjat, amig a huzal ki nem
dobaodik. a vezeték kilokadik.

- Allitsa be az izemmadot aszerint, hogy sima vezetéket - GAS beallitas
- vagy Onfogyaszto vezeteket - FLUX beallitas - helyezett-e be.

- Allitsa a huzalsebesség beallitasat "Synergic" értékre, ha azt szeretné,
hogy a sebesség automatikusan élljon be, vagy "Manual" értékre, ha a
sebességet manualisan szeretné beallitani az 1. gomb segitségével (A
abra).

El6készités fedett elektrodas hegesztéshez (MMA)

Csatlakoztassa a hegesztdkabeleket a hegesztégéphez az elektréda
gyartéja dltal ajanlott és a csomagolason feltlintetett polaritasnak
megfelelen.

Csatlakozasi polaritds példa; a csomagolason jelolt elektroda DC (-)
egyenaram, polaritas ( - ), csatlakoztassa az aramvezetékeket a
kovetkezdképpen:

1. Az elektrodatartd aramellatasat biztositd hegesztékabel - tolja a kabel
végeét a ( - ) jelzés aljzatba, és csavarja jobbra, ameddig csak lehet.
Hegeszt6kabel, foldelés - tolja a kabel végét a ( + ) jelzési aljzatba, és
forditsa a lehetd legjobban jobbra.

Helyezze az elektrodat a tartéba, és szoritsa a masik huzalt a
hegesztendd anyaghoz. Az anyagot azon a terlleten, ahol a bilincset
rogziteni kell, meg kell tisztitani a rozsdatol, festék- vagy
lakkmaradvanyoktol. A bilincs rogzitési pontjanak az anyagon a lehetd
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legkdzelebb kell lennie a hegesztési zénahoz, de olyan tavolsagban,
hogy a hegesztendd anyag vezetéke ne sériljon.

Ha az aramforrastdl tavoli helyen kell hegeszteni, és a tapkabel
esetleges jelentds fesziltségesése miatt 2,5 mm kwdr-nél nagyobb
vezetl-keresztmetszetli hosszabbité kabeleket kell hasznélni. A
hosszabbité kabelt védévezetével kell ellatni.

A hegesztégép kezel6paneljén talalhato egy hegesztési mod kapcsolé.
Allitsa a kapcsol6t MMA allasba. Ezt a kapcsol6 mellett talalhaté MMA
feliratu LED jelzi.A kezel6panelen van egy kijelzével ellatott hegesztési
arambeallité gomb is. A hegesztési aram az egyik alapveté paraméter a
fedett elektrodakkal valé6 munkavégzéshez. A kivant aram beallitdsahoz
az MMA Gzemmod bedllitasa utan nyomja meg a beallitasi gombot, majd
valassza ki a kivant hegesztési aramértéket, és nyomja meg ismét a
gombot. A hegesztési aram értéke tarolasra kerul.

9. A késziilék hasznalata

MIG / MAG hegesztés

A MIG / MAG hegesztés fogydelektrédakkal a nevét a védégaz tipusarol
kapta. A MAG (Metal Active Gas) esetében az arnyékold, reaktiv gazok
(CO2) és gazkeverékek (CO2+Ar, CO2+Ar+02). AMIG (Metal Inert Gas,
fém véddégaz) soran olyan inert védégazokat hasznalnak, mint az Ar-
argon, a He-hel és e gazok keverékei. A gazt a hegesztend6 anyagnak
és a hegesztési modszernek megfeleléen kell kivalasztani (lasd a
kiegészitd informacidkat).A gaz befolyasolja a hegesztési ivet, az olvadt
toltdanyag szallitdsat, az olvadas mélységét és a hegesztés kémiai
Osszetételét. Mindkét hegesztési modszer esetében a fogyodelekirdda
lehet tdbmoér huzal vagy porhuzal. A huzal mechanikusan, egy adagolé
segitségével keril a hegeszt6szerkezetbe. A dréthegy kicsuszik a
favokabol, és izz6 ivben megolvad, folyékony fémbdl allé técsat képezve.
Az optimalis hegesztési aramnévekedés fligg az elektrodhuzaltédl, az
elektrodhuzal atmér6jétél, a gaz tipusatdl, a hegesztéaramkor
induktivitasatol.

A hegesztés soran 3 féle hegesztoivet kiilonboztethetiink meg:

1. révidzarlat - finom cseppek jellemzik, a huzalbdl szarmazé folyékony
fém a hegesztémedencébe jut a hegesztészalak kozotti érintkezés
kovetkeztében. A cseppnek a hegesztési medencébe torténé bejutasa.
A folyékony fém cseppek formajaban szabadon aramlik. Az ilyen tipusu
hegesztés kis froccsenést, megfelel6 hegesztési képzédést és megfeleld
olvadast eredményez. Ajanlott 1,5-3 mm vastagsagu anyagokat
hegeszteni 1,5-3 mm vastagsagu és a huzal atméréje 0.8-1.2mm

2 Atmenet - a folyékony fémnek a huzalbdl a hegesztémedencébe vald
atjutasa vegyes (csepp és permet) formaban. Ezzel a mddszerrel
hegeszthet 3-6 mm vastagsagu anyagok hegesztésekor. Be kell allitani
nagyobb aramerdsség.

3. nem rovidzarlatos - jellemz&je, hogy a toltéanyag aprd cseppek
formajaban jut &t az elektromos ivben anélkil, hogy révidzarlatot okozna.
Ennél a modszernél a finom cseppek a hegesztendd alkatrészhez
tapadnak az aramcsucson és a hegesztdpisztolyon. Ezzel a médszerrel
vastag munkadarabok is hegesztheték.

AFIGYELEM A hegesztégép lehetévé teszi a hegesztéhuzal

el6tolasi sebességének automatikus beallitasat az
aktualis beallitasnak megfeleléen. Ehhez valassza ki az el6lapon a
"Synergic" beallitast a MIG/IMAG moédszerhez.

Bizonyos esetekben célszerli a megfelel6 huzaltovabbitasi sebességet
kézzel kivalasztani. Ebben az esetben valassza az el6lapon a "Kézi"
bedllitast, és dllitsa be a huzal sebességét az 1. gomb segitségével (A
abra).

TIG hegesztés

Ennél a hegesztési modszernél nem olvadd volframelektrodakat
hasznalunk, és inert gazok, példaul argon vagy hélium védépajzsaban
hegesztiink. Ennél a médszernél a héforras egy elektromos iv, amely
egy tartéba rogzitett, nem olvadé elektroda és a munkadarab ko6zott izzik.
Az elektrédatartéba egy palackbdl (argon vagy hélium) taplalt gazaram
jut az ivzénaba, ezdltal védve az elekitroda csucsat és az olvadt
fémmedencét a levegdbdl szarmazo oxigéntdl és nitrogéntdl. Az ezzel a
moédszerrel torténd hegesztés torténhet a fémtoltet (huzal) kézi
adagolasaval vagy a fémtoltet hozzaadasa nélkiili hegesztéssel. Meg
kell jegyezni, hogy TIG-hegesztéskor a hegesztést zart térben kell
végezni, mivel a gazpalackbdl a hegesztési terlletre juttatott védégaz
nagyon érzékeny a légmozgasokra. Hegesztés huzatban nem
megengedett. A hegesztShelyiségnek mentesnek kell lennie a
légsugarzastdl, és hatékony elszivorendszerrel kell rendelkeznie.

A TIG-hegesztés kb. A TIG-hegesztés korilbelll 2-szer lassabb, mint az
MMA-hegesztés, de a hegesztés mindsége lényegesen jobb. A TIG-
hegesztés lehetévé teszi a vékony, akar 1 mm-es munkadarabok
hegesztését, ami az MMA-hegesztéssel nem lehetséges.

A munka megkezdése el6tt kdtelez6en be kell tartani a korabban leirt
osszes lépést. Kilonos figyelmet kell forditani a munkavédelemmel és a
munkaterulet el6készitésével, a hegesztendé anyag tisztitasaval és a
hasznaland6 berendezések el6készitésével kapcsolatos valamennyi
pontra. Készitse el6 az elektrodatartd kabelt a korabban leirtak szerint.

Csatlakoztassa a nem olvadd elektrodatartd kabelt és az anyagszorité
kabelt a hegesztégéphez ("-" elektrodatartd kabel, "+" anyagszoritd
kabel) , kapcsolja be a dugét a halézatba (a kapcsoldgombnak kikapcsolt
allasban kell lennie), helyezze az elektrédatartét a hegesztendd anyagra.
Allitsa az (izemmddkapcsolét TIG allasba. Kapcsolia be a
hegesztégépet, és allitsa be a kivant hegesztési aramot a gombbal.
Csavarja ki a gazszelepet a fogydelektrédatarté fogantyujaban, és
juttasson gazt a hegesztési zonaba. 2-3 masodperc elteltével inditsa be
az ivet az elektrdda hegesztési zénahoz vald érintésével, és emelje az
elektrodat olyan tavolsagra, hogy az iv fennmaradjon. Az iv mindig a
hegesztendd zénaban csapddik be. Végezze el a hegesztési miveletet
a téltéanyag adagolasaval (vagy nem adagolasaval).

Tul intenziv és hosszan tarté mikodés esetén, figgetlenul a MIG/MAG,
MMA vagy TIG hegesztési mddszertdl, a biztonsagi rendszer aktivalodik.
Ezt az A vagy D abran lathaté piros LED jelzi. A hegesztéventilator
tovabbra is a hegesztési aramkor vezérlését hiti. Egy bizonyos id6
elteltével, a kornyezeti hémérséklettdl fuggben, a LED kialszik. A
hegesztés folytathato.

Hegesztés fedett elektrodaval (MMA)

A fedett elektrédas ivhegesztés soran a hegesztd iveket (it az elektroda
vége és a munkadarab alapfémje kozott. Ez egy olyan eljaras, amely
soran az iv héjének hatasara az elektrédamag és az elektrédhurok
fémkomponensei, valamint a munkadarab megolvasztasaval tartés
kotés jon létre. Az elektrodat a hegeszt6 kézzel mozgatja, és egy
bizonyos szégben pozicionalja.A hegesztési varrat kialakul. Az elektroda
tipusatdl fliggéen az elektrodabevonat a hegesztési folyamat soran
gazpajzsot hoz létre a hegesztési zénaban, amely védi azt a [égkortél. A
hegesztési terilletre dezoxidald elemek is kerllnek, és salakfilm
képzddik.

Az alapveté hegesztési paraméterek kozé tartozik a hegesztési aram
(amelyet a hegeszté az arambeallitd gombbal szabalyoz, allit), az
ivfeszlltség (amelyet a hegesztd az elektroda és az anyag kozotti
tavolsaggal szabalyoz), a hegesztési sebesség (amelyet a hegeszt6 az
elektroda kézi el6tolasanak lassitasaval vagy gyorsitasaval szabalyoz),
valamint az elektréda atmeérdje és a kdtéshez viszonyitott helyzete. Ezen
okok miatt a hegesztési folyamat nagymértékben fiigg a hegesztd
tudasatdl, tapasztalatatol, igyességétdél és gyakorlatatdl. A kevésbé
képzett kezel6knek ajanlott a hegesztési probakat felesleges
anyagdarabokon elvégezni. A munka megkezdése el6tt kotelezd
elvégezni a korabban leirt 0sszes lépést. Kiilonos figyelmet kell forditani
a munkavédelemmel és a munkaterulet el6készitésével, a hegesztendd
anyag tisztitasaval és a hasznaland6 berendezések el6készitésével
kapcsolatos valamennyi pontra.

Csatlakoztassa az aramvezetékeket a hegeszt6géphez az elektréda
gyartdja altal megadott polaritasnak megfeleléen, dugja be a dugét a
halézatba (a kapcsolégombnak kikapcsolt allasban kell lennie), helyezze
a befogdkésziiléket a hegesztendé anyagra, helyezze be a fedett
elektrodat a késziilékbe. Allitsa az lizemmddkapcsolét az MMA felsd
allasba. Kapcsolja be a hegesztégépet, és allitsa be a kivant hegesztési
aramot a vezérlbgombbal. A hegesztési ivet az elektréda
munkadarabhoz vald érintésével és az elektréda olyan tavolsagra
torténd felemelésével, amely lehetévé teszi az iv fenntartasat, vagy az
elektréda munkadarab felliletéhez valé dorzsolésével hozza létre. Az iv
mindig a hegesztendd hegesztési varrat terlletén csapodik be. Végezze
el a hegesztési miiveletet. Hegesztés utan tisztitsa meg a hegesztési
varratot a salakmaradvanyok kalapaccsal toérténd eltavolitasaval.
Tisztitatlan fellleten ne hegesszen Ujabb oltést.

A szabvanyos jeltlések mellett az elektrddagyartok sajat jeldlései is
léteznek. A kézi ivhegesztéshez haszndlt fedett elektrédakat szintén
szabvanyok szerint osztalyozzak, a hegesztési céltdl fliggéen,
meghatarozott acélfajtak esetében: EN 757 a nagyszilardsagu acélokra,
EN 1599 a héall6 acélokra, EN 1600 a rozsdamentes és héallé acélokra.
A a kereskedelemben kaphato, kllénb6zd gyarték bevonatos
elektrodaival hasznalhato.

Az ajanlott és megengedett elektrodatmérdket nem szabad tullépni, és a
megfelel elektrodatmeérét kell kivalasztani az optimalis hegesztési forma
eléréséhez. Fontos a bevonat helyes megvalasztdsa is, azaz a
hegesztendd anyaghoz és a hegesztés tipusahoz megfelelé elektréda
tipusa.

10. Foly6 karbantartasi tevékenységek

AFIGYELEM Minden karbantartast a késziilék aramellatasrol

levalasztva végezzen el.

A napi karbantartast kihuzott dugéval végezze.

Mindig ellenérizze a hegeszt6gép muiiszaki allapotat. Ellenérizze, hogy a
tapkabelek j6 allapotban vannak-e, és nem mutatjak-e mechanikai
sérilés jeleit. Ellenérizze mindkét fogantyd allapotat. Ellenérizze a
tapkabel allapotat. Ha barmilyen rendellenességet észlel, tavolitsa el
azokat.

Minden alkalommal, kiléndsen a munka befejezése utan, tisztitsa meg
a hegesztérendszereket hité ventilator 1égbedmlé nyilasait. Ezt a
tevékenységet a legjobb sritett levegbvel végezni.
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Tartsa tisztan mindkét jelenlegi kabeltartét. Tartsa a hegesztégépet
tisztan és szennyez&déseki6l mentesen. A hegesztégépet szaraz,
nedvességtdl védett helyiségben tarolja. Huzza ki és tekerje fel az
aramvezetékeket. Tarolja a készlléket gyermekek szamara elérhetetlen
helyen.

11. Az elektrodak kivalasztasanak szabalyai

Nem olvadé elektrodak TIG hegesztéshez

A TIG-hegesztéshez hasznalt nem olvadd elektrédak altalaban tiszta
volframbdl késziilnek. A volframelektrodak tovabbi 6sszetevoket, példaul
térium-, lantan-, litium- vagy cirkénium-oxidokat is tartalmazhatnak. Ezek
a kiegészité alkatrészek egyrészt novelik az elektroda ellenallasat a
magas ivhémérsékletekkel szemben, méasrészt csdkkentik az elektroda
hegesztés kdzbeni kopasat.

A PN EN 26848 szabvany szerint a volframelektrodak atméréje a
kévetkezd lehet:
05-10-16-20-24-32-40-50-6,3-10mm és50-75-150 -
175 mm hosszisagban. A hegesztégéphez a vastag betlivel szedett
atmérdji elektrédakat ajanljuk.

Fedett elektrédak MMA hegesztéshez

A hegesztési mivelet helyes elvégzéséhez nagyon fontos paraméter a
hegesztbelektroda atméréjének és tipusanak kivalasztasa a
hegesztendd anyaghoz. Az elektroda atméréje jelentésen befolyasolja a
hegesztési varrat alakjat és az olvadas mélységét. Az elektroda
atméréjének novelése allandé aram mellett csokkenti a behatolasi
mélységet és ndveli a hegesztés szélességét.

Az elektrédak hossza az elektrodak atméréjétél figg, és példaul a
kovetkezd: 2,5 mm atmérdéja elektrédak esetében 250-300-350 mm, 3,2
mm atmeéréji elektrodak esetében pedig 300-350-400-450 mm.

Az elektréda tulajdonsagainak teljes skalajat a gyarté altal készitett
miszaki jellemz6k tartalmazzak. Ezek a jellemz6k megadjak az dsszes
adatot: az elektroda megnevezése, a bevonat tipusa, az elektréda
alkalmazasa, a hegesztési poziciok, a hegesztési aram tipusa és
intenzitasa az elektroda atmérgjétél fuggben, az elektroda
csatlakoztatdsanak polaritdsa, a szikséges hegesztési hékezelés, az
A fedett elektrodak jeldlése az EN 499 - "Hegesztés. Hegesztési
fogydeszkdzok. Fedett elektrddak 6tvozetlen és finomszemcsés acélok
kézi ivhegesztéséhez. Megnevezés", nyolc szimbdlumbdl all, pl.

E Hegesztési modszer

46  |Az 6tvozet szilardsagi tulajdonsagai

3 Az Stvozet toérési hdmérséklete

INi [Az 6tvozbelem kémiai Osszetételének jele
B Az elektrédabevonat tipusanak jelképe

5 Az elektréda hozama és az aram tipusa
4 Ajanlott hegesztési pozicio

H5 |A tolté6fém hidrogéntartalma

12. Onallé hibaelharitas
Huzza le a késziiléket a tapegységrél, miel6tt
PNGRUERE | ookiséreins a hibaelharitast

PROBLEMA OK MEGOLDAS
A tapellatas jelz6 nem|A tapkabel rosszul van|Nyomja a csatlakozét

vilagit, a ventillator|csatlakoztatva  vagy|mélyebbre, ellenérizze

nem mikodik, nincs|sérilt a tapkabelt

aram a kimeneten. Az aljzatban nincs|Ellenérizze a
haldzati fesziltség feszlltséget az

aljzatban, vagy, hogy
nem oldott-e le a
biztositék

Sérilt kapcsolo a hegeszt6
berendezést adja at a
szerviznek

jelz6|A fesziltség mas, mint|Helyezze a csatlakozét

A tapellatas

vilagit, a ventillator|220-240 V 230 V ~ 50 Hz-es
nem mikddik vagy haldzati aljzatba
csak egy pillanatra,|A berendezés|Kapcsolja ki a
nincs aram a|vészhelyzeti berendezést 2-3 percre
kimeneten. izemmaodban lehet és kapcsolja be Ujra
A hé védelem jelzdje|Sérllt vagy rosszul|Ellendrizze a
(LED) nem vilagit,|csatlakoztatott az egyik|vezetékeket és azok
nincs aram alvagy mindkét|csatlakoztatasat.
kimeneten. aramvezeték: az|Szoritsa meg
elektrédatartéé és a|helyesen, vagy
szorité bilinccsé szukség esetén
cserélje ki Gjra
A hévédelem jelz6je|Kioldott a hévédelem |[Hagyja a hegeszt6
(LED) vilagit, nincs berendezést a
aram a kimeneten. héalézatra
csatlakoztatva, hogy
lehdljon

13. Tovabbi informaciok

A kornyezetszennyezés foka a hegesztési munkaban

A PN-EN 60974-1 az ivhegesztd eszkéz 1 rész: A hegesztési
energiaforrasnal a kévetkezd tipusu szennyezédéseket kuldnbdztetjik
meg:

a) A szennyez&dés foka 1: Szennyez&dések nélkiil vagy csak szarazak,
nem vezet szennyez8déshez. A szennyezddéseknek nincs
jelentéséguk.

b) A szennyezddés foka 2: Csak nem vezet6képes szennyezddések,
idénként szamitani kell a kondenzacié miatti vezetéképességre.

c) A szennyezddés foka 3: VezetSképes szennyez6dések vagy szaraz
nem vezet6képesek, amelyek vezetni kezdenek a kondenzacié miatt.

d) A szennyez6dés foka 4: A szennyezédések allandé vezetéképesseget
generalna, amelyet vezet6képes por, esd vagy hé okoz.

A mikrokérnyezet szennyezettségi mértékei az IEC 60664-1 szabvany
szerinti légrés és fellleti szigetelés szerint kerlltek meghatarozasra
(Feltételek és meghatarozasok 3.40 pont 13. oldal a PN-EN 60974-1
szabvany szerint).

A PN-EN 60974-1 és az IEC 60664-1 szabvanyoknak megfeleléen a
Minimum a 3. szennyezettségi foku szennyezettségi korilményekhez
kell tervezni ezeket. A 2. fokozatl szennyezddés mértékének megfeleld
légrés vagy fellleti szigeteléssel biré 6sszetevéelemek vagy alkatrészek
megengedettek, ha teljesen bevontak, varratmentesen burkoltak vagy
elarasztottak az IEC 60664-1 szabvany szerint.

14. A berendezés készlete, zaré6 megjegyzések

A késziilék tartozékai: . MIG/MAG kabel - 1 db. Elektrédakabel - 1 db.
Tomegkabel - 1 db. Hegesztémaszk - 1 db. Drétkefe kalapaccsal - 1 db.
FLUX 0,8 mm? énfogyasztd huzalt tartalmazé orso.

15. Tajékoztatdas a felhasznalék szamara az
elektromos és elektronikus berendezések
artalmatlanitasarél (a haztartasokat érinti)

A termékeken vagy a kisér6 dokumentacion feltlintetett
E\/ szimbdlum azt jelzi, hogy a hibas elektromos vagy elektronikus
berendezéseket nem szabad a haztartasi hulladékkal egyutt
T artalmatlanitani. Ha az alkatrészeket meg kell semmisiteni, Gjra
kell hasznalni vagy hasznositani kell, a helyes megoldas az, ha elviszi
6ket egy erre szakosodott gyljtdhelyre, ahol ingyenesen atveszik Sket.
A hasznalt berendezések gyiijtéhelyeirdl a helyi hatésagok adnak
tajékoztatast, példaul a honlapjukon.
A berendezés megfeleld artalmatlanitdsa lehetévé teszi az értékes
eréforrasok megbrzését és az egészségre és kdrnyezetre gyakorolt azon
negativ hatasok elkeriilését, amelyek a készilékben |évé veszélyes
anyagok, keverékek és 0sszetevék esetleges jelenlétébdl adodnak.
A helytelen hulladékartalmatlanitds a vonatkozo helyi el6irasok szerint
biintetés veszélyével jar.
Az uniés orszagok felhasznaldi: Ha elektromos vagy elektronikus
berendezéseket kell artalmatlanitania, kérjik, forduljon a legkdzelebbi
értékesitési ponthoz vagy a szallitéjahoz, akik tovabbi tajékoztatast
tudnak adni.
Az Eurdpai Union kivlli orszagokban torténd artalmatlanitas: Ez a
szimbdlum csak az Eurépai Unié orszagaira vonatkozik. Ha a terméket
el kivanja dobni, kérjik, forduljon a helyi hatésagokhoz vagy a
kereskeddhdz a helyes artalmatlanitasi modszerrel kapcsolatban.

Garanciajegy
Katalégusszam: ............. Gyartasi tétel szama: ...........c.........
(a tovabbiakban: Termék)
A termék vasarlasanak datuma: .............

Az elado pecsétje

Datum és az elad6 alairasa: ...........cccovevvveenennnn.
A felhasznal6 nyilatkozata:
Igazolom, hogy tajékoztatasra keriltem a garancialis feltételekrdl,
valamint a Kezelési utmutatdban és a Garanciajegyben leirt utasitasok
be nem tartasabdl eredd koévetkezményekrél. A jelen garancialis
feltételekkel megismerkedtem, amit alairasommal igazolok:

kelt és helye

a Felhasznal6 alairasa
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I. A termékért felelés
1. Kezes - DEDRA EXIM sp. z 0.0., székhelye Pruszkoéw, cime: ul. 3 Maja
8, 05-800 Pruszkow, KRS 0000062517, Varso févarosi Korzeti Birésag
Varsdban; az Orszagos Birésagi Nyilvantartas Xlll Gazdasagi Osztalya,
addszama: 527-020-49-33, torzstéke: 100 980.00 zt.

2. A jelen Garanciajegyben meghatarozott feltételekkel a Kezes
garanciat nyujt a Kezes forgalmazasabdl szarmazo Termékre.

3. A garanciabol eredd felel6sség kizarolagosan a Termékben a
Felhasznalénak valé atadas pillanataban rejlé hibakra vonatkozik.

4. A garancia cimén a Felhasznaldé jogosult a Termék dijmentes
megjavitasara, amennyiben a hiba a garancialis idészak soran
kelentkezik. A Termék megjavitadsanak madja (a javitds modszere) a
Kezes dontésétél fligg. Amennyiben a Kezes megallapitédsa szerint ni
lehet6ség a megjavitasra, a Kezes fenntartia maganak a jogot a hibas
alkatrész vagy az egész Termék hibatlanra cseréléséhez, a Termék
aranak csokkentéséhez, vagy a szerz6déstél torténd elallashoz.

5. Azzal a Felhasznaléval szemben, amelyik nem szamit fogyaszténak
az 1964 aprilis 23-i, a Polgari Torvénykonyvrél szolé térvény szerint, a
Kezes jelen garanciabol eredd és/vagy a garancia megkotésével és
teljesitésével kapcsolatos kartéritési feleléssége, a jogi cimtdl
fuggetlendl, a hibas Termék értékének 6sszegére korlatozédik.

Il. Garancialis idészak:
Garantalt
termékkomponensek
Hegeszté, MIG/MAG kabel,

A garanciavédelem id6tartama

36 honap, a Terméknek a jelen jotallasi
jegyen feltiintetett vasarlasi datumatol
kezdédben.

A garancia altal nem fedezett tételek.

Elektrodakabel
Foldel6 vezeték
Hegeszté maszk
Drotkefe / kalapacs
Elektrédatartod
Témegtartd
MIG/MAG favéka

lll. A garancia alkalmazasanak feltételei

1. A Felhaszndlé felmutatia a Termék kitoltétt Garanciajegyét és
valészinlsiti a Termék vasarlasanak kortilményeit, pl. felmutatva a
pénztar blokkot, szamlat, stb. A reklamacié hatékony lebonyolitasanak
érdekében ajanlott, hogy a Felhasznal6é a reklamalt Termékkel egyutt
adja at a Kezelési utmutatéban leirt készlet tartalmat.

2. A Felhasznalé betartja a Kezelési utmutatoban és a Garanciajegyen
feltlintetett utasitasokat.

3. A garancia csak a Magyar Koztarsasag és az EU teriletén érvényes.
4. A garancia nem terjed ki a Termék kdvetkezd okokbdl keletkezd
meghibasodasaira:

a. A Felhasznalé nem tartotta be a Kezelési utmutatéban meghatarozott,
kiléonésen a megfelel6 hasznalatra, karbantartdsra és tisztitasra
vonatkozé feltételeket; A Felhasznald a Kezelési utmutaténak nem
megfeleld tisztitd és karbantarté szereket alkalmazott;

b. A Felhasznalé nem megfelelé médon tarolja és szallitja a Terméket;
c. A Felhasznal6 o6nalléan, a Kezessel valé egyeztetés nélkl
modositotta és/vagy atalakitotta a Terméket;

d. A Felhasznalé a Kezelési utmutatonak nem megfeleld lUzemeltetési
anyagokat hasznalt a Termékhez.

5. Az a Felhasznald, amelyik nem szamit fogyasztonak az 1964 aprilis
23-i, a Polgari Torvénykonyvrél szolo térvény szerint, elvesziti a jelen
garanciabdl eredé jogait, ha a Terméken:

- a szériaszamok, datum jellések és a tipuscimkék a Felhasznalé altal
eltavolitasra, kicserélésre vagy megrongalasra kerlltek

- a plombak a Felhasznald altal megrongalasra kerlltek, vagy a
Felhasznal6 beavatkozasanak nyomait viselik.

6. Figyelem! A Termék mindennapos kezelésével kapcsolatos, tdbbek
kozott a Kezelési utmutatobdl eredé miiveleteket a Felhasznald sajat
hataskorébe és sajat koltségére végzi el

IV. Reklamacios eljaras

1. A Termék helytelen mikodésének észrevételekor, a reklamacié
bejelentése el6tt ellendrizze, hogy a Kezelési utmutatéban
meghatérozott valamennyi mivelet a megfelel6 moddon kerllt
végrehajtasra.

2. Ajanlott a reklamaciot haladéktalanul bejelenteni, a legjobb a Termék
hibaja észrevételétdl szamitott 7 napon belll. Az a Felhasznal6, amelyik
nem szamit fogyasztonak az 1964 aprilis 23-i, a Polgari Torvénykonyvrél
sz0l0 térvény szerint, elvesziti a jelen garanciabdl ered6 jogait, ha nem
jelenti be 7 napon belll a reklamaciot.

3. A reklamacios bejelentés megteheté a Termék vasarlasanak helyén,
a garancialis szervizben, vagy irasban az alabbi cimen: DEDRA EXIM
sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow.

4. A Felhasznalé a reklamaciét a www.dedra.pl weboldalon talalhaté
Urlap segitségével jelentheti be. (,Garancialis reklamacio bejelentési
arlap”).

5. Az egyes orszagok szerviz cimei a www.dedra.pl weboldalon

elérhetéek. Amennyiben az adott orszagban nincs garancialis szerviz, a

reklamacios bejelentést ajanljuk a kévetkezé cimre kildeni: DEDRA-

EXIM Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (Lengyelorszag).

6. A Felhasznal6 biztonsagara valo tekintettel a hibas Termék hasznalata

tilos.

7. Figyelem!!! A hibas Termék veszélyes a Felhasznalé egészségére és

életére.

8. A garanciabdl eredd kotelezettségek ellatasara a reklamalt Terméknek

a Felhasznal6 altali leadasanak napjatdl szamitott 14 munkanapon belul

kerl sor.

9. A terméket reklamacidra kildése elétt ajanlott megtisztitani. Ajanlott a

reklamalt terméket gondosan bebiztositani a szallitasi karok elkertlése

érdekében (ajanlott a reklamalt Terméket az eredeti csomagolasban
elkildeni).

10. A garancialis idészak meghosszabbitasra kerll azzal az id6vel, mely

alatt a Felhasznalé a Termék meghibasodasabol eredéen nem tudta az

hasznalni.

A garancia nem zéarja ki, nem korlatozza és nem fiiggeszti fel a

Felhasznal6 eladott termékek hibaira vonatkozo6 kezességi szabalyokbdl

eredd jogait.

A természetes személyeknek a személyes adatok kezelése tekintetében

torténd védelmérél és az ilyen adatok szabad aramlasardl, valamint a

95/46/EK iranyelv hatalyon kivil helyezésérél széld, 2016. aprilis 27-i

(EU) 2016/679 eurdpai parlamenti és tanacsi rendelet 13. cikkének (1)

és (2) bekezdésével dsszhangban tajékoztatjuk Ont, hogy

1. Az Urlapon megadott személyes adatainak Adminisztratora a
Pruszkéw-i székhelyli DEDRA-EXIM sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800
Pruszkéw (tovabbiakban: ,Adminisztrator”).

2. Az On adatait kizarolag a késziilékre vonatkozé garancialis eljaras
lefolytatasa céljabdl dolgozzuk fel az altalanos adatvédelmi rendelet
(a tovabbiakban: "GDPR") 6. cikke (1) bekezdésének b) pontjaval
o0sszhangban Az adatszolgaltatds 6nkéntes, de a garancialis eljaras
lefolytatasahoz sziikséges.

3. Az On adatait a garancialis eljaras lefolytatasanak megfontolasanak
id6tartama alatt, valamint archivalasi céllal kezeljik, amennyiben az
Adminisztratorral szembeni esetleges kovetelésekkel szemben
sziikséges védekezni, de legfeljebb azok eléviléséig.

4. Az On adatai csak olyan szervezetek szamara adhaté ki, amelyek az
Adminisztrator nevében, a személyes adatok feldolgozasara
vonatkozé irasbeli megbizasi szerz6dés alapjan adatokat kezelnek,
és tobbek kozott technikai szolgaltatast, tarhelyszolgaltatast vagy
weboldal-karbantartast, informatikai-, futarszolgaltatast nyujtanak.
Az  Adatkezel6  beszallitéi  kotelesek  gondoskodni az
adatbiztonsagrél és megfelelni a személyes adatok védelmére
vonatkozé hatalyos jogszabalyok kdvetelményeinek, és nem
hasznalhatjak fel a rajuk bizott személyes adatokat az Adatkezel6vel
kotott szerz6désben meghatarozott céloktdl eltéré célokra.

5. Az On adatait nem dolgozzuk fel automatizalt médon, beleértve a
profilalkotast, és nem tovabbitjuk harmadik orszagba/nemzetkdzi
szervezetnek.

6. On barmikor jogosult az adatai tartalmahoz térténé hozzaféréshez,
valamint annak helyesbitéshez, torléshez, az adatkezelés
korlatozasahoz, az adathordozhatésaghoz és a kifogasolashoz vald
joghoz.

7. Az On személyes adatainak az Adatkezel6 altali feldolgozasaval
kapcsolatos minden kérdésben az alabbi e-mail cimen veheti fel a
kapcsolatot: daneosobowe@dedra.pl;

8. Onnek jogaban all van panaszt benyuijtani az illetékes adatvédelmi
hatésagnal.
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Declaratia de conformitate se afla la sediul Dedra-Exim Sp. z o.0.
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Reglementarile generale de siguranta au fost atasate manualului ca o
brosura separata.

AVERTISMENT. Cititi toate avertismentele marcate cu acest
simbol si toate instructiunile.

Nerespectarea urmatoarelor avertismente si instructiuni de siguranta
poate duce la socuri electrice, incendii sau vatamari grave.

Pastrati toate avertismentele si instructiunile pentru referinte
ulterioare.

2. Descrierea aparatului

Fig. A: 1. butonul de setare a sudurii MIG/MAG,; 2. butonul de ejectare a
sarmei; 3. afisajul; 4. butonul de setare a curentului de sudura; 5. mufa
cablului de curent (+); 6. mufa cablului de curent (-); 7. mufa cablului de
sudura MIG/MAG; 8. lumini de semnalizare;

Fig. B: 1 Intrerup&tor de alimentare; 2. Cablu de alimentare; 3. Racord
gaz de protectie; 4. Ventilator;

Fig. C: 1. Capacul tortei MIG/MAG; 2. intrerupétorul tortei MIG/MAG;
Fig. D: 1. Butonul de ejectare a sarmei; 2. Afisajul; 3. Lampile de
semnalizare; 4. Unitatea de comutare a metodei de sudare;

3. Destinatia aparatului

Aparatul de sudura cu invertor este un produs avansat din punct de
vedere tehnologic conceput pentru:

- sudare cu sarma neprotejata in protectie cu gaz chimic inert Argon,
Heliu sau CO2 activ (metoda MIG/MAG)

- sudarea cu sarma de autoprotectie

- sudare cu electrod neconsumabil in gaz inert (metoda de sudare TIG)
- sudare cu arc electric cu electrod acoperit (metoda MMA).

Aparatele de sudura cu invertor sunt un tip de aparat de sudura care
genereaza curentul necesar prin intermediul unor circuite electronice.
Acestea se caracterizeaza prin dimensiuni mici, greutate redusa,
eficienta ridicata, gama larga de aplicatii, rezultate foarte bune la sudare
si mobilitate ridicatéa in transport.

Aparatul de sudura model este proiectat pentru sudarea manuala cu
sarmé de sudurd cu autoconsum sau MIG/MAG ecranat cu gaz. In plus,
acesta poate fi utilizat pentru sudarea cu electrozi acoperiti a unor
materiale precum otelurile aliate, otelurile structurale si fontele. Acesta
poate lucra cu electrozi acoperiti cu diametre de la 1,6 mm la 2,5 mm, in
functie de curentul de sudare setat, de necesitati si de tipul de operatii
efectuate. De asemenea, este posibil sa se utilizeze electrozi
consumabili ecranati cu gaz pentru sudarea metalelor neferoase si a
pieselor de lucru foarte subtiri, obtindndu-se in acelasi timp suduri de
calitate mult mai buna. nu este potrivit pentru sudarea aluminiului si a
aliajelor sale. Aparatele de sudura sunt potrivite pentru alimentarea cu
energie electrica de 230V ~ 50 Hz (monofazata).

Este permisa utilizarea masinii in lucrari de renovare si de constructie,
ateliere de reparatii, lucrari de amatori, cu respectarea conditiilor de
utilizare si a conditiilor de lucru admise cuprinse in instructiunile de
utilizare.

4. Restrictii de utilizare

Aparatul de sudura a fost proiectat pentru a fi utilizat intr-o zona
industriala. Tntr-un mediu casnic, utilizarea aparatului de sudurd este
posibild numai cu ajutorul unor protectii speciale, in conformitate cu
standardele relevante, necesare pentru a elimina influenta cdmpurilor
electromagnetice. Cu toate acestea, desi aparatul de sudura a fost
proiectat astfel incat emisiile electromagnetice sa fie cat mai reduse
posibil, aparatul de sudura poate genera interferente electromagnetice
care pot afecta functionarea calculatoarelor si a echipamentelor
controlate de calculator, a echipamentelor sistemelor de siguranta, a
echipamentelor de masurare, a echipamentelor de radiocomunicatii, a
echipamentelor controlate prin radio etc. Dispozitivul este conceput
pentru a fi utilizat si de catre utilizatorii amatori.

Schimbarile neautorizate ale structurii mecanice si electrice sau
electronice, orice modificari sau operatiuni de intretinere care nu sunt
descrise n manualul de utilizare vor fi considerate ilegale si vor anula
drepturile de garantie si declaratia de conformitate emisa. Utilizarea
incorecta sau utilizarea care nu este conforma cu recomandarile si
instructiunile din manualul de utilizare va duce la pierderea imediata a
drepturilor de garantie.

Aparatul de sudura poate interfera cu functionarea calculatoarelor si a
echipamentelor controlate de calculator, a echipamentelor sistemului de
siguranta, a echipamentelor de masurare, a echipamentelor de
radiocomunicatii, a echipamentelor controlate prin radio etc. Asigurati-va
ca instalarea aparatului de sudura nu va cauza functionarea incorecta a
altor echipamente.

Este interzis sa lucrati intr-un mediu foarte prafuit sau cu mult praf (in
special particule metalice). Gradele de contaminare sunt definite in EN
60974-1. Calitatea mediului de lucru trebuie garantata, deoarece
nerespectarea acesteia poate cauza deteriorarea echipamentului
(pentru gradele de contaminare a echipamentului, consultati informatiile

suplimentare. Asezati aparatul de sudura intr-o incapere cu circulatie
libera a aerului si cu un sistem de extractie functional.

Gradul admisibil de contaminare a mediului in care poate functiona
echipamentul este de nivel 3 (a se vedea capitolul 13 - Informatii
suplimentare).

Zona de lucru a aparatului de sudura trebuie sa fie aleasa astfel incat
sa nu se afle in apropierea:

- cabluri de calculator

- Cabluri telefonice

- cabluri de control industrial.

Se recomanda ca persoanele care utilizeaza dispozitive medicale
personale, cum ar fi stimulatoare cardiace, aparate auditive etc., sa
consulte un medic nainte de a utiliza aparatul de sudura.

Nu folositi aparatul de sudura la temperaturi mai mari de 40° C. Nu
supraincarcati aparatul de sudura. Respectati ciclul de functionare
specificat (factorul X) la setarea curentului in timpul sudarii.

Masina poate fi utilizatd numai in conformitate cu "Conditile de
functionare permise" de mai jos.

De asemenea, este interzisa prelucrarea materialelor care nu sunt
descrise la punctul "3. Utilizarea prevazuta a masinii". Schimbarile
neautorizate ale constructiei mecanice si electrice, orice modificari,
operatiuni de intretinere care nu sunt descrise in instructiunile de utilizare
vor fi considerate ilegale si vor duce la pierderea imediata a drepturilor
de garantie, iar declaratia de conformitate va deveni nula si neavenita.
Orice utilizare care nu este prevazuta sau care nu este conforma cu
instructiunile de utilizare va duce la pierderea imediata a drepturilor de
garantie.

Pe panoul din spate al unitatii se gdseste un tabel cu setérile si ciclul de
functionare. Legenda:
X - Ciclul de functionare 12 - Curentul nominal de sudare U2 - Tensiunea

de sarcina
Se presupune ca durata ciclului complet de functionare este de 10
minute.

5. Date tehnice
Modelul masini DESMil71M
Tensiunea de lucru [V] 230
Frecventa retelei [HZ] 50
Gradul de protectie impotriva accesului 1P21S
direct
Clasa de protectie |
Curent maxim de sudare MIG/MAG [A]. 160
Curent maxim de sudare TIG [A] 140
Curent maxim de sudare MMA [A] 140
Interval de reglare a curentului de sudare 20-160
[A]
Eficienta sursei [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Putere in gol [W] MIG 30/ TIG/IMMA 50

Functia de sudare cu arc electric cu sarma cu strat de flux autoconsumat
(nr. 114 conform EN ISO 4063), functia de sudare MIG cu scut de gaz
inert (nr. 131 conform EN ISO 4063), functia de sudare MAG cu scut de
gaz activ (nr. 135 conform EN ISO 4063).

Diametrul s&rmei de sudura este de 0,8 mm pentru sdrma simpla si de
0,9 pentru sarma autoprotejata.

Functia de sudare TIG ( nr. 141 conform EN ISO 4063)

Diametre ale electrozilor neizolabili care trebuie utilizati - 1,6 mm, 2 mm
si 2, 4 mm.

Lungimea maxima a electrodului netopit - 170 mm

Curentul maxim de sudare poate fi atins numai atunci cand reteaua de
alimentare furnizeaza capacitatea maxima de curent. Aparatul de sudura
necesita conectarea la o retea electrica cu o valoare nominala de 230 V.
Cablurile de prelungire cu o sectiune transversald mica determina o
reducere semnificativa a performantelor aparatului de sudura. Aparatul
de sudura este proiectat pentru a fi alimentat de la o unitate de alimentare
nominald de 10 kVA. Utilizarea unor unitati de putere mai mici face
imposibila utilizarea aparatului de sudura pe intreaga gama de reglaj al
curentului.

Functia de sudare MMA (nr. 111 conform EN ISO 4063)

Diametrul maxim al electrodului acoperit - 2,5 mm

6. Pregatirea pentru functionare

A ATEN'!'IE Efectuati toate lucrarile pregatitoare cu aparatul

deconectat de la sursa de alimentare.

Tn pachetul cu aparatul de suduré cu invertor, modelul DESMi151M, sunt
incluse un cablu MIG/IMAG montat permanent, un cablu de curent cu
suport de electrod ecranat pentru sudarea MMA si un cablu de masa
comun pentru utilizare cu ambele metode de sudare.

Aparatul de sudura trebuie instalat intr-un loc bine luminat, fara acces la
umiditate. Verificati starea cablului de alimentare, a cablurilor de sudura,
a suportului de electrod si a clemei de material inainte de a folosi aparatul
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de sudura. Nu lucrati cu cele deteriorate. Inlocuiti-le pe cele deteriorate
cu unele fara defecte. In timpul sudarii, cablurile de curent genereaza un
camp electromagnetic puternic. Pentru a reduce radiatiile
electromagnetice, aranjati-le aproape una de alta.

Curatati materialul care urmeaza sa fie sudat in locul in care urmeaza sa
se aplice sudarea si in care urmeaza sa fie montat dispozitivul de fixare
a materialului. Tndepértati rugina, vopseaua, lacul si alte murdarii similare
cu o perie de sarma, smirghel sau chimic prin degresare. Curatarea
manuala a componentelor care urmeaza sa fie sudate trebuie efectuata
pe o latime de aproximativ 25 mm. Curatarea materialului care urmeaza
sa fie sudat trebuie efectuatd cu mare atentie, indiferent de metoda de
sudare utilizata.

Nu blocati orificiile de ventilatie ale aparatului de sudurd. Nu acoperiti
aparatul de sudur. In cazul in care este necesar sa se protejeze aparatul
de sudura, de exemplu, de ploaie, trebuie prevazuta o umbrela sau un
adapost. Fluxul de aer de racire trebuie sa fie liber.

7. Conectarea la retea

Tnainte de a conecta aparatul de suduré pentru prima dats, asigurati-va
ca tensiunea de alimentare corespunde cu valoarea de pe placuta de
identificare.

Alimentarea cu energie electrica a aparatului de sudura trebuie sa fie
realizatd cu un cablu de cupru cu o sectiune minima de 3 x 2,5 mm 2,
trebuie sa fie condusa de o siguranta de 16 A (de exemplu, un dispozitiv
de protectie la supracurent seria S300 (C)) si trebuie sa respecte normele
de siguranta pentru utilizare (este indispensabil un conductor de
protectie). Nu conectati si nu utilizati aparatul de sudura daca
alimentarea de la retea nu are un conductor de protectie.

Instalarea retelei trebuie efectuata de un electrician calificat. Atunci cand
utilizati prelungitoare, folositi o prelungitoare adecvata pentru sarcina
nominald si prevazuta cu un conductor de protectie. Aranjati cablul
electric astfel incat sa nu fie expus la taiere, ardere sau topire in timpul
functionarii. Nu utilizati prelungitoare deteriorate. Nu trageti de cablul de
alimentare atunci cand scoateti stecherul din priza. Aparatul de sudura a
fost proiectat pentru a functiona cu un generator de 10 kVA.

8. Pornirea aparatului

AATENTIE fnainte de a pune in functiune unitatea, este

esential sa efectuati pasii descrisi in sectiunea
"Pregatirea pentru functionare”.

Asigurati-va ca alimentarea de la retea este prevazuta cu un conductor
de protectie. Folositi un cablu prelungitor cu trei fire cu un conductor de
protectie cu o sectiune transversald a conductorului adecvata pentru
sarcina nominala.

Asigurati-va ca butonul de comutare se afla in pozitia oprit (marcat OFF
sau O - fig. B). Tensiunea este pornita prin rotirea butonului de comutare
n pozitia ON (marcat ON sau | - fig. B).

Setul de sudura include un fir de masa (comun pentru metodele de
sudare MIG/MAG, MMA si TIG) si un fir de curent cu electrod acoperit
pentru sudarea MMA si un fir de curent MIG/IMAG montat permanent.

Pregatirea pentru sudarea cu electrozi neconsumabili (TIG)

Pentru a adapta aparatul de sudura pentru sudarea TIG, este necesar
sa se obtind un cablu adecvat pentru sudarea prin aceastad metoda, de
exemplu, cablul TIG DESTIi010 din oferta comercialda Dedra. Se pot
utiliza, de asemenea, cabluri similare de la alti producatori, echipate cu
un cablu electric si de gaz separat cu un conector DKJ 10-25 mm,
adaptat pentru sudarea TIG LIFT. Un astfel de cablu nu este inclus in
echipamentul de sudura de baza. Asamblati cablul de curent de electrozi
nefuzibil in conformitate cu instructiunile furnizate impreuna cu cablul.
Pentru cablul DESTIi010, desurubati capacul scurt al suportului pentru
electrozi. Indepartati colierul electrodului. Selectati diametrul colierului
(dimensiunea marcata permanent pe colier) la diametrul electrodului
care urmeaza sa fie utilizat. Glisati electrodul In manson, apoi glisati
mansonul cu electrodul n suport. Scoateti capacul electrodului lung din
ambalaj si insurubati-l pe suport. Asigurati-va ca electrodul iese
aproximativ 5 mm din suport. Este recomandabil sa ascutiti electrodul
fnainte de utilizare. Acest lucru va imbunatati durata de viata a
electrodului, calitatea arcului electric si calitatea procesului de sudare.
Conectati firul de curent asamblat la aparatul de suduré insurubandu-| in
priza de conectare a polului negativ si conectati supapa (al doilea fir
subtire) la regulatorul de butelie si strangeti-o cu piulita.

Butelia de gaz, regulatorul si furtunul de presiune a gazului nu sunt
incluse in aparatul de sudura. Setati presiunea doritda a gazului de
protectie pe regulatorul de la butelie prin citirea valorii de pe manometru.
Porniti aparatul de sudura cu ajutorul comutatorului de pe partea din
spate a aparatului.

Pe panoul de comanda al aparatului de sudura, rotiti comutatorul modului
de operare in pozitia etichetata ca metoda TIG LIFT.

Setati modul de functionare dorit pentru metoda TIG cu ajutorul
comutatoarelor de mod. Acest lucru va fi indicat de LED-ul marcat TIG
situat langa comutator.

Dupa ce toate valorile sunt setate, se poate incepe sudarea. Aprinderea
arcului electric se realizeaza prin atingerea capatului electrodului cu
materialul care urmeaza sa fie sudat. Odata ce arcul a fost aprins,
electrodul trebuie indepartat pentru a preveni lipirea acestuia.

Tn cazul unei functiondri prea intense si prelungite, indiferent de metoda
de sudare MIG/MAG, MMA sau TIG, sistemul de protectie este activat.
Acest lucru este indicat de dioda de declansare a protectiei termice (Fig.
A si D). Ventilatorul de sudurad continud sa functioneze la racirea
comenzilor circuitului de sudura. Dupa un anumit timp, in functie de
temperatura ambianta, dioda se stinge. Sudarea poate fi continuata.

Pregatirea pentru sudarea MIG/MAG

Masina MIG/MAG este echipatd cu un alimentator de sarma a carui
functie este de a alimenta sarma, prin sarma flexibila, in mod continuu.
Alimentatorul este format din

- un motor de actionare

- o rola de antrenare a sarmei

- bobina de sarma

Motorul actioneaza rolele de alimentare cu sarma prin intermediul unui
angrenaj. Cilindrul poate varia in ceea ce priveste forma canelurii in care
se deplaseaza sarma. Selectarea necorespunzatoare a dimensiunii
canelurii in raport cu diametrul s&rmei, precum si a presiunii rolei, poate
duce la o functionare necorespunzatoare a sistemului de alimentare, de
exemplu, deformarea sarmei - daca presiunea sarmei este prea mare,
formarea de arcuri pe sdrma - rold gresita si presiune prea mare a
sarmei, lipsa de deplasare a sarmei - cupa canelurii este prea mare in
raport cu diametrul sérmei.

AATEN'[IE Daca rola de actionare aluneca pe sarma,

inseamna ca presiunea este prea mica. Daca
sarma se blocheaza in armatura sau este taiata de rola, inseamna
ca presiunea este prea mare.

Daca sudati cu sarma cu pulbere, nu uitati ca trebuie sa pregatiti aparatul
pentru acest lucru prin schimbarea polaritatii tensiunii de iesire la negativ
(firul manerului de sudura trebuie conectat la borna negativa, iar firul de
masa la borna pozitiva).

Tnainte de a incepe lucrul, asigurati-va ca rola de actionare este setata
pentru diametrul si tipul de sdrma de sudura corecte.

Introducerea firului

Indepartati reglajul de fixare a sarmei pe care este montati rola de
presiune.

- Introduceti tamburul astfel incat sarma sa fie alimentata de jos.

- taiati inceputul sarmei la un unghi de 45 de grade cu ajutorul clestilor
laterali.

- introduceti sdrma in dispozitivul de alimentare cu sarma

- introduceti sdrma n ghidul de s&rma,

- Impingeti firul pana cand acesta aluneca din fanta cablului de sudura.
- Introduceti rola de presiune si aplicati presiune, setati presiunea astfel
ncét rola sa ruleze cu putina rezistenta,

- ingurubati cablul de sudura in priza,

- Apasati comutatorul cablului de suduréd pana cand sarma este ejectata.
firul se ejecteaza.

- Setati modul de functionare in functie de faptul ca ati introdus firul
simplu - setarea GAZ sau firul cu autoconsum - setarea FLUX.

- Setati setarea vitezei firului pe "Synergic" daca doriti ca viteza sa fie
setatd automat sau pe "Manual" daca doriti sa setati viteza manual cu
ajutorul butonului 1 (Fig. A).

Pregatirea pentru sudarea cu electrod acoperit (MMA)
Conectati cablurile de sudura la aparatul de sudura in conformitate cu
polaritatea recomandata de producatorul electrodului si indicata pe
ambalaj.
Exemplu de polaritate de conectare; electrod marcat pe ambalaj DC (-)
curent continuu, polaritate ( - ), conectati firele de curent dupa cum
urmeaza:
1. Cablul de sudura care alimenteaza curentul catre suportul de electrozi
- impingeti capatul cablului in mufa marcata ( - ) si rasuciti-l spre dreapta
pana la capat.
2. Cablu de sudura, masa - impingeti capatul cablului in priza marcata (
+ ) si rotiti-l spre dreapta cat mai mult posibil.
Introduceti electrodul in suport si fixati celalalt fir de materialul care
urmeaza sa fie sudat. Materialul din zona in care urmeaza sa fie fixata
clema trebuie sa fie lipsit de rugina, vopsea sau lac. Punctul de prindere
al clemei pe material trebuie sa fie cat mai aproape posibil de zona de
sudura, dar la o distanta care sa nu deterioreze plumbul materialului care
se sudeaza.
Daca este necesar sa se sudeze intr-un loc indepartat de sursa de
alimentare si din cauza posibilei caderi semnificative de tensiune in
cablul de alimentare, trebuie utilizate cabluri prelungitoare cu o sectiune
transversala a conductorului mai mare de 2,5 mm kwdr. Cablul
prelungitor trebuie sa fie prevazut cu un conductor de protectie.
Pe panoul de control al aparatului de sudura exista un comutator pentru
modul de sudare. Treceti comutatorul ih pozitia MMA. Acesta va fi indicat
de un LED marcat MMA situat langa comutator.Exista, de asemenea, un
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buton de reglare a curentului de sudura pe panoul de control cu un afisaj.
Curentul de sudare este unul dintre parametrii de baza pentru lucrul cu
electrozi acoperiti. Pentru a seta curentul dorit, apasati butonul de reglare
dupa ce ati setat modul de functionare MMA, apoi selectati valoarea
dorita a curentului de sudare si apasati din nou butonul. Valoarea
curentului de sudura va fi memorata.

9. Utilizarea aparatului

Sudura MIG / MAG

Sudarea MIG / MAG cu electrozi consumabili isi ia numele de la tipul de
gaz de protectie. In cazul MAG (Metal Active Gas) gazele reactive de
ecranare sunt (CO2) si amestecuri de gaze (CO2+Ar, CO2+Ar+02). In
MIG (Metal Inert Gas) se utilizeaza gaze de protectie inerte, cum ar fi
Ar-argon, He-hel si amestecuri ale acestor gaze. Gazul trebuie selectat
n functie de materialul care urmeaza sa fie sudat si de metoda de sudare
(a se vedea Informatii suplimentare).Acesta afecteaza arcul de sudare,
livrarea metalului de adaos topit, adancimea de fuziune si compozitia
chimica a sudurii. in ambele metode de sudare, electrodul consumabil
poate fi un fir solid sau un fir de pulbere. Sadrma este alimentata mecanic
in dispozitivul de sudare cu ajutorul unui alimentator. Varful sarmei
aluneca din duza si se topeste intr-un arc incandescent, formand o
piscina de metal lichid. Cresterea optima a curentului de sudare depinde
de firul electrodului, de diametrul firului electrodului, de tipul de gaz, de
inductanta circuitului de sudare.

Tn timpul sudérii, putem distinge intre 3 tipuri de arcuri de suduré:

1. scurtcircuit- caracterizat prin picaturi fine, metalul lichid din sarma trece
in bazinul de sudura ca urmare a contactului dintre a picaturii in bazinul
de sudura. Metalul lichid curge liber sub forma de picaturi. Acest tip de
sudura produce stropi mici si o formare corespunzétoare a sudurii si 0
fuziune adecvata. Se recomanda sudarea materialelor cu o grosime de
1,5-3mm si un diametru al sdrmei de 0,8-1,2 mm

2 Tranzitia- se caracterizeaza prin trecerea metalului lichid de la s&rma
la bazinul de sudurd sub form& de amestec (picaturi si pulverizare).
Sudati cu aceasta metoda atunci cand sudati materiale cu grosimea de
3-6 mm. Este necesar sa setati amperaj mai mare.

3. fara scurtcircuit - se caracterizeaza prin transferul materialului de
umplere sub forma de picaturi mici prin arcul electric fara a provoca
scurtcircuite. Tn aceastd metoda, picaturile fine aderé la piesele sudate
la varful curentului si la pistolul de sudura. Piesele groase pot fi sudate
prin aceasta metoda.

AATENTIE Aparatul de sudura permite ca viteza de alimentare

a sarmei de sudura sa fie setata automat in functie
de setarea curenta. Pentru a face acest lucru, selectati setarea
"Synergic" de pe panoul frontal pentru metoda MIG/MAG.

Tn unele cazuri, este recomandabil s& selectati manual viteza adecvat&
de avansare a sarmei. In acest caz, selectati setarea "Manual" de pe
panoul frontal si reglati viteza firului cu ajutorul butonului 1 (fig. A)

Sudura TIG

In aceastd metod& de sudare, folosim electrozi de tungsten nefuzibili,
sudand intr-un scut de gaze inerte, cum ar fi argon sau heliu. Sursa de
caldura in aceasta metoda este un arc electric care se aprinde intre un
electrod nefuzibil fixat intr-un suport si piesa de prelucrat. Un flux de gaz
alimentat dintr-un cilindru (argon sau heliu) in suportul de electrod intra
n zona arcului electric, protejand astfel varful electrodului si bazinul de
metal topit de oxigenul si azotul din aer. Sudarea cu aceasta metoda se
poate face prin alimentarea manuala a metalului de adaos (sarma) sau
prin sudare fara adaugarea de metal de adaos. Trebuie remarcat faptul
ca, atunci cand se sudeaza TIG, este necesar sa se sudeze in interior,
deoarece gazul de protectie furnizat de la butelia de gaz la zona de
sudare este foarte sensibil la rafalele de aer. Nu este permisa sudarea
n curenti de aer. Camera de sudura trebuie sa fie lipsita de jeturi de aer
si sa dispuna de un sistem de extractie care sa functioneze bine.
Sudarea TIG este de aprox. Sudarea TIG este de aproximativ 2 ori mai
lenta decat sudarea MMA, dar calitatea sudurii este considerabil mai
buna. Sudarea TIG permite sudarea pieselor subtiri de pana la 1 mm,
ceea ce nu este posibil cu sudarea MMA.

Tnainte de nceperea lucrarilor, este obligatoriu s& urmati toti pasii
descrisi anterior. Trebuie acordatd o atentie deosebitd tuturor
elementelor legate de siguranta muncii si de pregatirea zonei de lucru,
de curatarea materialului care urmeaza sa fie sudat si de pregatirea
echipamentului pentru lucru. Pregatiti cablul suportului de electrozi
asamblandu-I asa cum s-a descris anterior. Conectati la aparatul de
sudurd cablul purtatorului de electrozi nefuzibil si cablul de prindere a
materialului (cablul purtatorului de electrozi "-", cablul de prindere a
materialului "+") , conectati fisa la reteaua electrica (butonul de comutare
trebuie sa fie in pozitia oprit), asezati purtatorul de electrozi pe materialul
care urmeaza sa fie sudat. Mutati comutatorul de mod de operare in
pozitia TIG. Porniti aparatul de sudura si reglati curentul de sudura
necesar cu ajutorul butonului. Desurubati supapa de gaz din méanerul
suportului de electrod consumabil si aplicati gazul in zona de sudare.
Dupa 2-3 secunde, porniti arcul electric atingand electrodul de zona de

sudurd si ridicand electrodul la o distantad care sa permitéd mentinerea
arcului electric. Arcul electric este Intotdeauna lovit in zona care urmeaza
sa fie sudata. Efectuati operatiunea de sudare alimentand (sau nu)
materialul de adaos.

Tn cazul unei functiondri prea intense si prelungite, indiferent de metoda
de sudare MIG/MAG, MMA sau TIG, sistemul de protectie este activat.
Acest lucru este indicat de un LED rosu, asa cum se aratéa in figura A sau
D. Ventilatorul de suduré continua sa functioneze la racirea comenzilor
circuitului de sudura. Dupa o anumita perioada de timp, in functie de
temperatura ambiantd, LED-ul se stinge. Sudarea poate fi continuata.

Sudarea cu electrod acoperit (MMA)

Sudarea cu electrod acoperit presupune ca sudorul sa atinga un arc
electric intre capatul electrodului si metalul de baza al piesei de prelucrat.
Este un procedeu prin care se obtine o imbinare permanenta prin topirea,
cu caldura arcului electric, a miezului electrodului si a componentelor
metalice ale electrodului si ale piesei de prelucrat. Electrodul este
deplasat manual de catre sudor si setat la un anumit unghi.Se formeaza
o sudurd. Tn functie de tipul de electrod, stratul de acoperire al
electrodului creeaza un scut de gaz in zona de sudare in timpul
procesului de sudare, protejand-o de atmosfera. Exista, de asemenea,
introducerea de elemente de dezoxidare in zona de sudura si formarea
unei pelicule de zgura.

Parametrii de baza ai sudarii includ curentul de sudare (controlat, setat
de catre sudor cu ajutorul butonului de reglare a curentului), tensiunea
arcului (controlata de catre sudor cu ajutorul distantei dintre electrod si
material), viteza de sudare (controlata de catre sudor prin incetinirea sau
accelerarea avansului manual al electrodului) si diametrul electrodului si
pozitia acestuia in raport cu imbinarea. Din aceste motive, procesul de
sudare depinde in mare masurd de cunostintele, experienta,
indeménarea si practica sudorului. Se recomanda ca operatorii mai putin
calificati s& efectueze incercari de sudare pe bucati de material
redundante. Tnainte de inceperea lucrérilor, este obligatoriu sa se
efectueze toate etapele descrise anterior. Trebuie acordata o atentie
deosebita tuturor elementelor legate de siguranta muncii si de pregatirea
zonei de lucru, de curatarea materialului care urmeaza sa fie sudat si de
pregatirea echipamentului care urmeaza sa fie utilizat.

Conectati cablurile de alimentare la aparatul de sudura in conformitate
cu polaritatea specificatd de producatorul electrodului, introduceti
stecherul in reteaua de alimentare (intrerupatorul pornit/oprit trebuie sa
fie In pozitia oprit), introduceti mandrina de prindere pe materialul care
urmeaza sa fie sudat, introduceti electrodul acoperit in mandrina. Mutati
comutatorul de mod in pozitia MMA top. Porniti aparatul de sudura si
setati curentul de sudura necesar cu ajutorul butonului de comanda.
Aplicati arcul de sudura prin atingerea electrodului pe piesa de prelucrat
si ridicarea electrodului la o distanta care sa permitd mentinerea arcului
sau prin frecarea electrodului de suprafata piesei de prelucrat. Arcul
electric este intotdeauna lovit in zona de sudura care urmeaza sa fie
sudata. Efectuati operatiunea de sudare. Dupa sudare, curatati sudura
prin indepartarea reziduurilor de zgura cu un ciocan. Nu sudati o alta
cusatura pe o suprafata necuratata.

in plus fata de denumirile standard, existd si denumirile proprii ale
producatorilor de electrozi. Electrozii acoperiti pentru sudarea manuala
cu arc electric sunt, de asemenea, clasificati in functie de standarde, in
functie de scopul de sudare a unei anumite clase de otel: EN 757 pentru
oteluri de Tnalta rezistenta, EN 1599 pentru oteluri rezistente la caldura,
EN 1600 pentru oteluri inoxidabile si rezistente la caldura.

poate fi utilizat cu electrozi acoperiti disponibili in comert de la diversi
producatori.

Diametrele recomandate si admise ale electrozilor nu trebuie depasite si
trebuie selectat diametrul corect al electrodului pentru o forma optima a
sudurii. De asemenea, este important sa se asigure alegerea corecta a
acoperirii, adica tipul de electrod pentru materialul care urmeaza sa fie
sudat si tipul de sudura.

10. Verificari si reglaje curente

AATENTIE Efectuati toate operatiunile de intretinere cu

unitatea deconectati de la sursa de alimentare.

Verificati intotdeauna starea tehnica a aparatului de sudura. Verificati
daca cablurile de alimentare sunt in stare buna de functionare si nu
prezinta semne de deteriorare mecanica. Verificati starea ambelor
manere. Verificati starea cablului de alimentare. In cazul in care sunt
detectate anomalii, indepartati-le.

Curatati intrarile de aer ale ventilatorului de racire a sistemelor de sudura
cu fiecare ocazie, in special dupa terminarea lucrarilor. Aceasta activitate
se realizeaza cel mai bine cu aer comprimat.

Pastrati curate ambele suporturi de cabluri actuale. Pastrati aparatul de
sudurd curat si necontaminat. Depozitati aparatul de sudura intr-o
incapere uscata, fara acces la umiditate. Deconectati si infasurati firele
de curent. Depozitati aparatul in afara razei de actiune a copiilor.
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11. Reguli pentru selectarea electrozilor

Electrozi nefuzibili pentru sudarea TIG
Electrozii nefuzibili pentru sudarea TIG sunt de obicei fabricati din
tungsten pur. Electrozii de tungsten pot contine, de asemenea,
componente suplimentare, cum ar fi oxizi de toriu, lantan, litiu sau
zirconiu. Aceste componente suplimentare, pe de o parte, sporesc
rezistenta electrodului la temperaturi ridicate ale arcului electric si, pe de
alta parte, reduc uzura electrodului in timpul sudarii.

in conformitate cu PN EN 26848, electrozii de tungsten pot avea
diametre de:

05-10-16-20-24-32-4,0-5,0-6,3-10 mm silungimi de 50 -
75 - 150 - 175 mm. Pentru aparatul de sudura sunt recomandati electrozi
cu diametrele indicate cu bold.

Electrozi acoperiti pentru sudarea MMA

Selectarea diametrului electrodului acoperit si a tipului acestuia pentru
materialul care urmeaza sa fie sudat este un parametru foarte important
pentru executarea corecta a operatiei de sudare. Diametrul electrodului
are o influentd semnificativa asupra formei sudurii si a adancimii de
fuziune. Cresterea diametrului electrodului, la un curent constant, reduce
adancimea de penetrare si creste latimea sudurii.

Lungimile electrozilor depind de diametrele electrozilor si sunt, de
exemplu: pentru electrozi cu diametrul de 2,5 mm; 250 - 300 - 350 mm,
iar pentru electrozi cu diametrul de 3,2 mm; 300 - 350 - 400 - 450 mm.
Setul complet de proprietati ale electrodului este prezentat in
caracteristicile tehnice elaborate de producator. Aceste caracteristici
ofera toate datele: denumirea electrodului, tipul de acoperire, aplicarea
electrodului, pozitille de sudare, tipul si intensitatea curentului de sudare
in functie de diametrul electrodului, polaritatea conexiunii electrodului,
tratamentul termic necesar pentru sudare, conditile de uscare si
depozitare a electrodului.

Desemnarea electrozilor acoperiti in conformitate cu EN 499 - "Sudura.
Consumabile pentru sudura. Electrozi acoperiti pentru sudarea manuala
cu arc electric a otelurilor nealiate si cu granulatie find. Desemnarea”,
consta din opt simboluri, de exemplu

E Metoda de sudare

46  |Proprietatile de rezistenta ale aliajului

3 Temperatura de lucru rupta a aliajului

1Ni [Simbolul pentru compozitia chimica a elementului de aliere

B Simbol pentru tipul de acoperire a electrodului

5 Randamentul electrodului si tipul de curent

4 Pozitia de sudare recomandata

H5 [Continutul de hidrogen al metalului de adaos

12. Rezolvarea problemelor

A\ ATENTIE

Deconectati unitatea de la sursa de alimentare
inainte de a efectua singuri orice operatiune de

depanare.

PROBLEMA CAUZA REZOLVARE
Indicatorul  alimentari{Cablul de alimentare|Apasati mai adanc
nu este aprins,|nu este bine conectat|stecherul in priza de
ventilatorul nu|sau este deteriorat. curent, verificafi cablul
functioneaza, lipsa de alimentare.

curentului la intrare. Cablul de alimentare|Verificati tensiunea

nu este bine conectat|electrica din priza sau

sau este deteriorat. verificati daca
siguranta nu s-a
declansat.
Comutator deteriorat. |Aparatul de sudare
trimiteti la service
Indicatorul  alimentari|Tensiunea retelei alta|Introduce-ti stecherul
este aprins, ventilatorul|decéat 220-240 V intr-o priza de

alimentare de tensiune
de 230 V ~ 50 Hz.

nu functioneaza sau
functioneaza o clipa,

13. Informatii suplimentare

Conform cu standardul PN-EN 60974-1 Echipament pentru sudare cu
arc electric partea 1: Surse de curent, se disting urmatoarele tipuri de
impuritati:

a) Grad de poluare 1: Fara sau numai impuritati uscate, impuritafi
neconductibile. Impuritati neimportante

b) Grad de poluare 2: Numai impuritati neconductibile, uneori, poate
totusi sa exista o conductibilitate datoritéd condensatiei.

c) Grad de poluare 3: Impuritati conductibile sau neconductibile,
impuritati uscate, care incep sa conduca electricitatea din cauza
condensatiei.

d) Grad de poluare 4: Impuritdtile genereaza o conductibilitate
permanenta, cauzata de praful conductibil, ploaie sau zapada.
Gradurile de poluare a micromediului au fost stabilite in scopul evaluarii
distantei de izolare in aer si pe suprafata conform cu 2.5.1 IEC 60664-
1(Termeni si definitii pct. 3.40 pag. 13 conform cu standardul PN-EN
60974-1)

Conform cu standardul PN-EN 60974-1 precum si CIE 60664-1
majoritatea surselor de alimentare la sudura sunt cuprinse in categoria
de supratensiune Ill. Acestea trebuie sa fie proiectate pentru a fi utilizate
in conditi de impuritati de cel putin de gradul 3 de poluare.
Componentele sau subansamblurile cu distantele de izolare in aer sau
pe suprafata corespund gradului 2 de poluare si sunt admise daca sunt
complet acoperite, inglobate sau turnate conform cu CEI 60664-1.

14. Dotarea aparatului, observatii finale

Inclus cu unitatea ca accesorii: . Cablu MIG/MAG - 1 buc. Cablu pentru
electrod - 1 buc. Cablu de masa - 1 buc. Masca de sudura - 1 buc. Perie
de sarma cu ciocan - 1 buc. Bobina cu sarma autoconsumatoare FLUX
0,8 mm?2.

15. Informatia pentru utilizatori referitoare la
eliminarea aparatelor electrice si electronice

Simbolul afisat pe produse sau pe documentatia care le
Ej insoteste indica faptul ca echipamentele electrice sau electronice
defecte nu trebuie eliminate impreun& cu deseurile menajere. Tn
cazul in care trebuie sa eliminati, sa reutilizati sau sa recuperati
componente, trebuie sa le duceti la un punct de colectare specializat,
unde vor fi acceptate gratuit. Autoritatile locale furnizeaza informatii
privind locatia punctelor de colectare a echipamentelor uzate, de
exemplu pe site-urile lor web.
Eliminarea corespunzatoare a dispozitivului permite conservarea
resurselor valoroase si evitarea impactului negativ asupra sanatatii si
mediului, care rezultd din posibilitatea prezentei substantelor,
amestecurilor si componentelor periculoase in echipament.
Eliminarea incorectd a deseurilor risca sanctiuni in conformitate cu
reglementarile locale relevante.
Utilizatorii din tarile UE: Daca trebuie sa va debarasati de echipamente
electrice sau electronice, va rugam sa contactati cel mai apropiat punct
de vanzare sau furnizorul dumneavoastra, care va va putea oferi
informatii suplimentare.
Eliminarea in tari din afara Uniunii Europene: Acest simbol se aplica
numai in tarile din Uniunea Europeana. Tn cazul in care doriti sa aruncati
acest produs, va rugam sa contactati autoritatile locale sau dealerul
pentru a afla metoda corecta de eliminare.

Certificat de garantie
pentru
Nr. de katalog: .................. Numar de lot: .....cccooeeviiiiiins
(denumit in continuare Produs)
Data de cumparare a produsului: .............

lipsa  curentului la|Aparatul de sudurd|Opriti aparatul de
intrare. poate fi in stare delsudare si reporniti-I
avarie dupa 2-3 min
si din nou porniti-I.
Indicatorul (led-ul){Unul  sau  ambele|Verificati ambele
protectiei termice nu|cabluri electrice ale|cabluri si conexiunile.
este aprins, lipsa|clestelui electrodului si|Strangeti bine sau

curentului la intrare clestelui de strangere|inlocuiti cu altele noi
deteriorate sau slab|daca este necesar
conectate
Indicatorul (led-ul)|A actionat
protectiei termice este|termica
aprins, lipsa curentului
la intrare

protectia|A se lasa aparatul de
sudura pornit pana la
racire.

Stampila vanzatorului

Data si semnatura vanzatorului: ..........cccceoeiieiinnenns

Declaratia Utilizatorului:
Confirm, ca am fost informat in ceea ce priveste conditile de garantie si
efectele nerespectarii orientariilor cuprinse in manualul de utilizare si in
Certificatul de garantie. Conditiile prezentei garantiei imi sunt cunoscute
ce afirm cu semnatura mea de mana:

Data si locul

semnatura Utilizatorului
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Garantia este acordata n conformitate cu prevederile OG 21/1992 si OG
140/2021, cu modificarile ulterioare, pe baza cardului de garantie si a
dovezii originale de cumparare. Perioada de reparatie nu poate depasi
15 zile calendaristice de la data la care consumatorul a predat reclamatia
vanzatorului.

I. Responsabilitatea pentru produs

1. Garant - DEDRA EXIM sp. z 0.0. cu sediul in Pruszkowie, adresa: ul.
3 Maja 8, 05-800 Pruszkow, KRS 0000062517, Sad Rejonowy dla m.st.
Warszawy w Warszawie, XIV Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru
Sadowego,[Judecatoria Raionala pentru o.c. Vargovia in Varsovia,
Departamentul al XIV—a Economic al Registrului National Juridic] NIP
[CIF] 527-020-49-33, Kapitat zaktadowy [capital social]: 100 980.00 zt..
2. in conditiile mentionate in prezentul Certificat de garantie Garantul
acorda garantie la produsul derivat din distributia Garantului.

3. Responsabilitatea cu titlu de garantie cuprinde numai defectele care
sau ivit din cauze datorate Produsului in momentul livrarii acestuia
Utilizatorului.

4. Cu titlu de garantie, Utilizatorul, obtine dreptul la repararea gratis a
Produsului, daca defectiunea s-a ivit in perioada de garantie. Modul de
reparare a Produsului (metoda de executare a repararii) depinde de
decizia Garantului. Daca Garantul constatd ca Produsul nu poate fi
reparat, Garantul isi rezerva dreptul de a schimba piesa defecta sau total
Produsul cu altul fara defecte sau de a micsora pretul Produsului ori de
a se retrage de la Contract.

5. Fata de Utilizatorul, care conform cu legea din data de 23 aprilie 1964
din Codul Civil, nu este un consumator, raspunderea Garantului pentru
dauna rezultate din prezenta garantie si/ sau in legatura cu incheierea si
executarea acesteia, indiferent de dreptul legal, este limitata maxim pana
la valoarea Produsului defect.

Il. Perioada de garantie
Componente de produs|Durata protectiei prin garantie
garantate

36 de luni, incepand de la data
achizitionarii produsului, asa cum este
indicat pe acest card de garantie.
Elemente care nu sunt acoperite de
garantie.

Spawarka, Przewod

MIG/MAG,

Cablu pentru electrod
Sarma de impamantare
Masca de sudura

Perie de sarma / ciocan
Suport electrod

Suport de masa

Duza tortei MIG/IMAG

lll. Conditiile de utilizare a garantiei

1. Prezentarea de catre Utilizator a Certificatul completat de garantie a
Produsului si dovedirea imprejurarilor de cumparare a Produsului de ex.
prin prezentarea chitantei, facturei, etc. Pentru a efectua in mod eficient
reclamatia, se recomanda ca Utilizatorul sa trimite impreuna cu Produsul
reclamat, toate componetele mentionate la “Completarea” Produsului in
manualul de utilizare.

2. Respectarea de catre Utilizator a recomandarile din Manualul de
utilizare si din Certficatul de garantie.

3. Garantia acopera numai teritoriul Republicii Polona si UE.

4. Garantia nu acopera defectiunile Produsului aparute in special din
cauza:

a. Nerespectarii de catre Utilizator a conditiilor indicate in Manualul de
utilizare, in special in domeniul de utilizare, intretinere si curatare
corecta.

b. Utilizarea de catre Utilizator a unor produse de curatare sau substante
de conservare care sunt neadecvate cu Manualul de utilizare;

c. Depozitare necorespunzatoare si transportul necorespunzator al
Produsului de catre Utilizator;

d. Modificari si/sau reconstructii arbitrare a Produsului de catre Utilizator;
e. Utilizarea in Produs de catre Utilizator a unor materiale consumabile
neconforme cu manualul de utilizare

5. Utilizatorul care conform nu legea din data de 23 aprilie 1964 din Codul
Civil nu este un consumator, pierde garantia pentru Produsul, in care:

- numerele de serie, marcarea datelor si placutele cu datele technice au
fost indepartate de catre Utilizator;

- sigiliile existente au fost deteriorate de Utilizator sau au urme ramase
din manipularea de catre utilizator la acestea.

6. Atentie! Operatiile legate cu utilizarea de fiecare zii, descrise in
manualul de utilizare, Utilizatorul executa singur pe costul sau.

IV. Procedura de reclamatie

1. Daca se constatd c& Produsul nu functioneazé corect, inainte de a
depune reclamatia trebuie sa Va asigurati daca toate operatiunile
descrise in manualul de utilizare au fost executate corect.

2. Sesizati imediat reclamatia, cel mai bine in termen de 7 zile de la data
la care ati observant defectul produsului. Utilizatorul care conform cu
legea din data de 23 aprilie 1964 din Codul Civil nu este un consumator,

pierde garantia pentru Produs daca reclamatia nu depune in termen de

pana de 7 zile.

3. Sesizarea reclamatiei se face de ex. la. la punctul de cumparare a

Produsului, la service-ul de garantie sau se poate trimite in scris pe

adresa: DEDRA EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw.

4. Utilizatorul poate sa depuna reclamatia prin formularul accesibil pe

pagina de internet www.dedra.pl. (“Formular pentru sesizarea

reclamatjei cu titlu de garantie”).

5. Adresele service-urilor de garantie din fiecare stat sunt accesibile pe

pagina www.dedra.pl. Daca service-ul lipseste in statul adecvat, trimiteti

sesizarile de reclamatie cu titlu de garantie pe adresa: DEDRA EXIM sp.

z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (Polonia).

6. Luand in considerare siguranta Utilizatorului se interzice utilizarea

Produsului defect.

7. Atentie!!! Utilizarea Produsului defect este periculos pentru sanatatea

si viata Utilizatorului.

8. Executarea obligatiilor rezultate din garantie va avea loc in termen de

14 zile lucratoare, calculate de la data furnizarii de catre Utilizator a

Produsului reclamat.

9. Tnainte de furnizare a Produsului reclamat se recomanda curatirea

acestuia. Se recomanda de a se asigura bine Produsul impotriva

distrugerii in timpul transportului (se recomanda sa trimiteti produsul
reclamat in ambalajul original).

10. Perioada de garantie va fi prelungita cu durata in care, din cauza

defectului Produsului acoperit de garantie Utilizatorul nu I-a putut sa-I

utilizeze.

Garantia nu opreste, nu limiteazd nu suspendeaza drepturile

Utilizatorului rezultate din dispozitiile privind garantia pentru vicile

produsului vandut.

In conformitate cu articolul 13 alineatele (1) si (2) din Regulamentul (UE)

2016/679 al Parlamentului European si al Consiliului din 27 aprilie 2016

privind protectia persoanelor fizice in ceea ce priveste prelucrarea

datelor cu caracter personal si privind libera circulatie a acestor date si
de abrogare a Directivei 95/46/CE, va informam.

1. Administratorul datelor Dumneavoastra cu caracter personal
furnizate in formular este DEDRA-EXIM sp. z 0. o. cu sediul social in
Pruszkéw, ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (in continuare:
»LAdministrator”).

2. Datele dumneavoastra vor fi prelucrate numai in scopul derularii
procedurii de garantie a dispozitivului in conformitate cu art. 6 alin.1
lit. b din regulamentul general privind protectia datelor (in continuare:
,GDPR”). Furnizarea datelor este voluntara, dar necesara pentru
derularea procedurii de garantie.

3. Datele dumneavoastra vor fi prelucrate pe perioada de luare in
considerare a procedurii de garantie si in scopuri de arhivare in cazul
in care este nevoie de apéarare impotriva oricaror pretentii impotriva
Administratorului, nu mai mult decat pana la expirarea acestora.

4. Datele dumneavoastra pot fi dezvaluite numai entitatilor care
prelucreaza date pentru administrator pe baza unui contract scris de
incredintare a prelucrarii datelor cu caracter personal care ofera,
printre altele, service tehnic, hosting sau intretinere site, service IT,
firma de curierat. Furnizorii Administratorului sunt obligati sa asigure
securitatea datelor si sa Tndeplineasca cerintele legii aplicabile
referitoare la protectia datelor cu caracter personal si nu pot folosi
datele cu caracter personal incredintate in alte scopuri decat cele
specificate in contractul cu Administratorul.

5. Datele dumneavoastra nu vor fi prelucrate in mod automatizat,
inclusiv sub forma de profilare, si nu vor fi transferate catre o tara
terta/organizatie internationala.

6. Aveti dreptul de a accesa datele dumneavoastra si dreptul de a
rectifica, sterge, limita prelucrarea, dreptul de a transfera date,
dreptul de a va opune in orice moment.

7. In toate aspectele legate de prelucrarea datelor dumneavoastra cu
caracter personal de catre Administrator, ne puteti contacta la
urmatoarea adresa de e-mail: daneosobowe@dedra.pl.

8. Aveti dreptul de a depune o plangere la autoritatea competenta
pentru protectia datelor cu caracter personal.
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©CONONAWN R

Izjava o skladnosti je na voljo na sedezu Dedra-Exim Sp. z o.0.

Splo$ni varnostni predpisi so priro€niku priloZzeni kot posebna knjizica..

ﬂ OPOZORILO. Preberite vsa opozorila,
simbolom, in vsa navodila.

Neupostevanje naslednjih opozoril in varnostnih navodil lahko povzrogi
elektri¢ni udar, pozar ali hude poskodbe.

Vsa opozorila in navodila shranite za nadaljnjo uporabo.

2. Opis naprave

Slika A: 1. gumb za nastavitev varjenja MIG/MAG; 2. gumb za izmet Zice;
3. zaslon; 4. gumb za nastavitev varilnega toka; 5. vti¢nica za tokovni
kabel (+); 6. vtinica za tokovni kabel (-); 7. vtiCnica za varilni kabel
MIG/MAG; 8. signalne luci;

Slika B: 1. stikalo za napajanje; 2. napajalni kabel; 3. priklju¢ek za
zascitni plin; 4. ventilator;

Slika C: 1. Pokrov gorilnika MIG/MAG; 2. Stikalo gorilnika MIG/MAG;
Slika D: 1. Gumb za izmet Zice; 2. Zaslon; 3. Signalne svetilke; 4. Enota
za preklop nacdina varjenja;

3. Predvidena uporaba naprave

Inverterski varilnik je tehnolosko napreden izdelek, zasnovan za:

- varjenje z neza$c¢iteno Zico v zasc€iti kemi¢no inertnega plina argona,
helija ali aktivnega CO2 (metoda MIG/MAG).

- varjenje s samozasgitno zico

- varjenje z elektrodami, ki se ne porabijo, v inertnem plinu (varjenje TIG).
- obloéno varjenje s pokrito elektrodo (metoda MMA).

Inverterski varilni aparati so vrsta varilnih aparatov, ki ustvarjajo potreben
tok s pomocjo elektronskih vezij. Odlikujejo jih majhnost, majhna teza,
visoka ucinkovitost, Siroko podrocje uporabe, zelo dobri rezultati varjenja
in visoka mobilnost pri prevozu.

Varilni aparat model je zasnovan za ro¢no varjenje z varilno Zico ali
varilno zico MIG/MAG v plinski za$¢iti. Poleg tega se lahko uporablja za
varjenje s pokritimi elektrodami materialov, kot so legirana jekla,
konstrukcijska jekla in litine. Deluje lahko s pokritimi elektrodami s
premerom od 1,6 mm do 2,5 mm, odvisno od nastavljenega varilnega
toka, potreb in vrste izvedenih postopkov. Za varjenje nezeleznih kovin
in zelo tankih obdelovancev je mogoce uporabiti tudi elektrode z zas¢ito
pred plinom, pri ¢emer se doseze veliko boljSa kakovost zvarov. ni
primeren za varjenje aluminija in njegovih zlitin. Varilni aparati so
zasnovani za 230 V ~ 50 Hz napajanje (enofazno).

Stroj je dovoljeno uporabljati pri obnovitvenih in gradbenih delih, v
delavnicah za popravila in pri ljubiteljskih delih, pri ¢emer je treba
upostevati pogoje uporabe in dovoljene delovne pogoje iz navodil za
uporabo.

4. Omejitev uporabe

Varilni aparat je zasnovan za uporabo na industrijskem podrocju. V
domacem okolju je uporaba varilnega aparata mogoc¢a le z uporabo
standardiziranih, posebnih za&¢itnih naprav, ki so potrebne za odpravo
vpliva elektromagnetnih polj. Ceprav je varilni aparat zasnovan tako, da
so elektromagnetne emisije ¢im manjSe, lahko varilni aparat povzroca
elektromagnetne motnje, ki lahko vplivajo na delovanje ra¢unalnikov in
racunalnisko krmiliene opreme, opreme varnostnih sistemov, merilne
opreme, radijske komunikacijske opreme, radijsko krmiljene opreme itd.
Naprava je zasnovana tako, da jo lahko uporabljajo tudi ljubiteljski
uporabniki.

Nedovoljene spremembe mehanske in elektricne ali elektronske
strukture, kakrSne koli spremembe ali vzdrzevalni posegi, ki niso opisani
v navodilih za uporabo, se Stejejo za nezakonite in razveljavijo pravice
do garancije in izdano izjavo o skladnosti. Zaradi nepravilne uporabe ali
uporabe, ki ni v skladu s priporo€ili in navodili v priro¢niku za uporabo,
boste takoj izgubili garancijske pravice.

oznacena s

Varilni aparat lahko moti delovanje racunalnikov in racunalnisko
krmiljene opreme, opreme varnostnih sistemov, merilne opreme, radijske
komunikacijske opreme, radijsko krmiljene opreme itd. Prepricajte se, da
namestitev varilnega aparata ne bo povzroCila nepravilnega delovanja
druge opreme.

Prepovedano je delati v zelo prasnem ali praSnem okolju (zlasti s
kovinskimi delci). Stopnje onesnazenosti so opredeljene v standardu EN
60974-1. Zagotovljena mora biti kakovost delovnega okolja, saj lahko
neupostevanje te zahteve povzroCi poskodbe opreme (za stopnje
onesnazenosti opreme glejte dodatne informacije. Varilni aparat
postavite v prostor s prostim krozenjem zraka in delujo¢im odsesovalnim
sistemom.

Dovoljena stopnja onesnazenosti okolja, v katerem lahko oprema deluje,
je stopnja 3 (glejte poglavje 13 - Dodatne informacije).

Delovno obmocje varilnega stroja mora biti izbrano tako, da ni v blizini:
- raCunalniski kabli

- Telefonski kabli

- industrijski krmilni kabli.

Priporo€ljivo je, da se osebe, ki uporabljajo osebne zdravstvene
pripomocke, kot so sréni spodbujevalniki, sludni aparati itd., pred
uporabo varilnega aparata posvetujejo z zdravnikom.

Varilnega aparata ne uporabljajte pri temperaturah nad 40 °C. Ne
preobremenite varilnega stroja. Pri nastavitvi varilnega toka upostevajte
doloc¢en delovni cikel (faktor X).

Stroj se lahko uporablja le v skladu s spodnjimi "Dovoljenimi pogoji
delovanja”.

Prav tako je prepovedano obdelovati materiale, ki niso opisani v tocki "3.
Predvidena uporaba stroja". Nedovoljene spremembe mehanske in
elektri¢ne konstrukcije, kakrsne koli spremembe, vzdrzevalni posegi, ki
niso opisani v navodilih za uporabo, bodo obravnavani kot nezakoniti in
bodo povzrodili takojSnjo izgubo garancijskih pravic, izjava o skladnosti
pa bo postala neveljavna.

Vsaka uporaba, ki ni predvidena ali ni v skladu z navodili za uporabo, bo
imela za posledico takoj$njo izgubo garancijskih pravic.

Tabela z nastavitvami in delovnim ciklom je na zadnji plos¢i enote.
Legenda:
X - Delovni cikel 12 - Nazivni varilni tok U2 - Napetost obremenitve
Predpostavlja se, da je ¢as polnega delovnega cikla 10 min.

5. Tehniéni podatki

Model DESMi171M
Napetost v omrezju [V] 230
Omrezna frekvenca [Hz] 50

Stopnja IP IP21S

Razred za3gite I

Najvedji varilni tok MIG/MAG [A]. 160

Najvedji varilni tok TIG [A] 140

Najvedji varilni tok MMA [A] 140

Razpon nastavitve varilnega toka [A] 20-160
UcCinkovitost vira [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Mo¢ v prostem teku [W] MIG 30/ TIG/MMA 50

Funkcija obloénega varjenja z Zico s topilom (St. 114 po standardu EN
ISO 4063), funkcija varjenja MIG z inertnim plinskim S¢itom (5t. 131 po
standardu EN ISO 4063), funkcija varjenja MAG z aktivnim plinskim
S¢itom (St. 135 po standardu EN ISO 4063).

Premer varilne Zzice 0,8 mm za navadno Zico
samoohranjeno zico.

Funkcija varjenja TIG ( §t. 141 v skladu z EN 1SO 4063)

Premeri netaljivih elektrod za uporabo - 1,6 mm, 2 mmin 2, 4 mm
Dolzina najvecje netopne elektrode - 170 mm

Najvedji varilni tok lahko dosezete le, ¢e omrezje zagotavlja polno
tokovno zmogljivost. Varilni aparat je treba prikljuiti na elektri¢no
omrezje z nazivno vrednostjo 230 V. PodaljSevalni kabli z majhnim
presekom povzrocijo znatno zmanjSanje zmogljivosti varilnika. Varilni
aparat je zasnovan tako, da se napaja iz 10 kVA nazivne napajalne
enote. Uporaba nizjih agregatov onemogoca uporabo varilnika v
celotnem obmocju nastavitve toka.

Funkcija varjenja MMA (St. 111 v skladu s standardom EN I1SO 4063)
Najvedji premer pokrite elektrode - 2,5 mm

6. Priprava na delovanje

A POZOR Vsa pripravljalna dela izvajajte, ko je enota

odklopljena od elektricnega napajanja.

V paketu z inverterskim varilnikom, model DESMi151M, so vklju€eni:
fiksni kabel MIG/MAG, tokovni kabel z zaSc€iteno elektrodo za varjenje
MMA in skupni ozemljitveni kabel za uporabo pri obeh nacinih varjenja.
Varilni aparat mora biti postavljen na dobro osvetlienem mestu brez
dostopa do vlage. Pred uporabo varilnika preverite stanje napajalnega
kabla, varilnih kablov, elektrodnega drzala in objemke za material. Ne
delajte s poskodovanimi. PoSkodovane nadomestite z brezhibnimi. Med
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varjenjem tokovni kabli ustvarjajo mo&no elektromagnetno polie. Ce
Zelite zmanjSati elektromagnetno sevanje, jih postavite blizu drug
drugega.

Odistite varjeni material na mestu varjenja in na mestu, kjer bo
names¢ena naprava za vpenjanje materiala. Z zi¢no krtaco, brusnim
papirjem ali kemi¢no z razmaScevanjem odstranite rjo, barvo, lak in
podobno umazanijo. Sestavne dele, ki se varijo ro€no, je treba odistiti v
Sirini priblizno 25 mm. Ne glede na uporabljeno metodo varjenja je treba
material, ki se vari, oGistiti zelo skrbno.

Ne zapirajte prezraCevalnih odprtin varilnega aparata. Ne pokrivajte
varilnega stroja. Ce je treba varilni aparat za&gititi, npr. pred dezjem, je
treba zagotoviti deznik ali zavetje. Pretok hladiinega zraka mora biti
prost.

7. Prikljucitev na elektricno omrezje

Pred prvim priklopom varilnega aparata se prepriajte, da napajalna
napetost ustreza vrednosti na napisni plosgici.

Napajanje varilnega stroja mora biti izvedeno z bakrenim kablom z
minimalnim presekom 3 x 2,5 mm 2, voden mora biti iz 16 A varovalke
(npr. nadtokovna zas$citna naprava serije S300 (C)) in mora ustrezati
varnostnim predpisom za uporabo (nujen je za&¢itni vodnik). Varilnega
aparata ne priklju€ite in ne uporabljajte, e omrezno napajanje nima
za8¢itnega vodnika.

Vgradnjo v elektricno omrezje mora opraviti usposobljen elektriCar. Pri
uporabi podaljSkov uporabljajte podaljSek, ki je primeren za nazivno
obremenitev in opremljen z za$Citnim vodnikom. Elektricni kabel
namestite tako, da med delovanjem ni izpostavljen rezanju, gorenju ali
taljenju. Ne uporabljajte poSkodovanih podaljSkov. Pri izvleku vti¢a iz
vtiCnice ne potegnite za napajalni kabel. Varilni aparat je zasnovan za
delovanje z generatorjem 10 kVA.

8. VKklop naprave
Pred zagonom enote je treba opraviti korake,

A POZOR opisane v poglavju "Priprava na delovanje".

PrepriCajte se, da je omrezno napajanje opremlieno z za$&itnim
vodnikom. Uporabite trizilni podalj8ek z za$&itnim vodnikom s presekom
vodnika, ki ustreza nazivni obremenitvi.

PrepriCajte se, da je gumb stikala v polozaju za izklop (oznacen kot OFF
ali O - slika B). Napetost vklopite tako, da gumb stikala obrnete v polozaj
ON (oznacen kot ON ali | - slika B).

Komplet varilnika vklju€uje ozemljitveno Zzico (skupno za varjenje
MIG/MAG, MMA in TIG) in pokrito tokovno elektrodo za varjenje MMA
ter trajno nameséeno tokovno Zico MIG/MAG.

Priprava na varjenje z elektrodami, ki jih ni mogoc¢e porabiti (TIG)
Za prilagoditev varilnika za varjenje TIG je treba pridobiti ustrezen kabel
za varjenje s to metodo, npr. kabel TIG DESTI010 iz komercialne
ponudbe podjetja Dedra. Uporabljajo se lahko tudi podobni kabli drugih
proizvajalcev, opremljeni z lo¢enim plinskim in elektricnim kablom s
prikljuckom DKJ 10-25 mm, ki so prilagojeni za varjenje TIG LIFT.
TakSen kabel ni vklju€en v osnovno varilno opremo. Kabel elektrodnega
toka, ki ni topljiv, sestavite v skladu z navodili, ki so prilozena kablu. Pri
kablu DESTIO10 odvijete kratek pokrovéek elektrodnega drzala.
Odstranite vpenjalko elektrode. Izberite premer vpenjalne sponke
(velikost je trajno oznaCena na vpenjalni sponki) glede na premer
elektrode, ki jo boste uporabili. Elektrodo potisnite v tulec, nato pa tulec
z elektrodo potisnite v drzalo. 1z embalaze odstranite dolg pokrovcek
elektrode in ga privijte na drzalo. PrepriCajte se, da elektroda iz drzala
Strli priblizno 5 mm. Priporodljivo je, da elektrodo pred uporabo nabrusite.
To bo izboljSalo zivljenjsko dobo elektrode, kakovost obloka in kakovost
varilnega postopka. Sestavljeno tokovno Zico prikljucite na varilni aparat
tako, da jo privijete v prikljuéno vti¢nico negativnega pola, ventil (drugo
tanko zico) pa prikljucite na regulator jeklenke in ga privijte z matico.
Plinska jeklenka, regulator in tlaéna plinska cev niso vkljuceni v varilni
aparat. Nastavite Zeleni tlak zaS¢itnega plina na regulatorju na jeklenki
tako, da odCitate vrednost na manometru.

Varilni aparat vklopite s stikalom na zadniji strani naprave.

Na nadzorni ploS¢i varilnega stroja prestavite stikalo nacina delovanja v
polozaj z oznako TIG LIFT metoda.

S stikali za nacin delovanja nastavite Zeleni nacin delovanja za metodo
TIG. Na to opozarja dioda LED z oznako TIG, ki se nahaja poleg stikala.
Ko so vse vrednosti nastavljene, se lahko za¢ne varjenje. Vzig obloka
dosezemo tako, da se konec elektrode dotakne varjenega materiala. Ko
se oblok vzge, je treba elektrodo odmakniti, da se ne prilepi.

V primeru prevec intenzivnega in dolgotrajnega delovanja se ne glede na
metodo varjenja MIG/IMAG, MMA ali TIG aktivira za$¢itni sistem. Na to
opozarja sprozilna dioda toplotne zascite (sliki A in D). Ventilator za
varjenje $e naprej deluje tako, da hladi krmilnike varilnega tokokroga. Po
dolo¢enem ¢&asu, ki je odvisen od temperature okolja, dioda ugasne.
Varjenje se lahko nadaljuje.

Priprava na varjenje MIG/IMAG

Stroj MIG/MAG je opremljen s podajalnikom Zice, katerega funkcija je
neprekinjeno podajanje Zice z gibljivo zico. Podajalnik je sestavljen iz

- pogonski motor

- Ziéni pogonski valj.

- Zi€niski kolut

Motor poganja valje za podajanje zice prek zobnika. Valjcek se lahko
razlikuje po obliki utora, po katerem potuje Zica. Neustrezna izbira
velikosti Zleba glede na premer Zice in pritisk valja lahko povzrogi
neustrezno delovanje podajalnega sistema, npr. deformacijo zice - Ce je
pritisk zice prevelik, nastanek uklona na Zici - napacen valj in prevelik
pritisk Zice, premajhen pomik Zice - prevelik klin Zleba glede na premer

Zice.
Ce pogonski valjéek zdrsne po Zici, pomeni, da je

A POZOR tlak prenizek. Ce se zica zatakne v oklepu ali jo

valjek prereze, pomeni, da je pritisk previsok.

Ce varite z Zico v prahu, ne pozabite, da morate napravo na to pripraviti
tako, da spremenite polariteto izhodne napetosti v negativno (Zica
varilnega ro¢aja mora biti priklju€ena na negativno sponko, ozemljitvena
Zica pa na pozitivno sponko).

Pred zaCetkom dela preverite, ali je pogonski valj nastavljen na ustrezen
premer in vrsto varilne Zice.

Vstavljanje zice

Odstranite nastavek za vpenjanje Zice, na katerem je pritrjen pritisni valj.
- Vstavite boben tako, da se Zica vodi od spodaj.

- s stranskimi kleS¢ami odrezite zaCetek zice pod kotom 45 stopin;.

- vstavite Zico v napravo za podajanje Zice.

- vstavite Zico v vodilo za Zico,

- potisnite zico, dokler ne zdrsne iz reze za varilni kabel.

- Vstavite pritisni valj in pritisnite, pritisk nastavite tako, da valj deluje z
majhnim uporom,

- varilni kabel privijte v vtinico,

- Pritisnite stikalo varilnega kabla, dokler se Zica ne izvleCe. Zica se
izvlece.

- Nastavite nacin delovanja glede na to, ali ste vstavili navadno zico -
nastavitev GAS ali Zico za samooskrbo - nastavitev FLUX.

- Nastavitev hitrosti Zice nastavite na "Synergic", ¢e Zelite, da se hitrost
nastavi samodejno, ali na "Manual", ¢e Zelite hitrost nastaviti ro¢no z
gumbom 1 (slika A).

Priprava na varjenje z oblozeno elektrodo (MMA)

Varilne kable priklju€ite na varilni aparat v skladu s polariteto, ki jo
priporo€a proizvajalec elektrod in je navedena na embalazi.

Primer polarnosti prikljuka; elektroda, ozna¢ena na embalazi DC (-)
enosmerni tok, polarnost ( - ), prikljucite tokovne Zice na naslednji nacin:
1. varilni kabel, ki napaja elektrodno drzalo - potisnite konec kabla v
vti€nico z oznako ( - ) in ga zavrtite v desno, kolikor gre.

Varilni kabel, ozemljitev - potisnite konec kabla v vti¢nico z oznako ( + )
in ga obrnite ¢im bolj v desno.

Vstavite elektrodo v drzalo, drugo Zico pa vpnite v varjeni material.
Material na obmocju, na katerem se pritrdi objemka, ne sme biti rjaven,
brez barve ali laka. To¢ka vpenjanja sponke na material mora biti ¢im
blizje variinemu obmocju, vendar na taki razdalji, da ne poSkoduje vodila
na varjenem materialu.

Ce je treba variti na mestu, ki je oddaljeno od vira napajanja, in zaradi
morebitnega znatnega padca napetosti v napajalnem kablu, je treba
uporabiti podaljSevalne kable s presekom Zzile ve¢ kot 2,5 mm kwdr.
PodaljSevalni kabel mora biti opremljen z zaS¢itnim vodnikom.

Na nadzorni plos¢i varilne naprave je stikalo za nacin varjenja. Prestavite
stikalo v polozaj MMA. Na to opozarja dioda LED z oznako MMA, ki se
nahaja poleg stikala.Na nadzorni plos¢i je tudi gumb za nastavitev
variinega toka s prikazovalnikom. Varilni tok je eden od osnovnih
parametrov za delo s pokritimi elektrodami. Ce Zelite nastaviti Zeleni tok,
po nastavitvi na¢ina delovanja MMA pritisnite nastavitveni gumb, nato
izberite Zeleno vrednost varilnega toka in ponovno pritisnite gumb.
Vrednost varilnega toka se shrani.

9. Delovanje enote

Varjenje MIG/IMAG

Varjenje MIG/MAG s potroSnimi elektrodami je dobilo ime po vrsti
za$c¢itnega plina. V primeru MAG (Metal Active Gas) so za$¢itni, reaktivni
plini (CO2) in meSanice plinov (CO2+Ar, CO2+Ar+02). Pri MIG (Metal
Inert Gas) se uporabljajo inertni zas¢itni plini, kot so Ar-argon, He-hel in
mesSanice teh plinov. Plin je treba izbrati glede na varjeni material in
metodo varjenja (glejte Dodatne informacije).Vpliva na varilni lok,
dovajanje staljene dodajne kovine, globino taline in kemicno sestavo
zvara. Pri obeh nacinih varjenja je lahko potroSna elektroda polna zica
ali Zica v prahu. Zica se v varilno napravo mehansko dovede s pomogjo
podajalnika. Konica zZice zdrsne iz Sobe in se v zare€em loku stopi ter
ustvari bazen tekoCe kovine. Optimalno povecanje varilnega toka je
odvisno od elektrodne Zice, premera elektrodne Zice, vrste plina in
induktivnosti varilnega kroga.
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Med varjenjem razlikujemo med tremi vrstami varilnih lokov:

1. kratek stik - znacilne so drobne kapljice, teko€a kovina iz Zice prehaja
v zvarni bazen zaradi stika med

kapljice v zvarni bazen. Teko€a kovina prosto tece v obliki kapljic. Pri tej
vrsti varjenja se pojavijo majhni razprSeni madezi, zvar se pravilno
oblikuje in ustrezno spoji. Priporogljivo je variti materiale z debelino 1,5-
3 mm in premerom zice 0,8-1,2 mm

2 Za prehod je znacilno prehajanje teko€e kovine iz zice v zvarni bazen
v mesani obliki (kapljice in curki). S to metodo varite materiale debeline
od 3 do 6 mm. Nastaviti je treba vecja jakost toka.

3. brez kratkega stika - zanj je znacilen prenos polnilnega materiala v
obliki drobnih kapljic skozi elektricni oblok brez povzro€anja kratkih
stikov. Pri tej metodi se drobne kapljice prilepijo na varjene dele na
tokovni konici in varilni pistoli. S to metodo je mogoce variti debele

obdelovance.
A POZOR Varilni aparat omogo¢a samodejno nastavitev

hitrosti podajanja varilne zice glede na trenutno
nastavitev. To storite tako, da na sprednji plosc¢i izberete nastavitev
"Synergic" za metodo MIG/MAG.

V nekaterih primerih je priporo€ljivo ro€no izbrati ustrezno hitrost
podajanja zice. V tem primeru na sprednji plos¢i izberite nastavitev
"Ro¢no" in nastavite hitrost Zice zgumbom 1 (slika A).

Varjenje TIG

Pri tej metodi varjenja uporabljamo netopne volframove elektrode in
varimo v inertnem plinskem &¢itu, npr. argonu ali heliju. Vir toplote pri tej
metodi je elektriCni oblok, ki Zari med netopno elektrodo, pritrieno v
drzalu, in obdelovancem. Plinski tok, ki se iz jeklenke (argon ali helij)
dovaja v drzalo elektrode, vstopa v obmocje obloka in tako $citi konico
elektrode in bazen staljene kovine pred kisikom in dudikom iz zraka.
Varjenje s to metodo se lahko izvaja z roénim dodajanjem dodajalne
kovine (zice) ali varjenjem brez dodajanja dodajalne kovine. Opozoriti je
treba, da je pri varjenju TIG treba variti v zaprtih prostorih, saj je zascitni
plin, ki se iz plinske jeklenke dovaja v varilno obmocje, zelo obcutljiv na
sunke zraka. Varjenje v prepihu ni dovoljeno. V varilnici ne sme biti
zragnih curkov in imeti mora dobro delujo€ sistem za odsesavanje.
Varjenje TIG je priblizno. Varjenje TIG je priblizno 2-krat po€asnejse od
varjenja MMA, vendar je kakovost zvara bistveno boljSa. Varjenje TIG
omogoca varjenje tankih obdelovancev, tankih do 1 mm, kar pri varjenju
MMA ni mogoce.

Pred zacetkom dela je treba obvezno opraviti vse prej opisane korake.
Posebno pozornost je treba nameniti vsem elementom, povezanim z
varnostjo pri delu in pripravo delovnega obmogja, ¢iS¢enju materiala, ki
se vari, ter pripravi opreme, ki se bo uporabljala. Pripravite kabel
elektrodnega drzala tako, da ga sestavite, kot je opisano prej. Na varilni
aparat prikljucite netaljiv kabel drzala elektrode in kabel za vpenjanje
materiala ("-" kabel drzala elektrode, "+" kabel za vpenjanje materiala) ,
vti€ vkljucite v elektricno omrezje (stikalo mora biti v polozaju za izklop),
namestite drzalo elektrode na varjeni material. Prestavite stikalo za nacin
delovanja v polozaj TIG. Vklopite varilni aparat in z gumbom nastavite
zahtevani varilni tok. Odvijte plinski ventil v ro€aju drzala potro$ne
elektrode in v varilno obmocje dovajate plin. Po 2-3 sekundah zazenite
oblok tako, da se z elektrodo dotaknete varilnega obmocja in jo dvignete
na razdaljo, ki omogo¢a vzdrzevanje obloka. Oblok se vedno udari v
varjenem obmocju. Varjenje izvajajte tako, da dodajate (ali ne dodajate)
dodajni material.

V primeru prevec intenzivnega in dolgotrajnega delovanja se ne glede na
metodo varjenja MIG/MAG, MMA ali TIG aktivira varnostni sistem. To je
oznaceno z rdeco diodo LED, kot je prikazano na sliki A ali D. Ventilator
za varjenje Se naprej deluje tako, da hladi krmilnike varilnega tokokroga.
Po dolo€enem ¢&asu, ki je odvisen od temperature okolice, LED ugasne.
Varjenje se lahko nadaljuje.

Varjenje s pokrito elektrodo (MMA)

Pri varjenju s pokrito elektrodo varilec ustvarja oblok med koncem
elektrode in osnovno kovino obdelovanca. To je postopek, pri katerem
se trajni spoj dobi s taljenjem jedra elektrode in kovinskih delov
elektrodnega obloka ter obdelovanca s pomocjo toplote obloka. Varilec
ro€no premika elektrodo in jo nastavi pod dolo¢enim kotom.Nastane
zvar. Glede na vrsto elektrode previeka elektrode med varjenjem v
variinem obmodju ustvari plinski $¢it, ki ga $€iti pred atmosfero. V
obmocje zvara se vnasajo tudi deoksidacijski elementi in tvori se Zlindrni
film.

Osnovni varilni parametri so varilni tok (nastavljiv, varilec ga nastavi z
gumbom za nastavitev toka), napetost obloka (varilec jo nastavi z
razdaljo med elektrodo in materialom), hitrost varjenja (varilec jo nastavi
z upocasnitvijo ali pospesitvijo ro€nega podajanja elektrode) ter premer
elektrode in njen polozaj glede na spoj. Zato je postopek varjenja v veliki
meri odvisen od znanja, izkuSenj, spretnosti in prakse varilca. Manj
usposobljenim izvajalcem je priporogljivo, da varilne poskuse opravijo na
odvecnih kosih materiala. Pred zaCetkom dela je treba obvezno opraviti
vse prej opisane korake. Posebno pozornost je treba nameniti vsem
elementom, povezanim z varnostjo pri delu in pripravo delovnega

obmodja, €is€enjem materiala, ki se bo varil, ter pripravo opreme, ki se
bo uporabljala.

Prikljucite tokovne Zice na varilni aparat v skladu s polariteto, ki jo je
dolocil proizvajalec elektrod, vstavite vti¢ v elektricno omrezje (stikalo
mora biti v polozaju za izklop), namestite vpenjalno ogrodje na varjeni
material in vstavite pokrito elektrodo v ogrodje. Prestavite stikalo nacina
v zgornji polozaj MMA. Vklopite varilni aparat in z regulacijskim gumbom
nastavite zahtevani varilni tok. Varilni oblok vzpostavite tako, da se
dotaknete elektrode obdelovanca in jo dvignete na razdaljo, ki omogoca
ohranjanje obloka, ali pa jo drgnete ob povrsino obdelovanca. Oblok se
vedno udarja na obmocju varjenega zvara. |zvedite postopek varjenja.
Po varjenju zvar odistite tako, da s kladivom odstranite ostanke Zlindre.
Na neociS€eni povrsini ne varite drugega Siva.

Poleg standardnih oznak obstajajo tudi lastne oznake proizvajalcev
elektrod. Oblozene elektrode za ro¢no oblo€no varjenje so prav tako
razvrS€ene v skladu s standardi, odvisno od namena varjenja za
dolo¢ene vrste jekla: PN-EN 757 za jekla visoke trdnosti, PN-EN 1599
za toplotno odporna jekla, PN-EN 1600 za nerjavna in toplotno odporna
jekla.

Za varjenje z varilnikom se lahko uporabljajo komercialno dostopne
pokrite elektrode razli€nih proizvajalcev.

Priporo€enih in odobrenih premerov elektrod ne smete prekoraditi, za
optimalno obliko zvara pa morate izbrati pravilen premer elektrode. Prav
tako je pomembno zagotoviti pravilno izbiro premaza, fj. vrsto elektrode
za varjeni material in vrsto zvara.

10. Redno vzdrzevanje
Vsa vzdrzevalna dela izvajajte, ko je enota

A POZOR odklopljena od elektricnega napajanja.

Vedno preverite tehniéno stanje varilnega stroja. Preverite, ali so
napajalni kabli v dobrem stanju in ne kaZejo znakov mehanskih poSkodb.
Preverite stanje obeh rogajev. Preverite stanje napajalnega kabla. Ce
odkrijete kakrsne koli nepravilnosti, jih odstranite.

Ob vsaki priloznosti, zlasti po konéanem delu, odistite dovode zraka
ventilatorja, ki hladi varilne sisteme. To dejavnost je najbolje opraviti s
stisnjenim zrakom.

Obe trenutni kabelski drzali ohranjajte Cisti. Varilni aparat naj bo ¢&ist in
neonesnazen. Varilni aparat hranite v suhem prostoru brez dostopa do
vlage. Odklopite in navijte tokovne zice. Enoto shranjujte na mestu, ki je
nedosegljivo otrokom.

11. Nacela izbire elektrod

Netopne elektrode za varjenje TIG

Netaljive elektrode za varjenje TIG so obiajno izdelane iz Cistega
volframa. Volframove elektrode lahko vsebujejo tudi dodatne sestavine,
kot so torijevi, lantanovi, litijevi ali cirkonijevi oksidi. Te dodatne
komponente po eni strani pove€ajo odpornost elektrode na visoke
temperature obloka, po drugi strani pa zmanj$ajo obrabo elektrode med
varjenjem.

V skladu s standardom PN EN 26848 imajo lahko volframove elektrode
premer:

05-10-16-20-24-32-4,0-5,0-6,3-10mm in dolzine 50 - 75
- 150 - 175 mm. Za varilnik so priporocljive elektrode s premeri, ki so
prikazani v krepkem tisku.

Oblozene elektrode za varjenje MMA

Izbira premera pokrite elektrode in njenega tipa za varjeni material je zelo
pomemben parameter za pravilno izvedbo varjenja. Premer elektrode
pomembno vpliva na obliko zvara in globino taline. Povecevanje premera
elektrode pri konstantnem toku zmanjSuje globino prodora in povecuje
Sirino zvara.

DolzZine elektrod so odvisne od premera elektrod in so na primer: za
elektrode s premerom 2,5 mm: 250 - 300 - 350 mm, za elektrode s
premerom 3,2 mm: 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Celoten nabor lastnosti elektrod je naveden v tehniénih znacilnostih, ki
jih pripravi proizvajalec. V teh karakteristikah so navedeni vsi podatki:
oznaka elektrode, vrsta premaza, uporaba elektrode, varilni polozaji,
vrsta in jakost varilnega toka glede na premer elektrode, polarnost
priklju€itve elektrode, potrebna toplotna obdelava pri varjenju, pogoji
suSenja in skladis¢enja elektrode.

Oznacdevanije pokritih elektrod v skladu s standardom EN 499 - "Varjenje.
Pomozni material za varjenje. Pokrite elekirode za ro€no oblo¢no
varjenje nelegiranih in drobnozrnatih jekel. Oznaka" je sestavljena iz
osmih simbolov, npr.

E Metoda varjenja

46  |Vrednosti trdnosti spoja

3 Delovna temperatura polnila Broken filler metal
1INi |Simbol za kemijsko sestavo legirnega sredstva
B Simbol za tip zaostajanja elektrod

5 Donos elektrod in vrsta varilnega toka

4 Priporo€eni polozaji za varjenje

H5 |Vsebnost vodika v kovinskem polnilu
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12. Samostojno odpravljanje tezav

A POZOR Preden zacnete sami reSevati tezave, enoto
izkljucite iz elektricnega omrezja.
PROBLEM VZROK RESITEV
Indikator napajanja|Napajalni  kabel je[Vti¢ potisnite globlje,

toka.

ne sveti, ventilator nenapacno prikljuc¢en ali
deluje, na izhodu ni{poSkodovan.

preverite napajalni kabel

V vtiénici ni omrezne
napetosti

Preverite napetost v
vtiénici  ali  pa se
varovalka ni sprozila.

Stikalo je poSkodovano

Servisi Zagarskega stroja

deluje ali deluje le za|Enota

Indikator napajanja je|Omrezna napetost, ki
prizgan, ventilator ne|ni 220-240 V

Vti€ prikljucite v vti¢nico
230V ~50 Hz

je morda v

Stroj izklopite za 2-3

Garancijski list
zZa

(v nadaljevanju Proizvod)
Datum nakupa Proizvoda: .............

Zig prodajalca

trenutek, izhodnega|naginu za izredne{minute in ga nato
toka ni. razmere. ponovno vklopite.
Indikator toplotne|eden ali oba elektrodna|Preverite oba kabla in
zascite (LED) ne|drzala in priklju¢ni blok|njuno povezavo. pravilno
sveti, ni izhodnega|sta okvarjena ali slabo|zategnite ali po potrebi
toka. povezana. zamenjajte z novimi.
Indikator toplotne|Toplotna za$éita se je|Pustite varilni aparat
zasc¢ite (LED) je|sprozila toplotna|prikljuéen na elektricno
prizgan, izhodnega|zaScita se je sprozila. |omrezje, da ohladitev
toka ni.

13. Dodatne informace

Stopnje onesnazenosti okolja pri delovanju varilnega aparata

V skladu s standardom EN 60974-1 Oprema za oblo¢no varjenje, 1. del:
Viri energije za varjenje razlikujemo med naslednjimi vrstami necistoc:
(a) Stopnja onesnazenosti 1: Brez necisto¢ ali samo suhe, neprevodne
necistoce. NecistoCe niso pomembne.

(b) Stopnja onesnazenosti 2: Samo neprevodne necistoce, vendar je
v€asih mogoce pri¢akovati prevodnost zaradi kondenzacije.

(c) Stopnja onesnazenosti 3: prevodne necistoce ali neprevodne suhe
necistoCe, ki zaCnejo prevajati zaradi kondenzacije.

(d) Stopnja onesnazenosti 4: onesnazevala ustvarjajo trajno prevodnost
zaradi prevodnega prahu, dezja ali snega.

Stopnje onesnazenosti mikrookolja so bile doloéene za ocenjevanje
izolacijskih razdalj zraka in povrSine v skladu s to¢ko 2.5.1 standarda IEC
60664-1 (odstavkom 3.40 str. 13 izrazov in opredelitev v skladu s
standardom EN 60974-1).

V skladu s standardoma EN 60974-1 in IEC 60664-1 spada veéina
varilnih virov energije v prenapetostno kategorijo Ill. Zasnovani morajo
biti za uporabo v pogojih z najmanj 3. stopnjo onesnazenosti. Sestavni
deli ali podsklopi z zra¢no ali povrSinsko izolacijsko razdaljo, ki ustreza
2. stopnji onesnazenosti, so sprejemljivi, e so v celoti previeceni,
zatesnjeni ali zaprti v ohisje v skladu z IEC 60664-1.

14. Zaklju€éek naprave, sklepne ugotovitve

Kot dodatna oprema je enoti prilozeno: . MIG/MAG kabel - 1 kos. Kabel
za elektrode - 1 kos. Masni kabel - 1 kos. Varilna maska - 1 kos. Zi¢na
krtaga s kladivom - 1 kos. Navijalka z Zico FLUX 0,8 mm?,

15. Informacije za uporabnike o odstranjevanju
elektriéne in elektronske  opreme (zadeva
gospodinjstva)
Simbol, ki je prikazan na izdelkih ali spremljajoci dokumentaciji,
E oznacuje, da se okvarjene elektricne ali elektronske opreme ne
sme odlagati med gospodinjske odpadke. Ce Zelite sestavne dele
~ zavredi, ponovno uporabiti ali predelati, jih je treba odpeljati na
specializirano zbirno mesto, kjer jih bodo sprejeli brezplaéno. Informacije
o lokacijah zbirnih mest za rabljeno opremo zagotavljajo lokalni organi,
npr. na svojih spletnih straneh.
S pravilnim odstranjevanjem naprave lahko ohranimo dragocene vire ter
se izognemo negativnim vplivom na zdravje in okolje zaradi morebitne
prisotnosti nevarnih: snovi, zmesi in sestavnih delov v opremi.
Zaradi nepravilnega odlaganja odpadkov vam grozijo kazni v skladu z
ustreznimi lokalnimi predpisi.
Uporabniki v drzavah EU: Ce Zelite odstraniti elektriéno ali elektronsko
opremo, se obrnite na najblizje prodajno mesto ali na dobavitelja, ki vam
bo zagotovil dodatne informacije.
Odstranjevanje v drzavah zunaj Evropske unije: Ta simbol velja samo za
drzave Evropske unije. Ce Zelite ta izdelek zavregi, se obrnite na lokalne
organe ali prodajalca, da vam pojasnijo pravilen nacin odstranjevanja.

Datum in podpis prodajalca: .........cccceoveeiveeneennenne
Izjava uporabnika:
Potrjujem, da sem bil seznanjen s pogoji garancije in posledicami
neupostevanja navodil v navodilih za uporabo in garancijskem listu.
Znani so mi pogoji te garancije, kar potrjujem z lastnoro€nim podpisom:

Datum in kraj

I. Odgovornost za Proizvod

1. Garant - Dedra Exim Sp. z 0.0. s sedezem v Pruskovu, naslov: ul. 3
Maja 8, 05-800 Pruszkdw, Poljska, $t. KRS (vpisa v drzavni sodni register
Poljske) 0000062517, vpis izvrSilo Okrajno sodis$ce za gl. mesto Var$avo
v Var8avi, njegov 14. gospodarski oddelek Drzavnega sodnega registra
(KRS - Krajowy Rejestr Sgdowy), davéna Stevilka 527-020-49-33,
osnovni kapital: 100.980,00 PLN.

2. Garant pod pogoji, dolo¢enimi v tem garancijskem listu, podeljuje
garancijo za Proizvod, ki ga je dobavil.

3. Odgovornost iz naslova garancije zajema samo napake, izhajace iz
razlogov, prisotnoh v samem Proizvodu v ¢&asu njegove izdaje
uporabniku.

4. Garancija daje Uporabniku pravico do brezplaéne odprave napake na
Proizvodu, ¢e se napako odkrije v garancijskem obdobju. Nacin odprave
napake na Proizvodu (metoda odprave napake) je odvisen od odloCitve
Garanta. Garant si za primer svoje ugotovitve, da popravila ni mozno
izvesti, pridrzuje pravico do zamenjave okvarjenega elementa ali
celotnega Proizvoda z brezhibnim, znizanja cene Proizvoda ali odstopa
od pogodbe.

5. V odnosu do Uporabnika, ki ni potrosnik v smislu poljskega Civilnega
zakonika (Kodeks Cywilny) z dne 23. aprila 1964., je odSkodninska
odgovornost Garanta za $kodo, ki izhaja iz te garancije in/ali je v zvezi z
njeno sklenitvijo in izvajanjem, ne glede na pravni naslov, omejena do
vrednosti brezhibnega Proizvoda, ki je okvarjen.

Il. Garancijsko obdobje
Garantirane komponente|Trajanje jamstvenega zavarovanja

Podpis uporabnika

izdelka
Varilni aparat, kabel|36 mesecev od datuma nakupa izdelka,
MIG/MAG, kot je navedeno na tem garancijskem

listu.
Elementi, ki jih garancija ne zajema.

Kabel elektrode

Zica za ozemljitev
Varilna maska

Ziéna krta&a / kladivo
Nosilec elektrod

Nosilec mase

Soba gorilnika MIG/IMAG

Ill. Garancijski pogoji

1. Predlozitev izpolnjenega garancijskega lista Proizvoda s strani
Uporabnika ter dokazila okoli§¢in nakupa Proizvoda s strani Uporabnika,
npr. v obliki blagajniskega potrdila, raCuna ipd. V cilju pravilne izvedbe
reklamacijskega postopka se priporoca, naj Uporabnik skupaj s
Proizvodom, ki ga reklamira, predlozi vse elemente, navedene v
,Kompletacija naprave” v navodilih za uporabo.

2. Ravnanje Uporabnika skladno s priporo€ili v navodilih za uporabo in
garancijskem listu.

3. Garancija zajema samo ozemlje Republike Poljske in EU.

4. Garancija ne zajema okvar Proizvoda, nastalih Se zlasti zaradi:

a. Uporabnikovega neupostevanja pogojev, dolo€enih v Navodilih za
uporabo, Se zlasti glede pravilne uporabe, vzdrzevanja in CiS¢enja;

b. Uporabnikove uporabe Cistilnih ali vzdrzevalnih sredstev, neskladnih z
navodili za uporabo;

c. Uporabnikovega neustreznega skladiS€enja in prevoza Proizvoda;

d. Uporabnikovih nepooblas¢enih sprememb in/ali modifikacij Proizvoda
brez dogovora z Garantom;

e. Uporabnikove uporabe potroSnega materiala v
neskladnega z navodili za uporabo.

Proizvodu,
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5. Uporabnik, ki ni potrosnik v smislu poljskega Civilnega zakonika z dne
23. aprila 1964., izgubi garancijo za Proizvod, na katerem:

- je Uporabnik odstranil, spremenil ali poSkodoval serijske Stevilke,
datumske oznake in nazivne tablice;

- je Uporabnik poSkodoval plombe ali so na njih vidni znaki poseganja
vanje s strani Uporabnika.

6. Pozor! Opravila, povezana z vsakodnevno uporabo Proizvoda, ki so
med drugim navedena v navodilih za uporabo, izvaja Uporabnik sam in
na lastne stroske.

IV. Reklamacijski postopek

1. V primeru ugotovitve nepravilnega delovanja Proizvoda se je treba

pred prijavo reklamacije prepri¢ati, da so bila pravilno opravljena vsa

opravila, Se zlasti tista, navedena v navodilih za uporabo.

2. Priporo¢a se reklamacijo prijaviti takoj, najbolje v 7 dneh od dneva

opazitve napake na Proizvodu. Uporabnik, ki ni potrosnik v smislu

poljskega Civilnega zakonika z dne 23.4.1964, izgubi pravice, izhajajoce
iz te garancije, e reklamacije ne prijavi v 7 dneh.

3. Reklamacijo se lahko prijavi, med drugim, na mestu nakupa

Proizvoda, v garancijskem servisu ali pisno s pismom, poslanim na

naslov: Dedra Exim Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkdw, Poljska.

4. Uporabnik lahko prijavi reklamacijo z uporabo obrazca, ki je na voljo

na spletni strani www.dedra.pl. ("Obrazec za prijavo reklamacije na

podlagi garancije").

5. Naslovi garancijskih servisov za posamezne drZzave so na voljo na

www.dedra.pl. V primeru, da za dano drzavo ne bi bilo navedenega

garancijskega servisa, se priporo¢a poslati reklamacijo na podlaghi

garancije na ta naslov: Dedra Exim Sp. z o.0., ul. 3 Maja 8, 05-800

Pruszkéw (Poljska).

6. V cilju varnosti Uporabnika se prepoveduje uporabo okvarjenega

Proizvoda.

7. Pozor! Uporaba okvarjenega Proizvoda je nevarna za zdravje in

Zivljenje Uporabnika.

8. Obveznosti iz garancije bodo izpolnjene v 14 delovnih dneh od dneva

dostave reklamiranega Proizvoda.

9. Priporo¢a se pred dostavo okvarjenega Proizvoda le-tega odistiti.

PriporoCa se reklamirani Proizvod skrbno za&cititi pred poSkodbami pri

transportu (najbolje je reklamirani Proizvod dostaviti v originalni

embalazi).

10. Garancijsko obdobje se podalj$a za ¢as, v katerem Uporabnik

Proizvoda, za katerega velja garancija, zaradi njegove okvare ni mogel

uporabljati.

Garancija ne izkljuéuje, ne omejuje in zacasno ne odpravlja pravic

Uporabnika, izhajajocih iz predpisov o porostvu za napake na prodani

stvari.

V skladu s ¢lenom 13(1) in (2) Uredbe (EU) 2016/679 Evropskega

parlamenta in Sveta z dne 27. aprila 2016 o varstvu posameznikov pri

obdelavi osebnih podatkov in o prostem pretoku takih podatkov ter o

razveljavitvi Direktive 95/46/ES (v nadaljnjem besedilu: RODO) vas

obveS€amo

1. Skrbnik vasih osebnih podatkov, podanih v obrazcu, je DEDRA-
EXIM sp z 0.0. s sedeZzem v PruSkovu [Pruszkéw], ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkéw, Poljska (v nadaljevanju: "Skrbnik").

2. Vasi podatki bodo obdelovani le za namene izvedbe garancijskega
postopka zanapravo v skladu s érko b prvega odst. 6. ¢lena Splo$ne
uredbe o varstvu podatkov EU (v nadaljevanju: »SUVP«). Dajanje
podatkov je prostovoljno, a nujno potrebno za izvedbo garancijskega
postopka.

3. VaSe podatke bomo obdelovali skozi ¢as potekanja garancijskega
postopka in za namene arhiviranja za primer morebitne potrebe
obrambe pred zahtevki do Skrbnika, vendar najdlje do izteka roka
njihovega zastaranja.

4. VaSe podatke se sme razkriti samo subjektom, ki obdelujejo podatke
za Skrbnika na podlagi pisne pogodbe o zaupanju osebnih podatkov
v obdelavo in sicer, med drugim, subjektom, ki izvajajo storitve
tehniCnega servisa, storitve gostovanja ter vzdrzevanja spletnega
mesta, IT storitve, izvajalcem kurirskih storitev ipd.. Skrbnikovi
dobavitelji so dolzni zagotavljati varnost podatkov ter izpolnjevati
zahteve obvezujocih predpisov prava v zvezi z varstvom osebnih
podatkov ter ne smejo uporabljati zaupanih jim osebnih podatkov za
namene, ki niso dolo¢eni v pogodbi s Skrbnikom.

5. Vasi podatki ne bodo obdelovani na avtomatiziran nacin, v tem na
nacin profiliranja, in ne bodo posredovani v tretjo drzavo/mednarodni
organizaciji.

6. Imate v vsakem trenutku pravico dostopa do svojih podatkov ter
pravico do popravka, izbrisa, omejitve obdelave le-teh, pravico do
prenosa podatkov na drug subjekt, pravico do ugovora zoper njihovo
obdelavo.

7. V vseh zadevah v zvezi z obdelavo vasih osebnih podatkov s strani
Skrbnika nas lahko kontaktirate s sporoc¢ilom na ta e-postni naslov:
daneosobowe@dedra.pl.

8. Imate pravico vloziti pritozbo pri organu, ki je v dani drzavi pristojen
za varstvo osebnih podatkov.

Sadrzaj

. Fotografije i crtezi

. Opis uredaja

Namjena uredaja

. Ogranicenje koristenja

. Tehni€ki podaci

. Priprema za rad

. Spajanje na mrezu

. Uklju€ivanje uredaja

. Koritenje uredaja

10. Aktivnosti teku¢eg odrzavanja

11. Principi izbora elektroda

12. Samostalno rjeSavanje problema

13. Dodatne informacije

14. ZavrSetak uredaja, zavrSni komentari
15. Informacije za korisnike o uklanjanju elektricnih i elektronickih
uredaja

16. Jamstveni list

©CONOAWN =

Izjava o sukladnosti dostupna je u sjediStu Dedra-Exim Sp. z 0.0.

Opéi sigurnosni propisi ukljuéeni su u priruénik kao zasebna knjiZica.

ﬂ UPOZORENJE. Procitajte sva upozorenja
simbolom i sve upute.

Nepostivanje dolje navedenih upozorenja i sigurnosnih uputa moze
dovesti do strujnog udara, pozara ili ozbiljne ozljede.

Sacuvajte sva upozorenja i upute za buduéu uporabu.
2. Opis uredaja

Slika A: 1. Gumb za podeSavanje MIG/MAG zavarivanja; 2. Gumb za
izbacivanje Zice; 3. Prikaz; 4. Gumb za podeSavanje struje zavarivanja;
5. Uti¢nica kabela za napajanje (+); 6. Uticnica kabela za napajanje (-);
7. Uti¢nica za kabel za MIG/MAG zavarivanje; 8. Signalna svjetla;

Slika B: 1 Prekida¢ napajanja; 2. Kabel za napajanje; 3. Prikljucak
zastitnog plina; 4. Ventilator;

Slika C: 1. Poklopac gorionika MIG/MAG; 2. MIG/MAG prekidac
plamenika;

Slika D: 1. Gumb za izbacivanje Zice; 2. Prikaz; 3. Signalna svjetla; 4.
Sklop prekidaca metode zavarivanja;

3. Namjena uredaja

Inverterski aparat za zavarivanje je tehnoloSki napredan proizvod
dizajniran za:

- zavarivanje nezastiCenom zicom u kemijski inertnom plinu kao $to je
argon, helij ili aktivni CO2 (MIG/MAG metoda)

- zavarivanje samozastitnom Zicom.

- zavarivanje neplodnom elektrodom u zastithom sloju od inertnog plina
(TIG metoda)

- elektroluéno zavarivanje oblozenom elektrodom (MMA metoda).
Inverterski aparati za zavarivanje su vrsta aparata za zavarivanje koji
generiraju potrebne vrijednosti struje pomocu elektronickih sustava.
Odlikuje ih mala veli¢ina, mala tezina, visoka ucinkovitost, Sirok opseg
primjene, vrlo dobri rezultati zavarivanja i znacajna transportna
mobilnost.

Aparat za =zavarivanje namijenjen je za ru€no zavarivanje
samozasticenom zicom za zavarivanje ili u MIG/MAG plinskom Stitu.
Osim toga, moze se koristiti za zavarivanje s obloZzenim elektrodama
materijala kao $to su legirani elici, konstrukcijski elici i lijevano Zeljezo.
Moze se koristiti s obloZzenim elektrodama promjera od 1,6 mm do 2,5
mm, ovisno o podesenoj struji zavarivanja, potrebama i vrsti zahvata koji
se izvode. ZavarivaC takoder moze raditi s nepotrosljivim elektrodama u
plinskom §titu, takoder zavarivati obojene metale i vrlo tanke elemente,
a pritom postiéi mnogo bolju kvalitetu varova. nije prikladan za
zavarivanje aluminija i njegovih legura. Zavarivai su dizajnirani za
napajanje naponom od 230V ~ 50 Hz (monofazni).

Dopusteno je koristiti uredaj u renovacijskim i gradevinskim radovima,
radionicama za popravke, u amaterskim radovima, uz postivanje uvjeta
uporabe i dopustenih radnih uvjeta sadrzanih u uputama za uporabu.

4. Ograniéenje uporabe

Zavariva¢ je dizajniran za rad u industrijskom podru¢ju. U uvjetima
kucCanstva, koriStenje aparata za zavarivanje moguce je samo uz
koriStenje posebnih zastitnih mjera u skladu s relevantnim standardima,
potrebnih za uklanjanje ucinaka elektromagnetskog polja. Medutim, iako
je aparat za zavarivanje dizajniran sa S$to nizim elektromagnetskim
emisijama, aparat za zavarivanje moze generirati elektromagnetske
smetnje koje mogu utjecati na rad racunala i racunalno upravljanih
uredaja, uredaja sigurnosnih sustava, mjerne opreme, opreme za radio
komunikaciju, radijski upravljanih uredaja, itd. dizajniran na nacin da ga
mogu Koristiti i korisnici amateri.

Neovlastene promjene na mehanickoj, elektricnoj ili elektronickoj
strukturi, bilo kakve izmjene, aktivnosti odrzavanja koje nisu opisane u
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Uputama za uporabu smatrat ée se nezakonitim i rezultirat e
trenutaénim gubitkom prava iz jamstva i izdane izjave o sukladnosti.
Koristenje koje nije u skladu s namjeravanom uporabom ili u skladu s
preporukama i smjernicama sadrzanim u korisni€kom prirucniku
rezultirat ¢e trenutacnim gubitkom prava iz jamstva.

Zavariva¢ moze ometati racunala i racunalno upravljane uredaje, uredaje
sigurnosnog sustava, mjernu opremu, radio komunikacijsku opremu,
radijski upravljane uredaje itd. Uvjerite se da instaliranje zavarivaca nece
uzrokovati kvar na drugim uredajima.

Zabranjen je rad u prasnjavim ili praSnjavim uvjetima (osobito metalnih
Cestica). Razine oneciS¢enja definirane su normom PN-EN 60974-1.
Mora biti zajam€ena odgovarajuéa kvaliteta radnog okruzenja jer
nepostivanje moze oStetiti uredaj (za stupanj oneciS¢enja uredaja
pogledajte dodatne informacije. Smjestite zavarivaca u prostoriju sa
slobodnom cirkulacijom zraka i u€inkovitim ispuhom sustav.

Prihvatljivi stupanj oneciSéenja okoliS$a u kojem uredaj moze raditi je
stupanj 3 (vidi poglavlje 13 - Dodatne informacije).

Radno mjesto zavarivaca treba odabrati tako da nije blizu:

- raunalni kablovi

- telefonske Zice

- industrijski kontrolni kabeli.

Preporuc€a se da se osobe koje koriste osobne medicinske uredaje, kao
Sto su: sréani stimulatori, sluSni aparati i sl. posavjetuju sa svojim
lije€nikom prije uporabe uredaja za zavarivanje.

Nemojte Koristiti aparat za zavarivanje na temperaturama iznad 40 °C.
Nemojte preopteretiti aparat za zavarivanje. Za trenutne postavke
tijekom zavarivanja morate se pridrzavati odredenog radnog ciklusa (X-
faktor)..

Uredaj se smije koristiti samo u skladu s dolje navedenim "Dopustenim
uvjetima rada".

Takoder je zabranjena obrada materijala koji nisu opisani u tocki ,3.
Namjena uredaja”. Neovlastene promjene u mehanickoj i elektri¢noj
strukturi, bilo kakve izmjene, aktivnosti odrzavanja koje nisu opisane u
priruéniku smatrat ¢e se nezakonitim i rezultirati trenutnim gubitkom
prava na jamstvo, a izjava o sukladnosti postaje nevazeca.

Uporaba koja nije u skladu s namjeravanom uporabom ili nije u skladu s
uputama za uporabu rezultirat ¢e trenutnim gubitkom prava na jamstvo.

Tablica postavki i radnog ciklusa nalazi se na straznjoj plo¢i instrumenta.
Legenda:
X - Radni ciklus 12 - Nazivna struja zavarivanja U2 - Napon pod
optere¢enjem
Pretpostavlja se da je puno vrijeme ciklusa 10 minuta

5. Tehnicki podaci

Model DESMi171M
Napon mreze [V] 230

Mrezna frekvencija [Hz] 50

IP stupanj 1P21S

Klasa zastite |
Maksimalna struja MIG/MAG zavarivanja 160

[A].

Maksimalna struja TIG zavarivanja [A] 140
Maksimalna MMA struja zavarivanja [A] 140

Raspon pode$avanja struje zavarivanja [A] 20-160
Ucginkovitost izvora [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Snaga mirovanja [W] MIG 30/ TIG/IMMA 50

Funkcija elektroluénog zavarivanja sa samozastithom punjenom Zzicom
(br. 114 prema PN-EN ISO 4063), funkcija MIG zavarivanja u zastiti od
inertnog plina (br. 131 prema PN-EN ISO 4063), funkcija MAG
zavarivanja u aktivnom plinu §tit (br. 135 prema PN-EN ISO 4063), EN
I1SO 4063)

Zica za zavarivanje promjera 0,8 mm za obiénu Zicu i 0,9 mm za
samozastitnu Zicu.

Funkcija TIG zavarivanja (br. 141 prema PN-EN I1SO 4063)

Promjer nepotroSne elektrode koja se koristi je 1,6 mm, 2 mm i 2,4 mm
Maksimalna duljina nepotro$ne elektrode - 170 mm

Najveca struja zavarivanja je moguca samo kada je napajanje punim
kapacitetom. Aparat za zavarivanje mora biti spojen na elektricnu mrezu
nazivne vrijednosti 230 V. Produzni kabeli malog presjeka znacajno
smanjuju u€inak aparata za zavarivanje. Zavariva¢ je predviden za
napajanje generatorom nazivne snage 10 kVA. Primjena agregata manje
shage onemogucuje KoriStenje zavarivaCa u cijelom rasponu trenutnih
postavki.

MMA funkcija zavarivanja (br. 111 prema PN-EN ISO 4063)

Maksimalni promjer oblozene elektrode - 2,5 mm

6. Priprema za rad

ANAPOMENA Provedite sve pripremne radnje s uredajem

iskljuéenim iz izvora napajanja.

Paket s inverterskim aparatom za zavarivanje ukljucuje: trajno instaliran
MIG / MAG kabel, MMA strujni kabel drzaca elektrode za zavarivanje i
zajednicki kabel za uzemljenje za koriStenje u obje ove metode
zavarivanja.

Zavarivac treba postaviti na dobro osvijetljeno mjesto bez pristupa vlage.
Prije pocetka rada s aparatom za zavarivanje provjerite stanje kabela za
napajanje, kabela za zavarivanje, drzaCa elektrode i stezaljke za
materijal. Nemojte raditi oSteceni. OStecene zamijenite onima bez
nedostataka. Tijekom zavarivanja, kabeli za napajanje stvaraju jako
elektromagnetsko polje. Kako bi se smanjilo elektromagnetsko zracenje,
trebali bi biti smjesteni blizu jedan drugome.

Ocistite materijal za zavarivanje na mjestima gdje je nanesen zavar i gdje
je pricvrS¢ena stezaljka materijala. Uklonite hrdu, boju, lak i sli¢nu
prljavstinu ziCanom Cetkom, brusnim papirom ili kemijskim sredstvom za
odmas¢ivanje. Ocistite elemente za ru¢no zavarivanje na Sirini od cca 25
mm. Ocistite materijal za zavarivanje vrlo paZljivo, bez obzira na
koristenu metodu zavarivanja.

Ne zaklanjajte ventilacijske otvore aparata za zavarivanje. Nemojte
pokrivati aparat za zavarivanje. Ako je potrebno zastititi aparat za
zavarivanje, npr. od kiSe, potrebno je izraditi poklopac na bazi kiSobrana
ili Supe. Zrak za hladenje mora slobodno cirkulirati.

7. Mrezna veza

Prije prvog spajanja aparata za zavarivanje provjerite odgovara li napon
napajanja vrijednosti navedenoj na plocici s podacima.

Instalacija napajanja za zavarivanje treba biti izvedena s bakrenom
Zicom minimalnog popreénog presjeka od 3 x 2,5 mm 2, mora biti vodena
od osiguraca od 16 A (npr. prekostrujna serija S300 (C)), i mora
zadovoljiti sigurnosne propisima (obavezno koristiti zastitnu instalaciju).
Nemojte spajati i koristiti zavariva¢ ako mreza napajanja nema zastitni
vodic.

Instalaciju napajanja treba izvrSiti ovlasteni elektriCar. Kada koristite
produzne kabele, koristite produzni kabel prikladan za nazivno
opterecéenje i opremljen zastitnim vodiem. Postavite elektri¢ni kabel tako
da tijekom rada ne bude izloZzen rezanju, paljenju ili topljenju. Nemojte
koristiti oSte¢ene produzne kabele. Nemojte povlaciti kabel za napajanje
kako biste izvadili utika€ iz uti¢nice. Aparat za zavarivanje dizajniran je
za rad s generatorom snage 10 kVA.

8. Ukljuéivanje uredaja

ANAPOMENA Prije pokretanja uredaja nuzno je izvrSiti radnje

opisane u poglavlju "Priprema za rad".

Provijerite je li mreza napajanja opremljena zastitnim vodiCem. Koristite
trozilni produzni kabel sa zastitnim vodic¢em, presjeka vodi¢a primjerenog
nazivnom opterecenju.

Provjerite je li gumb prekidaca u iskljuéenom polozaju (oznacen s OFF
ili O - sl. B). Napon se ukljucuje pomicanjem prekidata u polozaj
uklju¢eno (oznaéeno ON ili | - slika B).

Aparat za zavarivanje opremljen je kabelom za uzemljenje (uobi¢ajeno
za MIG / MAG, MMA i TIG metode zavarivanja) i strujnim kabelom s
oblozenom elektrodom za MMA zavarivanje i trajno ugradenim MIG /
MAG strujnim kabelom.

Priprema za zavarivanje neplodnom elektrodom (TIG)

Za prilagodbu zavarivata na TIG zavarivanje potrebno je nabaviti
odgovarajuéi kabel za zavarivanje ovom metodom, npr. kabel TIG
DESTIi010 iz komercijalne ponude Dedra. Takoder mozete Koristiti sliche
kabele drugih proizvodaca, opremljene odvojenim plinskim i elektri¢nim
kabelom s vrhom DKJ 10-25 mm, pogodnim za TIG LIFT zavarivanje.
Takav kabel nije ukljuéen u osnovnu opremu aparata za zavarivanje.
Sastavite vodi¢ nepotrosSne elektrode u skladu s uputama prilozenim uz
kabel. Za DESTIiO10 kabel, odvrnite kratku zavr$nu kapicu drzaca
elektrode. Uklonite steznu Cauru elektrode. Odaberite promjer
kompresijske €ahure (veli¢ina trajno oznaena na c&ahuri) prema
promjeru elektrode koju namjeravate koristiti. Umetnite elektrodu u
navlaku, a zatim navlaku s elektrodom umetnite u drza¢. Izvadite utikac
duge elektrode iz pakiranja i zavrnite ga na drza€. Uvjerite se da
elektroda viri iz drzaa za oko 5 mm. Preporugljivo je naostriti elektrodu
prije uporabe. To ¢e poboljSati vijek trajanja elektrode, kvalitetu luka i
kvalitetu procesa zavarivanja. Sastavljeni strujni kabel spojite na aparat
za zavarivanje uvrtanjem u prikljuénu utiénicu negativnog pola, a ventil
(drugu tanku zicu) spojite na reduktor cilindra i pritegnite ga maticom.
Plinski cilindar, reduktor i plinsko tlacno crijevo ne €ine dovrSetak stroja
za zavarivanje. Podesite potrebni tlak zastitnog plina na regulatoru pored
cilindra, o€itavajuci vrijednost na manometru.

Ukljucite aparat za zavarivanje pomocu prekidaca koji se nalazi na
straznjoj strani uredaja.

Prekida¢ nacina rada na upravijackoj ploCi aparata za zavarivanje
postavite na polozaj oznacen metodom TIG LIFT.

Prekidac¢ima nacina rada postavite Zeljeni nacin rada za TIG metodu. To
¢e biti signalizirano LED-om s oznakom TIG postavljenom pokraj
prekidaca.

48



Nakon postavljanja svih vrijednosti, mozete zapocCeti zavarivanje. Luk se
pali dodirom vrha elektrode sa zavarenim materijalom. Nakon Sto
zapalite luk, odmaknite elektrodu kako biste sprije€ili da se zalijepi.

U slu€aju preintenzivnog i dugotrajnog rada, bez obzira na nacin
zavarivanja MIG/MAG, MMA ili TIG, aktivira se zastitni sustav. To je
oznaceno diodom aktiviranja toplinske zastite (sl. A i D). Ventilator za
zavarivanje nastavlja raditi kako bi ohladio kontrole kruga zavarivanja.
Nakon nekog vremena, ovisno o temperaturi okoline, LED se gasi.
Zavarivanje se moze nastaviti..

Priprema za zavarivanje MIG/IMAG metodom

MIG / MAG uredaj opremlien je dodavacem Zice, Cija je zadaca
kontinuirano dovodenje Zice kroz savitljivu cijev. Hranilica se sastoji od

- pogonski motor

- valjak za pogon Zice

- kalem zice

Motor pokreée valjke za uvlaCenje zZice kroz mjenja¢. Rola se moze
razlikovati po obliku utora u kojem klizi Zica. Pogresan odabir veli¢ine
utora za promijer zice i pritisak valjaka moze uzrokovati neispravan rad
sustava za uvlaenje, npr. deformaciju Zice - ako je pritisak Zice previsok,
na Zici ¢e se pojaviti bljeskalice - pogreSno odabrani valjak i previsoka
sila pritiska Zice, nema pomicanja zice - prevelik je klin utora u odnosu
na promijer zice.

Ako pogonski valjak klizi po zici, pritisak je prenizak. Ako se Zica
zaglavi u oklopu ili je reze valjak, to znaci da je pritisak previsok.

Prilikom zavarivanja punjenom Zicom, zapamtite da uredaj treba
pripremiti za to promjenom polariteta izlaznog napona u negativni (kabel
okidaca treba spojiti na negativni terminal, a kabel za uzemljenje na
pozitivni terminal) .

Prije poCetka rada provjerite je li pogonski valjak postavljen na ispravan
promijer i vrstu Zice za zavarivanje.

Stavljanje zice

Uklonite podeSavanije pritiska Zice na koju je pri€vrScen pritisni valjak.

- stavite bubanj tako da se zica dovodi s donje strane

- odrezite poCetak Zice pod kutom od 45 stupnjeva pomocu dijagonalnih
rezaCa

- umetnite Zicu u sustav za dovod Zice

- umetnite zicu u vodilicu Zice,

- pomicite Zicu dok ne izade iz uti¢nice kabela za zavarivanje

- stavite pritisni valjak i pritisnite, postavite pritisak tako da valjak radi s
malim otporom,

- zavrnite kabel za zavarivanje u uti¢nicu,

- Pritisnite prekida¢ kabela za zavarivanje dok ne izade. Zica.

- Podesite nacin rada ovisno o tome je li instalirana obi¢na zica - PLIN ili
samozastitna postavka - FLUX postavka.

- Postavite nacin postavljanja brzine Zice na "Synergic" ako Zelimo da se
brzina odabire automatski ili na "Manual" kada Zelimo ruéno odabrati
brzinu pomo¢u gumba 1 (sl. A)

Priprema za zavarivanje elektrodom (MMA)

Spojite vodove za zavarivanje na aparat za zavarivanje u skladu s
polaritetom koji preporucuje proizvodac elektroda i koji je prikazan na
pakiranju.

Polaritet veze, na primjer; elektroda oznacena na pakiranju DC (-)
istosmjerna struja, polaritet (-), spojite strujne vodove na sljedeci nacin:

1. Kabel za zavarivanje koji dovodi struju do drzaca elektrode - gurnite
kraj kabela u utiénicu oznacenu (-) i okrenite ga u smjeru kazaljke na satu
dok se ne zaustavi.

2. Kabel za zavarivanje, uzemljenje, gurnite kraj kabla u uti€nicu
oznacenu (+) i okrenite ga u smjeru kazaljke na satu dok se ne zaustavi.
Stavite elektrodu u drzag i pri¢vrstite stezaljku druge Zice na radni komad.
Materijal na mjestu pri€vrscivanja stezaljke mora biti bez hrde, ostataka
boje ili laka. Mjesto pri¢vrS¢éivanja stezaljke na materijal treba biti Sto blize
podrucju zavarivanja, ali na udaljenosti koja sprjeCava oStecenje kabela
koji opskrbljuje strujom materijal za zavarivanje.

Ako je potrebno zavarivati na mjestu udaljenom od izvora struje i zbog
mogucih znac€ajnih padova napona u strujnom kabelu, koristite produzne
kabele s presjekom vodi¢a veéim od 2,5 mm sqdr. Produzni kabel mora
biti opremljen zastitnim vodi¢em.

Na upravljackoj ploci aparata za zavarivanje nalazi se prekida¢ za nacin
rada zavarivanja. Okrenite prekida¢ u polozaj MMA. Signalizirat ¢e ga
dioda s oznakom MMA postavljena uz prekida¢.Na upravljackoj ploci
nalazi se i gumb za podeSavanje struje zavarivanja sa zaslonom. Struja
zavarivanja jedan je od osnovnih parametara rada oblozene elektrode.
Kako biste podesili Zeljenu struju, nakon Sto postavite nac¢in rada MMA,
pritisnite gumb za podeSavanje, zatim odaberite Zeljenu vrijednost struje
zavarivanja i ponovno pritisnite gumb. Vrijednost struje zavarivanja ce
biti pohranjena.

9. Koristenje uredaja

Zavarivanje MIG/MAG metodom
MIG / MAG metode zavarivanja potrosnim elektrodama dobile su naziv
prema vrsti zastitnih plinova. U slu¢aju MAG (Metal Active Gas), reaktivni

zastitni plinovi su (CO2) i mjeSavine plinova (CO2 + Ar, CO2 + Ar + 02).
U MIG metodi (Metal Inert Gas) koriste se inertni zastitni plinovi kao $to
su Ar-argon, He-helij i mjeSavine ovih plinova. Plin treba odabrati prema
materijalu koji se zavaruje i metodi zavarivanja (vidi Dodatne
informacije). On utjeCe na luk zavarivanja, dovod rastaljenog veziva,
dubinu prodiranja i kemijski sastav zavara. U obje metode zavarivanja
potro$na elektroda moZe biti puna Zica ili punjena Zica. Zica se mehanigki
dovodi do drzaga za zavarivanje pomoc¢u dodavaca. Vrh Zice proteze se
od mlaznice i topi se u uzarenom luku stvaraju¢i bazen rastaljenog
metala. Optimalno povecanje struje zavarivanja ovisi o elektrodnoj zici,
promijeru zice elektrode, vrsti plina i induktivitetu kruga zavarivanja.
Tijekom zavarivanja razlikujemo 3 vrste luka:
1. Kratki spoj - karakteriziran finim kapljicama, teku¢i metal iz Zice prelazi
u bazen kao rezultat kontakta s kapi s malim jezerom. Tekuc¢i metal
slobodno tece u obliku kapljica. Zavarivanje ove vrste daje malo prskanja
i odgovarajuce formiranje i prodiranje zavara. Preporu¢a se zavarivanje
materijala debljine 1,5-3 mm i promjera Zice 0,8 mm-1,2 mm
2. Prijelazni - karakteriziran prijelazom teku¢eg metala iz Zice u zavareni
bazen u mijeSanom obliku (kapljica i sprej). Ovom metodom zavarivamo
pri zavarivanju materijala debljine 3-6 mm. Mora biti postavljeno veca
amperaza.
3. Kratkospojni - karakteriziran prijenosom veziva u obliku sitnih kapljica
kroz elektriCni luk, bez izazivanja kratkih spojeva. Kod ove metode fine
kapljice lijepe se za zavarene elemente kontaktnog vrha i plamenika za
zavarivanje. Debeli elementi mogu se zavarivati ovom metodom.
Zavariva¢ omogucuje automatsko podeSavanje

ANAPOMENA brzine dodavanja zice za zavarivanje ovisno o

vrijednosti podesene struje. Da biste to ucinili, odaberite postavku
"Synergic" na prednjoj plo¢i za MIG / MAG metodu.

U nekim slu€ajevima preporudljivo je ruéno odabrati odgovaraju¢u brzinu
provliaenja Zice. U tom slu€aju odaberite postavku "Ru€no” na prednjoj
plo€i i postavite brzinu zZice pomocu gumba 1 (sl. A)

Zavarivanje neplodnom elektrodom (TIG)

U ovoj metodi zavarivanja koristimo netaljive volframove elektrode,
zavarivanje u zastiti od inertnih plinova, npr. argona ili helija. Izvor topline
u ovoj metodi je elektricni luk koji zari izmedu nepotroSive elektrode
montirane u drzacu i zavarenog materijala. Struja plina koja se dovodi iz
cilindra (argon ili helij) do drzaca elektrode pogada zonu elektricnog luka,
Stite¢i tako vrh elektrode i bazen rastaljenog metala od kisika i duSika iz
zraka. Kod zavarivanja ovom metodom moguée je Kkoristiti ru¢no
ubacivanje veziva (zZice) ili zavarivati bez dodavanja veziva. Treba
napomenuti da je tijekom TIG zavarivanja potrebno zavarivati u
zatvorenim prostorijama, jer je plinski tit koji se pruza od cilindra do zone
zavarivanja vrlo osjetljiv na udare zraka. Zavarivanje u promaji nije
dopusteno. Prostorija u kojoj zavarivamo mora biti bez naleta zraka i
mora biti opremljena ucinkovitim odsisnim sustavom.

TIG zavarivanje je oko 2 puta sporije od MMA metode, ali je kvaliteta
zavara puno bolja. TIG metoda daje moguénost zavarivanja tankih
elemenata od debljine 1 mm, $to kod MMA metode nije moguce.

Prije poCetka rada obvezno je obaviti sve prethodno opisane aktivnosti.
Posebnu pozornost treba posvetiti svim elementima zastite na radu i
pripremi radnog mijesta, Ci§¢enju materijala za zavarivanje i pripremi
uredaja za rad. Pripremite kabel s drzatem elektrode, sastavljaju¢i ga
kako je gore opisano. Spojite Zicu drzaca nepotrosSive elektrode i kabel
za stezanje materijala na aparat za zavarivanje ("-" kabel drzaca
elektrode, "+" stezaljka za materijal), spojite utika¢ na struju (gumb
prekidaca mora biti u isklju€enom polozaju), postavite steznu stezaljku
na materijal koji Zelite zavariti. Postavite prekida¢ nacina na TIG polozaj.
Ukljucite aparat za zavarivanje i pomoc¢u gumba podesite potrebnu struju
zavarivanja. Otvorite plinski ventil koji se nalazi u drSci nepotroSive
elektrode dovodom plina u zonu zavarivanja. Nakon 2-3 sek. zapalite luk
dodirivanjem elektrode na podrucje zavarivanja i podizanjem elektrode
dovoljno daleko da zadrzi luk. Luk uvijek palimo u zoni zavara koji treba
izvesti. lzvedite operaciju zavarivanja sa (ili bez) dodavanja dodatnog
metala.

U slu€aju preintenzivnog i dugotrajnog rada, bez obzira na nacin
zavarivanja MIG/MAG, MMA ili TIG, aktivira se zastitni sustav. To je
naznaceno crvenom LED diodom kao Sto je prikazano na sl. A ili D.
Ventilator za zavarivanje nastavlja raditi, hladeci upravljacke elemente
kruga zavarivanja. Nakon nekog vremena, ovisno o temperaturi okoline,
LED se gasi. Zavarivanje se moze nastauviti.

Rucéno elektroluéno zavarivanje (MMA)

Elektrolu€no zavarivanje oblozenom elektrodom sastoji se u paljenju luka
od strane zavarivata izmedu kraja elektrode i osnovnog materijala
izratka. To je proces u kojem se trajna veza postize stapanjem
elektricnog luka jezgre oblozene elektrode i metalnih komponenti obloge
elektrode i zavarenog materijala s toplinom luka. Zavariva¢ ru¢no pomice
elektrodu i postavlja je pod kutom kako bi formirao zavar. Ovisno o vrsti
elektrode, premaz elektrode stvara plinsku sliku zone zavarivanja tijekom
procesa zavarivanja, Stite¢i je od atmosferskih utjecaja. Takoder,
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uvodenje deoksidiraju¢ih elemenata u podrucje zavarivanja i stvaranje
prevlake troske.

Osnovni parametri zavarivanja uklju€uju struju zavarivanja (regulira je,
podeSava zavariva¢ gumbom za podesSavanje struje), napon elektricnog
luka (regulira zavariva¢ razmakom izmedu elektrode i materijala), brzinu
zavarivanja (regulira je zavariva¢ usporavanjem ili ubrzavanjem ru¢nog
pomicanja elektrode) te promjer elektrode i njezin polozaj u odnosu na
spoj. 1z navedenih razloga tijek procesa zavarivanja uvelike ovisi o
znanju, iskustvu, vjesStinama i praksi zavarivanja. Manje iskusnim
operaterima preporuca se izvodenje testova zavarivanja na nepotrebnim
komadima materijala. Prije pocCetka rada obvezno je obaviti sve
prethodno opisane aktivnosti. Posebnu pozornost treba posvetiti svim
elementima zastite na radu i pripremi radnog mjesta, ¢iS¢enju materijala
za zavarivanje i pripremi uredaja za rad.

Spojite strujne vodove na aparat za zavarivanje u skladu s polaritetom
koji je dao proizvoda¢ elektroda, umetnite utika¢ u struju (gumb
prekidaca mora biti u iskljuéenom polozaju), postavite stezalijku na
materijal koji Zelite zavariti, postavite oblozenu elektrodu u drzacu.
Postavite prekida¢ nacina rada na gornji MMA polozaj. Ukljucite aparat
za zavarivanje i pomo¢u gumba podesite potrebnu struju zavarivanja.
Zapalite luk tako da elektrodu kratko spojite s materijalom i podignete
elektrodu dovoljno daleko da zadrzi luk ili trljanjem elektrode o povrSinu
predmeta. Luk uvijek palimo u zoni zavara koji treba izvesti. Provedite
postupak zavarivanja. Nakon zavarivanja o istite zavar tako Sto cete
Cekicem odstraniti ostatke troske. Nemojte stavljati joS jedan ubod na
neociscenu povrsinu.

Osim normativnih oznaka postoje i vlastite oznake pojedinih proizvodaca
elektroda. Oblozene elektrode za ru¢no elektroluéno zavarivanje, ovisno
0 namjeni zavarivanja odredenih vrsta Celika, takoder se klasificiraju
prema sljede¢im standardima: PN-EN 757 za ¢elike visoke ¢vrstoée, PN-
EN 1599 za celike otporne na toplinu, PN-EN 1600 za nehrdajuce i
toplinski otporne Celike.

Za zavarivanje mozete Kkoristiti obloZzene elektrode razli¢itih proizvodaca.
Ne smiju se prekoraditi preporu¢eni i dopusteni promjeri elektroda i treba
odabrati odgovarajuéi promjer elektrode kako bi se optimizirao oblik
zavara. Takoder treba imati na umu pravilan odabir premaza, odnosno
vrste elektrode, prema vrsti materijala koji se zavaruje i vrsti zavara.

10. Aktivnosti teku¢eg odrzavanja

Sve servisne aktivnosti obavljajte s uredajem
ANAPOMENA iskljuéenim iz izvora napajanja.

Svakodnevne aktivnosti odrzavanja treba obavljati s izvadenim utikatem
iz utinice.

Svaki put provjerite tehni¢ko stanje zavarivaca. Provjerite jesu li kabeli
za napajanje ispravni i ne pokazuju li znakove mehanic¢kog ostecenja.
Provjerite stanje obje ru¢ke. Provjerite stanje kabela za napajanje. Ako
se pronadu nepravilnosti, uklonite ih.

Ocistite ulaze zraka rashladnih ventilatora za zavarivanje u svakoj prilici,
posebno nakon zavrSetka rada. Ovu operaciju najbolie je izvesti
komprimiranim zrakom.

Drzite oba drzaca kabela napajanja Cistima. Zavariva¢ odrzavajte Cistim
i bez oneciSc¢enja. Varilicu Cuvati u suhoj prostoriji, zasticenoj od vlage.
Odspojite kabele za napajanje i smotajte ih. Cuvajte uredaj izvan dohvata
djece.

11. Principi izbora elektroda

Netaljive elektrode za TIG zavarivanje

Netaljive elektrode za TIG zavarivanje obi¢no su izradene od cistog
volframa. Volframove elektrode takoder mogu sadrzavati dodatne
komponente kao $to su oksidi torija, lantana, litija ili cirkonija. Ove
dodatne komponente s jedne strane povecavaju otpornost elektrode na
visoke temperature elektri¢nog luka, as druge strane smanjuju troSenje
elektrode tijekom zavarivanja.

Prema normi PN EN 26848 volframove elektrode mogu imati sljedece
promijere:

05-10-16-20-24-32-4,0-5,0-6,3-10 mm iduljine 50 - 75 -
150 - 175 mm. Za preporucuju se elektrode promjera prikazanih masnim
slovima.

Oblozene elektrode za MMA zavarivanje

Odabir promjera oblozene elektrode i njezine vrste za materijal koji se
zavariva vrlo je vazan parametar za ispravno izvodenje operacije
zavarivanja. Promjer elektrode ima znacajan utjecaj na oblik zavara i
dubinu prodiranja. Povecanjem promjera elektrode uz konstantnu jakost
struje smanjuje se dubina prodiranja i poveéava Sirina zavara.

Duljina elektroda ovisi o promjerima elektroda i npr. oni su: za elektrode
promjera 2,5 mm; 250 - 300 - 350 mm, a za elektrode promjera 3,2 mm;
300 - 350 - 400 - 450 mm.

Kompletan skup svojstava elektroda naveden je u tehniCkim
karakteristikama koje je pripremio proizvoda¢. Ove karakteristike daju
sve podatke: oznaku elektrode, vrstu premaza, primjenu elektrode,
polozaj zavarivanja, vrstu i jakost struje zavarivanja ovisno o promjeru

elektrode, polaritet spoja elektrode, potrebne termi¢ke obrade tijekom
zavarivanja, susenje i uvjete skladistenja elektroda.

Oznacavanje oblozenih elektroda prema PN-EN 499 - “Zavarivanje.
Dodatni materijal za zavarivanje. Oblozene elektrode za rucno

elektrolu€no zavarivanje nelegiranih i sitnozrnatih Celika. Oznaka ",
sastoji se od osam simbola, npr.

E Metoda zavarivanja

46  |Svojstva Cvrstoce legure

3 Slomljena radna temperatura legure

INi [Simbol za kemijski sastav legirajuéeg elementa
B Simbol za vrstu obloge elektrode

5 Iskoristenje elektrode i vrsta struje zavarivanja
4 Preporuceni polozaji zavarivanja

H5 |[Sadrzaj vodika u dodatnom metalu

12. Samostalno rjeSavanje problema

Iskljucite uredaj iz napajanja prije nego pokusate
ANAPOMENA sami otkloniti kvar.

PROBLEM UZROK RIJESENJE
Indikator napajanja je|Kabel za napajanje nije|Gurnite utika¢ dublje,
iskljuen, ventilator nelispravno spojen ili je|provjerite kabel za
radi, nema izlazne|o$tecen napajanje
struje. U utiénici nema|Provjerite napon na

mreznog napona uticnici ili je li osigurac
pregorio
vrati zasun u servis

Neispravan prekidac

Indikator napajanja je|Mrezni napon nije 220-|Utaknite  utika¢ u
uklju€en, ventilator ne|240V uti¢nicu od 230 V ~ 50
radi ili radi neko Hz
vrijleme, nema izlazne|Uredaj je mozda u|lskljucite uredaj na 2-3
struje. sigurnom nacinu rada |minute i ponovno ga
ukljucite
Indikator toplinske|Ostecen ili neispravno|Provjerite oba kabela i
zastite (LED) je|spojen jedan ili oba|njihov spoj. Pritisnite
iskljuéen, nema izlazne|strujna voda: drza¢|pravilno ili zamijenite
struje. elektrode i stezallka  |novima ako je potrebno
Indikator toplinske |Zastita je aktivirana Ostavite aparat za
zastite (LED) je zavarivanje ukljuen u
uklju€en, nema izlazne struju u redu
struje

13. Dodatne informacije

Stupnjevi oneciSéenja okoliS$a u radu aparata za zavarivanje

Prema normi PN-EN 60974-1, oprema za elektrolu¢no zavarivanje, dio
1: izvori energije zavarivanja, razlikuju se sljedece vrste onecis¢enja:

a) Stupanj oneciséenja 1: Nema oneciséenja ili samo suho, neprovodljivo
oneciS¢enje. Zagadenje nije vazno.

b) Stupanj oneci§éenja 2: Samo nevodljivo oneciscenje, ali ponekad se
moze ocekivati vodljivost zbog kondenzacije.

c) Stupanj onecisc¢enja 3: Vodljivi ili nevodljivi suhi zagadivaci koji postaju
vodljivi uslijed kondenzacije.

d) Stupanj oneciS¢enja 4: OneciS¢enje stvara trajnu provodljivost
uzrokovanu vodljivom prasinom, kiSom ili snijegom.

Razine kontaminacije mikrookoliSa utvrdene su u svrhu procjene
udaljenosti odvajanja zraka i povrSine prema 2.5.1 IEC 60664-1 (Termini
i definicije, tocka 3.40 stranica 13 prema normi PN-EN 60974-1).

U skladu s normama PN-EN 60974-1 i IEC 60664-1, vecina izvora
energije za zavarivanje spada u prenaponsku kategoriju Ill. Trebaju biti
dizajnirani za uporabu u uvjetima s minimalnim stupnjem onecis¢enja od
3. Komponente ili podsklopovi sa stupnjem oneciScenja 2, zrak ili
povrsinski razmaci prihvatljivi su kada su potpuno oblozeni, zabrtvljeni ili
natopljeni u skladu s IEC 60664-1

14. ZavrSetak uredaja, zavrSni komentari

Uz uredaj dolazi sljedeéi pribor: . MIG/MAG kabel — 1 kom. Kabel
elektrode — 1 kom. Kabel za uzemljenje — 1 kom. Maska za zavarivanje
— 1 kom. Zigana &etka s &ekiéem — 1 kom. Kolut samozaétitne Zice FLUX
0,8 mm2.

15. Obavijesti za korisnike o zbrinjavanju elektri¢nih i
elektronickih uredaja (odnosi se na ku¢anstva)

Ovaj simbol postavljen na proizvode ili popratnu dokumentaciju
ﬁ obavjeStava da se neispravni elektricni ili elektronicki uredaji ne
smiju odlagati s kuénim otpadom. Ispravan postupak u slu¢aju
~ potrebe za zbrinjavanjem, ponovnom uporabom ili oporabom
komponenti sastoji se od prijenosa uredaja na specijalizirano sabirno
mjesto, gdje ¢e biti besplatno prihvaéen. Informacije o lokacijama
sabirnih to€aka otpadne opreme pruzaju lokalne vlasti, npr. na svojim
web stranicama.
Pravilno zbrinjavanje uredaja omogucuje o€uvanje dragocjenih resursa i
izbjegavanje negativnog utjecaja na zdravlje i okoli§, do kojeg dolazi
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zbog moguénosti da uredaji sadrze opasne tvari, smjese i sastavne
dijelove.

Nepravilno odlaganje otpada
relevantnim lokalnim propisima.
Korisnici u zemljama Europske unije: Ako trebate odloziti elektri¢nu ili
elektroni€ku opremu, obratite se najblizem prodavacu ili dobavljau za
dodatne informacije.

Odlaganje u zemljama izvan Europske unije: Ovaj simbol vrijedi samo za
zemlje Europske unije. Ako trebate zbrinuti ovaj proizvod, obratite se
lokalnim vlastima ili trgovcu radi pravilnog zbrinjavanja.

podlijeze kaznama predvidenim

Jamstveni list
na

(u daljnjem tekstu Proizvod)
Datum nabavke Proizvoda: .............

Pecat prodavaca

Datum i potpis prodavaca: .........cccoeeeerieenieennnen.
Izjava Korisnika:

Potvrdujem da sam upoznat s uvjetima jamstva i posljedicama
nepostivanja smjernica sadrzanih u Uputama za upotrebu i jamstvenom
listu. Upoznat sam s uvjetima ovog jamstva, $to potvrdujem svojim
potpisom:

Datum i mjesto

I. Odgovornost za Proizvod

1. Jamac - Dedra Exim Sp. z 0.0. sa sjedi$tem u Pruszkéwu, adresa: ul.
3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Opcinski sud za glavni
grad VarSavu u VarSavi, XIV Gospodarski odjel Drzavnog sudskog
registra, PIB 527-020-49-33, osnovni kapital: 100 980.00 PLN.

2. Pod uvjetima navedenim u ovom jamstvenom listu, Jamac daje
jamstvo za Proizvod koji dolazi iz Jamceve distribucije.

3. Odgovornost iz jamstva pokriva samo nedostatke koji proizlaze iz
razloga koji su u Proizvodu u trenutku njegove predaje Korisniku.

4. Pod jamstvom, Korisnik stjeCe pravo na besplatan popravak
Proizvoda, ako se kvar otkrije tijekom jamstvenog roka. Nacin popravka
Proizvoda (metoda popravka) ovisi o odluci Jamca. Ako Jamac utvrdi da
ga je nemoguce popraviti, Jamac zadrzava pravo zamijeniti neispravan
element ili cijeli Proizvod ispravnim, smanjiti cijenu Proizvoda ili odstupiti
od ugovora.

5. U odnosu na Korisnika koji nije potro$a¢ u smislu Zakona od 23.
travnja 1964. Gradanski zakonik, odgovornost Jamca za Stetu koja
proizlazi iz ovog jamstva i/ili u vezi s njegovim sklapanjem i izvrSenjem,
bez obzira na pravni naslov, ograni¢ena je na maksimalnu vrijednost
neispravnog Proizvoda.

Il. Jamstveni rok

Potpis Korisnika

Elementi proizvoda|Trajanje jamstvene zastite
pokriveni jamstvom
Aparat za  zavarivanje,|36 mjeseci, raCunajuci od datuma kupnje

MIG/MAG kabel, proizvoda prikazanog u ovoj Jamstvenoj
kartici koji nije pokriven jamstvom.
Jamstvenoj Kkartici koji nije pokriven

jamstvom.

Kabel za elektrode
Kabel za uzemljenje
Maska za zavarivanje
Zidana Setkal/éeki¢
Drzac elektrode
Drza¢ mase
Mlaznica
plamenika

lll. Uvjeti koriStenja jamstva

1. PredoCenje od strane korisnika popunjenog jamstvenog lista
Proizvoda i potvrdivanje od strane Korisnika okolnosti kupnje Proizvoda,
npr. predo€enjem racuna, fakture itd. Kako bi ucinkovito rijeSili
reklamaciju preporuca se da Korisnik dostavi sve elemente navedene u
"Kompletu uredaja" zajedno s Proizvodom za reklamaciju koja se nalazi
u Uputama za upotrebu.

2. Postovanje od strane korisnika preporuka sadrzanih u Uputama za
uporabu i jamstvenom listu.

3. Jamstvo vrijedi isklju€ivo na podrucju Republike Poljske i EU.

MIG/MAG

4. Jamstvo ne obuhvaéa kvarove Proizvoda nastale posebno kao
rezultat:

a. Nepostivanja od strane Korisnika uvjeta navedenih u Uputama za
uporabu, posebno u pogledu pravilnog koristenja, odrzavanja i ¢iS¢enja;
b. KoriStenja od strane Korisnika sredstava za ¢iScenje ili odrzavanje koja
nisu u skladu s Uputama za uporabu;

c. Nepravilnog skladiStenja i transporta Proizvoda od strane Korisnika;
d. Neovlastene izmjene i/ili modifikacije Proizvoda od strane Korisnika
koje nisu dogovorene s Jamcem;

e. Koristenja od strane Korisnika potroSnog materijala u Proizvodu koji
nije u skladu s Uputama za uporabu.

5. Korisnik koji nije potrosa¢ u smislu zakona od 23. travnja 1964.
Gradanski zakonik gubi jamstvo na Proizvod u kojem:

- je Korisnik je uklonio, promijenio ili oStetio serijske brojeve, oznake
datuma i natpisne plocice;

- pecati su osteceni od strane Korisnika ili
manipulacije od strane Korisnika.

6. Pozor! Radnje povezane sa svakodnevnim radom Proizvoda, koje
proizlaze, izmedu ostalog iz Upute za uporabu Korisnik je duzan provoditi
samostalno i o svom trosku.

IV. Procedura reklamacije

1. U slu€aju utvrdivanja neispravnog rada Proizvoda, prije podno$enja

reklamacije, provjerite jesu li sve radnje navedene posebno u Uputama

za uporabu, izvr§ene ispravno.

2. Preporu¢ujemo podnosenje reklamacije odmah, najbolje u roku od 7

dana od dana uoc¢avanja kvara Proizvoda. Korisnik koji nije potrosac¢ u

smislu zakona od 23. travnja 1964. Gradanski zakonik gubi prava koja

proizlaze iz ovog jamstva ako se reklamacija ne podnese u roku od 7

dana.

3. Reklamacija se moze podnijeti, izmedu ostalog, na mjestu kupnje

Proizvoda, u jamstvenom servisu ili pismeno na sljede¢u adresu: Dedra

Exim Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkdw.

4. Korisnik moze podnijeti reklamaciju putem obrasca dostupnog na web

stranici www.dedra.pl. ("Obrazac za reklamaciju").

5. Adrese jamstvenih servisa za pojedine zemlje dostupne su na web

stranici www.dedra.pl. U slu¢aju nedostatka jamstvenog servisa za

odredenu zemlju, preporuca se slanje reklamacija na sliede¢u adresu:

Dedra Exim Sp. z o0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (Poljska).

6. S obzirom na sigurnost Korisnika, zabranjeno je koristiti neispravan

proizvod.

7. Pozor! Koristenje neispravnog Proizvoda opasno je za zdravlje i Zivot

Korisnika.

8. IzvrSenje obveza koje proizlaze iz jamstva odrzat ¢e se u roku od 14

radnih dana od dana isporuke Proizvoda koji korisnik reklamira.

9. Prije dostave neispravnog Proizvoda na reklamaciju, preporuc¢a se

CiS¢enje. Preporu¢a se da se reklamirani Proizvod pazljivo zastiti od

ostecenja tijekom transporta (preporu¢a se isporuka reklamiranog

Proizvoda u originalnom pakiranju).

10. Jamstveni rok se produljuje za vrijeme tijekom kojeg ga Korisnik nije

mogao Koristiti zbog kvara na Proizvodu obuhva¢enom jamstvom.

Jamstvo ne iskljuéuje, ograni¢ava ili suspendira prava Korisnika koja

proizlaze iz odredbi o jamstvu za nedostatke na prodanom artiklu.

Prema ¢l. 13 sek. 1 i sljed. 2. Uredbe (EU) 2016/679 Europskog

parlamenta i Vije¢a od 27. travnja 2016. o zastiti fizickih osoba u vezi s

obradom osobnih podataka i slobodnom kretanju takvih podataka te

stavljanju izvan snage Direktive 95/46. /EC, obavjeStavamo vas

1. Administrator Vasih osobnih podataka navedenih u formularu je
DEDRA-EXIM sp. z 0. 0. sa sjediStem u Pruszkéwu, ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkoéw (u daljnjem tekstu: "Administrator").

2. Vasi podaci Ce se obradivati isklju€ivo u svrhu provedbe jamstvenog
postupka uredaja sukladno €l. 6 st. 1 slovo. b op¢e uredbe o zastiti
podataka (u daljnjem tekstu: "GDPR") Davanje podataka je
dobrovoljno, ali nuzno za provedbu jamstvenog postupka.

3. Vasipodaci ¢e se obradivati za vrijeme trajanja jamstvenog postupka
te za potrebe arhiviranja u slu¢aju potrebe obrane od bilo kakvih
potrazivanja prema Administratoru, najduze do isteka istih.

4. Vasi podaci mogu se priopéiti samo subjektima koji obraduju podatke
za administratora na temelju pisanog ugovora o povjeravanju obrade
osobnih podataka koji izmedu ostalog daje: tehniCka sluzba,
odrzavanje hostinga ili web stranica, IT sluzba, kurirska tvrtka.
Dobavlja¢i Administratora duzni su osigurati sigurnost podataka i
ispunjavati uvjete vazeCih zakona vezanih uz zaStitu osobnih
podataka te ne smiju Koristiti povjerene osobne podatke u druge
svrhe osim onih navedenih u ugovoru s Administratorom.

5. Vasi podaci nece se obradivati na automatizirani nacin, ukljucujuéi u
obliku profiliranja, i ne¢e se prenositi u tre¢u zemlju/medunarodnu
organizaciju.

6. Imate pravo pristupa svojim podacima te pravo na ispravak, brisanje,
ograni¢enje obrade, pravo na prijenos podataka, pravo na prigovor
u bilo kojem trenutku.

pokazuju znakove
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7. Za sva pitanja vezana uz obradu Vasih osobnih podataka od strane
Administratora, mozete nas kontaktirati na sljedecu e-mail adresu:
daneosobowe@dedra.pl.

8. Imate pravo podnijeti prituzbu tijelu nadleznom za zastitu osobnih
podataka.

CbabpxaHue

. CHUMKU 1 YepTexu

. OnncaHmne Ha ycTpocTBOTO

. MpeaBuaeHa ynotpeba Ha yCTPONCTBOTO

. OrpaHnyeHVe Ha M3Non3BaHeTo

TexHn4ecku AaHHn

MoaroToBka 3a paboTa

. CBbp3BaHe KbM enekTpuyeckaTa mpexa
BkniouBaHe Ha ypena

. Ekcnnoatauus Ha ycTponcTtsoto

10. PyTuHHa nogapbxka

11. MpuHUMNK Ha n36op Ha enekTpog

12. HezaBucmmo oTCTpaHsiBaHe Ha HEN3NPaBHOCTN
13. JonbnHutenHa nHgpopmaums

14. 3aBbpLUBaHe Ha ypeaa, 3aknunTenHu benexkm
15. NHdopmauus 3a noTpebutennte 0THOCHO M3XBbPMSHETO Ha
€nekTpUYecKko 1 enekTpoHHo obopyasaHe

16. MapaHuunoHHa kapTa

CONOUTAWNPE

[eknapauusita 3a CbOTBETCTBUE MOXe Aa 6bae HamepeHa B Dedra-
Exim Sp. z o.0.

O6wmTe npaeuna 3a 6e30MacHOCT ca NPUMOXEHN KbM PbKOBOACTBOTO
KaTo oTAeriHa KHXKKa.

ﬂ NMPEAYNPEXOEHUE. MNMpoyeTeTe BCUYKKU NpeaynpexaeHus,
0603Ha4YeHn CbC CUMBONA, U BCUYKU MHCTPYKLIUMN.

Hecna3saHeTo Ha cregHWTe npeaynpexaeHns U WHCTPYKuMM 3a
Ge3onacHOCT MoOXe [a [oBeae A0 TOKOB yAap, Moxap MM Cepuo3Ho
HapaHsiBaHe.

3anasete BCUYKM NpeaynpexaeHUss M MHCTPYKUMM 3a Obaewa
ynoTpeb6a.

2. OnucaHuve Ha yCTPOWCTBOTO

@ur. A: 1. kon4ye 3a HacTpolka Ha 3aBapsBaHeTo MIG/MAG; 2. 6yToH 3a
n3xBbpnsHe Ha Ten; 3. gucnnein; 4. konye 3a HacTpoWka Ha ToKa Ha
3aBapsiBaHe; 5. rHe3fo 3a kaben 3a Tok (+); 6. rHe3ao 3a kaben 3a ToK (-
); 7. rHe3po 3a kaben 3a 3aBapsBaHe MIG/MAG; 8. curHanHu namnu;
dur. B: 1 MpeBkntoyBaTen Ha 3axpaHBaHETO; 2. 3axpaHBaly, kaben; 3.
Bpb3Ka 3a 3alUMTeH ras; 4. BeHTunarTop;

durypa B: 1. kanak Ha MIG/MAG ropenkaTa; 2. npeBknioyBarten Ha
MIG/MAG ropernkara;

@ur. ": 1. 6yToH 3a M3XBBPNSHE Ha Ten; 2. AUcnnen; 3. CUrHanHu namnu;
4. 6noK 3a NpeBKII0YBaHE HA MEeToAa Ha 3aBapsiBaHe;

3. MpepBuaeHa ynotpe6a Ha yCTPOUCTBOTO

WHBEPTOPHMAT 3aBapbyeH anapaTt € TEXHONOMMYHO YCbBBbPLUEHCTBaH
NpoaykT, NpeAHa3HayeH 3a:

- 3aBapsiBaHe C HeekpaHupaHa Ten B 3aluTHa cpefa OT XUMWUYECKM
MHepTeH ras aproH, xenuu unu aktmeeH CO2 (metog MIG/MAG)

- 3aBapsiBaHe CbC CamMo3alUUTHa Ten

- 3aBapsiBaHe C Henoasnexall Ha KOHCyMaLuuMs enekTpos B MHEPTEH ra3
(meTop Ha 3aBapsiBaHe TIG)

- eNnekTpoaLIOBO 3aBapsiBaHe C NOKpUT enekTpog (Metogd MMA).
VHBEpPTOpPHMTE 3aBapbYHM anapaTy ca BMA, 3aBapbyYyHU anapaTtu, KoUTo
reHepupaTt HeobXxoaMMUs TOK C MOMOLLTa Ha eNIEKTPOHHM Bepurn. Te ce
XapakTepuaupaT ¢ Marku pasMepu, HUCKO Terno, BUCOKa epeKkTUBHOCT,
LUMPOK CMEKTbP OT MPWIOXeHUs, MHOro paobpu pesyntatv npu
3aBapsiBaHe U BUCOKa MOOUITHOCT Npu TpaHCnopTMpaHe.

MopgenbT 3aBapbyeH anapaT e npefHasHayeH 3a pbYHO 3aBapsiBaHe
CbC CaMOCTOAITENHA 3aBapbyHa Ten Wnu rasoBo 3awmTteH MIG/MAG.
OcBeH TOBa TOM MOXEe [a Ce M3rnos3Ba 3a 3aBapsiBaHE C MOKPUTU
€nekTpoaM Ha MaTepuanu KaTto NerrpaHu CTOMaHW, KOHCTPYKLMOHHU
CTOMaHu u 4yryHu. Tol moxe Aa paboTu C MOKPUTU enekTpoau C
ounametsp oT 1,6 mm go 2,5 mm B 3aBMCMMOCT OT 3agajeHus
3aBapbyeH TOK, HYXAUTe M BuAA Ha W3BbPLUBaAHWTE oOnepauuu.
Bb3mMOXHO € cCblWoO Taka [da ce M3nonsBaT ra3oBO 3alUTEHU
KOHCYMaTVBHMN enekTpoau 3a 3aBapsiBaHe Ha LBETHW MeTanu U MHOro
TBbHKM [ieTainu, kKaTo ce nofy4YaBaT MHOIO No-Ka4eCTBEHU 3aBapKU. He €
NOAXoAsLW, 3a 3aBapsiBaHe Ha anymMuvHWA W HeroBuTe Chnasu.
3aBapbyHUTE anapaTu ca NpoeKkTUpaHu 3a 3axpaHBaHe 230V ~ 50 Hz
(eaHodasHo).

[onyctumo e mawimHaTa fa ce usnonssa npyv PEMOHTHU U CTPOUTENHMN
paboTn, PEMOHTHM paboTUNHULK, NtobUTENCKM paboTu, kaTo ce cna3saT
ycroBusiTa 3a Wu3non3BaHe W [ONyCTUMUTE YCnoBusi Ha paboTa,
CbAbpXally Ce B UHCTPYKLMWTE 3a eKcnroataums.

4, OrpaHu4YeHune Ha U3NONI3BaHEeTO

MawwuHata 3a 3aBapsiBaHe € MNpoeKkTUpaHa 3a u3Non3BaHe B
nHpycTpuanHata obnact. B AomaliHu ycnosusi M3nonasaHeTo Ha
3aBapbyHaTa MallMHa € Bb3MOXHO CaMO C rMomowTa Ha
CTaH4apTu3vMpaHu, cneuvanHu 3awWwuTHU  YCTPOMCTBA, KOWUTO ca
HeobXOANMUN 33 eNVIMUHMPaHe Ha BIMSHWETO Ha eneKkTPOMarHUTHUTE
noneta. Bbrnpekn 4Ye 3aBapbyHaTa MalMHa € NpoekTMpaHa Taka, ye
eneKTPOMarHUTHUTE eMUCUM Aa ca Bb3MOXKHO Hal-HUCKW, TS MOXe Aa
reHepvpa enekTpoOMarHUTHU CMYLLEEHWUS, KOUTO MoraT Aa MOBNUAAT Ha
paboTaTa Ha KOMMIOTPU WM KOMMIOTBPHO ynpaensiBaHo obopyaBaHe,
obopyaBaHe Ha cuctemu 3a BesonacHoCT, usmepBaTenHo obopyasaHe,
paavoKoMyHMKaLMOHHO obopyaBaHe, paanoynpaensemo obopyasaHe 1
Ap. YCTPOWCTBOTO € NpOeKTMpaHo Aa ce U3nonsea u oT nobutenu.
HepaspelueHute npoMeHUM B MexaHW4yHaTa, enekTpudeckata wnm
enleKTpoHHaTa CTPYKTypa, BCAKakBM MoavduKaumMm unu onepauum no
noaapbxkKa, KOUTO HE Ca OMMCaHU B PbKOBOACTBOTO 3a eKcrnoatauus,
Ce cYMTaT 3a He3aKOHHW 1 BOAST [0 OTnajaHe Ha rapaHuMoHHWTe npasa
1 n3gageHara Aeknapaums 3a cboTBeTcTBMe. HenpasunHaTa ynotpeba
unu ynotpebata, KOATO He € B CbOTBETCTBME C MNPENOPBLKATE U
MHCTpyKUuMUTE B PBHKOBOACTBOTO 3a ekcnnoaTauusi, le JoBede [0
He3abaBHa 3aryba Ha rapaHLUMOHHWUTE npasa.

3aBapbyHaTa MallMHa Moxe Aa nonpeyn Ha pabotara Ha KOMMOTPY U
KOMMIOTBPHO YynpaeBnsisaHo obopyaBaHe, obopyaBaHe 3a cucTeMM 3a
6e3onacHocT, u3mepBaTenHo obopyaBaHe, PaAVMOKOMYHWUKALMOHHO
obopyasaHe, paguoynpasnsemo obopyasaHe M Ap. YBepeTe ce, 4e
WHCTanMpaHeTO Ha 3aBapbyHus amapat HAMa pfa [osede Ao
HenpasunHa paboTa Ha Apyro obopyaBaHe.

3abpaHeHo e ga ce paboTu B MHOro npaliHa vnu 3anpaileHa cpeja
(ocobeHo meTanHM udacTtuum). CTeneHuTe Ha 3aMbpcsiBaHe ca
onpegenexn B EN 60974-1. KayecTBoTo Ha paboTHaTa cpefa TpsibBa aa
6bAe rapaHTMpaHo, Tbi KaTo HecnasBaHeTO My MOXe Aa [oBeAe A0
noepega Ha obopyABaHeTO (3a CTenmeHuTe Ha 3ambpcsiBaHe Ha
obopyaBaHeTo BWXTe AonbiHUTENHaTa WHdopmauus. [locTtaBeTe
3aBapbyHUs anapaT B MOMelleHWe CbC CBOGOAHA UMpKynauus Ha
Bb3ayxa ¥ PyHKUMOHMpaLLA acnmpauuoHHa cuctema.

[onycTumaTta cTeneH Ha 3ambpcsiBaHe Ha cpeaaTa, B KOATO MOXe Aa
pabotn obopyaBaHeTo, € HMBO 3 (BX. rmaea 13 - [JonmbnHuTenHa
NHOopMauus).

PaboTHaTta 30Ha Ha 3aBapb4yHaTa MalluMHa TpsibBa Aa 6bae n3bpaHa
Taka, Ye Aa He e B Brn3ocT [o:

- KOMMITBPHU Kabenu

- TenedoHHM kabenu

- MHOYCTpWanHu kabenu 3a ynpasreHue.

MpenopbyBa ce xopaTta, KOWTO W3MOM3BAT FUYHU  MELAULIMHCKU
YCTPOWCTBa, KaTo MNeicMenKbpuW, CIyxoBW anapatm wu Ap., Aa ce
KOHCYNTUpaT C nekap Npeau Aa U3nonssaTt 3aBapbyHus anapar.

He paboTeTe cbC 3aBapbyHaTa MawmHa npu TemnepaTtypu Hag 40°C.
He npetoBapBaiTe 3aBapbyHaTa MawuvHa. Cnassante onpepeneHvs
paboTeH uukbn (koeduumeHT X) Npu 3agafeHns 3aBapbyeH TOK.
MawwuHata Moxe pJda ce u3nMon3Ba CamMO B CbOTBETCTBME C
"PaspelueHute ycnoBusi Ha paboTa" no-gony.

CbLo Taka e 3abpaHeHo ga ce obpaboTBaT matepuanu, KOMToO He ca
onvcaHn B "3. lpepHa3HayeHue Ha MawwuHata'. HepaspelueHute
NPOMEHN B MexaHM4yHaTa W enekTpuyeckaTa KOHCTPYKLMS, BCSKaKBM
MoaudmKaumm, onepauuy No nofapbxkaTa, KOUTO He ca OnucaHu B
MHCTPYKUMUTE 3a eKcnnoatauus, e Ce cyuTaT 3a HEe3aKOHHM U Lie
posefart o HezabaBHa 3aryba Ha rapaHUMOHHW NpaBa, a AeknapauusaTa
3a CbOTBETCTBYE LLie CTaHe HeBanuaHa.

Bcaka ynotpeba, koATO He € Mo npegHa3HavyeHue Wnn KosiTo He
CbOTBETCTBA HA WHCTPYKUMWUTE 3a eKkcnnoaTauusi, Boan A0 He3abaBHa
3aryba Ha rapaHUMOHHM npaB.a.

Tabnuua ¢ HacTpPorK1Te N PaboTHUA LMKBI Ce HaMUpa Ha 3aaHus
naHen Ha ycTtpoincTBoTo. JlereHaa:
X - PaboteH umkbn |12 - HomyHaneH 3aBapbyeH Tok U2 - HanpexeHne
Ha ToBapa
Mpuema ce, 4e BpeMeTo 3a MbreH paboTeH unkbn € 10 MuH.

5. TexHn4Yeckun gaHHu

Mogen Ha ycTpoWCcTBOTO DESMi171M
3axpaHBaLlo HanpexeHue [V] 230
3axpaHBalla yectota [Hz] 50
CteneH Ha 3awWTa cpelwy AVpeKTeH 1P21S
[ocTbn

Knac Ha 3awmrta [
MakcumaneH MIG/MAG 3aBapbyeH Tok [A]. 160
MakcumarneH Tok Ha 3aBapsiBaHe TIG [A] 140
MakcumaneH Tok Ha MMA 3aBapsiaHe [A] 140
[OnanasoH Ha perynupaHe Ha 3aBapbuHUsi 20-160
ToK [A]

EdekTnBHOCT Ha n3To4HmKa [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
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MIG 30/ TIG/IMMA 50 |

DyHKUMSA 32 ABIOBO 3aBapsiBaHe CbC CaMOMOrnbLialla ce TonumHa Ten
(Ne 114 cvrnacHo EN ISO 4063), dyHkuus 3a MUl 3aBapsiBaHe c
nHepTeH rasos wut (Ne 131 cbrnacHo EN ISO 4063), dpyHkumsa 3a MAG
3aBapsiBaHe ¢ akTuBeH rasos WuT (Ne 135 cwrnacHo EN ISO 4063)
[OnameTbp Ha 3aBapbyHaTa Ten 0,8 mm 3a obukHoBeHa Ten u 0,9 3a
camo3allyuTHa Ten.

DyHKUMA 3a 3aBapsaBaHe TIG ( Ne 141 cernacHo EN ISO 4063)
[nameTbp Ha HeTonALWMTe ce enekTpoan - 1,6 mm, 2 mm u 2, 4 mm
[ObmKuHa Ha MakcumarnHua HeTonsw, ce enekTpod - 170 mm
MakcMmanHuaT 3aBapbyeH TOK Moxe Aa 6bAe nocTurHaT camo KoraTto
enekTpuyeckata Mpexa ocurypsisa MbfeH KanauuteT Ha Toka.
3aBapbYHMAT anapar M3nckBa CBbp3BaHe KbM eniekTpuyecka mpexa c
HOMUHanHa ctoiHocT 230 V. YabmkutenHute kabenu c Manko ceveHve
BOAAT [0 3HAYWTENHO HamansiBaHe Ha npou3BoAMTENHOCTTa Ha
3aBapbyHusl anapaTt. 3aBapbuYHMAT anapaT e MpoekTupaH da ce
3axpaHBa OT 3axpaHBal, 6rnok ¢ HomuHanHa MouwHoct 10 kVA.
M3non3BaHeTo Ha MO-HUCKM  MOLLHOCTM MNpaBu  HEBB3MOXHO
M3Mon3BaHeTo Ha 3aBapbYHUs anapaT B Lenvs Auanas3oH Ha HacTponka
Ha Toka.

dyHkumsa 3a MMA 3aBapsiBaHe (Ne 111 cbrnacHo EN ISO 4063)
MakcrmaneH guameTbp Ha NOKPUTUS enekTpos - 2,5 mm

6. MNogroroBka 3a pabora

BHMMAHME MSBbmeaﬁTe BCUYKU NOAroTBUTENTHU paﬁOTM,
KoraTto ychOﬁCTBOTO e U3KInr4yeHO oT
ereKTpuyeckarTa Mmpexa.

B komnnekTa Ha MHBEPTOPHWSA 3aBapbyeH anapaT MOAEN Ca BKIMHOYEHN:
dukcmpaH MIG/MAG kaben, kaben 3a TOK Ha eKpaHupaH eneKTpoaeH
Abpxay 3a MMA 3aBapsiaHe 1 061, 3a3emuteneH kaben 3a n3nonssaHe
C ABaTa MeToda Ha 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHUAT anapat TpsibBa oa 6bae noctaBeH Ha gobpe ocBeTeHO
mMacTo 6e3 goctbn go Bnara. lNpean fa 3anoyHeTe paboTta CbC
3aBapbyHUs anaparT, NpoBepeTe CbCTOSIHAETO Ha 3axpaHBaluus kaben,
3aBapbyHUTE MPOBOAHMUM, Obpxaya 3a enektpog W ckobata 3a
maTtepuwan. He paboTeTe ¢ noBpeaeHu Taknea. 3ameHeTe nosBpeaeHuTe
c TakuBa 6e3 pedpekTn. Mo Bpeme Ha 3aBapsiBAHETO TOKOBUTE Kabenu
reHepupat CUIIHO €enekTpoMarHuTtHo none. 3a pga Hamanute
eneKTPOMarHUTHOTO U3NbYBaHe, M’ pasnonoxeTte 61130 eanH 4o Apyr.
Mounctete maTepuana, KOMTO LWe ce 3aBapsiBa, TaM, KbAETO Lie ce
3aBapsiBa, U Tam, KbAETO Le Ce MOHTUPa YCTPOWCTBOTO 3a NpUTUCKaHe
Ha MaTepuana. OTcTpaHeTe pbxgaTa, 6osiTa, naka v apyrm nogobHm
3aMbpcsiBaHMS C TereHa 4eTka, LIKypka WM XUMWYECKM u4pes
obe3macnsaBaHe. [loyncTBAHETO HA KOMMOHEHTUTE, KOUTO Le ce
3aBapsiBaT pbyHO, TpsibBa [da ce U3BbpWBA Ha LWMpWHA OT
npubnuantenHo 25 mm. lNoyncTBaHEeTO Ha 3aBapsiBaHUs MaTepuan
TpsibBa fga ce u3BbpLIBA MHOMO BHUMMATENHO, He3aBUCUMO OT
M3Mon3BaHus MeTo/ Ha 3aBapsiBaHe.

He 6nokupaiiTe BEHTUNALMOHHUTE OTBOPU Ha 3aBapbyYHaTa MaluuHa. He
nokpueainTe 3aBapbyHaTa MalumHa. Ako e HeobxoanMo fa ce npeanasu
3aBapbyHaTa MalluHa, Hanpumep OT AbXA, Tpsibea Aa ce ocurypu
Yagbp unu Haeec. [MOTOKLT Ha oxnaxgawms Bb3gyx TpsibBa fa e
cBobofeH.

7. CBbp3BaHe KbM efnekTpuyeckara mpexa

Mpeawn fa cBbpXKeTe 3aBapbYHUA anapaT 3a MbpBYU MbT, Ce YBepeTe, Ye
3axpaHBaLLOTO HanpexeHWe CbOTBETCTBA Ha CTOMHOCTTA, NOCOYeHa Ha
Tabenkara.

3axpaHBaHeTO Ha 3aBapb4HMA anapart TpsbBa Aa ce OCbLUecTBsABa C
MefeH kaben ¢ MuHUManHo cevyenve 3 x 2,5 mm 2, ga ce Bogu OT
npegnasuten 16 A (Hanp. yCTpOMCTBO 3a 3aLiuTa OT CBPbXTOK OT cepust
S300 (C)) n pa oTroBaps Ha npaewnarta 3a besonacHocT npu ynotpeba
(3agbmKMTENHO e Aa ce 13norn3ea 3almuTeH NpoBoAHWK). He cBbp3BaiiTe
1 He 13non3BanTe 3aBapbYHUS anapaT, ako 3axpaHBallata Mpexa Hama
3aLUMTEH NPOBOLHNK.

Enektpunyeckata wuHcTanaums TpsbBa pa Obae u3BbplleHa oOT
KBanuduumpaH enekTpotexHuk. Korato wusnonssate yAobrKMTENM,
n3nonseavite yobImkuTen, NoaxoAsly 3a HOMUHaNHOTO HaToBapBaHe u
cHabfeH cbC 3almMTeH NPoBOAHMK. Pa3nonoxeTe enektpuyeckusi kaben
Taka, 4Ye [a He e U3NOXEH Ha psidaHe, uarapsiie UM ToneHe no Bpeme
Ha pabota. He usnonseavite noBpedeHu yabrmxkutenu. He gbpnavite
3axpaHBawma kaben, KoraTo u3BaxgaTe Luencena OT KOHTaKTa.
3aBapbYHUAT anapat e NpoekTupaH aa pabotu c reHepaTop 10 kVA.

8. BknouBaHe Ha ypepa

MNpean pa crapTMpaTe  YCTPOWCTBOTO, €
ABHMMAHME Heo6Xxo4MMO Aa U3BBLPLUMTE CTHNKUTE, ONUCAHN B

pasgena "MoarotoBka 3a pabora”.

YBepeTe ce, Ye 3axpaHBaliaTa Mpexa e cHabaeHa CbC 3aliMTeEH
npoBoaHuK. WM3nonseaiiTe TPUNPOBOAEH YOBLIMKMTEN CbC 3alUnUTeH
NPOBOAHUK, CbC CeYeHWe, NOAXOASLLO 32 HOMUHAMHUSA ToBap.

[MowHocT Ha npaseH xoa [W] |

YBepete ce, 4e OyTOHBLT Ha npeBknoYBaTENs € B MONOXEHWE
"U3kntoyeHo" (o6o3HadeHo ¢ OFF unu O - dur. B). HanpexeHueTo ce
BKITIOYBA, KaTo Ce 3aBbPTW OYTOHBT 3a NpeBknoyBaHe B nonoxeHne ON
(mapkupaHo ON unu | - cour. B).

KomnnekTbT 3a 3aBapsiBaHe BKIOYBA 3a3eMUTENEH NPOBOAHMK (06LY, 3a
MeToauTe Ha 3aBapsBaHe MIG/MAG, MMA n TIG) u nokput enekTpogeH
TOKOB NPOBOAHUK 3a 3aBapsiBaHe MMA 1 NOCTOAHHO MOHTUpaH TOKOB
nposoaHuk MIG/MAG.

MNoproToBka 3a 3aBapsiBaHe ¢ HeKOHCyMupyemm enektpoam (TIG)
3a pa apantupaTte 3aBapbuHMsi anapart 3a 3asapsiBaHe ¢ TIG, e
HeobXxoAnMOo Aa ce cHabanTe c NOAXOASALL kaben 3a 3aBapsiBaHe Mo TO3n
meTof, Hanpumep kaben TIG DESTIO10 oT TbproBckaTa ocdepTta Ha
Dedra. Morat pga ce wusnon3sat ¥ nodobHu kabenu Ha Apyru
npoussoauTeny, o6opyaBaHN C OTAENEH ra3oB U enekTpuyecku kaben c
koHekTop DKJ 10-25 mm, npurogenn 3a 3asapsisaHe TIG LIFT. Takbs
Kaben He e BKMKOYEH B OCHOBHOTO 3aBapb4yHO obopyaBaHe. Crnobete
He3ananseawms ce eneKkTpoAeH kaben 3a TOK CbrMacHO WHCTPyKUuuTe,
npepocTtaBeHu ¢ kabena. 3a kabena DESTiO10 oTBuWiiTe KbCcaTa kanavka
Ha Abpxaya Ha enektpoguTe. M3BapeTe uaHrata Ha enektpoga.
N3bepeTe anameTbpa Ha uUaHrata (pasmepbT € TpalHO oTOensizaH
BbPXy LaHrata) crnopei AvMaMeTbpa Ha enekTpoda, KOWTO Lie ce
nsnonsea. lNnNb3HeTe enekTpoda B runsarta, cnep KoeTo Nb3HeTe
rwnsata c enektpoga B Abpxaya. M3BageTe Abnrata kanadka Ha
eneKkTpoaa OT OrnakoBKaTa 1 51 3aBUATE BbpXy AbpXKaya. YBepeTe ce, 4e
eneKkTpoaBLT CTbPYM Ha Okono 5 mm oT Abpxava. MNpenopbuutenHo e
[a HaTouuTe enekTpoAa npeam ynotpeba. Tosa e nogobpu xuBoTa Ha
ernekTpoda, Ka4yeCcTBOTO Ha Abrata M KayeCTBOTO Ha 3aBapbyHMA
npouec. CBbpxeTe CrrnobeHns TOKOB MPOBOAHMK KbM 3aBapbyHWSA
anapar, kaTo ro 3aBueTe B rHe3JOTO 3a CBbp3BaHe Ha OoTpuUaTenHus
nonc, W CBbpXKeTe BeHTUNa (BTOPUS TbHBK MNPOBOAHUK) KbM
perynartopa Ha uunvMHabpa v ro 3aTerHeTe C rankara.

[aszoBaTa ByTunka, perynatopbT M MapKyybT 3a HansraHe Ha rasa He ca
BKIIOMEHN B 3aBapbyHWMA anapar. 3apaviTe XemaHoTO HandraHe Ha
3aWMTHMA ras Ha perynaTtopa B ByTunkara, kato oTyeTeTe CTOMHOCTTa
OT MaHOMeTbpa.

BknioyeTe 3aBapbyHMa anapaT C nomoliTa Ha NpeBKIoYBaTens Ha
repba Ha malmHaTa.

Ha «koHTponHus naHen Ha 3aBapbyHaTa MalivMHa 3aBbpTeTe
npeBKMnoYBaTens 3a pexunma Ha paboTta B MOnoxeHne, 0603Ha4eHO KaTo
TIG LIFT meToa.

3apaviTe xenaHus pexum Ha paborta 3a metoga TIG ¢ nomowita Ha
npesknoYBaTenuTe 3a pexumu. TosBa we 6bae CUrHanmamMpaHo oT
ceeToamoda c Hagnuc TIG, pasnonoxeH Ao NpeBknoYBaTens.

Cnep kaTo BCUYKM CTOWHOCTM Ca 3a4afeHy, 3aBapsiBaHETO MOXe Aa
3anoyHe. 3ananBaHETo Ha Abrarta ce NocTura Ypes AonupaHe Ha Kpas
Ha enekTpoga A0 3aBapsBaHua Mmatepuwan. Cnep kato Abrata ce
3ananu, enekTpoabT TpsbBa Aa ce oTAaneyu, 3a Aa ce NpefoTspaTy
3anenBaHeTo My.

B cnyyam Ha TBbpAe WHTEH3VBHA W npoabIkuTenHa paboTa,
HesaBMCMMO OT MeToda Ha 3aBapsiBaHe MIG/MAG, MMA unu TIG, ce
aKkTuBMpa cuctemara 3a 3awmTta. ToBa ce curHanuavpa oT avoga 3a
3afencTBaHe Ha TepmuyHaTta 3awmTta (dur. A n IN). BeHTunatopsT 3a
3aBapsiBaHe NpoAbIkaBa Aa paboTu ¢ oxnaxaaHe Ha KOHTponwuTe Ha
Bepurarta 3a 3aBapsiBaHe. Cnep onpefeneHo Bpeme, B 3aBUCMMOCT OT
TemnepaTypata Ha OKonHaTa cpefa, AvoAbT yracsa. 3aBapsBaHETO
MOXe Aa NPOABLITKU.

NoaroTtoBka 3a MIG/MAG 3aBapsiBaHe

MawwnHata MIG/MAG e obopyaBaHa C TernonofaBallo YCTPOMWCTBO,
YMATO (PYHKUMS € Aa nofaBa HenpekbCHaTO NPOBOAHMKA Ype3 MbBkaBa
Ten. 3axpaHBaLloTo YCTPOWCTBO CE CbCTOU OT

- 3a[1BMXKBALL ABUraTen

- ponka 3a 3afiBWxBaHe Ha Tern

- TerneHa Makapa

[OBuratensT 3agBwkBa PONKUTE 3a NofdaBaHe Ha Ten uypes npenaska.
PornkaTta moxe ga ce pasnuyaBa no dopmaTta Ha xneba, B KOWTO ce
OBWXU MPOBOAHUKLT. HenpaBunHusT n3bop Ha pa3mepa Ha »neba
CrnpsiMO AMameTbpa Ha TeslTa, KakTo M Ha HaTUCKa Ha Barisika, MoXe fa
nosefle 0o HenpasunHa pabota Ha cucTemaTta 3a nogaBaHe, Hanp.
fedopmaumst Ha TenTa - ako HaTUCKbT Ha TenTa € TBbPAE ronsaM,
obpa3syBaHe Ha OrbBaHe Ha TenTa - HenpaBuWIIeH Bansik U TBbPAE BUCOK
HaTUCK Ha TernTa, nMunca Ha Xof Ha TenTa - KNMUHBLT Ha xneba e TBbPAe
rofnsiM CrpsiMo AMameTbpa Ha TenTa.

ABHMM AHUE Ako 3aABWKBalljaTa ponka ce nnb3ra no

nNpoBOAHMKA, TOBa O3HayaBa, Ye HansraHeTo e
TBbpAe HUCKO. AKO Ten ce 6rokupa B GpOHsiTa UNU ce NpPeKbCHe oT
Bansika, ToBa 03Ha4yaBa, Ye HansiraHeTo e TBbPAe BUCOKO.

Ako 3aBapsiBaTe ¢ npaxoobpasHa Ten, He 3abpaBsWTe, Ye TpsAGBa Aa
noaroTBMTE MallMHaTa 3a TOBa, KaTo MPOMEHWTE MOMsipHOCTTa Ha
M3XOQHOTO  HanpexeHwe Ha oTpuuaTtenHa (NPOBOAHMKLT — Ha
3aBapbyHaTa pbkoxeBaTka TpsibBa fAa ce CBbpXKe KbM oTpuuaTenHarta
Knema, a 3a3eMUTENHUST NPOBOAHMK - KbM NONOXUTENHaTa Knema).
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Mpeau 3anoyBaHe Ha paboTa ce yBepeTe, Ye 3aABUXKBaLLATa posika e
HacTpoeHa Ha NPaBUITHUS AVaMeTbp U TUM 3aBapbyHa Ter.

MocTaBsHe Ha NpoBoAHUKA

OTcTpaHeTe perynvpoBkaTta 3a MpUTUCKaHe Ha TenTa, BbpXy KOSITO €
MOHTMpaHa npuTMcKaLlaTa poska.

- MNocTtaBeTe 6apabaHa Taka, Ye NPOBOAHWKLT Aa ce nogasa OTAOIY.

- NPeKbCHETE Ha4anoTo Ha TenTa noA brbn 45 rpagyca ¢ nomolTa Ha
CTPaHNYHUTE KNeLm

- BKapauTe TenTa B yCTPOWCTBOTO 3a NoAaBaHe Ha Tern

- BKapanTe NpoBOAHMKa BbB BOAAYa 3a MPOBOAHULN,

- HaTUCHeTe MpOBOAHMKA, [OKAaTO Ce W3MbKHE OT rHe3fgoTo 3a
3aBapbyHUs Kabern.

- [NoctaBeTe npuTuCKalWmMa BamnsKk W YyNpakKHETe HaTUCK, Kato ro
HacTpouTe Taka, Ye BanskbT Aa paboTu C Marnko CbNpoTUBIIEHME,

- 3aBUiiTe 3aBapbyHNsA kaben B rHe3aoTo,

- HaTucHete npeBknioyBaTens Ha 3aBapbyHUS
NPOBOAHUKBT CE U3XBBLPMN. NPOBOAHWUKLT CE U3XBBPIS.
- Hactponte pexvma Ha pabota B 3aBMCMMOCT OT TOBa Jdanu cTe
nocTaBunu OBWKHOBEH MPOBOAHWK - HacTporka GAS (ras), wmwm
NPOBOAHUK 32 CAMOKOHCYMaLms - HacTponka FLUX (nnasHo).

- 3apanTe HacTpolkaTa Ha CKOpOCTTa Ha NPOBOAHMKaA Ha "Synergic", ako
nckaTe CKopocTTa Aa ce 3ajaBa aBToMaTuyHO, unu Ha "Manual”, ako
nckaTte Aa 3agageTe CKopocTTa pbYHO C MomoLuTa Ha konde 1 (cpur. A).

MoaroToBka 3a 3aBapsiBaHe ¢ NOKpuT enekTpog (MMA)

CBbpxeTe kabenute 3a 3aBapsiBaHe KbM 3aBapbyHaTa MalluHa B
CbOTBETCTBME C MOMSAPHOCTTa, MpernopbyaHa OT MPOM3BOAMTENS Ha
ernekTpoda 1 NocoYeHa Ha ornakoBKaTa.

MpvMep 3a NOMSIPHOCT Ha CBBbP3BAHETO; enekTpod, 0b6o3HayYeH Ha
onakoBkaTa DC (-) NOCTOSIHEH TOK, MONSIPHOCT ( - ), CBbPXETE TOKOBUTE
NPOBOAHULIM, KaKTO criegga:

1. 3aBapbyeH kaber, nogaealy TOK KbM eMIEKTPOAHMS ObpXKay - MbXHETe
Kpasi Ha kabena B rHe30To, 0603HAYEHO C ( - ), U FO 3aBBbPTETE HAASACHO,
[OKOIKOTO MOXe [ia Ce U3ObpXKM.

Kaben 3a 3aBapsBaHe, 3asemsiBaHe - MbXHeTe kpad Ha Kabena B
rHe3goTo ¢ Hagnuc ( + ) U ro 3aBbpTeTe HaAsICHO, AOKOMKOTO €
Bb3MOXHO.

MocTaBeTe enekTpoda B AbpkKaya W NPUTUCHETE ApyraTta Xuua KbM
3aBapsiBaHUsi matepuan. MaTepuanbT B 30HaTa Ha 3akpenBaHe Ha
ckobata TpsbBa aa e 6e3 pwxaa, 60 unu nak. Toukata Ha NpUTUCKaHe
Ha ckobaTa KbM MaTepuana Tpsbea ga 6bae Bb3MOXHO Han-6n13o oo
30HaTa Ha 3aBapsiBaHe, HO Ha pa3cTosiHME, KOETO He yBpexaa
NPOBOAHUKA Ha 3aBapsiBaHWUs MaTepuarn.

Ako e HeobxoaMMo Aa ce 3aBapsiBa Ha MSACTO, OTAANeYeHo OT U3TOYHUKA
Ha 3axpaHBaHe, W NopagM BbB3MOXHWA 3HaYMTEneH cnag Ha
HanpexeHWeTo B 3axpaHBalus kaben, TpsibBa ga ce u3nonseat
YABIDKUTENHN Kabenu cbC cedeHre Ha NPOBOAHUKA, MO-ronsmo oT 2,5
mm kwdr. YabmxkutenHuat kaben TpsioBa ga 6bae cHabpoeH cbe
3aLUTEH NPOBOAHNK.

Ha KOHTpONnHUS naHen Ha 3aBapbyHaTa MallvHa MMa MpeBKIYBaTEN
3a pexvMa Ha 3aBapsiBaHe. [lpemecTeTe NpeBKNoYBaTENS B NOMOXEHWE
MMA. ToBa we 6bae curHanuaupaHo ot ceetoamopn ¢ Hagnuc MMA,
pasnonoxeH A0 npeskroyBaTens.Ha KOHTPONHWSA NaHen uma u Konye
3a HacTpoWika Ha 3aBapb4HUst TOK C AuCMNel. 3aBapbYHUST TOK € eauH
OT OCHOBHWUTE NapamMeTpyu 3a paboTa C MoKpWUTWU enekTpogu. 3a aa
3afafeTe XenaHus TOK, HaTMCHETE KOMYeTO 3a HAcTpoKka, crej KaTto
3ajapete pexuma Ha pabota MMA, cnep koeTo n3bepete xenaHata
CTOMHOCT Ha Toka 3a 3aBapsiBaHe W HATMCHETE OTHOBO KOMYeTo.
CToMHOCTTa Ha 3aBapbyHUSA TOK Lie Obae 3anameTeHa.

9. EkcnnoaTtauus Ha yCTPOUCTBOTO

MIG / MAG 3aBapsiBaHe

WmeTto Ha MUT/MAT 3aBapsiBaHETO C KOHCYMaTUBHW eNeKTpoau uasa ot
BMAa Ha 3awutHuA ra3. B cnyvas Ha MAG (Metal Active Gas)
3aWuTHNTE, peakTuBHK razose ca (CO2) u rasosu cmecu (CO2+Ar,
CO2+Ar+02). Npu MIG (Metal Inert Gas) ce wu3nonseaT WHEPTHU
3alUMTHY ra3oBe, kato Ar-argon, He-hel n cmecu oT Te3u rasose. asbT
TpsibBa da ce n3bepe B 3aBMCMMOCT OT MaTepuana, KOMTo Lie ce
3aBapsiBa, M MeToAa Ha 3aBapsiBaHe (BX. [onbnHutenHa
nHdopmauus).To Bnvusie BbpXy 3aBapbyHaTa Abra, NoAaBaHeToO Ha
pa3ToneHuss crnowvieal, Mmetan, pAbnboyvHata Ha CcTonsBaHe W
XMMUYECKMS] CbCTaB Ha 3aBapbyHus WeB. VM npu gBata metogja Ha
3aBapsiBaHe KOHCYMMPALLMAT enekTpoa Moxe Aa 6bae TBbpaa Ten unm
npaxoobpasHa Ten. Tenta ce nogaBa MeXaHM4YHO B 3aBapbYHOTO
npucnocobneHve ¢ nomowiTa Ha nopasaTen. BbpxbT Ha TenTta ce
M3nNnb3Ba OT Alo3ata M ce CTonsBa B HaxexeHa Abra, obpasysanku
6aceiiH oT TeyeH meTan. ONTUManNHOTO yBeNMYeHne Ha 3aBapbYHUS TOK
3aBWCU OT enekTpogHaTa Ten, AMaMeTbpa Ha enekTpoaHaTta Ten, Buaa
Ha rasa, MHOYKTMBHOCTTa Ha 3aBapby4HaTa Bepura.

Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe MOXeM Aa pa3nuyvm 3 BUuaa 3aBapbyHu Abru:
1. KbCO CbeAMHEHVE - XapaKkTepuaupa ce C (UHU Kanyvum, TeYHUAT
MeTan OT TenTa NpeMuHaBa B 3aBapbyHaTa BaHa B pe3ynTaT Ha
KOHTaKTa Mexay

kaben, gokaTo

Ha KankaTta B 3aBapbyHus 6aceriH. TeYHUAT MeTan ce ABUXM CBOOGOAHO
noa popmata Ha kanku. MNpu To3n TMN 3aBapsiBaHe ce Nony4asaT Marnku
NpPbCKM U MpPaBUIHO obpasyBaHe Ha 3aBapbuHUS LUEB U afeKBaTHO
cnvBaHe. [MpenopbyBa ce Aa ce 3aBapsiBaT Matepuanu ¢ aebenvnHa 1,5-
3 MM 1 AvameTbp Ha Tenta

0,8-1,2 mm 2 lNMpexopa, - xapakTepusupa ce ¢ NpeMMHaBaHETO Ha TeveH
MeTan oT TenTa KbM 3aBapbyHarta BaHa B cMeceHa dopma (Kankv u
npbCckn). 3aBapsiBaniTe No TO3N METOA NPW 3aBapsiBaHe Ha matepuanu ¢
nebenuHa 3-6 mm. Heobxoammo e aa ce 3agage no-ronsim Tok.

3. 6e3 KbCO CbeAuHeHWe - XapakTepuaupa ce C MnpeHacsHe Ha
NbAHUTENEH MaTepuan nop dopmata Ha Marnku Kanuvuy npes
enekTpuyeckarta abra, 6e3 ga ce npeansBUKBaT KbCU CbeanHeHus. Npu
TO3M MeToA (huHMTE Kanuium ce 3anensaT 3a 3aBapsBaHUTE 4acTu B
TOKOBMSI HAKpanHUK U 3aBapbyHusi nuctonert. o To3n meToq moraT Aa

ce 3aBapsBar gebenu getannu.
ABHMMAHME MawmuHaTa 3a 3aBapsiBaHe No3BonsiBa cKopocTTa

Ha noAaBaHe Ha 3aBapb4HUA Ten Aa ce HacTponBa
aBTOMaTMYHO B 3aBUCUMMOCT OT TeKyluaTta HacTpouka. 3a Ta3m uen
n3bepeTe HacTpoWkaTta "Synergic" Ha npegHus naHen 3a meToAa
MIG/MAG.

B Hsikom cnyyaun e npenopbyMTenHo Aa ce n3bepe pbYHO noaxoasiuaTa
CKOPOCT Ha nofaBaHe Ha TenTa. B To3u cnyyan nsbepete HacTporikata
"Manual" (Pb4yHO) Ha npegHusi naHen W 3aganWTe CKOpPOCTTa Ha
NpoBOAHUKa C NoMoLTa Ha konye 1 (cur. A)

TIG 3aBapsiBaHe

Mpu To31 MeToA Ha 3aBapsiBaHe ce U3nonaeaTt HETONMMKU BosidopamoBU
€nekTpoau, KoUTo ce 3aBapsiBaT B LUMT OT MHEPTHW ra3oBe, KaTto aproH
UNn Xenuin. M3TOYHUKBT Ha TOMMMHA NpY TO3W METOA € eneKkTpuyecka
Obra, KOSTO ce pasnanBa Mexgy HEeTOnWM enekTpod, 3akpeneH B
aobpxad, n obpaboTBaHus getann. [a3oB NOTOK, NOAaBaH OT LUNUHOBP
(aproH unn xenui) B gbpxada Ha enekTpoda, HaBnu3a B 3oHaTa Ha
Abrata, kaTo no To3u Ha4yvH NpegnasBa Bbpxa Ha enektpoga u 6acenHa
Ha pa3ToneHWsi MeTarn oT KUCNOpPOoAa M a3oTa OT Bb3ayxa. 3aBapsiBaHETO
no TO3¥W METO4 MOXe [a Ce W3BbPLM 4Ype3 pPbyHO MNoJaBaHe Ha
NbIHEXHUS MeTan (Ten) unu 3aBapsiBaHe 6e3 fobaBsiHe Ha MbIHEX.
Tpsbea ga ce otbenexu, vye npu TIG 3aBapsiBaHe e HeobxoamMmo fa ce
3aBapsiBa Ha 3aKpUTO, TbI KaTO 3aLUWUTHUAT ras, rnogaBaH OT rasoeara
OyTvnka KbM 30HaTa Ha 3aBapsiBaHE, € MHOr0 YyBCTBUTENEH KbM
nopvByM Ha Bb3Ayxa. He ce paspelsaBa 3aBapsiBaHe B TeyeHus. B
NnoMeLLEHNETO 3a 3aBapsiBaHe He TpsibBa Oa MMa Bb3AYLUHWU CTPyU U
TpsibBa Aa nMa Jobpe yHKUMOHMpaLLa cMCTEMa 3a U3CMYKBaHE.

TIG 3aBapsiBaHeTO e npubnuantenHo. 3aBapsisaHeTo ¢ TIG e okono 2
nbTY no-6aBHo oT 3aBapsABaHeTo ¢ MMA, HO Ka4eCTBOTO Ha 3aBapbYHMA
weB € 3HauyuTenHo no-gobpo. TIG 3aBapsiBaHeTO Mo3BOMsBa
3aBapsiBaHe Ha TbHKM AeTannun ¢ gebernvHa Ao 1 MM, KOeTo He e
Bb3MOXHO npu MMA 3aBapsiBaHe.

Mpeau 3anoyBaHe Ha paboTa e 3aAbIMKUTENHO Aa Ce U3MbIHAT BCUYKM
CTBIKU, OnncaHu no-paHo. OcobeHo BHMMaHue TpsibBa aa ce 06bpHe Ha
BCWYKU €MTEMEHTU, CBbp3aHu ¢ 6e30nacHOCTTa Ha TpyAa U noaroToBkaTa
Ha paboTHaTa 30Ha, MOYMCTBAHETO Ha MaTepuana, KOWTO Le ce
3aBapsiBa, ¥ NoArotToBkata Ha obopyaBaHeTo, KOeTo Lie ce M3non3ea.
MoaroTBeTe kabena Ha gbpXkava Ha enekTpoauTe, KaTo ro crrnobuTe,
KakTo e onucaHo no-rope. CBbpxeTe Hesananeawus ce kaben Ha
enekTpoaHUs Obpkad U kabena 3a MpuUTUCKaHe Ha martepuana KbMm
3aBapbyHaTa MawwmHa ("-" kaben Ha enekTpogHUa Abpxay, "+" kaben 3a
npuTUCKaHe Ha MaTepuana) , BKMYeTe Lencena KbM enekTpuyeckara
Mpexa (OyTOHBT 3a mMpeBkMnoYBaHe TpsibBa Oa € B MONOXeHue
"n3KnoYeHo"), nocTaBeTe ernekTPoAHUS AbpXady BbpXy Martepuana,
KONTO Le ce 3aBapsiBa. [TpemecTeTe NpeBkMOYBaTENS 3a pexvma Ha
paboTa B nonoxenne TIG. BkntoyeTe 3aBapbyHMs anapaT U HacTponTe
HeobxoauMusl 3aBapbyeH TOK ¢ konyeTo. OTBMINTE rasoBuUsi KnanaH B
OpbXKaTa Ha ObpXada Ha KOHCYMUpaHUsi enekTpod W noganTe ras B
30HaTa Ha 3aBapsiBaHe. Cnepn 2-3 cekyHAM cTapTupainTe AbraTa, kato
[onpeTe enekTpoaa 1o 3oHaTa Ha 3aBapsiBaHe U NMOBAMIHETe enekTpoaa
Ha pascTosiHMe, KOeTO MOo3BOnsiBa MNoAAbPXaHeTo Ha Abrara.
Enektpuyeckata fgbra BuHarm ce obpasyBa B 3aBapsiBaHaTa 30Ha.
M3BbplueTe onepauusita Mo 3aBapsiBaHe, kaTo nojasaTte (UMW He
nopaeare) MbIHEXHUS MaTepuarn.

B cnyyan Ha TBbpAe WHTEH3WBHA W NpoAbIKMTENHa paboTa,
He3aBMCMMO OT MeToaa Ha 3aBapsiBaHe MIG/MAG, MMA unmn TIG, ce
aKkTuBUpa cuctemara 3a 6e3onacHocT. ToBa ce curHanusmpa ¢ 4YepBeH
CBETOAMOA, KaKTO e nokasaHo Ha cur. A wnm . BeHTunatopsT 3a
3aBapsiBaHe NpoabkaBa Aa paboTu ¢ oxnaxpaHe Ha KOHTponuTe Ha
Bepurata 3a 3aBapsiBaHe. Cref onpefeneHo Bpeme, B 3aBUCMMOCT OT
TemnepaTtypata Ha oOkonHata cpefa, cBeToAMoa4bT - yracsa.
3aBapsBaHETO MOXe Aa NpoAbITKM

3aBapsBaHe ¢ nokput enektpon (MMA)

Mpun 3aBapsiBaHe C eneKkTpogHa Abra C MOKPUT eNekTpon 3aBapuuMKbT
cb3faBa Abra Mexay Kpasi Ha eriekTpoga W OCHOBHWUS MeTan Ha
detainna. ToBa e npouec, Npy KOUTO ce MoflyyaBa TPanHO CbeduHeHVe
ype3 pasTonsiBaHe C TOMMMHATa Ha [gbrata Ha cCbpueBMHaATa Ha

54



enekTpoda M MeTanHUTe KOMMOHEHTW Ha enekTpogHata obBMBKa M
petanna. EnektpogbT ce npemectBa pbYHO OT 3aBapyuka M ce
HacTponBa nog onpeferneH brbn.ObpasyBa ce 3aBapka. B 3aBucumocT
OT BMAa Ha eneKkTpoaa, MOKPUTMETO Ha enekTpoaa Cb3haBa ra3os LUMT B
30HaTa Ha 3aBapsiBaHe Mo BpPeMe Ha npoLeca Ha 3aBapsiBaHe, KaTo A
npegnassa ot atMocceparta. OcseH ToBa B 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe ce
BHaCAT Ae30KCUANPALLM eNleMeHTV 1 ce obpa3syBa LUMakoB hunm.
OcHoBHUTE napameTpu Ha 3aBapsiBaHETO BKIOYBAT 3aBapbyeH TOK
(KoHTpONMpaH, 3aaaBaH OT 3aBapyyvka C KONYeTOo 3a HaCTPOMKa Ha Toka),
HanpexeHve Ha gbrata (KOHTPONMpPaHO OT 3aBapyvka C PasCTOSHMETO
Mexgy enektpoga M maTtepuana), CKOpPOCT Ha  3aBapsiBaHe
(koHTponMpaHa OT 3aBapyvka 4pes3 3abaBsiHe WNM yckopsiBaHe Ha
pPBbYHOTO MofdaBaHe Ha enekTpoga) W AMaMeTbp Ha enekTpoga wu
HeroBata no3vUMsI CMpsSIMO CbeAuHeHveTo. lMopaan Te3n npuYnHK
npouechbT Ha 3aBapsiBaHe 3aBMCKM O ronsiMa CTeneH OT 3HaHuATa,
onuTa, YMEHUsTa 1 npakTukata Ha 3aBapuvka. penopbuntenHo e 3a
no-Marnko KsanvduumpaHun onepaTtopuv Aa nposexaaT 3aBapbyHu ONUTH
BbPXY M3NWLWIHW napyeTa matepuwan. lMpeau 3anoysaHe Ha paboTa e
3a4bMKMTENHO [a Ce W3BbPLUAT BCUYKM CTBIMKW, OMUCAHU MO-paHo.
OcobeHo BHUMaHWe TpsibBa Aa ce OObpHE Ha BCUYKW €neMEHTH,
CcBbp3aHM ¢ Ge3onacHocTTa Ha TpyAa M noarotoBkaTa Ha paboTHaTa
30Ha, MOYMCTBAHETO Ha MaTepuana, KOWTO Le ce 3aBapsBa, U
NnoAroToBkata Ha 06opyABaHETO, KOETO Lue Ce N3MNon3Ba.

CBbpKeTe TOKOBWTE MPOBOAHWUM KbM 3aBapbyHaTa MaluHa B
CbOTBETCTBME C MOMSAPHOCTTA, MOCOYEeHa OT NpouM3BOAWTENSA Ha
erneKkTpoaa, NocTaBeTe Liencena B enekrpuyeckata mpexa (byToHbT 3a
npeBknoyBaHe TpsibBa ga e B MONoXeHue "M3KMyeHo"), noctaBeTe
npucnocobneHMeTo 3a MNpuTUCKaHe BBbPXY 3aBapsiBaHWs Matepuan,
noctaBeTe MOKPUTUA enekTpod B npucnocobnexHneto. [MpemecteTe
NpeBKOYBaTENSA Ha peXumMuTe B TFOPHOTO nonoxeHwe Ha MMA.
BknioyeTe 3aBapbyHMs anapart 1 3agante Heobxoavmumsa 3aBapbyeH TOK
C KonyeTo 3a ynpaeneHwe. [lpunoxeTe 3aBapbyHaTa Abra, KaTo
ponpeTe enekTpoga A0 AeTalna v noBAWTHETE enekTpopa Ha
pa3cTosiHMe, KOeTO MNo3BONsBa MOAAbPXAHETO Ha Abrara, UM KaTto
TbpKaTe enekTpoAa B MOBbPXHOCTTA Ha AeTanna. Enexkrpuyeckata gbra
Ce HaHacsl BMHarM B 30HaTa Ha 3aBapsiBaHWA y4vacTbk. MsBbpluete
onepauusaTa no 3asapssaHe. Cnep 3aBapsiBaHe NMoYncTeTe 3aBapbyHUA
LIeB, KaTo OTCTPaHWTE ocTaTbLuTe OT Lnaka ¢ 4yyk. He 3aBapsBavite
ApYr LWeB BbPXY HEMoYNCTeHa NOBbLPXHOCT.

B ponbnHeHne kbM cTaHAapTHUTE OOO3HaYeHWs CbliecTByBaT WU
cobCcTBeHN 06O3HayYeHWss Ha MpoM3BOAMTENUTE Ha  enNeKTPOAM.
MokpuTUTE enexkTpoamn 3a PbYHO ENeKTPOABIOBO 3aBapsiBaHe CbLUO Ce
knacuuumpaT B CbOTBETCTBME CbC CTaHAapTUTEe B 3aBMCMMOCT OT
LenTa Ha 3aBapsBaHETO 3a onpegeneHu mapku ctomana: EN 757 3a
BUCOKOSIKOCTHWM cTomaHu, EN 1599 3a Ttonnoyctonumsm ctomanun, EN
1600 3a HepBXOaeMu U TOMNMOYCTONYMBU CTOMaHW.

MOXe [a Ce U3Mon3ea C HanM4yHW B TbProBCcKata Mpexa eneKktpoau ¢
MOKPUTWE OT pasnu4HN NPON3BOAUTENMN.

He TpsbBa ga ce npesuwaBaT MpPenopbuUTENHUTE WU JOMNyCTUMUTE
avameTpu Ha enektpogute u TpsbBa ga ce wu3bepe npaBUITHUAT
AnamMeTbp Ha enekTpofa 3a onTumanHa opma Ha 3aBapbyHUs LUEB.
BaxxHO e cbLUo Taka Aa ce ocurypu npasuneH n3bop Ha nokpuTue, T.e.
Ha TuWnNa enekTpop 3a MaTtepuana, KOWTO Le ce 3aBapsBa, U Tuna
3aBapka.noaapbxKa

10. PytTuHHa noaapbXKKa
U3BbpLuBanTe BCUYKU onepauum no

ABHMMAHME noaapbXKaTta, Korato yCTpOﬁCTBOTO € U3KNK4YeHo
OT eJieKTpo3axpaHBaHeToO.

M3BbpLuBanTe exenHeBHATa NOAOPBKKA NPU USKITOYEH LLEeNncen.
BuHarn npoBepsiBaliTeé TEXHUYECKOTO CbCTOSIHUE Ha 3aBapbYHMS
anapat. [NpoBepsiBaiiTe Janu 3axpaHBalimTe kabenum ca B gobpo
pabOTHO CBLCTOSIHME M Aany HAMAT NPU3HaALM HA MEeXaHWYHM MoBpeaw.
MpoBepeTe cCbCTOSIHMETO Ha [ABeTe pbkoxBaTku. [poBepeTe
CbCTOSIHUETO Ha 3axpaHBalwus kaben. Ako GbAaT OTKPUTU HSIKaKBU
aHomanuu, OTCTpaHeTe .

MouncteanTe nNpu BCsika Bb3MOXHOCT, 0COOEHO cref NpUuKnioyYBaHe Ha
pabota, Bb3gyxo3abopHuMUUTE Ha  BeHTUNaTopa, oxnaxzall
3aBapbyHUTE CUCTEMMU. Tasu OEelHOCT ce M3BbpLUBa Haw-gobpe cbc
CrbCTEH Bb3OyX.

MopabpxaiTe 4MCTM M ABaTa Obpkada Ha TokoBuTe kabenw.
MopoobpxaTe 3aBapbyHaTa MalMHA 4YMCTa W He3ambpceHa.
CbxpaHsiBaliTe 3aBapbyHaTa MallMHa B CyxO nomelleHue 6e3 gocTbn
Ha Bnara. M3knioyete 1 HaBuiiTe TOkoBUTE NPoBOAHULN. CbXxpaHsiBanTe
ypeaa Ha MSiCTO, HeJOCTbINHO 3a Aeua.

11. MpuvHUMNKN Ha N360p Ha eneKkTpon

HeszananBawwm ce enektpoau 3a TIG 3aBapsiBaHe

Hesananeawute ce enektpoau 3a TIG 3aBapsiBaHe OOGUKHOBEHO ca
n3paboTeHn oT umcT Bosndpam. Bondpamosute enektpoan morat aa
CbObpXaT U AOMbAHUTENHN KOMMOHEHTUW, KaTo Hanpumep OKCUAU Ha
TOPWIA, NaHTaH, MUTUN UMK LUPKOHMIA. Te3n OMBbAHUTENHN KOMMNOHEHTH,

OT efjHa CTpaHa, yBenuyaBaT yCTOWYMBOCTTA Ha eNeKTpoAa Ha BUCOKU
TemnepaTypu Ha Abrata, a OT Apyra, HamansBaT M3HOCBaHETO Ha
enekTpoga no BpemMe Ha 3aBapsiBaHe.

CovrnacHo PN EN 26848 BondpamoBuTe enekTpogn morat ga umat
AvameTsp OT:

05-10-16-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm v gbmkuun 50 - 75
- 150 - 175 mm. EnektpoguTe c AuameTpw, nokasaHu B yaebeneH
LwpndT, Ce NnpenopbyBaT 3a 3aBapbyHusa anapat DESMi151M.

Mokputn enektpoamn 3a MMA 3aBapsiBaHe

MN36opbT Ha AuameTbpa Ha MOKPUTMS EeNeKTPOA W HeroBus Tun 3a
MaTepuana, KOMTO Lie ce 3aBapsiBa, € MHOIO BaXeH napameTbp 3a
NPaBWMHOTO U3MbMHEHME Ha 3aBapbyHaTa onepauus. [MameTbpbT Ha
ernekTpoga oOkasBa 3HaAYUTENHO BIWsSHME BbPXy dopmaTta Ha
3aBapbyHuS LWEB U AbnboynHaTa Ha cTonsiBaHe. YBenuyaBaHETO Ha
OvameTbpa Ha enekTpoda npu NOCTOsIHEH TOK HamarnsiBa AbnboynHata
Ha NPOHWKBaHe U yBenuyaBsa LuMpuHaTa Ha 3aBapbyHUs LLEB.
[bmkvHaTa Ha enekTpoauTe 3aBUCK OT AuamMeTbpa Ha enekTpoanTe 1 e
Hanpumep: 3a enekTpoau ¢ gnameTsp 2,5 mm - 250 - 300 - 350 mm, a
3a enekTpoam ¢ anameTtbp 3,2 mm - 300 - 350 - 400 - 450 mm.
MbNHMAT Habop OT CBOMCTBA Ha eNeKTPoAMTE e AadeH B TEXHUYECKUTe
XapaKTepPUCTUKKN, U3rOTBEHM OT Npou3BoauTens. Tesn xapakTepucTukn
[aBaT BCUYKM AaHHK: 06o3HaveHne Ha enekTpoaa, BuA Ha u3onaumsiTa,
NPUINOXEHUe Ha enekTpoda, Mo3vMUMM Ha 3aBapsiBaHe, BuO WU
VMHTEH3VMBHOCT Ha 3aBapb4HUSi TOK B 3aBMCMMOCT OT AuaMeTbpa Ha
enekTpoda, MOMSIPHOCT Ha CBbp3BaHe Ha ernekTpoaa, Heobxoaumu
TOMNMUHHKM 06paboTkM npu 3aBapsiBaHe, YCIOBMS 3a CYyLUEHEe WU
CbXpaHeHue Ha enekTpoga.

Ob6o3HavyaBaHe Ha NOKpUTUTE enekTpoan cbrmacHo EN 499 -
"3aBapsiBaHe. KoHcymaTvBu 3a 3aBapsiBaHe. [NokpuTu enekTpoau 3a
PBYHO ENeKTPO4BbrOBO 3aBapsiBaHe Ha HenermpaHn n UHO3bPHECTU
cTomaHu. HanmeHoBaHMe" ce CbCTOM OT OCEM CMMBOMA, Harnp.

E MeTopq Ha 3aBapsiBaHe

46  [AkOoCTHM CBOWCTBA Ha cnnasTa

3 TemnepaTypa Ha cyyneHa paboTa Ha cniasTa

INi |CvmMBON 3a XMMWU4HWSA CbCTaB Ha Nernpawms enemeHTt
B CvmBON 32 B1Aa Ha NOKPUTMETO Ha enekTpoaa

5 Bua Ha enekTpoda u 3aBapb4yeH ToK

4 [MpenopbyYMTENHM NO3MLMK 32 3aBapsBaHe

H5 |CbabpxaHue Ha Bogopod B MeTana 3a MbiiHeHe

12. HezaBMcumo oTcTpaHsiBaHe Ha HEU3NPaBHOCTU

JCTTYINI Mean Aa  sanouwete camocTosTenHo Aa

oTcTpaHsBaTe HeusnpaBHOCTH, u3knioyere
YCTPONCTBOTO OT erfleKTpuyeckarta mpexa.

MPOBNEM MPUYNHA PELLEHNE
MHankaTopbT 3a | 3axpaHBalymsT Bkapatite Lwencena no-
3axpaHBaHe He | kaben e HenpasunHo | ABMGOKO, nposepeTe
CBETH, CBbp3aH unu | 3axpaHBalumsa kaben
BEHTUNATOPBLT nospeaeH
He paboTtu, HAMa | B koHTakTa Hsima | MpoBepeTe nanu
TOK Ha usxopaa. MPEXOBO HanpexeHneTo B

HanpexeHue KOHTaKTa unm
npeanasutensT He e
cpabotun
MpeBkniouBaTensT e | VM3BbpLluBaHe Ha
nospeaeH TEXHUYECKO
obcnyxsaHe Ha
MaluuHaTa 3a psisaHe
MugvkaTtopsT 3a | Mpexoso Bknioyete wencena B
3axpaHBaHe e | HanpexeHwue, eneKTPUYEeCcKN  KOHTaKT
BKITHOYEH, pasnuyHo ot 220- | 230V ~ 50 Hz
BEHTUNaTopbLT 240V
He pabotu wnm | YctpoicTBoTo MOoxe | U3knioueTe MawwmHata
pabotu 33 | pa e B aBapueH | 3@ 2-3 MUHYTM M 5
MOMEHT, HSIMA | pexum BKITO4YETE OTHOBO

N3X04€EH TOK.

WHavkatopsbT 3a | EanHmsaT unu geata | Mposepete Apata

TepMUYHa Abpxava Ha | kabena 1 TAxHaTa

sawuta (LED) | enektpogute n | Bpb3Ka. 3arterHeTe

He CBETW, HAMA | KNeMHUAT Onok ca | NpaBuITHO unm

U3XOJEH TOK. NOBPEAEHN WM 3M1e | 3aMeHeTe C HOBW, aKo e
CBBbp3aHu Heobxoanmo

MHoukaTopbT 3a | TepmuyHaTa 3awumta | OcTaBeTe 3aBapbyHus

TepMn4Ha ce e 3ageuncTeana | anapaT CBbp3aH KbM
3awmTa (LED) e | TepMuyHaTta 3awmTa | enekrpuvdeckara mpexa,
BKMIOYEH, HsIMa | ce e 3apeincTBana 3a fa ce oxnaau

N3XO04EH TOK.
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13. JonbnHuTenHa nHcgpopmaumsa

CTteneHM Ha 3amMbpcsiBaHe Ha OKonHaTa cpeaa npu paboTta cbe
3aBapb4HKU anapatu

CobrnacHo EN 60974-1 ObopynsaHe 3a enekTpoAbroBO 3aBapsiBaHe,
yact 1: M3TouHMUM Ha eHeprMs 3a 3aBapsiBaHe, ce Mpasu
pasrpaHuyeHvie Mexay CregHuTe BUAoBe NpUMech:

(a) CteneH Ha 3ambpcsBaHe 1: Hama npumecn unu nma camo Ccyxw,
HenposoAVMU npumecu. Npumecute He ca OT 3HaYeHue.

(6) CteneH Ha 3ambpcsBaHe 2: CamMO HenpoBOASILLM MPUMECH, HO
MOHSIKOra MOXe Aa ce o4aksa NPOBOAVMMOCT NOPaan KOHAEH3aUMS.

(8) CteneH Ha 3ambpcsaBaHe 3: [TpoBoanMY NPUMECH UM HENPOBOAVMMM
CyX¥ NMpUMecK, KOUTO 3anoyBaT Aa NpoBexaaTt Nopaan KoHAeH3aums.
(r) CteneH Ha 3ambpcsiBaHe 4: 3ambpcuTenuTe Cb3gaBaT NMOCTOSHHA
NpoBOAMMOCT NOPaAu NPOBOASALL MPaXx, AbXA NN CHAT.

CTeneHute Ha 3ambpcsBaHe Ha MUKpocpedata ca YCTaHOBEHW 3a
OLEeHKa Ha pasCTosHMSATA Ha Bb3AYLIHA U NOBBPXHOCTHA M3onauus
cbrnacHo 2.5.1 ot IEC 60664-1 (TepmuHM 1 onpedenexusi, naparpad
3.40, ctp. 13 cwrnacHo EN 60974-1). CbrnacHo EN 60974-1 un IEC
60664-1 noBeYeTO M3TOYHMLM HA 3axpaHBaHe 3a 3aBapsiBaHe nonagat
B kaTeropus |l Ha cBpbxHanpexeHue. Te TpsbBa Aa ca NPoeKTUpaHu 3a
n3nonssaHe B YCINOBUS Ha 3aMbpcsBaHe C MUHMManNHa cTeneH 3.
KOMMOHEHTW nnn BBb3NN C Bb3AYLUHW WX NMOBBPXHOCTHW M30MaLMOHHN
pa3cTosHUS,, CbOTBETCTBALUM Ha CTeMeH Ha 3ambpcsBaHe 2, ca
NPUEeMINBYK, ako Ca HambMHO NOKPUTK, 3anevaTaHn Unn KancynupaHun B
cvoTtBeTcTBME ¢ IEC 60664-1.

14. 3aBbpLlUBaHe Ha ypepa, 3aKn04YUTESNTHU BGenexku

BkrntoyeHn B yCcTponcTBOTO KaTo akcecoapu: . Kaben MIG/MAG - 1 6p.
Kaben 3a enektpoau - 1 6p. Kaben 3a maca - 1 6p. 3aBapbyHa macka -
1 6p. TeneHa 4eTka ¢ Yykde - 1 6p. Makapa cbC camoOKOHCymupaLla ce
Ten FLUX 0,8 mm?2.

15. WHdopmaumsa 3a noTtpebGuTennte OTHOCHO
U3XBBLPIISIHETO Ha EeJNIeKTPUYECKO U eNeKTPOHHO
oGopyaBaHe (3acsAira AOMaKMHCTBaTA)

CumBOnN®T, n3obpaseH BbpXy npoaykTute unu
ﬁ npuapyxasawiaTta M JOKYMeHTauusi, yka3Ba, Ye AedeKTHOTO

ereKTPUYEecKo Unu enekTpoHHo obopyaBaHe He TpsibBa Aa ce
T u3XBbpnA 3aegHo ¢ 6utoBuTe oTnagbuu. Ako TpsibBa Aa
M3XBbPNMTE, [a uW3non3Bate MOBTOPHO WM Aa Bb3CTaHOBUTE
KOMIMOHEHTU, € NPaBWUIHO Aa MM 3aHeceTe B creuvanuavpaH nyHKT 3a
cbbupaHe, kbaeTo lWe O6baat npuetn GesnnatHo. WMHdopmaumsa 3a
MECTOMOJSIOXKEHMETO Ha MNyHKTOBETE 3a CbbupaHe Ha ynoTpebsiBaHo
obopyaBaHe ce NpefocTaBs OT MECTHUTE BMACTU, HAaNnpyMMep Ha TEXHUTE
yebcantoBe.
MpaBWNHOTO peuuknMpaHe Ha yCTPOWCTBaTa BY MO3BOMM Aa CNecTuTe
LeHHN pecypcn u ga u3berHete oTpuuatenHu Bb3AENCTBUSA BbPXY
3[paBeTo U OKOMHaTa cpefa B pe3ynTaT Ha Bb3MOXHOTO Hanuuve Ha:
onacHu BeLLEecTBa, CMECU U KOMMOHEHTU B 060pyaBaHeTO.
HenpaBunHOTO M3XBbLPMSHE Ha OTNaabUM € CBbpP3aHO C PUCK OT
CaHKLMWN CbITIAaCHO CbOTBETHUTE MECTHM pasnopenbu.
Motpebutenn B cTpaHn ot EC: Ako TpsbBa pna u3xBbpnuTe
€neKTPUYECKO UMK eNnekTPoHHO obopyaBaHe, MOMsl, CBBbPXKETE Cce C Hall-
OnM3KMA MyHKT 3a npogaxba unmu C BalMsa LOCTaBYMK, KOWTO LuEe BU
npefocTaBy OMbIHUTENHA UHOPMALKMS.
M3xebpnsiHe B cTpaHu u3BbH EBponerickus cbto3: Tosu cumBon ce
OTHacsl camo 3a cTpaHuTe oT EBponelickusi cbio3. Ako xenaete ga
N3XBBPMMTE TO3W NPOAYKT, MOSsi, CBbPXKETE Ce C MECTHUTE BNacTu unu
C TbproseLa 3a NpaBuUHNSA HAa4YMH Ha U3XBBPIISIHE.

FapaHuuoHHa KapTa
Ha

HoMep Ha NopBbYKATA: ....ceveeeeeceenne Homep Ha napTtuaara:

(napuyuan no-gony "MNpogykTbT")
[laTa Ha 3akynyBaHe Ha NPOAYKTa: .............

MeyaT Ha gunbpa

[ata v nognuc Ha APOAAaBaAYaAl ......cvvviiiiiiie

M3saBneHve Ha noTpebuTens:

rlOTB'bp)Kﬂ,aBaM, 4e CbM VIHCbOpMVIpaH 3a ycroBudATa Ha rapaHuuaTta um
nocneauunTe OT HecnasBaHETO Ha YKasaHuATa B MHCTPyKUMATa 3a
eKkcnnoatauua 1 rapaHuMoHHaTa KapTa. 3anosHar cbM C ycnosuata Ha
Ta3u rapaHums, KOeTto noTebpXKaaBamM CbC CaMOPBYHUA CU NOAMNUC:

[ata n macTto

|. OTroBOpHOCT 3a NpoAykKTa

1. MapaHT - ",Dedra-Exim™ Sp. z 0.0. cbc ceganuue B NpyLukoBs, agpec:
rp: yn. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, OkpbXeH cbg Ha
rpag Bapwasa BbB Bapwasa, XIV wnkoHOMuuYecko oTaeneHve Ha
HauunoHnanHusa cbaebeH peructbp, NIP 527-020-49-33, akumoHepeH
kanuTan: 100 980,00 J1B.

2. Mpwu ycnosusaTa, U3NOXEHN B HACTOSLLMSA rapaHUMOHEH cepTudumkar,
rapaHTbT MPeaocTaBs rapaHums 3a MPOAyKTa, KOMTO mpousxoxga oT
ancTpmbyumsTa Ha rapaHTa.

3. OrtroBopHOCTTa noO rapaHuusita mMokpuMBa camMo Aedektu,
npousTUYaLiM OT MPUYMHK, MpucbwM Ha [lpodykTa B MOMEHTa Ha
npegocTaBsHeTo My Ha lNoTpebuTens.

4. Mo cunaTta Ha rapaHuusita loTpebutensaT nonyyaBa npaBO Ha
6es3nnateH peMoHT Ha lNpoaykTa, ako AedeKkTbT ce € NosBUI Mo Bpeme
Ha rapaHuMoHHus nepunog. MeToabT Ha peMoHT Ha lNMpoaykTa (MeTog Ha
PEMOHT) e no npeueHka Ha [apaHTa. Ako [apaHTBbT yCTaHOBW, Ye
nonpaekaTa He € Bb3MOXHa, TOW CW 3anasBa MNpaBoOTO Aa 3aMeHu
nedekTHUs enemeHT unu uenusa MNpogykT ¢ TakbB 6e3 gedekTn, aa
Hamanu ueHata Ha MpoaykTa nnum fa ce oTkaxe oT Jorosopa.

5. Mo oTHOWweHNe Ha noTpebuTen, KOWTO He e NoTpebuTen No cMuckna
Ha 3akoHa oT 23 anpun 1964 r. 'paxaaHCKust KoAeke, OTFTOBOPHOCTTA Ha
[apaHTa 3a Bpeau, NpousT1yalLm OT Tasu rapaHums W/vnm BbB Bpb3ka C
HENHOTO CKIMI0YBaHE M U3MbIHEHWE, HE3aBUCMMO OT MPaBHUS TUTYM, €
orpaHuyeHa OO0 MakcuMarHusi paaMep Ha CTOMHOCTTa Ha AedeKTHUS
MpoaykT.

Il. FTapaHuMoHeH nepuog

Moanuc Ha notpeGuTens

[apaHTMpaHu KOMMOHEHTU|[pOABLMKUTENHOCT Ha rapaHuUMOHHaTa
Ha npoaykTa 3awmTa

3aBapbyeH anapar,|36 Meceua, cuuMTaHO OT pAartata Ha
MIG/MAG kaben, 3akynyBaHe Ha [lpogykta, kakto e

NMOCOYEHO B Ta3u rapaHLUMOoHHa KapTa.
EnemeHT, KouTO He ce rnokpueaT OT
rapaHuusTa.

KaGen 3a enektpoam
Macos kaben

3aBapbyHa Macka

TeneHa yeTka / Yykye
Obpxay 3a enekrpoamn
MacoB abpxad

[3a 3a MIG/MAG ropernka

lll. YenoBus 3a ynpaxHsaBaHe Ha rapaHumsTa

1. MNoTpebuTtenat TpsibBa Oa NpeacTaBuM MOMbIIHEHATa rapaHUMOHHA
kapTa Ha NpoaykTa u aa aokaxe obcToaTencTBaTa Ha 3akynyBaHe Ha
Mpogykta ot [MoTpebutens, Hanp. 4Ype3 npeAcTaBsAHE Ha KacoBa
G6enexka, daktypa n gp. 3a uenute Ha edpekTBHaTa obpaboTka Ha
xanbu ce npenopwvyBa [loTpebutenat Oa npeacTaBM 3aegHO C
Mpogykta BCWMYKM enemeHTW, onpegeneHn B "KomnnekroBaHe Ha
YCTPOWCTBOTO", BKMOYEHM B PbKOBOACTBOTO 3a noTpebutens, 3a
LenunTe Ha peknamauusiTa.

2. NotpebuTtenat Tpsabea Aa cna3sa MHCTPYKLMUTE B PbKOBOACTBOTO 3a
noTpebuTens v rapaHuMoHHaTa kapTa.

3. MNapaHumsaTa obxsalwa camo Teputopusita Ha Penybnuka lMonwa n
EC.

4. lapaHumsTa He nokpuea Aedpektn Ha lMpoAdykTa, NponsTUYaLLmM no-
cneuyuarnHo oT:

a. HecnasBaHe oT cTpaHa Ha [loTpebutens Ha ycnoBusaTa, MOCOYEHN B
PbkoBOoACTBOTO 3a MoTpebuTens, no-cneumanHo no OTHOLIEHWE Ha
npaBunHarta ekcrnoarauus, noaapbxkka v NoYNCTBaHe;

b. W3nonseaHeTo oOT cTpaHa Ha noTpebutens Ha npoaykTn 3a
noyMcTBaHe UNu noaapbXxka, HECLOTBETCTBALLM HA MHCTPYKUMUTE 3a
ekcnnoataumsi;

c. Henoaxopsio cbxpaHeHne u TpaHcnoptupaHe Ha [lpogykta ot
cTpaHa Ha [MoTpebuTtens;

d. Hepa3spelueHu npomenun n/vnm moamdukaumm Ha lMpoaykra oT cTpaHa
Ha MoTpebutens, konto He ca bunu cbrnacyBaHu ¢ apaHTa;

e. Manon3BaHe oT cTpaHa Ha NoTpebuTtens Ha koHcymaTueu B NpoaykTa,
KOUTO He CbOoTBeTCTBaT Ha PbKOBOACTBOTO 3a NoTpebutens.

5. MoTpebutensT, KONTO He e NOTPeduTen No cM1Ucba Ha 3akoHa oT 23
anpun 1964 r. - MpaxaaHckn kogekc, rybu rapaHuusita 3a lNpoaykTa.
"paxpaHckns kopeke, rybu rapaHumsTa 3a lNpoaykTra, B KOWTO:

- cepuiiHUTe Homepa, 06o3HavyeHnsaTa 3a fata u Tabenkute ¢ MMeHaTa
ca 6unu oTcTpaHeHn, NPOMeHeHN 1nu noBpeaeHn ot MoTpebutens;

- nnombuTte ca 6unn NoBpeAeHU OT MOTpebuTens unu umat crnegu ot
MaHunynauus oT cTpaHa Ha notTpebuTtens.
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6. BHumaHue: [MoTpebutenst u3BbpLIBA AENHOCTUTE, CBbP3aHW C
exegHeBHaTa ekcnnoatauusi Ha [MpoaykTa, npousTMyalumM, Hapep C
Apyroto, oT PbkoBOACTBOTO 3a NOTPeOUTENs, CAMOCTOATENHO 1 3a CBOSI
cMeTKa.

IV. NMpoueaypa 3a nogaBaHe Ha Xxanobwu

1. B cnyyan Ha gedpektHO dpyHKuMoHMpaHe Ha [lpogykta, npean ga

nogagete xanba, TpsibBa Oa ce yBepuTe, 4Ye BCUYKM ornepauumu,

nocoyeHn no-cneumanHo B PbKoBOACTBOTO 3a noTpebutens, ca

M3BbPLUEHN NPABUIHO.

2. MMpenopvuntenHo e pa nogagete anba HesabaBHO, 3a

npegnoynTaHe B pamMkuTe Ha 7 OHW oT 3abensisaBaHeTo Ha AedbekT B

MpoaykTa. MNMoTpebuten, KowTo He e NoTpebuTen no cMucbna Ha 3akoHa

ot 23 anpwn 1964 r. paxpaHckus koaekc, rybun npaearta, NnpousTuyaLLm

OT Ta3u rapaHuusi, ako xanbaTta He 6bae NnogageHa B CPOK OT 7 AHW. 3.

3. YBenomsaBaHeTo 3a anba Moxe ga ce m3BbpLuK, inter alia, Ha

MSICTOTO Ha 3akynyBaHe Ha [lpogykTa, B rapaHUMOHHOTO 0GCnyXBaHe

unu nnucMmeHo Ha agpeca: ,Dedra-Exim” Sp. z o.0., ul. 3 Maja 8, 05-800

Pruszkéw.

4. MoTpebutensaTt moxe fa nogaae xanba, kato uanonssa opmynspa,

poctbneH Ha agpec www.dedra.pl. ("®opmynsp 3a rapaHUMOHHaA

npeteHuus’").

5. appecute Ha rapaHUMOHHOTO OBCnyXXBaHe 3a OTAENHMTE CTpaHu ca

[ocTbNHM Ha www.dedra.pl. AKO B gageHa CTpaHa HaMa rapaHuMoHHO

obcnyxBaHe, npenopbyBaMe Aa OTrnpaBsATe rapaHUMOHHM MpeTeHLMK

kbM: ,Dedra-Exim” Sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (Monwa).

6. kato ce wuma npegsBug 6GesonacHoctTa Ha [loTpebutens,

n3nonasaHeTo Ha AedekTHus MpoayKT e 3abpaHeHo.

7. BHuumaHve: M3nonssaHeTo Ha AedekTeH MNpOAyKT € OnacHo 3a

3QpaBeTo U XMBOTa Ha noTpebutens.

8. M3nbnHeHneTo Ha 3agbikeHUsiTa MO rapaHuusTa ce U3BbpLUBa B

pamkute Ha 14 paboTHWM OHWM OT JaTaTa Ha JOoCTaBka Ha AedeKTHUS

MpogykT ot Motpebutens.

9. Mpeaun pedekTHuaAT MpoaykT aa 6bae NpefageH 3a peknamauusi, ce

npernopbyBa ToN Ada OGbae noumcTeH. [penopbyBa ce NpPOAYKTHT,

npegMeT Ha peknamauusi, Aa 6bae BHUMATENHO 3aluUTeH OT noBpeau
no BpeMe Ha TpaHcrnopTupaHe (NpenopbyBa ce NPOAYKTHT, NpeaMeT Ha
peknamaums, a ce AOCTaBu B OpUrMHanHaTa My onakoBka).

[apaHUMOHHMAT CpPOK Ce yabkaBa C BpPeMETo, Npe3 KoeTo

MoTpebutenst He e morbn Aa wusnonssa [lpogykra, obxBaHaT oT

rapaHuusaTa, nopagu gedexr.

lapaHuMsiTa He W3KMOYBa, OrpaHM4aBa WNM cnvpa npaeaTa Ha

notpebuTtens, npou3TMHalM OT pasnopendbute Ha rapaHuusTa 3a

nedekTn Ha NpoaaaeHaTa BeLy,.

B cwoTtBetcTBME C uneH 13, naparpacdm 1 u 2 ot PernameHT (EC)

2016/679 Ha EBponevickua napnameHT n Ha CbBeTa oT 27 anpwun 2016

r. OTHOCHO 3awmTata Ha dusmdeckuTe nuua BbB Bpb3ka C

06paboTBaHETO Ha NNYHU JAHHM U OTHOCHO CBOGOAHOTO ABWXEHUE Ha

TakMBa faHHW UM 3a OTMsiHa Ha [OupektvBa 95/46/EO ("OP30"), c

HacTosLWwoTo Bu nicpopmmpame, ve:

1. AgMuHuCTpaTopbT Ha BawuTe nWYHM [aHHWM, MOCOYEHU BbB
dopmynspa e DEDRA-EXIM sp. z 0.0. cbe ceganue B lNMpyLukos,
Ha yn. 3 Maja 8, 05-800 lNpyLukoB (no-HaTaTbk: ,AgMUHUCTPaTop”).

2. Bawwute nuuHM JaHHU wWe ce obpaboTBaT U3KMYUTENHO C uen
npoBeXaaHe Ha rapaHuMoHHaTa mnpoueaypa Ha YCTPOWCTBOTO
cbrnacHo cT. 6 an. 1 6ykea “6” ot O0LWMA pernameHT 3a 3awmTa Ha
nUYyHUTE AaHHu (no-Hatatbk: ,OP3[") MNMocoyBaHe Ha AaHHUTE €
[o6poBONHO, HO € Heo6XoAUMO 3a NPOBEXAAHE Ha rapaHUMoHHaTa
npoueaypa.

3. BawwuTe nuuYHM paHHM We ce obpaboTBaT npe3 cpoka Ha
pasrnexzaaHeTo Ha NpoBeXaaHe Ha rapaHLUMoHHaTa npoleaypa v 3a
apXUBHU LEenn npv HeobGXOAMMOCT OT 3alimMTa OT eBeHTyamnHuTe
npeteHuMn kbM AOMUHWUCTpaTOpa HEe MO-AbLIF0 OTKOMKOTO A0
fartarta Ha faBHOCTTa UM.

4. BawwuTte nuuYHM gaHHM MoraT ga ce obsBABaT U3KIMHOYMTENHO Ha
onepaTopuTe, 06paboTBalLM AaHHUTE B NMonsa Ha AgMUHMCTpaTopa
Bb3 OCHOBa Ha NMWCMEH OOroBop 3a Bb3naraHe Ha obpaboTBaHeTo
Ha NUYHUTE OaHHW, NPefoCTaBAWM, M.AP. YCIYrM MO TeXHUYEeCKU
CcepBU3, XOCTUHT nnn obcnyxeaHe Ha yeb-cainTa, no IT obcnyxsaHe,
Ha Kypuepcka cnyxb6a. [octaBumumte Ha AOMUHUCTpaTopa ca
3a4bIDKEHV Aa OCUTYpSAT 3almUTa Ha NMMYHUTE JaHHW 1 fja OTroBapsAT
Ha U3NCKBaHUSTA Ha AeNCTBaLL0TO 3aKOHOAATENCTBO, CBbP3aHO CbC
3almTa Ha NIMYHUTE OaHHW U He MoraT [da U3Non3BaT AOBEepeHuTe
UM NMUYHW OaHHW 3a LennTe, pa3nnyHy oT onpeaeneHnTe B JOroBop
¢ AoMuHKUcTpaTopa.

5. BawwuTe gaHHM HaAMa ga 6baat obpaboTBaHM MO aBTOMaTU3MpPaH
HauvH, B TOBa Y1CMO BbB hopmaTta Ha npodunmpaHe, n Hama ga ce
npefocTaBsT B TpeTa CTpaHa/MexayHapoaHa opraHvM3aums.

6. Wmate npaBo Ha AOCTbM 40 CbABPXKAHMETO HA NMUYHUTE CU JaHHU U
npaBo BCEKM MOMEHT [a MM Kopuruparte, U3TpueTe, orpaHuuute
obpaboTBaHeTO MM, MPaBO Aa MPEXBbLPATE AaHHWTE, NpaBo Aa
nogafeTe Bb3paxeHue.

7. Tlo BcsikakBM BBMPOCKH, CBbp3aHW C obpaboTBaHeTo Ha Bawwute
NWYHW OaHHWM OoT AOMUHUCTpaTopa MOXETE Aa CE CBbpXKETE Ha
enekTpoHeH agpec: daneosobowe@dedra.pl.

8. Mmate npaBo ga nogagete xanba [0 opraHa, KOMMETEHTEH
OTHOCHO BbMNpOCUTE 3a 3aLUWTa Ha NNYHUTE OaHHW.

3micT

. ®oTorpadii Ta kpecrneHHsi

. Onuc npuctpoto

. BUkopuCTaHHs1 NpUCTpoto 3a NPU3HAYEHHSAM

. OBMeXEeHHSI BUKOPUCTaHHS

. TexHiYHiI gaHi

. MigroToBka Ao ekcnnyaTtauii

. MigkntoyeHHs [0 enekTpomepexi

. YBiMKHEHHS npunagy

. Excnnyatauia npunagy

10. PerynsipHe TexHiyHe obcnyroByBaHHst

11. MpuHuMnK 3a n3bop Ha enekTpon

12. CamocTiliHe yCyHeHHS HecnpaBHOCTEN

13. JonbnHuTenHa nHcpopmaums

14 3aBbpLUBaHe Ha ypeaa, 3akrnouuTenHu 3abenexku
15. nHdOopmauus 3a noTpedbutenuTe 0THOCHO U3XBBLPIIAHETO Ha
€neKTPUYECKO 1 enekTpoHHO obopyaBaHe

OCoOo~NOUIA WNE

[eknapaduito Npo BiANOBIAHICTE MOXHA 3HAWTW Y BUPOBOHMKA.
3aranbHi npaBuna TexHikn Gesneku BKIIOYEHI B MOCIOHMK OKpeMum
BykneTom.

ﬂ NMONEPEAXEHHA. MpouutaitTe Bci nonepemXeHHs,
no3HaueHi UMM CUMBOJIOM, Ta BCi iHCTPYKLIii.

HepoTpumaHH:A HaBeaeHUX HXYe nonepeKeHb Ta iIHCTPYKUIN 3 TEXHIKN
6e3nekn Moxe NPU3BECTU A0 YPAXKEHHSI €MEKTPUYHUM CTPYMOM, MOXEXi
abo ceplio3Hoi TpaBmu.

36epiraTe Bci nonepemXeHHA Ta IHCTPYKUil AnA nopanblioro
BMKOPUCTAHHSA.

2. Onuc npucTtporo

Puc. A: 1. pyyka HanawTyBaHHs 3BaptoBaHHs MIG/MAG; 2. kHomnka
BULUTOBXYBaHHS1 ApoTy; 3. pgucnnen; 4. pyyka HanawTyBaHHSA
3BapoBanbHOro CTpymy; 5. rHisgo Ans kabento cTpymy (+); 6. rHisgo ans
kabento cTpymy (-); 7. rHi3go Ans 3saptoBansHoro kabento MIG/MAG; 8.
CUrHanbHi NaMmnoYku;

Puc. B: 1 BUMMKay XVBMEHHS; 2. LUHYP XWUBMNEHHS; 3. wTyuep ANns
NiAKMNIOYEHHS 3aX1CHOTO rasy; 4. BEHTUNSATOP;

Puc. C: 1. kpuwwka nansHuka MIG/MAG; 2. Bumukay nanbHuka MIG/MAG;
Puc. D: 1. kHonka BuKMZY APOTY; 2. Aucnnewn; 3. curHanbHi namnu; 4.
610K NepeMukaHHsA cnocoby 3BaploBaHHS.

3. BukopucTtaHHs NpMCTPOLO 3a NPU3HAYEHHAM

IHBEpTOPHUIA 3BaptoBanbHUN anapat € TEeXHONOoMYHO [OCKOHanMm
NPOAYKTOM, NPU3HaYeHNM Ans

- 3BaploBaHHA HEnmaBKUM APOTOM Y 3aXMCHOMY CepefoBMLLi XiMiYHO
iHepTHoro rasy (aproH, renii abo) aktusHoro CO2 (metog MIG/MAG)

- 3BaploBaHHA CaMO3axUCHUM ApPOTOM

- 3BaploBaHHA HENnaBKUM enekTPoAoM B CepefoBULLi iHEPTHOro rasy
(3BaptoBaHHs TIG)

- Ayrose 3BaploBaHHA NOKPUTUM enekTpofom (Metog MMA).

IHBepTOpHI 3BaptoBanbHi anapaTtu - Lie TN 3BaploBarnbHUX anaparis, AKi
reHepyloTb HeoOXigHi 3HaYeHHs CTpyMy 3a [OMOMOrol ereKTPOHHUX
cxeM. BoHW xapakTepunayoTbCa HEBENUKMMU PO3MipaMu, Maror Baroto,
3HAYHOK e(EKTUBHICTIO, LUMPOKMM CMEKTPOM 3acTOCYBaHHS, AyxXe
XOpOLMMU pe3ynbTaTaMu 3BaplOBaHHS | 3HAYHOKW TPaHCMOPTHO
MOBinbHicTHO.

3BaptoBanbHWii  anapat NpU3HaYeHUn AN PYyYHOro  3BaploBaHHS
CaMO03axVCHUM 3BaploBanbHUM APOTOM abo B CepefoBMLLi 3aXWUCHUX
rasis MIG/MAG. Kpim Toro, 3a JONOMOrot NOKPUTUX ENEKTPOAIB MOXHa
3BaploBaTV Taki maTtepianu, Sk neroBaHi cTarni, KOHCTPYKLiHI cTani Ta
YaByHW. 3BaptoBarnibHUM anapaTtomM MOXHa BWKOPUCTOBYBATW MOKPWTI
enekTpoan piametpom Big 1,6 MM pgo 2,5 MM, 3anexHo Big
BCTaHOBIIEHOrO 3BaploBanbHOro CTpymy, notpeb i Tuny onepadwii.
3BapioBanbHWii anapaTt TakoX MOXHa BWKOPUCTOBYBATW 3 MOKPUTUMMU
HennaBkMMKN eneKTPOAAMU, 3BaPIOKOYN KOMbOPOBI MeTanu i Ayxe TOHK
3aroTOBKW, OTPUMYIOYM MPKU LbOMY HabaraTto Kpally SKiCTb 3BapHMX
wBiB. 3BaploBanbHi anapaTtu NigXoAaTb ANs XUBMEHHs Big mepexi 230
B ~ 50 Iy (ogHObasHoi).

[lonyckaeTbCA BWKOPUCTAHHA MAaLMHW B PEMOHTHO-OYyAiBenbHUX
poboTax, PEMOHTHUX MaWCTEpHsIX, amMaTopCbkux poboTax npu
OOTPMMaHHIi yMOB eKcniyaTtauii Ta [OonycTUMKX PexuMiB  poboTw,
BMKNaAEeHNX B IHCTPYKLUIi 3 ekcnnyaTauii.
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4. ObMexeHHS1 BUKOPUCTaHHS

3BaptoBarnbHWI anapat He NPU3HaYeHU Ansi 3BaploBaHHS anioMiHito Ta
1oro cnnasis.

3BaptoBanbHuin  anapat OyB po3pobnenuii B neplly uepry Aans
BMKOPUCTaHHA B MPOMMCNOBMX ymoBax. BiH Takox Moxe
BMKOPUCTOBYBATMCS KOpUCTyBayamu-amaTopamu. Y AOMAaLUHIX yMOBax
BMKOPVCTAHHS 3BaploBanbHOro anapaTy MOXNMBE nue 3a YyMOBWU
3aCTOCYBaHHsI CTaHAAPTHUX crieljianbHux 3acobiB 3axucTy, HeobXigHNX
ANSA YCyHEHHS BNAUBY enekTpomarHiTHuX nonis. OgHak, He3Baxatouu Ha
Te, WO 3BaploBanbHuii anapat byB po3pobrneHui Takum YMHOM, o6
€NeKTPOMAarHiTHi  BUNPOMIHIOBAHHSI  Byny  MiHIManbHO  MOXNUBMMU,
3BaploBanbHUIA anapaTt MoXe CTBOPIOBaTW €MNeKTPOMarHiTHI nepeLuxkoau,
AIKi MOXYTb BNNMBaTK Ha poboTy Komn'toTepiB | 06nagHaHHS, KepoBaHOro
komn'toTepoM, obnagHaHHs cucTemu  Ge3neku, BUMIPIOBanbHOIO
obnagHaHHs, obnagHaHHA pagioss'asky, pagiokepoBaHOro obnagHaHHS
Towo. NepekoHanTecs, WO BCTaHOBMNEHHS 3BaploBanbLHOro anapaTa He
npu3Beae A0 HEMPaBUIbHOI poboTYH iHLWOro obnagHaHHs.
3abopoHsETbC MpauoBaT B Ayxe 3anuneHomy abo 3anuneHomy
cepepoBuli  (ocobnmBo  MeTaneBUMM  YacTuHkamu).  CTyneHi
3abpyaHeHHs Bu3HadeHi B EN 60974-1. Akicte poboyoro cepenosuLla
noBUHHa ByTV rapaHToBaHa, OCKiNbKM ii HEAOTPUMAaHHS MOXe NPU3BECTU
[0 MOLWKOAXEHHSA obnagHaHHs (CTyneHi 3abpyaHeHHs obnagHaHHS avB.
B AOAATKOBIW iHdopmauii).

3BaptoBanbHUiA anapat cnig po3wmillyBaTv B MPUMILLEHHI 3 BiNbHOO
LMPKYMALIE0 MOBITPS i CMPaBHOK BUTSXXHOK cMcTeMoto. [lonycTtumMuia
CTyniHb 3abpyAHEHHs cepefoBulia, B SKOMY MOXe MpauoBaTty
obnapHaHHs, - pieeHb 3 (aus. rmasy 13 - JopaTkoBa iHdopmaLis).
Po6oya 3oHa 3BapioBanbHOro anapaty noBuHHa ByTn obpaHa Takum
YMHOM, W06 BiH He 3HaxoamBcs B 6esnocepeaHivi 6rm3bKocCTi Big

- koMN'toTEPHUX kabenis

- TenedoHHMX kabenis

- MPOMUCIIOBMX KabeniB KepyBaHHs.

PekomeHpyeTbecs, Wo6 nioan, SAKi - KOPUCTYIOTLCA  OCOBUCTUMU
MEAVNYHUMM MPUCTPOAMMU, TakMMW SK KapAioOCTUMYMATOPW, CIyXOBi
anapaTv TOLO, MPOKOHCYbTYBanNucs 3 nikapem nepes, BUKOPUCTaHHAM
3BaploBanbLHOro anapary.

He BrKOpUCTOBYITE 3BapoBanbHUI anapaT npu Temnepartypi Bue 40°
C. He nepeBaHTaxyiTe 3BaptoBanbHui anapar. [lig yac 3BaploBaHHs
[OTpUMYyWTECh  3a3HaveHoro poboyoro uukny (X-cbaktop) npwu
BCTaHOBIIEHOMY 3HaY€HHi CTPyMy.

BepcraT MOXHa BUKOPUCTOBYBATU TiNbku BiANoBiaHO A0 "[o3BoneHnx
YMOB eKcnnyarauii”, HaBegeHUX HKYe.

3abopoHsiETECA TakoK 06pobnATU maTepianu, siki He onucaHi B po3aini
"3. BMKOPUCTaHHA MalUVHW 3a MpU3HaYeHHsaM". HecaHKuioHoBaHi 3MiHu
MeXaHiYHOI Ta enekTpUYHOi KOHCTPYKLT, Byab-siki Mmoaudikauii, onepauii
3 TeXHIYHOro obCryroByBaHHs, HE OMUCaHI B IHCTPYKLIi 3 ekcrnyaTauii,

BBaXalTbCA HE3aKOHHUMW i NpuU3BOASATbL [0 HEramHoi BTpaTtu
rapaHTiiHUX npaB, a Aeknapauis BiAnoBiAHOCTI CTae HediNncHolo.
BukopuctaHHsa He 3a npu3HadeHHsM abo BWMKOPUCTAHHS, WO He

BigNoBigae iHCTPYKUii 3 ekcrnyaTalii, NpM3BoauTbL A0 HEramHoi BTpaTu
rapaHTiiH1X npas.

Tabnuuo HanawTyBaHb i pO6OYOro LMKy MOXHa 3HaWTU Ha 3agHi
naHeni NpMCTPoLo. YMOBHI NO3HAYEHHS:
X - Po6oumii umkn 12 - HomiHanbsHwi 3BaptoBanbHuii ctpym U2 - Hanpyra
HaBaHTaXeHHs
Yac noBHOro po6o4oro uukny npunmaeTbes pisHUM 10 XB.

5. TexHi4Hi paHi

Mogenb npucTtpoto DESMil171M
Hanpyra xuBneHHs [B] 230
YacToTa xwuBneHHs [u] 50

CTyniHb 3axu1CTy Bif NPSAMOro JocTyny IP21S

Knac 3axucty |
MakcumanbHun  3BaploBanbHUA  CTPyM 160
MIG/MAG [A].

MakcmmanbHuiA 3BaptoBanbHuii cTpym TIG 140

[A]

MakcvmanbHuiA  3BaploBanbHUA  CTPYM 140

MMA [A]

[lianasoH perynioBaHHs 3BaptoBaribHOro 20-160
cTpymy [A]

KoedpiuieHT kopucHoi aii axepena [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
MoTyxHiCTb Ha xonocToMy xoay [BT] MIG 30/ TIG/IMMA 50

DyHKUIA AyroBOro 3BaptoBaHHs CamMo3axMCHUM NopoLLKoBUM ApoTom (Ne
114 3rigHo 3 EN ISO 4063), dyHkuia MIG 3BaptoBaHHS B cepeaoBuLLi
iHepTHoro rasy (Ne 131 3righo 3 EN ISO 4063), dyHkuia MAG
3BaploBaHHA B cepeposuLli aktusHoro rasy (Ne 135 arigHo 3 EN I1SO
4063).

[iameTp 3BaptoBanbHoro apoTy 0,8 MM Ans 3BuM4aiHoro gpoty Ta 0,9 Mm
st caMO3aXUCHOro ApOoTY.

®yHkuis 3BaptoBaHHa TIG (Ne 141 3rigHo 3 EN ISO 4063)

LiameTpu BUKOPUCTOBYBaHNX €NEKTPOAiB - 1,6 MM, 2 MM i 2,4 mm
[loBXMHa MakcManbHOro Hennaekoro enekTpoga - 170 mm
MakcumanbHuiA 3BaploBaribHUA CTPYM MOXe OyTW OOCArHYTUIA Tinbku
TOAi, KON Mepexa XMBMeHHs1 3abe3nevye NOBHY MOTYXHICTb CTPyMy.
3BaptoBanbHWii anapat BUMarae nigkNoYeHHs A0 enekTPUYHOi Mepexi
3 HOMiHanbHUM 3Ha4YeHHsM 230 B ~ 50 Iy,

MopoBxyBanbHi kabeni 3 ManMm nepepizom NpM3BOASATb A0 3HAYHOrO
3HVKEHHSI MPOAYKTUBHOCTI 3BaptoBanbHOro anapary.

3BaptoBanbHuUIA anapaTt NpUCTOCOBaHUA AN XUBMEHHS Bi4 OXepena
XKMBINEHHS HOMiHanbHOW MoTyxHicTio 10 kBA. BukopuctanHa 6Gnokis
XUBMEHHS  MEHLWIOI  MOTYXHOCTI  YHEeMOXIUBIIOE  BUKOPUCTaHHSA
3BaptoBanbHOro anapaTty y BCbOMy Aiana3oHi perynioBaHHsA CTpyMy.
®yHkuisi 3BaptoBaHHss MMA (Ne 111 3rigHo 3 EN ISO 4063)
MakcumanbHui giameTp NOKPUTOro enekTpoga - 2,5 mv

6. NiaroroBka go ekcnnyaTauii

ACTPYHKO Bci nigrotoBui  po6otn
BiAKNO4YeHOMY Bif Mepexi

BUKOHYynTEe  npu

€eNeKTPOXUBIEHHS
npunagi.

B KomnnekT nmocTaBku 3BaploBarbHOro anaparty BXoasTb: kabenb ans
MIG/MAG 3BaploBaHHS, kabenb KUBINEHHS 3aKpUTOro

enektpogoTpumada ana MMA 3BaptoBaHHs, a Takox kabenb 3aranbHoro
3a3eMIIeHHs AN BUKOPUCTaHHS 3 060Ma MeToAamu 3BaptoBaHHS.
3BaptoBanbHuIA anapart crig po3MicTUTK B O6pe OCBiTNeHOMY MicLi 6e3
poctyny Bornoru. MNepen novatkom po6oTu 3i 3BaptoBanbHUM anapaTom
nepesipTe CTaH Kabernto XVBMeHHS, 3BaploBarnbHUX NPOBOAIB, TPMMaya
enekTpoga Ta 3aTtuckaya matepiany. He npautoiite 3 NOLIKOmKEHUMM.
3amiHiTb noLwKomKkeHi kabeni Ha cnpasHi.

Migp vac 3BapioBaHHA kabeni KMBMEHHA TEHepPylTb CUMbHE
enekTpomarHiTHe none. [na  3MeHLWeEeHHs  efneKTpoMarHiTHoro
BVNPOMIHIOBaHHSA PO3TaLLOBYWTE iX BNPUTYN OAMH A0 OOHOTO.

OuuncTiTb MaTepian, Lo 3BapHETLCH, B MICLAX HaKmagaHHA 3BapHOro
WwBa i B MiCUAX BCTAHOBMEHHA MPUCTOCYBaHHS ANS 3aTWUCKaHHSA
matepiany. Buganite ipxy, dapby, nak i nopibHi 3abpyaHeHHs 3a
[OMOMOrol0  ApPOTHAHOI  LWiTKKM, HaxkAayHoro nanepy abo  XiMivHUM
CNocoboM LUMAXOM 3HEXMPEHHS. 3BaploBaHi AeTani 3a4McTUTh BPYYHY
Ha WWUpuHY npmnbn. 25 mm. OuuweHHs maTtepiany, WO 3BaplETbCS,
HeobXxiaHO npoBoAuTU ayxe peTensHo, He3anexHo Bif
BMKOPUCTOBYBaHOrO METOAY 3BaprOBaHHS.

He 3akpuBaiiTe BeHTWMAUIVMHI OTBOPM 3BaploBanbHOro anapata. He
HaKkpuBawTe 3BaptoBanibHWA anapart. AKWo HeobxigHO 3axucTuTn
3BaploBanbHUi anapat, Hanpuknag, Big Aoy, cnig nepeadaynTi
napaconbky abo Hagic. [1oTik 0xonoaXyBanbHOro NoBiTPSA MOBUHEH ByTH
BillbHUM.

7. NMipknoYeHHs Jo eneKkTpomepexi

Mepen nepLmm NiAKMIOYEHHAM 3BaploBanbHOro anapata
nepekoHamTecs, WO Hampyra >XVMBMEHHA BIiAMNOBIAAE 3HAYEHHIO,
3a3HayYeHOMy Ha 3aBOACHKiV TabnmyLi.

EnekTpoxvBneHHs 3BaptoBanbHOro anapaty MOBUMHHO OyTW BUKOHaHO
MigHUM kabenem 3 MiHiManbHUM nepepisoM 3 x 2,5 MM2, BUBEAEHO Bif
3anobikHuka Ha 16 A (Hanpuknag, NpUCTPIA 3axuCTy Bif HagMipHOro
ctpymy cepii S300 (C)) i Binnosigatn npaBunam TexHiku 6e3neku npu
ekcnnyartadii (3aXMCHWI NPOBiIAHUK € 06OB'I3KOBUM).

He nigkniovante i He BMKOPUCTOBYWTE 3BaploBasribHUI anapat, SKLO
Mepexa enekTPOXMBIEHHS He Mae 3aXUCHOTO NPOBIgHYMKA.
MigknioveHHs 0o eneKkTpoMepexi MOBUHEH BUKOHYBaTW KBanidikoBaHUn
enektpuk. [lpu  BUKOPUCTaHHI  MOAOBXYBa4diB  BUKOPWUCTOBYWTE
noJoBXyBaY, WO Bi4NOBIJA€E HOMIHANbHOMY HaBaHTaXEHHK i Mae
3axMCHUI NPOBIAHWK. Po3TalloByiiTe enekTpuyHuii kabenb Tak, Wwob BiH
He MigAaBaBcs Nopi3aM, ropiHHI0 abo po3nnasBneHHto nig Yac pobotu. He
BUKOPUCTOBYMTE MOLUKOMKEHI NOAOBXYyBadi. He TaArHiTb 3a LWHyp
XKMBINEHHS, KONMY BUAMAETE BUIKY 3 PO3ETKW.

3BaptoBanbHUiA  anapaT npu3HavYeHu ans poboTu 3 reHepaTopoMm
notyxHictio 10 kBA.

8. YBiMKHeHHA npunaay
Mepen 3anyckom NpucTpolo HeOGXiAHO BMKOHATH

A CprHKO aii, onucani B po3aini "MiarotoBka go po6ortu”.

lMepekoHanTecs, WO Mepexa XMBMEHHS Ma€ 3axXUCHUIN MPOBIOHMK.
BukopucTOBY#iTE TPUNPOBIAHWIA MOAOBXYBAY i3 3aXUCHUM MPOBIAHUKOM,
nepepia Xun sKoro BiANOBiAAa€ HOMIHANbHOMY HaBaHTaXEHH!O.
MepekoHaWTecs, WO KHOMKa BMMMKa4ya 3HAXOAUTbCS Y BUMKHEHOMY
nornoxexHi (nosHayeHa OFF abo O - puc. B). Hanpyra BmukaeTtbcs
NOBOPOTOM KHOMKW BUMUKaya B noroxeHHss ON (nosHaveHo ON abo | -
man. B).

Y KOMNneKTi 3BaptoBarnbHOro anaparta € kabenb 3a3eMrneHHs (CninbHWN
ans 3BaptoBaHHs metogamu MIG/MAG, MMA i TIG), a Takox kabenb
CTpyMy 3aKpuTOro ernektpoaa ans 3saptoBaHHs MMA i kabenb cTpymy
MIG/MAG.

MigroToBka o 3BaptoBaHHA TIG
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LUlo6 nigroTyBatu 3BaptoBanbHUiA anapat [0 3BaptoBaHHs TIG,
HeobxigHO npuabatv BiONOBIOHWMI Kabenb AnNA 3BapHOBaHHS LM
MeToAoM, Hanpuknag, kabenb TIG DESTI010 3 komepuiiHOI Npono3nii
Dedra. Takox MOXHa BUKOPUCTOBYBAaTW aHamnoriyHi kabeni iHWwMX
BMPOOHWKIB, OCHaLLEeHi OKPEMUM ra3oBWM i eneKkTpuyHUM kabenem 3
po3s'‘emom DKJ 10-25 mm, npuctocoBaHum ans 3saptoBanHHsa TIG LIFT.
Takun kabenb He BxoAMTb A0 Ga30BOi KOMMMEKTaLii 3BaptoBanbHOro
anaparty. 36epiTb kabenb Ans nogadi CTpyMy HennaBkoOro enekrpoa
3rigHO 3 IHCTPYKUI€EHD, Lo Aogaetbesa Ao kabento. [ina kabento DESTIiO10
BiAKPYTiTb KOPOTKWIM KOBMA4YOK Tpumada enekrpoga. 3HiMiTb LaHry 3
enekTpogom. Miabepitb AiameTp LaHrm (po3mip NOCTIRHO NO3HA4YeHUI Ha
uaH3i) BignoBigHO OO  fdiamMeTpa  enekTpoda, skuia  Byade
BMKOPMCTOBYBaTUCS. BCcTaBTe enekTpon y rinb3y, a NoTiM BCTaBTe rifnb3y
3 enekTpogoMm Yy Tpumad. BunmiTe OOBrMnm koBmadvok enekTpoda 3
yMaKkoBKWN i HaKpyTiTb MOro Ha Tpumad. [lepekoHanTecs, WO enekrpos
BUCTYNae 3 Tpumada npubnusHo Ha 5 mm. [epen BUKOPUCTaHHAM
pekoMeHAyeTbCa 3aTounTn enekTpop. Le 36inbwmnTb TepmiH crnyx6m
enekTpoaa, NoKpaLmTh SKICTb Ayrv Ta AKICTb 3BaptoBaribHOroO NpoLecy.
MNigkntoviTe 3ibpaHnin  CTpymMONpOBIA A0 3BaptoBanbHOro anaparty,
BKPYTMBLLM MO0 B MHi3A0 NiAKMIOYEHHS HEraTUBHOIO MOSCa, a BEHTUIMb
(Bpyrvin TOHKMIA OpiT) NpuedHanTe A0 perynsTtopa 6anoHy i 3aTarHiTb
ramnkoto.

BanoH 3 razom, perynsaTop i LWiaHr TUCKY ra3y He BXOAATb A0 KOMMIEKTY
3BaploBanbLHOro anapary.

BcTaHoBITL HEODOXiAHWMI TUCK 3aXMCHOTO ra3dy Ha perynatopi Ha 6anoHi,
34YMTYIOYM 3HAYEHHS 3 MaHOMETpa. YBIMKHITb 3BaproBanbHUi anapar 3a
[0MOMOro BUMMKaya Ha 3afHivi naHeni anapata. Ha naHeni kepyBaHHs
3BaploBanbHOro0 anapata nepeBeaiTe NepemMukay pexumis pobotu B
nornoxeHHs 3 Hanncom «Metop TIG LIFT». 3a gonomoroto nepeMmukadis
pexumiB poboTn BCTaHOBITb NOTPIOHMI pexum poboTu ans metoay TIG.
Ha ue BkasyBaTume cBiTnogiogHui iHamMkaTop 3 Hanucom TIG,
po3TalLoBaHWUIA MOPYY i3 NepeMuKkadem.

Micns BCTaAHOBMEHHS BCiX 3Ha4YeHb MOXHA MOYMHATU 3BapPOBaHHS.
3ananioBaHHA Oyrv [ocAraeTbCA  OOTUKOM  KiHUSI  enekTpoga Ao
MaTepiany, Wo 3BaptoeTbcs. [licns 3ananioBaHHA OyrM enekTpoa
HeobXxiaHo BiaBecTy, Wob 3anobirtu Koro NpUIMNaHHio.

Y pasi 3aHafTo iHTEHCUBHOI Ta TpMBaroi poboTu (He3anexHo Big MeToay
3BaptoBaHHA MIG/MAG, MMA a6o TIG) akTuByeTbCS cuctema 3axvcTy.
Ha ue Bkasye gioa cnpauboByBaHHsi TennoBoro 3axucty (man. A i D).
3BaploBanbHU BEHTUMATOP MPOAOBXKYE MPaLoBaTV, OXOMOMKYUM
ereMeHTU KepyBaHHS 3BaploBanbHUM KOHTYpoM. Yepe3 meBHWI 4ac,
3anexHo Bif TemmnepaTypu HaBKOMMWLLHLOTO CepeaoBuLLa, Aiof racHe.
3BaploBaHHA MOXHa NPOAOBXYBaTU.

Migrotoska go 3BaptoBaHHa MIG/MAG

3BaptoBanbHuii  kabenb ana  MIG/MAG-3BaptoBaHHsi BXOAUTb [0
KOMMNNekTy obnagHaHHsa. CamocTiiHo nig'egHanTe kabenb [0 rHisga
(puc. A1, nos. 7). MNepekoHawiTecs, Wo kabenb 3aTArHyTUIA MiLHO | TOYHO.
MawwuHa gns MIG/MAG 3BaptoBaHHSI OCHalleHa NpUCTPOEM nodadi
OpoTy, yHKUis skoro nonsrae B 6e3nepepBHit nogadi ApoTy Yepes
rHyYkui ApiT. MexaHiam nopavi cknagaerbes 3

- NPUBOAHOTO ABUTYHA

- NPUBOAHOTO ponuka Ansa ApoTy

- KOTYLLKV 3 APOTOM

[BWryH npuBoanTb B Ait0 PONVKM Nofadi APOTY 3a JONOMOTOH0 LLIECTEPH.
Ponuvkn MoxyTb BiApi3HATUCS (DOPMOIO KaHaBKK, B SKi pyXaeTbCs ApiT.
HenpaBunbHuin BUBIp po3mipy KaHaBKu MO BifHOLLUEHHIO A0 AiameTpa
APOTY, @ TakoX TUCKY pPOnnKa MoXe NpU3BeCcTW A0 HeNnpaBumnbHOI poboTH
cucTtemu nofadi, Hanpuknag, gedopmadii ApoTy Npy 3aHaATO BUCOKOMY
TUCKY Ha [ApiT, YTBOPEHHS HEpPIBHOCTEN Ha pJpoTi B pe3ynbrarti
HenpaBuIbHO NigibpaHoro ponuka i 3aHaATO BMCOKOrO TUCKY Ha ApiT,
BiICYTHOCTi x0fy APOTY MpW 3aHafTO BENUKOMY (MO BiQHOLUEHHIO [0
fdiameTpa ApOoTY) KMWHI KaHaBKK.

AKLO NPMBOAHWI PONUK KOB3a€E NO APOTY, Lie 03Ha4ae, Lo TUCK 3aHaaTo
HU3bKUN. SKIWO ApiT 3acTpsrae B apMyBaHHi abo nepepizaeTbes
POSMKOM, Lie 03Ha4ae, Lo TUCK 3aHaATO BUCOKUN.

AKWwo BN 3BaplOETE NOPOLLKOBUM APOTOM, NaM'aTante, WO BU MOBUHHI
nigrotysatu anapaTt 4O UbOro, 3MiHMBLUM MOMNSAPHICTb BUXiAHOI Hanpyru
Ha HeraTMBHY (NiOKMIOYITb APIT 3BaptoBarnbHOro nictoneTa Ao HeraTMBHOI
Krnemu, a ApiT 3a3eMreHHs - [0 NO3UTUBHOI KNeMM).

Mepep nouyatkoM pobOTVM nNepekoHamTecs, LO MNPUBOAHUIA PONUK
HanawToBaHW Ha NPaBUNbHUIA AiaMeTp i TUN 3BapoBaribHOro ApoTy.
BcraBneHHs gpoTy

3HIMiTb  perynioBaHHsi 3aTUCKy ApoTY,
NPUTUCKHWUIN POFKK.

- BctaBte 6apabaH Tak, o6 apiT nogaBaBcsi 3HU3Y.

- BigpibkTe noyaTtok ApoTy nig kytom 45 rpagycie 3a AONOMOrot GidHUx
nnockoryéuis

- BCTaBWTW OpIT y NPUCTpIV nogadi ApoTy

- BCTaBTe APIT y HanpsiMHy Ans ApoTy,

- MpoCyHbTe APIT, MOKN BiH He BWUMAE 3 rHi3ga ANs 3BaploBanbHOro
Kabernto.

Ha $KOMYy BCTaHOBMEHWUM

- BcTaBTe NpUTUCKHWUIA PONUK i NPUTUCHITL MOTrO, HanawTynTe TUCK Tak,
06 ponvK pyxaBcsi 3 HEBEMWUKMM OMOPOM,

- BKpYTiTb 3BaptoBanbHuUii kabernb B rHi3go,

- HaTtuckaiite Ha BUMuKay 3BaptoBanbHoro kabeno, Aokv ApiT He Buiiae
3 rHisga. Opit BukngaeTbcs.

- BcTaHoBiITL pexxum poboTw BignNoBigHO OO TOro, YM BWU BCTaBUNK
3BMYaNHUA  OpiT - HanmawTyBaHHA «GAS» abo  apiT, wWwo
CaMOMOrMUHAETLCS - HanawTyBaHHA «FLUX».

- BcTaHoBITH WBMAKICTL Nogadi ApOTy B MOMOXEHHS «Synergicy, AKWo
BM xoyeTe, W06 LWBMAKICTE BCTaHOBMIOBanacs aBToMaTuyHo, abo B
nonoxeHHsa «Manual», SKWo BM Xo4eTe BCTAHOBUTU LUBUAKICTb BPYYHY
3a gonomoroto pyyku 1 (man. A).

lMigrotoBka Ao 3BaptoBaHHA NokpuTUM enekTpogom (MMA)

MipkntodviTe  3BaptoBanbHi  kabeni [0  3BapitoBanbHOro  anapara
BiANOBIAHO A0 NONAPHOCTI, pEKOMEHA0BAHOT BUPOOHMKOM enekTpoaa Ta
3a3HayeHoi Ha ynakoBLi.

Mpvknag nonsapHOCTI MNiAKNIOYEHHS: €neKkTPOoA 3 MapKyBaHHAM Ha
ynakoBUi NOCTINHWIA CTpyM (-), MONSApPHICTb (-), CTPyMOBI ApOTW cnig
NiAKNI0YaTN HACTYMHUM YUHOM:

1. 3BaptoBanbHuWii kabenb, WO Nojae CTPyM A0 TpuMaya enekTpoga -
BCTaBWTM KiHELb kabento B rHi3Ao 3 MO3HAYKOI (-) i 3aKpyTUTK BNpaBo
0 yrnopy.

2. 3BapioBanbHUn kabenb, 3a3emneHHs - BCTaBTe KiHeub kabemo B
rHi340 3 NO3HAYKOIO (+) i MOBEPHITH Oro BNpaBo Ao ynopy.

BcraBTe enektpod y Tpumad i MpyKpiniTe 3aTtuckay Apyroro ApoTy Ao
MaTtepiany, WO 3BaploeTbcsa. MaTtepian y Mmicui KpinneHHA 3aTuckava
NOBUMHEH ByTW OuMLLEeHWI Bif ipxi, 3anuwkiB dapbu abo naky. Todka
3aTUCKaHHS 3aTMckaya Ha maTepiani NoBUHHa ByTu skomora 6nvkye Ao
30HW 3BApIOBaHHSA, ane Ha Takii BiACTaHi, o6 He NoWKoANTM NPOBIAHNK
[0 maTepiany, WO 3BaplETLCS.

Mpu HeobXxigHOCTI 3BapltoBaHHA B MicCLi, BigganeHoMmy BiA Axepena
XMBIMEHHS, | Yepe3 MOXNMBE 3Ha4YHe NafiHHS Hampyrm B kabeni
XUBMNEHHSA HeODXiAHO BMKOPUCTOBYBATU MOAOBXKYBAYi 3 Nepepizom Xun
Ginbwe 2,5 mM2. MNMogoBxyBay NOBUMHEH OyTW OCHALLEHWI 3aXUCHUM
NPOBIOHNKOM.

Ha naHeni KkepyBaHHA 3BaploBanbHOrO anaparty 3HaxoAWUTbCA
nepemuKay pexumis 3BaptoBaHHs. [NepeBeaiTe NnepemMmkay y NonoXeHHs
MMA. Ha ue Bkaxe cBiTnogiogHui iHgukatop 3 Hanucom MMA,
pO3TaLloBaHWI NOPYY 3 NepemuKayem.

Ha naHeni kepyBaHHS TakoX € pyyka HanalTyBaHHsSi 3BaptoBasibHOro
CTpyMy Ta iHOukaTop. 3BaploBanbHUA CTPYM € OOHMM 3 OCHOBHUX
napametpis Anst pobotn nokputumu enektpopamu. LLlob BcTtaHOBUTK
noTpibHUIA  CTPyM, HATUCHITb Ha Ppyyky HanawTyBaHHs Micns
BCTaHOBMEHHS pexumy pobotn MMA, a notim BubepiTb noTpibHe
3HaYeHHsA 3BaploBaNbHOrO CTPYMY i HAaTUCHITE Ha pyuky Lie pas.
3HauyeHHs 3BaproBanbHOro cTpymy byae 36epexeHo.

9. Ekcnnyarauisa npunagy

3BaptoBaHHs MIG / MAG

3BaptoBaHHa nnaekumu enektpogamu MIG / MAG oTpumano cBoto
Ha3By Big Tuny 3axucHoro rasdy. Y pexumi MAG (Metal Active Gas)
3aXMCHMUMKN peakTuBHUMK ra3amm € (CO2) i rasosi cymiwi (CO2+Ar,
CO2+Ar+02). Npn MIG (Metal Inert Gas) BUKOPUCTOBYKOTLCSA iHEPTHI
3axucHi rasu, Taki sk Ar-aproH, He-renb i cymiwi umx rasis. a3 cnig
Bubupatn BIigNoOBiAHO [0 MaTtepiany, WO 3BaplETbCH, i Cnocoby
3BaploBaHHA (amB. [opaTkoBy iHdopmauilo). BiH BnnuBae Ha
3BaploBanbHy [Ayry, nogady po3nnaBfieHoro npucagHoro metany,
mubuHy nponnaeneHHs i XiMiYHWIA cknaf 3BapHoro wea. B obox
crnocobax 3BaploBaHHSA BUTPaATHUM €NeKTPOAOM Moxe OyTu CyuinbHWI
OpiT abo nopolukoBuin ApiT. OpiT MexaHiYHO NOAAETbCs Y 3BaptoBaribHe
NPUCTOCYBaHHA 3a [OMOMOrol MexaHismy nogadi ApoTy. KiHuuk gpoty
BMCYBaETLCS 3 COMMa i NNaBUTbCS B Ay3i, WO CBITUTLCA, YTBOPHOOYM
Kanoxy pigkoro metany. OnTumanbHe 36inblUeHHS 3BaplOBanbHOMO
CTPyMy 3anexuTb Bif, eneKTpoAHOro ApoTy, AiameTpa enekTpofHOro
OpOTy, TUNY rasy, iHAYKTUBHOCTI 3BaptoBaribHOTO KOHTYPY.

[Mig yac 3BaptoBaHHA PO3pPi3HATL 3 TUNW 3BapioBanbHUX OYr:

1. KOPOTKE 3aMVIKaHHS - XapaKTepu3yeTbCs APiIOHMMU Kpannsamu, piakun
MeTan 3 ApoTy NoTpannsie B 3saptoBasibHy BaHHY B pe3ynbTaTi KOHTaKTy
MiX Kpanneto i BaHHo. Pigkuin meTan BinbHO BUTIKaE y BUrNsAAi kpanensb.
3BaploBaHHA LpOro Tuny 3abesnedyye HeBenuke po3OpuU3KyBaHHS,
npaeunbHe  (POPMYBaHHS  WiBa i [AOCTAaTHE  MPOMNMaBMieHHS.
PekomeHaoyeTbcsi  3BaptoBatv  Matepianu ToBwuHow 1,5-3 MM i
npiameTpom apoty 0,8-1,2 Mmm.

(2) NepexiaHuii - xapaKTepU3YETLCSA NEPEXOAOM pPifKoro MeTany 3 ApoTy
B 3BaploBarnibHy BaHHy B 3MillaHOMy (kpamnnuMHHOMY i Gpuskaroyomy)
BurMNsai. 3BaplonTe UMM MeTodOM Mpu  3BaploBaHHi  MaTepiany
ToBLWWMHOW Big 3 A0 6 mMM. HeobxigHo BCTaHoBMOBaTW Binbll BUCOKI
cTpyMuU.

3. 6es3KopoTKO3aMKHEHe -  XapaKTepu3yeTbCsH  NepeHeCeHHAM
npucagHoro metany y BUrnadi ApidHUX Kpanenb Yepes enekTpuyHy ayry
6€e3 BUHUKHEHHS1 KOPOTKMX 3aMuKaHb. [pu upoMy mMeToai ApibHi kpanni
npunuNatTb A0 AeTanen, WO 3BapolTbCH, HA HAKOHEYHUKY CTPyMY i
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3BaptoBanbHOMy nictoneti. Lium meTtogom MoxHa 3BaptoBaTu TOBCTI
3aroTOBKW.

3BaploBanbHW anapaT 403BONAE aBTOMaTUYHO PerynioBaTy WBUAKICTb
noAadi 3saptoBanbHOro ApOTy BIiANOBIAHO A0 3agaHoro cTpymy. [Ons
uboro BubepiTb Ha nepeaHii nNaHeni HanawTyBaHHS «Synergic» Ans
metogy MIG/MAG.

Y peskux Bunagkax OOUiNbHO BUOpaTW BiAMOBIQHY LUBMAKICTL nopadi
OPOTYy BpyuHy. Y UbOMYy BuUNagky BuOepiTb Ha nepeaHii naHeni
HanawTyBaHHSA «BpyyHy» i BCTaHOBITb LIBWAKICTL Mogadi ApoTy 3a
aonomoroto pyykn 1 (man. A).

3BaptoBaHHs TIG

Y ubOMy MeTOAi 3BaploBaHHA MW BUKOPUCTOBYEMO BOSb(PAMOBI
eneKTpoau, WO He MNaBnsaTbCs, i 3BApPOEMO B 3aXMCHOMY CepeaoBULL
iHepTHMX rasiB, Hanpuknag, aproHy abo renito. [xepenom Tenna B
LUbOMYy MeToAi € enekTpuyHa pAyra, fka roputb MK HenmnaBKuM
€enekTpoaoM, 3akpinneHnm y Tpumadi, i 3arotoskoto. [loTik rasy, Lwo
nogaeTbcs 3 6anoHa (aproH abo renin) B enekTpogoTpumay, noTpannse
B 30HY AyrM, TM CamyM 3axuLLAlyM BICTPSA €nekTpoaa i BaHHy 3
po3nnaBfeHuM MeTanoMm BiA AOCTYNy KUCHIO i asoTy 3 MOBITps.
3BapioBaHHA UMM METOAOM MOXHa BUKOHYBaTW 3 PYYHOIO Mogayero
npucagHoro Metany (gpoTy) abo 3BaptoBaHHsM 6e3 [goaaBaHHSs
npucagHoro metany. Cnig 3asHauitn, WO npu 3BaptoBaHHi TIG
HeobXiAHO NPOBOAUTM 3BaPIOBAHHS B 3aKPUTUX MPUMILLIEHHSAX, OCKIMbKN
rasoBuii 3aX1CT, LLO NOAAETLCA 3 ra3oBOro 6anoHa B 30Hy 3BaploBaHHS,
OyXKe 4YyTnMBuMA [0 MOPUBIB NOBITPA. 3BapltoBaHHSA Ha npoTtsarax
HenpunycTume. 3BaptoBanbHe NPUMILLEHHS MOBUHHO OyTY 3axuLleHe Bif
MOBITPAHNX BUBYXIiB | MaTh CNpaBHY BUTSDKHY CUCTEMY.

3BaptoBaHHs  TIG BigbyBaeTbca npubnuaHo. 3BaptoBaHHA TIG
npubnusHo B 2 pa3u nosinbHiwe, Hx MMA, ane skicTb 3BapHOro LiBa
3HayHO kpawa. 3saptoBaHHsa TIG [o3BONSAE 3BaploBaTW TOHKI 3aroTOBKM
TOBLUMHOI A0 1 MM, LLO HEMOXIMBO Npu 3BaptoBaHHi MMA.

Mepen novaTkomM poboTN HEOBXiAHO OBOB'A3KOBO BMKOHATM BCi KPOKM,
onucaHi paHiwe. Ocobnuey yBary cnig npuginuTu BCiM ernemeHTam,
noe'sAsaHnM 3 6esnekow npaui Ta NigrotoBkow pobo4voi  30HW,
OYMLLEHHSAM MaTepiany, WO 3BapETLCS, i MArOTOBKOK 06nagHaHHs,
ske Oyae BukopucToBysaTucs. MigroTyiite kabenb TpuMaya enekTpoaa,
3ibpaBwyn 1Moro, sk onucaHo Buwe. [MigknioviTe Hennaekui kabenb
eneKkTpogoTpMMada i kabenb 3aTucKy Marepiany OO 3BaploBasnibHOro
anapaTy («-» kabenb enekTpogoTpumada, «+» 3aTuck marepiany),
YBIMKHITb LUTENCEenbHY BUMKY B Mepexy (KHOMka BUMUKaya MOBUHHA
3HAXOAMTUCS B MOJIOXKEHHI «BUMKHEHOY» ), BCTAHOBITb €NeKTpogoTpumay
Ha MaTepian, Wo 3BaploeTbes. [lepeBeaiTe Nnepemukay pexumis poboTu
B nonoxeHHs TIG. YBiMKHITL 3BaptoBarnbHWIA anapar i BigperynioiiTte
py4Kolo HeobXiaHWUI 3BaproBarnbHUIA CTPYM. BigKkpyTiTb razoBuii BEHTUMb
B pydyui TpMmaya BWTpPATHOro enekTpoaa i noganTe ra3 B 30HY
3BaptoBaHHA. Yepe3 2-3 cekyHou 3ananitb Ayry, OOTOPKHYBLUUCb
€neKTPoAOM [0 30HU 3BaplOBaHHS i NiAHSABLUN €NEeKTPOA Ha BiACTaHb, Lo
[osBonse nigtpumysaty ayry. [lyra 3aBxau nignantioeTbcs B 30Hi, LWO
3BapoETbCA. 3ailicHIoNTEe 3BaptoBaHHS, nogatroun (abo He noparoum)
npucagHvuin matepian.

Y pasi 3aHaaTo iHTEHCMBHOI Ta TpuBarnoi poboTu, HesanexHo Bia MeTogy
3BaptoBaHHs MIG/MAG, MMA a6o TIG, aktuByeTbesa cuctema 6e3neku.
Ha ue BKasye 4epBOHMI CBiTNoAiod, siKk nMokasaHo Ha puc. A abo D.
3BaploBanbHU BEHTUMATOP MPOAOBXKYE MpaLoBaTV, OXOMOMKYUM
efieMeHTU KepyBaHHS 3BapioBallbHUM KOHTypoM. Yepe3 neBHWI yac,
3anexHo BiA TemnepaTypy HaBKONMLLIHBOrO CepedoBuLLa, CBITMogioa
racHe. 3BaploBaHHs MOXHa NPOAOBXYBaTH.

3BaptoBaHHsi nokpuTuM enektpogom (MMA)

3BaploBaHHA MOKPUTMM eneKkTpodom nepenbavae, Wo 3BaproBaribHUK
CTBOPIOE Ayry MiX KiHLeM enekTpoda Ta OCHOBHUM MeTarniom 3aroToBKu.
Lie npouec, npu sikomy Hepo3'eMHe 3'€AHaHHSA YTBOPIOETHLCS 3@ paxyHOK
NnnaBneHHs Tenmnom [AyrM CepaeyHuKka enekTpoda i metaneBux
KOMMOHEHTIB enekTpoda, WO BiACTae, i 3aroToBKW. 3BaproBaribHUK
BPYYHY MepeMillye enekTpod i BCTAHOBMIOE MOro Nig NEBHWM KyTOM,
YTBOPIOIOYM 3BapHWIA LWOB. 3anexHo Big TUMy enekTpofda, MOKPUTTS
eniekTpoJa CTBOPIOE rasoBWI eKkpaH B 30HI 3BaploBaHHA B MPOLIECi
3BapoBaHHs, 3axuvwlatoun i Big aTtmocdepu. Takox BigbyBaeTbcs
BBEEHHA B 30HYy 3BaploBaHHS pO3KUCMIOBAlNbHUX €NneMeHTiB i
YTBOPEHHS LLUNaKoBOI MAiBKK.

[lo OCHOBHVX nNapameTpiB 3BapltoBaHHS BIiOHOCATbCS 3BaploBalbHUMN
CTPYM  (perynbOBaHWii, BCTAHOBIIOETLCS  3BaplOBAanbHUKOM 3@
[OMOMOrOK PyYKM PerymnioBaHHsi CTpyMy), Hanpyra ayru (perynioetbcst
3BaploBanbHUKOM 3a [JOMOMOrol0  BigCTaHi MK  enekTrpogom i
maTepianom), WBUAKICTL 3BAPIOBAHHS (PerynioeTbCsa 3BaploBanbHUKOM
LUMSIXOM YMNOBiNbHEHHS1 abo NPUCKOPEHHSI pPy4HOI Nofadi enektpoaa), a
TakoX [iameTp enekTpoga i MOro MOMOXEHHs MO BiOHOLUEHHIO A0
3'eAHaHHA. 3 LMX MPUYKMH NPOLEC 3BaPIOBaHHSA AYXe CUMbHO 3anexvTb
BiJ 3HaHb, [OCBidYy, HaBWYOK i MPaKTUKM 3BaptoBanbHMKa. MeHLw
[OCBiAYEHNM  onepaTopam  PeKkoMeHOYeTbCS NPOBOAUTU  MpobHe
3BapIOBaHHS Ha pe3epBHUX LMaTkax Mmatepiany. [leped novaTkom
po6oTn HeobXxigHO 06OB'A3KOBO BMKOHATW BCi €Tanu, ONMCaHi paHiwe.
OcobnuBy yBary cnif NnpuainMTy BCiM NyHKTam, NoB'si3aHnM 3 6e3Mnekoto

npaui Ta nigrotoBkol pobo4oi 30HM, OYULLEHHSIM MaTepiany, Lo
3BapOETLCS, i MiAroTOBKOW 0bnagHaHHs, sike Byae BUKOPUCTOBYBATUCS.
MigknoyiTe  cTpyMoniggigHi ApoTM [0 3BaproBanbHOrO  anapary
BiAMOBIAHO [0 MNOMSIPHOCTI, 3a3Ha4YeHoi BMPOGHWMKOM enekTpoaa,
BCTaBTEe BUMKYy B PO3ETKYy (KHOMKa BMMMKa4ya MOBWHHa 3HaXoAMTUCS B
NONOXEeHHI «BUMKHEHO»), BCTaHOBITb 3aTUCKHE MPUCTOCYBaHHA Ha
mMaTtepian, LO 3BaplETbCHA, BCTaBTE B MPUCTOCYBAHHS MOKPUTUIA
enekTpoa. lNepeseaiTb NnepeMukay pexumis y BepxHe nonoxeHHs MMA.
YBiMKHITb ~ 3BapioBanbHWA  anapat |  BCTaHOBITb  HeobXigHWn
3BaploBanbHUN CTPYM 3a AOMOMOrol0 pydkun KepyBaHHs. [lignanionte
3BaptoBarnbHy Ayry, TOpKaloyMChb €NeKTPoAOM 3aroTOBKM Ta MigHIMaoum
enekTpod Ha BiAcTaHb, sika [O03BOMsE MigTpumyBatn ayry, abo
npuTMpaKlYM €enekTpod A0 MOBepxHi 3aroToBku. [yra 3aBxau
nignNantoeTbCS B 30HI 3BapoBanbHONO LWBA, Lo 3BaploeTbes. BukoHanTe
3BaptoBanbHy onepadito. [licrna 3saploBaHHs OYUCTITb 3BaploBanbHUN
LIOB, BMAANUBLUN 3anM1LLKM LUaKy MOMIOTKOM. He BUKOHYNTE HacTynHWiA
LLIOB Ha HEOYWLLIEHIV MOBEPXHI.

KpiMm cTaHgapTHUX MO3Ha4eHb, iCHYIOTb TakOX BRacHi MO3HaYeHHs
BMPOOHWKIB enekTpoaiB. lMokpuTi enekTpoan Ans py4YHOro [AyroBoro
3BaplOBaHHA TakoX KnacudikyloTbCs BigMNOBIOHO OO0 CTaHAApPTIB,
3anexHo Bi4 MeTW 3BapltoBaHHS KOHKpeTHOI mapku ctani: EN 757 ana
BUcokomiuHmx ctanen, EN 1599 ans xapomiuHux ctanen, EN 1600 ons
HepXXaBitouuXx i >XapoMiLHNX cTanen.

3BaptoBanbHUiA  anapaT MOXHa BWKOpPUCTOBYBaTW 3
enekTpoaamm pisHUX BUPOOHWKIB, LLO € Y BiflbHOMY NPOAAXY.
He cnig nepesuwyBaTy pekoMeHOOBaHI Ta AOnycTuMmi  diametpu
eneKkTpoaiB, a Ang OTpUMaHHA ONTUMarnbHOI hopMK 3BaApHOTO LIBA Chig
BubpaTV npaBUMbHUIA  AiamMeTp  enekTpoda. TakoX  BaxIMBO
3abe3neunTn npasBunbHUA BMBIp MOKPUTTS, TOBTO TUMY enekTpoaa Ans
MaTepiany, Wo 3BapOETLCS, i TUMY 3BapHOrO LUBA.

10. PerynsipHe TexHi4yHe 06CnyroByBaHHA

A\ Cpyhro

ereKkTpoMepexi.

NOKPUTUMU

BukoHynte  BCi
obcnyroByBaHHA,

onepauii 3  TexHiYyHoro
BiAKMIOUYMBLUM NPUCTPIN Bif

lMpoBoabTe LWOAEHHE TEXHIYHE 06CNYroByBaHHS NPW BIAKMIOYEHI BUML
Bifl eNeKTpoMepeXxi.

3aBxan nepeBipanTe TEeXHIYHWM CTaH 3BaploBanbHOro anapary.
MepekoHavTecs, WO kabeni XMBMEHHs CMpaBHi i He MalTb O3HaK
MeXxaHi4HMX noLukoakeHb. MNepesipTe ctaH 0box py4ok. MepeBipTe cTaH
Kabento )mBreHHs. MNpu BUsiBNeHHi byab-Aknx BiAXMUNEHb YCYHbTE iX.
Mpy KoXHi Haropi, ocobnmBo nicna 3akiHYeHHA poboTu, ouuwante
noBiTPo3abipHUKN BEHTUNSATOPA, LLO OXONOAXYE 3BaptoBarnbHi CUCTEMM.
Lilo onepauito Halkpalle BWKOHyBaTW 3a [OMOMOrOK CTMCHEHOrO
noBiTps.

Tpumainte obuasa TpumMadi kabento CTpymy B UMCTOTi. 3BaptoBanbHUM
anapat noBuHeH Oyt uucTuM | HesabpygHeHum. 3b6epiravite
3BaploBanbHUN anapart y CyxoMy npumilleHHi 6e3 goctyny Bomoru.
Big'egHaviTe Ta 3ropHiTe CTpyMonpoBigHi Apotu. 36epiraiite anapart y
HeOOCTYNHOMY Ans AiTen MiCLi.

11. MpuHUMNN 3a U36OP Ha eneKkTpon

MnaBski enekTpoamn ans ssaptoBaHHa TIG

MnaBeki enekTpoan Ans TIG-3BaptoBaHHS 3a3BUYall BUTOTOBMSIOTLCS 3
yuctoro Bonbgpamy. BonbdpamoBi enekTpogn Takox MOXyTb MICTUTK
[OAATKOBi KOMMOHEHTW, Taki siK OKCUAW TOpilo, naHTaHy, niTio abo
uupkoHito. Lli gopaTkoBi KOMMOHEHTW, 3 ofHoro GoKy, NiABULLYIOTb
CTIMKICTb eneKkTpoda A0 BWCOKMX TemnepaTtyp OyrM, a 3 iHWOoro -
3MEHLUYIOTb 3HOC ereKkTpoaa Mif Yac 3BaptoBaHHS.

BignosigHo go PN EN 26848, BonbgpamoBi enekrpoaM MoXyTb MaTu
diameTtp

05-10-16-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm i gosxuHoto 50 - 75
- 150 - 175 mm. [ns 3BaptoBanbHOro anapaty pekoMeHAyHTbCs
enekTpoau 3 iameTpamu, BUGINEHUMM XUPHUM LLIPUDTOM.

MoxkpuTi enektpoaun anss MMA 3BaptoBaHHs

MipGip giameTpa MOKpUTWUX eneKTpoaiB i ix Tuny Ans martepiany, LWo
3BaplOETBCS, € AYXe BaXMBMM MapameTpoM [Afsi NpaBWUbHOIO
BMKOHaHHSA 3BaptoBanbHuWX pobiT. [liameTp enektpoga Mae 3HayHWiA
BMMUB Ha hOpMy 3BapHOrO LWBa i rMMBKHyY nponnaeneHHs. 36inbLUeHHs
diameTpa enekTpoda npu MNOCTIMHOMY CTpPyMi 3MEHLUIYe TnubuHy
nponnaBneHHs i 36inbLUye LMPWHY 3BApHOrO LUBA.

[oBxuHW enekTpoiB 3anexarb Bif AiaMeTpiB eNeKkTpoAiB i CTaHOBNSATb,
Hanpuknag: Ans enexkrpogis giametpom 2,5 mm2 - 250 - 300 - 350 mm, a
ans enektpogis giametpom 3,2 mm2 - 300 - 350 - 400 - 450 mm.
MoBHWMIN Habip BRacTMBOCTEN ENEKTPOAIB HABEAEHO B TEXHIYHMX
XapaKTepuUCcTMKax, Lo  BWMYCKalTbCH  BUPOOHMKOM. Y  uUmx
XapaKTepucTMKax HaBOAATbCA BCi AaHi: MO3Ha4yeHHs ernekTpoga, Tun
BiJCTaBaHHs1, 3aCTOCYBaHHS1 €NeKTPOAaA, NOMOXEHHS! 3BapoBaHHs!, BUA i
cuna 3BaploBanbHOrO CTPyMy B 3anexHOCTi Big AiameTpa enektpoaa,
NomnspHiCTb  NIOKMIOYEHHS  enekTpoaa, HeobxigHa  3BaploBanbHa
TepMoobpobka, yMOBM CyLLiHHS | 30epiraHHs enekTpoaa.
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Mo3Ha4eHHs1 nokpuTux enektpogdiB 3rigHo 3 EN 499 - «3BaptoBaHHS.
3BaptoBanbHi MaTepianu. MokpuTi enekTpoau Ansi py4HOro OyroBoro
3BaplOBaHHA HeneroBaHux i ApibHO3epHUCTMX cTanewn. [o3HayYeHHs»,
CKnagaeTbcs 3 BOCbMW CHMBOSIB, HanpuKnag.

E  |Cnoci6 3BaptoBaHHs

46 |MiyHicHi BNnacTuBOCTI cnnasy

3 Temnepatypa pynHyBaHHS crinaBy

INi |[Mo3HayveHHs XimiYHOro cknagy neryl4oro enemeHTa

B [Mo3HayYeHHs TUMy NOKPUTTS enekTpoda

5 [MnaBneHHs1 enekTpoga Ta TvN 3BaploBanbHOro CTpyMy
4 PekomeHAoOBaHi NONOXEHHA ANgA 3BaptOBaHHS

H5 |BmicT BogHo B npucagHomy metani

12. CamocTilHe yCyHEeHHSAl HecnpaBHOCTeMN

A\ CpyHro

MNepen camMoCTiMHUM YCYHEHHSIM HecnpaBHOCTEWN
Bia'eAHanTe NpUCTPIN Big Axepena XUBMNEHHA.

NPOBNEMA NMPUYNHA BVPIWEHHA
IHankaTop xwusneHHs|LLHyp XuBneHHs|BcrasTe BUIKY
He CBITUTBCS, |HENPaBUIbHO rnvbe, nepesipTe
BEHTUNATOP He |niaknoyYeHnn abo [LLHYp XMBNEHHS
npauioe, Ha BMXOAi|NOLUKOIKEHUN
Hemae cTpymy. Y  posetui BiacyTHsa|lepeBipTe Hampyry B

MepexeBa Hanpyra po3seTui, 4m He
crpautoBas
3ano6iXkHNK

MowkomxeHo BuMuKad  |Biggante nuny  Ha
TeXHiYHe
obcnyroByBaHHs

IHanKaTop xumBneHHs (Hanpyra B Mepexi|BcTaBTe LWTencenbHy

CBITUTBCH, BiApisHsaeTbca Big 220-|Bunky B po3etky 230 B
BEHTUNATOP He|240 B ~50TIy

npautoe abo npautoe|Anapat Moxe [BUMKHITb BepcTaT Ha
KOpPOTKO4acHo, nepebysatu B|2-3 XBUMWHMK, a MOTIM
BUXIOHWA CTPYM|aBapiiHOMy pexumi 3HOBY YBIMKHITb
BiCYTHIN.

IHankaTop OawvH abo obvaga|llepesipTe obuasa
TENnoBOro 3axucTy|TpuMadi enekTpogiB Ta|kabeni Ta ix 3'eAHaHHS.
(cBiTnogion) He|knemHa konopaka|3a notpebu

CBITUTbCH, BUWXiOHWI|HECNpaBHi abo MoraHo |NpaBWUMbHO  3aTAMHITb

CTPYM BiACYTHIM. 3'egHaHi abo 3aMiHiTb HOBUMU
IHAvkaTop CnpautoBaB  Tennosuii|3anvwTe

TENMoBOro  3axucTy|3axucT 3BaptoBanbHUN anapat
(cBiTnogion) nigknioYeHnm o

CBITUTbLCSl, BUXIAHWUN
CTPYM BiACYTHIN.

13. JonbnHUTenHa nHcgpopmauus

CryneHi 3abpyaHEeHHSA HaBKOMMLLHLOIO CepeaoByLLa NPV 3BapHOBaHHI
3rigHo 3 EN 60974-1 «ObnagHaHHsi 4ns AyroBoro 3BaptoBaHHs, YacTuHa
1: [hxepena >XvBMNEHHA ANA 3BapHOBAHHS», PO3PI3HAIOTb Taki TUMK
3abpyaHEHHs:

(a) CtyniHb 3abpyaHeHHst 1: 3abpyaHeHHs1 BiACYTHE abo Tinbku cyxe,
HenpoBigHe 3abpyaHeHHs. [JOMILLKN He MaloTb 3HAYEHHS.

(b) CtyniHb 3abpyAHeHHS 2: TiNbku HENpOBIAHI AOMILLKW, ane iHoAi cnia
O4iKyBaTW NPOBIAHOCTI BHACNIAOK KOHOEHCaLji.

(c) CrtyniHb 3abpyaHeHHs1 3: NpoBigHI AOMIlLKM abo HenpoBigHi CyXi
OOMILLKK, SIKi MOYNHAKOTL NPOBOAUTU Yepes KOHAEHcaLlito.

(d) CryniHb 3abpyaHeHHs1 4: 3abpyaHeHHs CTBOPHTb MOCTINHY
NPOBIAHICTb Yepe3 NPOoBIAHMIA NI, AoLL abo CHIr.

CryneHi 3abpyaHeHHs MikpocepefoBuLla 6ynu BCTaHOBIEHI ANS OLiHKN
NOBITPSIHOrO Ta NOBEPXHEBOTO i30M4LiMHOr0 3a3opy BignosigHo Ao 2.5.1
ctaHpapty |IEC 60664-1 (TepmiHn Ta BU3HaveHHs1, naparpad 3.40, cTop.
13 srigHo 3 EN 60974-1).

3rigHo 3 EN 60974-1 Ta IEC 60664-1, GinbLuicTb 3BaptoBanbHUX Axepen
XVBMEHHS BigHOCATBLCA A0 KaTteropii nepeHanpyry |1l. BoHn noBuHHi 6ytu
npu3HayeHi AN BUMKOPUCTAHHA B yMOBax 3 MiHiManbHUM CTyneHem
3abpyaHeHHss 3. KomnoHeHTM abo By3nuM 3 MOBITPsSiHUMKM  abo
NOBEPXHEBUMMU i30MALIMHUMM NPOMIKKaMM, O BiAMOBIAAIOTbL CTYMNEHIO
3abpygHeHHS 2, € MPUAHATHUMM, SKWO BOHWM MOBHICTIO MOKPWTI,
repmeTusoBaHi abo iHkancynboBaHi BignosiaHo Ao IEC 60664-1.

14. 3aBbplIBaHe Ha ypeAaa, 3aKnio4YUTesNHn
3abenexku

Y KkomnnekTi 3 anapaTtoMm B SKOCTi akcecyapiB BxoasTtb: . Kabenb
MIG/MAG - 1 wT. EnektpogHuin kabenb - 1 wr. Kabenb macu - 1 wr.
3BaptoBarnbHa Macka - 1 wT. [IpoTsiHa WwiTka 3 MOMnoTKoM - 1 wiT. KoTyLika
3 camosaxucHum apotom FLUX 0,8 mm2,

enekTpomepexi, o6

15. IHdopmalia ana KopucTyBaudiB WoOAO yTunisauii
eNeKTPUYHOro Ta  efIeKTPOHHOro  obGnagHaHHA
(cTocyeTbca gomorocnogapcTB)

IHdbopMmaLis Ana kopucTyBadiB WOAO YTumisalii enekTpuyHoro
E Ta eneKkTPoHHOro 06naaHaHHA (CTocyeTbCst 4JOMOrocnonapcTB)

CumBon, 3o06paxeHun Ha Bupobax abo  cynpoBigHiv
T [poKyMmeHTauji, BKadye Ha Te, WO HEecrnpaBHE ernekTpuyHe abo
enekTpoHHe obragHaHHs He MOXHa yTunidyBaTu pa3om 3 NobyToBMMM
Bigxogamu. AKWO BaM MOTPIGHO yTUMi3yBaT, MOBTOPHO BMKOPUCTATU
abo BigHOBWTY KOMMOHEHTK, HaWKpaLLe BigHECTY iX 40 crewiani3oBaHoro
nyHKTY 360pYy, Ae BOHW ByAyTb NpuiiHATI 6e3kowToBHO. IHdopMaLito Npo
MicLle3Haxo4)KeHHs NyHKTIB  300py BignpauboBaHOro 06nagHaHHA
HaaalTb MiCLEBI OpraHu Bnaam, Hanpuknag, Ha ixHix Beb-canTax.
MpaBunbHa yTunisauis npucTpoto, Aornomarae 36epertu LiHHI pecypcu
Ta YHUKHYTU HeraTMBHOMO BMNMBY Ha 340POB'S Ta HaBKOMWLLHE
cepegoBuLLe BHACNigoK MOXTNBOT MPUCYTHOCTI B
obnagHaHHiHeGe3neYHNX PEeYOBKH: PEYOBUHM, CYMillli Ta KOMMOHEHTH.
HenpaBunbHa yTunisauis BigxofiB 3arpoxye LWTpadHUMM CaHKUiMU
3rigHO 3 BiAMNOBIAHMMM MICLLEBMMU HOPMaMMU.
KopuctyBaui B kpaiHax €C: HAkwo Bam noTpibHO yTunizyBaTtn
enekTpuyHe abo enekTpoHHe obnagHaHHs, 3BepHITbCA 40 Hanbnmk4oi
TOYKM npopaxy abo OO0 Balloro nocrayanbHuKa, SKUA HagacTb BaMm
gopaaTkoBy iHbopmalito.
YTunisauis B kpaiHax 3a mexamu €Bponeiicbkoro Coto3y: Lleii cumson
CTOCyeTbCA nuwe kpaiH €Bponencbkoro Cor3y. AKWO BU xoyeTe
yTuUnisyBatu Lew BWpiO, 3BEpPHITbCA A0 MiCLEBMX opraHiB Bnagu abo
avnepa Ans oTpuMaHHs iHdopmadii npo npaBunbHWUIA cnocib yTunisadii.

FapaHTinHUM TanoH

Ha

(Ha3Ba nNpoaykTy)

Homep 3aMOBREHHS: ........cceennnee. HoMep NOTY: ..oooiviiiiiiieee,
(mani - MpoaykT)
[aTa npuabaHHs NPOAYKTY: .............

Meyatka gunepa

[aTta Ta nignmc NpoaaBUS: .........ccveeveeveereeneennnn.

3anBa KopucTyBaua:
A nigTBepOXyl, WO O3HAWMOMMEHWA 3 yMOBaMW rapaHTiHUX
3000B'A3aHb Ta Hacnigkamy HedOTPUMaHHSI BKa3iBOK, BWMKNAgeHWX B
iHCTPyKUIT 3 ekcnnyaTauii Ta rapaHTiiHOMY TanoHi. A o3HanomneHun 3
ymoBamu i€l rapaHTii, Wo NigTBepaXyto BNacHUM NignMcom:

[ara i micue

|. BignoBiganbHicTb 3a MNpoaykTt

1. NMopyuutens - Dedra Exim Sp. Z 0.0. 3 MiCLe3HaXO[XKEHHAM Y M.
Mpywkys, agpeca: Byn. 3 Mas 8, 05-800 lNMpywkys, KRS 0000062517,
OkpyxHuit cyn micta Bapwasu y Bapuwasi, XIV EkoHoMiYHWiA Bigain
HauioHanbHoro cyposoro peectpy, NIP 527-020-49-33, craTyTHui
kanitan: 100 980,00 3NOTUX.

2. BignoBigHO 80 yMOB, BUKMNaAeHWX y LbOMY FrapaHTinHOMY TarloHi,
["apaHT Hapae rapaHTito Ha Bupi6, nounHatoun 3 auctpmbyuii MapaHTa.
3. BignoBiganbHIiCTb 3a rapaHTIE MOLLMPKETLCA NULLE Ha AedeKTH, Lo
BMHUWKNW 3 NPUYKH, NpuTamaHHux MpoaykTy Ha MOMEHT oro 4OCTaBku
Kopucrtysauyesi.

4. KopuctyBay Mmae npaBo Ha 6e3KOLLTOBHUI PEMOHT poAyKTy B pamkax
rapaHTii, SKWo AedekT CcTaB O4YEeBWAHUM MNPOTArOM rapaHTINHOro
nepiogy. Cnocié pemoHTy ToBapy (MeTOA PEMOHTY) BU3HA4aeTbCHA Ha
poscya NapaHTa. Akwo MapaHT BUSABUTb, WO PEMOHT HEMOXIMBUIA, BiH
3anvwae 3a cobo npaBo 3aMiHWUTK AedekTHUA enemeHT abo Becb
MpopykT Ha 6e3pedekTHMI, 3HM3NTK UiHy MpoaykTy abo BiamoBUTUCS
Bi OrOBOPY.

5. Mo BigHowweHHo g0 KopucTyBaya, KUl He € CNOXMBaYeM Y PO3YMiHHI
LimeinbHoro kopekcy Bif 23 kBiTHA 1964 poky, BignosiganbHicTe MapaHTa
3a 30WTKM, WO BUMNMBAOTbL 3 LjEi rapaHTii Ta/abo y 3B'A3ky 3 ii
YKNafeHHsIM Ta BWKOHaHHSIM, He3amnexHo Bi4 NpaBOBOro TUTYIY,
0BMexXyeTbCA MakCUMyM BapTiCTio gedekTHoro [MpoaykTy.

Mianuc kopuctysaya
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Il. FapaHTinHKUIX TepMiH

KomnoHeHTu, Ha sKi| TepMiH Aii rapaHTiiHOro 3axucTy
MOLUUPHOETLCH rapaHTis
3BaptoBanbHUn kabenb|36  MicauiB, MNoYMHauM 3 gaTu

MIG/MAG, npuabaHHs BMpODyY, 3a3HavyeHoi B LibOMY
rapaHTiiHoOMy TarloHi.

Ha w0 He nowmnploeTbCsa rapaHTis.

EnektpogHuii kabenb
3BaploBanbHa macka
[poTsHa wiTtka / MONOTOK
Tpumad enekTpoais
Tpumay macu
Hacagka Aansa
nanbHuka

lll. YMoBM, 32 AKUX MOXXHa CKOPUCTATUCA rapaHTielo

1. KopuctyBay nmoBWHEH npen'siBUTW 3anOBHEHWI rapaHTiNHWIA TaroH
Mpoagykty Ta nigTBepaMtu obcTtaBuHu  npuabaHHs  pogykTy
KopucTtyBayem, Hanpuvknag, npea'sBMBLUM YeK, paxyHOK-paKTypy TOLO.
3 MeTo edeKTUBHOro po3rnsay peknamadii peKoMeHOyeTbesl, Lo
KopuctyBay Hagas pa3oM 3 BupoGom BCi KOMMOHEHTW, 3a3HaueHi B
po3gini "KomnnekTauia npuctpow”, wWo MmictuTbca B [1OCIGHMKY
KopucTyBava.

2. lLlo kopucTyBay AOTPUMYETLCH IHCTPYKLN, HAaBEAEHVX B IHCTPYKUIi 3
ekcnnyaTauii Ta rapaHTinHOMY TarnoHi.

3. MapaHTis nowmpoeTbesa nuwe Ha TepuTopito Pecnybniku MNonbla Ta
eC.

4. MapaHTia He nowwuploeTbes Ha gedektn MpoayKTy, WO BUMHUKAIOTD,
30KpeMa, BHaCMiaok:

a. HepotpumanHa KopuctyBauem ymoB, BuKnageHux B IHCTpykuii 3
eKkcnnyaTauii, 30kpema LWOoAo NpaBuIibHOI ekcniyaTauii, TexXHiYHOro
06cnyroByBaHHS Ta OYULLIEHHS;

b. BukopucTtaHnHsa KoprctyBayem 3acobiB Anist UmLieHHst abo gornagy, ski
He BignoBigatoTb BUMoram IHCTPYKLUIii 3 ekcnnyaTaduii;

MIG/MAG

c. HeHnanexHe 30epiraHHa Ta  TpaHcnopTyBaHHA  [lpogykty
KopucTyBayewm;
d. HecaHkuioHoBaHi  3MiHM  Ta/abo  mogwmdikauii  [Npogykty

KopucTtyBayem, siki He 6ynu y3romxkeHi 3 FapaHTowm;

e. BukopuctanHsa Kopuctysavem y Bupobi ButTpaTHux matepianis, ski He
BignosigaTb BUMoram [HCTPyKLii 3 ekcnnyaTadii.

5. Kopuctysay, sikuii He € cnoxueadeM y po3yMiHHi LinsinbHoro kogekcy
Bif 23 kBiTHA 1964 poky, BTpayae rapaHTito Ha [poaykT, B Akomy:

a. CepillHi HOMepW, MO3HaYeHHs OaTW Ta nacnopTHi Tabnuuku Bynu
BuAaneHi, 3miHeHi abo NoLLKO4XXeHi KopUCTyBavem;

b. Mnombu Oynn nowkomkeHi KopucTyBadyem abo MaloTb O3HaKu
BTPYYaHHS KOpPUCTyBava.

YBara: KopuctyeBay 3060B'A3aHuii CaMOCTIHO i 3a BRaCHUI paxyHOK
BWKOHYBATK Aii, NOB'A3aHi 3 NOBCSIKAEHHOIO ekcnnyaTtauieto Bupoby, Lo
BUNNMBaIOTb, 30KpeMa, 3 IHCTpyKuii 3 ekcnnyartauii, caMocCTiinHO | 3a
BMaCHWUIN PaxyHoK.

IV. Mpoueaypa noaaHHs ckapru

1. Axwo Bwu BusiBuTeE, WO Bupib npautoe HenpaBunbHO, Nepes TuMm, siK
npen'sBUTU MpeTeHsito, B NOBWMHHI nmepekoHaTuCs, WO BCi KPOKW,
3a3HayveHi B [HCTpyKUii 3 ekcnnyaTauii, 6ynv BUKOHaHi NpaBubHO, nepLu
HK Npeq'siBNsATU NpeTeHsito.

2. PekoMeHOyeTbCA MPEA'ABUTU MPETEH3il0 HeranHo, 6axaHo NpoTsrom
7 OHiB 3 MOMEHTY BUSIBNeHHSA aedekTty B ToBapi. Kopuctysauy, skuii He €
cnoxusayem y po3yMmiHHi LimeinbHoro kogekcy Big 23 kBiTHA 1964 poky,
BTpayae Npaea, L0 BMNMBAKOTL 3 L€l rapaHTii, KO BiH HE NoaacTb
ckapry NpoTsiroM 7 [HiB.

3. MNoBigoMneHHa Npo peknamMauilo MOXHa nogaTtu, 30Kpema, B Micui
npuabarHsa [poaykTy, B rapaHTilHOMY CepBiCHOMY LEeHTpi abo B
nucbMoBI hopMi Ha BKadaHy appecy: Dedra Exim Sp. Z o.0., ul. 3 Maja
8, 05-800 Pruszkéw.

4. KopucTyBay Moxe NofaTtu ckapry, BUKOPUCTOBYIOUM hopMy, LOCTYNHY
Ha Beb-cavTi www.dedra.pl. ("3asBa npo rapaHTiiHi 3060B'a3aHHS").

5. Agpecu rapaHTiiHOro oBCryroByBaHHsI Ansi OKPEMMX KpaiH MOXHa
3HanTV Ha canTi www.dedra.pl. AkLio rapaHTiiHe obcnyroByBaHHA AN
NeBHOI KpaiHW He nepeabayeHo, PeKOMEeHAYETbLCS HaACUNAaTH rapaHTinHi
npeteHsii Tyau: Dedra Exim Sp. Z o.0. Ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw
(MombLa).

6. 3 meToto0 6e3nekn KopurcTyBaya BukopuctaHHs gedektHoro MNpoaykTy
3a60pOHEHO.

7. NMonepepneHHs: BukopuctaHHA HecnpaBHoro Bupoby € HebeaneyHnm
AnsA 300poB's Ta xuTTa KopucTtysava.

8. BukoHaHHs1 3000B'si3aHb 3a rapaHTielo BiadyaeTbcs npotsrom 14
pobounx gHiB, paxytoun Big Aati goctaskn Kopuctysayem 3asiBneHoro
MpogykTy.

9. NMepen TuM, sk BignpaBuTU AedekTHUA Bupi6 Ha peknamadito,
pekoMeHAyeTbCA Moro nounctutu. Bupib, wo nignsrae peknamadii,
PEeKOMEHAYETLCA peTenbHO 3axvwaTth Big MNOWKOMKEHb nif  Yac
TpPaHCNOpPTYyBaHHS (PeKOMeHOYETbCst AOCTaBnsATU BUpi6, Lo nignsrae
peknamalii, B opuriHanbHii ynakoBLii).

10. TapaHTiiHUA TepMmiH NPOAOBXYETbCA Ha 4ac, MPOTSArOM SKOro
KopucTtyBay He mir BuKopuctoByBaTu [pogyKT, Ha KM MOLUMPIOETLCS
rapaHTis, Yyepes gedekT.

[apaHTia He BukNOYae, He OOMexye | He npu3ynuHsie npasa

KopuctyBaua, nepeg6ayeHi NonoxXeHHsIMU Npo rapaHTiiHi 3060B's13aHHs

woao gedekTie NpogaHnx Toeapis.

BignosigHo po cratti 13(1) Ta (2) Pernamenty (€C) 2016/679

€sponeiicbkoro Mapnamenty ta Pagwn Big 27 ksiTHa 2016 poky npo

3axuCT i3nyHMX ocib y 3B'A3Ky 3 06POOKOK NepCcoHanbHNX AaHUX i Mpo

BiNbHWI PyX TaKkNX AaHWX Ta Npo ckacyBaHHsA [dupektusn 95/46/€C (pani:

"RODO"), noigomnsiemo Bam HacTynHe

1. KoHTponepom Ballux NepcoHarnbHUX AaHWX, BKasaHWX y dopMi, €
komnaHis DEDRA-EXIM sp. z 0.0., 3apeecTpoBaHa 3a agpecoto: Byr.
3 Mas, 8, 05- 800, MpyLwkys (Aani: «<KoHTponep»).

2. Bawi paHi 6ygyTb 06pobnATUCS BUKIIIOYHO 3 METOH BMKOHaHHS
rapaHTiiHOI mpoueaypu Ans NpUCTPoIo 3rigHo 3 NiT. b n. 1. cT. 6
3aranbHoro pernameHTty 3axucty gaHux (gani: «3P3[») HagaHHa
OaHnx € [JobpoBiNbHUM, ane HeoOXigHMM ONs  BUKOHaHHA
rapaHTiiHOI npoueaypu.

3. Bawi paHi 6yaoytb 0bpobnsiTcs npoTArom nepiogy BWKOHAHHS
rapaHTinHOT npouedypu Ta 3 MeETO apXiByBaHHs Ha BMMNagok
HeobXiAHOCTI 3axUCTy Big MOXIMBUX NpeTeH3in go KoHtponepa, ane
He [oBLUE 3aKiHYEHHS! TEPMiHY MO30BHOI AaBHOCTI.

4. Bauwi AaHi MOXyTb GyTV pO3KpUTI TiNbkK cy6'ekTam, siki 06pobnsaTb
naHi Big imeHi KoHTponepa, Ha niacTasi MMCbMOBOro AOrOBOPY Npo
AOpyYeHHs1 Ha oBpobKy nepcoHanbHUX AaHuX, Wo nepeabavae,
30KpeMa, TeXHIYHe 0BCnyroByBaHHS!, XOCTUHI abo 06CnyroByBaHHs
BeG-canTy, IT-cepBic, Kyp'epcbky KoMMaHito. [locTavanbHUKK
KoHTponepa 3060B'a3aHi 3abe3nedyBaty 0e3neKky JdaHux i
OOTPMMYBaTUCA BUMOP YMHHOMO 3aKOHOAABCTBA LIOAO 3aXWUCTy
nepcoHanbHWX AaHWX i HE MOXYTb BUKOPUCTOBYBATU OOBIpPEHi iM
nepcoHarnbHi AaHi B LiNax, BiAMIHHUX Bif 3a3Ha4yeHWX y OOroBOpi 3
KoHTponepom.

5. Bawi nepcoHanbHi gaHi He ByayTe 06pobnsaTUCA aBTOMaTU30BaHO,
30kpema, He OygyTb npodpinoBatucs, a Takox He OyayTb
nepegasaTtucs y TpeTi KpaiHW/MixHapoaHi opraHisauii.

6. Bwu maeTe npaBo Ha 4OCTYN A0 CBOIX NEPCOHaNbHUX AaHNX Ta NPaBo
Ha IXHE BUNPABNEHHS, BUOANeHHsi, 06MexeHHs1 06pobkn, NpaBo Ha
nepegavy AaHux, npaBo Ha BigMoBY Big 06pobku, y Oyab-skui
MOMEHT;

7. 3 ycix nuTaHb, MoB’A3aHMx 3 0bpobkoto KoHTpomepom BaLumnx
nepcoHanbHUX AaHux, BU MoxeTe 3BepHyTucst 4o KoHTponepa 3a
appecoto e-mail: daneosobowe@dedra.pl.

8. Bwu maete npaBo nogatu ckapry OO BiAMNOBiAHOrO HarnsgoBOro
opraHy i3 3axX1cTy NepcoHanbHUX JaHUX.
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Die Konformitatserklarung ist in der Dedra Exim-Zentrale erhaltlich.
Die allgemeinen Sicherheitsvorschriften sind der Anleitung als separates
Heft beigefugt.

WARNUNG. Alle mit einem Ausrufezeichen markierten
Warnhinweise und Anweisungen lesen.

Die Nichtbeachtung der nachstehend aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise kann zu Stromschlagen, Branden oder schweren
Verletzungen flihren.

Alle Warnhinweise und Anweisungen zum spateren Nachschlagen
aufbewahren.

2. Beschreibung des Gerats

Zeichnung A: 1. Drehknopf MIG/MAG-Schweil3en; 2. Knopf flr
Drahtvorschub; 3. Anzeige; 4. Drehknopf Schweilstromstérke; 5.
Buchse fir das Schweifl3kabel (+); 6. Buchse flir das Schweillkabel (-); 7.
Buchse fir das MIG/MAG-Schweil3kabel; 8. Signaldioden;
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Zeichnung B: 1 Netzschalter; 2. Netzkabel; 3. Schutzgasanschluss; 4.
Ventilator;

Zeichnung C: 1. Dise MIG/MAG-Schweilbrenner; 2. Taster MIG/MAG-
Schweilbrenner;

Zeichnung D: 1. Knopf fur Drahtvorschub; 2. Anzeige; 3. Signaldioden;
4. Schaltereinheit Schweillverfahren

3. Verwendungszweck des Gerits

Bei dem Inverter-SchweilRgerat handelt es sich um ein fortschrittliches
technisches Produkt, das fiir folgende Anwendungen bestimmt ist:

- Schweil3en mit einem nicht geschiitzten Draht mit inertem Schutzgas
(Argon, Helium) oder aktivem CO, (MIG/MAG-Verfahren)

- SchweilRen mit selbstschutzendem Draht

- Lichtbogenschweil’en mit inertem Schutzgas (WIG-Verfahren)

- Lichtbogenhandschweifen (MMA-Verfahren)

Inverter-Schweillgerate sind eine Art von Schweillgeraten, die die
erforderlichen Stromwerte mithilfe von elektronischen Schaltkreisen
erzeugen. Sie zeichnen sich durch ihre geringe GroRe, ihr geringes
Gewicht, ihre hohe Effizienz, ihr breites Anwendungsspektrum, ihre sehr
guten Schweillergebnisse und ihre hohe Transportfahigkeit aus.

Das Schweillgerét ist fur das manuelle Schweillen mit dem MIG/MAG-
Verfahren mit selbstschitzendem Schweil’draht oder mit Schutzgas
bestimmt. Zusatzlich kénnen Materialien wie Legierungs- und Baustahle
sowie Gusseisen mit umhillten Elektroden geschweifl’t werden. Es
kénnen umbhiillte Elektroden mit Durchmessern von 1,6 mm bis 2,5 mm
verwendet werden, je nach Schweillstrom, Anforderungen und
Schweilart. Das Schweifgerat kann auch mit nicht abschmelzenden
Elektroden mit Schutzgas verwendet werden, um Nichteisenmetalle und
sehr dinne Bauteile zu schweillen, wobei eine deutlich bessere
Schweilnahtqualitat erzielt wird. Die Schweilgerate sind fir eine
Stromversorgung von 230 V ~ 50 Hz (einphasig) bestimmt.

Der Einsatz des Gerats ist bei Renovierungs- und Bauarbeiten, in
Reparaturwerkstatten und bei Hobbyarbeiten mdglich, sofern die in der
Bedienungsanleitung angegebenen Einsatzbedingungen und zulassigen
Betriebsbedingungen eingehalten werden.

4. Nutzungsbeschriankung
AACHTUNG Das SchweiBgerit ist nicht fiir das Schweillen von

Aluminium und dessen Legierungen geeignet.

Das Schweil3gerat wurde hauptsachlich fir den industriellen Gebrauch
entwickelt. Das Gerat wurde derart entwickelt, dass es auch von
Hobbyanwendern verwendet werden kann. Bei Gebrauch im privaten
Bereich ist die Verwendung des Schweillgerats nur unter Einhaltung
spezieller Sicherheitsmalnahmen moglich, die den einschlagigen
Normen entsprechen und erforderlich sind, um die Auswirkungen des
elektromagnetischen Feldes zu eliminieren. Trotz der Tatsache, dass
das  SchweilRgerat derart  entwickelt  wurde, dass die
elektromagnetischen  Emissionen minimiert werden, kann es
elektromagnetische Stérungen verursachen, die den Betrieb von
Computern und computergesteuerten Geraten, Sicherheitssystemen,
Messgeraten, Funkkommunikationsgeraten, funkgesteuerten Geraten
usw. beeintrachtigen kdnnen. Stellen Sie sicher, dass die Installation des
Schweilgerats nicht zu Fehlfunktionen anderer Gerate flihrt.

Das Arbeiten in Bereichen mit hoher Staubbelastung (insbesondere
Metallpartikel) ist verboten. Die Verschmutzungsgrade werden in der
Norm PN-EN 60974-1 definiert. Sie missen die Qualitdt des
Arbeitsumfelds sicherstellen, da das Gerat andernfalls beschadigt
werden kann (die Verschmutzungsgrade des Gerats sind in den
Zusatzinformationen beschrieben).

Das Schweil’gerat in einem Raum mit freier Luftzirkulation und einem
effizienten  Abluftsystem  aufstellen. Der maximal zuldssige
Verschmutzungsgrad der Umgebung, in der das Gerat verwendet
werden kann, ist Grad 3 (siehe Kapitel 13 — Zusatzinformationen).

Der Arbeitsplatz des SchweiRgerats sollte so gewahlt werden, dass er
sich nicht in der Nahe von Folgendem befindet:

- Computerkabel

- Telefonkabel

- industrielle Steuerkabel

Personen, die personliche medizinische Gerate wie Herzschrittmacher,
Horgerate usw. verwenden, wird empfohlen, vor der Verwendung des
Schweilgerats ihren Arzt zu konsultieren.

Das Schweil3gerat darf nicht bei Temperaturen tber 40 °C verwendet
werden. Das Schweillgerat nicht Uberlasten. Beachten Sie beim
Schweilen die mit den Stromstarkeeinstellungen angegebenen
Arbeitszyklen (Faktor X).

Das Gerat darf nur unter den nachstehend aufgeflhrten ,Zulassigen
Betriebsbedingungen® verwendet werden.

Unbefugte Anderungen an der mechanischen und elektrischen
Konstruktion, jegliche Modifikationen, Wartungsarbeiten, die nicht in der
Betriebsanleitung beschrieben sind, werden als rechtswidrig behandelt
und filhren zum sofortigen Verlust der Garantieanspriiche, und die
Konformitatserklarung verliert ihre Giltigkeit.

Bei nicht bestimmungsgemalRer Verwendung oder Verwendung
entgegen der Betriebsanleitung erldschen die Garantieanspriiche
unmittelbar.

Die Tabelle mit den Einstellungen und den Arbeitszyklen befindet sich
auf der Riickseite des Geréts. Legende:
X - Arbeitszyklus 12 - Nennschwei3strom U2 - Arbeitsspannung
Die Dauer eines vollstandigen Arbeitszyklus wird mit 10 Minuten

angenommen.
5. Technische daten
Modell des Gerats DESMi171M
Versorgungsspannung [V] 230
Netzfrequenz [Hz] 50
Schutz vor direktem Zugriff 1P21S
Schutzklasse |
Maximaler Schweifistrom MIG/MAG [A] 160
Maximaler Schweif3strom WIG [A] 140
Maximaler Schweif3strom MMA [A] 140
Einstellbereich SchweiRstrom [A] 20-160
Wirkungsgrad Schweif3stromquelle [%] MMA 80, TIG 75, MIG 78
Leerlaufleistung [W] MIG 30 / TIG/IMMA 50

Fulldraht-Lichtbogenschweien (Nr. 114 gemall PN-EN ISO 4063), MIG-
Schweillen mit inertem Schutzgas (Nr. 131 gemal PN-EN ISO 4063),
MAG-Schweiflen mit aktivem Schutzgas (Nr. 135 nach PN-EN ISO
4063).

Schweilldrahtdurchmesser 0,8 mm fir Standarddraht und 0,9 mm fir
selbstschiitzenden Draht.

WIG-Schweiflen (Nr. 141 gemall PN-EN I1SO 4063)

Durchmesser fiir nicht abschmelzende Elektroden — 1,6 mm, 2 mm und
2,4 mm

Maximale Lange der nicht abschmelzenden Elektrode — 170 mm

Der maximale Schweil3strom kann nur erreicht werden, wenn das
Stromversorgungsnetz die volle Stromkapazitat bereitstellt. Das
Schweillgerat muss an das Stromnetz mit einem Nennwert von 230 V
~50 Hz angeschlossen werden.

Verlangerungskabel mit einem geringen Querschnitt verringern die
Leistung des SchweilRgerats erheblich.

Das Schweilgerat ist fir den Betrieb mit einem Generator mit einer
Nennleistung von 10 kVA bestimmt. Bei Verwendung von Generatoren
mit geringerer Leistung kann das Schweillgerat nicht im gesamten
Einstellbereich der Stromstarke betrieben werden.

MMA-SchweiRen (Nr. 111 gemal PN-EN ISO 4063)

Maximaler Durchmesser der umhdtillten Elektrode — 2,5 mm

6. Vorbereitung auf die Arbeit

Bei der Durchfiihrung aller vorbereitenden
AACHTUNG Tatigkeiten ist das Gerdt von der Stromquelle zu
trennen.
Folgende Elemente sind im Lieferumfang des Schweil3gerats enthalten:
ein MIG/MAG-Schweil3kabel, ein SchweilRkabel fir den Halter der
umhdiliten Elektrode fir das MMA-Schweiflen und ein gemeinsames
Massekabel fiir beide oben genannten SchweilRverfahren.
Das Schweilgerat sollte an einem gut beleuchteten Ort ohne Kontakt zu
Feuchtigkeit aufgestellt werden. Bevor Sie mit dem Schweil3gerat
arbeiten, Uberprifen Sie den Zustand des Netzkabels, der
Schweilkabel, des Elektrodenhalters und der Werkstiickklemme. Nicht
mit beschadigten Elementen arbeiten. Beschadigte Elemente durch
solche ohne Méangel ersetzen.
Beim Schweilfen erzeugen die Schweillkabel ein starkes
elektromagnetisches Feld. Um die elektromagnetische Strahlung zu
reduzieren, sollten sie eng aneinander verlegt werden.
Das zu schweiRende Werkstiick an den Stellen, an den die Schwei3naht
angebracht wird, und an der Stelle, an der die Klemme fiir das Werkstiick
angebracht wird, reinigen. Rost, Farbe, Lack wund &hnliche
Verschmutzungen mit einer Drahtblrste, Schleifpapier oder chemisch
durch Entfetten entfernen. Die zu schweil’enden Teile manuell auf einer
Breite von ca. 25 mm reinigen. Das zu schweilfende Werkstlick
unabhangig von dem verwendeten Schweilverfahren sehr grindlich
reinigen.
Die Liftungsschlitze des Schweilgerats nicht abdecken. Das
Schweilgerat nicht abdecken. Wenn es notwendig ist, das Schweillgerat
vor Regen zu schitzen, stellen Sie beispielsweise einen Schirm oder
einen Unterstand auf. Die Kihlluft muss frei zirkulieren kénnen.

7. Verbindung zum Netzwerk

Bevor Sie das Schweiflgerat zum ersten Mal anschlieRen, stellen Sie
sicher, dass die Versorgungsspannung dem auf dem Typenschild
angegebenen Wert entspricht.

Die Stromversorgung des Schweil3gerats sollte tiber ein Kupferkabel mit
einem Mindestquerschnitt von 3 x 2,5 mm? erfolgen, sie sollte (iber eine
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16-A-Sicherung (z. B. Uberstromschutz der Serie S300 (C)) gefiihrt
werden und den Sicherheitsvorschriften entsprechen (die Verwendung
einer Schutzvorrichtung ist unerlasslich).

Das SchweilRgerat nicht anschlieBen oder verwenden, wenn das
Stromversorgungsnetz keinen Schutzleiter hat.

Die Installation der Stromversorgung muss von einem qualifizierten
Elektriker durchgefihrt werden. Bei Verwendung von
Verlangerungskabeln ist ein fur die Nennlast geeignetes
Verlangerungskabel mit Schutzleiter zu verwenden. Das Netzkabel so
verlegen, dass es wahrend des Betriebs nicht durchtrennt, ausgebrannt
oder geschmolzen werden kann. Beschadigte Verlangerungskabel nicht
verwenden. Beim Herausziehen des Steckers aus der Steckdose nicht
am Netzkabel ziehen.

Das Schweil3gerét ist fur einen Stromerzeuger mit 10 kVA ausgelegt.

8. Einschalten des Gerits
AACHTUNG Vor der Inbetriebnahme des Geréats unbedingt die
im Kapitel ,,Arbeitsvorbereitung*“ beschriebenen

Schritte ausfiihren.

Stellen Sie sicher, dass das Stromversorgungsnetz Uber einen
Schutzleiter verfligt. Verwenden Sie ein dreiadriges Verlangerungskabel
mit Schutzleiter und einem fir die Nennlast geeigneten Querschnitt.
Vergewissern Sie sich, dass der Ein-/Ausschalter in der Position ,Aus”
(gekennzeichnet mit OFF oder O — Zeichnung B) ist. Die Spannung wird
eingeschaltet, indem der Ein-/Ausschalter in die Position ,Ein*
(gekennzeichnet mit ON oder | — Zeichnung B) gebracht wird.

Im Lieferumfang des Schweil3geréats sind ein Massekabel (fir MIG/MAG-
, MMA- und WIG-Schweilverfahren) und ein SchweilRkabel fir eine
umhiillte Elektrode fur das MMA-Schweilen sowie ein MIG/MAG-
Schweillkabel enthalten.

Vorbereitung zum SchweiBen mit einer nicht abschmelzenden
Elektrode (WIG)

Um das Schweilgerat fir das WIG-Schweillen anzupassen, bendtigen
Sie ein geeignetes Schweil3kabel fur dieses Schweilverfahren, z. B. das
WIG-SchweilRkabel DESTi0O10 aus dem Produktsortiment von Dedra. Es
kénnen auch ahnliche Schweillkabel anderer Hersteller mit einem
separaten Gas- und Stromkabel mit einer DKJ-Kabelstecker mit 10-25
mm verwendet werden, die fir das WIG-LIFT-Schweifen geeignet sind.
Dieses Schweilkabel ist nicht im Standardlieferumfang des
Schweillgerats enthalten. Das Schweil)kabel fir die nicht
abschmelzende Elektrode gemafR der mit dem Schweilkabel gelieferten
Bedienungsanleitung montieren. Schrauben Sie im Falle des
Schweil3kabels DESTIi010 die kurze Spannkappe vom Elektrodenhalter
ab. Die Spannhiilse von der Elektrode entfernen. Den Durchmesser der
Spannhiilse (auf der Hiilse gekennzeichnet) an den Durchmesser der zu
verwendenden Elektrode anpassen. Die Elektrode in die Hiilse einfiihren
und anschlieRend die Hiilse mit der Elektrode in den Halter einsetzen.
Die lange Spannkappe flr die Elektrode aus der Verpackung nehmen
und auf den Halter schrauben. Darauf achten, dass die Elektrode ca. 5
mm aus dem Halter herausragt. Vor dem Gebrauch wird empfohlen, die
Elektrode spitz anzuschleifen. Dadurch wird die Lebensdauer der
Elektrode, die Qualitdt des Lichtbogens und die Qualitdt des
Schweillvorgangs verbessert.

Das montierte Schweilkabel an das Schweif3gerat anschlieBen, indem
es an die Anschlussbuchse des Minuspols geschraubt wird, und das
Ventil (zweites diinnes Kabel) an den Druckminderer der Gasflasche
anschlieen und mit der Mutter festziehen.

Gasflasche, Druckminderer und Schutzgasschlauch sind nicht im
Lieferumfang des Schweillgerats enthalten.

Den gewiinschten Schutzgasdruck am Druckminderer an der Gasflasche
Uber das Manometer einstellen. SchweilRgerat Giber den Ein-/Ausschalter
auf der Gerateriickseite einschalten. Am Bedienfeld des Schweillgerats
den Betriebsartenschalter auf die Position TIG LIFT stellen. Die
gewunschte Betriebsart fir das WIG-Verfahren mit der Schaltereinheit
einstellen. Dies wird durch die LED mit der Bezeichnung TIG neben dem
Schalter angezeigt.

Sobald alle Werte eingestellt sind, kann mit dem SchweiRen begonnen
werden. Der Lichtbogen wird durch Bertihren des Werkstilicks mit dem
Ende der Elektrode ausgeldst. Nach dem Auslésen des Lichtbogens die
Elektrode wegbewegen, um ein Anhaften zu verhindern.

Bei zu intensiver und zu langer Nutzung des Gerates (egal ob MIG/MAG-
, MMA- oder WIG-Schweil3en) wird die Sicherheitseinrichtung aktiviert.
Dies wird durch die LED-Anzeige fiir den Uberhitzungsschutz angezeigt
(Zeichnung A und D). Der Lifter des Schweilgerats kuhlt die
Steuerelemente des Schweilkreises weiter. Nach einer gewissen Zeit,
die von der Umgebungstemperatur abhangt, erlischt die LED. Das
Schweilen kann fortgesetzt werden.

Vorbereitung zum Schweifen mit dem MIG/MAG-Verfahren

Im Lieferumfang des Gerats ist ein MIG/IMAG-SchweilRkabel enthalten.
Ziehen Sie das Kabel selbst an der Buchse fest (Zeichnung A.1, Pos. 7).
Darauf achten, dass das Schweil’kabel fest und sicher angeschlossen
ist.

Der MIG/MAG-Schweil3brenner verfligt Gber einen Drahtvorschub, der
den Schweilldraht kontinuierlich durch einen flexiblen Schlauch fihrt.
Der Drahtvorschub besteht aus:

- Vorschubmotor

- einer Drahtvorschubrolle

- einer Spule mit Draht

Der Motor treibt die Drahtvorschubrollen uber ein Getriebe an. Die Rolle
kann sich anhand der Form der Nut, in der sich der Draht bewegt,
unterscheiden. Eine falsche Auswahl der GroRe der Nut fir den
Drahtdurchmesser und den Rollendruck kann zu Fehlfunktionen des
Drahtvorschubsystems fiihren, z. B. Verformung des Drahtes bei zu
hohem Anpressdruck, Bildung einer Extrusion auf dem Draht infolge
einer falsch gewahlten Rolle und zu hohem Anpressdruck, mangelnde
Drahtbewegung bei einer zu groBen Nut (im Verhaltnis zum
Drahtdurchmesser).

AACHTUNG Wenn die Vorschubrolle auf dem Draht gleitet, ist

der Anpressdruck zu gering. Wenn der Draht in der
Fiihrung stecken bleibt oder von der Rolle verformt wird, ist der
Anpressdruck zu hoch.

Beim SchweiBen mit einem Fiilldraht muss das Gerat vorbereitet
werden, indem die Polaritdt der Ausgangsspannung auf negativ
umgeschaltet wird (das SchweiBbrennerkabel muss an den
Minuspol und das Erdungskabel an den Pluspol angeschlossen
werden).

Vor Beginn der Arbeit sicherstellen, dass die Vorschubrolle auf den
richtigen Durchmesser und Schweildrahttyp eingestellt ist.

Draht einlegen

Den Anpressdruckregler,
abnehmen.

- Die Spule so einlegen, dass der Draht von unten zugefihrt wird

- den Drahtanfang mit einem Seitenschneider in einem Winkel von 45
Grad anschneiden,

- Den Draht in das Drahtvorschubsystem einlegen

- Den Draht in die Drahtfiihrung einlegen,

- Den Draht verschieben, bis er aus der SchweilRkabelbuchse heraustritt
- die Anpressrolle anbringen und den Anpressdruck einstellen, sodass
die Rolle mit geringem Widerstand arbeitet,

- Das Schweifltkabel in die Buchse schrauben,

- Den Taster des Schweibrenners driicken, bis der Draht heraustritt.

- Die Betriebsart einstellen, je nachdem, ob ein Standarddraht —
Einstellung GAS — oder ein selbstschitzender Draht — Einstellung FLUX
— eingesetzt wurde.

- Die Geschwindigkeitseinstellung fir den Drahtvorschub auf ,Synergic*
stellen, wenn die Geschwindigkeit automatisch ausgewahlt werden soll,
oder auf ,Manual“, wenn die Geschwindigkeit manuell mit dem
Drehknopf 1 (Zeichnung A) ausgewahlt werden soll.

Vorbereitung fiir das Lichtbogenhandschweifen (MMA-Verfahren)
Die Schweiltkabel gemafR der vom Elektrodenhersteller empfohlenen
und auf der Verpackung angegebenen Polaritdt an das Schweillgerat
anschliefien.

Beispiel fir die Anschlusspolaritét: Elektrode mit der Kennzeichnung DC
(-) Gleichstrom auf der Verpackung, Polaritat (-), SchweilRkabel wie folgt
anschliefien:

1. Schweillkabel, das den Strom an den Elektrodenhalter leitet —
Kabelende in die mit (-) gekennzeichnete Buchse stecken und im
Uhrzeigersinn bis zum Anschlag drehen.

2. Das Ende des Massekabels in die mit (+) gekennzeichnete Buchse
stecken und im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag drehen.

Die Elektrode in den Halter einsetzen und die Klemme des anderen
Kabels am zu schweilenden Werkstlick befestigen. Das Werkstlick an
der Stelle, an der die Klemme befestigt wird, muss frei von Rost, Farbe
oder Lackresten sein. Die Klemme sollte so nah wie madglich am
Schweillbereich am Werkstlick angebracht werden, jedoch in einem
Abstand, der eine Beschadigung des Schweillkabels zum geschweillten
Werkstuick verhindert.

Wenn an einem von der Stromversorgung entfernten Ort geschweil3t
werden muss und aufgrund méglicher erheblicher Spannungsabfélle im
Netzkabel, verwenden Sie Verlangerungskabel mit einem
Leiterquerschnitt von mehr als 2,5 mm?. Das Verlangerungskabel muss
mit einem Schutzleiter ausgestattet sein.

Der Schalter fir den SchweiRmodus befindet sich auf dem Bedienfeld
des SchweilRgerats. Den Schalter in die Position MMA umschalten. Dies
wird durch die LED mit der Bezeichnung MMA neben dem Schalter
angezeigt.

Das Bedienfeld verfugt auflerdem Uber einen Drehknopf fir die
Schweil}stromstarke mit einem Display. Der Schweil3strom ist einer der
grundlegenden Parameter beim Lichtbogenhandschweilfen. Um den
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gewlinschten Strom einzustellen, driicken Sie nach dem Einstellen des
MMA-Modus auf den Drehknopf, wahlen anschlieRend den gewtinschten
Schweillstromwert und driicken erneut auf den Drehknopf. Der
Schweillstromwert wird gespeichert.

9. Verwendung des Gerits

Schweilfen mit dem MIG/MAG-Verfahren

Die SchweiRverfahren MIG/MAG mit abschmelzender Elektrode sind
nach der Art des Schutzgases benannt. Beim MAG (Metal Active Gas)-
Verfahren sind die Schutzgase reaktive Gase (CO;) und Gasgemische
(CO,+Ar, CO,+Ar+0;). Beim MIG (Metal Inert Gas)-Verfahren werden
inerte Schutzgase wie Argon (Ar), Helium (He) und Gemische dieser
Gase verwendet. Das Gas sollte entsprechend dem zu schweiflenden
Werkstuck und dem Schweilverfahren ausgewahlt werden (siehe
Zusatzinformationen). Es beeinflusst den Lichtbogen, die Zufuhr von
geschmolzenem Schweigut, die Eindringtiefe und die chemische
Zusammensetzung der Schweil3naht. Bei beiden Schweillverfahren mit
abschmelzender Elektrode kann es sich bei der Elektrode um
Massivdraht oder Filldraht handeln. Der Draht wird mechanisch Uber
einen Drahtvorschub in den SchweilRbrenner gefihrt. Die Drahtspitze tritt
aus der Dise aus und schmilzt im Lichtbogen zu einem flissigen
Metallbad. Die optimale Erhdéhung des Schweilstroms hangt vom
Elektrodendraht, dem Durchmesser des Elektrodendrahts, der Art des
Gases und der Induktivitat des Schweilstromkreises ab.

Beim SchweilRen werden drei Lichtbogenarten unterschieden:

1. Kurzlichtbogen — zeichnet sich durch kleine Tropfchen aus, das
flissige Metall aus dem Draht geht in das Schmelzbad tber, wenn die
Tropfchen mit dem Schmelzbad in Kontakt kommen. Flissigmetall fliet
frei in Form von Tropfchen. Diese Art des Schweil’ens erzeugt wenig
Spritzer und sorgt fiir eine entsprechende Schweif3nahtbildung und einen
entsprechenden Einbrand. Es wird empfohlen, Werkstiicke mit einer
Dicke von 1,5-3 mm und einem Drahtdurchmesser von 0,8-1,2 mm zu
schweiflen.

2. Ubergangslichtbogen — dabei tritt fliissiges Metall in gemischter
Form (Tropfen und Spriihnebel) vom Draht in das SchweilRbad Uber.
Dieses Verfahren wird beim Schweillen von Werkstiicken mit einer Dicke
von 3-6 mm eingesetzt. Stellen Sie eine héhere Stromstarke ein.

3. Pulslichtbogen — dabei wird das Schweilgut in Form winziger
Tropfchen durch den Lichtbogen transportiert, ohne dass es zu
Kurzschlissen kommt. Bei diesem Verfahren haften die winzigen
Tropfchen an den geschweillten Teilen der Schweilspitze und des
Schweilbrenners. Mit diesem Verfahren kénnen dicke Teile geschweilf3t

werden.

Das Schweilgerdt ermoglicht die automatische
AACHTUNG Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in
Abhangigkeit vom eingestellten Stromwert. Wahlen Sie dazu die
Einstellung ,,Synergic“ auf dem Bedienfeld fiir das MIG/MAG-
Verfahren.

In einigen Fallen ist es ratsam, die geeignete
Drahtvorschubgeschwindigkeit manuell auszuwahlen. In diesem Fall
wahlen Sie die Einstellung ,Manual* auf den Bedienfeld und stellen Sie
die Drahtvorschubgeschwindigkeit mit dem Drehknopf 1 ein (Zeichnung
A).

SchweiRen mit nicht abschmelzender Elektrode (WIG-Verfahren)
Bei diesem Schweillverfahren verwenden wir nicht abschmelzende
Wolframelektroden und inerte Schutzgase, z. B. Argon oder Helium. Die
Warmequelle bei diesem Verfahren ist ein Lichtbogen, der zwischen der
nicht abschmelzenden Elektrode, die im Halter befestigt ist, und dem zu
schweillenden Werkstiick brennt. Der Gasstrom (Argon oder Helium)
aus der Flasche wird in den Elektrodenhalter in der Lichtbogenzone
geleitet und schiitzt so die Elektrodenspitze und das Schweil3bad vor
Sauerstoff und Stickstoff aus der Luft. Beim SchweilRen mit diesem
Verfahren kann das SchweiRgut (Draht) entweder manuell zugefiihrt
werden oder es kann ohne Schweillgut geschweiflt werden. Bitte
beachten Sie, dass das WIG-Schweil’en in geschlossenen Raumen
durchgefiihrt werden muss, da das Schutzgas, das aus einer Gasflasche
in den Schweilbereich geleitet wird, sehr empfindlich auf Zugluft
reagiert. Schweillen bei Zugluft ist nicht zuldssig. Der Raum, in dem
geschweifdt wird, muss frei von Zugluft sein und Uber eine leistungsfahige
Absauganlage verfugen.

Das WIG-Schweildverfahren ist etwa doppelt so langsam wie das MMA-
Schweillverfahren, die Qualitat der Schweiflnaht ist jedoch wesentlich
besser. Das WIG-Verfahren ermdglicht das Schweilen von dinnen
Werkstiicken ab 1 mm, was mit dem MMA-Verfahren nicht méglich ist.
Fuhren Sie vor Aufnahme der Arbeit unbedingt alle zuvor beschriebenen
MaRnahmen durch. Besonders auf alle Elemente achten, die mit der
Arbeitssicherheit und der Vorbereitung des Arbeitsplatzes, der Reinigung
des zu schweilenden Werkstiicks und der Arbeitsvorbereitung des
Gerats zusammenhangen. Das Schweillkabel des Elektrodenhalters wie
oben beschrieben vorbereiten. Das Schweillkabel des nicht
abschmelzenden Elektrodenhalters und das Masseklemme an das

Schweilgerat anschlieBen (,-“ Schweillkabel, ,+“ Masseklemme am
Werkstuck), den Netzstecker in die Steckdose stecken (Ein-/Ausschalter
muss auf ,Aus” stehen), die Masseklemme auf das zu schweil’ende
Werkstiick aufsetzen. Stellen Sie den Betriebsartenschalter auf WIG.
Das SchweilRgerat einschalten und den erforderlichen Schweif3strom mit
dem Drehknopf einstellen. Das Gasventi am Handgriff des
Elektrodenhalters mit der nicht abschmelzender Elektrode 6ffnen und
den Gasstrom auf den SchweiRbereich richten. Nach 2-3 Sekunden den
Lichtbogen durch Berlihren des Schweilbereichs mit der Elektrode
auslésen und die Elektrode auf eine Entfernung anheben, die die
Aufrechterhaltung des Lichtbogens ermdglicht. Den Lichtbogen immerim
Schweillbereich, in dem das Schweilen erfolgen soll, auslésen. Den
Schweillvorgang mit oder ohne Zugabe von Schweillgut durchfiihren.
Bei zu intensiver und zu langer Nutzung des Gerates egal ob MIG/MAG-
, MMA- oder WIG-Schweifen wird die Sicherheitseinrichtung aktiviert.
Dies wird durch eine rote LED wie in Zeichnung A oder D angezeigt. Der
Lufter des Schweilgerats lauft weiter und kihlt die Bedienelemente des
Schweillstromkreises. Nach einer gewissen Zeit, die von der
Umgebungstemperatur abhangt, erlischt die LED. Das Schweif3en kann
fortgesetzt werden.

Lichtbogenhandschweifen (MMA-Verfahren)

Beim Lichtbogenhandschweilfen erzeugt der Schweiller einen
Lichtbogen zwischen dem Ende der Elektrode und dem
Ausgangswerkstoff des Werkstlicks. Bei diesem Verfahren wird eine
dauerhafte Verbindung hergestellt, indem der Kern der umhdillten
Elektrode und die metallischen Bestandteile der Elektrodenumhillung
und des zu schweillenden Werkstiicks durch die Warme des
Lichtbogens geschmolzen werden. Die Elektrode wird vom Schweil3er
manuell zugefiihrt und in einem Winkel positioniert. Es entsteht eine
Schweillnaht. Je nach Elektrodentyp bildet die Elektrodenumhdillung
wahrend des Schweillvorgangs eine Schutzgasglocke, die den
Schweilbereich von der Umgebungsluft abschirmt. Auerdem werden
dem Schweillbereich desoxydierende Elemente zugefihrt und eine
Schlackenschicht gebildet.

Zu den grundlegenden Schwei3parametern gehéren der Schweillstrom
(vom Schweiler tUber den Drehknopf fir die Stromstarke eingestellt), die
Lichtbogenspannung (vom Schweiller Uber den Abstand zwischen
Elektrode und Werkstiick eingestellt), die Schweilgeschwindigkeit (vom
Schweiler durch Beschleunigen oder Verlangsamen des manuellen
Elektrodenvorschubs eingestellt) und der Durchmesser der Elektrode
und ihre Position in Bezug auf die Verbindung. Aus diesen Griinden
hangt der Schweilprozess in hohem Male vom Wissen, der Erfahrung,
den Fahigkeiten und der Praxis des Schweil3ers ab. Es wird empfohlen,
dass weniger erfahrene Bediener SchweilRversuche an nicht bendtigten
Werkstucken durchfihren. Fihren Sie vor Aufnahme der Arbeit
unbedingt alle zuvor beschriebenen MaRnahmen durch. Besonders auf
alle Elemente achten, die mit der Arbeitssicherheit und der Vorbereitung
des Arbeitsplatzes, der Reinigung des zu schweiRenden Werkstiicks und
der Arbeitsvorbereitung des Gerats zusammenhangen.

Die Schweillkabel gemal der vom Elektrodenhersteller angegebenen
Polaritdt an das Schweilgerat anschlieen, den Netzstecker in die
Steckdose stecken (der Ein-/Ausschalter muss sich in der Position ,Aus”
befinden), die Klemme auf das zu schweillende Werkstiick anbringen
und die umhilite Elektrode in den Halter einsetzen. Den
Betriebsartenschalter auf die oberste Position MMA stellen. Das
Schweilgerat einschalten und den erforderlichen Schweif3strom mit dem
Drehknopf einstellen. Den Lichtbogen durch KurzschlieRen der Elektrode
mit dem Werkstiick auslésen und die Elektrode so weit anheben, dass
der Lichtbogen aufrechterhalten werden kann, oder durch Reiben der
Elektrode an der Oberflache des Werkstlicks. Den Lichtbogen immer im
Schweilbereich, in dem das Schweillen erfolgen soll, auslésen. Den
Schweillvorgang durchfiihren. Nach dem Schweil’en die Schweillnaht
durch Entfernen von Schlackeresten mit einem Hammer reinigen. Keine
weitere Schweillraupe auf eine ungereinigte Oberflache anbringen.
Zuséatzlich zu den normativen Kennzeichnungen gibt es auch individuelle
Herstellerkennzeichnungen fiir Elektroden. Umhdillte Elektroden fir das
LichtbogenhandschweilRen werden ebenfalls nach Normen klassifiziert,
die vom Verwendungszweck der schweillspezifischen Stahlsorten
abhangen: PN-EN 757 betrifft hochfeste Stahle, PN-EN 1599 betrifft
warmfeste Stdhle, PN-EN 1600 betrifft nichtrostende und
hitzebestandige Stahle.

Fir  SchweiRarbeiten mit

einem  Schweillgerdt konnen Sie

handelsiibliche  umhillte  Elektroden  verschiedener  Hersteller
verwenden.

Uberschreiten Sie nicht die empfohlenen und zuléssigen
Elektrodendurchmesser und wahlen Sie den passenden

Elektrodendurchmesser flir eine optimale Schweilnahtausbildung.
Beachten Sie aulerdem, dass die Art der Umhillung der Elektrode auf
die Art des zu schweilRenden Werkstoffs und die Art der Schweil3naht
abgestimmt sein muss.
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10. Laufende Wartung
AACHTUNG Bei der Durchfithrung aller Wartungsarbeiten ist

das Gerat von der Stromquelle zu trennen.

Laufende Wartung

Alle Wartungsarbeiten sind bei gezogenem Netzstecker durchzuflihren.
Den technischen Zustand des Schweillgerats jedes Mal Uberprifen.
Uberpriifen, ob die Stromkabel in gutem Zustand sind und keine
Anzeichen von mechanischer Beschadigung aufweisen. Den Zustand
beider Halter Uberprifen. Den Zustand des Netzkabels Uberpriifen. Bei
Feststellung von Mangeln diese beseitigen.

Die Lufteinlasse des Kuhlgeblases des Schweillgerats bei jeder
Gelegenheit reinigen, insbesondere nach Beendigung der Arbeit. Hierzu
eignet sich am besten Druckluft.

Die beiden Buchsen fir die Schweillkabel sauber halten. Das
Schweillgerat sauber und schmutzfrei halten. Das Schweil3gerat in
einem trockenen Raum ohne Kontakt zu Feuchtigkeit aufbewahren. Die
Schweillkabel abklemmen und aufwickeln. Das Gerat auferhalb der
Reichweite von Kindern aufbewahren.

11. Grundsatze bei der Auswahl von Elektroden

Nicht abschmelzende Elektroden fiir das Schweifen mit dem WIG-
Verfahren

Nicht abschmelzende Elektroden fir das Schweillen mit dem WIG-
Verfahren bestehen in der Regel aus reinem Wolfram.
Wolframelektroden kénnen auch zusatzliche Komponenten wie Thorium-
, Lanthan-, Lithium- oder Zirkonoxid enthalten. Diese zusatzlichen
Komponenten erhdhen einerseits die Widerstandsfahigkeit der Elektrode
gegenuber der hohen Temperatur des Lichtbogens und verringern
andererseits den Elektrodenverschleil? beim Schweilen.

Gemall der Norm EN 26848 kénnen Wolframelektroden folgende
Durchmesser haben:

05-10-16-20-24-32-4,0-5,0-6,3-10 mm und Langen von
50 - 75 - 150 - 175 mm. Wir empfehlen Elektroden mit den fettgedruckten
Durchmessern fiir die Verwendung mit dem Schweilgerat.

Umihiillte Elektroden fiir das SchweiBen mit dem MMA-Verfahren
Die Auswahl des Durchmessers der umhullten Elektrode und ihres Typs
fur das zu schweiRende Werkstiick ist ein sehr wichtiger Parameter fiir
die korrekte Ausfiihrung des Schweilvorgangs. Der Durchmesser der
Elektrode hat einen erheblichen Einfluss auf die Form der Schweil3naht
und die Eindringtiefe. Durch die VergroRerung des
Elektrodendurchmessers bei konstanter Stromstarke wird die
Eindringtiefe verringert und die Breite der Schweilnaht vergroRert.

Die Elektrodenlangen hangen von den Elektrodendurchmessern ab und
betragen beispielsweise: fir Elektroden mit einem Durchmesser von 2,5
mm?; 250 - 300 - 350 mm, und fur Elektroden mit einem Durchmesser
von 3,2 mm? 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Eine vollstandige Liste der Eigenschaften der Elektroden kann den
technischen Spezifikationen des Herstellers entnommen werden. Diese
Spezifikationen enthalten alle erforderlichen Angaben:
Elektrodenbezeichnung, Art der Umhiillung, Elektrodenanwendung,
Schweilpositionen, Art und  Schweilstromstéarke je nach
Elektrodendurchmesser, Polaritat der Elektrodenverbindung,
erforderliche ~ Warmebehandlungen wahrend des Schweillens,
Trocknungs- und Lagerbedingungen der Elektroden.

Die Einteilung von umhiliten Elektroden gemal PN-EN 499 -
~Schweilten. Schweilzusatze Umhiilite Elektroden zum
Lichtbogenhandschweil’en von unlegierten Stahlen und
Feinkornstahlen. Einteilung” besteht aus acht Symbolen, z. B.

E  |Schweillverfahren

46 |Festigkeitseigenschaften des Schweil3guts
3 Schweiltemperatur, Bruchfestigkeit des
Schweillguts

1Ni |Symbol fur die chemische
Zusammensetzung des Schweilguts

B |Symbol fiir die Art der Elektrodenumhdillung
5 Elektrodenleistung und Art des
Schweil}stroms

4 Empfohlene Schweilpositionen

H5 |Wasserstoffgehalt des SchweilRguts

12. Eigenstandige Fehlerbehebung

PROBLEM URSACHE LOSUNG
Betriebsanzeige Das Netzkabel ist falsch|Stecker bis  zum
leuchtet nicht, Lifter|angeschlossen oder|Anschlag einstecken,
funktioniert nicht,|beschadigt. Netzkabel Uberprifen.
kein  Strom  am|Keine Spannung in der|Die Spannung an der
Ausgang. Steckdose. Steckdose Uberprifen,
ob die Sicherung
ausgeldst hat.

Defekter Schalter An Servicezentrum
einsenden.
Betriebsanzeige Netzspannung  anders|Stecker in eine
leuchtet, Lifter|als 220-240 V Steckdose mit 230 V ~
funktioniert nicht 50 Hz stecken

oder nur kurz, kein|Das Gerat befindet sich|Gerat fir 2-3 Minuten
Strom am Ausgang. |mdglicherweise im|ausschalten und

Notbetrieb. wieder einschalten.
Die LED-Anzeige fir|Einer oder beide|Beide Kabel und deren
den Schweil3kabel Anschllsse
Uberhitzungsschutz |(Elektrodenhalter, Uberprufen. Richtig

leuchtet nicht, kein|Masseklemme) sind|anklemmen oder ggf.
Strom am Ausgang. |beschadigt oder nicht{durch ein neues
richtig angeschlossen.  |ersetzen.

Die LED-Anzeige fiir|Uberhitzungsschutz hat|Das Schweilgerat
den ausgeldst zum Abkuhlen an der
Uberhitzungsschutz Stromversorgung
leuchtet, kein Strom angeschlossen lassen
am Ausgang

13. Zusitzliche Informationen

Verschmutzungsgrade im Arbeitsumfeld eines SchweiBgerats
Gemall EN 60974-1 Lichtbogenschweif3einrichtungen Teil 1:
Schweillstromquellen ~ werden  folgende  Verschmutzungsarten
unterschieden:

a) Verschmutzungsgrad 1: keine Verschmutzung oder nur trockene,
nicht leitfahige Verschmutzung Die Verschmutzung hat keinen Einfluss.
b) Verschmutzungsgrad 2: Nur nichtleitende Verschmutzung, aber
manchmal ist Leitfahigkeit durch Kondensation zu erwarten.

c) Verschmutzungsgrad 3: Leitfahige Verschmutzung oder trockene,
nichtleitende Verschmutzung, die durch Kondensation leitféahig wird.

d) Verschmutzungsgrad 4: Verschmutzung erzeugt dauerhafte
Leitfahigkeit durch leitfahigen Staub, Regen oder Schnee.

Die Verschmutzungsgrade der Mikroumgebung wurden zum Zweck der
Bewertung des Luft- und Oberflachenisolationsabstands gemaf 2.5.1
IEC 60664-1 (Begriffe und Definitionen, Abschnitt 3.40, S. 13, gemal
PN-EN 60974-1) bestimmt.

Gemal den Normen PN-EN 60974-1 und IEC 60664-1 fallen die meisten
Schweifstromquellen unter die Uberspannungskategorie IlI. Sie sollten
fur die Verwendung unter Bedingungen mit einem Verschmutzungsgrad
von mindestens 3 geeignet sein. Bauteile oder Baugruppen mit Luft- oder
Oberflachenisolationsabstadnden, die dem Verschmutzungsgrad 2
entsprechen, sind zulassig, wenn sie gemafll IEC 60664-1 vollstandig
beschichtet, dicht umschlossen oder vergossen sind.

14. Komplettgerat

Im Lieferumfang des Geréts ist folgendes Zubehor enthalten: MIG/MAG-
Kabel — 1 Stk. Elektrodenkabel — 1 Stk. Massekabel — 1 Stk.
Schwei3helm — 1 Stk. Drahtblrste mit Hammer — 1 Stk. Spule mit
selbstschiitzendem Draht FLUX 0,8 mm?2.

15 . Informationen fiir Benutzer iiber die Entsorgung
von Elektro- und Elektronikgeraten

(gilt fur Haushalte)
Das auf den Produkten oder in den Begleitunterlagen
E abgebildete Symbol weist darauf hin, dass defekte elektrische
oder elektronische Gerate nicht mit dem Hausmiill entsorgt
— werden dirfen. Wenn Sie Bauteile entsorgen, wiederverwenden
oder verwerten mdéchten, bringen Sie diese bitte zu einer speziellen
Sammelstelle, wo sie kostenlos angenommen werden. Informationen
Uiber die Standorte von Sammelstellen fiir Altgerate finden Sie bei den
ortlichen Behdrden, z. B. auf deren Websites.
Durch die korrekte Entsorgung des Gerats schonen Sie wertvolle
Ressourcen und vermeiden negative Auswirkungen auf die Gesundheit
und die Umwelt, die sich aus dem mdglichen Vorhandensein von
gefahrlichen Stoffen, Gemischen und Bestandteilen in dem Gerat
ergeben.
Bei unsachgemafRer Entsorgung drohen Strafen nach den jeweiligen
ortlichen Vorschriften.
Benutzer in EU-Landern: Wenn Sie elektrische oder elektronische
Gerate entsorgen missen, wenden Sie sich bitte an die nachstgelegene
Verkaufsstelle oder Ihren Lieferanten, der Ihnen weitere Informationen
geben kann.
Entsorgung in Landern auflerhalb der Europaischen Union: Dieses
Symbol gilt nur fir Lander innerhalb der Europaischen Union. Sollten Sie
dieses Produkt entsorgen wollen, wenden Sie sich bitte an Ihre 6rtlichen
Behdrden oder Ihren Handler, um die richtige Entsorgungsmethode zu
erfahren.
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Garantiekaart
auf

Katalognummer: .................... Losnummer: ........cccceeeiieeenne
(nachstehend "das Produkt" genannt)
Kaufdatum des Produkts: .............

Stempel des Handlers

Datum und Unterschrift des Verkaufers: ............cccccoeevieeveeenns

Erklarung des Benutzers:
Ich bestatige, dass ich Uiber die Garantiebedingungen und die Folgen bei
Nichteinhaltung der Richtlinien in der Bedienungsanleitung und der
Garantiekarte informiert wurde. Die Garantiebedingungen sind mir
bekannt und ich bestatige diese mit meiner handschriftlichen
Unterschrift:

Datum und Ort

I. Haftung fiir das Produkt

1. Burge - Dedra Exim Sp. z o0.0. mit Sitz in Pruszkéw, Adresse: ul. 3
Maja 8, 05-800 Pruszkow, KRS 0000062517, Bezirksgericht fur die Stadt
Warschau in Warschau, XIV. Wirtschaftsabteilung des
Landesgerichtsregisters, NIP 527-020-49-33, Stammkapital: PLN
100.980,00.

2. Gemal den Bestimmungen dieser Garantiekarte garantiert der
Garantiegeber das Produkt, das aus dem Vertrieb des Garantiegebers
stammt.

3. Die Haftung im Rahmen der Garantie erstreckt sich nur auf Mangel,
die auf Ursachen zuriickzufiihren sind, die dem Produkt zum Zeitpunkt
der Lieferung an den Nutzer innewohnen.

4. Der Nutzer hat im Rahmen der Garantie das Recht, das Produkt
kostenlos reparieren zu lassen, sofern der Mangel wahrend der
Garantiezeit aufgetreten ist. Die Art und Weise der Reparatur des
Produkts (Reparaturmethode) liegt im Ermessen des Garantiegebers.
Stellt die Garantiegeberin fest, dass eine Reparatur nicht maéglich ist,
behalt sie sich das Recht vor, das fehlerhafte Element oder das gesamte
Produkt durch ein fehlerfreies zu ersetzen, den Preis des Produkts zu
mindern oder vom Vertrag zurtickzutreten.

5. Gegenliber dem Benutzer, der kein Verbraucher im Sinne des
Gesetzes vom 23. April 1964 ist. Die Haftung des Garantiegebers fiir
Schéden, die sich aus dieser Garantie und/oder im Zusammenhang mit
ihrem Abschluss und ihrer Erflllung ergeben, ist unabhangig vom

Unterschrift des Benutzers

Rechtstitel auf maximal den Wert des mangelhaften Produkts
beschrankt.
Il. Garantiezeit
Produktkomponenten Dauer des Garantieschutzes
. N 36 Monate ab dem Kaufdatum
Schweillgerat,

des Produkts, wie auf dieser

MIG/MAG-Kabel, Garantiekarte angegeben

Elektrodenkabel

Erdungsdraht

g?:mﬁﬁzzmgzmgfke Nicht von der Garantie
Elektrodenhalter abgedeckte Punkte
Massehalter

MIG/MAG-Brennerdiise

lll. Bedingungen fiir die Inanspruchnahme der Garantie
1.Der Benutzer sollte den ausgefiillten Garantieschein des Produkts
vorlegen und die Umsténde des Kaufs des Produkts durch den Benutzer
belegen, z. B. durch Vorlage der Quittung, Rechnung usw. Im Interesse
einer effizienten Reklamationsbearbeitung wird empfohlen, dass der
Benutzer zusammen mit dem Produkt alle in der Bedienungsanleitung
unter "Vervollstandigung des Gerats" aufgefiihrten Komponenten
einreicht.

2.Dass der Benutzer die Anweisungen in der Bedienungsanleitung und
im Garantieschein beachtet.

3.Die Garantie gilt nur fiir das Gebiet der Republik Polen und der EU.
4.Die Garantie erstreckt sich nicht auf Produktméangel, die sich
insbesondere aus folgenden Griinden ergeben:

a. Nichteinhaltung der in der Gebrauchsanweisung festgelegten
Bedingungen durch den Benutzer, insbesondere hinsichtlich der
korrekten Bedienung, Wartung und Reinigung;

b. Verwendung von Reinigungs- oder Pflegemitteln durch den Benutzer,
die nicht der Gebrauchsanweisung entsprechen;

c. Unzureichende Lagerung und Transport des Produkts durch den
Benutzer,

d. Unerlaubte Anderungen und/oder Umbauten am Produkt durch den
Nutzer, die nicht mit dem Garantiegeber vereinbart wurden;

e. Die Verwendung von Verbrauchsmaterialien, die nicht mit der
Bedienungsanleitung Ubereinstimmen, durch den Benutzer in dem
Produkt.

5. Der Benutzer, der kein Verbraucher im Sinne des Gesetzes vom 23.
April 1964 ist. Zivilgesetzbuches ist, verliert die Garantie fur das Produkt,
in dem:

- Seriennummern, Datumsangaben und Typenschilder vom Benutzer
entfernt, verandert oder beschadigt worden sind;

- die Plomben vom Benutzer beschadigt wurden oder Anzeichen von
Manipulationen durch den Benutzer aufweisen.

6. Achtung: Der Benutzer muss die mit dem taglichen Betrieb des

Produkts verbundenen Téatigkeiten, die sich wu.a. aus der
Gebrauchsanweisung ergeben, selbst und auf eigene Kosten
durchfiihren.

IV. Beschwerdeverfahren

1. Sollte sich herausstellen, dass das Produkt nicht ordnungsgeman
funktioniert, vergewissern Sie sich bitte, dass alle Schritte, die
insbesondere in der Bedienungsanleitung angegeben sind, korrekt
ausgefuhrt wurden, bevor Sie eine Reklamation einreichen.

2. Es wird empfohlen, eine Reklamation unverzuglich, vorzugsweise
innerhalb von 7 Tagen nach Feststellung eines Mangels am Produkt,
vorzubringen. Der Benutzer, der kein Verbraucher im Sinne des
Gesetzes vom 23. April 1964 ist. Zivilgesetzbuches ist, verliert die
Rechte aus dieser Garantie, wenn eine Reklamation nicht innerhalb von
7 Tagen erfolgt.

3. Eine Reklamation kann u.a. beim Kauf des Produkts, beim
Garantieservice oder schriftlich an die folgende Adresse erfolgen: Dedra
Exim Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkdw.

4. Der Nutzer kann eine Beschwerde mit dem auf der Website
www.dedra.pl verfligbaren Formular einreichen. ("Formular fir
Gewahrleistungsanspriiche").

5. Die Adressen des Garantieservices fir die einzelnen Lander finden
Sie unter www.dedra.pl. Wenn es fiir ein bestimmtes Land keinen
Garantieservice gibt, wird empfohlen, Garantieanspriiche an folgende
Adresse zu richten: Dedra Exim Sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw
(Polen).

6. Im Hinblick auf die Sicherheit des Benutzers ist die Verwendung eines
mangelhaften Produkts verboten.

7. Achtung: Die Verwendung eines defekten Produkts ist gefahrlich fiir
die Gesundheit und das Leben des Benutzers.

8. Die Erflllung der Garantieverpflichtungen erfolgt innerhalb von 14
Werktagen, gerechnet ab dem Datum der Lieferung des reklamierten
Produkts durch den Nutzer.

9. Es wird empfohlen, das mangelhafte Produkt zu reinigen, bevor es zur
Reklamation eingereicht wird. Es wird empfohlen, das zu reklamierende
Produkt sorgfaltig vor Transportschaden zu schitzen (es wird
empfohlen, das zu reklamierende Produkt in der Originalverpackung zu
liefern).

10. Die Gewahrleistungsfrist verlangert sich um die Zeit, in der der Nutzer
das von der Gewabhrleistung erfasste Produkt aufgrund eines Mangels
nicht nutzen konnte.

Durch die Garantie werden die Rechte des Nutzers im Rahmen der
Gewahrleistungsvorschriften fiir Mangel an den verkauften Waren nicht
ausgeschlossen, eingeschrankt oder ausgesetzt.

Gemal Artikel 13 Absatz 1 und 2 der Verordnung (EU) 2016/679 des
Europaischen Parlaments und des Rates vom 27. April 2016 zum Schutz
naturlicher Personen bei der Verarbeitung personenbezogener Daten,
zum freien Datenverkehr und zur Aufhebung der Richtlinie 95/46/EG (im
Folgenden: ,RODO") informieren wir Sie

1. Der Verwalter Ihrer im Formular angegebenen personenbezogenen
Daten ist DEDRA-EXIM sp. z 0.0. mit Sitz in Pruszkéw , ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkéw (im Folgenden: ,Verwalter).

2. lhre Daten werden ausschliefllich zum Zweck der Durchfiihrung des
Garantieverfahrens fir das Gerat gemaR Artikel 6 Absatz 1 Buchstabe b
der Allgemeinen Datenschutzverordnung (im Folgenden: GDPR")
verarbeitet. Die Bereitstellung der Daten ist freiwillig, aber fur die
Durchfiihrung des Garantieverfahrens erforderlich.

3. lhre Daten werden fiir die Dauer der Priifung der Durchfiihrung des
Garantieverfahrens und fur Archivierungszwecke im Falle der
Notwendigkeit der Abwehr mdoglicher Anspriiche gegen den Verwalter
nicht 1anger als bis zu deren Verjahrung verarbeitet.

4. lhre Daten dirfen nur an Stellen weitergegeben werden, die Daten im

Auftrag des Verwalters auf der Grundlage einer schriftlichen
Vereinbarung Uber die Beauftragung mit der Verarbeitung
personenbezogener Daten verarbeiten und die u.a. technische
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Dienstleistungen, Hosting oder Website-Wartung, IT-Dienstleistungen
und Kurierdienste anbieten. Die Dienstleister des Verwalters sind
verpflichtet, die Datensicherheit zu gewahrleisten und die Anforderungen
des geltenden Rechts in Bezug auf den Schutz personenbezogener
Daten zu erfillen, und durfen die anvertrauten personenbezogenen
Daten nicht fur andere als die im Vertrag mit dem Verwalter genannten
Zwecke verwenden.

5. lhre Daten werden nicht automatisiert verarbeitet, einschlieRlich
Profiling, und werden nicht an ein Drittland/eine internationale
Organisation Ubermittelt.

6. Sie haben jederzeit das Recht auf Auskunft Giber den Inhalt Ihrer Daten
sowie das Recht auf Berichtigung, Loschung, Einschrankung der
Verarbeitung, das Recht auf Datenlbertragbarkeit und das Recht auf
Widerspruch.

7. Fir alle Fragen im Zusammenhang mit der Verarbeitung lhrer
personenbezogenen Daten durch den fur die Verarbeitung
Verantwortlichen kénnen Sie sich an die folgende E-Mail-Adresse
wenden: daneosobowe@dedra.pl;

8. Sie haben das Recht, eine Beschwerde bei der Datenschutzbehérde
einzureichen;
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