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Instrukcja wazna dla urzadzen wyprodukowanych po: / Navod pro zafizeni vyrobena po: / Navod pre obsluhu zariadeni vyrobenych po: / Instrukcija
— jrenginiai, kurie buvo pagaminti nuo: / LietoSanas instrukcija iericém izgatavotiem péc: / Utmutatd a utan gyartott készilékekhez: / Manualul de
utilizare pentru aparate fabricate dupa: / Navodila veljajo za naprave, proizvedene po:/ Upute vrijede za uredaje proizvedene nakon: 01.01.2023

PL SPAWARKA INWERTOROWA

DO SPAWANIA METODAMI MMA i TIG

Instrukcja obstugi z kartg gwarancyjng

CZ INVERTOROVA SVARECKA

PRO SVAROVANiI METODAMI MMA i TIG

Navod k obsluze se zarucnim listem

SK INVERTOROVA ZVARACKA

NA ZVARANIE METODAMI MMA a TIG

Uzivatel'ska priru¢ka so zaruénym listom

LT INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS
SUVIRINIMUI MMA IR TIG METODAIS

Naudojimo instrukcija su Garantiniu lapu

LV INVERTORA METINASANAS APARATS
METINASANAI AR MMA un TIG metodém
LietoSanas instrukcija ar garantijas talonu

HU INVERTERI'ES’HEGESZT(‘) BERENDEZI’ES
MMA és TIG ELJARASU HEGESZTESHEZ
Hasznalati Utasitas Garanciajeggyel

RO APARAT DE SUDURA DE TIP INVERTOR
PENTRU SUDURA CU METODE MMA $I TIG
Instructiuni de utilizare si certificat de garantie
S| INVERTERSKI VARILNIK

zavarjenje MMA in TIG

Navodila za uporabo z garancijsko kartico

HR INVERTERSKI APARAT ZA ZAVARIVANJE
ZA MMA i TIG ZAVARIVANJE

Upute za upotrebu s jamstvenim listom

BG UHBEPTOPEH 3ABAPBYEH ANAPAT
3a MMA u TIG 3aBapsiBaHe

PbKkoBOACTBO 3a ynoTpeba ¢ rapaHUMoHHa kapTa

Wszelkie prawa zastrzezone. Niniejsze opracowanie jest chronione prawem autorskim. Kopiowanie lub rozpowszechnianie Instrukji Obstugi we fragmentach albo w catosci bez zgody DEDRA-
EXIM zabronione Dedra-Exim zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjno-technicznych oraz kompletacyjnych bez uprzedniego powiadamiania. Zmiany te nie mogg stanowi¢
podstawy do reklamowania produktu. Instrukcja obstugi dostgpna na stronie www.dedra.pl

V8echna prava vyhrazena. Toto zpracovani je chranéno autorskym pravem. Kopirovani nebo $ifeni Navodu k obsluze v ¢astech nebo vcelku bez souhlasu spole¢nosti DEDRA EXIM je zakazano.
Dedra-Exim si vyhrazuje pravo zavadét konstrukéni a technické a komplementaéni zmény bez dfivéjSiho oznameni. Tyto zmény nemohou byt zakladem pro reklamovani vyrobku. Navod k obsluze
dostupny na strankach www.dedra.pl
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VSetky prava vyhradené. Tieto materidly si chranené autorskymi pravami. Kopirovanie pripadne $irenie €asti, pripadne celého navodu na obsluhu je bez suhlasu spolo¢nosti DEDRA-EXIM
zakazané. Dedra-Exim si vyhradzuje pravo na vykonavanie konstrukéno-technickych zmien, a zmien doplnkového prislusenstva, bez predchadzajuceho upozornenia. Tieto zmeny nemdzu byt
dévodom na reklaméciu vyrobku. UZivatel'ska priruc¢ka je dostupna na webovej stranke www.dedra.pl

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 pokyc€ius be iSankstinio jspéjimo. Sie poky¢iai negali biti skundo dél produkto pagrindu. Naudojimo instrukcija
yra prieinama svetainéje: www.dedra.pl

Visas tiesibas pasargatas. Sis izdevums ir sargats ar autortiesibu. Lietodanas Instrukcijas kopé$ana vai izplati$ana pilnigi vai fragmentos bez Dedra-Exim firmas piekrisanas ir aizliegta. Firma
Dedra-Exim atstaj sev tiesibu veikt konstrukcijas-tehnikas izmainu, ka arT komplektacijas izmainu bez iepriek$éja pazinojuma. STs izmainas nevar bit par pamatu produkta reklamésanai. Lietosanas
instrukcija pieejama majaslapa www.dedra.pl

Minden jog fenntartva. A jelen kiadvany szerzéi jogokkal védve. A Hasznalati Utasitas masolasa vagy terjesztése egészében vagy részleteiben a DEDRA-EXIM irasos engedélye nélkil tilos A
Dedra-Exim fenntartja maganak a szerkezeti-miszaki, valamint komplettalasi valtoztatasok elézetes bejelentés nélkiili bevezetésének jogat. Ezek a valtozasok nem szolgélhatnak alapjaul a termék
reklamacidjanak. A hasznalati utasitas a www.dedra.pl weboldalon elérhetd.
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Toate drepturile rezervate. Aceasta redactare este protejata prin legea dreptului de autor. Este interzisa copierea, reproducerea in orice fel sau multiplicarea si distribuirea partiala 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
prealabild. 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$¢itena na podlagi predpisov o avtorskih pravicah. Prepovedano je kopiranje ali razsirjanje teh navodil za uporabo po delih ali v celoti brez soglasja ,Dedra-
Exim”. ,Dedra-Exim” si pridrZzuje pravico do uvajanja konstrukcijsko-tehni¢nih in kompletacijskih sprememb brez predhodnega obvestila. Te spremembe ne morejo biti podlaga za prijavo
reklamacije. Navodila za uporabo so na voljo na strani www.dedra.pl

Sva prava su rezervirana. Ovo djelo je zasti¢eno autorskim pravom. Zabranjeno je kopiranje ili distribucija Uputa za uporabu u dijelovima ili u cijelosti bez pristanka ,Dedra-Exim”a ,Dedra-Exim”
zadrzava pravo uvodenja promjena konstrukcijskih, tehnickih i zavr$nih bez prethodne obavijesti. Ove promjene ne mogu predstavljati osnovu za reklamiranje proizvoda. Upute za uporabu
dostupne su na web stranici www.dedra.pl

Bewnukn npaBa 3anaseHn. ToBa NponsBefeHne e 3alMTeHo C aBTOPCKM npaBa. KonupaHeTo unu pasnpocTpaHeHneTo Ha PBbKoBOACTBOTO 3a NOTPeBUTENs Ha YacTu Unu kaTo Usano e 3abpaHeHo
6e3 paspeluenneTo Ha ,Dedra-Exim”. ,Dedra-Exim” cu 3ana3sa npaBoTO Ja NpaBu NPOMEHU B An3aiHa, TEXHNYECKUTE XapaKTepUCTUKV 1 3aBbpLUBaHeTo 6e3 npeaBapuTenHo ysegomneHve. Tean
NPOMeHM He mMoraT Aa 6baaT OCHOBaHWe 3a peknaMmupaHe Ha NpoaykTa. PbKOBOACTBOTO 3a noTpebuTens e Ha pasnonoxeHue Ha agpec www.dedra.pl
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KONTAKT:
/Kontaktai:/ Kontakts:/ Elérhet6ség:/Contact:/ Contacto:/ Contact:/ Contact:/ Kontakt:
DEDRA - EXIM Sp. z 0.0. 05-800 Pruszkéw ul. 3 Maja 8; Tel. (22) 73-83-777 wew. 129,165;
fax (22) 73-83-779; E-mail info@dedra.com.pl www.dedra.pl
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Opis Zastosowanych Piktogramoéw/ Popis Pouzitych Piktogramui/ Opis Pouzivanych Piktogramov/ Panaudoty Piktogramy Aprasymas/ Lietoto Piktogrammu
Apraksts/ Az Alkalmazott Piktogramok Magyarazata/ Descrierea Pictogramelor/omschrijving Van De Gebruikte Pictogramme/ / Verwendete Piktogramme
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Nakaz: przeczytaj instrukcje obstugi / Pfikaz: prectéte navod k obsluze / Prikaz: oboznamte sa s uzivatelskou priru¢kou / Privaloma: perskaitykite
aptarnavimo instrukcijg / Noradijums: rlpigi 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/ 3anoBeara: npoyeTeTe pbKOBOACTBOTO 3a ynoTpeba

tatwy zapton tuku — uktad utatwiajacy zapton tuku/ snadné zapaleni oblouku — systém usnadfiuji zapaleni oblouku/ fahké zapalenie obluka — systém
ulahé&ujuci vzplanutie obluka/ lengvas lanko uzdegimas — lanko uzdegima palengvinanti sistema/ viegla loka aizdeg$ana - loka aizdegSanas atvieglo$anas
sisteémal kdnnyl ivgyuijtas — ivgyujtas megkonnyitd rendszer/ aprindere usoara a arcului — sistem de facilitare pentru aprinderea arcului/ Enostavni vZzig obloka
- sistem za laZji vzig obloka / Easily ignite the arc - sustav koji olakSava paljenje luka / JlecHo 3ananBaHe Ha gbrarta - cucTema, ynecHsisallia 3ananBaHeTo Ha
avrata

Startowy wzrost pradu spawania — ukfad regulujacy dynamike tuku i jego stabilno$é/ pocatecni narust svarovaciho proudu — systém upravujici dynamiku
oblouku a jeho stabilitu/ Startovy narast zvaracieho prudu — systém regulujuci dynamiku obluka a jeho stabilitu/ startinis suvirinimo elektros padidéjimas —
lanko dinamika ir stabilumg reguliuojanti sistema/ metind$anas stravas starta palielind$ana - loka dinamikas un stabilitates regul&josa sistémal/ inditasi aram
ndvekedés — az iv dinamikajat és stabilitasat szabalyzo6 rendszer/ crestere de start al curentului de sudare - sistem de reglare a dinamici si stabilitati arcului/
Povecanje zacetnega varilnega toka - sistem uravnava dinamiko obloka in njegovo stabilnost / Poveéanje pocetne struje zavarivanja - sustav koji regulira
dinamiku luka i njegovu stabilnost / YBenuyaBaHe Ha 3aBapbyHUs TOK MpW 3anovBaHe Ha 3aBapsiBaHETO - cucTeMata perynvpa AMHamukaTa Ha abrata u
HelHaTa cTabunHocT

Zwarciowy zapton tuku - uktad zapobiegajacy zniszczeniu elektrody w wyniku jej przyklejenia/ zkratové zapaleni oblouku — systém zabrariujici zni¢eni
elektrody v nasledku jejiho pfilepeni/ skratové zapalenie obluka — systém predchadzajuci zni€eniu elektrédy nasledkom jej prifahnutia/ kontaktinis lanko
uzdegimas — sistema, apsauganti nuo elektrodo sunaikinimo dél jo prilipimo/ Tssavienojuma loka aizdegSana - aizsardzibas sistéma pret elektroda bojasanas
pielipinaSanas rezultata/ révidzarlati ivgyujtds - az rendszer az elektréda leragadasabdl szarmazé karosodasanak megel6zésére/ aprinderea arcului prin
scurtcircuitare — sistem de prevenire a deteriorari electrodului din cauza lipiri acestuia/ VZig s kratkim stikom - sistem, ki preprecuje unienje elektrode zaradi




Spis tresci

. Zdjecia i rysunki

. Szczegodlowe przepisy bezpieczenstwa
. Opis urzadzenia
Przeznaczenie urzgdzenia

. Ograniczenie uzycia

Dane techniczne

. Przygotowanie do pracy

. Podtgczenie do sieci

. Wigczanie urzadzenia

10. Uzytkowanie urzadzenia

11. Biezgce czynnos$ci obstugowe
12. Zasady doboru elektrod
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prijemanja / Paljenje luka kratkog spoja - sustav koji sprje€ava oSteéenje elektrode uslijed lijeplienja / 3ananBaHe ¢ KbCO CbeauHeHue - CUCTEMA,
npefoTBpaTsBalla paspylaBaHeTo Ha enlekTpoga nopaam 3anensaHe

Przystosowanie do zasilania z generatora oraz informacja o jego minimalnej mocy/ pfizplsobeni napdjeni 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 galia/ pielago$ana baro$anai no generatora un informacija par t& minimalo jaudu/ kialakitds a generatorral torténd 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 moc¢i / Prilagodba na napajanje iz generatora i podaci o njegovoj minimalnoj snazi / AganTupaHe KbM
3axpaHBaHeTO Ha reHepaTopa ¥ UHgopmauus 3a HeroBata MUHUManHa MOLLHOCT

Sygnalizacja zadziatania zabezpieczenia termicznego/ indikace aktivace tepelné ochrany/ signalizacia aktivacie tepelnej poistky/ terminés apsaugos
suveikimo signalizavimas/ termiskas aizsardzibas iedarbinasanas signalizacija/ a temikus védelem miikddésének jkijelzése/ indicator actionare protectie
termicad/ Navedba aktivacije toplotne zas¢ite / Signalizacija aktiviranja toplinske zastite / inankauus 3a 3ageiictBaHe Ha TepMuyHaTa 3awmTa

Nakaz stosowania ostony twarzy (maska spawalnicza)/ pfikaz k pouzivani ochrany obli¢eje (svafovaci kukla)/ prikaz pouzivania ochrany tvéare (zvarac¢ska
maska)/ privaloma naudoti veido apsaugg (suvirintojo skydelj)/ obligati lietot sejas aizsardzibu (metinaSanas maska)/ el6iras az arcvédé maszk hasznalatara
(hegeszt6 maszk)/ obligatoriu folosirea protectiei fetei (masca de sudor)/ Obvezna uporaba za$¢ite obraza (varilna maska) / Obavezno koriStenje $titnika za
lice (maska za zavarivanje) / 3agbmkuTeNHoO U3Non3BaHe Ha 3almTa Ha nNUUEeTo (Macka 3a 3aBapsiBaHe)

Nakaz stosowania rekawic/ pfikaz k pouzivani rukavic/ prikaz pouzivania rukavic/ privaloma naudoti pirstines/ cimdu lietoSana obligata/ el6iras a kesztl
hasznalatara/ obligatoriu purtarea manusilor/ Nositi je treba rokavice / Moraju se nositi rukavice / Tpsbsa Aa ce HOCAT pbkaBULW

Ostrzezenie o promieniowaniu podczerwonym/ varovani pred infratervenym zarenim/ varovanie pred intenzivnym infraéervenym zZiarenim/ jspéjimas apie
infraraudonajg spinduliuote/ bridindjums par infrasarkana starojumu/ figyelmeztetés az infravords sugarzasrol/ avertisment radiatie arc de sudura/ / Opozorilo
o infrarde¢em sevanju / Upozorenje na infracrveno zrac¢enje / MNpeaynpexaeHune 3a nHdpayepseHa pagnaums

Oznakowanie gniazda przytaczeniowego biegunu (-) przed poditaczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta elektrod - zazwyczaj do tego gniazda
nalezy przylaczy¢ przewod z uchwytem elektody/ oznaceni pfipojovaci zasuvky pélu (-) pred pfipojenim zkontrolujte pokyn vyrobce elektrod — obvykle se
do této zasuvky pfipojuje kabel s drzakem elektrody/ oznacenie pripojného konektora zaporného polu (-) pred pripojenim skontrolujte pokyny vyrobcu elektréd
— oby€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 pieslég$anas ligzdas apzimésana - pirms pieslégSanas parbaudit elektrodu
razotaja noradijumu - parasti pie ligzdas var bt pieslégts vads ar elektroda turétaju/ a csatlakoz6 aljzatpolaritdsanak jel6lése (-) a csatlakozas el6tt ellendrizze
a gyarto elektréd ajanlasat - altalaban ehhez az aljzathoz kell csatlakoztatni a kabelt az elektrédatartéval/ marcarea conectorului de conectare a polului (-),
fnainte de conectare sa se verifice recomandarea producatorului de electrozi — de obicei la acest conector se va conecta cablul cu suportul electrodului/
Oznaka priklju¢ne vti¢nice (-) Pred priklju€itvijo preverite priporocilo proizvajalca elektrod - obi¢ajno je treba v to vti¢nico prikljuciti kabel elektrodnega drzala /
Oznacavanje priklju¢ne utinice (-) pola prije spajanja provjerite preporuku proizvodaca elektrode - obi¢no se na tu utiCnicu treba spojiti Zica s drzatem
elektrode / MapkvpoBka Ha rHe3goTo 3a CBbp3BaHe Ha nomtocute (-) Mpean cBbp3BaHe MpoBepeTe NpenopbkaTa Ha NPOM3BOAWTENSA Ha enekTpoda -
0b1KHOBEHO KabenbT Ha Abpxkaya Ha enekTpoaa TpsibBa Aa ce CBbpXe KbM TOBa rHe3f0

Oznakowanie gniazda przylaczeniowego biegunu (+) przed podiaczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta elektrod - zazwyczaj do tego gniazda
nalezy przylaczy¢ przewod z uchwytem elektody/ oznaceni pfipojovaci zasuvky poélu (+) pred 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
— obyc€ajne sa k tomuto konektoru pripaja kabel s drziakom elektrédy/ (+) poliaus pajungimo lizdo Zyma — prie$ pajungiant, reikia patikrinti elektrody gamintojo
nurodymus — jprastai j §j lizda yra jjungiamas laidas su elektrodo laikikliu/ (+) pola pieslég$anas ligzdas apzimésana - pirms pieslégSanas parbaudit elektrodu
razotaja noradijumu - parasti pie ligzdas var bat pieslégts vads ar elektroda turétaju/ a csatlakozo6 aljzat polaritasanak jeldlése (+) a csatlakozas elétt ellendrizze
a gyarto elektrod ajanlasat - altaldban ehhez az aljzathoz kell csatlakoztatni a kabelt az elektrodatartéval/ marcarea conectorului de conectare a polului (+),
fnainte de conectare sa se verifice recomandarea producatorului de electrozi — de obicei la acest conector se va conecta cablul cu suportul electrodului/ /
Oznaka priklju¢ne vti¢nice (+) Pred prikljucitvijo preverite priporogilo proizvajalca elektrod - obi¢ajno je treba v to vti€nico prikljuciti kabel z elektrodnim drzalom
| Oznacavanje priklju¢ne uti¢nice (+) pola prije spajanja provjerite preporuku proizvodaca elektroda - obi¢no se na tu uti¢nicu treba spoijiti Zica s drzacem
elektrode / MapkupoBka Ha rHe3goToO 3a CBbp3BaHe Ha nomiocuTe (+) MNMpeau cBbp3BaHe MpoBepeTe MpenopbkaTa Ha MPOW3BOAUTENS Ha enekTpoaa -
0BMKHOBEHO KbM TOBa rHe3A0 TpsibBa Aa ce CBbpxe kaben ¢ Abpxay 3a enekTpoa.

2. Szczegotowe przepisy bezpieczenstwa

Podczas pracy urzgdzeniem spawalniczym zaleca sie zawsze przestrzegac
podstawowych zasad bezpieczenstwa pracy, w celu unikniecia wybuchu pozaru,
porazenia prgdem lub obrazern mechanicznych.

W czasie pracy nalezy stosowac¢ $rodki ochrony osobistej: fartuch spawalniczy,
rekawice spawalnicze, maske spawalniczg | odpowiednie obuwie o
antyposlizgowej podeszwie.

Stosowac okulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.

Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprawnie dziafajgcg
instalacje odciggowa. Zabroniona jest praca w pomieszczeniu zapylonym lub
zakurzonym.

Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem ochronnym.
Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia w wilgotnym lub mokrym pomieszczeniu.
Zabronione jest pozostawianie lub uzytkowanie urzgdzenia na deszczu lub $niegu.

13. Samodzielne usuwanie usterek

14. Informacje dodatkowe

15. Kompletacja urzadzenia, uwagi koncowe
16.Informacja dla uzytkownikdbw o pozbywaniu
elektrycznych i elektronicznych

Deklaracja zgodnosci znajduje sig w siedzibie producenta Dedra Exim Sp. z 0.0
Ogdlne Warunki Bezpieczenstwa zastaty dotagczone do instrukcji jako oddzielna
broszura. Szczegétowe warunki bezpieczenstwa dla opisanego urzadzenia
zatgczono do instrukcji.

Podczas pracy urzadzeniem zaleca si¢ zawsze przestrzegac
podstawowych zasad bezpieczenstwa pracy, w celu uniknigcia wybuchu
pozaru, porazenia pradem elektrycznym lub obrazenia mechanicznego.

sie urzadzen

Przed przystgpieniem do eksploatacji urzadzenia prosimy o zapoznanie si¢ z
trescig Instrukcji Obstugi. Prosimy o zachowanie Instrukcji Obstugi, instrukciji
bezpieczenstwa pracy i Deklaracji Zgodnosci. Rygorystyczne przestrzeganie
wskazéwek i zalecen zawartych w Instrukcji obstugi wptynie na przedtuzenie
zywotno$ci Panstwa urzadzenia

M€Y Podczas pracy nalezy bezwzglednie przestrzegaé¢ wskazowek
zawartych w instrukcji bezpieczenstwa pracy.

Instrukcja bezpieczenstwa pracy jest dotagczona do urzadzenia jako oddzielna
broszura i nalezy jg zachowaé. W razie przekazania urzgdzenia innej osobie,
prosze wreczyé jej rowniez instrukcje obstugi, instrukcje bezpieczenstwa pracy.
Firma Dedra Exim nie odpowiada za wypadki powstate w wyniku nie przestrzegania
wskazéwek bezpieczenstwa pracy. Nalezy przeczytaé uwaznie wszystkie
instrukcje bezpieczenstwa i instrukcje obstugi. Niestosowanie sie do ostrzezen i
instrukcji moze skutkowa¢ porazeniem prgdem, pozarem i/lub powaznymi
obrazeniami. Zachowaj wszystkie instrukcje, instrukcje bezpieczenstwa i
deklaracje zgodnosci dla przysztych potrzeb.

Zabronione jest uzytkowanie spawarki w miejscach, w ktérych znajduja sie ciecze
tatwopalne lub gazy.

Zabronione jest umieszczanie spawarki na podfozu pochytym, niestabilnym lub
sypkim.

Podczas pracy nie dotyka¢ czesci uziemionych jak kaloryfery, przewody wodne,
chtodziarki itp.

Spawarke nalezy wigczac do sieci zasilajgcej jedynie na czas pracy. Po wigczeniu
zasilania w miejscu pracy nie mogg przebywac osoby nie powotane. Urzgdzenie
jest szczegdlnie niebezpieczne dla dzieci, dlatego nalezy dotozy¢ szczegdlnej
troski, by urzgdzenie byto absolutnie niedostepne dla dzieci.

Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem. Nie
stosowac spawarki do rozmrazania rur.

Nie demontowac obudowy urzgdzenia

Sprawdzaé kazdorazowo przed uruchomieniem urzgdzenia stan oston i wszelkich
elementéw bezpieczenstwa pracy. Nie pracowaé z uszkodzonymi, wymieni¢ na
wolne od wad.

Przewdd zasilajgcy oraz ewentualnie zastosowany przedfuzacz chroni¢ przed
nadmiernym cieptem, olejami oraz ostrymi krawedziami. Nie pracowac, gdy
przedituzacz jest zwinigty.

Przedtuzacz stosowany przy pracy powinien zapewnia¢ swobodng eksploatacje, a
dfugosc przewodu powinna byc¢ tak dobrana by jego nadmiar nie przeszkadzat w
pracy.

Nie ciggnac¢ za przewéd przytaczeniowy odtgczajgc wtyczke z gniazdka.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy unieruchomic¢ obrabiany materiat za pomocg
Sciskow lub imadfa.

Podczas pracy przyjac¢ pozycje wykluczajgcg przewrdcenie sie. Stac pewnie.
Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy spawarkg nalezy kontrolowac stan
przewodu zasilajgcego, przewodéw spawalniczych, uchwytéw elektrod i
pozostatych stosowanych przewodoéw pradowych. Nie pracowac¢ uszkodzonymi.
Uszkodzone wymienic¢ na wolne od wad.



Przed pierwszym podigczeniem spawarki nalezy sprawdzi¢ czy napigcie zasilajgce
odpowiada oznaczeniu na tabliczce znamionowej urzgdzenia. Gniazdko zasilajgce
musi by¢ wyposazone w zacisk ochronny.

Zabronione jest pozostawianie urzgdzenia podfgczonego do sieci bez dozoru.
Kazdorazowo po zakoriczeniu pracy obowigzkowo odfgczy¢ wtyczke od sieci
zasilajgcej.

Jednakze nawet jesli spawarka jest eksploatowana zgodnie z Instrukcjg Obstugi
niemoZzliwe jest catkowite wyeliminowanie pewnego czynnika ryzyka zwigzanego z
jej konstrukcjg i przeznaczeniem. W szczegdlnosci wystepujg nastepujgce ryzyka:
Poparzenia.

Zatrucia gazami, spalinami lub oparami.

Uszkodzenia wzroku.

Wzniecenia pozaru.

Porazenia prgdem elektrycznym.

Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie spawacza.

3. Opis urzadzenia

Rys. A: 1. Pokretlo nastaw MIG/MAG spoiny; 2. Przycisk wysuwania drutu ; 3.
Wyswietlacz; 4. Pokretto nastaw pradu spawania; 5. Gniazdo przewodu prgdowego
(+); 6. Gniazdo przewodu pradowego (-); 7. Przewdd spawalniczy MIG/MAG; 8.
Lampki sygnializacyjne;

Rys. B: 1 Wylgcznik zasilania; 2. Przewdd zasilajgcy; 3. Przylacze gazu
ostonowego; 4. Wentylator;

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

4. Przeznaczenie urzadzenia

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

Spawarka inwertorowa DESMil51M jest
zaawansowanym przeznaczonym do:

- spawania drutem nie ostonowym w ostonie gazu chemicznie obojgtnego Argon,
Hel lub aktywnego CO2 (metoda MIG/MAG)

- spawania drutem samoostonowym.

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

- spawania fukowego elektrodg otulong (metoda MMA).

Spawarki inwertorowe sg odzajem spawarek, generujgcych niezbedne wartosci
pragdowe za pomocg uktadéw elektronicznych. Cechujg je niewielkie rozmiary,
niska waga, znaczna sprawnos$¢, szeroki zakres zastosowania, bardzo dobre
efekty spawania i znaczna mobilno$¢ transportowa.

Spawarka model DESMil51M przeznaczona jest do spawania recznego przy
uzyciu drutu spawalniczego samoostonowego lub w ostonie gazowej MIG/MAG.
Dodatkowo mozna nig spawa¢ elektrodami otulonymi takich materiatéw jak stale
stopowe, konstrukcyjne oraz zeliwa. Mozna nig pracowaé z zastosowaniem
elektrod otulonych o $rednicach od 1,6 mm do 2,5 mm, w zalezno$ci od zadanego
pradu spawania, potrzeb i rodzaju wykonywanych operacji. Spawarkg mozna takze
pracowa¢ elektrodami nietopliwymi w ostonie gazéw spawajgc takze metale
kolorowe i bardzo cienkie elementy, uzyskujac jednocze$nie znacznie lepsze
jakosciowo spoiny. Spawarka DESMi151M nie nadaje sie do spawania aluminium
i jego stopow. Spawarki przystosowane sg do zasilania o napigciu 230V ~ 50 Hz
(jednofazowe).

5. Ograniczenia uzycia

Spawarka zostata zaprojektowana do pracy w obszarze przemystowym. 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 wytwarzac zakiocenia elektromagnetyczne,
ktore moze oddziatywa¢é na prace komputeréw i urzgdzen sterowanych
komputerowo, urzgdzen systeméw bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego,
sprzetu tgcznosci radiowej, urzadzen sterowanych droga radiows itp. Urzadzenie
zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby moglo byé stuzyé réwniez
uzytkownikom amatorskim.

Samowolne zmiany w budowie mechanicznej i elektrycznej lub elektronicznej,
wszelkie modyfikacje, czynnosci obstugowe nie opisane w Instrukcji Obstugi bedg
traktowane za bezprawne i powodujg natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych
oraz wystawionej deklaracji zgodnosci. Niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie,
badz niezgodnie z zaleceniami i wskazéwkami zawartymi w Instrukcji Obstugi,
spowoduje natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych.

Spawarka moze zaktéca¢ prace komputeréw i urzadzen sterowanych
komputerowo, urzgdzen systeméw bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego,
sprzetu facznosci radiowej, urzadzen sterowanych drogg radiowg itp. Nalezy
upewni¢ sig, ze zainstalowanie spawarki nie bedzie powodowaé niepoprawnej
pracy innych urzadzen.

Zabroniona jest praca w duzym zapyleniu lub zakurzeniu (szczegodlnie drobiny
metalu). Stopnie zanieczyszczenia definiuje norma PN-EN 60974-1. Nalezy
zagwarantowac¢ odpowiednig jako$¢ srodowiska pracy, gdyz nie przestrzeganie jej
moze powodowac uszkodzenie urzadzenia (stopnie zanieczyszczenia urzadzenia
opisano w informacjach dodatkowych. Spawarke umiesci¢ w pomieszczeniu o
swobodnej cyrkulacji powietrza i sprawnie dziatajgca 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 si¢ ono w poblizu:
- przewodéw komputerowych

- przewodow telefonicznych

- przewodow sterowania przemystowego.

Zaleca sig, aby osoby uzywajgce osobistych urzadzen medycznych, takich jak:
rozruszniki serca, urzadzenia wspomagajgce stuch itp. przed rozpoczeciem
uzytkowania urzadzenia spawalniczego skonsultowaty si¢ zlekarzem
prowadzgcym.

produktem  technologicznie

Nie uzytkowaé spawarki przy temperaturze powyzej 40° C. Nie przecigzaé
spawarki. Nalezy przestrzega¢ okreslonego cyklu pracy (wspdiczynnik X) przy
nastawach prgdowych podczas spawania.

Tabela nastaw i cyklu pracy znajduje sie na tylnym panelu urzagdzenia.
Legenda:

X - Cykl pracy 12 - Znamionowy prad spawania U2 - Napigcie w stanie
obcigzenia

Przyjmuije sig, iz czas petnego cyklu pracy wynosi 10 min

6. Dane techniczne

Model spawarki inwertorowej DESMi151M
Napiecie zasilajgce 230V ~50 Hz
Maksymalny prad spawania MIG/IMAG 120 A
Maksymalny prad spawania TIG 120 A
Maksymalny prad spawania MMA 115 A
Zakres regulacji pradu spawania 10-120 A
Chtodzenie wentylator
Waga 5kg

Stopien ochrony IP21S
Sprawnosc zrédia 85%

Moc w stanie jatowym 100

Funkcja spawania tukowego samoostonowym drutem proszkowym (nr 114 wg PN-
EN ISO 4063), Funkcja spawania metodg MIG w ostonie 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 0,8mm dla drutu zwyktego oraz 0,9 dla drutu
samoostonowego.

Funkcja spawania metodg TIG ( nr 141 wg PN-EN ISO 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 osiggnigcia jedynie gdy sie¢ zasilajgca
zapewnia peing wydajno$¢ pradowa. Spawarka wymaga przytaczenia do sieci
elektrycznej o wartosci nominalnej 230 V. Przewody przediuzajace o matym
przekroju powodujg znaczne obnizenie osiggow spawarki. Spawarka
przystosowana jest do zasilania z agregatu o mocy nominalnej 10 kVA. Stosowanie
agregatéw o nizszej mocy uniemozliwia uzytkowanie spawarki w catym zakresie
nastaw pragdowych.

Funkcja spawania metodg MMA (nr 111 wg PN-EN ISO 4063)

Maksymalna $rednica elektrody otulonej — 2,5 mm

7. Przygotowanie do pracy

W opakowaniu wraz ze spawarkg inwertorowg model DESMil51M znajdujg sie:
zamontowany na state przewdéd MIG/MAG, przewdd pradowy uchwytu elektrody
otulonej, przeznaczony do spawania metodg MMA, oraz przew6d masowy wspdiny
do zastosowania w obu wymienionych metodach spawania.

Spawarka powinna by¢ ustawiona w miejscu dobrze os$wietlonym bez dostepu
wilgoci. Sprawdzi¢ przed rozpoczeciem pracy spawarkg stan przewodu
zasilajgcego, przewoddéw spawalniczych, uchwytu elektrod i zacisku materiatu. Nie
pracowac uszkodzonymi. Uszkodzone wymieni¢ na wolne od wad. W czasie
spawania przewody pragdowe 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 usung¢ za pomocg szczotki drucianej, papieru $ciernego lub
chemicznie przez odtluszczenie. Oczyszczenie elementéw do spawania recznego
wykona¢ na szerokosci ok. 25mm. Czynno$¢ oczyszczenia materiatu
przeznaczonego do spawania prowadzi¢ bardzo doktadnie, niezaleznie od
zastosowanej metody spawania.

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

8. Podtaczenie do sieci

Przed pierwszym podtgczeniem spawarki upewni¢ sig, czy napigcie zasilania
odpowiada podanej na tabliczce znamionowej wartosci.

Instalacja zasilajagca spawarke powinna by¢ wykonana przewodem miedzianym o
minimalnym przekroju 3 x 2,5 mm 2, 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 podtgczac i nie uzytkowac spawarki jezeli sie¢ zasilajgca nie posiada przewodu
ochronnego.

Instalacja zasilajgca winna by¢é wykonana przez uprawnionego elektryka. W
przypadku korzystania z przedtuzaczy nalezy uzy¢ przedtuzacza przystosowanego
do nominalnego obcigzenia i wyposazonego w przewdd ochronny. Przewdd
elektryczny utozy¢ tak, aby w czasie pracy nie byt narazony na przecigcie,
przepalenie lub stopienie. Nie uzywac¢ uszkodzonych przedtuzaczy. Nie ciagng¢ za
kabel zasilajagcy wyjmujac wtyczke z gniazdka. Spawarka DESMil51M zostata
zaprojektowana do pracy z agregatem prgdotwérczym 10 kVA.

9. Wiaczanie urzadzenia

Upewni¢ sie ze sieC zasilajgca jest wyposazona w przewdd ochronny. Nalezy
stosowa¢ przediuzacz tréjzytowy z przewodem ochronnym, o przekroju zyt
przystosowanym do nominalnego obcigzenia.

Upewnic¢ sie, ze przycisk wtacznika jest w pozycji wytgczony (oznakowany OFF lub
O - rys. B). Zatgczenie napiecia nastgpuje poprzez przestawienie przycisku
wigcznika w pozycje wigczony (oznakowany ON lub | - rys. B).



W kompletacji spawarki znajduje sie przewdd masowy (wspodlny dla metod
spawaniaMIG/MAG, MMA i TIG) oraz przewdd pradowy elektrody otulonej do
spawania metodg MMA i przewdd pradowy MIG/MAG zamontowany na state.

Przygotowanie do spawania elektroda nietopliwg (TIG)

W celu przystosowania spawarki do spawania metoda TIG nalezy zaopatrzy¢ sie
w odpowiedni kabel stuzgcy do spawania tg metoda np. kabel TIH DESTi010 oferty
handlowej Dedra. Mozna stosowa¢ réwniez podobne kable innych producentéw
wyposazone w osobny przewdd gazowy oraz elektryczny z koncowkg DKJ 10-25
mm, przystosowane do spawania metodg TIG LIFT. Kabel taki nie wchodzi w sktad
wyposazenia podstawowego spawarkli. Zmontowaé przewdd pradowy elektrody
nietopliwej zgodnie z instrukcjg zataczong do kabla. Dla przewodu DESTiO10
nalezy odkreci¢ zaslepke krotkg uchwytu elektrody. Wyjgc¢ tuleje zaciskowg
elektrody. Dobrac¢ $rednice tulejki zaciskowej (rozmiar trwale naniesiony na tulejce)
do $rednicy elektrody, ktérej mamy zamiar uzyé. Wsuna¢ elektrode w tulejke, po
czym wsungé tulejke z elektrodg do oprawki uchwytu. Wyjg¢ z opakowania
za$lepke dlugg elektrody i nakreci¢ na uchwyt. Zwrdéci¢ uwage na fakt by elektroda
wystawata z uchwytu na ok. 5 mm. Wskazane jest by elektrode naostrzy¢ przed
uzyciem. Poprawi to zywotno$¢ elektrody, jako$¢ tuku elektrycznego i jakos$¢
procesu spawania. Zmontowany przewod pradowy podtgczy¢ do spawarki
wkrecajgc go w gniazdo przytgczeniowe bieguna ujemnego oraz poditgczy¢ zawor
(drugi cienki przewod) do reduktora butli i dokreci¢ go nakretka.

Butla z gazem, reduktor oraz przewdd ci$nieniowy gazu nie stanowig kompletacji
spawarki. Ustawi¢ na reduktorze przy butli pozadane ci$nienie gazéw ostonowych
odczytujac warto$¢ z manometru.

Wigczy¢ spawarke wiacznikiem 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 przetgcznikéw trybu.
Zostanie zasygnalizowany diodg oznaczong TIG umieszczong obok przetgcznika.
Po ustawieniu wszystkich wartosci mozna rozpocza¢ spawanie. Zapalenie tuku
uzyskuje sie poprzez dotkniecie koncem elektrody do spawanego materiatu. Po
zapaleniu fuku nalezy odsuna¢ elektrode aby nie dopusci¢ do jej przyklejenia.

W przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej 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 studzgc elementy sterujgce obwodem spawania. Po pewnym czasie,
zaleznym od temperatury otoczenia dioda gasnie. Spawanie mozna kontynuowac.

Przygotowanie do spawania metodg MIG/MAG

Urzgdzenie MIG/MAG jest wyposazone w podajnik drutu, ktérego zadaniem jest
podawanie drutu, gietkim przewodem, w sposéb ciggty. Podajnik sktada sie z

- silnika napgdowego

- rolki napedzajacej drut

- szpuli z drutem

Silnik poprzez przektadnie napedza rolki podajgce drut. Rolka moze rézni¢ sie
ksztattem rowka, w ktérym przesuwa sig¢ drut. Niewtasciwy dobér wielkosci rowka
do $rednicy drutu oraz docisk rolek moze by¢ przyczyna niewtasciwej pracy uktadu
podajgcego np.deformowanie drutu-przy zbyt duzym docisku drutu, powstanie
wyptywek na drucie-zle dobrana rolka i zbyt duza sita docisku drutu, brak przesuwu
drutu-za duzy jest klin rowka w stosunku do $rednicy drutu.

PAMIETAJ

Jezeli rolka napedowa slizga sie po drucie oznacza to, ze docisk jest za maly.
Jezeli drut blokuje si¢ w pancerzu lub jest skrawany przez rolke oznacza to,
ze docisk jest za duzy.

W przypadku spawania drutem proszkowym nalezy pamigta¢, ze nalezy
urzadzenie do tego przygotowaC poprzez zmiang polaryzacji napigcia
wyjsciowego na ujemng (przewéd uchwytu spwalniczego nalezy podtaczyé
do zacisku ujemnego, a przew6éd masowy do zacisku dodatniego).

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sig, ze rolka napgdowa jest ustawiona
na wtasciwg srednice i rodzaj drutu spawalniczego.

Zatozenie drutu

Zdja¢ regulacje docisku drutu, na ktérym mocowana jest rolka dociskowa.

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

- poczatek drutu przycia¢ po katem 45 stopni, za pomocg szczypiec bocznych

- wsung¢ drut w uktad podajacy drut

- wsuna¢ drut w prowadnice drutu,

- przesuwac drut, az do wysuniecia go z gniazda przewodu spawalniczego

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

- wkreci¢ przewod spawalniczy w gniazdo,

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

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

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

Przygotowanie do spawania elektroda otulong (MMA)

Podtaczyé przewody spawalnicze do spawarki zgodnie z biegunowos$cig zalecang
przez producenta elektrod i uwidoczniong na opakowaniu.

Biegunowo$¢ podtgczenia przyktadowo; elektroda oznakowana na opakowaniu DC
(-) prad staty, biegunowo$¢ ( - ), nalezy przewody pradowe podtaczyé nastepujaco:
1. Przewdd spawalniczy doprowadzajgcy prad do uchwytu elektrodowego -
wcisna¢ koncowke przewodu w gniazdo oznaczone ( - ) i przekreci¢ w prawo do
oporu.

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

Osadzi¢ elektrode w uchwycie, a zacisk drugiego przewodu przymocowaé 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 strefy spawania, ale w odlegtosci

uniemozliwiajgcej uszkodzenie przewodu doprowadzajgcego prad do spawanego
materiatu.

W przypadku koniecznos$ci spawania w miejscu odlegtym od zrédta zasilania i ze
wzgledu na mozliwe znaczne spadki napiecia w przewodzie zasilajgcym, nalezy
stosowac¢ przediuzacze o przekroju zyt wiekszym niz 2,5 mm kwdr. Przedtuzacz
musi by¢ wyposazony w przewdd ochronny.

Na panelu sterujgcym spawarki, znajduje sie przetacznik trybu spawania.
Przestawi¢ przetagcznik w potozenie MMA. Zostanie zasygnalizowany diodg
oznaczong MMA umieszczong obok przetacznika.Na panelu sterujgcym znajduje
sie takze pokretto nastaw pragdu spawania wraz z wswietlaczem. Pragd spawania
jest jednym z podstawowych parametrow pracy elektrodg otulong. W celu
nastawienia zgdanego prgdu nalezy po ustawieniu trybu pracy MMA nacisngé¢
pokretto nastaw a nastepnie wybraz pozgdang warto$¢ pradu spawania i ponownie
nacisng¢ pokretto. Warto$¢ pradu spawania zostanie zapamietana.

10. Uzytkowanie urzadzenia
Spawanie Metoda MIG / MAG

Metody spawania MIG / MAG elektrodami topliwymi wziety swoje nazwy od rodzaju
gazow 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 fuk spawalniczy,
dostarczanie roztopionego spoiwa, gteboko$¢ 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
pomocg podajnika . Koncéwka drutu wysuwa sig z dyszy i stapia w tuku jarzacym,
tworzgc jeziorko ciektego metalu. Optymalny wzrost natezenia pradu spawania
zalezy od drutu elektrodowego, $rednicy drutu elektrodowego, rodzaju gazu,
indukcyjnosci obwodu spawania.

W trakcie spawania mozemy wyr6zni¢ 3 rodzaje tukéw spawalniczych:

1. Zwarciowy- charakteryzuje sie¢ drobnymi kroplami, ciekty metal z drutu
przechodzi do jeziorka w wyniku zetknigcia sig

kropli z jeziorkiem. Ciekty metal przeptywa swobodnie w postaci kropel. Spawanie
tego typu daje maty rozprysk i odpowiednie formowanie spoiny i odpowiedni
przetop. Zaleca sig spawac materiaty o grubosci 1,5-3mm i $rednicy drutu
0,8mm-1,2mm

2. Przejsciowy- charakteryzuje sig przejsciem ciektego metalu z drutu do jeziorka
spawalniczego w postaci mieszanej (kropelkowa i natryskowa). Spawamy ta
metodg podczas spawania materiatu o grubosci od 3-6mm. Nalezy ustawia¢
wyzsze natgzenia pradu.

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

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

W niektérych 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. Zroédtem ciepta w tej metodzie jest
tuk elektryczny jarzacy sie pomiedzy elektrodg 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
koncowke elektrody i jeziorko cieklego metalu przed dostepem tlenu i azotu z
powietrza. Spawajgc ta metodg mozna stosowaé reczne podawanie spoiwa (drut)
lub spawa¢ 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 byé wolne od podmuchéw powietrza i musi byé
wyposazone w sprawnie dziatajgcg instalacje odciggowa.

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

Przed przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie czynnosci
opisane wczesniej. Szczegdlng uwage zwrdci¢ na wszelkie elementy zwigzane z
bezpieczenstwem pracy i przygotowaniem stanowiska pracy, oczyszczeniem
materiatu przeznaczonego do spawania oraz przygotowaniem urzadzenia do
pracy. Przygotowaé przewdd z uchwytem elektrody montujgc ja zgodnie z
wczesniejszym opisem. Podigczy¢ przewdd uchwytu elektrody nietopliwej oraz
przewdd zaciskowy materiatu do spawarki (,-” przewdd uchwytu elektrody, ,+”
zacisk materiatu) , wigczy¢ wtyczke do sieci zasilajacej (przycisk wigcznika musi
by¢ w pozycji wytaczony), osadzi¢ uchwyt zaciskowy na materiale przeznaczonym
do spawania. Przestawi¢ wigcznik trybu pracy w potozenie TIG. Wiaczy¢ spawarke
i nastawi¢ pokrettem wymagany prad spawania. Odkreci¢ zaworek gazowy
znajdujacy sie¢ w rekojesci uchwytu elektrody nietopliwej podajac gaz w strefe
spawania. Po 2-3 sek. zajarzyc¢ tuk poprzez dotknigcie elektrody do strefy spawania
i uniesienie elektrody na odlegto$¢ pozwalajgca na utrzymanie tuku. tuk zawsze
zajarzamy w strefie spoiny, ktérg mamy nanie$¢. Wykona¢ operacje spawania
podajac (lub nie) spoiwo.

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

Spawanie elektrodga 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 skfadnikéw otuliny
elektrody oraz materiatu spawanego. Elektroda jest recznie przesuwana przez
spawacza i ustawiana pod pewnym katem.Tworzy sie spoina. Otulina elektrody w
zaleznos$ci od rodzaju elektrody wytwarza podczas procesu spawania odstone
gazowa strefy spawania chronigc jg przed dostepem atmosfery. Nastepuje réwniez
wprowadzenie do obszaru spawania pierwiastkéw odtleniajgcych i wytworzenie
powtoki zuzlowe;j.

Do podstawowych parametrow spawania zaliczamy natgzenie pragdu spawania
(regulowane, zadawane przez spawacza pokrettem nastaw pradu), napigecie tuku
elektrycznego (regulowane przez spawacza odstepem elektrody od materiatu),
predkos¢ spawania (regulowana przez spawacza zwalnianiem lub
przyspieszaniem posuwu recznego elektrody) oraz $rednice elektrody i jej
potozenie wzgledem ztgcza. Z powyzszych wzgledéw przebieg procesu spawania
jest w bardzo znaczacym stopniu uzalezniony od wiedzy, doswiadczenia,
umiejetnosci i praktyki spawajgcego. Zaleca sig dla mniej wprawnych operatorow
wykonanie préb spawania na zbednych kawatkach materiatu. Przed
przystapieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie czynnosci
opisane wczesniej. Szczegd6lng uwage zwrdci¢ na wszelkie elementy zwigzane z
bezpieczenstwem pracy i przygotowaniem stanowiska pracy, oczyszczeniem
materiatlu przeznaczonego do spawania oraz przygotowaniem urzadzenia do
pracy.

Podtaczyé¢ przewody pradowe do spawarki zgodnie z biegunowoscig podang przez
producenta elektrod, wsungé wtyczke do sieci zasilajgcej (przycisk wigcznika musi
byé w pozycji wytaczony), osadzi¢ uchwyt zaciskowy na materiale przeznaczonym
do spawania, osadzi¢ elektrode otulong w uchwycie. Przestawi¢ wigcznik trybu
pracy w potozenie gérne MMA. Wigczy¢ spawarke i nastawi¢ pokrettem wymagany
prad spawania. Zajarzy¢ tuk poprzez zwarcie elektrody z materiatem i uniesienie
elektrody na odlegto$¢ pozwalajacg na utrzymanie tuku, lub poprzez pocieranie
elektroda o powierzchnig przedmiotu. tuk zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktérg
mamy nanie$¢. Wykona¢ operacje spawania. Po spawaniu oczy$ci¢ spoine
usuwajac resztki zuzla za pomoca miotka. Nie uktada¢ kolejnego $ciegu na nie
oczyszczonej powierzchni.

Poza oznaczeniami normatywnymi wystgpujg takze oznaczenia wiasne
poszczegdlnych producentéw elektrod. Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego w zaleznos$ci od przeznaczenia spawania konkretnych gatunkéw stali
klasyfikowane sg takze wedlug 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 DESMi151M 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 pamieta¢ o wtasciwym doborze otuliny czyli rodzaju elektrody
do gatunku materiatu przeznaczonego do spawania i rodzaju wykonywanej spoiny

11. Biezgce czynnosci obstugowe

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

Przy kazdej okazji, szczegdlnie po zakonczeniu pracy oczyszcza¢ wloty powietrza
wentylatora chtodzacego uktady spawarki. Czynno$c¢ tg najlepiej wykonywac przy
pomocy sprezonego powietrza.

Utrzymywaé w czystosci oba uchwyty przewodéw pradowych. Utrzymywaé
spawarke czysta i nie =zanieczyszczong. Spawarke przechowywaé¢ w
pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody pragdowe odtgczy¢ i zwinagé.
Sktadowac¢ urzadzenie w miejscu niedostgpnym dla dzieci.

12. Zasady doboru elektrod

Elektrody nietopliwe do spawania metoda TIG

Elektrody nietopliwe do spawania metodg TIG wykonywane s3g najczesciej z
czystego wolframu. Elektrody wolframowe mogg zawiera¢ takze skfadniki
dodatkowe takie jak tlenki toru, lantanu, litu lub cyrkonu. Te dodatkowe sktadniki z
jednej strony podnoszg odporno$¢ elektrody na wysokg temperature tuku
elektrycznego, z drugiej zmniejszajg zuzycie elektrody podczas spawania.
Zgodnie z normg PN EN 26848 elektrody wolframowe mogg mie¢ $rednice:
05-10-16-20-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm oraz dtugosci 50 - 75 - 150 -
175 mm. Do spawarki DESMi151M zalecane sg elektrody o $rednicach podanych
wyttuszczonym drukiem.

Elektrody otulone do spawania metodag MMA

Dobér $rednicy elektrody otulonej oraz jej rodzaju do spawanego materiatu jest
bardzo istotnym parametrem poprawnego wykonania operacji spawania. Srednica
elektrody ma istotny wptyw na ksztalt spoiny oraz na gteboko$¢ wtopienia.
Zwiekszenie $rednicy elektrody, przy statym natezeniu pradu obniza gtebokosé
wtopienia i zwieksza szerokos$¢ spoiny.

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

Peiny zestaw wtasnosci elektrod podawany jest w charakterystykach technicznych
opracowanych przez producenta. Charakterystyki te podaja wszystkie dane:
oznaczenie elektrody, typ otuliny,zastosowanie elektrody, pozycje spawania,
rodzaj i natezenie pradu spawania w zaleznosci od $rednicy elektrody,
biegunowos$¢ podiaczenia 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 tukowego stali
niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie”, sktada sie z o$miu symboli, np.

E46 3 1Ni B 5 4 HS

A 4 A 4

Metoda spawania ‘ [ — Zawarto$¢ wodoru w stopiwie
Wiasnosci wytrzymatosciowe stopiwa - Zalecane pozycje spawania
Temperatura pracy tamania stopiwa stopiwa Uzysk elektrody i rodzaj pradu spawania

Symbol sktadu chemicznego stopiwa stopiwa Symbol rodzaju otuliny elektrody

13. Samodzielne usuwanie usterek

Przed przystagpieniem do samodzielnego usuwania
usterek nalezy odlaczy¢ urzadzenie od zasilania..

PROBLEM PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
Wskaznik zasilania nie Przewdd zasilajgcy jest zle | Wecisngé wtyczke giebiej,
Swieci sig, wentylator nie podtgczony lub uszkodzony sprawdzi¢ przewod
dziata, brak pradu na zasilajacy
wyjsciu. W gniazdku nie ma napigcia | Sprawdzi¢ napigcie w

sieciowego gniazdku lub czy nie
zadziatat bezpiecznik
Uszkodzony wigcznik pawarke odda¢ do serwisu
Wskaznik zasilania Napigcie sieci inne niz 220- | Wigczy¢ wtyczke w
$wieci sig, wentylator nie 240V gniazdko  zasilajgce o

dziata lub dziata chwile,
brak pragdu na wyjsciu.

napieciu 230 V ~ 50 Hz
Wylgczy¢ urzadzenie na 2-
3 min i zatgczy¢ ponownie
Sprawdzi¢ oba przewody i
ich podigczenie. Zacisng¢
poprawnie lub wymieni¢ na
nowe w razie potrzeby

Urzadzenie moze znajdowac
sie w trybie awaryjnym

Uszkodzone lub Zle
podigczone jeden Ilub oba
przewody pradowe: uchwytu
elektrody i uchwytu

Wskaznik

zabezpieczenia
termicznego nie $wieci
sie, brak prgdu na

(dioda)

wyjsciu. zaciskowego

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

brak prgdu na wyjsciu wychtodzenia

14. Informacje dodatkowe

Stopnie zanieczyszczen srodowiska w pracy spawarki

Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania fukowego cze$¢ 1: Spawalnicze
zrodfa energii rozréznia sie nastepujgce rodzaje zanieczyszczen:

a) Stopien zanieczyszczenia 1: Bez zanieczyszczen lub tylko suche, nie
przewodzace zanieczyszczenia. Zanieczyszczenia nie majg znaczenia.

b) Stopien zanieczyszczenia 2: Tylko nie przewodzgce zanieczyszczenia, czasem
jednak nalezy spodziewac sie przewodnosci spowodowanej kondensacja.

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

d) Stopien zanieczyszczenia 4: Zanieczyszczenia generujg state przewodzenie,
spowodowane przez przewodzacy pyt, 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 wiekszo$é spawalniczych
zrédet energii miesci sie w Il kategorii przepie¢. Powinny by¢ zaprojektowane do
stosowania w warunkach o minimum 3 stopniu zanieczyszczenia. Elementy
sktadowe Ilub podzespoly z odstepami izolacyjnymi powietrznymi lub
powierzchniowymi  odpowiadajgcymi  stopniowi  zanieczyszczenia 2 sg
dopuszczalne, jezeli sg catkowicie powleczone, szczelnie obudowane lub zalane
zgodnie z IEC 60664-1

15. Kompletacja urzadzenia, uwagi koncowe

Wraz z urzadzeniem, jako jego wyposazenie wchodzg: 1. Drut spawalniczy (1 szt.);
2. Tulejka zaciskowa (3 szt. z czego 2 szt. w opakowaniu) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4
mm; 3. Przewdd spawalniczy z uchwytem dla elektrody otulonej - MMA (1szt.); 4.
Przewdd pragdowy z zaciskiem masy (1 szt.); 5. Maska ochronna kompletna (1szt.);
6. Szczotka z mioteczkiem (1 szt.).

16. Informacja dla uzytkownikéw o pozbywaniu si¢
urzadzen elektrycznych i elektronicznych

(dotyczy gospodarstw domowych)
Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub dotagczonej do
nich dokumentacji informuje, ze niesprawnych urzadzen elektrycznych
lub elektronicznych nie mozna wyrzuca¢ razem z odpadami bytowymi.
Prawidtowe postgpowanie w razie konieczno$ci utylizacji, powtérnego
uzycia lub odzysku podzespotéw polega na przekazaniu urzadzenia do
wyspecjalizowanego punktu zbiérki, gdzie bedzie przyjete bezptatnie. Informacji o
lokalizacji miejsc zbiérki zuzytego sprzetu udzielajg wtadze lokalne np. na swoich
stronach internetowych.
Prawidtowa utylizacja urzgdzenia umozliwia zachowanie cennych zasobdéw i
uniknigcie negatywnego wptywu na zdrowie i srodowisko, wynikajgce z mozliwo$ci
obecnosci w sprzecie niebezpiecznych: substancji, mieszanin oraz czesci
sktadowych.
Nieprawidtowa utylizacja odpadéw zagrozona jest karami przewidzianymi w
odpowiednich przepisach lokalnych.
Uzytkownicy w krajach Unii Europejskiej: W razie koniecznosci pozbycia sig
urzadzen elektrycznych Ilub elektronicznych, prosimy skontaktowaé sie z
najblizszym punktem sprzedazy lub z dostawca, ktérzy udzielg dodatkowych
informaciji.
Pozbywanie si¢ odpadéw w krajach poza Unig Europejskg: Taki symbol dotyczy
tylko krajow Unii Europejskiej. W razie potrzeby pozbycia sie niniejszego produktu
prosimy skontaktowaé si¢ z lokalnymi wiladzami lub ze sprzedawcg celem
uzyskania informacji o prawidtowym sposobie postepowania.

Karta gwarancyjna
Na: Spawarka inwentorowa



Nr katalogowy: DESMi151M

NUMET PATti: ..o s
(zwany dalej Produktem)
Data zakupu Produktu: .............

Piecze¢ sprzedawcy

Data i podpis Sprzedawcy: ........ccccoceeeveeerreneeenns
Oswiadczenie Uzytkownika:

Potwierdzam, Zze zostatem poinformowany o warunkach gwarancji oraz skutkach
nieprzestrzegania wytycznych zawartych w Instrukcji obstugi i Karcie
gwarancyjnej. Warunki niniejszej gwarancji sg mi znane, co potwierdzam
wiasnorecznym podpisem:

data i miejsce
|. Odpowiedzialno$¢ za Produkt:
1. Gwarant - DEDRA EXIM sp. z o0.0. z siedzibg w Pruszkowie, adres: ul. 3 Maja
8, 05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Sad Rejonowy dla m.st. Warszawy w
Warszawie, XIV Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sgdowego, NIP 527-
020-49-33, Kapitat zaktadowy: 100 980.00 zt.
2. Na warunkach okreslonych w niniejszej Karcie gwarancyjnej Gwarant udziela
gwarancji na Produkt, pochodzacy z dystrybuciji Gwaranta.
3. Odpowiedzialno$¢ 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. Sposéb 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 odstapienia od umowy.
5. W stosunku do Uzytkownika, ktéry nie jest konsumentem w rozumieniu ustawy
z dnia 23 kwietnia 1964r. Kodeks cywilny, odpowiedzialno$¢ odszkodowawcza
Gwaranta za szkody wynikajgce z niniejszej gwarancji illub w zwigzku z jej
zawarciem i wykonywaniem, bez wzgledu na tytut prawny, jest ograniczona
maksymalnie do wysokosci wartosci wadliwego Produktu.
Il. Okres gwarancji:

podpis Uzytkownika

Aoy el eilis Czas trwania ochrony gwarancyjnej

gwarancja
DESMi151M, Przewdd | 36 miesigcy, liczac od daty zakupu Produktu
MIG/MAG, uwidocznionej w niniejszej Karcie

gwarancyjnej

Przewdd elektrodowy
Przewdd masowy

Maska spawalnicza

Szczotka druciana /
mioteczek

Ostonka ceramiczna TIG
Elektroda wolframowa
Uchwyt elektrody
wolframowej

Uchwyt elektrodowy

Uchwyt masowy

Ostonka palnika MIG/MAG
Dysza palnika MIG/MAG
Dysza ciecia plazmowego
Ostonka ceramiczna
przewodu plazmowego

Ill. Warunki skorzystania z gwarancji:

Elementy nieobjete gwarancjg.

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” Produktu zawartej w Instrukcji
obstugi.

2. Stosowanie sig przez Uzytkownika do zalecen zawartych w Instrukcji obstugi i
Karcie gwarancyjnej.

3. Gwarancja obejmuje tylko obszar Rzeczypospolitej Polskiej i UE.

IV. Gwarancja nie obejmuje wad Produktu powstalych w szczegdlnosci na
skutek:

1. Nieprzestrzegania przez Uzytkownika warunkéw okreslonych w Instrukciji
obstugi, w szczegdlnosci w zakresie prawidiowej eksploatacji, konserwacji i
czyszczenia;

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

3. Nieodpowiedniego przechowywania i transportu Produktu przez Uzytkownika;
4. Samowolnych zmian i/lub przerébek Produktu przez Uzytkownika, ktére nie byty
uzgadniane z Gwarantem;

5. Zastosowania przez Uzytkownika w Produkcie materiatow eksploatacyjnych
niezgodnych z Instrukcjag obstugi.

Uzytkownik, ktory nie jest konsumentem w rozumieniu ustawy z dnia 23 kwietnia
1964r. Kodeks cywilny, traci gwarancje na Produkt, w ktérym:
1.numery seryjne, oznaczenia dat i tabliczki znamionowe zostaty usuniete,
zmienione lub uszkodzone przez Uzytkownika;
2.plomby zostaty uszkodzone przez Uzytkownika lub noszg $lady manipulacji
Uzytkownika.

Uwaga! Czynnos$ci zwigzane z codzienng obstugg Produktu, wynikajace m.in. z
Instrukcji obstugi Uzytkownik wykonuje we wlasnym zakresie i na swoj koszt.

V. Procedura reklamacyjna:

o W przypadku stwierdzenia nieprawidtowej pracy Produktu, przed dokonaniem
zgtoszenia reklamacyjnego nalezy upewnic sig czy wszystkie czynnosci okreslone
w szczegolnosci w Instrukcji obstugi zostaty wykonane w sposéb prawidtowy.

o Zgtoszenie reklamacji zaleca sie dokonac¢ niezwtocznie, najlepiej w terminie 7 dni
od daty zauwazenia wady Produktu. Uzytkownik, ktéry nie jest konsumentem w
rozumieniu ustawy z dnia 23 kwietnia 1964r. Kodeks cywilny traci uprawienia
wynikajgce z niniejszej gwarancji w przypadku niezgtoszenia reklamacji w terminie
7 dni.

e 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.

Uzytkownik moze ztozy¢ reklamacje przy wykorzystaniu formularza dostepnego
na stronie internetowej www.dedra.pl. (,Formularz zgtoszenia reklamacji z tytutu
gwarancji’).

Adresy serwiséw gwarancyjnych dla poszczegolnych krajow dostepne sg na
stronie www.dedra.pl. W przypadku braku serwisu gwarancyjnego dla danego kraju
zgtoszenia reklamacyjne z tytutu gwarancji zaleca sig kierowa¢ na adres: DEDRA
EXIM sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (Polska).

e Majgc na uwadze bezpieczenstwo Uzytkownika zakazuje sie korzystania z
wadliwego Produktu.

Uwaga!!! Korzystanie z wadliwego Produktu jest niebezpieczne dla

zdrowia i zycia Uzytkownika.

* Wykonanie obowigzkéw wynikajgcych z gwarancji nastgpi w terminie 14 dni
roboczych, liczac od dnia dostarczenia reklamowanego Produktu przez
Uzytkownika.

e Przed dostarczeniem wadliwego Produktu do reklamacji zaleca sie jego
oczyszczenie. Reklamowany Produkt zaleca sie doktadnie zabezpieczyé przed
uszkodzeniami w transporcie (zaleca sie dostarczy¢ reklamowany Produkt w
oryginalnym opakowaniu).

e Okres gwarancji ulega przedtuzeniu o czas, w ciggu ktérego wskutek wady
Produktu objetego gwarancjg Uzytkownik nie mégt z niego korzystaé.

e Gwarancja nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien Uzytkownika
wynikajgcych z przepiséw o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;.

Zgodnie z art. 13 ust. 1 i ust. 2 rozporzgdzenia Parlamentu Europejskiego i Rady

(UE) 2016/679 z dnia 27 kwietnia 2016 r. w sprawie ochrony oséb 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 wytacznie w celu przeprowadzenia procedury
gwarancyjnej urzadzenia zgodnie art. 6 ust. 1 lit. b ogélnego rozporzadzenie o
ochronie danych (dalej: ,RODQO”) Podanie danych jest dobrowolne, ale
konieczne do przeprowadzenia procedury gwarancyjnej.

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

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

5. Twoje dane nie bedg przetwarzane w spos6b zautomatyzowany w tym réwniez
w formie profilowania oraz nie bedg przekazywane do panstwa
trzeciego/organizacji migdzynarodowe;.

6. Posiadasz prawo dostgpu 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 skontaktowa¢ sie pod adresem e-
mail: daneosobowe@dedra.pl;

8. Masz prawo wniesienia skargi do wniesienia skargi do organu wtasciwego do
spraw ochrony danych osobowych;
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15. Dokonéeni pfistroje, zavérec¢né poznamky

16. Informace pro uzivatele o likvidaci elektrickych a elektronickych zatizeni
Prohlaseni o shodé je k dispozici v sidle vyrobce Dedra Exim Sp. z 0.0.
VSeobecné bezpecnostni podminky jsou pfiloZeny k této pFirucce jako samostatna
brozura. Podrobné bezpeénostni podminky pro popisované zafizeni jsou pfilozeny
k navodu.

IMOYA®IR! Pii obsluze pristroje je vidy vhodné dodrzovat zakladni
bezpecnostni pravidla, aby nedoslo k pozaru, urazu elektrickym proudem
nebo mechanickému zranéni.

Pred pouzitim spotfebice si pfectéte obsah navodu k obsluze. Uschovejte si navod
k pouziti, bezpe€nostni pokyny k obsluze a prohlaseni o shodé. Pfisné dodrzovani
pokynt a doporuc¢eni uvedenych v navodu k obsluze prodlouzi Zivotnost
spotfebice.

[MOYA®IR! Bihem provozu je nutné dodrzovat pokyny uvedené v

bezpecnostnim navodu k obsluze.

Bezpecnostni navod k obsluze je pfiloZzen ke spotfebici jako samostatna brozura a
musi byt uschovan. Pokud spotiebi¢ pfedavate dalsi osobég, predejte ji také navod
k obsluze, bezpeénostni pokyny pro obsluhu. Spole¢nost Dedra Exim nenese
odpovédnost za nehody zpusobené nedodrzenim bezpecnostnich pokynd pro
praci. Peclivé si prectéte vSechny bezpecnostni pokyny a navod k obsluze.
NedodrZeni varovani a pokynu muze vést k Urazu elektrickym proudem, pozZaru
a/nebo vaznému zranéni. Uschovejte si vSechny pokyny, bezpecnostni pfiru¢ky a
prohlaseni o shodé pro budouci pouziti.

2. Zvlastni bezpec€nostni ustanoveni

Pri praci se svarecim zafizenim je vhodné vzZdy dodrZovat zakladni pravidla
bezpecnosti prace, aby nedo$lo k poZaru, Urazu elektrickym proudem nebo
mechanickému zranéni.

- Pri praci pouZivejte osobni ochranné pomucky: svareCskou zastéru, svareéské
rukavice, svare¢skou masku a vhodnou obuv s protiskluzovou podrazkou.

- Pri ¢idténi svaru pouZivejte ochranné bryle.

- Svarovaci stanice by méla byt vybavena funkénim odsavacim systémem. Je
zakazano pracovat v prasné nebo zaprasené mistnosti.

- Svéreci pracovisté by mélo byt oddéleno ochrannou zasténou.

- Je zakazano pouzivat zafizeni ve vihké nebo mokré mistnosti.

- Je zakazano ponechavat nebo pouZivat zafizeni za desté nebo snéhu.

- Je zakézano pouZivat svarecku v mistech, kde se vyskytuji hoflavé kapaliny nebo
plyny.

- Svarecku je zakédzano pokladat na naklonény, nestabilni nebo volny povrch.

- Béhem provozu se nedotykejte uzemnénych c¢asti, jako jsou radiatory, vodovodni
potrubi, chladnicky apod.

- Svarecku zapinejte do elektrické sité pouze béhem provozu. Po zapnuti napéajeni
se do pracovniho prostoru nesmi dostat Zadné osoby, které k tomu nejsou urceny.
Pristroj je obzvlasté nebezpecny pro déti, proto je tfeba vénovat zvlastni pozornost
tomu, aby byl pFistroj détem zcela nepfistupny.

- Je zakazano pouZivat zafizeni nespravné. Svarecku nepouzivejte k rozmrazovani
potrubi.

- Neodstrariujte kryt zafizeni.

- Pred kazdym spusténim zafizeni zkontrolujte stav ochrannych kryti a vSech
provoznich bezpeénostnich prvki. Nepracujte s poSkozenymi, vymérite je za
bezvadné.

- Privodni kabel a vS§echny pouZité prodluZovaci kabely chrarite pfed nadmérnym
teplem, olejem a ostrymi hranami. Nepracujte, kdyZz je prodluzovaci kabel smotany.
- Prodluzovaci kabel pouZity pro praci by mél umozriovat volny provoz a délka
kabelu by méla byt zvolena tak, aby nadmérna délka neprekazela pri praci.

- Pri odpojovani zastrcky ze zasuvky netahejte za privodni kabel.

- Pred svarovanim znehybnéte obrobek svorkami nebo svérakem.

- Pri praci zaujméte takovou polohu, ktera vylucuje prevraceni. Stujte pevné.

- Pred kaZdym spusténim svarecky zkontrolujte stav napéajeciho kabelu,
svafovacich kabell, drzak( elektrod a dal§ich pouZivanych proudovych kabelt. S
poskozenymi nepracujte. Poskozené vymérite za bezvadné.

- Pred prvnim pripojenim svare¢ky zkontrolujte, zda napajeci napéti odpovida
oznaceni na typovém Stitku zafizeni. Zasuvka musi byt vybavena ochrannou
svorkou.

- Je zakazano nechavat zafizeni pripojené k elektrické siti bez dozoru. Po kazdém
ukonceni provozu je nutné odpojit zastrcku od elektrické sité.

| kdyZ je vdak svareCka provozovéana v souladu s navodem k obsluze, neni mozné
zcela vyloucit urcity rizikovy faktor souvisejici s jeji konstrukci a zamy$lenym
pouZzitim. Existuji zejména nasledujici rizika:

- Burns.

- Otrava plyny, vypary nebo parami.

- Poskozeni zraku.

- Rozdélavani ohné.

- Uraz elektrickym proudem.

- Negativni ucinky elektromagnetickych poli na zdravi svarece.

3. Popis zarizeni

Obr. A: 1. knoflik nastaveni svafovani MIG/MAG; 2. tlagitko pro vysunuti dratu ; 3.
displej; 4. knoflik nastaveni svafovaciho proudu; 5. zasuvka proudového kabelu
(+); 6. zasuvka proudového kabelu (-); 7. svafovaci kabel MIG/MAG; 8. signaliza¢ni
kontrolky;

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

Obr. C: 1. Kryt hofaku MIG/MAG; 2. Rukojet; 3. Spina¢ hofaku MIG/MAG;

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

4. Ucel zarizeni

Pristroj je prFipustné pouzivat pfi renovacnich a stavebnich pracich, v
opravarenskych dilnach i pfi amatérskych pracich pfi dodrzeni podminek pouZiti a
pripustnych pracovnich podminek uvedenych v navodu k obsluze.

Invertorova svafecka DESMi151M je technologicky vyspély vyrobek uréeny pro:

- svafovani 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 svarfovani obalenou elektrodou (metoda MMA).

Invertorové svarecky jsou typem svarecky, ktera generuje potfebny proud pomoci
elektronickych obvodu. Vyznacuji se malymi rozméry, nizkou hmotnosti, vysokou
ucinnosti, Sirokym spektrem pouZziti, velmi dobrymi vysledky svafovani a vysokou
mobilitou pfi pfeprave.

Svarovaci stroj model DESMi151M je uréen k ruénimu svafovani svarecim dratem
s vlastni spotfebou nebo svafovanim v ochranném plynu MIG/MAG. Kromé toho ji
Ize pouzit ke svafovani obalenymi elektrodami materiall, jako jsou legované oceli,
konstrukéni oceli a litiny. MZe pracovat s obalenymi elektrodami o praméru od 1,6
mm do 2,5 mm v zavislosti na nastaveném svarovacim proudu, potfebach a typu
provadénych operaci. Pro svafovani nezeleznych kovu a velmi tenkych obrobku je
také mozné pouzivat pfidavné elektrody v ochranném plynu, pficemz se dosahuje
mnohem lep$i kvality svard. DESMi151M neni vhodny pro svafovani hliniku a jeho
slitin. Svarecky jsou vhodné pro napajeni 230 V ~ 50 Hz (jednofazové).

5. Omezeni pouzivani

Svarecka byla navrzena pro pouziti v primyslové oblasti. V domacim prostredi je
pouziti svafe¢ky 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, mize
svafovaci stroj generovat elektromagnetické ruseni, které muaze ovlivnit provoz
pocitacu a pocitatem Fizenych zafizeni, zafizeni bezpec€nostnich systému,
meéficich zafizeni, radiokomunikacnich zafizeni, radiové Fizenych zafizeni atd.
Pristroj 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 doporuéenimi a
pokyny uvedenymi v navodu k obsluze ma za nasledek okamzitou ztratu zaruénich
prav.

Svarecka mlze naruSovat provoz po¢itac a po€itatem Fizenych zafizeni, zafizeni
bezpecénostnich systému, méficich zafizeni, radiokomunikaénich zafizeni, radiové
fizenych zafizeni atd. Ujistéte se, Ze instalace svarecky nezplsobi nespravnou
funkci jinych zafizeni.

Je zakazano pracovat ve velmi praSném nebo prasném prostfedi (zejména kovové
Castice). Stupné znecisténi jsou definovany v normé EN 60974-1. Musi byt
zaru€ena kvalita pracovniho prostfedi, protoZe jeji nedodrzeni mlze zpusobit
poskozeni zafizeni (stupné znecisténi zafizeni viz doplfiujici informace. Svarecku
umistéte do mistnosti s volnou cirkulaci vzduchu a funkénim odsavacim systémem.
PFipustny stuperi znecisténi prostfedi, ve kterém mulze zafizeni pracovat, je stupen
3 (viz kapitola 13 - Dalsi informace).

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

- pocitaové kabely

- Telefonni kabely

- pramyslové ovladaci kabely.

Doporucujeme, aby se osoby pouZzivajici osobni zdravotni pomucky, jako jsou
kardiostimulatory, naslouchatka apod., pfed pouzitim svarecky poradily s Iékafem.
Svarecku neprovozuijte pfi teplotach vyssich nez 40 °C. Svarecku nepretézujte.
Dodrzujte stanoveny pracovni cyklus (faktor X) pfi nastaveni svafovaciho proudu..

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.

6. Technické udaje

Model invertorového svarovaciho stroje DESMi151M
Napajeci napéti 230V ~ 50 Hz
Maximalni svafovaci proud MIG/IMAG 120 A
Maximalni svafovaci proud TIG 120 A

MMA maximalni svafovaci proud 115A
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 10-120A
Chlazeni ventilator
Hmotnost 5kg

Stupen ochrany IP21S
Uginnost zdroje 85%
Volnobézny vykon 100

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 svarovani 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 vyzaduje pfipojeni k elektrické siti
se jmenovitou hodnotou 230 V. ProdluZovaci pfivody s malym prGfezem 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



7. Priprava na praci

Soucasti baleni invertorové svarecky model DESMi151M je trvale pfipojeny kabel
MIG/MAG, proudovy kabel se stinénym drzakem elektrody pro svarovani MMA a
spole¢ny zemnici kabel pro pouZiti s obéma metodami svafovani.

Svarecka by méla byt postavena na dobfe osvétleném misté bez pfistupu vihkosti.
Pfed uvedenim svafecky do provozu zkontrolujte stav napajeciho kabelu,
svafovacich vodi¢t, 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 vyzafrovani,
umistéte je blizko sebe.

Ocistéte svarovany material v misté, kde ma byt proveden svar, a v misté, kde ma
byt upevnéno upinaci zafizeni materialu. Draténym kartaéem, smirkovym papirem
nebo chemicky odmasténim odstrarite rez, barvu, lak a podobné necistoty. Ruéni
gisténi svarovanych dill musi byt provadéno v $ifce pfiblizné 25 mm. Cisténi
svafovaného materialu musi byt provadéno velmi peclivé, bez ohledu na pouZzitou
metodu svarovani.

Neblokujte vétraci otvory svarecky. Svarecku nezakryvejte. Pokud je nutné
svarecku chranit, napf. pfed destém, je tfeba zaijistit destnik nebo pfistfeSek.
Proudéni chladiciho vzduchu musi byt volné

8. Pripojeni k siti

Pred prvnim pfipojenim svarecky se ujistéte, Ze napajeci napéti odpovida hodnoté
uvedené na vyrobnim Stitku.

Napajeni svafecky musi byt provedeno médénym kabelem o minimalnim prifezu
3 x2,5mm 2, musi byt vedeno z pojistky 16 A (napf. nadproudovy ochranny pfistroj
fady S300 (C)) a musi odpovidat bezpe€nostnim pfedpisim pro pouziti (ochranny
vodi¢ je nezbytny). Svafecku nepfipojujte a nepouzivejte, pokud sitové napajeni
nema ochranny vodic.

Sitovou instalaci musi provést kvalifikovany elektrikaf. Pfi pouZziti prodluzovacich
kabelll pouzivejte prodluZovaci kabel vhodny pro jmenovitou zatéZz a vybaveny
ochrannym vodi¢em. Usporadejte elektricky kabel tak, aby nebyl béhem provozu
vystaven fezani, paleni nebo taveni. Nepouzivejte poskozené prodluzovaci kabely.
PFi vytahovani zastréky ze zasuvky netahejte za napajeci kabel. Svarecka
DESMi151M je uréena k provozu s generatorem o vykonu 10 kVA..

9. Zapnuti zafizeni

Ujistéte se, Ze je sitovy pfivod vybaven ochrannym vodi¢em. Pouzijte tfiZilovy
prodluZovaci kabel s prifezem ochranného vodi¢e vhodnym pro jmenovité
zatizeni.

Ujistéte se, Ze je spinaci tlacitko v poloze vypnuto (oznageno OFF nebo O - obr.
B). Napéti se zapina oto¢enim spinaciho tla¢itka do polohy ON (oznacené ON
nebo | - obr. B).

Svarovaci 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 svafovani metodou
MIG/MAG.

Priprava na svafovani netavicimi se elektrodami (TIG)

Pro pfizpusobeni svarecky pro svafovani metodou TIG je nutné pofidit vhodny
kabel pro svafovani touto metodou, napf. kabel TIH DESTi010 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,
pfizplsobené pro svafovani TIG LIFT. Takovy kabel neni soucasti zakladniho
vybaveni svarecky. Sestavte netavitelny elektrodovy proudovy kabel podle pokynU
dodanych s kabelem. U kabelu DESTiO10 odSroubujte kratkou krytku drzaku
elektrod. Vyjméte klestinu elektrody. Zvolte primér klestiny (velikost trvale
vyznacena na klesting) podle primeéru pouzité elektrody. Zasurite elektrodu do
pouzdra a poté zasurnte pouzdro s elektrodou do drzaku. Vyjméte dlouhy kryt
elektrody z obalu a nasSroubujte jej na drzak. Ujistéte se, Ze elektroda vy€niva z
drzéaku pfiblizné 5 mm. Pred pouZitim je vhodné elektrodu nabrousit. Tim se zlepsi
zivotnost elektrody, kvalita oblouku a kvalita svafovaciho procesu. Pfipojte
sestaveny proudovy drat ke svareéce zaSroubovanim do zaporného pdlu
pfipojovaci zasuvky a pfipojte 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.

Svafecku zapnéte pomoci spinace na zadni strané stroje.

Na ovladacim panelu svarecky prepnéte prepina¢ provoznich rezimi do polohy
oznacené jako metoda TIG LIFT.

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

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

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

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

Pokud hnaci valec klouZe po dratu, znamena to, ze je tlak pfili$ nizky. Pokud
se drat zablokuje v pancérovani nebo je valeckem prerusen, znamena to, ze
je tlak pfilis 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 primér
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 bocnich klesti ustfihnéte zacatek dratu pod Uhlem 45 stuprid.

- vlozte drat do podavace dratu

- vloZte dréat do voditka drétu,

- zatlaéte na drat, dokud nevyklouzne z otvoru pro svarovaci kabel.

- ViozZte pritlaény valeCek a pritlacte, nastavte tlak tak, aby valeCek pracoval s
malym odporem,

- zaSroubujte svafovaci kabel do zasuvky,

- Stisknéte spinac¢ 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 ruéné pomoci
knofliku 1 (obr. A).

Priprava na svarovani obalenou elektrodou (MMA)

Svarovaci kabely pfipojte ke svafecce podle polarity doporu¢ené vyrobcem
elektrody a uvedené na obalu.

Ptiklad polarity pfipojeni; elektroda oznacena na obalu DC (-) stejnosmérny 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. Svarovaci kabel, uzemnéni - zasurite konec kabelu do zasuvky oznacené (+) a
otocte jej co nejvice doprava.

Vlozte elektrodu do drzaku a druhy drat upnéte ke svafovanému materialu. Material
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 dlvodu
mozného vyrazného poklesu napéti na napajecim kabelu, je nutné pouzit
prodluZovaci kabely s prufezem vodice vét§im nez 2,5 mm kwdr. ProdluZovaci
kabel musi byt opatfen ochrannym vodi¢em.

Na ovladacim panelu svafecky se nachazi prepina¢ rezimu svafovani. Pfepnéte
prepina¢ do polohy MMA. To je indikovano LED diodou s oznacenim MMA
umisténou vedle spinace.Na ovladacim panelu je také knoflik pro nastaveni
svarfovaciho proudu s displejem. Svafovaci proud je jednim ze zakladnich
parametrl pro praci s obalenymi elektrodami. Chcete-li nastavit poZadovany proud,
stisknéte po nastaveni provozniho rezimu MMA nastavovaci knoflik a poté zvolte
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu a knoflik znovu stisknéte. Ulozi se
hodnota svafovaciho proudu.

10. Pouziti zarizeni

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 materialu a metody svarovani (viz Dals$i
informace).Ovliviiuje svafovaci oblouk, dodavku roztaveného pfidavného kovu,
hloubku taveni a chemické sloZeni svaru. U obou metod svafovani muze byt
pridavnou elektrodou pevny drat nebo praskovy drat. Drat se do svafovaciho
pripravku zavadi mechanicky pomoci podavace. Hrot dratu vyjede z trysky, roztavi
se v Zzhavém oblouku a vytvori kaluz tekutého kovu. Optimalni zvySeni svafovaciho
proudu zavisi na elektrodovém dratu, primeéru elektrodového dratu, typu plynu a
indukénosti svafovaciho obvodu.

P¥i svafovani rozliSujeme 3 typy svafovacich oblouk:

1. zkrat - vyznacuje se jemnymi kapickami, kapalny kov z dratu pfechazi do svarové
l4zné v disledku kontaktu mezi dratem a svafovacim materidlem.

kapky do svarové lazné. Kapalny kov volné proudi ve formé kapicek. Svarovani
tohoto typu vytvaii maly rozstfik a spravnou tvorbu svaru a dostate¢né taveni.
Doporucuje se svarovat materialy o tloustce 1,5-3 mm a praméru dratu 1,5 mm.
0,8-1,2 mm

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

vys$i proud.

3. nezkratovy - je charakterizovan pfenosem vyplfiového materidlu ve formé
drobnych kapicek elektrickym obloukem, aniz by dochéazelo ke zkratim. Pfi této
metodé ulpivaji jemné kapicky na svafovanych dilech na proudovém hrotu a
svarovaci pistoli. Touto metodou Ize svarfovat silné obrobky.

POZNAMKARYEES umoziuje 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 svafuje
se v ochranném obalu z inertnich plyn(, jako je argon nebo helium. Zdrojem tepla
pfi této metodé je elektricky oblouk, ktery zZhne mezi netavici se elektrodou
upevnénou v drzaku a obrobkem. Proud plynu pfivadény z lahve (argon nebo
helium) do drzaku elektrody vstupuje do obloukové zény, ¢&imz chrani hrot elektrody



a bazén roztaveného kovu pred kyslikem a dusikem ze vzduchu. Svarovani touto
metodou Ize provadét pomoci ruéniho podavani pfidavného kovu (dratu) nebo
svarovanim bez pfidavani pfidavného kovu. Je tfeba poznamenat, Ze pfi svarovani
metodou TIG je nutné svafovat v uzavienych prostorach, protoze ochranny plyn
privadény z plynové lahve do svafovaciho prostoru je velmi citlivy na poryvy
vzduchu. Svafovani v pravanu neni povoleno. Ve svafovné nesmi dochazet k
vyronim vzduchu a musi byt vybavena u¢innym odsavacim systémem.

Svarovani metodou TIG je pfiblizné. Svafovani metodou TIG je asi dvakrat
pomalej$i nez svafovani metodou MMA, ale kvalita svaru je vyrazné lepsi.
Svarovani TIG umozrfiuje svafovat tenké obrobky o tloustce az 1 mm, coz pfi
svafovani MMA neni mozné.

Pfred zahajenim praci je nutné provést vSechny dfive popsané kroky. Zvlastni
pozornost je tfeba vénovat vSem prvkim souvisejicim s bezpecnosti prace a
pfipravou pracovniho prostoru, CciSténi svafovaného materidlu a pfipravé
pouzivaného zafizeni. Pfipravte kabel drzaku elektrod jeho sestavenim podle
predchoziho popisu. Pripojte ke svafecce netavny kabel drzaku elektrod a kabel
pro upinani materialu ("-" kabel drzaku elektrod, "+" kabel pro upinani materialu) ,
zapnéte zastréku do elektrické sité (spinaci tlacitko musi byt v poloze vypnuto),
nasadte drzak elektrod na svafovany material. Pfepina¢ provozniho rezZimu
prepnéte do polohy TIG. Zapnéte svarecku a knoflikem nastavte pozadovany
svarovaci proud. OdSroubujte plynovy ventil v rukojeti drzaku pfidavné elektrody a
pfivadéjte plyn do svafovaci zony. 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 zény. Svafovani provadéjte
podavanim (nebo nepodavanim) pridavného materialu.

V pripadé pfili§ intenzivniho a dlouhého provozu se bez ohledu na metodu
svafovani MIG/IMAG, MMA nebo TIG aktivuje bezpec¢nostni systém. To je
indikovano ¢ervenou LED diodou, jak je znazornéno na obr. A nebo D. Svafovaci
ventilator pokra€uje v provozu chlazeni ovladacich prvkd svafovaciho okruhu. Po
urcité dobé, v zavislosti na okolni teploté, kontrolka LED zhasne. Ve svarovani Ize
pokracovat.

Svarovani obalenou elektrodou (MMA)

PFi svafovani obalenou elektrodou svare¢ vytvari oblouk mezi koncem elektrody a
zakladnim kovem obrobku. Jedna se o proces, pfi némz se trvaly spoj ziska
roztavenim jadra elektrody a kovovych souc¢asti elektrodového opfedeni a obrobku
teplem oblouku. Svare¢ elektrodou pohybuje ruéné a nastavuje ji pod ur€itym
uhlem.Vznika svar. V zavislosti na typu elektrody vytvari povlak elektrody béhem
svarovani ve svafovaci zéné plynovy §tit, ktery ji chrani pfed atmosférou. Do oblasti
svaru se také dostavaji dezoxidaéni prvky a vytvari se struskovy film.

Mezi zakladni parametry svafovani patfi svafovaci proud (fizeny, nastavovany
svarec¢em pomoci knofliku pro nastaveni proudu), napéti oblouku (fizené svareCem
pomoci vzdalenosti mezi elektrodou a materidlem), rychlost svafovani (fizena
svare¢em zpomalenim nebo zrychlenim ruéniho posuvu elektrody) a primér
elektrody a jeji poloha vuci spoji. Z téchto divod je proces svafovani do zna¢né
miry zavisly na znalostech, zkuSenostech, dovednostech a praxi svafece. Méné
kvalifikovanym pracovnikim se doporu¢uje provadét zkousky svafovani na
nadbyteénych kusech materidlu. Pfed zahajenim praci je nutné provést vSechny
dfive popsané kroky. Zvlastni pozornost je tfeba vénovat v§em bodum tykajicim se
bezpecnosti prace a pfipravy pracovniho prostoru, ¢isténi svafovaného materialu
a pfipravé pouzivaného zafizeni.

Pfipojte proudové vodice ke svafecce podle polarity udavané vyrobcem elektrody,
zasunte zastrcku do elektrické sité (spinaci tlacitko musi byt v poloze vypnuto),
nasadte klestinové skli¢idlo na svafovany material, do skli¢idla nasadte zakrytou
elektrodu. Prepina¢ rezimli 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 umoziuje udrzeni oblouku, nebo tfenim elektrody o povrch
obrobku. Oblouk je vZdy zasazen v oblasti svafovaného svaru. Provedte svarovani.
Po svarovani vycistéte svar odstranénim zbytka strusky kladivem. Nesvarujte dal$i
steh na neocisténém povrchu.

Kromé standardnich oznaceni existuji také vlastni oznaceni vyrobcl elektrod.
Obalené elektrody pro ruéni obloukové svafovani jsou rovnéz klasifikovany podle
norem v zavislosti na Ucelu svafovani pro konkrétni tfidy oceli: EN 757 pro
vysokopevnostni oceli, EN 1599 pro zZaruvzdorné oceli, EN 1600 pro nerezové a
zaruvzdorné oceli.

DESMi151M Ize pouzit s komeréné dostupnymi potahovanymi elektrodami riznych
vyrobcu.

Doporucené a pfipustné praméry elektrod by nemély byt pfekroeny a pro optimalni
tvar svaru by mél byt zvolen spravny primér elektrody. Dullezita je také spravna
volba povlaku, tj. typu elektrody pro svafovany material a typ svaru.

11. Pribézna udrzba

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 Zzjistite né&jaké
abnormality, odstrarite je.

PFi kazdé prilezitosti, zejména po ukonceni prace, vycistéte pfivody vzduchu
ventilatoru chladiciho svafovaci systémy. Tato ¢innost se nejlépe provadi pomoci
stlateného vzduchu.

Udrzujte oba stavajici drzaky kabelll 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.

12. Zasady vybéru elektrod

Netavitelné elektrody pro svafovani metodou TIG

Netavitelné elektrody pro svafovani metodou TIG jsou obvykle vyrobeny z istého
wolframu. Wolframové elektrody mohou obsahovat i dal$i slozky, jako jsou oxidy
thoria, lanthanu, lithia nebo zirkonia. Tyto pfidavné komponenty na jedné strané
zvy$uji odolnost elektrody vici vysokym teplotdm oblouku a na druhé strané snizuji
opotrebeni elektrody b&éhem svarfovani.

Podle normy PN EN 26848 mohou mit wolframové elektrody primér:
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05-10-16-20-24-32-4,0-5,0-6,3-10mm a délky 50 - 75 - 150 - 175
mm. Pro svafe¢ku DESMi151M se doporucuji elektrody s pruméry uvedenymi
tucéné.

Obalené elektrody pro svarfovani MMA

Volba priméru obalené elektrody a jejiho typu pro svafovany material je velmi
dulezitym parametrem pro spravné provedeni svafovaci operace. Primér elektrody
ma vyznamny vliv na tvar svaru a hloubku taveni. ZvétSovani priméru elektrody pfi
konstantnim proudu snizuje hloubku pravaru a zvétSuje $itku svaru.

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

Uplny soubor vlastnosti elektrody je uveden v technickych charakteristikach
vyrobce. V téchto charakteristikach jsou uvedeny vS8echny udaje: oznaceni
elektrody, typ povlaku, pouziti elektrody, svafovaci polohy, druh a intenzita
svarovaciho proudu v zavislosti na priméru elektrody, polarita pfipojeni elektrody,
nezbytné tepelné zpracovani pfi svafovani, podminky suSeni a skladovani
elektrody.

Oznaceni obalenych elektrod podle EN 499 - "Svafovani. Spotfebni material pro
svarovani. Obalené elektrody pro ruéni obloukové svafovani nelegovanych a
jemnozrnnych oceli. Oznaéeni" se sklada z osmi symboll, napf.

E Zpusob svarovani
46 Pevnostni viastnosti slitiny
3 Lomova teplota slitiny

INi | Symbol chemického sloZeni slitiny
B Symbol pro typ povlaku elektrody

5 VytéZnost elektrod a typ proudu

4 Doporucena poloha pro svarovani
H5 | Obsah vodiku v plnivovém kovu

13. Samodzielne usuwanie usterek

Pred zahajenim svépomocného odstrafovani poruch odpojte zafizeni od
napajeni.

PROBLEM PRICINA RESENI

Ukazatel napajeni | Napajeni kabel neni | Dotlacte zastréku

nesviti, ventilator | spravné pfipojen nebo | hloubéji, zkontrolujte

nefunguje, na | je poskozen napajeci kabel

vystupu neni proud. V zasuvce neni sitové | Zkontrolujte napéti
napéti v zdsuvce nebo zda se

neaktivovala pojistka
SvareCku odevzdejte do
servisu

Poskozeny prepinac

Ukazatel napajeni | Sitové napétijejiné nez | Vlozte zastréku do sitové
sviti, ventilator | 220-240 V zasuvky s napétim 230 V
nefunguje nebo ~50 Hz

funguje kratce, na | Zafizeni muZe byt | Zafizeni vypnéte na 2-3

vystupu neni proud. V nouzovém rezimu min. a opét zapnéte

Ukazatel (kontrolka) | Poskozené nebo Spatné | Zkontrolujte oba kabely a
tepelné ochrany | pfipojené jeden nebo | jejich pfipojeni. Upnéte
nesviti, na vystupu | oba proudové kabely: | sprdvné nebo bude-li
neni proud. drzaku  elektrody a | tfeba, vymérite
zemniciho drzaku
Ukazatel (kontrolka) | Aktivace tepelné | Svarecku nechte
tepelné ochrany sviti, | ochrany pfipojenou k napajeci siti,
na vystupu neni aby vychladla

proud.
14. DalSi informace
Stupné znecisténi prostredi pfi praci se svareCkou

Podle normy PN-EN 60974-1 Zafizeni pro obloukové svafovani ¢ast 1.: Zdroje
svarovaciho proudu rozli$uji se nasledujici druhy znecisténi:

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

b) Stupen 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) Stupeni znecisténi 4: Znecisténi generuje trvalou vodivost zpusobenou vodivym
prachem, de$tém nebo snéherm.

Stupné znecisténi mikroprostfedi byly stanoveny pro U€ely hodnoceni izolaéniho
vzduchového a povrchového odstupu dle 2.5.1 [EC 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 zdroji svafovaciho
proudu se nachazi v kategorii |l pfepéti. Musi byt navrzeny pro pouzivani
v podminkach s minimalnim stupném znecisténi 3. Soucasti nebo podsestavy se
vzduchovymi nebo povrchovymi izolaénimi odstupy odpovidajicimi stupni
znecdisténi 2 jsou pfipustné, pokud jsou UpIné potazené nebo tésné zabudované
nebo zalité v souladu s IEC 60664-1

15. Kompletace zafizeni, zavére€né poznamky

Soucasti zafizeni je jeho vybava: 1. svafovaci drat (1 kus); 2. klestina (3 kusy, z
toho 2 kusy v baleni) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 3. svafovaci kabel s drzakem pro
obalenou elektrodu - MMA (1 kus); 4. proudovy kabel se zemnici svorkou (1 kus);
5. ochranna maska kompletni (1 kus); 6. karta¢ s kladivkem (1 kus).

16. Informace pro uzivatele o likvidaci elektrickych a
elektronickych zafizeni

(plati pro domacnosti)

Symbol uvedeny na vyrobcich nebo v privodni dokumentaci oznacduje,
Ze vadné elektrické nebo elektronické zafizeni nesmi byt likvidovano
spole¢né s domovnim odpadem. Pokud potfebujete zlikvidovat, znovu
pouzit nebo vyuzit souéastky, 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 zZivotné prostredie v désledku moznej pritomnosti
nebezpeénych latok, zmesi a komponentov v zariadeni

Za nespravnou likvidaci odpadu hrozi sankce podle pfislu§nych mistnich predpisu.
Uzivatelé v zemich EU: Pokud potfebujete zlikvidovat elektrické nebo elektronické
zafizeni, obratte se na nejblizSi prodejni misto nebo na svého dodavatele, ktery
vam poskytne dal$i informace.

Likvidace v zemich mimo Evropskou unii: Tento symbol se vztahuje pouze na zemé
Evropské unie. Pokud si pfejete tento vyrobek zlikvidovat, obratte se na mistni
urady nebo prodejce, aby vam sdélil spravny zplsob likvidace.

Zarucni list
Pro

Katalogové ¢islo:
SEriove Cislo: ...ocoueeiiiiii i
(dale jen vyrobek)

Datum zakoupeni vyrobKu: .............coooviiiiiiiiii

Razitko prodavajiciho: .......................

Prohlaseni uzivatele:

Potvrzuji, Ze jsem byl seznamen se zaru¢nimi podminkami a dusledky
nedodrzovani pokynu uvedenych v ndvodu k obsluze a zaruénim listu. Se
zaruénimi podminkami souhlasim, coz potvrzuji viastnoruénim podpisem:

datum a misto

|.0dpovédnost 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
Var$avé, XIV. Hospodafsky 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 pficin tkvicich ve
vyrobku v okamziku jeho vydani uzivateli.
4. Uzivatel ma narok na bezplatnou zaruéni opravu vyrobku, pokud vada byla
zjisténa v zarucni dobé. Provedeni opravy vyrobku (zplsob opravy) zavisi na
rozhodnuti rucitele. Pokud rucitel nemlze provést opravu, vyhrazuje si pravo na
vymeénu vadné soucasti nebo celého vyrobku za bezvadny, snizeni ceny vyrobku
nebo odstoupeni od smlouvy.
5. Vudi uZivateli, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zadkona ze dne 23. dubna 1964
obcansky zakonik, je odpovédnost Rucitele za Skody vyplyvajici z této zaruky
a/nebo v souvislosti s jejim uzavienim a plnénim, bez ohledu na pravni titul,
omezena maximalné do vysSe hodnoty vadného vyrobku.

I1.Zaruéni doba:

podpis uzivatele

Soucasti vyrobku, na které
se vztahuje zaruka

Doba trvani zarucni ochrany

DESMi151M, Kabel TIG,
Kabel MIG/MAG, Kabel pro
plazmové rezani
Elektrodovy kabel

Kostfici kabel

Svarovaci kukla

Dratény kartac / kladivko
Keramicky kryt TIG
Wolframova elektroda

Drzak wolframové elektrody
Elektrodovy drzak

Kostfici drzak

Kryt hotaku MIG/MAG

Tryska hofaku MIG/IMAG
Tryska pro plazmové fezani
Keramicky kryt pro plazmovy
kabel

I1l.Podminky uplatiiovani zaruky:

24 mésicu, pocitano od data nakupu vyrobku
uvedeného v tomto zaruénim listu

Soucasti, na které se nevztahuje zaruka

1. PtedloZeni vyplnéného zaruéniho listu pro vyrobek a doloZeni okolnosti nakupu
vyrobku, napf. predloZenim paragonu, faktury atd. Pro spravné vyfizeni reklamace
se doporucuje, abyste spoleéné s vyrobkem pfedali vSechny souéasti stanovené v
kapitole ,Kompletace" vyrobku uvedené v navodu k obsluze.

2. Dodrzovani pokynu uvedenych v navodu k obsluze a zaruénim listu.

3. Zaruka plati pouze na uzemi Polska a EU.

1V.Zaruka se nevztahuje na vady vyrobku vzniklé zejména v nasledku:
1. Nedodrzovani podminek stanovenych v navodu k obsluze, zejména v rozsahu
spravného provozovani, udrzby a Cisténi;
2.Pouzivani Gisticich nebo o$etfovacich prostfedkd v rozporu s navodem k
obsluze;
3. Nevhodného skladovani a pfepravovani vyrobku;
4. Svépomocnych zmén a/nebo Upravy vyrobku, které nebyly dohodnuty s
rucitelem;

5. Pouzivani ve vyrobku provoznich material(i v rozporu s ndvodem k obsluze.
Uzivatel, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zékona ze dne 23. dubna 1964
obc&ansky zakonik, ztrati zaruku na vyrobek, na kterém:
1. odstranil, zménil nebo poskodil sériova ¢isla, oznaceni tdaji a vykonové Stitky;
2.plomby zostaty uszkodzone przez Uzytkownika lub nosza $lady manipulaciji
Uzytkownika.
Upozornéni! Cinnosti spojené s kazdodenni obsluhou vyrobku, vyplyvajici mj.
z navodu k obsluze, provadi uzivatel ve vlastni reZii a na své naklady.
V.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 dnu od data zjisténi vady vyrobku.
3. Uzivatel, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zakona ze dne 23. dubna 1964
obCansky zakonik, ztrati narok na uplatnéni zaruky v pfipadé nenahlaSeni
reklamace do 7 dnu.
4. Reklamaci mlzete nahlasit mj. v misté zakoupeni vyrobku, v zaruénim servisu
nebo pisemné na adresu: DEDRA EXIM Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkoéw.
5. Reklamaci muZete nahlasit prostrednictvim formulare dostupného na strankach
www.dedra.pl. (,Formular pro nahlaseni reklamace®).
Adresy zaru€nich servisi v jednotlivych statech jsou dostupné na strankach
www.dedra.pl. Pokud v daném staté neni uveden servis, reklamacni formulafr
zaSlete na adresu: DEDRA EXIM Sp. z o.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw
(Polska).
6. Z bezpe¢nostnich divodu je zakdzano pouzivat vadny vyrobek.
Upozornéni!!! Pouzivani vadného vyrobku ohroZuje zdravi a Zivot uzivatele.
7. Povinnosti vyplyvajici ze zaruky budou spinény do 14 pracovnich dnd, po¢itano
ode dne doruceni reklamovaného vyrobku.
8.Vadny vyrobek pfed odevzdanim do servisu vycistéte. Reklamovany vyrobek
dukladné zabezpeéte proti poSkozeni pfi prepravé (doporuCuje se predat
reklamovany vyrobek v originalnim obalu).
9. Zaru¢ni doba se prodluzuje o dobu, béhem niz uzivatel z ddvodu vady vyrobku,
na kterou se vztahuje zaruka, nemohl vyrobek pouzivat.
Zaruka nevylu€uje, neomezuje ani nepozastavuje naroky uzivatele vyplyvajici
z ru€eni za vady prodané véci.

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 Udaja a o volném pohybu téchto udajl a o zruseni smérnice

95/46/ES Vas informujeme, Ze:

1. Spravcem vasich osobnich Gdaji uvedenych ve formulafi je DEDRA-EXIM sp.
z 0.0. se sidlem v Pruszkowie, ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow (dale jen:
L~Spravce").

2. Vase udaje budou zpracovavany pouze pro ucely provedeni reklamacniho
fizeni zafizeni podle ¢€l. 6 odst. 1 pism. b) obecného nafizeni o ochrané
osobnich udaji (dale jen: ,GDPR*) Poskytnuti Gdaji je dobrovolné, ale
nezbytné k provedeni reklamacéniho fizeni.

3. Vase udaje budou zpracovavany po dobu posouzeni provedeni reklamaéniho
fizeni a pro Ucely archivace v pfipadé potfeby obrany proti eventualnim
narokdm vuci Spravci, nejdéle vSak do okamziku jejich promléeni.

4. Va$e 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 udaji a splnit pozadavky platného zakona souvisejiciho s
ochranou osobnich udajt 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.

6. Mate pravo na pfistup ke svym udajuom a pravo na jejich opravu, vymaz,
omezeni zpracovani, pravo na prenositelnost Gdaju, pravo kdykoli vznést

namitku.
7. Ve v8ech zalezitostech souvisejicich se zpracovanim vasich osobnich tdaju
Spravcem nas muizete kontaktovat na e-mailové adrese:

daneosobowe@dedra.pl.
8. Mate pravo podat stiznost u Uradu pfislusného pro ochranu osobnich udaj.

. Obrazky a vykresy

Podrobné bezpeénostné predpisy

. Opis zariadenia

. Zamyslané pouzitie zariadenia

Obmedzenie pouzivania

. Technické parametre

. Priprava na pracu/pouzivanie

. Pripojenie k el. sieti

. Zapinanie zariadenia

10. Pouzivanie zariadenia

11. Priebezné obsluzné ¢innosti

12. Zasady vyberu elektrod

13. Samostatné odstrariovanie poruch a problémov
14. Dodato¢né informacie

15. Diely zariadenia, zavere¢né poznamky

16. Informacia pre pouzivatefov o likvidovani elektrickych a elektronickych
zariadeni

©CONOOAWN

Vyhlasenie o zhode je k dispozicii v sidle vyrobcu Dedra Exim Sp. z 0.0
V8eobecné podmienky bezpecnosti su pripojené k priru¢ke ako osobitna brozura.
Podrobné bezpecnostné podmienky tykajuce sa tohto zariadenia su pripojené k

prirucke.
ﬂ POZOR Pri praci zariadenim odpori¢ame dodrziavat' zakladné
zasady bezpecnosti pri praci, aby ste sa vyhli poziarom

pripadne mechanickym urazom.
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Pred pouzitim zariadenia sa, prosim, oboznamte s obsahom tohto Navodu na
obsluhu Navod, prosim, uschovajte pre pripad pouzitia v buducnosti. Prisne
dodrziavanie pokynov a odporuéani obsiahnutych v tomto Navode na obsluhu
umozni prediZit Zivotnost Vasej pneumatickej zoSivacky

Priru¢ka bezpecénosti prace je pripojena k zariadeniu ako osobitna brozura.
Uchovajte ju pre pripadnt potrebu v buducnosti. Ak zariadenie odovzdate inej
osobe, odovzdajte jej aj uzivatel'sku prirucku, prirucku bezpecnosti prace ako aj
vyhlasenie o zhode. Spolo¢nost DEDRA EXIM nezodpoveda za havarie a urazy,
ktoré vznikli nasledkom nedodrzZiavania pokynov bezpecnosti prace.Dékladne sa
oboznamte s bezpecénostnou a s uzivatelskou priru¢kou. Nedodrziavanie vystrah,
varovani a pokynov moze viest k Urazu, k zasahu el. pridom, k poZiaru a/alebo
inym vaznym udrazom. VSetky priruéky a vyhlasenie o zhode zachovajte, pre
pripadnu potrebu v buducnosti.

2. Podrobné bezpeénostné predpisy

Pri pouzivani zvéaracieho zariadenia odporticame, aby ste vzdy dodrziavali
zakladné zasady bezpecnosti prace, aby ste sa vyhli pripadnému vybuchu, poZiaru,
zasahu el. prudom alebo inému zraneniu ¢i Urazu.

Pocas prace pouzivajte vhodné osobné ochranné prostriedky: zvaraéska zastera,
zvaracské rukavice, zvaraéska maska a vhodna obuv s protiSmykovou podo$vou.
Pri Cisteni zvaru pouZivajte ochranné okuliare.

Zvaracské pracovisko musi byt vybavené fungujucim odsavacim systémom.
Nepracujte v zaprasenej miestnosti, je to zakazané.

Zvaracské pracovisko musi byt oddelené vhodnym ochrannym panelom alebo
z4sterou.

Zariadenie nepouZivajte vo vihkej alebo v mokrej miestnosti.

Zariadenie nenechavajte a nepouZivajte na dazdi alebo snehu, je to zakazané.
Zvaracku nepouZivajte na miestach, v ktorych sa nachadzaji horfavé kvapaliny
alebo plyny.

Zvaracku nepouzivajte na Sikmom, nestabilnom a sypkom podklade, je to
zakéazané.

Pocas prace sa nedotykajte uzemnenych predmetov, ako su radiatory, vodovodné
potrubia, chladice ap.

Zvaracku k el. sieti pripajajte iba po¢as vykonavania prace. Ked je zariadenie
zapnuté, na mieste vykonavania prace sa nemézu nachadzat' Ziadne neopravnené
osoby. Zariadenie je obzvlast nebezpeéné pre deti, preto deti nemézu mat
Vv Ziadnom pripade a za Ziadnych okolnosti k nemu pristup.

Zariadenie sa v Ziadnom pripade nepouZivajte nezhodne s jeho uréenim. Zvaracku
nepouZivajte na rozmrazovanie rur.

Nerozoberajte a neodstrariujte plast zariadenia.

Pred kazdym spustenim zariadenia skontrolujte stav krytov, clén, ako aj vSetkych
bezpecnostnych prvkov a bezpeénostného vybavenia. Nepracujte s poskodenymi,
vymernite ich na bezchybné a nepo$kodené.

Napéajaci kabel a pripadne pouzivany predlZovaci kabel chrarite pred nadmernym
teplom, olejmi a ostrymi hranami. Nepracujte, ked je prediZovaci kabel zvinuty.
Ak pouzivate predlZzovaci kabel, nesmie branit' v slobodnom pouZivani (v slobodnej
préci), a musi mat takt dizku, aby pri praci nezavadzal a neprekézal.

Pri vytahovani zastrcky z el. zasuvky nikdy netahajte za napéjaci kabel.

Pred zacatim zvarania obrabany material znehybnite svorkami alebo zverakmi.
Pocas prace zaujmite taku poziciu, aby ste stali stabilne a nemohli sa prevratit.
Stojte pevne.

VZzdy pred zacatim pouzivania zvaracky skontrolujte stav napajacieho kabla,
zvaracich kablov, drzZiakov elektréd a inych pradovych kablov, ktoré sa pouZivaja.
Nepouzivajte poskodené. Poskodené vymerite na bezchybné a nepo$kodené.
Pred prvym pripojenim zvaracky skontrolujte, ¢i sa napdtie v el. sieti zhoduje
s hodnotami uvedenymi na vyrobnom Stitku zariadenia. El. zasuvka
bezpodmieneéne musi mat ochranny vodic.

Zariadenie, ktoré je pripojené k el. sieti, v Ziadnom pripade nesmie zostat bez
dozoru. VZdy po skonéeni prace zastréku zariadenia odpojte od el. napétia.

Hoci sa zvaracka pouZiva v sulade s pokynmi uvedenymi v pouZivatelskej prirucke,
neda sa Uplne odstranit isté riziko, ktoré vyplyva a suvisi z jej konstrukcie a z jej
Ucelu. Su to predovsetkym nasledovné rizika:

Popélenia.

Otravy plynmi, spalinami alebo vyparmi.

Poskodenia zraku.

Vzplanutie poZiaru.

Zasah el. pradu.

Negativny vplyv elektromagnetického pola na zdravie zvaraca.

3. Opis zariadenia

Obrazok A: 1. gombik nastavenia zvarania MIG/MAG; 2. tla¢idlo vysunutia drétu ;
3. displej; 4. gombik nastavenia zvaracieho prudu; 5. zasuvka pradového kabla (+);
6. zasuvka pradového kabla (-); 7. zvaraci kabel MIG/MAG; 8. signalizaéné svetla;
Obr. B: 1. Vypina¢ napdjania; 2. Napajaci kabel; 3. Pripojka ochranného plynu; 4.
Ventilator;

Obr. C: 1. Kryt horaka MIG/MAG; 2. Rukovat; 3. Spina¢ horaka MIG/MAG;

Obr. D: 1. Tlagidlo na vysunutie drétu; 2. Displej; 3. Signalizaéné svetld; 4. Prepinac
spdsobu zvarania;

4. Uéel zariadenia

Pristroj je pripustné pouzivat pri rekonstrukénych a stavebnych pracach, v
opravarenskych dielfiach, ako aj pri amatérskych pracach pri dodrzani podmienok
pouzivania a pripustnych pracovnych podmienok uvedenych v navode na obsluhu.
Invertorova zvaracka DESMi151M je technologicky vyspely vyrobok uréeny na:

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

- zvaranie so samostmievacim drétom

- zvaranie nekonzumovatelnou elektrédou v inertnom plyne (metéda zvarania TIG)
- oblukové zvaranie obalenou elektrédou (metéda MMA).

Invertorové zvaracky su typom zvaracky, ktora generuje potrebny prad pomocou
elektronickych obvodov. Vyznacuju sa malymi rozmermi, nizkou hmotnostou,

Pocas prace bezpodmieneéne dodrzujte pokyny a
odportcania uvedené v prirucke bezpecnosti prace.
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vysokou uéinnostou, Sirokou $kalou aplikacii, velmi dobrymi vysledkami zvarania a
vysokou mobilitou pri preprave.

Model zvaracky DESMi151M je uréeny na ru¢né zvaranie so zvaracim drétom s
vlastnou spotrebou alebo s ochrannym plynom MIG/MAG. Okrem toho sa moze
pouzivat na zvaranie obalenymi elektrédami materialov, ako su legované ocele,
konstrukéné ocele a liatiny. M6Ze pracovat s obalenymi elektrodami s priemerom
od 1,6 mm do 2,5 mm v zavislosti od nastaveného zvaracieho pradu, potrieb a typu
vykonavanych operacii. Na zvaranie nezeleznych kovov a velmi tenkych obrobkov
je mozné pouzivat aj pridavné elektrédy v ochrannom plyne, pri¢om sa dosahuje
ovela lepsia kvalita zvarov. DESMi151M nie je vhodny na zvaranie hlinika a jeho
zliatin. Zvaracky su vhodné pre napéjanie 230 V ~ 50 Hz (jednofazové).

5. Obmedzenia pouzivania

Zvaracka bola navrhnuté na pouZzitie v priemyselnej oblasti. V domacom prostredi
je pouzivanie zvaratky mozné len s pouZitim normalizovanych S$pecialnych
ochrannych zariadeni, ktoré st potrebné na eliminaciu vplyvu elektromagnetickych
poli. Napriek tomu, Ze zvaraci stroj bol navrhnuty tak, aby boli elektromagnetické
moéze ovplyvnit €innost poditatov a pocitatom riadenych zariadeni, zariadeni
bezpecénostnych 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
odporucéaniami a pokynmi uvedenymi v navode na obsluhu bude mat’ za nasledok
okamzitu stratu zaruénych prav.

Zvaraci stroj moze rusit ¢innost pocitacov a pocitacom riadenych zariadeni,
zariadeni bezpecénostnych systémov, meracich zariadeni, radiokomunikaénych
zariadeni, radiom riadenych zariadeni atd. Uistite sa, Ze inStalacia zvaracky
nespdsobi 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 zaru¢ena, pretoze jej nedodrzanie méze sposobit’
poskodenie zariadenia (stupne znecistenia zariadenia najdete v dodatocnych
informaciach. Zvaraci stroj umiestnite do miestnosti s volnou cirkulaciou vzduchu a
funkénym odsavacim systémom.

Pripustny stupen znecistenia prostredia, v ktorom méze zariadenie pracovat, je
Grovef 3 (pozri kapitolu 13 - Dalsie informéacie).

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

- Teleféonne kable

- priemyselné ovladacie kable.

Odporuéa sa, aby sa osoby pouZivajuce osobné zdravotné pombdcky, ako su
kardiostimulatory, naclvacie pristroje atd., pred pouzitim zvaracky poradili s
lekarom.

Zvaratku nepouzivajte pri teplotdich nad 40 °C. Nepretazujte zvaracku.
Dodrziavajte Specifikovany pracovny cyklus (faktor X) pri nastaveni zvaracieho
pradu.

Tabulku nastaveni a pracovného cyklu najdete na zadnom paneli
jednotky. Legenda:

X - Pracovny cyklus 12 - Menovity zvaraci prad U2 - Zatazovacie napétie

Predpoklada sa, ze €as pIného pracovného cyklu je 10 min.

6. Technické udaje

Model invertorového zvaracieho stroja DESMi151M
Napajacie napatie 230 V ~ 50 Hz
Maximalny zvaraci prad MIG/IMAG 120 A
Maximalny zvaraci prud TIG 120 A

MMA maximalny zvaraci prud 115 A
Rozsah nastavenia zvaracieho pradu 10-120A
Chladenie wentylator
Hmotnost 5kg

Stupeni ochrany IP21S
Uginnost zdroja 85%
Volnobezny vykon 100

Funkcia oblukového zvarania s tavnym drétom s vlastnou spotrebou (¢. 114 podla
normy EN ISO 4063), funkcia MIG zvarania s ochrannym krytom v inertnom plyne
(€. 131 podia normy EN ISO 4063), funkcia MAG zvarania s ochrannym krytom v
aktivnom plyne (€. 135 podl'a normy EN ISO 4063)

Priemer zvaracieho drétu 0,8 mm pre obycajny drét a 0,9 pre samostmievaci drot.
Funkcia zvarania TIG ( €. 141 podla EN ISO 4063)

Priemery pouZitych netaviacich sa elektréd - 1,6 mm, 2 mm a 2, 4 mm

Dizka maximalnej netavnej elektrédy - 170 mm

Maximalny zvaraci pridd mozno dosiahnut len vtedy, ked siet poskytuje plnu
prudovu kapacitu. Zvaracka vyzaduje pripojenie k elektrickej sieti s menovitou
hodnotou 230 V. PredlZzovacie privody s malym prierezom spdsobuju vyrazné
znizenie vykonu zvaracky. Zvaracka je ur€ena na napajanie z menovitej elektrickej
jednotky s vykonom 10 kVA. Pouzitie nizSich vykonovych jednotiek znemoziuje
pouzivanie zvaracky v celom rozsahu nastavenia pradu.

Funkcia zvarania MMA (€. 111 podla EN ISO 4063)

Maximalny priemer zakrytej elektrody - 2,5 mm

7. Priprava na pracu



Sucastou balenia invertorovej zvaracky model DESMi151M je trvalo pripojeny
kabel MIG/MAG, prudovy kabel s tienenym drziakom elektrédy na zvaranie MMA a
spolo¢ny uzemfovaci kabel na pouzitie pri oboch metddach zvarania.

Zvaracka by mala byt nastavena na dobre osvetlenom mieste bez pristupu vihkosti.
Pred uvedenim zvaraéky do prevadzky skontrolujte stav napajacieho kabla,
zvaracich vodiCov, drziaka elektréd a svorky na materidl. Nepracujte s
poskodenymi. Vymerite po$kodené za bezchybné. Pocas zvarania vytvaraju
pradové kable silné elektromagnetické pole. Ak chcete znizit elektromagnetické
Ziarenie, umiestnite ich blizko seba.

Ocistite zvarany material v mieste, kde sa ma zvar aplikovat, a v mieste, kde sa ma
namontovat zariadenie na upinanie materidlu. Odstrante hrdzu, farbu, lak a
podobné znecistenia drétenou kefou, brdsnym papierom alebo chemicky
odmastenim. Ruéné Cistenie zvaranych komponentov sa musi vykonavat v Sirke
priblizne 25 mm. Cistenie zvaraného materialu sa musi vykonavat velmi starostlivo
bez ohladu na pouZziti metddu zvarania.

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

8. Pripojenie k sieti

Pred prvym pripojenim zvaracky sa uistite, Ze napajacie napatie zodpoveda
hodnote na vyrobnom §titku.

Napajanie zvaracky musi byt vykonané medenym kablom s minimalnym prierezom
3 x2,5 mm 2, musi byt vedené z poistky 16 A (napr. nadpradovy ochranny pristroj
série S300 (C)) a musi spifiat bezpednostné predpisy pre pouzivanie (ochranny
vodi€ je nevyhnutny). Zvaracku nepripdjajte a nepouzivajte, ak sietové napajanie
nema ochranny vodic.

Sietovl inStalaciu musi vykonat kvalifikovany elektrikar. Pri  pouzivani
predlZovacich kablov pouzivajte prediZzovaci 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 zastrcky zo zasuvky netahajte za napajaci
kabel. Zvaracka DESMi151M je uréena na prevadzku s generatorom s vykonom 10
kVA..

9. Zapnutie zariadenia

Uistite sa, Ze sietové napajanie je vybavené ochrannym vodi¢om. Pouzite
trojvodicovy prediZzovaci kabel s ochrannym vodi¢om s prierezom vhodnym pre
menovité zatazZenie.

Uistite sa, Ze je spinacie tlac¢idlo v polohe OFF (oznacené OFF alebo O - obr. B).
Napétie sa zapina otoenim spinacieho tlacidla do polohy ON (oznagené ON alebo
| - obr. B).

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

Priprava na zvaranie nekonzumovatelnymi elektrodami (TIG)

Na prisposobenie zvaracky na zvaranie metédou TIG je potrebné zaobstarat
vhodny kabel na zvaranie touto metédou, napr. kabel TIH DESTi010 z obchodnej
ponuky spoloénosti 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 su€astou
zakladného zvaracieho vybavenia. Zostavte netavitelny prudovy kabel elektrédy
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,
ktorda sa ma pouzit. Zasurite elektrodu do puzdra a potom zasurite puzdro s
elektrodou do drziaka. Vyberte dihy uzaver elektrédy z obalu a naskrutkujte ho na
drziak. Uistite sa, Ze elektréda vy¢€nieva priblizne 5 mm z drziaka. Pred pouzitim sa
odporuca elektrédu nabruasit. 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 vodic¢) k
regulatoru valca a utiahnite ho maticou.

Plynova flasa, regulator a tlakova plynova hadica nie su suéastou 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.

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

Po nastaveni vSetkych hodn6t mozete zacat' zvarat. Zapalenie oblika sa dosiahne
dotykom konca elektrédy so zvaranym materialom. Po zapaleni obluka je potrebné
elektrodu odsunut, aby sa zabranilo jej prilepeniu.

V pripade prili§ intenzivnej a dlhotrvajicej prevadzky sa bez ohladu na metédu
zvarania MIG/MAG, MMA alebo TIG aktivuje ochranny systém. To je indikované
vypinacou diédou tepelnej ochrany (obr. A a D). Zvaraci ventilator pokraduje v
prevadzke chladenia ovladacich prvkov zvaracieho okruhu. Po urcitom case, v
zavislosti od okolitej teploty, diéda zhasne. Zvaranie méze pokracovat.

Priprava na zvaranie MIG/IMAG

Stroj MIG/MAG je vybaveny podavacom drétu, ktorého ulohou je plynulé podavanie
drotu pomocou pruzného drotu. 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 drétu, ako aj pritlaku valéeka méze mat za nasledok
nevhodnu prevadzku podavacieho systému, napr. deformaciu drétu - ak je pritlak
dr6tu prili§ vysoky, vznik oblukov na drdte - nespravny valCek a prili§ vysoky pritlak
dr6tu, nedostatoény posuv drétu - klin drazky je prili§ velky vo vztahu k priemeru
drotu.

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

Ak zvarate praskovym drétom, nezabudnite, Ze na to musite stroj pripravit zmenou
polarity vystupného napétia na zapornu (zvaraci drét rukovéate by mal byt pripojeny
k zapornej svorke a uzemrovaci drét ku kladnej svorke).

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

Vlozenie drotu

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

- VloZte bubon tak, aby bol drét vedeny zdola.

- odstrihnite zaciatok drétu pod uhlom 45 stupfiov pomocou bo¢nych kliesti.

- vlozte drét do zariadenia na podavanie drétu

- vloZte drét do vodica drotu,

- zatlaéte na dr6t, kym sa nevysunie zo $trbiny zvaracieho kabla.

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

- zaskrutkujte zvaraci kabel do zasuvky,

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

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

- Nastavenie rychlosti drotu 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 elektréodou (MMA)

Pripojte zvaracie kable k zvaracke podla polarity odporu¢anej vyrobcom elektréd a
uvedenej na obale.

Priklad polarity pripojenia; elektréda oznacena na obale DC (-) jednosmerny prud,
polarita ( - ), pripojte prudové vodi€e takto:

1. Zvéraci kabel privadzajuci prad do drziaka elektrédy - koniec kabla zasurite do
zasuvky oznacenej ( - ) a otoéte doprava, pokial to pojde.

2. Zvaraci kabel, uzemnenie - zasurite koniec kabla do zasuvky oznacenej (+ ) a
otocte ho €o najviac doprava.

Vlozte elektrédu do drziaka a druhy drot upnite na zvarany material. Material v
oblasti, kde sa ma svorka upevnit, musi byt bez hrdze, farby alebo laku. Upinaci
vzdialenosti, aby nedoSlo k poskodeniu vedenia zvaraného materialu.

Ak sa vyZaduje zvaranie na mieste vzdialenom od zdroja napajania a z dévodu
mozného vyrazného poklesu napéatia na napajacom kabli, musia sa pouzit
predlZzovacie kable s prierezom vodi¢ov vaés$im ako 2,5 mm kwdr. PredlZovaci
kabel musi byt vybaveny ochrannym vodi¢om.

Na ovladacom paneli zvaracky sa nachadza prepina¢ rezimu zvarania. Prepinaé
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 elektrédami. Ak chcete nastavit pozadovany
prud, po nastaveni prevadzkového rezimu MMA stlate nastavovaci gombik a
potom vyberte pozadovanu hodnotu zvaracieho prudu a opat stlaéte gombik. Ulozi
sa hodnota zvaracieho pradu.

10. Pouzivanie zariadenia

Zvaranie metédou MIG/MAG

MIG/MAG zvéranie 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 podla zvaraného
materidlu a metédy zvarania (pozri Dal$ie informacie).Ovplyviiuje zvaraci obluk,
dodavku roztaveného pridavného kovu, hibku tavenia a chemické zlozenie zvaru.
Pri oboch metédach zvarania méze 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 prudu zavisi od
elektrodového drotu, priemeru elektrédového drotu, typu plynu, indukénosti
zvaracieho obvodu.

Pri zvarani rozliSujeme 3 typy zvaracich oblukov:

1. skrat - charakterizovany jemnymi kvapo¢kami, tekuty kov z drétu prechadza do
zvarovej kaluze v dosledku 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. Odporuc¢a sa zvarat materialy s hribkou 1,5-3 mm a priemerom drétu
0,8-1,2 mm

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

vysSi prad.

3. neskratovy - je charakterizovany prenosom vyplfiového materidlu vo forme
drobnych kvapdc&ok cez elektricky obluk bez toho, aby dos$lo ku skratu. Pri tejto
metdéde jemné kvapocky prilnt k zvaranym castiam na hrote prudu a zvaracej
pistoli. Touto metédou mozno zvarat hrubé obrobky.

[MOVANAWIWA Zvaracka umoziuje 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
metdde je elektricky obluk, ktory Ziari medzi netaviacou sa elektrédou upevnenou
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v drziaku a obrobkom. Prud plynu privadzany z valca (argén alebo hélium) do
drzZiaka elektrody vstupuje do oblukovej zony, €im chrani hrot elektrody a bazén
roztaveného kovu pred kyslikom a dusikom zo vzduchu. Zvaranie touto metédou
sa moze vykonavat pomocou ru¢ného podavania pridavného kovu (drétu) alebo
zvaranim bez pridavania pridavného kovu. Je potrebné poznamenat, Ze pri zvarani
metdédou TIG je potrebné zvarat v interiéri, pretoZze 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 fungujuci odsavaci systém.

Zvaranie TIG je priblizne. Zvaranie TIG je priblizne 2-krat pomalSie ako zvaranie
MMA, ale kvalita zvaru je podstatne lepSia. Zvéaranie TIG umozZzriuje zvaranie
tenkych obrobkov s hrabkou az 1 mm, ¢o pri zvarani MMA nie je mozné.

Pred zacatim prac je potrebné vykonat vSetky kroky opisané vysSie. Osobitnu
pozornost' treba venovat vSetkym prvkom suvisiacim s bezpeénostou prace a
pripravou pracovného priestoru, dCisteniu zvaraného materidlu 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 elektrod, "+" kabel na upinanie
materialu) , zapnite zastréku do elektrickej siete (spinacie tlacidlo musi byt v polohe
vypnuté), nasadte drziak elektréd na zvarany material. Prepinaé prevadzkového
rezZimu nastavte do polohy TIG. Zapnite zvaracku a gombikom nastavte
pozadovany zvaraci prud. Odskrutkujte plynovy ventil v rukovati drziaka pridavnej
elektrody a pridajte plyn do zény zvarania. Po 2 - 3 sekundach spustite obluk tak,
Ze sa elektrodou dotknete zony zvaru a zdvihnete elektrédu do vzdialenosti, ktora
umozni udrzanie obluka. Obluk sa vzdy udiera v zéne, ktora sa ma zvarat. Zvaranie
vykonavajte podavanim (alebo nepodavanim) pridavného materialu.

V pripade prili§ intenzivnej a dlhotrvajlcej prevadzky sa bez ohfadu na metédu
zvarania MIG/MAG, MMA alebo TIG aktivuje bezpecnostny systém. Je to
signalizované ¢ervenou LED diédou, ako je znazornené na obr. A alebo D. Zvaraci
ventilator pokracuje v prevadzke chladenia ovladacich prvkov zvaracieho okruhu.
Po ur¢itom ¢ase, v zavislosti od okolitej teploty, LED diéda zhasne. Zvaranie moéze
pokracovat.

Zvaranie obalenou elektrodou (MMA)

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

Medzi zékladné parametre zvarania patri zvaraci prad (kontrolovany, nastavovany
zvaratom pomocou gombika nastavenia pridu), napétie obluka (kontrolované
zvaracom pomocou vzdialenosti medzi elektrédou a materidlom), rychlost zvarania
(kontrolovana zvara¢om spomalenim alebo zrychlenim ruéného posuvu elektrédy)
a priemer elektrédy a jej poloha vzhladom na spoj. Z tychto dévodov je proces
zvarania velmi zavisly od znalosti, skisenosti, zruénosti a praxe zvarac¢a. Menej
kvalifikovanym operatorom sa odporu¢a vykonavat zvaracie skusky na
nadbytoénych kusoch materialu. Pred za¢atim prac je potrebné vykonat' vSetky
kroky opisané vyssie. Osobitnu pozornost treba venovat vSetkym bodom tykajucim
sa bezpec€nosti prace a pripravy pracovného priestoru, Cistenia zvaraného
materialu a pripravy pouzivaného zariadenia.

Pripojte pradové vodi¢e k zvaracke podfla polarity uréenej vyrobcom elektrédy,
zasurnite zastréku do elektrickej siete (tlacidlo vypinaca musi byt v polohe vypnuté),
nasadte upinacie sklu€ovadlo na zvarany material, nasadte zakrytu elektrodu do
skluovadla. Prepina¢ rezimov nastavte do hornej polohy MMA. Zapnite zvaracku
a nastavte pozadovany zvaraci prud pomocou ovladacieho gombika. Zvaraci obluk
zapnite dotykom elektrédy s obrobkom a zdvihnutim elektrody do vzdialenosti,
ktora umoznuje udrzanie oblika, alebo trenim elektrédy o povrch obrobku. Obluk
sa vzdy udiera v oblasti zvaraného zvaru. Vykonajte zvaranie. Po zvarani vycistite
zvar odstranenim zvyskov trosky kladivom. Na neocistenom povrchu nezvarajte
dalsi steh.

Okrem $tandardnych oznaceni existuju aj vlastné oznacenia vyrobcov elektréd.
Obalené elektrédy na ruéné oblikové zvaranie sa tiez klasifikuju podla noriem v
zavislosti od UcCelu zvarania pre konkrétne triedy ocele: EN 757 pre
vysokopevnostné ocele, EN 1599 pre Ziaruvzdorné ocele, EN 1600 pre
nehrdzavejuce a Ziaruvzdorné ocele.

DESMi151M sa m6ze pouzivat s komeréne dostupnymi potiahnutymi elektrodami
réznych vyrobcov.

Odporu¢ané a pripustné priemery elektréd by sa nemali prekracovat a pre
optimalny tvar zvaru by sa mal zvolit spravny priemer elektrédy. Je tiez dolezité
zabezpedit' spravny vyber povlaku, t. j. typ elektrody pre zvarany material a typ
zvaru.

11. Priebezna udrzba

Dennu udrzbu vykonavajte s odpojenou zastrékou.

Vzdy skontrolujte technicky stav zvaracky. Skontrolujte, ¢i su napajacie kable v
dobrom stave a ¢i nevykazuju znamky mechanického poSkodenia. Skontrolujte stav
oboch rukovati. Skontrolujte stav napajacieho kabla. Ak zistite nejaké abnormality,
odstrarite ich.

Pri kazdej prilezitosti, najmad po ukon€eni prace, vycistite privody vzduchu
ventilatora chladiaceho zvaracie systémy. Tuto ¢innost je najlepSie vykonavat
pomocou stlaéeného vzduchu.

Udrzujte oba sucasné drziaky kablov &isté. Zvaraci stroj udrzZiavajte Cisty a
neznedisteny. Zvaracku skladujte v suchej miestnosti bez pristupu vihkosti. Odpojte
a navirte pradové vodice. Pristroj skladujte mimo dosahu deti.

12. Zasady vyberu elektréd

Netavitelné elektrédy na zvaranie TIG

Netavitelné elektrody na zvaranie TIG su zvy€ajne vyrobené z gistého volframu.
Volframové elektrody mdzu obsahovat aj dalSie zlozky, ako su oxidy téria, lantanu,
litia alebo zirkénia. Tieto dodato¢né komponenty na jednej strane zvySuju odolnost’
elektrody voci vysokym teplotdm oblUka a na druhej strane zniZuju opotrebovanie
elektrody pocas zvarania.
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Podla normy PN EN 26848 mo6zu mat volframové elektrédy priemer:
05-1,0-16-20-24-3,2-4,0-50-6,3-10 mm adizky 50 - 75 - 150 - 175
mm. Pre zvaracku DESMi151M sa odporuéaju elektrody s priemermi uvedenymi
tuénym pismom.
Obalené elektrédy na zvaranie MMA
Vyber priemeru obalenej elektrody a jej typu pre zvarany material je velmi délezitym
parametrom pre spravne vykonanie zvaracej operacie. Priemer elektrédy ma
vyznamny vplyv na tvar zvaru a hibku tavenia. ZvagSovanie priemeru elektrédy pri
konstantnom prude zniZuje hibku prievaru a zvaé$uje $irku zvaru.
Dizky elektréd zavisia od priemerov elektréd a su napriklad: pre elektrédy s
priemerom 2,5 mm: 250 - 300 - 350 mm a pre elektrody s priemerom 3,2 mm: 300
- 350 - 400 - 450 mm.
Uplny stibor vlastnosti elektréd je uvedeny v technickych charakteristikach vyrobcu.
Tieto charakteristiky poskytuju vSetky udaje: oznacenie elektrody, typ povlaku,
pouzitie elektrédy, polohy zvarania, druh a intenzitu zvaracieho prudu v zavislosti
od priemeru elektrédy, polaritu pripojenia elektrédy, potrebné tepelné spracovanie
pri zvarani, podmienky susenia a skladovania elektrody.
Oznacenie krytych elektrod podla normy EN 499 - "Zvaranie. Spotrebny material
na zvaranie. Obalené elektrédy na ru¢né oblukové zvaranie nelegovanych a
jemnozrnnych oceli. Oznacgenie" sa sklada z 6smich symbolov, napr..

E Metoda zvarania

46 Pevnostné vlastnosti zliatiny

3 Teplota porusenej zliatiny

INi | Symbol pre chemické zloZenie legujiceho prvku

B Symbol pre typ povlaku elektrédy

5 Vytaznost elektréd a typ pradu

4 Odporuéana poloha zvarania

H5 | Obsah vodika v plnive

13. Samostatné odstrafiovanie poruch a problémov

Predtym, nez zacnete samostatne odstranovat’ poruchy, zariadenie odpojte
od el. napétia.

PROBLEM PRICINA RIESENIE

Kontrolka napdjania sa | Napajaci kabel je zle | Zastr¢ku zasurite

nesvieti, ventilator | pripojeny, alebo je | hibSie, skontrolujte

nefunguje, Ziadny prad | poskodeny. napajaci kabel

na vystupe. V el. zasuvke nie je el. | Skontrolujte napétie
napétie v el. zasuvke, alebo ¢i

sa neaktivoval isti¢

Poskodeny zapinaé

zvaracku odovzdajte do
servisu

Kontrolka napéjania sa
svieti, ventilator
nefunguje alebo funguje
iba chvilu, Ziadny prud
na vystupe.

Napatie el. siete je iné
ako 220-240 V

Zastréku vlozte do el.
zasuvky s napatim 230
V ~50 Hz

Zariadenie mobze byt
v havarijnom rezime

Zariadenie vypnite na 2
az 3 minuty a opatovne

zapnite
Kontrolka tepelnej | PoSkodené alebo zle | Skontrolujte oba kable
poistky sa nesvieti, | pripojeny jeden alebo | aich pripojenia.
Ziadny prud na vystupe. | oba prudové kable: | V pripade potreby
drziaka elektrédy | spravne zatlacte alebo
a svorkového vymefite na nové
(uzemniovacieho)
drziaka
Kontrolka tepelnej | Aktivovala sa teplotna | Zvaracku nechajte
poistky sa svieti, ziadny | poistka pripojend k el. napatiu,

prud na vystupe.
14. Dodatoc¢né informacie

Uroven zneéistenia prostredia na mieste pouzivania zvaracky

Podla normy PN-EN 60974-1 Zariadenia na oblukové zvaranie 1. Cast: Zvaracské
zdroje energie, rozliSuju sa nasledujuce typy znecistenia:

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

b) 2. stuperi znecistenia: Iba nevodivé znedistenie, niekedy ale mdze dojst k
vodivosti spésobenej kondenzaciou.

c) 3. stupen znedistenia: Vodivé znedistenie alebo nevodivé suché znecistenie,
ktoré zac¢ina byt vodivé vplyvom kondenzacie.

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

Stupne znedistenia mikroprostredia boli uréené na uéely hodnotenia izolacného
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 zvarac¢skych zdrojov energie
patri do 3. kategdrie skratov. Musia byt naprojektované na pouzivanie
v podmienkach s miniméalne 3. stupfiom znecistenia. Suciastky zariadenia alebo
komponenty so vzduchovymi a s povrchovymi izolaénymi odstupmi spifiajice
poziadavky 2. Stupfia zneéistenia su povolené, ak su Uplne obalené, tesne
zamontované alebo zaliate podla IEC 60664-1

15 Diely zariadenia, zavere€éné poznamky

Sucastou zariadenia je jeho vybava: 1. zvaraci drét (1 kus); 2. objimka (3 kusy, z
toho 2 kusy v baleni) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 3. zvaraci kabel s drziakom pre
obalenu elektrédu - MMA (1 kus); 4. pradovy kabel so zemniacou svorkou (1 kus);
5. ochranna maska kompletna (1 kus); 6. kefa s kladivom (1 kus).

16. Informacie pre uzivatel'ov k likvidacii elektrickych
alebo elektronickych zariadeni

(plati pre domacnosti)

aby sa vychladila




Symbol uvedeny na vyrobkoch alebo v sprievodnej dokumentacii
oznacuje, ze chybné elektrické alebo elektronické zariadenia sa nesmu
likvidovat spolu s domovym odpadom. Ak potrebujete zlikvidovat,
=N opatovne pouzit alebo zhodnotit komponenty, spravne je odovzdat ich
na $pecializovanom zbernom mieste, kde ich prijm0 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 moznej pritomnosti
nebezpecénych 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
dodavatefla, ktory vdm poskytne dalSie informacie.
Likvidacia v krajindach mimo Eurépskej Unie: Tento symbol sa vztahuje len na
krajiny Eurépskej unie. Ak chcete tento vyrobok zlikvidovat, obratte sa na miestne
urady alebo predajcu, ktory vam poskytne informacie o spravnom spdsobe
likvidacie.

Zaruény list
na
Katalégové ¢.:
(dalej len Vyrobok)
Datum nakupu vyrobKu: ............ccooeeiiiiiiiie
Peciatka predajcu: ............coeeuinne
Datum a podpis predajcu & ......cccceevveeieiiienieeiiciee
Vyhlasenie UzZivatela:
Potvrdzujem, Ze som bol oboznameny so zaruénymi podmienkami, ako aj s
nasledkami nedodrziavania pokynov a odporuéani, ktoré su uvedené v

uzivatelskej priruke a v zaru€nom liste. Zaruéné podmienky su mi zname, ¢o
potvrdzujem vlastnoruénym podpisom:

datum a miesto

podpis Uzivatela

|.Zodpovednost’ za Vyrobok:
1. Rugiter - spoloénost ,DEDRA EXIM sp. z 0.0.” sidliaca v meste: Pruszkéw, na
adrese: ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polsko, zapisana do obchodného registra
pod ¢&islom KRS 0000062517 vedenom oblastnym sudom pre hlavné mesto
Vardava vo Vardave, 14. ekonomické oddelenie Statneho sudneho registra, IC
DPH: PL 5270204933, zakladné imanie: 100 980,00 PLN.
2. Podl'a podmienok stanovenych tymto zaruénym listom Rugitel 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 bezplatni opravu vyrobku, ak sa
chyba objavi po¢as trvania zarucnej lehoty. Spdsob opravy Vyrobku (metdda
vykonania opravy) zavisi od rozhodnutia Rucitela. V pripade, ak Rugitel uzna, ze
Vyrobok sa neda opravit, Rugitel 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 zdkona z 23. aprila 1964
Obéiansky zakonnik, zodpovednost Rucitela za Skody vyplyvajlce z tejto zaruky
alalebo ktoré suvisia s jej uzatvorenim a realizaciou, bez ohladu na pravny zaklad,
je obmedzena maximalne do vySky hodnoty chybného Vyrobku.

I1.Zaruéna lehota:

Prvky Vyrobku na ktoré sa
vzt'ahuje zaruka

Trvanie zaruénej ochrany

DESMi151M, = Kabel = TIG, 24 mesiacov od dna nakupu Vyrobku
Kabel MIG/MAG, Kabel ktory je uvedeny v tomto zaru¢nom Iiéte
plazmového rezania v) Y

Elektrédovy kabel

Uzemfiujuci kabel

Zvaragska maska

Drétena kefa / kladivko
Keramicka clona TIG
Volframova elektréda

Svorka volframovej elektrody
Elektrédova svorka
Uzemniujuca svorka

Kryt horaka MIG/MAG

Dyza horadka MIG/IMAG

Dyza plazmového rezania
Keramicky kryt plazmovej
hadice

Na tieto prvky sa zaruka nevztahuje.

I1l.Podmienky vyuzitia zaruky:

1. Przedstawienie Uzivatel je povinny predstavit vyplneny Zaruény list vyrobku,
ako aj nalezity doklad o nakupe Vyrobku, napr. predstavenim pokladniéného bloku,
faktary ap. Aby reklamaény proces prebiehal efektivne odporu¢ame, aby UzZivatel
spolu s reklamovanym vyrobkom dorudil vSetky prvky vymenované v kapitole
uzivatelskej priruky vyrobku ,Diely a €asti“.

2. Uzivatel je povinny dodrZiavat pokyny a odporu¢ania uvedené v uzivatel'skej
priru¢ke a v zaruénom liste.

3. Zaruka plati iba na Gizemi Polskej republiky a élenskych statov EU.

IV.Zaruka sa nevztahuje na chyby, ktoré vznikli (predovsetkym) nasledkom:

1.Nedodrzania podmienok uréenych v uzivatelskej prirucke, predovSetkym
podmienok spravneho pouzivania, prevadzky, udrzby a Cistenia

2.Pouzitia na Ccistenie alebo na udrzbu nevhodnych pripravkov, nezhodne s
uzivatel'skou priruckou;

3. Nevhodného uchovavania a prepravy vyrobku;

4. Vykonania neautorizovanych zmien a/alebo inych zasahov do vyrobku, na ktoré
vyrobca nevyjadril suhlas;

5. Pouzitim vo vyrobku/s vyrobkom nevhodnych prevadzkovych materialov,
nezhodne s uzivatelskou priru¢kou.

Uzivatel, ktory nie je konzumentom v zmysle zakona z 23. aprila 1964 Obciansky
zakonnik, straca zaruéné prava na vyrobok, v ktorom:

1. sériové Cisla, oznaCenia datumov a vyrobné Stitky boli odstranené, zmenené
alebo poskodené;
2. boli poSkodené plomby alebo su na nich viditelné stopy manipulacie.

Pozor! Cinnosti stvisiace s kazdodennou obsluhou vyrobku, vyplyvajlice medzi
inym z uzivatel'skej prirucky, Uzivatel vykonava vlastnymi silami a na viastné
naklady.

V.Reklamaéna proceddira:
1. V pripade, ak Uzivatel objavi, Ze Vyrobok nefunguje spravne, este pred
zloZenim reklamacie je povinny uistit sa, &i boli nalezite vykonané vSetky stanovené
¢innosti, predovSetkym tie uvedené v uzivatel'skej prirucke.
2. Reklamacia musi byt podana bezodkladne, najlepsie v priebehu 7 dni od dna,
v ktorom sa prejavila (objavila) chyba Vyrobku. UzZivatel, 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 dria, v ktorom
sa prejavila (objavila) chyba Vyrobku.
3. Reklaméciu 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 Pruszkow, Polsko.
4. Uzivatel m6ze podat reklamaciu prostrednictvom formulara, ktory je dostupny
na webovej stranke www.dedra.pl. (,Formular podania reklamacie na zaklade
udelenej zaruky”).
5. Adresy zaruénych servisov v jednotlivych Statoch su zverejnené na webovej
stranke www.dedra.pl. V pripade, ak v danom $tate sa nenachadza zaruény servis,
odporu¢ame reklamovany vyrobok doruéit na adresu: DEDRA EXIM sp. z 0.0. ul.
3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polsko.
6. Vzhladom na bezpecnost Uzivatela, nefunkény (chybny) vyrobok sa v
Ziadnom pripade nesmie pouzivat.

Pozor!!! Pouzivanie nefunkéného (chybného) vyrobku je nebezpeéné pre zdravie
a zivot Uzivatelov.

7. Povinnosti vyplyvajuce z udelenej zaruke budiu vyplnené v lehote 14
pracovnych dni pocitajuc od dfia dorucenia reklamovaného Vyrobku Uzivatelom.
8. Pred zaslanim reklamacie odporu¢ame reklamovany Vyrobok nalezite oCistit'.
Odporuéame reklamovany Vyrobok doékladne zabezpedit pre pripadnym
poskodeniami pocas prepravy (reklamovany Vyrobok odpori¢ame dorucit v
originalnom obale).

9. Zarucna lehota sa prediZuje o ¢as, pocas ktorého Uzivatel nasledkom chyby
(nefunkénosti) vyrobku, na ktord sa vztahovala zaruka, nemohol Vyrobok pouzivat.
10. Zaruka nevyluCuje, neobmedzuje a ani nepozastavuje pravo Uzivatela
(kupujuceho) na zaklade prislu§nych predpisov o ru¢eni za chyby predanej veci.

V stlade s &lankom 13 ods. 1 a 2 nariadenia Eurépskeho parlamentu a Rady (EU)

2016/679 z 27. aprila 2016 o ochrane fyzickych os6b pri spracuvani osobnych

udajov 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
LDEDRA-EXIM Sp. z 0.0.” so sidlom v meste Pruszkdw na adrese: ul. 3 Maja
8, 05-800 Pruszkéw, Polsko (dalej len: ,Spravca”).

2. VaSe osobné udaje budu spracivané vyhradne s cielom realizacie zaru¢nej
procedlry 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 zaruénej
proceddry.

3. VaSe osobné udaje budu spracuvané pocCas posudzovania a realizacie
zaruc¢nej procedury, ako aj na archivne Ucely v pripade potreby obhajoby pred
pripadnymi narokmi a poziadavkami voci Spravcovi, avSak nie dlhSie az do
momentu preml&ania tychto narokov a poZiadaviek.

4. VaSe udaje mbézu byt zverejnené vyhradne len tym subjektom, ktoré
spracuvaju tieto Udaje v mene a pre Spravcu, a to na zaklade pisomnej dohody
o zvereni spracuvania 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
zarucit zabezpecenie Udajov a splnit poziadavky platnej legislativy ohladne
ochrany osobnych udajov, a zverené osobnu Udaje nesmu byt pouzivané na
iné Ucely nez tie, ktoré stanovuje dohoda uzatvorena so Spravcom.

5. Va$e udaje nebudu spracivané automatickym spdésobom, vratane réznych
foriem profilovania, ani nebudd odovzdané do tretieho $tatu/medzinarodnej
organizacii.

6. Mate pravo na pristup k vasim osobnym tdajom, 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 vasich osobnych
udajov Spravcom, modzZete sa na Spravcu obratit pisomne na e-mailovu
adresu: daneosobowe@dedra.pl.
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8. Mate pravo podat staznost prisluSnému dozornému organu, ktory zodpoveda
za dohlad nad ochranou osobnych Gdajov

1. Nuotraukos ir schemos

2. Detalios saugos taisyklés

3. Jrenginio apraSymas

4. Jrenginio paskirtis

5. Naudojimo apribojimai

6. Techniniai duomenys

7. ParuoSimas darbui

8. Jjungimas j elektros tinklg

9. Jrenginio jjungimas

10. Jrenginio naudojimas

11. Einamieji priezidros veiksmai

12. Elektrody parinkimo taisyklés

13. Savarankiskas gedimy $alinimas

14. Papildoma informacija

15. Jrenginio komplektacija, baigiamosios pastabos.

16. Informacija vartotojams apie elektros ir elektroniniy jrenginiy utilizavimg
Atitikties deklaracija yra gamintojo ,Dedra-Exim“ Sp. z 0.0. bastinéje.
Bendrosios saugos sglygos buvo pridétos prie instrukcijos kaip atskira broSidra.
Detaliosios saugos sglygos Siam jrenginiui buvo pridétos prie instrukcijos.

ﬁ DEMESIO Naudojantis prietaisu rekomenduojama visada laikytis
pagrindiniy darbo saugos taisykliy siekiant sumazinti
gaisro, elektros smigio ar mechaninio suzalojimo galimybe.

Prie$ pradedami naudotis jranga, susipazinkite su naudojimo instrukcijos turiniu.
ISsaugokite naudojimo instrukcijg, darbo saugos instrukcijg ir Atitikties deklaracijg.
Grieztai laikydamiesi nurodymy ir patarimy pateikty naudojimo instrukcijoje galésite
ilgai naudotis prietaisu.

Darbo metu reikia besalygiSkai laikytis darbo saugos
ADEMESIO instrukcijos nurodymuy.
Darbo saugos instrukcija yra pridéta prie prietaiso kaip atskira broSidra ir batina jg
iSsaugoti. Perduodant prietaisg kitam asmeniui, bdtina kartu perduoti
eksploatavimo instrukcija, darbo saugos instrukcijg ir atitikties deklaracijg. Jmoné
,Dedra Exim“ neatsako uz nelaimingus atsitikimus, jvykusius dél darbo saugos
nurodymy nesilaikymo. Reikia jdémiai perskaityti visas saugumo instrukcijas ir
aptarnavimo instrukcijas. Nurodymy ir jspéjimy nesilaikymas gali atvesti prie
trenkimu elektros srove, gaisro ir / arba rimty kdino suzalojimy. I18saugokite visas
instrukcijas, saugumo instrukcijas ir atitikties deklaracijg naudojimui ateityje.

2. Detalios saugos taisyklés

Suvirinimo aparato naudojimo metu rekomenduojama visuomet laikytis pagrindiniy
darbo saugos taisykliy, kas padés isSvengti sprogimo, gaisro, elektros smagio arba
mechaniniy suZalojimy.

Darbo metu reikia naudoti asmeninés apsaugos priemones: suvirintojo prijuoste,
suvirintojo pirstines, suvirintojo kauke ir atitinkamg avaline su neslidZiais padais.
Sidlés valymo metu bitina naudoti apsauginius akinius.

Suvirinimo darby vietoje privalo bati gerai veikianti ventiliacijos sistema.
Draudziama dirbti dulkétose patalpose.

Suvirinimo darby vieta turi bati atskirta apsauginiu ekranu.

Draudziama naudoti jrenginj drégnoje arba Slapioje vietoje.

Draudziama palikti jrenginj lietuje arba ant sniego.

Draudziama naudoti suvirinimo aparatg vietose, kuriose yra degiyjy skysciy arba
dujy.

Netalpinti suvirinimo aparato ant nelygaus, nestabilaus arba biraus pagrindo.
Darbo metu neliesti jZeminty daikty (pvz. radiatoriy, vandens vamzdziy, saldikliy ir
pan.).

Suvirinimo aparatas turi bati jjungtas j elektros tinklg tik darbo metu. Jjungus
elektros jtampa, darbo vietoje negali biti jokiy pa$aliniy Zmoniy. [renginys yra ypac¢
pavojingas vaikams, todél reikia ypatingai pasirapinti tuo, kad jrenginys bity
absoliuciai neprieinamas vaikams.

Draudziama naudoti jrenginj ne pagal jo paskirti DraudZiama naudoti suvirinimo
aparatg vamzdziy atSildymo metu.

Nedemontuoti jrenginio korpuso.

Kiekvieng kartg pries$ jjungiant jrenginj, patikrinti priedangy ir kity darbo saugg
uZtikrinanciy elementy bakle. Draudziama dirbti, jei Sie elementai yra paZeisti,
batina juos pakeisti tvarkingais.

Maitinimo laidas ir potencialus ilgintuvas turi bati saugomi nuo pernelyg didelés
Silumos, tepaly ir astriy krasty. DraudZiama dirbti, jei ilgintuvas yra suvyniotas.
Darbo metu naudojamas ilgintuvas turi uztikrinti laisvg eksploatavima, o laido ilgis
turi bati taip parinktas, kad jo perteklius netrukdyty dirbti.

ISimant kiStukg i$ rozetés netraukti uz maitinimo laido.

Pries pradedant suvirinimo darbus, bdtina jtvirtinti apdirbama medZiagg gnybtuose
arba spaustuve.

Darbo metu priimti tokig pozicijg, kurioje nejmanoma pargridti. Reikia stovéti tvirtai.
Kiekvieng kartg prie$ pradedant darbg su suvirinimo aparatu, bdtina patikrinti
maitinimo laido, suvirinimo laidy, elektrody laikikliy ir kity elektros laidy bakle.
Nedirbti, jei jie yra paZeisti. PazZeistus pakeisti tvarkingais.

Pries pirmg suvirinimo aparato pajungimag reikia patikrinti, ar jtampa atitinka verte,
nurodytg informacinéje lenteléje. Elektros rozeté privalo turéti nulinj gnybta.
Draudziama palikti be prieZidros jrenginj, jjungtg j elektros tinklg. Kiekvieng kartg
baigus darbg, batina iStraukti kiStuka is elektros tinklo rozetés.

Bet, net tuomet, kai suvirinimo aparatas yra eksploatuojamas pagal Eksploatavimo
instrukcija, nejmanoma visiskai pa$alinti tam tikros rizikos, susijusios su jo
konstrukcija ir paskirtimi. Galimos rizikos pavyzdZiai:

Nudegimas.

Apsinuodijimas dujomis, iSmetamosiomis dujomis ar garais.

Regos pazZeidimas.

Gaisro kilimas.

Elektros smagis.

Neigiamas elektromagnetinio lauko poveikis suvirintojo sveikatai.
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3. Irenginio aprasymas

Kartu su masina pateikiama jranga:

1. suvirinimo kabelis su laikikliu, skirtu nekompensuojamam elektrodui - TIG (1
vnt.); 2. elektrodas (1 vnt.); 3. jvoré (3 vnt., i§ kuriy 2 vnt. pakuotéje) - 1,6 mm, 2,0
mm, 2,4 mm; 4. keraminis antgalis (3 vnt., i§ kuriy 2 vnt. pakuotéje); 5. Galinis ilgas
kiStukas (1 vnt.); 6. Suvirinimo kabelis su dengto elektrodo laikikliu - MMA (1 vnt.);
7. Sroveés kabelis su jzeminimo gnybtu (1 vnt.); 8. Apsauginé kauké komplekte (1
vnt.); 9. Sepetys su plaktuku (1 vnt.).

4. Jrenginio paskirtis

Prietaisg leidZiama naudoti renovacijos ir statybos darbuose, remonto dirbtuvése,
taip pat megéjiskoje veikloje, laikantis naudojimo instrukcijoje nurodyty naudojimo
salygy ir leistiny darbo salygy.

DESMi151M inverterinis suvirinimo aparatas yra technologiskai
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 inertinése dujose (TIG suvirinimo
metodas).

- lankinis suvirinimas dengtuoju elektrodu (MMA metodas).

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

DESMIi151M suvirinimo aparato modelis DESMi151M 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. DESMi151M netinka
aliuminiui ir jo lydiniams virinti. Suvirinimo aparatai tinka 230 V ~ 50 Hz elektros
energijos tiekimui (vienfaziam).

5. Naudojimo apribojimai

Suvirinimo aparatas sukurtas naudoti pramonéje. Buitinéje aplinkoje suvirinimo
aparatg galima naudoti tik naudojant standartizuotas specialias apsaugas, bitinas
elektromagnetiniy lauky poveikiui pasSalinti. Taciau, nors suvirinimo aparatas
suprojektuotas taip, kad elektromagnetiné spinduliuoté bity 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, neaprasyti 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 ry$io 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).
UZter§tumo laipsniai apibrézti standarte EN 60974-1. Batina uztikrinti darbo
aplinkos kokybe, nes nesilaikant Sio reikalavimo gali bati sugadinta jranga (apie
jrangos uzterStumo laipsnius Zr. papildomg informacijg. 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 nebaty 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 aukStesnéje nei 40° C temperatdroje.
Neperkraukite suvirinimo aparato. Laikykités nurodyto darbo ciklo (X faktoriaus),
kai nustatyta suvirinimo srové.

pazangus

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.

6. Techniniai duomenys

Inverterinio suvirinimo aparato modelis DESMi151M
Maitinimo jtampa 230V ~50 Hz
Maksimali MIG/MAG suvirinimo srové 120 A
Maksimali TIG suvirinimo srové 120 A

MMA MMA maksimali suvirinimo srové 115 A
Suvirinimo srovés reguliavimo diapazonas 10-120 A
Ausinimas ventiliatorius
Svoris 5kg
Apsaugos laipsnis IP21S




[ Saltinis efektyvumas | 85% |
| Tusgiosios eigos galia | 100 |
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 ISO
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 nesilydanéiy 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 skerspjavio prailginimo laidy gerokai sumazéja suvirinimo
aparato naSumas. Suvirinimo aparatas suprojektuotas taip, kad jj baty 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

7. Pasirengimas darbui

| inverterinio suvirinimo aparato DESMi151M modelio pakuote jeina: fiksuotas
MIG/MAG kabelis, ekranuoto elektrodo laikiklio srovés kabelis MMA suvirinimui ir
bendras jZeminimo kabelis, skirtas naudoti su abiem suvirinimo budais.

Suvirinimo aparatas turi bati pastatytas gerai apSviestoje vietoje, | kurig negali
patekti drégmé. Prie§ 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 laukg. Kad sumazintuméte elektromagnetine
spinduliuote, statykite juos arti vienas kito.

Nuvalykite suvirinamajg medziaga toje vietoje, kur bus atliekamas suvirinimas ir kur
bus pritvirtintas medziagos prispaudimo jtaisas. Pasalinkite rhdis, dazus, lakg ir
panasius neSvarumus vieliniu Sepeciu, Svitriniu popieriumi arba cheminiu badu -
nuriebalindami. Suvirinamy komponenty valymas rankomis turi bati atliekamas
mazdaug 25 mm ploc€io ruozZe. Nepriklausomai nuo naudojamo suvirinimo bado,
suvirinamag medziaga reikia valyti labai kruopsciai.

Neuzdenkite suvirinimo aparato ventiliacijos angy. Neuzdenkite suvirinimo aparato.
Jei suvirinimo aparatg reikia apsaugoti, pavyzdziui, nuo lietaus, reikia pasirapinti
skéciu arba pastoge. Ausinimo oro srautas turi bati laisvas.

8. Prisijungimas prie tinklo

Prie$ pirma kartg prijungdami suvirinimo aparata, jsitikinkite, kad maitinimo jtampa
atitinka vardinéje ploksteléje nurodytg verte.

Suvirinimo aparato maitinimo $altinis turi badti jrengtas variniu kabeliu, kurio
skerspjavis turi bati ne mazesnis kaip 3 x 2,5 mm 2, turi bati iSvestas i 16 A
saugiklio (pvz., S300 (C) serijos apsaugos nuo VvirSjtampiy jtaiso) ir atitikti
naudojimo saugos taisykles (bdtinas apsauginis laidininkas). Neprijunkite ir
nenaudokite suvirinimo aparato, jei maitinimo tinklas neturi apsauginio laidininko.
Tinklo instaliacijg turi atlikti kvalifikuotas elektrikas. Kai naudojate ilgintuvus,
naudokite vardinei apkrovai tinkama ilgintuvg su apsauginiu laidininku. Elektros
kabelj iSdéstykite taip, kad darbo metu jis neblty pjaunamas, deginamas ar
lydomas. Nenaudokite pazeisty ilgintuvy. I18traukdami kistuka i$ lizdo netraukite uz
maitinimo laido. DESMi151M suvirinimo aparatas skirtas naudoti su 10 kVA
generatoriumi.

9. Jrenginio jjungimas

Isitikinkite, kad maitinimo tinkle yra apsauginis laidininkas. Naudokite trijy laidy
ilgintuvag su apsauginiu laidininku, kurio skerspjavis atitinka vardine apkrova.
Isitikinkite, kad jungiklio mygtukas yra iSjungimo padétyje (pazyméta OFF arba O
- B pav.). Jtampa jjungiama pasukus jungiklio mygtukg j ON padétj (pazyméta ON
arba | - B pav.).

Suvirinimo aparato komplektg sudaro jzeminimo kabelis (bendras MIG/IMAG, 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, bdtina jsigyti Siam
metodui tinkamg kabelj, pvz., TIH DESTIO10 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 pagrinding 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 elektroda j jvore, tada jvore su elektrodu jkiSkite |
laikiklj. 18 pakuotés iSimkite ilgajj elektrodo dangtelj ir uzsukite jj ant laikiklio.
|sitikinkite, kad elektrodas i$ laikiklio i$sikiSa mazdaug 5 mm. Prie$ naudojimg
elektroda 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 voZtuvg (antrg plong laidg)
prijunkite prie cilindro reguliatoriaus ir priverzkite verZle.

Dujy balionas, reguliatorius ir dujy slégio Zarna j suvirinimo aparatg nejeina.
Nustatykite norimg apsauginiy dujy slégj baliono reguliatoriuje, nuskaitydami verte
i§ manometro.

ljunkite suvirinimo aparata naudodami jungiklj, esantj aparato galinéje dalyje.
Suvirinimo aparato valdymo skydelyje pasukite darbo rezimo jungiklj j padétj,
pazymeéta uzrasu TIG LIFT metodas.

Rezimo jungikliais nustatykite norimg TIG metodo darbo rezima. Apie tai pranesa
Salia jungiklio esantis Sviesos diodas su uzrasu TIG.

Nustalius visas vertes, galima pradéti suvirinimg. Lankas uzdegamas elektrodo
galu palietus suvirinamg medziaga. |Ziebus lanka, elektrodg reikia atitraukti, kad jis
neuzstrigty.

Per intensyviai ir ilgai dirbant, nepriklausomai nuo MIG/MAG, MMA ar TIG
suvirinimo bddo, 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 lanks¢ia 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.

ATMINKITERS] varantysis ritinélis slysta ant vielos, vadinasi, slégis yra

per mazas. Jei viela uzsiblokuoja Sarvuose arba ja nutraukia velenélis,
vadinasi, slégis yra per didelis.

Jei suvirinate milteline viela, nepamirskite, kad turite tam paruosti aparata,
pakeisdami i$éjimo jtampos poliskuma j neigiamg (suvirinimo rankenos viela turi
bati prijungta prie neigiamo gnybto, o jZeminimo viela - prie teigiamo gnybto).
Prie$ pradédami darbg jsitikinkite, kad varantysis velenélis nustatytas tinkamam
suvirinimo vielos skersmeniui ir tipui.

Laido jvedimas

Nuimkite vielos prispaudimo reguliavimg, ant Kurio pritvirtintas prispaudimo
velenélis.

- |statykite blgna taip, kad viela baty tiekiama i$ apacios.

- Soninémis replémis 45 laipsniy kampu nukirpkite vielos pradzia.

- jkiSkite vielg j vielos padavimo jtaisg.

- jkiSkite vielg j vielos kreiptuva,

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

- |dékite spaudimo volelj ir spauskite, reguliuokite spaudima taip, kad volelis veikty
su nedideliu pasiprieSinimu,

- jsukite suvirinimo kabelj j lizda,

- Spauskite suvirinimo laido jungiklj, kol viela iSsiskleis. laidas iSstumiamas.

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

- Nustatykite vielos grei€io nustatymg | "Synergic", jei norite, kad greitis baty
nustatomas automati$kai, 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
rekomenduojamg ir ant pakuotés nurodytg polisSkuma.

Prijungimo poliariSkumo pavyzdys; ant pakuotés pazymeétas elektrodas DC (-)
nuolatiné srové, poliariSkumas ( - ), srovés laidus prijunkite taip:

1. Suvirinimo kabelis, tiekiantis srove elektrody laikikliui - jkiSkite kabelio gala j lizda,
pazyméta ( - ), ir sukite j deSine tiek, kiek galima.

Suvirinimo kabelis, jZzeminimas - jkiSkite kabelio galg j lizda, pazyméta ( + ), ir
pasukite jj j deSing, kiek jmanoma.

IkiSkite elektroda | laikiklj, o kitg vielg prispauskite prie suvirinamos medziagos.
Medziaga, kurioje turi bati tvirtinamas spaustukas, turi bati be radziy, dazy ar lako.
Griebtuvo prispaudimo prie medziagos taskas turi bati kuo arciau suvirinimo zonos,
taciau tokiu atstumu, kad nepazeisty suvirinamos medziagos $vino.

Jei suvirinti reikia toli nuo maitinimo $altinio 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 | 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 pageidaujama srove, nustate MMA darbo rezimg
paspauskite nustatymo rankenéle, tada pasirinkite pageidaujama suvirinimo srovés
verte ir dar kartg paspauskite rankenéle. Suvirinimo srovés verté bus iSsaugota

10. Jrenginio naudojimas
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 8iy dujy miSiniai. Dujas reikia parinkti atsizvelgiant j suvirinamag
medziaga ir suvirinimo metoda (Zr. papildoma informacijg).Jos turi jtakos suvirinimo
lankui, iSlydyto metalo lydalo tiekimui, lydymosi gyliui ir cheminei suvirinimo sidlés
sudéciai. Abiem suvirinimo bidais sunaudojamasis elektrodas gali bati kieta viela
arba milteliné viela. Viela | suvirinimo jtaisg mechaniskai paduodama padavimo
jtaisu. Vielos antgalis iSlenda i$ antgalio ir lydosi Zériniu lanku, sudarydamas
skysto metalo baseing. Optimalus suvirinimo srovés padidéjimas priklauso nuo
elektrodo vielos, elektrodo vielos skersmens, dujy tipo, suvirinimo grandinés
induktyvumo.

Suvirinimo metu i$skiriami 3 suvirinimo lanky tipai:

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

la$o | suvirinimo vonig. Skystasis metalas laisvai teka lageliy 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 badingas skysto metalo peréjimas i$ vielos j suvirinimo
vonele midriu (laseliy ir pursly) pavidalu. Siuo metodu virinkite 3-6 mm storio
medziagas. Batina nustatyti

didesnis srovés stipris.
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3. ne trumpalaikis - pasizymi tuo, kad uzpildas smulkiy laseliy pavidalu per elektros
lankg perneSamas nesukeliant trumpyjy jungimy. Taikant 8] metodg smulkds
la$eliai prilimpa prie suvirinamy daliy ties srovés antgaliu ir suvirinimo pistoletu.
Siuo metodu galima suvirinti storus ruosinius.

Suvirinimo aparatas leidZia automatiSkai nustatyti suvirinimo vielos padavimo greitj
pagal esamg nustatymg. Norédami tai padaryti, priekiniame skydelyje pasirinkite
MIG/MAG metodo nustatyma "Synergic".

Kai kuriais atvejais patartina rankiniu badu pasirinkti tinkama vielos padavimo greitj.
Tokiu atveju priekiniame skydelyje pasirinkite nustatyma "Rankinis" ir 1 rankenéle
nustatykite vielos greitj (A pav.).

Suvirinimas nesilydanéiu elektrodu (TIG)

Taikant $j suvirinimo btdg naudojami nesilydantys volframo elektrodai, suvirinama
inertiniy dujy, pavyzdZiui, argono arba helio, skyde. Sio metodo $ilumos $altinis yra
elektros lankas, kuris jsiZiebia tarp nesilydancio elektrodo, pritvirtinto laikiklyje, ir
ruosinio. | elektrody laikiklj i§ baliono tiekiamas dujy (argono arba helio) srautas
patenka j lanko zong, taip apsaugodamas elektrodo galg ir i$lydyto metalo baseing
nuo deguonies ir azoto i§ oro. Suvirinti Siuo metodu galima rankiniu bddu
paduodant pripildomajj metalg (vielg) arba suvirinant nepridedant pripildomojo
metalo. Reikéty atkreipti démesj, kad suvirinant TIG metodu badtina suvirinti
patalpoje, nes i$ dujy baliono j suvirinimo zong tiekiamos apsauginés dujos yra
labai jautrios oro gusiams. DraudZiama suvirinti skersvéjyje. Suvirinimo patalpoje
neturi bati 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.

Prie§ pradédami darbg, privalote atlikti visus anks¢iau apraSytus veiksmus.
Ypatingg démes;j reikéty skirti visiems elementams, susijusiems su darbo sauga ir
darbo vietos paruo$imu, 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)
, ljunkite kiStuka j elektros tinklg (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 reikiamag
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
baty 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 $viesos diodas, kaip
parodyta A arba D pav. Suvirinimo ventiliatorius toliau veikia auSindamas suvirinimo
grandinés valdiklius. Po tam tikro laiko, priklausomai nuo aplinkos temperatros,
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 Serdj ir metalinius elektrodo atsilenkimo bei ruoSinio komponentus,
veikiant lanko kar$¢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,
apsaugantj jg nuo atmosferos. | suvirinimo vietg taip pat patenka deoksiduojanciy
elementy ir susidaro $Slako plévelé.

Pagrindiniai suvirinimo parametrai: suvirinimo srové (kontroliuojama, nustatoma
suvirintojo srovés nustatymo rankenéle), lanko jtampa (kontroliuojama suvirintojo,
nustatant atstuma tarp elektrodo ir medziagos), suvirinimo greitis (kontroliuojamas
suvirintojo, sulétinant arba pagreitinant rankinj elektrodo padavimg), elektrodo
skersmuo ir jo padétis jungties atzvilgiu. Dél iy priezasciy suvirinimo procesas
labai priklauso nuo suvirintojo Ziniy, patirties, jgudziy ir praktikos. Maziau
kvalifikuotiems operatoriams rekomenduojama atlikti suvirinimo bandymus su
nereikalingais medziagos gabalais. PrieS pradedant darbg, bdtina atlikti visus
anksciau aprasytus veiksmus. Ypatingg démes;j reikéty skirti visiems su darbo
sauga ir darbo vietos paruosimu, suvirinamos medziagos valymu ir naudojamos
irangos paruos$imu susijusiems dalykams.

Srovés laidus prie suvirinimo aparato prijunkite pagal elektrody gamintojo nurodyta
poliskuma, jkiSkite kiStuka | elektros tinklg (jungiklio mygtukas turi bati iSjungimo
padétyje), uzdékite jvorés laikiklj ant suvirinamos medziagos, uzdengta elektrodg
istatykite j laikiklj. Perkelkite rezimo jungiklj j virSuting MMA padétj. |junkite
suvirinimo aparatg ir valdymo rankenéle nustatykite reikiamg suvirinimo srove.
Suvirinimo lankg uzveskite elektrodg paliesdami ruoSinj ir pakeldami elektrodg tokiu
atstumu, kad baty galima i$laikyti lanka, arba trindami elektroda j ruoSinio pavirsiy.
Lankas visada sudaromas suvirinimo vietoje. Atlikite suvirinimo operacijg. Po
suvirinimo iSvalykite suvirinimo sitle plaktuku pasalindami S$lako likuGius.
Nevirinkite kitos sitlés ant nenuvalyto pavirSiaus.

Be standartiniy pavadinimu, yra ir paciy elektrody gamintojy pavadinimai. Rankinio
lankinio suvirinimo elektrodai taip pat klasifikuojami pagal standartus, atsizvelgiant
i suvirinimo paskirtj konkre¢ioms plieno rasims: EN 757 - didelio stiprumo plienams,
EN 1599 - karSCiui atspariems plienams, EN 1600 - nertdijantiems ir karS¢iui
atspariems plienams.

DESMi151M 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 tinkama dangos pasirinkima, t. y. elektrodo tipg pagal suvirinamg
medZiaga ir suvirinimo tipa.

11. Nuolatiné priezitra

Kasdiene technine priezidrg atlikite iStrauke kiStuka i$ elektros tinklo.

Visada patikrinkite suvirinimo aparato techning bdklg. Patikrinkite, ar maitinimo
kabeliai gerai veikia ir ar néra mechaniniy pazeidimy pozymiy. Patikrinkite abiejy
rankeny bdkle. Patikrinkite maitinimo kabelio bdkle. Jei aptikta kokiy nors
nukrypimy, pasalinkite juos.

18

Kiekvieng karta, ypa¢ baige darba, valykite suvirinimo sistemas ausinancio
ventiliatoriaus oro jsiurbimo angas. Sig veiklg geriausia atlikti naudojant suspausta
org.

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

12. Elektrody parinkimo principai

Nesilydantys TIG suvirinimo elektrodai

Nesilydantys TIG suvirinimo elektrodai paprastai gaminami i§ gryno volframo.
Volframo elektrody sudétyje taip pat gali biti 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 bdti:
05-10-16-20-24-32-40-50-6,3-10mm ir50-75-150 - 175 mm
ilgio. DESMi151M 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, bdtinas suvirinimo terminis apdorojimas, elektrodo
dziovinimo ir laikymo salygos.
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.

E Suvirinimo budas

46 Lydinio stiprumo savybés

3 Lydinio sulauzymo darbo temperatira

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

5 Elektrody iSeiga ir sroveés tipas

4 Rekomenduojama suvirinimo padétis

H5 | Vandenilio kiekis uzpildo metale

13. SavarankiSkas gedimy Salinimas

Prie§ pradedant savarankiSkai Salinti gedimus, reikia iSjungti jrenginj i$
rozetés.

PROBLEMA Priezastis Sprendimas

Maitinimo diodas | Maitinimo laidas yra | |kisti kiStukg giliau,

neziba, ventiliatorius | netinkamai  pajungtas | patikrinti maitinimo laidg

neveikia, iSéjime néra | arba paZeistas

sroves. Rozetéje néra jtampos Patikrinti jtampg
rozetéje, patikrinti ar
nesuveiké saugiklis

Sugedo jjungiklis Perduoti suvirinimo

aparatg servisui
|déti kiStukg j rozete su

Maitinimo diodas Zziba, | Tinklo jtampa yra kitokia

ventiliatorius  neveikia | negu 220-240 V jtampa 230 V ~ 50 Hz

arba veikia trumpai, | Jrenginys gali  bati | ISjungti jrenginj 2-3 min.

iSéjime néra sroveés. avariniame rezime. ir vél jjungti.

Terminés apsaugos | Pazeisti arba blogai | Patikrinti abu laidus ir jy

diodas neziba, iSéjime | pajungti vienas arba | pajungimg. Teisingai

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

Terminés apsaugos | Suveiké terminé | Palikti suvirinimo

diodas ziba, i$éjime | apsauga. aparatg jjungta i

néra srovés. maitinimo tinklg, kad jis

atvésty

14. Papildoma informacija
Aplinkos uzter§imo laipsniai suvirinimo aparato darbo metu

Pagal normg PN-EN 60974-1 ,Lankinio suvirinimo jranga 1 dalis: Suvirinimo
energijos Saltiniai* yra i§skiriami trys ter$aly tipai:

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

b) UzZterSimo laipsnis 2: Tik nelaidus ter$alai, bet kartais reikia tikétis laidumo dél
kondensacijos.

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

d) UzterSimo laipsnis 4: Visada laidQs ter$alai dél laidziy dulkiy, lietaus arba sniego.
Mikroaplinkos uzter§imo laipsniai buvo nustatyti su tikslu jvertinti oro izoliacinj ir
pavirSiaus atstumg pagal 2.5.1 IEC 60664-1 (Sgvokos 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 $altiniy
atitinka 1l vir§jtampio kategorijg. Turi bati suprojektuoti naudoti sglygomis, kai yra
maziausiai 3 uzterSimo laipsnis. Elementai arba dalys su oro izoliacinj ir pavirSiaus
atstumais, atitinkanciais 2 uzter§imo laipsnj, yra leistini, jei bus visiSkai padengti,
sandariai uzdaryti korpuse arba glaistyti pagal IEC 60664-1.



15. Jrenginio komplektacija, baigiamosios pastabos

Prie jrenginio pridedama jranga: 1. Suvirinimo viela (1 vnt.); 2. Koljé (3 vnt., i$ kuriy
2 vnt. pakuotéje) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 3. Suvirinimo kabelis su dengto
elektrodo laikikliu - MMA (1 vnt.); 4. Srovés kabelis su jzeminimo gnybtu (1 vnt.); 5.
Apsauginé kauké (1 vnt.); 6. Sepetys su plaktuku (1 vnt.).

16. Informacija naudotojams apie sunaudotos jrangos
utilizavima

(taikoma namy Gkiams)
Ant gaminiy arba pridedamuose dokumentuose nurodytas simbolis
rodo, kad sugedusios elektros ar elektroninés jrangos negalima iSmesti
kartu su buitinémis atliekomis. Jei norite atsikratyti, pakartotinai
panaudoti ar utilizuoti komponentus, teisinga juos nuvezti j specializuotg
surinkimo punkta, kur jie bus priimti nemokamai. Informacija 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, galin¢iy atsirasti dél produkte
esanciy potencialiai pavojingy medziagy, misiniy ir sudedamujy daliy.
Uz netinkamg atlieky $alinimg gresia baudos pagal atitinkamus vietos teisés aktus.
ES $aliy naudotojai: Jei norite iSmesti elektros ar elektronine jranga, kreipkités j
artimiausia prekybos vietg arba tiekéja, kuris jums suteiks daugiau informacijos.
$alinimas ne Europos Sajungos $alyse: Sis simbolis taikomas tik Europos Sajungos
Salims. Jei norite iSmesti §j gaminj, kreipkités | vietos valdzios institucijas arba
pardavéjg dél tinkamo $alinimo bado.

Garantinis lapas

Katalogo Nr:
Partijos NUMENIS: ........cooveiiiie e
(toliau — Produktas)

Produkto pirkimo data : ...........c.ocovevviiiiiniien
Pardavéjo antspaudas : ................c......
Pardavéjo paraas irdata : .........cccevviiiniinicniiciicc
Vartotojo pareiSkimas:
Patvirtinu, kad buvau informuotas apie garantijos salygas ir taisykliy, iév?rdytq

Naudojimo instrukcijoje ir Garantiniame lape, nepaisymo pasekmes. Sios
garantijos sglygos yra man zinomos, kg patvirtinu savo parasu:

data ir vieta

vartotojo parasas

|.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 dkinis skyrius, Mokesc¢iu mokétojo kodas 527-020-49-33,
Istatinis kapitalas: 100 980,00 PLN.
2. Siame garantiniame lape nurodytomis sglygomis Garantijos suteikéjas suteikia
garantijg Produktui i§ Garantijos suteikéjo asortimento.
3. Garantijos pagrindu atsakomybé yra priimama tik uz defektus, esancius Produkte
jo i8davimo Vartotojui metu.
4. Garantijos pagrindu Vartotojas gauna teise nemokamai suremontuoti Produkta,
jei defektas buvo aptiktas garantijos galiojimo metu. Apie Produkto remonto budg
(remonto atlikimo metodg) sprendzia Garantijos suteikéjas. Jei Garantijos
suteikéjas nuspresty, kad remontas yra nejmanomas, Garantijos suteikéjas
pasilieka sau teise 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:

Produkto elementai,

kuriems veikia garantija Garantinés apsaugos trukmé

DESMi151M, TIG laidas,
MIG/MAG laidas,
Plazminio pjovimo laidas
Elektrody laidas

|zeminimo laidas

Suvirintojo kauké

Vielos Sepetys / plaktukas
TIG keramikiné apsauga
Volframo elektrodas
Volframo elektrodo laikiklis
Elektrody laikiklis
|zeminimo gnybtas
MIG/MAG degiklio apsauga
MIG/MAG degiklio antgalis
Plazminio pjovimo antgalis
Plazminio laido keramikiné
apsauga

24 ménesiai, skaiCiuojant nuo Produkto
pirkimo datos, nurodytos Siame Garantiniame
lape

Elementai, kuriems garantija negalioja

I1l.Naudojimosi garantija salygos:

1. Vartotojas privalo patiekti uZpildytg Produkto Garantinj lapg ir Produkto pirkimg
patvirtinantj dokumentg (pvz. kasos Cekis, saskaita-faktdra ir pan.). Tam, kad

pretenzijos nagrinéjimo procesas vykty sklandziai, rekomenduojama, kad
Vartotojas kartu su Produktu perduoty visus elementus, nurodytus ,Komplektacijos
sgrase”, esan¢iame Naudojimo instrukcijoje.

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

3. Garantija galioja tik Lenkijos Respublikos ir ES teritorijoje.

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

1. Vartotojas nesilaiké sglygu, nurodyty Naudojimo instrukcijoje, ypac¢ susijusiy su
teisingu naudojimu, priezidra ir valymu;

2. Vartotojas naudojo priezidros ar valymo priemones, neatitinkanCias sglygas
nurodytas Naudojimo instrukcijoje;

3. Vartotojas netinkamai sandéliavo ir transportavo Produktg;

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

5.Vartotojas naudojo Produkte eksploatacines medziagas,
Naudojimo instrukcijos salygy.

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

1. Vartotojas paSalino, pakeité arba sugadino serijos numerius,
informacines lenteles;

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

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

V.Pretenzijos pateikimo procediira:
1. Pastebéjus, kad Produktas veikia neteisingai, prie$ 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
kodeksa 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. 0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruskuvas.
4. Vartotojas gali pateikti pretenzija, pasinaudodamas blanku, kuris yra
internetinéje svetaingje: www.dedra.pl (Pretenzijos garantiniame laikotarpyje
pateikimo forma).
5. Garantiniy servisy atskirose Salyse adresai yra nurodyti svetaingje:
www.dedra.pl. Jei konkrecioje $alyje nebity garantinio serviso, pretenzijas dél
garantijos rekomenduojama siysti adresu: ,DEDRA EXIM* Sp. z 0. 0., ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruskuvas, Lenkija.Majgc Dél Vartotojo saugumo draudziama naudoti
Produktg su defektais.
6. Démesio!!! Produkto su defektais naudojimas kelia pavojy Vartotojo sveikatai
ir gyvybei. Veiksmai, susije su garantija, bus atlikti per 14 darbo dieny skaiciuojant
nuo Produkto, dél kurio yra pateikiama pretenzija, pristatymo dienos.
7. PrieS pristatant Produktg, dél kurio yra pateikiama
rekomenduojama jj nuvalyti.
8. Produkta, dél kurio yra pateikiama pretenzija, reikia kruop$¢iai supakuoti, kad
jis blty apsaugotas nuo pazeidimy transporto metu — rekomenduojama pristatyti
produktg originalioje pakuotéje.
9. Garantijos laikotarpis yra pratesiamas tiek, kiek Vartotojas negaléjo juo
naudotis dél garantijos apimto defekto.
10. Gwarancja Si garantija neriboja, neigskiria bei nesustabdo Vartotojo teisiy dél
parduotos prekés neatitikimo arba prekés defekto.

neatitinkancias

datas ir

pretenzija,

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 jisy 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 procediirg
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 procediros 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 rasytine asmens duomeny tvarkymo
pavedimo sutartj, teikian¢ig: technines paslaugas, hosting‘o ar interneto
svetainés priezilros paslaugas, IT paslaugas, kurjeriy paslaugas.
Administratoriaus tiekéjai privalo uztikrinti duomeny sauguma ir laikytis
galiojanciy 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, jskaitant
profiliavima, ir nebus perduodami treciajai $aliai / tarptautinei organizacijai.

6. Betkuriuo metu turite teise susipazinti su savo duomeny turiniu ir teisg iStaisyti,
iStrinti, apriboti duomeny tvarkyma, teise j duomeny perkeliamuma, teisg
prieStarauti bet kuriuo metu.

7. Visais klausimais, susijusiais su administratoriaus atliekamu jasy asmens

duomeny  tvarkymu, galite  kreiptis Siuo el. pasto adresu:

daneosobowe@dedra.pl.;

Turite teise pateikti skunda tinkamai duomeny apsaugos institucijai;

I

. Fotoattéli un raksti

. Siki darba dro$ibas noteikumi
. lerices apraksts

lerices noriko$ana

. LietoSanas ierobezojums
Tehniskie parametri

. Darba sagatavo$ana
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8. PieslégSana pie elektroapgadi

9. lerices ieslégSana

10. lerices lietoSana

11. Kartéjas apkalposanas riciba

12. Elektrodu izvéles principi

13. Defekta pasa novérsana

14. Papildinformacija

15. lerices komplektacija, gala piezimes

16. Informacija lietotajiem par nolietotas elektriskas un elektroniskas ierices
atkratiSanu

Atbilstibas deklaracija atrodas pie raZotaja Dedra Exim Sp. z 0.0.
Visparéjie droSibas noteikumi tika pievienoti instrukcijai ka atseviSka broSdra.
Aprakstitas ierices siki droSibas noteikumi tika pievienoti instrukcijai.

T Darba laika ar ierici rekomendéjam vienmeér ievéerot

AUZMANIBU pamatigus darba drosibas nosacijumus, lai izvairities no
ugunsgréka, elektribas trieciena vai mehaniska ievainojuma.
Pirms ierices ekspluatacijas uzsakSanas luidzam iepazities ar LietoSanas
instrukciju. Lddzam saglabat Lieto$anas instrukciju, darba dro$ibas instrukciju un
Atbilstibas deklaraciju. LietoSanas Instrukcijas rekomendaciju un noradijumu stipra
ievéroSana laus pagarinat Jasu ierices darba laiku.

T Darba laika jabuat ievéroti galvenie darba drosibas
AUZMANIBU instrukcijas noteikumi.
Darba droSibas instrukcija ir pievienota iericei ka atseviSska broSdra un jabat
saglabata. Gadijuma, ja ierice ir nodota citai personai, ltdzam nodot arT lietoSanas
instrukciju, darba dro$ibas instrukciju un atbilstibas deklaraciju. Firma Dedra-Exim
nav atbildiga par nelaimes gadijumiem savienotiem ar darba droSibas noradijumu
neievéroSanu.Rapigi salastt visu droSibas un lietoSanas instrukciju. Instrukcijas
bridindjumu neievéroSana var ierosinat elektribas triecienu, ugunsgréku un/vai
nopietnu ievainojumu. Saglabat visu instrukciju, dro$ibas instrukciju un atbilstibas
deklaraciju nakosam vajadzibam.

2. Siki darba drosSibas noteikumi

Darba ar elektroierici laika rekomendéjam vienmér ievérot pamatigus darba
dro$ibas nosacijumus, lai izvairoties no ugunsgréka, elektroSoka vai mehaniska
ievainojuma.

Darba laikd lietot personalus aizsardzibas Iidzeklus: metindSanas halatu,
metina$anas cimdus, metinasanas masku un attiecigu neslidosu apavu.

Lietot aizsardzibas brilles Suvu tirisanas laika.

MetinaSanas vieta jabat apgadatai ar labi stradajosu izsik$anas instalaciju.
Nedrikst stradat puteklainas telpas.

MetinaSanas vieta jabat atdalita ar aizsardzibas ekranu.

Nedrikst lietot ierici valga vai mitra telpa.

Nedrikst atstat ierici vai lietot zem lietus vai sniega ietekmes.

Nedrikst lietot metina$anas aparatu vietas, kur atrodas viegli uzliesmojosi skidrumi
vai gazes.

Nedrikst novietot metinaSanas aparatu uz slipam, nestabilam vai beramam
virsmam.

Darba nedrikst pieskarties pie iezemétiem elementiem, piem. radiatoriem, tdens
vadiem, dzesétgjiem utt.

Metinasanas aparatu pieslégt pie elektroapgadi tikai uz darba laiku. Péc elektribas
ieslég$anas darba vieta nevar atrasties nepiederosas personas. lerice ir seviski
bistama bérniem, tapéc esiet seviski uzmanigi, lai absoliti nebdtu pieejama
bérniem.

Nedrikst lietot ierici neatbilstosi nosacijumiem. Nelietot metingtaju caurulu
atkausésanai.

Nedemontét ierices korpusu.

Pirms ierices iedarbinaSanas katrreiz parbaudit parsegu un visu darba drosibas
elementu stavokli. Nedrikst stradat ar bojatiem elementiem, mainit uz nebojatiem.
Barosanas vadu un izmantotu pagarinataju sargat no parmériga siltuma, ejlam un
asam malam. Nestradat, kad pagarinatajs ir satits.

Izmantots pagarinatajs jagaranté brivu ekspluataciju, un vada garums jabat ta
piemérots, lai parmérs netraucétu darba.

Nedrikst vilkt elektribas vadu, lai atslégtu kontaktdaksu no ligzdas.

Pirms metind$anas uzsakSanas apstradats materials jabat nostiprinats ar spailém.
Darba laika pienemt poziciju, kas sargd no nokriSanas. Stavét drosi.

Katrreiz pirms darba uzsakSanas parbaudit baroSanas vadu, metinaSanas vadu,
elektrodu turétaju un visu izmantotu elektribas vadu stavokli. Nedrikst stradat ar
bojatiem. Bojatus vadus mainit uz nebojatiem.

Pirms metina$anas aparata pieslég$anas parbaudit, vai elektroapgades spriegums
atbilst raditam indikacijas tabulad. BaroSanas ligzdai jabit apgadatai ar droSibas
splili.

Neatstat ierici, pieslégto pie elektroapgades, bez uzraudzibas. Péc darba
pabeig$anas obligati atslégt ierici no elektroapgades.

Arf gadijuma, kad metindSanas aparats ir lietots, pilnigi ievérojot LietoSanas
instrukciju, nav iespéjama pilniga nekada riska, saistita ar kompresora konstrukciju
un paredzésanu, novérsana. Seviski ir sekojosi draudi:

Apdegumi.

Noindé$ana ar gazém, izplides gazém vai tvaikiem.

Redzes bojajumi.

Ugunsgréka ierosina$ana.

Elektribas triecieni.

Elektromagnétiska laukuma negativa iedarbiba uz metinataja veselibu.

3. lerices apraksts

A attéls: 1. MIG/MAG metinasanas iestatiS8anas poga; 2. stieples izmes$anas poga
; 3. displejs; 4. metinaSanas stravas iestatiS8anas poga; 5. stravas kabela ligzda (+);
6. stravas kabela ligzda (-); 7. MIG/MAG metinasanas kabelis; 8. signalgaismas;
B attéls: 1. Baro$anas slédzis; 2. BaroSanas kabelis; 3. EkranéSanas gazes
savienojums; 4. Ventilators;

C attéls: 1. MIG/MAG degla vaks; 2. Rokturis; 3. MIG/MAG degla slédzis;

D attéls: 1. stieples izmeSanas poga; 2. displejs; 3. indikatori; 4. metinaSanas
metodes slédza komplekts;

4. lerices mérkis
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lerici ir atlauts izmantot renovacijas un celtniecibas darbos, remontdarbnicas, ka
arT amatieru darbos, ievérojot lietoSanas instrukcija ietvertos lietoSanas noteikumus
un pielaujamos darba apstakl|us.

DESMi151M 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 nekauséjamu elektrodu inerta gaze (TIG metinasana).

- loka metinasana ar parklatu elektrodu (MMA metode).

Invertora metinaSanas iekartas ir metinaSanas aparatu veids, kas nepiecieSamo
stravu generg, izmantojot elektroniskas kédes. Tos raksturo mazi izméri, neliels
svars, augsta efektivitate, plass pielietojuma spektrs, loti labi metinaSanas rezultati
un augsta mobilitate transportéSanas laika.

Metinasanas iekartas modelis DESMi151M ir paredzéts manualai metinasanai ar
paspatérina metinaSanas stiepli vai MIG/MAG ar gazes aizsegu. Turklat to var
izmantot metinasanai ar parklatiem elektrodiem tadiem materidliem ka legétais
térauds, strukturalais térauds un ¢uguns. Ta var stradat ar parklatiem elektrodiem
ar diametru no 1,6 mm I1dz 2,5 mm atkaribad no metinaSanas stravas iestatijuma,
vajadzibam un veicamo darbibu veida. Ir iesp&jams izmantot arT ar gazi ekranétus
patérina elektrodus krasaino metalu un loti planu izstraddjumu metinasanai,
iegustot daudz labakas kvalitates metindjumus. DESMi151M nav piemérots
aluminija un ta sakausé&jumu metinasanai. Metinataji ir paredzéti 230 V ~ 50 Hz
stravas padevei (vienfazes)..

5. LietoSanas ierobezojumi

Metinasanas iekarta ir izstradata izmantoSanai ripniecibas joma. Majsaimnieciska
vidé metinaSanas iekartas lietoSana ir iespéjama tikai ar standartizétam, 1pasam
aizsargiericém, kas ir nepiecieSamas, lai novérstu elektromagnétisko lauku ietekmi.
Tomeér, lai gan metinaSanas iekarta ir konstruéta ta, lai elektromagnétiska emisija
bltu 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 izraisTs tlt&ju garantijas
tiestbu zaudésanu.

MetinaSanas iekarta var traucét datoru un datora vaditu iekartu, droSibas sistému
iekartu, meériekartu, radiosakaru iekartu, radio vadamu iekartu u. c. darbibu.
Parliecinieties, ka metinaSanas iekartas uzstadiS8ana neizraisa citu iekartu
nepareizu darbibu.

Ir aizliegts stradat loti puteklaind vai puteklaina vidé (ipasi metala dalinu).
Piesarnojuma pakapes ir definétas standarta EN 60974-1. Darba vides kvalitate ir
janodros$ina, jo tas neievéro$ana var izraisit iekartas bojajumus (iekartas
piesarnojuma pakapes skatit papildu informacija. Novietojiet metinaSanas iekartu
telpa ar brivu gaisa cirkulaciju un funkciong&jo$u nosaces sistemu.

Pielaujama vides piesarnojuma pakape, kura iekarta var darboties, ir 3. Iimenis
(skattt 13. nodalu - Papildu informacija).

MetinaSanas iekartas darba zona jaizvélas ta, lai ta neatrastos:

- datoru kabeli

- Telefona kabeli

- ripnieciskie vadibas kabeli.

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

Nedarbiniet metina$anas iekartu temperatara, kas parsniedz 40° C. Neparslogojiet
metinaSanas iekartu. MetinaSanas laika ievérojiet noteikto darba ciklu (X
koeficientu) pie stravas iestatijuma.

lestatljumu un darba cikla tabulu var atrast uz ierices aizmuguréja
panela. Legenda:

X - Darba cikls 12 - Nominala metina$anas strava U2 - Slodzes
spriegums

Tiek pienemts, ka pilna darba cikla laiks ir 10 min.

6. Tehniskie dati

Invertora metinasanas iekartas modelis DESMi151M
Baro$anas spriegums 230 V ~ 50 Hz
Maksimala MIG/MAG metinaSanas strava 120 A
Maksimala TIG metinasanas strava 120 A

MMA MMA maksimala metinaSanas strava 115 A
Metinasanas stravas reguléSanas diapazons 10-120A
Dzesé$ana ventilators
Svars 5kg
Aizsardzibas pakape IP21S
Avota efektivitate 85%

Jauda tuk$gaita 100

LokmetinaSanas funkcija ar paSpatérgjoSu stiepli (Nr. 114 saskana ar EN ISO
4063), MIG metinasanas funkcija ar inertas 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
pasSekranétajai stieplei.

TIG metinasanas funkcija ( Nr. 141 saskana ar EN ISO 4063)
Izmantojamo nekausé&jamo elektrodu diametrs - 1,6 mm, 2 mm un 2, 4 mm.
Maksimalais nekausé&jama elektroda garums - 170 mm

un 0,9 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 $kérsgriezumu ievérojami samazina
metinataja veiktsp&ju. Metinatajs ir paredzéts darbinasanai no 10 kVA nominalas
strdvas vienlbas. Zemakas jaudas agregatu izmantoSana nelauj izmantot
metinataju visa stravas iestatljumu diapazona.

MMA metinasanas funkcija (Nr. 111 saskana ar EN ISO 4063)

Maksimalais parklata elektroda diametrs - 2,5 mm

7. Sagatavosanas darbam

Invertora metinataja modela DESMi151M komplektacija ir ieklauts pastavigi
uzstadits MIG/MAG kabelis, ekranéta elektrodu turétaja stravas kabelis MMA
metinaSanai un kopé&js 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 metinajums un kur tiks uzstadita
materiala stiprinajuma ierice. Ar stieplu suku, smilSpapiru vai Kimiski, attaukojot,
nonemiet rdsu, krasu, laku un Iidzigus netirumus. Metinamo detalu tiriSana ar
rokam javeic aptuveni 25 mm platuma. Neatkarigi no izmantotds metinaSanas
metodes metinama materiala tiriSana javeic loti rapigi.

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

8. Savienojums ar tiklu

Pirms metinaSanas iekartas pieslégSanas pirmo reizi parliecinieties, ka baroSanas
spriegums atbilst uz datu plaksnites noradrtajai vértibai.

MetinaSanas iekartas baroSanas avotam jaizmanto vara kabelis ar minimalo
Skérsgriezumu 3 x 2,5 mm 2, tam jabat vaditam no 16 A drosSinatadja (pieméram,
S300 (C) serijas parslodzes aizsardzibas ierices), un tam jaatbilst lietoSanas
droSibas noteikumiem (aizsargvads ir obligats). Neieslédziet un nelietojiet
metinaSanas iekartu, ja elektrotiklam nav aizsargvaditaja.

Elektrotikla instalacija javeic kvalificeétam elektrikim. Izmantojot 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. DESMi151M
metinatajs ir paredzéts darbam ar 10 kVA generatoru.

9. lerices ieslégSana

Parliecinieties, ka elektrotiklam ir aizsargvads. Izmantojiet tris vadu pagarinataju ar
aizsargvaditaju, kura Skérsgriezums ir piemérots nominalajai slodzei.
Parliecinieties, ka slédza poga ir izslégta stavoklr (ar noradi OFF vai O - B attéls).
Spriegums tiek ieslégts, pagriezot sledza pogu pozicija ON (ar noradi ON vai | - B
attéls).

Metinataja komplekta ietilpst zeméjuma kabelis (kopigs MIG/MAG, MMA un TIG
metinaSanas metodém) un parklats elektrodu stravas kabelis MMA metinasanai, ka
art 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, TIH DESTiO10 kabeli no Dedra
komerciala piedavajuma. Var izmantot arl citu razotaju ldzigus kabelus, kas
aprikoti ar atseviSku gazes un elektribas kabeli ar DKJ 10-25 mm savienotaju, kas
pielagots TIG LIFT metinaSanai. Sads kabelis nav ieklauts metinataja
pamataprikojuma. Montéjiet nekaus&jamo elektrodu stravas kabeli saskana ar
kabelim pievienotajam instrukcijam. DESTi010 kabelim atskravéjiet elektrodu
turétdja 1so vacinu. Nonemiet elektrodu aptveri. 1zvélieties 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 metina8anas 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 rezimu, izmantojot reZzima slédzus. Par to
norada blakus slédZzam esoSais LED indikators ar noradi TIG.

Kad visas veértibas ir iestatitas, var sakt metinaSanu. Loka aizdeg$anos panak,
pieskaras ar elektroda galu metinamajam materidlam. Péc loka aizdeg$anas
elektrods ir janovirza prom, lai novérstu ta pielimésanu.

Parak intensivas un ilgsto$as 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, dzeséjot metinaSanas kédes vadibas ierices. Péc noteikta laika, atkariba
no apkartéjas vides temperatiras, 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& ari veltna spiedienu var izraisit nepareizu
padeves sistémas darbibu, pieméram, stieples deformaciju - ja stieples spiediens
ir parak liels, stieples izliekuma veido$anos - nepareizs veltnis un parak liels
stieples spiediens, stieples kustibas trdkumu - ja rievas Kilis ir parak liels attiectba
pret stieples diametru.

Ja piedzinas rullitis slid pa stiepli, tas nozimé, ka spiediens ir parak zems. Ja
stieple iespriist bruna vai to pargriez veltnis, tas nozimé, 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 uzsakS$anas parliecinieties, vai piedzinas veltnim ir iestatits pareizais
metinaSanas stieples diametrs un veids.

Stieples ievieto$ana

Nonemiet stieples stiprindjuma regulatoru, uz kura ir uzstadits spiediena rullitis.

- levietojiet cilindru t3, lai stieple tiktu padota no apaksas.

- nogrieziet stieples sakumu 45 gradu lenkT, izmantojot sanu knaibles.

- ievietojiet stiepli stieples padeves iericé

- ievietojiet stiepli stieples vadotné,

- virziet vadu, I1dz tas izslid no metindSanas kabela slota.

- levietojiet spiediena rulliti un izdariet spiedienu, iestatiet spiedienu ta, lai rullitis
darbotos ar nelielu pretestibu,

- ieskravéjiet metinaSanas kabeli kontaktligzda,

- Nospiediet metinaSanas kabela slédzi, Iidz stieple izmetas. vads tiek izstumts.

- lestatiet darbibas rezimu atkariba no ta, vai ir ievietots vienkarsais vads - GAS
iestatTjums vai paspatérina vads - FLUX iestatijums.

- lestatiet stieples atruma iestatljumu uz "Synergic", ja vélaties, lai atrums tiktu
izvéléts automatiski, vai uz "Manual", ja vélaties manuali izvéléties atrumu,
izmantojot pogu 1 (A attéls).

Sagatavos$ana metinasanai ar aptverto elektrodu (MMA)

Pievienojiet metindSanas kabelus metinadSanas iekartai saskana ar elektrodu
razotaja ieteikto polaritati, kas noradita uz iepakojuma.

Piesléeguma polaritates piemérs; uz iepakojuma markéts elektrodu DC (-)
lidzstrava, polaritate ( - ), stravas vadus savienojiet $adi:

1. metinaSanas kabelis, kas pievada stravu elektrodu turétajam - iebidiet kabela
galu kontaktligzda, kas markéta ar ( - ), un pagrieziet pa labi, cik talu vien tas ir
iespéjams.

2. metinasanas kabelis, zeme - iebidiet kabela galu kontaktligzda ar noradi ( + ) un
pagrieziet to pa labi, cik vien iesp&jams.

levietojiet elektrodu turétdja un piestipriniet otru stiepli pie metinama materiala.
Materials vieta, kur tiks piestiprinata skava, janotira no rdsas, krasas vai lakas
paliekam. 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 iesp&ama
ievérojama sprieguma krituma dé| stravas kabel, jaizmanto pagarinataji ar dzislu
Skérsgriezumu, kas lielaks par 2,56 mm kwdr. Pagarinatajam jabat aprikotam ar
aizsargvaditaju.

MetinaSanas iekartas vadibas panell ir metindSanas reZima slédzis. Parslédziet
slédzi uz poziciju MMA. To norada gaismas diode ar noradi MMA, kas atrodas
blakus slédZzam.Uz vadibas panela ir arT metinaSanas stravas iestatiSanas poga ar
displeju. MetinaSanas strava ir viens no pamatparametriem darbam ar parklatiem
elektrodiem. Lai iestatitu vélamo stravu, péc MMA darbibas reZzima iestatiS8anas
nospiediet iestatiSanas pogu, péc tam izvélieties vélamo metinaSanas stravas
vertibu un vélreiz nospiediet pogu. Tiks saglabata metinaSanas stravas vértiba.

10. lerices lietoSana

MIG / MAG metinasana

MIG/MAG metinasana ar patéréjamiem elektrodiem savu nosaukumu iegist no
aizsarggazes veida. MAG (metalaktivas gazes) gadijuma aizsarggazes un
reaktivas gazes ir (CO2) un gazu maistjumi (CO2+Ar,

CO2+Ar+02). MIG (metala inerta gaze) izmanto inertas aizsarggazes, pieméram,
ar-argonu, He-hel un $o0 gazu maisijjumus. Gaze jaizvélas atbilsto$i metinamajam
materidlam un metina8anas metodei (skatit papildu informaciju).Ta ietekmé
metindSanas loku, izkausétd metalléjuma padevi, kaus€juma dzilumu un
metindjuma Kimisko sastavu. Abas metinasanas metodés izmantojamais elektrods
var bat cieta stieple vai pulverveida stieple. Stieple tiek mehaniski ievietota
metinaSanas armatara, izmantojot padevéju. Stieples gals izslid no sprauslas un
izkauséjas kvélojosa loka, veidojot Skidra metala baseinu. Optimalais metinaSanas
stravas palielinajums ir atkarigs no elektroda stieples, elektroda stieples diametra,
gazes veida, metinaSanas kédes induktivitates.

Metinasanas laika var at3kirt 3 metinaSanas loku veidus:

1. Tssavienojums - tam raksturigi smalki pilieni, Skidrais metals no stieples nonak
metinaSanas basein3, jo kontakta starp stiepli un metallentu

pilienu metindjuma baseina. Skidrais metals brivi plst pilienu veida. Sada veida
metinaSana rada nelielus $lakatajumus un pareizu Suves veidoSanos un atbilstoSu
sapli$anu. 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 $kidra metala parnesana no stieples uz metinajuma 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 Tssavienojuma - to raksturo pildvielas materiala parnese siku pilienu veida
caur elektrisko loku, neradot Tssavienojumus. Izmantojot $o metodi, smalkie pilieni
piestiprinas pie metinamajam detalam pie stravas uzgala un metinaSanas pistoles.
Ar 8o metodi var metinat biezus sagataves.

Metinasanas iekarta lauj automatiski iestatit metinasanas stieples padeves
atrumu atkariba no pasreizéja iestatijuma. Lai to izdaritu, prieks$éja paneli
izvelieties iestatljumu "Synergic" MIG/IMAG metodei.
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DaZos gadijumos ir ieteicams manuali izvEléties piemérotu stieples padeves
atrumu. Sada gadijuma priek$6ja panel izvélieties iestatijumu "Manual" un iestatiet
stieples atrumu, izmantojot 1. pogu (A attéls).

TIG metinasana

Saja metina8anas metodé més izmantojam nekauséjamus volframa elektrodus,
metinot inerto gazu, pieméram, argona vai hélija, aizsega. Siltuma avots $aja
metodé ir elektriskais loks, kas spid starp nekaus&jamu elektrodu, kas piestiprinats
turétaja, un apstradajamo detalu. Gazes plisma, kas no balona (argona vai hélija)
ieplust elektroda turétaja, iekldst loka zona, tadéjadi aizsargajot elektroda galu un
izkauséta metala baseinu no skabekla un slapekla no gaisa. MetindSanu ar $o
metodi var veikt, manuali padodot metalu (stiepli) vai metinot, nepievienojot metalu.
Jaatzimé, ka, veicot TIG metindSanu, ir nepiecieSams metinat telpas, jo
aizsarggaze, kas no gazes balona tiek padota uz metindSanas zonu, ir loti jutiga
pret gaisa brazmam. MetinaSana caurvéja nav atlauta. MetinaSanas telpa nedrikst
bat gaisa striklu, un tai jabat aprikotai ar efektivu noslces sistému.

TIG metinaSana ir aptuveni. TIG metinaSana ir aptuveni 2 reizes Iénaka neka MMA
metinasana, tacu metinajuma 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 uzsak$anas obligati javeic visi iepriek$ aprakstitie pasakumi. Tpasa
uzmaniba japievers visiem elementiem, kas saistiti ar darba dro$ibu un darba
zonas sagatavos$anu, metinama materiala tiriS8anu un aprikojuma sagatavo$anu
darbam. Sagatavojiet elektrodu turétdja kabeli, samont&jot to, ka aprakstits
iepriek$. Pievienojiet nekaus€jamo elektrodu turétdja kabeli un materiala
stiprindjuma kabeli metinaSanas iekartai ("-" elektrodu turétaja kabeli, "+" materiala
stiprindjuma kabeli) , pievienojiet kontaktdakSu elektrotiklam (slédZza pogai jabat
izslégta stavokln), novietojiet elektrodu turétaju uz metindma materiala. Parslédziet
darba rezima slédzi uz TIG poziciju. leslédziet metinaSanas iekartu un ar pogu
iestatiet nepiecieSamo metinasanas stravu. Atskrivéjiet 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 vienmér 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 metina$anas metodes, tiek aktivizéta drosibas sistéma. To norada sarkana
LED, ka paradits A vai D attéla. MetinaSanas ventilators turpina darboties, dzeséjot
metinaSanas kédes vadibas ierices. Péc noteikta laika, atkariba no apkartéjas
vides temperatlras, 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 pamatmetdlu. Tas ir process, kurd pastavigu
savienojumu iegist, 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 metinaSanas procesa laika metindSanas zona izveido
gazes vairogu, aizsargajot to no atmosféras. Metindjuma zona tiek ievaditi art
deoksid&josi elementi un veidojas izdedzu pléve.

MetinadSanas pamatparametri ir metinaSanas strava (reguléjama, to nosaka
metinatajs ar stravas iestatiSanas pogu), loka spriegums (to regulé metinatajs ar
attalumu starp elektrodu un materialu), metina$anas atrums (to regulé metinatajs,
paléninot vai paatrinot elektroda manualo padevi) un elektroda diametrs un ta
novietojums attieciba pret savienojumu. So iemeslu dé| metinasanas process ir loti
atkarigs no metinatdja zinaSanam, pieredzes, prasmém un prakses. Mazak
kvalificétiem operatoriem ieteicams veikt metind$anas izméginajumus uz liekiem
materiala gabaliem. Pirms darbu uzsak$anas obligati javeic visi iepriek$ aprakstitie
pasakumi. Ipasa uzmaniba japievér$ visiem jautdjumiem, kas saistiti ar darba
dro$tbu un darba zonas sagatavo$anu, metinama materidla tiriSanu un
izmantojama aprikojuma sagatavo$anu.

Pievienojiet stravas vadus metinaSanas iekartai atbilstoSi elektrodu razZotaja
noraditajai polaritatei, ievietojiet kontaktdak$u elektrotikla (slédza pogai jabat
izslégta stavokln), novietojiet fiksatoru uz metinama materiala, ievietojiet fiksatora
parklatu elektrodu. Parslédziet rezZima slédzi uz aug$éjo poziciju MMA. leslédziet
metindSanas aparatu un ar vadibas pogu iestatiet nepiecieSamo metinaSanas
stravu. Pievienojiet metindSanas loku, pieskaras elektrodam pie apstradajamas
detalas un pacelot to tada attdluma, lai varétu noturét metinaSanas loku, vai art
berzgjot elektrodu pret apstradajamas detalas virsmu. Loks vienmer tiek metinats
metinamas Suves zona. Veiciet metinaSanas operaciju. PEc metinaSanas notiriet
Suvi, ar amuru likvidéjot izdedZu atliekas. Uz nenotiritas virsmas neveiciet citu Suvi.
Papildus standarta apzimé&jumiem ir arT elektrodu raZotaju apziméjumi. Apvalkotie
elektrodi manualajai loka metinaSanai ari tiek klasificéti saskana ar standartiem
atkariba no metinaSanas mérka konkrétam térauda Skiram: EN 757 - augstas
stipribas téraudiem, EN 1599 - karstumizturigiem téraudiem, EN 1600 -
nertiséjosiem un karstumizturigiem téraudiem.

DESMi151M 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 nodro$inat
pareizu parklajuma izvéli, t. i., elektroda veidu metinamajam materidlam un
metinajuma veidam.

11. Pastaviga apkope
Veiciet ikdienas apkopi, atvienojot kontaktdaksu no ftikla.

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 strdvas kabela stavokli. Ja tiek atklatas kadas
novirzes, nonemiet tas.

Katru reizi iztiriet metinaSanas sistému dzes&jo$a ventilatora gaisa ieplides
atveres, Tpa$i péc darba pabeig$anas. So darbibu vislabak veikt ar saspiestu gaisu.
Uzturiet abus pasreiz&jos kabelu turétajus tirus. Uzturiet metina$anas 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.
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12. Zasady doboru elektrod
Neapkauséjamie elektrodi TIG metinasanai

TIG metinaSanai paredzétie nekauséjamie elektrodi parasti ir izgatavoti no tira
volframa. Volframa elektrodi var saturét arT papildu sastavdalas, pieméram, torija,
lantana, litija vai cirkonija oksidus. Sie papildu komponenti, no vienas puses,
palielina elektroda izturibu pret augstam loka temperatliram un, no otras puses,
samazina elektroda nodilumu metinasanas laika.
Saskana ar standartu PN EN 26848 volframa elektrodu diametrs var bat:
05-10-16-20-24-32-40-50-6,3-10mmun50-75-150-175mm
garas. DESMi151M metinatajam ir ieteicami elektrodi ar treknraksta noradttajiem
diametriem.
MMA metinaSanas elektrodi ar parklajumu
Metinamajam materidlam |oti svarigs parametrs pareizai metindSanas operacijas
izpildei ir parklata elektroda diametra un ta tipa izvéle. Elektroda diametram ir
batiska ietekme uz metindjuma formu un saplisanas dzilumu. Palielinot elektroda
diametru pie nemainigas stravas, samazinas iespieSanas dzilums un palielinas
metinajuma 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 apzimé&jums,
parklajuma veids, elektroda pielietojums, metinaSanas pozicijas, metinaSanas
stravas veids un intensitate atkariba no elektroda diametra, elektroda savienojuma
polaritate, nepiecieSama metinaSanas termiska apstrade, elektroda zavésanas un
uzglabasanas apstakli.
Aizklatu elektrodu apziméjums saskana ar EN 499 - "MetinaSana. MetinaSanas
paligmateriali. Parklatie elektrodi nelegétu un sikgraudainu téraudu manualai loka
metinaSanai. "Apziméjums" sastav no astoniem simboliem, piem.
E MetindSanas metode
46 Sakauséjuma stipribas TpaSibas

3 Saskelta sakaus&juma darba temperatira
INi | Legé&josa elementa kimiska sastdva simbols
B Elektroda parklajuma tipa simbols

5 Elektrodu raZiba un stravas veids

4 leteicama metinasanas pozicija

H5 UdenrazZa saturs pildvielas metala

13. Defekta pasa novérsana

Pirms jebkuru defektu patstavigas novérSanas atslégt ierici no
elektroapgades.
PROBLEMA IEMESLS RISINAJUMS
Baro$anas raditajs nav | Elektribas vads nav | lespiest kontaktdaksu
ieslégts, ventilators | pareizi pieslégts vai ir | dzilak, parbaudit
nefunkcioné, nav | bojats baro$anas vadu
stravas uz izejas. Elektribas ligzda nav | Parbaudit spriegumu
sprieguma ligzda, parbaudit, vai
drosinatajs nav bojats.
Bojats iesleédzéjs atdot metinataju
servisam
Baro$anas raditdjs | Tikla spriegums ir cits | Pieslégt kontaktdakSu
ieslégts, ventilators | neka 220-240 V pie baro$anas ligzdas
nefunkcioné vai ar spriegumu 230 V ~

funkcioné 1sa laika, nav
stravas uz izejas.

50 Hz

lerice var parslégties uz
avarijas rezimu.

Izslégt ierici uz 2-3 min.
un atkartoti ieslégt

Termiskas aizsardzibas
raditdjs (diode) nav
ieslegts, nav stravas uz

Bojati vai nepareizi
pieslégti viens vai abi
stravas vadi: elektroda

Parbaudit abus vadus
un pieslégSanu. Pareizi
saspiest vai mainit uz

raditajs (diode) ieslégts,
nav stravas uz izejas.

izejas. turétdja un spailes | jauniem, ja
turétaja. nepiecieSami.
Termiskas aizsardzibas | ledarbingja termiska | Atstat metinasanas

aizsargasana

aparatu pieslégtu pie
baroSanas tikla, lai

atdzesétu.

14. Papildinformacija
Vides piesarnosanas limeni metinaSanas aparata darba

Pé&c normas PN-EN 60974-1 lekartas loka metinaSanai, 1. dala: 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 piesarmnojumi, bet daZreiz jabat
gaidita vaditspéja ierosinata ar kondensaciju.

c) Piesarnojuma limenis 3: ParvadoS$i vai neparvado$i sausi piesarnojumi, kas var
uzsakt parvadat sakara ar kondensaciju.

d) Piesarnojuma ITmenis 4: Piesarnojumi generé stipru vaditspéju, ierosinatu ar
parvadosiem putekliem vai nokrisniem.

Mikrovides piesarnojuma limeni tika noteikti gaisa un virsmas izolacijas atstarpes
novértéSanas meérkiem 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 lll. kategorija. Jabdt projektéti izmantoSanai apstaklos ar
vismaz piesarnojuma 3. ITmeni. 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

15. lerices komplektacija, gala piezimes

lerices komplektacija ietilpst: 1. metinaSanas stieple (1 gab.); 2. aptvere (3 gab., no
kuriem 2 gab. iepakojuma) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 3. metinasanas kabelis ar



turétaju segtajam elektrodam - MMA (1 gab.); 4. stravas kabelis ar zemé&juma skavu
(1 gab.); 5. aizsargmaska komplekta (1 gab.); 6. birste ar amuru (1 gab.).

16. Informacija lietotajiem par  nolietotas
elektroierices utilizaciju

(attiecas uz majsaimniecibam)
Simbols, kas redzams uz izstradajumiem vai pievienotaja dokumentacija,
norada, ka bojatas elektriskas vai elektroniskas iekartas nedrikst izmest
kopa ar sadzives atkritumiem. Ja vélaties atbrivoties no sastavdalam,
—— " atkartoti izmantot vai redenerét, pareizi ir nogadat tas specializéta
savak$anas punkta, kur tas tiks pienemtas bez maksas. Informéaciju par lietotu
iekartu savak$anas punktu atraanas 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
eso$o potenciali bistamo vielu, maistjumu un sastavdalu dé|.
Par nepareizu atkritumu apglabasanu draud sodi saskana ar attiecigajiem viet&jiem
noteikumiem.
Lietotaji ES valstis: Ja nepiecieSams atbrivoties no elektriskam vai elektroniskam
iekartam, sazinieties ar tuvako tirdzniecibas vietu vai savu piegadataju, kas jums
snhiegs papildu informaciju.
apglabasana valstis arpus Eiropas Savienibas: Sis simbols attiecas tikai uz Eiropas
Savienibas valstim. Ja vélaties $o izstradajumu izmest, sazinieties ar vietg&jam
iestadém vai izplatitaju, lai noskaidrotu pareizo utilizacijas metodi.

Garantijas talons

Uz

Kataloga Nr.
Partijas numurs: .........
(turpmak saukts Produkts)

Produkta iegades datums: ............cooeiviiiiiiiiini,

Pardevéja Zimogs: ...........cceeveneen.

Lietotaja apliecinajums:

Ar 3o apliecinu, ka sanému informaciju par garantijas nosacijumiem, ka arf par
LietoSanas instrukcijas un Garantijas talona noradijumu neievéro$anas 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 Pruszkoéw, 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 $aja Garantijas talona, Garants pieskir
garantiju Produktam, kuru izplata Garants:
3. Garantijas atbildiba apnem tikai defektus, izraisitu péc iemesliem, esoSiem
Produkta Lietotajam nodo$anas laika.
4. Sakara ar garantiju Lietotajam ir tiesibas prasit bezmaksas uzlabot Produktu, ja
defekts tiks konstatéts garantijas laika. Produkta uzlabo$anas veids (remonta
izdariSanas metode) ir atkarigs no Garanta uzskata. Gadijuma, kad Garants
konstatés, ka remonts nav iesp&jams, Garantam ir tiestbas mainit bojatu elementu
vai visu Produktu uz brivu no defektiem, samazinat Produkta cenu vai atteikties no
llguma.
5. Attieciba uz Lietotdjam, kas nav patérétajs 1964. gada 23. aprila Likuma
"Civillikums" izpratné, Garanta kompensacijas atbildiba par zaudg&umiem,
savienotiem ar garantiju un/vai sakara ar noslégSanu un izpildisanu, neatkarigi no
tiesiskam attiecibam, ir ierobezota tikai I1dz nekvalitativa Produkta vértibai.
Il.Garantijas laiks:

Produkta elementi, apnemti

ar garantiju Garantijas aizsardzibas laiks

DESMi151M, Vads TIG,
Vads MIG/MAG, Plazmas
grieSanas vads

Elektrodu vads

Masas vads

Metinasanas maska

Drasu suka / amurins
Keramikas aizsardziba TIG
Volframa elektrods

Volframa elektroda turétajs
Elektrodu turétajs

Masas turétajs

MIG/MAG degla aizsardziba
MIG/MAG degla sprausla
Plazmas grieSanas sprausla
Plazmas vada keramikas
aizsardziba

lll.Garantijas lietoSanas nosacijumi:

24 menesi, skaitot no Produkta iegades
datuma noradita Garantijas talona

Elementi neapnemti ar garantiju.

1. Aizpildits Lietotdja Produkta Garantijas talons ar Lietotdja dokumentu,
apliecinoSu Produkta iegadi, piem. kases kvits, faktarrékins utt. Efektivas
reklamacijas realizacijai ieteicams, lai Lietotajs nodotu kopa ar reklamé&tu Produktu
visus elementus, minétus Produkta "Komplektacija" LietoSanas instrukcijas dala.
2. LietoSanas Instrukcijas un Garantijas talona noradijumu ievéro$ana.

3. Garantija ir deriga tikai Polijas Republikas un ES teritorija.

Iv.Garantija neapnem Produkta defektus, ierosinatus, starp citiem, sekojoSos

gadijumos:

1.Lietotajs neievéro LietoSanas instrukcijas noteikumus,

ekspluatacijas, konservacijas un tirisanas joma;

2. Lietotajs lieto tiriSanas vai konservacijas Iidzeklus, kas neatbilst LietoSanas
Instrukcijas noradijumiem;

3. Lietotajs neattiecigi glaba un transporté Produktu;

4. Lietotajs patstavigi izdara Produkta izmainas un/var parveidojumus, bez
saskano$anas ar Garantu;

5. Lietotajs lieto Produktad ekspluatacijas materialus, kas neatbilst Lieto$anas
Instrukcijas noradijumiem.

Lietotajs, kas nav patérétajs 1964. gada 23. aprila Likuma "Civillikums" izpratné,
zaudé garantijas tiesibas attieciba uz Produktam, kura, Lietotaja darbibas rezultata:
1.tika likvidéti, mainiti vai bojati sérijas numuri, datu apzimé&jumi vai nominalas
tabulinas;

2. tika bojatas vai mainitas plombas.

Uzmanibu! Darbibu, savienotu ar Produkta ikdienas apkalpo$anu, ja izriet no

LietoSanas instrukcijas, Lietotajs veic patstavigi un péc savam izmaksam.

seviSki pareizas

V.Reklamacijas procedira:

1. Produkta nepareizas darbibas konstatéSanas gadijuma, pirms reklamacijas
pazinoSanas, Lietotdjam ir pienakums parbaudit, 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 "Civillikums" izpratn&, zaudé garantijas tiesibas attieciba uz
Produktam, ja nesniegs reklamacijas pazinojumu 7 dienu laika.

3. Reklamacijas pazinojums var bt sniegts, starp citiem, Produkta iegades vieta,
garantijas servisa vai rakstiski uz adresi: DEDRA EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkéw, Polija.

4. Lietotajs var arT sniegt reklamacijas pazinojumu, izmantojot formularu,
pieejamu majaslapd www.dedra.pl. (,Reklamacijas pazinoSanas formulars
garantijas ietvaros”).

5. Servisu adreses atseviSkam valstim atrodas majaslapa www.dedra.pl.

6. Gadijuma, kad attiecigaja valsti nav garantijas servisa, reklamacijas
pazinojumi jabat sniegti uz adresi: DEDRA EXIM sp. z o0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800
Pruszkoéw (Polija).

7. Nemot véra Lietotaja droSibu, bojata Produkta lietoSana ir aizliegta.
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. Pirms bojata Produkta nodo$anas reklamacijai
ieteicam to notirt. Rekomend&jam rdpigi pasargat reklamétu Produktu no
bojajumiem transporté$anas laika (ieteicama Produkta piegade originala

iepakojuma).

9. Garantijas laiks tiek pagarinats uz laiku, kura, sakara ar Produkta defektu,,
apnemtu ar garantiju, Lietotajs nevargja to lietot.

10. 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 atce| Direktivu 95/46/EK 13. panta 1. un 2. punktu,
informé&jam jas, ka.

1. Jusu 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. Josu dati tiks apstradati garantijas procediras izskatiSanas laikd un
arhivéSanas nolGkos gadijuma, ja bis nepiecieSams aizstavéties pret
jebkadam pretenzijam pret Parzini, ne ilgak ka ITdz to termina beigam.

4. Jasu datus drikst izpaust tikai personam, kuras apstrada datus parzinim,
pamatojoties uz rakstisku llgumu par personas datu apstrades uzticé$anu, cita
starpa subjektiem, kas nodroSina: tehniska dienesta pakalpojumus, hostingu
vai vietnes apkopi, IT pakalpojumus, kurjeru pakalpojumus. Parzina
piegadatajiem ir pienakums nodrosinat datu dro$ibu un ievérot piemérojamo
likumu prasibas, kas saistitas ar personas datu aizsardzibu, un vini nedrikst
izmantot uzticétos personas datus citiem mérkiem, nevis tiem, kas noteikti
Ilguma ar Parzini.

5. Jusu dati netiks apstradati automatizéti, tostarp profiléSanas veida, un tie
netiks parsatiti uz treSo valsti / starptautisku organizaciju.

6. Jums ir tiestbas jebkura laika pieklat saviem datiem un labot, dzést, ierobezot
apstradi, tiesibas parsuitit datus, tiesibas iesniegt iebildumus, jebkura bridr.

7. Visos jautajumos, kas saistiti ar jlisu personas datu apstradi, ko veic Parzinis,
varat sazinaties ar $o e-pasta adresi: daneosobowe@dedra.pl.

8. Jums ir tiestbas iesniegt sudzibu iestadei, kas ir atbildiga par personas datu
aizsardzibu.
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9. A berendezés bekapcsolasa

10. A készllék hasznalata

11. Foly6 karbantartasi tevékenységek

12. Az elektrodak kivalasztasanak szabalyai

13. Onallé hibaelharitas

14. Tovabbi informaciok

15. A berendezés készlete, zar6 megjegyzések

16. Informacié a felhasznaldknak az elektromos és elektronikus készulékek
artalmatlanitasarol

A Megfelel6ségi nyilatkozat a gyartd, a Dedra Exim Sp. z 0.0. székhelyén talalhat6
Az dltalanos munkavédelmi feltételek, a késziilékhez kiilén brosuraként lettek
csatolva. Az ismertetett készlilék részletes biztonsagi eléirasai megtalalhatéak az
utmutatdban.

AF|GYELEM A berendezés lizemeltetése soran ajanlott betartani az
alapveté munkabiztonsagi elveket a tiiz keletkezése,
villamos aramiités és mechanikus sériilés elkeriilése érdekében.
A berendezés Uzemeltetésének elkezdése el6tt kérjik ismerkedjen meg a
Haszndlati Utasitas tartalmaval. Kérjik tegye el a Haszndlati Utasitast és a
Megfeleléségi Nyilatkozatot. A Hasznalati Utasitasban talalhatd utmutaték és
utasitasok  szigori betartisa az Ondk berendezése élettartamanak
meghosszabbitasat eredményezi.

AF|GYELEM A munka soran feltétel nélkiil be kell
munkabiztonsagi Gtmutatéban leirtakat.
A munkabiztonsagi utmutaté kilon fizetként kerll a berendezéshez csatolasra és
megdrizendd. Amennyiben a berendezés mas személyhez keril, kérjik szintén
atadni a hasznalati utasitast, a munkabiztonsagi utmutatét és a megfeleléségi
nyilatkozatot. A Dedra Exim cég nem vallal felelé6sséget a munkabiztonsagi
eléirasok megszegésébdl eredd balesetekért.Figyelmesen olvassa el a biztonsagi
Utmutatét és a hasznalati utmutatot. A figyelmeztetések és utasitasok figyelmen
kivil hagyasa aramutéshez, tlizesethez és/vagy komoly sérilésekhez vezethet.

Tegye el az 6sszes Utmutatét, biztonsagi utmutatét és megfelel6ségi nyilatkozatot
a késobbi

2. Részletes biztonsagi eldirasok

A hegeszté berendezés miik6dése soran ajanlott mindig az alapveté
munkabiztonsagi elGirasokat kévetni, tliz kitérése, aramiités vagy mechanikai
sériilés elkertilése érdekében.

A munkavégzés soran hasznaljon egyéni védéfelszereléseket: hegeszté kétény,
hegeszté kesztyli, hegeszté maszk és megfeleld cipd csuszasmentes talppal.
Hasznaljon védészemiiveget a varrat tisztitas soran.

A hegeszté munkahelynek hatékonyan miikédé elszivé rendszerrel kell legyen
felszerelve. Tilos a poros vagy szalléporos helyiségekben térténé munkavégzés.
A hegeszté munkahelyet védbernyével el kell valasztani.

Tilos a berendezés hasznélata vizes vagy nedves helyiségben.

Tilos a késziiléket es6ben vagy hoban hagyni vagy ott hasznalni.

Tilos a hegeszté6 berendezés hasznalata olyan helyeken, ahol gyulékony
folyadékok vagy gazok taladlhatoak.

Tilos a hegeszté berendezést lejtés, nem stabil laza padlézaton elhelyezni.

A munkavégzés sorén ne érintsen féldelt feliileteket, mint fiittesteket,
vizvezetékeket, hiit6késziilékeket, stb.

A hegeszté berendezést kizardlag az lizemeltetés idejére csatlakoztassa a
hélézathoz. A csatlakoztatas utan a munkahelyen nem tartézkodhatnak nem
illetékes személyek. A berendezés kiilbndsen veszélyes a gyermekekre, ezért
kilénés gonddal lgyeljen arra, hogy a berendezés abszolut ne legyen elérheté
gyermekek szamara.

Tilos a berendezés nem rendeltetésszer(i hasznalata. Ne hasznélja a hegeszté
berendezést csévek kiolvasztasahoz.

Ne szedje le a berendezés burkolatat

A berendezés hasznalata el6tt minden alkalommal ellenérizze a burkolatok és az
dsszes munkabiztonsagi elem allapotat. Ne dolgozzon sériiltekkel, cserélje ki
azokat hibamentesre.

A tapkabelt és az esetlegesen hasznalt hosszabbitét védje a tulzott h6tél, olajoktol
és az éles szegélyektdl. Ne dolgozzon vele, ha a hosszabbitd 6ssze van tekeredve.
A munkavégzés soran a hosszabbiténak biztositania kell a szabad (izemeltetést,
és a vezeték hosszat gy kell megvélasztani, hogy a feleslege ne zavarja a munkat.
Ne a csatlakozévezetéknél fogva hlizza ki a csatlakozot az aljzatbol.

A hegesztés megkezdése el6tt régzitse a munkadarabot leszoritok vagy satu
segitségével.

A munkavégzés soran olyan testhelyzetet kell felvennie ami, kizarja az elesést.
Alljon biztosan.

A hegesztével tértén6 munka megkezdése elétt minden alkalommal ellenérizze a
tapkabel, a hegeszté6 kabelek, az elektrodatartok és a hasznalatra keriilé
elektromos kabelek allapotat. Ne dolgozzon karosodottakkal. A karosodottakat
cserélje hibamentesre.

A hegeszté berendezés elsé csatlakoztatasa el6tt ellenérizze, hogy a tapfesziiltség
megfelel-e a berendezés adattablajan jelélttel. A halézati csatlakozot védd
kapoccsal kell felszerelni.

Tilos a halézathoz csatlakoztatott berendezést feliigyelet nélkiil hagyni. A
munkavégzés befejezése utan mindig kételez6 kihtizni a csatlakozét a
taphalozatbol.

Még akkor is, ha a hegeszté berendezést a Hasznalati Utasitasnak megfeleléen
lizemelteti, lehetetlen teljesen kikiisz6b6Ini adott kockazati tényez6t, ami a
késziilék konstrukciojahoz és rendeltetéséhez kapcsolddik. Kilbnésen a kbvetkez6
kockazatok fordulnak el6:

Egési sériilések.

Gaz-, égéstermék- vagy fiistmérgezések.

Lataskarosodas.

Tiiz keletkezése.

Elektromos aramiités.

Az elektromagneses mezd negativ hatasa a hegeszté személy egészségére.

3. A késziilék leirasa

tartani a
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A abra: 1. MIG/MAG hegesztésbeallit6 gomb; 2. huzalkidob6é gomb ; 3. kijelz6; 4.
hegesztési arambeallité gomb; 5. aramkabel aljzat (+); 6. aramkabel aljzat (-); 7.
MIG/MAG hegeszt6kabel; 8. jelz6fények;

B abra: 1. Tapkapcsold; 2. tapkabel; 3. védégaz csatlakozo; 4. ventilator;

C. abra: 1. MIG/MAG faklya fedele; 2. Fogantyu; 3. MIG/MAG faklya kapcsolo;

D. abra: 1.Huzal-kidobé gomb; 2. Kijelz6; 3. Jelz6lampak; 4. Hegesztési maod
kapcsoloegység;

4. A berendezés rendeltetésszerii hasznalata

A készllék hasznalata javitasi és épitési munkalatoknal, javitomihelyekben,
valamint amatér munkaknal megengedett, a hasznalati utasitasban szerepld
hasznalati feltételek és megengedett munkakoérilmények betartasa mellett.

A DESMi151M inverteres hegesztégép egy technoldgiailag fejlett termék, amelyet
a kovetkez6khoz terveztek:

- hegesztés nem védett huzallal, kémiailag inert gazzal, argon, hélium vagy aktiv
CO2 védégazzal (MIG/IMAG mddszer)

- hegesztés 6narnyékolé huzallal

- hegesztés nem fogyaszthato elektrodaval védégazzal (TIG-hegesztés)

- ivhegesztés fedett elektrodaval (MMA médszer).

Az inverteres hegeszt6gépek olyan hegesztégépek, amelyek a sziikséges aramot
elektronikus aramkorok segitségével allitjak elé. Kis méret, alacsony témeg, nagy
hatékonysag, széles alkalmazasi terilet, nagyon j6 hegesztési eredmények és
nagyfoku mobilitas jellemzi 6ket a szallitas soran.

A DESMi151M tipust hegesztégépet kézi hegesztéshez tervezték onfogyasztd
hegeszt6huzallal vagy gazvédett MIG/MAG hegesztszallal. Ezenkiviil olyan
anyagok, mint az Otvozott acélok, szerkezeti acélok és oOntdttvasak fedett
elektrodakkal torténé hegesztéséhez is hasznalhatd. 1,6 mm és 2,5 mm kozotti
atméréji fedett elektrodakkal dolgozhat, a bedllitott hegesztési aramtdl, az
igényektdl és az elvégzett miveletek tipusatol fliggéen. Lehetéség van gazvédett
fogyodelektrédak hasznalatara szinesfémek és nagyon vékony munkadarabok
hegesztéséhez is, mikdzben sokkal jobb minéségli hegesztési varratokat kapunk.
A DESMi151M nem alkalmas aluminium és Otvozeteinek hegesztésére. A
hegesztégépek 230V ~ 50 Hz-es (egyfazisu) aramellatasra alkalmasak.

5 A hasznalat korlatai

A hegesztégépet ipari felhasznalasra tervezték. Haztartasi kornyezetben a
hegesztégép haszndlata csak a vonatkozd szabvanyoknak megfeleld specialis
biztonsagi eszk6zdk hasznalataval lehetséges, amelyek az elektromagneses
mez6k hatdsanak kikiiszoboléséhez szlkségesek. Bar a hegesztégépet ugy
tervezték, hogy az elektromagneses sugarzas a lehetd legalacsonyabb legyen, a
hegesztégép elektromagneses interferenciat okozhat, amely befolyasolhatja a
szamitogépek és a szamitdgép-vezérelt berendezések, a biztonsagi rendszerek
berendezései, a méréberendezések, a radidkommunikaciés berendezések, a
radidvezérelt berendezések stb. mikodését. A késziiléket ugy tervezték, hogy
amatdr felhasznalok is hasznalhassak.

A mechanikus és elektromos vagy elektronikus szerkezeten végzett, nem
engedélyezett valtoztatasok, a kezelési Utmutatéban nem leirt médositasok vagy
karbantartasi miveletek jogellenesnek minésiilnek, és érvénytelenitik a garancialis
jogokat és a kiadott megfelel6ségi nyilatkozatot. A helytelen hasznalat, illetve a
nem a haszndlati utmutatdban szereplé ajanlasoknak és utasitdsoknak nem
megfeleld hasznalat a garanciajogok azonnali elvesztését eredményezi.

A hegesztégép zavarhatia a szamitégépek és a szamitdgép-vezérelt
berendezések, a biztonsagi rendszerek berendezései, a méréberendezések, a
radiskommunikacids berendezések, a radidvezérelt berendezések stb. miikodését.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztégép telepitése nem okoz mas berendezések
hibas miikodését.

Tilos nagyon poros vagy poros koérnyezetben dolgozni (kiiléndsen
fémrészecskékkel). A szennyezettségi fokokat az EN 60974-1 hatarozza meg. A
munkakornyezet minéségét biztositani kell, mivel ennek elmulasztasa a
berendezés karosodasat okozhatja (a berendezés szennyezettségi fokozatait lasd
a kiegészitd informaciokban. A hegesztégépet olyan helyiségben helyezze el, ahol
a levegd szabadon kering és az elszivorendszer mikadik.

A kornyezet megengedett szennyezettségi foka, amelyben a berendezés
mikoédhet, a 3. szint (Iasd a 13. fejezetet - Tovabbi informaciok).

A hegeszt6gép munkateriletét gy kell kivalasztani, hogy ne legyen a kdvetkez6k
kozelében:

- szamitégépes kabelek

- Telefonkabelek

- ipari vezérlékabelek.

Javasoljuk, hogy a személyi orvosi eszkdzoket, példaul pacemakert,
hallékészlléket stb. hasznalé személyek a hegesztégép hasznalata el6tt
konzultaljanak kezel6orvosukkal.

Ne lzemeltesse a hegeszt6gépet 40 °C feletti hdmérsékleten. Ne terhelje tul a
hegesztégépet. Hegesztés kozben tartsa be a megadott munkaszlnetet (X-
tényezd) az arambeallitasnal.

A készilék hatlapjan talalhatd egy tablazat a beallitasokrél és az lzemi
ciklusrél. Legenda:

X - Uzemidd 12 - Névleges hegesztési aram U2 - Terhelési fesziiltség

A teljes ciklusidd feltételezhet6en 10 perc.

6. Miiszaki adatok

Inverteres hegeszt6gép modell DESMi151M
Tapfesziltség 230V ~50Hz
Maximalis MIG/MAG hegesztési aram 120 A
Maximalis TIG hegesztési aram 120 A

M MMA maximalis hegesztési aram 115 A
Hegesztési aram bedllitasi tartomanya 10-120 A




Hités ventilator
Suly 5kg
Védelmi fokozat IP21S
Forras hatékonysag 85%
Uresjérati teljesitmény 100

ivhegesztési funkcié dnfogyaszté puskaporos huzallal (114. sz. az EN ISO 4063
szerint), MIG hegesztési funkcié védégazzal (131. sz. az EN ISO 4063 szerint),
MAG hegesztési funkci6 aktiv védégazzal (135. sz. az EN ISO 4063 szerint).

A hegesztéhuzal atmérdje 0,8 mm a sima huzaloknal és 0,9 mm az 6narnyékol6
huzaloknal.

TIG hegesztési funkcié ( 141. sz. az EN ISO 4063 szerint)

Hasznaland6 nem olvadé elektrodak atmérdje - 1,6 mm, 2 mm és 2, 4 mm

A maximalis nem olvadé elektréda hossza - 170 mm

A maximalis hegesztési aram csak akkor érheté el, ha a halézat teljes
aramkapacitast biztosit. A hegeszté 230 V névleges feszlltségl elektromos
halézatra valé csatlakoztatast igényel. A kis keresztmetszetl
hosszabbitdvezetékek jelentésen csokkentik a hegeszt6 teljesitményét. A
hegesztégépet ugy tervezték, hogy 10 kVA névleges teljesitményl tapegyseégrol
taplaljak. A kisebb teljesitményl egységek hasznalata lehetetlenné teszi a
hegesztégép hasznalatat a teljes arambeallitasi tartomanyban.

MMA hegesztési funkcio (111. szdmu az EN ISO 4063 szabvany szerint)

A fedett elektréda maximalis atméréje - 2,5 mm

7. Felkésziilés a munkara

A DESMi151M tipusu inverteres hegesztégép csomagja tartalmaz egy allandéan
rogzitett MIG/MAG kabelt, egy arnyékolt elektrédatarté aramkabelt MMA
hegesztéshez, valamint egy k6zds foldkabelt mindkét hegesztési mdédszerhez.

A hegesztégépet jol megvilagitott, nedvességtdl védett helyen kell elhelyezni. A
hegesztégép Uzemeltetése elétt ellendrizze a tapkabel, a hegesztévezetékek, az
elektrodatarto és az anyagszorité allapotat. Ne dolgozzon sériltekkel. A sérllteket
cserélje ki hibatlanokra. Hegesztés kézben az aramkabelek erés elektromagneses
mez6t generalnak. Az elektromagneses sugarzas csokkentése érdekében
helyezze 6ket kdzel egymashoz.

Tisztitsa meg a hegesztend® anyagot ott, ahol a hegesztést fel kell vinni, és ahol
az anyagszoritd eszkozt fel kell szerelni. A rozsdat, festéket, lakkot és hasonlo
szennyez&déseket drotkefével, csiszoldpapirral vagy vegyszeres zsirtalanitassal
tavolitsa el. A kézzel hegesztend§ alkatrészek tisztitasat kb. 25 mm szélességben
kell elvégezni. A hegesztendd anyag tisztitdsat nagyon gondosan kell elvégezni,
fuggetlentil az alkalmazott hegesztési modszertdl.

Ne takarja le a hegesztégép szell6zdnyilasait. Ne takarja le a hegesztégépet. Ha a
hegesztégépet védeni kell, példaul az esétdl, akkor esernyét vagy menedéket kell
biztositani. A hiitélevegé aramlasanak szabadnak kell lennie.

8. Csatlakozas a halézathoz

A hegesztégép elsé csatlakoztatasa el6tt gy6z6djon meg arrol,
tapfesziltség megfelel a névtabla értékének.

A hegesztégép aramellatasat legalabb 3 x 2,5 mm 2 keresztmetszet( rézkabellel
kell megoldani, 16 A biztositéktdl (pl. S300 (C) sorozatu tularamvédelmi készuilék)
kell vezetni, és meg kell felelnie a hasznalatra vonatkozé biztonsagi eléirasoknak
(@ védbvezetd elengedhetetlen). Ne csatlakoztassa és ne haszndlja a
hegesztégépet, ha a halézati tdpegység nem rendelkezik védbvezetével.

A halozati szerelést szakképzett villanyszerel6nek kell elvégeznie. Ha hosszabbitot
hasznal, hasznaljon a névleges terhelésnek megfelel6 és védbvezetbvel ellatott
hosszabbitét. Az elektromos kabelt ugy helyezze el, hogy miikédés kdézben ne
legyen kitéve vagasnak, égésnek vagy olvadasnak. Ne haszndljon sérilt
hosszabbitét. Ne huzza meg a tapkabelt, amikor kihizza a dugét a konnektorbdl.
A DESMi151M hegesztégépet ugy tervezték, hogy 10 kVA teljesitményi
generatorral miikodjon.

9. A késziilék bekapcsolasa

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a haldézati tapegység véddvezetdvel van ellatva.
Hasznaljon haromvezetékes hosszabbitd kabelt, a névleges terhelésnek megfeleld
vezetékkeresztmetszet(i védévezetbvel.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a kapcsoldégomb kikapcsolt allasban van (OFF vagy O
jelzéssel - B abra). A fesziiltség bekapcsolasa a kapcsolégomb ON allasba
forditasaval torténik (ON vagy | jelzéssel - B abra).

A hegesztbkészlet tartalmaz egy féldel6huzalt (k6z6s a MIG/MAG, MMA és TIG
hegesztési médszerekhez) és egy fedett elektréda aramszalat MMA hegesztéshez,
valamint egy allandoéan rogzitett MIG/MAG aramszalat.

Felkésziilés a nem olvado6 elektréodakkal torténd hegesztéshez (TIG)

hogy a

Ahhoz, hogy a hegeszt6gépet TIG-hegesztéshez lehessen igazitani, be kell
szerezni egy ezzel a modszerrel torténd hegesztéshez alkalmas kabelt, pl. TIH
DESTIi010 kabelt a Dedra kereskedelmi kinalatabdl. Mas gyartok hasonlé, DKJ 10-
25 mm-es csatlakozoéval ellatott, kiilon gaz- és elektromos kabellel ellatott, TIG LIFT
hegesztéshez igazitott kabelei is hasznalhatok. llyen kabel nem tartozik az alap
hegesztéfelszereléshez. Szerelje 6ssze a nem olvadé elektrodadramkabelt a
kabelhez mellékelt utasitdsoknak megfeleléen. A DESTIO10 kabel esetében
csavarja le az elektrodatartd rovid kupakjat. Tavolitsa el az elektrédatartét.
Valassza ki a hively atméréjét (a hiivelyen tartésan megjel6lt méret) a hasznalni
kivant elektroda atméréjéhez. CsUsztassa az elektrédat a hivelybe, majd
csusztassa a hilvelyt az elektrodaval egyitt a tartoba. Vegye ki a hosszl
elektrodasapkat a csomagolasbdl, és csavarja ra a tartéra. Ugyeljen arra, hogy az
elektroda koérdlbellil 5 mm-re alljon ki a tartdbdl. Hasznalat elbtt célszerli az
elektrodat megélezni. Ez javitja az elektroda élettartamat, az iv minéségét és a
hegesztési folyamat minéségét. Csatlakoztassa az 0sszeszerelt aramvezetéket a
hegeszt6hdz a negativ pélusu csatlakozoaljzatba csavarva, majd csatlakoztassa a
szelepet (masodik vékony vezeték) a palackszabalyzéhoz, és hlizza meg az
anyaval.

A hegesztégép nem tartalmazza a gazpalackot, a szabalyozé6t és a gaznyomasu
tomlst. Allitsa be a kivant védégaznyomast a szabalyzon a palacknal a
manométerrél leolvasott értékkel.

Kapcsolja be a hegesztégépet a gép hatuljan 1évé kapcsoléval.

A hegesztégép kezel6paneljén forditsa az izemmad kapcsolot a TIG LIFT modszer
feliratu allasba.

Allitsa be a kivant izemmoédot a TIG-modszerhez az lizemmédkapcsolok
segitségével. Ezt a kapcsol6 mellett talalhaté TIG feliratd 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 mikddés esetén, fuggetlenil a MIG/IMAG, MMA vagy
TIG hegesztési mddszertdl, a védelmi rendszer aktivalodik. Ezt a hévédelmi kioldo
diéda jelzi (A és D abra). A hegeszt6ventilator tovabbra is a hegesztési aramkor
vezérlését hiti. Egy bizonyos id6 elteltével, a kdrnyezeti hémérséklettdl figgden, a
diéda kialszik. A hegesztés folytathato.

El6készités a MIG/MAG hegesztéshez

A MIG/MAG gép egy huzaladagoléval van felszerelve, amelynek feladata a huzal
folyamatos adagolasa, rugalmas huzallal. Az adagolé a kévetkezokbdl all

- egy hajtémotor

- huzalhajté gérgé

- huzal orsé

A motor egy fogaskerékkel hajtja a huzaladagol6é goérgdket. A goérgd valtozhat a
horony alakjaban, amelyben a huzal halad. A horonyméretnek a huzalatméréhéz
viszonyitott  helytelen megvalasztasa, valamint a hengernyomas az
adagolérendszer nem megfelel6 mikddését eredményezheti, pl. a huzal
deformalodasa - 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
huzalatméréhoz viszonyitva.

Ha a hajtogorgé 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 tal magas.

Ha puskaporos huzallal hegeszt, ne feledje, hogy a gépet erre ugy kell
felkészitenie, hogy a kimeneti fesziltség polaritdsat negativra valtoztatja (a
hegesztémarkolat huzalat a negativ, a foldel6huzalt pedig a pozitiv kapocshoz kell
csatlakoztatni).

A munka megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrol, hogy a hajtégérgé a megfeleld
atmérdéji és tipusu hegeszt6huzalra van bedllitva.

A vezeték behelyezése

Tavolitsa el a drétfeszitd allitast, amelyre a nyomaogorgé van szerelve.

- Helyezze be a dobot Ugy, hogy a huzal alulrél legyen betaplalva.

- vagja le a drét elejét 45 fokos szégben az oldalfogéval.

- helyezze be a huzalt a huzaladagolé készllékbe

- helyezze be a vezetéket a vezetékvezetdbe,

- tolja a vezetéket, amig ki nem csUszik a hegeszt6kabel nyilasabdl.

- Helyezze be a nyomogorg6t és gyakoroljon nyomast, a nyomast ugy allitsa be,
hogy a gorgé kis ellendllassal haladjon,

- csavarja be a hegesztékabelt a foglalatba,

- Nyomja meg a hegesztékabel kapcsoldjat, amig a huzal ki nem dobddik. a vezeték
kilokadik.

- Allitsa be az (izemmddot aszerint, hogy sima vezetéket - GAS beallitas - vagy
onfogyaszto vezetéket - FLUX bedllitas - helyezett-e be.

- Allitsa a huzalsebesség beallitasat "Synergic" értékre, ha azt szeretné, hogy a
sebesség automatikusan alljon be, vagy "Manual" értékre, ha a sebességet
manualisan szeretné beallitani az 1. gomb segitségével (A abra).

Elokészités fedett elektrodas hegesztéshez (MMA)

Csatlakoztassa a hegesztékabeleket a hegesztégéphez az elektroda gyartdja altal
ajanlott és a csomagolason feltiintetett polaritasnak megfeleléen.

Csatlakozasi polaritas példa; a csomagolason jelolt elektréda DC (-) egyenaram,
polaritas ( - ), csatlakoztassa az aramvezetékeket a kbvetkez6képpen:

1. Az elektrédatarté aramellatasat biztositdé hegesztékabel - tolja a kabel végét 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 terlileten, ahol a bilincset régziteni kell, meg kell
tisztitani a rozsdatdl, festék- vagy lakkmaradvanyoktdl. A bilincs régzitési pontjanak
az anyagon a lehet6é legkdzelebb kell lennie a hegesztési zonahoz, de olyan
tavolsagban, hogy a hegesztend6 anyag vezetéke ne sériiljon.

Ha az aramforrastol tavoli helyen kell hegeszteni, és a tapkabel esetleges jelentds
feszllltségesése miatt 2,5 mm kwdr-nél nagyobb vezet6-keresztmetszet(i
hosszabbité kabeleket kell hasznalni. A hosszabbité kabelt védévezetdvel kell
ellatni.

A hegesztégép kezelépaneljén talalhaté egy hegesztési mod kapcsolé. Allitsa a
kapcsolot MMA allasba. Ezt a kapcsolé mellett talalhatd MMA felirata LED jelzi.A
kezel6panelen van egy kijelzével ellatott hegesztési arambeadllitd gomb is. A
hegesztési aram az egyik alapvetd paraméter a fedett elektrédakkal vald
munkavégzéshez. A kivant aram beallitasahoz az MMA Gzemmad beallitdsa utan
nyomja meg a beallitasi gombot, majd vélassza ki a kivant hegesztési aramértéket,
és nyomja meg ismét a gombot. A hegesztési aram értéke tarolasra kerdl.

10. A késziilék hasznalata

MIG / MAG hegesztés

A MIG / MAG hegesztés fogydelektrodakkal a nevét a védégaz tipusardl kapta. A
MAG (Metal Active Gas) esetében az arnyékold, reaktiv gazok (CO2) és
gazkeverékek (CO2+Ar, CO2+Ar+02). A MIG (Metal Inert Gas, fém védégaz)
soran olyan inert védégazokat hasznalnak, mint az Ar-argon, a He-hel és e gazok
keverékei. A gazt a hegesztend6 anyagnak és a hegesztési moddszernek
megfeleléen kell kivalasztani (lasd a kiegészit6 informacidkat).A gaz befolyasolja a
hegesztési ivet, az olvadt toltdanyag szallitasat, az olvadas mélységét és a
hegesztés kémiai Osszetételét. Mindkét hegesztési modszer esetében a
fogyodelektréda lehet témoér huzal vagy porhuzal. A huzal mechanikusan, egy
adagolé segitségével kerll a hegesztGszerkezetbe. A drothegy kicsuszik a
fuvokabdl, és izzé ivben megolvad, folyékony fémbdl allo técsat képezve. Az
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optimalis hegesztési aramndvekedés fligg az elektrédhuzaltdl, az elektrédhuzal
atmérdgjétdl, a gaz tipusatdl, a hegesztéaramkor induktivitasatol.

A hegesztés soran 3 féle hegesztoivet kiilonboztethetiink meg:

1. rovidzarlat - finom cseppek jellemzik, a huzalbdél szarmazé folyékony fém a
hegesztémedencébe jut a hegesztészalak kozotti érintkezés kdvetkeztében. A
cseppnek a hegesztési medencébe torténd bejutadsa. A folyékony fém cseppek
formajaban szabadon aramlik. Az ilyen tipusu hegesztés kis fréccsenést, megfelelé
hegesztési képzddést 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 valé atjutasa
vegyes (csepp és permet) formaban. Ezzel a mddszerrel hegeszthet 3-6 mm
vastagsagu anyagok hegesztésekor. Be kell allitani nagyobb aramerdsség.

3. nem roévidzarlatos - jellemzéje, hogy a téltéanyag apré cseppek formajaban jut
at az elektromos ivben anélkil, hogy révidzarlatot okozna. Ennél a médszernél a
finom cseppek a hegesztendd alkatrészhez tapadnak az aramcstcson és a
hegesztdpisztolyon. Ezzel a mddszerrel vastag munkadarabok is hegeszthet6k.

A hegesztégép lehetové teszi a hegesztéhuzal el6tolasi sebességének
automatikus beallitasat az aktualis beallitasnak megfelel6en. Ehhez valassza
ki az elélapon a "Synergic" beallitast a MIG/MAG moédszerhez.

Bizonyos esetekben célszerli a megfelel6 huzaltovabbitasi sebességet kézzel
kivalasztani. Ebben az esetben valassza az elélapon a "Kézi" beallitast, és allitsa
be a huzal sebességét az 1. gomb segitségével (A abra).

TIG hegesztés

Ennél a hegesztési mdédszernél nem olvadd volframelektrédakat hasznalunk, és
inert gazok, példaul argon vagy hélium védépajzsaban hegesztiink. Ennél a
maédszernél a héforras egy elektromos iv, amely egy tartéba rogzitett, nem olvadd
elektroda és a munkadarab kozoétt izzik. Az elektrédatartéba egy palackbol (argon
vagy hélium) taplalt gazaram jut az ivzénaba, ezaltal védve az elektréda csucsat
és az olvadt fémmedencét a levegébdl szarmazo oxigéntdl és nitrogéntél. Az ezzel
a modszerrel térténd hegesztés térténhet a fémtoltet (huzal) kézi adagolasaval
vagy a fémtéltet hozzaadasa nélkuli hegesztéssel. Meg kell jegyezni, hogy TIG-
hegesztéskor a hegesztést zart térben kell végezni, mivel a gazpalackbdl a
hegesztési terliletre juttatott védégaz nagyon érzékeny a légmozgasokra.
Hegesztés huzatban nem megengedett. A hegesztéhelyiségnek mentesnek kell
lennie a légsugarzastdl, és hatékony elszivorendszerrel kell rendelkeznie.

A TIG-hegesztés kb. A TIG-hegesztés korllbeliil 2-szer lassabb, mint az MMA-
hegesztés, de a hegesztés minésége 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 kotelez6en be kell tartani a korabban leirt 6sszes
|épést. Kulonds figyelmet kell forditani a munkavédelemmel és a munkaterilet
el6készitésével, a hegesztendd anyag tisztitdsaval és a hasznalando
berendezések el6készitésével kapcsolatos valamennyi pontra. Készitse el6 az
elektrodatartd kabelt a kordbban leirtak szerint. Csatlakoztassa a nem olvado
elektrodatartd kabelt és az anyagszoritd kabelt a hegesztégéphez ("-"
elektrodatarto kabel, "+" anyagszorité kabel) , kapcsolja be a dugoét a halézatba (a
kapcsolégombnak kikapcsolt allasban kell lennie), helyezze az elektrédatartét a
hegesztendd anyagra. Allitsa az izemmédkapcsolét TIG allasba. Kapcsolja be a
hegesztégépet, és allitsa be a kivant hegesztési aramot a gombbal. Csavarja ki a
gazszelepet a fogydelektroédatartd fogantydjaban, és juttasson gazt a hegesztési
z6naba. 2-3 masodperc elteltével inditsa be az ivet az elektréda hegesztési
zénahoz vald érintésével, és emelje az elektrodat olyan tavolsagra, hogy az iv
fennmaradjon. Az iv mindig a hegesztend6 zénaban csapdédik be. Végezze el a
hegesztési miveletet a toltéanyag adagolasaval (vagy nem adagolasaval).

Tul intenziv és hosszan tartd miikodés esetén, fliggetlenil a MIG/IMAG, MMA vagy
TIG hegesztési mddszertdl, a biztonsagi rendszer aktivalédik. Ezt az A vagy D
abran lathaté piros LED jelzi. A hegesztSventilator tovabbra is a hegesztési
aramkor vezérlését hiti. Egy bizonyos id6 elteltével, a kdrnyezeti hémérséklettdl
fuggben, a LED kialszik. A hegesztés folytathato.

Hegesztés fedett elektrédaval (MMA)

A fedett elektrédas ivhegesztés soran a hegeszt iveket Ut az elektréda vége és a
munkadarab alapfémje k6z6tt. Ez egy olyan eljaras, amely soran az iv héjének
hatasara az elektrédamag és az elektrodhurok fémkomponensei, valamint a
munkadarab megolvasztasaval tartés kotés jon létre. Az elektrodat a hegesztd
kézzel mozgatja, és egy bizonyos szdgben poziciondlja.A hegesztési varrat
kialakul. Az elektroda tipusatdl fliggéen az elektrédabevonat a hegesztési folyamat
soran gazpajzsot hoz létre a hegesztési zénaban, amely védi azt a légkortdl. A
hegesztési teriiletre dezoxidalé elemek is kerlinek, és salakfilm képz&dik.

Az alapvet6 hegesztési paraméterek kozé tartozik a hegesztési aram (amelyet a
hegeszté az arambeallitd6 gombbal szabalyoz, allit), az ivfesziiltség (amelyet a
hegeszt6 az elektrdda és az anyag kozotti tavolsaggal szabalyoz), a hegesztési
sebesség (amelyet a hegeszté az elektroda kézi el6tolasanak lassitasaval vagy
gyorsitasaval szabdlyoz), valamint az elektroda atmérdje és a kétéshez viszonyitott
helyzete. Ezen okok miatt a hegesztési folyamat nagymértékben fligg a hegeszté
tudasatdl, tapasztalatatdl, lgyességétdl és gyakorlatatdl. A kevésbé képzett
kezel6knek ajanlott a hegesztési probakat felesleges anyagdarabokon elvégezni.
A munka megkezdése el6tt kdtelez6 elvégezni a korabban leirt 6sszes Iépést.
Kilénds figyelmet kell forditani a munkavédelemmel és a munkaterilet
elékészitésével, a hegesztendd anyag tisztitdisaval és a hasznalando
berendezések el6készitésével kapcsolatos valamennyi pontra.

Csatlakoztassa az aramvezetékeket a hegesztégéphez az elektréda gyartdja altal
megadott polaritdsnak megfeleléen, dugja be a dugét a halézatba (a
kapcsoldégombnak kikapcsolt allasban kell lennie), helyezze a befogokésziléket a
hegesztendd anyagra, helyezze be a fedett elektrédat a késziilékbe. Allitsa az
Uzemmodkapcsolét az MMA felsé allasba. Kapcsolja be a hegesztégépet, és allitsa
be a kivant hegesztési aramot a vezériégombbal. A hegesztési ivet az elektréda
munkadarabhoz val6é érintésével és az elektréda olyan tavolsagra torténd
felemelésével, amely lehetévé teszi az iv fenntartasat, vagy az elektréda
munkadarab feliletéhez valé dorzsdlésével hozza létre. Az iv mindig a
hegesztendd hegesztési varrat teriletén csapddik be. Végezze el a hegesztési
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miveletet. Hegesztés utan tisztitsa meg a hegesztési varratot a salakmaradvanyok
kalapaccsal torténd eltavolitasaval. Tisztitatlan fellleten ne hegesszen Ujabb oltést.
A szabvanyos jeldlések mellett az elektrodagyartdk sajat jeldlései is léteznek. A
kézi ivhegesztéshez haszndlt fedett elektrodakat szintén szabvanyok szerint
osztalyozzak, a hegesztési céltdl fliggéen, meghatarozott acélfajtak esetében: EN
757 a nagyszilardsagu acélokra, EN 1599 a hd&allé acélokra, EN 1600 a
rozsdamentes és h6allé acélokra.

A DESMi151M a kereskedelemben kaphatd, kilonbdz6 gyarték bevonatos
elektrodaival hasznéalhaté.

Az ajanlott és megengedett elektrodatméréket nem szabad tullépni, és a megfelel
elektrodatmeérét kell kivalasztani az optimalis hegesztési forma eléréséhez. Fontos
a bevonat helyes megvalasztasa is, azaz a hegesztendd anyaghoz és a hegesztés
tipusahoz megfeleld elektrdda tipusa.

11. Folyamatos karbantartas

A napi karbantartast kihtuzott dugoval végezze.

Mindig ellendrizze a hegeszt6gép miiszaki allapotat. Ellendrizze, hogy a tapkabelek
j6 allapotban vannak-e, és nem mutatjak-e mechanikai sérilés jeleit. Ellenérizze
mindkét fogantyu allapotat. Ellenérizze a tapkabel allapotat. Ha barmilyen
rendellenességet észlel, tavolitsa el azokat.

Minden alkalommal, kilénésen a munka befejezése utan, tisztitsa meg a
hegesztérendszereket hiitd ventilator Iégbedmld nyilasait. Ezt a tevékenységet a
legjobb siiritett levegbvel végezni.

Tartsa tisztdan mindkét jelenlegi kabeltartét. Tartsa a hegeszt6gépet tisztan és
szennyez&désektdl mentesen. A hegesztégépet szaraz, nedvességtdl védett
helyiségben tarolja. Huzza ki és tekerje fel az aramvezetékeket. Tarolja a
késziiléket gyermekek szamara elérhetetlen helyen.

12. Az elektréda kivalasztasanak elvei

Nem olvadé elektrodak TIG hegesztéshez

A TIG-hegesztéshez hasznalt nem olvadd elektrédak altalaban tiszta volframbol
készilnek. A volframelektrodak tovabbi Osszetevdket, példaul térium-, lantan-,
litium- vagy cirkonium-oxidokat is tartalmazhatnak. Ezek a kiegészité alkatrészek
egyrészt novelik az elektroda ellenallasat a magas ivhémérsékletekkel szemben,
masrészt csokkentik az elektréda hegesztés kézbeni kopasat.

A PN EN 26848 szabvany szerint a volframelektrédak atméréje a kdvetkezé lehet:
05-10-16-20-24-32-40-50-6,3-10mm és 50 -75-150 - 175 mm
hosszusagban. A DESMi151M hegeszt6géphez a vastag betlivel szedett atmérsji
elektrodakat ajanljuk.

Fedett elektrédak MMA hegesztéshez

A hegesztési mivelet helyes elvégzéséhez nagyon fontos paraméter a
hegesztbelektroda atméréjének és tipusanak kivalasztasa a hegesztendd
anyaghoz. Az elektroda atmérgje jelentésen befolyasolja a hegesztési varrat alakjat
és az olvadas mélységét. Az elektroda atmérdéjének novelése allandé aram mellett
csOkkenti a behatolasi mélységet és noveli a hegesztés szélességét.

Az elektrodak hossza az elektrodak atméréjétsdl fligg, és példaul a kdvetkezé: 2,5
mm atméréji elektrodak esetében 250-300-350 mm, 3,2 mm atméréji elektrodak
esetében pedig 300-350-400-450 mm.

Az elektréda tulajdonsagainak telies skalajat a gyartd altal készitett miszaki
jellemz6k tartalmazzak. Ezek a jellemz6k megadjak az 6sszes adatot: az elektréda
megnevezése, a bevonat tipusa, az elektréda alkalmazasa, a hegesztési poziciok,
a hegesztési aram tipusa és intenzitdsa az elektréda atméréjétél fliggden, az
elektroda csatlakoztatasanak polaritasa, a sziikséges hegesztési hékezelés, az
elektroda szaritasi és tarolasi feltételei.

A fedett elektrédak jelolése az EN 499 - "Hegesztés. Hegesztési fogydeszkdzok.
Fedett elektrodak o6tvozetlen és finomszemcsés acélok kézi ivhegesztéséhez.
Megnevezés", nyolc szimboélumbdl all, pl.

E Hegesztési médszer

46 Az 6tvozet szilardsagi tulajdonsagai

3 Az 6tvozet térési h6mérséklete

INi | Az 6tvézéelem kémiai Osszetételének jele
B Az elektrédabevonat tipusanak jelképe

5 Az elektréda hozama és az aram tipusa
4 Ajanlott hegesztési pozicid

H5 | A tolt6fém hidrogéntartalma

13. Onallé hibaelharitas

Az 6nallé hibaelharitds megkezdése el6tt valassza le a berendezést a
halézatrol.

PROBLEMA OK MEGOLDAS
A tapellatas jelz6 nem | A tapkabel rosszul van | Nyomja a csatlakozo6t
vilagit, a ventillator nem | csatlakoztatva vagy | mélyebbre, ellendrizze
miikodik, nincs aram a | sériilt a tapkabelt
kimeneten. Az aljzatban nincs | Ellenérizze a
halézati fesziltség feszlltséget az
aljzatban, vagy, hogy

nem oldott-e le a
biztositék

Sérllt kapcsolo

a hegeszt6 berendezést
adja at a szerviznek

A tapellatas jelz6 vilagit,
a ventillator nem
mikddik vagy csak egy
pillanatra, nincs aram a
kimeneten.

A fesziiltség mas, mint

Helyezze a csatlakozot

220-240 V 230 V ~ 50 Hz-es
halézati aljzatba
A berendezés | Kapcsolja ki a

vészhelyzeti
Uzemmadban lehet

berendezést 2-3 percre
és kapcsolja be Ujra

A hé védelem jelz6je
(LED) nem vilagit, nincs
aram a kimeneten.

Sérilt vagy rosszul
csatlakoztatott az egyik
vagy mindkét
aramvezeték: az
elektrédatartoé és a
szoritd bilinccsé

Ellenérizze a
vezetékeket és azok
csatlakoztatasat.

Szoritsa meg helyesen,
vagy szikség esetén
cserélje ki Ujra




A hévédelem jelz6je | Kioldott a hévédelem Hagyja a hegesztd

(LED) vilagit, nincs berendezést a

aram a kimeneten. halézatra
csatlakoztatva,  hogy
lehiiljén

14. Tovabbi informaciék
A kornyezetszennyezés foka a hegesztési munkaban

A PN-EN 60974-1 az ivhegesztd eszkdz 1 rész: A hegesztési energiaforrasnal a
kovetkez6 tipusu szennyezdédéseket kiildnboztetjik meg:

a) A szennyezddés foka 1: Szennyez6dések nélkiil vagy csak szarazak, nem vezet
szennyez&déshez. A szennyez&déseknek nincs jelentéségiik.

b) A szennyez6dés foka 2: Csak nem vezet6képes szennyezd&dések, idénként
szamitani kell a kondenzacié miatti vezet6képességre.

c) A szennyezédés foka 3: Vezet6képes szennyezddések vagy szaraz nem
vezetbképesek, amelyek vezetni kezdenek a kondenzacié miatt.

d) A szennyez6dés foka 4: A szennyezddések allandé vezetSképességet
generalna, amelyet vezetéképes por, esé vagy hé okoz.

A mikrokérnyezet szennyezettségi mértékei az IEC 60664-1 szabvany szerinti
légrés és fellleti szigetelés szerint keriltek 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 hegesztési
szennyezettségi fokl szennyezettségi korlilményekhez kell tervezni ezeket. A 2.
fokozatl szennyez6dés mértékének megfelelé légrés vagy felileti szigeteléssel
biré &sszetevbéelemek vagy alkatrészek megengedettek, ha teljesen bevontak,
varratmentesen burkoltak vagy elarasztottak az IEC 60664-1 szabvany szerint.

15. A késziilék készlete, zaré megjegyzések

A készilék tartozékai a kdvetkezok: 1. hegesztéhuzal (1 db); 2. fogdkulcs (3 db,
ebbdl 2 db a csomagban) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 3. hegesztékabel fedett
elektroda tartéval - MMA (1 db); 4. aramkabel foldel6 bilinccsel (1 db); 5.
védémaszk komplett (1 db); 6. kefe kalapaccsal (1 db).

16. Informaciéo a felhasznaléknak az elektromos
éselektronikus berendezések hulladékkezelésérol

(a haztartasokat érinti)

A termékeken vagy a kiséré dokumentacion feltlintetett szimbdlum azt
jelzi, hogy a hibas elektromos vagy elektronikus berendezéseket nem
szabad a haztartasi hulladékkal egydtt artalmatlanitani. Ha az
alkatrészeket meg kell semmisiteni, Gjra kell hasznalni vagy
hasznositani kell, a helyes megoldas az, ha elviszi 6ket egy erre szakosodott
gy(ijtéhelyre, ahol ingyenesen atveszik Oket. A hasznalt berendezések
gylijtéhelyeirél a helyi hatésagok adnak tajékoztatast, példaul a honlapjukon.

A berendezés megfeleld artalmatlanitasa lehetévé teszi az értékes eréforrasok
megérzését és az egészségre és kornyezetre gyakorolt azon negativ hatasok
elkerlilését, amelyek a készilékben 1évd veszélyes anyagok, keverékek és
Osszetevdk esetleges jelenlétébél adédnak.

A helytelen hulladékartalmatlanitds a vonatkozé helyi elirasok szerint biintetés
veszélyével jar.

Az unids orszagok felhasznaloi: Ha elektromos vagy elektronikus berendezéseket
kell artalmatlanitania, kérjik, forduljon a legkdzelebbi értékesitési ponthoz vagy a
szallitéjahoz, akik tovabbi tajékoztatast tudnak adni.

Az Eurdpai Unioén kivili orszagokban torténé artalmatlanitas: Ez a szimbélum csak
az Eurdpai Uni6 orszagaira vonatkozik. Ha a terméket el kivanja dobni, kérjlk,
forduljon a helyi hatésagokhoz vagy a keresked6hdz a helyes artalmatlanitasi
madszerrel kapcsolatban.

Garanciajegy

Katalégusszam:
Gyartasi tétel SZama: .......cccevveiiiiiieiee e
(a tovabbiakban: Termék)
A termék vasarlasanak datuma: ...........ccoooiiiiiiii
Az elad6 pecsétie: ......................
Datum és az eladd alairdsa: .........cccccvvrevciinice e
A felhasznalé nyilatkozata:
Igazolom, hogy tajékoztatasra kerliltem a garancialis feltételekrdl, valamint a
Kezelési utmutatoban és a Garanciajegyben leirt utasitdsok be nem tartasabol

ered6 kovetkezményekrél. A jelen garancidlis feltételekkel megismerkedtem, amit
alairasommal igazolok:

kelt és helye

a Felhasznal6 alairasa

LA termékért felelés:
1. Kezes - DEDRA EXIM sp. z 0.0., székhelye Pruszkéw, cime: ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Varso févarosi Korzeti Birdsag Varséban; az
Orszagos Birésagi Nyilvantartas Xlll Gazdasagi Osztalya, adészama: 527-020-49-
33, torzstéke: 100 980.00 zt.
2. A jelen Garanciajegyben meghatarozott feltételekkel a Kezes garanciat nyujt
a Kezes forgalmazasabol szarmazd Termékre
3. Agaranciabdl eredd felel6sség kizardlagosan a Termékben a Felhasznalénak
val6 atadas pillanataban rejl6 hibakra vonatkozik.

4. A garancia cimén a Felhasznalé jogosult a Termék dijmentes megjavitasara,
amennyiben a hiba a garancidlis idészak soran kelentkezik. A Termék
megjavitasanak maodja (a javitds modszere) a Kezes dontésétél fligg. Amennyiben
a Kezes megallapitasa szerint ni lehetéség a megjavitasra, a Kezes fenntartja
maganak a jogot a hibas alkatrész vagy az egész Termék hibatlanra cseréléséhez,
a Termék aranak csokkentéséhez, vagy a szerzédéstél torténd elallashoz.

5. Azzal a Felhasznaléval szemben, amelyik nem szamit fogyaszténak az 1964
aprilis 23-i, a Polgari Toérvénykonyvrol szélo torvény szerint, a Kezes jelen
garanciabol eredd és/vagy a garancia megkotésével és teljesitésével kapcsolatos
kartéritési feleléssége, a jogi cimtél fliggetlenll, a hibas Termék értékének
oOsszegére korlatozodik.

I.Garancialis idészak:

A garanciavédelem idétartama
A garancia altal lefedett

termékelemek

DESMi151M,
kabel,

MIG/MAG | 36 honap a termék vasarlasanak a jelen
jotallasi  jegyen feltintetett  datumatol
szamitva.

A garancia altal nem fedezett tételek.

Elektrédakéabel
Témegkabel
Hegeszt6 maszk
Drétkefe/kalapacs
TIG keramia képeny
Volfram elektréda
Volfram elektrédatartd
Elektrédatarto
Témeges tartd
MIG/MAG faklyatarté
MIG/MAG favoka
Plazmavagé fuvoka
Plazmavezetd
burkolat

IIl.A garancia alkalmazasanak feltételei:

keramia

1. A Felhasznalé felmutatja a Termék kitoltétt Garanciajegyét és valoszinUsiti a
Termék vasarlasanak kérilményeit, pl. felmutatva a pénztar blokkot, szamlat, stb.
A reklamacio hatékony lebonyolitasanak érdekében ajanlott, hogy a Felhasznal6 a
reklamalt Termékkel egyltt adja at a Kezelési utmutatoban leirt készlet tartalmat.
2. A Felhaszndl6 betartja a Kezelési utmutatoban és a Garanciajegyen feltlintetett
utasitasokat.
3. A garancia csak a Magyar Koztarsasag és az EU terlletén érvényes.

V. A garancia nem terjed ki a Termék kovetkezé okokbdl keletkezé

meghibasodasaira:

1. A Felhasznald nem tartotta be a Kezelési utmutatéban meghatarozott, kiilonésen
a megdfeleld hasznalatra, karbantartasra és tisztitasra vonatkozé feltételeket; A
Felhasznal6 a Kezelési Gitmutatonak nem megfelelé tisztitd és karbantarté szereket
alkalmazott;
2. A Felhasznalé nem megfelel6 modon tarolja és szallitja a Terméket;
3. A Felhasznal6 6nalléan, a Kezessel val6 egyeztetés nélkil modositotta és/vagy
atalakitotta a Terméket;
4. A Felhasznal6 a Kezelési utmutaténak nem megfeleld Gzemeltetési anyagokat
hasznalt a Termékhez.

5. Az a Felhasznald, amelyik nem szamit fogyaszténak az 1964 aprilis 23-i, a
Polgari Torvénykonyvrél szolo6 torvény szerint, elvesziti a jelen garanciabdl eredd
jogait, ha a Terméken:

1.a szériaszamok, datum jeldlések és a tipuscimkék a Felhasznalé altal
eltavolitasra, kicserélésre vagy megrongalasra kertiltek;

2.a plombak a Felhasznalo altal megrongalasra kerlltek, vagy a Felhasznald
beavatkozasanak nyomait viselik.

Figyelem! A Termék mindennapos kezelésével kapcsolatos, tobbek kozott a
Kezelési utmutatobdl eredé miiveleteket a Felhasznalo sajat hataskorébe és sajat
koltségére végzi el.

V. Reklamacios eljaras:

1. A Termék helytelen mikddésének észrevételekor, a reklamacié bejelentése

elétt ellendrizze, hogy a Kezelési utmutatéban meghatarozott valamennyi mivelet

a megfeleld médon kerllt végrehajtasra.

2. Ajanlott a reklamaciét haladéktalanul bejelenteni, a legjobb a Termék hibaja

észrevételétdl szamitott 7 napon belll. Az a Felhasznald, amelyik nem szamit

fogyasztonak az 1964 aprilis 23-i, a Polgari Torvénykonyvrél szold torvény szerint,

elvesziti a jelen garanciabdl eredd jogait, ha nem jelenti be 7 napon belil a

reklamaciot.

3. A reklamaciés 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 reklamaciot a www.dedra.pl weboldalon talalhatd Grlap

segitségével jelentheti be. (,Garancialis reklamacié bejelentési Grlap”).

5. Az egyes orszagok szerviz cimei a www.dedra.pl weboldalon elérhet&ek.

Amennyiben az adott orszagban nincs garancialis szerviz, a reklamacios

bejelentést ajanljuk a kdvetkezd cimre kildeni: DEDRA-EXIM Sp. z 0.0., ul. 3 Maja

8, 05-800 Pruszkow (Lengyelorszag).

6. A Felhasznald biztonsagara valo tekintettel a hibas Termék hasznalata tilos.
Figyelem!!! A hibas Termék veszélyes a Felhasznald egészségére és életére.

7. A garanciabdl eredd koételezettségek ellatasara a reklamalt Terméknek a

Felhasznalé éltali leadasanak napjatol szamitott 14 munkanapon beldl kerl sor.

8. A terméket reklamaciora kuldése el6tt ajanlott megtisztitani. Ajanlott a

reklamalt terméket gondosan bebiztositani a szallitasi karok elkerilése érdekében

(ajanlott a reklamalt Terméket az eredeti csomagolasban elkildeni).

9. A garancidlis id6szak meghosszabbitasra keril azzal az id6vel, mely alatt a

Felhasznal6 a Termék meghibasodasabdl eredéen nem tudta az hasznaini.

10. A garancia nem zarja ki, nem korlatozza és nem fliggeszti fel a Felhasznald

eladott termékek hibaira vonatkozo6 kezességi szabalyokbdl eredd jogait.

27


http://www.dedra.pl/
http://www.dedra.pl/

A természetes személyeknek a személyes adatok kezelése tekintetében torténé
védelmérél és az ilyen adatok szabad aramlasarol, valamint a 95/46/EK iranyelv
hatalyon kivil helyezésérdl szold, 2016. aprilis 27-i (EU) 2016/679 europai
parlamenti és tanacsi rendelet 13. cikkének (1) és (2) bekezdésével 6sszhangban
tajékoztatjuk Ont, hogy

1. Az dlrlapon megadott személyes adatainak Adminisztratora a Pruszkéw-i
székhelyi DEDRA-EXIM sp. z o0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw
(tovabbiakban: ,Adminisztrator”).

2. Az On adatait kizarélag a késziilékre vonatkozé garancialis eljaras lefolytatasa
céljabdl dolgozzuk fel az altaldnos adatvédelmi rendelet (a tovabbiakban:
"GDPR") 6. cikke (1) bekezdésének b) pontjaval 6sszhangban Az
adatszolgaltatas 6nkéntes, de a garancialis eljaras lefolytatdsahoz sziikséges.

3. Az On adatait a garancidlis eljaras lefolytatdsanak megfontolasanak
idétartama alatt, valamint archivalasi céllal kezeljik, amennyiben az
Adminisztratorral szembeni esetleges kovetelésekkel szemben szilkséges
védekezni, de legfeljebb azok eléviléséig.

4. Az On adatai csak olyan szervezetek szamara adhaté ki, amelyek az
Adminisztrator nevében, a személyes adatok feldolgozasara vonatkozd
irasbeli megbizasi szerz6dés alapjan adatokat kezelnek, és tobbek kozott
technikai szolgaltatast, tarhelyszolgaltatast vagy weboldal-karbantartast,
informatikai-, futarszolgaltatast nydjtanak. Az Adatkezel6 beszallitoi kotelesek
gondoskodni az adatbiztonsagrdél és megfelelni a személyes adatok védelmére
vonatkozo hatélyos jogszabalyok kdvetelményeinek, és nem hasznalhatjak fel
a rajuk bizott személyes adatokat az Adatkezel6vel kotott szerzédésben
meghatarozott céloktol eltérd célokra.

5. Az On adatait nem dolgozzuk fel automatizalt moédon, beleértve a
profilalkotast, és nem tovabbitjuk harmadik orszagba/nemzetkdzi
szervezetnek.

6. On barmikor jogosult az adatai tartalmahoz térténd hozzaféréshez, valamint
annak helyesbitéshez, toérléshez, az adatkezelés korlatozasahoz, az
adathordozhatésaghoz és a kifogasolashoz valé joghoz.

7. Az On személyes adatainak az Adatkezeld 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;

. Fotografii i desene

. Detaliate regulamente privind siguranta

. Descrierea aparatului

. Destinatia aparatului

. Restrictii de utilizare

Date tehnice

. Pregatire pentru functionare

. Conectare la reteaua de alimentare cu energie electrica

. Pornirea aparatului

10. Utilizarea aparatului

11. Verificari si reglaje curente

12. Reguli pentru selectarea electrozilor

13. Rezolvarea problemelor

14. Informatii suplimentare

15. Dotarea aparatului, observatii finale

16. Informatia pentru utilizatori referitoare la eliminarea aparatelor electrice si
electronice

Declaratia de conformitate se afla in sediul Dedra-Exim Sp. z 0.0.

Conditiile generale de siguranta sunt in brosura anexata la manualul de utilizare.
Detaliate regulamente privind sigurantd pentru aparatul descris s-a anexat la

manualul de utilizare
AATENTlE in -timpu_l functionarii dispozitivului este intotdeayna

’ obligatorie respectarea normelor generale de protectie a
muncii, pentru evitarea unui incendiu sau a electrocutarii provocata de
curentul electric sau a accidentelor cu urmari in ranirea ori aparitia de leziuni
mecanice.

OCONOUAWN=

inainte de punerea in functiune a dispozitivului, va rugam sa cititi Manualul de
utilizare. Va rugam sa pastrati Manualul de utilizare si instructiunile privind
respectarea normelor de protectie a muncii si Declaratia de conformitate.
Respectarea cu strictete a indicatiilor si a recomandarilor cuprinse in Manualul de
utilizare, va contribui la extinderea duratei de utilizare a dispozitivului.

A\ ATENTIE

Instructiunile normelor de protectie a muncii sunt atasate la dispozitiv ca document
separat si trebuie pastrat. Daca transmiteti dispozitivul altei persoane, va rugam sa-
i oferiti si manualul de utilizare, instructiunile de sigurantd si declaratia de
conformitate. Firma Dedra-Exim nu fsi asuma responsabilitatea pentru eventuale
accidente aparute ca urmare a nerespectarii indicatiilor referitoare la normele de
protectie a muncii. Cititi cu atentie toate instructiunile de siguranta si instructiunile
din Manualul de utilizare. Nerespectarea avertismentelor si instructiunilor poate
cauza electrocutare sau soc de curent electric, incendiu si / sau vatamari
grave.Pastrati toate ducumentele si instructiunile care nsotesc dispozitivul, in
special masurile de sigurantd si declaratia de conformitate pentru a le putea
consulta in caz de nevoie.

2. Detaliate regulamente privind siguranta

Cénd lucrati cu aparatul de sududat se recomanda sé respectati principalele masuri
de securitate in scopul evitdri exploziei, incendiului, electrocutdri sau vatamari
corporale.

In timpul muncii trebuie s& folositi echipamente de protectie individuala: sort de
sudurd, manusi de sudurd, mascé de sudura si incaltaminte corespunzétoare de
protectie cu talpi anti-alunecare

Folositi ochelari de protectie la curédtarea cordonului de sudura.

in timpul lucrarilor, respectati cu strictete indicatiile
cuprinse in instructiunile normelor de protectie a muncii.

28

Stanowisko spawalnicze powinno by¢é wyposazone w Sprawnie dziafajgcg
instalacje odciggowg. Zabroniona jest praca w pomieszczeniu zapylonym lub
zakurzonym

Locul de sudura trebuie sé fie izolat cu un ecran de protectie

Este interzisa utilizarea aparatului de sudura in incdpere umezitd sau umeda.
Este interzisa ldsarea sau utilizarea aparatului in ploaie si zapada.

Este interzisd utilizarea aparatului de sudurd in zona cu lichide sau gaze
inflamabile.

Nu agezati aparatul de sudurd pe suprafete inclinate, nestabile sau nisipoase.

In timpul lucrului nu atingeti partile impdmaéntate asa ca radiatoare, conducte de
apa, frigidere etc

Aparatul de sudurd se va conecta la reteaua de alimentare numai pe perioada de
lucru. Este interzis accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru. Aparatul este
deosebit de periculos pentru copii, de aceea trebuie depus un efort special ca
aparatul sé nu fie la indeméana copiilor.

Este interzis utilizarea aparatul de sudurd neconform cu destinatia. pentru
dezghetarea tevilor

Nu demontati carcasa aparatului

Inainte de pornire se verifica de fiecare daté starea dispozitivelor de protectie si a
tuturor elementelor de protectie a muncii. Nu lucrati cu elementele defecte inlocuiti
cu cele fara defecte.

Protejati cablul de alimentare si eventual prelungitorul (dacé este utilizat) impotriva
caldurii excesive, uleiurilor si muchiilor ascutite. Nu lucrati cand prelungitorul este
infagurat.

Prelungitorul utilizat la munca trebuie sé asigura o functionare fara deficiente, iar
lungimea trebuie sé fie astfel stabilitad incat sa nu deranjeze la lucru.

Nu trageti de cordon cand doriti sa scoateti stecherul din priza.

Inainte de a incepe sudura fixati piesa de prelucrat folosind dispozitiv de strangere
sau o menghina.

In timpul lucrului evitati pozitiile corpului in care vé& puteti pierde echilibrul sau
rezemarea stabila.

Inainte de a incepe lucru cu aparatul de sudurd de fiecare data verificati starea
cablului de alimentare, cablurilor de sudurd, clestelor electrozilor si celorlalte
utilizate cabluri electrice. Nu lucrati cu elemente deteriorate. Inlocuiti elementele
deteriorate cu cele féra defecte.

Inainte de prima conectare a aparatului de sudura verificati daca tensiunea de
alimentare corespunde cu datele de pe pldcuta cu date tehnice ale aparatului. Priza
de alimentare trebuie sa fie echipata cu borna de siguranta.

Este interzis a fi lasat fard supraveghere aparatul conectat la retea. Dupa
terminarea lucrului de fiecare datd in mod obligatoriu deconectati stecherul de la
sursa de alimentare.

Cu toate acestea, chiar daca aparatul de sudura este utilizat conform cu Manualul
de utilizare este imposibil de a se eliminara complet riscul datorata constructiei sau
destinatiei. In special existd urmatoarele riscuri:

Arsuri.

Intoxicati cu gaze, fum sau vapori.

Deteriorarea vederii.

Declansarea incendiului.

Electrocutare.

Efectele negative a cdmpului electromagnetic asupra sdnatatii sudorului

3. Descrierea aparatului

Fig. A: 1. butonul de reglare a sudurii MIG/MAG; 2. butonul de ejectare a sarmei;
3. afisajul; 4. butonul de reglare a curentului de sudura; 5. priza pentru cablu de
curent (+); 6. priza pentru cablu de curent (-); 7. cablul de sudura MIG/MAG; 8.
luminile de semnalizare;

Fig. B: 1. Intrerupator de alimentare; 2. Cablu de alimentare; 3. Conexiune pentru
gaz de protectie; 4. Ventilator;

Fig. C: 1. Capacul tortei MIG/MAG; 2. Manerul; 3. Comutatorul tortei MIG/MAG;
Fig. D: 1. Buton de ejectare a sarmei; 2. Afisaj; 3. Lampi de semnalizare; 4. Unitate
de comutare a metodei de sudare;

4. Utilizarea prevazuta a echipamentului

Este permisa utilizarea aparatului in lucrari de reparatii si constructii, in ateliere de
reparatii, precum si in lucrari pentru amatori, cu respectarea conditiilor de utilizare
si a conditiilor de lucru permise cuprinse in instructiunile de utilizare.

Aparatul de sudura cu invertor DESMi151M 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 ridicata in transport.
Aparatul de sudurd model DESMi151M este proiectat pentru sudarea manuala cu
sarma de suduré 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, obtinandu-se n acelasi timp suduri
de calitate mult mai buna. DESMi151M 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).

5 Limitari de utilizare

Aparatul de sudur a fost proiectat pentru a fi utilizat intr-o zona industriala. intr-un
mediu casnic, utilizarea aparatului de sudura este posibila numai cu ajutorul unor
protectii speciale, in conformitate cu standardele relevante, necesare pentru a
elimina influenta campurilor 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 sigurantd, 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 in manualul de
utilizare vor fi considerate ilegale si vor anula drepturile de garantie si declaratia de
conformitate emisa. Utilizarea incorectd 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 suduréa 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 incépere 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
n 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 inainte 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.

Pe panoul din spate al unitatii se gdseste un tabel cu setarile 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.

6. Date tehnice

Model de masina de sudura Inverter DESMi151M
Tensiunea de alimentare 230 V ~ 50 Hz
Curent maxim de sudare MIG/IMAG 120 A
Curent maxim de sudare TIG 120 A

M MMA curent maxim de sudurd MMA 115 A
Domeniul de reglare a curentului de sudare 10-120A
Racire ventilator
Greutate Skg

Gradul de protectie 1P21S
Eficienta sursei 85%
Putere in gol 100

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 gazinert (nr. 131 conform
EN ISO 4063), functia de sudare MAG cu scut de gaz activ (nr. 135 conform EN
ISO 4063).

Diametrul sarmei de sudura este de 0,8 mm pentru sarma 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 electricd cu o valoare nominald 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 nominala de 10 kVA. Utilizarea unor unitati de putere mai
mici face imposibild 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

7. Pregatirea pentru munca

in pachetul cu aparatul de sudura cu invertor, modelul DESMi151M, sunt incluse
un cablu MIG/MAG 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 de sudura. Nu lucrati cu
cele deteriorate. Tnlocuiti-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.

indepartati rugina, vopseaua, lacul si alte murdarii similare cu o perie de sarma,
smirghel sau chimic prin degresare. Curatarea manuald a componentelor care
urmeaza sa fie sudate trebuie efectuatd pe o latime de aproximativ 25 mm.
Curatarea materialului care urmeaza sa fie sudat trebuie efectuata cu mare atentie,
indiferent de metoda de sudare utilizata.

Nu blocati orificiile de ventilatie ale aparatului de sudura. Nu acoperiti aparatul de
sudurd. In cazul in care este necesar sa se protejeze aparatul de sudurd, de
exemplu, de ploaie, trebuie prevazuta o umbrela sau un adapost. Fluxul de aer de
racire trebuie sa fie liber.

8. Conectarea la retea

nainte de a conecta aparatul de sudurd pentru prima datd, asigurati-vé c&
tensiunea de alimentare corespunde cu valoarea de pe placuta de identificare.
Alimentarea cu energie electrica a aparatului de sudura trebuie sa fie realizata 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 sigurantd 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 adecvatd pentru sarcina nominald si
prevazuta cu un conductor de protectie. Aranjati cablul electric astfel incat sa nu fie
expus la tdiere, 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 DESMi151M a fost proiectat pentru a functiona cu un
generator de 10 kVA.

9. Pornirea dispozitivului

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
transversala 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 in 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/MAG montat permanent.

Pregatirea pentru sudarea cu electrozi neconsumabili (TIG)

Pentru a adapta aparatul de sudura pentru sudarea TIG, este necesar sa se obtina
un cablu adecvat pentru sudarea prin aceasta metoda, de exemplu, cablul TIH
DESTI010 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 DESTi010, desurubati capacul scurt al suportului pentru electrozi.
Tndepartati 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 in 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 Tmbunatati durata de viatda a
electrodului, calitatea arcului electric si calitatea procesului de sudare. Conectati
firul de curent asamblat la aparatul de sudura insurubandu-l 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 dorita 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 etichetatd 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.

In cazul unei functionari 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 sudura
continua 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/IMAG

Masina MIG/MAG este echipaté cu un alimentator de s&rma 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
sarmei, 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 sarma - rola gresita si presiune prea
mare a sarmei, lipsa de deplasare a sarmei - cupa canelurii este prea mare in raport
cu diametrul sarmei.

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.
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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).
inainte de a incepe lucrul, asigurati-vé c& rola de actionare este setats pentru
diametrul si tipul de sarma de sudura corecte.

Introducerea firului

indepartati reglajul de fixare a sarmei pe care este montata 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 s&rma in dispozitivul de alimentare cu sdrma

- introduceti sarma in ghidul de sarma,

- impingeti firul pana cand acesta aluneca din fanta cablului de sudura.

- Introduceti rola de presiune si aplicati presiune, setati presiunea astfel incat rola
sa ruleze cu putina rezistenta,

- insurubati cablul de sudura in priza,

- Apasati comutatorul cablului de sudura 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 setata
automat sau pe "Manual" daca doriti s& 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 indicatd 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 Tn mufa marcata ( - ) si rasuciti-l spre dreapta pana la capat.

2. Cablu de sudura, masa - impingeti capatul cablului in priza marcata ( + ) si rotiti-
| 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 existd un comutator pentru modul de
sudare. Treceti comutatorul in pozitia MMA. Acesta va fi indicat de un LED marcat
MMA situat langa comutator.Exista, de asemenea, un 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.

10. Utilizarea dispozitivului

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 in 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 chimic& a sudurii. In ambele metode de sudare, electrodul consumabil
poate fi un fir solid sau un fir de pulbere. Sarma este alimentatd 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 corespunzéatoare a sudurii si o fuziune adecvatd. Se recomanda sudarea
materialelor cu o grosime de 1,5-3mm si un diametru al sarmei de 0,8-1,2 mm

2 Tranzitia- se caracterizeaza prin trecerea metalului lichid de la sarma la bazinul
de sudura sub formé& de amestec (picaturi si pulverizare). Sudati cu aceastd 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
formé& de picaturi mici prin arcul electric fira a provoca scurtcircuite. In aceasta
metoda, picaturile fine adera la piesele sudate la varful curentului si la pistolul de
sudura. Piesele groase pot fi sudate prin aceasta metoda.

Aparatul de sudura permite ca viteza de alimentare a sarmei de sudura sa fie
setata automat in functie de setarea curentd. Pentru a face acest lucru,
selectati setarea "Synergic" de pe panoul frontal pentru metoda MIG/MAG.

in unele cazuri, este recomandabil s& selectati manual viteza adecvata 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 metodé 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 intrd in zona arcului electric, protejand astfel varful
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electrodului si bazinul de metal topit de oxigenul si azotul din aer. Sudarea cu
aceasta metoda se poate face prin alimentarea manuald a metalului de adaos
(s&rma) 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 inceperea lucrérilor, este obligatoriu s& urmati toti pasii descrisi 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 pentru lucru. Pregatiti cablul suportului de electrozi
asamblandu-l asa cum s-a descris anterior. Conectati la aparatul de sudura cablul
purtatorului de electrozi nefuzibil si cablul de prindere a materialului (cablul
purtatorului de electrozi "-", cablul de prindere a materialului "+") , conectati fisa la
reteaua electricd (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
sudurd necesar cu ajutorul butonului. Desurubati supapa de gaz din manerul
suportului de electrod consumabil si aplicati gazul in zona de sudare. Dupa 2-3
secunde, porniti arcul electric atingand electrodul de zona de sudura si ridicand
electrodul la o distanta care sa permitd 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 functionari 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 arata in figura A sau D. Ventilatorul de sudura continua
sa functioneze la racirea comenzilor circuitului de sudura. Dupa o anumita perioada
de timp, in functie de temperatura ambianta, 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 formeaz& o sudura. In 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 masura de cunostintele,
experienta, indeménarea si practica sudorului. Se recomanda ca operatorii mai
putin calificati sa efectueze incercari de sudare pe bucati de material redundante.
Inainte de nceperea lucrrilor, este obligatoriu s se efectueze toate etapele
descrise anterior. Trebuie acordata o atentie deosebita tuturor elementelor legate
de siguranta muncii si de pregatirea zonei de lucru, de curadtarea materialului care
urmeaza sa fie sudat si de pregatirea echipamentului care urmeaza sa fie utilizat.
Conectati cablurile de alimentare la aparatul de sudurd in conformitate cu
polaritatea specificata 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 ih mandrind. 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 distantd care sa permitd mentinerea arcului sau prin
frecarea electrodului de suprafata piesei de prelucrat. Arcul electric este
intotdeauna lovit in zona de sudurd care urmeaza sa fie sudata. Efectuati
operatiunea de sudare. Dupa sudare, curatati sudura prin indepartarea reziduurilor
de zgura cu un ciocan. Nu sudati o altd cusatura pe o suprafata necuratata.

in plus faté de denumirile standard, existé si denumirile proprii ale producétorilor
de electrozi. Electrozii acoperiti pentru sudarea manual& 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 inalta rezistenta, EN 1599 pentru
oteluri rezistente la caldurd, EN 1600 pentru oteluri inoxidabile si rezistente la
caldura.

DESMIi151M 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.

11. intretinere continua

Efectuati intretinerea zilnica cu fisa scoasa din priza.

Verificati intotdeauna starea tehnica a aparatului de sudura. Verificati daca cablurile
de alimentare sunt in stare buna de functionare si nu prezintd 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 sudura
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.



12. Principii de selectie a 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:
05-10-16-20-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm si lungimi de 50 - 75 - 150 -
175 mm. Pentru aparatul de sudura DESMi151M 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
corectd 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 oferd toate datele: denumirea
electrodului, tipul de acoperire, aplicarea electrodului, pozitile 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 manualéa cu arc
electric a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Desemnarea”, consta din opt
simboluri, de exemplu

E Metoda de sudare

46 Proprietétile de rezistenta ale aliajului

3 Temperatura de lucru rupta a aliajului

INi | 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

13. Rezolvarea problemelor

inainte de a inliturara defectiunilor prin mijloace proprii trebuie si
deconectati aparatul de la reteaua de alimentare cu energie electrica

PROBLEMA

CAUZA

REZOLVARE

Indicatorul alimentari nu
este aprins, ventilatorul
nu functioneaza, lipsa
curentului la intrare.

Cablul de alimentare nu
este bine conectat sau
este deteriorat.

Apasati mai adanc
stecherul in priza de
curent, verificati cablul
de alimentare.

Cablul de alimentare nu
este bine conectat sau
este deteriorat.

Verificati tensiunea
electrica din priza sau
verificati daca siguranta
nu s-a declangat.

nu functioneaza sau
functioneazd o clipa,

Comutator deteriorat. Aparatul de sudare

trimiteti la service
Indicatorul  alimentari | Tensiunea retelei alta | Introduce-{i stecherul
este aprins, ventilatorul | decat 220-240 V intr-o priza de

alimentare de tensiune
de 230 V ~ 50 Hz.

curentului la intrare

de strangere deteriorate
sau slab conectate

lipsa  curentului la | Aparatul de sudurd | Opriti aparatul de
intrare. poate fi in stare de | sudare si reporniti-l
avarie dupa 2-3 min
si din nou porniti-I.
Indicatorul (led-ul) | Unul sau ambele cabluri | Verificati ambele cabluri
protectiei termice nu | electrice ale clestelui | si conexiunile. Strangeti
este aprins, lipsa | electrodului si clestelui | bine sau finlocuiti cu

altele noi daca este

necesar

Indicatorul (led-ul)
protectiei termice este
aprins, lipsa curentului
la intrare

A actionat
termica

protectia

A se lasa aparatul de
sudura pornit pana la
racire.

14. 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, impuritati neconductibile.

Impuritati neimportante

b) Grad de poluare 2: Numai impuritati neconductibile, uneori, poate totusi sa exista

o conductibilitate datoritd condensatiei.

c) Grad de poluare 3: Impuritati conductibile sau neconductibile, impuritati uscate,
care incep sa conduca electricitatea din cauza condensatjei.

d) Grad de poluare 4: Impuritatile genereaza o conductibilitate permanents,
cauzata de praful conductibil, ploaie sau zapada.

Gradurile de poluare a micromediului au fost stabilite in scopul evaluarii distantei
de izolare n 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 lll. Acestea
trebuie sa fie proiectate pentru a fi utilizate in conditii 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 CE| 60664-1

15. Dotarea aparatului, observatii finale

in dotarea aparatului sunt incluse: 1. sarma de sudur (1 bucata); 2. cleste (3 bucati
din care 2 bucati in pachet) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 3. cablu de sudura cu suport
pentru electrod acoperit - MMA (1 bucatd); 4. cablu de curent cu clema de
impamantare (1 bucata); 5. masca de protectie completa (1 bucata); 6. perie cu
ciocan (1 bucata).

16. Informatia pentru utilizatori privind eliminarea
utilajelor uzate

(priveste gospodariile)
Simbolul afisat pe produse sau pe documentatia care le insoteste indica
faptul ca echipamentele electrice sau electronice defecte nu trebuie
eliminate fmpreuna cu deseurile menajere. In cazul in care trebuie s&
¥\ 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 rezulta
din posibilitatea prezentei substantelor, amestecurilor si componentelor
periculoase in echipament.
Eliminarea incorecta 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 Europeand. Tn cazul in care doriti s aruncati acest produs, va rugdm
sa contactati autoritatile locale sau dealerul pentru a afla metoda corecta de
eliminare.

Certificat de garantie

Pentru
Nr. de katalog:
(denumit in continuare Produs)
Data de cumparare a produsului: ...........c.cooeeviiiiiiiiniinenn,
Stampila vanzatorului: .......................

Data si semnatura vanzatorului:

Declaratia Utilizatorului:

Confirm, ca am fost informat in ceea ce priveste conditiile 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:

semnatura Utilizatorului

Data si locul

Garantia este acordaté in conformitate cu prevederile OG 21/1992 si OG 140/2021,
cu modificérile ulterioare, pe baza cardului de garantie si a dovezii originale de
cumpérare. Perioada de reparatie nu poate depdasi 15 zile calendaristice de la data
la care consumatorul a predat reclamatia vanzatorului.

|.Responsabilitatea pentru produs:
1. Garant - DEDRA EXIM sp. z 0.0. cu sediul in Pruszkowie, adresa: ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Sad Rejonowy dla m.st. Warszawy w
Warszawie, XIV Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sgdowego, [Judecétoria
Raionala pentru o.c. Varsovia 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.
2.1n conditile 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 Tn 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
constata 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 preful
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, radspunderea Garantului pentru dauna rezultate din
prezenta garantie si/ sau in legatura cu incheierea si executarea acesteia,
indiferent de dreptul legal, este limitatd maxim pana la valoarea Produsului defect.

I1.Perioada de garantie:

Componentele Produsului

acoperite de garantie Durata de protectie a garantiei

DESMi151M, Cablu TIG, Cablu

MIG/MAG, Cablu pentru tiiere 24 luni, de la data cumpararii Produsului,

nscrisa in prezentul Certificat de garantie

cu plasma
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Cablu ptr. electrod

Cablu pt.r masa

Masca de protectie ptr. sudura
Perie de sarma/ ciocan

Invelis ceramic TIG

Electrod de wolfram

Suport ptr. electrod wolfram
Suport ptr. electrod

Sistem de prindere {clemd]
masa

Tnvelisul arzatorului MIG/MAG
Duza arzatorului MIG/IMAG
Duza de taiere prin plasma
invelis ceramic al cablului de
plasma

Componente neacoperite de garantie

I1l.Conditjile 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 Tmpreuna 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.

IV.Garantia nu acoperi defectiunile Produsului aparute in special din cauza:

1. Nerespectarii de catre Utilizator a conditiilor indicate Tn Manualul de utilizare, Tn
special in domeniul de utilizare, intretinere si curatare corecta.

2. Utilizarea de catre Utilizator a unor produse de curatare sau substante de
conservare care sunt neadecvate cu Manualul de utilizare;

3. Depozitare necorespunzatoare si transportul necorespunzator al Produsului de
catre Utilizator;

4. Modificari si/sau reconstructii arbitrare a Produsului de catre Utilizator;;

5. Utilizarea in Produs de catre Utilizator a unor materiale consumabile neconforme
cu manualul de utilizare.

o Utilizatorul care conform nu legea din data de 23 aprilie 1964 din Codul Civil nu
este un consumator, pierde garantia pentru Produsul, in care:

1.numerele de serie, marcarea datelor si placutele cu datele technice au fost
indepartate de catre Utilizator.

2.sigilile existente au fost deteriorate de Utilizator sau au urme ramase din
manipularea de catre utilizator la acestea.

* Atentie! Operatiile legate cu utilizarea de fiecare zii, descrise in manualul de
utilizare, Utilizatorul executa singur pe costul sau.

V.Procedura de reclamatie:

1.Daca se constatd ca Produsul nu functioneazd 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 Pruszkow.

4. Utilizatorul poate sa depuna reclamatia prin formularul accesibil pe pagina de
internet www.dedra.pl. (“Formular pentru sesizarea reclamatiei 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 sédnatatea 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 curétirea acestuia. Se
recomandd de a se asigura bine Produsul impotriva distrugerii in timpul
transportului (se recomanda sa trimiteti produsul reclamat in ambalajul
original).Perioada de garantie va fi prelungita cu durata in care, din cauza defectului
Produsului acoperit de garantie Utilizatorul nu |-a putut sa-| utilizeze,

10. Garantia nu opreste, nu limiteaza nu suspendeaza drepturile Utilizatorului
rezultate din dispozitiile privind garantia pentru vicile produsului vandut.

Tn 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: ,Administrator”).

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
aparare impotriva oricdror pretentii impotriva Administratorului, nu mai mult
decat pana la expirarea acestora.
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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 indeplineasca cerintele legii
aplicabile referitoare la protectia datelor cu caracter personal si nu pot folosi
datele cu caracter personal incredintate in alte scopuri decét cele specificate
n 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 tertd/organizatie
internationald.

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 competentd pentru

protectia datelor cu caracter personal;

4

. Fotografije in risbe

. Podrobni varnostni predpisi

Opis naprave

Predvidena uporaba naprave

. Omejitev uporabe

. Tehni€ni podatki

. Priprava na delovanje

. Prikljucitev na elektri¢cno omrezje

. Vklop naprave

10. Delovanje enote

11. Redno vzdrZzevanje

12. Nacela izbire elektrod

13. Samostojno odpravljanje tezav

14. Dodatne informacije

15. Zaklju¢ek naprave, sklepne ugotovitve

16. Informacije za uporabnike o odstranjevanju elektrine in elektronske opreme
1zjava o skladnosti je na voljo na sedeZu proizvajalca Dedra Exim Sp. z 0.0.
Splosni varnostni pogoji so priro¢niku priloZzeni kot posebna knjizica. Podrobni

varnostni pogoji za opisano napravo so prilozeni priro¢niku.
0 POZOR Pri delu z napravo je vedno priporocljivo upostevati
osnovna pravila varnosti pri delu, da bi se izognili pozaru,

elektricnemu udaru ali mehanskim poskodbam.

COENOUAWNER

Pred uporabo naprave preberite vsebino navodil za uporabo. Shranite navodila za
uporabo, varnostna navodila za uporabo in izjavo o skladnosti. Dosledno
upostevanje navodil in priporogil iz navodil za uporabo bo podalj$alo Zivljenjsko
dobo vasega aparata.

A POZOR Pri delu je treba upostevati navodila iz varnostnih navodil

za uporabo.

Varnostna navodila za uporabo so priloZzena napravi kot posebna knjiZica in jih je
treba shraniti. Ce napravo predate drugi osebi, ji predaite tudi navodila za uporabo
in navodila za varno delo. Druzba Dedra Exim ni odgovorna za nesrece, ki so
posledica neupos$tevanja varnostnih navodil za delo. Pozorno preberite vsa
varnostna navodila in navodila za uporabo. NeuposStevanje opozoril in navodil lahko
povzroéi elektriéni udar, poZzar in/ali hude telesne poskodbe. Vsa navodila,
varnostne priro€nike in izjavo o skladnosti shranite za poznej$o uporabo.

2. Posebne varnostne dolocbe

A POZOR Pri delu z varilno opremo je vedno priporocljivo
upostevati osnovna pravila varnosti pri delu, da bi se

izognili pozaru, elektricnemu udaru ali mehanskim poskodbam.

- Pri delu uporabljajte osebno za$¢itno opremo: varilni predpasnik, varilne rokavice,

varilno masko in primerno obutev z nedrsec¢im podplatom.

- Pri ¢is¢enju zvara uporabljajte zascitna ocala.

- Varilna postaja mora biti opremljena z delujo¢im odsesovalnim sistemom.

Prepovedano je delati v praSnem ali zapra§enem prostoru.

- Varilni prostor mora biti lo¢en z za$c¢itnim zaslonom.

- Opremo je prepovedano uporabljati v vlaznih ali mokrih prostorih.

- Napravo je prepovedano puscati ali uporabljati v dezju ali snegu.

- Varilni aparat je prepovedano uporabljati na obmocjih, kjer so prisotne vnetljive

tekocine ali plini.

- Varilni aparat je prepovedano postaviti na nagnjeno, nestabilno ali ohlapno

povrsino.

- Med delovanjem se ne dotikajte ozemljenih delov, kot so radiatorji, vodovodne

cevi, hladilniki itd.

- Varilni aparat vkljucite v elektricno omreZje samo med delovanjem. Ko je elektrika

vklopljena, v delovnem obmocju ni dovoljen vstop nepooblaséenim osebam.

Naprava je Se posebej nevarna za otroke, zato je treba posebno pozornost nameniti

temu, da je naprava otrokom popolnoma nedostopna.

- Napravo je prepovedano uporabljati v nasprotju z njenim namenom. Ne

uporabljajte varilnika za odmrzovanje cevi.

- Ne razstavijajte ohisja naprave.

- Pred vsakim zagonom naprave preverite stanje varoval in vseh delujocih

varnostnih elementov. Ne delajte s poskodovanimi, zamenjajte jih z brezhibnimi.

- Napajalni kabel in morebitni podaljSek za$citite pred prekomerno toploto, oljem in

ostrimi robovi. Ne delajte, ¢e je podaljSek navit.

- Podaljsevalni kabel, ki se uporablja pri delu, mora omogocati prosto delovanje,

dolzZina kabla pa mora biti izbrana tako, da preseZna dolzZina ne ovira dela.

- Pri odklapljanju vtica iz vticnice ne potegnite za prikljucni kabel.

- Pred varjenjem obdelovanec nepremicno pritrdite z objemkami ali vitelom.

- Pri delu zavzemite poloZaj, ki preprecuje prevrnitev. Stojte trdno.


http://www.dedra.pl/
http://www.dedra.pl/

- Vsaki¢ pred uporabo varilnega stroja preverite stanje napajalnega kabla, varilnih
kablov, elektrodnih drzal in drugih uporabljenih tokovnih kablov. Ne delajte s
poskodovanimi. Poskodovane nadomestite z brezhibnimi.
- Pred prvim priklopom varilnega aparata preverite, ali napajalna napetost ustreza
oznaki na tipski ploscici opreme. Elektricna vtiénica mora biti opremljena z za$¢itno
sponko.
- Napravo, ki je prikliu¢ena na elektricno omrezje, je prepovedano pustiti brez
nadzora. Vti¢ je treba po vsakem delu obvezno izvieci iz elektricnega omreZja.

a POZOR Vendar pa tudi ¢e se varilni aparat uporablja v skladu z

navodili za uporabo, je nemogoce popolnoma odpraviti

dolo¢en dejavnik tveganja, ki je povezan z njegovo zasnovo in predvideno
uporabo. Prisotna so zlasti naslednja tveganja:

- Burns.

- zastrupitev s plini, hlapi ali parami.

- poSkodbe vida.

- Urejanje ognja.

- Elektricni udar.

- Negativni u¢inki elektromagnetnih polj na zdravje varilca..

3. 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. vtiénica za tokovni kabel (+); 6. vtiCnica za
tokovni kabel (-); 7. varilni kabel MIG/MAG; 8. signalne luci;

Slika B: 1 stikalo za napajanje; 2 napajalni kabel; 3 prikljuéek za zas¢itni plin; 4
ventilator;

Slika C: 1. pokrov gorilnika MIG/MAG; 2. ro¢aj; 3. stikalo gorilnika MIG/MAG;
Slika D: 1.Gumb za izmet Zice; 2. Zaslon; 3. Kontrolne lucke; 4. Sklopni sklop
nacina varjenja;

4. Namen naprave

Napravo je dovoljeno uporabljati pri obnovitvenih in gradbenih delih, v delavnicah
za popravila ter pri ljubiteljskih delih ob upostevanju pogojev uporabe in dovoljenih
delovnih pogojev iz navodil za uporabo.

Inverterski varilnik DESMi151M je tehnolo$ko napreden izdelek, zasnovan za:

- varjenje z nezas&iteno zico v zas¢iti kemi¢no inertnega plina argona, helija ali
aktivnega CO2 (metoda MIG/MAG).

- varjenje s samozas¢itno Zico

- varjenje z elektrodami, ki se ne porabijo, v inertnem plinu (varjenje TIG).

- oblo¢no varjenje s pokrito elektrodo (metoda MMA).

Inverterski varilni aparati so vrsta varilnih aparatov, ki ustvarjajo potreben tok s
pomocgjo elektronskih vezij. Odlikujejo jih majhnost, majhna teza, visoka
ucinkovitost, Siroko podrocje uporabe, zelo dobri rezultati varjenja in visoka
mobilnost pri prevozu.

Varilni aparat model DESMi151M je zasnovan za ro¢no varjenje z varilno Zico ali
varilno zico MIG/MAG v plinski za$¢iti. Poleg tega se lahko uporablja za varjenje s
pokritimi elektrodami materialov, kot so legirana jekla, konstrukcijska jekla in litine.
Deluje lahko s pokritimi elektrodami s premerom od 1,6 mm do 2,5 mm, odvisno od
nastavljenega varilnega toka, potreb in vrste izvedenih postopkov. Za varjenje
nezeleznih kovin in zelo tankih obdelovancev je mogoce uporabiti tudi elektrode z
zasc¢ito pred plinom, pri ¢emer se doseZe veliko bolj$a kakovost zvarov.
DESMIi151M ni primeren za varjenje aluminija in njegovih zlitin. Varilni aparati so
zasnovani za 230 V ~ 50 Hz napajanje (enofazno).

5. Omejitve uporabe

Varilni aparat je zasnovan za uporabo na industrijskem podro¢ju. V domacem
okolju je uporaba varilnega aparata mogo¢a le z uporabo standardiziranih,
posebnih zas¢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 povzro¢a 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 elektri¢ne 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 priporogili in
navodili v priroéniku za uporabo, boste takoj izgubili garancijske pravice.

Varilni aparat lahko moti delovanje racunalnikov in racunalnisko krmiljene opreme,
opreme varnostnih sistemov, merilne opreme, radijske komunikacijske opreme,
radijsko krmiliene opreme itd. Prepricajte se, da namestitev varilnega aparata ne
bo povzro€ila nepravilnega delovanja druge opreme.

Prepovedano je delati v zelo pra$nem ali prasnem okolju (zlasti s kovinskimi delci).
Stopnje onesnazenosti so opredeljene v standardu EN 60974-1. Zagotovljena mora
biti kakovost delovnega okolja, saj lahko neupo$tevanje te zahteve povzroci
poskodbe opreme (za stopnje onesnazenosti opreme glejte dodatne informacije.
Varilni aparat postavite v prostor s prostim kroZenjem zraka in delujogim
odsesovalnim sistemom.

Dovoljena stopnja onesnazenosti okolja, v katerem lahko oprema deluje, je stopnja
3 (glejte poglavje 13 - Dodatne informacije).

Delovno obmogje varilnega stroja mora biti izbrano tako, da ni v blizini:

- racunalniski kabli

- Telefonski kabli

- industrijski krmilni kabli.

Priporogljivo je, da se osebe, ki uporabljajo osebne zdravstvene pripomocke, kot
so sréni spodbujevalniki, slusni 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 dolo¢en delovni cikel
(faktor X).

Tabela z nastavitvami in delovnim ciklom je na zadniji ploS¢i enote.
Legenda:

X - Delovni cikel 12 - Nazivni varilni tok U2 - Napetost obremenitve

Predpostavlja se, da je ¢as polnega delovnega cikla 10 min.

6. Tehnicni podatki

Model inverterskega varilnega stroja DESMi151M
Napajalna napetost 230V ~50 Hz
Najvedji varilni tok MIG/MAG 120 A
Najvedji varilni tok TIG 120 A
Najvedji varilni tok MMA 115 A
Obmocje nastavitve varilnega toka 10-120A
Hlajenje ventilator
Teza 5kg
Stopnja zas¢ite IP21S
Ucinkovitost vira 85%

Mo¢€ v prostem teku 100

Funkcija oblo¢nega varjenja z Zico s topilom ($t. 114 po standardu EN ISO 4063),
funkcija varjenja MIG z inertnim plinskim $c¢itom (8t. 131 po standardu EN ISO
4063), funkcija varjenja MAG z aktivnim plinskim $¢itom ($t. 135 po standardu EN
ISO 4063).

Premer varilne Zice 0,8 mm za navadno Zico in 0,9 mm za samoohranjeno Zico.
Funkcija varjenja TIG ( §t. 141 v skladu z EN ISO 4063)

Premeri netaljivih elektrod za uporabo - 1,6 mm, 2 mm in 2, 4 mm

DolZina najvecje netopne elektrode - 170 mm

Najvedji varilni tok lahko dosezZete le, e omrezje zagotavlja polno tokovno
zmogljivost. Varilni aparat je treba prikljuciti na elektricno omrezje z nazivno
vrednostjo 230 V. PodaljSevalni kabli z majhnim presekom povzrocijo znatno
zmanj$anje zmogljivosti varilnika. Varilni aparat je zasnovan tako, da se napaja iz
10 kVA nazivne napajalne enote. Uporaba niZjih agregatov onemogo¢a uporabo
varilnika v celotnem obmo¢ju nastavitve toka.

Funkcija varjenja MMA ($t. 111 v skladu s standardom EN ISO 4063)

Najvecji premer pokrite elektrode - 2,5 mm

7. Priprava na delo

V paketu z inverterskim varilnikom, model DESMi151M, so vklju€eni: fiksni kabel
MIG/MAG, tokovni kabel z za$citeno elektrodo za varjenje MMA in skupni
ozemljitveni kabel za uporabo pri obeh naéinih varjenja.

Varilni aparat mora biti postavljen na dobro osvetljenem 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 varjenjem tokovni kabli ustvarjajo
moéno elektromagnetno polje. Ce Zelite zmanj$ati elektromagnetno sevanje, jih
postavite blizu drug drugega.

Ocistite varjeni material na mestu varjenja in na mestu, kjer bo names¢éena naprava
za vpenjanje materiala. Z Zzi¢no krtaco, brusnim papirjem ali kemi¢no z
razmas$cevanjem 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, ocistiti zelo skrbno.

Ne zapirajte prezracevalnih odprtin variinega aparata. Ne pokrivajte varilnega
stroja. Ce je treba varilni aparat za&gititi, npr. pred deZjem, je treba zagotoviti deZnik
ali zavetje. Pretok hladilnega zraka mora biti prost.

8. Povezava z omrezjem

Pred prvim priklopom varilnega aparata se prepri¢ajte, da napajalna napetost
ustreza vrednosti na napisni ploscici.

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
za$c¢itna naprava serije S300 (C)) in mora ustrezati varnostnim predpisom za
uporabo (nujen je za$€itni vodnik). Varilnega aparata ne prikljucite in ne
uporabljajte, ¢e omrezno napajanje nima zas¢itnega vodnika.

Vgradnjo v elektricno omrezje mora opraviti usposobljen elektri¢ar. Pri uporabi
podaljSkov uporabljajte podaljSek, ki je primeren za nazivno obremenitev in
opremljen z za$¢itnim vodnikom. Elektri¢ni kabel namestite tako, da med
delovanjem ni izpostavljen rezanju, gorenju ali taljenju. Ne uporabljajte
poskodovanih podalj$kov. Pri izvleku vti€a iz vti€nice ne potegnite za napajalni
kabel. Varilni aparat DESMi151M je zasnovan za delovanje z generatorjem 10 kVA.

9. VKlop naprave

PrepriCajte se, da je omrezno napajanje opremljeno z za$citnim vodnikom.
Uporabite trizilni podaljSek z zas&itnim vodnikom s presekom vodnika, ki ustreza
nazivni obremenitvi.

Prepricajte se, da je gumb stikala v poloZaju za izklop (oznagen 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 Zico (skupno za varjenje MIG/IMAG, MMA
in TIG) in pokrito tokovno elektrodo za varjenje MMA ter trajno names¢eno 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 TIH DESTIi010 iz komercialne ponudbe podjetja Dedra.
Uporabljajo se lahko tudi podobni kabli drugih proizvajalcev, opremljeni z lo€enim
plinskim in elektricnim kablom s priklju¢kom 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 pokrovcek 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. Iz embalaZe odstranite
dolg pokrovéek elektrode in ga privijte na drzalo. Prepriajte se, da elektroda iz
drzala $trli priblizno 5 mm. Priporogljivo je, da elektrodo pred uporabo nabrusite. To
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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 tlatna plinska cev niso vkljueni v varilni aparat.
Nastavite Zeleni tlak za$citnega plina na regulatorju na jeklenki tako, da odcCitate
vrednost na manometru.

Varilni aparat vklopite s stikalom na zadnji strani naprave.

Na nadzorni ploS¢i varilnega stroja prestavite stikalo nacina delovanja v polozZaj 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 zacne varjenje. VZig obloka doseZzemo
tako, da se konec elektrode dotakne varjenega materiala. Ko se oblok vZge, je treba
elektrodo odmakniti, da se ne prilepi.

V primeru preve¢ intenzivnega in dolgotrajnega delovanja se ne glede na metodo
varjenja MIG/MAG, MMA ali TIG aktivira za$¢itni sistem. Na to opozarja sprozilna
dioda toplotne za$¢ite (sliki A in D). Ventilator za varjenje $e naprej deluje tako, da
hladi krmilnike varilnega tokokroga. Po dolo¢enem casu, 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.

- Ziéniski kolut

Motor poganja valje za podajanje Zice prek zobnika. Valjéek se lahko razlikuje po
obliki utora, po katerem potuje Zica. Neustrezna izbira velikosti Zleba glede na
premer zice in pritisk valja lahko povzro¢i neustrezno delovanje podajalnega
sistema, npr. deformacijo Zice - €e 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 tlak prenizek. Ce se zica
zatakne v oklepu ali jo valjéek 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
prikljuéena 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 vtiénico,

- 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 roéno 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 priklju¢ka; elektroda, oznacena 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
obmodju, na katerem se pritrdi objemka, ne sme biti rjaven, brez barve ali laka.
Tocka vpenjanja sponke na material mora biti ¢&im blizje varilnemu obmoc¢ju, vendar
na taki razdalji, da ne po$koduje 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 Zile ve¢ kot 2,5 mm kwdr. Podalj$evalni kabel mora biti opremljen
z zas¢itnim vodnikom.

Na nadzorni plo$¢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 varilnega toka s
prikazovalnikom. Varilni tok je eden od osnovnih parametrov za delo s pokritimi
elektrodami. Ce Zelite nastaviti Zeleni tok, po nastavitvi nagina delovanja MMA
pritisnite nastavitveni gumb, nato izberite Zeleno vrednost varilnega toka in
ponovno pritisnite gumb. Vrednost varilnega toka se shrani

10. Uporaba naprave
Varjenje MIG/IMAG

Varjenje MIG/MAG s potro$nimi elektrodami je dobilo ime po vrsti zas¢itnega plina.
V primeru MAG (Metal Active Gas) so zascitni, reaktivni plini (CO2) in mesSanice
plinov (CO2+Ar, CO2+Ar+02). Pri MIG (Metal Inert Gas) se uporabljajo inertni
za$Citni plini, kot so Ar-argon, He-hel in meSanice 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 kemi¢no sestavo
zvara. Pri obeh nacinih varjenja je lahko potro$na elektroda polna Zica ali Zica v
prahu. Zica se v varilno napravo mehansko dovede s pomo&jo podajalnika. Konica
Zice zdrsne iz Sobe in se v ZareCem loku stopi ter ustvari bazen tekoce kovine.
Optimalno povecéanje 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. TekoCa kovina prosto te€e v obliki kapljic. Pri tej vrsti
varjenja se pojavijo majhni razpr§eni 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 tekoce 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 elektri¢ni 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.

Varilni aparat omogo¢a samodejno nastavitev hitrosti podajanja varilne Zice
glede na trenutno nastavitev. To storite tako, da na sprednji plos¢i izberete
nastavitev "Synergic" za metodo MIG/MAG.

V nekaterih primerih je priporogljivo ro€no izbrati ustrezno hitrost podajanja zZice. V
tem primeru na spredniji ploS¢i izberite nastavitev "Ro€no" in nastavite hitrost Zice
z gumbom 1 (slika A).

Varjenje TIG

Pri tej metodi varjenja uporabljamo netopne volframove elektrode in varimo v
inertnem plinskem $¢itu, npr. argonu ali heliju. Vir toplote pri tej metodi je elektri¢ni
oblok, ki zari med netopno elektrodo, pritrieno v drzalu, in obdelovancem. Plinski
tok, ki se iz jeklenke (argon ali helij) dovaja v drzalo elektrode, vstopa v obmocje
obloka in tako SCiti konico elektrode in bazen staljene kovine pred kisikom in
dusikom iz zraka. Varjenje s to metodo se lahko izvaja z roénim dodajanjem
dodajalne kovine (Zice) ali varjenjem brez dodajanja dodajalne kovine. Opozoriti je
treba, da je pri varjenju TIG treba variti v zaprtih prostorih, saj je za$c¢itni plin, ki se
iz plinske jeklenke dovaja v varilno obmocje, zelo ob¢utljiv na sunke zraka. Varjenje
v prepihu ni dovoljeno. V varilnici ne sme biti zraénih curkov in imeti mora dobro
delujo€ sistem za odsesavanje.

Varjenje TIG je priblizno. Varjenje TIG je priblizno 2-krat po¢asnej$e od varjenja
MMA, vendar je kakovost zvara bistveno boljSa. Varjenje TIG omogoc¢a 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 obmocja, €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 potroSne elektrode in v varilno obmocje dovajate plin.
Po 2-3 sekundah zaZenite oblok tako, da se z elektrodo dotaknete varilnega
obmodja in jo dvignete na razdaljo, ki omogoca vzdrzevanje obloka. Oblok se vedno
udari v varjenem obmocju. Varjenje izvajajte tako, da dodajate (ali ne dodajate)
dodajni material.

V primeru preve¢ intenzivnega in dolgotrajnega delovanja se ne glede na metodo
varjenja MIG/MAG, MMA ali TIG aktivira varnostni sistem. To je oznaceno z rde¢o
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 varilnem obmodju ustvari plinski §¢it, ki ga $c¢iti pred atmosfero. V
obmocdje zvara se vnasajo tudi deoksidacijski elementi in tvori se Zlindrni film.
Osnovni varilni parametri so varilni tok (nastavljiv, varilec ga nastavi zgumbom za
nastavitev toka), napetost obloka (varilec jo nastavi z razdaljo med elektrodo in
materialom), hitrost varjenja (varilec jo nastavi z upocasnitvijo ali pospesitvijo
roénega podajanja elektrode) ter premer elektrode in njen polozaj glede na spoj.
Zato je postopek varjenja v veliki meri odvisen od znanja, izku$enj, spretnosti in
prakse varilca. Manj usposobljenim izvajalcem je priporogljivo, da varilne poskuse
opravijo na odve¢nih kosih materiala. Pred zaetkom 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, ciscenjem
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 dologil
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. lzvedite postopek varjenja. Po
varjenju zvar o istite 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 razvr§€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 DESMi151M se lahko uporabljajo komercialno dostopne
pokrite elektrode razli¢nih proizvajalcev.

Priporo¢enih in odobrenih premerov elektrod ne smete prekoragiti, za optimalno
obliko zvara pa morate izbrati pravilen premer elektrode. Prav tako je pomembno
zagotoviti pravilno izbiro premaza, tj. vrsto elektrode za varjeni material in vrsto
zvara.



11. TekocCe vzdrzevanje

Vsakodnevno vzdrzevanje izvajajte, ko je vti€ izkljuen iz elektricnega omrezja.
Vedno preverite tehni¢no stanje varilnega stroja. Preverite, ali so napajalni kabli v
dobrem stanju in ne kazejo znakov mehanskih poSkodb. Preverite stanje obeh
ro&ajev. Preverite stanje napajalnega kabla. Ce odkrijete kakrsne koli nepravilnosti,
jih odstranite.

Ob vsaki priloznosti, zlasti po konéanem delu, oistite 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.

12. Nacela izbire elektrod
Netopne elektrode za varjenje TIG

Netaljive elektrode za varjenje TIG so obi€ajno izdelane iz Gistega volframa.
Volframove elektrode lahko vsebujejo tudi dodatne sestavine, kot so torijevi,
lantanovi, litijevi ali cirkonijevi oksidi. Te dodatne komponente po eni strani
povecajo 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:
05-10-16-20-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm in dolzine 50 - 75 - 150 - 175
mm. Za varilnik DESMi151M so priporocljive elektrode s premeri, ki so prikazani v
krepkem tisku.

OblozZene 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 poveduje Sirino zvara.

Dolzine 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 tehni¢nih znacilnostih, ki jih pripravi
proizvajalec. V teh karakteristikah so navedeni vsi podatki: oznaka elektrode, vrsta
premaza, uporaba elektrode, varilni poloZaiji, vrsta in jakost varilnega toka glede na
premer elektrode, polarnost prikljucitve elektrode, potrebna toplotna obdelava pri
varjenju, pogoji susenja in skladi$¢enja elektrode.

Oznacevanje pokritih elektrod v skladu s standardom EN 499 - "Varjenje. Pomozni
material za varjenje. Pokrite elektrode 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
INi | 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

13. Samostojno odpravljanje tezav

A POZOR

Preden poskusate sami odpraviti tezave z enoto, jo
odklopite od elektri€nega napajanja.

PROBLEM VZROK RESITEV
Indikator napajanja | Napajalni kabel je | Vti€¢ potisnite globlje,
ne sveti, ventilator ne | napaéno prikljuéen ali | preverite napajalni kabel
deluje, na izhodu ni | po$kodovan.
toka. V vtiénici ni omrezne | Preverite napetost v

napetosti vti¢nici ali pa se varovalka

ni sprozila.
Servisi Zagarskega stroja
Omrezna napetost, ki ni | Vti¢ prikljucite v vti¢nico
220-240 V 230V ~50Hz
Enota je morda v nacinu | Stroj izklopite

Stikalo je poskodovano

Indikator napajanja je
prizgan, ventilator ne
deluje ali deluje le za

za 2-3

trenutek, izhodnega | zaizredne razmere. minute in ga nato
toka ni. ponovno vklopite.
Indikator toplotne | eden ali oba elektrodna | Preverite oba kabla in
zaS¢ite (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$cCita se je | Pustite varilni aparat
zas¢ite (LED) je | sprozila toplotna zascita | priklju¢en na elektricno
prizgan, izhodnega | se je sprozila. omrezje, da ohladitev
toka ni.

14 Dodatne informacije
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 nedistoce.
NedistoCe niso pomembne.

(b) Stopnja onesnaZenosti 2: Samo neprevodne necistoCe, vendar je v&asih
mogoce pri€akovati prevodnost zaradi kondenzacije.

(c) Stopnja onesnaZzenosti 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 vecina 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 prevle€eni, zatesnjeni ali zaprti v ohi$je v skladu z IEC 60664-1.

15. Zaklju€ek enote, zakljuéne pripombe

Naprava je opremljena z naslednjimi elementi: 1. varilna Zica (1 kos); 2. objemka
(3 kosi, od tega 2 kosa v paketu) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 3. varilni kabel z
drZalom za pokrito elektrodo - MMA (1 kos); 4. tokovni kabel z ozemljitveno sponko
(1 kos); 5. kompletna zas¢itna maska (1 kos); 6. krtaca s kladivom (1 kos).

16. Informacije za uporabnike o odstranjevanju
elektricne in elektronske opreme (

(zadeva gospodinjstva)
Simbol, ki je prikazan na izdelkih ali spremljajo¢i dokumentaciji,
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 brezpla¢no. 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 zavredi, se obrnite na lokalne organe ali
prodajalca, da vam pojasnijo pravilen nacin odstranjevanja.

Garancijski list

za

(v nadaljevanju Proizvod)
Datum nakupa Proizvoda: .............
Datum in podpis prodajalca: ..........cccceervverirninnenns

Izjava uporabnika:
Potrjuiem, 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 sedeZzem v Pruskovu, naslov: ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkéw, Poljska, §t. KRS (vpisa v drzavni sodni register Poljske)
0000062517, vpis izvrSilo Okrajno sodi$¢e za gl. mesto Var$avo v Var$avi, njegov
14. gospodarski oddelek Drzavnega sodnega registra (KRS — Krajowy Rejestr
Sadowy), 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. Nagin 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, zniZzanja cene
Proizvoda ali odstopa od pogodbe.

5. V odnosu do Uporabnika, ki ni potro$nik v smislu poljskega Civilnega zakonika
(Kodeks Cywilny) z dne 23. aprila 1964., je odSkodninska odgovornost Garanta za
Skodo, 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

Podpis uporabnika

Garantirani elementi izdelka | Trajanje garancijske zascite

DESMi151M, kabel

MIGIMAG, 36 mesecev od datuma nakupa izdelka, kot

je navedeno na tem garancijskem listu.

Kabel elektrode

Zica za ozemljitev

Maska za varjenje

Ziéna krtaga/ kladivo
Keramicni plas¢ TIG
Volframova elektroda
Nosilec volframove elektrode
Nosilec elektrod

Drzalo za razsute izdelke
Nosilec gorilnika MIG/IMAG
Soba gorilnika MIG/IMAG
Soba za plazemsko rezanje
Keramicni plazemski
prevodnik

Predmeti, ki jih jamstvo ne krije.

11l. Garancijski pogoji

1. Predlozitev izpolnjenega garancijskega lista Proizvoda s strani Uporabnika ter
dokazila okolis¢in nakupa Proizvoda s strani Uporabnika, npr. v obliki blagajniskega
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potrdila, racuna ipd. V cilju pravilne izvedbe reklamacijskega postopka se
priporo€a, 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 $e zlasti zaradi:

a. Uporabnikovega neupostevanja pogojev, dolo¢enih v Navodilih za uporabo, $e
zlasti glede pravilne uporabe, vzdrzevanja in CiS€enja;

b. Uporabnikove uporabe Eistilnih ali vzdrzevalnih sredstev, neskladnih z navodili
za uporabo;

c. Uporabnikovega neustreznega skladi$¢enja in prevoza Proizvoda;

d. Uporabnikovih nepooblas€enih sprememb in/ali modifikacij Proizvoda brez
dogovora z Garantom;

e. Uporabnikove uporabe potroSnega materiala v Proizvodu, neskladnega z
navodili za uporabo.

5. Uporabnik, ki ni potro$nik 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, najbolije 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 Pruszkoéw, 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 drzave so na voljo na www.dedra.pl.
V primeru, da za dano drZzavo ne bi bilo navedenega garancijskega servisa, se
priporoca poslati reklamacijo na podlaghi garancije na ta naslov: Dedra Exim Sp. z
0.0., 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 ogistiti. Priporoca se
reklamirani Proizvod skrbno za$¢ititi 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 zaasno 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 obve$¢amo

1. Skrbnik vasih osebnih podatkov, podanih v obrazcu, je DEDRA-EXIM sp z 0.0.
s sedezem 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 ¢rko b prvega odst. 6. ¢lena SploSne uredbe o varstvu
podatkov EU (v nadaljevanju: »SUVP«). Dajanje podatkov je prostovoljno, a
nujno potrebno za izvedbo garancijskega postopka.

3. Va$e 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. Va$e 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 tehni¢nega 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 sporoCilom 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;

1. Fotografije i crtezi
2. Detaljni sigurnosni propisi
3. Opis uredaja
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4. Namjena uredaja

5. Ogranicenje koristenja

6. Tehnicki podaci

7. Priprema za rad

8. Spajanje na mrezu

9. Uklju€ivanje uredaja

10. Koristenje uredaja

11. Aktivnosti teku¢eg odrzavanja

12. Principi izbora elektroda

13. Samootklanjanje kvarova

14. Dodatne informacije

15. DovrSetak uredaja, zavrsni komentari

16. Informacije za korisnike o uklanjanju elektri¢nih i elektroni¢kih uredaja

Izjava o sukladnosti dostupna je u prostorijama proizvodac¢a Dedra Exim Sp. z 0.0
Op¢i sigurnosni uvjeti priloZeni su priru¢niku kao posebna brosura. Detaljni
sigurnosni uvjeti za opisani uredaj nalaze se u prilogu priru¢nika.

ANAPOMENA Prilikom koriStenja uredaja uvijek se preporu¢a

pridrzavati se osnovnih sigurnosnih pravila kako biste
izbjegli pozar, strujni udar ili mehanicke ozljede.

Prije uporabe uredaja progitajte Priruénik za rukovanje. Cuvaijte Korisnigki priruénik,
sigurnosne upute i Izjavu o sukladnosti. Strogo pridrzavanje uputa i preporuka
sadrzanih u Uputama za rukovanje produljit ¢e Zivotni vijek vaseg uredaja.

ANAPOMENA

Sigurnosne upute priloZzene su uz uredaj kao zasebna knjizica i treba ih ¢uvati. Ako
uredaj predajete drugoj osobi, molimo da joj takoder date upute za uporabu i
sigurnosne upute. Dedra Exim nije odgovoran za nezgode nastale uslijed
nepostivanja sigurnosnih uputa. Pazljivo procitajte sve sigurnosne upute i upute za
rad. Nepostivanje upozorenja i uputa moze dovesti do strujnog udara, pozara i/ili
ozbiljne ozljede. Saduvajte sve upute, sigurnosne upute i izjavu o sukladnosti za
buducu uporabu.

2. Detaljni sigurnosni propisi
Prilikom rada s aparatom za zavarivanje uvijek se

ANAPOMENA preporuc¢a pridrzavati se osnovnih sigurnosnih pravila

kako bi se izbjegao pozar, strujni udar ili mehanicke ozljede.

Prilikom rada sa strojem obavezno se pridrzavajte uputa
u sigurnosnim uputama.

* Tijekom rada koristiti osobnu zastitnu opremu: pregacu za zavarivanje, rukavice
za zavarivanje, masku za zavarivanje i odgovarajucu neklizajucu obucu.
* Prilikom ¢&i$¢enja zavara Koristite zastitne naocale.
« Stanica za zavarivanje treba biti opremlijena ucinkovitim sustavom ekstrakcije.
Zabranjeno je raditi u prasnjavoj ili prasnjavoj prostoriji.
» Mjesto zavarivanja mora biti odvojeno zastitnim zaslonom.
* Zabranjeno je koristiti uredaj u vlaznoj ili mokroj prostoriji.
« Zabranjeno je ostavijati ili koristiti uredaj na kisi ili snijegu.
« Zabranjeno je koristiti aparat za zavarivanje na mjestima sa zapaljivim tekuc¢inama
ili plinovima.
« Zabranjeno je postavijati zavariva¢ na nagnutu, nestabilnu ili labavu podlogu.
* Tijekom rada ne dodirujte uzemlijene dijelove kao $§to su radijatori, vodovodne
cijevi, hladnjaci itd.
* Zavarivac treba biti prikljucen na elektriénu mrezu samo za vrijeme rada. Nakon
uklju¢enja napajanja neovlastene osobe se ne smiju zadrZavati na radnom mjestu.
Uredaj je posebno opasan za djecu, stoga treba posebno paziti da uredaj bude
apsolutno nedostupan djeci.
» Zabranjeno je koristiti uredaj suprotno njegovoj namjeni. Nemojte koristiti aparat
za zavarivanje za odledivanje cijevi.
» Nemojte rastavijati kuciste uredaja
* Prije svakog pokretanja uredaja provjerite stanje Stitnika i svih sigurnosnih
elemenata. Nemojte raditi s oStecenima, zamijenite ih onima koji nemaju
nedostataka.
 Zastitite kabel za napajanje i sve koriStene produzne kabele od prekomjerne
topline, ulja i ostrih rubova. Nemojte raditi s smotanim produznim kabelom.
* Produzni kabel koji se koristi pri radu treba osigurati slobodan rad, a duljinu kabela
treba odabrati tako da njegov vi§ak ne ometa rad.
* Nemojte poviaditi kabel za napajanje kada izviacite utikac iz uticnice.
* Prije poCetka zavarivanja, pricvrstite obradak na mjestu stezaljkama ili Skripcem.
» Zauzmite poloZaj koji sprjeCava prevrtanje tijekom rada. Budite samouvjereni.
» Svaki put prije pocetka rada s aparatom za zavarivanje provjerite stanje strujnog
kabela, kabela za zavarivanje, drZzaca elektroda i ostalih strujnih kabela koji se
koriste. Nemojte raditi oSteceni. OStecene zamijenite onima bez nedostataka.
* Prije prvog prikljucivanja aparata za zavarivanje provjerite odgovara li napon
napajanja oznaci na tipskoj plocici aparata. Uti¢nica mora biti opremljena zastitnim
terminalom.
» Zabranjeno je ostavljati uredaj spojen na mrezu bez nadzora. Obavezno je svaki
put nakon zavrSetka rada iskljuciti utikac iz elektricne mrezZe\

Medutim, ¢ak i ako se aparatom za zavarivanje radi u

ANAPOMENA skladu s Uputama za rad, nemoguce je u potpunosti

eliminirati odredeni faktor rizika koji se odnosi na njegovu konstrukciju i
namjenu. Konkretno, postoje sljededi rizici:

* Opekline.

* Otrovanje plinovima, dimom ili parama.

» Ostecenje oka.

* Vatra pocinje.

* Elektro Sok.

» Negativan utjecaj elektromagnetskog polja na zdravije zavarivaca.

3. Opis uredaja

Slika A: 1. Gumb za podeSavanje MIG / MAG zavarivanja; 2. Gumb za uvlacenje
Zice; 3. Prikaz; 4. Gumb za podeSavanje struje zavarivanja; 5. Uti¢nica strujnog
kabela (+); 6. UtiCnica strujnog voda (-); 7. MIG / MAG kabel za zavarivanje; 8.
Signalne svijetiljke;

Slika B: 1 Prekida¢ napajanja; 2. Kabel za napajanje; 3. Priklju¢ak zastitnog plina;
4. Ventilator;



Slika C: 1. Poklopac gorionika MIG / MAG; 2. Rué¢ka; 3. MIG / MAG prekida¢
plamenika;

Slika D: 1. Tipka za dovod Zice; 2. Prikaz; 3. Signalne svjetilike; 4. Jedinica za
odabir nacina zavarivanja;

4. Namjena uredaja

Dopusteno je koristiti uredaj u renovacijskim i gradevinskim radovima, popravnim
radionicama, kao iu amaterskim radovima, uz postivanje uvjeta uporabe i
dopustenih uvjeta rada sadrzanih u priru¢niku.

DESMi151M inverterski aparat za zavarivanje je tehnoloski napredan proizvod
dizajniran za:

- zavarivanje nezasti¢enom zicom u kemijski inertnom plinu kao $to je argon, helij
ili aktivni CO2 (MIG/MAG metoda)

- zavarivanje samozastitnom Zicom.

- zavarivanje neplodnom elektrodom u zastitnom sloju od inertnog plina (TIG
metoda)

- elektrolu¢no 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 DESMi151M namijenjen je za ru¢no zavarivanje
samozasti¢enom Zicom za zavarivanje ili u MIG/MAG plinskom Stitu. Osim toga,
moze se koristiti za zavarivanje s obloZzenim elektrodama materijala kao $to su
legirani Eelici, konstrukcijski ¢elici i lijevano Zeljezo. MozZe se koristiti s oblozenim
elektrodama promjera od 1,6 mm do 2,5 mm, ovisno o podesenoj struji zavarivanja,
potrebama i vrsti zahvata koji se izvode. Zavarivaé takoder moze raditi s
nepotrosljivim elektrodama u plinskom §titu, takoder zavarivati obojene metale i vrlo
tanke elemente, a pritom posti¢i mnogo bolju kvalitetu varova. DESMi151M nije
prikladan za zavarivanje aluminija i njegovih legura. Zavarivadi su dizajnirani za
napajanje naponom od 230V ~ 50 Hz (monofazni).

5. Ograni¢enja upotrebe

Zavarivac je dizajniran za rad u industrijskom podruéju. U uvjetima kuéanstva,
koriStenje aparata za zavarivanje moguce je samo uz kori$tenje posebnih zastitnih
mjera u skladu s relevantnim standardima, potrebnih za uklanjanje ucinaka
elektromagnetskog polja. Medutim, iako je aparat za zavarivanje dizajniran sa $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 na¢in da ga mogu
koristiti i korisnici amateri.

Neovlastene promjene na mehanickoj, elektriénoj ili elektronikoj strukturi, bilo
kakve izmjene, aktivnosti odrzavanja koje nisu opisane u Uputama za uporabu
smatrat ¢e 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 korisnickom
priruéniku rezultirat ¢e trenutaénim gubitkom prava iz jamstva.

Zavarivaé moze ometati raunala i racunalno upravijane uredaje, uredaje
sigurnosnog sustava, mjernu opremu, radio komunikacijsku opremu, radijski
upravljane uredaje itd. Uvjerite se da instaliranje zavarivaa neée uzrokovati kvar
na drugim uredajima.

Zabranjen je rad u pradnjavim ili prasnjavim uvjetima (osobito metalnih Cestica).
Razine onecis¢enja definirane su normom PN-EN 60974-1. Mora biti zajam¢ena
odgovarajuc¢a kvaliteta radnog okruzenja jer nepostivanje moze ostetiti uredaj (za
stupanj oneci$¢enja uredaja pogledajte dodatne informacije. Smjestite zavarivaca
u prostoriju sa slobodnom cirkulacijom zraka i u€inkovitim ispuhom sustav.
Prihvatljivi stupanj oneci§éenja okoliSa u kojem uredaj moze raditi je stupanj 3 (vidi
poglavlje 13 - Dodatne informacije).

Radno mjesto zavarivaca treba odabrati tako da nije blizu:

- racunalni kablovi

- telefonske Zice

- industrijski kontrolni kabeli.

Preporuéa 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)..

Tablica postavki i radnog ciklusa nalazi se na straznjoj plo¢i instrumenta.
Legenda:

X - Radni ciklus 12 - Nazivna struja zavarivanja U2 - Napon pod
optereéenjem

Pretpostavlja se da je puno vrijeme ciklusa 10 minuta

6. Tehnicki podaci

Model inverterskog aparata za zavarivanje DESMi151M
Napon napajanja 230V ~50 Hz
Maksimalna struja MIG / MAG zavarivanja 120A
Maksimalna struja TIG zavarivanja 120 A

M M Maksimalna struja zavarivanja MMA 115A
Raspon podeSavanja struje zavarivanja 10-120A
Hladenje ventilator
Vaga 5kg
Razina sigurnosti 1P21S
Ucinkovitost izvora 85%
Snaga u praznom hodu 100

Funkcija elektroluénog zavarivanja sa samozastitnom punjenom Zzicom (br. 114
prema PN-EN ISO 4063), funkcija MIG zavarivanja u zaétiti od inertnog plina (br.
131 prema PN-EN ISO 4063), funkcija MAG zavarivanja u aktivnom plinu Stit (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 ISO 4063)

Promijer nepotro$ne elektrode koja se koristi je 1,6 mm, 2 mm i 2,4 mm
Maksimalna duljina nepotros$ne elektrode - 170 mm

Najveca struja zavarivanja je moguc¢a samo kada je napajanje punim kapacitetom.
Aparat za zavarivanje mora biti spojen na elektriénu mrezu nazivne vrijednosti 230
V. Produzni kabeli malog presjeka znaajno smanjuju ucinak aparata za
zavarivanje. Zavarivac je predviden za napajanje generatorom nazivne snage 10
kVA. Primjena agregata manje snage 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

7. Priprema za rad

Paket s inverterskim aparatom za zavarivanje DESMi151M ukljucuje: trajno
instaliran MIG / MAG kabel, MMA strujni kabel drza¢a elektrode za zavarivanje i
zajednicki kabel za uzemljenje za koriStenje u obje ove metode zavarivanja.
Zavarivac treba postaviti na dobro osvijetlieno mjesto bez pristupa viage. Prije
pocetka rada s aparatom za zavarivanje provjerite stanje kabela za napajanje,
kabela za zavarivanje, drzaca elektrode i stezaljke za materijal. Nemojte raditi
osteceni. OStec¢ene zamijenite onima bez nedostataka. Tijekom zavarivanja, kabeli
za napajanje stvaraju jako elektromagnetsko polje. Kako bi se smanijilo
elektromagnetsko zracenje, trebali bi biti smjesteni blizu jedan drugome.

Ocistite materijal za zavarivanje na mjestima gdje je nanesen zavar i gdje je
pricvrSéena stezaljka materijala. Uklonite hrdu, boju, lak i sli¢énu prijavstinu zi¢anom
Cetkom, brusnim papirom ili kemijskim sredstvom za odmascivanje. Ocistite
elemente za ru¢no zavarivanje na S$irini od cca 25 mm. O¢istite 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.

8. Spajanje na mrezu

Prije prvog spajanja aparata za zavarivanje provjerite odgovara li napon napajanja
vrijednosti navedenoj na plogici s podacima.

Instalacija napajanja za zavarivanje treba biti izvedena s bakrenom Zicom
minimalnog popre¢nog 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 opterecenje i opremljen
zastitnim vodi¢em. Postavite elektriéni kabel tako da tijekom rada ne bude izloZzen
rezanju, paljenju ili topljenju. Nemojte koristiti oSte¢ene produzne kabele. Nemojte
povladiti kabel za napajanje kako biste izvadili utika¢ iz uti¢nice. Aparat za
zavarivanje DESMi151M dizajniran je za rad s generatorom snage 10 kVA.

9. Ukljuéivanje uredaja

Provjerite je li mreza napajanja opremljena zastitnim vodi¢em. Koristite trozilni
produzni kabel sa zastitnim vodi€em, presjeka vodi¢a primjerenog nazivnom
opterecenju.

Provjerite je li gumb prekidaca u iskljuéenom polozaju (ozna¢en s OFF ili O - sl.
B). Napon se ukljuuje pomicanjem prekidaca u polozaj uklju¢eno (oznateno ON
ili | - slika B).

Aparat za zavarivanje opremljen je kabelom za uzemljenje (uobiajeno za MIG /
MAG, MMA i TIG metode zavarivanja) i strujnim kabelom s obloZzenom elektrodom
za MMA zavarivanje i trajno ugradenim MIG / MAG strujnim kabelom.

Priprema za zavarivanje neplodnom elektrodom (TIG)

Za prilagodbu zavarivaca na TIG zavarivanje potrebno je nabaviti odgovarajuci
kabel za zavarivanje ovom metodom, npr. kabel TIH DESTIi010 iz komercijalne
ponude Dedra. Takoder mozete koristiti slicne kabele drugih proizvodaca,
opremljene odvojenim plinskim i elektricnim kabelom s vrhom DKJ 10-25 mm,
pogodnim za TIG LIFT zavarivanje. Takav kabel nije ukljuéen u osnovnu opremu
aparata za zavarivanje. Sastavite vodi¢ nepotro$ne elektrode u skladu s uputama
prilozenim uz kabel. Za DESTi010 kabel, odvrnite kratku zavrSnu kapicu drzaca
elektrode. Uklonite steznu ¢auru elektrode. Odaberite promjer kompresijske ¢ahure
(veli¢ina trajno oznacena na €ahuri) prema promjeru elektrode koju namjeravate
koristiti. Umetnite elektrodu u navlaku, a zatim navlaku s elektrodom umetnite u
drzac. Izvadite utika¢ duge elektrode iz pakiranja i zavrnite ga na drza¢. Uvjerite se
da elektroda viri iz drzaca za oko 5 mm. Preporudljivo 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
priklju€nu uti¢nicu negativnog pola, a ventil (drugu tanku Zicu) spojite na reduktor
cilindra i pritegnite ga maticom.

Plinski cilindar, reduktor i plinsko tlatno crijevo ne ¢ine dovrSetak stroja za
zavarivanje. Podesite potrebni tlak zastitnog plina na regulatoru pored cilindra,
ocitavajuéi vrijednost na manometru.

Ukljucite aparat za zavarivanje pomocu prekidaca koji se nalazi na straznjoj strani
uredaja.

Prekida¢ nacina rada na upravljackoj ploci aparata za zavarivanje postavite na
polozZaj ozna¢en metodom TIG LIFT.

Prekida¢ima nacina rada postavite Zeljeni nacin rada za TIG metodu. To ¢e biti
signalizirano LED-om s oznakom TIG postavljenom pokraj prekidaca.

Nakon postavljanja svih vrijednosti, moZete zapoceti zavarivanje. Luk se pali
dodirom vrha elektrode sa zavarenim materijalom. Nakon S$to zapalite luk,
odmaknite elektrodu kako biste sprijecili da se zalijepi.

U slucaju preintenzivnog i dugotrajnog rada, bez obzira na nadin 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
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bi ohladio kontrole kruga zavarivanja. Nakon nekog vremena, ovisno o temperaturi
okoline, LED se gasi. Zavarivanje se moze nastauviti..

Priprema za zavarivanje MIG/IMAG metodom

MIG / MAG uredaj opremljen je dodavacem Zice, Cija je zadaéa kontinuirano
dovodenje Zice kroz savitljivu cijev. Hranilica se sastoji od

- pogonski motor

- valjak za pogon Zice

- kalem Zice

Motor pokrece valjke za uvlacenje Zice kroz mjenja¢. Rola se moze razlikovati po
obliku utora u kojem Klizi Zica. PogreSan odabir veli¢ine utora za promjer Zice i
pritisak valjaka moze uzrokovati neispravan rad sustava za uvlagenje, 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 po¢etka rada provijerite je li pogonski valjak postavljen na ispravan promjer i
vrstu Zice za zavarivanje.

Stavljanje Zice

Uklonite podeSavanje pritiska Zice na koju je pri¢vr§éen 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 utinice 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 prekidac¢ 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 pomocu
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 ozna¢ena na pakiranju DC (-) istosmjerna
struja, polaritet (-), spojite strujne vodove na sljedeéi nacin:

1. Kabel za zavarivanje koji dovodi struju do drzac¢a 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 utiénicu oznacenu (+) i
okrenite ga u smjeru kazaljke na satu dok se ne zaustavi.

Stavite elektrodu u drza¢ i pri¢vrstite stezaljku druge Zice na radni komad. Materijal
na mjestu pri¢vr§éivanja stezaljke mora biti bez hrde, ostataka boje ili laka. Mjesto
pri¢vrSéivanja stezaljke na materijal treba biti $to blize podrucju zavarivanja, ali na
udaljenosti koja sprieCava ostecenje kabela koji opskrbljuje strujom materijal za
zavarivanje.

Ako je potrebno zavarivati na mjestu udaljenom od izvora struje i zbog mogucih
znacajnih padova napona u strujnom kabelu, koristite produzne kabele s presjekom
vodi¢a ve¢im od 2,5 mm sqdr. Produzni kabel mora biti opremlien zastitnim
vodi¢em.

Na upravljackoj plo¢i aparata za zavarivanje nalazi se prekida¢ za nacin rada
zavarivanja. Okrenite prekida¢ u polozaj MMA. Signalizirat ¢e ga dioda s oznakom
MMA postavljena uz prekidaé.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 $to postavite nacin rada MMA, pritisnite gumb za podeSavanje, zatim
odaberite Zeljenu vrijednost struje zavarivanja i ponovno pritisnite gumb. Vrijednost
struje zavarivanja ¢e biti pohranjena.

10. Koristenje uredaja
Zavarivanje MIG/IMAG metodom

MIG / MAG metode zavarivanja potro$nim 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 $to su Ar-argon, He-helij i mjeSavine ovih
plinova. Plin treba odabrati prema materijalu koji se zavaruje i metodi zavarivanja
(vidi Dodatne informacije). On utje¢e na luk zavarivanja, dovod rastaljenog veziva,
dubinu prodiranja i kemijski sastav zavara. U obje metode zavarivanja potro$na
elektroda moZe biti puna Zica il punjena Zica. Zica se mehani¢ki dovodi do drzaca
za zavarivanje pomoc¢u dodavaca. Vrh Zice proteZze se od mlaznice i topi se u
uzarenom luku stvarajuci bazen rastaljenog metala. Optimalno povecanje struje
zavarivanja ovisi o elektrodnoj Zici, promjeru Zice elektrode, vrsti plina i induktivitetu
kruga zavarivanja.

Tijekom zavarivanja razlikujemo 3 vrste luka:

1. Kratki spoj - karakteriziran finim kapljicama, tekuéi metal iz Zice prelazi u bazen
kao rezultat kontakta s kapi s malim jezerom. Tekuéi metal slobodno tece u obliku
kapljica. Zavarivanje ove vrste daje malo prskanja i odgovaraju¢e formiranje i
prodiranje zavara. Preporu¢a se zavarivanje materijala debljine 1,5-3 mm i
promjera zZice 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 ve¢a amperaza.

3. Kratkospojni - karakteriziran prijenosom veziva u obliku sitnih kapljica kroz
elektri¢ni 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.
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Zavariva¢é omogucuje automatsko podesavanje brzine dodavanja Zice za
zavarivanje ovisno o vrijednosti podesene struje. Da biste to uéinili, odaberite
postavku "Synergic" na prednjoj plo¢i za MIG / MAG metodu.

U nekim sluajevima preporucljivo je ruéno odabrati odgovaraju¢u brzinu
provlacenja Zice. U tom slu€aju odaberite postavku "Ru€no" na prednjoj plod€i i
postavite brzinu Zice pomoc¢u 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
elektri¢ni luk koji zari izmedu nepotroSive elektrode montirane u drzadu 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 du$ika iz zraka. Kod zavarivanja ovom metodom moguce je koristiti ruéno
ubacivanje veziva (Zice) 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 mogu¢nost 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 mjesta,
CiS¢enju materijala za zavarivanje i pripremi uredaja za rad. Pripremite kabel s
drzacem elektrode, sastavljajuéi ga kako je gore opisano. Spojite Zicu drzaca
nepotroSive elektrode i kabel za stezanje materijala na aparat za zavarivanje ("-"
kabel drzaca elektrode, "+" stezaljka za materijal), spojite utika¢ na struju (Qumb
prekida¢a mora biti u iskljuéenom polozaju), postavite steznu stezaljku na materijal
koji zelite zavariti. Postavite prekida¢ nac¢ina 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 podrugje zavarivanja i
podizanjem elektrode dovoljno daleko da zadrzi luk. Luk uvijek palimo u zoni zavara
koji treba izvesti. l1zvedite operaciju zavarivanja sa (ili bez) dodavanja dodatnog
metala.

U slu€aju preintenzivnog i dugotrajnog rada, bez obzira na nadin zavarivanja
MIG/MAG, MMA ili TIG, aktivira se zastitni sustav. To je nazna¢eno crvenom LED
diodom kao $to je prikazano na sl. A ili D. Ventilator za zavarivanje nastavlja raditi,
hlade¢i upravljacke elemente kruga zavarivanja. Nakon nekog vremena, ovisno o
temperaturi okoline, LED se gasi. Zavarivanje se moze nastaviti.

Rucno elektroluéno zavarivanje (MMA)

Elektroluéno zavarivanje obloZzenom elektrodom sastoji se u paljenju luka od strane
zavarivaCa 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.
Zavarivac¢ ruéno 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, Stiteci je od atmosferskih utjecaja. Takoder, uvodenje
deoksidiraju¢ih elemenata u podrucje zavarivanja i stvaranje prevlake troske.
Osnovni parametri zavarivanja uklju€uju struju zavarivanja (regulira je, podeSava
zavarivaé gumbom za podeSavanje struje), napon elektricnog luka (regulira
zavariva¢ razmakom izmedu elektrode i materijala), brzinu zavarivanja (regulira je
zavariva¢ usporavanjem ili ubrzavanjem rué¢nog pomicanja elektrode) te promjer
elektrode i njezin polozaj u odnosu na spoj. Iz navedenih razloga tijek procesa
zavarivanja uvelike ovisi 0 znanju, iskustvu, vjestinama i praksi zavarivanja. Manje
iskusnim operaterima preporuéa se izvodenje testova zavarivanja na nepotrebnim
komadima materijala. Prije poCetka 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 prekidacéa mora biti u
isklju¢enom polozaju), postavite stezaljku na materijal koji Zelite zavariti, postavite
obloZenu elektrodu u drzacu. Postavite prekidaé 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 oGistite zavar tako $to ¢ete ¢ekicem odstraniti ostatke troske.
Nemojte stavljati jos jedan ubod na neocis¢enu povrsinu.

Osim normativnih oznaka postoje i vlastite oznake pojedinih proizvodaca elektroda.
ObloZene elektrode za rucno elektroluéno zavarivanje, ovisno o namijeni
zavarivanja odredenih vrsta celika, takoder se klasificiraju prema sljede¢im
standardima: PN-EN 757 za celike visoke ¢vrsto¢e, PN-EN 1599 za ¢elike otporne
na toplinu, PN-EN 1600 za nehrdajuce i toplinski otporne Celike.

Za zavarivanje DESMi151M mozZete koristiti obloZzene elektrode razli¢itih
proizvodaca.

Ne smiju se prekoraditi preporuceni i dopusteni promijeri elektroda i treba odabrati
odgovarajuci 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.

11. Tekuce aktivnosti odrzavanja

Svakodnevne aktivnosti odrzavanja treba obavljati s izvadenim utikatem iz uti¢nice.
Svaki put provjerite tehnicko stanje zavarivaca. Provjerite jesu li kabeli za napajanje
ispravni i ne pokazuju li znakove mehani¢kog ostecenja. Provjerite stanje obje
rucke. 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 najbolje je izvesti komprimiranim zrakom.
Drzite oba drzaca kabela napajanja Cistima. Zavariva¢ odrZavajte Cistim i bez
oneciséenja. Varilicu Euvati u suhoj prostoriji, zasticenoj od viage. Odspojite kabele
za napajanje i smotajte ih. Cuvajte uredaj izvan dohvata djece.



12. 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 sliede¢e promjere:
05-10-16-20-24-32-4,0-5,0-6,3-10 mmiduljine 50 - 75 - 150 - 175
mm. Za DESMi151M 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 povecava
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 tehni¢kim 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
termicke obrade tijekom zavarivanja, su$enje i uvjete skladistenja elektroda.
Oznacavanje obloZenih elektroda prema PN-EN 499 - “Zavarivanje. Dodatni
materijal za zavarivanje. Oblozene elektrode za ru¢no elektroluéno zavarivanje
nelegiranih i sitnozrnatih elika. Oznaka ", sastoji se od osam simbola, npr..

E Metoda varjenja

46 Vrijednosti trdnosti joja

3 Delovna temperatura izlivena je Broken filler metalom
1INi | Simbol za Kemijsko sestavo legirnega sredstva

B Simbol za vrh zaostajanja elektroda

5 Donos elektroda u vrsti varilnog toka

4 Pridruzeni poloZaji za varjenje

H5 Svebnost vodika u kovinskom polnilu

13. Samootklanjanje kvarova

A\NAPOMENA

Prije nego pokusate sami otkloniti kvar, iskljucite uredaj

iz struje.

PROBLEM UZROK RIJESENJE
Indikator napajanja je | Kabel za napajanje nije | Gurnite utika¢ dublje,
isklju¢en, ventilator ne | ispravno spojen ili je | provjerite kabel za
radi, nema izlazne | oSte¢en napajanje
struje. U utiénici nema | Provjerite napon na

mreznog napona utiénici ili je li osiguraé
pregorio
Neispravan prekida¢ vrati zasun u servis
Indikator napajanja je | Mrezni napon nije 220- | Utaknite utikaé u

uklju¢en, ventilator ne | 240V uti¢nicu od 230 V ~ 50
radi ili radi neko vrijeme, Hz

nema izlazne struje. Uredaj je mozda u | Isklju¢ite uredaj na 2-3
sigurnom nacinu rada minute i ponovno ga

ukljugite

Indikator toplinske | OS$tecen ili neispravno | Provjerite oba kabela i
zastite (LED) je | spojen jedan ili oba | njihov spoj. Pritisnite
isklju¢en, nema izlazne | strujna voda: drza¢ | pravilno ili zamijenite
struje. elektrode i stezaljka novima ako je potrebno
Indikator toplinske | Zastita je aktivirana Ostavite aparat za
zastite (LED) je zavarivanje uklju¢en u
uklju¢en, nema izlazne struju u redu

struje

14. Dodatne informacije
Stupnjevi oneciScenja okoliSa u radu aparata za zavarivanje

Prema normi PN-EN 60974-1, oprema za elektroluéno zavarivanje, dio 1: izvori
energije zavarivanja, razlikuju se sljedece vrste oneciS¢enja:

a) Stupanj oneci¢enja 1: Nema oneciSéenja ili samo suho, neprovodljivo
oneci$éenje. Zagadenje nije vazno.

b) Stupanj oneciSéenja 2: Samo nevodljivo oneciSc¢enje, 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 mikrookoliS8a utvrdene su u svrhu procjene udaljenosti
odvajanja zraka i povr$ine 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

15. Dovrsetak uredaja, zavrsni komentari

Uz aparat u njegovu opremu spadaju: 1. Zica za zavarivanje (1 kom); 2. Stezna
€ahura (3 kom. od kojih 2 kom. u pakiranju) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 3. Kabel za
zavarivanje sa drza¢em za obloZenu elektrodu - MMA (1 kom.); 4. Strujni kabel sa
stezaljkom za uzemljenje (1 kom); 5. Kompletna zastitna maska (1 kom); 6. Cetkica
&eki¢ (1 kom).

16. Informacije za korisnike o uklanjanju elektriénih i

elektronickih uredaja

(odnosi se na kuc¢anstva)
Ovaj simbol postavlien na proizvode ili poprathnu dokumentaciju
obavjeStava da se neispravni elektri¢ni 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 omogucéuje ocuvanje dragocjenih resursa i
izbjegavanje negativnog utjecaja na zdravlje i okoli§, do kojeg dolazi zbog
mogucnosti da uredaji sadrze opasne tvari, smjese i sastavne dijelove.
Nepravilno odlaganje otpada podlijeZze kaznama predvidenim relevantnim lokalnim
propisima.
Korisnici u zemljama Europske unije: Ako trebate odloZiti elektri¢nu ili elektroni¢ku
opremu, obratite se najblizem prodavacu ili dobavljaéu 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.

Jamstveni list
na

(u daljnjem tekstu Proizvod)

Datum nabavke Proizvoda: .............

Pecat prodavaca

Datum i potpis prodavacga: ..........ccceeeeevveenieencen.

1zjava 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 sjediStem u Pruszkéwu, adresa: ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Op¢inski sud za glavni grad VarSavu u
Var$avi, 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 Jam&eve 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 0 odluci Jamca. Ako Jamac utvrdi da ga je nemoguce popraviti, Jamac
zadrzava pravo zamijeniti neispravan element ili cijeli Proizvod ispravnim, smanijiti
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 izvr§enjem, bez obzira na pravni naslov, ograni¢ena
je na maksimalnu vrijednost neispravnog Proizvoda.

1. Jamstveni rok

Potpis Korisnika

Komponente proizvoda
pokrivene jamstvom
DESMil151M, MIG / MAG
kabel,

Kabel za elektrode

Masovni kabel

Maska za zavarivanje

Zitana &etka / deki¢
Keramicki TIG poklopac
Volframova elektroda

Drza¢ volframove elektrode
Drzag elektrode

Drza¢ mase

Poklopac gorionika MIG /
MAG

Mlaznica gorionika MIG /
MAG

Mlaznica za plazma rezanje
Keramicki omota¢ za plazma
kabel

Trajanje jamstvene zastite

36 mjeseci od datuma kupnje proizvoda
prikazanog na ovoj Jamstvenoj kartici

Stavke koje nisu pokrivene.

11l. 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 u¢inkovito rijesili reklamaciju preporu¢a 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.
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3. Jamstvo vrijedi isklju€ivo na podruc¢ju Republike Poljske i EU.

4. Jamstvo ne obuhvaca kvarove Proizvoda nastale posebno kao rezultat:

a. Nepostivanja od strane Korisnika uvjeta navedenih u Uputama za uporabu,
posebno u pogledu pravilnog koristenja, odrzavanja i ¢iSéenja;

b. Koristenja od strane Korisnika sredstava za ¢i$¢enje ili odrzavanje koja nisu u
skladu s Uputama za uporabu;

c. Nepravilnog skladi$tenja 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 koiji nije u skladu
s Uputama za uporabu.

5. Korisnik koji nije potro§a¢ 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 pokazuju znakove 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 sluéaju utvrdivanja neispravnog rada Proizvoda, prije podno$enja reklamacije,
provjerite jesu li sve radnje navedene posebno u Uputama za uporabu, izvrSene
ispravno.

2. Preporucujemo podnos$enje reklamacije odmah, najbolje u roku od 7 dana od
dana uocavanja kvara Proizvoda. Korisnik koji nije potro§a¢ 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 sljedecu adresu: Dedra Exim Sp. z o.0.,
ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow.

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 sljede¢u adresu: Dedra Exim Sp. z 0.0. ul. 3
Maja 8, 05-800 Pruszkoéw (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, preporu¢a se ¢is¢enje.
Preporu¢a se da se reklamirani Proizvod paZljivo zastiti od oSteéenja 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 obuhvaéenom jamstvom.

Jamstvo ne isklju€uje, ograni€ava ili suspendira prava Korisnika koja proizlaze iz
odredbi o jamstvu za nedostatke na prodanom artiklu.

Prema ¢l. 13 sek. 1isljed. 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 Pruszkéw (u daljnjem
tekstu: "Administrator").

2. Vasi podaci ¢e 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. Vasi podaci ¢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 priopciti samo subjektima koji obraduju podatke za
administratora na temelju pisanog ugovora o povjeravanju obrade osobnih
podataka koji izmedu ostalog daje: tehnika sluzba, odrzavanje hostinga ili
web stranica, IT sluzba, kurirska tvrtka. Dobavlja¢i Administratora duzni su
osigurati sigurnost podataka i ispunjavati uvjete vazec¢ih 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 nec¢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.

7. Za sva pitanja vezana uz obradu Va$ih osobnih podataka od strane
Administratora, moZete nas kontaktirati na sljedeéu e-mail adresu:
daneosobowe@dedra.pl.;

8. Imate pravo podnijeti prituzbu tijelu nadleznom za zastitu osobnih podataka
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11. PyTuHHa nopgapbxka

12. MpuHUMNK Ha 136op Ha enekTpos

13. He3aBuCcKMO OTCTpaHsiBaHE Ha HEU3NPaBHOCTYH

14. JonbnHutenHa nHdopmaums

15. 3aBbpluBaHe Ha ypeaa, 3aknoumTenHy 6enexku

16. MiHdopmMaums 3a noTpebuTennTe OTHOCHO U3XBBPIISIHETO HA ENEKTPUYECKO U
enekTpoHHo obopyaBaHe

[eknapauuata 3a CbOTBETCTBME € Ha Pa3nosfioKeHNe B perucTpupaHus opuc Ha
npoussoauTensa Dedra Exim Sp. z 0.0

O6wuTe ycnoBusa 3a 6€30MacHOCT ca MPUIMOXEHN KbM HacTOSILLOTO PbKOBOACTBO
KaTo oTAenHa kHuxka. MogpobHu ycrnoBus 3a 6Ge3onacHOCT 3a OMMCaHOTO
YCTPOWCTBO Ca NPUIOXEHN KbM PbKOBOACTBOTO.

‘l BHMMAHME KoraTto pa6otute c ypeaa, e npenopbLYnUTeNIHO BUHaArun aa
cna3BaTe OCHOBHUTe NpaBuna 3a 6e3onacHOCT Ha TpyAaa,
3a Aa usberHeTte noxap, TOKOB yaAap unu MexaHU4HoO HapaHsiBaHe.

Mons, npoyeTeTe CbAbPXKAHMETO HA MHCTPYKLMUTE 3a eKcrnoartauusl, Npeau aa
3anoyHeTe paboTa C ycTpoiicTBOTO. Mons, 3anaseTe WHCTpyKuuUTE 3a
eKcnrnoataums, UHCTpyKuuuTe 3a Ge3onacHocT npu paboTa u AeknapauusTta 3a
cboTBETCTBME. CTPUKTHOTO CnasBaHe Ha WHCTPYKLUMUTE W MpenopbkuTe,
CbaAbPXKaLLY Ce B UHCTPYKLMSTA 3a eKCroaTauus, Le YAbIDKM ekcrnnoaTauuoHHUs
XVBOT Ha ypega.

ANBHVIMAHME

WMHcTpykummTe 3a GesonacHocT npu paboTa ca NpUIOXEHW KbM ypeda KaTto
OTAerHa KHWKKa 1 TpsibBa Aa GbaaT 3ana3eHun. Ako npeaasaTe ypefa Ha Apyro
nuue, Mons, AaiiTe My CbLUO Taka UHCTPYKLMUTE 3@ EKCMNoaTaLmns N MHCTPYKLUUNUTE
3a BesonacHocT Ha Tpyga. Dedra Exim He HOCM OTTOBOPHOCT 3a 3MOMOIYKH,
NPUYMHEHN OT Hecnas3BaHe Ha WHCTpykumuTe 3a GesonacHocT npu paboTa.
MpouyeTeTe BHUMATENTHO BCUYKM MHCTPYKLMW 3a 6€30MacHOCT U MHCTPYKLMM 3a
paGota. Hecna3saHeTo Ha NpeAynpexaeHUsaTa u MHCTPYKLMUTE MOXe Aa [oBeae
[0 TOKOB yhap, noxap W/WnuM Cepuo3HO HapaHsiBaHe. 3anaseTe BCUYKM
MHCTPYKLMKM, PBKOBOACTBA 3a 6e30nacHOCT M [eknapauust 3a CbOTBETCTBUE 3a
6baeLn cnpaeku.

2. CneuncmyHm pasnopeandbu 3a 6e3onacHocT

ABHMMAHME BuHarn e npenopbuuTenHo Aa ce cna3BaT OCHOBHUTE

npaBuna 3a 6e3onacHoCT Ha TpyAa npu pab6orta cbe
3aBapb4yHOTO obGopyaBaHe, 3a Aa ce M36erHe noxap, TOKOB yAap Wnu
MeXaHW4YHO HapaHsiBaHe.

Mpu pa6orta e BaxHO Aa ce cnasBaT WHCTPYKUUUTE B
PBbKOBOACTBOTO 3a 6e3onacHoCT.

-U3nonssatime nu4yHu npedna3Hu cpedcmea npu paboma: 3agapbyHa rpecmurika,
pbKasuyu 3a 3asapsieaHe, Macka 3a 3aeapseaHe U Mnodxo0Awu obysku ¢
Hex/mb32auju ce noomMemku.

- Mznonzeatime npedna3Hu oyuna, koeamo rnoyucmeame 3agapby4yHUs WES.

- CmaHyusama 3a 3asapsisaHe mpsibea da 6b0e obopydsaHa ¢ hyHKUUOHUpawa
cucmema 3a usesnuyaHe. 3abpaHeHo e 0a ce pabomu 8 npawHo uUnu 3anpaweHo
rnomeuwjeHue.

- PabomHomo msicmo 3a 3asapsieaHe mpsibea 0a 6b0e omoOesieHO CbC 3alyumeH
eKpaH.

- 3abpaHeHo e u3non3eaHemo Ha 060py0saHemo 6b8 6/1axHO UNU MOKPO
rnomeuwjeHue.

- 3abpaHeHo e ocmassHemo unu u3nons3gaHemo Ha ycmpolcmeomo 8 Obx0 unu
CHse.

- BabpaHeHo e u3non3eaHemo Ha 3asapb4yHama MalliuHa 8 30HU, 8 KOUmo uma
3ananumMu meYyHoCcmu unu 2asoee.

- 3abpaHeHO e nocmassiHEMO Ha 3asapbYHUsi anapam 6bpxXy HaK/TOHEeHa,
HecmabusnHa unu xnabasa Mo8bPXHOCM.

- [Mo epeme Ha paboma He dokocealme 3a3eMeHU Yacmu Kamo paduamopu,
8000Mpo80OHU MPb6U, XNnadunnHuyu u op.

- Bkriousalime 3asapbyHUsi anapam KbM efleKmpuyeckama Mpexa camo Mo
epeme Ha paboma. Koezamo 3axpaHeaHemo e 8K/o4YeHo, 8 pabomHama 30Ha He
ce donyckam nuya, KOUmMo He ca Ha3Ha4yeHU. Ycmpoucmeomo e 0coOb6eHo ornacHo
3a deua, 3amoea mpsibea da ce ros10xam crieyuanHu 2puxu, 3a 0a ce 2apaHmupa,
4ye ycmpoticmeomo e abcontomHo HedoCcmBbIIHO 3a deua.

- 3abpaHeHo e u3nonssaHemo Ha ypeda 8 npomusopeyue ¢ rnpedHasHavyeHuemo
my. He usnonsealime 3asapbyHusi anapam 3a pa3vpasseaHe Ha mpbou.

- He pasanobsisatime kopryca Ha ycmpolucmeomo.

- lposepsisalime cbcmosiHUemo Ha npednasumenume U Ha ecuyku pabomeuwu
npedna3Hu KOMIOHeHmMu e8ceku nbm, npedu 0a cmapmupame ycmpoucmeomo.
He pabomeme c nogpedeHu, 3ameHeme au ¢ 6e30eghekmHu.

- Bawumeme 3axpaHeawusi kabenm U eceKu u3ron3eaH yowrxumesna om
npekomMepHa monnuHa, macrio u ocmpu pbboge. He pabomeme, kozamo
yobmkumenHusm kaben e Hagum.

- YovmkumenHusim kaben, u3nonseaH 3a pabomama, mpsibea Oa noseossiea
ceobodHa paboma, a Ob/mkuHama Ha kabena mpsibea 0a ce u3bepe maka, ye
usnuwHama Ob/HKUHa 0a He npeyu Ha pabomama.

- He OJwpnaime cebp3sawus kabes, kKo2amo u3Kmo4Yeame werncena om
KOHMakma.

- Mpedu 3asapsisaHe obe3dsuwxeme demalina cbec CKO6U UuU Krewu.

- Koeamo pabomume, 3aemalime ro3uyusi, KOSIMO He 103eosisisa rnpeobpbujaHe.
BacmaHeme mebpdo.

- [posepsisalime cbcmosHUemMoO Ha 3axpaHeawusi kaben, kabernume 3a
3asapsieaHe, Obpxaqyume 3a eflekmpodu u Opyaume u3ron3eaHu mMokKosu Kkabemnu
eceku nbm, npedu Oa 3ano4yHeme paboma CbC 3asapb4yHama MawuHa. He
pabomeme c nospedeHu makuea. 3ameHeme rogpedeHUme Cc makuea 6e3
degpexkmu.

- Mpedu 0a cebpxeme 3agapbyHama MawuHa 3a MbPeU MbMm, nposepeme Oanu
3axpaHeawjomo HafpexeHue cbomeemcmea Ha MapKuposkama 6bpxy
mabenkama ¢ OaHHU Ha MawuHama. Enekmpuyeckusm koHmakm mpsibea Oa
6b0e cHabOeH CbC 3awumHa Knema.

- 3abpaHeHo e da ocmassime ycmpolcmeomo, C8bpP3aHO KbM eflekmpuyeckama
Mmpexa, 6e3 Had3op. 3adbmkumenHo e Oa u3kI4Yeame wercena om
eflekmpuyeckama Mpexa 6Ceku mbm cred npukYeaHe Ha paboma.


http://www.dedra.pl/
http://www.dedra.pl/

Bbnpekn ToBa, AOpM ako 3aBapbyHaTa MallMHa ce
ABHMMA eKcnnoatMpa B CbLOTBETCTBUE C MHCTPYKUUMTE 3a
eKcnnoartauus, € HeBb3MOXHO fAa Ce efIMMUHMPa HanbiHO onpeAeneH
pUCKOB (haKTOp, CBbP3aH C HellHaTa KOHCTPYKUMSi U npeAHa3HaveHue. Mo-
cneuuanHo, cbliecTBYBaT cCrieAHNTe pUckoBe

- bpHc.

- OmpassiHe ¢ 2a308e, usnapeHus unu napu.

- Yepex0oaHe Ha 3peHuemo.

- 3ananeaHe Ha O2bH.

- Tokos ydap.

- HezamusHu echekmu Ha enekmpomazHUmMHuUme rnosnema ebpxy 30pasemo Ha
3asapyuka.

3 OnucaHue Ha yCTPOMCTBOTO

KbM MalumHaTa kato obopyasaHe ca BKIMOYEHU:

1. 3aBapbyeH kaben ¢ Abpxay 3a HeEKOHCyMupaly, ce enektpog - TIG (1 6pon); 2.
enektpog (1 6pown); 3. uaHra (3 6posi, oT kouTo 2 6pos B onakoskaTta) - 1,6 mm, 2,0
MM, 2,4 MM; 4. kepamudHa Ato3a (3 6posi, oT kouTo 2 6Gpos B onakoskaTta); 5. 3aaeH
abnbr wencen (1 6p.); 6. kaben 3a 3aBapsiBaHe C AbpXay 3a NOKPUT eNeKTpos -
MMA (1 6p.); 7. TokoB kaben cbc 3azemutenHa ckoba (1 6p.); 8. 3awUTHa Macka B
komnnekT (1 6p.); 9. yeTka ¢ Yykye (1 6p.).

4. NMpeaHa3Ha4eHWe Ha YCTPOWCTBOTO

[onyctumo e YCTPOMCTBOTO Aa Ce W3Mon3Ba MpW PEMOHTHU W CTPOUTENHU
[eHOCTUN, B PEMOHTHM paboTUMHULIM, KAKTO 1 MPW NI0BUTENCKN AeHOCTK, KaTo ce
cnaseaT yCnoBMsiTa 3a M3MON3BaHe M [OMYCTUMUTE YCroBus Ha paboTa,
CbAbPXaLLM Ce B MHCTPYKLMUTE 3a ekcnnoataums.

VHBepTOpHUAT 3aBapbyeH anapaT DESMil51M e TeXHONOrMYHO YCbBbPLLIEHCTBaH
NPOAYKT, NpefHasHayveH 3a:

- 3aBapsiBaHe C HeeKkpaHupaHa Ten B 3alluTHa cpefa OT XMMWUYECKV MHEpTeH ras
aproH, xenun unu aktmeeH CO2 (metog MIG/MAG)

- 3aBapsiBaHe CbC CaMo3alLnTHa Ten

- 3aBapsiBaHe C Henoamnexall, Ha KOHCyMauunst enekTpoA B MHepTeH ras (Metoa Ha
3aBapsiBaHe TIG)

- eNnekTpoABbroBO 3aBapsBaHe C NOKpUT enekTpon (Metoa MMA).

VMHBepTOpHUTE 3aBapbyHM anapaTy ca Buf 3aBapbyHu anapaTu, KOUTo reHepupat
HeoGXoAMMMSA TOK C MOMOLLTA Ha enNekTPOHHW Bepurn. Te ce xapaktepusupar ¢
Manku pasmepu, HWCKO Terro, BWCOKa edEeKTUBHOCT, LWMPOK CMeKTbp OT
NpUNOXeEHWs, MHOro A06PUW pesynTaTti Npu 3aBapsiBaHe ¥ BUCOKA MOBMITHOCT npu
TpaHcnopTupaHe.

MopenbT 3aBapbyeH anapat DESMil51M e npefHasHayeH 3a pbyHO 3aBapsiBaHe
CbC CaMOCTOSITENHA 3aBapbyHa Ten unu razoso 3awmteH MIG/MAG. OcBeH ToBa
TOV MOXe Ja ce M3nonsea 3a 3aBapsiBaHe C MOKPUTU eNeKTPOAM Ha maTepuaniu
KaTo NnermpaHn CToMaHu, KOHCTPYKLIMOHHW CTOMaHK 1 YyryHu. Toit Moxe fa pabotu
C NOKpPWUTK enekTpoan ¢ AuameTsbp oT 1,6 mm go 2,5 mm B 3aBUCMMOCT OT
3ajafeHns 3aBapbyeH TOK, HYXAUTE W BuAa Ha M3BbPLUBAHUTE Onepauuu.
Bb3MOXHO e CblO Taka Aa Ce M3Non3eaT ra3oBO 3alUUTEHU KOHCYMaTUBHU
enekTpoaM 3a 3aBapsiBaHe Ha LBETHW MeTanu U MHOrO TbHKW AeTannu, Kkato ce
nonyyaBaT MHOrO no-kayectBeHu 3aBapku. DESMil51M He e nogxopsiuy 3a
3aBapsiBaHe Ha anyMUHUIA W HeroBuTe cnnasu. 3aBapbyHWTE anapatu ca
npoekTupaHu 3a 3axpaHBaHe 230V ~ 50 Hz (eaHodasHo).

5. OrpaHVI‘-IeHMiI 3a uanons3BaHe

MawwuHata 3a 3aBapsiBaHe e MpOeKTMpaHa 3a W3nonssBaHe B WHAyCTpuanHata
obnact. B pgomalHM yCcnoBus W3MOM3BaHeTO Ha 3aBapbyHaTa MalvHa e
Bb3MOXHO CamMO C MOMOLITA Ha CTaHAapTU3MpaHW, crneuuanHn 3awmTHU
YCTPOWCTBA, KOWTO ca HeobXoaMMW 3a eNnMMUHMPaHe Ha BIMSHWETO Ha
enekTpoMarHuTHUTE noneta. Bbnpekn Ye 3aBapbyHaTa MallvHa € nNpoekTupaHa
Taka, Ye eneKkTpoOMarHUTHUTE eMUCUN Oa ca Bb3MOXHO HaW-HUCKU, TA MOXe Aa
reHepupa enekTpoMarHUTHW CMYLLEEHWS, KOUTO MoraT Aa MoBnusiAT Ha pabotata
Ha KOMMIOTPU U KOMMIOTBPHO ynpasrnsBaHo o6opyaBaHe, 06opyaBaHe Ha CMCTEMU
3a GesonacHocT, u3MepBaTenHo obopydBaHe,  PaAVOKOMYHUKALMOHHO
obopynBaHe, paanoynpasnsieMo o6opyaBaHe U Ap. YCTPOWCTBOTO € NPOeKTUpaHo
[a ce n3nonsea v oT nobutenu.

HepaspelueHnte npomMeHu B MexaHW4HaTa, eneKkTpuyeckata Mnu enekTpoHHaTta
CTPYKTypa, BCSKakBM MoAMUKaLmMn unm onepauuv no noaapbkka, KOUTO He ca
onvcaHn B pbKOBOACTBOTO 3a eKCnroatauums, ce cuutaT 3a He3akoHHU 1 BOAST A0
oTnajaHe Ha rapaHLMOHHUTE NpaBa 1 n3fageHaTa Aeknapauusi 3a CboTBETCTBUE.
HenpasunHaTta ynotpeba wnu ynoTtpebata, KOATO He € B CbOTBETCTBUE C
npenopbKUTe U MHCTPYKUMUTE B PBLKOBOACTBOTO 3a ekcrinoartauus, we Aoseae Ao
He3abaBHa 3aryba Ha rapaHLMOHHUTE npaBa.

3aBapbyHaTa MallMHa MOXe [Ja normpeyM Ha pabotata Ha KOMMOTPU U
KOMMIOTBPHO  ynpaensBaHo obopyaBaHe, obopyaBaHe 3a cucTemMu  3a
6e3onacHoCT, n3amepBaTenHo obopyaBaHe, paAMoKOMYHUKaLMOHHO obopyaBaHe,
pagvioynpaensiemo obopyaBaHe W Ap. YBepeTe ce, Ye MHCTanMpaHeTo Ha
3aBapbyHUs anapaT HAMa fda [JoBede A0 HenpasBunHa paboTta Ha Aapyro
obopyaBaHe.

3abpaHeHo e ga ce paboTv B MHOroO npailHa unu 3anpaweHa cpega (ocobeHo
MeTanHu yactuum). CteneHute Ha 3aMmbpcsaBaHe ca onpegeneHn B EN 60974-1.
KayectBoTO Ha paboTHata cpepa TpsibBa ga Obae rapaHTMpaHo, Tb KaTo
HecnasBaHeTo My MOXe Ja [oBeAe A0 noBpeaa Ha obopyaBaHeTo (3a cTeneHuTe
Ha 3ambpcsiBaHe Ha o6opyaABaHETO BWXTE AOMbIHWTENHaTa MWHdOPMauus.
MoctaBeTe 3aBapbyHMsi anapaT B MOMelleHVWe CbC cBoboAHa LMpKynauus Ha
Bb3ayxa U PyHKUMOHMPaLLA acnupaLuuoHHa cucTemMa.

[onyctumaTa cTeneH Ha 3aMbpcsiBaHe Ha cpefaTta, B KOSITO Moxe fga paboTtu
obopyasaHeTo, e H1BO 3 (BX. rmasa 13 - [lonbnHuTenHa nHgopmaums).
PaboTtHaTa 30Ha Ha 3aBapbyHaTa MalwvHa Tpsbea ga 6bae nsbpara Taka, ve aa
He e B 6nu3ocT Ao:

- KOMMIOTBbPHU Kabenu

- TenedoHHM kabenu

- HAycTpManHu kabenw 3a ynpasneHuve.

MpenopbyBa ce xopaTa, KOUTO M3NON3BaT NIMYHWN MEAULIMHCKM YCTPOMCTBA, KaTo
nencMenkbpu, CIyxoBW anapatu v Ap., Aa Ce KOHCYNTupaT € nekap npegu aa
13nonasar 3aBapbyHMA anapar.

He paboTtete cbCc 3aBapbyHaTa MawwuHa npu Temnepatypu Hag 40°C. He
npetoBapBsaiTe 3aBapbyHaTa MawwuHa. Cnassaiite onpeaeneHnsi paboTeH LnKb
(koedpuumeHT X) Nnpu 3aganeHust 3aBapbyeH TOK.

Tabnuua ¢ HacTpoWik1Te 1 paboTHUS LMKBN Ce HaMupa Ha 3adHus
naHen Ha ycTponcTBoTo. JlereHaa:

X - PaboTeH umkbn |12 - HomvHaneH 3aBapbyeH Tok U2 - HanpexeHue
Ha ToBapa

Mpvema ce, Ye BpeMETO 3a NbeH paboTeH Lnkbn e 10 MUH.

6. TexHn4eckn paHHU

Mogen Ha nHBepTopHa 3aBapbyHa MaluMHa DESMi151M
3axpaHBalLo HamnpexeHue 230V ~ 50 Hz
MakcumaneH MIG/MAG 3aBapbyeH Tok 120 A
MakcvmaneH Tok Ha 3aBapsisaHe TIG 120 A
MakcumaneH 3aBapbyeH Tok MMA 115 A
[lnanasoH Ha perynvpaHe Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe 10-120A
OxnaxpaHe BEHTUNaTop
Terno Skg
CT1eneH Ha 3awmTa IP21S
EcbekTMBHOCT Ha M3TOYHMKA 85%
MoLHOCT Ha npaseH xof4 100

DyHKUMA 3a ABrOBO 3aBapsiBaHe CbC camonornbluawa ce TonunHa Ten (Ne 114
cbrnacHo EN ISO 4063), dyHkums 3a MU 3aBapsiBaHe ¢ MHepTeH rasoB WmT (Ne
131 cbrnacHo EN ISO 4063), dpyHkumns 3a MAG 3aBapsiBaHe C akTUBEH ra3oB LUT
(Ne 135 cbrnacHo EN ISO 4063)

[nameTbp Ha 3aBapbyHaTa Ten 0,8 mm 3a o6ukHoBeHa Ten 1 0,9 3a camosalumTHa
Ten.

DyHkUMA 3a 3aBapsBaHe TIG ( Ne 141 cbrnacHo EN ISO 4063)

[vnameTbp Ha HeTonsWwmMTe ce enekTpoaum - 1,6 mm, 2 mm u 2, 4 mm

[bknHa Ha MakcMMarnHus HeTonsAL, ce enekTpog - 170 mm

MakcumanHusT 3aBapbyeH TOK Moxe pfa Obae nocTurHat camo  Korato
erneKkTpuyeckata Mpexa Ocurypsisa MbfeH KanauuTeT Ha Toka. 3aBapbyHUST
anapart U31ckBa CBbp3BaHe KbM eNneKTpuyecka Mpexa ¢ HOMUHanHa ctoiHocT 230
V. YabmkuTenHute kabenu ¢ Manko ceveHvie BOAST A0 3HAYUTENHO HaMansBaHe
Ha NpOU3BOAUTENHOCTTa Ha 3aBapbyHUs anapat. 3aBapbyYHUST anapat e
NpoeKkTUpaH fa ce 3axpaHBa OT 3axpaHBaly, 6ok ¢ HoMmuHanHa molHoct 10 kVA.
M3non3BaHeTo Ha MO-HWUCKU MOLLHOCTM MpaBu HEBB3MOXHO W3MOM3BaHETO Ha
3aBapbyHKA anapaT B Lienusa AnanasoH Ha HacTpoiika Ha Toka.

DyHkuma 3a MMA 3aBapsBaHe (Ne 111 cernacHo EN ISO 4063)

MakcmMmaneH guameTbp Ha NOKPUTUSA enekTpog - 2,5 mm

7. noproToBKa 3a pa6oTta

B komnnekta Ha uHBepTOpHMS 3aBapbyeH anapaT mogen DESMi151M ca
BKkItoueHu: dukcmpaH MIG/MAG kaben, kaben 3a TOK Ha ekpaHupaH enekTpoaeH
abpxay 3a MMA 3aBapsiBaHe v o6l 3a3emuTeneH kaben 3a u3nonssaHe c ABaTa
MeToAa Ha 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHMAT anapart Tpsibea Aa 6bae noctaBeH Ha Jobpe ocBeTeHO MsACTo 6e3
poctbn Ao Bnara. Mpeau aa 3anovHeTe pabota CbC 3aBapbyHUst anapar,
npoBepeTe CbCTOSHWETO Ha 3axpaHBalms kaben, 3aBapbyHWTE MPOBOAHMLIM,
Obpxava 3a enekrpog u ckobarta 3a matepuarn. He paboTeTe ¢ noBpeaeHu Takma.
3ameHeTe noBpeneHuTe c TakvBa 6e3 gedektu. Mo BpemMe Ha 3aBapsiBaHETO
TOKOBUTE Kabenu reHepvpaTt CUMHO enekTpoMarHuTHo nomne. 3a Ja Hamanute
eN1eKTPOMarHUTHOTO U3MTbYBaHe, MM pa3nonoxeTe 61130 eavH 4O ApYr.
MouncteTe maTepuana, KOWTO Le ce 3aBapsiBa, TaMm, KbAETO Lie ce 3aBapsiBa, 1
Tam, KbAETO Lle Ce MOHTMpa YCTPOWCTBOTO 3a MpuUTUCKaHe Ha MaTepuana.
OtcTpaHeTe pwxaaTa, 6oaTa, naka v Apyry nogobHW 3amMbpcsiBaHUsi ¢ TeneHa
YyeTka, LWKypKa WM XUMWYECKM upe3 obeamacnsiBaHe. [louncTBaHeTo Ha
KOMMOHEHTWUTE, KOWUTO Lle Ce 3aBapsiBaT pbyHO, TpsiGBa [a ce M3BbpLIBA Ha
WMpUHa oT npubnuauTenHo 25 mm. MoyncTBaHETO Ha 3aBapsiBaHUsi Matepuan
TpsbBa fa ce U3BbPLUBA MHOTO BHUMATENHO, HE3aBMCUMMO OT U3MON3BaHUs MeTOA
Ha 3aBapsiBaHe.

He 6nokupaiiTe BeHTWNAaUMOHHWTE OTBOPM Ha 3aBapbyHaTa MalwwuHa. He
nokpuBanTe 3aBapbyHaTa MalwuHa. AKO e HeoGxogumo fAa ce npeanasu
3aBapbyHaTa MalliuHa, Hanpumep oT AbXA, TpsGBa Aa ce ocurypu Yagbp unu
HaBec. MoToKbT Ha oxnaxaalwms Bb3ayx Tpsabsa Aa e cBoboaeH.

8. Bpb3Ka ¢ Mpexara

Mpean pa ceBbpxeTe 3aBapbyHMS anapaT 3a NbpPBM MbT, Ce yBepeTe, ye
3axpaHBaLLOTO HampeXeHne CbOTBETCTBA Ha CTOMHOCTTA, MOCOYeHa Ha
Tabenkara.

3axpaHBaHeTO Ha 3aBapbyHUs anapaT TpsbBa Aa ce oCbLLeCcTBABa C MeaeH kaben
C MUHMManHoO ceyeHne 3 x 2,5 mm 2, aa ce Boau oT npeanasuten 16 A (Hanp.
YyCTPOWCTBO 3a 3awmuta OoT cBpbxTok OT cepus S300 (C)) n pa oTroBaps Ha
npasunata 3a 6esonacHocT npu ynotpeba (3aAbimKUTENHO e Aa ce M3nonssa
3awmTeH NpoBoAHWK). He cBbp3BariTe 1 He u3nonasanTe 3aBapbyHUS anapart, ako
3axpaHBallaTa Mpexa HsaMa 3aLMTeH NPOBOAHUK.

Enektpuyeckata uHcTanauus Tpsiba ga 6bae M3BbplUEeHa OT KBanuduumpaH
enekTpoTexHuk. KoraTo wusnonsearte yabrKWTENW, M3nonssanTe yabrxuTen,
noaxoasiy 3a HOMWMHaNHOTO HaToBapBaHe U CHabdeH CbC 3alUMTEH MPOBOAHMK.
PasnonoxeTe enektpuueckusi kaben Taka, Ye Aa He e W3NOXEH Ha psizaHe,
n3rapsiHe wnu TomeHe No Bpeme Ha paboTa. He wusnonssaiTe noBpeaeHu
yabmkutenu. He gbpnaiite 3axpaHBalums kaben, korato usBaxaaTte Liencena ot
KOHTakTa. 3aBapbyHusT anapaT DESMi151M e npoektupaH pa pabotu c
reHepartop 10 kVA.

9. BknoyBaHe Ha YCTPOMCTBOTO
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YBepeTe ce, Yye 3axpaHBallaTa Mpexa e CHabaeHa CbC 3alUTEH MPOBOAHWK.
M3nonsBaiite TpUNpoBoAeH YALIDKUTEN CbC 3aLUMTEH NPOBOAHUK, CbC CeYeHwue,
NoAXOAALLO 38 HOMUHAIHUA ToBap.

YBepeTe ce, 4ye GYyTOHLT Ha NpeBkOYBaTENs € B MonoxeHve "VsknioveHo"
(o603HauveHo ¢ OFF unu O - cur. B). HanpexeHneTo ce BknioyBa, kato ce 3aBbpTu
6yTOHBT 3a npeBkntoyBaHe B nonoxeHne ON (MapkupaHo ON unu | - cour. B).
KomnnekTbT 3a 3aBapsiBaHe BKMOYBA 3a3eMuTeNeH NPOBOAHMK (061 3a MeToauTe
Ha 3aBapsBaHe MIG/MAG, MMA n TIG) n nokpuT enekTpogeH TOKOB NPOBOAHWK 3a
3aBapsiBaHe MMA 1 NOCTOSIHHO MOHTUPaH TOKoB NpoBoAHK MIG/MAG.

MoaroToBka 3a 3aBapsiBaHe ¢ HeKOHCyMupyemu enektpoam (TIG)

3a pa apantupaTte 3aBapbyHUs anapaT 3a 3aBapsiBaHe ¢ TIG, e Heobxoaumo aa
ce cHabauTe ¢ noaxoasy kaben 3a 3aBapsiBaHe Mo TO3u MeToz, Hanpumep kaben
TIH DESTiO10 oT TbproBckata ocepta Ha Dedra. Morat ga ce uanonseaT u
nogobHn kabenu Ha Apyru npousBoauTenu, obopyaBaHW C OTAENEH rasoB U
enekTpuyecku kaben ¢ koHektop DKJ 10-25 mm, npurogeHmn 3a 3aBapsiBaHe TIG
LIFT. TakbB kaben He e BkIOYEH B OCHOBHOTO 3aBapbyHO obopyaBaHe. Crnobete
He3ananBalius ce enekTpoaeH kaben 3a TOK CbMMAcHO WHCTpyKuuuTe,
npegocTtaBeHn ¢ kabena. 3a kabena DESTIO10 oTBuiiTe KbcaTa Kanadka Ha
Obpxaya Ha enektpoaute. M3BageTe uaHrata Ha enektpopa. W3Bepete
OvameTbpa Ha LaHraTta (pasMepbT e TpaiiHO 0TOernsidaaH BbpXy LiaHrata) crnopes,
OvMameTbpa Ha enekTpopa, KOWTO LWe ce u3nonaea. lNnb3HeTe enektpoda B
runsarta, crnef KoeTo Nib3HeTe rWnaata C enekTpoda B Abpxada. VsBagete
Abnrata kanadka Ha eflekKTpoaa OT OnakoBKaTa W st 3aBUITE BbpXy Abpxkauya.
YBepeTe ce, Ye €enekTpoAbT CTbpYM Ha OKOMO 5 mm oOT Abpxaya.
MpenopbunTenHO € Aa HaTouNTe enekTpoaa npeam ynotpeba. Tosa we nogobpu
KMBOTa Ha enekTpoda, KayecTBOTO Ha Abrata U KayecTBOTO Ha 3aBapbuHuUs
npouec. CBbpxeTe crinobeHns TOKOB NPOBOAHMK KbM 3aBapbYHMA anapar, KaTo ro
3aBMeTe B THE30TO 3@ CBbP3BAHE Ha OTPULLATENHMS MOMOC, U CBbPXETE BEHTUNA
(BTOPMS TbHBK MPOBOAHMK) KbM peryrnatopa Ha LUunuHAbpa W ro 3aTerHete C
rankara.

[azoBaTa 6yTunka, perynatopbT M MapKyybT 3a HansiraHe Ha rada He ca BKIOYeHN
B 3aBapbyHusi anapaT. 3aganTe XenaHoTO HansraHe Ha 3aluTHUS ra3 Ha
perynartopa B OyTunkara, kaTo oT4yeTeTe CTOMHOCTTa OT MaHOMeTbpa.

BknioueTe 3aBapbyHMs anapaTt C MoMoLiTa Ha NpeBkMoyBaTens Ha ropba Ha
MalumHaTa.

Ha KOoHTponHus naHen Ha 3aBapbyHaTa MallMHa 3aBbpTeTe MNpeBKIoYBaTens 3a
pexxuma Ha paboTa B nonoxeHue, obosHayeHo kato TIG LIFT meTop.

3apaiite kenaHusi pexum Ha pabota 3a Metoga TIG ¢ nomowTa Ha
npeBknoYBaTenuTe 3a pexumun. Tosa wWwe 6be curHanMampaHo oT cBeToamoaa ¢
Hagnuc TIG, pa3nonoxeH A0 NpeBknoyBaTens.

Cnepn kaTo BCUYKWM CTOWHOCTU ca 3ajafeHu, 3aBapsiBaHETO MOXe [a 3amnouHe.
3ananBaHeTo Ha Abrata ce MocTura Ypes AoONupaHe Ha Kpas Ha enekTpoga Ao
3aBapsiBaHusi MaTepuan. Cries kaTo Abrata ce 3ananu, enekTpoabT TpsibBa Aa ce
oTAaneyu, 3a Aa ce NpefoTBpaTW 3anenBaHeTo My.

B cnyvaii Ha TBbpAe WHTEH3VWBHa W NpoAbIkMTENHa paboTa, He3aBUCMMO OT
MeToda Ha 3aBapsiBaHe MIG/MAG, MMA wunu TIG, ce akTuBupa cuctemara 3a
3awmTa. ToBa ce curHanuaupa oT Avona 3a 3aAelcTBaHe Ha TepMUYHaTa 3almTa
(dour. AnT). BeHTnatopbT 3a 3aBapsiBaHe NpoabiikaBa Aa pabotu ¢ oxnaxgaHe
Ha KOHTponuWTe Ha Bepurata 3a 3aBapsiBaHe. Criep onpeneneHo Bpeme, B
3aBMCMMOCT OT TemnepaTypata Ha OKonHaTta cpega, [AvogbT —yracea.
3aBapsiBaHETO MOXe [ia NPOABIKM.

MogrotoBka 3a MIG/MAG 3aBapsiBaHe

MawuHata MIG/MAG e o6GopyaBaHa C TenonoaaBallo YCTPOWCTBO, YUSTO
dyHKUMS e [da nodaBa HempekbCHAaTO MNPOBOAHMKA Ype3 [IbBKaBa Ten.
3axpaHBaLLoTO YCTPONCTBO CE CbCTOU OT

- 3aABWXBaLL, ABUraTen

- ponka 3a 3afBukBaHe Ha Ten

- TeneHa makapa

[lBuratenat 3afgBuKBa ponkuTe 3a noaaBaHe Ha Ten ype3 npefaska. Ponkata
MOXe Aa ce pasnuyasa no gopmata Ha xneba, B KOUTO Ce ABUXU NPOBOAHUKLT.
HenpaBunHust nsbop Ha pasmepa Ha xneba cnpsMo AnameTbpa Ha TenTa, KakTo
1 Ha HaTuCKa Ha Bansika, MoXe Ja [oBeAe A0 HenpasunHa paboTta Ha cuctemata
3a nopgasaHe, Hanp. Aedopmaumns Ha TenTa - ako HaTUCKLT Ha TenTa e TBbpAe
ronsiv, obpa3dyBaHe Ha OrbBaHE Ha TenTa - HENPAaBWIEH Bansik U TBbPAE BUCOK
HaTUCK Ha TenTa, NMnca Ha Xof Ha TenTa - KNMUMHBT Ha xneba e TBbpae ronsam
cnpsiMo AvaMeTbpa Ha TenTa.

AKko 3aaBuXKBallaTa ponka ce nnb3ra No NPOBOAHUKA, TOBa O3HavaBa, Yye
HansAraHeTo e TBbpPAEe HUCKO. Ako Ten ce Gnompa B GpOHHTa wnn ce
npeKkbCHe OT Basisika, ToBa O3Ha4yaBa, 4Ye HansiraHeTo € TBbpAe BUCOKO.

Ako 3aBapsiBaTe ¢ npaxoobpasHa Ten, He 3abpassaiiTe, Ye TpsibBa Aa noaroTeute
MaluMHaTa 3a TOBa, KaTo MPOMEHUTE MONSIPHOCTTA Ha U3XOAHOTO HampexXeHue Ha
oTpuuaTenHa (NPoBOAHWUKLT Ha 3aBapbyHaTa pbkoxBaTka TpsibBa fa ce CBbpxe
KbM OTpuLaTEnHaTa knema, a 3a3eMUTENHUSAT NMPOBOAHMK - KbM MONoXUTENHaTa
krnema).

Mpepawn 3anouBaHe Ha paboTa ce yBepeTe, Ye 3aABVKBALLATA PONKa € HacTpoeHa
Ha NpaBWUNHUS AMaMeTbp U TUN 3aBapbyHa Ten.

MocTaBsiHe Ha NPoBoAHMKA

OTcTpaHeTe perynupoBkaTta 3a NpUTUCKaHe Ha TenTta, BbpXy KOSITO € MOHTMpaHa
npuTUckallaTta porka.

- MoctaBeTe bapabaHa Taka, Ye NPOBOAHVKBT Aa ce nogasa oTAoNy.

- MpekbCHETe Hayarnoto Ha Tenta noA brbn 45 rpagyca c nomowTa Ha
CTPaHUYHUTE KneLyn

- BKapaliTe TenTa B yCTPOWCTBOTO 3a NoAaBaHe Ha Ten

- BKapaliTe NpoBOAHMKA BbB BOAAYA 3@ NPOBOAHMLIM,

- HaTUCHEeTe NPOBOJHMKA, AOKATO Ce M3MbKHE OT rHe3d0To 3a 3aBapbyHus kaben.
- MNocTaBeTe npuUTUCKaLLWs Bansik U ynpaxHeTe HaTUCK, KaTo ro HacTpouTe Taka,
Ye BansKbLT Aa paboTu ¢ Manko CbnpoTuBNEHe,

- 3aBWiiTe 3aBapbyHUS kaben B rHe30TO,

- HaTucHete npeskniouBaTens Ha 3aBapbuHus kaben, AOKAaTO NPOBOAHUKBLT ce
M3XBBHPIN. MPOBOAHUKLT CE U3XBBLPIIS.

- Hactpoiite pexuma Ha pabota B 3aBMCMMOCT OT TOBa Janu CTe NocTaBuUnn
06VMKHOBEH NpPOBOAHWMK - HacTpowika GAS (ras), wnuM npoBOAHWMK 3a
caMOKOHCcyMauust - HacTporika FLUX (nnaBHo).
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- 3apanTe HacTpoKkaTa Ha CKOPOCTTa Ha MPOBOAHMKA Ha "Synergic", ako nckate
CKOpPOCTTa Aa ce 3agaBa aBToOMaTUYHO, unu Ha "Manual", ako nckate ga 3agagete
CKOpOCTTa PbYHO C MOMoLLTa Ha konye 1 (cur. A).

MoaroTtoBka 3a 3aBapsiBaHe ¢ NOKpUT enekTpoa (MMA)

CebpkeTe kabenuTe 3a 3aBapsiBaHe KbM 3aBapbyHaTa MallvHa B CbOTBETCTBUE C
NnonsipHOCTTa, nMpenopbYaHa OT MPOU3BOAUTENS Ha enekTpoda W nocoyeHa Ha
onakoBkaTa.

Mpumep 3a NONSIPHOCT Ha CBBP3BaHETO; enekTpos, 0603HaveH Ha onakoBkaTta DC
(-) MOCTOsIHEH TOK, MOMSIPHOCT ( - ), CBbPXETe TOKOBUTE MPOBOAHWULM, KAKTO
cnepga:

1. 3aBapbyeH kaben, nojaBall TOK KbM eNekTPOAHUS Abpxad - MbXHEeTe Kpas Ha
kabena B rHe3n0To, 0603HaAYEHO C ( - ), U rO 3aBbpTeTe HAASCHO, AOKONKOTO MOXe
[a ce U3ObPXU.

Kaben 3a 3aBapsiBaHe, 3a3emsiBaHe - MbxHeTe kpasi Ha kabena B rHe3goTo C
Hagnuc ( + ) 1 ro 3aBbpTeTE HAASACHO, AOKONKOTO € Bb3MOXHO.

MocTaBeTe enekTpoaa B Abpxkaya U NpUTUCHeTe ApyraTa Xula KbM 3aBapsiBaHust
maTtepuan. MaTepmanbT B 30HaTa Ha 3akpenBaHe Ha ckobaTta Tpsibea ga e 6e3
pbxaa, 6os unu nak. Toykata Ha NpUTUCKaHe Ha ckobaTa KbM MaTepuana Tpsioea
na 6bae Bb3MOXHO Hal-6nm3o Ao 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe, HO Ha pa3CcTosiHWeE,
KOETO He yBpexza NpoBOAHWKA Ha 3aBapsiBaHUst MaTepuar.

Ako e HeobxoduMMmo [fa ce 3aBapsiBa Ha MSICTO, OTAanie4yeHo OT M3TOYHUKA Ha
3axpaHBaHe, M MOpagu Bb3MOXHWUS 3HAUUTENEH chag Ha HanpexeHnetTo B
3axpaHBaluus kaben, Tpsabea Aa ce U3nonaeaT yaobMKUTENHN kabenn cbe ceveHne
Ha NpoBOAHMKA, No-ronsmo oT 2,5 mm kwdr. YabmkutenHusaTt kaben Tpsiéea aa
6bae cHabaeH CbC 3aLUMTEH NPOBOAHMK.

Ha KOHTpOonHWs NnaHen Ha 3aBapbyHaTa MaluvHa “Mma NpeBknoYBaTen 3a pexvma
Ha 3aBapsiBaHe. [pemecTeTe npeBknoyBaTens B nonoxeHve MMA. ToBa we 6bae
curHanuaupaHo OT  cBetoauMon C  Hagnuc  MMA,  pasnonoxeH Ao
npeBknoyBaTens.Ha KOHTPONHMS MaHen uMMa W KOMYe 3a HacTpolka Ha
3aBapbYHUSA TOK C Aucnnen. 3aBapbYHUST TOK € eduH OT OCHOBHWUTE napameTpu
3a pabota c nokpuTu enekTpoau. 3a da 3ajapeTe XenmaHus TOK, HaTcHeTe
KOMYETO 3a HAacTpouka, crnea kaTo 3agafeTte pexuMa Ha pabota MMA, cnep koeto
n3bepeTe xernaHaTa CTOWHOCT Ha TOka 3a 3aBapsiBaHe W HaTUCHETe OTHOBO
konyeTo. CTOMHOCTTa Ha 3aBapbyHus TOK LWe 6bae 3anameTeHa.

10. u3anonsBaHe Ha yCTPOUCTBOTO

MIG / MAG 3aBapsiBaHe

MmeTto Ha MUT/MAI 3aBapsiBaHEeTO C KOHCYyMaTVBHU €NeKTpoau uaea oT Buaa Ha
3awmTHUA ra3. B cnyyaa Ha MAG (Metal Active Gas) sawuTtHuUTe, peakTUBHU
rasose ca (CO2) u rasosu cmecu (CO2+Ar, CO2+Ar+02). Mpu MIG (Metal Inert
Gas) ce n3non3BaT MHEPTHM 3alUWTHW rasose, kaTto Ar-argon, He-hel n cmecun ot
Tesn rasose. [a3bT TpsbBa fa ce n3bepe B 3aBUCMMOCT OT MaTepuana, KomTo Lie
ce 3aBapsiBa, U MeTofa Ha 3aBapsiBaHe (BX. [lombnHuTenHa nHdopmaums).Ton
BMUsie BbPXy 3aBapbyHaTta Abra, NoAaBaHETO Ha pPa3ToneHus crnowealy meTan,
ObnboynHaTa Ha CTonsiBaHe M XMMWYECKUs CbCTaB Ha 3aBapbuHus wes. U npu
[BaTa MeToAa Ha 3aBapsiBaHe KOHCYMUpaLLMAT enekTpos Moxe Aa 6bae TBbpAa
Ten wnu npaxooGpasHa Ten. TenTa ce nojaBa MeXaHWYHO B 3aBapbyHOTO
npucnocobnexHne ¢ noMmoLuta Ha nodasarten. BbpxbT Ha TenTa ce M3nnb3Ba OT
atosarta 1 ce CTONsiBa B HaXeXeHa Abra, obpasysaiikv 6aceiiH OoT TeyeH meTarn.
ONTMManHoOTO yBENWYEHVWE Ha 3aBapbyYHWS TOK 3aBMCKM OT ernekTpogHaTta Ten,
AvameTbpa Ha enekTpoaHaTa Ten, BUAa Ha rasa, MHOYKTMBHOCTTA Ha 3aBapbyHaTa
Bepura.

Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe MOXeM fa pasnuuum 3 BUaa 3aBapbyHu Abru:

1. KbCO CbeMHEHUe - xapakTepuaupa ce ¢ PUHU Kanuuuu, TEYHUAT MeTan oT
TenTa NpeMuHaBa B 3aBapbyHaTa BaHa B Pe3yntaT Ha KOHTaKTa Mexay

Ha KankaTa B 3aBapbyHusi 6aceiiH. TeyHUSIT meTan ce ABWXU CBOGOAHO Mof
dopmata Ha kanku. [pu To3W TUN 3aBapsiBaHe ce nomnyyaBaT Marnkv NPBbCKU U
npaBuIiHO oGpasyBaHe Ha 3aBapbYHUs LIEB W afekBaTHO cnueaHe. MNpenopbysa
ce fa ce 3aBapsiBaT maTepuanu ¢ gebenuHa 1,5-3 MM 1 guameTbp Ha TenTa
0,8-1,2 mm 2 lNpexop - xapakTepuavpa ce C NPeMUHaBaHETO Ha TeyeH meTan oT
TenTa kbM 3aBapbyHaTa BaHa B cMeceHa opma (kanku u npbeku). 3aBapsisante
no To3u MeTop Npuv 3aBapsiBaHe Ha maTepuanu ¢ gebenvHa 3-6 mm. Heobxoanmo
e fa ce 3aaaje Mno-ronsiM Tok.

3. 6e3 KbCO CbeauHEHWe - xapakTepusupa ce C NpeHacsHe Ha MbIHWUTenNeH
mMaTepuan nog opmaTta Ha Marnku Kanuuum npes enekTpuyeckata avra, 6e3 ga ce
NpeansBUKBaT KbCW CbeauHeHus. [Mpy To3n MeToa bMHUTE Kanymum ce 3anensat
3a 3aBapsiBAHWTE YacTW B TOKOBUS HAKPaWHUK U 3aBapbyHUs nuctoneT. Mo To3u
MeToA Morart Aa ce 3aBapsiBaT aebenu getannu.

MawuHata 3a 3aBapsiBaHe MO3BONsIBAa CKOpOCTTa Ha noAaBaHe Ha
3aBapb4HUA Ten Aa ce HacTpoBa aBTOMaTUYHO B 3aBUCMMOCT OT TeKyluaTa
HacTpouka. 3a Ta3u uen m3bepeTe HacTpowkata "Synergic" Ha npegHus
naHen 3a metoaa MIG/MAG.

B Hsikou criyyaun e npenopbyuTenHO Aa ce n3bepe pbYHO NoAXOAsLaTa CKOpocT
Ha nofjaBaHe Ha TenTa. B To3n cnyyai n3bepete HacTporikata "Manual” (Pb4HO)
Ha NpefHWs NaHen u 3afjaiTe CKOPOCTTa Ha NPOBOAHWKA C MoOMoLUTa Ha konde 1
(dour. A)

TIG 3aBapsiBaHe

Mpn TO3M MeToa Ha 3aBapsiBaHe ce M3MNon3BaT HeTonMMU BondpamMoBum
eneKTPOAU, KOUTO Ce 3aBapsiBaT B LUWUT OT MHEPTHU ra3oBe, KaTo aproH Unu Xenuin.
M3TOYHWKBT Ha TONMMUHA NPY TO3W METOA € enekTpuyecka Abra, KOSTo ce pasnarnsa
Mexay HETONMM enekTpos, 3akpeneH B Abpxay, 1 obpaboTBaHusa getain. Masos
noToK, MoAaBaH OT LUUMWHABP (aproH UMM Xenwuin) B Abpxaya Ha enekTpoAa,
HaBn13a B 30HaTa Ha Abrata, kaTo no TO3W HauvH Npeanasea Bbpxa Ha enekTpoaa
n 6GacellHa Ha pa3TonmeHWsi meTan OT KWUCopoAa UM asoTa OT Bb3gyxa.
3aBapsiBaHeTO MO TO3M METOA MOXe [Ja Ce M3BbPLUM Ype3 PbYHO nojaBaHe Ha
NbNHEeXHUs MeTan (Ten) unu 3aBapsisaHe 6e3 gobaBsiHe Ha NbnHex. Tpsabea Aa
ce ot6enexu, Ye npu TIG 3aBapsiBaHe e Heo6xoANMO Aa ce 3aBapsiBa Ha 3aKpUToO,
Tbil KaTo 3alUMTHUAT ra3, fMopaBaH OT razoBata OyTwnka KbM 30HaTa Ha
3aBapsiBaHe, € MHOro YyBCTBUTENEH KbM NOPUBM Ha Bb3ayxa. He ce paspeluaBa
3aBapsiBaHe B TeuyeHus. B nomelyeHveTo 3a 3aBapsiBaHe He TpsibBa ga uma
Bb3AYWHN CTpyn u Tpabea fga uma [obpe dyHKUMOHMpalla cuctema 3a
M3CMYyKBaHe.



TIG 3aBapsiBaHeTo e npubnusutenHo. 3aBapsisaHeTo ¢ TIG e okono 2 nbTu no-
6aBHO OT 3aBapsiBaHeTo ¢ MMA, HO Ka4eCcTBOTO Ha 3aBapbYHUS LLEB € 3HA4YUTENTHO
no-gobpo. TIG 3aBapsiBaHETO NO3BONSIBA 3aBapsiBaHE Ha TbHKM JeTainu C
nebenvHa 4o 1 MM, KoeTo He e Bb3MoXxHO nNpu MMA 3aBapsiBaHe.

Mpeawn 3anoyBaHe Ha paboTa e 3aAbMKUTENHO Aa Ce U3MbIHAT BCUYKW CTBIKY,
onwucaHu no-paHo. OcobeHo BHMMaHWe TpsibBa fa ce 06bpHe Ha BCUYKN efleMeHTH,
cBbp3aHM ¢ Ge3onacHOCTTa Ha TpyAa M noparoToBkaTa Ha pabGoTHata 3oHa,
MoYMCTBaHETO Ha MaTepuana, KOWTO e ce 3aBapsiBa, W MOArotoBkata Ha
obopyasaHeTo, KkoeTo Lie ce u3nonaea. MogroteBeTe kabena Ha AbpXKaya Ha
enekTpoauTe, KaTto ro crnobute, kakTo e onucaHo no-rope. CBbpxeTe
Hesananeawmsa ce kaben Ha enekTpogHWA AbpXay u kabena 3a npuTuckaHe Ha
mMaTtepuana KbM 3aBapbyHaTa MawwuHa ("-" kaben Ha enekTpogHus Abpxad, "+"
kaben 3a npuTUCkaHe Ha MaTepuana) , BKNoYeTe Liencena KbM enekTpuyeckara
Mpexa (OyTOHBT 3a MpeBkMoYBaHe TpsibBa Aa € B MOMoXeHue "u3kno4veHo"),
nocTaBeTe eneKkTPOAHWS AbpKay BbPXy mMaTepuana, KOWTO Lie ce 3aBapsiBa.
MpemecTeTe npeBknoYBaTens 3a pexvmMa Ha pabota B nonoxexue TIG. BknioyeTe
3aBapbyHMsi anapaTt U HacTpoiTe HeobxoaWmusi 3aBapbyeH TOK C KOMYeTo.
OTBUITE ra3oBus knanaH B ApbXKaTta Ha Abpxada Ha KOHCYMUPaHUs enekTpoa, 1
nopanTe ras B 3oHaTa Ha 3aBapsiBaHe. Cned 2-3 cekyHAu cTapTupaiiTe gbrata,
KaTo JonpeTe enekTpoda Ao 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe W NOBAMTHETE enekTpoaa Ha
pascTosiHWe, KOeTo MOo3BONsiBa NOAABbPXAHETO Ha Abrata. Enekrpuyeckarta gbra
BUMHarn ce obpasyBa B 3aBapsiBaHaTa 30Ha. M3BbpllieTe onepauusta no
3aBapsiBaHe, kaTo rnogaeare (Unu He NoaaBaTe) MbIHEeXHUs MaTtepuarn.

B cnyyait Ha TBbpAE MHTEH3MBHa W MPOAbIKWTENHa paboTta, He3aBUCUMO OT
MeToda Ha 3aBapsiBaHe MIG/MAG, MMA wnu TIG, ce aktuBupa cuctemarta 3a
6e3onacHocT. ToBa ce cUrHanuampa ¢ YepBeH CBETOAMOA, KaKTO e MokasaHo Ha
dur. Avnu I'. BeHTunatopbT 3a 3aBapsiBaHe npobinkaBa Aa paboTu ¢ oxnaxaaHe
Ha KOHTpONMUTe Ha BepuraTa 3a 3aBapsiBaHe. Cnepa onpegeneHo Bpeme, B
3aBMCUMOCT OT TemrnepaTypaTa Ha OKofnHaTa cpeAa, CBETOAMOABLT yracea.
3aBapsiBaHETO MOXe Aa NPoAbIHKN

3aBapsaBaHe ¢ nokput enektpop (MMA)

Mpu 3aBapsiBaHe C enekTpoAHa Abra C MOKPWUT enekTpos 3aBapyvKbT Cb3faBa
Abra Mexay Kpasi Ha enekTpoda 1 OCHOBHUSI MeTan Ha feTainna. Tosa e npouec,
npu KOWTO ce Mony4yaBa TpalHO CbeAWHEHWe Ype3 pasTonsBaHe ¢ ToMnMHaTa Ha
Abrata Ha cCbpueBMHaTa Ha enekTpoja W MeTanHuTe KOMMOHEHTU Ha
enektpogHata obBuBka U feTaiina. EnekTpoabT ce npemectBa pbyHO OT
3aBapuuka M ce HacTpoviBa nof onpegeneH brbn.Obpasysa ce 3aBapka. B
3aBMCMMOCT OT BWAa Ha eNeKTpoaa, NOKPUTMETO Ha enekTpoAa Cb3aBa ra3os LWMT
B 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe Mo Bpeme Ha rnpoLieca Ha 3aBapsiBaHe, kaTo s npeanassa
oT atmocpepata. OcBeH ToBa B 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe ce BHACAT Ae30KCUANpaLLm
enemMeHT 1 ce obpasyBa LUNakoB UM,

OcCHOBHUTE NapameTpu Ha 3aBapsBaHETO BKIOYBAT 3aBapbYeH TOK (KOHTPOMMpaH,
3afaBaH OT 3aBapuyyvka C KOMYeTOo 3a HacTpoika Ha TOKa), HanpexeHWe Ha Abrata
(KOHTPONMMpaHO OT 3aBapyuka C Pa3CTOSHWETO MeXAy eneKkTpoda u maTepuana),
CKOpPOCT Ha 3aBapsiBaHe (KOHTponvpaHa OT 3aBapuuka upe3 3abaBsiHe wunu
yCcKOpsiBaHe Ha pPbYHOTO MoAAaBaHe Ha enekTpoaa) v AMameTbp Ha enekTpopa u
HeroBaTta Mo3vLMsi CpsSiMO CbeauHeHueTo. Mopaan Tean NPUYMHKU NPoLEechT Ha
3aBapsiBaHe 3aBUCM [0 TronsiMa CTeneH OT 3HaHWSATa, OnuTa, yMeHusita u
npakTukata Ha 3aBapuuka. [penopbyuTeniHO e 3a no-manko ksanuduumpanu
onepaTopy Aa nNpoBexaaT 3aBapbyHM ONUTY BBPXY M3NWULLHM NapyeTa maTepuan.
Mpeawn 3anoyBaHe Ha paboTa e 3aAbMKUTENHO Ja Ce U3BbpLUAT BCUYKU CTBIKK,
onucaHu no-paHo. OcobeHo BHUMaHWe TpsibBa Aa ce 06bpHe Ha BCUYKY ENEMEHTH,
cBbp3aHM c 6Ge3onacHocTTa Ha Tpyda W MoaroToBkata Ha paboTHaTa 30Ha,
NoYMCTBaHETO Ha MaTepuana, KOWTO e ce 3aBapsiBa, W MNOAroToBkata Ha
obopyaBaHeTo, KOEeTO Lie ce U3MNon3ea.

CBbpXeTe TOKOBUTE MPOBOAHMLM KbM 3aBapbyHaTa MalluMHa B CbOTBETCTBUE C
NonsipHOCTTa, NOCoYeHa OT MPOU3BOAUTENS Ha eNeKTpoAa, MocTaBeTe Liencena B
enekTpuyeckata Mpexa (ByTOHbBT 3a npeBknoyBaHe TpsibBa Ja € B NONoxeHue
"n3knoveHo"), noctTaBeTe NPUCNocobeHNeTo 3a NpUTUCKaHE BbPXY 3aBapsiBaHus!
MaTepwvan, noctaBeTe MOKPWUTUSI enekTpos B npucnocobnexuneto. MNpemecteTte
NpeBKMIOYBaTENsl Ha PeXMMUTEe B FOPHOTO nonoxeHve Ha MMA. Bkniovete
3aBapbyHMsi anapaT M 3ajaiiTe HeobXoAMMUSI 3aBapbyeH TOK C KonyeTo 3a
ynpaeneHue. [punoxeTe 3aBapbyHaTa Abra, Kato Jonpete enekTpoda A0
feTaiina W noBOurHeTe enekTpoAa Ha  pa3cTosiHMe, KOeTo  Mo3BOMsiBa
NoAAbPXAHETO Ha Abrata, UNM KaTto TbpkaTe eriekTpoja B MOBBbPXHOCTTA Ha
petavina. Enektpuuyeckata gbra ce HaHacsi BUHary B 3oHaTa Ha 3aBapsiBaHus
yyacTbk. M3aBbpLueTe onepauusta no 3aeapsisaHe. Crie 3aBapsiBaHe nouvcreTe
3aBapbYHKSA LLEB, KAaTO OTCTPaHWUTE OCTaTbLMTE OT LWNaka ¢ Yyk. He 3aBapsiBanTe
ApYr LWeB BbpXy HEMOYNCTEHA NOBBPXHOCT.

B ponbnHeHue KbM cTaHdapTHUTE 0003HAYeHWs1 CblLUECTBYBaT U COGCTBEHU
o6o3HaveHnst Ha npousBoauTenuTe Ha enektpoau. lNMokpuTuTe enekTpoau 3a
PBYHO eNeKTPOABIOBO 3aBapsiBaHe ChLLO Ce KnacuduumpaTt B CbOTBETCTBME CbC
CTaH4apTUTe B 3aBMCMMOCT OT LiefiTa Ha 3aBapsiBaHeTO 3a onpeferieHn Mapku
ctomaHa: EN 757 3a BucokosikocTHu ctomanu, EN 1599 3a Tonnoycrtonumsu
ctomaHu, EN 1600 3a Hepbxaaemu 1 TOMNoyCTOMYMBU CTOMaHW.

DESMi151M moxe fa ce U3nonssa C HanuM4yHW B TbproBckata Mpexa enekTpoam ¢
MOKPUTWE OT PasfMyHW NPOU3BOAUTENM.

He TpsibBa Aa ce npesulaBaT NpenopbYUTENHATE U AONYCTUMUTE AMaMeTpU Ha
enekTpoaute n TpsibBa Aa ce usbepe NpaBUNMHUSAT AMaMETbP Ha enekTpopa 3a
onTumanHa cdopma Ha 3aBapbyHus LWeB. BaxHO e cblyo Taka ga ce ocurypu
npaBuneH n3bop Ha NOKPUTUE, T.€. Ha TUNa eNeKTPoA 3a MaTepuana, KouTo Le ce
3aBapsiBa, 1 TMNa 3aBapka.noaapbxka

Biezace czynnosci obstugowe prowadzi¢ nalezy przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowa¢ czy przewody
pradowe 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, szczegodlnie po zakonczeniu pracy oczyszcza¢ wloty powietrza
wentylatora chtodzgcego uktady spawarki. Czynnos$¢ ta najlepiej wykonywac przy
pomocy sprezonego powietrza.

Utrzymywaé w czysto$ci oba uchwyty przewodéw pradowych. Utrzymywaé
spawarke czysta i nie zanieczyszczong. Spawarke przechowywaé¢ w
pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody pragdowe odtgczy¢ i zwinaé.
Skfadowac¢ urzadzenie w miejscu niedostgpnym dla dzieci.

12. MpuHUMNN 3a U360P Ha eneKkTpon
HesananBawu ce enektpoau 3a TIG 3aBapsiBaHe

Hesanansawwute ce enektpoau 3a TIG 3aBapsiBaHe OGMKHOBEHO ca M3paboTeHu
OoT uucT Bondgpam. BondpamoBute enektpoaM MoraT fa CbabpKaT U
OONMBAHUTENHW KOMMOHEHTH, KaTO HanpyYMep OKCUMAM Ha TOPWiA, NaHTaH, NUTUIA Unn
LUMPKOHWIA. Te3n [OMbIHATENHU KOMMOHEHTW, OT €[Ha CTpaHa, yBenuuyaBaT
YCTOMYMBOCTTa Ha €neKkTpoAa Ha BUCOKM TemnepaTypu Ha Abrata, a oT Apyra,
HamansiBaT U3HOCBaAHETO Ha erlekTpofa Nno Bpeme Ha 3aBapsiBaHe.

CwrnacHo PN EN 26848 BondgpamoBuTe enekTpoau Morat Aa uMat auameTbp oT:
05-10-16-20-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm v abmknHm 50 - 75 - 150 -
175 mm. Enektpoaute c Auametpu, nokasaHu B yaebeneH wpudT, ce
npenopbyBaT 3a 3aBapbyHus anapat DESMi151M.

Mokputn enektpoamn 3a MMA 3aBapsiBaHe

MN36opbT Ha AnameTbpa Ha MOKPUTUS eNEKTPOA U HEeroBWst TWM 3a martepuana,
KOWTO Lle ce 3aBapsiBa, € MHOro BaXkeH napameTbp 3a NPaBUMHOTO U3MbIIHEHWE
Ha 3aBapbyHaTa onepauus. OuameTbpbT Ha enekTpoda okasBa 3HAYUTENHO
BNVsiHUe BBbPXY opMaTta Ha 3aBapbyHus WeB W AbnbounHaTa Ha cTonsiBaHe.
YBenuyaBaHeTo Ha AuvameTbpa Ha ernekTpoja Mpu MOCTOSIHEH TOK Hamansisa
AbnboynHaTa Ha NPOHUKBaHE U yBenuyasa WMpUHaTa Ha 3aBapbyHus LUEB.
[brkuHatTa Ha enekTpoauTe 3aBUCU OT AuMameTbpa Ha enekTpoauTe U e
Hanpumep: 3a enekTpoau ¢ avametbp 2,5 mm - 250 - 300 - 350 mm, a 3a
enekTpoan ¢ guameTbp 3,2 mm - 300 - 350 - 400 - 450 mm.

MbnHUAT Habop OT CBOWCTBA Ha enekTpoauTe € [fajeH B TeXHUYeckuTe
XapaKTepuCTUKW, W3rOTBEHW OT npousBoauTensi. Tesn XxapakTepucTuku aasat
BCUYKM A@HHU: 06O3HaYeHne Ha enekTpoaa, BUA Ha nsonauusTa, NpurnoxeHue Ha
enekTpoaa, Nos3uLWK Ha 3aBapsiBaHe, BUA W UHTEH3VBHOCT Ha 3aBapbyHUs TOK B
3aBMCUMOCT OT [AuameTbpa Ha eniekTpofa, MOMSIPHOCT Ha CBbp3BaHe Ha
enekTpopa, HeobxoaMMWU TOMMWHHM 06paboTKM Npu 3aBapsiBaHe, YCroBUS 3a
CyLLEHe 1 CbXpaHeHVe Ha enekTpoaa.

O6o3HavyaBaHe Ha MoKpUTUTE enekTpoau cbrmacHo EN 499 - "3aBapsiBaHe.
KoHcymaTvBu 3a 3aBapsiBaHe. [oKpUTU enekTpoau 3a PbYHO enekTpoAbroBO
3aBapsiBaHe Ha HenernpaHu u UHO3bPHECTM CTOMaHW. HaumeHoBaHue" ce
CbCTOM OT OCEM CHMBOIA, Hamp.

E Mertog Varjenja

46 Vrednosti trdnosti joja

3 Delovna temperature izlivena je Broken filler to metals

INi | Cumson 3a Kemijsko sestavo legirnega sredstva

B Simbol za vrh zaostajanja enekTpog

5 Donos enektpog npu Bug varilnog toka

4 PridruZeni poloZaji za varjenje

H5 | Svebnost vodika u kovinskom polnilu
13. CamocTtoATenHo OTCTpaHABaHe Ha
Hen3npaBHOCTU

u WUzkniouete yCTpOﬁCTBOTO oT €neKTpn4yecKoTo
BHMMAHM 3axpaHBaHe, npeau ga ce onuTaTte camu Aa OTCTpaHUTe
HeunsnpaBHOCTUTE B yCTpOﬁCTBOTO.

MPOBNEM MPUYMHA PELWEHWVE
WHoukaTopbT  3a | 3axpaHBawwusT kaben e | Bkapaite wencena no-
3axpaHBaHe He | HenmpaBWMHO CBbp3aH | AbNGOKO, nposepeTe
cBeTH, WM noBpeseH 3axpaHBaLyus kaben
BEHTMNATOpbT He | B KOHTaKTa Hama | [MNposepeTe fanu

paGOTVI, HAMa TOK MpPEXOBO HanpexeHue HanpexeHMeTo B KOHTakTa

Ha naxoga. UMK nNpeanasuTensaT He e
cpabotun
MpeBknioyBatenat e | M3BbpluBaHe Ha

nospefneH TEeXHU4YeCKo OGCﬂy)KBaHe Ha
MallnHaTa 3a pssaHe

BkntoyeTe wencena B

MHavkaTopbT  3a | MpexoBo HanpexeHue,

paboTu 3a MOMEHT,
HSIMa U3XOAEH TOK.

3axpaHBaHe e | pasnuyHo oT 220-240V enekTpuyeckn koHTakt 230
BKITIOYEH, V ~50 Hz

BEHTUNATOPBT He | YcTponcTBOTO MOXe Aa | W3knioyete mawwmHata 3a 2-
pabotu N1 | e B aBapueH pexum 3 MWHYTM ¥ A BKOYETE

OTHOBO

MHovkaTopbT  3a
TepMWYHa 3almTa
(LED) He cBeTy,
HAMa M3XOLEH TOK.

EovHuar wnu  gBata
Obpxava Ha
enekTpoaute n
KnemHuAT  6nok  ca

noBpeAeHn unu  3ne
CBbp3aHu

MpoBepeTe aBaTa kabena un
TsIXHaTa Bpb3ka. 3aTerHeTe
NpaBWIHO WK 3aMeHeTe C
HOBM, aKo e Heobxoanmo

MHavkaTopbT  3a
TepMuyHa 3awmTa
(LED) e BknioveH,
HAMa M3XOAEH TOK.

TepmuyHaTa 3awmTa ce
e 3apevicTeana
TepMuyHaTa 3awuTa ce
e 3agencTeana

OcraBeTe 3aBapbYHUSA
anapaT  CBbp3aH  KbM
enekTpuyeckaTta Mpexa, 3a
[a ce oxnagu

14 JonbnHuTenHa nHcdopmauma

CTeneHu Ha 3aMbpcsiBaHe Ha OKonHaTa cpepa npu paGOTa CbC
3aBapb4HU anapatu

CwrnacHo EN 60974-1 Ob6opyaBaHe 3a enekTpoabroBo 3aBapsiBaHe, 4dacT 1:
M3TouyHMUM Ha eHeprus 3a 3aBapsiBaHe, Ce MpaBW pasrpaHuyeHve Mexay
crnefHWTe BUOOBE NPUMECH:

(a) CteneH Ha 3ambpcsiBaHe 1: Hama npumecy unu nma camo cyxu, HeNnPoOBOAUMMU
npumecu. MNpumecnTe He ca OT 3HaYeHUe.

(6) CTteneH Ha 3ambpcsiBaHe 2: Camo HENPOBOASLLM NPUMECH, HO MOHSIKOra MoXe
[a ce ovakea NpoBOAMMOCT Mopaau KOHAEH3auus.

(8) CteneH Ha 3ambpcsiBaHe 3: [poBoAUMM NpUMECK WUNW HENPOBOAUMU CyXu
npuMecH, KOUTO 3ano4BaT Aa NPoBeXAaT Nopajan KOHAEH3aUms.

43



(r) CreneH Ha 3ambpcsiBaHe 4: 3ambpcutenute cb3gasaT
NpoOBOAMMOCT NOPaAMN NPOBOASALL NpaXx, AbXA UKW CHST.

CTeneHuTe Ha 3aMbpcsiBaHE Ha MUKpocpedaTa ca YCTaHOBEHW 3a OLEHKa Ha
pascTosHMATa Ha Bb3AyLUHA U NOBBPXHOCTHA M3onaums cbrnacHo 2.5.1 ot IEC
60664-1 (TepmuHun 1 onpegenenns, naparpad 3.40, ctp. 13 cbrnacHo EN 60974-
1). CbrnacHo EN 60974-1 n IEC 60664-1 noBe4eTo M3TOYHWLM Ha 3axpaHBaHe 3a
3aBapsiBaHe nonagat B kateropusi lll Ha cBpbxHanpexeHue. Te TpsibBa Aa ca
NPOEKTUPaHK 3a U3MON3BaHe B YCIOBUS HA 3aMbPCSIBAHE C MUHMMAarHa CTeneH 3.
KOMMOHEHTM UMM BB3NW C BB3AYLWHMA WM MOBBPXHOCTHU  M30MaLMOHHU
pa3CcTosHKS, CbOTBETCTBALLM Ha CTENEH Ha 3aMbpcsBaHe 2, ca NPUEMINBM, aKo
Ca HambIHO MOKPUTU, 3anevaTaHu Unn Kkancynvpaxu B cboteeTcTeme ¢ IEC 60664-
1.

15. 3aBbpwBaHe Ha o6GopyaBaHETO, 3aKMHUYUTENHU
Oenexku

KbM ycTpoicTBOTO ca BKntodeHu: 1. 3aBapbyeH Ten (1 6poit); 2. uaHru (3 6posi, ot
Kouto 2 6posi B onakoskaTta) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 3. 3aBapbyeH kaben c
Obpxay 3a nokput enektpog - MMA (1 6poit); 4. TokoB kaben cbc 3azeMuTenHa
ckoba (1 6poit); 5. 3awmTHa Macka B koMnnekT (1 6poit); 6. YyeTka ¢ uykye (1 6poir).

16. wuHdopmauua 3a noTpedéuTenuTe OTHOCHO
M3XBLPJIAHETO Ha EeJlIeKTPUYECKO U eNleKTPOHHO
obopyaBaHe

(3acsira gomakuHcTBaTa)
CumBonbT, n3obpaseH BbpXy NpoAyKTWTE WNM nMpuapyxaeaiwiata
[AOKyMeHTaums, yka3Ba, Ye AeeKTHOTO eneKTPUYEecKo NN enekTpoHHO
obopyaBaHe He TpsbBa Aa ce U3XBbPNS 3aeAHO C BUTOBNTE OTNaAbLM.
Ako TpsbBa [fda u3XBbpNUTE, Aa uW3rnona3eate MOBTOPHO WnNK Ja
BBH3CTAHOBMTE KOMMOHEHTW, € NPaBUITHO Aia MM 3aHeceTe B crneuuannanmpaH nyHKT
3a cbbupaHe, kbaeto we 6baat npuetn 6GesnnatHo. WHdopmauns 3a
MeCTOMOMOXEHNETO Ha NMyHKToBeTe 3a cbbupaHe Ha ynoTpebsBaHo obopyasaHe
ce NpefocTaBsi OT MECTHWUTE BNAaCTU, HaNpuMep Ha TexHuTe yebcaiiToBe.
MpaBUNHOTO peuMKnNMpaHe Ha yCTpoWcTBaTa BM MO3BOMM Aa CNECTUTE LEHHU
pecypcu 1 Aa nsberHete oTpuL@TENHN Bb3AENCTBYS BbPXY 34paBeTO M OKoSHaTa
cpefa B pesyntaT Ha Bb3MOXHOTO Hanuyve Ha: OnacHW BelecTBa, CMecu U
KOMMOHEHTN B 06opyaBaHeTo.
HenpaBunnHOTO N3XBBLPNSHE Ha OTNAABLLM € CBbP3aHO C PUCK OT CaHKLMM CbrMacHo
CbOTBETHUTE MECTHU pasnopeaotv.
MoTtpebutenun B ctpaHn ot EC: Ako TpsibBa Aa M3XBbPNUTE eneKkTpuyecko unu
eneKTpoHHO obopyaBaHe, MONs, CBbPXKeTe ce C Han-6M3KknsA NyHKT 3a npoaaxba
UMK C BaLLUSA JOCTaBYMK, KOMTO Lie BU NpeAoCcTaBu AOMbIHATENHA MHOpMaLMs.
M3xBbpnsiHe B CTpaHW M3BBH EBponeickusa cbio3: To3n CMMBON Ce OTHacs camo
3a cTpaHuTe OT EBponenckusi cbiod. AKo xenaeTe Aa U3XBbPAWUTE TO3M NPOAYKT,
MOnsi, CBbpXeTe Ce C MECTHWUTE BacTh UMW C TbproBeLia 3a NPaBUMHUSA HAaYMH Ha
M3XBBPIISHE.

NOCTOAHHa

FapaHuMoOHHa KapTa
Ha
Homep Ha nopbyKaTa: ... HoMep Ha NapTUAaTa: ........coceeeeeneennns
(HapwyaH no-gony "MpoaykTbT")
[laTa Ha 3aKkynyBaHe Ha NpoayKTa: .............

[ata n nognuc Ha npogaeaya
W3siBneHve Ha noTpebutens:

MoTBbpXAaBaM, Ye CbM MHOPMUPaH 3a rapaHUMOHHWUTE YCIOBUSA U 3a
rnocrneavumTe OT HeCna3BaHeTOo Ha yKkasaHusTa B MHCTPYKLUMTE 3a ekcnroaTaums
1 rapaHuMoHHaTa kapTa. 3ano3HaT CbM C YCIOBUATA Ha Tasu rapaHuus, KOeTo
NoTBbPXAaBaM CbC CaMOPBbYHUSI CU NOAMNMC!

[Oata u msicTolNoanuc Ha
l. OTroBOpHOCT 3a NpoAyKTa

(1) F'apaHT - Dedra Exim Sp. z 0.0. cbCc cepganuuye B lNpywkos, agpec: rp: yn. 3
Maja 8, 05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, OkpbxeH cba Ha rpag Baplasa BbB
Bapwasa, XIV nkoHoMuuyecko oTaeneHne Ha HauuoHanHus cbaebeH peructbp,
NIP 527-020-49-33, akumoHepeH kanutan: 100 980,00 NB.

2 CbrnacHo ycrnoBusiTa, MOCOYEHM B Tas3u rapaHuMoHHa kapTta, [apaHTbT
rapanTupa lNMpoaykTa, nponsxoxaay oT AMcTpubyuusta Ha MapaHTa.

(3) OTroBopHOCTTa MO rapaHuusita obxealia camo AedeKkTn, Bb3HUKHaMM Mo
npuYnHK, NpucbLumn Ha MNpoaykTa B MOMeHTa Ha fgocTaBkata My Ao MoTtpebutens.
(4) Mo cunara Ha rapaHuusaTa MoTpebuTensT nma npaso Ha 6e3nnaTteH PeMOHT Ha
MpopaykTa, npu ycnosue Yye AedeKkTbT ce € NPOosiBUI1 N0 BPEME Ha rapaHLUMOHHUS
nepuog. MetoabT Ha peMOHT Ha lMNpoaykTa (MeTod Ha PEMOHT) e Mo npeLieHKa Ha
[apaHTa. Ako [apaHTbT yCTaHOBW, Ye nonpaBkaTa € HEBb3MOXHa, TOM Cu 3anassa
npaBoToO Aa 3ameHu AedekTHUs enemeHT unu uenust lMNpoaykt ¢ TakbB 6e3
nedektu, Aa HaManu LeHaTa Ha MNpoaykTa unu fa ce oTkaxe oT [4oroBopa.

Mo oTHoWweHwue Ha noTpebuTen, KOUTO He e NoTpebuTen No cMucbna Ha 3akoHa oT
23 anpun 1964 r. NpaxgaHCKusi KoAeKe, OTroBOPHOCTTa Ha [apaHTa 3a Bpeawm,
npousTMyaln oT Ta3u rapaHums u/vnu BbB Bpb3Ka C HEWHOTO CKIlOYBaHe U
M3MbIHEHNe, HE3aBUCUMO OT MpaBHWUSA TUTYN, € OrpaHuWYeHa A0 MakcumarnHata
CTOVMHOCT Ha aedekTHus MpoaykT.

1. FapaHUnoHeH nepuoa

notpebutens

FapaHTupaHu enemeHT™! Ha | MpoAbMXUTEeNHOCT Ha rapaHUMOHHaTa

npoaykra 3awmrTa

DESMi151M, kaben | 36 meceua OT AaTtaTa Ha 3akynyBaHe Ha

MIG/MAG, [Mpogykta, KakTo € MOoCOYeHO B Tasu
rapaHuUMoHHa kapTa

Kaben Ha enekTpona EnemeHTH, KOWTO He ce nokpuBaT oOT

3asemsBall, NPOBOAHMK rapaHuusTa.
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Macka 3a 3aBapsiBaHe
TeneHa yeTka/uyk

TIG kepamnyHa o6BuBKa
Bondpamos enektpog
Obpxay 3a  Bondpamos
enekTpos

[bpxay Ha enekTpoada
[Obpxay 3a HacunHU ToBapu
Obpxay 3a MIG/MAG
roperka

[Otosza 3a MIG/MAG ropernka
[io3a 3a nnasmeHo psizaHe
MnasmeH NPOBOAHUK  C
KepamMuyHa o6BMBKa

lll. YcnoBus 3a non3BaHe Ha rapaHuusiTa

MoTpebutensaT TpsibBa Oa npeAcTaBM MOMbIIHEHATa rapaHUMOHHA KapTa 3a
MpoaykTa n Aa fokaxe obcTosiTencTearta Ha 3akynyeaHe Ha lNpoaykTta, Hanpumep
ypes npefcTaBsiHe Ha kacoBa Genexka, hakTypa n ap. 3a uenuTe Ha edbeKkTBHaTa
obpaboTka Ha xanbu ce npenopbyBa [loTpebuTenat ga npeacTaBu 3aedHo C
[MpoayKkTa BCUYKM KOMMNOHEHTW, NOCOYeHW B "KomnnekroBaHe Ha yCTpOWCTBOTO",
CcbAbpxaLlo ce B PbKOBOACTBOTO 3a noTpebutens.

2. 4ye NoTPebUTENAT cnassa MHCTPYKLMMTE B PBKOBOACTBOTO 3a eKcrnroatauus u
rapaHUMoHHaTa KapTa.

lapaHumsiTa obxBalya camo Teputopusita Ha Penybnvka Monwa un EC.
lapaHumusiTa He nokpuBa AedekTn Ha MNpoaykTa, NPoMU3TUYaLLM NO-CNeLManHo oT:
a. HecnassaHe o1 cTtpaHa Ha [loTpeGuTenss Ha ycroBusiTa, NOCOYEHU B
WHCTpyKumMsATa 3a ekcrnoarauus, rno-crneunanHo no OTHOLIEeHME Ha npaBunHarta
ekcnnoaTtaums, noaapbxkka v NoYUCTBaHe;

b. M3non3BaHe Ha nMpoAykTM 3a MOYMCTBAHE MM MOAAPBLXKA OT CTpaHa Ha
noTpebuTens, KOUTO He CbOTBETCTBAT Ha MHCTPYKLMMTE 3a eKcnroaTtauus;

c. Henoaxopsiwo cbxpaHeHue u TpaHcrnopTupaHe Ha [lpodykta OT cTpaHa Ha
MoTpebutens;

d. HepaspelweHn npomeHn wunu u3meHeHus Ha [lpogykTa OT cCTpaHa Ha
MoTpebutensi, kouTo He ca 6unu cbrnacyBaHu ¢ [apaHTa;

e. ManonaBaHeTo oT cTpaHa Ha MoTpebutens B MNpoaykTa Ha KOHCyMaTUBM, KOUTO
He cbOTBeTCTBAT Ha VIHCTpyKUyMATa 3a ekcnnoartauus.

(5) MoTpebuTen, koNTo HE e NOTpebuTen No cM1cba Ha 3akoHa ot 23 anpun 1964
r. FpaxagaHckusi kogekc, rybv rapaHumsita 3a [poaykra, B KOWTO:

- cepuiHUTe HoMepa, 0b6o3HaveHunsTa Ha aaTtaTa M Tabenkute ¢ HOMWUHanHUTe
CTOMHOCTY ca Bunu oTCTpaHeHW, NPOMEHEHN UMK NoBpeaeHn oT NoTpebutens;

- nnombute ca 6GunNKM noBpeaeHW OT nNOTpebGuTenss unM umat cnegu ot
MaHunynauusa ot cTpaHa Ha notpebutens.

BHumaHnue: [MNoTpebutenat TpsibBa Aa M3BbplIBaA [AeNHOCTUTE, CBbp3aHu C
exeHeBHaTa ekcnnoartaumsa Ha lNpoaykTa, MpousTUMyallmM, Hapea ¢ ApyroTo, oT
WHcTpykummTe 3a ynotpeba, cam v 3a CBOSi CMeTKa.

IV. Mpoueaypa 3a nogaBaHe Ha Xanéu

(1) B cnyyait, ye ce yctaHoBu, Ye MpoaykTbT paboTu HenpasunHo, Tpsibea Aa ce
yBepuTe, Ye BCUYKU CTBIKW, MOCOMEHW B WMHCTPYKLMMTE 3a ekcrnoartauus, ca
M3BBPLUEHN NPaBWUINHO, Npeau Aa NpeasBuTe peknamaums.

(2) MpenopbuntenHo e aa nopapeTe xanba HesabaBHO, 3a NpeanouYnTaHe B
pamkuTe Ha 7 AHu oT 3abena3BaHeTo Ha aedekT B Mpoaykra. MoTpebuTen, koWTo
He e noTpebuTen no cMucba Ha 3akoHa oT 23 anpun 1964 r. MpaxaaHCKK KoAekKe,
rybu npasaTta, NpousTMYaLLM OT Tasun rapaHLuus, ako He nofaze >anba B cpok oT 7
OHW.

(3) YBegomsiBaHeTo 3a xanba mMoxe Aa ce usBbpluM, inter alia, Ha MACTOTO Ha
3aKkynyBaHe Ha NpoaykTa, B rapaHLUMOHHOTO 06CnyXBaHe Unu NMCMeHo Ha aapeca:
Dedra Exim Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow.

(4) MoTpebuTenst Moxe Aa nojaae xanba, kaTo u3nonssa opmMynsipa, 4OCTbNeH
Ha yebcarnta www.dedra.pl. ("®opmynsip 3a rapaHuuoHHa npeTeHums").

5. agpecuTe Ha rapaHUMOHHOTO OGCNyXBaHe 3a OTAENHUTE CTPaHW ca OOCTbIMHU
Ha www.dedra.pl. Ako B [ageHa cTpaHa HsiMa rapaHuMOHHO obcnyxBaHe,
npenopbyBame Aa OTNpaBaTe rapaHLUMOHHN NpeTeHumn kbM: Dedra Exim Sp. z 0.0.
ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkoéw (Monwa).

6 C ornep Ha 6e3onacHocTTa Ha oTpebuTtens e 3abpaHeHO M3MNON3BaHeTO Ha
nedexreH MpoaykT.

7 BHumaHve: U3nonssaHeTo Ha fedpekteH lMpoaykT e onacHo 3a 34paBeTo U
XuBoTa Ha [NoTpebuTens.

8 VI3nbnHeHNeTo Ha 3aAbIIKEHUATa NO rapaHUMsTa Le ce OCbLUECTBU B pamMKuTe
Ha 14 paboTHW OHW, CUMTAHO OT AaTaTa Ha AocTaBka Ha Aeknapupanus Mpoaykt
ot MNoTpebutens.

9. npeau fa npefagete AedektHus MNpoaykT 3a peknamauus, ce npenopbysa Aa
ro nounctute. MNpenopbyBa ce NPOAYKTHLT, NpeAMeT Ha peknamauus, Aa 6bae
BHUMAaTENHO 3alLMUTEH OT NOBPEAM MO BPeMe Ha TpaHcnopTupaHe (Mpenopbysa ce
NpoAyKTLT, NpeaMeT Ha peknamauusi, ga ce [OCTaBW B OpurMHanHata my
onakoBka).

(10) MapaHUMOHHMAT CPOK Ce yabimKaBa C BpeMeTo, npe3 koeTto MoTpebutensT e
6un BB3NpenaTCcTBaH Aa u3nonaea MNpoaykta, obxsaHaT OT rapaHuusATa, nopaau
nedexT.

[apaHumMsiTa He U3KMIOYBA, He OrpaHn4aBa 1 He cnupa npasaTa Ha lNoTpebuTens,
npousTuyallM OT rapaHUMOHHUTE pa3snopenbu, 3a aedekTM Ha npojajeHuTe
CTOKM.

B cvoTBeTcTBME C YneH 13, naparpacdu 1 n 2 ot PernameHT (EC) 2016/679 Ha

EBponerickus napnameHT 1 Ha CbBeTa oT 27 anpun 2016 r. OTHOCHO 3alwuTaTta Ha

dursmyeckuTe nuua BbB Bpb3ka ¢ 06paboTBaAHETO Ha NUYHW AAHHW M OTHOCHO

cBOOOAHOTO OBWXEHVE Ha TakvBa AaHHW M 3a OTMsiHa Ha [upektuBa 95/46/EO

("OP30"), c HacTosiWwoTO Bn nHdpopmmpame, ye

1. AAMUHMUCTPaTOPBT Ha BawwuTte nuyHM AaHHW, NOCOYEHW BBB hopmynspa e
DEDRA-EXIM sp. z 0.0. cbc ceganuiue B lMNpywkos, Ha yn. 3 Maja 8, 05-800
MpywkoB (no-HaTaTbK: ,AaMUHUCTpaTOp”).

2. BawwTe nuyHM AaHHK Le ce 06paboTBaT UKITYUTENHO C Lien NpoBeXxaaHe
Ha rapaHUMoHHaTa npoleaypa Ha YCTPOWCTBOTO CbrnacHo cT. 6 an. 1 6ykea
“6” o1 ObLWmA pernameHT 3a 3almTa Ha NMYHUTE AaHHu (no-HaTaTtbk: ,OP31”)



MocouBaHe Ha AaHHWUTe € AO6POBOIIHO, HO € HeOGXO0AMMO 3a NpoBeXaaHe Ha
rapaHuuoHHaTa npoueaypa.

BawwuTte nuyHu AaHHK e ce oGpaboTBaT npes cpoka Ha pasrnexaaHeTo Ha
npoBexaaHe Ha rapaHuMOHHaTa npoueaypa W 3a apXuBHW Lenu npu
HeobxoAMMOCT  OT  3awWwuTa OT  €BeHTyanHuTe  MNpeTeHuuM  KbM
AQMUHMCTPaTOpa He No-AbAro OTKOSKOTO A0 JaTaTa Ha AaBHOCTTa UM.
BawuTte nu4HW AaHHU MoraT Aa ce 06GsiBSBAT U3KITIOUYUTENHO Ha onepaTopuTe,
obpaboTBaluy AaHHUTE B nonsa Ha AOMUHUCTpaTopa Bb3 OCHOBA Ha MUCMEH
[OroBOp 3a Bb3naraHe Ha 06paboTBaHETO Ha NUYHWTE  AaHHW,
npefocTaBsily, M.AP. YCMAYrM MO TEXHUYECKW CEepBU3, XOCTUHF UMW
obcnyxBaHe Ha yeb-cainta, no IT obcnyxBaHe, Ha Kypuepcka cnyx6a.
[ocTaBunumte Ha AAMUHMCTPaTOpa ca 3aab/DKEHU Aa OCUrypsiT 3alimTa Ha
NUYHWTE [aHHM W Ja OTroBapsAT Ha W3UCKBaHWSATa Ha AencTBalloTo
3aKOHOAATENCTBO, CBbP3aHO CbC 3alUTa Ha NUYHUTE JaHHWU U He moraT Aa
u3nonssar AOBEpPeHUTe WM NWYHWM AaHHW 33  UenuTe, pasnnyHu oT
onpeaenexHuTe B 4oroBop ¢ AgMUHUCTpaTopa.

Bawwute aaHHM HAMa Aa 6baaT obpaboTBaHM MO aBTOMATM3MPaH HayWH, B
TOBa YuCno BbB hopmaTta Ha npodunvpaHe, U HaMa Aa ce NpeaocTaBsT B
TpeTa cTpaHa/MexayHapogHa opraHu3auus.

Mmate npaBo Ha JOCTBbN A0 CbABPXKAHWETO HA NMUYHWUTE CU AaHHU U MPaBo
BCEKM MOMEHT [ia MM Kopuruparte, U3TpueTe, orpaHnunTe obpaboTBaHeTo UM,
npaBo [a NpexsbprsTe AaHHWUTe, NPaBo Aa NoAafeTe Bb3paxeHue.

Mo Bcsikakeu BBNPOCH, CBBbP3aHM ¢ 06paboTBaHeTo Ha Bawumte nuuHu AaHHW
oT AOMuHWCTpaTopa MOXeTe [a Ce CBbpXeTe Ha erleKTpoHeH anpec:
daneosobowe@dedra.pl.;

Wmate npaBo pAa nopgapete xanba A0 opraHa, KOMMETEHTEH OTHOCHO
BBNPOCUTE 3a 3aluuTa Ha NUYHUTE JaHHW;
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