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Instrukcja wazna dla urzadzen wyprodukowanych po: / Instruction manual valid for devices manufactured after: / Navod pro zafizeni vyrobena po: / Navod pre obsluhu zariadeni vyrobenych po: /
Instrukcija — jrenginiai, kurie buvo pagaminti nuo: / Lieto§anas instrukcija iericém izgatavotiem péc: / Utmutaté a utan gyartott késziilékekhez: / Manualul de utilizare pentru aparate fabricate dupé: /
Navodila veljajo za naprave, proizvedene po: / Upute vrijede za uredaje proizvedene nakon: / PbKoBOACTBOTO € BanupHO 3a yCTponcTBa, npou3seaeHu cnep;: / MocibHuK AincHuin ans npuctpois,
BurotosreHux nicns: / Bedienungsanleitung fur Gerate, hergestellt wurden die nach dem: 01.01.2026

Spawarka MIG/TIG/IMMA/PLAZMA
Instrukcja obstugi z karta gwarancyjng

EnWeIder MIG/TIG/MMA/PLASMA
Instruction manual with guarantee card

Svarovaci stroj MIG/TIG/IMMA/PLAZMA
Navod k obsluze se zaruénim listem

EnZvéraéka MIG/TIG/MMA/PLAZMA
Uzivatel'ska priru¢ka so zaruénym listom

Suvirinimo aparatas MIG/TIG/IMMA/PLAZMA
Naudojimo instrukcija su Garantiniu lapu

Metinééanas aparats MIG/TIG/IMMA/PLAZMAS
LietoSanas instrukcija ar garantijas talonu

[HU| Hegesztogép MIG/TIG/IMMA/PLAZMA y DEDRAZ s
Hasznalati Utasitas Garanciajeggyel :

DESMIIGHP

mAparat de sudura MIG/TIG/IMMA/PLASMA
Instructiuni de utilizare si certificat de garantie

mVariIni aparat MIG/TIG/MMA/PLAZMA
Navodila za uporabo z garancijskim listom

mAparat za zavarivanje MIG/TIG/IMMA/PLAZMA 4-u-1
Upute za uporabu s jamstvenim listom

m3a3apbqua mawuHa MIG/TIG/IMMA/PLAZMA
MHCcTpyKuMm 3a ekcnnoarauus ¢ rapaHUMoHHa KapTa

EgSchweiBgerét MIG/WIG/MMA/PLASMA 4-in-1
Bedienungsanleitung mit Garantiekarte

Soudeuse MIG/TIG/MMA/PLASMA 4-en-1
Mode d'emploi et carte de garantie

Wszelkie prawa zastrzezone. Niniejsze opracowanie jest chronione prawem autorskim. Kopiowanie lub rozpowszechnianie Instrukji Obstugi we fragmentach albo w
caloéci bez zgody Dedra Exim zabronione Dedra Exim zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjno-technicznych oraz kompletacyjnych bez

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

All rights reserved. This work is protected by copyright. Copying or distribution of the User Manual in parts or in full without Dedra Exim's permission is prohibited

Dedra Exim reserves the right to make design, technical and completion changes without prior notice. These changes may not constitute grounds for advertising the

product. User manual available at www.dedra.pl

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

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

VSetky prava vyhradené. Tieto materialy su chranené autorskymi pravami. Kopirovanie pripadne Sirenie Casti, pripadne celého navodu na obsluhu je bez sthlasu

spolo¢nosti Dedra Exim zakazané. Dedra Exim si vyhradzuje pravo na vykonavanie konstrukéno-technickych zmien, a zmien dopinkového prislusenstva, bez

predchadzajuceho upozornenia. Tieto zmeny nemdzu byt ddvodom na reklamaciu vyrobku. UZivatelska prirucka je dostupna na webovej stranke www.dedra.pl

Visos teisés saugomos. Sis karinys 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 poky¢ius be i$ankstinio jspéjimo. Sie poky&iai negali bati

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

Visas tiesbas pasargatas. Sis izdevums ir sargats ar autortiestbu. Lieto$anas Instrukcijas kopé$ana vai izplati$ana pilnigi vai fragmentos bez Dedra Exim firmas
piekri§anas ir aizliegta. Firma Dedra Exim atstaj sev tiesibu veikt konstrukcijas-tehnikas izmainu, ka arT komplektacijas izmainu bez iepriek§gja pazinojuma. Sis

izmainas nevar bt par pamatu produkta reklamés$anai. LietoSanas instrukcija pieejama majaslapa www.dedra.pl

Minden jog fenntartva. A jelen kiadvany szerz6i jogokkal védve. A Hasznalati Utasitdas masolasa vagy terjesztése egészében vagy részleteiben a Dedra Exim irasos

engedélye nélkil tilos A Dedra Exim fenntartja maganak a szerkezeti-m{iszaki, valamint komplettalasi valtoztatasok elézetes bejelentés nélkili bevezetésének jogat.

Toate drepturile rezervate. Aceasta redactare este protejata prin legea dreptului de autor. Este interzisa copierea, reproducerea in orice fel sau multiplicarea si
mdistribuirea partiala sau in totalitate a Manualului de utilizare fara permisiunea firmei Dedra Exim Firma Dedra Exim Tsi 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$¢itena na podlagi predpisov o avtorskih pravicah. Prepovedano je kopiranje ali raz$irjanje teh navodil za uporabo po delih
mali 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 Exima Dedra Exim zadrZzava pravo uvodenja promjena konstrukcijskih, tehnickih i zavrdnih bez prethodne obavijesti. Ove promjene ne mogu predstavljati

osnovu za reklamiranje proizvoda. Upute za uporabu dostupne su na web stranici www.dedra.pl

Bcuykn npaea ca 3anaseHu. ToBa npoyyBaHe e 3aluTeHo ¢ aBTopcku npasa. KonvpaHeTo unu pasnpocTpaHeHeTo Ha PbKOBOACTBOTO 3a NoTpebuTens Ha vyactu
mmnm n3usano 6es paspelwweHneTto Ha Dedra Exim e 3abpaHeHo Dedra Exim cu 3ana3ea npaBoTo Aa NpaBv NPOMEHW B Au3aliHa, TeXHUKaTa U OKoMMneKkToBkaTa 6e3

npefBapuTenHo yBefomreHue. Tesn npomMeHn He MoraT Aa 6baaT ocHoBaHVe 3a peknaMmupaHe Ha npogdykta. PbkoBOACTBOTO 3a NoTpebuTens e 4OCTBLINHO Ha aapec

www.dedra.pl

Alle Rechte vorbehalten. Dieses Dokument ist urheberrechtlich geschiitzt. Die Vervielfaltigung oder Weitergabe der Betriebsanleitung, auch auszugsweise, ist ohne
Ea;ustimmung von Dedra Exim nicht gestattet. Dedra Exim behalt sich das Recht vor, ohne vorherige Ankuindigung, konstruktive und technische Anderungen sowie

Anderungen des Lieferumfangs vorzunehmen. Diese Anderungen kénnen nicht als Grundlage fiir Beanstandungen verwendet werden. Die Betriebsanleitung finden

Sie unter www.dedra.pl

Tous droits réservés. Cette publication est protégée par le droit d'auteur. La copie ou la diffusion du Mode d'emploi, en partie ou en totalité, sans I'accord de Dedra
Exim est interdite. Dedra Exim se réserve le droit d'introduire des modifications de conception et techniques ainsi que des modifications de la composition sans

préavis. Ces modifications ne peuvent pas servir de base a une réclamation concernant le produit. Le mode d'emploi est disponible sur le site www.dedra.pl

Kontakt
Contact / Kontaktai / Kontakts / Elérhet6ség / Contact / PiSite na / Kontakt / CebpxeTe ce ¢ / KoHTakTn / Kontakt:
Dedra Exim Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Tel. +48 22 73 83 777 wew. 129, 170, fax +48 22 73 83 779
PAP serwis@dedra.pl www.dedra.pl
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Opis piktograméw / Description of the pictograms / Popis pouzitych piktogramtl / Opis pouzivanych piktogramov /
Panaudoty piktogramy aprasymas / Lietoto piktogrammu apraksts / Az alkalmazott piktogramok magyarazata / Descrierea
pictogramelor / Opis piktogramov / Opis piktograma / OnucaHue Ha nukrtorpamute / Onuc niktorpam / Beschreibung der
Piktogramme

o

Nakaz: przeczytaj instrukcje obstugi / Mandatory: Read the instruction manual / Pfikaz: prectéte navod k obsluze / Prikaz: oboznamte
sa s uzivatel'skou 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:
proditajte upute za uporabu / 3anoBeaTa: npoyeTeTe pbKOBOACTBOTO 3a ynoTpeba / 3abopoHa: npounTaTe iHCTPYKLiO 3 ekcnnyaTauii /
Obligatorisch: die Bedienungsanleitung lesen

HOT START

tatwy zapton tuku — uktad utatwiajacy zapton tuku / Easy arc ignition - a system that facilitates arc ignition / Snadné zapaleni oblouku —
systém usnadniuji zapaleni oblouku / Lahké zapalenie obluka — systém ulahéujuci vzplanutie oblika / Lengvas lanko uzdegimas — lanko
uzdegima palengvinanti sistema / Viegla loka aizdeg$ana - loka aizdegSanas atvieglo$anas sistéma / Konny( ivgyujtas — ivgyuijtas
megkonnyitd rendszer / Aprindere usoara a arcului — sistem de facilitare pentru aprinderea arcului / Enostavni vzig obloka - sistem za lazji
vzig obloka / Easily ignite the arc - sustav koji olak§ava paljenje luka / JlecHo 3ananBaHe Ha AbraTta - cucTema, ynecHsiBalla 3anansaHeTo
Ha abrata / lNpocTa cuctema 3anantoBaHHsa ayrv / Einfaches Lichtbogenziindsystem

r

ARG FORCE]

Startowy wzrost pradu spawania — ukiad regulujacy dynamike tuku i jego stabilnos¢ / Starting welding current increase - the system
that regulates the arc dynamics and its stability / Po¢atecni nartst svafovaciho proudu — systém upravujici dynamiku oblouku a jeho stabilitu
/ Startovy narast zvaracieho pridu — systém regulujtici dynamiku obltka a jeho stabilitu / Startinis suvirinimo elektros padidéjimas — lanko
dinamika ir stabiluma reguliuojanti sistema / MetindSanas stravas starta palielinaSana - loka dinamikas un stabilitates reguléjosa sistéma /
Inditasi &ram névekedés — az iv dinamikajat és stabilitdsat szabalyzo rendszer / Crestere de start al curentului de sudare - sistem de reglare
a dinamici si stabilitati arcului / Pove€anje zaCetnega varilnega toka - sistem uravnava dinamiko obloka in njegovo stabilnost / Povec¢anje

4



pocetne struje zavarivanja - sustav koji regulira dinamiku luka i njegovu stabilnost / YBennyaBaHe Ha 3aBapbyYHMS TOK Npu 3ano4yBaHe Ha
3aBapsBaHeTo - cucTemara perynupa avHamukata Ha gbrata U HenmHata ctabunHoct / CtapToBe 36iMbLUeHHS 3BapioBanbHOrO CTPyMy -
cucTeMa perynoBaHHs AuHaMiky ayrum Ta i ctabinbHocti / Beginnende Erhéhung des Schweillstroms - System zur Regelung der
Lichtbogendynamik und ihrer Stabilitat

ANTI STICK

Zwarciowy zapton tuku - uktad zapobiegajacy zniszczeniu elektrody w wyniku jej przyklejenia / Short-circuit arc ignition - a system
that prevents the destruction of the electrode due to sticking / Zkratové zapaleni oblouku — systém zabrarujici znieni elektrody v nasledku
jejiho pfilepeni / Skratové zapalenie oblika — systém predchadzajuci zni¢eniu elektrédy nasledkom jej prifahnutia / Kontaktinis lanko
uzdegimas — sistema, apsauganti nuo elektrodo sunaikinimo dél jo prilipimo / Issavienojuma loka aizdeg3ana - aizsardzibas sistéma pret
elektroda bojasanas pielipinaSanas rezultata / Rovidzarlati ivgyujtas - az rendszer az elektroda leragadasabol szarmazoé karosodasanak
megel6zésére / Aprinderea arcului prin scurtcircuitare — sistem de prevenire a deteriorari electrodului din cauza lipiri acestuia / Vzig s kratkim
stikom - sistem, ki preprec€uje uni¢enje elektrode zaradi prijemanja / Paljenje luka kratkog spoja - sustav koji sprie€ava ostecenje elektrode
uslijed lijepljenja / 3ananBaHe ¢ KbCO CbeAuHeHMe - cucTema, npegoTBpaTsaBalla pa3pyluaBaHETO Ha enekTpoaa nopaauv 3anensaHe /
3ananioBaHHA OyrM  KOPOTKOrO 3aMMKaHHA - cucTema, ska 3anobirae pymlHyBaHHIO enekTpoda 4epe3  npununaHHs  /
Kurzschlusslichtbogenziindung - ein System, das die Zerstérung der Elektrode durch Verkleben verhindert

B 10kVA

GEN POWER|

Przystosowanie do zasilania z generatora oraz informacja o jego minimalnej mocy / Adaptation to power from a generator and
information about its minimum power output / Pfizplsobeni napajeni z generatoru a informace o jeho minimalnim vykonu/ prispdsobené na
napajanie z generatora a informacia o jeho minimalnom prikone / Pritaikymas maitinimui i§ generatoriaus ir informacija apie jo minimalig
galig / Pielago$ana baro$anai no generatora un informacija par ta minimalo jaudu / Kialakitds a generatorral torténé taplalashoz és
informacié a legkisebb teljesitményrél / Adaptat pentru a fi alimentat cu energie electrica de la generator si informatia despre puterea sa
minima / Prilagoditev na napajanje generatorja in informacije o njegovi najmanjSi moci / Prilagodba na napajanje iz generatora i podaci o
njegovoj minimalnoj snazi / AganTupaHe KbM 3axpaHBaHETO Ha reHepaTopa M MHOPMauus 3a Herosata MWHMMAnHa MOLLHOCT /
MpucTocyBaHHst AN XKMBMEHHS Bif reHepaTtopa Ta iHdopMalis nNpo 1Moro MiHiManbHy NOTYXHicTb / Anpassung an die Stromversorgung
durch einen Generator und Informationen tber dessen Mindestleistung
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Sygnalizacja zadziatania zabezpieczenia termicznego / Thermal protection tripping indication / Indikace aktivace tepelné ochrany /
Signalizacia aktivacie tepelnej poistky / Terminés apsaugos suveikimo signalizavimas / Termiskas aizsardzibas iedarbina$anas signalizacija
/ A temikus védelem miikddésének jkijelzése / Indicator actionare protectie termica / Navedba aktivacije toplotne zascite / Signalizacija
aktiviranja toplinske zastite / lnavkaumsa 3a 3agencTBaHe Ha TepmmnyHaTa 3awumTa / lHgykauia cnpautoBaHHSA Tennosoro 3axucTy / Anzeige
der Auslésung des Thermoschutzes

©

Nakaz stosowania ostony twarzy (maska spawalnicza) / Order to use a face shield (welding mask) / Pfikaz k pouzivani ochrany obliceje
(svarfovaci kukla) / Prikaz pouzivania ochrany tvare (zvaracska maska) / Privaloma naudoti veido apsaugg (suvirintojo skydelj) / Obligati
lietot sejas aizsardzibu (metinaSanas maska) / El6iras az arcvédé maszk hasznalatara (hegeszté maszk) / Obligatoriu folosirea protectiei
fetei (masca de sudor) / Obvezna uporaba zaS&ite obraza (varilna maska) / Obavezno koriStenje Stitnika za lice (maska za zavarivanje) /
3agbrkUTeNHO M3MNON3BaHe Ha 3aluMTa Ha NMueTo (Macka 3a 3aBapsiBaHe) / OB0B'sI3KkOBE BUKOPUCTaHHS 3aXMCHOTO LMTKa (3BaptoBarnbHOi
macku) / Obligatorische Verwendung eines Gesichtsschutzes (Schweilimaske)

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

> Q@

Ostrzezenie o promieniowaniu podczerwonym / Infrared radiation warning / Varovani pred infraCervenym zafenim / Varovanie pred
intenzivnym infraéervenym Ziarenim / |spéjimas apie infraraudonajg spinduliuote / Bridinajums par infrasarkana starojumu / Figyelmeztetés
az infravoros sugarzasrol / Avertisment radiatie arc de sudura / Opozorilo o infrarde¢em sevanju / Upozorenje na infracrveno zracenje /
MpepynpexaeHve 3a MHppavepBeHa pagunaums / IHpavepBoHe nonepeaxeHHs / Infrarot-Warnung

|,

Oznakowanie gniazda przytaczeniowego biegunu (-) przed podtaczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta elektrod - zazwyczaj do
tego gniazda nalezy przytaczy¢ przewod z uchwytem elektody / Marking of the pole connection socket (-) before connecting check the
recommendation of the electrode manufacturer - usually a cable with an electrode holder should be connected to this socket / Oznaceni
pfipojovaci zasuvky pélu (-) pfed pfipojenim zkontrolujte pokyn vyrobce elektrod — obvykle se do této zasuvky pfipojuje kabel s drzakem
elektrody / Oznacenie pripojného konektora zaporného pélu (-) pred pripojenim skontrolujte pokyny vyrobcu elektréd — oby€ajne sa k tomuto
konektoru pripdja kabel s drziakom elektrody / (-) poliaus pajungimo lizdo Zyma — prie$ pajungiant, reikia patikrinti elektrody gamintojo
nurodymus — jprastai j §j lizdg yra jjungiamas laidas su elektrodo laikikliu / (-) Pola pieslégSanas ligzdas apziméSana - pirms pieslégSanas
parbaudit elektrodu razotaja noradijumu - parasti pie ligzdas var bit pieslégts vads ar elektroda turétaju / A csatlakoz6 aljzatpolaritasanak
jelolése (-) a csatlakozas el6tt ellendérizze a gyartd elektrod ajanlasat - altalaban ehhez az aljzathoz kell csatlakoztatni a kabelt az
elektrodatartéval / Marcarea conectorului de conectare a polului (-), inainte de conectare sa se verifice recomandarea producatorului de
electrozi — de obicei la acest conector se va conecta cablul cu suportul electrodului / Oznaka priklju¢ne vti¢nice (-) Pred prikljucitvijo preverite
priporocilo proizvajalca elektrod - obi€ajno je treba v to vti¢nico prikljuciti kabel elektrodnega drzala / Oznacavanje prikljuéne uti¢nice (-)
pola prije spajanja provjerite preporuku proizvodaca elektrode - obiéno se na tu uti¢nicu treba spojiti Zica s drzac¢em elektrode / Mapkupoka
Ha rHe3goTo 3a CBbp3BaHe Ha nontocuTe (-) MNpean cBbp3BaHe NpoBepeTe NpenopbkaTa Ha NPOU3BOAUTENS Ha enekTpoAda - OOMKHOBEHO
kabenbT Ha AbpXada Ha enekTpoaa Tpsbea Aa ce cBbpXe KbM ToBa rHe3fo / MapkyBaHHS rHi3ga Ansa nigknioyYeHHs nomwocis (-) nepeq
NiOKNIOYeHHsM nepesipTe pekoMeHAaLlito BUPOOHWKa enekTpopa - 3a3Bu4avt A0 LpOro rHiga cnip nigknioyaTtyn kabenb 3 Tpumayem
enektpoga / Kennzeichnung der Polanschlussbuchse (-) vor dem Anschlieen die Empfehlung des Elekirodenherstellers prifen - in der
Regel sollte an dieser Buchse ein Kabel mit einem Elektrodenhalter angeschlossen werden

Oznakowanie gniazda przytaczeniowego biegunu (+) przed podigczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta elektrod - zazwyczaj
do tego gniazda nalezy przytaczy¢ przewéd z uchwytem elektody / Marking of the pole (+) connection socket before connecting check
the recommendation of the electrode manufacturer - usually the cable with the electrode holder should be connected to this socket /
Oznadeni pfipojovaci zasuvky polu (+) pfed pfipojenim zkontrolujte pokyn vyrobce elektrod — obvykle se do této zasuvky pfipojuje kabel s
drzakem elektrody / Oznacenie pripojného konektora kladného 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$anas ligzdas apzimé$ana - pirms
pieslégsanas parbaudit elektrodu razotaja noradijumu - parasti pie ligzdas var bat pieslégts vads ar elektroda turétaju / A csatlakozé aljzat
polaritasanak jellése (+) a csatlakozas elétt ellendrizze a gyartd elektrédd ajanlasat - altaldban ehhez az aljzathoz kell csatlakoztatni a
kabelt az elektrédatartéval / Marcarea conectorului de conectare a polului (+), Tnainte de conectare sa se verifice recomandarea
producatorului de electrozi — de obicei la acest conector se va conecta cablul cu suportul electrodului / Oznaka prikljune vti¢nice (+) Pred
prikljucitvijo preverite priporocilo proizvajalca elektrod - obic¢ajno je treba v to vti€nico prikljuciti kabel z elektrodnim drzalom / Oznacavanje
prikljuéne uti¢nice (+) pola prije spajanja provjerite preporuku proizvodaca elektroda - obiéno se na tu uti¢nicu treba spoijiti Zica s drzacem
elektrode / MapkvupoBka Ha rHe3goTo 3a cBbp3BaHe Ha nontocuTe (+) Mpean cBbp3BaHe NpoBepeTe NpenopbkaTa Ha NPOM3BOAMTENS Ha
enekTpofa - o6UKHOBEHO KbM TOBa rHe3do TpsibBa Aa ce cBbpxe kaben ¢ Abpxady 3a enektpog. / Mo3HayTe rHisgo Ans NigkmioYeHHs
nosntoca (+) nepep nigknoYeHHsM nepesipTe pekoMeHaaLii BUpobHuka enekTpoda - 3a3Bnyan kabenb TpuMaya enekTpoaa noBuHeH byTtn




nigkniodeHnn go uporo risga / Beschriften Sie die Anschlussbuchse des Pols (+), bevor Sie den Anschluss vornehmen, priifen Sie die
Empfehlung des Elektrodenherstellers - normalerweise sollte das Kabel des Elektrodenhalters an diese Buchse angeschlossen werden.

Oznakowanie gniazda przylagczeniowego biegunu (-) do tego gniazda nalezy przytaczy¢ przewéd ciecia plazmowego / Marking of
the negative (-) terminal — the plasma cutting cable must be connected to this terminal / Oznaceni zaporného (-) pélu — kabel pro plazmové
fezani musi byt pfipojen k tomuto pélu / Oznacenie zaporného (-) pélu — kabel na plazmové rezanie sa musi pripojit k tomuto polu /
Neigiamojo (-) gnybto Zyméjimas — prie Sio gnybto turi bati prijungtas plazminio pjovimo kabelis / Negativa (-) spailes mark&jums — plazmas
§= grieSanas kabelis japievieno $ai spaili / A negativ (-) polus jeldlése — a plazmavagé kabelt ehhez a pdlushoz kell csatlakoztatni / Marcarea

bornei negative (-) — cablul de taiere cu plasma trebuie conectat la aceasta borna / Oznaka negativnega (-) pola — kabel za plazemsko

rezanje je treba prikljuciti na ta pol / Ozna€avanje negativnog (-) priklju¢ka — kabel za plazma rezanje mora biti prikljuéen na ovaj priklju¢ak
/ OBo3HayeHVe Ha oTpuuaTenHus (-) nontoc — kabenbT 3a NnasmMeHo psAsaHe TpsAbea Aa 6bae cBbp3aH KbM To3M nontoc / Kennzeichnung
des Minuspols (-) — das Plasmaschneidkabel muss an diesen Pol angeschlossen werden / Marquage de la borne négative (-) — le cable de
découpe au plasma doit étre raccordé a cette borne

Spis tresci 3. Przeznaczenie urzadzenia

1. Zdjecia i rysunki Spawarka inwertorowa jest produktem technologicznie zaawansowanym

2. Opis urzadzenia przeznaczonym do:

3. Przeznaczenie urzadzenia - spawania drutem nie ostonowym w ostonie gazu chemicznie

4. Ograniczenie uzycia obojetnego (argon, hel lub) aktywnego CO2 (metoda MIG/MAG)

5. Dane techniczne - spawania drutem samoostonowym.

6. Przygotowanie do pracy - spawania elektrodg nietopliwg w oslonie gazéw obojetnych (metoda

7. Podtgczenie do sieci TIG)

8. Wigczanie urzadzenia - spawania tukowego elektrodg otulong (metoda MMA)

9. Uzytkowanie urzadzenia - cigcia plazmowego (tukiem zjonizowanego powietrza).

10. Biezgce czynnosci obstugowe

11. Zasady doboru elektrod

12. Samodzielne usuwanie usterek

13. Informacje dodatkowe

14. Kompletacja urzadzenia

15. Informacja dla uzytkownikéw o pozbywaniu sie urzadzen
elektrycznych i elektronicznych

16. Karta gwarancyjna

Deklaracja zgodnosci znajduje sie w siedzibie Dedra-Exim Sp. z o.0.
Ogdlne przepisy bezpieczenstwa zostaty dotaczone do instrukcji jako
oddzielna broszura.

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

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

Zachowac wszystkie ostrzezenia i instrukcje do przysziego uzytku.

2. Opis urzadzenia

1. Przycisk ,Srednica drutu” nalezy wybraé odpowiednig opcje w
zaleznosci od $rednicy drutu w trybie MIG/FLUX przy wigczonej funkc;ji
Synergic lub w trybie AUTO; 2.Przycisk trybu: stuzy do wyboru trybu
spawania — MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3. Pokretto regulacyjne:
stuzy do ustawiania napiecia spawania w trybie MIG/FLUX przy
wytgczonej funkcji Synergic/trybie MANUAL, do precyzyjnej regulacji
parametrow spawania w trybie MIG/FLUX przy wiaczonej funkciji
Synergic/trybie AUTO lub do regulacji sity tuku w trybie MMA; 4. Zigcze
wyjsciowe ,+”: w trybie CUT konieczne jest podigczenie tutaj zacisku
uziemiajgcego; 5. Ztgcze palnika do ciecia plazmowego: stuzy do
podiagczenia palnika do ciecia plazmowego w trybie CUT; 6. Zigcze
wyjsciowe ,-"; 7. Ztacze przetgcznika palnika: stuzy do podtgczenia
przewodu przetgcznika palnika do cigcia plazmowego w trybie CUT lub
przewodu przefgcznika palnika LIFT TIG w trybie TIG.; 8. Kabel
odwracajgcy polaryzacje:

a. W trybie FLUX: podtacz go do ztgcza wyjsciowego ,-”;
b. W trybie MIG: podigcz go do ztgcza wyjsciowego ,+".

9. Ztacze palnika MIG: stuzy do podtgczenia palnika spawalniczego MIG
w trybie MIG/FLUX.; 10. Pokretlo regulacyjne: stuzy do ustawiania
predkosci podawania drutu spawalniczego w trybie MIG/FLUX przy
wylaczonej funkcji synergicznej (Synergic ofMANUAL) lub do wspolinej
regulacji napigcia i prgdu spawania w trybie MIG/FLUX przy wtgczonej
funkcji synergicznej (Synergic on/AUTO), a takze do regulacji pradu
spawania w trybie MMA/TIG lub pradu ciecia w trybie CUT.; 11. Synergic
ON/OFF: stuzy do wigczania (AUTO) lub wytgczania (MANUAL) funkc;ji
ustawien synergicznych w trybie MIG/FLUX; 12. Wyswietlacz LED: stuzy
do wyswietlania zaprogramowanych parametréw spawania i stanu
urzadzenia.; 13. Przycisk podawania drutu: stuzy do podawania drutu
spawalniczego w trybie MIG/FLUX; mozna go zatrzyma¢ za pomoca
spustu palnika. 14. Wlot powietrza: do podtgczenia zrédta powietrza w
trybie CUT. 15. Przewdd zasilajgcy: do podigczenia do sieci zasilajace;j.
16. Wlot gazu: do podtgczenia zrédta gazu w trybie MIG. Zazwyczaj stuzy
do spawania aluminium lub stopéw aluminium. 17. Sruba uziemiajaca:
do podtgczenia kabla uziemiajgcego; 18. Wytgcznik zasilania: do
wigczania / wytgczania zasilania urzadzenia.

Rys. C: 1. Ostona palnika MIG/MAG; 2. Wylgcznik palnika MIG/MAG;

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

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

Funkcja ciecia plazmowego polega na cigciu metali tukiem
zjonizowanego gazu (powietrza). Przecinarka plazmowa inwertorowa
stanowi nowg generacjg przecinarek, generujacg niezbedne wartosci
prgdowe za pomocg ukfadéw elektronicznych. Przecinarka jest
przystosowana do podtgczenia kompresora powietrza. Powietrze
podawane z kompresora przeptywajac przez tuk elektryczny ulega
jonizacji. Wysoka temperatura w jgdrze tuku plazmowego oraz znaczna
predko$¢ strumienia plazmy (zjonizowanego powietrza) powoduje
topienie cietego metalu i wydmuchanie go ze szczeliny. Cie¢ mozna
dokonywa¢ od 1 do 12 mm grubosci materiatu. Przecinarka
przystosowana jest do zasilania o napieciu 220 - 240V ~, 50 Hz
(jednofazowe).

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

4. Ograniczenia uzycia

A UWAGA Spawarka nie nadaje sie do spawania aluminium i

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

moze wytwarzaé zakiécenia elektromagnetyczne, ktére moze
oddzialywa¢ na prace komputeréw i urzadzen sterowanych
komputerowo, urzadzen systeméw  bezpieczenstwa, sprzetu

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

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



Spawarke umiesci¢ w pomieszczeniu o swobodnej cyrkulacji powietrza i
sprawnie dziatajacg instalacjg odciggowa. Dopuszczalnym stopniem
zanieczyszczenia srodowiska, w ktéorym moze funkcjonowaé urzadzenie
jest stopien 3 (patrz rozdziat 13 - Informacje Dodatkowe).

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

- przewodoéw komputerowych

- przewodow telefonicznych

- przewodow sterowania przemystowego.

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

Nie uzytkowa¢ spawarki przy temperaturze powyzej 40° C. Nie
przecigza¢ spawarki. Nalezy przestrzegaC okreslonego cyklu pracy
(wspotczynnik X) przy nastawach pragdowych podczas spawania.

AUWAGA Nie stosowa¢ funkcji przecinarki plazmowej do

rozmrazania rur.

Urzadzenie moze byé uzytkowane tylko zgodnie zamieszczonymi
ponizej ,Dopuszczalnymi warunkami pracy”.

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

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

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

5. Dane techniczne

Model urzgdzenia DESMI206MP
Napiecie zasilania [V] 230
Czestotliwos$¢ zasilania [Hz] 50
Stopien  ochrony  przed  dostepem IP21S
bezposrednim
Klasa ochronnosci |
Maksymalny prad spawania MIG/MAG [A] 200
Maksymalny prad spawania TIG [A] 190
Maksymalny prad spawania MMA [A] 180
Maksymalny prad ciecia plazmowego [A] 40
Zakres regulacji pradu spawania [A] 20-200
Sprawnosc zrédta [%] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%
Moc w stanie jatowym [W] 70

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

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

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

Dilugos¢ max elektrody nietopliwej - 170 mm

Maksymalny prad spawania jest mozliwy do osiggniecia jedynie, gdy sie¢
zasilajgca zapewnia petng wydajnos¢ pradowg. Spawarka wymaga
przytaczenia do sieci elektrycznej o wartosci nominalnej 230 V ~50 Hz.
Przewody przedtuzajgce o matym przekroju powodujg znaczne
obnizenie osigagéw spawarki.

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

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

6. Przygotowanie do pracy

AUWAG A Wszystkie ] czynnosci . przygotowawcze
przeprowadza¢ przy urzadzeniu odigczonym od

zrédta zasilania.

W opakowaniu znajdujg sie: spawarka, maska, drut samoostonowy,

szczotka druciana, przewdd masowy, przewdd elektrodowy MMA, filtr

powietrza, przewéd MAG/MAG, przewod TIG Lift, przewdd do ciecia

plazmowego. W zaleznosci od wybranej funkcji nalezy zastosowac

odpowiednie wyposazenie.

Spawarka powinna by¢ ustawiona w miejscu dobrze o$wietlonym bez

dostepu wilgoci. Sprawdzi¢ przed rozpoczeciem pracy spawarkg stan
przewodu zasilajgcego, przewoddéw spawalniczych, uchwytu elektrod

i zacisku materiatu. Nie pracowa¢ uszkodzonymi. Uszkodzone wymienic
na wolne od wad.

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

Metoda MIG/MAG

Do gniazda wlotowego gazu (rys. A, 16) podiaczy¢é szybkoztaczke
przewodu do butli. Przewéd spawalniczy MIG/MAG (rys. F, 5) podtgczy¢
do gniazda (rys. A, 9). Sprawdzi¢ polaryzacje (na drucie spawalniczym
badz dobierajgc zgodnie z normatywng metodg spawania) i podtgczyc
przewdd polaryzacyjny (rys. A, 8) do gniazda (+, rys. A, 4) lub (-, rys. A,
6), zgodnie z opisem na drucie spawalniczym badz normg. Przewdd
masowy podigczy¢é do wolnego gniazda polaryzacji (-) lub (+). Zacisk
przewodu masowego przymocowac do spawanego materiatu.

Otworzy¢ pokrywe spawarki, natozy¢ szpule z drutem (rys. F, 1). Drut
powinien rozwija¢ sie od dotu szpuli w kierunku czota spawarki.
Spawarka przystosowana jest do dziatania ze szpulami nie wiekszymi
niz 5 kg. Otworzy¢ zatrzaski mechanizmu prowadzgcego (rys. G, 1, 2).
Odkreci¢ nakretke i zdjac¢ rolke prowadzgca (zwréci¢ uwage, aby klin rolki
nie wypadt). Rolka ma dwa rowki dla réznych $recnic drutu, ustawi¢ rolke
tak, aby odpowiedni rowek znajdowat sie od wewnetrznej Sciany
spawarki. Dokreci¢ nakretke. Wprowadzi¢ drut do sprezyny, utozyé na
rolce i wprowadzi¢ do tulejki prowadzacej, przechng¢ drut tak, aby
wszedt do przewodu spawalniczego. Po wigczeniu sprawarki nacisngé
przycisk wprowadzania drutu (rys. A, 16), kontrolowa¢ pojawienie sie
drutu w dyszy. Wytaczy¢ wprowadzanie drutu. Nalezy zwréci¢ uwage,
aby $rednica drutu byta nie wieksza niz srednica dyszy.

Metoda FLUX

Metoda spawania drutem samoostonowym (FLUX) jest bardzo zblizona
do metody spawania MIG/MAG. Zamiast drutu litego uzywa sie drutu
rdzeniowego, ktéry wewnatrz wypetniony jest proszkiem. W wyniku
wysokiej temperatury drut rdzeniowy topi sie, a spalajgcy sie proszek
wytwarza gaz ostonowy, ktéry tworzy atmosfere ochronng wokét jeziorka
spawalniczego. Z tego wzgledu w metodzie spawania drutem
samoostonowym podawanie gazu ostonowego z zewnatrz (z butli) nie
jest wymagane, co pozwala znacznie uprosci¢ proces spawania.
Sposob podigczenia przewodu MIG/MAG jest taki sam jak w przypadku
spawania w gazie ostonowym. Rdznica polega na tym, ze nie podtgcza
sie butli z gazem ostonowym do spawarki, a na panelu sterujgcym nalezy
wybra¢ opcje “FLUX”

Metoda TIG LIFT

Przewdd do spawania metodgTIG LIFT (rys. F, 9) ma trzy wtyczki. Matg
wtyczke podtaczy¢ do gniazda sterowania (rys. A, 8). Wtyczke pragdowg
podiagczyé go gniazda wyj$ciowego (-, rys. A, 6). Przewdd do podawania
gazu nalezy podtgczy¢ bezposrednio do butli z gazem.

Dobra¢ srednice tulejki zaciskowej (rozmiar trwale naniesiony na tulejce)
do Srednicy elektrody, ktorej mamy zamiar uzyé. Wsung¢ elektrode w
tulejke, po czym wsungé tulejke z elektrodg do oprawki uchwytu. Wyjaé
z opakowania zaslepke diugg elektrody i nakreci¢ na uchwyt. Zwroci¢
uwage na fakt, by elektroda wystawata z uchwytu na ok. 5 mm. Wazne
jest by elektrode naostrzy¢ przed uzyciem. Poprawi to zywotnosé
elektrody, jakos$¢ tuku elektrycznego i jako$¢ procesu spawania.

Metoda MMA

Podtgczyé przewody spawalnicze do spawarki zgodnie z biegunowoscig
zalecang przez producenta elektrod i uwidoczniong na opakowaniu.
Biegunowos¢ podigczenia przykiadowo: elektroda oznakowana na
opakowaniu DC (-) prad staty, biegunowos¢ (-), przewody pradowe
nalezy podigczy¢ nastepujgco:

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

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

Osadzi¢ elektrode w uchwycie, a =zacisk drugiego przewodu
przymocowac do spawanego materiatu.

Funkcja ciecia plazmowego

W opakowaniu znajdujg sie: reduktor powietrza z filtrem oraz kompletny

i uzbrojony przewod do cigcia plazmowego.

Aby moc przystgpi¢ do pracy przecinarkg nalezy dokona¢ czynnosci

przygotowawczych polegajgcych na zamontowaniu wymienionego wyzej

osprzetu oraz przygotowaé kompresor powietrza z przewodem.

Kompresor i przewdd nie stanowig kompletacji przecinarki.

Do gniazda wlotowego powietrza (rys. A, 14) podigczyé manometr z

filtrem (rys. F, 7). Polaczenie zabezpieczy¢ cybantem. Do gniazda

wlotowego manometru podigczy¢ przewod powietrza, potgczyé z

kompresorem.

AUWAGA Nigdy nie podiagcza¢ do urzadzenia zamiast
kompresora powietrza jakiegokolwiek gazu

palnego. Jest to wyjatkowo niebezpieczne i grozi utratg zdrowia lub

zycia.



Przewdd do ciecia plazmowego (rys. F, 10) ma dwie wtyczki. Matg
wtyczke podtaczy¢ do gniazda sterowania (rys. A, 8), natomiast duzg do
gniazda palnika do ciecia plazmowego (rys. A, 5). Aby podtacz¢ wtyczke
do gniazda palnika, z gniazda zdjgé gumowg ostone, wtyczke dokfadnie
wcisnac¢ i dokreci¢ do gniazda.

Przygotowanie materiatu

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

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

7. Podtaczenie do sieci

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

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

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

Spawarka zostata zaprojektowana do pracy z agregatem prgdotwérczym
10 kVA.

8. Wiaczanie urzadzenia
AUWAGA Przed uruchomieniem urzadzenia bezwzglednie

wykonaé czynnosci opisane w rozdziale
»Przygotowanie do pracy”.

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

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

W kompletacji spawarki znajduje sie przewdd masowy (wspdlny dla
metod spawaniaMIG/MAG, MMA i TIG) oraz przewdd pradowy elektrody
otulonej do spawania metodg MMA i przewo6d pradowy MIG/MAG.

Przygotowanie do spawania elektrodg nietopliwg (TIG)
Wyjaé¢ tuleje zaciskowg elektrody. Dobra¢ srednice tulejki zaciskowej
(rozmiar trwale naniesiony na tulejce) do $rednicy elektrody, ktérej mamy
zamiar uzy¢. Wsungé elektrode w tulejke, po czym wsung¢ tulejke z
elektrodg do oprawki uchwytu. Wyja¢ z opakowania zaslepke dtuga
elektrody i nakreci¢ na uchwyt. Zwréci¢ uwage na fakt, by elektroda
wystawata z uchwytu na ok. 5 mm. Wskazane jest by elektrode naostrzy¢
przed uzyciem. Poprawi to zywotno$¢ elektrody, jakos¢ tuku
elektrycznego i jakos¢ procesu spawania.

Ustawi¢ na reduktorze przy butli pozgdane cisnienie gazéw ostonowych
odczytujgc wartos¢ z manometru. Wigczy¢ spawarke wigcznikiem
znajdujgcym sie z tylu urzadzenia (rys. A, 18). Za pomoca przycisku
MODE (rys. A, 2) ustawi¢ na panelu sterujacym spawarki trybu pracy TIG
LIFT. Za pomocg pokretta (rys. A, 10) ustawi¢ parametry spawania.
Parametry bedg wyswietlane na panelu (rys. B).

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

W przypadku zbyt intensywnej i dlugotrwatej pracy (niezaleznie od
metody spawania MIG/MAG, MMA czy TIG), zatgcza sie ukiad
zabezpieczenia. Sygnalizuje to informacja o zadziatani zabezpieczenia
termicznego (rys. B, gorna linia na panelu). Wentylator spawarki dziata
dalej studzac elementy sterujgce obwodem spawania. Po pewnym
czasie, zaleznym od temperatury otoczenia oznaczenie zgasnie.
Spawanie mozna kontynuowac.

Przygotowanie do spawania metodg MIG/MAG/FLUX

Spawarka jest wyposazone w podajnik drutu, ktérego zadaniem jest
podawanie drutu gietkim przewodem w sposob ciagly. Podajnik sktada
sie z:

- silnika napgedowego

- rolki napedzajgcej drut

- szpuli z drutem

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

AUWAGA Jezeli rolka napedowa s$lizga si¢ po drucie

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

W przypadku spawania drutem proszkowym nalezy pamigtac, ze nalezy
urzadzenie do tego przygotowac poprzez zmiane polaryzacji napiecia
wyjsciowego na ujemng (przewéd uchwytu spawalniczego nalezy
podtaczyé do zacisku ujemnego, a przewéd masowy do zacisku
dodatniego).

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewni¢ sie, ze rolka napedowa jest
ustawiona na wtasciwg srednice i rodzaj drutu spawalniczego.

Zalozenie drutu

Zdja¢ regulacje docisku drutu,
dociskowa.

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

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

- wsunaé drut w uktad podajgcy drut

- wsuna¢ drut w prowadnice drutu,

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

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

- wkreci¢ przewod spawalniczy w gniazdo,

- Wcisng¢ wigcznik przewodu spawalniczego, tak dtugo az wysunie. sig
drut.

- Ustawi¢ tryb pracy w zalezno$ci czy zostat zatozony drut zwykly —
ustawienie GAS czy samoostonowy — ustawienie FLUX.

- Ustawi¢ sposob nastawy predkosci drutu na ,Synergic” gdy chcemy aby
predkos¢ byta dobierana automatycznie lub na ,Manual” gdy chcemy
recznie dobra¢ predkos¢ za pomocg pokretta 1 (rys. A,11)

Przygotowanie do spawania elektroda otulong (MMA)
Podtgczy¢ przewody spawalnicze do spawarki zgodnie z biegunowoscig
zalecang przez producenta elektrod i uwidoczniong na opakowaniu.
Biegunowos¢ podigczenia przykiadowo: elektroda oznakowana na
opakowaniu DC (-) prad staty, biegunowo$¢ (-), przewody pradowe
nalezy podigczy¢ nastepujaco:

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

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

Osadzi¢ elektrode w uchwycie, a zacisk drugiego przewodu
przymocowac¢ 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 odlegto$ci uniemozliwiajgcej uszkodzenie
przewodu doprowadzajgcego prad do spawanego materiatu.

W przypadku koniecznosci spawania w miejscu odlegtym od zrédia
zasilania i ze wzgledu na mozliwe znaczne spadki napiecia w przewodzie
zasilajgcym, nalezy stosowac¢ przedtuzacze o przekroju zyt wiekszym niz
2,5 mm2. Przedtuzacz musi by¢ wyposazony w przewod ochronny.

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

Na panelu sterujgcym znajduje sie takze pokretto nastaw pradu
spawania wraz z wswietlaczem. Prad spawania jest jednym
z podstawowych parametréw pracy elektrodg otulong. W celu
nastawienia zgdanego pradu nalezy po ustawieniu trybu pracy MMA
nacisng¢ pokretto nastaw a nastepnie wybraz pozgdang wartos¢ pradu
spawania i ponownie nacisng¢ pokretto. Wartos¢ prgdu spawania
zostanie zapamiegtana.

Przygotowanie do ciecia plazmowego

W rekojesci uchwytu do cigcia plazmowego znajduje sie przycisl
podajgcy napigcie i uruchamiajgca podawanie powietrza z kompresora.
Nacisnigcie i przytrzymanie przycisku podanie napiecia i otwarcie
przeptywu powietrza, natomiast zwolnienie dzwigni spowoduje zanik
napiecia i odciecie doptywu powietrza, a tym samym zaprzestanie cigcia.

na ktérym mocowana jest rolka



Z prawej strony panelu sterujgcego przecinarki znajduje sie pokretto
nastaw pradu ciecia. Umozliwia ono ustawienie wartosci pradowych w
zakresie 20 - 40 A odczytywane ze skali obok pokretta. W przypadku zbyt
intensywnej i dtugotrwatej pracy zatgcza sie uktad zabezpieczenia.
Sygnalizuje to czerwona dioda jak na rys. Nr 2. Wentylator przecinarki
dziata dalej studzac elementy sterujgce obwodem roboczym przecinarki.
Po pewnym czasie, zaleznym od stanu termicznego przecigzenia oraz
od temperatury otoczenia dioda gasnie. Ciecie mozna ponowi¢. Mozna
takze wcisng¢ przycisk wigcznika w pozycje wytgczony i odtgczy¢
przecinarke od sieci wyjmujgc wtyczke z gniazdka zasilajgcego. Po kilku
minutach zatgczy¢ do sieci ponownie i wcisng¢ przycisk wigcznika w
pozycje wigczony. Nie zastania¢ otworéw wentylacyjnych przecinarki.
Nie przykrywa¢ przecinarki. W przypadku koniecznosci ochrony
przecinarki np. przed deszczem nalezy wykona¢ ostone na zasadzie
parasola lub wiaty. Przeptyw powietrza chfodzgcego musi by¢ swobodny.
Unika¢ pracy w miejscach zakurzonych.

9. Uzytkowanie urzadzenia

Spawanie Metoda MIG / MAG

Metody spawania MIG / MAG elektrodami topliwymi wziety swoje nazwy
od rodzaju gazéw ostonowych. W przypadku MAG (Metal Active Gas)
gazami ostonowymi, reaktywnymi sg (CO2) oraz mieszanki gazéw
(CO2+Ar, CO2+Ar+02). W metodzie MIG (Metal Inert Gas) stosuje sie
obojetne gazy ostonowe jak Ar-argon, He-hel oraz mieszanki tych
gazéw. Gaz dobierany powinien by¢ do spawanego materiatu oraz
metody spawania (patrz Informacje Dodatkowe). Wplywa on na tuk
spawalniczy, dostarczanie roztopionego spoiwa, gtebokosé 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 sie z dyszy i stapia w tuku jarzacym, tworzac
jeziorko cieklego metalu. Optymalny wzrost natezenia pragdu spawania
zalezy od drutu elektrodowego, $rednicy drutu elektrodowego, rodzaju
gazu, indukcyjnosci obwodu spawania.

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

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

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

AUWAGA Spawarka umozliwia automatyczne ustawienie

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

W niektorych przypadkach wskazany jest reczny dobdr odpowiedniej
predkosci wysuwania drutu. W takiej sytuacji wybieramy ustawienie
»,Manual’ na przednim panelu i ustawiamy predko$¢ drutu za pomoca
pokretta 1 (rys. A)

Spawanie elektroda nietopliwa (TIG)

W tej metodzie spawania stosujemy elektrody wolframowe nietopliwe,
spawajgc w ostonie gazéw obojetnych np. argonu lub helu. Zrédtem
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 koncéwke elektrody i jeziorko
cieklego metalu przed dostepem tlenu i azotu z powietrza. Spawajac ta
metodg mozna stosowac reczne podawanie spoiwa (drut) lub spawac
bez dodawania spoiwa. Nalezy zwréci¢c uwage na fakt, ze podczas
spawania metodg TIG konieczne jest spawanie w pomieszczeniach
zamknietych, bowiem ostona gazéw podana z butli do strefy spawania
jest bardzo czuta na podmuchy powietrza. Spawanie w przeciggu jest
niedopuszczalne. Pomieszczenie, w ktérym spawamy musi by¢ wolne od
podmuchéw powietrza i musi by¢ wyposazone w sprawnie dziatajgcg
instalacje odciggowa.

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

Przed przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie
czynnosci opisane wczesniej. Szczegolng uwage zwroci¢ na wszelkie
elementy zwigzane z bezpieczenstwem pracy i przygotowaniem

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

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

Spawanie elektroda otulong (MMA)

Spawanie tukowe elektrodg otulong polega na zajarzeniu tuku przez
spawacza miedzy kofncem elektrody, a materiatem rodzimym przedmiotu
spawanego. Jest to proces, w ktérym trwate potgczenie uzyskuje sie
poprzez stopienie cieptem tuku elektrycznego rdzenia elektrody otulonej
i metalicznych sktadnikéw otuliny elektrody oraz materiatu spawanego.
Elektroda jest recznie przesuwana przez spawacza i ustawiana pod
pewnym katem.Tworzy sig¢ spoina. Otulina elektrody w zaleznosci od
rodzaju elektrody wytwarza podczas procesu spawania odstone gazowa
strefy spawania chronigc jg przed dostepem atmosfery. Nastepuje
réwniez wprowadzenie do obszaru spawania pierwiastkow
odtleniajacych i wytworzenie powioki zuzlowe;.

Do podstawowych parametrow spawania zaliczamy natezenie pradu
spawania (regulowane, zadawane przez spawacza pokrettem nastaw
pradu), napiecie tuku elektrycznego (regulowane przez spawacza
odstepem elektrody od materiatu), predko$¢ spawania (regulowana
przez spawacza zwalnianiem lub przyspieszaniem posuwu recznego
elektrody) oraz srednice elektrody i jej potozenie wzgledem zigcza. Z
powyzszych wzgledéw przebieg procesu spawania jest w bardzo
znaczgcym stopniu uzalezniony od wiedzy, doswiadczenia, umiejgtnosci
i praktyki spawajgcego. Zaleca sie dla mniej wprawnych operatorow
wykonanie préb spawania na zbednych kawatkach materiatu. Przed
przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie
czynnosci opisane wczesniej. Szczegolng uwage zwroci¢ na wszelkie
elementy zwigzane z bezpieczenstwem pracy i przygotowaniem
stanowiska pracy, oczyszczeniem materiatu przeznaczonego do
spawania oraz przygotowaniem urzadzenia do pracy.

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

Poza oznaczeniami normatywnymi wystepujg takze oznaczenia witasne
poszczegdinych producentéw elektrod. Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego w zaleznosci od przeznaczenia spawania
konkretnych gatunkéw stali klasyfikowane sg takze wedtug norm: PN-EN
757 dot. stali o wysokiej wytrzymatosci, PN-EN 1599 dot. stali
zarowytrzymatych, PN-EN 1600 dot. stali nierdzewnych i zaroodpornych.
Do prac spawalniczych spawarkg mozna stosowaé dostepne na rynku
elektrody otulone réznych producentoéw .

Nie nalezy przekracza¢ zalecanych i dopuszczalnych Srednic elektrod i
nalezy dobra¢ odpowiednig $rednice elektrody w celu optymalnego
wykonania ksztattu spoiny. Nalezy takze pamigta¢ o wtasciwym doborze
otuliny czyli rodzaju elektrody do gatunku materiatu przeznaczonego do
spawania i rodzaju wykonywanej spoiny

Ciecie plazmowe

Ciecie plazmowe materiatéw przewodzgcych prad elektryczny zwigzane
jest z przeptywem gazu (powietrza) przez tuk elektryczny wytworzony
miedzy elektrodg a cietym materiatem. Przeptywajgce powietrze jako
mieszanina gazéw ulega jonizacji i jako strumien plazmy skupiane jest
przez dysze plazmowg. Bardzo wysoka temperatura jgdra tuku
plazmowego oraz duza predkosc¢ strumienia plazmy topi ciety materiat i
wydmuchuje go poza szczeline ze strefy ciecia. Elementami



zuzywajgcymi sie podczas pracy przecinarkg plazmowa sg elektroda
plazmowa i dysza plazmowa. Zawsze przed uzyciem i rozpoczeciem
pracy sprawdzac czy wszelkie elementy uchwytu do cigcia plazmowego
tj: elektroda, rozdzielacz gazu, dysza plazmowa i dysza gazowa sg
sprawne. W przypadku koniecznosci wymiany zuzytych elementéw:
elektrody, dyszy czy pozostatych, nalezy je zamontowa¢ w kolejnosci
pokazanej na rys nr 3.

Elementy eksploatacyjne uchwytu do ciecia jak: elektroda, dysza
plazmowa, rozdzielacz gazu i dysza gazowa zuzywajq sie podczas
eksploataciji i nie podlegaja gwarancji.

Do podstawowych parametréw ciecia plazmowego zaliczamy natezenie
pradu (regulowane, zadawane przez spawacza pokrettem nastaw
pradu), napiecie tuku elektrycznego (regulowane przez spawacza
odstepem elektrody od materiatu), predkosé ciecia (regulowana przez
spawacza zwalnianiem lub przyspieszaniem posuwu recznego uchwytu
do ciecia) oraz ci$nienie powietrza (nastawiane przy kompresorze oraz
reduktorze przez operatora przecinarki). Wszystkie te parametry
zwigzane sg takze z gruboscig cietego materiatu. Z powyzszych
wzgledow przebieg procesu ciecia jest w bardzo znaczacym stopniu
uzalezniony od wiedzy, doswiadczenia, umiejetnosci i praktyki operatora
przecinarki plazmowej. Zaleca sie dla mniej wprawnych operatorow
wykonanie préb cigcia na zbednych kawatkach materiatu.

Przed przystagpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie
czynnosci przygotowawcze opisane wczesniej. Szczegdlng uwage
zwréci¢ na wszelkie elementy zwigzane z bezpieczenstwem pracy i
przygotowaniem  stanowiska pracy, oczyszczeniem materiatu
przeznaczonego do ciecia oraz przygotowaniem urzgdzenia do pracy.
Oczysci¢ materiat przeznaczony do ciecia w miejscach nanoszenia
ciecia i w miejscu mocowania uchwytu zaciskowego materiatu. Rdze,
farbe, lakier i tym podobne zabrudzenia usungé¢ za pomoca szczotki
drucianej, papieru $ciernego lub chemicznie przez odtluszczenie.
Wszelkie zanieczyszczenia materiatu nalezy usungé, gdyz w czasie
ciecia powodujg wydzielanie sie duzych ilosci gazéw i tlenkéw.
Podtaczy¢ przewody pradowe do przecinarki zgodnie z oznaczeniami na
urzgdzeniu i wezesniejszym opisem, wigczy¢ wtyczke do sieci zasilajgcej
(przycisk wigcznika musi by¢ w pozycji wytgczony), osadzi¢ uchwyt
zaciskowy masy na oczyszczonym materiale przeznaczonym do cigcia,
podtgczyé kompresor powietrza. Wiaczy¢ przecinarke plazmowa,
wigczy¢é kompresor ustalajgc cisnienie wyjsciowe na warto$¢ ok. 4
baréw, zada¢ podobne cisnienie na reduktorze przy przecinarce
(odczyta¢ z manometru) i nastawi¢ pokrettem odpowiedni amperarz
pradu cigcia. Wcisng¢ dzwignie elektrozaworu powietrza znajdujgca sie
w rekojesci uchwytu, odczekaé, az zostanie podane powietrze i zajarzy¢
tuk poprzez leciutkie, chwilowe zwarcie elektrody (koncéwki uchwytu) z
materiatem i uniesienie go na odlegtos¢ pozwalajgcg na utrzymanie tuku
(ok. 0,4- 0,5 cm). tuk zawsze zajarzamy w strefie cigcia. Wykonac
operacje ciecia.

Nalezy pamieta¢, ze cie¢ mozemy dokonywac jako rozdzielajgcych
(nieczystych) i jakosciowych o tadnych czystych krawedziach. Mozliwos¢
maksymalnej grubosci cigecia 12 mm, bedzie cigciem rozdzielajgcym
natomiast do 6 mm jakosciowym. Oczywiscie jest to zwigzane takze z
samg praktyka i umiejetnosciami operatora przecinarki. Podobnie jest z
ci$nieniem powietrza podanego w strefe ciecia z kompresora. Zalecane
jest cisnienie 4 baréw jako optymalne. Zbyt duze cisnienie moze
prowadzi¢ do ztej jakosci, nieczystego ciecia oraz do zbyt szybkiego
zuzycia elektrody oraz dyszy plazmowej. Zbyt mate zadane ci$nienie
moze prowadzi¢ do zatkania dyszy lub braku rozdzielenia materiatu.

Nigdy nie prowadzi¢ uchwytu do ciecia plazmowego w sposéb
doprowadzajacy do zanurzenia dyszy plazmowej w jeziorku
stopionego metalu.

Przy cieciu istotnym jest chtodzenie dyszy plazmowej. Przecinarka jest
wyposazona w mozliwo$¢ regulacji zwioki czasowej wyptywu powietrza
po zakonczeniu ciecia (zwolnieniu dzwigni elektrozaworu w rekojesci
uchwytu). Przetgcznik na frontowej stronie panelu przecinarki (zob A-1)
posiada dwa pofozenia oznakowane 2,5 sek i 5 sek. Przestawienie go w
dane potozenie powoduje, ze po przerwaniu cigcia, powietrze nadal jest
podawane do elementéw uchwytu przez 2,5 lub 5 sek. Ma to na celu
chtodzenie dyszy i pozostatych elementéw uchwytu spawalniczego. Przy
cieciach cienkich materiatéw i czasowo krotkotrwatych wystarczy
ustawienie zwloki czasowej na 2,5 sek, natomiast przy cieciach
dtuzszych i grubszego materiatu nalezy nastawia¢ zwtoke na 5 sek.

10. Biezgce czynnosci obstugowe
AUWAG A Wszystkie czynnosci obstugowe przeprowadzac

przy urzadzeniu odigczonym od zrédta zasilania.

Biezgce czynnosci obstugowe

Biezgce czynnosci obstugowe prowadzi¢ nalezy przy wyjetej z gniazdka
wtyczce.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowaé¢ czy
przewody pragdowe sg sprawne i nie noszg zadnych $ladéw uszkodzen
mechanicznych. Sprawdzi¢ stan obu uchwytéw. Sprawdzi¢ stan

10

przewodu  zasilajgcego.
nieprawidtowosci usunaé je.
Przy kazdej okazji, szczegdlnie po zakonczeniu pracy oczyszczaé wloty
powietrza wentylatora chtodzacego uklady spawarki. Czynnos¢ tg
najlepiej wykonywaé przy pomocy sprezonego powietrza.

Regularnie raz w miesigcu przedmuchiwa¢ wnetrze przecinarki
sprezonym powietrzem. Sprawdza¢ podtgczenie i stan przewoddéw
powietrza. Sprawdza¢ stan filtra oczyszczajgcego w reduktorze,
odwodni¢ zbiorniczek filtra. Regularnie co tydzieh spuszczac powietrze
z kompresora poprzez zawor odwadniajgcy.

Utrzymywaé w czystosci oba uchwyty przewodéw pradowych.
Utrzymywac¢ spawarke czystg i nie zanieczyszczong.

Spawarke przechowywaé w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci.
Przewody prgdowe odtgczy¢ i zwing¢. Sktadowac urzgdzenie w miejscu
niedostepnym dla dzieci.

11. Zasady doboru elektrod

Elektrody nietopliwe do spawania metoda TIG

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

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

05-10-16-20-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm oraz dtugosci 50 -
75 - 150 - 175 mm. Do spawarki zalecane s3 elektrody o srednicach
podanych wytluszczonym drukiem.

Elektrody otulone do spawania metodg MMA

Dobér srednicy elektrody otulonej oraz jej rodzaju do spawanego
materiatu jest bardzo istotnym parametrem poprawnego wykonania
operacji spawania. Srednica elektrody ma istotny wptyw na ksztatt spoiny
oraz na gtebokos¢ wtopienia. Zwigkszenie $rednicy elektrody, przy
stalym natgzeniu pradu obniza gleboko$S¢ wtopienia izwieksza
szerokos¢ spoiny.

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

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

Oznaczenie elektrod otulonych wedtug PN-EN 499 - “Spawalnictwo.
Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie”,
sktada sie z oSmiu symboli, np.

W przypadku  wykrycia  jakichkolwiek

E Metoda spawania

46 |Wiasnosci wytrzymatosciowe stopu

3 Temperatura pracy tamania stopiwa

1Ni_|Symbol skiadu chemicznego stopiwa

B |Symbol rodzaju otuliny elektrody

5 Uzysk elektrody i rodzaj prgdu spawania

4 Zalecane pozycje spawania

H5 |Zawarto$¢ wodoru w spoiwie
12. Samodzielne usuwanie usterek
PROBLEM PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
Wskaznik zasilania|Przewdd zasilajgcy jest|Wcisngc wtyczke
nie Swieci sie,|zle  podtgczony  lub|giebiej, sprawdzi¢
wentylator nie dziata,|uszkodzony przewdd zasilajgcy
brak pradu nalW gniazdku nie ma|Sprawdzi¢ napiecie w
wyjsciu. napigcia sieciowego gniazdku lub czy nie

zadziatat bezpiecznik
Uszkodzony wigcznik Odda¢ do serwisu

Wskaznik zasilania|Napigcie sieci inne niz|Wigczy¢ wtyczke w

Swieci sie, wentylator|220-240 V

nie dziata lub dziata

gniazdko zasilajgce o
napieciu 230V ~ 50 Hz

chwilg, brak pradu na|Urzgdzenie moze|Wytgczy¢ urzadzenie

wyjsciu. znajdowac sie w trybielna 2-3 min i zatgczyé
awaryjnym ponownie

Wskaznik (dioda)|Uszkodzone lub  Zle|Sprawdzi¢ oba

zabezpieczenia podtgczone jeden lub|przewody i ich

termicznego nie|oba przewody prgdowe:|podtgczenie. Zacisnaé

Swieci  sie, brak|uchwytu elektrody i|poprawnie lub

pradu na wyjsciu. uchwytu zaciskowego wymieni¢ na nowe w

razie potrzeby




Zadziatato
zabezpieczenie
termiczne

Wskaznik (dioda)
zabezpieczenia
termicznego  Swieci
sie, brak pradu na
wyjsciu

13. Informacje dodatkowe

Stopnie zanieczyszczen srodowiska w pracy spawarki

Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania tukowego czes¢ 1:
Spawalnicze zrdédta energii rozréznia sie nastepujace rodzaje
zanieczyszczen:

a) Stopien zanieczyszczenia 1: Bez zanieczyszczen lub tylko suche, nie
przewodzace zanieczyszczenia. Zanieczyszczenia nie majg znaczenia.
b) Stopien zanieczyszczenia 2: Tylko nie przewodzace
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 kondensacji.

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 wiekszosé
spawalniczych zrodet energii miesci sie w |l kategorii przepie¢. Powinny
by¢ zaprojektowane do stosowania w warunkach o minimum 3 stopniu
zanieczyszczenia. Elementy skfadowe lub podzespoly z odstgpami
izolacyjnymi powietrznymi lub powierzchniowymi odpowiadajgcymi
stopniowi zanieczyszczenia 2 sg dopuszczalne, jezeli sg catkowicie
powleczone, szczelnie obudowane lub zalane zgodnie z IEC 60664-1

14. Kompletacja urzadzenia (rys. E)

1. Spawarka, 2. Maska, 3. Drut samoostonowy, 4. Szczotka druciana, 5.
Przewdd masowy, 6. Przewdd elektrodowy MMA, 7. Filtr powietrza, 8.
Przewdéd MIG/MAG, 9. Przewod TIG Lift, 10. Przewdd do ciecia
plazmowego kompletny.

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

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub
;gdo’faczonej do nich dokumentacji informuje, ze niesprawnych

urzadzen elektrycznych lub elektronicznych nie mozna wyrzucaé
~ razem z odpadami bytowymi. Prawidlowe postgpowanie w razie
koniecznosci utylizacji, powtérnego uzycia lub odzysku podzespotow
polega na przekazaniu urzgdzenia do wyspecjalizowanego punktu
zbiodrki, gdzie bedzie przyjete bezpfatnie. Informacji o lokalizacji miejsc
zbidrki zuzytego sprzetu udzielajg wtadze lokalne np. na swoich stronach
internetowych.
Prawidtowa utylizacja urzgdzenia umozliwia zachowanie cennych
zasobow i uniknigcie negatywnego wplywu na zdrowie i Srodowisko,
wynikajgce z mozliwosci obecnosci w sprzecie niebezpiecznych:
substancji, mieszanin oraz czesci sktadowych.
Nieprawidtowa utylizacja odpadéw  zagrozona
przewidzianymi w odpowiednich przepisach lokalnych.
Uzytkownicy w krajach Unii Europejskiej: W razie koniecznosci pozbycia
sie urzadzen elektrycznych lub elektronicznych, prosimy skontaktowaé
sie z najblizszym punktem sprzedazy lub z dostawcg, ktorzy udzielg
dodatkowych informacji.
Pozbywanie sie odpaddw w krajach poza Unig Europejska: Taki symbol
dotyczy tylko krajow Unii Europejskiej. W razie potrzeby pozbycia sie
niniejszego produktu prosimy skontaktowac sie z lokalnymi wtadzami lub
ze sprzedawcag celem uzyskania informacji o prawidlowym sposobie
postepowania.

Pozostawi¢ spawarke
wigczong do  sieci
zasilajgcej celem
wychtodzenia

jest  karami

Karta gwarancyjna
na

(nazwa produktu)

Nr katalogowy: ................... nrpartiic ......ocooceeeinenne
(zwane dalej Produktem)
Data zakupu Produktu: .............
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Piecze¢ sprzedawcy

Data i podpis sprzedawcy: ..........cccoceevvvverninnenne

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

Data i miejsce

|. Odpowiedzialnos¢ za Produkt

1. Gwarant — Dedra Exim Sp. z o.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 Sadowego, NIP 527-020-49-33, kapitat zaktadowy: 100 980.00
zt.

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

3. Odpowiedzialnos$¢ z tytutu gwaranciji 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 si¢ w okresie gwarancji. Sposob naprawy
Produktu (metoda wykonania naprawy) zalezy od decyzji Gwaranta.
W przypadku stwierdzenia przez Gwaranta braku mozliwosci naprawy
Gwarant zastrzega sobie prawo wymiany wadliwego elementu albo
catego Produktu na wolny od wad, obnizenia ceny Produktu lub
odstgpienia od umowy.

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

Il. Okres gwarancji
Elementy Produktu objete

Podpis Uzytkownika

Czas trwania ochrony gwarancyjnej

gwarancja
Spawarka,  Przewsd 20 eSACY, e o
MIG/MAG, ! 1526}

Karcie gwarancyjnej

Przewdd elektrodowy
Przewdd masowy
Maska spawalnicza

Szczotka druciana /
mioteczek Elementy nieobjete gwaranc;j
Uchwyt elektrodowy Y jete g 13-

Uchwyt masowy

Dysza palnika MIG/MAG
Przewdd do ciecia
plazmowego z kompletny

lll. Warunki skorzystania z gwarancji

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

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

3. Gwarancja obejmuje tylko obszar Rzeczypospolitej Polskiej i UE.

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

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

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

c. Nieodpowiedniego przechowywania i transportu Produktu przez
Uzytkownika;

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

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

lub



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

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

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

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

IV. Procedura reklamacyjna

1. W przypadku stwierdzenia nieprawidlowej pracy Produktu, przed
dokonaniem zgtoszenia reklamacyjnego nalezy upewni¢ sie czy
wszystkie czynnosci okreslone w szczegolnosci w Instrukcji obstugi
zostaty wykonane w sposéb prawidtowy.

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

3. Zgtoszenie reklamacji mozna dokona¢ m.in. w punkcie zakupu
Produktu, w serwisie gwarancyjnym lub pisemnie na adres: Dedra Exim
Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow.

4. Uzytkownik moze ztozy¢ reklamacje przy wykorzystaniu formularza
dostepnego na stronie internetowej www.dedra.pl. (,Formularz
zgtoszenia reklamac;ji z tytutu gwaranc;ji”).

5. Adresy serwisow gwarancyjnych dla poszczegélnych krajow dostepne
sg na stronie www.dedra.pl. W przypadku braku serwisu gwarancyjnego
dla danego kraju zgtoszenia reklamacyjne z tytutu gwarancji zaleca sie
kierowa¢ na adres: Dedra Exim Sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw
(Polska).

6. Majac na uwadze bezpieczenstwo Uzytkownika zakazuje sie
korzystania z wadliwego Produktu.

7. Uwaga! Korzystanie z wadliwego Produktu jest niebezpieczne dla
zdrowia i zycia Uzytkownika.

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

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

10. Okres gwarancji ulega przedtuzeniu o czas, w ciggu ktérego wskutek
wady Produktu objetego gwarancjg Uzytkownik nie mogt z niego
korzystac.

Gwarancja nie wylgcza, nie ogranicza, ani nie zawiesza uprawnien
Uzytkownika wynikajgcych z przepisow o rekojmi za wady rzeczy
sprzedane;j.

Zgodnie z art. 13 ust. 1 i ust. 2 rozporzadzenia Parlamentu Europejskiego
i Rady (UE) 2016/679 z dnia 27 kwietnia 2016 r. w sprawie ochrony os6b
fizycznych w zwigzku z przetwarzaniem danych osobowych i w sprawie
swobodnego przeptywu takich danych oraz uchylenia dyrektywy
95/46/WE (dalej: ,RODQ”) informujemy

1. Administratorem Twoich danych osobowych podanych w formularzu
jest DEDRA-EXIM sp. z 0.0. z siedzibg w Pruszkowie , ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruszkéw (dalej: ,Administrator”).

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

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

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

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

6. Posiadasz prawo dostepu do tresci swoich danych oraz prawo ich

sprostowania, usuniecia, ograniczenia przetwarzania, prawo do
przenoszenia danych, prawo wniesienia sprzeciwu, w dowolnym
momencie.
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7. We wszelkich sprawach zwigzanych z przetwarzaniem Twoich
danych osobowych przez Administratora mozesz skontaktowac sie
pod adresem e-mail: daneosobowe@dedra.pl;

Masz prawo wniesienia skargi do wniesienia skargi do organu
wiasciwego do spraw ochrony danych osobowych.
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The declaration of conformity can be found at the manufacturer's
premises.

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

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

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

2. Description of the device

1. ‘Wire diameter’ button: select the appropriate option depending on the
wire diameter in MIG/FLUX mode with the Synergic function enabled or
in AUTO mode; 2. Mode button: used to select the welding mode —
MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3. Control knob: used to set the welding
voltage in MIG/FLUX mode when the Synergic function is disabled or in
MANUAL mode; to precisely adjust welding parameters in MIG/FLUX
mode when the Synergic function is enabled or in AUTO mode; or to
adjust the arc force in MMA mode; 4. ‘+’ output terminal: in CUT mode,
the earth clamp must be connected here; 5. Plasma cutting torch
connector: used to connect the plasma cutting torch in CUT mode; 6. ‘-’
output terminal; 7. Torch switch terminal: used to connect the plasma
cutting torch switch cable in CUT mode or the LIFT TIG torch switch cable
in TIG mode; 8. Polarity reversal cable:

a. In FLUX mode: connect it to the ‘-" output connector;

b. In MIG mode: connect it to the ‘+’ output connector.

9. MIG torch connector: used to connect the MIG welding torch in
MIG/FLUX mode; 10. Adjustment knob: used to set the welding wire feed
speed in MIG/FLUX mode when the synergic function is switched off
(Synergic off MANUAL) or for joint adjustment of welding voltage and
current in MIG/FLUX mode when the synergic function is enabled
(Synergic on/AUTO), as well as for adjusting the welding current in
MMA/TIG mode or the cutting current in CUT mode; 11. Synergic
ON/OFF: used to switch the synergic settings function on (AUTO) or off
(MANUAL) in MIG/FLUX mode; 12. LED display: used to display the
programmed welding parameters and the device status; 13. Wire feed
button: used to feed the welding wire in MIG/FLUX mode; it can be
stopped using the torch trigger. 14. Air inlet: for connecting an air source
in CUT mode. 15. Power cable: for connection to the mains supply. 16.
Gas inlet: for connecting a gas supply in MIG mode. Typically used for
welding aluminium or aluminium alloys. 17. Earth screw: for connecting
the earth cable; 18. Power switch: for switching the machine’s power on
and off.

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

3. Purpose of the device

An inverter welder is a technologically advanced product designed for:

- welding with non-cored wire in an inert gas shield (argon, helium or) or
active CO, (MIG/MAG method)

- welding with self-shielded wire.

- welding with a non-consumable electrode in an inert gas shield (TIG
method)

- arc welding with a coated electrode (MMA method)

- plasma cutting (ionised air arc).

Inverter welders are a type of welder that generate the required current
levels using electronic circuits. They are characterised by their compact
size, low weight, high efficiency, wide range of applications, excellent
welding results and high transportability.
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The welder is designed for manual welding using self-shielded welding
wire or in a MIG/IMAG gas shielded environment. In addition, using
coated electrodes, it is possible to weld materials such as alloy steels,
structural steels and cast iron. Coated electrodes with diameters ranging
from 1.6 mm to 2.5 mm can be used with the welder, depending on the
set welding current, requirements and the type of operation being carried
out. The welder can also be used with non-consumable electrodes in a
gas shield, enabling the welding of non-ferrous metals and very thin
components, whilst achieving significantly higher-quality welds. The
welders are designed for a 230V ~ 50 Hz (single-phase) power supply.
The plasma cutting function involves cutting metals using an arc of
ionised gas (air). An inverter plasma cutter represents a new generation
of cutters, generating the necessary current levels using electronic
circuits. The cutter is designed to be connected to an air compressor.
The air supplied by the compressor is ionised as it passes through the
electric arc. The high temperature at the core of the plasma arc and the
high velocity of the plasma jet (ionised air) cause the metal being cut to
melt and be blown out of the cut. Cutting can be carried out on materials
with a thickness of 1 to 12 mm. The cutter is designed for a power supply
of 220-240 V ~, 50 Hz (single-phase).

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

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

The welder has been designed primarily for industrial use. The device
has been designed in such a way that it can also be used by amateur
users. In a domestic setting, the welder may only be used with special
protective measures, compliant with the relevant standards, which are
necessary to eliminate the effects of electromagnetic fields. However,
although the welder has been designed to minimise electromagnetic
emissions, it may still generate electromagnetic interference that could
affect the operation of computers and computer-controlled devices,
safety systems, measuring equipment, radio communication equipment,
radio-controlled devices, etc. Ensure that the installation of the welder
does not cause other equipment to malfunction.

Operation in environments with high levels of dust or particulate matter
(particularly metal particles) is prohibited. Contamination levels are
defined by the PN-EN 60974-1 standard. An appropriate working
environment must be ensured, as failure to do so may result in damage
to the equipment (contamination levels for the equipment are described
in the additional information).

Place the welding machine in a room with free air circulation and an
efficient extraction system. The permissible pollution level of the
environment in which the equipment may operate is level 3 (see Chapter
13 — Additional Information).

The welding machine’s working location should be chosen so that it is
not situated near:

- computer cables

- telephone cables

- industrial control cables.

It is recommended that persons using personal medical devices, such as
pacemakers, hearing aids, etc., consult their doctor before using the
welding machine.

Do not use the welder at temperatures above 40°C. Do not overload the
welder. Observe the specified duty cycle (X factor) for the current settings
during welding.

Do not use the plasma cutter function to defrost pipes..

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

AWARN|NG Unauthorised changes to the mechanical and

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

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

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

5. Technical data

Model type DESMI206MP
Rated voltage [V] 230
Frequency [HZ] 50
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IP_number IP21S
Protection class |
Maximum MIG/MAG welding current [A]. 200
Maximum TIG welding current [A] 190
Maximum MMA welding current [A] 190
Maximum plasma cutting current [A] 40
Welding current adjustment range [A] 20-200

MIG 75%, TIG 78%, MMA
Source efficiency [%] 72%, PLASMA 82%
Idle power [W] 70

Arc welding function with self-consuming flux-cored wire (No. 114 acc. to
EN ISO 4063), MIG welding function with inert gas shielding (No. 131
acc. to EN I1SO 4063), MAG welding function with active gas shielding
(No. 135 acc. to EN ISO 4063).

Self-shielded flux-cored arc welding function (No. 114 according to PN-
EN ISO 4063), MIG welding function in an inert gas shield (No. 131
according to PN-EN ISO 4063), MAG welding function using active gases
(No. 135 according to PN-EN 1SO 4063).

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

TIG welding function (No. 141 according to PN-EN ISO 4063)

Suitable non-consumable electrode diameters: 1.6 mm, 2 mm and 2.4
mm.

Maximum length of non-consumable electrode: 170 mm.

The maximum welding current can only be achieved if the mains supply
provides full current capacity. The welder must be connected to a mains
supply with a nominal voltage of 230 V ~50 Hz.

Extension cables with a small cross-section significantly reduce the
welder’s performance.

The welder is designed to be powered by a generator with a rated power
of 10 kVA. The use of generators with lower power ratings prevents the
welder from operating across the full range of current settings.

MMA welding function (No. 111 according to PN-EN ISO 4063)
Maximum diameter of coated electrode — 2.5 mm.

6. Preparing for use

AWARN|NG All operations described in this chapter should be

carried out with the battery disconnected.

The pack contains: a welding machine, a welding helmet, self-shielded
wire, a wire brush, a ground cable, an MMA electrode cable, an air filter,
a MAG/MAG cable, a TIG Lift cable and a plasma cutting cable.
Depending on the function selected, the appropriate equipment must be
used.

The welder should be positioned in a well-lit area, protected from
moisture. Before starting work with the welder, check the condition of the
power cable, welding cables, electrode holder and workpiece clamp. Do
not use damaged components. Replace any damaged items with fault-
free ones.

During welding, the power cables generate a strong electromagnetic
field. To minimise electromagnetic radiation, they should be laid close
together.

MIG/MAG method

Connect the quick-release coupling of the cylinder hose to the gas inlet
socket (Fig. A, 16). Connect the MIG/MAG welding cable (Fig. F, 5) to
the socket (Fig. A, 9). Check the polarity (on the welding wire or by
selecting it in accordance with the standard welding procedure) and
connect the polarity lead (Fig. A, 8) to the (+) socket (Fig. A, 4) or (-)
socket (Fig. A, 6), as indicated on the welding wire or in the standard.
Connect the earth lead to the free polarity terminal (-) or (+). Secure the
earth lead clamp to the material being welded.

Open the welder’s cover and fit the wire spool (Fig. F, 1). The wire should
unwind from the bottom of the spool towards the front of the welder. The
welder is designed to operate with spools weighing no more than 5 kg.
Release the latches on the feed mechanism (Fig. G, 1, 2). Unscrew the
nut and remove the guide roller (take care that the roller's wedge does
not fall out). The roller has two grooves for different wire diameters;
position the roller so that the correct groove is against the inner wall of
the welder. Tighten the nut. Feed the wire into the spring, place it on the
roller and insert it into the guide sleeve; tilt the wire so that it enters the
welding hose. After switching on the welder, press the wire feed button
(Fig. A, 16) and check that the wire appears at the nozzle. Switch off the
wire feed. Ensure that the wire diameter is no greater than the nozzle
diameter.

FLUX method

The self-shielded wire (FLUX) welding method is very similar to the
MIG/MAG welding method. Instead of solid wire, cored wire is used,
which is filled with powder inside. As a result of the high temperature, the
cored wire melts, and the burning powder produces a shielding gas that
creates a protective atmosphere around the weld pool. For this reason,
in the self-shielded wire welding method, the supply of shielding gas from
an external source (a cylinder) is not required, which significantly
simplifies the welding process.



The method of connecting the MIG/MAG cable is the same as for gas-
shielded welding. The difference is that a shielding gas cylinder is not
connected to the welder, and the ‘FLUX’ option must be selected on the
control panel

TIG LIFT method

The cable for TIG LIFT welding (Fig. F, 9) has three plugs. Connect the
small plug to the control socket (Fig. A, 8). Connect the current plug to
the output socket (-, Fig. A, 6). The gas supply hose must be connected
directly to the gas cylinder.

Select the diameter of the collet (the size is permanently marked on the
collet) to match the diameter of the electrode you intend to use. Insert
the electrode into the collet, then slide the collet with the electrode into
the holder. Remove the long electrode cap from its packaging and screw
it onto the holder. Ensure that the electrode protrudes from the holder by
approx. 5 mm. It is important to sharpen the electrode before use. This
will improve the electrode’s service life, the quality of the electric arc and
the quality of the welding process.

MMA method

Connect the welding cables to the welder in accordance with the polarity
recommended by the electrode manufacturer and indicated on the
packaging.

Connection polarity example: if the electrode is marked on the packaging
as DC (-) direct current, polarity (-), the power cables should be
connected as follows:

1. Welding cable supplying current to the electrode holder — insert the
cable end into the socket marked (-) and turn it clockwise until it stops.
2. For the ground lead, insert the lead end into the socket marked (+) and
turn it clockwise until it stops.

Insert the electrode into the holder and attach the clamp of the second
cable to the material being welded.

Plasma cutting function

The package contains: an air regulator with a filter and a complete, ready-
to-use plasma cutting cable.

To start working with the cutter, carry out the preparatory steps involving
the installation of the above-mentioned accessories and prepare the air
compressor with its hose. The compressor and hose are not included
with the cutter.

Connect the pressure gauge with filter (Fig. F, 7) to the air inlet port (Fig.
A, 14). Secure the connection with a clamp. Connect the air hose to the
pressure gauge’s inlet port and connect it to the air compressor.

Never connect any flammable gas to the machine instead of an air
compressor. This is extremely dangerous and poses arisk to health
or life.

The plasma cutting cable (Fig. F, 10) has two plugs. Connect the small
plug to the control socket (Fig. A, 8) and the large plug to the plasma
cutting torch socket (Fig. A, 5). To connect the plug to the torch socket,
remove the rubber cover from the socket, press the plug firmly into place
and tighten it securely.

Preparing the material

Clean the material to be welded at the weld application points and where
the material clamping handle is attached. In the case of plasma cutting,
clean the material along the cutting line. Remove rust, paint, varnish and
similar contaminants using a wire brush, sandpaper or by chemical
degreasing. Clean the areas to be welded by hand to a width of approx.
25 mm. Clean the material intended for welding or cutting very
thoroughly, regardless of the welding method used.

Do not block the welder’s ventilation openings. Do not cover the welder.
If it is necessary to protect the welder, e.g. from rain, provide a shelter in
the form of an umbrella or a canopy. The flow of cooling air must be
unobstructed.

7. Connection to the mains

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

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

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

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

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

8. Switching on the device

14

AWARN|NG Before starting up the unit, it is essential to carry

out the steps described in the section ‘Preparing
for operation’.

Ensure that the mains supply is fitted with a protective earth conductor.
Use a three-core extension lead with a protective earth conductor, with a
core cross-section suitable for the rated load.

Ensure that the power switch is in the off position (marked OFF or O).
The power is switched on by moving the power switch to the on position
(marked ON or | — Fig. B).

The welder is supplied with a ground cable (common to MIG/MAG, MMA
and TIG welding methods), a current lead for a coated electrode for MMA
welding, and a MIG/MAG current lead.

Preparation for welding with a non-consumable electrode
(TIG)

Remove the electrode clamping sleeve. Match the diameter of the
clamping sleeve (the size permanently marked on the sleeve) to the
diameter of the electrode you intend to use. Insert the electrode into the
sleeve, then slide the sleeve with the electrode into the holder. Remove
the long electrode cap from its packaging and screw it onto the holder.
Ensure that the electrode protrudes from the holder by approx. 5 mm. It
is advisable to sharpen the electrode before use. This will improve the
electrode’s service life, the quality of the electric arc and the quality of
the welding process.

Set the desired shielding gas pressure on the regulator attached to the
cylinder, reading the value from the pressure gauge. Switch on the
welder using the switch located at the rear of the unit (Fig. A, 18). Use
the MODE button (Fig. A, 2) on the welder’s control panel to select TIG
LIFT operating mode. Use the dial (Fig. A, 10) to set the welding
parameters. The parameters will be displayed on the panel (Fig. B).
Once all values have been set, you can begin welding. The arc is struck
by touching the tip of the electrode to the material being welded. Once
the arc has been struck, move the electrode away to prevent it from
sticking.

In the event of excessively intense or prolonged operation (regardless of
whether the welding method is MIG/MAG, MMA or TIG), the safety
system is activated. This is indicated by a message stating that the
thermal protection has been triggered (Fig. B, top line on the display).
The welder’s fan continues to run, cooling the welding circuit's control
components. After a certain period, depending on the ambient
temperature, the indicator will go out. Welding can then continue.

Preparing for MIG/MAG/FLUX welding

The welder is fitted with a wire feeder, the function of which is to feed the
wire continuously through a flexible hose. The feeder consists of:

- a drive motor

- a wire drive roller

- a wire spool

The motor drives the wire feed rollers via a gearbox. The rollers may
differ in the shape of the groove through which the wire passes. Incorrect
selection of the groove size in relation to the wire diameter, as well as
the pressure applied by the rollers, may cause the feeding system to
malfunction, e.g. deformation of the wire due to excessive pressure, the
formation of burrs on the wire as a result of an incorrectly selected roller
and excessive pressure, or the wire failing to move if the groove wedge
is too large (in relation to the wire diameter).

AWARN|NG If the drive roller slips along the wire, this indicates

that the pressure is too low. If the wire becomes
jammed in the wire guide or is being cut by the roller, this indicates
that the pressure is too high.

When welding with flux-cored wire, remember that the machine must be
set up for this by switching the output voltage polarity to negative
(the welding torch cable should be connected to the negative
terminal, and the earth cable to the positive terminal).

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

Loading the wire

Remove the wire pressure adjustment mechanism to which the pressure
roller is attached.

- fit the spool so that the wire is fed from below

- Cut the end of the wire at a 45-degree angle using side cutters

- Insert the wire into the wire feed mechanism

- Insert the wire into the wire guide,

- move the wire until it emerges from the welding cable socket

- Place the pressure roller in position and fit the pressure clamp; adjust
the clamp so that the roller operates with minimal resistance,

- Screw the welding cable into the socket,

- Press the welding cable switch until the wire is fed out.

- Set the operating mode depending on whether standard wire has been
loaded — select the GAS setting — or self-shielded wire — select the FLUX
setting.



- Set the wire speed control mode to ‘Synergic’ if you want the speed to
be selected automatically, or to ‘Manual’ if you want to select the speed
manually using knob 1 (Fig. A, 11)

Preparing for manual metal arc welding (MMA)

Connect the welding cables to the welder in accordance with the polarity
recommended by the electrode manufacturer and indicated on the
packaging.

Connection polarity example: if the electrode is marked on the packaging
as DC (-) direct current, polarity (-), the current leads should be
connected as follows:

1. Welding cable supplying current to the electrode holder — insert the
cable end into the socket marked (-) and turn it clockwise until it stops.
2. For the ground lead, insert the lead end into the socket marked (+) and
turn it clockwise until it stops.

Insert the electrode into the holder and attach the clamp of the second
cable to the material being welded. The material at the point where the
clamp is attached must be free of rust, paint or varnish residues. The
point where the clamp is attached to the material should be as close as
possible to the welding area, but at a distance that prevents damage to
the cable supplying current to the material being welded.

If welding is required at a location distant from the power source, and due
to the possibility of significant voltage drops in the power cable, extension
leads with a conductor cross-section greater than 2.5 ™ must be used.
The extension lead must be fitted with a protective earth conductor.

On the welder’s control panel, there is a welding mode selector switch.
Set the switch to the MMA position. This will be indicated by an LED
marked ‘MMA'’ located next to the switch.

The control panel also features a welding current adjustment knob with
a display. Welding current is one of the basic operating parameters for
stick welding. To set the desired current, after selecting the MMA
operating mode, press the adjustment knob, then select the desired
welding current value and press the knob again. The welding current
value will be saved.

Preparing for plasma cutting

The handle of the plasma cutting torch features a button that supplies
voltage and activates the air supply from the compressor. Pressing and
holding the button supplies power and opens the air flow, whilst releasing
the lever cuts off the power and stops the air supply, thereby stopping
the cutting process.

On the right-hand side of the cutter’s control panel is the cutting current
adjustment knob. This allows you to set the current within a range of 20—
40 A, as indicated on the scale next to the knob. In the event of
excessively intensive or prolonged operation, the safety system is
activated. This is indicated by a red LED, as shown in Fig. 2. The cutter's
fan continues to run, cooling the control components of the cutter's
operating circuit. After a certain period, depending on the degree of
thermal overload and the ambient temperature, the LED goes out.
Cutting can be resumed. You can also press the power switch to the ‘off’
position and disconnect the cutter from the mains by removing the plug
from the socket. After a few minutes, reconnect the cutter to the mains
and press the power switch to the ‘on’ position. Do not block the cutter's
ventilation openings. Do not cover the cutter. If it is necessary to protect
the cutter, e.g. from rain, provide a shelter in the form of an umbrella or
a canopy. The flow of cooling air must be unobstructed. Avoid working in
dusty areas.

MIG/MAG Welding

The MIG/MAG welding methods using consumable electrodes take their
names from the type of shielding gases used. In the case of MAG (Metal
Active Gas), the shielding gases are reactive gases (CO,) and gas
mixtures (CO,+Ar, CO,+Ar+0,). In the MIG (Metal Inert Gas) method,
inert shielding gases such as Ar (argon), He (helium) and mixtures of
these gases are used. The gas should be selected according to the
material being welded and the welding method (see Additional
Information). It affects the welding arc, the delivery of molten filler metal,
the penetration depth and the chemical composition of the weld. In both
consumable electrode welding methods, the filler material can be solid
wire or flux-cored wire. The wire is fed mechanically to the welding torch
by means of a feeder. The tip of the wire emerges from the nozzle and
melts in the arc, forming a pool of molten metal. The optimum increase
in welding current depends on the electrode wire, the diameter of the
electrode wire, the type of gas and the inductance of the welding circuit.
During welding, we can distinguish between three types of welding arcs:
1. Short-circuit arc — characterised by fine droplets; the molten metal
from the wire enters the weld pool as the droplets come into contact with
it. The molten metal flows freely in the form of droplets. This type of
welding produces minimal spatter and ensures proper weld bead
formation and adequate penetration. It is recommended for welding
materials with a thickness of 1.5-3 mm and a wire diameter of 0.8 mm—
1.2 mm

2. Transitional — characterised by the transfer of molten metal from the
wire to the weld pool in a mixed form (both droplet and spray). This
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method is used when welding material with a thickness of 3—6 mm.
Higher current intensities should be set.

3. Non-short-circuit — characterised by the transfer of filler metal in the
form of tiny droplets via the electric arc, without causing short circuits. In
this method, the fine droplets adhere to the workpieces, the current tip
and the welding torch. This method can be used to weld thick workpieces.

AWARN|NG The welder allows automatic adjustment of the

welding wire feed speed depending on the set
current value. To do this, select the ‘Synergic’ setting on the front
panel for the MIG/IMAG method.

In some cases, it is advisable to select the appropriate wire feed speed
manually. In such situations, select the ‘Manual’ setting on the front panel
and adjust the wire speed using knob 1 (Fig. A)

9. Operation of the device

AWARNWG When operating the device, all safety rules and

instructions described in the safety conditions
must be strictly observed..

Non-consumable electrode welding (TIG)

In this welding method, non-consumable tungsten electrodes are used,
with welding carried out in an inert gas shield, e.g. argon or helium. The
heat source in this method is an electric arc glowing between the non-
consumable electrode mounted in the torch and the workpiece. The gas
flow supplied from the cylinder (argon or helium) to the electrode holder
enters the arc zone, thereby protecting the electrode tip and the molten
metal pool from exposure to oxygen and nitrogen in the air. When
welding using this method, one can either feed the filler material (wire)
manually or weld without adding filler material. It is important to note that
when welding using the TIG method, welding must be carried out in
enclosed spaces, as the gas shield supplied from the cylinder to the
welding zone is highly sensitive to draughts. Welding in a draughty
environment is not permitted. The room in which welding takes place
must be free from draughts and must be equipped with an efficient
extraction system.

TIG welding is approximately twice as slow as the MMA method, but the
weld quality is significantly better. The TIG method allows for the welding
of thin components from a thickness of 1 mm, which is not possible with
the MMA method.

Before starting work, it is essential to carry out all the steps described
above. Pay particular attention to all aspects relating to workplace safety
and the preparation of the workstation, the cleaning of the material to be
welded, and the preparation of the equipment for operation. Prepare the
cable with the electrode holder by fitting it as described earlier. Connect
the non-consumable electrode holder cable and the material clamp cable
to the welder (-’ electrode holder cable, ‘+' material clamp), plug the
power cord into the mains (the power switch must be in the ‘off’ position),
and secure the clamp onto the material to be welded. Set the operating
mode switch to the TIG position. Switch on the welder and set the
required welding current using the knob. Unscrew the gas valve located
on the handle of the non-consumable electrode holder to supply gas to
the welding zone. After 2—3 seconds, strike the arc by touching the
electrode to the welding zone and lifting the electrode to a distance that
allows the arc to be maintained. Always strike the arc in the weld zone
where the weld is to be made. Carry out the welding operation with or
without filler metal.

In the event of excessively intensive or prolonged operation, regardless
of whether the welding method is MIG/IMAG, MMA or TIG, the safety
system is activated. This is indicated by a red LED as shown in Fig. A or
D. The welder’s fan continues to run, cooling the welding circuit’s control
components. After a certain period, depending on the ambient
temperature, the LED goes out. Welding can then continue.

Covered-electrode welding (MMA)

Arc welding with a coated electrode involves the welder striking an arc
between the tip of the electrode and the base metal of the workpiece. It
is a process in which a permanent joint is formed by the heat of the
electric arc melting the core of the coated electrode, the metallic
components of the electrode coating, and the base metal. The electrode
is moved manually by the welder and held at a certain angle, forming a
weld. Depending on the type of electrode, the electrode coating produces
a gaseous shield over the weld zone during the welding process,
protecting it from exposure to the atmosphere. Deoxidising elements are
also introduced into the weld zone, and a slag coating is formed.

The basic welding parameters include the welding current (adjusted by
the welder using the current control knob), the arc voltage (adjusted by
the welder by varying the distance between the electrode and the
material), welding speed (adjusted by the welder by slowing down or
speeding up the manual feed of the electrode), and the diameter of the
electrode and its position relative to the joint. For these reasons, the
course of the welding process depends to a very significant extent on the
welder’'s knowledge, experience, skills and practice. It is recommended
that less experienced operators carry out test welds on scrap pieces of
material. Before commencing work, it is essential to carry out all the steps



described above. Particular attention should be paid to all aspects
relating to health and safety, the preparation of the workstation, the
cleaning of the material to be welded and the preparation of the
equipment for operation.

Connect the power cables to the welder in accordance with the polarity
specified by the electrode manufacturer, plug the power cord into the
mains (the power switch must be in the ‘off position), secure the
clamping holder to the material to be welded, and insert the coated
electrode into the holder. Set the operating mode switch to the upper
MMA position. Switch on the welder and set the required welding current
using the dial. Strike the arc by short-circuiting the electrode against the
material and lifting the electrode to a distance that allows the arc to be
maintained, or by rubbing the electrode against the surface of the
workpiece. Always strike the arc in the area of the weld you intend to
make. Carry out the welding operation. After welding, clean the weld by
removing any slag residue with a hammer. Do not apply a subsequent
weld bead to an uncleaned surface.

In addition to standard markings, individual electrode manufacturers also
use their own markings. Coated electrodes for manual arc welding are
also classified according to the following standards, depending on the
intended use for welding specific grades of steel: PN-EN 757 for high-
strength steels, PN-EN 1599 for heat-resistant steels, and PN-EN 1600
for stainless and heat-resistant steels.

For welding work using a welding machine, coated electrodes from
various manufacturers available on the market may be used.

The recommended and permissible electrode diameters must not be
exceeded, and the appropriate electrode diameter must be selected to
ensure the optimal shape of the weld. It is also important to ensure the
correct selection of the electrode coating — i.e. the type of electrode — to
suit the grade of the material to be welded and the type of weld being
produced

Plasma cutting

Plasma cutting of electrically conductive materials involves the flow of
gas (air) through an electric arc generated between the electrode and the
material being cut. The flowing air, as a mixture of gases, becomes
ionised and is focused into a plasma jet by the plasma nozzle. The
extremely high temperature of the plasma arc core and the high velocity
of the plasma jet melt the material being cut and blow it out of the cutting
gap. The consumable components during operation of a plasma cutter
are the plasma electrode and the plasma nozzle. Always check, before
use and before starting work, that all components of the plasma cutting
torch — i.e. the electrode, gas distributor, plasma nozzle and gas nozzle
— are in good working order. If worn components — such as the electrode,
nozzle or others — need to be replaced, they must be fitted in the order
shown in Figure 3.

Consumable parts of the cutting torch, such as the electrode,
plasma nozzle, gas distributor and gas nozzle, wear out during use
and are not covered by the warranty.

The basic parameters of plasma cutting include current intensity
(adjustable, set by the welder using the current adjustment knob), arc
voltage (adjusted by the welder via the distance between the electrode
and the material), cutting speed (adjusted by the welder by slowing down
or speeding up the manual feed of the cutting torch) and air pressure (set
at the compressor and pressure regulator by the cutting machine
operator). All these parameters are also related to the thickness of the
material being cut. For the above reasons, the cutting process is very
significantly dependent on the knowledge, experience, skills and practice
of the plasma cutter operator. It is recommended that less experienced
operators carry out test cuts on scrap pieces of material.

Before commencing work, it is essential to carry out all the preparatory
steps described above. Particular attention should be paid to all aspects
relating to workplace safety and the preparation of the workstation, the
cleaning of the material to be cut, and the preparation of the equipment
for operation.

Clean the material to be cut at the cutting points and where the material
clamping handle is attached. Remove rust, paint, varnish and similar
contaminants using a wire brush, sandpaper or by chemical degreasing.
All contaminants on the material must be removed, as they cause the
release of large quantities of gases and oxides during cutting.

Connect the power cables to the cutter in accordance with the markings
on the unit and the previous description; plug the power cord into the
mains (the power switch must be in the ‘off’ position); secure the earth
clamp to the cleaned material to be cut; connect the air compressor.
Switch on the plasma cutter, switch on the compressor setting the outlet
pressure to approx. 4 bar, set a similar pressure on the regulator on the
cutter (read from the pressure gauge) and use the knob to set the
appropriate cutting current. Press the air solenoid valve lever located in
the handle of the torch, wait until air is supplied, and strike the arc by
briefly and lightly touching the electrode (the tip of the torch) to the
material and lifting it to a distance that allows the arc to be maintained
(approx. 0.4—0.5 cm). Always strike the arc within the cutting zone. Carry
out the cutting operation.
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Bear in mind that cuts can be either separating (rough) or high-quality
with neat, clean edges. A maximum cut thickness of 12 mm will result in
a separating cut, whilst up to 6 mm will yield a high-quality cut. Of course,
this also depends on the operator’s experience and skill with the cutting
machine. The same applies to the air pressure supplied to the cutting
zone from the compressor. A pressure of 4 bar is recommended as
optimal. Excessive pressure can lead to poor-quality, rough cuts and
premature wear of the electrode and plasma nozzle. Insufficient pressure
can lead to the nozzle becoming blocked or the material failing to be cut
through.

Never guide the plasma cutting torch in such a way that the plasma
nozzle is submerged in the molten metal pool.

Cooling the plasma nozzle is essential during cutting. The cutter is
equipped with a function to adjust the delay in air flow after cutting has
finished (when the solenoid valve lever on the torch handle is released).
The switch on the front of the cutter’s control panel (see Fig. A-1) has two
positions marked 2.5 sec and 5 sec. Setting it to the relevant position
ensures that, once cutting has stopped, air continues to be supplied to
the torch components for 2.5 or 5 seconds. This is to cool the nozzle and
the other components of the welding torch. For cutting thin materials and
short-duration cuts, setting the delay to 2.5 sec is sufficient; for longer
cuts and thicker materials, the delay should be set to 5 sec..

10. Ongoing maintenance

AWARN|NG All maintenance must be carried out with the unit

unplugged.

Carry out daily maintenance with the plug unplugged.

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

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

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

11. Principles of electrode selection

Non-fusible electrodes for TIG welding

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

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

Covered electrodes for MMA welding

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

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

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

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

e.g.

E Welding method

46  [Strength properties of the alloy

3 Broken work temperature of the alloy

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

5 Electrode yield and welding current type

4 Recommended welding positions

H5 |Hydrogen content of the filler metal

12. Trouble-shooting on your own



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

Mains voltage not|Check the voltage at

the socket or the fuse
has not tripped

Have the sawing
machine serviced

Plug the plug into a

present in the socket

Switch is damaged

Power indicator is on,|Mains voltage other than

fan does not work or|220-240V 230 V ~ 50 Hz power
works momentarily, socket
no output current. Unit may be in|Switch the machine off

for 2-3 minutes and
then on again

emergency mode

Thermal protection|One or both of the|Check both cables and

indicator (LED) not|electrode holder and the|their connection.

lit, no output current. |clamping ring are|Tighten correctly or
damaged or badly|replace with new ones
connected if necessary

Thermal protection|The thermal protection|Leave the welding

indicator (LED) is on, |has tripped machine connected to

no output current. the mains supply to

13. Additional information

Degrees of environmental pollution in welding

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

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

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

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

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

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

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

14. Contents of the package

1. Welding machine, 2. Face shield, 3. Self-shielded wire, 4. Wire brush,
5. Earth cable, 6. MMA electrode cable, 7. Air filter, 8. MIG/MAG cable,
9. TIG Lift cable, 10. Complete plasma cutting cable..

15. Information for users on the disposal of electrical
and electronic equipment (applicable to households)

The symbol on the products or accompanying documentation
E indicates that defective electrical or electronic equipment must not
be disposed of with household waste. If you need to dispose of,
~ reuse or recover components, take them to a specialist collection
point where they will be accepted free of charge. Information on the
location of collection points for used equipment is provided by local
authorities, e.g. on their websites.
By disposing of the appliance correctly, you will save valuable resources
and avoid negative effects on health and the environment due to the
possible presence of hazardous substances, mixtures and components
in the appliance.
Incorrect waste disposal is subject to penalties according to the relevant
local regulations.
Users in EU countries: If you need to dispose of electrical or electronic
equipment, please contact your nearest point of sale or supplier, who will
be able to provide further information.
Disposal in non-EU countries: This symbol only applies to countries
within the European Union. If you wish to dispose of this product, please
contact your local authorities or dealer for the correct method of disposal.

Warranty

for

(hereinafter called the product)
Product purchase date : .............
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Seller’s stamp

Date and seller’s signature: ..........ccccccceevvirenennne.

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

Date and place

Product liability

1. The Warrantor - Dedra Exim Sp. z o.0. with its registered office in
Pruszkéw, address: ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, KRS
0000062517, District Court for the City of Warsaw in Warsaw, 14th
Economic Division of the National Court Register, TIN 527-020-49-
33, share capital: PLN 100,980.00.

The Warrantor provides the warranty for the Product from the
Warrantor 's distribution on the terms set out in this warranty.
Liability under the warranty shall only cover defects arising from
causes inherent in the Product at the time of delivery to the User.
By virtue of the warranty, the User obtains the right to have the
Product repaired free of charge, provided that the defect became
apparent during the warranty period. The method of repair of the
Product is at the discretion of the Warrantor. If the Warrantor finds
the repair impossible, the Warrantor reserves the right to replace the
defective element or the whole Product for a defect-free one, reduce
the price of the Product, or withdraw from the contract.

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

Warranty period
Product components
DESMI206MP

User’s signature

Duration of warranty protection

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

Electrode cable

Ground cable

Welding helmet

Wire brush / hammer
Electrode holder

Ground clamp

MIG/MAG torch nozzle
Plasma cutting cable,
complete

ltems not covered by the warranty.

Terms and conditions of the warranty

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

2. Compliance by the user with the instructions in the operating
instructions and the warranty.

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

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

c) Failure of the user to comply with the conditions set out in the

operating instructions, in particular with regard to correct operation,
maintenance and cleaning;

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

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

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

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

3. For the User, who is not a consumer within the meaning of the Act of

April 23,1964 of the Civil Code, the warranty becomes void for the
Product where:



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

b) the seals have been damaged by the user or show signs of tampering
by the user.
4. Note! The User shall carry out the activities connected with the daily

operation of the Product, resulting, among others, from the operating
instructions, themselves and at their own expense.

Complaint procedure

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

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

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

4. The User can make a complaint using the form available on the

website www.dedra.pl. ("Warranty Claim Form").

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

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

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

8. The fulfilment of the obligations under the warranty shall take place

within 14 working days from the date of delivery of the defective
Product by the User.

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

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

The warranty shall not exclude, limit or suspend the User's rights under
the warranty regulations for defects of the goods sold.

Pursuant to Article 13(1) and (2) of Regulation (EU) 2016/679 of the
European Parliament and of the Council of 27 April 2016 on the
protection of natural persons with regard to the processing of personal
data and on the free movement of such data and repealing Directive
95/46/EC (hereinafter: ‘RODQ’), we inform you that

The administrator of your personal data provided in the form is
DEDRA-EXIM sp. z o.0. with its registered office in Pruszkéw, ul. 3
Maja 8, 05-800 Pruszkoéw (hereinafter: ‘Administrator’).

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

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

Your data may be disclosed only to entities processing data for the
Administrator on the basis of a written agreement of entrustment of
personal data processing providing, among others, technical
support, hosting or maintenance of the website, IT support, courier
company. The Administrator's providers are obliged to ensure data
security and to comply with the requirements of the applicable law
related to personal data protection and may not use the entrusted
personal data for purposes other than those specified in the contract
with the Administrator.

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

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

10.

7. For all matters related to the processing of your personal data by the
Controller, you can contact: daneosobowe@dedra.pl;
8. You have the right to lodge a complaint with the supervisory authority

dealing with personal data protection.
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Prohlaseni o shodé naleznete na adrese Dedra-Exim Sp. z 0.0..

Obecné bezpecnostni predpisy jsou pfilozeny k pfiruéce jako
samostatna brozura.
VAROVANI. Pieététe si vSechna varovani oznadéena

symbolem a vSechny pokyny.

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

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

1. Tlagitko ,Prdmér dratu“: vyberte pfisluSnou moznost v zavislosti na
praméru dratu v rezimu MIG/FLUX pfi zapnuté funkci Synergic nebo v
rezimu AUTO; 2. Tla€itko rezimu: slouzi k vybéru rezimu svarovani —
MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3. Oto¢ny ovladag: slouzi k nastaveni
svafovaciho napéti v rezimu MIG/FLUX pfi vypnuté funkci Synergic/v
rezimu MANUAL, k pfesné regulaci svarovacich parametrli v rezimu
MIG/FLUX pfi zapnuté funkci Synergic/v rezimu AUTO nebo k regulaci
sily oblouku v rezimu MMA,; 4. Vystupni konektor ,+“: v rezimu CUT je
nutné sem pfipojit uzemnovaci svorku; 5. Konektor hofaku pro plazmové
fezani: slouzi k pFipojenl’ hofaku pro plazmové fezani v rezimu CUT; 6.
Vystupni konektor ,-“; 7. Konektor spinae hofaku: slouzi k pfipojeni
kabelu spinace horaku pro plazmové fezani v rezimu CUT nebo kabelu
spinace horaku LIFT TIG v rezimu TIG; 8. Kabel pro pfepélova'nl':

a. V rezimu FLUX: pfipojte jej k vystupnimu konektoru ,-%

b. V rezimu MIG: pfipojte jej k vystupnimu konektoru ,+“.

9. Konektor hofaku MIG: slouzi k pfipojeni svaFovaciho hofaku MIG v
rezimu MIG/FLUX.; 10. Ovladaci knoflik: slouzi k nastaveni rychlosti
podavani svarovaciho dratu v rezimu MIG/FLUX pfi vypnuté synergicke
funkci (Synergic off MANUAL) nebo ke spoleéné regulaci napéti a
svarfovaciho proudu v rezimu MIG/FLUX pfi zapnuté synergické funkci
(Synergic on/AUTO), a také k regulaci svarfovaciho proudu v rezimu
MMA/TIG nebo fezaciho proudu v rezimu CUT.; 11. Synergic ON/OFF:
slouzi k zapnuti (AUTO) nebo vypnuti (MANUAL) funkce synergickych
nastaveni v rezimu MIG/FLUX.; 12. LED displej: slouzi k zobrazeni
naprogramovanych parametrll svafovani a stavu zafizeni.; 13. Tlagitko
podavani dratu: slouzi k podavani svafovaciho dratu v reZzimu
MIG/FLUX; Ize jej zastavit pomoci spousté hofaku. 14. Vstup vzduchu:
pro pfipojeni zdroje vzduchu v rezimu CUT. 15. Napajeci kabel: pro
pfipojeni k elektrické siti. 16. PFivod plynu: pro pfipojeni zdroje plynu v
rezimu MIG. Obvykle se pouziva pro svafovani hliniku nebo hlinikovych
slitin. 17. Uzemnovaci Sroub: pro pfipojeni uzemnovaciho kabelu; 18.
Vypinaé napajeni: pro zapnuti / vypnuti napajeni pfistroje.

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

3. Zamyslené pouziti zafizeni

Invertorova svarecka je technologicky vyspély vyrobek uréeny k:

- svafovani neochrannym dratem v atmosféfe chemicky inertniho plynu
(argon, helium) nebo aktivniho CO, (metoda MIG/MAG)

- svafovani samochranicim dratem;

- svarovani netavnou elektrodou v atmosféfe inertnich plynt (metoda
TIG)

- obloukového svafovani obalenou elektrodou (metoda MMA)

- plazmového fezani (obloukem ionizovaného vzduchu).

Invertorové svareCky jsou typem svareCek, které generuji potfebné
proudové hodnoty pomoci elektronickych obvodi. Vyznacuji se malymi
rozmeéry, nizkou hmotnosti, vysokou ucinnosti, Sirokym rozsahem
pouziti, velmi dobrymi vysledky svafovani a vysokou mobilitou pfi
prepravé.

Svarovaci stroj je ur€en k ru€énimu svarovani s pouzitim samochraniciho
svafovaciho dratu nebo v plynové atmosféfe MIG/MAG. Kromé toho Ize
pomoci obalenych elektrod svafovat materialy, jako jsou legované oceli,
konstrukéni oceli a litiny. Pro tuto svafecku Ize pouzit obalené elektrody
o priméru od 1,6 mm do 2,5 mm, v zavislosti na nastaveném svafovacim
proudu, potfebach a druhu provadénych operaci. Svafovaci stroj Ize také
pouzivat s netavivymi elektrodami v plynové atmosféfe, pfiCemz Ize
svarovat i nezelezné kovy a velmi tenké prvky a dosahovat pfitom



kvalitativné mnohem lepSich svard. Svafovaci stroje jsou uzpusobeny
pro napajeni napétim 230 V ~ 50 Hz (jednofazové).

Funkce plazmového fezani spociva v fezani kovl obloukem
ionizovaného plynu (vzduchu). Invertorova plazmova fezacka
predstavuje novou generaci fezacek, ktera generuje potfebné proudové
hodnoty pomoci elektronickych obvod(l. Rezagka je uzplisobena pro
pfipojeni vzduchového kompresoru. Vzduch pfivadény z kompresoru
prochazi elektrickym obloukem a dochazi k jeho ionizaci. Vysoka teplota
v jadru plazmového oblouku a zna¢na rychlost proudu plazmy
(ionizovaného vzduchu) zplsobuji roztaveni fezaného kovu a jeho
vyfouknuti ze $térbiny. Rezat Ize materialy o tloustce od 1 do 12 mm.
Rezagtka je uréena pro napajeni napétim 220-240 V ~, 50 Hz
(jednofazoveé).

Stroj je pfipustné pouzivat pfi renovacnich a stavebnich pracich, v
opravarenskych dilnach, pfi amatérskych pracich za dodrzeni podminek
pouziti a pfipustnych pracovnich podminek uvedenych v navodu k
obsluze.

4. Omezeni pouziti

Svafovaci stroj byl navrZzen pfedev§im pro pouziti v primyslovém
prostfedi. Zafizeni bylo vSak navrzeno tak, aby mohlo slouzit i
amatérskym uzivatelim. V domacich podminkach je pouziti svafovaciho
stroje mozné pouze pfi pouziti specidlnich ochrannych opatfeni v
souladu s pfisluSnymi normami, kterd jsou nezbytna k eliminaci vlivu
elektromagnetického pole. Avsak i pfesto, Ze je svafeCka navrzena tak,
aby elektromagnetické vyzarovani bylo co nejmensi, mize svarecka
vytvaret elektromagnetické ruseni, které mulze ovliviiovat cinnost
pocitacu a pocitatem fizenych zafizeni, bezpe¢nostnich systému, méfici
techniky, zafizeni pro radiovou komunikaci, radiem fizenych zafizeni atd.
Je tfeba se ujistit, Ze instalace svarovaciho stroje nezplsobi nespravnou
funkci jinych zafizeni.

Je zakazano pracovat v prostfedi s vysokym vyskytem prachu (zejména
kovovych &astic). Stupné znecisténi definuje norma PN-EN 60974-1. Je
tfeba zajistit odpovidajici kvalitu pracovniho prostiedi, nebot’ jeji
nedodrzeni muze zplsobit poSkozeni zafizeni (stupné znecisténi
zafizeni jsou popsany v doplfujicich informacich).

Svarovaci stroj umistéte do mistnosti s volnou cirkulaci vzduchu a
funkénim odsavacim systémem. Pfipustny stupen znecisténi prostredi,
ve kterém muze zafizeni fungovat, je stupen 3 (viz kapitola 13 —
Doplfiujici informace).

Misto provozu svafovaciho stroje je tfeba zvolit tak, aby se nenachazelo
v blizkosti:

- pocitacovych kabeld

- telefonnich kabell

- primyslovych Fidicich kabel(.

Doporucuje se, aby osoby pouzivajici osobni zdravotnické pfistroje, jako
jsou: kardiostimulatory, sluchadla atd., pfed zahajenim pouzivani
svarovaciho zafizeni konzultovaly svého osSetfujiciho Iékare.

Svafrovaci stroj nepouzivejte pfi teploté vy$si nez 40 °C. Svarovaci stroj
nepretézujte. Pfi svafovani dodrzujte stanoveny pracovni cyklus
(koeficient X) pfi nastavenych hodnotach proudu.

Nepouzivejte funkci plazmové fezacky k rozmrazovani trubek.

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

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

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

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

5. Technické udaje

Model zafizeni DESMI206MP
Provozni napéti [V] 230
Frekvence sité [Hz] 50
Stuperni kryti 1P21S
TFida ochrany |
Maximalni svafovaci proud MIG/MAG [A]. 160
Maximalni svafovaci proud TIG [A] 140
Maximalni svarovaci proud MMA [A] 140
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu [A] 20-160
Uginnost zdroje [%] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%
Vykon naprazdno [W] 70
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Funkce svafovani obloukem s autoprotahovacim dratem s praskovym
plnivkem (€. 114 podle PN-EN ISO 4063), funkce svafovani metodou
MIG v ochranné atmosféfe inertnich plyn (¢. 131 podle PN-EN ISO
4063), funkce svafovani metodou MAG v atmosféfe aktivnich plyna (€.
135 podle PN-EN ISO 4063).

Primér svafovaciho dratu 0,8 mm u bé&zného dratu a 0,9 mm u
samochraniciho dratu.

Funkce svafovani metodou TIG (€. 141 podle PN-EN ISO 4063)
Praméry pouzitelnych netavivych elektrod — 1,6 mm, 2 mm a 2,4 mm
Maximalni délka netavitelné elektrody — 170 mm

Maximalniho svafovaciho proudu Ize dosahnout pouze tehdy, pokud
napajeci sit' zajistuje plny proudovy vykon. Svafovaci stroj vyZaduje
pfipojeni k elektrické siti s jmenovitym napétim 230 V ~50 Hz.
Prodluzovaci kabely s malym prifezem zpasobuji vyrazné snizeni
vykonu svarecky.

Svarovaci stroj je uzplsoben pro napajeni z generatoru o jmenovitém
vykonu 10 kVA. Pouziti generatorl s nizSim vykonem znemozriuje vyuziti
svarfovaciho stroje v celém rozsahu nastaveni proudu.

Funkce svafovani metodou MMA (€. 111 podle normy PN-EN ISO 4063)
Maximalni primér obalené elektrody — 2,5 mm

6. Pfiprava na provoz

A [-Te¥de| -3 VSechny pfipravné prace provadéjte s pfistrojem
odpojenym od napdjeni.

Baleni obsahuje: svafovaci stroj, masku, samochranici drat, dratény

karta¢, zemnici kabel, elektrodovy kabel MMA, vzduchovy filtr, kabel

MAG/MAG, kabel TIG Lift, kabel pro plazmové fezani. V zavislosti na

zvolené funkci je tfeba pouzit odpovidajici pfisluSenstvi.

Svarovaci stroj by mél byt umistén na dobfe osvétleném misté bez

pfistupu vihkosti. Pfed zahajenim prace se svafovacim strojem

zkontrolujte stav napdjeciho kabelu, svafovacich kabell, drzaku

elektrody a svorky materialu. NepouZivejte poSkozené soucasti.

Poskozené soucasti vyménte za bezvadné.

Béhem svarovani vytvareji proudové kabely silné elektromagnetické

pole. Pro snizeni elektromagnetického zafeni je tfeba je umistit blizko

sebe.

Metoda MIG/MAG

K pfivodnimu otvoru pro plyn (obr. A, 16) pfipojte rychlospojku hadice k
lahvi. Svarovaci kabel MIG/MAG (obr. F, 5) pfipojte k zasuvce (obr. A,
9). Zkontrolujte polaritu (na svafovacim dratu nebo ji zvolte podle
normativni metody svafrovani) a pfipojte polarizacni kabel (obr. A, 8) k
zasuvce (+, obr. A, 4) nebo (-, obr. A, 6) podle popisu na svafovacim
dratu nebo podle normy. Zemnici kabel pfipojte k volné polariza¢ni
zasuvce (-) nebo (+). Svorku zemniciho kabelu pfipevnéte ke
svafovanému materialu.

Oteviete kryt svafovaciho stroje a nasadte civku s dratem (obr. F, 1).
Drat by se mél odvijet ze spodni &asti civky smérem k pfedni Casti
svarovaciho stroje. Svarovaci stroj je uzplsoben pro praci s civkami o
hmotnosti nejvySe 5 kg. Otevrete zapadky vodiciho mechanismu (obr. G,
1, 2). OdSroubujte matici a sejméte vodici valecek (davejte pozor, aby
nevypadl klin valecku). Valecek ma dvé drazky pro riizné prumeéry dratu;
nastavte valeCek tak, aby pfisluSna drazka sméfovala k vnitfni sténé
svareCky. Utahnéte matici. VloZte drat do pruziny, navléknéte jej na
valecek a zasunite do vodiciho pouzdra; ohnéte drat tak, aby vklouzl do
svarovaciho kanalu. Po zapnuti svafovaciho stroje stisknéte tlaitko pro
podavani dratu (obr. A, 16) a zkontrolujte, zda se drat objevi v trysce.
Vypnéte podavani dratu. Dbejte na to, aby primér dratu nebyl vétsi nez
pramér trysky.

Metoda FLUX

Metoda svafovani samosvornym dratem (FLUX) je velmi podobna
metodé svarfovani MIG/MAG. Misto plného dratu se pouziva drat s
jadrem, ktery je uvnitf vyplnén praskem. V disledku vysoké teploty se
drat s jadrem roztavi a hofici prasek vytvafi ochranny plyn, ktery vytvari
ochrannou atmosféru kolem svarové 1azné. Z tohoto divodu neni pfi
svafovani dratem s jadrem nutné pfivadét ochranny plyn zvenéi (z
lahve), coz vyrazné zjednodusuje proces svarovani.

ZplUsob pfipojeni kabelu MIG/MAG je stejny jako u svafovani v
ochranném plynu. Rozdil spo€iva v tom, Ze se k svarovacimu pfistroji
nepfipojuje lahev s ochrannym plynem a na ovladacim panelu je tfeba
zvolit moznost ,FLUX*

Metoda TIG LIFT

Kabel pro svarovani metodou TIG LIFT (obr. F, 9) ma tfi konektory. Maly
konektor pfipojte k ovladaci zasuvce (obr. A, 8). Proudovy konektor
pfipojte k vystupni zasuvce (-, obr. A, 6). Hadici pro pfivod plynu pfipojte
pfimo k plynoveé lahvi.

Zvolte primér upinaci objimky (velikost je trvale vyznagena na objimce)
podle pruméru elektrody, kterou hodlate pouzit. Vsurite elektrodu do
objimky a poté zasurnite objimku s elektrodou do drzaku. Vyjméte z obalu
dlouhou zatku elektrody a naSroubujte ji na drzak. Dbejte na to, aby
elektroda vy€nivala z drzaku pfiblizné o 5 mm. Je dulezité elektrodu pred
pouZzitim naostfit. Zlepsi se tim Zivotnost elektrody, kvalita elektrického
oblouku a kvalita svafovaciho procesu.



Metoda MMA

Pfipojte svafovaci kabely ke svafovacimu pfistroji v souladu s polaritou
doporu€enou vyrobcem elektrod a uvedenou na obalu.

Priklad polarity pfipojeni: elektroda oznaena na obalu DC (-) —
stejnosmeérny proud, polarita (-), svorky je tfeba pfipojit nasledovné:

1. Svarovaci kabel pfivadéjici proud do drzaku elektrody — zasurite konec
kabelu do zasuvky oznacené (-) a otoCte jej doprava az na doraz.

2. U zemniciho svafovaciho kabelu zasunte konec kabelu do zasuvky
oznacené (+) a otocte jej doprava az na doraz.

Vlozte elektrodu do drzaku a svorku druhého kabelu pfipevnéte ke
svarovanému materialu.

Funkce plazmového fezani

V baleni se nachazi: redukéni ventil vzduchu s filtrem a kompletni a
pfipraveny kabel pro plazmové fezani.

Abyste mohli zacit pracovat s fezacim pfistrojem, je tfeba provést
pfipravné ukony spocivajici v montazi vySe uvedeného pfisluSenstvi a
pfipravit vzduchovy kompresor s hadici. Kompresor a hadice nejsou
soucasti dodavky fezaciho pfistroje.

K vstupnimu otvoru pro vzduch (obr. A, 14) pfipojte manometr s filtrem
(obr. F, 7). Spojeni zajistéte svorkou. K vstupnimu otvoru manometru
pfipojte vzduchovou hadici a pfipojte ji ke kompresoru.

A 2TeYd{e]:q Nikdy k zafizeni nepfipojujte misto vzduchového

kompresoru zadny hoflavy plyn. Je to mimoradné
nebezpecné a hrozi zde ohrozeni zdravi nebo Zivota.

Kabel pro plazmové fezani (obr. F, 10) ma dvé zastréky. Malou zastréku
pfipojte k ovladaci zasuvce (obr. A, 8), velkou zastréku k zasuvce hofaku
pro plazmové fezani (obr. A, 5). Chcete-li zapojit zastréku do zasuvky
hofaku, sejméte z zasuvky gumovy kryt, zastrcku dikladné zatlacte a
utédhnéte v zasuvce.

Priprava materialu

Ocistéte material uréeny ke svafovani v mistech, kde bude svar, a v
misté upevnéni upinaciho drzaku materidlu. V pfipadé plazmového
fezani ocCistéte material podél fezné linie. Rez, barvu, lak a podobné
necistoty odstrarite pomoci draténého kartaCe, brusného papiru nebo
chemicky odmasténim. Oc¢isténi dili pro ruéni svafovani provedte v Sifce
cca 25 mm. Cisténi materialu uréeného ke svafovani nebo fezani
provadéjte velmi dikladné, bez ohledu na pouzitou metodu svarovani.
Nezakryvejte ventilaéni otvory svafovaciho pfistroje. Svafovaci pfistroj
nezakryvejte. Je-li nutné chranit svarovaci pfistroj napf. pred destém,
vytvorte kryt ve formé destniku nebo pFistfeSku. Pratok chladiciho
vzduchu musi byt volny.

7. Pripojeni k elektrické siti

Pfed prvnim pfipojenim svafeCky se ujistéte, zda napéti napajeni
odpovida hodnoté uvedené na typovém S§titku.

Napajeci instalace svarecky by méla byt provedena médénym vodi¢em
o minimalnim prafezu 3 x 2,5 ™, méla by byt vedena od pojistky o
hodnoté 16 A (napf. nadproudova pojistka fady S300 (C)) a méla by
splhovat bezpec€nostni predpisy pro pouzivani (pouziti ochranné
instalace je nezbytné).

Svarovaci stroj nepfipojujte ani nepouzivejte, pokud napajeci sit neni
vybavena ochrannym vodi¢em.

Napajeci instalaci by mél provést opravnény elekirikar. V pfipadé pouziti
prodluzovacich kabelu je tfeba pouzit prodluzovaci kabel pfizpisobeny
jmenovitému zatizeni a vybaveny ochrannym vodi¢em. Elektricky kabel
ulozZte tak, aby béhem provozu nebyl vystaven riziku pfefiznuti, spaleni
nebo roztaveni. NepouZivejte poSkozené prodluZovaci kabely. P¥i
vytahovani zastr¢ky ze zasuvky netahat za napajeci kabel.

Svarovaci stroj je navrzen pro provoz s generatorem o vykonu 10 kVA.

8. Zapnuti spotiebice
Pred spusténim pfistroje je nutné provést kroky
popsané v casti "Priprava k provozu".

Ujistéte se, Ze napajeci sit je vybavena ochrannym vodi¢em. PouZivejte
tfizilovy prodluzovaci kabel s ochrannym vodi¢em, jehoz prifez je
pfizpUsoben jmenovitému zatizeni.

Ujistéte se, Ze je spinac¢ v poloze vypnuto (ozna¢ené OFF nebo O).
Napéti se zapne prepnutim spinace do polohy zapnuto (oznacené ON
nebo | — obr. B).

Soucdasti dodavky svarecky je zemnici kabel (spole¢ny pro metody
svafovani MIG/IMAG, MMA a TIG) a proudovy kabel pro obalenou
elektrodu pro svafovani metodou MMA a proudovy kabel pro MIG/MAG.

Priprava na svafovani netavnou elektrodou (TIG)

Vyjméte upinaci objimku elektrody. Zvolte prGmér upinaci objimky
(velikost trvale vyznacena na objimce) odpovidajici priméru elektrody,
kterou hodlate pouzit. Zasurite elektrodu do objimky a poté zasurite
objimku s elektrodou do drzaku. Vyjméte z obalu dlouhou zatku elektrody
a naSroubujte ji na drzak. Dbejte na to, aby elektroda vy&nivala z drzaku
pfiblizné o 5 mm. Pfed pouzitim se doporucuje elektrodu naostfit. Tim se
prodlouzi zivotnost elektrody, zlepSi se kvalita elektrického oblouku a
kvalita svafovaciho procesu.
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Na redukci u lahve nastavte pozadovany tlak ochrannych plynG podle
hodnoty na manometru. Zapnéte svarovaci stroj spinaéem umisténym
na zadni strané zafizeni (obr. A, 18). Pomoci tlaCitka MODE (obr. A, 2)
nastavte na ovladacim panelu svafecky provozni rezim TIG LIFT.
Pomoci otoéného knofliku (obr. A, 10) nastavte parametry svarovani.
Parametry se zobrazi na panelu (obr. B).

Po nastaveni vSech hodnot Ize zahgjit svafovani. Jiskru se dosahne
dotykem $picky elektrody na svafovany material. Po zapaleni jiskry je
tfeba elektrodu odtahnout, aby nedoslo k jejimu pfilepeni.

V pfipadé pfili§ intenzivniho a dlouhodobého provozu (bez ohledu na
metodu svafovani MIG/IMAG, MMA nebo TIG) se aktivuje bezpe€nostni
systém. To signalizuje informace o spusténi tepelné pojistky (obr. B,
horni fadek na panelu). Ventilator svafovaciho pfistroje pokracuje v
chodu a ochlazuje ovladaci prvky svafovaciho obvodu. Po urcité dobé,
zavislé na teploté okoli, se indikace zhasne. Svafovani Ize pokracovat.

Priprava na svarovani metodou MIG/MAG/FLUX

Svarovaci stroj je vybaven podava¢em dratu, jehoz Ukolem je nepretrzité

podavani dratu pomoci ohebného kabelu. Podavac se sklada z:

- hnaciho motoru

- hnaciho valce pro drat

- civky s dratem

Motor pfes pfevodovku pohani vale¢ky podavajici drat. Valecky se

mohou liSit tvarem drazky, ve které se drat pohybuje. Nespravny vybér

velikosti drazky vzhledem k priméru dratu a pfitlaku valeckd muze byt

pfi¢inou nespravné funkce podavaciho systému, napf. deformace dratu

pfi prili§ velkém pfitlaku, vznik vyénélk( na dratu v disledku nespravné

zvoleného valecku a prilis velké sily pfitlaku dratu, neprochazeni dratu v

pripadé pfili§ velkého (v poméru k priméru dratu) klinu drazky.

A =TeYde|;8 Pokud hnaci valeéek klouZe po dratu, znamena to,
ze pritlak je pfriliS maly. Pokud se drat zasekava v

plasti nebo je valeCkem odfezavan, znamena to, ze pritlak je pfrilis

velky.

V pfipadé svarovani dratem s praSkovym plnivem je tfeba mit na paméti,

Ze zafizeni je nutné na to pfipravit zménou polarity vystupniho napéti

na zapornou (kabel svarovaciho drzaku je tieba pripojit ke zaporné

svorce a zemnici kabel ke kladné svorce).

Pfed zahajenim prace se ujistéte, Ze je hnaci valeCek nastaven na

spravny primér a typ svarovaciho dratu.

Nasazeni dratu

Sejméte regulator pfitlaku dratu, na kterém je upevnéna pfitlacna rolka.
- nasadte civku tak, aby se drat podaval zespodu

- zaCatek dratu zastfihnéte pod Uhlem 45 stupriti pomoci boénich klesti
- zasunte drat do podavaciho systému

- zasunte drat do voditka dratu,

- posurite drat, dokud nevyjde z Uchytu svafovaciho dratu

- polozte pfitlacnou rolku a nasadte pfitlak, nastavte pfitlak tak, aby rolka
pracovala s malym odporem,

- zaSroubujte svafovaci drat do zasuvky,

- Stisknéte spina¢ svafovaciho dratu tak dlouho, dokud se drat
nevysune.

- Nastavte provozni rezim podle toho, zda byl vlozen bézny drat —
nastaveni GAS, nebo samochranny drat — nastaveni FLUX.

- Nastavte zpUsob volby rychlosti dratu na ,Synergic”, pokud chcete, aby
se rychlost volila automaticky, nebo na ,Manual“, pokud chcete rychlost
volit ruéné pomoci otoéného knofliku 1 (obr. A, 11)

Priprava na svarovani obalenou elektrodou (MMA)

Pfipojte svafovaci kabely ke svafovacimu pfistroji v souladu s polaritou
doporuéenou vyrobcem elektrod a uvedenou na obalu.

Pfiklad polarity pfipojeni: elektroda oznaena na obalu DC (-) —
stejnosmérny proud, polarita (-), svorky je tfeba pfipojit nasledovné:

1. Svarfovaci kabel pfivadéjici proud do drzaku elektrody — zasurite konec
kabelu do zasuvky oznacené (-) a otocte jej doprava az na doraz.

2. U zemniciho svafovaciho kabelu zasunte konec kabelu do zasuvky
oznacené (+) a otoCte jej doprava az na doraz.

Vlozte elektrodu do drzaku a svorku druhého kabelu pfipevnéte ke
svafovanému materialu. Material v misté upevnéni svorky musi byt
ocistén od rzi, zbytkG barvy nebo laku. Misto upevnéni svorky na
materialu by mélo byt co nejblize svafovaci zéné, avSak v takové
vzdalenosti, ktera znemoznuje poSkozeni kabelu pfivadgjiciho proud ke
svafovanému materialu.

V pfipadég, Ze je nutné svarovat v misté vzdaleném od zdroje napajeni a
vzhledem k moznym znaénym poklesim napéti v napajecim kabelu, je
tfeba pouzit prodluzovaci kabely s prafezem vodi¢( vétsim nez 2,5 ™™
Prodluzovaci kabel musi byt vybaven ochrannym vodiCem.

Na ovladacim panelu svarecky se nachazi pfepina¢ rezimu svarovani.
Pfepnéte prepinaé do polohy MMA. Tuto volbu signalizuje dioda
oznatena MMA umisténa vedle pfepinace.

Na ovladacim panelu se nachazi také otocny knoflik pro nastaveni
svarovaciho proudu spolu s displejem. Svarovaci proud je jednim ze
zakladnich parametr( pfi praci s obalenou elektrodou. Chcete-li nastavit
pozadovany proud, stisknéte po nastaveni provozniho rezimu MMA



nastavovaci knoflik, vyberte pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu
a knoflik znovu stisknéte. Hodnota svafovaciho proudu se ulozi do
paméti.

Priprava na plazmové rezani

V rukojeti drzéku pro plazmové fezani se nachazi tladitko pro zapnuti
napéti a spusténi pfivodu vzduchu z kompresoru. Stisknutim a
podrzenim tlacitka dojde k pfivedeni napéti a otevfeni pfivodu vzduchu,
zatimco uvolnéni packy zplsobi vypadek napéti a preruSeni privodu
vzduchu, a tim i zastaveni fezani.

Na pravé strané ovladaciho panelu fezaciho stroje se nachazi otocny
knoflik pro nastaveni proudu fezani. Umozriuje nastaveni hodnot proudu
v rozsahu 20—40 A, které Ize odelist ze stupnice vedle knofliku. V
pfipadé pfili§ intenzivniho a dlouhodobého provozu se aktivuje ochranny
systém. To signalizuje Cervena dioda, jak je znazornéno na obr. &. 2.
Ventilator fezaciho stroje pokracuje v chodu a chladi ovladaci prvky
pracovniho obvodu fezaciho stroje. Po urcité dobé, zavislé na stupni
tepelného pretiZeni a na teploté okoli, dioda zhasne. Rezani Ize obnovit.
Lze také stisknout tlaCitko vypinace do polohy ,vypnuto“ a odpojit
fezaCku od sité vytazenim zastréky ze zasuvky. Po nékolika minutach
pfipojte fezaCku znovu k siti a stisknéte spina¢ do polohy ,zapnuto®.
Nezakryvejte ventilaéni otvory Fezatky. Rezagku nezakryvejte. Je-li
nutné fezacku chranit, napf. pfed destém, vytvorte kryt ve formé destniku
nebo pfistfesku. Pratok chladiciho vzduchu musi byt volny. Vyhnéte se
praci v praSném prostredi.

Svarovani metodou MIG /| MAG

Metody svafovani MIG / MAG s tavitelnymi elektrodami ziskaly své nazvy
podle druhu ochrannych plynG. V pfipadé metody MAG (Metal Active
Gas) se jako ochranné, reaktivni plyny pouzivaji CO, a smési plynl
(CO,+Ar, CO,+Ar+0;). Pfi metodé MIG (Metal Inert Gas) se pouzivaji
inertni ochranné plyny, jako je Ar (argon), He (hel) a smési téchto plyn0.
Plyn by mél byt zvolen podle svafovaného materialu a metody svafovani
(viz Doplnujici informace). Plyn ovliviiuje svafovaci oblouk, pfisun
roztaveného kovu, hloubku privaru a chemické sloZeni svaru. U obou
metod svafovani tavitelnou elektrodou Ize pouZzit piny drat nebo praskovy
drat. Drat je mechanicky pfivadén do svafovaciho drzaku pomoci
podavace. Konec dratu vy¢niva z trysky a tavi se v zhavém oblouku,
¢imz vytvafi jezirko roztaveného kovu. Optimalni narGst intenzity
svafovaciho proudu zavisi na svafovacim dratu, jeho prdméru, druhu
plynu a indukénosti svafovaciho obvodu.

Béhem svafovani mizeme rozliit 3 druhy svarovacich oblouku:

1. Zkratovy — vyznacuje se drobnymi kapkami, tekuty kov z dratu
pfechazi do kaluze v dusledku styku kapky s kaluzi. Roztaveny kov volné
proudi ve formé kapek. Tento typ svafovani se vyznacuje malym
rozstfikem, spravnym tvarovanim svaru a odpovidajicim pretavenim.
Doporucuje se pro svarovani materialt o tloustce 1,5-3 mm a prameéru
dratu 0,8 mm-1,2 mm.

2. Prechodovy — vyznacuje se prechodem tekutého kovu z dratu do
svarové lazné ve smisené formé (kapkova a strikaci). Timto zplsobem
se svafuji materialy o tloustce 3—6 mm. Je tfeba nastavit vySsi proudy.
3. Bezzkratovy — charakterizuje jej pfenos taviva ve formé drobnych
kapicek elektrickym obloukem, aniz by dochazelo ke zkratim. PFi této
metodé se drobné kapicky pFichytavaji ke svafovanym dilim, k elektrodé
a ke svafovacimu drzaku. Touto metodou Ize svafovat silné dily.

A ~TeYd{e)~q Svaiovaci stroj umoZiuje automatické nastaveni

rychlosti podavani svarovaciho dratu v zavislosti
na hodnoté nastaveného proudu. K tomu je tfreba na prednim panelu
pro metodu MIG/MAG zvolit nastaveni ,,Synergic*.

V nékterych pfipadech je vhodné zvolit rychlost podavani dratu ru¢né. V
takovém pfipadé zvolime na pfednim panelu nastaveni ,Manual® a
rychlost podavani dratu nastavime pomoci otoéného knofliku 1 (obr. A)

9. Provoz jednotky

Svarovani netavnou elektrodou (TIG)

PFi této metodé svafovani pouzivame wolframové elektrody, pfi¢emz
svafujeme v ochranné atmosféfe inertnich plyn(, napf. argonu nebo
helia. Zdrojem tepla je pfi této metodé elektricky oblouk, ktery hofi mezi
elektrodou upevnénou v drzaku a svafovanym materialem. Proud plynu
pfivadény z lahve (argon nebo helium) do drzaku elektrody sméfuje do
oblasti elektrického oblouku, €imz chrani Spi¢ku elektrody a koupel
roztaveného kovu pred pfistupem kysliku a dusiku ze vzduchu. Pfi
svarovani touto metodou Ize pouzit ruéni pfivadéni pfidavného materialu
(dratu) nebo svarovat bez pfidavani pfidavného materialu. Je tfeba
vénovat pozornost skutecnosti, Ze pfi svafovani metodou TIG je nutné
svarovat v uzavienych prostorach, protoZze ochranny plyn pfivadény z
lahve do oblasti svafovani je velmi citlivy na proudéni vzduchu.
Svarovani v pravanu je nepfipustné. Prostor, ve kterém svafujeme, musi
byt bez privanu a musi byt vybaven funkénim odsavacim zafizenim.
Svarovani metodou TIG je pfiblizné dvakrat pomalejSi nez metodou
MMA, ale kvalita svaru je vyrazné lepsi. Metoda TIG umozriuje svafovani
tenkych dill od tloustky 1 mm, coz neni mozné pfi metodé MMA.

Pfed zahajenim prace je nutné provést vS§echny vySe popsané ukony.
Zvlastni pozornost je tfeba vénovat vSem aspektim souvisejicim s
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bezpecnosti prace a pfipravou pracovisté, ocisténim materialu uréeného
ke svafovani a pfipravou zafizeni k provozu. Pfipravte kabel s drzakem
elektrody a namontujte jej podle pfedchoziho popisu. Pfipojte kabel
drzaku netavitelné elektrody a svorkovy kabel materialu ke svarecce (,-“
kabel drzaku elektrody, ,+“ svorka materialu), zapojte zastréku do
elektrické sité (tlaCitko spinae musi byt v poloze vypnuto), nasadte
upinaci drzak na material uréeny ke svafovani. Pfepnéte prepinac
provozniho rezimu do polohy TIG. Zapnéte svafovaci stroj a nastavte
pomoci oto¢ného knofliku pozadovany svafovaci proud. Oteviete
plynovy ventil umistény v rukojeti drzaku netavitelné elektrody a pfivedte
plyn do oblasti svafovani. Po 2-3 sekundach zapalte oblouk tak, ze
elektrodou se dotknete svafované oblasti a poté ji zvednete do
vzdalenosti umoznujici udrzeni oblouku. Oblouk vzdy zapalujte v oblasti
svaru, ktery chcete vytvofit. Provedte svafovani s pfidavkem (nebo bez
pridavku) svarného materialu.

V pfipadé pfili§ intenzivni a dlouhodobé prace, bez ohledu na to, zda se
jedna o metodu svafovani MIG/IMAG, MMA nebo TIG, se aktivuje
ochranny systém. To signalizuje Cervena dioda, jak je zndzornéno na
obr. A nebo D. Ventilator svafovaciho pfistroje pokracuje v chodu a
chladi ovladaci prvky svafovaciho obvodu. Po urcité dobé, zavislé na
teploté okoli, dioda zhasne. Ve svaiovani Ize pokracovat.

Svarovani obalenou elektrodou (MMA)

Svarovani obalenou elektrodou spociva v zapaleni oblouku svareCem
mezi koncem elektrody a zakladnim materialem svafovaného predmétu.
Jedna se o proces, pfi kterém se trvalé spojeni dosahuje roztavenim
jadra obalené elektrody, kovovych slozek obalu elektrody a svafovaného
materialu teplem elektrického oblouku. Svare¢ ruéné posouva elektrodu
a nastavuje ji pod ur€itym uhlem. Vznika tak svar. Obal elektrody v
zavislosti na typu elektrody vytvari béhem svafovani plynovou clonu
svarované zoény, ktera ji chrani pfed pfistupem atmosféry. Do oblasti
svarovani se rovnéz zavadéji dezoxidacni prvky a vytvari se struskovy
povlak.

Mezi zakladni parametry svafovani patfi intenzita svafovaciho proudu
(nastavitelnd, kterou svarovatel reguluje pomoci otoéného knofliku pro
nastaveni proudu), napéti elektrického oblouku (regulované
svafovatelem vzdalenosti elektrody od materialu), rychlost svarovani
(nastavovana svafe¢em zpomalenim nebo zrychlenim ruéniho posuvu
elektrody) a prameér elektrody a jeji poloha vicéi spoji. Z vy$e uvedenych
divodu je prubéh svarovaciho procesu do znacné miry zavisly na
znalostech, zkuSenostech, dovednostech a praxi svareCe. Méné
zkusenym operatorim se doporucuje provést zku$ebni svary na
nepotfebnych kusech materialu. Pfed zahajenim prace je nutné provést
vS8echny vySe popsané ukony. Zvlastni pozornost je tfeba vénovat vSem
prvkim souvisejicim s bezpecnosti prace a pfipravou pracovisté,
ociSténim materidlu ur€eného ke svarovani a pripravou zafizeni k
provozu.

Pfipojte proudové kabely ke svare¢ce v souladu s polaritou udanou
vyrobcem elektrod, zasurite zastréku do elektrické sité (spina¢ musi byt
v poloze vypnuto), upevnéte svorkovou svorku na material uréeny ke
svarovani a vlozte obalenou elektrodu do svorky. Pfepnéte prepinac
provozniho rezimu do horni polohy MMA. Zapnéte svafovaci stroj a
pomoci otoéného knofliku nastavte pozadovany svafovaci proud.
Zapalte oblouk zkratem elektrody s materialem a zvednutim elektrody do
vzdalenosti umoznujici udrzeni oblouku, nebo tfenim elektrody o povrch
pfedmétu. Oblouk vzdy zapalujte v oblasti svaru, ktery chcete provést.
Provedte svafovani. Po svarovani ocistéte svar odstranénim zbytku
strusky pomoci kladivka. Na neocistény povrch neprovadéjte dalsi svar.
Kromé normativnich oznaceni existuji také vlastni oznaceni jednotlivych
vyrobcl elektrod. Obalené elektrody pro ruéni obloukové svarovani se v
zavislosti na ucelu svarovani konkrétnich druht oceli klasifikuji také
podle norem: PN-EN 757 pro vysokopevnostni oceli, PN-EN 1599 pro
zaruvzdorné oceli, PN-EN 1600 pro nerezové a zaruvzdorné oceli.

Pro svafovaci prace pomoci svarovaciho pfistroje Ize pouzit obalené
elektrody rliznych vyrobcl dostupné na trhu.

Nesmi se prekracovat doporucené a pfipustné priméry elektrod a je
tfeba zvolit vhodny pramér elektrody pro optimalni tvar svaru. Je také
tfeba dbat na spravny vybér obalu, tj. typu elektrody, s ohledem na druh
materialu uréeného ke svafovani a typ provadéného svaru

Plazmové rezani

Plazmové fezani elektricky vodivych materiall je spojeno s proudénim
plynu (vzduchu) prfes elektricky oblouk vytvofeny mezi elektrodou a
fezanym materiadlem. Proudici vzduch jako smés plynu se ionizuje a jako
plazmovy proud je soustfedovan plazmovou tryskou. Velmi vysoka
teplota jadra plazmového oblouku a vysoka rychlost plazmového proudu
roztavi fezany materidl a vyfouknou jej mimo $térbinu z fezané zény.
Opotrebitelnymi prvky pfi praci s plazmovou fezackou jsou plazmova
elektroda a plazmova tryska. Vzdy pfed pouzitim a zahajenim prace
zkontrolujte, zda jsou vSechny soucasti drzaku pro plazmové Ffezani, .
elektroda, rozdélovac plynu, plazmova tryska a plynova tryska, funkéni.
V pfipadé nutnosti vymény opotfebovanych soucasti: elektrody, trysky
nebo ostatnich, je tfeba je namontovat v pofadi znazornéném na obr. €.
3.



Spotiebni dily drzaku pro fezani, jako jsou: elektroda, plazmova
tryska, rozdélovaé¢ plynu a plynova tryska, se béhem provozu
opotiebovavaji a nevztahuje se na né zaruka.

Mezi zakladni parametry plazmového fezani patfi proud (nastavitelny,
ovladany svafe€em pomoci otoéného knofliku pro nastaveni proudu),
napéti elektrického oblouku (nastavitelné svafe€em pomoci vzdalenosti
elektrody od materidlu), rychlost Fezani (nastavovanou svarecem
zpomalenim nebo zrychlenim ruéniho posuvu fezaciho drzaku) a tlak
vzduchu (nastavovany na kompresoru a reduktoru obsluhou Fezaciho
stroje). VSechny tyto parametry souviseji také s tloustkou Fezaného
materialu. Z vy$e uvedenych dlvodu je pribéh procesu fezani ve zna¢né
mife zavisly na znalostech, zkuSenostech, dovednostech a praxi obsluhy
plazmové fezacky. Méné zkuSenym obsluhovatelim se doporucuje
provést zkuSebni fezy na nepotfebnych kusech materialu.

Pfed zahajenim prace je nutné provést vSechny vysSe popsané pfipravné
ukony. Zvlastni pozornost je tfeba vénovat vSem prvkim souvisejicim s
bezpecnosti prace a pfipravou pracovisté, o€isténim materialu uréeného
k fezani a pfipravou zafizeni k provozu.

Ocistéte material ur€eny k fezani v mistech, kde bude proveden fez, a v
misté upevnéni upinaciho drzaku materialu. Rez, barvu, lak a podobné
necistoty odstrarite pomoci draténého kartace, brusného papiru nebo
chemicky odmasténim. Veskeré necistoty z materialu je tfeba odstranit,
protoZe pfi fezani zpusobuji uvolfiovani velkého mnozstvi plyn( a oxidd.
Pfipojte napajeci kabely k fezaci jednotce podle oznaceni na zafizeni a
predchoziho popisu, zapojte zastr¢ku do elektrické sité (spina¢ musi byt
v poloze ,vypnuto®), upevnéte upinaci svorku uzemnéni na ocistény
material urCeny k Fezani a pfipojte vzduchovy kompresor. Zapnéte
plazmovou fezacku, zapnéte kompresor a nastavte vystupni tlak na
hodnotu cca 4 bary, nastavte podobny tlak na redukci u fezacky
(odeététe z manometru) a pomoci otoéného knofliku nastavte
odpovidajici proud pro fezani. Stisknéte paku elektromagnetického
ventilu vzduchu, ktera se nachazi v rukojeti drzaku, pockejte, az zacne
proudit vzduch, a zapalte oblouk lehkym, kratkodobym zkratem elektrody
(konce drzaku) s materidlem a zvednutim drzéku do vzdalenosti
umoznujici udrzeni oblouku (cca 0,4-0,5 cm). Oblouk vzdy zapalujeme
v oblasti fezu. Provedte fez.

Je tfeba mit na paméti, ze fezy mizeme provadét jako oddélovaci
(necisté) a jako kvalitni s péknymi Cistymi hranami. Pfi maximalni
tloustce fezu 12 mm se jedna o oddélovaci fez, zatimco do 6 mm o fez
kvalitni. Samozfejmé to souvisi také s praxi a dovednostmi obsluhy
fezaciho stroje. Podobné je tomu i s tlakem vzduchu pfivadéného do
fezné zény z kompresoru. Jako optimalni se doporuCuije tlak 4 bary. P¥ili§
vysoky tlak mlze vést ke Spatné kvalité, necistému fezu a k pfili$
rychlému opotrebeni elektrody a plazmové trysky. P¥iliS nizky nastaveny
tlak muze vést k ucpani trysky nebo k nedostatecnému rozdéleni
materialu.

Nikdy nevedte drzak pro plazmové rezani tak, aby doslo k ponofeni
plazmové trysky do kaluze roztaveného kovu.
Pti fezani je dlleZité chlazeni plazmové trysky. Rezacka je vybavena
moznosti nastaveni ¢asové prodlevy vytoku vzduchu po ukonéeni fezani
(uvolnéni packy elektromagnetického ventilu v rukojeti drzaku). Pfepinac
na pfedni strané panelu fezaciho stroje (viz obr. A-1) ma dvé polohy
oznacené 2,5 s a 5 s. Pfepnutim do dané polohy se zajisti, ze po
prerueni Fezani bude vzduch nadéle pfivadén do soudasti drzaku po
dobu 2,5 nebo 5 sek. Uselem je ochlazeni trysky a ostatnich sougasti
svafovaciho drzaku. Pfi fezani tenkych materialt a kratkodobych fezl
staci nastavit Casovou prodlevu na 2,5 s, zatimco pfi delSich fezech a
fezani silnéjSich materiall je tfeba nastavit prodlevu na 5 s..
10. Bézna udrzba
A -To¥{e];q Veskerou udrzbu provadéjte pfi odpojeni jednotky
od zdroje napajeni.
Denni udrzbu provadéjte s odpojenou zastrckou.
Vzdy zkontrolujte technicky stav svareCky. Zkontrolujte, zda jsou
napajeci kabely v pofadku a zda nevykazuji znamky mechanického
poskozeni. Zkontrolujte stav obou rukojeti. Zkontrolujte stav napajeciho
kabelu. Pokud zjistite néjaké abnormality, odstrarite je.
PFi kazdé prilezitosti, zejména po ukonCeni prace, vyCistéte pfivody
vzduchu ventilatoru chladiciho svafovaci systémy. Tato Cinnost se
nejlépe provadi pomoci stlaeného vzduchu.
Udrzujte oba stavajici drzaky kabeld v Cistoté. Svarecku udrzujte v
Cistoté a bez necistot. Svarecku skladujte v suché mistnosti bez pfistupu
vlhkosti. Odpojte a navirite proudové vodice. Pfistroj skladujte mimo
dosah déti.

11. Zasady vybéru elektrod

Netavitelné elektrody pro svafovani metodou TIG

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

Podle normy PN EN 26848 mohou mit wolframové elektrody pramér:
05-10-16-20-24-32-40-50-6,3-10mm adélky 50 - 75 -
150 - 175 mm. Pro svafeCku se doporucuji elektrody s praméry
uvedenymi tuéné.

Obalené elektrody pro svafovani MMA

Volba priméru obalené elektrody a jejiho typu pro svafovany material je
velmi dulezitym parametrem pro spravné provedeni svafovaci operace.
Pramér elektrody ma vyznamny vliv na tvar svaru a hloubku taveni.
ZvétSovani priméru elektrody pfi konstantnim proudu snizuje hloubku
pravaru a zvétsuje Sifku 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 wuveden v technickych
charakteristikach vyrobce. V téchto charakteristikach jsou uvedeny
vSechny udaje: oznaceni elektrody, typ povlaku, pouziti elektrody,
svafovaci polohy, druh a intenzita svafovaciho proudu v zavislosti na
prdméru elektrody, polarita pfipojeni elektrody, nezbytné tepelné
zpracovani pfi svarovani, podminky suseni a skladovani elektrody.
Oznaceni obalenych elektrod podle EN 499 - "Svafovani. Spotfebni
material pro svafovani. Obalené elektrody pro ruéni obloukové svarovani
nelegovanych a jemnozrnnych oceli. Oznaceni" se sklada z osmi
symboll, napf.

E ZpUsob svarovani

46 |Pevnostni vlastnosti slitiny

3 Lomova teplota slitiny

1Ni  |Symbol chemického sloZeni slitiny
B Symbol pro typ povlaku elektrody

5 Vytéznost elektrod a typ proudu

4 Doporuéena poloha pro svafovani
H5 |Obsah vodiku v plnivovém kovu

12. Nezavislé reseni problémiu

Pfed zahajenim svépomocného odstranovani poruch odpojte
zarizeni 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 napéti je jiné|VlozZte zastrcku do sitové
sviti, ventilator{nez 220-240 V z&suvky s napétim 230 V
nefunguje nebo ~50 Hz

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

13. Dalsi informace

Stupné znecisténi prostredi pfi praci se svareckou

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

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

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

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

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

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

V souladu s normou PN-EN 60974-1 a IEC 60664-1 vétSina zdrojl
svafovaciho proudu se nachazi v kategorii Il pfepéti. Musi byt navrzeny
pro pouzivani v podminkach s minimalnim stupném znecisténi 3.
Soudasti nebo podsestavy se vzduchovymi nebo povrchovymi izolaénimi
odstupy odpovidajicimi stupni znecisténi 2 jsou pfipustné, pokud jsou



Uplné potazené nebo tésné zabudované nebo zalité v souladu s IEC
60664-1

14. Dokongéeni pfistroje, zavére€né poznamky

1. Svarovaci stroj, 2. Ochranna maska, 3. Samochranici drat, 4. Dratény
kartac, 5. Zemnici kabel, 6. Elektroda MMA, 7. VVzduchovy filtr, 8. Kabel
MIG/MAG, 9. Kabel TIG Lift, 10. Kompletni kabel pro plazmové fezani.

15. Informace pro uzivatele o likvidaci elektrickych a
elektronickych zafizeni (plati pro domacnosti)
E oznacuje, ze vadné elektrické nebo elektronické zafizeni nesmi
byt likvidovano spoleéné s domovnim odpadem. Pokud
~— potiebujete zlikvidovat, znovu pouZzit nebo vyuzit soucastky, je
spravné je odnést na specializované sbérné misto, kde je pfijmou
zdarma. Informace o umisténi sbérnych mist pro pouzita zafizeni
poskytuji mistni organy, napf. na svych internetovych strankach.
Spravnou likvidaciou zariadenia je mozné Setrit cenné zdroje a zabranit
negativnym vplyvom na zdravie a zZivotné prostredie v dosledku moznej
pritomnosti nebezpeénych latok, zmesi a komponentov v zariadeni.
Za nespravnou likvidaci odpadu hrozi sankce podle pfisluSnych mistnich
predpisu.
UzZivatelé v zemich EU: Pokud potfebujete zlikvidovat elektrické nebo

Symbol uvedeny na vyrobcich nebo v prdvodni dokumentaci

svého dodavatele, ktery vam poskytne dalSi informace.
Likvidace v zemich mimo Evropskou unii: Tento symbol se vztahuje
pouze na zemé Evropské unie. Pokud si prejete tento vyrobek
zlikvidovat, obratte se na mistni Ufady nebo prodejce, aby vam sdélil
spravny zpusob likvidace.
Zarugni list
pro

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

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

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

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

datum a misto

I. Odpovédnost za vyrobek

1. Rucitel — DEDRA EXIM Sp. z 0.0. se sidlem v Pruszkowie, adresa: ul.
3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Obvodni soud pro hl.
mésto VarSavu ve VarSavé, XIV. Hospodaisky odbor Celostatniho
soudniho rejstfiku, DIC 527-020-49-33, Zakladni kapitél: 100 980.00 zI.

2. Podle podminek stanovenych v tomto zaruénim 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 zaru¢ni opravu vyrobku, pokud vada
byla zjiSténa v zaruéni dobé. Provedeni opravy vyrobku (zpusob opravy)
zavisi na rozhodnuti rucitele. Pokud rucitel nemUze provést opravu,
vyhrazuje si pravo na vyménu vadné soucasti nebo celého vyrobku za
bezvadny, snizeni ceny vyrobku nebo odstoupeni od smlouvy.

5. VUc¢i uzivateli, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zakona 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 vyse
hodnoty vadného vyrobku.

Il. Zarucni doba
Zaruéni soucasti vyrobku
DESMI206MP

podpis uzivatele

Doba trvani zaruéni ochrany

36 mésich, pocCinaje datem zakoupeni
vyrobku, jak je uvedeno v tomto zaruénim
listu.

Elektrodova hadice Polozky, na které se zaruka nevztahuje.

Zemnici kabel

SvareCska maska
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Dratény kartac / kladivko
Drzak elektrody

Zemnici drzak

Tryska hofaku MIG/MAG

Kompletni kabel pro

plazmové fezani

lll. Podminky uplatiovani zaruky

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

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

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

b. Pouzivani cisticich nebo oSetfovacich prostiedkl v rozporu s
navodem k obsluze;

c. Nevhodného skladovani a pfepravovani vyrobku;

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

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

5. Uzivatel, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zdkona ze dne 23. dubna
1964 ob&ansky zékonik, ztrati zaruku na vyrobek, na kterém:

- odstranil, zménil nebo pos$kodil sériova Cisla, oznaceni Udaju a
vykonoveé §titky;

- ucpavky byly poSkozeny uzivatelem nebo nesly stopy manipulace
uzivatele.

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

IV. Postup pfi reklamaci

1. V pfipadé zjisténi nespravného provozu vyrobku se pred nahlasenim
reklamace ujistéte, Ze jste provedli spravné vSechny &innosti podrobné
popsané v navodu k obsluze.

2. Reklamaci nahlaste ihned, nejlépe do 7 dnll od data zjisténi vady
vyrobku. UZivatel, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zdkona ze dne 23.
dubna 1964 obc&ansky zakonik, ztrati narok na uplatnéni zaruky v
pfipadé nenahlaseni reklamace do 7 dn(.

3. Reklamaci miizete 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 Pruszkow.

4. Reklamaci mlzete nahlasit prostfednictvim formulafe dostupného na
strankach www.dedra.pl. (,Formulaf pro nahlaseni reklamace®).

5. Adresy zarucnich servist v jednotlivych statech jsou dostupné na
strankach www.dedra.pl. Pokud v daném staté neni uveden servis,
reklamacni formular za$lete na adresu: DEDRA EXIM Sp. z 0.0, ul. 3
Maja 8, 05-800 Pruszkow (Polska).

6. Z bezpec¢nostnich divodu je zakazano pouzivat vadny vyrobek.

7. Upozornénilll Pouzivani vadného vyrobku ohroZuje zdravi a Zivot
uzivatele.

8. Povinnosti vyplyvajici ze zaruky budou spinény do 14 pracovnich dn(,
pocitdno ode dne doruceni reklamovaného vyrobku.

9. Vadny vyrobek pfed odevzdanim do servisu vycCistéte. Reklamovany
vyrobek dikladné zabezpecte proti poskozeni pfi prepravé (doporucuje
se predat reklamovany vyrobek v originalnim obalu).

10. Zarucni doba se prodluzuje o dobu, béhem niz uzivatel z divodu
vady vyrobku, na kterou se vztahuje zaruka, nemohl vyrobek pouzivat.
Zaruka nevyluCuje, neomezuje ani nepozastavuje naroky uZivatele
vyplyvajici z ru€eni za vady prodané veéci.

V souladu s ¢l. 13 odst. 1 a 2 nafizeni Evropského parlamentu a Rady
(EU) 2016/679 ze dne 27. dubna 2016 o ochrané fyzickych osob v
souvislosti se zpracovanim osobnich Udaju a o volném pohybu téchto
Udaju a o zruSeni smérnice 95/46/ES Vas informujeme, Ze:

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

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
udajl je dobrovolné, ale nezbytné k provedeni reklamacniho fizeni.
VaSe udaje budou zpracovavany po dobu posouzeni provedeni
reklamacniho fizeni a pro Ucely archivace v pfipadé potfeby obrany
proti eventualnim narokim vuci Spravci, nejdéle vSak do okamziku
jejich promic€eni.

VaSe Udaje mohou byt zpfistupnény pouze subjektim, které
zpracovavaji Udaje pro Spravce na zakladé pisemné smlouvy o
povéfeni zpracovanim osobnich Udaju, poskytujicim mj. technicky
servis, hosting nebo udrzbu webovych stranek, IT servis, kuryrni
sluzby. Dodavatelé Spravce jsou povinni zajistit ochranu Gdaja a



splnit pozadavky platného zakona souvisejiciho s ochranou
osobnich udaji a nesmi vyuzivat svéfené osobni Udaje pro jiné ucely
nez ty, které jsou uvedeny ve smlouvé se Spravcem.

VaSe Udaje nebudou zpracovavany automatizovanym zpusobem,
véetné profilovani, a nebudou predavany do tfeti zemé / mezinarodni
organizaci.

Mate pravo na pfistup ke svym udajum a pravo na jejich opravu,
vymaz, omezeni zpracovani, pravo na prenositelnost udajl, pravo
kdykoli vznést namitku.

Ve vSech zalezitostech souvisejicich se zpracovanim vasich
osobnich udaji Spravcem nas muizete kontaktovat na e-mailové
adrese: daneosobowe@dedra.pl.

Mate pravo podat stiznost u Grfadu pfislusného pro ochranu osobnich
udaja.
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Vyhlasenie o zhode sa nachadza v sidle Dedra-Exim Sp. z o.0.
VSeobecné bezpecnostné predpisy boli pripojené k prirucke ako
samostatna brozura.

ﬂ VAROVANIE. Predcitajte si vSetky upozornenia oznacené

symbolom a vSetky pokyny.
NedodrZanie nasledujucich upozorneni a bezpecnostnych pokynov
mdze sposobit’ Uraz elektrickym pradom, poziar alebo vazne zranenie.
Vsetky upozornenia a pokyny si uchovajte pre buduice pouzitie.
2. Popis zariadenia

1. Tlagidlo ,Priemer drétu®: vyberte prisluSni moznost v zavislosti od
priemeru drétu v rezime MIG/FLUX pri zapnutej funkcii Synergic alebo v
rezime AUTO; 2. Tlacdidlo rezimu: slizi na vyber reZzimu zvarania —
MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT,; 3. Ovladaci gombik: sltzi na nastavenie
zvaracieho napatia v rezime MIG/FLUX pri vypnutej funkcii Synergic/v
rezime MANUAL, na presné nastavenie zvaracich parametrov v reZzime
MIG/FLUX pri zapnutej funkcii Synergic/v rezime AUTO alebo na
regulaciu sily obliuka v rezime MMA,; 4. Vystupna zasuvka ,+“: v rezime
CUT je potrebné sem pripojit uzemrovaciu svorku; 5. Zasuvka pre
plazmovy rezaci horak: slizi na pripojenie plazmového rezacieho horaka
v rezime CUT; 6. Vystupny konektor ,-“; 7. Konektor spinac¢a horaka:
sluzZi na pripojenie kabla spina¢a hordka na plazmové rezanie v rezime
CUT alebo kabla spina¢a horaka LIFT TIG v rezime TIG; 8. Kabel na
zmenu polarity:

a. V rezime FLUX: pripojte ho k vystupnému konektoru -

b. V rezime MIG: pripojte ho k vystupnému konektoru ,+*.

9. Konektor horaka MIG: sluzi na pripojenie zvaracieho horaka MIG v
rezime MIG/FLUX.; 10. Ovladaci gombik: slizi na nastavenie rychlosti
podavania zvaracieho drétu v rezime MIG/FLUX pri vypnutej synergickej
funkcii (Synergic ofMANUAL) alebo na spolo¢né nastavenie napétia a
zvaracieho prudu v rezime MIG/FLUX pri zapnutej synergickej funkcii
(Synergic on/AUTO), ako aj na nastavenie zvaracieho pradu v rezime
MMA/TIG alebo rezny prud v rezime CUT.; 11. Synergic ON/OFF: sluzi
na zapnutie (AUTO) alebo vypnutie (MANUAL) funkcie synergickych
nastaveni v rezime MIG/FLUX.; 12. LED displej: sluzi na zobrazenie
naprogramovanych parametrov zvarania a stavu zariadenia.; 13. Tlacidlo
podavania drétu: sluzi na podavanie zvaracieho drotu v rezime
MIG/FLUX; podavanie je mozné zastavit' stlacenim spuste horaka. 14.
Privod vzduchu: na pripojenie zdroja vzduchu v rezime CUT. 15.
Napajaci kabel: na pripojenie k elektrickej sieti. 16. Privod plynu: na
pripojenie zdroja plynu v rezime MIG. ZvyCajne sa pouziva na zvaranie
hlinika alebo zliatin hlinika. 17. Uzemrovacia skrutka: na pripojenie
uzemnovacieho kabla; 18. Vypina¢ napajania: na zapnutie / vypnutie
napajania zariadenia.

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

3. Ugel zariadenia
Invertorovy zvarac je technologicky vyspely vyrobok uréeny na:
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- zvarania neochrannym drétom v atmosfére chemicky inertného plynu
(argén, hélium alebo) aktivneho CO, (metéda MIG/MAG)

- zvarania samochraniacim drétom

- zvarania netavitelnou elektrédou v atmosfére inertnych plynov (metéda
TIG)

- oblukového zvarania obalenou elektrédou (metéda MMA)

- plazmového rezania (obloukom ionizovaného vzduchu).

Invertorové zvaracky su typom zvaraciek, ktoré generuju potrebné
hodnoty pridu pomocou elektronickych obvodov. Vyznacuju sa malymi
rozmermi, nizkou hmotnostou, vysokou u€innostou, Sirokym rozsahom
pouzitia, velmi dobrymi vysledkami zvarania a vysokou mobilitou pri
preprave.

Zvéaracka je ur€ena na ru€né zvaranie s pouzitim samochraniaceho
zvaracieho drétu alebo v plynovom prostredi MIG/MAG. Okrem toho je
mozné pomocou obalenych elektréd zvarat materialy, ako su legované
ocele, konstrukéné ocele a liatiny. V zvaracke je mozné pouzivat obalené
elektrody s priemerom od 1,6 mm do 2,5 mm, v zavislosti od
nastaveného zvaracieho pradu, potrieb a druhu vykonavanych operacii.
So zvéarackou je mozné pracovat aj s netavitelnymi elektrédami v
plynovom obale, pricom sa zvaraju aj farebné kovy a velmi tenké diely,
¢im sa dosahuju zvarové spoje vyrazne vysSej kvality. Zvaracky su
prispdsobené na napajanie s napatim 230 V ~ 50 Hz (jednofézové).
Funkcia plazmového rezania spociva v rezani kovov oblukom
ionizovaného plynu (vzduchu). Invertorova plazmova rezacka
predstavuje novu generaciu rezaciek, ktoré generuju potrebné hodnoty
prudu pomocou elektronickych obvodov. Rezacka je prispdsobena na
pripojenie vzduchového kompresora. Vzduch privadzany z kompresora
prechadza elektrickym oblukom, kde dochadza k jeho ionizéacii. Vysoka
teplota v jadre plazmového obluka a znaéna rychlost’ prudu plazmy
(ionizovaného vzduchu) spdsobuju roztavenie rezaného kovu a jeho
vyfuknutie zo $trbiny. Rezanie je mozné pri hribke materialu od 1 do 12
mm. Rezaci stroj je prispdsobeny na napajanie s napatim 220 — 240 V
~, 50 Hz (jednofazové).

4. Obmedzenia pouzivania

Zvaracka bola navrhnuta hlavne pre pouzitie v priemyselnom prostredi.
Zariadenie bolo navrhnuté tak, aby mohlo sluzit aj amatérskym
pouzivatelom. V domécich podmienkach je pouzivanie zvaratky mozné
len pri pouziti Specialnych ochrannych opatreni, ktoré su v sulade s
prislusSnymi  normami a su nevyhnutné na eliminaciu vplyvu
elektromagnetického pola. Napriek tomu, Ze zvaracka bola navrhnuta
tak, aby elektromagnetické vyzarovanie bolo ¢o najmenSie, mbze
zvaracka vytvérat elektromagnetické rusSenie, ktoré méze ovplyvriovat
¢innost’ pocitacov a pocitatovo riadenych zariadeni, bezpe¢nostnych
systémov, meracich pristrojov, radiovych komunikaénych zariadeni,
radiovo riadenych zariadeni atd. Je potrebné sa uistit, Ze inStalacia
zvaracky nespdsobi nespravnu prevadzku inych zariadeni.

Je zakazané pracovat' v prostredi s vysokym obsahom prachu alebo
znecistenia (najma kovovych €astic). Stupne znecistenia definuje norma
PN-EN 60974-1. Je potrebné zabezpecit' primeranu kvalitu pracovného
prostredia, pretoze jej nedodrzanie méze spodsobit poskodenie
zariadenia (stupne znecistenia zariadenia su popisané v doplfujucich
informaciach).

Zvaracku umiestnite do priestoru s volnou cirkulaciou vzduchu a s
funkénym odsavacim systémom. Pripustny stupen znecistenia
prostredia, v ktorom moéze zariadenie fungovat, je stupefi 3 (pozri
kapitolu 13 — Dodato¢né informacie).

Miesto prevadzky zvaracky je potrebné zvolit tak, aby sa nenachadzalo
v blizkosti:

- pocitacovych kablov

- telefénnych kablov

- priemyselnych riadiacich kablov.

Odporuca sa, aby osoby pouzivajuce osobné zdravotnicke zariadenia,
ako su: kardiostimulatory, sluchové pomocky atd., pred zacatim
pouZzivania zvaracieho zariadenia konzultovali so svojim oSetrujucim
lekarom.

Zvaracku nepouzivajte pri teplote nad 40 °C. Zvaracku nepretazujte. Pri
zvarani dodrziavajte stanoveny pracovny cyklus (koeficient X) pri
nastaveniach pradu.

Nepouzivajte funkciu plazmového reza¢a na rozmrazovanie rurok.

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

Je tiez zakazané spracovavat materidly, ktoré nie su opisané v Casti "3.
Uréené pouzitie stroja". Nepovolené zmeny mechanickej a elektrickej
konstrukcie, akékolvek Upravy, udrzbové prace, ktoré nie su opisané v
navode na obsluhu, sa budu povazovat za nezakonné a budi mat za
nasledok okamzitu stratu zaru€nych prav a vyhlasenie o zhode sa stane
neplatnym.

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

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



X - Pracovny cyklus 12 - Menovity zvaraci prud U2 - ZataZovacie napétie
Predpoklada sa, ze €as pIného pracovného cyklu je 10 min.

5. Technické udaje

Model zariadenia DESMI206MP
Pracovné napatie [V] 230
Sietova frekvencia [Hz] 50
Uroven ochrany pred priamym pristupom 1P21S
Trieda ochrany |
Maximalny zvaraci prud MIG/MAG [A]. 160
Maximalny zvaraci prad TIG [A] 140
Maximalny zvaraci prad MMA [A] 140
Rozsah nastavenia zvaracieho prudu [A] 20-160
Uginnost zdroja [%] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%
Vykon naprazdno [W] 70

Funkcia oblukového zvarania s samoochrannym drétom s prachovym
plnivom (€. 114 podla PN-EN ISO 4063), funkcia zvarania metédou MIG
v ochrannom plyne (€. 131 podla PN-EN ISO 4063), funkcia zvarania
metédou MAG v ochrannom plyne (€. 135 podla PN-EN ISO 4063).
Priemer zvaracieho drétu je 0,8 mm pre bezny drét a 0,9 mm pre
samochraniaci drét.

Funkcia zvarania metédou TIG (€. 141 podla PN-EN ISO 4063)
Priemery nehorfavych elektréd na pouzitie — 1,6 mm, 2 mm a 2,4 mm
Maximalna dizka netavitelnej elektrody — 170 mm

Maximalny zvaraci prud je mozné dosiahnut’ len vtedy, ak napajacia siet’
zabezpeCuje plny pradovy vykon. Zvaratka vyzaduje pripojenie k
elektrickej sieti s menovitym napéatim 230 V ~50 Hz.

Predlzovacie kable s malym prierezom spdsobuju vyrazné znizenie
vykonu zvaracky.

Zvaracka je prispOsobena na napajanie z generatora s menovitym
vykonom 10 kVA. Pouzitie generatorov s niz§im vykonom znemozriuje
prevadzku zvaracky v celom rozsahu nastaveni pradu.

Funkcia zvarania metédou MMA (€. 111 podla PN-EN ISO 4063)
Maximalny priemer obalenych elektréd — 2,5 mm

6. Priprava na pracu
Vsetky pripravné prace vykonavajte s pristrojom

A\ POZOR Y P ace vy’
odpojenym od elektrickej siete.

V baleni sa nachadzaju: zvaracia jednotka, maska, samochraniaci drét,
drétena kefa, zemniaci kabel, elektrodovy kabel MMA, vzduchovy filter,
kabel MAG/MAG, kabel TIG Lift, kabel na plazmové rezanie. V zavislosti
od zvolenej funkcie je potrebné pouzit prislusné prisluSenstvo.
Zvaracka by mala byt umiestnena na dobre osvetlenom mieste bez
pristupu vihkosti. Pred zaCatim prace so zvarackou skontrolujte stav
napajacieho kabla, zvaracich kablov, drziaka elektrody a svorky na
material. Nepracujte s posSkodenymi komponentmi. PoSkodené
komponenty vymerite za bezchybné.

Pocas zvarania vytvaraju pradové kable silné elektromagnetické pole. S
ciefom znizit elektromagnetické ziarenie je potrebné ich umiestnit blizko
seba.

Metoda MIG/MAG

K vstupnému otvoru pre plyn (obr. A, 16) pripojte rychlospojku hadice k
flasi. Zvaraésku hadicu MIG/MAG (obr. F, 5) pripojte k zasuvke (obr. A,
9). Skontrolujte polaritu (na zvaracom dréte alebo podfa normativnej
metddy zvarania) a pripojte polarizacny kabel (obr. A, 8) k zasuvke (+,
obr. A, 4) alebo (-, obr. A, 6) podla popisu na zvaracom dréte alebo podla
normy. Zemniaci kabel pripojte k volnej zasuvke polarizacie (-) alebo (+).
Svorku zemniaceho kabla pripevnite k zvaranému materialu.

Otvorte kryt zvaracky a vlozte cievku s drétom (obr. F, 1). Drét by sa mal
odvijat zo spodnej Casti cievky smerom k prednej Casti zvaracky.
Zvaracka je prispbsobena na prevadzku s cievkami s hmotnostou
maximalne 5 kg. Otvorte zapadky vodiaceho mechanizmu (obr. G, 1, 2).
Odskrutkujte maticu a zlozte vodiacu rolku (davajte pozor, aby nevypadol
klin rolky). Vodiaca rolka ma dve drazky pre rézne priemery drétu;
nastavte ju tak, aby prislusna drazka smerovala k vnutornej stene
zvaracky. Dotiahnite maticu. Vlozte drét do pruziny, uloZte ho na rolku a
vlozZte do vodiacej objimky; prehnite drét tak, aby voSiel do zvaracieho
kanala. Po zapnuti zvaracky stlacte tlacidlo podavania drétu (obr. A, 16)
a skontrolujte, &i sa drét objavi v tryske. Vypnite podavanie drétu. Dbajte
na to, aby priemer drdtu nebol vacsi ako priemer trysky.

Metéda FLUX

Metdda zvarania samochraniacim drétom (FLUX) je velmi podobna
metdde zvarania MIG/MAG. Namiesto plného drotu sa pouziva drét s
jadrom, ktory je vo vnutri vyplneny praskom. V désledku vysokej teploty
sa drot s jadrom roztavi a spalujuci sa prasok vytvara ochranny plyn,
ktory vytvara ochrannu atmosféru okolo zvarovej kaluze. Z tohto dévodu
pri metéde zvarania samochraniacim drétom nie je potrebné privadzanie
ochranného plynu zvonku (z flfase), €o vyrazne zjednoduSuje proces
zvérania.
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Spdsob pripojenia kabla MIG/MAG je rovnaky ako pri zvarani v
ochrannom plyne. Rozdiel spodiva v tom, Ze sa k zvaracej jednotke
nepripdja ffasa s ochrannym plynom a na ovladacom paneli je potrebné
zvolit moznost’ ,FLUX"

Metéda TIG LIFT

Kabel na zvaranie metédou TIG LIFT (obr. F, 9) ma tri konektory. Maly
konektor pripojte do ovladacej zasuvky (obr. A, 8). Pradovy konektor
pripojte do vystupnej zasuvky (-, obr. A, 6). Hadicu na privod plynu
pripojte priamo k plynovému valcu.

Zvolte priemer upinacej objimky (velkost je trvalo vyznaCena na
objimke) podfa priemeru elektrody, ktoru chcete pouzit. Viozte elektrodu
do objimky a nasledne vlozte objimku s elektrédou do drziaka. Vyberte z
obalu dlhu zatku elekirody a naskrutkujte ju na drziak. Dbajte na to, aby
elektroda vyCnievala z drziaka priblizne o 5 mm. Je délezité, aby ste
elektrodu pred pouzitim naostrili. ZlepSi to Zivotnost elektrody, kvalitu
elektrického oblika a kvalitu zvarania.

Metoda MMA

Pripojte zvaracie kable k zvaracej jednotke v sulade s polaritou
odporu¢anou vyrobcom elektréd a uvedenou na obale.

Priklad polarity pripojenia: ak je elektroda na obale ozna¢ena ako DC (-)
— jednosmerny prud, polarita (-), prudové kable je potrebné pripojit
nasledovne:

1. Zvara€sky kabel privadzajiuci prud do drziaka elektrédy — zasurite
koncovku kabla do zasuvky oznacenej (-) a otocte ju doprava az na
doraz.

2. Zavit zvaraCského kabla, ktory sluzi ako zemniaci vodi€, zasunte do
zasuvky oznacenej (+) a otocte doprava az na doraz.

Vlozte elektrédu do drziaka a svorku druhého kabla pripevnite k
zvaranému materialu.

Funkcia plazmového rezania

V baleni sa nachadza: redukény ventil vzduchu s filtrom a kompletny a
pripraveny kabel na plazmové rezanie.

Aby ste mohli zacat pracovat s rezackou, je potrebné vykonat pripravné
ukony spocivajuce v montazi vysSie uvedeného prisluSenstva a pripravit
vzduchovy kompresor s hadicou. Kompresor a hadica nie su su¢astou
dodavky rezacky.

K vstupnému otvoru na vzduch (obr. A, 14) pripojte manometer s filtrom
(obr. F, 7). Spojenie zaistite svorkou. K vstupnému otvoru manometra
pripojte vzduchovu hadicu a pripojte ju ku kompresoru.

APOZOR Nikdy k zariadeniu namiesto vzduchového

kompresora nepripajajte ziadny horl'avy plyn. Je to
mimoriadne nebezpecné a hrozi ohrozenie zdravia alebo Zivota.
Kabel na plazmové rezanie (obr. F, 10) ma dve zastr¢ky. Malu zastréku
pripojte k zasuvke riadenia (obr. A, 8), zatial ¢o velku k zasuvke horaka
na plazmové rezanie (obr. A, 5). Na pripojenie zastr¢ky do zasuvky
horaka odstrante z zasuvky gumovy kryt, zastréku dokladne zatlacte a
dotiahnite do zasuvky.

Priprava materialu

Ocistite material uréeny na zvaranie v miestach nanasania zvaru a v
mieste upevnenia upinacieho drziaka materialu. V pripade plazmového
rezania ocistite material v linii rezu. Hrdzu, farbu, lak a podobné negistoty
odstrarnte pomocou drétenej kefy, brdsneho papiera alebo chemicky
odmastovanim. Cistenie dielov uréenych na ruéné zvaranie vykonaijte v
$irke cca 25 mm. Cistenie materialu uréeného na zvaranie alebo rezanie
vykonavajte velmi dékladne, bez ohladu na pouZitd metddu zvarania.
Nezakryvajte ventilatné otvory zvaracky. Nezakryvajte zvaracku. Ak je
potrebné chranit zvaracku napr. pred dazdom, je potrebné vyrobit kryt v
podobe dazdnika alebo pristreSku. Prudenie chladiaceho vzduchu musi
byt volné.

7. Pripojenie k sieti

Pred prvym pripojenim zvaracky sa uistite, €i napéatie napajania
zodpoveda hodnote uvedenej na typovom Stitku.

Napajacie zariadenie zvaracky by malo byt vyhotovené z medeného
vodi¢a s minimalnym prierezom 3 x 2,5 mm? , malo by byt vedené od
poistky s hodnotou 16 A (napr. nadprudova poistka série S300 (C)) a
malo by spifiat bezpe&nostné predpisy pre pouZivanie (pouZitie
ochranného vedenia je nevyhnutné).

Zvaracku nepripdjajte a nepouzivajte, ak napajacia siet nema ochranny
vodic.

Napajaciu inStalaciu musi vykonat opravneny elektrikar. V pripade
pouzitia predlzovacich kablov je potrebné pouzit predizovaci kabel
prispbsobeny menovitému zatazeniu a vybaveny ochrannym vodi¢om.
Elektricky kabel je potrebné umiestnit tak, aby pocas prevadzky nebol
vystaveny riziku pretrhnutia, prehorenia alebo roztavenia. Nepouzivajte
posSkodené predizovacie kable. Pri vytahovani zastrcky zo zasuvky
netiahnite za napajaci kabel.

Zvaracka bola navrhnuta na prevadzku s generatorom s vykonom 10
kVA.

8. Zapnutie zariadenia



Pred spustenim jednotky je nevyhnutné vykonat’

A POZOR kroky opisané v ¢asti "Priprava na prevadzku".

Uistite sa, Ze napajacia siet je vybavena ochrannym vodi€om. Pouzivajte
trojzilovy prediZzovaci kabel s ochrannym vodic¢om, ktorého prierez Zzil je
prispbsobeny menovitému zatazeniu.

Uistite sa, ze tlacidlo vypinaca je v polohe vypnuté (oznaéené OFF alebo
0O). Napétie sa zapne prepnutim tlacidla vypina¢a do polohy zapnuté
(oznacené ON alebo | — obr. B).

Sucastou dodavky zvaracky je zemniaci kabel (spolocny pre metody
zvarania MIG/IMAG, MMA a TIG) a prudovy kabel pre obalenu elektrodu
na zvaranie metédou MMA a prudovy kabel pre MIG/MAG.

Priprava na zvaranie netavitelnou elektréodou (TIG)

Vyberte upinacie puzdro elektrody. Zvolte priemer upinacieho puzdra
(velkost trvalo vyznacena na puzdre) tak, aby zodpovedal priemeru
elektrody, ktord chcete pouzit. Viozte elekirodu do puzdra a nasledne
vlozte puzdro s elektrédou do drziaka. Vyberte z obalu dlha zatku
elektrody a naskrutkujte ju na drziak. Dbajte na to, aby elekirdda
vy€nievala z drziaka priblizne o 5 mm. Odporuca sa elektrédu pred
pouzitim naostrit. Zlepsi sa tym Zivotnost' elektrédy, kvalita elektrického
obluka a kvalita zvarania.

Na redukcii pri flasi nastavte pozadovany tlak ochrannych plynov podla
hodnoty na manometri. Zvaracku zapnite vypinaom umiestnenym na
zadnej strane zariadenia (obr. A, 18). Pomocou tlacidla MODE (obr. A,
2) nastavte na ovladacom paneli zvaracky prevadzkovy rezim TIG LIFT.
Pomocou oto€ného gombika (obr. A, 10) nastavte parametre zvarania.
Parametre sa zobrazia na paneli (obr. B).

Po nastaveni vSetkych hodnét mézete zacat zvarat. Obluk sa zapali
dotykom konca elektrédy so zvaranym materialom. Po zapaleni obluka
je potrebné elektrédu odtiahnut, aby sa zabranilo jej prilepeniu.

V pripade prili§ intenzivnej a dlhotrvajlicej prevadzky (nezavisle od
metody zvarania MIG/MAG, MMA alebo TIG) sa aktivuje bezpecnostny
systém. Signalizuje to informacia o aktivacii tepelnej poistky (obr. B,
horna ciara na paneli). Ventilator zvaracky nadalej pracuje a chladi
riadiace prvky zvaracieho obvodu. Po urcitej dobe, ktora zavisi od teploty
okolia, sa indikacia zhasne. Zvaranie je mozné pokracovat.

Priprava na zvaranie metédou MIG/MAG/FLUX

Zvaracka je vybavena podavacom drétu, ktorého ulohou je nepretrzité

podavanie drotu prostrednictvom ohybného kabla. Podavac sa sklada z:

- hnacieho motora

- hnacieho val€eka drotu

- cievky s drotom

Motor prostrednictvom prevodovky pohana valéeky podavajuce drét.

ValCeky sa mézu lisit’ tvarom drazky, v ktorej sa drot posuva. Nespravny

vyber velkosti draZzky vzhfadom na priemer drétu a tlak valéekov mdze

byt pri¢inou nespravnej ¢innosti podavacieho systému, napr. deformacia

drétu pri prilis velkom tlaku na drét, vznik vystupkov na dréte v dosledku

nespravne zvoleného valCeka a priliS velkej sily tlaku na drét,

neposuvanie drétu v pripade prili§ velkého (v pomere k priemeru drotu)

klinu drazky.

Y \Wi{er{e|;ll Ak sa hnacie valcek kize po dréte, znamena to, Ze
tlak je priliS maly. Ak sa drot zasekava v plasti

alebo je rezany valéekom, znamena to, ze tlak je prilis velky.

V pripade zvarania drétom s prachovym plnivom je potrebné mat na
pamati, Zze zariadenie je potrebné na to pripravit zmenou polarity
vystupného napidtia na zapornu (kabel zvaracieho drziaka je
potrebné pripojit k zapornému svorkovému vyvodu a zemniaci
kabel k kladnému svorkovému vyvodu).

Pred zacatim prace sa uistite, Ze hnacia rolka je nastavena na spravny
priemer a typ zvaracieho drétu.

Nasadenie drétu

Odstrarite nastavovac tlaku drétu, na ktorom je upevnena pfitlaéna rolka.
- nasadte bubon tak, aby sa drét podaval zospodu

- zaCiatok droétu odrezte pod uhlom 45 stupriov pomocou boénych kliesti
- zasunte drét do podavaca drétu

- zasunte drot do vodiaceho kanala,

- posuvajte drot, az kym nevyjde zo zasuvky zvaracieho kabla

- umiestnite pfitlacnu rolku a nasadte pfitlak, nastavte pfitlak tak, aby
rolka pracovala s malym odporom,

- zaskrutkujte zvaraci drét do zasuvky,

- stlacte spust zvaracieho drétu, az kym sa drot nevysunie

- Nastavte prevadzkovy rezim v zavislosti od toho, &i bol nasadeny bezny
dr6t — nastavenie GAS, alebo samochraniaci drét — nastavenie FLUX.

- Nastavte sposob nastavenia rychlosti drétu na ,Synergic”, ak chcete,
aby sa rychlost volila automaticky, alebo na ,Manual®, ak chcete rychlost
nastavit ruéne pomocou oto¢ného gombika 1 (obr. A, 11)

Priprava na zvaranie obalenou elektrédou (MMA)
Pripojte zvaracie kable k zvaracej jednotke v sulade s polaritou
odporu€anou vyrobcom elektréd a uvedenou na obale.
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Priklad polarity pripojenia: ak je elektréda na obale ozna¢ena ako DC (-)
— jednosmerny prud, polarita (-), prudové kable je potrebné pripojit
nasledovne:

1. Zvara€sky kabel privadzajiuci prud do drziaka elektrédy — zasurite
koncovku kabla do zasuvky oznacenej (-) a otocte ju doprava az na
doraz.

2. Zavit zvara€ského kabla, ktory sluzi ako zemniaci vodi€, zasunte do
zasuvky oznacenej (+) a otocte doprava az na doraz.

Vlozte elektrédu do drziaka a svorku druhého kabla pripevnite k
zvaranému materialu. Material v mieste upevnenia svorky musi byt
ocisteny od hrdze, zvySkov farby alebo laku. Miesto upevnenia svorky na
ktora zabrani poSkodeniu kabla privadzajuceho prud do zvaraného
materialu.

V pripade, Ze je potrebné zvarat na mieste vzdialenom od zdroja
napajania a vzhfadom na mozné vyrazné poklesy napatia v napajacom
kabli, je potrebné pouzivat predlzovacie kable s prierezom zil va¢sim ako
2,5 ™  Predlzovaci kabel musi byt vybaveny ochrannym vodi¢om.

Na ovladacom paneli zvaracky sa nachadza prepina¢ rezimu zvarania.
Prepina¢ nastavte do polohy MMA. Bude to signalizované LED diédou
oznac¢enou MMA, umiestnenou vedla prepinaca.

Na ovladacom paneli sa nachadza aj otoény gombik na nastavenie
zvaracieho prudu spolu s displejom. Zvaraci prid je jednym zo
zéakladnych prevadzkovych parametrov pri zvarani obalenou elektrodou.
Na nastavenie poZadovaného prudu je potrebné po nastaveni
prevadzkového rezimu MMA stlacit otocny gombik, nasledne zvolit
pozadovanu hodnotu zvaracieho pridu a opat stlait’ otocny gombik.
Hodnota zvaracieho pradu sa ulozi do pamate.

Priprava na plazmové rezanie

V rukovéti drziaka na plazmové rezanie sa nachadza tlacidlo, ktoré
zapina napétie a spusta privod vzduchu z kompresora. Stlatenim a
podrzanim tlacidla sa zapne napatie a otvori privod vzduchu, zatial ¢o
uvolnenie packy spdsobi vypnutie napatia a prerusenie privodu vzduchu,
¢im sa rezanie zastavi.

Na pravej strane ovladacieho panela rezatky sa nachadza otocny
gombik na nastavenie reznych prudov. Umoznuje nastavit hodnoty
prudu v rozsahu 20 — 40 A, ktoré sa od¢itaju zo stupnice vedla gombika.
V pripade prili§ intenzivnej a dlhotrvajucej prevadzky sa aktivuje
ochranny systém. Signalizuje to ervena LED didda, ako je znazornené
na obr. €. 2. Ventilator rezacky nadalej bezi a chladi ovladacie prvky
pracovného obvodu rezacky. Po urcitej dobe, ktora zavisi od stavu
tepelného pretazenia a od teploty okolia, diéda zhasne. Rezanie je
mozné obnovit. MdZete tiez stladit tlacidlo vypinaa do polohy ,vypnuté*
a odpojit rezaCku od siete vytiahnutim zastréky zo zasuvky. Po
niekolkych minutach rezacku opat' pripojte k elektrickej sieti a stlacte
vypina¢ do polohy ,zapnuté“. Nezakryvajte ventilatné otvory rezacky.
Rezacku nezakryvajte. Ak je potrebné rezacku chranit napr. pred
dazdom, vyrobte si kryt v podobe dazdnika alebo pristresSku. Pradenie
chladiaceho vzduchu musi byt volné. Vyhybajte sa praci v zapradenych
priestoroch.

Zvaranie metodou MIG / MAG

Metdédy zvarania MIG / MAG s tavitelnymi elektrédami dostali svoje
nazvy podla druhu ochrannych plynov. V pripade MAG (Metal Active
Gas) su ochrannymi, reaktivnymi plynmi CO, a zmesi plynov (CO,+Ar,
CO,+Ar+0,). Pri metéde MIG (Metal Inert Gas) sa pouzivaju inertné
ochranné plyny, ako napriklad Ar (argén), He (hélium) a zmesi tychto
plynov. Plyn by mal byt zvoleny podfa zvaraného materidlu a metody
zvarania (pozri Dodato¢éné informacie). Vplyv ma na zvaraci obluk,
privod roztaveného taviaceho materialu, hibku prieniku a chemické
zloZenie zvaru. V oboch metddach zvarania tavitelnou elektrédou méze
byt pouzity plny drét alebo praskovy drét. Drot sa mechanicky podava do
zvaracieho drZziaka pomocou podavaca. Koniec drotu vystupuje z trysky
a tavi sa v zeravom obluku, ¢&im vytvara jazierko roztaveného kovu.
Optimalny narast intenzity zvaracieho prudu zavisi od zvaracieho drétu,
priemeru zvaracieho drétu, druhu plynu a indukénosti zvaracieho
obvodu.

Pocas zvarania mdézeme rozlisit 3 druhy zvaracich oblukov:

1. Zvaraci obluk — charakterizuju ho drobné kvapky, tekuty kov z drétu
prechadza do kaluze v dosledku kontaktu kvapky s kaluzou. Tekuty kov
volne pradi vo forme kvapiek. Zvaranie tohto typu spdsobuje malé
rozstrekovanie a zabezpecCuje spravne vytvorenie zvaru a primerané
preplavenie. Odporu¢a sa zvarat materidly s hrubkou 1,5-3 mm a
priemerom dr6tu 0,8 mm-1,2 mm

2. Prechodny — charakterizuje ho prechod tekutého kovu z drétu do
zvarovej kaluze v zmieSanej forme (kvapkova a striekacia). Tymto
sposobom zvaraju materialy s hrubkou 3-6 mm. Je potrebné nastavit
vys8ie hodnoty intenzity pradu.

3. Bezskratové zvaranie — charakterizuje ho prenos taviaceho kovu vo
forme jemnych kvap&c&ok cez elektricky obluk bez spésobenia skratov.
Pri tejto metdde sa jemné kvapdcky prilnd k zvaranym dielom, k
elektrickému konektoru a k zvaracej svorke. Touto metédou je mozné
zvarat hrubé diely.



A POZOR Zvaracka umoznuje automatické nastavenie

rychlosti podavania zvaracieho drétu v zavislosti
od hodnoty nastaveného prudu. Na tento ucel je potrebné na
prednom paneli pre metédu MIG/MAG zvolit’ nastavenie ,,Synergic*.

V niektorych pripadoch je vhodné ruéné nastavenie vhodnej rychlosti
posuvu drétu. V takomto pripade zvolime na prednom paneli nastavenie
+,Manual“ a rychlost drétu nastavime pomocou oto¢ného gombika 1 (obr.
A)

9. Pouzivanie zariadenia

Zvaranie netavitel'nou elektrédou (TIG)

Pri tejto metéde zvarania pouzivame netavitelné volframové elektrédy a
zvaranie prebieha v atmosfére inertnych plynov, napr. argénu alebo
hélia. Zdrojom tepla pri tejto metdde je elektricky obluk, ktory svieti medzi
netavitelnou elektrédou upevnenou v drziaku a zvaranym materialom.
Prud plynu privadzany z flaSe (argén alebo hélium) do drziaka elektrédy
prudi do zoény elektrického obluka, ¢im chrani Spicku elektrody a kaluz
roztaveného kovu pred pristupom kyslika a dusika zo vzduchu. Pri
zvarani touto metddou je mozné pouzit ruéné podavanie zvaracieho
materialu (dr6tu) alebo zvérat bez pridavania zvaracieho materialu. Je
potrebné venovat pozornost skuto€nosti, Ze pri zvarani metédou TIG je
nevyhnutné zvéarat v uzavretych priestoroch, pretoze ochranny plyn
privadzany z flaSe do zvarovej zény je velmi citlivy na prudy vzduchu.
Zvaranie v prievanom prostredi je nepripustné. Priestor, v ktorom
zvaraju, musi byt bez prddenia vzduchu a musi byt vybaveny spravne
fungujucim odsavacim systémom.

Zvaranie metédou TIG je priblizne 2-krat pomalSie ako metéda MMA, ale
kvalita zvaru je vyrazne lepSia. Metdéda TIG umozniuje zvaranie tenkych
dielov s hrubkou od 1 mm, €o nie je mozné pri metéde MMA.

Pred zacatim prace je nutné vykonat vSetky vy$Sie popisané ukony.
Osobitnu pozornost venujte vSetkym prvkom suvisiacim s bezpe¢nostou
prace a pripravou pracoviska, oCistenim materialu uréeného na zvaranie
a pripravou zariadenia na prevadzku. Pripravte kabel s drziakom
elektrédy tak, ze ho namontujete podla predchadzajiuceho popisu.
Pripojte kabel drziaka netavitelnej elektrody a svorkovy kabel materialu
k zvaracej jednotke (,-“ kabel drziaka elektrédy, ,+“ svorka materialu),
zapojte zastréku do elektrickej siete (tlaCidlo vypinata musi byt v polohe
vypnuté), nasunte upinaci drziak na material ur€eny na zvaranie.
Prepnite prepina¢ prevadzkového rezimu do polohy TIG. Zapnite
zvaraCku a otonym gombikom nastavte pozadovany zvaraci prud.
Odskrutkujte plynovy ventil nachadzajuci sa v rukovati drziaka
netavitelnej elektrody a privadzajte plyn do zvarovej zény. Po 2-3
sekundéach zapalte obluk tak, Ze dotknete sa elektrodou zvarovej zény a
zdvihnete elektrédu do vzdialenosti, ktora umoznuje udrzat obluk. Obluk
vzdy zapalte v zone zvaru, ktory chcete vytvorit. Vykonajte zvaranie s
privodom (alebo bez privodu) plniaceho materialu.

V pripade prili§ intenzivnej a dlhotrvajucej prevadzky, nezavisle od
metddy zvarania MIG/IMAG, MMA alebo TIG, sa aktivuje bezpecnostny
systém. Signalizuje to ¢ervena LED diéda, ako je znazornené na obr. A
alebo D. Ventilator zvaracky nadalej bezi a chladi riadiace prvky
zvaracieho obvodu. Po urcitej dobe, zavislej od teploty okolia, didéda
zhasne. Zvéranie je mozné pokracovat.

Zvaranie obalenou elektrédou (MMA)

Oblu¢né zvéranie obalenou elektrédou spociva v zapaleni obluka
zvaracom medzi koncom elektrody a zakladnym materialom zvaraného
predmetu. Ide o proces, pri ktorom sa trvalé spojenie dosahuje
roztavenim jadra obalenej elektrody, kovovych zloZiek obalu elektrédy a
zvaraného materialu teplotou elektrického obluka. Zvarac¢ ru¢ne posuva
elektrodu a nastavuje ju pod ur€itym uhlom. Vytvara sa zvar. Obal
elektrédy v zavislosti od jej typu vytvara po€as zvarania plynovu clonu v
zvarovej zone, ¢im ju chrani pred pdésobenim atmosféry. Do zvarovej
zbny sa tiez dostavaju dezoxidacné prvky a vytvara sa struskovy povlak.
Medzi zakladné parametre zvarania patri intenzita zvaracieho pruadu
(regulovana, nastavovana zvaratom pomocou otoéného ovladaca
pradu), napéatie elektrického obluka (regulované zvaratom vzdialenostou
elektrody od materidlu), rychlost zvarania (regulovana zvaracom
spomalovanim alebo zrychlfovanim ruéného posuvu elektrody) a priemer
elektrédy a jej poloha voéi spoji. Z uvedenych dbévodov je priebeh
procesu zvarania vo velmi znaCnej miere zavisly od vedomosti,
skusenosti, zruénosti a praxe zvaraca. Menej skisenym obsluhujicim sa
odporu€a vykonat skuSobné zvaranie na nepotrebnych kuskoch
materialu. Pred zaCatim prace je nutné vykonat vSetky vysSie popisané
ukony. Osobitnu pozornost treba venovat vSetkym prvkom suvisiacim s
bezpeCnostou prace a pripravou pracoviska, ocCistenim materialu
uréeného na zvaranie a pripravou zariadenia na prevadzku.

Pripojte prudové kable k zvaracej jednotke v sulade s polaritou uvedenou
vyrobcom elektréd, zasurite zastréku do elektrickej siete (tlacidlo
vypina¢a musi byt v polohe vypnuté), upevnite upinaci drziak na material
uréeny na zvaranie a vlozte obalenu elektrédu do drziaka. Prepnite
prepina¢ prevadzkového rezimu do hornej polohy MMA. Zapnite
zvaratku a otonym gombikom nastavte pozadovany zvaraci prud.
Zapalte obluk skratom elektrédy s materialom a zdvihnutim elektrédy do
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vzdialenosti umoznujucej udrzanie obluka, alebo trenim elektrody o
povrch predmetu. Obluh vzdy zapalte v oblasti zvaru, ktory chcete
vytvorit. Vykonajte zvaranie. Po zvarani o istite zvar odstranenim
zvySkov strusky pomocou kladiva. Na neocisteny povrch neaplikujte
dalSi zvar.

Okrem normativnych oznacéeni existuju aj vlastné oznacenia jednotlivych
vyrobcov elektréd. Obalené elektrody pre ruéné oblukové zvaranie sa v
zavislosti od Uc¢elu zvarania konkrétnych druhov ocele klasifikuju aj podla
noriem: PN-EN 757 pre vysokopevnostnu ocel, PN-EN 1599 pre
Ziaruvzdornu ocel, PN-EN 1600 pre nehrdzavejlcu a zZiaruvzdornu ocel.
Na zvaracie prace sa moézu pouzivat obalené elektrédy rdéznych
vyrobcov, ktoré su dostupné na trhu.

Nesmu sa prekroCit odporu¢ané a pripustné priemery elektréd a je
potrebné zvolit vhodny priemer elektrédy s cielom dosiahnut optimalny
tvar zvaru. Treba tiez paméatat na spravny vyber obalu, t. j. typu
elektrody, vzhladom na druh materialu uréeného na zvaranie a typ
vykonavaného zvaru

Plazmové rezanie

Plazmové rezanie materialov vodivych pre elektricky prud je spojené s
prudenim plynu (vzduchu) cez elektricky obluk vytvoreny medzi
elektrodou a rezanym materialom. Pradiaci vzduch ako zmes plynov sa
ionizuje a ako plazmovy prud sa sustreduje cez plazmovu trysku. Velmi
vysoka teplota jadra plazmového obluka a vysoka rychlost plazmového
prudu roztavia rezany material a vyfukaju ho mimo $trbiny z rezanej zény.
Opotrebovatelnymi €astami pri praci s plazmovou rezackou su plazmova
elektroda a plazmova tryska. Vzdy pred pouzitim a zacatim prace
skontrolujte, ¢i su vSetky sucasti drziaka na plazmové rezanie, t. j.
elektréda, rozdelovac plynu, plazmova tryska a plynova tryska, funkéné.
V pripade potreby vymeny opotrebovanych sucasti: elektrédy, trysky
alebo ostatnych, je potrebné ich namontovat' v poradi znazornenom na
obr. €. 3.

Spotrebné diely drziaka na rezanie, ako su: elektréda, plazmova
tryska, rozdefovaé plynu a plynova tryska, sa poc¢as prevadzky
opotrebuvaju a nevzt'ahuje sa na ne zaruka.

Medzi zakladné parametre plazmového rezania patri intenzita prudu
(regulovana, nastavovana zvaracom pomocou oto¢ného gombika na
nastavenie prudu), napatie elektrického obluka (regulované zvaracom
vzdialenostou elektrody od materialu), rychlost rezania (nastavitelna
zvaracom spomalovanim alebo zrychlovanim ruéného posuvu rezacej
rukovate) a tlak vzduchu (nastavovany na kompresore a redukcii
obsluhou rezacky). VSetky tieto parametre suvisia aj s hribkou rezaného
materialu. Z uvedenych dévodov je priebeh procesu rezania vo velmi
znacnej miere zavisly od vedomosti, skusenosti, zrucnosti a praxe
obsluhy plazmového rezac¢a. Menej skisenym obsluham sa odporuca
vykonat' skuSobné rezy na nepotrebnych kiskoch materialu.

Pred zac€atim prace je nutné vykonat' vSetky pripravné ukony opisané
vysSie. Osobitnd pozornost venujte vSetkym prvkom suvisiacim s
bezpe€nostou prace a pripravou pracoviska, ocistenim materialu
uréeného na rezanie a pripravou zariadenia na prevadzku.

Material ur€eny na rezanie je potrebné ocistit v miestach, kde sa bude
vykonavat rez, a v mieste upevnenia upinacieho drziaka materialu.
Hrdzu, farbu, lak a podobné necistoty odstrarite pomocou drétene;j kefy,
brusneho papiera alebo chemicky odmastovanim. VSetky necistoty z
materialu je potrebné odstranit, pretoze pocas rezania spdsobuju
uvolfiovanie velkého mnoZstva plynov a oxidov.

Pripojte napajacie kable k rezacke podla oznacenia na zariadeni a
predchadzajiceho popisu, zapojte zastr¢ku do elektrickej siete (vypinac
musi byt v polohe vypnuty), umiestnite upinaci drziak uzemnenia na
oCisteny material ur€eny na rezanie, pripojte vzduchovy kompresor.
Zapnite plazmovu rezacku, zapnite kompresor a nastavte vystupny tlak
na hodnotu cca 4 bary, nastavte podobny tlak na redukcii pri rezacke
(od¢itajte z manometra) a otoénym gombikom nastavte prislusny prad
rezania. Stlacte packu elektromagnetického ventilu vzduchu, ktora sa
nachadza v rukovati drziaka, po¢kajte, kym sa privedie vzduch, a zapalte
obluk jemnym, kratkodobym skratom elektrédy (konca drziaka) s
materialom a zdvihnutim do vzdialenosti umoznujucej udrzanie obluka
(cca 0,4 — 0,5 cm). Obluk vzdy zapalime v oblasti rezu. Vykonajte rez.
Je potrebné mat’ na pamati, Ze rezy mdézeme vykonavat ako deliace
(necisté) a kvalitné s peknymi Cistymi hranami. Pri maximalnej hribke
rezu 12 mm pdjde o deliaci rez, zatial ¢o do 6 mm o kvalitny rez.
Samozrejme, zavisi to aj od samotnej praxe a zruénosti obsluhy rezacky.
Podobne je to s tlakom vzduchu privddzaného do reznej zény z
kompresora. Ako optimalny sa odporuca tlak 4 bary. Prili§ vysoky tlak
mdze viest k zlej kvalite, ne€istému rezu a k prili§ rychlemu opotrebeniu
elektrody a plazmovej trysky. Prili§ nizky nastaveny tlak méze viest k
upchatiu trysky alebo k nedostatoénému oddeleniu materialu.

Nikdy nevedte drziak na plazmové rezanie tak, aby doslo k
ponoreniu plazmovej trysky do kaluze roztaveného kovu.

Pri rezani je dbélezité chladenie plazmovej trysky. Rezaci stroj je
vybaveny moznostou nastavenia €asového oneskorenia prudu vzduchu
po ukonceni rezania (uvolneni paky elektromagnetického ventilu v



rukovati drziaka). Prepina¢ na prednej strane panela rezacky (pozri obr.
A-1) ma dve polohy oznacené 2,5 s a 5 s. Nastavenim prepinaca do
prisluSnej polohy sa po preruseni rezania vzduch nadalej privadza do
Casti drzadla po dobu 2,5 alebo 5 sekind. Cielom je chladenie trysky a
ostatnych Casti zvaracieho drzadla. Pri rezani tenkych materialov a
kratkodobych rezov staci nastavit ¢asové oneskorenie na 2,5 s, zatial ¢o
pri dlh§ich rezoch a hrubSich materidloch je potrebné nastavit
oneskorenie na 5 s.

10. Priebezné obsluzné €innosti

A POZOR VSetky Ukony udrzby vykonavajte s pristrojom
odpojenym od elektrickej siete.

Dennu udrzbu vykonavajte s odpojenou zastrckou.

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

kable v dobrom stave a ¢&i nevykazuju znamky mechanického

posSkodenia. Skontrolujte stav oboch rukovati. Skontrolujte stav

napajacieho kabla. Ak zistite nejaké abnormality, odstrarite ich.

Pri kazdej prilezitosti, najma po ukonéeni prace, vycistite privody

vzduchu ventilatora chladiaceho zvaracie systémy. Tuto Cinnost je

najlepsie vykonavat pomocou stlaceného vzduchu.

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

a neznedisteny. Zvaracku skladujte v suchej miestnosti bez pristupu

vlhkosti. Odpojte a navifite prudové vodiCe. Pristroj skladujte mimo

dosahu deti.

11. Zasady vyberu elektréod

Netavitelné elektrédy na zvaranie TIG

Netavitelné elektrody na zvaranie TIG su zvyCajne vyrobené z Cistého
volframu. Volframové elektrody moézu obsahovat aj dalSie zlozky, ako su
oxidy toria, 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 po¢as zvarania.
Podla normy PN EN 26848 mdzu mat volframové elektrédy priemer:
05-10-16-20-24-32-4,0-50-6,3-10 mm a dizky 50 - 75 -
150 - 175 mm. Pre zvaracku sa odporucaju elektrody s priemermi
uvedenymi tuénym pismom.

Obalené elektrody na zvaranie MMA

Vyber priemeru obalenej elekirédy a jej typu pre zvarany material je
velmi délezitym parametrom pre spravne vykonanie zvaracej operacie.
Priemer elektrody ma vyznamny vplyv na tvar zvaru a hibku tavenia.
ZvatSovanie priemeru elektrédy pri kontantnom pride znizuje hibku
prievaru a zvacsuje Sirku zvaru.

Dizky elektrod zavisia od priemerov elektréd a st napriklad: pre elektrody
s priemerom 2,5 mm: 250 - 300 - 350 mm a pre elektrédy s priemerom
3,2 mm: 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Uplny slbor 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 pradu v zavislosti od priemeru elektrédy,
polaritu pripojenia elektrody, potrebné tepelné spracovanie pri zvarani,
podmienky suSenia a skladovania elektrody.

Oznacenie krytych elektréd podla normy EN 499 - "Zvaranie. Spotrebny
material na zvaranie. Obalené elekitrody na ru¢né obliukové zvaranie
nelegovanych a jemnozrnnych oceli. Oznacenie" sa sklada z &smich
symbolov, napr.

E  |Metdda zvarania

46 |Pevnostné vlastnosti zliatiny

3 Teplota poruSenej zliatiny

1Ni_|Symbol pre chemické zloZenie legujuceho prvku
B [Symbol pre typ povlaku elekirédy

5 Vytaznost elektréd a typ pradu

4 Odporuéana poloha zvarania

H5 |Obsah vodika v plnive

12. Samostatné odstranovanie poruch a problémov

A\ POZOR

Predtym, ako sa sami pokusite odstranit’ poruchu
jednotky, odpojte ju od zdroja napajania.

PROBLEM PRICINA RIESENIE
Kontrolka napajania sa|Napajaci kabel je zle|Zastrcku zasurite
nesvieti, ventilator|pripojeny, alebo je|hlbsie, skontrolujte
nefunguje, ziadny prud|poskodeny. napajaci kabel
na vystupe. V el. zasuvke nie je el.[Skontrolujte  napatie
napatie v el. zasuvke, alebo &i
sa neaktivoval isti¢
Poskodeny zapinaé zvaracku odovzdajte
do servisu

Zastrcku viozte do el.
zasuvky s napatim 230
V ~50 Hz

Kontrolka napdjania sa
svieti, ventilator
nefunguje alebo

Napétie el. siete je iné
ako 220-240 V
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funguje iba chvilu,|Zariadenie moéze byt|Zariadenie vypnite na 2
Ziadny prad na|v havarijnom rezime  |az 3 minuty a opatovne
vystupe. zapnite
Kontrolka tepelnej|PoSkodené alebo zle|Skontrolujte oba kable
poistky sa nesvieti,|pripojeny jeden alebo|a ich pripojenia.
Ziadny prad najoba pradové kable:|V pripade potreby
vystupe. drziaka elektrody [spravne zatlaéte alebo
a svorkového vymerite na nové
(uzemnovacieho)
drziaka
Kontrolka tepelnej|Aktivovala sa teplotna|Zvaracku nechajte
poistky sa  svieti,|poistka pripojenu k el. napatiu,
Ziadny prad na aby sa vychladila
vystupe.

13. Dodatoc¢né informacie

Uroven znedistenia prostredia na mieste pouzivania
zvaracky

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

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

b) 2. stupen znecistenia: Iba nevodivé zneclistenie, niekedy ale mbéze
dojst’ k vodivosti spdsobenej kondenzaciou.

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

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

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

14. Diely zariadenia, zavere€né poznamky

1. Zvaracka, 2. Maska, 3. Samochraniaci drot, 4. Drétena kefa, 5.
Zemniaci kabel, 6. Elektrodovy kabel MMA, 7. Vzduchovy filter, 8. Kabel
MIG/MAG, 9. Kabel TIG Lift, 10. Kompletny kabel na plazmové rezanie.

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

domacnosti)

Ef dokumentacii oznacuje, ze chybné elektrické alebo elektronické
zariadenia sa nesmu likvidovat spolu s domovym odpadom. Ak

~— potrebujete zlikvidovat, opatovne pouzit alebo zhodnotit

komponenty, spravne je odovzdat ich na Specializovanom zbernom

mieste, kde ich prijml bezplatne. Informacie o umiestneni zbernych

miest pre pouzité zariadenia poskytuju miestne organy, napr. na svojich

webovych strankach.

Spravnou likvidaciou zariadenia je mozné $etrit cenné zdroje a zabranit

negativnym vplyvom na zdravie a Zivotné prostredie v désledku moznej

pritomnosti nebezpecnych 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 najbliZzSie predajné miesto alebo

na svojho dodavatela, ktory vam poskytne dalSie informacie.

Likvidacia v krajinach mimo Eurépskej Unie: Tento symbol sa vztahuje

len na krajiny Eurdpskej unie. Ak chcete tento vyrobok zlikvidovat,

obratte sa na miestne urady alebo predajcu, ktory vam poskytne

informacie o spravnom spdsobe likvidacie.

Symbol uvedeny na vyrobkoch alebo v sprievodnej

Zaruény list
na

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



Peciatka predajcu

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

datum a miesto podpis Uzivatela

l. Zodpovednost’ za Vyrobok

1. Rugitel' - spolo¢nost ,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 Cislom KRS 0000062517 vedenom
oblastnym sudom pre hlavné mesto VarSava vo VarSave, 14.
ekonomické oddelenie Statneho sudneho registra, IC DPH: PL
5270204933, zakladné imanie: 100 980,00 PLN.

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

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

4. Na zaklade zaruky Uzivatel ziskava pravo na bezplatni opravu
vyrobku, ak sa chyba objavi po€as trvania zaruénej lehoty. Spdsob
opravy Vyrobku (metdéda vykonania opravy) zavisi od rozhodnutia
Rucitefa. V pripade, ak Rucitel uzna, Zze Vyrobok sa neda opravit, Rucitel
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. Vodi Uzivatelovi, ktory nie je konzumentom v zmysle zakona z 23.
aprila 1964 Obciansky zakonnik, zodpovednost Rucitela za Skody
vyplyvajuce z tejto zaruky a/alebo ktoré suvisia s jej uzatvorenim a
realizaciou, bez ohladu na pravny zaklad, je obmedzena maximalne do
vysky hodnoty chybného Vyrobku.

Il. Zaru¢na lehota

Zaruéné komponenty | Trvanie zaru¢nej ochrany
vyrobku
DESMI206MP 36 mesiacov od datumu zakupenia

vyrobku uvedeného v tomto zaru¢nom
liste.
PoloZky, na ktoré sa zaruka nevztahuje.

Elektrodovy kabel

Zemniaci kabel

Zvaracia maska

Drétena kefa / kladivko
Drziak elektrody

Zemniaci drziak

Tryska horaka MIG/MAG
Kompletny kabel na
plazmové rezanie

lll. Podmienky vyuzitia zaruky

1. Uzivatel je povinny predstavit vyplneny Zarucny list vyrobku, ako aj
nalezity doklad o nakupe Vyrobku, napr. predstavenim pokladniéného
bloku, faktary ap. Aby reklamaény proces prebiehal efektivne
odporuame, aby Uzivatel spolu s reklamovanym vyrobkom dorugil
vSetky prvky vymenované v kapitole uzivatelskej prirucky vyrobku ,Diely
a Casti“.

2. Uzivatel je povinny dodrziavat pokyny a odporu¢ania uvedené v
uzivatelskej priru¢ke a v zaruénom liste.

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

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

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

b. Pouzitia na Ccistenie alebo na udrzbu nevhodnych pripravkov,
nezhodne s uzivatelskou priruc¢kou;

c. Nevhodného uchovavania a prepravy vyrobku;

d. Vykonania neautorizovanych zmien al/alebo inych zasahov do

vyrobku, na ktoré vyrobca nevyjadril suhlas;

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

nezhodne s uzivatelskou priru¢kou.

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

Obciansky zakonnik, straca zaruéné prava na vyrobok, v ktorom:

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

zmenené alebo poskodené;

- boli poskodené plomby alebo st na nich viditelné stopy manipulacie.

6. Pozor! Cinnosti slvisiace s kazdodennou obsluhou vyrobku,

vyplyvajice medzi inym z uzivatelskej priru€ky, Uzivatel vykonava

vlastnymi silami a na vlastné naklady.

IV. Reklamaéna procedura

1. V pripade, ak Uzivatel objavi, Ze Vyrobok nefunguje spravne, este

pred zloZenim reklamacie je povinny uistit sa, ¢i boli nalezite vykonané

vSetky stanovené cinnosti, predovSetkym tie uvedené v uzivatelskej
prirucke.

2. Reklamacia musi byt podana bezodkladne, najlepsSie v priebehu 7 dni

od dna, v ktorom sa prejavila (objavila) chyba Vyrobku. Uzivatel, ktory

nie je konzumentom v zmysle zakona z 23. aprila 1964 Obciansky
zakonnik, straca prava vyplyvajuce z tejto zaruky v pripade, ak
reklamaciu nepoda v priebehu 7 dni od dna, v ktorom sa prejavila

(objavila) chyba Vyrobku.

3. Reklamaciu mézete podat medzi inymi na mieste, v ktorom ste

vyrobok kupili, v zaruénom servise alebo postou na adresu: DEDRA

EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow, Pol'sko.

4. Uzivatel mbéze podat reklamaciu prostrednictvom formulara, ktory je

dostupny na webovej stranke www.dedra.pl. (,Formular podania

reklamacie na zaklade udelenej zaruky”).

5. Adresy zaru¢nych servisov v jednotlivych Statoch su zverejnené na

webovej stranke www.dedra.pl. V pripade, ak v danom State sa

nenachadza zarucny servis, odporu¢ame reklamovany vyrobok dorucit
na adresu: DEDRA EXIM sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw,

Poflsko.

6. Vzhladom na bezpecnost Uzivatela, nefunkény (chybny) vyrobok sa

v Ziadnom pripade nesmie pouzivat.

7. Pozor!ll Pouzivanie nefunkéného (chybného) vyrobku je nebezpecné

pre zdravie a zivot Uzivatelov.

8. Povinnosti vyplyvajuce z udelenej zaruke budu vyplnené v lehote 14

pracovnych dni pocitajuc od drna dorucenia reklamovaného Vyrobku

Uzivatelom.

9. Pred zaslanim reklamacie odporu¢ame reklamovany Vyrobok nalezite

ocistit. Odpora¢ame reklamovany Vyrobok dokladne zabezpecdit pre

pripadnym poskodeniami pocas prepravy (reklamovany Vyrobok
odportiéame dorucit' v originalnom obale).

10. Zaru¢na lehota sa predizuje o C€as, poCas ktorého Uzivatel

nasledkom chyby (nefunkénosti) vyrobku, na ktoru sa vztahovala zaruka,

nemohol Vyrobok pouzivat.

Zaruka nevyluCuje, neobmedzuje a ani nepozastavuje pravo Uzivatela

(kupujuceho) na zaklade prislusnych predpisov o ruéeni za chyby

predanej veci.

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

Rady (EU) 2016/679 z 27. aprila 2016 o ochrane fyzickych oséb 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 ,DEDRA-EXIM Sp. z 0.0.“ so sidlom v meste Pruszkéw
na adrese: ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polsko (dalej len:
LSpraveca’).

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

3. VaSe osobné udaje budu spracuvané po€as posudzovania a
realizacie zarucnej procedury, ako aj na archivne ucely v pripade
potreby obhajoby pred pripadnymi narokmi a poziadavkami voci
Spravcovi, avSak nie dlhSie az do momentu premiCania tychto
narokov a poZiadaviek.

4. Va$e udaje mbzu byt zverejnené vyhradne len tym subjektom, ktoré
spracuvaju tieto udaje v mene a pre Spravcu, a to na zaklade
pisomnej dohody o zvereni spracivania osobnych udajov, tzn. firmy,
ktoré okrem iného poskytuju technicky servis, hostingové sluzby
alebo sluzby obsluhy webovych stranok, IT obsluhy, ako aj
kuriérskym firmam. Dodavatelia Spravcu su povinni zaruéit
zabezpecenie udajov a splnit’ poziadavky platnej legislativy ohladne
ochrany osobnych udajov, a zverené osobnu Udaje nesmu byt
pouZzivané na iné ucely nez tie, ktoré stanovuje dohoda uzatvorena
so Spravcom.

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



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

Vo vsetkych zalezitostiach, ktoré suvisia so spracuvanim vasich
osobnych udajov Spravcom, mbdzete sa na Spravcu obratit pisomne
na e-mailovu adresu: daneosobowe@dedra.pl.

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

Turinys

. Nuotraukos ir schemos

. Prietaiso aprasymas

. Numatytas prietaiso naudojimas

. Naudojimo apribojimai

. Techniniai duomenys

. ParuoSimas darbui

. Prijungimas prie elektros tinklo

. Prietaiso jjungimas

. Jrenginio naudojimas

10. Einamieji priezidros veiksmai

11. Elektrody parinkimo taisyklés

12. SavarankiSkas gedimy Salinimas

13. Papildoma informacija

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

16. Garantiné kortelé

CoO~NOOOAWN-=-

Atitikties deklaracija yra Dedra-Exim Sp. z 0.0. bendrovéje strukcijoje.
Bendrosios saugos taisyklés pridétos prie vadovo kaip atskira broSidra..

ﬂ |SPEJIMAS. Perskaitykite visus pazymeétus
ispéjimus ir visas instrukcijas..

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

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

2. Prietaiso apraSymas

1. Mygtukas ,Vielos skersmuo®: reikia pasirinkti tinkamg parinkitj,
priklausomai nuo vielos skersmens MIG/FLUX rezimu, kai jjungta
LSynergic® funkcija, arba AUTO rezimu; 2. Rezimo mygtukas: skirtas
suvirinimo rezimo pasirinkimui — MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3.
Reguliavimo rankenélé: skirta suvirinimo jtampai nustatyti MIG/FLUX
rezimu, kai iSjungta ,Synergic* funkcija arba veikia MANUAL rezimas,
tiksliai reguliuoti suvirinimo parametrus MIG/FLUX rezimu, kai jjungta
~Synergic* funkcija arba veikia AUTO rezimas, arba reguliuoti lanko jéga
MMA rezimu; 4. I8éjimo jungtis ,+“: CUT rezimu cia badtina prijungti
izeminimo gnybta; 5. Plazminio pjovimo degiklio jungtis: skirta prijungti
plazminio pjovimo degiklj CUT rezimu; 6. I1Séjimo jungtis ,-; 7. Degiklio
perjungiklio jungtis: skirta prijungti plazminio pjovimo degiklio perjungiklio
laidg ,CUT" rezimu arba ,LIFT TIG* degiklio perjungiklio laidg ,TIG*
rezimu; 8. Polarizacijos apgrezimo kabelis:

a. ,FLUX" rezimu: prijunkite jj prie iS&jimo jungties ,-*;

b. ,MIG" rezimu: prijunkite jj prie iSéjimo jungties ,+*.

9. MIG degiklio jungtis: skirta prijungti MIG suvirinimo degiklj ,MIG/FLUX"
rezimu; 10. Reguliavimo rankenélé: skirta nustatyti suvirinimo vielos
padavimo greitj ,MIG/FLUX" rezimu, kai sinerginé funkcija i$jungta
(,Synergic off MANUAL") arba bendrai reguliuoti suvirinimo jtampg ir
srove MIG/FLUX rezimu, kai sinerginé funkcija jjungta (,Synergic
on/AUTQO"), taip pat reguliuoti suvirinimo srove MMA/TIG rezimu arba
pjovimo srove CUT rezimu; 11. ,Synergic ON/OFF“: skirtas jjungti
(AUTO) arba iSjungti (MANUAL) sinerginiy nustatymy funkcijg
MIG/FLUX rezimu; 12. LED ekranas: skirtas rodyti uzprogramuotus
suvirinimo parametrus ir jrenginio bidseng; 13. Vielos padavimo
mygtukas: skirtas suvirinimo vielos padavimui MIG/FLUX rezimu; jj
galima sustabdyti paspaudus degiklio gaidukg. 14. Oro jvadas: skirtas
oro $altinio prijungimui CUT rezimu. 15. Maitinimo laidas: skirtas
prijungimui prie elektros tinklo. 16. Dujy jvadas: skirtas prijungti dujy
$altinj MIG rezimu. Paprastai naudojamas aliuminio arba aliuminio lydiniy
suvirinimui. 17. JZzeminimo varztas: skirtas prijungti jZeminimo kabelj; 18.
Maitinimo jungiklis: skirtas jjungti / iSjungti jrenginio maitinima.

Pav. C: 1. MIG/MAG degiklio gaubtas; 2. MIG/MAG degiklio jungiklis.

3. Numatytas prietaiso naudojimas

Inverterinis suvirinimo aparatas yra technologiskai pazangus gaminys,
skirtas:

- suvirinti neapsaugotu vielos strypu, naudojant chemiskai neutralig dujg
(argona, helj) arba aktyvig CO, dujg (MIG/MAG metodas)

- suvirinimui su savaiminio apsauginio sluoksnio viela;

- suvirinimui netirpstancia elektroda, naudojant inertiniy dujy apsauga
(TIG metodas)

- suvirinimo lanku su apvalkaluotu elektrodu (MMA metodas)

simboliu
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- pjovimui plazma (jonizuoto oro lanku).

Inverteriniai suvirinimo aparatai — tai suvirinimo aparaty rasis, kuri
reikiamas srovés stiprumo vertes generuoja naudodama elektronines
sistemas. Juos charakterizuoja nedideli matmenys, mazas svoris, didelis
efektyvumas, platus taikymo spektras, labai geri suvirinimo rezultatai ir
didelis transportavimo mobilumas.

Suvirinimo aparatas skirtas rankiniam suvirinimui naudojant savaiminio
apsauginio sluoksnio suvirinimo vielg arba dujy apsaugoje MIG/MAG
biddu. Be to, naudojant apvilktus elektrodus, galima suvirinti tokias
medziagas kaip legiruoti plienai, konstrukciniai plienai ir ketus.
Suvirinimo aparate galima naudoti apvilktus elektrodus, kuriy skersmuo
yra nuo 1,6 mm iki 2,5 mm, priklausomai nuo nustatytos suvirinimo
sroveés, poreikiy ir atliekamy operacijy tipo. Su $iuo suvirinimo aparatu
taip pat galima dirbti su netirpstanéiais elektrodais dujy apsaugoje,
suvirinant spalvotuosius metalus ir labai plonas detales, tuo paciu
uztikrinant Zymiai geresnés kokybés suvirinimo sidles. Suvirinimo
aparatai pritaikyti 230 V ~ 50 Hz (vienfazés) maitinimui.

Plazminio pjovimo funkcija pagrijsta metaly pjovimu jonizuoto dujy (oro)
lanku. Inverterinis plazminis pjoviklis yra naujos kartos pjoviklis,
generuojantis reikiamas srovés vertes elektroniniy sistemy pagalba.
Pjoviklis pritaikytas prijungti oro kompresoriy. IS kompresoriaus
tiekiamas oras, tekédamas per elektros lanka, jonizuojasi. Auksta
temperatira plazmos lanko branduolyje ir didelis plazmos srauto
(jonizuoto oro) greitis sukelia pjaunamo metalo lydyma ir jo iSpatimg i$
pjovimo tarpo. Galima pjauti 1-12 mm storio medziagas. Pjovimo staklés
pritaikytos maitinimui 220-240 V ~, 50 Hz (vienfazis).

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

4. Naudojimo apribojimai

Suvirinimo aparatas buvo suprojektuotas daugiausia darbui pramoninéje
aplinkoje. Jrenginys suprojektuotas taip, kad juo galéty naudotis ir
mégéjai. Buitinése sglygose suvirinimo aparatg galima naudoti tik taikant
atitinkamoms normoms atitinkancias specialias apsaugos priemones,
batinas elektromagnetinio lauko poveikiui pasalinti. Taciau, nepaisant to,
kad suvirinimo aparatas suprojektuotas taip, kad elektromagnetinis
spinduliavimas bity kuo mazesnis, jis gali sukelti elektromagnetinius
trukdzius, kurie gali turéti jtakos kompiuteriy ir kompiuteriu valdomy
jrenginiy, saugos sistemy jrenginiy, matavimo jrangos, radijo rysio
jrangos, radijo bangomis valdomy jrenginiy ir pan. veikimui. Reikia
jsitikinti, kad suvirinimo aparato jrengimas nesukels kity jrenginiy veikimo
sutrikimy.

Draudziama dirbti esant dideliam dulkiy ar dulkiy (ypa¢ metaliniy daleliy)
kiekiui. TarSos laipsnius apibrézia standartas PN-EN 60974-1. Reikia
uztikrinti tinkamg darbo aplinkos kokybe, nes jos nesilaikymas gali
sugadinti jrenginj (jrenginio tarSos laipsniai aprasyti papildomoje
informacijoje).

Suvirinimo aparatg reikia pastatyti patalpoje, kurioje uztikrinama laisva
oro cirkuliacija ir veikia gerai veikianti iStraukiamoji ventiliacija.
Leidziamas aplinkos uzter$tumo laipsnis, kuriame gali veikti jrenginys,
yra 3 laipsnis (Zr. 13 skyriy — Papildoma informacija).

Suvirinimo aparato darbo vietg reikia pasirinkti taip, kad ji nebadty $alia:

- kompiuteriniy laidy

- telefono laidy

- pramoniniy valdymo laidy.

Rekomenduojama, kad asmenys, naudojantys asmeninius medicininius
prietaisus, pvz., Sirdies stimuliatorius, klausos aparatus ir pan., pries
pradédami naudoti suvirinimo aparatg pasikonsultuoty su gydanciu
gydytoju.

Nenaudokite suvirinimo aparato, jei temperatira virSija 40 °C.
Nepersistenkite suvirinimo aparato. Suvirinimo metu laikykités nustatyto
darbo ciklo (X koeficiento) pagal srovés nustatymus.

Nenaudokite plazminio pjovimo funkcijos vamzdziams atSildyti.

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

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

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

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

5. Techniniai duomenys
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Prietaiso modelis DESMI206MP

Darbo jtampa [V] 230

Tinklo daznis [HZ] 50

Apsaugos nuo tiesioginés prieigos lygis 1P21S

Apsaugos klasé |

Didziausia MIG/MAG suvirinimo srové [A]. 160

Maksimali TIG suvirinimo srové [A] 140

Maksimali MMA suvirinimo srové [A] 140

Suvirinimo srovés reguliavimo diapazonas 20-160

(Al

Saltinio efektyvumas [%] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%

TuscCiosios eigos galia [W] 70

Suvirinimo lanku su savaiminio apsauginio milteliy vielos funkcija (Nr.
114 pagal PN-EN ISO 4063), suvirinimo MIG metodu inertiniy dujy
apsaugoje funkcija (Nr. 131 pagal PN-EN ISO 4063), MAG suvirinimo
funkcija aktyviuyjy dujy apsaugoje (Nr. 135 pagal PN-EN I1SO 4063).
Suvirinimo vielos skersmuo — 0,8 mm jprastinei vielai ir 0,9 mm
savaiminio apsauginio sluoksnio vielai.

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

Naudojamy netirpstanéiy elektrody skersmenys — 1,6 mm, 2 mm ir 2,4
mm

Maksimalus netirpios elektrodos ilgis — 170 mm

Maksimalus suvirinimo srovés stipris pasiekiamas tik tuomet, kai
maitinimo tinklas uZztikrina visg srovés galig. Suvirinimo aparatas turi bati
prijungtas prie elektros tinklo, kurio vardiné jtampa yra 230 V ~50 Hz.
Mazo skerspjavio prailginimo laidai zymiai sumazina suvirinimo aparato
nasuma.

Suvirinimo aparatas pritaikytas maitinti i§ generatoriaus, kurio vardiné
galia yra 10 kVA. Naudojant mazesnés galios generatorius, nejmanoma
naudoti suvirinimo aparato visame srovés nustatymy diapazone.

MMA suvirinimo funkcija (Nr. 111 pagal PN-EN I1SO 4063)

Maksimalus apvilktos elektrodos skersmuo — 2,5 mm

6. Paruosimas darbui

ADEMESIO Visus parengiamuosius darbus atlikite atjunge

irenginj nuo maitinimo Saltinio.

Pakuotéje yra: suvirinimo aparatas, kauké, savaiminio apsauginio
sluoksnio viela, vielinis Sepetys, jZeminimo laidas, MMA elektrody laidas,
oro filtras, MAG/MAG laidas, TIG Lift laidas, plazminio pjovimo laidas.
Priklausomai nuo pasirinktos funkcijos, reikia naudoti atitinkama jranga.
Suvirinimo aparatas turi bati pastatytas gerai apSviestoje vietoje, kurioje
néra drégmés. PrieS pradedant dirbti su suvirinimo aparatu, patikrinkite
maitinimo laido, suvirinimo laidy, elektrody laikiklio ir medzZiagos
spaustuko bukle. Nedirbkite su paZeistais jrenginiais. PaZeistus
pakeiskite be defekty.

Suvirinimo metu srovés laidai sukuria stipry elektromagnetinj lauka.
Siekiant sumazinti elektromagnetine spinduliuote, juos reikia iSdéstyti arti
vienas kito.

MIG/MAG metodas

Prie dujy jvado lizdo (pav. A, 16) prijunkite greitojo sujungimo jungtj su
baliono zarna. MIG/MAG suvirinimo laidg (pav. F, 5) prijunkite prie lizdo
(pav. A, 9). Patikrinkite poliSkumg (ant suvirinimo vielos arba parinkdami
pagal standartinj suvirinimo metodg) ir prijunkite poliSkumo laidg (pav. A,
8) prie lizdo (+, pav. A, 4) arba (-, pav. A, 6), kaip nurodyta ant suvirinimo
vielos arba standarte. |Zeminimo laidg prijunkite prie laisvos poliarizacijos
lizdo (-) arba (+). |Zzeminimo laido gnybtg pritvirtinkite prie suvirinamos
medziagos.

Atidarykite suvirinimo aparato dangtj, uzdékite vielos rite (pav. F, 1).
Viela turi iSsiskleisti i$ rités apacios suvirinimo aparato priekinés dalies
link. Suvirinimo aparatas pritaikytas dirbti su ritémis, kuriy svoris nevirsija
5 kg. Atidarykite kreipiamojo mechanizmo fiksatorius (pav. G, 1, 2).
Atsukite verzle ir nuimkite kreipiamajj ritinélj (atkreipkite démesj, kad
ritinélio pleiStas neiskristy). Rité turi dvi griovelius skirtingy skersmeny
vielai, nustatykite rite taip, kad atitinkamas griovelis baty prie suvirinimo
aparato vidinés sienelés. Priverzkite verzle. |kiSkite vielg j spyruokle,
uzdékite ant rités ir jkiSkite j kreipiamaja jvore, palenkite vielg taip, kad ji
patekty j suvirinimo laidg. Jjungus suvirinimo aparatg, paspauskite vielos
padavimo mygtuka (pav. A, 16) ir stebékite, ar viela pasirodo antgalyje.
ISjunkite vielos padavima. Atkreipkite démesj, kad vielos skersmuo
nebdty didesnis uz antgalio skersmen;.

FLUX metodas

Suvirinimo savisauginiu vielos metodu (FLUX) labai panasus j MIG/MAG
suvirinimo metodg. Vietoj vientisos vielos naudojama Serdiné viela,
kurios vidus uzpildytas milteliais. Dél aukStos temperatdros Serdinis
vielos strypas lydosi, o degantis milteliai gamina apsaugines dujas,
kurios sukuria apsaugine atmosferg aplink suvirinimo vonelg. Dél to
suvirinant saviapsaugine viela nereikia tiekti apsauginiy dujy i$ iSorés (i$
baliono), o tai leidzia Zymiai supaprastinti suvirinimo procesa.

MIG/MAG laido prijungimo biddas yra toks pat kaip ir suvirinant
apsauginémis dujomis. Skirtumas tas, kad prie suvirinimo aparato
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neprijungiama apsauginiy dujy balionas, o valdymo skydelyje reikia
pasirinkti parinktj ,FLUX*

TIG LIFT metodas

TIG LIFT metodu suvirinti skirtas laidas (pav. F, 9) turi tris kiStukus.
Mazajj kiStuka prijunkite prie valdymo lizdo (pav. A, 8). Srovés kistukg
prijunkite prie iSéjimo lizdo (-, pav. A, 6). Dujy tiekimo laidg reikia prijungti
tiesiai prie dujy baliono.

Pasirinkite spaustuvo jvorés skersmenj (dydis nuolat pazymétas ant
jvorés) pagal elektrodos, kurig ketinate naudoti, skersmen;. |kiskite
elektrodg | jvore, tada jkiSkite jvore su elektrodu j laikiklio tvirtinimo
elementa. I1Simkite i$ pakuotés ilgg elektrodg ir uzsukite jg ant laikiklio.
Atkreipkite démesj, kad elektroda iSsikisty i$ laikiklio apie 5 mm. Svarbu
prie$ naudojimg elektrodg pagalasti. Tai pagerins elektrodos tarnavimo
laikg, elektros lanko kokybe ir suvirinimo proceso kokybe.

MMA metodas

Prijunkite suvirinimo laidus prie suvirinimo aparato pagal elektrody
gamintojo rekomenduojamg poliSkumg, nurodyta ant pakuotés.
Prijungimo poliSkumo pavyzdys: jei ant elektrody pakuotés pazyméta
,DC (-)* (nuolatiné srové), poliSkumas ,-“, srovés laidus reikia prijungti
taip:

1. Suvirinimo laida, tiekiantj srove | elektrody laikiklj — jkiskite laido galg |
lizdg, pazyméta (), ir pasukite | desine iki galo.

2. Suvirinimo laidg, jungiantj su masés gnybtu, jkiSkite laido galg j lizda,
pazymeéta (+), ir pasukite j desine iki galo.

|dékite elektrodg | laikiklj o antrojo laido gnybtg pritvirtinkite prie
suvirinamos medziagos.

Plazminio pjovimo funkcija

Pakuotéje yra: oro reduktorius su filtru ir pilnas, paruo$tas naudoti
plazminio pjovimo laidas.

Norint pradéti dirbti su pjovimo aparatu, reikia atlikti paruoSiamuosius
veiksmus: sumontuoti minétg jrangg ir paruosti oro kompresoriy su
Zarna. Kompresorius ir Zarna néra pjovimo aparato komplektacijos dalis.
Prie oro jvado (pav. A, 14) prijunkite manometrg su filtru (pav. F, 7).
Jungtj uzfiksuokite spaustuku. Prie manometro jvado prijunkite oro Zarng
ir sujunkite jg su kompresoriumi.

ADEMESIO Niekada prie jrenginio vietoj oro kompresoriaus

neprijunkite jokio degiujy dujy. Tai ypa¢ pavojinga
ir gali kelti pavojy sveikatai ar gyvybei.
Plazminio pjovimo laidas (pav. F, 10) turi dvi kiStukines jungtis. Mazg
kiStuka prijunkite prie valdymo lizdo (pav. A, 8), o didelj — prie plazminio
pjovimo degiklio lizdo (pav. A, 5). Norédami prijungti kiStuka prie degiklio
lizdo, nuimkite gumos apsaugg nuo lizdo, kiStukg tvirtai jspauskite ir
priverzkite prie lizdo.

Medziagos paruosimas

Nuvalykite suvirinimui skirtg medziagg suvirinimo sidlés vietose ir
medziagos fiksavimo spaustuvo tvirtinimo vietoje. Plasminio pjovimo
atveju nuvalykite medZiagg pjovimo linijoje. Rudj, dazus, lakg ir panasius
neSvarumus pasalinkite vieliniu Sepeciu, Slifavimo popieriumi arba
chemiskai, nuvalydami riebalus. Rankinio suvirinimo elementy valyma
atlikite mazdaug 25 mm plocio juostoje. MedZiagos, skirtos suvirinimui ar
pjovimui, valymg atlikite labai kruop$c¢iai, nepriklausomai nuo taikomo
suvirinimo metodo.

Negalima uzdengti suvirinimo aparato ventiliacijos angy. Negalima
uzdengti suvirinimo aparato. Jei reikia apsaugoti suvirinimo aparata,
pvz., nuo lietaus, reikia pagaminti skécio arba stogelio tipo apsauga.
Ausdinimo oro srautas turi bati laisvas.

7. Prijungimas prie elektros tinklo

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

Tinklo instaliacijg turi atlikti kvalifikuotas elektrikas. Kai naudojate
ilgintuvus, naudokite vardinei apkrovai tinkamg ilgintuvg su apsauginiu
laidininku. Elektros kabelj iSdéstykite taip, kad darbo metu jis nebaty
pjaunamas, deginamas ar lydomas. Nenaudokite paZeisty ilgintuvy.
IStraukdami kiStukg i$ lizdo netraukite uz maitinimo laido. suvirinimo
aparatas skirtas naudoti su 10 kVA generatoriumi.

8. Prietaiso jjungimas

Isitikinkite, kad maitinimo tinkle yra jrengtas apsauginis laidas. Naudokite
trijy laidy prailginimo laidg su apsauginiu laidu, kurio laidy skerspjavis
pritaikytas nominaliam apkrovimui.

Pries jjungiant jrenginj, batina atlikti veiksmus,
aprasytus skyriuje "Pasirengimas darbui".



|sitikinkite, kad jjungimo mygtukas yra iSjungtoje padétyje (pazyméta
,OFF* arba ,0%). Jtampa jjungiama perjungiant jjungimo mygtuka j jjungta
padétj (pazyméta ,ON" arba ,I“ — pav. B).

Suvirinimo aparato komplektacijoje yra masinis laidas (bendras
MIG/MAG, MMA ir TIG suvirinimo metodams) bei apvalkaltos elektrodos
srovés laidas, skirtas suvirinimui MMA metodu, ir MIG/IMAG srovés
laidas.

Pasirengimas suvirinimui netirpstancia elektroda (TIG)
ISimkite elektrodg tvirtinancig jvore. Parinkite jvorés skersmenj (dydis
nuolat pazymétas ant jvorés) pagal elektrodos, kurig ketinate naudoti,
skersmenj. |kiSkite elektrodg j jvore, o tada jkiSkite jvore su elektrodu j
laikiklio korpusa. ISimkite i§ pakuotés ilgg elektrodg uzdengiancig
dangtelj ir uzsukite jj ant laikiklio. Atkreipkite démesj, kad elektrodas
iSsikiSty i$ laikiklio apie 5 mm. PrieS naudojimg rekomenduojama
elektrodg pagalgsti. Tai pagerins elektrody tarnavimo laikg, elektros
lanko kokybe ir suvirinimo proceso kokybe.

Reguliuokite reduktoriy prie baliono, kad pasiektuméte norimg
apsauginiy dujy slégj, stebédami rodmenis manometre. Jjunkite
suvirinimo aparatg jungikliu, esanciu prietaiso gale (pav. A, 18).
Naudodami mygtukg ,MODE" (pav. A, 2), suvirinimo aparato valdymo
skydelyje nustatykite ,TIG LIFT* darbo rezimg. Naudodami reguliatoriy
(pav. A, 10), nustatykite suvirinimo parametrus. Parametrai bus rodomi
ekrane (pav. B).

Nustacius visas reikSmes, galima pradéti suvirinti. Lankas uzdegamas
elektrodos galu palietus suvirinamg medziaga. Uzdegus lanka, elektrodg
reikia atitraukti, kad ji neprilipty.

Esant pernelyg intensyviam ir ilgalaikiam darbui (nepriklausomai nuo
suvirinimo metodo — MIG/MAG, MMA ar TIG), jsijungia apsaugos
sistema. Tai signalizuoja praneSimas apie terminés apsaugos suveikima
(pav. B, virsutiné eiluté skydelyje). Suvirinimo aparato ventiliatorius toliau
veikia, auSindamas suvirinimo grandinés valdymo elementus. Po tam
tikro laiko, priklausomai nuo aplinkos temperatdros, indikatorius
iSsijungs. Suvirinimg galima testi.

Pasirengimas suvirinimui MIG/IMAG/FLUX metodu

Suvirinimo aparatas yra jrengtas vielos tiektuvu, kurio uzduotis — nuolat
tiekti vielg per lankscigjg linija. Tiektuvg sudaro:

- variklio

- vielg varancio ritinio

- vielos rités

Variklis per pavarg suka vielos padavimo ritinélius. Ritinéliai gali skirtis
pagal griovelio, kuriuo slenka viela, forma. Netinkamas griovelio dydzio
parinkimas, atsiZvelgiant | vielos skersmenj, bei netinkamas ritinéliy
spaudimas gali bati netinkamo padavimo sistemos veikimo priezastis,
pvz., vielos deformacija dél per didelio spaudimo, iSkySuliai ant vielos dél
netinkamai parinkto ritinélio ir per didelés vielos spaudimo jégos, vielos
neslinkima, jei griovelio kampas yra per didelis (palyginti su vielos
skersmeniu).

A\ DEMESIO Je| varomoji ritinélis slysta ant vielos, tai reiskia,

kad spaudimas yra per mazas. Jei viela uzstrigsta
apvalkale arba ja nupjauna ritinélis, tai reiSkia, kad spaudimas yra
per didelis.

Suvirinant milteliniu vielos metodu, reikia nepamirsti, kad jrenginj reikia
paruosti Siam darbui, pakeic¢iant iSéjimo jtampos poliSkuma j
neigiamg (suvirinimo rankenos laidg reikia prijungti prie neigiamo
gnybto, o masés laidg - prie teigiamo gnybto).

PrieS pradedant darbg, reikia jsitikinti, kad varomoiji rité yra nustatyta
pagal tinkamag suvirinimo vielos skersmenj ir tipg.

Vielos uzdéjimas

Nuimkite vielos spaudimo reguliatoriy, prie kurio pritvirtintas spaudimo
ritinélis.

- uzdeékite rite taip, kad viela baty paduodama i$ apacios

- vielos pradzig nupjaukite 45 laipsniy kampu, naudodami Sonines replés
- ikiSkite viela j tiekimo sistemg

- jkiSkite vielg | vielos kreipiamaja,

- stumkite vielg, kol ji iSslys i$ suvirinimo laido lizdo

- uzdeékite prispaudimo ritinélj ir pritvirtinkite prispaudimo jtaisa,
nustatykite prispaudimg taip, kad ritinélis veikty su nedideliu
pasiprieSinimu,

- isukite suvirinimo laida j lizda,

- paspausti suvirinimo vielos jungiklj tol, kol iSslys viela

- Nustatykite darbo rezimg priklausomai nuo to, ar jdétas jprastas vielos
tipas — nustatymas ,GAS", ar savaiminio apsauginio sluoksnio —
nustatymas ,FLUX".

- Nustatykite vielos greicio reguliavimo bidg j ,Synergic®, jei norite, kad
greitis buty parenkamas automatiskai, arba j ,Manual®, jei norite rankiniu
badu pasirinkti greitj naudodami rankenéle 1 (pav. A, 11)

Pasirengimas suvirinimui apvalkaltu elektrodu (MMA)
Prijunkite suvirinimo laidus prie suvirinimo aparato pagal elektrody
gamintojo rekomenduojamg poliSkumg, nurodytg ant pakuotés.
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Prijungimo poliSkumo pavyzdys: jei ant elektrodq pakuotés pazyméta
,DC (-)* (nuolatiné sroveé), poliSkumas ,-“, srovés laidus reikia prijungti
taip:

1. Suvirinimo laida, tiekiantj srove | elektrody laikiklj — jkiskite laido galg |
lizdg, pazyméta (), ir pasukite | desSine iki galo.

2. Suvirinimo masés laidg: jkiSkite laido galg | lizdg, pazymétg (+), ir
pasukite j deSine iki galo.

|dékite elektrodg | laikiklj, o antrojo laido gnybtg pritvirtinkite prie
suvirinamos medziagos. Medziaga gnybto tvirtinimo vietoje turi bati
nuvalyta nuo rddziy, dazy ar lako liku€iy. Gnybto tvirtinimo vieta ant
medziagos turéty bati kuo arciau suvirinimo zonos, ta¢iau tokiu atstumu,
kad neblty pazeistas laida, per kurj srové tiekiama | suvirinamg
medziaga.

Jei reikia suvirinti toli nuo maitinimo Saltinio ir dél galimy dideliy jtampos
kritimy maitinimo laide, reikia naudoti prailginimo laidus, kuriy laidy
skerspjavis didesnis nei 2,5 ™ . Prailginimo laidas turi bati su apsauginiu
laidu.

Suvirinimo aparato valdymo skydelyje yra suvirinimo rezimo perjungiklis.
Perjunkite perjungiklj i MMA padétj. Tai bus parodyta Salia perjungiklio
esancia diode su zenklu ,MMA*.

Valdymo skydelyje taip pat yra suvirinimo srovés reguliavimo rankenélé
su ekranu. Suvirinimo srové yra vienas i$ pagrindiniy parametry dirbant
su apvalkaltu elektrodu. Norint nustatyti pageidaujama srove, nustate
MMA darbo rezimg, paspauskite reguliavimo rankenéle, tada pasirinkite
norima suvirinimo srovés verte ir vél paspauskite rankenéle. Suvirinimo
sroves verté bus jradyta | atmintj.

Pasirengimas plazminiam pjovimui

Plazminio pjovimo rankenos rankenoje yra mygtukas, skirtas jjungti
jtampa ir oro tiekimg i§ kompresoriaus. Paspaudus ir palaikius mygtuka,
jjungiama jtampa ir atidaromas oro srautas, o atleidus svirtj jtampa
iSsijungia, oro tiekimas nutraukiamas ir pjovimas baigiamas.

Desinéje pjovimo aparato valdymo skydelio puséje yra pjovimo srovés
reguliavimo rankenélé. Ji leidzia nustatyti srovés stipruma nuo 20 iki 40
A, Kkurj galima nuskaityti i§ skalés 3alia rankenélés. Jei darbas yra
pernelyg intensyvus ir ilgalaikis, jsijungia apsaugos sistema. Tai
signalizuoja raudona lemputé, kaip parodyta 2 pav. Pjovimo stakliy
ventiliatorius toliau veikia, auSinant pjovimo stakliy darbo grandinés
valdymo elementus. Po tam tikro laiko, priklausomai nuo terminio
perkrovimo buklés ir aplinkos temperatiros, diodé uzgesta. Pjovimg
galima testi. Taip pat galima paspausti jjungimo mygtukg j iSjungta padétj
ir atjungti pjovimo stakle nuo elektros tinklo, iStraukiant kistukg is
maitinimo lizdo. Po keliy minuciy vél prijunkite pjovimo stakle prie
elektros tinklo ir paspauskite jjungimo mygtukg | ,jungta® padét;.
Neuzdenkite pjovimo stakliy ventiliacijos angy. Neuzdenkite pjovimo
stakliy. Jei reikia apsaugoti pjovimo stakles, pvz., nuo lietaus, reikia
pagaminti skécio ar stogelio tipo apsaugg. Ausinimo oro srautas turi bati
laisvas. Venkite dirbti dulkétose vietose.

Suvirinimas MIG / MAG metodu

MIG / MAG suvirinimo metodai su lydomosiomis elektrodomis savo
pavadinimus gavo pagal apsauginiy dujy rasj. MAG (Metal Active Gas)
atveju apsauginés, reaktyviosios dujos yra CO, ir dujy misiniai (CO,+Ar,
CO,+Ar+0,). MIG (Metal Inert Gas) metodu naudojamos inertinés
apsauginés dujos, pvz., Ar (argonas), He (helis) ir $iy dujy misiniai. Dujos
turi bati parenkamos atsizvelgiant j suvirinamg medziagg ir suvirinimo
metoda (zr. ,,Papildoma informacija“). Jis daro jtakg suvirinimo lankui,
iSlydyto lydalo tiekimui, jlydZio gilumui ir suvirinimo sitlés cheminei
sudéciai. Abiem suvirinimo metodais kaip lydomoji elektroda gali bati
naudojamas vientisas vielos strypas arba milteliné viela. Viela
mechaniniu badu tiekiama j suvirinimo laikiklj naudojant tiektuva. Vielos
galas iSsikiSa i§ tdtos ir lydosi liepsnojanCioje lanko aplinkoje,
sukurdamas skysto metalo baseinélj. Optimalus suvirinimo srovés
stiprumo padidéjimas priklauso nuo elektrodinés vielos, jos skersmens,
dujy rdSies ir suvirinimo grandinés induktyvumo.

Suvirinimo metu galima iSskirti 3 suvirinimo lanko tipus:

1. Trumpojo jungimo — jam budingos smulkios laSelés; skystas metalas
i$ vielos patenka | lydalo ezerélj, kai laSelés susilieCia su ezeréliu.
Skystas metalas laisvai teka laSeliy pavidalu. Sio tipo suvirinimas
uztikrina mazg pursly susidarymag, tinkamg suvirinimo sidlés formavimasi
ir tinkamag lydyma. Rekomenduojama suvirinti 1,5-3 mm storio
medziagas, naudojant 0,8—1,2 mm skersmens vielg.

2. Pereinamasis — jam budingas skysto metalo i$ vielos patekimas j
suvirinimo vonele misria forma (ladeliy ir purskimo). Siuo metodu
suvirinama 3-6 mm storio medziaga. Reikia nustatyti didesne srovés
stipruma.

3. Be trumpujy jungimy — Siam metodui badingas lydalo perdavimas
smulkiy laSeliy pavidalu per elektros lankg, nesukeliant trumpujy
jungimy. Taikant §j metoda, smulkids laSeliai prilimpa prie suvirinamy
detaliy, srovés galo ir suvirinimo rankenos. Siuo metodu galima suvirinti
storas detales.

ADEMESlO Suvirinimo aparatas leidzia automatiSkai nustatyti

suvirinimo vielos padavimo greitj priklausomai



nuo nustatytos srovés vertés. Tam reikia pasirinkti nustatyma
»Synergic“ priekinéje paneléje, skirta MIG/MAG metodui.

Kai kuriais atvejais rekomenduojama rankiniu bddu pasirinkti tinkama
vielos iSstimimo greitj. Tokiu atveju priekinio skydelio meniu pasirinkite
nustatyma ,Manual® ir nustatykite vielos greitj naudodami reguliatoriy 1
(pav. A)

9. Irenginio veikimas

Suvirinimas netirpstancia elektroda (TIG)

Siuo suvirinimo bidu naudojamos netirpios volframo elektrodos,
suvirinant inertiniy dujy, pvz., argono ar helio, apsaugoje. Sio metodo
Silumos Saltinis yra elektros lankas, degantis tarp laikiklyje jtvirtintos
netirpios elektrodos ir suvirinamos medziagos. 1S baliono tiekiamas dujy
srautas (argonas arba helis) j elektrody laikiklj patenka j elektros lanko
zonag, taip apsaugodamas elektrody galiukg ir skysto metalo vonele nuo
deguonies ir azoto i$ oro patekimo. Suvirinant Siuo bidu galima naudoti
rankinj priedo (vielos) padavimg arba suvirinti be priedo. Reikia atkreipti
démesj j tai, kad suvirinant TIG metodu bdtina suvirinti uzdarose
patalpose, nes i$ baliono j suvirinimo zong tiekiamas dujy apvalkalas yra
labai jautrus oro srovéms. Suvirinti esant skersvéjui yra neleistina.
Patalpa, kurioje suvirinama, turi bati apsaugota nuo oro sroviy ir turi bati
jrengta veikiancia iStraukimo sistema.

Suvirinimas TIG metodu yra mazdaug 2 kartus Iétesnis nei MMA metodu,
taciau suvirinimo sidlés kokybé yra Zymiai geresné. TIG metodas suteikia
galimybe suvirinti plonas detales, kuriy storis yra nuo 1 mm, o tai
nejmanoma naudojant MMA metoda.

Prie§ pradedant darbg bdtina atlikti visus anksc¢iau apradytus veiksmus.
Ypatingg démes;j reikia skirti visiems aspektams, susijusiems su darbo
sauga ir darbo vietos paruoSimu, suvirinimui skirto medziagos valymu bei
jrangos paruoSimu darbui. ParuoSkite laidg su elektrody laikikliu,
pritvirtindami ji pagal anksciau pateiktg apraSyma. Prijunkite netirpios
elektrodos laikiklio laidg ir medziagos gnybtinj laidg prie suvirinimo
aparato (,-“ — elektrodos laikiklio laidas, ,+* — medziagos gnybtas),
jjunkite kiStukg j maitinimo tinklg (jjungimo mygtukas turi bati iSjungtoje
padétyje), uzfiksuokite gnybtinj laikiklj ant suvirinti skirtos medziagos.
Perjunkite darbo rezimo jungiklj j TIG padét;. Jjunkite suvirinimo aparatg
ir reguliavimo rankenéle nustatykite reikiamg suvirinimo srove. Atsukite
dujy voztuva, esantj netirpios elektrodos laikiklio rankenoje, kad dujos
patekty | suvirinimo zong. Po 2-3 sek. uzdegti lankg, paliesdami
elektrodu suvirinimo zong ir pakeldami elektrodg | tokj atstuma, kuris
leisty iSlaikyti lanka. Lankg visada uzdegame toje suvirinimo zonoje,
kurioje ketiname atlikti suvirinimg. Atlikti suvirinimo operacijg, tiekiant
(arba neteikiant) prieda.

Jei darbas yra pernelyg intensyvus ir ilgalaikis, nepriklausomai nuo
suvirinimo metodo (MIG/MAG, MMA ar TIG), jsijungia apsaugos sistema.
Tai signalizuoja raudona lemputé, kaip parodyta paveiksléliuose A arba
D. Suvirinimo aparato ventiliatorius toliau veikia, ausinant suvirinimo
grandinés valdymo elementus. Po tam tikro laiko, priklausomai nuo
aplinkos temperatdros, lemputé uzgesta. Suvirinimg galima testi.

Suvirinimas apvalkaltu elektrodu (MMA)

Suvirinimas lanku su apvalkalu pagrjstas tuo, kad suvirintojas uzdegia
lankg tarp elektrodos galo ir suvirinamojo objekto pagrindinés
medziagos. Tai procesas, kurio metu tvirtas sujungimas gaunamas lanko
Siluma iSlydant apvalkalo elektrodos Serdj, apvalkalo metalines
sudedamagsias dalis ir suvirinamg medziagg. Suvirintojas rankomis
judina elektrodg ir jg nukreipia tam tikru kampu. Taip susidaro suvirinimo
sidlé. Priklausomai nuo elektrodos tipo, suvirinimo proceso metu
elektrodos apvalkalas sukuria dujine suvirinimo zonos apsauga,
apsaugancig jg nuo atmosferos poveikio. Taip pat j suvirinimo zong
patenka deguonj Salinanc€ios medZiagos ir susidaro $lako danga.
Pagrindiniai suvirinimo parametrai apima suvirinimo srovés stiprumg
(reguliuojama, kurj suvirintojas nustato srovés reguliavimo rankenéle),
elektros lanko jtampa (reguliuojamg suvirintojo, kei¢iant elektrodos
atstumg nuo medziagos), suvirinimo greitj (kurj suvirintojas reguliuoja
létinant arba pagreitinant rankinj elektrody poslinkj) bei elektrody
skersmenj ir jy padétj santykinai su jungtimi. Dél Siy priezasciy suvirinimo
proceso eiga labai didele dalimi priklauso nuo suvirintojo Ziniy, patirties,
igdziy ir praktikos. Maziau patyrusiems operatoriams rekomenduojama
atlikti suvirinimo bandymus ant nereikalingy medziagos gabaléliy. Prie$
pradedant darbg bdtina atlikti visus anksCiau apraSytus veiksmus.
Ypatingg démes;j reikia skirti visiems elementams, susijusiems su darbo
sauga ir darbo vietos paruoSimu, suvirinimui skirtos medziagos valymu
bei jrangos paruo$imu darbui.

Prijunkite srovés laidus prie suvirinimo aparato pagal elektrody gamintojo
nurodytg poliskuma, jkiskite kiStukg j maitinimo tinklg (jjungimo mygtukas
turi bati iSjungtoje padétyje), uzfiksuokite spaustuvg ant suvirinti skirto
medziagos gabalo, jdékite apvilkta elektrodg | spaustuva. Perjunkite
darbo rezimo jungiklj j virSutine MMA padétj. Jjunkite suvirinimo aparatg
ir reguliavimo rankenéle nustatykite reikiama suvirinimo srove. Uzdekite
lankg, sujungdami elektrodg su medziaga ir pakeldami elektrodg j
atstuma, leidziantj iSlaikyti lanka, arba trindami elektrodu daikto pavirsiy.
Lanka visada uzdegame toje suvirinimo zonos vietoje, kurioje ketiname
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atlikti suvirinima. Atlikite suvirinimo operacijg. Po suvirinimo nuvalykite
suvirinimo sidle, paSalindami Slako liku€ius plaktuku. Neduokite kito sidlo
ant neiSvalytos pavirSiaus dalies.

Be normatyviniy zyméjimy, taip pat yra ir atskiry elektrody gamintojy
savieji zyméjimai. Apvalkalinés elektrodai, skirti rankiniam lankiniam
suvirinimui, priklausomai nuo konkre€iy plieno rdsiy suvirinimo
paskirties, taip pat klasifikuojami pagal Sias normas: PN-EN 757,
susijusig su auksto atsparumo plienu, PN-EN 1599, susijusig su kars€iui
atspariais plienais, PN-EN 1600, susijusig su nertadijanciais ir karsciui
atspariais plienais.

Suvirinimo darbams su suvirinimo aparatu galima naudoti rinkoje
esancius jvairiy gamintojy apvalkaltus elektrodus.

Nereikéty virSyti rekomenduojamy ir leistiny elektrody skersmeny, o
norint uztikrinti optimaly suvirinimo sidlés forma, reikia pasirinkti tinkamg
elektrody skersmenj. Taip pat reikia nepamirsti tinkamai parinkti
elektrody apvalkala, t. y. elektrody tipa, atsizvelgiant | suvirinamojo
medziagos rasj ir atliekamo suvirinimo sidlés tipg

Plazminis pjovimas

Elektrg laidziy medziagy pjovimas plazma susijes su dujy (oro) srautu,
tekanciu per elektros lankg, susidariusj tarp elektrodo ir pjaunamos
medziagos. Tekantis oras, kaip dujy miSinys, jonizuojasi ir kaip plazmos
srautas sutelkiamas per plazminj antgalj. Dél labai aukStos plazminés
lanko Serdies temperatlros ir didelio plazmos srauto grei€io pjaunama
medziaga lydosi ir iSpucia jg i§ pjovimo zonos uz pjovimo tarpa.
Plazminio pjovimo aparato darbo metu susidévintys elementai yra
plazminé elektroda ir plazminis antgalis. Prie§ naudojimg ir pradedant
darbg visada patikrinkite, ar visos plazminio pjovimo rankenos dalys, t. y.
elektrodas, dujy skirstytuvas, plazminis antgalis ir dujy antgalis, yra
veikiancios. Jei reikia pakeisti susidévéjusias dalis: elektrodg, antgalj ar
kitas, jas reikia montuoti 3 paveiksle parodyta tvarka.

Pjovimo rankenos eksploatacinés dalys, tokios kaip: elektrodas,
plazminis antgalis, dujy skirstytuvas ir dujy antgalis, nusidévi
eksploatacijos metu ir joms netaikoma garantija.

Pagrindiniai plazminio pjovimo parametrai yra srovés stipris
(reguliuojamas, nustatomas suvirintojo srovés reguliavimo rankenéle),
elektros lanko jtampa (reguliuojama suvirintojo, keiCiant elektrody
atstumg nuo medziagos), pjovimo greitj (kurj suvirintojas reguliuoja
létinant arba pagreitinant rankinio pjovimo rankenos judéjima) ir oro slégj
(kurj pjovimo stakliy operatorius nustato kompresoriuje ir slégio
reguliatoriuje). Visi Sie parametrai taip pat susije su pjaunamos
medziagos storio. Dél minéty priezasCiy pjovimo proceso eiga labai
dideliu mastu priklauso nuo plazminio pjovimo stakliy operatoriaus Ziniy,
patirties, jgudziy ir praktikos. MaZiau patyrusiems operatoriams
rekomenduojama atlikti pjovimo bandymus ant nereikalingy medziagos
gabaly.

Prie§ pradedant darbg bdtina atlikti visus anksCiau aprasytus
paruoSiamuosius veiksmus. Ypatingg démesj reikia skirti visiems
aspektams, susijusiems su darbo sauga ir darbo vietos paruoSimu,
pjaunamos medziagos valymu bei jrenginio paruoSimu darbui.

ISvalykite pjaunamg medziagg pjovimo vietose ir medziagos fiksavimo
spaustuvo tvirtinimo vietoje. Radj, dazus, laka ir panaSius neSvarumus
pasalinkite vieliniu Sepeciu, Slifavimo popieriumi arba chemiskai,
nuvalydami riebalus. Visus medziagos neSvarumus batina pasalinti, nes
pjovimo metu jie sukelia didelj dujy ir oksidy iSsiskyrima.

Prijunkite maitinimo laidus prie pjovimo aparato pagal ant prietaiso
esanCius Zenklus ir anksCiau pateikta aprasyma, jjunkite kiStuka j
elektros tinklg (jjungimo mygtukas turi bdti iSjungtoje padétyje),
pritvirtinkite jtvarg prie nuvalytos pjaunamos medZiagos, prijunkite oro
kompresoriy. Jjunkite plazminj pjoviklj, jjunkite kompresoriy ,
nustatydami iSéjimo slégj mazdaug 4 bary, nustatykite panasSy slégj
pjoviklio reduktoriuje (nustatykite pagal manometrg) ir reguliavimo
rankenéle nustatykite tinkamg pjovimo srovés stipruma. Nuspauskite oro
elektroventilio svirtj, esancig rankenos rankenoje, palaukite, kol bus
paduotas oras, ir uzdegkite lanka, trumpam ir labai Svelniai sujungdami
elektrodg (rankenos galiukg) su medziaga ir pakeldami jg j atstuma,
leidziantj islaikyti lanka (apie 0,4-0,5 cm). Lanka visada uzdegame
pjovimo zonoje. Atlikite pjovimo operacijg.

Reikia nepamirsti, kad pjaviai gali bati atskyrimo (netikslds) arba
kokybiniai su graziais, Svariais krastais. Maksimalus pjavio storis 12 mm
— tai bus atskyrimo pjivis, o iki 6 mm — kokybinis. Zinoma, tai taip pat
priklauso nuo paties pjovimo aparato operatoriaus praktikos ir jgldziy.
Panasiai yra ir su oro slégiu, tiekiamu j pjovimo zong i§ kompresoriaus.
Rekomenduojamas optimalus slégis yra 4 barai. Per didelis slégis gali
lemti prasta kokybe, netvarkingg pjavj ir per greitg elektrody bei
plazminio purkStuko nusidévéjimg. Per mazas nustatytas slégis gali
sukelti purkStuvo uzsikim$ima arba medziagos neskyrima.

Niekada nelaikykite plazminio pjovimo rankenos taip, kad plazminis
purkstukas panirty j iSlydyto metalo baseina.

Pjaunant labai svarbu auSinti plazminj purkStuka. Pjaustytuvas turi
galimybe reguliuoti oro iSleidimo uzdelsimg po pjovimo pabaigos
(atleidus elektroventilio svirtj rankenos rankenoje). Perjungiklis, esantis



pjovimo stakliy skydelio priekinéje puséje (zr. A-1), turi dvi padétis,
pazymétas ,2,5 sek.”ir ,5 sek.“. Perjungus jj j atitinkamg padétj, pabaigus
pjovima, oras j rankenos elementus toliau tiekiamas 2,5 arba 5 sek. Tai
daroma siekiant ausinti purkstuka ir kitus suvirinimo rankenos elementus.
Pjaunant plonas medziagas ir trumpalaikius pjavius pakanka nustatyti
2,5 sek. uzdelsima, o pjaunant ilgesnius pjdvius ir storesnes medziagas
uzdelsimg reikia nustatyti 5 sek.

10. Jprastiné techniné prieziara

ADEMESIO Visg technine priezilrg atlikite atjunge jrenginj
nuo maitinimo Saltinio.
Kasdiene technine priezilra atlikite iStrauke kiStuka i$ elektros tinklo.
Visada patikrinkite suvirinimo aparato technine bikle. Patikrinkite, ar
maitinimo kabeliai gerai veikia ir ar néra mechaniniy pazeidimy pozymiy.
Patikrinkite abiejy rankeny bukle. Patikrinkite maitinimo kabelio bukle. Jei
aptikta kokiy nors nukrypimy, pasalinkite juos.
Kiekvieng kartg, ypa¢ baige darba, valykite suvirinimo sistemas
ausinangio ventiliatoriaus oro jsiurbimo angas. Sig veiklg geriausia atlikti
naudojant suspaustg ora.
Abu dabartinius kabeliy laikiklius laikykite Svarius. Laikykite suvirinimo
aparatg Svary ir neuzterStg. Suvirinimo aparatg laikykite sausoje
patalpoje, | kurig negali patekti drégmé. Atjunkite ir suvyniokite srovés
laidus. Laikykite jrenginj vaikams nepasiekiamoje vietoje.

11. Elektrody parinkimo taisyklés

Nesilydantys TIG suvirinimo elektrodai

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

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

MMA suvirinimo elektrodai su apvalkalu

Dengtojo elektrodo skersmens ir jo tipo parinkimas suvirinamai
medziagai yra labai svarbus parametras teisingam suvirinimo operacijos
atlikimui. Elektrodo skersmuo turi didele jtakg suvirinimo sitlés 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, badtinas
suvirinimo terminis apdorojimas, elektrodo dZiovinimo ir laikymo sglygos.
Dengty elektrody zyméjimas pagal EN 499 - "Suvirinimas. Suvirinimo
eksploatacinés medzZiagos. Dengtieji elektrodai, skirti nelegiruotiems ir
smulkiagradziams plienams suvirinti rankiniu badu. Pavadinimg" sudaro
astuoni simboliai, pvz.

E Suvirinimo badas

46  |Lydinio stiprumo savybés

3 Lydinio sulauzymo darbo temperatira
1Ni_|Legiruojanciojo elemento cheminés sudéties simbolis
B Elektrodo dangos tipo simbolis

5 Elektrody iSeiga ir srovés tipas

4 Rekomenduojama suvirinimo padétis

H5 [Vandenilio kiekis uzpildo metale

12. Savarankiskas gedimy Salinimas

ADEMESIO Prie§ bandydami savarankiSkai Salinti gedimus,

atjunkite jrenginj nuo maitinimo Saltinio.

PROBLEMA Priezastis Sprendimas

Maitinimo diodas|Maitinimo laidas yra|lkisti kiStukg giliau,

neziba, ventiliatorius|netinkamai pajungtas|patikrinti maitinimo

neveikia, iSéjime néra|arba paZeistas laidg

Sroves. Rozetéje néra jtampos |Patikrinti jtampa
rozetéje, patikrinti ar
nesuveiké saugiklis

Sugedo jjungiklis Perduoti suvirinimo

aparatg servisui

Maitinimo diodas ziba,|Tinklo jtampa yra|]déti kiStuka j rozete su
ventiliatorius  neveikia|kitokia negu 220-240 V |jtampa 230 V ~ 50 Hz
arba veikia trumpai,|Jrenginys gali  bdti|l$jungti jrenginj 2-3

iSéjime néra srovés.  |avariniame rezime. min. ir vél jjungti.
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Terminés  apsaugos|Pazeisti arba blogai|Patikrinti abu laidus ir

diodas neziba, iSéjime|pajungti vienas arbal|jy pajungima. Teisingai

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

Terminés  apsaugos|Suveike termine |Palikti suvirinimo

diodas ziba, iSéjime|apsauga. aparatg  jjungtg |

néra sroves. maitinimo tinkla, kad jis

atvésty

13. Papildoma informacija

Aplinkos uztersimo laipsniai suvirinimo aparato darbo metu
Pagal normg PN-EN 60974-1 ,Lankinio suvirinimo jranga 1 dalis:
Suvirinimo energijos Saltiniai“ yra iSskiriami trys terSaly tipai:

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

b) UzterS§imo laipsnis 2: Tik nelaidds terSalai, bet kartais reikia tikétis
laidumo dél kondensacijos.

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

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

Mikroaplinkos uzterS§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 standarta).

Pagal normg PN-EN 60974-1 ir IEC 60664-1 dauguma suvirinimo
energijos Saltiniy atitinka Il virSjtampio kategorija. Turi bati suprojektuoti
naudoti sglygomis, kai yra maziausiai 3 uzterS§imo laipsnis. Elementai
arba dalys su oro izoliacinj ir pavirSiaus atstumais, atitinkanciais 2
korpuse arba glaistyti pagal IEC 60664-1.

14. Jrenginio komplektacija, baigiamosios pastabos

1. Suvirinimo aparatas, 2. Kauké, 3. Savaiminio apsauginio sluoksnio
viela, 4. Vielinis Sepetys, 5. Masinis laidas, 6. MMA elektrody laidas, 7.
Oro filtras, 8. MIG/MAG laidas, 9. TIG Lift laidas, 10. Pilnas plazminio
pjovimo laidas.

15. Informacija naudotojams apie elektros ir
elektroninés jrangos Salinima
Ant gaminiy arba pridedamuose dokumentuose nurodytas
E 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 | specializuotag surinkimo punkta, kur jie bus priimti
nemokamai. Informacijg apie naudotos jrangos surinkimo vietas teikia
vietos valdzios institucijos, pvz., savo interneto svetainése.
Teisingas produkto utilizavimas padeda iSsaugoti gamtos iSteklius ir
iSvengti neigiamy padariniy Zmoniy sveikatai ir aplinkai, galin€iy atsirasti
dél produkte esan€iy potencialiai pavojingy medziagy, miSiniy ir
sudedamuyjy daliy.
UzZ netinkamg atlieky Salinimg gresia baudos pagal atitinkamus vietos
teisés aktus.
ES Saliy naudotojai: Jei norite iSmesti elektros ar elektroning jranga,
kreipkités j artimiausig prekybos vietg arba tiekéjg, kuris jums suteiks
daugiau informacijos. ;
Salinimas ne Europos Sajungos Salyse: Sis simbolis taikomas tik
Europos Sajungos Salims. Jei norite iSmesti §j gaminj, kreipkités | vietos
valdzios institucijas arba pardavéjg dél tinkamo Salinimo bado.

Garantinis lapas
na
Katalogo Nr: ............... Partijos numeris: .........cccccviieen.
(toliau — Produktas)
Produkto pirkimo data: .............

Pardavéjo antspaudas

Pardavéjo paraSas ir data: .........ccccceeviienienenn.
Vartotojo pareiSkimas:
Patvirtinu, kad buvau informuotas apie garantijos salygas ir taisykliy,
isvardyty Naudojimo instrukcijoje ir Garantiniame lape, nepaisymo
pasekmes. Sios garantijos saglygos yra man zinomos, kg patvirtinu savo
parasu:



data ir vieta vartotojo parasas

I. Atsakomybé uz Produkta:

1. Garantijos suteikéjas — ,DEDRA EXIM* Sp. z 0.0. su bastine adresu:
ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruskuvas, KRS 0000062517, VarSuvos apylinkés
teismas, Valstybinio teismo registro XIV dkinis skyrius, Mokesciu
mokeétojo kodas 527-020-49-33, |statinis kapitalas: 100 980,00 PLN.

2. Siame garantiniame lape nurodytomis sglygomis Garantijos suteikéjas
suteikia garantija Produktui i§ Garantijos suteikéjo asortimento.

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

4. Garantijos pagrindu Vartotojas gauna teise nemokamai suremontuoti
Produkts, jei defektas buvo aptiktas garantijos galiojimo metu. Apie
Produkto remonto bida (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

Garantuotos gaminio|Garantinés apsaugos trukmé
sudedamosios dalys
DESMI206MP 36 meénesiai, skaiCiuojant nuo gaminio

jsigijimo datos, nurodytos Sioje garantijos
korteléje.
Prekés, kurioms garantija netaikoma.

Elektrody kabelis

Masinis kabelis

Suvirinimo kauké

Vielinis Sepetys / plaktukas
Elektrody laikiklis

|zeminimo laikiklis
MIG/MAG degiklio antgalis
Plasminio pjovimo kabelis su
komplektu

lll. Naudojimosi garantija sglygos

1. Vartotojas privalo patiekti uzpildytg Produkto Garantinj lapg ir Produkto
pirkimg patvirtinantj dokumentg (pvz. kasos cekis, saskaita-faktara ir
pan.). Tam, kad pretenzijos nagrinéjimo procesas vykty sklandziai,
rekomenduojama, kad Vartotojas kartu su Produktu perduoty visus
elementus, nurodytus ,Komplektacijos sarase”, esantiame Naudojimo
instrukcijoje.

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

3. Garantija galioja tik Lenkijos Respublikos ir ES teritorijoje.

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

a. Vartotojas nesilaiké salygy, nurodyty Naudojimo instrukcijoje, ypac
susijusiy su teisingu naudojimu, prieZidra ir valymu;

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

c. Vartotojas netinkamai sandéliavo ir transportavo Produkta;

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

e. Vartotojas naudojo Produkte eksploatacines
neatitinkancias Naudojimo instrukcijos sglygy

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

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

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

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

IV. Pretenzijos pateikimo procediira:

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

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

3. Pretenzijg galima pateikti pvz. Produkto pirkimo punkte, garantiniame
servise arba rastu adresu: ,DEDRA EXIM* Sp. z o. 0., ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruskuvas.

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

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

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

7. Démesio!!l! Produkto su defektais naudojimas kelia pavojy Vartotojo
sveikatai ir gyvybei.

8. Veiksmai, susije su garantija, bus atlikti per 14 darbo dieny
skaiciuojant nuo Produkto, dél kurio yra pateikiama pretenzija, pristatymo
dienos.

9. Prie§ pristatant Produktg, dél kurio yra pateikiama pretenzija,
rekomenduojama jj nuvalyti. Produkta, dél kurio yra pateikiama
pretenzija, reikia kruop$¢iai supakuoti, kad jis bty apsaugotas nuo
pazeidimy transporto metu — rekomenduojama pristatyti produktg
originalioje pakuotéje.

10. Garantijos laikotarpis yra pratesiamas tiek, kiek Vartotojas negaléjo
juo naudotis dél garantijos apimto defekto.

Gwarancja Si garantija neriboja, nei$skiria bei nesustabdo Vartotojo
teisiy dél parduotos prekés neatitikimo arba prekés defekto.
Vadovaudamiesi 2016 m. balandzio 27 d. Europos Parlamento ir
Tarybos reglamento (ES) 2016/679 dél fiziniy asmeny apsaugos tvarkant
asmens duomenis ir dél laisvo tokiy duomeny judéjimo ir kuriuo
panaikinama Direktyva 95/46/EB 13 straipsnio 1 ir 2 dalimis,
informuojame, kad

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

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

Jisy 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.

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

Jisy duomenys nebus tvarkomi automatizuotomis priemonémis,
jskaitant profiliavimg, ir nebus perduodami treciajai Saliai /
tarptautinei organizacijai.

Bet kuriuo metu turite teise susipazinti su savo duomeny turiniu ir
teise iStaisyti, itrinti, apriboti duomeny tvarkyma, teise j duomeny
perkeliamuma, teise priestarauti bet kuriuo metu.

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

8. Turite teise pateikti skundg tinkamai duomeny apsaugos institucijai.

Satura raditajs

. Fotoattéli un raksti

. lerices apraksts

. lerices norikoSana

. LietoSanas ierobeZojums

. Tehniskie parametri

. Darba sagatavosana

. PieslégSana pie elektroapgadi

. lerices ieslégSana

. lerices lietoSana

. Kartéjas apkalpoSanas riciba

. Elektrodu izvéles principi

. Defekta pasa novér§ana

. Papildinformacija

. lerices komplektacija, gala piezimes
. Informacija lietotajiem par nolietotas elektriskas un elektroniskas
ierices atkratiSanu

16. Garantijas karte

Atbilstibas deklaracija ir pieejama uznémuma Dedra-Exim Sp. z o.0.

biroja.

Visparigie droSibas noteikumi ir pievienoti rokasgramatai ka atseviska

brosara.

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



Sadu bridindjumu un dro$ibas noradijumu neievéro$ana var izraisit
elektriskas stravas triecienu, ugunsgréku vai nopietnus ievainojumus.

Saglabajiet visus bridinajumus un noradijumus turpmakai atsaucei.
2. lerices apraksts

1. Poga ,Vada diametrs”: izvélieties atbilstoSo opciju atkariba no vada
diametra MIG/FLUX rezim3, ja ir ieslégta Synergic funkcija, vai AUTO
reZima; 2. ReZima poga: paredzéta metinaSanas reZzima izvélei —
MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3. Regulé$anas pogu: to izmanto, lai
iestatitu metinaSanas spriegumu MIG/FLUX rezima, ja ir atslégta
Synergic funkcija vai darbojas MANUAL rezims, lai precizi regulétu
metindSanas parametrus MIG/FLUX rezim3, ja ir ieslégta Synergic
funkcija vai darbojas AUTO reZims, vai ar lai regulétu loka speéku MMA
rezZima; 4. lzejas savienojums ,+”: CUT rezima Seit ir japievieno
zeméjuma skava; 5. Plazmas grieSanas degla savienojums: paredzéts
plazmas grieSanas degla pieslégS8anai CUT reZima; 6. Izejas
savienojums ,-"; 7. Degla slédZza savienojums: paredzéts plazmas
grieSanas degla slédza vadu pieslégSanai CUT rezima vai LIFT TIG
degla sledza vadu pieslégsanai TIG rezima; 8. Polaritates apgrieSanas
kabelis:

a. FLUX rezima: pieslédziet to izejas savienotajam ,-";

b. MIG rezima: pieslédziet to izvades savienotajam ,+”.

9. MIG degla savienotdjs: paredzéts MIG metinaSanas degla
pieslégsanai MIG/FLUX rezima; 10. ReguléSanas pogu: paredzéta
metinaSanas stieples padeves atruma iestatiSanai MIG/FLUX rezim3, ja
sinergiska funkcija ir izslégta (Synergic offf MANUAL) vai kopigai
metinaSanas sprieguma un stravas regulésanai MIG/FLUX rezima, kad
sinergiska funkcija ir ieslégta (Synergic on/AUTO), k& arT metinaSanas
stravas regulé$anai MMA/TIG reZzima vai grieSanas stravas reguléSanai
CUT rezima; 11. Synergic ON/OFF: paredzéts sinergisko iestatijumu
funkcijas ieslégSanai (AUTO) vai izslégSanai (MANUAL) MIG/FLUX
rezima; 12. LED displejs: paredzéts ieprogramméto metina8anas
parametru un ierices stavokla attéloSanai; 13. Vadu padeves poga:
paredzéta metinasanas vadu padevei MIG/FLUX rezim3; to var apturét,
nospiezot degla spridu. 14. Gaisa ieplide: paredzéta gaisa avota
pieslégsanai CUT rezima. 15. Baro$anas vads: paredzéts pieslégSanai
elektrotiklam. 16. Gazes ieplide: gazes avota pieslégSanai MIG rezima.
Parasti to izmanto aluminija vai aluminija sakaus€jumu metina$anai. 17.
Zemes skruve: zemes kabela pieslégSanai; 18. BaroSanas slédzis:
ierices baroSanas ieslégSanailizslégSanai.

Att. C: 1. MIG/MAG degla aizsargapvalks; 2. MIG/MAG degla slédzis

3. Paredzeétais ierices lietojums

Invertora metinaSanas aparats ir tehnologiski progresivs produkts, kas
paredzéts:

- metinaSanai ar neapvalkotu stiepli kKimiski neaktiva gazé (argons, hélijs
vai) aktiva CO, gazé (MIG/MAG metode)

- metinaSanai ar paSapvalkoto stiepli;

- metinasanai ar nekauséjoSu elektrodu neaktivo gazu aizsardziba (TIG
metode)

- loka metinaSanai ar apvalkato elektrodu (MMA metode)

- plazmas grieSanai (jonizéta gaisa loks).

Invertora metinaSanas aparati ir metinaSanas aparatu veids, kas
nepiecieSamos stravas lielumus generé ar elektronisko shému palidzibu.
Tos raksturo nelielie izméri, mazs svars, augsta efektivitate, plass
pielietojuma diapazons, loti labi metindSanas rezultati un liela
parvietoSanas mobilitate.

MetinaSanas aparats ir paredzéts manualai metinaSanai, izmantojot
pasSapsargajosSu metinasanas stiepli vai MIG/IMAG gazes aizsardziba.
Turklat, izmantojot apvalkotas elektrodas, var metinat tadus materialus
ka legétie téraudi, konstrukcijas téraudi un ¢ugunu. MetinaSanas aparata
var izmantot apvalkotas elektrodas ar diametru no 1,6 mm Iidz 2,5 mm,
atkariba no iestatitas metinaSanas stravas, vajadzibam un veicamo
darbibu veida. Ar metinaSanas iekartu var stradat arT ar nekauséjo$am
elektrodém gazes apvalka, metinot arT krésainos metalus un loti planus
elementus, vienlaikus iegistot daudz kvalitativakus metindjuma
savienojumus. MetindSanas iekartas ir paredzétas baroSanai ar
spriegumu 230 V ~ 50 Hz (vienfazes).

Plazmas grie$anas funkcija balstas uz metalu grieSanu ar jonizéta gazes
(gaisa) loku. Invertora tipa plazmas grieSanas iekarta ir jaunas paaudzes
grieSanas iekarta, kas nepiecieSamos stravas lielumus generé ar
elektronisko shému palidzibu. GrieSanas iekarta ir paredzéta
savienoSanai ar gaisa kompresoru. No kompresora pievaditais gaiss,
pldstot caur elektrisko loku, tiek jonizéts. Augsta temperatira plazmas
loka kodola un ievérojamais plazmas (jonizéta gaisa) plismas atrums
izraisa griezama metala kauséSanu un ta izpiSanu no grieSanas
spraugas. Var griezt materialus, kuru biezums ir no 1 lidz 12 mm.
GrieSanas iekarta ir paredzéta baro$anai ar spriegumu 220-240 V ~, 50
Hz (vienfazes).

lekartu ir atlauts izmantot remontdarbos un bavdarbos, remontdarbnicas,
amatieru darbos, ievérojot lietoSanas instrukcija ietvertos lietoSanas
noteikumus un pielaujamos darba apstaklus.
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4. LietoSanas ierobezojumi

MetinaSanas aparats ir paredzéts galvenokart darbam rdpniecibas vide.
lerice ir konstruéta ta, lai to varétu izmantot art amatieri. Majsaimniecibas
apstaklos metinaSanas aparatu drikst lietot tikai tad, ja tiek izmantoti
speciali aizsardzibas pasakumi, kas atbilst attiecigajiem standartiem un
ir nepiecieSami, lai novérstu elektromagnétiska lauka ietekmi. Tomer,
neskatoties uz to, ka metinaSanas aparats ir projektéts ta, lai
elektromagnétiska starojuma emisija batu péc iespg&jas mazaka, tas var
radit elektromagnétiskos traucéjumus, kas var ietekmét datoru un
datorizétu ieri€u, droSibas sistému ieri€u, mérinstrumentu, radiosakaru
iekartu, radiovadamu iericu u. c. darbibu. Ir japarliecinas, ka
metinaSanas iekartas uzstadiSana neradis citu iericu darbibas
traucéjumus.

Aizliegts stradat vidé ar lielu puteklu vai puteklaintbu (Tpasi metala
dalindm). Piesarnojuma pakapes ir definétas standartad PN-EN 60974-1.
JanodroSina atbilstoSa darba vides kvalitate, jo tas neievéro$ana var
izraisit iekartas bojajumus (iekartas piesarnojuma pakapes ir aprakstitas
papildu informacija).

MetinaSanas iekarta janovieto telpa ar brivu gaisa cirkulaciju un efektivi
darbojoSos nosices sistému. Pielaujamais piesarnojuma limenis vide,
kura iekarta var darboties, ir 3. limenis (skatit 13. nodalu — Papildu
informacija).

MetinaSanas iekartas darba vieta jaizvélas ta, lai ta neatrastos §adu
objektu tuvuma:

- datoru kabeliem

- telefona vadiem

- ripnieciskajiem vadibas vadiem.

leteicams, lai personas, kas lieto personiskds mediciniskas ierices,
pieméram, sirds stimulatorus, dzirdes paliglidzeklus utt., pirms
metinaSanas iekartas lietoSanas sakSanas konsultétos ar arstéjoSo
arstu.

Nelietojiet metinaSanas iekartu temperatira, kas parsniedz 40 °C.
Neparslodzéjiet metinaSanas iekartu. MetinaSanas laika ievérojiet
noteikto darba ciklu (X koeficientu) atbilsto$i stravas iestatijumiem.
Neizmantojiet plazmas grieSanas funkciju caurulu atkausésanai.

lekartu drikst lietot tikai saskana ar turpmak noraditajiem
"Pielaujamajiem ekspluatacijas apstakliem".

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

Jebkada izmantoSana, kas nav paredzéta vai neatbilst lietoSanas
instrukcijai, izraisTs talitéju garantijas tiesibu zaudésanu.

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

5. Tehniskie parametri

lerices modelis DESMI206MP

Darba spriegums [V] 230

Tikla frekvence [Hz] 50

Aizsardziba no tieSas pieejas IP21S

Drosibas klase I

Maksimala MIG/MAG metinaSanas strava 160

[A].

Maksimala TIG metinaSanas strava [A] 140

Maksimalda MMA metinaSanas strava [A] 140

MetinaSanas stravas reguléSanas 20-160

diapazons [A]

Avota efektivitate [%)] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%

Tuk$as darbibas jauda [W] 70

MetinaSana ar paSapsargajoSu pulverveida stiepli (Nr. 114 saskana ar
PN-EN ISO 4063), metinasana ar MIG metodi neaktivo gazu aizsardziba
(Nr. 131 saskana ar PN-EN ISO 4063), MAG metinasanas funkcija aktivo
gazu aizsardziba (Nr. 135 saskana ar PN-EN ISO 4063).

MetinaSanas stieples diametrs ir 0,8 mm parastajai stieplei un 0,9 mm
paSapsargajosajai stieplei.

TIG metinaSanas funkcija (Nr. 141 saskana ar PN-EN ISO 4063)
Izmantojamie nekausé&joso elektrodu diametri — 1,6 mm, 2 mm un 2,4
mm

Maksimalais nekauséjo$as elektrodas garums — 170 mm

Maksimalo metinasanas stravu var sasniegt tikai tad, ja baroSanas tikls
nodro$ina pilnu stravas jaudu. MetindSanas aparatam ir nepiecieSams
pieslégums elektrotiklam ar nominalo spriegumu 230 V ~50 Hz.
Pagarindjuma vadi ar mazu S$kérsgriezumu ievérojami samazina
metinaSanas aparata veiktspéju.



MetinaSanas aparats ir paredzéts barosanai no generatora ar nominalo
jaudu 10 kVA. Ja izmanto generatorus ar mazaku jaudu, metina$anas
aparatu nevar izmantot visa stravas iestatijumu diapazona.

MetinaSana ar MMA metodi (Nr. 111 saskana ar PN-EN ISO 4063)
Maksimalais apvalka ietvertas elektrodas diametrs — 2,5 mm

6. Darba sagatavosana

AUZM ANIBU _Vgigiet visgs sagatavosanas darbus, atvienojot
ierici no stravas padeves.
lepakojuma ir: metinaSanas aparats, maska, paSizoléjo3ais stieples,
metala suka, zeméjuma vads, MMA elektrodu vads, gaisa filtrs,
MAG/MAG vads, TIG Lift vads, plazmas grieSanas vads. Atkariba no
izvélétas funkcijas jaizmanto atbilstoSais aprikojums.
MetinaSanas aparats janovieto labi apgaismota vieta, kur nav mitruma.
Pirms darba uzsak$anas ar metinaSanas aparatu parbaudiet baro$anas
vadu, metinaSanas vadu, elektrodu turétaju un materiala skavas stavokli.
Nedrikst stradat ar bojatiem piederumiem. Bojatos piederumus
nomainiet pret nevainojamiem.
MetinaSanas laika stravas vadi rada spécigu elektromagnétisko lauku.
Lai samazinatu elektromagnétisko starojumu, tie janovieto tuvu viens
otram.

MIG/MAG metode

Pievienojiet gazes padeves savienotaju (att. A, 16) pie gazes balona
atrsavienotaja. Pievienojiet MIG/IMAG metinaSanas vadu (att. F, 5) pie
savienotaja (att. A, 9). Parbaudiet polaritati (uz metinaSanas stieples vai
izvéloties saskana ar normativo metindSanas metodi) un pievienojiet
polaritates vadu (att. A, 8) pie ligzdas (+, att. A, 4) vai (-, att. A, 6), ka
noradits uz metinaSanas stieples vai standarta. Pieslédziet zemes vadu
brivajai polarizacijas ligzdai (-) vai (+). Zemes vada skavu piestipriniet pie
metinama materiala.

Atveriet metinaSanas aparata vaku, uzlieciet stieples spoli (att. F, 1).
Stieplei jaatvijas no spoles apakSas metinaSanas aparata priekSpuses
virziena. MetinaSanas aparats ir paredzéts darbam ar spolém, kuru svars
neparsniedz 5 kg. Atveriet vadibas mehanisma fiksatorus (att. G, 1, 2).
Atskravéjiet uzgriezni un nonemiet vadibas rulliti (pievérsiet uzmanibu,
lai rullida Kilis neizkristu). Rullitim ir divas rievas dazadiem stieples
diametriem; iestatiet rulliti ta, lai atbilsto$a rieva atrastos pie metinasanas
aparata iek8€jas sienas. Pieskravéjiet uzgali. levietojiet stiepli atsperé,
novietojiet uz rulli$a un ievietojiet vadibas uzgali, nolieciet stiepli ta, lai ta
ieietu metinaSanas vada. Péc metinaSanas iekartas ieslégSanas
nospiediet stieples ievadiSanas pogu (att. A, 16) un parbaudiet, vai
stieple paradas sprausla. lIzslédziet stieples ievadiSanu. Japievers
uzmaniba tam, lai stieples diametrs nebltu lielaks par sprauslas
diametru.

FLUX metode

MetinaSana ar paSapvalkoto stiepli (FLUX) ir loti ldziga MIG/MAG
metindSanas metodei. Tiras stieples vieta izmanto serdenstiepli, kuras
iekSpusé ir pulveris. Augstas temperatiras ietekmé serdenvads izkast,
un degoS$ais pulveris rada aizsarggazi, kas veido aizsargatmosféru ap
metinaSanas vannu. Tapéc metinaSana ar paSizoléjoSu vadu nav
nepiecieSama aizsarggazes padeve no arpuses (no balona), kas
ievérojami vienkarso metinaSanas procesu.

MIG/MAG vada pieslégSanas veids ir tads pats kd metinasanai
aizsarggaze. Atskiriba ir taja, ka aizsarggazes balons netiek pieslégts
metinaSanas aparatam, bet vadibas panell ir jaizvélas opcija ,FLUX"

TIG LIFT metode

TIG LIFT metodes metinaSanas vadam (att. F, 9) ir trfs spraudni. Mazais
spraudnis japievieno vadibas ligzdai (att. A, 8). Stravas spraudnis
japievieno izejas ligzdai (-, att. A, 6). Gazes padeves vadu pieslédziet
tieSi gazes balonam.

Izvélieties skavas diametru (izmérs ir pastavigi noradits uz skavas)
atbilstoSi tas elektrodas diametram, kuru planojat izmantot. levietojiet
elektrodu skava, péc tam ievietojiet skavu ar elektrodu turétaja ramr.
Iznemiet no iepakojuma garas elektrodas aizsargvacinu un uzskrivéjiet
to uz turétaja. Pieversiet uzmanibu tam, lai elektrods izvirzitos no turétaja
aptuveni par 5 mm. Ir svarigi asinat elektrodu pirms lietoSanas. Tas
uzlabos elektroda kalpoSanas laiku, elektriskd loka kvalitati un
metinaSanas procesa kvalitati.

MMA metode

Pievienojiet metinaSanas vadus metinaSanas aparatam saskana ar
elektrodu razotaja ieteikto polaritati, kas noradita uz iepakojuma.
Piesléguma polaritates piemérs: ja uz iepakojuma elektroda ir markéta
ar DC (-) (I"dzstrava), polaritate (), stravas vadus japieslédz $adi:

1. MetinaSanas vads, kas pievada stravu elektrodu turétajam — ievietojiet
vada galinu ligzda, kas markéta ar (-), un pagrieziet pa labi I1dz
pretestibai.

2. MetinaSanas vadu, kas savieno ar masu, ievietojiet vada galu ligzda,
kas markéta ar (+), un pagrieziet pa labi I1dz galam.

levietojiet elektrodu turétdja un otrd vada skavu piestipriniet pie
metindjama materiala.

Plazmas griesanas funkcija
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lepakojuma ir: gaisa reduktors ar filtru, ka arT pilniba aprikots plazmas
grieSanas vads.

Lai varétu sakt darbu ar grieSanas iekartu, ir javeic sagatavoSanas darbi,
kas ietver iepriek§ minétd aprikojuma uzstadiSanu, ka arm gaisa
kompresora ar vadu sagatavoSanu. Kompresors un vads nav ieklauti
grieSanas iekartas komplektacija.

Pievienojiet manometru ar filtru (att. F, 7) gaisa iepludes atveré (att. A,
14). Savienojumu nostipriniet ar skavu. Pievienojiet gaisa vadu
manometra ieplldes atveré un savienojiet to ar kompresoru.

AUZMANTBU Nekad nepievienojiet iericei kadu uzliesmojosu

gazi gaisa kompresora vieta. Tas ir arkartigi
bistami un var apdraudét veselibu vai dzivibu.

Plazmas grieSanas vadam (att. F, 10) ir divi spraudni. Maza spraudna
savienojiet ar vadibas ligzdu (att. A, 8), bet liela — ar plazmas grieSanas
degla ligzdu (att. A, 5). Lai pievienotu spraudni degla ligzdai, nonemiet
gumijas aizsargu no ligzdas, spraudni rapigi iespraudiet un pieskravéjiet
pie ligzdas.

Materiala sagatavosSana

Notiriet metinasanai paredzéto materialu vietas, kur tiks veikta
metinaSana, un vieta, kur tiks piestiprinats materiala skavas turétajs.
Plazmas grieSanas gadijuma attiriet materialu gar grieSanas [niju.
Rusas, krasas, laku un tamlidzigus netirumus nonemiet ar metala suku,
smilSpapiru vai Kimiski, atbrivojot no taukiem. Elementu attiriSanu
manualai metinaSanai veiciet aptuveni 25 mm platuma. MetinaSanai vai
grieSanai paredzéta materiala attiriSanu veiciet loti rlpigi, neatkarigi no
izmantotas metindSanas metodes.

Neaizklajiet metinaSanas aparata ventilacijas atveres. Neuzklgjiet
parklaju par metinaSanas aparatu. Ja ir nepiecieSams aizsargat
metinaSanas aparatu, pieméram, no lietus, izveidojiet aizsegu,
izmantojot lietussarga vai nojumes principu. Dzes&joSajam gaisam
japlast brivi.

7. PieslegSana pie elektroapgadi

Pirms metinaSanas aparata pirmas pieslégSanas parliecinieties, vai
baroSanas spriegums atbilst uz tipa plaksnites noraditajai vértibai.
MetinaSanas aparata baroSanas instalacijai jaizmanto vara vads ar
minimalo $kérsgriezumu 3 x 2,5 ™™, tam jabat novaditam no 16 A
droSinataja (pieméram, S300 (C) sérijas parslodzes drosinataja) un
jaatbilst lietoSanas droSibas noteikumiem (obligati jaizmanto
aizsardzibas instalacija).

Nepieslédziet un nelietojiet metinaSanas aparatu, ja baroSanas tiklam
nav aizsardzibas vada.

Elektroinstalaciju drikst veikt tikai sertificéts elektrikis. Ja izmantojat
pagarinatajus, lietojiet tadu pagarinataju, kas ir piemérots nominalajai
slodzei un aprikots ar aizsardzibas vadu. Elektrisko vadu novietojiet ta,
lai darba laika tas netiktu pargriezts, apdegts vai izkauséts. Nelietojiet
bojatus pagarinatajus. Izvelkot spraudni no rozetes, nedrikst vilkt aiz
baroSanas kabela.

Metina$anas aparats ir paredzéts darbam ar 10 kVA stravas generatoru.

8. lerices ieslégsana

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

Parliecinieties, ka baroSanas tikls ir aprikots ar aizsardzibas vadu.
Izmantojiet trisdzislu pagarinataju ar aizsardzibas vadu, kura dzislu
Skérsgriezums ir piemérots nominalajai slodzei.

Parliecinieties, ka ieslégSanas pogai ir izslégta stavokit (markéta ar OFF
vai O). Spriegumu ieslédz, parslédzot ieslégSanas pogu ieslégta stavoklt
(markéta ar ON vai | — att. B).

MetinaSanas iekartas komplektacija ir ieklauts zemé&juma vads (kopigs
MIG/MAG, MMA un TIG metinaSanas metodém), ka arT apvalkata
elektroda stravas vads MMA metinaSanai un MIG/MAG stravas vads.

Sagatavosanas metinasanai ar nekauséjosu elektrodu (TIG)
Iznemiet elektrodu fikséjoSo uzmavu. lzvélieties fikséjoS8as uzmavas
diametru (izmérs ir pastavigi noradits uz uzmavas) atbilstosi tas
elektrodu diametram, kuru planojat izmantot. levietojiet elektrodu
uzmava, péc tam ievietojiet uzmavu ar elektrodu turétaja rami. Iznemiet
no iepakojuma garo elektrodu aizsargvacinu un uzskravéjiet to uz
turétaja. Pievérsiet uzmanibu tam, lai elektrods izvirzitos no turétaja
aptuveni par 5 mm. Pirms lietoSanas ieteicams asinat elektrodu. Tas
uzlabos elektroda kalpoSanas laiku, elektriska loka kvalitati un
metinaSanas procesa kvalitati.

Uz reduktora pie gazes balona iestatiet vélamo aizsarggazes spiedienu,
nolasot radijumu no manometra. leslédziet metinaSanas aparatu ar
slédzi, kas atrodas ierices aizmuguré (att. A, 18). Ar pogu MODE (att. A,
2) uz metinaSanas iekartas vadibas panela iestatiet darba rezimu TIG
LIFT. Ar regulé$anas pogu (att. A, 10) iestatiet metinaSanas parametrus.
Parametri tiks paradtti uz panela (att. B).

Péc visu vértibu iestatiSanas var sakt metinasanu. Loka aizdedzinaSanu
panak, pieskaroties ar elektrodu gala metinamajam materialam. Péc loka
aizdedzinasanas elektrodu jaatvelk, lai novérstu ta pielipSanu.



Parak intensivas un ilgstoSas darbibas gadijuma (neatkarigi no
metinaSanas metodes MIG/MAG, MMA vai TIG) ieslédzas
aizsardzibas sistéma. To norada informacija par termiskas aizsardzibas
iedarbinasanos (att. B, augSéja lnija uz panela). MetinaSanas iekartas
ventilators turpina darboties, dzeséjot metinaSanas kédes vadibas
elementus. Péc kada laika, kas ir atkarigs no apkartéjas vides
temperatdras, indikators izdziest. Metinasanu var turpinat.

Sagatavosanas metinasanai ar MIG/IMAG/FLUX metodi
Metinasanas iekarta ir aprikota ar stieples padevi, kuras uzdevums ir
nepartraukti padevét stiepli pa elastigu vadu. Padeve sastav no:

- piedzinas motora

- stieples piedzinas rullisa

- stieples spoles

Motors caur parnesumkarbu piedzino stieples padeves rulliSus.
RulliS§iem var atSkirties rievas forma, pa kuru parvietojas stieple.
Nepareizi izvéléts rievas izmérs attieciba pret stieples diametru un rulliSu
spiediens var izraisit padeves sisttmas nepareizu darbibu, pieméram,
stieples deformaciju, ja spiediens ir parak liels, izvirzijumu veidoSanos uz
stieples, ja rullitis ir nepareizi izvéléts un stieples spiediens ir parak liels,
stieples nevirziS8anas gadijuma, ja rievas lenkis ir parak liels (attieciba
pret stieples diametru).

AUZMANTBU Ja piedzinas rullitis slid pa stiepli, tas nozimé, ka

spiediens ir parak mazs. Ja stieple iestredz
apvalka vai tiek nogriezta ar rulliti, tas nozimé, ka spiediens ir parak
liels.

Metinot ar pulverveida vadu, jaatceras, ka iekarta Sim nolikam jagatavo,
mainot izejas sprieguma polaritati uz negativo (metinasanas
turétaja vadu japievieno negativajam spailim, bet masas vadu —
pozitivajam spailim).

Pirms darba uzsak3anas japarliecinas, ka piedzinas rullitis ir iestatits
atbilstoSi metinaSanas stieples diametram un veidam.

Stieples uzlikSana

Nonemiet stieples spiediena regulétaju, uz kura ir piestiprinats spiediena
rullitis.

- uzlieciet veltni ta, lai stieple tiktu padevta no apakSas

- stieples sdkumu nogrieziet 45 gradu lenki, izmantojot sanu knaibles

- ievietojiet vadu vadu padeves sistéma

- ievietojiet vadu vadu vadotné,

- parvietojiet stiepli, ITdz ta izsld no metinaSanas vadu ligzdas

- uzlikt spiedrulliti un uzstadit spiedi, noreguléjot spiedi ta, lai rullitis
darbotos ar nelielu pretestibu,

- ieskravéjiet metinaSanas vadu ligzda,

- nospiest metinaSanas vadu slédzi, l1dz stieple izsld

- lestatiet darba rezimu atkariba no ta, vai ir ievietots parastais stieples
— iestatljums GAS vai paSapsargajoSais stieples — iestatijums FLUX.

- lestatiet stieples atruma reguléSanas veidu uz ,Synergic”, ja vélaties,
lai atrums tiktu izvéléts automatiski, vai uz ,Manual”, ja vélaties atrumu
izvéléties manuali, izmantojot pogu 1 (att. A, 11)

Sagatavosanas metinasanai ar apvalkoto elektrodu (MMA)
Pievienojiet metinaSanas vadus metindSanas aparatam saskana ar
elektrodu raZotaja ieteikto polaritati, kas noradita uz iepakojuma.
Piesléguma polaritates piemeérs: ja elektrodam uz iepakojuma ir noradits
DC (-) — lidzstrava, polaritate (-), stravas vadus japieslédz $adi:

1. MetinaSanas vads, kas pievada stravu elektrodu turétajam — ievietojiet
vada galinu ligzda, kas markéta ar (=), un pagrieziet pa labi I1dz
pretestibai.

2. Metina8anas vadu, kas savieno ar masu, ievietojiet vada galu ligzda,
kas markéta ar (+), un pagrieziet pa labi [Tdz galam.

levietojiet elektrodu turétdja un otrd vada skavu piestipriniet pie
metindjama materidla. Materidlam skavas piestiprinadSanas vieta jabat
attiritam no rlsas, krasas vai lakas paliekam. Skavas piestiprinaSanas
vieta uz materiala jaatrodas péc iespéjas tuvak metinaSanas zonai, tacu
tada attaluma, kas nelauj bojat vadu, kas pievada strdvu metinamajam
materialam.

Ja ir nepiecieSams veikt metinaSanu vieta, kas atrodas talu no stravas
avota, un nemot véra iespéjamos ievérojamos sprieguma kritumus
baroSanas vada, jaizmanto pagarinataji ar vadu Skérsgriezumu, kas
lielaks par 2,5 ™™ . Pagarinatajam jabat aprikotam ar aizsardzibas vadu.
MetindSanas iekartas vadibas panell atrodas metinaSanas rezima
slédzis. Parslédziet slédzi uz MMA stavokli. Tas tiks noradits ar diodi ar
uzrakstu ,MMA”, kas atrodas blakus slédzim.

Vadibas panell atrodas arT metindSanas stravas reguléSanas pogu ar
displeju. MetinaSanas strava ir viens no galvenajiem parametriem,
stradajot ar apvalkoto elektrodu. Lai iestatitu vélamo stravu, péc MMA
reZima iestatiSanas nospiediet reguléSanas pogu, péc tam izvélieties
vélamo metinaSanas stravas vertibu un atkartoti nospiediet pogu.
MetinaSanas stravas vértiba tiks saglabata.

Sagatavosanas plazmas griesanai

Plazmas grieSanas turétaja rokturt atrodas poga, kas ieslédz spriegumu
un kompresora gaisa padevi. Nospiezot un turot nospiestu sprieguma
padeves pogu, tiek atvérta gaisa plisma, savukart, atlaidot sviru,
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spriegums pazdd un gaisa padeve tiek partraukta, tadéjadi partraucot
grieSanu.

GrieSanas iekartas vadibas panela labaja pusé atrodas grieSanas
stravas reguléSanas pogu. Ta lauj iestatit stravas vértibas diapazona no
20 I'dz 40 A, kuras var nolasit no skalas blakus pogai. Parak intensivas
un ilgstoSas darbibas gadijuma iedarbojas aizsardzibas sistéma. To
signalizé sarkana diode, ka3 redzams 2. attéla. GrieSanas iekartas
ventilators turpina darboties, dzeséjot grieSanas iekartas darba kédes
vadibas elementus. Péc kada laika, kas ir atkarigs no termiskas
parslodzes un apkartéjas vides temperatiras, diode nodziest. GrieSanu
var atsakt. Var arT nospiest ieslégSanas pogu ,izslégts” stavoklt un
atvienot grieSanas masinu no elektrotikla, izvelkot spraudni no rozetes.
Péc dazam mindtém atkal pieslédziet griezéju elektrotiklam un
nospiediet ieslégSanas pogu ,ieslégts” stavokll. Neaizsedziet griezéja
ventilacijas atveres. Neuzklajiet parklaju par griez€ju. Ja nepiecieSams
aizsargat griez€ju, pieméram, no lietus, izveidojiet aizsegu, izmantojot
lietussarga vai nojumes principu. Dzes&joSajam gaisam janodroSina
briva plisma. Izvairieties no darba puteklainas vietas.

Metinasana ar MIG/MAG metodi

MIG / MAG metinaSanas metodes ar kaus&jamiem elektrodiem ir
ieguvuSas savus nosaukumus péc aizsarggazu veida. MAG (Metal
Active Gas) gadijuma par reaktivajam aizsarggazeém tiek izmantots CO2,
ka art gazu maisijumi (CO2+Ar, CO2+Ar+02). MIG (Metal Inert Gas)
metodé izmanto neaktivus aizsarggazes, pieméram, Ar (argons), He
(hélijs) un $o gazu maisijumus. Gaze jaizvélas atbilstos$i metalam, ko
metina, un metinaSanas metodei (skatit Papildu informaciju). Tas
ietekmé metinasanas loku, kauséta metala padevi, metindSanas dzilumu
un metingjuma Kkimisko sastavu. Abas metinaSanas metodés k&
kauséjama elektroda var tikt izmantots pilnvértigs stieples vai
pulverveida stieples. Stieple tiek mehaniski padota uz metinaSanas
turétaju ar padeves ierices palidzibu. Stieples gals izslid no sprauslas un
izkOst kvelojosa loka, veidojot Skidra metala ezerinu. Optimalais
metinasanas stravas stipruma pieaugums ir atkarigs no elektrodstieples,
tas diametra, gazes veida un metina8anas kédes indukcijas.
MetinaSanas laika var iz8kirt 3 metinaSanas loku veidus:

1. Kontakta loks — tam raksturigi siki pilieni; Skidrais metals no stieples
nonak metala ezerina, pilieniem saskaroties ar ezerinu. Kausétais metals
brivi plast pilienu veida. Sada veida metina$ana nodro$ina nelielu
iz8lakstiSanos, ka art atbilstoSu metinajuma veidoSanos un pietiekamu
kauséjumu. leteicams metinat materialus ar biezumu 1,5-3 mm un
stieples diametru 0,8-1,2 mm

2. Parejas metode — tai raksturiga Skidra metala pareja no stieples uz
metina$anas vannu jaukta veida (pilienu un izsmidzinajuma veida). So
metodi izmanto, metinot materidlus ar biezumu no 3 lidz 6 mm.
Janoregulé augstaka stravas intensitate.

3. Bez issleguma — raksturiga ar metala parnesi siku pilienu veida caur
elektrisko loku, neradot Tsslégumus. Saja metodé sikie pilieni pielip pie
metindjamajiem elementiem, stravas gala un metinaSanas turétaja. Ar So
metodi var metinat biezus elementus.

AUZMANTBU MetinaSanas iekarta lauj automatiski iestatit

metinasanas stieples padeves atrumu atkariba no
iestatitas stravas vértibas. Sim noliikam priek$é&ja panell MIG/MAG
metodei jaizvélas iestatijums ,,Synergic”.
Dazos gadijumos ir ieteicams manuali izvéléties atbilstoSu stieples
padeves atrumu. Sada situacija priek$&ja panell izvélamies iestatljumu
,Manual” un iestatam stieples atrumu, izmantojot pogu 1 (att. A)

9. lerices lietoSana

Metinasana ar nekauséjosu elektrodu (TIG)

Saja metinaanas metodé izmanto neku$amas volframa elektrodus,
metinot neaktivo gazu, pieméram, argona vai hélija, aizsardziba. Siltuma
avots $aja metodeé ir elektriskais loks, kas deg starp turétaja nostiprinato
nekuSamo elektrodu un metinamo materialu. No balona (argons vai
hélijs) uz elektrodu turétaju pievadita gazes plisma nonak elektriskas
loka zona, tadéjadi aizsargajot elektrodu galu un Skidra metala vannu no
skabekla un slapekla iekldSanas no gaisa. Metinot ar So metodi, var
izmantot manualu pildvielas (stieples) padevi vai metinat bez pildvielas
pievienoSanas. Janem véra, ka, metinot ar TIG metodi, metinaSana
javeic slégtas telpas, jo no balona uz metinaSanas zonu pievadita gazes
aizsardziba ir loti jutiga pret gaisa plismu. MetindSana caurvéja
apstaklos nav pielaujama. Telpai, kura notiek metinaSana, jabat brivai no
gaisa plismam un aprikotai ar efektivi darbojoSos nosices sistemu.
Metinasana ar TIG metodi ir aptuveni divas reizes Iénaka neka ar MMA
metodi, tacu metindjuma kvalitate ir ievérojami labaka. TIG metode
nodroSina iespéju metinat planus elementus, sakot no 1 mm biezuma,
kas ar MMA metodi nav iesp&jams.

Pirms darba uzsakSanas obligati javeic visas iepriek§ aprakstitas
darbibas. Tpasa uzmaniba japievérs visiem darba drosibas aspektiem un
darba vietas sagatavoSanai, metindSanai paredzéta materiala attiriSanai,
ka art iekartas sagatavoSanai darbam. Jasagatavo vads ar elektrodu
turétdju, uzstadot to saskana ar ieprieks sniegto aprakstu. Pievienojiet
nekaus€jamas elektrodas turétdja vadu un materidla skavas vadu
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metinaSanas aparatam (,-” elektrodas turétdja vads, ,+’ materidla
skava), iespraudiet kontaktdaksu stravas tikla (ieslégSanas pogai jabdt
izslégta stavoklr), uzstadiet skavas turétaju uz metinaSanai paredzéta
materiala. Parslédziet darba rezima slédzi uz TIG poziciju. leslédziet
metindSanas aparatu un ar reguléSanas pogu iestatiet nepiecieSamo
metinaSanas stravu. Atveriet gazes varstu, kas atrodas nekauséjosas
elektrodas turétaja rokturd, lai pievaditu gazi metinaSanas zonai. Péc 2—
3 sekundém iedegiet loku, pieskaroties ar elektrodu metinaSanas zonai
un paceldami to tada attaluma, kas lauj uzturét loku. Loku vienmér iededz
metin@maja zona, kura planots veikt metinasanu. Veiciet metinaSanas
darbibu, pievadot (vai nepievadot) pildvielu.

Parak intensivas un ilgstoSas darbibas gadijuma neatkarigi no
metinaSanas metodes (MIG/MAG, MMA vai TIG) ieslédzas aizsardzibas
sisttma. To signalizé sarkana diode, k& paradits attéla A vai D.
MetinaSanas aparata ventilators turpina darboties, dzeséjot metinaSanas
kédes vadibas elementus. Péc kada laika, kas ir atkarigs no apkartéjas
vides temperatiras, diode nodziest. Metinasanu var turpinat.

Metinasana ar apvalkoto elektrodu (MMA)

Loka metinaSana ar apvalkoto elektrodu balstds uz to, ka metinatajs
izveido loku starp elektrodu galu un metinama priekSmeta
pamatmaterialu. Tas ir process, kura noturigu savienojumu iegust, ar
elektriska loka siltumu kauséjot apvalkotas elektrodu serdi, elektrodu
apvalka metala sastavdalas un metinamo materialu. Metinatajs ar rokam
parvieto elektrodu un novieto to noteiktd lenkl. Tadéjadi veidojas
metindjuma Suve. Atkariba no elektrodu veida, metinaSanas procesa
laika elektrodu apvalks rada gazes aizsegu ap metinaSanas zonu,
aizsargajot to no atmosféras ietekmes. MetinaSanas zona tiek ievaditi art
deoksidé&josi elementi un veidojas izdedZu slanis.

Starp galvenajiem metindSanas parametriem minam metinaSanas
stravas stiprumu (reguléjams, ko metinatdjs iestata ar stravas
reguléSanas pogu), elektriska loka spriegumu (ko metinatajs regulé,
mainot elektrodu attalumu no materiala), metinaSanas atrumu (ko
metinatajs regulé, paléninot vai paatrinot elektrodu manualo
parvietoSanu), ka art elektrodu diametru un ta novietojumu attieciba pret
savienojumu. Nemot véra iepriek§ minéto, metinaSanas procesa norise
loti liela méra ir atkariga no metinataja zinaSanam, pieredzes, prasmém
un prakses. Mazak pieredzgéjuSiem operatoriem ieteicams veikt
metinaSanas méginajumus uz liekiem materiala gabaliem. Pirms darba
uzsak3anas obligati javeic visas iepriek$ aprakstitas darbibas. Tpasa
uzmaniba japievérs visiem aspektiem, kas saistiti ar darba droSibu un
darba vietas sagatavo$anu, metinaSanai paredzéta materiala attiriSanu,
ka art iekartas sagatavosanu darbam.

Pievienojiet stravas vadus metinaanas aparatam saskana ar elektrodu
razotdja noradito polaritati, ievietojiet kontaktdakSu elektrotikla
(ieslegSanas pogai jabat izslégta stavoklr), piestipriniet skavu pie
metindSanai paredzéta materiala, ievietojiet apvalka ietito elektrodu
skava. Parslédziet darba rezima slédzi augséja MMA stavoklt. leslédziet
metinaSanas aparatu un ar reguléSanas pogu iestatiet nepiecieSamo
metinaSanas stravu. lzveidojiet loku, Tsslédzot elektrodu ar materialu un
paceldami elektrodu tada attaluma, kas |auj uzturét loku, vai arT berzé&jot
elektrodu pret prieckSmeta virsmu. Loku vienmér aizdedziniet taja vieta,
kur planots veidot metinajuma Suvi. Veiciet metinaSanas darbibu. Péc
metinaSanas notiriet metindjuma Suvi, ar amuru nonemot izdedZu
atliekas. Neveiciet nakamo metinajuma Suvi uz netiritas virsmas.
Papildus normativajiem markéjumiem pastav ari atsevisku elektrodu
razotaju pasSu mark&umi. Apvalkotas elektrodas manualajai loka
metinaSanai atkariba no metindSanas mérka konkrétiem térauda veidiem
tiek klasificétas arT saskana ar standartiem: PN-EN 757 attieciba uz
augstas izturibas téraudu, PN-EN 1599 attiecibd uz karstumizturigu
téraudu, PN-EN 1600 attieciba uz neriis€joSo un karstumizturigo
téraudu.

MetinaSanas darbiem ar metinaSanas aparatu var izmantot tirgd
pieejamas dazadu razotaju apvalkotas elektrodas.

Nedrikst parsniegt ieteicamos un pielaujamos elektrodu diametrus, un ir
jaizvélas atbilstoSs elektroda diametrs, lai nodroSinatu optimalu
metindjuma formas izveidi. Tapat ir jaatceras par pareizu apvalka izvéli,
proti, elektroda veida atbilstibu metinaSanai paredzéta materiala veidam
un veicama metinajuma veidam

Plazmas grieSana

Elektribu vado$u materialu plazmas grie$ana ir saistita ar gazes (gaisa)
plismu caur elektrisko loku, kas rodas starp elektrodu un griezamo
materialu. PlastoSais gaiss kd gazu maisijums tiek jonizéts un ka
plazmas strikla tiek koncentréts ar plazmas sprauslu. Loti augsta
plazmas loka kodola temperatira un lielais plazmas striklas atrums
izkausé griezamo materialu un izpa$ to arpus spraugas no grieSanas
zonas. Plazmas grieSanas iekartas darbibas laika nolietojamas detalas
ir plazmas elektrods un plazmas sprausla. Vienmér pirms lietoSanas un
darba uzsakSanas parbaudiet, vai visas plazmas grieSanas turétaja
detalas, t. i., elektrods, gazes sadalitajs, plazmas sprausla un gazes
sprausla, ir darba kartiba. Ja ir nepiecieSams nomainitt nolietotas detalas
— elektrodu, sprauslu vai citas detalas —, tas jauzstada seciba, ka
paradits 3. attéla.
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GrieSanas turétaja ekspluatacijas detalas, pieméram, elektrods,
plazmas sprausla, gazes sadalitdajs un gazes sprausla,
ekspluatacijas laika nolietojas un uz tam neattiecas garantija.

Plasmas grieSanas pamatparametri ir stravas stiprums (regul€jams, ko
metinatdjs iestata ar stravas reguléSanas pogu), elektriskd loka
spriegums (ko metinatajs regulé, mainot elektrodu attdlumu no
materiala), grieSanas atrumu (ko metinatajs regulé, paléninot vai
paatrinot grieSanas roktura manualo parvietoSanos) un gaisa spiedienu
(ko grieSanas iekartas operators iestata pie kompresora un reduktora).
Visi Sie parametri ir saistiti arT ar griezama materiala biezumu. levérojot
iepriek§ minéto, grieSanas procesa norise loti liela méra ir atkariga no
plazmas grieSanas iekartas operatora zindSanam, pieredzes, prasmém
un prakses. Mazak pieredzéjuSiem operatoriem ieteicams veikt
grieSanas méginajumus uz liekiem materiala gabaliem.

Pirms darba uzsakSanas obligati javeic visas iepriek§ aprakstitas
sagatavo$anas darbibas. Ipasa uzmaniba japievers visiem aspektiem,
kas saistiti ar darba droSibu un darba vietas sagatavo$anu, grieSanai
paredzéta materiala attiriSanu, ka ari iekartas sagatavosanu darbam.
Notiriet grieSanai paredzéto materialu vietas, kur tiks veikts griezums, un
vieta, kur tiek piestiprinats materiala skavas turétajs. Risas, krasas, laku
un tamlidzigus netirumus nonemiet ar metala suku, smilSpapiru vai
kimiski, atbrivojot no taukiem. Janonem visi materiala piesarnojumi, jo
grieSanas laika tie izraisa lielu gazu un oksidu daudzumu izdali$anos.
Pieslédziet stravas vadus grieSanas iekartai saskana ar markéjumiem uz
ierices un iepriek$ sniegto aprakstu, iespraudiet kontaktdakSu stravas
tikla (ieslégSanas pogai jabuit izslégta stavoklr), piestipriniet zemes skavu
pie attirita grieSanai paredzéta materiala, pieslédziet gaisa kompresoru.
leslédziet plazmas grieSanas iekartu, ieslédziet kompresoru , iestatot
izejas spiedienu aptuveni 4 bar, iestatiet ldzigu spiedienu uz grieSanas
iekartas reduktora (nolasiet no manometra) un ar reguléSanas pogu
iestatiet atbilstoSo grieSanas stravas stiprumu. Nospiediet gaisa
elektromagnétiska varsta sviru, kas atrodas turétaja rokturi, pagaidiet,
Ildz tiek pievadits gaiss, un iedegiet loku, viegli un Tslaicigi saskarot
elektrodu (turétaja galu) ar materialu un paceldami to tada attaluma, kas
lauj uzturét loku (aptuveni 0,4-0,5 cm). Loku vienmér aizdedzinam
grieSanas zona. Veiciet grieSanas darbibu.

Jaatceras, ka grieSanu var veikt ka atdalijoSu (neprecizu) vai ka
kvalitativu ar gludam, tiram malam. Maksimalais grieSanas biezums 12
mm bis atdalijo8a grieSana, savukart Ildz 6 mm — kvalitativa grieSana.
Protams, tas ir saistits arT ar paSa grieSanas iekartas operatora praksi un
prasmém. Lidzigi ir ar gaisa spiedienu, ko no kompresora pievada
grieSanas zonai. Ka optimals tiek ieteikts 4 baru spiediens. Parak liels
spiediens var izraistt sliktu kvalitati, netiru griezumu, k& art parak atru
elektrodu un plazmas sprauslas nodilumu. Pardk mazs iestatitais
spiediens var izraisit sprauslas aizséréSanu vai materiala nesadaliSanos.

Nekad nevadiet plazmas grieSanas rokturi ta, ka plazmas sprausla
iegremdétos izkauséta metala diki.

Griezot, ir svarigi nodro$inat plazmas sprauslas dzesé$anu. GrieSanas
iekarta ir aprikota ar iespé&ju regulét gaisa izplides aizkavi péc grieSanas
pabeigSanas (atbrivojot elektromagnétiska varsta sviru rokturt). Slédzis
grieSanas iekartas panela priekSpusé (sk. A-1) ir divos stavoklos, kas
apziméti ar 2,5 sek. un 5 sek. Parslédzot to uz konkréto stavokli, péc
grieSanas partraukSanas gaiss turpina plast uz turétaja elementiem 2,5
vai 5 sek. Tas ir nepiecieSams, lai atdzesétu sprauslu un pargjos
metinadSanas turétaja elementus. Griezot planus materidlus un veicot
Tslaicigus griezienus, pietiek ar 2,5 sek. kavéjuma iestatiSanu, savukart,
veicot garakus griezienus un grieZzot biezdkus materialus, kavéjums
jaiestata uz 5 sek.

10. Kartejas apkalpos$anas riciba

AUZM ANIBU Veiciet visas apkopes darbibas, atvienojot ierici

no stravas padeves.

Vienmér parbaudiet metinaSanas iekartas tehnisko stavokli. Parbaudiet,
vai stravas kabeli ir darba kartiba un vai tiem nav mehanisku bojajumu
pazimju. Parbaudiet abu rokturu stavokli. Parbaudiet stravas kabela
stavokli. Ja tiek atklatas kadas novirzes, nonemiet tas.

Katru reizi iztiriet metinaSanas sistétmu dzeséjosa ventilatora gaisa
ieplides atveres, Tpasi péc darba pabeig$anas. So darbibu vislabak veikt
ar saspiestu gaisu.

Uzturiet abus paSreiz€jos kabelu turétajus tirus. Uzturiet metinaSanas
iekartu tiru un tiru no netirumiem. Uzglabajiet metinaSanas iekartu sausa
telpa, kura nav piekluves mitrumam. Atvienojiet un uztiniet stravas
vadus. lerici uzglabajiet bérniem nepieejama vieta.

11. Elektrodu izvéles principi

Neapkausé&jamie elektrodi TIG metinasanai

TIG metinaSanai paredzétie nekauséjamie elektrodi parasti ir izgatavoti
no tira volframa. Volframa elektrodi var saturét arT papildu sastavdalas,
pieméram, torija, lantana, litja vai cirkonija oksidus. Sie papildu
komponenti, no vienas puses, palielina elektroda izturibu pret augstam
loka temperatiram un, no otras puses, samazina elektroda nodilumu
metinasanas laika.



Saskana ar standartu PN EN 26848 volframa elektrodu diametrs var biit:
05-10-16-20-24-3,2-40-50-6,3-10mmun50-75-150 -
175 mm garas. metinatajam ir ieteicami elektrodi ar treknraksta
noraditajiem diametriem.

MMA metinaSanas elektrodi ar parklajumu

Metindmajam materialam |oti svarigs parametrs pareizai metinaSanas
operacijas izpildei ir parklata elektroda diametra un ta tipa izvéle.
Elektroda diametram ir badtiska ietekme uz metindjuma formu un
sapliSanas dzilumu. Palielinot elektroda diametru pie nemainigas
strdvas, samazinds iespieSanas dzilums un palielinas metindjuma
platums.

Elektrodu garums ir atkarigs no elektrodu diametra un ir, pieméram, 2,5
mm diametra elektrodiem: 250 - 300 - 350 mm un 3,2 mm diametra
elektrodiem: 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Pilns elektrodu TpasSibu 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 apzimé&jums saskana ar EN 499 - "MetinaSana.
MetinaSanas paligmateriali. Parklatie elektrodi nelegétu un sikgraudainu
téraudu manualai loka metinasanai. "Apziméjums" sastav no astoniem
simboliem, piem.

E MetinaSanas metode

46 |Sakauséjuma stipribas Tpasibas

3 Saskelta sakauséjuma darba temperatira
1Ni |Leg€josa elementa kimiska sastava simbols
B Elektroda parklajuma tipa simbols

5 Elektrodu raZiba un stravas veids

4 leteicama metinasanas pozicija

H5 |UdenraZa saturs pildvielas metala

12. Defekta pasa novérsana

AUZMANTBU Pirms veicat traucéjumu novérSanu, atvienojiet

ierici no barosanas avota.

PROBLEMA IEMESLS RISINAJUMS
BaroSanas raditajs nav|Elektribas vads nav|lespiest kontaktdakSu
ieslegts, ventilators|pareizi pieslégts vai ir{dzilak, parbaudit
nefunkciong, nav|bojats baroSanas vadu
stravas uz izejas. Elektribas ligzda nav|Parbaudit spriegumu
sprieguma ligzda, parbaudit, vai
drosinatajs nav bojats.
Bojats ieslédzéjs atdot metinataju
servisam
BaroSanas raditajs| Tikla spriegums ir cits|Pieslégt kontaktdakSu
iesléegts, ventilators|neka 220-240 V pie baro$anas ligzdas
nefunkcioné vai ar spriegumu 230 V ~

50 Hz
Izslégt ierici uz 2-3 min.
un atkartoti ieslégt

funkcioné 1sa laika, nav
stravas uz izejas.

lerice var parslégties
Uz avarijas rezimu.

Termiskas Bojati vai nepareizi|Parbaudit abus vadus

aizsardzibas raditajs|pieslégti viens vai abi|un pieslégSanu. Pareizi

(diode) nav ieslégts,|stravas vadi: elektroda|saspiest vai mainit uz

nav stravas uz izejas. [turétdja un spailes|jauniem, ja
turétaja. nepiecieSami.

Termiskas ledarbindja  termiska|Atstat metinasanas

aizsardzibas raditajs|aizsargasana aparatu pieslégtu pie

(diode) ieslégts, nav baro$anas tikla, lai

stravas uz izejas. atdzesétu.

13. Papildinformacija

Vides piesarno$anas limeni metinaSanas aparata darba

Péc normas PN-EN 60974-1 lekartas loka metindSanai, 1. dala:

MetinaSanas energijas avoti izcélas sekojosi piesarnojumu veidi:

a) Piesarnojuma Iimenis 1: Bez piesarnojumiem vai tikai sausi,
neparvado$i piesarnojumi. Piesarnojumi bez nozimes.

b) Piesarnojuma limenis 2: Tikai neparvadosi piesarnojumi, bet dazreiz
jabuat gaidita vaditspéja ierosinata ar kondensaciju.

c) Piesarmojuma Iimenis 3: ParvadoSi vai neparvadosi
piesarnojumi, kas var uzsakt parvadat sakara ar kondensaciju.
d) Piesarnojuma Iimenis 4: Piesarnojumi generé stipru vaditspégju,
ierosinatu ar parvadosiem putekliem vai nokriSniem.

Mikrovides piesarnojuma [imeni tika noteikti gaisa un virsmas izolacijas
atstarpes novértéSanas mérkiem péc 2.5.1 IEC 60664-1 (Termini un
defintcijas, p. 3.40, 13. Ip, saskana ar normu PN-EN 60974-1)

Péc normas PN-EN 60974-1 un IEC 60664-1 vairaki enerdijas avoti
atrodas parmériga sasprieguma Ill. kategorija. Jabit projektéti
izmantoSanai apstaklos ar vismaz piesarnojuma 3. [imeni. 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

sausi
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14. lerices komplektacija, gala piezimes

1. MetinaSanas aparats, 2. Aizsargmaska, 3. PasizolgjoSais stieples, 4.
Stieplu suka, 5. Masas vads, 6. MMA elektrodu vads, 7. Gaisa filtrs, 8.
MIG/MAG vads, 9. TIG Lift vads, 10. Pilnigs plazmas grieSanas vads.

15. Informacija lietotajiem par elektrisko un
elektronisko iekartu iznicinasanu (attiecas uz

majsaimniecibam)
ﬁ dokumentacija, norada, ka bojatas elektriskas vai elektroniskas
iekartas nedrikst izmest kopa ar sadzives atkritumiem. Ja
~ velaties atbrivoties no sastavdalam, atkartoti izmantot vai
regenerét, pareizi ir nogadat tas specializéta savak$anas punkta, kur tas
tiks pienemtas bez maksas. Informaciju par lietotu iekartu savakSanas
punktu atraSanas vietu sniedz vietéjas iestades, pieméram, savas
timekla vietnés.
Pareiza produkta utilizacija palidz saglabat dabas resursus un izvairities
no negativas ietekmes uz cilvéku veselibu un vidi, kas var rasties
produkta sastdva esoSo potenciali bistamo vielu, maisijumu un
sastavdalu dél.
Par nepareizu atkritumu apglabasanu draud sodi
attiecigajiem vietgjiem noteikumiem.
Lietotaji ES valstis: Ja nepiecieSams atbrivoties no elektriskam vai
elektroniskam iekartam, sazinieties ar tuvako tirdzniecibas vietu vai savu
piegadataju, kas jums sniegs papildu informaciju.
apglabasana valstis arpus Eiropas Savienibas: Sis simbols attiecas tikai
uz Eiropas Savienibas valstim. Ja vélaties So izstradajumu izmest,
sazinieties ar vietéjam iestadem vai izplatitaju, lai noskaidrotu pareizo
utilizacijas metodi.

Simbols, kas redzams uz izstradajumiem vai pievienotaja

saskana ar

Garantijas talons
uz

(turpmak saukts Produkts)
Produkta iegades datums: .............

Pardevéja zimogs

Datums un pardevéja paraksts: ............ccccceeiinennen.
Lietotaja apliecinajums:
Ar 80 apliecinu, ka sanému informaciju par garantijas nosacijumiem, ka
ar 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 Pruszkow, Polija, registracijas numurs KRS
0000062517, VarSavas 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 Saja Garantijas talona, Garants
pieskir garantiju Produktam, kuru izplata Garants.

3. Garantijas atbildiba apnem tikai defektus, izraisitu péc iemesliem,
esoSiem Produkta Lietotajam nodoSanas laika.

4. Sakara ar garantiju Lietotdjam ir tiesibas prasit bezmaksas uzlabot
Produktu, ja defekts tiks konstatéts garantijas laika. Produkta
uzlabo$anas veids (remonta izdari$anas metode) ir atkarigs no Garanta
uzskata. Gadijuma, kad Garants konstatés, ka remonts nav iesp&jams,
Garantam ir tiesibas mainit bojatu elementu vai visu Produktu uz brivu
no defektiem, samazinat Produkta cenu vai atteikties no liguma.

5. Attieciba uz Lietotdjam, kas nav patérétajs 1964. gada 23. aprila
Likuma "Civillikums" izpratné, Garanta kompensacijas atbildiba par
zaudéjumiem, savienotiem ar garantiju un/vai sakara ar noslég$anu un
izpildisanu, neatkarigi no tiesiskam attiecibam, ir ierobezota tikai lidz
nekvalitativa Produkta vértibai.

ll. Garantijas laiks

Garantétie produkta|Garantijas aizsardzibas ilgums
komponenti
DESMI206MP 36 ménesi, sakot no $aja garantijas karté

noraditas Preces iegades dienas.




Elektrodu vads

Masa vads

MetinaSanas maska

Metala suka / amurs
Elektrodu turétajs

Mases turétajs

MIG/MAG degla sprausla
Pilnigs plazmas grieSanas
vadu komplekts

lll. Garantijas lietoSanas nosacijumi

1. Aizpildits Lietotaja Produkta Garantijas talons ar Lietotaja dokumentu,
apliecinoSu Produkta iegadi, piem. kases kvits, faktarrékins utt. Efektivas
reklamacijas realizacijai ieteicams, lai Lietotajs nodotu kopa ar reklamétu
Produktu visus elementus, minétus Produkta "Komplektacija" LietoSanas
instrukcijas dala.

2. LietoSanas Instrukcijas un Garantijas talona noradijumu ievéroSana.
3. Garantija ir deriga tikai Polijas Republikas un ES teritorija.

4. Garantija neapnem Produkta defektus, ierosinatus, starp citiem,
sekojoSos gadijumos:

a. Lietotajs neievéro LietoSanas instrukcijas noteikumus, seviski pareizas
ekspluatacijas, konservacijas un tiriSanas joma;

b. Lietotdjs lieto tiriSanas vai konservacijas Iidzeklus, kas neatbilst
LietoSanas Instrukcijas noradijumiem;

c. Lietotajs neattiecigi glaba un transporté Produktu;

d. Lietotajs patstavigi izdara Produkta izmainas un/var parveidojumus,
bez saskanoSanas ar Garantu;

e. Lietotajs lieto Produktd ekspluatacijas materialus, kas neatbilst
LietoSanas Instrukcijas noradijumiem.

5. Lietotajs, kas nav patérétajs 1964. gada 23. aprila Likuma "Civillikums"
izpratné, zaudé garantijas tiesibas attiecibd uz Produktam, kura,
Lietotaja darbibas rezultata:

- tika likvideti, maintti vai bojati sérijas numuri, datu apzimé&jumi vai
nominalas tabulinas;

- tika bojatas vai mainttas plombas.

6. Uzmanibu! Darbibu, savienotu ar Produkta ikdienas apkalposanu, ja
izriet no LietoSanas instrukcijas, Lietotajs veic patstavigi un péc savam
izmaksam.

IV. Reklamacijas procediira
1. Produkta nepareizas darbibas konstatéSanas gadijuma, pirms
reklamacijas pazinoSanas, Lietotajam ir pienakums parbaudtt, vai visa
darbiba, tostarp aprakstita LietoSanas instrukcija, tika pareizi veikta.
2. Reklamacijas pazinojumu ieteicams sniegt nekavéjoties, vislabak 7
dienu laika no Produkta defekta konstatéSanas dienas. Lietot3js, kas nav
patérétajs 1964. gada 23. aprila Likuma "Civillikums" izpratné, zaudé
garantijas tiesibas attiecibd uz Produktam, ja nesniegs reklamacijas
pazinojumu 7 dienu laika.
3. Reklamacijas pazinojums var bat sniegts, starp citiem, Produkta
iegades vieta, garantijas servisa vai rakstiski uz adresi: DEDRA EXIM
sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polija.
4. Lietotajs var arT sniegt reklamacijas pazinojumu, izmantojot formularu,
pieejamu majaslapa www.dedra.pl. (,Reklamacijas pazinoSanas
formulars garantijas ietvaros”).
5. Servisu adreses atseviSkam valstim atrodas majaslapa www.dedra.pl.
Gadijuma, kad attiecigaja valstl nav garantijas servisa, reklamacijas
pazinojumi jabat sniegti uz adresi: DEDRA EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruszkéw (Polija).
6. Nemot vera Lietotaja droSibu, bojata Produkta lietoSana ir aizliegta.
7. Uzmanibu!!! Bojata Produkta lietoSana ir bistama Lietotaja veselibai
un dzivei.
8. Garantijas pienakums tiks izpildits 14 darba dienu laika, skaitot no
dienas, kad Lietotajs piegadas bojatu Produktu
9. Pirms bojata Produkta nodoSanas reklamacijai ieteicam to notirit.
Rekomendéjam ripigi pasargat reklamétu Produktu no bojajumiem
transportéSanas laika (ieteicama Produkta piegade originala
iepakojuma).
10. Garantijas laiks tiek pagarinats uz laiku, kura, sakara ar Produkta
defektu,, apnemtu ar garantiju, Lietotdjs nevargja to lietot. Garantija
neizslédz, neierobezo un neaptur Lietotdja tiesibu, kas izriet no
atbildibas par pardota produkta neatbilstibu likumam.
Saskana ar Eiropas Parlamenta un Padomes 2016. gada 27. aprila
Regulas (ES) 2016/679 par fizisku personu aizsardzibu attieciba uz
personas datu apstradi un $adu datu brivu apriti un ar ko atcel Direktivu
95/46/EK 13. panta 1. un 2. punktu, mformejam js, ka.
Jusu veidlapa noraditu personas datu parzinis ir DEDRA-EXIM sp. z
0.0., ar juridisko adresi Pruskova, ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw
(télék: “Parzinis”).

Preces, uz kuram neattiecas garantija.

2. Jiasu dati tiks apstradati tikai, lai veiktu ierices garantijas procediru
saskana ar Visparigo datu aizsardzibas noteikumu (turpmak teksta:
“VDAR”) 6. panta 1. dalas b. burtu. Datu sniegSana ir brivpratiga, bet
nepiecieSama garantijas procediras veik§anai.

3. Jusu dati tiks apstradati garantijas procediras izskatiSanas laika un

arhivéSanas nolikos gadijuma, ja bls nepiecieSams aizstavéties
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pret jebkadam pretenzijam pret Parzini, ne ilgak ka lidz to termina
beigam.

Jasu datus drikst izpaust tikai personam, kuras apstrada datus
parzinim, pamatojoties uz rakstisku ligumu par personas datu
apstrades uzticéSanu, cita starpa subjektiem, kas nodroSina:
tehniska dienesta pakalpojumus, hostingu vai vietnes apkopi, IT
pakalpojumus, kurjeru pakalpojumus. Parzina piegadatajiem ir
pienakums nodroSinat datu droSibu un ievérot piemérojamo likumu
prasibas, kas saistitas ar personas datu aizsardzibu, un vini nedrikst
izmantot uzticétos personas datus citiem mérkiem, nevis tiem, kas
noteikti lguma ar Parzini.

Jasu dati netiks apstradati automatizéti, tostarp profiléSanas veida,
un tie netiks parsatiti uz treSo valsti / starptautisku organizaciju.
Jums ir tiesibas jebkura laika pieklit saviem datiem un labot, dzést,
ierobezot apstradi, tiesibas parsiatit datus, tiesibas iesniegt
iebildumus, jebkura bridr.

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

Jums ir tiesibas iesniegt stdzibu iestadei,
personas datu aizsardzibu.
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A megfeleléségi nyilatkozat a Dedra-Exim Kft. cég székhelyén talalhaté.
Az altalanos biztonsagi feltételeket kilon utmutatasként csatoltdk az

utasitasokhoz.
ﬂ FIGYELEM. Olvassa el a szimbdlummal jelolt
figyelmeztetéseket és az 6sszes utasitast..

Az alabbi figyelmeztetések és biztonsagi utasitasok figyelmen kivdl
hagyasa aramutést, tizet vagy sulyos sérllést okozhat.

Orizze meg az Osszes figyelmeztetést és utasitast a késdbbi
hivatkozashoz.

2. A késziilék leirasa

1. ,Huzalatméré” gomb: a Synergic funkcié bekapcsolt allapotaban vagy
AUTO izemmodban a MIG/FLUX Gizemmodban a huzal atméréjének
megfelelé opciét kell kivalasztani; 2. Uzemmoéd gomb: a hegesztési
lizemmod kivalasztasara szolgal — MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3.
Beallité gomb: a hegesztési feszlltség beallitasara szolgal MIG/FLUX
lizemmodban, ha a Synergic funkcié ki van kapcsolva vagy MANUAL
Uzemmoddban, a hegesztési paraméterek preciz beallitdsara szolgal
MIG/FLUX Gzemmaddban, ha a Synergic funkcié be van kapcsolva vagy
AUTO lizemmodban, illetve az iv er6sségének beallitasara szolgal MMA
lzemmaodban; 4. ,+” kimeneti csatlakozé: CUT uzemmddban ide kell
csatlakoztatni a foldel6kapcsot; 5. Plazmavagé fuvoka csatlakozdja: a
plazmavagé fuvoka csatlakoztatasara szolgal CUT Gzemmddban; 6. -
kimeneti csatlakoz6; 7. Fuvoka-kapcsolé csatlakozé: a plazmavagd
favoka-kapcsold  vezetékének csatlakoztatdasara szolgal CUT
lUzemmodban, illetve a LIFT TIG favéka-kapcsold vezetékének
csatlakoztatasara TIG izemmodban; 8. Polaritasfordité kabel:

a. FLUX Gzemmodban: csatlakoztassa a ,-” kimeneti csatlakozéhoz;

b. MIG izemmaédban: csatlakoztassa a ,+” kimeneti csatlakozohoz.

9. MIG-égécsatlakozé: a MIG/FLUX Gizemmodban a MIG hegeszt6égd
csatlakoztatasara szolgal; 10. Bedllitd gomb: a hegesztéhuzal adagolasi
sebességének bedllitasara szolgal MIG/FLUX Gizemmddban, kikapcsolt
szinergikus funkcié mellett (Synergic off/ MANUAL), illetve a hegesztési
fesziiltség és aram egylttes szabalyozasara szolgal MIG/FLUX
lizemmaodban, amikor a szinergikus funkcié be van kapcsolva (Synergic
on/AUTO), valamint a hegesztési aram szabalyozasara MMA/TIG
Uzemmaodban, illetve a vagasi aram szabalyozasara CUT Gzemmadban;
11. Synergic ON/OFF: a szinergikus beallitAsok funkciéjanak
bekapcsoldsara (AUTO) vagy kikapcsolasara (MANUAL) szolgal
MIG/FLUX Gizemmodban; 12. LED-kijelz6: a beprogramozott hegesztési
paraméterek és a készulék allapotanak megjelenitésére szolgal; 13.
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Huzadagolé gomb: a hegeszt6huzal adagolasara szolgal MIG/FLUX
Uzemmodban; a hegeszt6pisztoly ravaszaval leadllithatd. 14.
Leveg6bemenet: a levegbforras csatlakoztatasara szolgal CUT
Uzemmodban. 15. Tapkabel: a halézati csatlakozashoz. 16.
Gazbemenet: a gazforrds csatlakoztatdésahoz MIG (zemmodban.
Altalaban aluminium vagy aluminiumétvézetek hegesztéséhez szolgal.
17. Foldelécsavar: a foldel6kabel csatlakoztatasahoz; 18. Fékapcsolé: a
készlilék aramellatasanak be- és kikapcsolasahoz.

C. abra: 1. MIG/MAG-ég6 burkolata; 2. MIG/IMAG-ég6 kapcsoldja;

3. A késziilék rendeltetésszerii hasznalata

Az inverteres hegesztégép egy technoldgiailag fejlett termék, amelyet a
kovetkezbkre terveztek:

- nem bevonatos huzal hegesztésére kémiailag semleges (argon,
hélium) vagy aktiv CO, gazvédégazban (MIG/MAG modszer)

- 6nvédd huzallal torténé hegesztéshez;

- nem olvado elektrodas hegesztésre semleges gazok védelme alatt
(TIG-modszer)

- bevont elektrodas ivhegesztés (MMA-modszer)

- plazmavagas (ionizalt leveg6 ivével).

Az inverter hegesztégépek olyan hegesztégépek, amelyek elektronikus
aramkorok segitségével allitiak el6 a szikséges aramerésségeket.
Jellemzgjiik a kis méret, az alacsony tdmeg, a jelentés hatékonysag, a
széles alkalmazasi kor, a nagyon j6 hegesztési eredmények és a kivalo
szallithatosag.

A hegesztégép kézi hegesztésre szolgal 6nvédd hegeszt6huzal vagy
MIG/MAG géazvédelem hasznalataval. Ezen felil bevont elektrédak
segitségével olyan anyagok is hegeszthet6k, mint az 6tvozott acélok, a
szerkezeti acélok és az dntdttvas. A hegeszt6géphez 1,6 mm-tél 2,5 mm-
ig terjed6 atmér6ji bevont elekirodak hasznalhaték, a bedllitott
hegesztési aramtdl, az igényektél és a végzett miveletek tipusatdl
fuggben. A hegesztégéppel nem olvadé elektrédakkal is lehet dolgozni
gazvédd burkolat alatt, igy szinesfémeket és nagyon vékony
alkatrészeket is hegeszthetliink, mikézben Iényegesen jobb min&ségi
hegesztési varratokat érhetlnk el. A hegesztégépek 230 V ~ 50 Hz
(egyfazisu) feszlltségli aramellatasra vannak kialakitva.

A plazmavagas lényege, hogy a fémeket ionizalt gaz (levegd) ivével
tartozik, amely a szikséges aramerdsségeket elektronikus aramkorok
segitségével allita el6. A vagogép légkompresszorhoz valo
csatlakoztatdsra alkalmas. A kompresszorbdl betéplalt levegd az
elektromos ivon athaladva ionizalédik. A plazmaiv magjaban uralkodo
magas hémérséklet és a plazmaaram (ionizalt levegd) jelent6s
sebessége a vagott fém megolvasztasat és a résbdl vald kifujasat
eredményezi. A vagas 1-12 mm vastagsagu anyagok esetén végezhet6
el. Avagogép 220-240 V ~, 50 Hz (egyfazisu) feszlltségl aramellatasra
van kialakitva.

4. A hasznalat korlatozasa

A hegeszt6gépet els6sorban ipari kornyezetben valé hasznalatra
tervezték. A készuléket ugy alakitottak ki, hogy amatér felhasznalok is

hasznalhassak. Haztartasi koérilmények koézott a hegesztégép
hasznalata csak a vonatkozd szabvanyoknak megfelel6, az
elektromagneses mezd hatdsanak kikiiszoboléséhez sziikséges

specidlis védbéintézkedések alkalmazasaval lehetséges. Ugyanakkor,
annak ellenére, hogy a hegesztégépet ugy tervezték, hogy az
elektromagneses sugarzas a lehetd legkisebb legyen, a készilék
elektromagneses zavarokat okozhat, amelyek hatassal lehetnek a
szamitogépek és a szamitogéppel vezérelt eszkdzdk, a biztonsagi
rendszerek, a méréberendezések, a radiés kommunikacios
berendezések, a radiés vezérlésli eszkdzok stb. mikodésére.
Gydz6djon meg arrdl, hogy a hegesztégép telepitése nem okoz mas
késziilékek hibas miikodését.

Tilos erdés poros vagy poros kornyezetben (kiilonésen fémpor
jelenlétében) dolgozni. A szennyezettségi fokozatokat a PN-EN 60974-1
szabvany hatarozza meg. Gondoskodni kell a megfeleld
munkakornyezetrél, mivel ennek be nem tartdsa a készulék
megrongalédasahoz vezethet (a készlilék szennyezettségi fokozatait a
kiegészit® informaciok tartalmazzak).

A hegesztégépet olyan helyiségben kell elhelyezni, ahol szabad a
lIégaramlas és jol mikodik a elszivo rendszer. A készulék miikodéséhez
megengedett szennyezettségi fokozat a 3. fokozat (lasd a 13. fejezetet —
Tovabbi informacidk).

A hegesztégép mikdodési helyét ugy kell kivalasztani, hogy az ne legyen
a kovetkezdk kozelében:

- szamitdgépes kabelek

- telefonkabelek

- ipari vezérl6kabelek.

Javasoljuk, hogy azok a személyek, akik személyes orvosi eszk6zdket
hasznalnak, példaul szivritmus-szabalyozokat, hallassegit6é
készlilékeket stb., a hegeszt6gép hasznalatanak megkezdése el6tt
konzultéljanak kezel8orvosukkal.
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A hegesztégépet 40 °C feletti hémérsékleten ne hasznalja. Ne terhelje
tul a hegesztégépet. Hegesztés kozben tartsa be a meghatarozott izemi
ciklust (X-tényez8) az arambeallitasoknal.

Ne hasznalja a plazmavagé funkciot csovek kiolvasztasara.

A gépet csak az alabbi "Megengedett lzemeltetési feltételek" szerint
szabad hasznalni.

Tilos tovabba olyan anyagok feldolgozasa, amelyek nem szerepelnek a
"3. A gép rendeltetésszerli hasznalata" pontban. A mechanikai és
elektromos szerkezeten végzett, nem engedélyezett valtoztatasok,
barmilyen modositas, a kezelési utmutatéban nem leirt karbantartasi
miveletek jogellenesnek mindsiilnek, és a jotallasi jogok azonnali
elvesztését eredményezik, a megfeleléségi nyilatkozat pedig érvényét
veszti.

Barmilyen nem rendeltetésszerli vagy a hasznalati utasitdsnak nem
megfelel6 hasznélat a garancialis jogok azonnali elvesztését vonja maga
utan.

A készilék hatlapjan talalhaté egy tablazat a beallitasokrdl és az lzemi
ciklusrél. Legenda:
X - Uzemidé 12 - Névleges hegesztési aram U2 - Terhelési fesziiltség
A teljes ciklusidd feltételezhetéen 10 perc.

5. Miiszaki adatok

A készilék modellje DESMI206MP
Uzemi fesziiltség [V] 230
Halozati frekvencia [Hz] 50
Koézvetlen hozzaférés elleni  védelmi 1P21S
fokozat
Védelmi osztaly |
Maximalis MIG/MAG hegesztési aram [A]. 160
Maximalis TIG hegesztési aram [A] 140
Maximalis MMA hegesztési aram [A] 140
Hegesztési aram beallitasi tartomany [A] 20-160
Forras hatasfok [%] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%
Uresjarati teljesitmény [W] 70

Ontapad6 poros huzallal térténé ivhegesztés (PN-EN 1SO 4063 szerinti
114. sz.), semleges gazok védelme alatt térténé MIG-hegesztés (PN-EN
ISO 4063 szerinti 131. sz.), MAG-hegesztés aktiv gazok védelme alatt
(PN-EN ISO 4063 szerinti 135. sz.).

A hegesztbhuzal atméréje 0,8 mm a hagyomanyos huzal esetében,
illetve 0,9 mm az 6nvédd huzal esetében.

TIG-hegesztési funkcié (PN-EN ISO 4063 szerinti 141. szam)

A hasznalhatdé nem olvado elektrodak atméréje: 1,6 mm, 2 mm és 2,4
mm

A nem olvadé elektréda maximalis hossza: 170 mm

A maximalis hegesztési aram csak akkor érhetd el, ha a taphaldzat teljes
aramellatasi teljesitményt biztosit. A hegesztégépet 230 V ~50 Hz
névleges feszlltségl elektromos halézatra kell csatlakoztatni.

A kis keresztmetszetli hosszabbitd kabelek jelentésen csodkkentik a
hegeszt6gép teljesitményét.

A hegesztégép 10 kVA névleges teljesitményl aramfejlesztével vald
taplalasra alkalmas. Alacsonyabb teljesitményl aramfejleszték
hasznalata esetén a hegesztégép nem hasznalhaté a teljes
arambeallitasi tartomanyban.

MMA hegesztési mod (111. sz. a PN-EN ISO 4063 szerint)

A bevont elektréda maximalis atméréje — 2,5 mm

6. Felkésziilés a munkara

A\ FIGYELEM

A csomag tartalma: hegeszt6gép, véddalarc, 6nvédd huzal, drotkefe,
foldel6kabel, MMA elektrédakabel, 1égsziiré, MAG/MAG kabel, TIG Lift
kabel, plazmavagd kabel. A kivalasztott funkciotdl fliggéen a megfeleld
felszerelést kell hasznalni.

A hegesztégépet jol megvilagitott, nedvességtél mentes helyen kell
elhelyezni. A hegesztégép hasznélata elétt ellenérizze a tapkabel, a
hegesztékabelek, az elektrédatartd és az anyagszorit6 allapotat. Sérilt
alkatrészekkel ne dolgozzon. A sérilt alkatrészeket cserélje ki
hibatlanokra.

Hegesztés kozben az aramvezetékek erés elektromagneses mezét
hoznak létre. Az elektromagneses sugarzas csokkentése érdekében a
vezetékeket egymashoz kozel kell elhelyezni.

MIG/MAG-moédszer

Csatlakoztassa a gazpalackhoz vezeté tomlé gyorscsatlakozéjat a
gazbemeneti aljzathoz (A abra, 16). Csatlakoztassa a MIG/MAG
hegeszt6tomlI6ét (F abra, 5) az aljzathoz (A abra, 9). Ellendrizze a
polaritdst (a hegeszt6huzalon feltiintetett érték szerint, vagy a
szabvanyos hegesztési médszernek megfeleléen), majd csatlakoztassa
a polaritasvezetéket (A abra, 8) a (+) csatlakozéhoz (A abra, 4) vagy a (-
) csatlakozéhoz (A é&bra, 6), a hegeszt6huzalon feltlintetett leirasnak

Minden el6készité6 munkat ugy végezzen el, hogy
a késziiléket levalasztja az aramellatasrol.



vagy a szabvanynak megfeleléen. A foldel6vezetéket csatlakoztassa a
szabad (-) vagy (+) polaritdsu aljzathoz. A foldelévezeték kapcsat
rogzitse a hegesztendd anyagra.

Nyissa ki a hegeszt6gép fedelét, helyezze be a huzaltekercset (F abra,
1). A huzalnak a tekercs aljarél a hegesztégép elllsé része felé kell
tekerednie. A hegeszt6gép legfeljebb 5 kg-os tekercsekkel hasznalhaté.
Nyissa ki a vezetémechanizmus reteszeit (G abra, 1, 2). Csavarja le az
anyat, és vegye le a vezet6gorgét (lgyeljen arra, hogy a gorgdé éke ne
essen ki). A gorgdn két horony taldlhaté a kiilbnb6zd huzalatmérék
szamara; allitsa be a gorgét ugy, hogy a megfelel horony a hegesztégép
bels6é falahoz legyen. Huzza meg az anyat. Vezesse be a huzalt a
rugoba, helyezze a goérgére, majd vezesse be a vezetéhlvelybe; hajlitsa
meg a huzalt ugy, hogy belépjen a hegesztécsébe. A hegesztégép
bekapcsolasa utan nyomja meg a huzalbevezeté gombot (A abra, 16),
és ellendrizze, hogy a huzal megjelenik-e a fuvékaban. Kapcsolja ki a
huzalbevezetést. Ugyelien arra, hogy a huzal atméréje ne legyen
nagyobb, mint a fivéka atmérdje.

FLUX-moédszer

Az 6nvédé huzallal torténé hegesztési mddszer (FLUX) nagyon hasonlit
a MIG/MAG hegesztési mdédszerhez. A témor huzal helyett magos huzalt
hasznalnak, amely belll porral van toltve. A magas hdémérséklet
hatasara a magos huzal megolvad, és az ég6 por véd6gazt termel, amely
védo légkort hoz létre a hegesztési furt kordl. Emiatt az 6nvédé huzalos
hegesztési modszernél nincs szikség kilsé (palackbdl szarmazo)

véddgaz-ellatasra, ami jelentésen leegyszerlsiti a hegesztési
folyamatot.

A MIG/MAG-kabel csatlakoztatdésa megegyezik a véddgazas
hegesztésnél alkalmazottal. A kilénbség abban 4all, hogy a

véddgazpalackot nem csatlakoztatjgk a hegesztégéphez, és a
vezérlépanelen a ,FLUX” opciot kell kivalasztani.

TIG LIFT médszer

A TIG LIFT modszerrel torténé hegesztéshez hasznalt kabel (F abra, 9)
harom csatlakozéval rendelkezik. A kis csatlakozét csatlakoztassa a
vezérld aljzathoz (A abra, 8). Az aramcsatlakozét csatlakoztassa a
kimeneti aljzathoz (-, A abra, 6). A gazellatd kabelt kozvetlenll a
gazpalackhoz kell csatlakoztatni.

Valassza ki a szoritéhuvely atméréjét (a méret a hivelyen tartésan
feltiintetve van) a hasznalni kivant elektréda atméréjéhez igazodva.
Csusztassa be az elektrédat a hivelybe, majd csusztassa be a hivelyt
az elektrodaval egyiitt a fogantyu tartéjaba. Vegye ki a csomagolasbol
az elektroda hossz( védékupakjat, és csavarja fel a tartéra. Ugyelien
arra, hogy az elektroda kb. 5 mme-rel kialljon a tartébdl. Fontos, hogy az
elektrédat hasznalat el6tt megélezzik. Ez javita az elektréda
élettartamat, az elektromos iv minéségét és a hegesztési folyamat
mindségeét.

MMA-moédszer

Csatlakoztassa a hegesztékabeleket a hegesztégéphez az elektréda
gyartéja altal ajanlott és a csomagolason feltlintetett polaritasnak
megfelel6en.

A csatlakozas polaritasa példaul: ha az elektréda csomagolasan DC (-)
jelolés szerepel (egyenaram, negativ polaritas), az aramvezet6
kabeleket a kdvetkezdképpen kell csatlakoztatni:

1. Az elektrédatartéhoz aramot vezeté hegesztékabel — nyomja be a
kabel csatlakozojat a (-) jeldlést aljzatba, és forgassa jobbra, amig
ellendllast nem érez.

2. A hegesztévezeték (tdmegvezeték): nyomja be a vezeték végét a (+)
jelolésl aljzatba, és forgassa jobbra, amig ellenallast nem érez.
Helyezze be az elekirédat a tartéba, majd rogzitse a masodik kabel
kapcsat a hegesztendd anyagra.

Plazmavagasi funkcié

A csomag tartalma: légsziirével ellatott nyomasszabalyozo, valamint egy
komplett, felszerelt plazmavagé kabel.

A vagégép hasznalatanak megkezdéséhez el kell végezni az el6készité
miveleteket, amelyek a fent emlitett tartozékok felszerelését, valamint a
légkompresszor és a légtomlé elékészitését jelentik. A kompresszor és
a légtémlé nem tartoznak a vagogép alapfelszereléséhez.
Csatlakoztassa a szlr6s nyomasmérét (F abra, 7) a levegébemeneti
csatlakozéhoz (A abra, 14). Rogzitse a csatlakozast egy
szoritobilinccsel. Csatlakoztassa a levegbvezetéket a nyomasmérd
bemeneti csatlakozéjahoz, majd csatlakoztassa a kompresszorhoz.

A\ FIGYELEM

Ez rendkiviil
okozhat.

Soha ne csatlakoztasson a késziilékhez a
légkompresszor helyett semmilyen éghet6 gazt.
veszélyes, és egészségkarosodast vagy halalt

A plazmavéagé kabel (F abra, 10) két csatlakozéval rendelkezik. A kis
csatlakozot csatlakoztassa a vezérl aljzathoz (A abra, 8), a nagyot
pedig a plazmavagdé égdé aljzatdhoz (A &bra, 5). A csatlakozd
csatlakoztatdsahoz a vagopisztoly aljzatardl vegye le a gumiboritast,
majd a csatlakozét alaposan nyomja be és csavarja meg az aljzatban.
Az anyag el6készitése

Tisztitsa meg a hegesztésre szant anyagot a hegesztési varrat helyén és
az anyag befogdkapcsanak rogzitési pontjan. Plazmavagas esetén
tisztitsa meg az anyagot a vagasi vonal mentén. A rozsdat, festéket,
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lakkot és hasonlé szennyezddéseket drotkefével, csiszoldpapirral vagy
kémiai zsirtalanitassal tavolitsa el. A kézi hegesztéshez szant
alkatrészek tisztitasat kb. 25 mm szélességben végezze el. A
hegesztésre vagy vagasra szant anyag tisztitdsat nagyon alaposan kell
elvégezni, fliggetlenul az alkalmazott hegesztési moédszertdl.

Ne takarja el a hegesztégép szell6zényildsait. Ne takarja le a
hegesztégépet. Ha sziikséges a hegesztégép védelme, pl. esé ellen,
akkor esernydszerii vagy el6tetészer védéburkolatot kell késziteni. A
hitélevegd aramlasanak szabadnak kell lennie..

7. Hal6zatra kapcsolas

A hegesztégép els6 csatlakoztatasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a
tapfeszlltség megegyezik-e a tipustablan feltiintetett értékkel.

A hegesztégép tapellatasat legalabb 3 x 2,5 mmZkeresztmetszetil
rézvezetékkel kell kialakitani, amelyet egy 16 A-es biztositékbdl (pl. S300
(C) sorozatu tularamvédd) kell kiinditani, és meg kell felelnie a
biztonsagos hasznalatra vonatkozé el6irasoknak (elengedhetetlen a
védelmi rendszer alkalmazasa).

Ne csatlakoztassa és ne hasznalja a hegesztégépet, ha a halézat nem
rendelkezik védévezetékkel.

A tapellatd rendszert szakképzett villanyszerelének kell kialakitania.
Hosszabbitok hasznalata esetén olyan hosszabbitét kell hasznalni,
amely alkalmas a névleges terhelésre és védGvezetékkel van
felszerelve. A tapkabelt ugy kell elhelyezni, hogy mikédés kézben ne
legyen kitéve elvagasnak, atégésnek vagy megolvadasnak. Ne
hasznaljon sérilt hosszabbitékat. A dugaszt a konnektorbdl kihtizaskor
ne a tapkabelt huzza!

A hegesztégépet 10 kVA-os aramfejlesztével vald hasznalatra tervezték.

8. A késziilék bekapcsolasa

AFIGYELEM A késziilék Gizembe helyezése el6tt feltétleniil el

kell végezni az "Uzembe helyezés el6készitése"
cimii fejezetben leirt Iépéseket.

Gy6z6djon meg arrodl, hogy a halézat védévezetékkel van felszerelve.
Haromeres, védbvezetékkel ellatott hosszabbitét kell hasznalni,
amelynek vezetékatmérdje a névleges terhelésnek megfeleld.
Gy6z6djon meg arrél, hogy a bekapcsolé gomb ki van kapcsolva (OFF
vagy O jeldléssel). A fesziltség bekapcsolasa a bekapcsolé gomb
bekapcsolt allasba (ON vagy | jeldléssel — B abra) torténd atallitasaval
torténik.

A hegeszt6gép tartozékai kozott talalhaté egy foldelékabel (amely a
MIG/MAG, MMA és TIG hegesztési modszerekhez egyarant
hasznalhato), valamint egy burkolt elektréda aramvezetd kabele az MMA
hegesztéshez és egy MIG/MAG aramvezetd kabel.

El6készités nem olvado elektrédas (TIG) hegesztéshez

Vegye ki az elektréda szoritdhivelyét. Valassza ki a szoritéhively
atméréjét (a hlvelyen tartésan feltlintetett méret) a hasznalni kivant
elektroda atmér6jéhez igazodva. CsuUsztassa be az elektrédat a
hlvelybe, majd csusztassa be a huivelyt az elektrodaval egyiitt a tartéba.
Vegye ki a csomagolasbdl az elektroda hosszu védOkupakjat, és
csavarja fel a tartéra. Ugyelien arra, hogy az elektréda kb. 5 mm-rel
kialljon a tartébol. Ajanlatos az elektrodat hasznalat el6tt megélesiteni.
Ez javitja az elektroda élettartamat, az elektromos iv mindségét és a
hegesztési folyamat minGségét.

Allitsa be a palackon lévé szabalyozén a kivant védégaz-nyomast, a
manométer kijelzését figyelembe véve. Kapcsolja be a hegesztégépet a
készulék hatuljan talalhaté kapcsoléval (A. abra, 18). A MODE gombbal
(A. abra, 2) allitsa be a hegesztégép vezériépaneljen a TIG LIFT
lizemmodot. A forgégombbal (A. abra, 10) dllitsa be a hegesztési
paramétereket. A paraméterek a kijelzén jelennek meg (B. abra).
Miutan minden értéket beallitott, megkezdheti a hegesztést. Az iv
meggyujtasahoz érintse meg az elekiroda hegyével a hegesztendd
anyagot. Az iv meggyujtasa utan huzza el az elektrodat, hogy ne
ragadjon hozza.

Tul intenziv és hosszan tarté munkavégzés esetén (fliggetlendl attdl,
hogy MIG/MAG, MMA vagy TIG hegesztési modszert alkalmazunk)
bekapcsol a biztonsagi rendszer. Ezt a hdbiztonsagi rendszer
miikodésbe 1épésérdl szold Uizenet jelzi (B abra, a kijelz6 felsé sora). A
hegeszt6gép ventilatora tovabb mikddik, hiitve a hegesztési aramkor
vezérléelemeit. Egy bizonyos id6 elteltével, a kornyezeti hémérséklettdl
figgben, a jelzés kialszik. A hegesztést folytathatja.

Felkésziilés a MIG/IMAG/FLUX hegesztésre

A hegesztégép huzaladagoldval van felszerelve, amelynek feladata a
huzal folyamatos adagolasa egy rugalmas vezetéken keresztlil. Az
adagold a kdvetkezd részekbdl all:

- hajtomotor

- huzalhajt6 gérgd

- huzaltekercs

A motor hajtom{ segitségével hajtia meg a huzaladagolé gorgéket. A
goOrgdk eltérhetnek a huzal mozgasat biztosité horony alakjat illetéen. A
horony méretének a huzal atmérdjéhez valé nem megfeleld illesztése,
valamint a gorgbk nyomasa a huzaladagold rendszer hibas
mikddéséhez vezethet, pl. a huzal deformalédasa tul nagy nyomas



esetén, kiomlések keletkezése a huzalon a rosszul megvalasztott gérgd
és a tul nagy nyomas kovetkeztében, vagy a huzal elmozdulasanak
hianya, ha a horony ék szdge (a huzal atméréjéhez viszonyitva) tul nagy.

AFIGYELEM Ha a hajtogorgé csuszik a huzalon, az azt jelenti,
hog

y a nyomas tul kicsi. Ha a huzal beszorul a
pancélba, vagy a gorgé megvagja, az azt jelenti, hogy a nyomas tul
nagy.

Poros huzallal torténé hegesztés esetén fontos megjegyezni, hogy a
késziléket erre fel kell késziteni a kimeneti fesziiltség polaritasanak
negativra allitasaval (a hegeszt6fogo vezetékét a negativ kapcsra, a
foldelovezetéket pedig a pozitiv kapcsra kell csatlakoztatni).

A munka megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hajtotekercs a
megfeleld atmérdre és hegesztéhuzal-tipusra van beallitva.

A huzal behelyezése

Vegye le a huzalnyomas-bedllité szerkezetet, amelyen a nyomoétekercs
van rogzitve.

- helyezze fel a tekercset Ugy, hogy a huzal alulrél adagolédjon

- a huzal végét 45 fokos szégben vagja le oldalsé fogéval

- csUsztassa be a huzalt a huzaladagol6 rendszerbe

- csUsztassa be a huzalt a huzalvezet6be,

- tolja a huzalt, amig ki nem csuszik a hegesztévezeték-fészekbél

- helyezze fel a nyomoétekercset és szerelje fel a nyomét, allitsa be a
nyomét Ugy, hogy a tekercs kis ellenallassal mikaodjon,

- csavarja be a hegesztévezetéket a foglalatba,

- nyomja meg a hegesztévezeték kapcsoldjat, amig a huzal ki nem
csuszik

- Allitsa be az lizemmadot attél fiilggéen, hogy hagyomanyos huzalt —
GAS beallitas — vagy 6nvédd huzalt — FLUX beallitas — helyezett-e be.

- Allitsa be a huzalsebesség beallitasi modjat ,Synergic’-re, ha azt
szeretné, hogy a sebességet a rendszer automatikusan valassza ki, vagy
.Manual’-ra, ha a sebességet kézzel szeretné beadllitani az 1-es
forgogomb segitségével (A. abra, 11.)

El6készités a bevont elektrodas (MMA) hegesztéshez
Csatlakoztassa a hegesztSkabeleket a hegesztégéphez az elektrédak
gyartéja altal ajanlott és a csomagolason feltlintetett polaritasnak
megfelel6en.

A csatlakozas polaritasa példaul: ha az elektréda csomagolasan DC (-)
jelolés szerepel (egyenaram, negativ polaritas), az aramvezetékeket a
kovetkez&képpen kell csatlakoztatni:

1. Az elektrédatartéhoz aramot vezetd hegesztékabel — nyomja be a
kabel csatlakozojat a (-) jelolési aljzatba, és forgassa jobbra, amig
ellendllast nem érez.

2. A hegesztbévezeték (témegvezeték): nyomja be a vezeték végét a (+)
jelolésu aljzatba, és forgassa jobbra, amig ellenallast nem érez.
Helyezze be az elekirédat a tartéba, majd rogzitse a masodik kabel
kapcsat a hegesztend6 anyagra. A kapcs rogzitési helyén az anyagot
meg kell tisztitani a rozsdatol, festék- vagy lakkmaradvanyoktol. A
szoritdbanyat az anyagon a hegesztési zonahoz minél kbzelebb kell
elhelyezni, de olyan tavolsagban, amely kizarja a hegesztend6 anyaghoz
vezetd dramvezeték megrongalddasat.

Ha az aramforrastol tavol es6é helyen kell hegeszteni, és mivel a
tapkabelben jelentds fesziltségesés Iéphet fel, olyan hosszabbitokabelt
kell hasznalni, amelynek a vezetékek keresztmetszete nagyobb, mint 2,5
mm* A hosszabbitokabelt védévezetékkel kell ellatni.

A hegesztégép vezérlépaneljén talalhaté a hegesztési tzemmadd
kapcsoldja. Allitsa a kapcsolét MMA allasba. Ezt a kapcsolé mellett
elhelyezett, MMA feliratu LED jelzi.

A vezérlépanelen talalhatd tovabba a hegesztési aram beallit6 gombja
is, kijelzvel egyutt. A hegesztési aram az egyik alapveté paraméter a
bevont elektrodaval t6rténé hegesztésnél. A kivant aram bedllitasahoz
az MMA lzemmadd beadllitasa utan nyomja meg a beallité gombot, majd
vélassza ki a kivant hegesztési aram értéket, és nyomja meg Ujra a
gombot. A hegesztési aram értéke el lesz mentve.

Felkésziilés a plazmavagasra

A plazmavagé fogantyujaban talalhaté egy gomb, amely feszlltséget ad
és elindita a kompresszorbdl szarmazé levegbellatast. A gomb
lenyomva tartaséval fesziltség kerll a rendszerbe és megnyilik a
levegbéaramlas, mig a kar elengedésekor a feszlltség megszinik, a
levegbellatas ledll, és ezzel a vagas is befejezédik.

A vagogép vezérlépaneljének jobb oldalan talalhaté a vagasi aram
bedllitd gombja. Ez lehetbvé teszi az aramértékek 20-40 A kozotti
beallitasat, amelyeket a gomb melletti skalan lehet leolvasni. Tul intenziv
és hosszan tarté miikddés esetén bekapcsol a védelmi rendszer. Ezt a
2. abran lathato piros LED jelzi. A vagogép ventilatora tovabb mikadik,
hiitve a vagogép miikodési aramkoérének vezérléelemeit. Egy bizonyos
id6 elteltével — amely a termikus tulterhelés mértékétdl és a kornyezeti
hémérséklettél figg — a LED kialszik. A vagast Ujra lehet kezdeni. A
bekapcsolé gombot ki’ allasba is lehet nyomni, és a vagégépet a
halézatrdl le lehet valasztani ugy, hogy a dugoét kihntizzuk a konnektorbdl.
Néhany perc mulva csatlakoztassa Ujra a héalézatra, és nyomja a
kapcsol6 gombjat a ,be” éllasba. Ne takarja el a vagogép
szell6zényilasait. Ne takarja le a vagégépet. Ha szikséges a vagogép
védelme, pl. es6 ellen, készitsen esernydszer(i vagy el6tetdszeri
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védéburkolatot. A hiit6levegd aramlasanak szabadnak kell lennie.
Kertlje a poros helyeken valé munkavégzést.

MIG/MAG hegesztés

A MIG/MAG hegesztési modszerek neviket a véddgazok tipusardl
kaptak. A MAG (Metal Active Gas) esetében a véddgazok reaktiv gazok
(CO,) és gazkeverékek (CO,+Ar, CO,+Ar+0,). A MIG (Metal Inert Gas)
moddszerben semleges védbégazokat hasznalnak, mint példaul az Ar
(argon), a He (hélium) és ezek keverékeit. A gazt a hegesztendd
anyaghoz és a hegesztési mddszerhez kell kivalasztani (lasd a
Kiegészité informaciokat). A gaz hatassal van a hegesztdivre, az
olvadt kotéanyag adagolasara, az atolvasztasi mélységre és a
hegesztési varrat kémiai 6sszetételére. Mindkét hegesztési modszerben
az olvado elektréd lehet tomor huzal vagy poros huzal. A huzalt adagold
segitségével mechanikusan juttatigak a hegesztéfogoéba. A huzal vége
kinyulik a favékabdl, és a hegesztéivben megolvad, folyékony fémtavat
képezve. A hegesztési aramerésség optimalis novekedése az
elektrodahuzaltél, annak atméréjétdl, a gaz tipusatol és a hegesztési
aramkor induktivitasatol fugg.

A hegesztés soran haromféle hegeszt6iv kilonboztetheté meg:

1. Rovidzarlatos — apr6é cseppek jellemzik, a huzalbdl szarmazé
folyékony fém a cseppek és a fémtoé érintkezése kovetkeztében keril a
fémtdba. A folyékony fém cseppek formajaban szabadon aramlik. Ez a
hegesztési tipus kevés froccsenést, megfelel varratformazast és
megfelel6 atolvasztast eredményez. Ajanlott 1,5-3 mm vastagsagu
anyagok hegesztésére, 0,8 mm-1,2 mm atmergji huzallal.

2. Atmeneti — jellemzéje, hogy a folyékony fém a huzalbdl vegyes
formaban (csepp- és permetezd) jut at a hegesztési medencébe. Ezzel
a modszerrel 3-6 mm vastagsagu anyagok hegesztésekor dolgozunk.
Magasabb aramerdsséget kell bedllitani.

3. Rovidzarasmentes — jellemzéje, hogy a kétéanyag aprd cseppek
formajaban jut at az elektromos iven keresztil, révidzarlatot nem okozva.
Ezen mddszer soran az aprd cseppek a hegesztett alkatrészekhez, az
aramvezet6 véghez és a hegesztéfogdhoz tapadnak. Ezzel a médszerrel
vastag alkatrészeket is lehet hegeszteni.

AFIGYELEM A hegesztégép lehetévé teszi a hegesztéhuzal

adagolasi sebességének automatikus beallitasat a
beallitott aramerésség értékétdl fiiggéen. Ehhez a MIG/MAG
maodszer esetében az elélapon valassza ki a ,,Synergic” beallitast.

Bizonyos esetekben célszerli a hegeszt6huzal el6tolasi sebességét
kézzel beallitani. llyen esetben vélasszuk ki az el6lapon a ,Manual”
beallitast, és allitsuk be a huzal sebességét az 1. gombbal (A. abra)

9. A késziilék hasznalata

Nem olvado elektrédas hegesztés (TIG)

Ennél a hegesztési modszernél nem olvadd volframelektrodakat
hasznalunk, és inert gazok, pl. argon vagy hélium védelme alatt
hegesztiink. A héforras ebben a médszerben a fogéba rogzitett nem
olvadé elektroda és a hegesztett anyag kozott izzé elektromos iv. A
palackbdl (argon vagy hélium) az elektrédatartéba vezetett gazaram az
elektromos iv zénajaba jut, igy védve az elektréda hegyét és a folyékony
fémflrtdt a levegében 1évé oxigén és nitrogén behatolasatél. Ezzel a
modszerrel torténd hegesztés soran alkalmazhaté a hegesztéanyag
(huzal) kézi adagolasa, vagy hegeszthetiink hegesztéanyag hozzaadasa
nélkil is. Figyelembe kell venni, hogy a TIG-hegesztés soran zart
helyiségekben kell hegeszteni, mivel a palackbdl a hegesztési zénaba
vezetett gazpajzs nagyon érzékeny a légaramlatokra. Aramlatos
helyiségben torténé hegesztés nem megengedett. A hegesztés
helyszinének légaramlatoktdl mentesnek kell lennie, és hatékony
elszivoberendezéssel kell rendelkeznie.

A TIG-hegesztés korulbelul kétszer lassabb, mint az MMA-hegesztés, de
a hegesztési varrat minésége Iényegesen jobb. A TIG-mddszer lehetévé
teszi 1 mm-es vastagsagtol kezdve vékony elemek hegesztését, ami az
MMA-modszerrel nem lehetséges.

A munka megkezdése el6tt kotelezéen el kell végezni az Osszes
korabban leirt miveletet. Kuilonds figyelmet kell forditani a
munkavédelemmel és a munkahely el6készitésével kapcsolatos 6sszes
elemre, a hegesztésre szant anyag megtisztitasara, valamint a
berendezés Uzemkészre allitdsara. Készitse el6 az elektrodatartoval
ellatott kabelt, az elektrodat a korabbi leirasnak megfeleléen felszerelve.
Csatlakoztassa a nemolvado elektroda tartojanak vezetékét és az anyag
szoritovezetékét a hegesztégéphez (,-” az elektroda tartdjanak vezetéke,
,<+" az anyag szoritdja), dugja be a dugaszt a halézatba (a bekapcsold
gombnak ki kapcsolt allasban kell lennie), helyezze fel a szoritofejet a
hegesztésre szant anyagra. Allitsa az (izemmaod kapcsolét TIG allasba.
Kapcsolja be a hegesztégépet, és a forgdgombbal allitsa be a kivant
hegesztési aramot. Csavarja ki a nem olvadd elektroda tartéjanak
markolatan talalhatd gazszelepet, hogy gaz aramoljon a hegesztési
zénaba. 2-3 masodperc elteltével gyljtsa meg az ivet ugy, hogy az
elektrodat a hegesztési zénahoz érinti, majd olyan tavolsagra emeli,
amely lehetévé teszi az iv fenntartasat. Az ivet mindig abban a
hegesztési zénaban gyujtsa meg, ahol a hegesztést el kivanja végezni.



Végezze el a hegesztési miveletet hegeszt6anyag adagolasaval (vagy
anélkdl).

Tal intenziv és hosszan tarté munkavégzés esetén — fliggetlendl attdl,
hogy MIG/MAG, MMA vagy TIG hegesztési modszert alkalmazunk —
bekapcsol a védelmi rendszer. Ezt az A vagy D abran lathato piros LED
jelzi. A hegesztégép ventilatora tovabb mikédik, hiitve a hegesztési
aramkor vezérléelemeit. Egy bizonyos id6 elteltével, a kornyezeti
hémérséklettdl fliggéen, a LED kialszik. A hegesztést folytathatjuk.
Bevont elektrédas hegesztés (MMA)

A bevont elektrodas ivhegesztés soran a hegeszt6 az elektréda vége és
a hegesztendé targy alapanyaga kozétt gyuijtia meg az ivet. Ez egy olyan
folyamat, amelynek soran tartdés kotést hoznak létre azaltal, hogy az
elektromos iv héje megolvasztja a bevont elektroda magjat, a bevonat
fémosszetevdit és a hegesztett anyagot. Az elekirodat a hegeszté kézzel
mozgatja és bizonyos szdgben tartja. igy keletkezik a hegesztési varrat.
Az elektroda burkolata — az elektroda tipusatél fliggéen — a hegesztési
folyamat soran gazréteget képez a hegesztési zéna koril, megvédve azt
a légkor hatasatol. Ezenkivil dezoxidalo elemek kertilnek a hegesztési
terlletre, és salakréteg képzdédik.

A hegesztés alapvetd paraméterei kozé tartozik a hegesztési
aramerdsség (amelyet a hegesztd az arambeallitd gombbal allit be), az
elektromos iv feszliltsége (amelyet a hegesztd az elektréda és az anyag
kozotti tavolsaggal szabalyoz), a hegesztési sebességet (amelyet a
hegeszt6 az elektroda kézi el6tolasanak lassitdsaval vagy gyorsitasaval
allit be), valamint az elektréda atmérgjét és az illesztéshez viszonyitott
helyzetét. A fenti okok miatt a hegesztési folyamat lefolyasa nagyon
jelentés mértékben fligg a hegeszté tudasatdl, tapasztalatatdl,
képességeitdl és gyakorlatatol. A kevésbé gyakorlott kezelék szamara
ajanlott, hogy felesleges anyagdarabokon végezzenek hegesztési
probakat. A munka megkezdése el6tt kotelezéen el kell végezni az
Osszes korabban leirt miveletet. Kulénés figyelmet kell forditani a
munkabiztonsaggal és a munkahely el6készitésével kapcsolatos minden
elemre, a hegesztésre szant anyag megtisztitasara, valamint a
berendezés lizemkészre allitaséara.

Csatlakoztassa az aramvezetékeket a hegesztégéphez az elektrédak
gyartdja altal megadott polaritasnak megfelel6en, dugja be a dugaszt a
halézatba (a bekapcsold gombnak ki kapcsolt allasban kell lennie),
rogzitse a szoritéfogot a hegesztendd anyagra, helyezze be a burkolt
elektrédat a fogéba. Allitsa az lizemmad kapcsolét a felsé MMA allasba.
Kapcsolja be a hegesztégépet, és a forgogombbal allitsa be a sziikséges
hegesztési aramot. Gyujtsa meg az ivet ugy, hogy az elektrodat révidre
zarja az anyaggal, majd emelje fel az elektrédat olyan tavolsagra, amely
lehetévé teszi az iv fenntartasat, vagy ugy, hogy az elektrédaval
dorzsolje a targy fellletét. Az ivet mindig a hegesztend6 terileten
gyujtsuk meg. Végezzik el a hegesztési miveletet. A hegesztés utan
tisztitsuk meg a hegesztési varratot, és kalapaccsal tavolitsuk el a
salakmaradvanyokat. Ne helyezzink el Ujabb varratot a megtisztitatlan
fellletre.

A szabvanyos jeldléseken kivll az egyes elektrédagyartdk sajat jelolései
is el6fordulnak. A kézi ivhegesztéshez hasznalt bevont elektrédakat a
konkrét acélfajtak hegesztésének rendeltetésétél fliggéen a kdvetkezd
szabvanyok szerint is osztalyozzak: PN-EN 757 a nagy szilardsagu
acélokra, PN-EN 1599 a héallé acélokra, PN-EN 1600 a rozsdamentes
és héallo acélokra vonatkozoan.

Hegeszt6géppel végzett hegesztési munkakhoz a piacon kaphatd,
kulénb6z6 gyartok altal készitett bevont elektrédak hasznalhatok.

Nem szabad tullépni az ajanlott és megengedett elektrodatmérdket, és a
hegesztési varrat optimalis kialakitasa érdekében megfelel
elektrodatmérét kell valasztani. Emellett figyelni kell a bevonat, azaz az
elektroda tipusanak medfeleld kivalasztasara is, figyelembe véve a
hegesztend6 anyag tipusat és a kialakitandé varrat tipusat.

Plazmavagas

Az elektromos aramot vezeté anyagok plazmavagasa az elektréd és a
vagando6 anyag kozott kialakult elektromos ivon ataramlé gaz (leveg6)
aramlasaval jar egyutt. Az aramlo leveg6, mint gazkeverék, ionizalodik,
és plazmaaramként a plazmafavokan keresztil Osszpontosul. A
plazmaiv magjanak rendkivil magas hémérséklete és a plazmaaram
nagy sebessége megolvasztja a vagott anyagot, és a vagasi résen
keresztul kifujja azt a vagasi zénabdl. A plazmavagé miikédése soran
kopo alkatrészek a plazmaelektréda és a plazmafuvoka. Hasznélat és a
munka megkezdése el6tt mindig ellenérizze, hogy a plazmavagé
fogantyu Osszes alkatrésze, azaz az elekiroda, a gazeloszto, a
plazmafivoka és a gazfuvéka mikodéképes-e. Ha a kopott
alkatrészeket — elektrodat, fuvokat vagy egyéb alkatrészeket — ki kell
cserélni, azokat a 3. abran lathat6 sorrendben kell felszerelni.

A vagofogd kopd alkatrészei, mint példaul az elektréda, a plazmafivoka,
a gazelosztd és a gazfuvoka, a haszndlat soran elhasznalédnak, és nem
tartoznak a jotallas hatalya ala.

A plazmavagas alapvetd paraméterei kozé tartozik az aramerésség
(amelyet a hegeszt6 az arambeallité gombbal allit be), az elektromos iv
feszliltsége (amelyet a hegesztd6 az elektréda és az anyag kozotti
tavolsaggal allit be), a vagasi sebességet (amelyet a hegesztd a
vagofogantyu kézi elétolasanak lassitasaval vagy gyorsitasaval allit be),
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valamint a levegbnyomast (amelyet a vagogép kezeléje a
kompresszoron és a nyomasszabalyozon allit be). Mindezek a
paraméterek a vagott anyag vastagsagatol is figgenek. A fenti okok
miatt a vagasi folyamat lefolyasa jelentés mértékben fiigg a plazmavagoé
kezel6jének ismereteitdl, tapasztalatatol, képességeitdl és gyakorlatatol.
A kevésbé gyakorlott kezel6ék szamara ajanlott, hogy vagasi probakat
végezzenek felesleges anyagdarabokon.

A munka megkezdése elétt kotelezden el kell végezni az elézéleg leirt
Osszes elBkészitd miveletet. Kilénds figyelmet kell forditani a
munkabiztonsaggal és a munkahely el6készitésével, a vagasra szant
anyag megtisztitasaval, valamint a berendezés lizemkészre allitasaval
kapcsolatos minden elemre.

Tisztitsa meg a vagasra szant anyagot a vagas helyén és a szoritébilincs
rogzitési pontjan. A rozsdat, festéket, lakkot és hasonld
szennyezddéseket  drotkefével, csiszolopapirral vagy  kémiai
zsirtalanitassal tavolitsa el. Az anyagrél minden szennyezddést el kell
tavolitani, mivel vagas k6zben nagy mennyiségi gaz és oxid szabadul
fel.

Csatlakoztassa az aramvezetékeket a vagoégéphez a készulléken
talalhato jeldléseknek és a korabbi leirasnak megfeleléen, dugja be a
dugaszt a halézatba (a bekapcsold gombnak ki kapcsolt allasban kell
lennie), helyezze fel a foldel6 szoritéfogatot a vagasra szant,
megtisztitott anyagra, csatlakoztassa a légkompresszort. Kapcsolja be a
plazmavagot, kapcsolja be a kompresszort , és allitsa be a kimeneti
nyomast kb. 4 bar értékre, allitsa be hasonlé nyomast a vagogép melletti
nyomasszabalyozén (olvassa le a manométerrél), majd a forgégombbal
allitsa be a vagashoz szikséges aramerfsséget. Nyomja meg a
fogantyuban talalhaté légszelep kartjat, varja meg, amig a levegé
bearamlik, majd gyujtsa be az ivet az elektréda (a fogantyu vége) és az
anyag kozotti enyhe, pillanatnyi révidzarlat segitségével, majd emelje fel
az anyagot olyan tavolsagra, amely lehetévé teszi az iv fenntartasat (kb.
0,4-0,5 cm). Az ivet mindig a vagasi zénaban gyujtsuk meg. Végezziik
el a vagasi mlveletet.

Ne feledje, hogy a vagas lehet elvalaszté (nem tiszta) vagy min&ségi,
szép, tiszta élekkel. A maximalis vagasi vastagsag 12 mm esetén
elvalaszté vagasrol van szé, mig 6 mm-ig mindségi vagasrol.
Természetesen ez a vagogép kezelbjének gyakorlatatél és
képességeitdl is figg. Hasonlé a helyzet a kompresszorbdl a vagasi
zbénaba vezetett levegb nyomasaval is. Az optimalis nyomasként 4 bar-t
ajanlunk. A tdl nagy nyomas rossz mindségil, nem tiszta vagashoz,
valamint az elektréda és a plazmaftivéka tul gyors kopasahoz vezethet.
A tul alacsony beallitott nyomas a fuvoka eltomédéséhez vagy az anyag
elvalasztasanak elmaradasahoz vezethet.

Soha ne vezesse a plazmavagoé fogantyut ugy, hogy a
plazmafuvéka belemeriljon az olvadt fémtécsaba.

A vagas soran fontos a plazmafuvoka hiitése. A vagogép rendelkezik a
vagas befejezése utan (a fogantyuban lévé elektromagneses szelep
karjanak elengedésekor) a levegd kifolyasanak késleltetési idejének
bedllitasi lehetéségével. A vagogép paneljének elulsé oldalan talalhato
kapcsol6 (lasd A-1) két allassal rendelkezik, amelyek 2,5 masodperccel
és 5 masodperccel vannak jeldlve. Ha a kapcsolo6t az adott allasba allitja,
a vagas ledllitasa utan a levegd tovabbra is 2,5 vagy 5 masodpercig
aramlik a fogantylu alkatrészeibe. Ennek célja a fuvéka és a
hegeszt6fogantyd tobbi alkatrészének hitése. Vékony anyagok
vagasakor és rovid ideig tarté vagasok esetén elegend6é a késleltetést
2,5 masodpercre bedllitani, mig hosszabb vagasok és vastagabb
anyagok esetén a késleltetést 5 masodpercre kell beallitani..

10. Foly6 karbantartasi tevékenységek

AFIGYELEM Minden karbantartast a késziilék aramellatasrol

levalasztva végezzen el.

A napi karbantartast kihuzott dugéval végezze.

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

Minden alkalommal, kiléndsen a munka befejezése utan, tisztitsa meg
a hegesztérendszereket hité ventilator 1égbedmlé nyilasait. Ezt a
tevékenységet a legjobb siritett levegbvel végezni.

Tartsa tisztdn mindkét jelenlegi kabeltartot. Tartsa a hegesztégépet
tisztan és szennyezddésekt6l mentesen. A hegesztégépet szaraz,
nedvességtél védett helyiségben tarolja. Hluzza ki és tekerje fel az
aramvezetékeket. Tarolja a késziiléket gyermekek szamara elérhetetlen
helyen.

11. Az elektrédak kivalasztasanak szabalyai

Nem olvadé elektrédak TIG hegesztéshez

A TIG-hegesztéshez haszndlt nem olvadd elektrédak altalaban tiszta
volframbol késziilnek. A volframelektrodak tovabbi 6sszetevoket, példaul
térium-, lantan-, litium- vagy cirkénium-oxidokat is tartalmazhatnak. Ezek
a kiegészitd alkatrészek egyrészt novelik az elektréda ellenallasat a



magas ivhémérsékletekkel szemben, masrészt csokkentik az elektroda
hegesztés kdzbeni kopasat.

A PN EN 26848 szabvany szerint a volframelektrédak atmérdje a
kdévetkezé lehet:
05-10-16-20-24-32-40-50-6,3-10mmés50-75-150 -
175 mm hosszusagban. A hegeszt6géphez a vastag betlvel szedett
atméréji elektrédakat ajanljuk.

Fedett elektrédak MMA hegesztéshez

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

Az elektrodak hossza az elektrodak atméréjétdl figg, és példaul a
kovetkezd: 2,5 mm atmérdéji elektrédak esetében 250-300-350 mm, 3,2
mm atméréja elektrédak esetében pedig 300-350-400-450 mm.

Az elektroda tulajdonséagainak teljes skaldjat a gyartd altal készitett
muiszaki jellemzok tartalmazzak. Ezek a jellemzdk megadjak az 6sszes
adatot: az elektroda megnevezése, a bevonat tipusa, az elektréda
alkalmazasa, a hegesztési poziciok, a hegesztési aram tipusa és
intenzitasa az elektroda atmérgjétél figgdéen, az elektréda
csatlakoztatasanak polaritasa, a sziikséges hegesztési hdkezelés, az

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

E Hegesztési mddszer

46 |Az OtvOzet szilardsagi tulajdonsagai

3 Az 6tvozet torési hdmérséklete

1Ni  |Az 6tvozbelem kémiai Osszetételének jele
B Az elektrodabevonat tipusanak jelképe

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

H5 |A toltéfém hidrogéntartalma

12. Onall6 hibaelharitas

A\ FIGYELEM

Hizza le a késziléket a tapegységrol, miel6tt
megkisérelné a hibaelharitast.

PROBLEMA OK MEGOLDAS
A tapellatas jelzé nem|A tapkabel rosszul van|Nyomja a csatlakozot
vilagit, a ventillator|csatlakoztatva vagy|mélyebbre, ellenérizze
nem mikodik, nincs|sérilt a tapkabelt
aram a kimeneten. Az aljzatban nincs|Ellenérizze a
halézati feszliltség feszlltséget az
aljzatban, vagy, hogy
nem oldott-e le a
biztositék
Sérilt kapcsolo a hegeszt6é
berendezést adja at a
szerviznek
A tapellatas  jelz6|A feszlltség mas, mint|Helyezze a csatlakozét
vilagit, a ventillator|220-240 V 230 V ~ 50 Hz-es
nem mikdédik vagy halézati aljzatba
csak egy pillanatra,|A berendezés|Kapcsolja ki a
nincs aram a|vészhelyzeti berendezést 2-3 percre
kimeneten. Uzemmaodban lehet és kapcsolja be ujra
A hé védelem jelz6je|Sérilt vagy rosszul|Ellenérizze a
(LED) nem vilagit,|csatlakoztatott az egyik|vezetékeket és azok
nincs aram alvagy mindkét|csatlakoztatasat.
kimeneten. aramvezeték: az|Szoritsa meg
elektrodatart6é és alhelyesen, vagy
szoritd bilinccsé szikség esetén
cserélje ki Gjra
A hévédelem jelzdje|Kioldott a hévédelem |Hagyja a hegeszt6
(LED) vilagit, nincs berendezést a
aram a kimeneten. halézatra
csatlakoztatva, hogy
lehdljon

13. Tovabbi informaciok

A kornyezetszennyezés foka a hegesztési munkaban

A PN-EN 60974-1 az ivhegeszt§ eszkdz 1 rész: A hegesztési
energiaforrasnal a kovetkez6 tipusu szennyezddéseket kildonboztetjik
meg:

a) A szennyez&dés foka 1: Szennyezddések nélkil vagy csak szarazak,
nem vezet szennyez6déshez. A szennyezG6déseknek nincs
jelentéséguk.

b) A szennyezddés foka 2: Csak nem vezetSképes szennyezddések,
idénként szamitani kell a kondenzacié miatti vezetéképességre.

c) A szennyezédés foka 3: Vezetbképes szennyez6dések vagy szaraz
nem vezet6képesek, amelyek vezetni kezdenek a kondenzacié miatt.

46

d) A szennyez&dés foka 4: A szennyez6dések allando vezetéképességet
generalna, amelyet vezet6képes por, esé vagy hé okoz.

A mikrokdrnyezet 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 energiaforrasok a tulfesziiltség lll. kategorigjaba tartoznak.
Minimum a 3. szennyezettségi foku szennyezettségi kérilményekhez
kell tervezni ezeket. A 2. fokozatu szennyezddés mértékének megfelel
légrés vagy fellileti szigeteléssel biré sszetevéelemek vagy alkatrészek
megengedettek, ha teljesen bevontak, varratmentesen burkoltak vagy
elarasztottak az IEC 60664-1 szabvany szerint.

14. A berendezés készlete, zaré6 megjegyzések

1. Hegesztégép, 2. Védéalarc, 3. Onvédd huzal, 4. Drotkefe, 5.
Foldel6kabel, 6. MMA elektrédakabel, 7. Légszirs, 8. MIG/MAG kabel,
9. TIG Lift kabel, 10. Teljes plazmavago kabelkészlet.

15. Tajékoztatds a felhasznalok szamara az
elektromos és elektronikus berendezések
artalmatlanitasardl (a haztartasokat érinti)

szimbélum azt jelzi, hogy a hibas elektromos vagy elektronikus

E\/ berendezéseket nem szabad a haztartasi hulladékkal egyutt
— artalmatlanitani. Ha az alkatrészeket meg kell semmisiteni, Ujra
kell hasznalni vagy hasznositani kell, a helyes megoldas az, ha elviszi
ket egy erre szakosodott gy(jt6helyre, ahol ingyenesen atveszik 6ket.
A hasznalt berendezések gyijt6helyeir6l a helyi hatésagok adnak
tajékoztatast, példaul a honlapjukon.

A berendezés megfeleld artalmatlanitasa lehetévé teszi az értékes
eréforrasok megérzését és az egészségre és kdrnyezetre gyakorolt azon
negativ hatasok elkertlését, amelyek a készilékben [évd veszélyes
anyagok, keverékek és 0sszetevék esetleges jelenlétébdl adddnak.

A helytelen hulladékartalmatlanitds a vonatkozo helyi el6irasok szerint
blntetés veszélyével jar.

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

Az Eurdpai Union kivili orszagokban térténé artalmatlanitas: Ez a
szimbdlum csak az Eurdpai Uni6 orszagaira vonatkozik. Ha a terméket
el kivanja dobni, kérjuk, forduljon a helyi hatésagokhoz vagy a
keresked6hoz a helyes artalmatlanitasi modszerrel kapcsolatban.

A termékeken vagy a kisér6 dokumentacion feltintetett

Garanciajegy
Katalégusszam: ............. Gyartasi tétel szama: .........cccccceee
(a tovabbiakban: Termék)
A termék vasarlasanak datuma: .............

Az elado pecsétje

Datum és az elado alairasa: .............cccecvveeeeeennn.

A felhasznalé nyilatkozata:
Igazolom, hogy tajékoztatasra keriltem a garancidlis feltételekrol,
valamint a Kezelési utmutatéban és a Garanciajegyben leirt utasitasok
be nem tartdsabdl eredd kdvetkezményekrdél. A jelen garancidlis
feltételekkel megismerkedtem, amit alairasommal igazolok:

kelt és helye a Felhasznal¢ alairasa

I. A termékért felel6s

1. Kezes - DEDRA EXIM sp. z 0.0., székhelye Pruszkéw, cime: ul. 3 Maja
8, 05-800 Pruszkow, KRS 0000062517, Varso févarosi Korzeti Birdsag
Varsoéban; az Orszagos Birdsagi Nyilvantartas Xlll Gazdasagi Osztélya,
addszama: 527-020-49-33, torzstéke: 100 980.00 zt.

2. A jelen Garanciajegyben meghatarozott feltételekkel a Kezes
garanciat nyljt a Kezes forgalmazasabdl szarmazoé Termékre.

3. A garanciabdl ered6 felelésség kizarélagosan a Termékben a
Felhasznalénak valé atadas pillanataban rejlé hibakra vonatkozik.

4. A garancia cimén a Felhasznalé jogosult a Termék dijmentes
megjavitasara, amennyiben a hiba a garancidlis id6szak soran
kelentkezik. A Termék megjavitasanak mddja (a javitas mddszere) a
Kezes dontésétdl figg. 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 Felhasznaldéval szemben, amelyik nem szamit fogyaszténak
az 1964 aprilis 23-i, a Polgari Torvénykonyvrél szolo torvény szerint, a
Kezes jelen garanciabdl ered6 és/vagy a garancia megkotésével és
teljesitésével kapcsolatos kartéritési feleléssége, a jogi cimtdl
fuggetlendl, a hibas Termék értékének 6sszegére korlatozédik.

Il. Garancialis id6szak:

Garantalt A garanciavédelem id6tartama

termékkomponensek

DESMI206MP 36 honap, a Terméknek a jelen jétallasi
jegyen feltlintetett vasarlasi datumatol
kezdédéen.

Elektrédakabel A garancia altal nem fedezett tételek.

Témegkabel

Hegesztémaszk

Drotkefe / kalapacs

Elektrédatarto

Témegfogd

MIG/MAG égéfuvoka

Plasmavagoé kabel komplett

lll. A garancia alkalmazasanak feltételei

1. A Felhaszndlé felmutatia a Termék kitoltétt Garanciajegyét és
valészinlsiti a Termék vasarlasanak korilményeit, pl. felmutatva a
pénztar blokkot, szamlat, stb. A reklamacié hatékony lebonyolitasanak
érdekében ajanlott, hogy a Felhasznalé a reklamalt Termékkel egyutt
adja at a Kezelési utmutatéban leirt készlet tartalmat.

2. A Felhasznalo betartja a Kezelési utmutatoban és a Garanciajegyen
feltlintetett utasitasokat.

3. A garancia csak a Magyar Koztarsasag és az EU teruletén érvényes.
4. A garancia nem terjed ki a Termék kdvetkezd okokbdl keletkezd
meghibasodasaira:

a. A Felhasznalé nem tartotta be a Kezelési utmutatéban meghatarozott,
kilonésen a megfelel6 hasznalatra, karbantartasra és tisztitasra
vonatkozé feltételeket; A Felhasznalé a Kezelési Utmutatonak nem
megfelel6 tisztitd és karbantartd szereket alkalmazott;

b. A Felhasznalé nem megfelelé médon tarolja és szallitja a Terméket;
c. A Felhasznal6 o6nalléan, a Kezessel valéo egyeztetés nélkul
modositotta és/vagy atalakitotta a Terméket;

d. A Felhasznal6 a Kezelési utmutatonak nem megfeleld Uzemeltetési
anyagokat hasznalt a Termékhez.

5. Az a Felhasznalo, amelyik nem szamit fogyaszténak az 1964 aprilis
23-i, a Polgari Torvénykonyvrdl sz6lé térvény szerint, elvesziti a jelen
garanciabdl eredd jogait, ha a Terméken:

- a szériaszamok, datum jeldlések és a tipuscimkék a Felhasznalo altal
eltavolitasra, kicserélésre vagy megrongalasra kerlltek

- a plombak a Felhasznalé altal megrongalasra keriltek, vagy a
Felhasznal6 beavatkozasanak nyomait viselik.

6. Figyelem! A Termék mindennapos kezelésével kapcsolatos, tdbbek
kozott a Kezelési utmutatobdl eredé miveleteket a Felhasznald sajat
hataskorébe és sajat koltségére végzi el

IV. Reklamaciés eljaras
1. A Termék helytelen miikddésének észrevételekor, a reklamacio

bejelentése el6tt ellendrizze, hogy a Kezelési utmutatéban
meghatarozott valamennyi mivelet a megfelel6 mddon kerdlt
végrehajtasra.

2. Ajanlott a reklamaciot haladéktalanul bejelenteni, a legjobb a Termék
hibaja észrevételétél szamitott 7 napon belll. Az a Felhasznald, amelyik
nem szamit fogyaszténak az 1964 aprilis 23-i, a Polgari Torvénykonyvré|
sz0l6 térvény szerint, elvesziti a jelen garanciabdl eredé jogait, ha nem
jelenti be 7 napon belul a reklamaciot.

3. A reklamacios bejelentés megteheté a Termék vasarlasanak helyén,
a garancialis szervizben, vagy irasban az alabbi cimen: DEDRA EXIM
sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow.

4. A Felhasznalé a reklamaciot a www.dedra.pl weboldalon talalhaté
Grlap segitségével jelentheti be. (,Garancialis reklamacié bejelentési
rlap”).

5. Az egyes orszagok szerviz cimei a www.dedra.pl weboldalon
elérhetéek. Amennyiben az adott orszagban nincs garancidlis szerviz, a
reklamacios bejelentést ajanljuk a kdvetkezé cimre kildeni: DEDRA-
EXIM Sp. z o0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (Lengyelorszag).

6. A Felhasznal6 biztonsagara valo tekintettel a hibas Termék hasznalata
tilos.

7. Figyelem!!! A hibas Termék veszélyes a Felhasznald egészségére és
életére.

8. A garanciabdl eredd kotelezettségek ellatasara a reklamalt Terméknek
a Felhasznalé altali leadasanak napjatol szamitott 14 munkanapon belil
ker(l sor.

9. A terméket reklamaciora kildése el6tt ajanlott megtisztitani. Ajanlott a
reklamalt terméket gondosan bebiztositani a szallitasi karok elkeriilése
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érdekében (ajanlott a reklamalt Terméket az eredeti csomagolasban
elkildeni).
10. A garancialis id6szak meghosszabbitasra keril azzal az id6vel, mely
alatt a Felhasznalé a Termék meghibasodasabdl eredéen nem tudta az
hasznaini.
A garancia nem zéarja ki, nem korlatozza és nem fliggeszti fel a
Felhasznald eladott termékek hibaira vonatkozo6 kezességi szabalyokbdl
eredd jogait.
A természetes személyeknek a személyes adatok kezelése tekintetében
torténé védelmérdl és az ilyen adatok szabad aramlasarél, valamint a
95/46/EK iranyelv hatalyon kivil helyezésérél széld, 2016. aprilis 27-i
(EU) 2016/679 eurdpai parlamenti és tanacsi rendelet 13. cikkének (1)
és (2) bekezdésével dsszhangban tajékoztatjuk Ont, hogy

. Az d(rlapon megadott személyes adatainak Adminisztratora a
Pruszkéw-i székhelyl DEDRA-EXIM sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800
Pruszkéw (tovabbiakban: ,Adminisztrator”).
Az On adatait kizarélag a késziillékre vonatkozé garancidlis eljaras
lefolytatasa céljabol dolgozzuk fel az altalanos adatvédelmi rendelet
(a tovabbiakban: "GDPR") 6. cikke (1) bekezdésének b) pontjaval
O0sszhangban Az adatszolgaltatas 6nkéntes, de a garancialis eljaras
lefolytatasahoz sziikséges.
Az On adatait a garancialis eljaras lefolytatasanak megfontolasanak
idétartama alatt, valamint archivalasi céllal kezeljik, amennyiben az
Adminisztratorral szembeni esetleges kovetelésekkel szemben
szikséges védekezni, de legfeljebb azok eléviiléséig.
Az On adatai csak olyan szervezetek szamara adhaté ki, amelyek az
Adminisztrator nevében, a személyes adatok feldolgozasara
vonatkoz¢ irasbeli megbizasi szerz6dés alapjan adatokat kezelnek,
és tobbek kozdtt technikai szolgaltatast, tarhelyszolgaltatast vagy
weboldal-karbantartast, informatikai-, futarszolgaltatast nyujtanak.
Az  Adatkezel6  beszallitéi  kotelesek  gondoskodni  az
adatbiztonsagrél és megfelelni a személyes adatok védelmére
vonatkozé hatalyos jogszabalyok kovetelményeinek, és nem
hasznalhatjak fel a rajuk bizott személyes adatokat az Adatkezel6vel
kotott szerz6désben meghatarozott céloktol eltérd célokra.
Az On adatait nem dolgozzuk fel automatizalt médon, beleértve a
profilalkotast, és nem tovabbitjuk harmadik orszagba/nemzetkozi
szervezetnek.
On barmikor jogosult az adatai tartalmahoz t6rténé hozzaféréshez,
valamint annak helyesbitéshez, torléshez, az adatkezelés
korlatozasahoz, az adathordozhatésaghoz és a kifogasolashoz valo
joghoz.
Az On személyes adatainak az Adatkezeld altali feldolgozasaval
kapcsolatos minden kérdésben az alabbi e-mail cimen veheti fel a
kapcsolatot: daneosobowe@dedra.pl;
Onnek jogaban all van panaszt benyujtani az illetékes adatvédelmi
hatésagnal.
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Declaratia de conformitate se afla la sediul Dedra-Exim Sp. z o.0.
Reglementarile generale de sigurantad au fost atasate manualului ca o
brosura separata.

AVERTISMENT. Cititi toate avertismentele marcate cu acest
simbol si toate instructiunile.
Nerespectarea urmatoarelor avertismente si instructiuni de siguranta
poate duce la socuri electrice, incendii sau vatamari grave.

Pastrati toate avertismentele si instructiunile pentru referinte
ulterioare.

2. Descrierea aparatului

1. Butonul ,Diametrul firului”: selectati optiunea corespunzatoare in
functie de diametrul firului in modul MIG/FLUX cu functia Synergic
activata sau in modul AUTO; 2. Butonul de mod: serveste la selectarea
modului de sudare — MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3. Butonul de


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

reglare: serveste la setarea tensiunii de sudare in modul MIG/FLUX cu
functia Synergic dezactivata/in modul MANUAL, la reglarea precisa a
parametrilor de sudare in modul MIG/FLUX cu functia Synergic
activata/in modul AUTO sau la reglarea intensitatii arcului electric in
modul MMA,; 4. Conector de iesire ,+”: in modul CUT este necesara
conectarea clemei de impamantare la acest conector; 5. Conector pentru
torta de taiere cu plasma: serveste la conectarea tortei de taiere cu
plasma in modul CUT; 6. Conectorul de iesire ,-”; 7. Conectorul
comutatorului tortei: serveste la conectarea cablului comutatorului tortei
de taiere cu plasma in modul CUT sau a cablului comutatorului tortei
LIFT TIG in modul TIG; 8. Cablu de inversare a polaritati:

a. In modul FLUX: conectati-l la conectorul de iesire ,-’;

b. In modul MIG: conectati- la conectorul de iesire ,+”.

9. Conectorul tortei MIG: serveste la conectarea tortei de sudura MIG in
modul MIG/FLUX.; 10. Butonul de reglare: serveste la setarea vitezei de
alimentare a sarmei de sudura in modul MIG/FLUX cu functia sinergica
dezactivata (Synergic of MANUAL) sau pentru reglarea simultana a
tensiunii si a curentului de sudare in modul MIG/FLUX cu functia
sinergica activata (Synergic on/AUTO), precum si pentru reglarea
curentului de sudare in modul MMA/TIG sau a curentului de taiere in
modul CUT.; 11. Synergic ON/OFF: serveste la activarea (AUTO) sau
dezactivarea (MANUAL) functiei de setari sinergice in modul MIG/FLUX.;
12. Afisaj LED: serveste la afisarea parametrilor de sudare programati si
a starii aparatului.; 13. Buton de alimentare cu sarma: serveste la
alimentarea cu sarma de sudura in modul MIG/FLUX; poate fi oprit cu
ajutorul tragaciului tortei. 14. Intrare de aer: pentru conectarea sursei de
aer in modul CUT. 15. Cablu de alimentare: pentru conectarea la reteaua
electrica. 16. Intrare de gaz: pentru conectarea sursei de gaz in modul
MIG. Se utilizeaza de obicei pentru sudarea aluminiului sau a aliajelor de
aluminiu. 17. Surub de Tmpamantare: pentru conectarea cablului de
imp&mantare; 18. Intrerupétor de alimentare: pentru pornirea/oprirea
alimentarii aparatului.

Fig. C: 1. Capacul arzatorului MIG/IMAG; 2. Comutatorul arzatorului
MIG/MAG;

3. Destinatia aparatului

Aparatul de sudura cu invertor este un produs avansat din punct de
vedere tehnologic, destinat:

- sudarea cu sarma neprotejata in atmosfera de gaz inert (argon, heliu)
sau activ (CO;) (metoda MIG/MAG)

- sudarii cu s&rma autoprotectoare;

- sudarii cu electrod nefuzibil in atmosfera de gaze inerte (metoda TIG)
- sudarea cu arc electric cu electrod invelit (metoda MMA)

- taierea cu plasma (arc de aer ionizat).

Aparatele de sudura cu invertor sunt un tip de aparate de sudura care
genereaza valorile necesare ale curentului cu ajutorul unor circuite
electronice. Se caracterizeaza prin dimensiuni reduse, greutate mica,
randament ridicat, domeniu larg de aplicare, rezultate foarte bune la
sudare si mobilitate ridicata tn timpul transportului.

Aparatul de sudura este destinat sudarii manuale cu sédrma de sudura
autoprotectoare sau in atmosfera de gaz MIG/MAG. Tn plus, cu ajutorul
electrozilor inveliti, se pot suda materiale precum otelurile aliate, otelurile
de constructie si fonta. La aparatul de sudura se pot utiliza electrozi
fnveliti cu diametre cuprinse intre 1,6 mm si 2,5 mm, in functie de
curentul de sudura setat, de necesitati si de tipul operatiunilor efectuate.
Aparatul de sudura poate functiona si cu electrozi nefuzibili in atmosfera
de gaz, sudand inclusiv metale neferoase si elemente foarte subtiri,
obtinandu-se astfel suduri de o calitate semnificativ mai buna. Aparatele
de sudura sunt adaptate pentru o alimentare cu tensiune de 230 V ~ 50
Hz (monofazica).

Functia de taiere cu plasma consta in taierea metalelor cu ajutorul unui
arc de gaz ionizat (aer). Masina de taiat cu plasma cu invertor reprezinta
0 noud generatie de masini de taiat, care genereazé valorile de curent
necesare cu ajutorul sistemelor electronice. Masina de taiat este
adaptata pentru conectarea la un compresor de aer. Aerul alimentat de
la compresor, trecand prin arcul electric, se ionizeaza. Temperatura
ridicata din nucleul arcului de plasma si viteza semnificativa a jetului de
plasma (aer ionizat) determind topirea metalului taiat si expulzarea
acestuia din fanta de taiere. Se pot tdia materiale cu grosimi cuprinse
intre 1 si 12 mm. Masina de taiat este adaptata pentru o alimentare cu
tensiune de 220 - 240 V ~, 50 Hz (monofazic).

Este permisa utilizarea masinii in lucrari de renovare si de constructie,
ateliere de reparatii, lucrari de amatori, cu respectarea conditiilor de
utilizare si a conditiilor de lucru admise cuprinse in instructiunile de
utilizare.

4. Restrictii de utilizare

Aparatul de sudura a fost proiectat in principal pentru utilizarea in mediul
industrial. Aparatul a fost conceput astfel incat sa poata fi utilizat si de
utilizatori amatori. Tn conditii casnice, utilizarea aparatului de sudurs este
posibila numai cu aplicarea unor masuri speciale de protectie, conforme
cu standardele relevante, necesare pentru eliminarea efectelor campului
electromagnetic. Cu toate acestea, desi aparatul de sudura a fost

48

proiectat astfel incat emisiile electromagnetice sa fie cat mai reduse,
acesta poate genera interferente electromagnetice care pot afecta
functionarea computerelor si a dispozitivelor controlate de computer, a
dispozitivelor de securitate, a echipamentelor de masurare, a
echipamentelor de comunicatii radio, a dispozitivelor controlate prin radio
etc. Asigurati-vad ca instalarea aparatului de sudura nu va provoca
functionarea incorecta a altor echipamente.

Este interzisa functionarea in medii cu concentratii ridicate de praf (in
special particule metalice). Nivelurile de contaminare sunt definite de
standardul PN-EN 60974-1. Trebuie asigurata o calitate adecvata a
mediului de lucru, deoarece nerespectarea acesteia poate duce la
deteriorarea aparatului (nivelurile de contaminare ale aparatului sunt
descrise in informatiile suplimentare).

Asezati aparatul de sudura intr-un spatiu cu circulatie libera a aerului si
cu un sistem de ventilatie functional. Gradul admisibil de contaminare a
mediului in care poate functiona aparatul este gradul 3 (a se vedea
capitolul 13 — Informatii suplimentare).

Locul de lucru al aparatului de sudura trebuie ales astfel incat sa nu se
afle in apropierea:

- cablurilor de computer

- cablurilor telefonice

- cablurilor de control industrial.

Se recomanda ca persoanele care utilizeaza dispozitive medicale
personale, cum ar fi: stimulatoare cardiace, aparate auditive etc., sa se
consulte cu medicul curant inainte de a incepe utilizarea aparatului de
sudura.

Nu utilizati aparatul de sudura la temperaturi mai mari de 40 °C. Nu
supraincarcati aparatul de sudura. Respectati ciclul de lucru specificat
(coeficientul X) pentru setarile de curent in timpul sudarii.

Nu utilizati functia de taiere cu plasma pentru dezghetarea tevilor.

Magina poate fi utilizatd numai in conformitate cu "Conditile de
functionare permise" de mai jos.

De asemenea, este interzisa prelucrarea materialelor care nu sunt
descrise la punctul "3. Utilizarea prevazutd a masinii". Schimbarile
neautorizate ale constructiei mecanice si electrice, orice modificari,
operatiuni de intretinere care nu sunt descrise in instructiunile de utilizare
vor fi considerate ilegale si vor duce la pierderea imediata a drepturilor
de garantie, iar declaratia de conformitate va deveni nula si neavenita.
Orice utilizare care nu este prevazuta sau care nu este conforma cu
instructiunile de utilizare va duce la pierderea imediata a drepturilor de
garantie.

Pe panoul din spate al unitatii se gdseste un tabel cu 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.

5. Date tehnice

Modelul masini DESMI206MP

Tensiunea de lucru [V] 230

Frecventa retelei [Hz] 50

Gradul de protectie impotriva accesului IP21S

direct

Clasa de protectie |

Curent maxim de sudare MIG/MAG [A]. 160

Curent maxim de sudare TIG [A] 140

Curent maxim de sudare MMA [A] 140

Interval de reglare a curentului de sudare 20-160

[A]

Eficienta sursei [%] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%

Putere in gol [W] 70

Functia de sudare cu arc electric cu sdrma cu pulbere autoprotectoare
(nr. 114 conform PN-EN ISO 4063), functia de sudare prin metoda MIG
in atmosfera de gaze inerte (nr. 131 conform PN-EN ISO 4063), functia
de sudare prin metoda MAG in atmosfera de gaze active (nr. 135
conform PN-EN ISO 4063).

Diametrul firului de sudura este de 0,8 mm pentru firul obisnuit si de 0,9
mm pentru firul cu protectie proprie.

Functia de sudare prin metoda TIG (nr. 141 conform PN-EN ISO 4063)
Diametrele electrodului nefuzibil care pot fi utilizate — 1,6 mm, 2 mm si
2,4 mm

Lungimea maxima a electrodului nefuzibil — 170 mm

Curentul maxim de sudare poate fi atins numai daca reteaua de
alimentare asigura capacitatea maxima de curent. Aparatul de sudura
trebuie conectat la o retea electrica cu tensiune nominala de 230 V ~50
Hz.

Cablurile de prelungire cu sectiune mica determind o scadere
semnificativa a performantelor aparatului de sudura.



Aparatul de sudura este adaptat pentru alimentarea de la un generator
cu putere nominala de 10 kVA. Utilizarea generatoarelor cu putere mai
mica mpiedica utilizarea aparatului de sudura in intreaga gama de setari
de curent.

Functia de sudare prin metoda MMA (nr. 111 conform PN-EN ISO 4063)
Diametrul maxim al electrodului invelit — 2,5 mm

6. Pregatirea pentru functionare
A ATEN'[IE Efectuati toate lucrarile pregatitoare cu aparatul

deconectat de la sursa de alimentare.

in pachet se afla: aparatul de sudurd, masca, sarma autoprotectoare,
peria de sarma, cablul de masa, cablul pentru electrod MMA, filtrul de
aer, cablul MAG/MAG, cablul TIG Lift, cablul pentru taiere cu plasma. n
functie de functia selectata, trebuie utilizat echipamentul corespunzator.
Aparatul de sudura trebuie amplasat intr-un loc bine iluminat, ferit de
umiditate. Tnainte de a incepe lucrul cu aparatul de sudura, verificati
starea cablului de alimentare, a cablurilor de sudura, a manerului
electrodului si a clemei de prindere a materialului. Nu lucrati cu
echipamente defecte. nlocuiti cele defecte cu altele in stare buna.

Tn timpul sudérii, cablurile de curent genereaza un camp electromagnetic
puternic. Pentru a reduce radiatia electromagnetica, acestea trebuie
asezate unul langa altul.

Metoda MIG/MAG

Conectati racordul rapid al furtunului de la butelie la priza de intrare a
gazului (fig. A, 16). Conectati cablul de sudura MIG/MAG (fig. F, 5) la
priza (fig. A, 9). Verificati polaritatea (pe sarma de sudura sau alegand-o
conform metodei standard de sudare) si conectati cablul de polaritate
(fig. A, 8) la mufa (+, fig. A, 4) sau (-, fig. A, 6), conform indicatiilor de pe
sarma de sudura sau conform standardului. Conectati cablul de masa la
mufa libera de polarizare (-) sau (+). Fixati clema cablului de masa pe
materialul de sudat.

Deschideti capacul aparatului de sudura si introduceti bobina cu sérma
(fig. F, 1). Sarma trebuie sa se deruleze de la partea inferioara a bobinei
spre partea frontald a aparatului de sudura. Aparatul de sudura este
adaptat pentru a functiona cu bobine de maximum 5 kg. Deschideti
dispozitivele de blocare ale mecanismului de ghidare (fig. G, 1, 2).
Desurubati piulita si scoateti rola de ghidare (aveti grija ca piesa de fixare
a rolei sa nu cada). Rola are doua caneluri pentru diametre diferite ale
sarmei; pozitionati rola astfel incat canelura corespunzatoare sa se afle
langa peretele interior al aparatului de sudurd. Strangeti piulita.
Introduceti sédrma in arc, asezati-o pe rola si introduceti-o in mansonul
de ghidare, apoi inclinati sdrma astfel incat sa intre in conducta de
sudurd. Dupa pornirea aparatului de sudura, apasati butonul de
alimentare cu sarma (fig. A, 16) si verificati dacd sarma apare in duza.
Opriti alimentarea cu sarma. Asigurati-va ca diametrul sarmei nu este
mai mare decat diametrul duzei.

Metoda FLUX

Metoda de sudare cu sarma autoprotectoare (FLUX) este foarte
aseménétoare cu metoda de sudare MIG/MAG. Tn locul sarmei solide se
utilizeaza sarma cu miez, care este umpluta in interior cu pulbere. Ca
urmare a temperaturii ridicate, sarma cu miez se topeste, iar pulberea
care arde produce un gaz de protectie care creeaza o atmosfera
protectoare in jurul baltii de sudura. Din acest motiv, in metoda de sudare
cu sarma autoprotectoare nu este necesara alimentarea cu gaz de
protectie din exterior (din butelie), ceea ce permite simplificarea
semnificativa a procesului de sudare.

Modul de conectare a cablului MIG/MAG este acelasi ca in cazul sudarii
n gaz de protectie. Diferenta consta in faptul ca nu se conecteaza butelia
cu gaz de protectie la aparatul de sudura, iar pe panoul de comanda
trebuie selectata optiunea ,FLUX”

Metoda TIG LIFT

Cablul pentru sudarea prin metoda TIG LIFT (fig. F, 9) are trei conectori.
Conectorul mic se conecteaza la priza de comanda (fig. A, 8). Conectorul
de curent se conecteaza la priza de iesire (-, fig. A, 6). Cablul de
alimentare cu gaz trebuie conectat direct la butelia de gaz.

Alegeti diametrul mansonului de prindere (dimensiunea este marcata
permanent pe manson) in functie de diametrul electrodului pe care
intentionati sa il utilizati. Introduceti electrodul in manson, apoi introduceti
mansonul cu electrodul n suportul manerului. Scoateti din ambalaj
capacul lung al electrodului si insurubati-l pe maner. Asigurati-va ca
electrodul iese din maner cu aproximativ 5 mm. Este important sa ascutiti
electrodul Tnhainte de utilizare. Acest lucru va imbunatati durata de viata
a electrodului, calitatea arcului electric si calitatea procesului de sudare.

Metoda MMA

Conectati cablurile de sudura la aparatul de sudura respectand
polaritatea recomandata de producatorul electrozilor si indicata pe
ambala;j.

Exemplu de polaritate a conexiunii: electrodul marcat pe ambalaj cu DC
(-) — curent continuu, polaritate (-); cablurile de curent trebuie conectate
dupa cum urmeaza:
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1. Cablul de sudura care alimenteaza cu curent manerul electrodului —
introduceti capatul cablului in mufa marcata cu (-) si rasuciti-l spre
dreapta pana la opozitie.

2. Cablul de sudura de masa: introduceti capatul cablului in mufa
marcata cu (+) si rotiti-l spre dreapta pana la opozitie.

Fixati electrodul in suport, iar clema celui de-al doilea cablu fixati-o pe
materialul de sudat.

Functia de taiere cu plasma

Tn pachet se gésesc: un reductor de aer cu filtru si un cablu complet
echipat pentru taierea cu plasma.

Pentru a putea incepe lucrul cu aparatul de taiere, trebuie efectuate
operatiunile pregatitoare care constau in montarea accesoriilor
mentionate mai sus si pregatirea compresorului de aer cu furtun.
Compresorul si furtunul nu fac parte din dotarea standard a aparatului de
taiere.

La racordul de admisie a aerului (fig. A, 14) conectati manometrul cu filtru
(fig. F, 7). Asigurati conexiunea cu o coliera de strangere. La racordul de
admisie al manometrului conectati furtunul de aer, apoi conectati-l la

compresor.
AATENTIE Nu conectati niciodatd la aparat, in locul

= compresorului de aer, niciun fel de gaz inflamabil.
Acest lucru este extrem de periculos si poate pune in pericol
sanatatea sau viata.

Cablul pentru taierea cu plasma (fig. F, 10) are doua mufe. Conectati
mufa mica la priza de comanda (fig. A, 8), iar mufa mare la priza
arzatorului pentru taiere cu plasma (fig. A, 5). Pentru a conecta mufa la
priza arzatorului, scoateti capacul de cauciuc de pe priza, introduceti
mufa cu atentie si strAngeti-o bine in priza.

Pregatirea materialului

Curatati materialul destinat sudarii in zonele de aplicare a sudurii si Tn
locul de fixare a clemei de prindere a materialului. Tn cazul taierii cu
plasma, curatati materialul pe linia de taiere. Rugina, vopseaua, lacul si
alte impuritati similare trebuie indepartate cu ajutorul unei perii de sdrma,
a hartiei abrazive sau chimic, prin degresare. Curatarea elementelor
destinate sudarii manuale trebuie efectuatd pe o latime de aproximativ
25 mm. Curatarea materialului destinat sudarii sau taierii trebuie
efectuata cu mare atentie, indiferent de metoda de sudare utilizata.

Nu acoperiti orificiile de ventilatie ale aparatului de sudura. Nu acoperiti
aparatul de sudura. In cazul in care este necesara protejarea aparatului
de sudura, de exemplu Tmpotriva ploii, trebuie realizat un invelis sub
forma de umbrela sau de adapost. Fluxul de aer de racire trebuie sa fie
liber.

7. Conectarea la retea

fnainte de prima conectare a aparatului de sudurd, asigurati-va ca
tensiunea de alimentare corespunde valorii indicate pe placuta de
identificare.

Instalatia de alimentare a aparatului de sudat trebuie realizatd cu un
cablu de cupru cu sectiunea minima de 3 x 2,5 ™™, trebuie sa porneasca
de la un siguranta de 16 A (de exemplu, un disjunctor de supratensiune
din seria S300 (C)) si trebuie sa respecte normele de siguranta privind
utilizarea (este indispensabila utilizarea unei instalatii de protectie).

Nu conectati si nu utilizati aparatul de sudura daca reteaua de alimentare
nu dispune de un conductor de protectie.

Instalarea de alimentare trebuie efectuata de un electrician autorizat. Tn
cazul utilizarii prelungitoarelor, folositi un prelungitor adaptat la sarcina
nominala si echipat cu un cablu de protectie. Asezati cablul electric astfel
ncat, in timpul functionarii, sa nu fie expus riscului de taiere, ardere sau
topire. Nu utilizati prelungitoare defecte. Nu trageti de cablul de
alimentare atunci cand scoateti stecherul din priza.

Aparatul de sudura a fost proiectat pentru a functiona cu un generator de
curent de 10 kVA.

8. Pornirea aparatului
fnainte de a pune in functiune unitatea, este

A\ ATENTIE te de n Tu ok .
d esential sa efectuati pasii descrisi in sectiunea

"Pregatirea pentru functionare”.

Asigurati-va ca reteaua de alimentare este prevazuta cu un cablu de
protectie. Se va utiliza o prelungitoare cu trei fire, prevazuta cu un cablu
de protectie, cu sectiunea firelor adaptata la sarcina nominala.
Asigurati-va ca butonul comutatorului se afla in pozitia oprit (marcat cu
OFF sau O). Alimentarea cu tensiune se realizeaza prin comutarea
butonului comutatorului in pozitia pornit (marcat cu ON sau | — fig. B).

in dotarea aparatului de sudura se afl& un cablu de mas& (comun pentru
metodele de sudura MIG/MAG, MMA si TIG), precum si un cablu de
curent pentru electrodul invelit pentru sudarea prin metoda MMA si un
cablu de curent MIG/IMAG.

Pregatirea pentru sudarea cu electrod nefuzibil (TIG)

Scoateti mansonul de prindere al electrodului. Alegeti diametrul
mansonului de prindere (dimensiunea marcata permanent pe manson)
in functie de diametrul electrodului pe care intentionati sa il utilizati.
Introduceti electrodul in manson, apoi introduceti mansonul cu electrodul



n suportul manerului. Scoateti din ambalaj capacul lung al electrodului
si Tnsurubati-l pe maner. Asigurati-va ca electrodul iese din maner cu
aproximativ 5 mm. Se recomanda ascutirea electrodului inainte de
utilizare. Acest lucru va imbunatati durata de viata a electrodului,
calitatea arcului electric si calitatea procesului de sudare.

Reglati pe reductorul de la butelie presiunea doritd a gazelor de protectie,
citind valoarea de pe manometru. Porniti aparatul de sudura cu ajutorul
comutatorului situat in partea din spate a aparatului (fig. A, 18). Cu
ajutorul butonului MODE (fig. A, 2), setati pe panoul de comanda al
aparatului de sudura modul de functionare TIG LIFT. Cu ajutorul
butonului rotativ (fig. A, 10), setati parametrii de sudare. Parametrii vor fi
afisati pe panou (fig. B).

Dupa setarea tuturor valorilor, se poate incepe sudarea. Aprinderea
arcului se realizeaza prin atingerea materialului de sudat cu varful
electrodului. Dupa aprinderea arcului, indepartati electrodul pentru a
preveni lipirea acestuia.

In cazul unei functionari prea intense si de lunga durata (indiferent de
metoda de sudare: MIG/IMAG, MMA sau TIG), se activeaza sistemul de
protectie. Acest lucru este semnalat de un mesaj privind declansarea
protectiei termice (fig. B, linia superioara de pe panou). Ventilatorul
aparatului de sudura continué sa functioneze, racind componentele de
comanda ale circuitului de sudura. Dupa un anumit timp, care depinde
de temperatura ambianta, indicatorul se va stinge. Sudarea poate fi
continuata.

Pregatirea pentru sudarea prin metoda MIG/MAG/FLUX
Aparatul de sudura este echipat cu un alimentator de sarma, a carui
sarcina este de a alimenta sarma printr-un cablu flexibil in mod continuu.
Alimentatorul este alcatuit din:

- un motor de actionare

- o rola de antrenare a sarmei

- bobina cu sédrma

Motorul actioneaza, prin intermediul unei transmisii, rolele de alimentare
cu sarma. Rolele pot avea forme diferite ale canelurii in care se
deplaseaza sarma. Alegerea necorespunzatoare a dimensiunii canelurii
n raport cu diametrul firului, precum si a presiunii rolelor, poate duce la
functionarea defectuoasa a sistemului de alimentare, de exemplu:
deformarea firului in cazul unei presiuni prea mari, aparitia unor
proeminente pe fir ca urmare a unei role necorespunzatoare si a unei
forte de apasare prea mari, lipsa deplasarii sarmei in cazul unei caneluri
prea largi (in raport cu diametrul sarmei).

Daca rola de antrenare 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.

Tn cazul sudarii cu sarm& cu pulbere, trebuie sa retineti ca aparatul
trebuie pregatit in acest sens prin schimbarea polaritatii tensiunii de
iesire la negativ (cablul tortei de sudura trebuie conectat la borna
negativa, iar cablul de masa la borna pozitiva).

Inainte de a incepe lucrul, asigurati-va ca rola de antrenare este setata
la diametrul si tipul corespunzator de sdrma de sudura.

Montarea firului

Scoateti dispozitivul de reglare a presiunii firului, pe care este fixata rola
de presiune.

- montati tamburul astfel incat sdrma sa fie alimentata de jos

- taiati capatul firului la un unghi de 45 de grade, folosind un cleste lateral
- introduceti sérma n sistemul de alimentare

- introduceti sdrma n ghidajul de sarma,

- deplasati sdrma pana cand iese din mufa cablului de sudura

- asezati rola de presiune si montati dispozitivul de presiune, reglati
presiunea astfel incét rola sa functioneze cu o rezistenta redusa,

- Tnsurubati cablul de sudura in mufa,

- Apésati butonul cablului de sudura panéa cand sarma iese.

- Setati modul de functionare in functie de tipul de séarma utilizata: sarma
obisnuita — setarea GAS sau sarma autoprotectoare — setarea FLUX.

- Setati modul de reglare a vitezei firului pe ,Synergic” daca doriti ca
viteza sa fie selectata automat sau pe ,Manual” daca doriti sa selectati
manual viteza cu ajutorul butonului rotativ 1 (fig. A,11)

Pregatirea pentru sudarea cu electrod invelit (MMA)
Conectati cablurile de sudura la aparatul de sudura conform polaritatii
recomandate de producatorul electrozilor si indicatd pe ambalaj.
Exemplu de polaritate a conexiunii: electrodul marcat pe ambalaj cu DC
(-) curent continuu, polaritate (-), cablurile de curent trebuie conectate
dupa cum urmeaza:

1. Cablul de sudura care alimenteaza cu curent manerul electrodului —
introduceti capatul cablului in mufa marcata cu (-) si rotiti-l spre dreapta
pana la opozitie.

2. Cablul de sudura de masa: introduceti capatul cablului in mufa
marcata cu (+) si rotiti-l spre dreapta pana la opozitie.

Asezati electrodul Tn suport si fixati clema celui de-al doilea cablu pe
materialul de sudat. Materialul din locul de fixare a clemei trebuie curatat
de rugind, resturi de vopsea sau lac. Locul de fixare a clemei pe material
trebuie sa se afle cat mai aproape posibil de zona de sudare, dar la o
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distanta care sa impiedice deteriorarea cablului de alimentare cu curent
catre materialul sudat.

Tn cazul in care este necesara sudarea intr-un loc indepartat de sursa de
alimentare si avand in vedere posibilele caderi semnificative de tensiune
n cablul de alimentare, trebuie utilizate prelungitoare cu sectiunea firelor
mai mare de 2,5 ™ . Prelungitorul trebuie s fie prevazut cu un cablu de
protectie.

Pe panoul de comanda al aparatului de sudura se afla comutatorul de
mod de sudare. Comutati comutatorul in pozitia MMA. Acest lucru va fi
semnalat de o dioda marcata cu MMA, situata langa comutator.

Pe panoul de comanda se afla, de asemenea, un buton rotativ pentru
reglarea curentului de sudare, impreuna cu un afisaj. Curentul de sudare
este unul dintre parametrii de baza ai functionarii cu electrod invelit.
Pentru a seta curentul dorit, dupa selectarea modului de functionare
MMA, apasati butonul de reglare, apoi selectati valoarea doritd a
curentului de sudare si apasati din nou butonul. Valoarea curentului de
sudare va fi memorata.

Pregatirea pentru taierea cu plasma

in manerul dispozitivului de taiere cu plasma se afla un buton care
alimenteaza tensiunea si porneste alimentarea cu aer de la compresor.
Apasarea si mentinerea apasata a butonului asigura alimentarea cu
tensiune si deschiderea fluxului de aer, in timp ce eliberarea manetei va
determina intreruperea tensiunii si oprirea alimentarii cu aer, ceea ce va
duce la incetarea taierii.

n partea dreaptd a panoului de comanda al aparatului de taiere se afla
butonul rotativ de reglare a curentului de taiere. Acesta permite setarea
valorilor curentului in intervalul 20 - 40 A, citite de pe scala situata langa
buton. In cazul unei functionari prea intense si de lungd durata, se
activeaza sistemul de protectie. Acest lucru este semnalat de o dioda
rosie, aga cum se arata in fig. nr. 2. Ventilatorul masinii de taiat continua
sa functioneze, racind elementele de comanda ale circuitului de lucru al
masinii de taiat. Dupa un anumit timp, care depinde de gradul de
suprasolicitare termica si de temperatura mediului inconjurator, dioda se
stinge. Taierea poate fi reluatd. De asemenea, puteti apasa butonul
comutatorului Tn pozitia oprit si puteti deconecta taietorul de la retea,
scotdnd stecherul din priza de alimentare. Dupa cateva minute,
reconectati aparatul la retea si apasati butonul de pornire in pozitia
.pornit”. Nu acoperiti orificiile de ventilatie ale taietorului. Nu acoperiti
taietorul. Tn cazul in care este necesard protejarea tdietorului, de
exemplu impotriva ploii, realizati un invelis sub forma de umbrela sau de
acoperis. Fluxul de aer de racire trebuie sa fie liber. Evitati lucrul in locuri
cu mult praf.

Sudarea prin metoda MIG / MAG

Metodele de sudare MIG / MAG cu electrozi consumabili isi au denumirile
de la tipul gazelor de protectie. In cazul metodei MAG (Metal Active
Gas), gazele de protectie reactive sunt CO, si amestecurile de gaze
(CO,+Ar, CO,+Ar+0,). In metoda MIG (Metal Inert Gas) se utilizeaza
gaze de protectie inerte, precum Ar (argon), He (heliu) si amestecuri ale
acestor gaze. Gazul trebuie ales in functie de materialul sudat si de
metoda de sudare (a se vedea Informatii suplimentare). Acesta
influenteaza arcul de sudurd, alimentarea cu material de sudura topit,
adancimea de patrundere si compozitia chimica a cordonului de sudura.
in ambele metode de sudare cu electrod consumabil se poate utiliza
sarma solida sau sarma cu pulbere. Sarma este alimentata mecanic
catre manerul de sudura cu ajutorul unui alimentator. Capatul firului iese
din duza si se topeste in arcul incandescent, formand un lac de metal
lichid. Cresterea optima a intensitatii curentului de sudare depinde de
firul electrod, de diametrul firului electrod, de tipul de gaz si de inductanta
circuitului de sudare.

Tn timpul sudérii, putem distinge 3 tipuri de arcuri de sudura:

1. Arc de scurtcircuit — se caracterizeaza prin picaturi mici; metalul
lichid din sdrma trece in balta ca urmare a contactului picaturilor cu balta.
Metalul lichid curge liber sub forma de picaturi. Sudarea de acest tip
produce putine stropi si asigura o formare corespunzatoare a cordonului
de sudura si o topire adecvata. Se recomanda sudarea materialelor cu
grosimea de 1,5-3 mm si cu diametrul firului de 0,8 mm-1,2 mm

2. Tranzitional — se caracterizeaza prin trecerea metalului lichid din
sarma in baia de topire sub forma mixta (picaturi si pulverizare). Se
utilizeaza aceasta metoda la sudarea materialelor cu grosimea cuprinsa
intre 3 si 6 mm. Trebuie setate intensitati mai mari ale curentului.

3. Fara scurtcircuit — se caracterizeaza prin transferul materialului de
sudura sub forma de picaturi foarte fine prin arcul electric, fara a provoca
scurtcircuite. In aceasta metoda, picaturile fine adera la elementele
sudate, la capatul de curent si la manerul de sudura. Cu aceasta metoda
se pot suda elemente groase.

Aparatul de sudura permite reglarea automata a vitezei de
alimentare a sarmei de sudura in functie de valoarea curentului
setat. In acest scop, trebuie selectatd setarea ,Synergic” de pe
panoul frontal pentru metoda MIG/MAG.

in anumite cazuri, este recomandatd selectarea manuald a vitezei
adecvate de avansare a sarmei. In aceasta situatie, selectam setarea



,Manual” de pe panoul frontal si reglam viteza sarmei cu ajutorul
butonului rotativ 1 (fig. A)

9. Utilizarea aparatului

Sudarea cu electrod nefuzibil (TIG)

In aceastd metodd de sudare se utilizeazd electrozi de tungsten
nefuzibili, sudarea realizdndu-se in atmosfera de gaze inerte, de
exemplu argon sau heliu. Sursa de caldura in aceasta metoda este arcul
electric care straluceste intre electrodul nefuzibil fixat in maner si
materialul sudat. Fluxul de gaz alimentat din butelie (argon sau heliu)
catre suportul electrodului ajunge in zona arcului electric, protejand astfel
varful electrodului si baia de metal lichid impotriva patrunderii oxigenului
si azotului din aer. La sudarea cu aceastd metodd se poate utiliza
alimentarea manualad cu material de adaugare (sarma) sau se poate
suda fara adaugarea de material de adaugare. Trebuie sa se tina cont
de faptul ca, in timpul sudarii prin metoda TIG, este necesar sa se sudeze
n spatii inchise, deoarece scutul de gaze furnizat din butelie catre zona
de sudare este foarte sensibil la curentii de aer. Sudarea in curent de aer
este inadmisibila. Spatiul in care se efectueaza sudarea trebuie sa fie
ferit de curenti de aer si trebuie sa fie dotat cu un sistem de extractie
functional.

Sudarea prin metoda TIG este de aproximativ doua ori mai lenta decat
metoda MMA, dar calitatea sudurii este mult mai buna. Metoda TIG
permite sudarea elementelor subtiri cu grosimi incepand de la 1 mm,
ceea ce nu este posibil in cazul metodei MMA.

fnainte de a incepe lucrul, este obligatoriu s& se efectueze toate
operatiunile descrise anterior. Se va acorda o atentie deosebita tuturor
elementelor legate de siguranta muncii si pregatirea locului de munca,
curatarea materialului destinat sudarii, precum si pregatirea aparatului
pentru functionare. Se va pregati cablul cu ménerul electrodului,
montandu-I conform descrierii anterioare. Conectati cablul suportului
electrodului nefuzibil si cablul de prindere a materialului la aparatul de
sudura (,-” cablul suportului electrodului, ,+” clema materialului),
introduceti stecherul in priza de alimentare (butonul de pornire trebuie sa
fie Tn pozitia oprit), fixati clema de prindere pe materialul destinat sudarii.
Comutati comutatorul de mod de functionare in pozitia TIG. Porniti
aparatul de sudura si reglati curentul de suduré necesar cu ajutorul
butonului rotativ. Deschideti robinetul de gaz situat in ménerul suportului
electrodului nefuzibil, alimentand zona de sudura cu gaz. Dupa 2-3
secunde, aprindeti arcul prin atingerea electrodului de zona de sudare si
ridicarea electrodului la o distantd care sa permitd mentinerea arcului.
Arcul se aprinde intotdeauna in zona sudurii pe care urmeaza sa o
realizati. Efectuati operatiunea de sudare cu (sau fara) adaugare de
material de umplutura.

Tn cazul unei lucréri prea intense si de lunga durat, indiferent de metoda
de sudare (MIG/MAG, MMA sau TIG), se activeaza sistemul de protectie.
Acest lucru este semnalat de o dioda rosie, asa cum se arata in fig. A
sau D. Ventilatorul aparatului de sudura continua sa functioneze, racind
elementele de comanda ale circuitului de sudare. Dupa un anumit timp,
in functie de temperatura ambianta, dioda se stinge. Sudarea poate fi
continuata.

Sudarea cu electrod invelit (MMA)

Sudarea cu arc electric cu electrod invelit consta in aprinderea arcului de
catre sudor intre varful electrodului si materialul de baza al piesei sudate.
Este un proces in care se obtine o imbinare durabila prin topirea, sub
actiunea caldurii arcului electric, a miezului electrodului Tnvelit, a
componentelor metalice ale invelisului electrodului si a materialului
sudat. Electrodul este deplasat manual de catre sudor si pozitionat sub
un anumit unghi. Se formeaz& o imbinare sudata. in functie de tipul
electrodului, Tnvelisul acestuia produce, in timpul procesului de sudare,
0 bariera gazoasa in zona de sudare, protejand-o de contactul cu
atmosfera. De asemenea, are loc introducerea in zona de sudare a
elementelor de dezoxigenare si formarea unui strat de zgura.

Printre parametrii de baza ai sudarii se numara intensitatea curentului de
sudare (reglabila, setatd de sudor cu ajutorul butonului de reglare a
curentului), tensiunea arcului electric (reglabila de catre sudor prin
distanta dintre electrod si material), viteza de sudare (reglata de sudor
prin incetinirea sau accelerarea avansului manual al electrodului),
precum si diametrul electrodului si pozitia acestuia fata de imbinare. Din
aceste motive, desfasurarea procesului de sudare depinde intr-o masura
foarte semnificativa de cunostintele, experienta, abilitatile si practica
sudorului. Se recomanda ca operatorii mai putin experimentati sa
efectueze incercari de sudare pe bucati de material care nu mai sunt
necesare. Inainte de a incepe lucrul, este obligatoriu s& se efectueze
toate operatiunile descrise anterior. Se va acorda o atentie deosebita
tuturor elementelor legate de siguranta muncii si pregatirea locului de
munca, curatarea materialului destinat sudarii, precum si pregatirea
aparatului pentru functionare.

Conectati cablurile de curent la aparatul de sudura conform polaritatii
specificate de producatorul electrozilor, introduceti stecherul in priza de
alimentare (butonul de pornire trebuie sa fie in pozitia oprit), fixati
manerul de prindere pe materialul destinat sudarii, fixati electrodul invelit
in méner. Comutati comutatorul de mod de lucru Tn pozitia superioara
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MMA. Porniti aparatul de sudura si reglati curentul de sudura necesar cu
ajutorul butonului rotativ. Aprindeti arcul electric prin scurtcircuitarea
electrodului cu materialul si ridicarea electrodului la o distanta care sa
permitd mentinerea arcului, sau prin frecarea electrodului de suprafata
piesei. Arcul electric se aprinde intotdeauna in zona sudurii pe care
urmeaza sa o realizam. Efectuati operatiunea de sudare. Dupa sudare,
curatati sudura indepartand resturile de zgura cu ajutorul unui ciocan. Nu
aplicati o alta cusatura pe o suprafata necuratata.

Pe langa marcajele normative, existd si marcaje proprii ale fiecarui
producator de electrozi. Electrozii inveliti pentru sudarea manuala cu arc
electric, in functie de destinatia sudarii anumitor tipuri de otel, sunt
clasificati si conform standardelor: PN-EN 757 privind otelurile de Tnalta
rezistenta, PN-EN 1599 privind otelurile rezistente la temperaturi ridicate,
PN-EN 1600 privind otelurile inoxidabile si rezistente la temperaturi
ridicate.

Pentru lucrarile de sudare cu aparatul de sudura se pot utiliza electrozi
nveliti disponibili pe piata, proveniti de la diferiti producatori.

Nu trebuie depasite diametrele recomandate si admise ale electrozilor si
trebuie aleasa diametrul adecvat al electrodului pentru realizarea optima
a formei sudurii. De asemenea, trebuie sa se tind cont de alegerea
corectd a invelisului, adica a tipului de electrod, in functie de tipul
materialului destinat sudarii si de tipul sudurii realizate

Taierea cu plasma

Taierea cu plasma a materialelor conductoare de curent electric se
bazeaza pe curgerea gazului (aerului) prin arcul electric format intre
electrod si materialul téiat. Aerul care curge, sub forma de amestec de
gaze, este ionizat si, sub forma de jet de plasma, este concentrat de duza
de plasma. Temperatura foarte ridicatd a nucleului arcului de plasma si
viteza mare a jetului de plasma topesc materialul taiat si il expulzeaza
din zona de taiere, in afara fantei. Elementele care se uzeaza in timpul
functionarii aparatului de taiere cu plasma sunt electrodul de plasma si
duza de plasma. Tnainte de utilizare si de inceperea lucrului, verificati
intotdeauna daca toate componentele méanerului de taiere cu plasma, si
anume: electrodul, distribuitorul de gaz, duza de plasma si duza de gaz,
sunt in stare de functionare. Tn cazul in care este necesard inlocuirea
componentelor uzate: electrod, duza sau altele, acestea trebuie montate
n ordinea indicata in figura nr. 3.

Componentele consumabile ale manerului de taiere, precum:
electrodul, duza de plasma, distribuitorul de gaz si duza de gaz, se
uzeaza in timpul utilizarii si nu sunt acoperite de garantie.

Printre parametrii de baza ai taierii cu plasma se numara intensitatea
curentului (reglabild, setata de sudor cu ajutorul butonului de reglare a
curentului), tensiunea arcului electric (reglabila de catre sudor prin
distanta dintre electrod si material), viteza de taiere (reglata de sudor prin
incetinirea sau accelerarea avansului manual al manerului de taiere) si
presiunea aerului (reglata la compresor si la reductor de catre operatorul
masinii de taiat). Toate aceste parametri sunt, de asemenea, legati de
grosimea materialului taiat. Din motivele mentionate mai sus,
desfasurarea procesului de taiere depinde intr-o masura foarte
semnificativda de cunostintele, experienta, abilitétile si practica
operatorului masinii de taiat cu plasma. Se recomanda ca operatorii mai
putin experimentati sa efectueze incercari de taiere pe bucati de material
care nu mai sunt necesare.

Inainte de a incepe lucrul, este obligatoriu sa se efectueze toate
operatiunile pregatitoare descrise anterior. Se va acorda o atentie
deosebita tuturor elementelor legate de siguranta muncii si pregatirea
locului de munca, curatarea materialului destinat taierii, precum si
pregatirea echipamentului pentru functionare.

Curatati materialul destinat taierii in zonele de taiere si in locul de fixare
a clemei de prindere a materialului. Indepartati rugina, vopseaua, lacul si
alte impuritati similare cu ajutorul unei perii de sarma, a hartiei abrazive
sau chimic, prin degresare. Toate impuritatile de pe material trebuie
indepartate, deoarece in timpul taierii acestea provoaca eliberarea unor
cantitati mari de gaze si oxizi.

Conectati cablurile de alimentare la masina de tadiat conform marcajelor
de pe aparat si descrierii anterioare, introduceti stecherul in priza de
alimentare (butonul de pornire trebuie sa fie in pozitia oprit), fixati clema
de masa pe materialul curatat destinat taierii, conectati compresorul de
aer. Porniti taietorul cu plasma, porniti compresorul setand presiunea de
iesire la aproximativ 4 bari, setati o presiune similard pe reductorul de
langa taietor (cititi valoarea de pe manometru) si reglati cu butonul
intensitatea curentului de tadiere corespunzatoare. Apasati maneta
electrovalvei de aer situata Th manerul suportului, asteptati pana cand se
alimenteaza aerul si aprindeti arcul printr-un scurtcircuit usor si
momentar al electrodului (varful suportului) cu materialul si ridicandu-I la
o distanta care permite mentinerea arcului (aproximativ 0,4-0,5 cm).
Arcul electric se aprinde intotdeauna in zona de taiere. Efectuati
operatiunea de taiere.

Trebuie retinut faptul ca taieturile pot fi de separare (necurate) sau de
calitate, cu margini frumoase si curate. Grosimea maxima a taieturii de
12 mm va fi o taietura de separare, in timp ce cea de pana la 6 mm va fi
una de calitate. Desigur, acest lucru depinde si de experienta si abilitatile



operatorului masinii de taiat. La fel se intampla si cu presiunea aerului
furnizat in zona de taiere de la compresor. Presiunea recomandata este
de 4 bari, considerata optima. O presiune prea mare poate duce la o
calitate slaba a taieturii, la o taietura necurata, precum si la uzura prea
rapida a electrodului si a duzei de plasma. O presiune setata prea mica
poate duce la infundarea duzei sau la imposibilitatea de a separa
materialul.

Nu conduceti niciodata ménerul de taiere cu plasma in aga fel incéat
duza de plasma sa se scufunde in lacul de metal topit.

In timpul taierii, este esentialé ricirea duzei de plasmé. Masina de téiat
este echipata cu posibilitatea de a regla intarzierea de curgere a aerului
dupa terminarea taierii (eliberarea manetei electrovalvei din manerul
dispozitivului de prindere). Comutatorul situat pe partea frontala a
panoului masinii de taiat (vezi A-1) are doua pozitii marcate cu 2,5 sec si
5 sec. Comutarea acestuia intr-una dintre aceste pozitii face ca, dupa
intreruperea taierii, aerul sa fie in continuare alimentat catre
componentele manerului timp de 2,5 sau 5 sec. Acest lucru are rolul de
a r&ci duza si celelalte componente ale manerului de sudura. in cazul
taierilor de materiale subtiri si de scurta durata, este suficienta setarea
timpului de intarziere la 2,5 sec, in timp ce pentru taieri mai lungi si
materiale mai groase, timpul de intarziere trebuie setat la 5 sec

10. Verificari si reglaje curente

AATENTIE Efectuati toate operatiunile de intretinere cu

unitatea deconectata de la sursa de allmentare

Verificati intotdeauna starea tehnica a aparatului de sudura. Verificati
daca cablurile de alimentare sunt in stare buna de functionare si nu
prezinta semne de deteriorare mecanica. Verificati starea ambelor
manere. Verificati starea cablului de alimentare. In cazul in care sunt
detectate anomalii, indepartati-le.

Curatati intrarile de aer ale ventilatorului de racire a sistemelor de sudura
cu fiecare ocazie, in special dupa terminarea lucrarilor. Aceasta activitate
se realizeaza cel mai bine cu aer comprimat.

Pastrati curate ambele suporturi de cabluri actuale. Pastrati aparatul de
sudurd curat si necontaminat. Depozitati aparatul de sudurd fintr-o
fncapere uscata, fara acces la umiditate. Deconectati si infasurati firele
de curent. Depozitati aparatul in afara razei de actiune a copiilor.

11. Reguli pentru selectarea electrozilor

Electrozi nefuzibili pentru sudarea TIG

Electrozii nefuzibili pentru sudarea TIG sunt de obicei fabricati din
tungsten pur. Electrozii de tungsten pot contine, de asemenea,
componente suplimentare, cum ar fi oxizi de toriu, lantan, litiu sau
zirconiu. Aceste componente suplimentare, pe de o parte, sporesc
rezistenta electrodului la temperaturi ridicate ale arcului electric si, pe de
alta parte, reduc uzura electrodului in timpul sudarii.

in conformitate cu PN EN 26848, electrozii de tungsten pot avea
diametre de:

05-10-16-20-24-32-4,0-5,0-6,3-10 mm si lungimi de 50 -
75 -150 - 175 mm. Pentru aparatul de sudura sunt recomandati electrozi
cu diametrele indicate cu bold.

Electrozi acoperiti pentru sudarea MMA

Selectarea diametrului electrodului acoperit si a tipului acestuia pentru
materialul care urmeaza sa fie sudat este un parametru foarte important
pentru executarea corecta a operatiei de sudare. Diametrul electrodului
are o influenta semnificativa asupra formei sudurii si a adancimii de
fuziune. Cresterea diametrului electrodului, la un curent constant, reduce
adancimea de penetrare si creste latimea sudurii.

Lungimile electrozilor depind de diametrele electrozilor si sunt, de
exemplu: pentru electrozi cu diametrul de 2,5 mm; 250 - 300 - 350 mm,
iar pentru electrozi cu diametrul de 3,2 mm; 300 - 350 - 400 - 450 mm.
Setul complet de proprietati ale electrodului este prezentat in
caracteristicile tehnice elaborate de producator. Aceste caracteristici
ofera toate datele: denumirea electrodului, tipul de acoperire, aplicarea
electrodului, pozitille de sudare, tipul si intensitatea curentului de sudare
in functie de diametrul electrodului, polaritatea conexiunii electrodului,
tratamentul termic necesar pentru sudare, conditile de uscare si
depozitare a electrodului.

Desemnarea electrozilor acoperiti in conformitate cu EN 499 - "Sudura.
Consumabile pentru sudura. Electrozi acoperiti pentru sudarea manuala
cu arc electric a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Desemnarea",
consta din opt simboluri, de exemplu

E Metoda de sudare

46  |Proprietatile de rezistenta ale aliajului

3 Temperatura de lucru rupta a aliajului

1Ni__|Simbolul pentru compozitia chimica a elementului de aliere
B Simbol pentru tipul de acoperire a electrodului

5 Randamentul electrodului si tipul de curent

4 Pozitia de sudare recomandata

H5 |Continutul de hidrogen al metalului de adaos

12. Rezolvarea problemelor
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AATENTIE Deconectati unitatea de la sursa de alimentare
inainte de a efectua singuri orice operatiune de
depanare.

PROBLEMA CAUZA REZOLVARE
Indicatorul  alimentari|Cablul de alimentare|Apasati mai adanc
nu este aprins,|nu este bine conectat|stecherul in priza de
ventilatorul nu|sau este deteriorat. curent, verificati cablul
functioneaza, lipsa de alimentare.
curentului la intrare. Cablul de alimentare|Verificati tensiunea
nu este bine conectat|electrica din priza sau
sau este deteriorat. verificati daca
siguranta nu s-a
declansat.
Comutator deteriorat. |Aparatul de sudare
trimiteti la service
Indicatorul  alimentari|Tensiunea refelei alta|lntroduce-ti stecherul
este aprins, ventilatorul|decat 220-240 V intr-o priza de

alimentare de tensiune
de 230 V ~ 50 Hz.

nu functioneaza sau
functioneaza o clipa,

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|Verificati ambele
protectiei termice nujcabluri electrice ale|cabluri si conexiunile.
este aprins, lipsa|clestelui electrodului si|Strangeti bine sau

curentului la intrare clestelui de strangere

deteriorate sau slab

fnlocuiti cu altele noi
daca este necesar

conectate
Indicatorul (led-ul)|A actionat protectia|A se lasa aparatul de
protectiei termice este|termica sudura pornit pana la

aprins, lipsa curentului racire.

la intrare

13. Informatii suplimentare

Conform cu standardul PN-EN 60974-1 Echipament pentru sudare cu
arc electric partea 1: Surse de curent, se disting urmatoarele tipuri de
impuritati:

a) Grad de poluare 1: Fara sau numai impuritati uscate, impuritafi
neconductibile. Impuritati neimportante

b) Grad de poluare 2: Numai impuritati neconductibile, uneori, poate
totusi sa exista o conductibilitate datorita condensatiei.

c) Grad de poluare 3: Impuritati conductibile sau neconductibile,
impuritati uscate, care incep sa conduca electricitatea din cauza
condensatiei.

d) Grad de poluare 4: Impuritdtile genereazd o conductibilitate
permanentd, cauzata de praful conductibil, ploaie sau zapada.
Gradurile de poluare a micromediului au fost stabilite in scopul evaluarii
distantei de izolare in aer si pe suprafata conform cu 2.5.1 IEC 60664-
1(Termeni si definitii pct. 3.40 pag. 13 conform cu standardul PN-EN
60974-1)

Conform cu standardul PN-EN 60974-1 precum si CIE 60664-1
maijoritatea surselor de alimentare la sudura sunt cuprinse in categoria
de supratensiune Ill. Acestea trebuie sa fie proiectate pentru a fi utilizate
in conditi de impuritati de cel putin de gradul 3 de poluare.
Componentele sau subansamblurile cu distantele de izolare in aer sau
pe suprafatd corespund gradului 2 de poluare si sunt admise daca sunt
complet acoperite, inglobate sau turnate conform cu CEI 60664-1.

14. Dotarea aparatului, observatii finale

1. Aparat de sudura, 2. Masca, 3. Sarma autoprotectoare, 4. Perie de
sarma, 5. Cablu de masa, 6. Cablu pentru electrod MMA, 7. Filtru de aer,
8. Cablu MIG/MAG, 9. Cablu TIG Lift, 10. Set complet de cabluri pentru
taiere cu plasma.

15. Informatia pentru utilizatori referitoare
eliminarea aparatelor electrice si electronice
ﬁ nsoteste indica faptul ca echipamentele electrice sau electronice
defecte nu trebuie eliminate impreuna cu deseurile menajere. in
cazul in care trebuie sa eliminati, sa reutilizati sau sa recuperati
componente, trebuie sa le duceti la un punct de colectare specializat,
unde vor fi acceptate gratuit. Autoritatile locale furnizeaza informatii
privind locatia punctelor de colectare a echipamentelor uzate, de
exemplu pe site-urile lor web.
Eliminarea corespunzatoare a dispozitivului permite conservarea
resurselor valoroase si evitarea impactului negativ asupra sanatatii si
mediului, care rezultd din posibilitatea prezentei substantelor,
amestecurilor si componentelor periculoase in echipament.

Eliminarea incorectd a deseurilor risca sanctiuni in conformitate cu
reglementarile locale relevante.

la

Simbolul afisat pe produse sau pe documentatia care le



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 n térile din Uniunea Europeana. Tn cazul in care doriti sa aruncati
acest produs, va rugam sa contactati autoritatile locale sau dealerul
pentru a afla metoda corecta de eliminare.

Certificat de garantie
pentru
Nr. de katalog: .................. Numar de lot: .......cceeciinennnn.
(denumit in continuare Produs)
Data de cumparare a produsului: .............

Stampila vanzatorului

Data si semnatura vanzatorului: ..........cccccceeevveveenennn.

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. Conditjile prezentei garantiei imi sunt cunoscute
ce afirm cu semnatura mea de mana:

Data si locul

Garantia este acordata in conformitate cu prevederile OG 21/1992 si OG
140/2021, cu modificarile ulterioare, pe baza cardului de garantie si a
dovezii originale de cumparare. Perioada de reparatie nu poate depasi
15 zile calendaristice de la data la care consumatorul a predat reclamatia
vanzatorului.

I. Responsabilitatea pentru produs

1. Garant - DEDRA EXIM sp. z 0.0. cu sediul in Pruszkowie, adresa: ul.
3 Maja 8, 05-800 Pruszkow, KRS 0000062517, Sad Rejonowy dla m.st.
Warszawy w Warszawie, XIV Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru
Sadowego,[Judecatoria Raionala pentru o.c. 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. in conditiile mentionate in prezentul Certificat de garantie Garantul
acorda garantie la produsul derivat din distributia Garantului.

3. Responsabilitatea cu titlu de garantie cuprinde numai defectele care
sau ivit din cauze datorate Produsului iTh 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 pretul Produsului ori de
a se retrage de la Contract.

5. Fata de Utilizatorul, care conform cu legea din data de 23 aprilie 1964
din Codul Civil, nu este un consumator, raspunderea Garantului pentru
dauna rezultate din prezenta garantie si/ sau in legatura cu incheierea si
executarea acesteia, indiferent de dreptul legal, este limitata maxim pana
la valoarea Produsului defect.

ll. Perioada de garantie

semnatura Utilizatorului

Componente de produs
garantate

Durata protectiei prin garantie

36 de luni, Tncepdnd de la data
achizitionarii produsului, asa cum este
indicat pe acest card de garantie.

DESMI206MP

Cablu de electrod

Cablu de masa

Masca de sudura

Perie de sarma / ciocanel
Maner pentru electrod
Maner de masa

Duza arzatorului MIG/IMAG
Cablu complet pentru taiere

Elemente care nu sunt acoperite de
garantie.

cu plasma

lll. Conditiile de utilizare a garantiei
1. Prezentarea de catre Utilizator a Certificatul completat de garantie a
Produsului si dovedirea imprejurarilor de cumparare a Produsului de ex.
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prin prezentarea chitantei, facturei, etc. Pentru a efectua in mod eficient
reclamatja, se recomanda ca Utilizatorul sa trimite impreuna cu Produsul
reclamat, toate componetele mentionate la “Completarea” Produsului in
manualul de utilizare.

2. Respectarea de catre Utilizator a recomandarile din Manualul de
utilizare si din Certficatul de garantie.

3. Garantia acopera numai teritoriul Republicii Polona si UE.

4. Garantia nu acopera defectiunile Produsului aparute in special din
cauza:

a. Nerespectarii de catre Utilizator a conditiilor indicate in Manualul de
utilizare, in special in domeniul de utilizare, intretinere si curatare
corecta.

b. Utilizarea de catre Utilizator a unor produse de curatare sau substante
de conservare care sunt neadecvate cu Manualul de utilizare;

c. Depozitare necorespunzatoare si transportul necorespunzator al
Produsului de cétre Utilizator;

d. Modificari si/sau reconstructii arbitrare a Produsului de catre Utilizator;
e. Utilizarea in Produs de catre Utilizator a unor materiale consumabile
neconforme cu manualul de utilizare

5. Utilizatorul care conform nu legea din data de 23 aprilie 1964 din Codul
Civil nu este un consumator, pierde garantia pentru Produsul, in care:

- numerele de serie, marcarea datelor si placutele cu datele technice au
fost indepartate de catre Utilizator;

- sigiliile existente au fost deteriorate de Utilizator sau au urme ramase
din manipularea de catre utilizator la acestea.

6. Atentie! Operatiile legate cu utilizarea de fiecare zii, descrise in
manualul de utilizare, Utilizatorul executa singur pe costul sau.

IV. Procedura de reclamatie

1. Daca se constatd c& Produsul nu functioneazi 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 reclamatja, 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 reclamatjei se face de ex. la. la punctul de cumparare a
Produsului, la service-ul de garaniie sau se poate trimite in scris pe
adresa: DEDRA EXIM sp. z o.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
reclamatjei cu titlu de garantie”).

5. Adresele service-urilor de garantie din fiecare stat sunt accesibile pe
pagina www.dedra.pl. Daca service-ul lipseste in statul adecvat, trimiteti
sesizarile de reclamatie cu titlu de garantie pe adresa: DEDRA EXIM sp.
z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (Polonia).

6. Luand in considerare siguranta Utilizatorului se interzice utilizarea
Produsului defect.

7. Atentie!!! Utilizarea Produsului defect este periculos pentru sanatatea
si viata Utilizatorului.

8. Executarea obligatiilor rezultate din garantie va avea loc in termen de
14 zile lucratoare, calculate de la data furnizarii de catre Utilizator a
Produsului reclamat.

9. Inainte de furnizare a Produsului reclamat se recomanda curatirea
acestuia. Se recomanda de a se asigura bine Produsul impotriva
distrugerii in timpul transportului (se recomanda sa trimiteti produsul
reclamat in ambalajul original).

10. Perioada de garantie va fi prelungita cu durata in care, din cauza
defectului Produsului acoperit de garantie Utilizatorul nu l-a putut sa-I
utilizeze.

Garantia nu opreste, nu limiteazd nu suspendeaza drepturile
Utilizatorului rezultate din dispozitiile privind garantia pentru vicile
produsului vandut.

In conformitate cu articolul 13 alineatele (1) si (2) din Regulamentul (UE)
2016/679 al Parlamentului European si al Consiliului din 27 aprilie 2016
privind protectia persoanelor fizice in ceea ce priveste prelucrarea
datelor cu caracter personal si privind libera circulatie a acestor date si
de abrogare a Directivei 95/46/CE, va informam.

1. Administratorul datelor Dumneavoastra cu caracter personal
furnizate in formular este DEDRA-EXIM sp. z 0. 0. cu sediul social in
Pruszkéw, ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (in continuare:
L<Administrator”).

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.

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 oricaror pretentii impotriva
Administratorului, nu mai mult decat pana la expirarea acestora.
Datele dumneavoastra pot fi dezvaluite numai entitatilor care
prelucreaza date pentru administrator pe baza unui contract scris de
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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 decat cele
specificate in contractul cu Administratorul.

5. Datele dumneavoastra nu vor fi prelucrate in mod automatizat,
inclusiv sub formé& de profilare, si nu vor fi transferate catre o tara
terta/organizatie internationala.

6. Aveti dreptul de a accesa datele dumneavoastra si dreptul de a
rectifica, sterge, limita prelucrarea, dreptul de a transfera date,
dreptul de a va opune in orice moment.

7. In toate aspectele legate de prelucrarea datelor dumneavoastra cu
caracter personal de catre Administrator, ne puteti contacta la
urmatoarea adresa de e-mail: daneosobowe@dedra.pl.

8. Aveti dreptul de a depune o plangere la autoritatea competenta
pentru protectia datelor cu caracter personal.
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Izjava o skladnosti je na voljo na sedezu Dedra-Exim Sp. z o.0.
Splo$ni varnostni predpisi so priro€niku prilozeni kot posebna knjizica..

OPOZORILO. Preberite vsa opozorila,
simbolom, in vsa navodila.

Neupostevanje naslednjih opozoril in varnostnih navodil lahko povzro€i
elektricni udar, pozar ali hude poskodbe.

Vsa opozorila in navodila shranite za nadaljnjo uporabo.

2. Opis naprave

1. Gumb »Premer Zice«: izberite ustrezno moznost glede na premer zZice
v naginu MIG/FLUX, ko je vklopljena funkcija Synergic, ali v nacinu
AUTO; 2. Gumb za izbiro naéina: sluzi za izbiro nadina varjenja —
MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3. Regulator: sluzi za nastavitev
napetosti varjenja v nacinu MIG/FLUX, ko je funkcija Synergic
izklopljena/v nac¢inu MANUAL, za natanéno nastavitev parametrov
varjenja v nac¢inu MIG/FLUX, ko je funkcija Synergic vklopljena/v nacinu
AUTO, ali za nastavitev moci obloka v nac¢inu MMA,; 4. Izhodni priklju¢ek
,+7 v nadinu CUT je treba tukaj prikljuciti ozemljitveno sponko; 5.
Prikljucek za plazemski rezalni gorilnik: sluzi za prikljucitev plazemskega
rezalnega gorilnika v na¢inu CUT; 6. Izhodni prikljuéek ,-“; 7. Priklju¢ek
stikala gorilnika: sluZi za prikljucitev kabla stikala gorilnika za plazemsko
rezanje v nacinu CUT ali kabla stikala gorilnika LIFT TIG v nacinu TIG;
8. Kabel za obrat polaritete:

a. V nacinu FLUX: ga prikljucite na izhodni prikljucek ,-*;

b. V nacinu MIG: ga prikljucite na izhodni prikljucek ,+*.

9. Priklju¢ek za MIG-gorilnik: sluzi za priklju¢itev MIG-varilnega gorilnika
v na¢inu MIG/FLUX.; 10. Nastavljiv gumb: sluzi za nastavitev hitrosti
podajanja varilne zice v nacinu MIG/FLUX, ko je sinergijska funkcija
izklopljena (Synergic off MANUAL) ali za skupno nastavitev napetosti in
varilnega toka v nac¢inu MIG/FLUX pri vklopljeni sinergi¢ni funkciji
(Synergic on/AUTO), pa tudi za nastavitev varilnega toka v nacinu
MMA/TIG ali toka rezanja v na¢inu CUT.; 11. Synergic ON/OFF: sluzi za
vklop (AUTO) ali izklop (MANUAL) funkcije sinergijskih nastavitev v
na¢inu MIG/FLUX.; 12. LED-zaslon: sluzi za prikaz programiranih
parametrov varjenja in stanja naprave.; 13. Gumb za podajanje Zice:
sluzi za podajanje varilne zZice v na¢inu MIG/FLUX; podajanje se lahko
ustavi s sprozilcem gorilnika. 14. Vhod za zrak: za prikljucitev vira zraka
v nacdinu CUT. 15. Napajalni kabel: za prikljuitev na elektricno omrezje.
16. Vhod za plin: za priklju¢itev vira plina v nac¢inu MIG. Obi¢ajno se
uporablja za varjenje aluminija ali aluminijevih zlitin. 17. Ozemljitveni
vijak: za priklju¢itev ozemljitvenega kabla; 18. Glavni stikalo: za
vklop/izklop napajanja naprave.

SIl. C: 1. ZaS¢itna kapica gorilnika MIG/MAG; 2. Stikalo gorilnika
MIG/MAG;

oznaéena s

3. Predvidena uporaba naprave

Inverterski varilnik je tehnolosko napreden izdelek, namenjen:

- varjenja z nezascitno zico v zas€itnem plinu, ki je kemic¢no nevtralen
(argon, helij ali) ali aktiven CO, (metoda MIG/MAG)

- varjenja s samozavarovalno zico;

- varjenja s netaljivo elektrodo v zaScCiti s kemijsko nevtralnimi plini
(metoda TIG)

- obloéno varjenje z obloZzenim elektrodnim palico (metoda MMA)

- plazemskega rezanja (z lokom ioniziranega zraka).

Inverterski varilniki so vrsta varilnikov, ki potrebne vrednosti toka
ustvarjajo s pomocjo elektronskih vezij. Zanje so znacilne majhne
dimenzije, nizka masa, visoka ucinkovitost, Siroko podrocje uporabe,
zelo dobri rezultati varjenja in velika mobilnost pri prevozu.

Varilni aparat je namenjen ro¢nemu varjenju z uporabo
samozaslonitvene varilne zice ali v plinski zasc¢iti MIG/IMAG. Poleg tega
je z oblozenimi elektrodami mogoce variti materiale, kot so legirana jekla,
konstrukcijska jekla in litina. Za varilni aparat se lahko uporabljajo
oblozene elektrode s premeri od 1,6 mm do 2,5 mm, odvisno od
nastavljenega varilnega toka, potreb in vrste izvajanih postopkov. Z
varilnim aparatom je mogoce delati tudi z netaljivimi elektrodami v plinski
zasciti, pri Cemer se varijo tudi barvne kovine in zelo tanke elemente,
hkrati pa se dosezejo kakovostno precej boljSe zvari. Varilni aparati so
prilagojeni napajanju z napetostjo 230 V ~ 50 Hz (enofazno).

Funkcija plazemskega rezanja temelji na rezanju kovin z lokom
ioniziranega plina (zraka). Inverterski plazemski rezalnik predstavlja
novo generacijo rezalnikov, ki potrebne tokove ustvarja s pomocjo
elektronskih vezij. Rezalnik je prilagojen za priklop zracnega
kompresorja. Zrak, ki ga dovaja kompresor, se med prehodom skozi
elektri¢ni lok ionizira. Visoka temperatura v jedru plazemskega obloka ter
velika hitrost plazemskega curka (ioniziranega zraka) povzrocita taljenje
rezanega kovinskega materiala in njegovo izpihovanje iz reze. Rezati je
mogoCe materiale debeline od 1 do 12 mm. Rezalnik je prilagojen
napajanju z napetostjo 220-240 V ~, 50 Hz (enofazno).

4. Omejitev uporabe

Varilni aparat je bil zasnovan predvsem za delo v industrijskem okolju.
Naprava je zasnovana tako, da jo lahko uporabljajo tudi amaterski
uporabniki. V gospodinjstvu je uporaba varilnega aparata mogoca le ob
uporabi posebnih zas¢itnih ukrepov, ki so v skladu z ustreznimi standardi
in so potrebni za prepreCevanje vpliva elektromagnetnega polja. Kljub
temu, da je varilni aparat zasnovan tako, da je elektromagnetno sevanje
¢im manjse, lahko varilni aparat povzro¢a elektromagnetne motnje, ki
lahko vplivajo na delovanje racunalnikov in racunalnisko krmiljenih
naprav, varnostnih sistemov, merilne opreme, opreme za radijsko
komunikacijo, radijsko krmiljenih naprav itd. PrepriCajte se, da
namestitev varilnega aparata ne bo povzro€ila nepravilnega delovanja
drugih naprav.

Delovanje v okolju z visoko stopnjo prahu ali umazanije (zlasti kovinskih
delcev) je prepovedano. Stopnje onesnaZenosti so opredeljene v
standardu PN-EN 60974-1. Zagotoviti je treba ustrezno kakovost
delovnega okolja, saj lahko neupostevanje teh zahtev povzroci poskodbo
naprave (stopnje onesnazenosti naprave so opisane v dodatnih
informacijah).

Varilni aparat postavite v prostor z neovirano cirkulacijo zraka in
ucinkovito  delujoo odsesovalno napravo. Dopustna stopnja
onesnazenosti okolja, v katerem lahko naprava deluje, je stopnja 3 (glejte
poglavje 13 — Dodatne informacije).

Delovno mesto varilnega aparata je treba izbrati tako, da ni v blizini:

- raunalnidkih kablov

- telefonskih kablov

- industrijskih krmilnih kablov.

Priporocljivo je, da se osebe, ki uporabljajo osebne medicinske
pripomocke, kot so: sréni spodbujevalniki, slus$ni aparati itd., pred
zacetkom uporabe varilne naprave posvetujejo s svojim zdravnikom.
Varilnega aparata ne uporabljajte pri temperaturi nad 40 °C. Varilnega
aparata ne preobremenjujte. Pri nastavitvah toka med varjenjem
upostevajte dolocen delovni cikel (koeficient X).

Funkcije plazemske rezalke ne uporabljajte za odmrzovanje cevi.

Stroj se lahko uporablja le v skladu s spodnjimi "Dovoljenimi pogoji
delovanja".

Prav tako je prepovedano obdelovati materiale, ki niso opisani v tocki "3.
Predvidena uporaba stroja". Nedovoljene spremembe mehanske in
elektri¢ne konstrukcije, kakrsne koli spremembe, vzdrzevalni posegi, ki
niso opisani v navodilih za uporabo, bodo obravnavani kot nezakoniti in
bodo povzrodili takojSnjo izgubo garancijskih pravic, izjava o skladnosti
pa bo postala neveljavna.

Vsaka uporaba, ki ni predvidena ali ni v skladu z navodili za uporabo, bo
imela za posledico takoj$njo izgubo garancijskih pravic.

Tabela z nastavitvami in delovnim ciklom je na zadnji plo$&i enote.
Legenda:
X - Delovni cikel 12 - Nazivni varilni tok U2 - Napetost obremenitve



| Predpostavlja se, da je ¢as polnega delovnega cikla 10 min.

5. Tehni¢ni podatki

Model DESMI206MP
Napetost v omrezju [V] 230
Omrezna frekvenca [Hz] 50
Stopnja IP 1P21S
Razred zascite |
Najvedji varilni tok MIG/MAG [A]. 160
Najvedji varilni tok TIG [A] 140
Najvedji varilni tok MMA [A] 140
Razpon nastavitve varilnega toka [A] 20-160
Ucinkovitost vira [%] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%
Mo¢ v prostem teku [W] 70

Funkcija oblo¢no varjenja s samozavarovalno praskasto zico (St. 114 po
PN-EN ISO 4063), funkcija varjenja po metodi MIG v za$¢iti z inertnimi
plini (§t. 131 po PN-EN ISO 4063), funkcija varjenja po metodi MAG v
zasgiti z aktivnimi plini (8t. 135 po PN-EN ISO 4063).

Premer varilne zice je 0,8 mm za obi¢ajno zico in 0,9 mm za
samozasebno Zico.

Funkcija varjenja po metodi TIG (St. 141 po standardu PN-EN ISO 4063)
Premeri neprekrojnih elektrod za uporabo — 1,6 mm, 2 mm in 2,4 mm
Najvedja dolZina netaljive elektrode — 170 mm

Najvedji varilni tok je mogoce dosedi le, e napajalni omrezje zagotavlja
polno tokovno zmogljivost. Varilni aparat je treba prikljuciti na elektri€no
omrezje z nazivno napetostjo 230 V ~50 Hz.

Podaljski z majhnim presekom znatno zmanj$ajo zmogljivost varilnega
aparata.

Varilni aparat je prilagojen napajanju iz agregata z nazivnho mocjo 10
kVA. Uporaba agregatov z manj$o mocjo onemogoca uporabo varilnega
aparata v celotnem obsegu nastavitev toka.

Funkcija varjenja po metodi MMA (§t. 111 po standardu PN-EN ISO
4063)

Najvedji premer obloZene elektrode — 2,5 mm

6. Priprava na delovanje
A POZOR Vsa pripravljalna dela izvajajte, ko je enota
odklopljena od elektricnega napajanja.
V paketu so: varilni aparat, maska, samozaslonitvena Zica, zi¢na krtaca,
ozemljitveni kabel, MMA elektrodni kabel, zraéni filter, MAG/MAG kabel,
TIG Lift kabel, kabel za plazemsko rezanje. Glede na izbrano funkcijo je
treba uporabiti ustrezno opremo.
Varilni aparat je treba postaviti na dobro osvetljeno mesto, kjer ni vlage.
Pred zaCetkom dela z varilnim aparatom preverite stanje napajalnega
kabla, varilnih kablov, drzala elektrode in sponke za material. Ne delajte
s poSkodovanimi deli. Poskodovane dele zamenijajte z neopore€nimi.
Med varjenjem tokovni kabli ustvarjajo moc€no elektromagnetno polje. Za
zmanj$anje elektromagnetnega sevanja jih je treba razporediti blizu drug
drugega.

Metoda MIG/MAG

Na priklju¢ek za dovod plina (sl. A, 16) prikljucite hitro spojko cevi za
jeklenko. Varilni kabel MIG/MAG (sl. F, 5) prikljucite na prikljucek (sl. A,
9). Preverite polarizacijo (na varilni zZici ali jo izberite v skladu s
standardno metodo varjenja) in priklju€ite polarizacijski kabel (sl. A, 8) na
prikljucek (+, sl. A, 4) ali (-, sl. A, 6), kot je opisano na varilni zici ali v
standardu. Ozemljitveni kabel prikljuite na prosto vti¢nico polarizacije (-
) ali (+). Sponko ozemljitvenega kabla pritrdite na varjeni material.
Odprite pokrov varilnega aparata in namestite bobino z Zico (sl. F, 1).
Zica se mora odvijati od dna bobine proti sprednji strani variinega
aparata. Varilni aparat je prilagojen za delovanje z bobinami, ki ne
presegajo 5 kg. Odprite zapore vodilnega mehanizma (sl. G, 1, 2).
Odvijte matico in snemite vodilni valj¢ek (pazite, da klin valjcka ne pade
ven). Vodilna rolka ima dva Zleba za razlicne premerje Zice; nastavite
rolko tako, da je ustrezen Zleb obrnjen proti notranji steni varilnega
aparata. Zategnite matico. Vstavite Zico v vzmet, jo namestite na rolko in
vstavite v vodilno puso, nato Zico preklopite tako, da vstopi v varilni vod.
Po vklopu varilnega aparata pritisnite gumb za podajanje Zice (sl. A, 16)
in preverite, ali se Zica pojavi v Sobi. Izklopite podajanje Zice. Pazite, da
premer zice ni vecji od premera Sobe.

Metoda FLUX

Metoda varjenja s samozavarovalno zico (FLUX) je zelo podobna metodi
varjenja MIG/MAG. Namesto polne zice se uporablja Zica z jedrom, ki je
v notranjosti napolnjena s prahom. Zaradi visoke temperature se Zica z
jedrom stopi, pri ¢emer goreCi prah proizvaja zascitni plin, ki ustvari
zas¢itno atmosfero okoli varilnega jezerca. Zaradi tega pri metodi
varjenja s samozasebno Zico ni potrebno dovajanje za$¢itnega plina od
zunaj (iz jeklenke), kar znatno poenostavi proces varjenja.

Nacin prikljucitve kabla MIG/MAG je enak kot pri varjenju v zas&itnem
plinu. Razlika je v tem, da se jeklenka z zaScitnim plinom ne priklju¢i na
varilni aparat, na nadzorni ploS¢i pa je treba izbrati moznost » FLUX«
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Metoda TIG LIFT

Kabel za varjenje po metodi TIG LIFT (sl. F, 9) ima tri vticnike. Majhen
vtinik prikljuCite na vti¢nico za krmiljenje (sl. A, 8). Vticnik za tok
prikljucite na izhodno vti¢nico (-, sl. A, 6). Vodnik za dovajanje plina
prikljuite neposredno na jeklenko s plinom.

Premer stiskalne tuljave (velikost je trajno oznacena na tuljavi)
prilagodite premeru elektrode, ki jo nameravate uporabiti. Elektrodo
vstavite v tuljavo, nato pa tuljavo z elektrodo vstavite v drzalo. Iz
embalaze vzemite dolgo zaporko elektrode in jo navijte na drzalo. Pazite,
da elektroda iz drzala $trli priblizno 5 mm. Pomembno je, da elektrodo
pred uporabo nabrusite. To bo podalj$alo Zivljenjsko dobo elektrode,
izboljSalo kakovost elektricnega obloka in kakovost varjenja.

Metoda MMA

Varilne kable prikljuéite na varilni aparat v skladu s polariteto, ki jo
priporoca proizvajalec elektrod in je navedena na embalazi.

Primer polaritete prikljucitve: Ce je elektroda na embalazi oznac¢ena z DC
(-) — enosmerni tok, polariteta (), je treba tokovne kable prikljuciti na
naslednji nacin:

1. Varilni kabel, ki dovaja tok do drzala elektrode — vtaknite konico kabla
v vti€nico, oznaceno z (-), in jo zavrtite v desno do konca.

2. Pri ozemljitvenem varilnem kablu vtaknite konico kabla v vti€nico,
oznaceno s (+), in jo zavrtite v desno do konca.

Elektrodo vstavite v drzalo, sponko drugega kabla pa pritrdite na varjeni
material.

Funkcija plazemskega rezanja

V paketu so: zra¢ni reduktor s filtrom ter kompletni in opremljeni kabel za
plazemsko rezanje.

Da bi lahko zaleli delati z rezalnikom, je treba opraviti pripravljalne
postopke, ki vklju€ujejo namestitev zgoraj navedene opreme ter pripravo
zratnega kompresorja s cevjo. Kompresor in cev nista del kompleta
rezalnika.

Na vstopno vti¢nico za zrak (sl. A, 14) prikljuCite manometer s filtrom (sl.
F, 7). Priklju¢ek zavarujte s sponko. Na vstopno vtinico manometra
prikljucite zracni vod in ga povezite s kompresorjem.

Nikoli ne priklju¢ujte na napravo namesto zranega kompresorja
kakrSnega koli vnetljivega plina. To je izredno nevarno in lahko
ogrozi zdravije ali zivljenje.

Kabel za plazemsko rezanje (sl. F, 10) ima dva vtica. Majhen vti¢
prikljucite na vti€nico za krmiljenje (sl. A, 8), vecji pa na vticnico gorilnika
za plazemsko rezanje (sl. A, 5). Da bi vti¢ prikljucili na vti€nico gorilnika,
s vti€nice odstranite gumijasto zas¢€ito, vti€ pa trdno vtisnite in privijte na
vtiénico.

Priprava materiala

Ocistite material, namenjen varjenju, na mestih nanasanja zvara in na
mestu pritrditve prijemala za material. Pri plazemskem rezanju ocistite
material na rezalni €rti. Rjo, barvo, lak in podobne necisto€e odstranite z
zieno krtaco, brusnim papirjem ali kemi¢no z razmas€evanjem.
Ociscenje elementov za ro€no varjenje opravite na Sirini priblizno 25 mm.
Ocis¢enje materiala, namenjenega za varjenje ali rezanje, je treba
opraviti zelo natanéno, ne glede na uporablieno metodo varjenja.

Ne prekrivajte prezraevalnih odprtin variinega aparata. Varilnega
aparata ne pokrivajte. Ce je treba varilni aparat za&gititi, npr. pred
dezjem, naredite zaS€ito v obliki deznika ali nadstreSka. Pretok
hladilnega zraka mora biti neoviran

7. Prikljucitev na elektricno omrezje

Pred prvim priklopom varilnega aparata se prepriajte, da napetost
napajanja ustreza vrednosti, navedeni na tipski tablici.

Napajalni vod za varilni aparat mora biti izveden z bakrenim kablom z
minimalnim presekom 3 x 2,5 ™™ | mora biti speljan od varovalke z
vrednostjo 16 A (npr. prenapetostna varovalka serije S300 (C)) in mora
izpolnjevati varnostne predpise za uporabo (uporaba zas¢itne napeljave
je obvezna).

Varilnega aparata ne prikljucujte in ne uporabljajte, e napajalni omrezni
vod ne vsebuje zad¢itnega vodnika.

Napajalno napeljavo mora izvesti pooblascen elektriCar. Pri uporabi
podaljSkov je treba uporabiti podaljSek, ki je prilagojen nazivni
obremenitvi in opremljen z za$&itnim vodnikom. Elektriéni kabel je treba
poloziti tako, da med delovanjem ni izpostavljen prerezanju,
pregorevanju ali taljenju. Ne uporabljajte poskodovanih podaljSkov. Pri
izvlekanju vti€a iz vti€nice ne vlecite za napajalni kabel.

Varilni aparat je zasnovan za delovanje z generatorjem moci 10 kVA.

8. Vklop naprave

A POZOR

PrepriCajte se, da je napajalno omrezje opremlijeno z zaS¢itnim
vodnikom. Uporabljajte trzilni podaljSek z zas¢€itnim vodnikom, katerega
premer zil je prilagojen nazivni obremenitvi.

Pred zagonom enote je treba opraviti korake,
opisane v poglavju "Priprava na delovanje".



Prepricajte se, da je stikalo v izkloplijenem polozaju (ozna¢eno z OFF ali
O). Napetost se vklopi s preklopom stikala v vklopljen polozaj (oznacen
z ON ali | - slika B).

V kompletu varilnega aparata je vklju¢en ozemljitveni kabel (skupen za
metode varjenja MIG/IMAG, MMA in TIG) ter tokovni kabel za oblozeno
elektrodo za varjenje po metodi MMA in tokovni kabel za MIG/MAG.

Priprava na varjenje z netaljivo elektrodo (TIG)

Odstranite pritrdilno puSo elektrode. Premer pritrdiine pusSe (velikost je
trajno oznacena na pusi) prilagodite premeru elektrode, ki jo nameravate
uporabiti. Elektrodo vstavite v pu$o, nato pa puso z elektrodo vstavite v
drzalo. 1z embalaze vzemite dolgo zaporno kapico elektrode in jo navijte
na drzalo. Pazite, da elektroda iz drzala Strli priblizno 5 mm. Priporocljivo
je, da elektrodo pred uporabo nabrusite. To bo podalj$alo Zivljenjsko
dobo elektrode, izboljSalo kakovost elektricnega obloka in kakovost
varjenja.

Na reduktorju pri jeklenki nastavite Zeleni tlak zas¢itnih plinov tako, da
odcitate vrednost na manometru. Vklopite varilni aparat s stikalom na
zadniji strani naprave (sl. A, 18). S pomoc¢jo gumba MODE (sl. A, 2) na
nadzorni plos¢i varilnega aparata nastavite nacin delovanja TIG LIFT. S
pomogjo vrtlivega gumba (sl. A, 10) nastavite parametre varjenja.
Parametri se bodo prikazovali na zaslonu (sl. B).

Ko nastavite vse vrednosti, lahko zacnete z varjenjem. Oblok se vzge
tako, da se konica elektrode dotakne varjenega materiala. Po vzigu
obloka je treba elektrodo umakniti, da se ne prilepi.

V primeru preve¢ intenzivnega in dolgotrajnega dela (ne glede na
metodo varjenja MIG/MAG, MMA ali TIG) se vklopi varnostni sistem. To
signalizira obvestilo o sprozitvi termi¢ne zascite (sl. B, zgornja vrstica na
zaslonu). Ventilator varilnega aparata $e naprej deluje in hladi krmilne
elemente varilnega kroga. Po dolo¢enem casu, ki je odvisen od
temperature okolice, se opozorilo ugasne. Z varjenjem lahko nadaljujete.

Priprava na varjenje z metodo MIG/MAG/FLUX

Varilni aparat je opremljen z dovajalnikom Zice, katerega naloga je
neprekinjeno dovajanje Zice prek proznega kabla. Dovajalnik je
sestavljen iz:

- pogonskega motorja

- valj¢ka za pogon Zice

- bobine z zico

Motor prek menjalnika poganja valj¢ke za dovajanje zice. Valjcki se lahko
razlikujejo po obliki utora, po katerem se premika Zica. Nepravilna izbira
velikosti utora glede na premer Zzice ter pritisk valjckov lahko povzrogi
nepravilno delovanje podajnega sistema, npr. deformacijo zZice ob
prevelikem pritisku, nastanek izboklin na Zici zaradi nepravilno izbranega
valj¢ka in prevelike sile pritiska na zico, ali da se zica ne premika, Ce je
klin utora prevelik (glede na premer Zice).

(Z:e se pogonski valj drsi po zici, to pomeni, da je pritisk premajhen.
Ce se zica zatakne v oklepu ali jo valj odreze, to pomeni, da je pritisk
prevelik.

Pri varjenju s praskovno Zico je treba upoStevati, da je treba napravo za
to pripraviti s spreminjanjem polaritete izhodne napetosti na
negativno (kabel varilnega rocaja je treba prikljuciti na negativni
pol, masni kabel pa na pozitivni pol).

Pred zaCetkom dela se prepri€ajte, da je pogonska rolica nastavljena na
ustrezen premer in vrsto varilne Zice.

Namestitev zice

Odstranite nastavitev pritiska zice, na kateri je pritrjen pritiskalni valj.

- namestite bobin, tako da se Zica dovaja od spodaj

- zaCetek Zice odreZite pod kotom 45 stopinj s pomocjo stranskih kleS¢
- vstavite Zico v sistem za dovajanje zZice

- vstavite Zico v vodilo za Zico,

- premikajte Zico, dokler se ne izvleCe iz vtiCnice za varilni kabel

- namestite pritiskalno rolko in pritrdite pritiskalo; nastavite pritiskalo tako,
da rolka deluje z majhnim uporom,

- wijte varilni kabel v vti¢nico,

- pritisnite stikalo varilnega kabla, dokler se Zica ne izvleCe

- nastavite nacin delovanja glede na to, ali je vstavljena navadna Zica —
nastavitev GAS ali samozasebna Zica — nastavitev FLUX.

- Nacin nastavitve hitrosti Zice nastavite na »Synergic«, e zelite, da se
hitrost izbira samodejno, ali na »Manual«, €e Zelite hitrost roéno nastaviti
s pomocjo gumba 1 (sl. A, 11)

Priprava na varjenje z oblozenimi elektrodami (MMA)

Varilne kable prikljucite na varilni aparat v skladu s polariteto, ki jo
priporoca proizvajalec elektrod in je navedena na embalazi.

Primer polaritete prikljugitve: ¢e je elektroda na embalazi oznac¢ena z DC
(-) — enosmerni tok, polariteta (-), je treba tokovne kable prikljuciti na
naslednji nacin:

1. Varilni kabel, ki dovaja tok do drZala elektrode — vtaknite konico kabla
v vti¢nico, oznageno z (-), in jo zavrtite v desno do konca.

2. Pri ozemljitvenem varilnem kablu vtaknite konico kabla v vti¢nico,
oznaceno s (+), in jo zavrtite v desno do konca.

Elektrodo vstavite v drzalo, sponko drugega kabla pa pritrdite na varjeni
material. Material na mestu pritrditve sponke mora biti ociS€en rje,
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ostankov barve ali laka. Mesto pritrditve sponke na materialu naj bo ¢im
blizje obmogju varjenja, vendar na razdalji, ki preprecuje poSkodbo kabla,
ki dovaja tok do varjenega materiala.

Ce je treba variti na mestu, ki je oddaljeno od vira napajanja, in zaradi
morebitnih znatnih padcev napetosti v napajalnem kablu, je treba
uporabiti podaljske s presekom Zil, vegjim od 2,5 ™™ . Podalj$ek mora biti
opremljen z za$¢itnim kablom.

Na nadzorni ploS¢i varilnega aparata se nahaja stikalo za izbiro nacina
varjenja. Stikalo nastavite v polozaj MMA. To bo signalizirala LED-dioda
z oznako MMA, ki se nahaja ob stikalu.

Na nadzorni ploS¢i se nahaja tudi gumb za nastavitev varilnega toka
skupaj z zaslonom. Varilni tok je eden od osnovnih parametrov pri delu z
oblozenimi elektrodami. Za nastavitev Zelenega toka po izbiri delovnega
nac¢ina MMA pritisnite gumb za nastavitev, nato izberite Zeleno vrednost
varilnega toka in ponovno pritisnite gumb. Vrednost varilnega toka bo
shranjena.

Priprava na plazemsko rezanje

Na roCaju drzala za plazemsko rezanje se nahaja gumb za vklop
napetosti in zagon dovoda zraka iz kompresorja. S pritiskom in
pridrzanjem gumba se vzpostavi napetost in odpre pretok zraka, spust
gumba pa povzrodi izpad napetosti in prekinitev dovoda zraka, s ¢imer
se rezanje ustavi.

Na desni strani nadzorne ploSce rezalnika se nahaja gumb za nastavitev
toka rezanja. Omogoca nastavitev tokovnih vrednosti v obmocju od 20
do 40 A, ki se odCitajo s skale ob gumbu. V primeru preve¢ intenzivnega
in dolgotrajnega delovanja se vklopi zascitni sistem. To signalizira rdeca
LED-dioda, kot je prikazano na sliki §t. 2. Ventilator rezalnika Se naprej
deluje in hladi krmilne elemente delovnega kroga rezalnika. Po
dolo¢enem ¢asu, ki je odvisen od stopnje termi¢ne preobremenitve in
temperature okolice, dioda ugasne. Rezanje lahko nadaljujete. Lahko
tudi pritisnete stikalo v poloZaj »izkloplijeno« in odklopite rezalnik iz
omrezja tako, da izvleCete vti€ iz vtiCnice. Po nekaj minutah napravo
ponovno prikljuite na omrezje in stikalo preklopite v polozaj
»vklopljeno«. Ne prekrivajte prezraevalnih odprtin rezalnika. Rezalnika
ne pokrivajte. Ce je treba rezalnik zagititi, npr. pred deZjem, naredite
zascito v obliki deznika ali nadstreSka. Pretok hladilnega zraka mora biti
neoviran. lzogibajte se delu v prasnih prostorih.

Varjenje po metodi MIG/IMAG

Metodi varjenja MIG / MAG s taljivimi elektrodami sta dobili ime po vrsti
zascitnih plinov. Pri metodi MAG (Metal Active Gas) so zascitni plini
reaktivni (CO,) ter meSanice plinov (CO,+Ar, CO,+Ar+0,). Pri metodi
MIG (Metal Inert Gas) se uporabljajo inertni zas¢itni plini, kot so Ar
(argon), He (helij) ter mesanice teh plinov. Plin je treba izbrati glede na
varjeni material in metodo varjenja (glej Dodatne informacije). Vpliva
na varilni lok, dovajanje staljenega vezivnega materiala, globino vtopa in
kemijsko sestavo zvara. Pri obeh metodah varjenja s taljivo elektrodo se
lahko uporablja polna Zica ali pragkasta Zica. Zica se mehansko dovaja
v varilni drzaj s pomocjo podajalnika. Konec Zice se izvleCe iz Sobe in se
stopi v ZareCem loku, pri ¢emer nastane jezerce tekoCega kovinskega
materiala. Optimalno povecanje jakosti varilnega toka je odvisno od
varilne zice, premera varilne zice, vrste plina in induktivnosti varilnega
tokokroga.

Med varjenjem lahko razlikujemo med tremi vrstami varilnih oblokov:

1. Kratkosti¢ni — zanj so znacilne drobne kapljice, teko¢a kovina iz Zice
prehaja v jezerce kot posledica stika kapljic z jezercem. Teko€a kovina
prosto teCe v obliki kapljic. Pri tem nacinu varjenja nastane malo
brizganja, varilni zvar se ustrezno oblikuje in doseze se ustrezno
pretaljevanje. Priporo€a se za varjenje materialov debeline 1,5-3 mm in
premera zice 0,8-1,2 mm.

2. Prehodno varjenje — znacilno je prehajanje tekoCega kovinskega
materiala iz Zice v varilno jezerce v mesani obliki (kapljic in brizganja). S
to metodo varimo materiale debeline od 3 do 6 mm. Nastaviti je treba
viSje jakosti toka.

3. Brezkratni — znacilno je prenaSanje vezivnhega materiala v obliki
drobnih kapljic prek elektricnega loka, ne da bi pri tem priSlo do kratkih
stikov. Pri tej metodi se drobne kapljice prijemajo na varjene elemente,
konico elektrodnega Zice in varilni ro¢aj. S to metodo je mogoce variti
debele elemente.

Varilni aparat omogo¢a samodejno nastavitev hitrosti podajanja
varilne zice glede na vrednost nastavljenega toka. V ta namen je
treba na sprednji ploséi za metodo MIG/MAG izbrati nastavitev
»Synergic«.

V nekaterih primerih je priporocljivo ro€no izbrati ustrezno hitrost
podajanja zice. V takem primeru izberemo nastavitev »Manual« na
sprednji ploS&i in nastavimo hitrost Zice s pomocjo gumba 1 (sl. A).

9. Delovanje enote

Varjenje z netaljivo elektrodo (TIG)

Pri tej metodi varjenja uporabljamo volframove netaljive elektrode,
varimo pa v zas¢iti z inertnimi plini, npr. argonom ali helijem. Vir toplote
pri tej metodi je elektricni oblok, ki se vZge med netaljivo elektrodo,
pritrjeno v drzalu, in varjenim materialom. Tok plina iz jeklenke (argon ali



helij), ki se dovaja v drzalo elektrode, doseze obmocje elektricnega
obloka in tako ScCiti konico elektrode ter jezero tekocega kovinskega
materiala pred dostopom kisika in duSika iz zraka. Pri varjenju s to
metodo je mogoce uporabiti roéno dovajanje varilnega materiala (zZice)
ali variti brez dodajanja varilnega materiala. Upostevati je treba, da je pri
varjenju po metodi TIG nujno variti v zaprtih prostorih, saj je za€itni
plinski tok, ki se dovaja iz jeklenke v obmocje varjenja, zelo ob&utljiv na
zracne sunke. Varjenje v prepihu ni dovoljeno. Prostor, v katerem varimo,
mora biti brez zranih sunkov in opremljen z delujoCo odsesovalno
napravo.

Varjenje po metodi TIG je priblizno dvakrat po¢asnej$e od metode MMA,
vendar je kakovost zvara bistveno boljSa. Metoda TIG omogoc€a varjenje
tankih elementov z debelino od 1 mm, kar pri metodi MMA ni mogoce.
Pred zacetkom dela je obvezno opraviti vse prej opisane postopke.
Posebno pozornost je treba posvetiti vsem elementom, povezanim z
varnostjo pri delu in pripravo delovnega mesta, ¢iS¢enjem materiala,
namenjenega varjenju, ter pripravo naprave za delo. Pripravite kabel z
drzalom elektrode tako, da ga namestite v skladu s prejSnjim opisom.
Prikljucite kabel drzala netaljive elektrode in kabel za vpenjanje materiala
na varilni aparat (,— kabel drzala elektrode, ,+* vpenjanje materiala),
vtaknite vti¢ v omrezno vti¢nico (gumb za vklop mora biti v izklopljenem
polozaju), namestite vpenjalni drzalo na material, namenjen za varjenje.
Preklopite stikalo delovnega nacina v polozaj TIG. Vklopite varilni aparat
in z vrtljivim gumbom nastavite Zeleni varilni tok. Odvijte plinski ventil na
ro€aju drzala netaljive elektrode, da se plin dovaja v obmocje varjenja.
Po 2-3 sekundah vZgite oblok tako, da se z elekirodo dotaknete
varilnega obmocja in jo dvignete na razdaljo, ki omogoc¢a vzdrzevanje
obloka. Oblok vedno vzgite na mestu varilnega spoja, ki ga zelite narediti.
Izvedite varjenje z dovajanjem (ali brez dovajanja) polnilnega materiala.
V primeru prevec¢ intenzivnega in dolgotrajnega dela, ne glede na metodo
varjenja MIG/MAG, MMA ali TIG, se vklopi varnostni sistem. To
signalizira rde¢a LED-dioda, kot je prikazano na sliki A ali D. Ventilator
varilnega aparata Se naprej deluje in hladi krmilne elemente varilnega
tokokroga. Po dolo¢enem €asu, odvisnem od temperature okolice, LED-
dioda ugasne. Z varjenjem lahko nadaljujete.

Varjenje z oblozenim elektrodnim (MMA)

Lukovno varjenje z oblozenim elektrodnim palico temelji na tem, da
varilec vzpostavi elektricni lok med koncem elektrodne palice in
osnovnim materialom varjenega predmeta. Gre za postopek, pri katerem
se trajna povezava doseze s taljenjem jedra obloZene elektrodne palice,
kovinskih sestavin obloge elektrodne palice in varjenega materiala s
toploto elektricnega loka. Varilec elektrodo ro¢no premika in jo nastavi
pod dolo¢enim kotom. Tako nastane varilni Siv. Ovoj elektrode, odvisno
od vrste elektrode, med varjenjem ustvari plinsko zas¢ito varilnega
obmogdja in ga tako S¢iti pred vplivom zunanjega zraka. Hkrati se v varilno
obmodje vnasajo deoksidacijski elementi in nastane Zlindrovni plas¢.
Med osnovne parametre varjenja spadajo jakost varilnega toka (ki jo
varilec nastavi z gumbom za nastavitev toka), napetost elektricnega loka
(ki jo varilec nastavi z razdaljo med elektrodo in materialom), hitrost
varjenja (ki jo varilec nastavi z upo€asnjevanjem ali pospeSevanjem
ro€nega pomika elektrode) ter premer elektrode in njen polozaj glede na
spoj. Zaradi navedenih razlogov je potek varjenja v veliki meri odvisen
od znanja, izkuSenj, spretnosti in prakse varilca. Za manj izkuSene
operaterje se priporoc¢a, da opravijo preskuse varjenja na odvec¢nih kosih
materiala. Pred zaCetkom dela je obvezno opraviti vse prej opisane
postopke. Posebno pozornost je treba posvetiti vsem elementom,
povezanim z varnostjo pri delu in pripravo delovnega mesta, ¢is€¢enjem
materiala, namenjenega za varjenje, ter pripravo naprave za delo.
Prikljucite tokovne kable na varilni aparat v skladu s polariteto, ki jo
navaja proizvajalec elektrod, vtaknite vti€ v omrezno vti€nico (stikalo
mora biti v izkloplienem polozaju), namestite prijemalo na material,
namenjen za varjenje, in v prijemalo vstavite ovojeno elektrodo.
Preklopite stikalo delovnega nacina v zgornji polozaj MMA. Vklopite
varilni aparat in z vrtljivim gumbom nastavite Zeleni varilni tok. VZgite
oblok tako, da elektrodo kratkosti¢no dotaknete materiala in jo dvignete
na razdaljo, ki omogoca vzdrzevanje obloka, ali pa z drgnjenjem
elektrode po povrsini predmeta. Luknjo vedno prizgite v obmocju zvara,
ki ga Zelite narediti. Izvedite varjenje. Po varjenju o istite zvar tako, da s
kladivom odstranite ostanke Zlindre. Ne nanas$ajte naslednjega varilnega
Siva na neocisteno povrsino.

Poleg standardnih oznak obstajajo tudi lastne oznake posameznih
proizvajalcev elektrod. Oblazinjene elektrode za roéno oblo¢no varjenje
so glede na namen varjenja posameznih vrst jekla razvr§¢ene tudi po
standardih: PN-EN 757 za visokotrdna jekla, PN-EN 1599 za
zaroodporna jekla, PN-EN 1600 za nerjavna in zaroodporna jekla.

Za varilna dela z varilnim aparatom se lahko uporabljajo oblozene
elektrode razli¢nih proizvajalcev, ki so na voljo na trgu.

Ne smete presegati priporocenih in dovoljenih premerov elektrod ter
morate izbrati ustrezen premer elektrode za optimalno oblikovanje zvara.
Prav tako morate paziti na pravilno izbiro obloge, tj. vrste elektrode, glede
na vrsto materiala, namenjenega za varjenje, in vrsto izvedenega zvara

Plazemsko rezanje
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Plazemsko rezanje elektricno prevodnih materialov je povezano s
pretokom plina (zraka) skozi elektri¢ni lok, ki nastane med elektrodo in
rezanim materialom. PretekajoCi zrak kot meSanica plinov se ionizira in
se kot plazemski curek usmerja skozi plazemsko Sobo. Zelo visoka
temperatura jedra plazemskega obloka ter velika hitrost plazemskega
curka stopita rezani material in ga izpihneta iz reze iz obmocja rezanja.
Elementi, ki se med delovanjem plazemske rezalne naprave obrabljajo,
sta plazemska elektroda in plazemska $oba. Vedno pred uporabo in
zaCetkom dela preverite, ali so vsi elementi drzala za plazemsko rezanje,
tj. elektroda, razdelilnik plina, plazemska Soba in plinska Soba, delovni.
Ce je potrebna zamenjava obrabljenih elementov: elektrode, $obe ali
drugih, jih namestite v vrstnem redu, prikazanem na sliki $t. 3.

Potrosni deli drzala za rezanje, kot so: elektroda, plazemska Soba,
razdelilnik plina in plinska Soba, se med uporabo obrabljajo in niso
zajeti v garancijo.

Med osnovne parametre plazemskega rezanja spadajo jakost toka
(nastavljiva, jo varilec nastavi z gumbom za nastavitev toka), napetost
elektricnega loka (jo varilec nastavi z razdaljo med elektrodo in
materialom), hitrost rezanja (ki jo varilec nastavi z upo¢asnjevanjem ali
pospeSevanjem roénega pomika rezalnega rocaja) ter tlak zraka (ki ga
operater rezalnika nastavi na kompresorju in reduktorju). Vsi ti parametri
so povezani tudi z debelino rezanega materiala. Zaradi navedenih
razlogov je potek postopka rezanja v zelo veliki meri odvisen od znanja,
izkuSenj, spretnosti in prakse upravljavca plazemske rezalne naprave.
Manj izkuSenim upravljavcem se priporoca, da opravijo poskusne reze
na odvecnih kosih materiala.

Pred zacetkom dela je obvezno opraviti vse pripravljalne postopke,
opisane zgoraj. Posebno pozornost je treba posvetiti vsem elementom,
povezanim z varnostjo pri delu in pripravo delovnega mesta, €i&€enjem
materiala, namenjenega za rezanje, ter pripravo naprave za delo.
Ocistite material, namenjen rezanju, na mestih, kjer bo potekal rez, in na
mestu pritrditve prijemala za material. Rjo, barvo, lak in podobne
necistoCe odstranite z zi€no krtao, brusnim papirjem ali kemic¢no z
razmascevanjem. Vse necistoCe z materiala je treba odstraniti, saj med
rezanjem povzrocajo izpust velikih koli¢in plinov in oksidov.

Prikljucite napajalne kable na rezalnik v skladu z oznakami na napravi in
prejSnjim opisom, vtaknite vti€ v omrezno vti¢nico (stikalo mora biti v
izklopljenem polozZaju), namestite ozemljitveni prijemalnik na ocis¢en
material, namenjen rezanju, in prikljucite zracni kompresor. Vklopite
plazemski rezalnik, vklopite kompresor in nastavite izhodni tlak na
priblizno 4 bare, nastavite podoben tlak na reduktorju pri rezalniku
(od¢itajte z manometrom) ter z rocico nastavite ustrezno jakost
rezalnega toka. Pritisnite roCico elektromagnetnega ventila za zrak, ki se
nahaja v roCaju drzala, poCakajte, da se dovaja zrak, in vZgite oblok z
rahlim, kratkotrajnim stikom elektrode (konice drzala) z materialom ter ga
dvignite na razdaljo, ki omogo€a vzdrzevanje obloka (priblizno 0,4-0,5
cm). Luk vedno prizgemo v obmogju rezanja. Izvedite rezanje.
Upostevajte, da lahko izvajamo loCilne (neciste) reze in kakovostne reze
z lepimi, Cistimi robovi. Pri maksimalni debelini reza 12 mm gre za logilni
rez, do 6 mm pa za kakovostni rez. Seveda je to povezano tudi s prakso
in spretnostmi operaterja rezalnika. Podobno velja za tlak zraka, ki ga
kompresor dovaja v obmocje rezanja. Priporoceni optimalni tlak je 4 bar.
Prevelik tlak lahko povzro€i slabo kakovost, necist rez ter prehitro obrabo
elektrode in plazemske Sobe. Premajhen nastavljen tlak pa lahko
povzroCi zamasitev Sobe ali nezmoznost loCevanja materiala.

Rocaja za plazemsko rezanje nikoli ne vodite tako, da bi se
plazemska Soba potopila v jezero staljenega kovinskega materiala.

Pri rezanju je pomembno hlajenje plazemske Sobe. Rezalnik je
opremljen z moznostjo nastavitve ¢asovnega zamika izpusta zraka po
kon€anem rezanju (sprostitvi rocice elektromagnetnega ventila na rocaju
drzala). Stikalo na sprednji strani ploS¢e rezalnika (glej A-1) ima dva
poloZaja, oznadena z 2,5 sek in 5 sek. Ce ga preklopite v dologeno
polozaj, se po prekinitvi rezanja zrak Se naprej dovaja v elemente rocaja
2,5 ali 5 sek. Namen tega je hlajenje Sobe in preostalih elementov
variinega roCaja. Pri rezanju tankih materialov in kratkotrajnih rezih
zadostuje nastavitev €asovnega zamika na 2,5 sek, medtem ko je pri
daljsih rezih in debelejSih materialih treba zamik nastaviti na 5 sek..

10. Redno vzdrzevanje

A POZOR

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, ocistite 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 Cist 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.

Vsa vzdrzevalna dela izvajajte, ko je enota
odklopljena od elektricnega napajanja.



11. Nacela izbire elektrod

Netopne elektrode za varjenje TIG

Netaljive elektrode za varjenje TIG so obi€ajno izdelane iz Cistega
volframa. Volframove elektrode lahko vsebujejo tudi dodatne sestavine,
kot so torijevi, lantanovi, litijevi ali cirkonijevi oksidi. Te dodatne
komponente po eni strani poveCajo odpornost elektrode na visoke
temperature obloka, po drugi strani pa zmanjSajo obrabo elektrode med
varjenjem.

V skladu s standardom PN EN 26848 imajo lahko volframove elektrode
premer:

05-10-16-20-24-32-4,0-5,0-6,3-10mm in dolzine 50 - 75
- 150 - 175 mm. Za varilnik so priporocljive elektrode s premeri, ki so
prikazani v krepkem tisku.

Oblozene elektrode za varjenje MMA

Izbira premera pokrite elektrode in njenega tipa za varjeni material je zelo
pomemben parameter za pravilno izvedbo varjenja. Premer elektrode
pomembno vpliva na obliko zvara in globino taline. Pove€evanje premera
elektrode pri konstantnem toku zmanjsuje globino prodora in povecuje
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 skladisc¢enja elektrode.

Oznacgevanije 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
1Ni_ |Simbol za kemijsko sestavo legirnega sredstva
B Simbol za tip zaostajanja elektrod

5 Donos elektrod in vrsta varilnega toka

4 PriporoCeni polozaji za varjenje

H5 |Vsebnost vodika v kovinskem polnilu

12. Samostojno odpravljanje tezav

A POZOR Preden zacnete sami reSevati tezave, enoto
izkljucite iz elektricnega omrezja.

PROBLEM VZROK RESITEV
Indikator napajanja|Napajalni  kabel je[Vti€ potisnite globlje,
ne sveti, ventilator ne|napacno priklju€en ali|preverite napajalni kabel
deluje, na izhodu ni{poSkodovan.
toka. V vtiénici ni omrezne|Preverite napetost v

napetosti vtiénici  ali  pa se

varovalka ni sprozila.
Servisi Zagarskega stroja
Vti€ prikljucite v vti€nico

Stikalo je poSkodovano
Omrezna napetost, ki

Indikator napajanja je

prizgan, ventilator ne|ni 220-240 V 230V ~50 Hz

deluje ali deluje le za|[Enota je morda v|Stroj izklopite za 2-3
trenutek, izhodnegalnadinu za izredne|minute in ga nato
toka ni. razmere. ponovno vklopite.
Indikator toplotne|eden ali oba elektrodna|Preverite oba kabla in
zascite (LED) ne|drzala in priklju€ni blok|njuno povezavo. pravilno
sveti, ni izhodnega|sta okvarjena ali slabo|zategnite ali po potrebi
toka. povezana. zamenjajte z novimi.
Indikator toplotne|Toplotna zascita se je|Pustite varilni aparat
zasCite (LED) je|sprozila toplotna|priklju¢en na elektricno
prizgan, izhodnega|zascita se je sprozila. |omreZje, da ohladitev
toka ni.

13. Dodatne informace

Stopnje onesnazenosti
aparata

V skladu s standardom EN 60974-1 Oprema za oblo¢no varjenje, 1. del:
Viri energije za varjenje razlikuiemo med naslednjimi vrstami necistoc:
(a) Stopnja onesnazenosti 1: Brez necisto¢ ali samo suhe, neprevodne
necistoCe. NecistoCe niso pomembne.

(b) Stopnja onesnazenosti 2: Samo neprevodne necistoce, vendar je
v€asih mogoce pri¢akovati prevodnost zaradi kondenzacije.

(c) Stopnja onesnazenosti 3: prevodne necistoCe ali neprevodne suhe
necistoCe, ki zaCnejo prevajati zaradi kondenzacije.

(d) Stopnja onesnazenosti 4: onesnazevala ustvarjajo trajno prevodnost
zaradi prevodnega prahu, dezja ali snega.

okolja pri delovanju varilnega
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Stopnje onesnazenosti mikrookolja so bile dolocene 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 ll. 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 ohisje v skladu z IEC 60664-1.

14. Zaklju€ek naprave, sklepne ugotovitve

1. Varilni aparat, 2. Maska, 3. Samozavarovalna Zica, 4. Zi¢na krtaéa, 5.
Ozemljitveni kabel, 6. Elektroodni kabel MMA, 7. Zracni filter, 8. Kabel
MIG/MAG, 9. Kabel TIG Lift, 10. Kompletni kabel za plazemsko rezanje.

15. Informacije za uporabnike o odstranjevanju
elektricne in  elektronske @ opreme (zadeva

gospodinjstva)

E\/ oznacuje, da se okvarjene elektricne ali elektronske opreme ne
sme odlagati med gospodinjske odpadke. Ce Zelite sestavne dele

~— zavredi, ponovno uporabiti ali predelati, jih je treba odpeljati na

specializirano zbirno mesto, kjer jih bodo sprejeli brezplaéno. Informacije

o lokacijah zbirnih mest za rabljeno opremo zagotavljajo lokalni organi,

npr. na svojih spletnih straneh.

S pravilnim odstranjevanjem naprave lahko ohranimo dragocene vire ter

se izognemo negativnim vplivom na zdravje in okolje zaradi morebitne

prisotnosti nevarnih: snovi, zmesi in sestavnih delov v opremi.

Zaradi nepravilnega odlaganja odpadkov vam grozijo kazni v skladu z

ustreznimi lokalnimi predpisi.

Uporabniki v drzavah EU: Ce Zelite odstraniti elektri¢no ali elektronsko

opremo, se obrnite na najbliZje prodajno mesto ali na dobavitelja, ki vam

bo zagotovil dodatne informacije.

Odstranjevanje v drzavah zunaj Evropske unije: Ta simbol velja samo za

drzave Evropske unije. Ce Zelite ta izdelek zavregi, se obrnite na lokalne

organe ali prodajalca, da vam pojasnijo pravilen nacin odstranjevanja.

Simbol, ki je prikazan na izdelkih ali spremljajo¢i dokumentaciji,

Garancijski list
Za

(v nadaljevanju Proizvod)
Datum nakupa Proizvoda: .............

Zig prodajalca

Datum in podpis prodajalca: .........ccccceeeieincennneene

Izjava uporabnika:
Potrjujem, da sem bil seznanjen s pogoji garancije in posledicami
neupostevanja navodil v navodilih za uporabo in garancijskem listu.
Znani so mi pogoji te garancije, kar potrjujem z lastnoro€nim podpisom:

Datum in kraj

I. Odgovornost za Proizvod

1. Garant - Dedra Exim Sp. z 0.0. s sedeZzem v Pruskovu, naslov: ul. 3
Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Poljska, $t. KRS (vpisa v drzavni sodni register
Poljske) 0000062517, vpis izvrSilo Okrajno sodiS¢e za gl. mesto VarSavo
v Varsavi, njegov 14. gospodarski oddelek Drzavnega sodnega registra
(KRS — Krajowy Rejestr Sgdowy), davéna Stevilka 527-020-49-33,
osnovni kapital: 100.980,00 PLN.

2. Garant pod pogoji, dolo¢enimi v tem garancijskem listu, podeljuje
garancijo za Proizvod, ki ga je dobavil.

3. Odgovornost iz naslova garancije zajema samo napake, izhajace iz
razlogov, prisotnoh v samem Proizvodu v c&asu njegove izdaje
uporabniku.

4. Garancija daje Uporabniku pravico do brezplaéne odprave napake na
Proizvodu, €e se napako odkrije v garancijskem obdobju. Nacin odprave
napake na Proizvodu (metoda odprave napake) je odvisen od odlogitve
Garanta. Garant si za primer svoje ugotovitve, da popravila ni mozno

Podpis uporabnika



izvesti, pridrzuje pravico do zamenjave okvarjenega elementa ali
celotnega Proizvoda z brezhibnim, znizanja cene Proizvoda ali odstopa
od pogodbe.

5. V odnosu do Uporabnika, ki ni potrosnik v smislu poljskega Civilnega
zakonika (Kodeks Cywilny) z dne 23. aprila 1964., je odSkodninska
odgovornost Garanta za 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
Garantirane komponente|Trajanje jamstvenega zavarovanja
izdelka

DESMI206MP

36 mesecev od datuma nakupa izdelka,
kot je navedeno na tem garancijskem
listu.

Elementi, ki jih garancija ne zajema.

Elektrodni kabel

Masiéni kabel

Varilna maska

Ziéna krtada / kladivce
Drzalo za elektrodo
Ozemljitveni drzalo

Soba za gorilnik MIG/IMAG
Kompletni kabel za
plazemsko rezanje

lll. Garancijski pogoji

1. Predlozitev izpolnjenega garancijskega lista Proizvoda s strani
Uporabnika ter dokazila okolis€in nakupa Proizvoda s strani Uporabnika,
npr. v obliki blagajniskega 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 priporocili 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 neupo$tevanja pogojev, doloCenih v Navodilih za
uporabo, Se zlasti glede pravilne uporabe, vzdrZzevanja in €is€enja;

b. Uporabnikove uporabe Cistilnih ali vzdrzevalnih sredstev, neskladnih z
navodili za uporabo;

c. Uporabnikovega neustreznega skladid€enja in prevoza Proizvoda;

d. Uporabnikovih nepooblaséenih sprememb in/ali modifikacij Proizvoda
brez dogovora z Garantom;

e. Uporabnikove uporabe potroSnega
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, najbolje v 7 dneh od dneva
opazitve napake na Proizvodu. Uporabnik, ki ni potroSnik v smislu
poljskega Civilnega zakonika z dne 23.4.1964, izgubi pravice, izhajajoce
iz te garancije, e reklamacije ne prijavi v 7 dneh.

3. Reklamacijo se lahko prijavi, med drugim, na mestu nakupa
Proizvoda, v garancijskem servisu ali pisno s pismom, poslanim na
naslov: Dedra Exim Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, 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 drzavo ne bi bilo navedenega
garancijskega servisa, se priporoca poslati reklamacijo na podlaghi
garancije na ta naslov: Dedra Exim Sp. z o.0., ul. 3 Maja 8, 05-800
Pruszkéw (Poljska).

6. V cilju varnosti Uporabnika se prepoveduje uporabo okvarjenega
Proizvoda.

7. Pozor! Uporaba okvarjenega Proizvoda je nevarna za zdravje in
Zivljenje Uporabnika.

8. Obveznosti iz garancije bodo izpolnjene v 14 delovnih dneh od dneva
dostave reklamiranega Proizvoda.

9. Priporo¢a se pred dostavo okvarjenega Proizvoda le-tega o istiti.
Priporoc¢a se reklamirani Proizvod skrbno zascititi pred poskodbami pri
transportu (najbolje je reklamirani Proizvod dostaviti v originalni
embalazi).

materiala v Proizvodu,

10. Garancijsko obdobje se podaljSa za ¢as, v katerem Uporabnik
Proizvoda, za katerega velja garancija, zaradi njegove okvare ni mogel
uporabljati.

Garancija ne izklju€uje, ne omejuje in zacasno ne odpravlja pravic

Uporabnika, izhajajocih iz predpisov o porostvu za napake na prodani

stvari.

PRAVICE POTROSNIKOV Garancijski izdajatelj zagotavlja pravilno in

brezhibno delovanje v garancijskem roku, ki se zaéne z dostavo blaga

potrodniku. Ce se ugotovi, da blago ni v skladu z opisom izdelka ali
oglasom, ima potro$nik pravico do: (1) Zahtevati brezplacno popravilo
napak. (2) Ce napake niso odpravljene v 30 dneh od prejema zahtevka

s strani proizvajalca ali pooblas€enega servisnega centra, zahteva

brezplaéno zamenjavo z novim blagom, ki je brez napak. (3) 30-dnevni

rok se lahko v utemeljenih primerih (narava blaga, zahtevnost popravila)

podalj$a za najvec 15 dni. Proizvajalec mora potroSnika pred iztekom 30

dni obvestiti o razlogih in trajanju podalj$anja. (4) Ce blago ni popravljeno

ali zamenjano v roku (30 ali 45 dni), lahko potro$nik zahteva povracilo
celotne nakupne cene ali sorazmerno znizanje cene (vrednost znizanja
ustreza znizanju vrednosti blaga). (5) Ne glede na zgoraj navedeno lahko
potrosnik, ¢e neskladnost nastopi v manj kot 30 dneh od dostave, takoj
zahteva vracilo placanega zneska. (6) Zamenjano blago ali njegov
pomemben del prejme novo garancijsko kartico. (7) StroSki materiala,
delov, dela, prevoza in transporta, povezani z odpravo
napake/zamenjavo, bremenijo proizvajalca. (8) Za €as trajanja popravila
lahko proizvajalec/servisni center potroSniku brezplaéno zagotovi
podoben nadomestni izdelek. Ce tega ne stori, ima potro$nik pravico do
odsSkodnine za nezmoznost uporabe izdelka. (9) PotroSnik mora pisno

(po posti, e-posti ali osebno) obvestiti garanta proizvajalca ali

poobladceni servisni center, prilozZiti dokazilo o veljavnosti garancije in

takoj dati blago, ki je predmet reklamacije, na voljo za pregled. (10)

Garancija ne izkljucuje ali omejuje pravic potrosnika iz obvezne

garancije za skladnost blaga s pogodbo do prodajalca. Potros$nik

ima pravico do brezplaénega uveljavljanja garancijskih zahtevkov.

V skladu s ¢lenom 13(1) in (2) Uredbe (EU) 2016/679 Evropskega

parlamenta in Sveta z dne 27. aprila 2016 o varstvu posameznikov pri

obdelavi osebnih podatkov in o prostem pretoku takih podatkov ter o

razveljavitvi Direktive 95/46/ES (v nadaljnjem besedilu: RODO) vas

obves¢amo

1. Skrbnik vasih osebnih podatkov, podanih v obrazcu, je DEDRA-
EXIM sp z 0.0. s sedezem v Pruskovu [Pruszkéw], ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkoéw, 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. VaSe podatke se sme razkriti samo subjektom, ki obdelujejo podatke
za Skrbnika na podlagi pisne pogodbe o zaupanju osebnih podatkov
v obdelavo in sicer, med drugim, subjektom, ki izvajajo storitve
tehni¢nega servisa, storitve gostovanja ter vzdrzevanja spletnega
mesta, IT storitve, izvajalcem kurirskih storitev ipd.. Skrbnikovi
dobavitelji so dolZzni 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 sporo¢ilom na ta e-postni naslov:
daneosobowe@dedra.pl.

8. Imate pravico vloziti pritozbo pri organu, ki je v dani drzavi pristojen
za varstvo osebnih podatkov.
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16. Jamstveni list

Izjava o sukladnosti dostupna je u sjediStu Dedra-Exim Sp. z o.0.

Opé¢i sigurnosni propisi ukljuéeni su u priruénik kao zasebna knjizica.

ﬂ UPOZORENJE. Proditajte sva upozorenja oznacena
simbolom i sve upute.

Nepostivanje dolje navedenih upozorenja i sigurnosnih uputa moze
dovesti do strujnog udara, pozara ili ozbiljne ozljede.

Sacuvajte sva upozorenja i upute za buduc¢u uporabu.
2. Opis uredaja

1. Gumb 'Promjer Zice': odaberite odgovarajuéu opciju ovisno o promjeru
zice u MIG/FLUX nacinu rada s omoguéenom Synergic funkcijom ili u
AUTO nacinu rada; 2. Gumb nacina rada: sluzi za odabir nacina
zavarivanja — MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3. Kontrolna rucka: sluzi
za postavljanje napona za zavarivanje u MIG/FLUX naéinu rada kada je
Synergic funkcija onemoguéena ili u ruénom nacinu rada; za precizno
podeSavanje parametara zavarivanja u MIG/FLUX nacinu rada kada je
Synergic funkcija omogucena ili u automatskom naéinu rada; ili za
podeSavanje snage luka u MMA nacinu rada; 4. Izlazni priklju¢ak '+': u
nacinu rezanja (CUT) ovdje se mora prikljuéiti kopnena klamma; 5.
Priklju¢ak za plazma rezni gorionik: koristi se za prikljuivanje plazma
reznog gorionika u nacinu rezanja (CUT); 6. lzlazni priklju¢ak '-'; 7.
Priklju¢ak prekidaca gorionika: koristi se za povezivanje kabela
prekidaca plazma reznog gorionika u nacinu rezanja (CUT) ili kabela
prekidac¢a LIFT TIG gorionika u TIG nacinu rada; 8. Kabel za preokret
polariteta:

a. U FLUX nacinu rada: spojite ga na '-' izlazni prikljucak;

b. U MIG nacinu rada: spojite ga na izlazni prikljucak '+'.

9. Priklju¢ak za MIG gorionik: sluzi za priklju¢ivanje MIG gorionika u
MIG/FLUX naginu rada; 10. Gumb za podeSavanje: sluzi za postavljanje
brzine hranewa zZice za zavarivanje u MIG/FLUX nacinu rada kada je
sinergijska funkcija isklju¢ena (Synergic iskljuseno/RUCNO) ili za
zajednic¢ko podeSavanje napona i struje zavarivanja u MIG/FLUX nacinu
rada kada je sinergijska funkcija omogucena  (Synergic
ukljuéeno/AUTO), kao i za podeSavanje struje zavarivanja u MMA/TIG
na¢inu rada ili struje rezanja u CUT nacinu rada; 11. Synergic
UKLJUCIISKLJUCI: sluzi za ukljugivanje (AUTO) ili iskljugivanje
(RUCNO) funkcije sinergijskih postavki u MIG/FLUX naginu rada; 12.
LED zaslon: sluzi za prikaz programiranih parametara zavarivanja i
statusa uredaja; 13. Gumb za dovod zice: sluzi za dovod Zice za
zavarivanje u MIG/FLUX nacdinu rada; moze se zaustaviti okidacem
gorionika. 14. Ulaz za zrak: za priklju¢ivanje izvora zraka u CUT nacinu
rada. 15. Kabl za napajanje: za priklju¢ak na mrezni napon. 16. Ulaz za
plin: za priklju¢ivanje izvora plina u MIG nacinu rada. Obi¢no se koristi
za zavarivanje aluminija ili legura aluminija. 17. Zemljeni vijak: za
prikljuivanje kabela za uzemljenje; 18. Prekida¢ napajanja: za
uklju€ivanje i isklju€ivanje napajanja stroja.

Sl. C: 1. Zastitnik MIG/MAG gorionika; 2. Prekida¢ MIG/MAG gorionika;

3. Namjena uredaja

Inverterni aparat za zavarivanje je tehnoloSki napredan proizvod
namijenjen za:

- zavarivanje bez jezgre zZicom u zastitnom plinu (argon, helij) ili aktivnom
CO; (MIG/MAG metoda)

- zavarivanje samofluksnim zicom.

- zavarivanje neiscrpljivom elektrodom u zastitnom plinu (TIG metoda)

- elektroluéno zavarivanje oblozenom elektrodom (MMA metoda)

- plazma rezanije (ionizirani zracni luk).

Inverteri za zavarivanje su vrsta aparata za zavarivanje koji generiraju
potrebne razine struje pomocu elektroni¢kih sklopova. Odlikuju se
kompaktnom veli¢inom, malom tezinom, visokom uginkovito$¢u, Sirokim
rasponom primjena, izvrsnim rezultatima zavarivanja i velikom
prenosivosc¢u.

ZavarivaC je namijenjen za ru¢no zavarivanje samostijeSnjim
zavarivackim zicama ili u zastitnom plinskom okruzenju MIG/MAG. Osim
toga, upotrebom obloZenih elektroda moguce je zavarivati materijale kao
Sto su legirani €elici, konstrukcijski €elici i lijevano Zeljezo. S zavarivacem
se mogu koristiti obloZzene elektrode promjera od 1,6 mm do 2,5 mm,
ovisno o postavljenoj struji zavarivanja, zahtjevima i vrsti rada koji se
obavlja. Zavariva¢ se moze koristiti i s neiscrpljivim elektrodama u
zastitnom plinskom omotacu, $to omogucuje zavarivanje obojenih
metala i vrlo tankih komponenti uz postizanje znatno kvalitetnijih zavara.
Zavarivaci su dizajnirani za napajanje od 230 V ~ 50 Hz (jednofazno).
Funkcija plazma rezanja ukljuCuje rezanje metala pomocéu luka
ioniziranog plina (zraka). Inverterni plazma rezalica predstavija novu
generaciju rezalica, generiraju¢i potrebne razine struje pomocu

elektronic¢kih sklopova. Rezalica je dizajnirana za priklju€ivanje na
kompresor zraka. Zrak koji isporu€uje kompresor ionizira se dok prolazi
kroz elektriéni luk. Visoka temperatura u srediStu plazmenskog luka i
velika brzina plazmenskog mlaza (ioniziranog zraka) uzrokuju otapanje
metala koji se reze i njegovo izbacivanje iz reza. Rezanje se moze
provoditi na materijalima debljine od 1 do 12 mm. Rezno sredstvo je
dizajnirano za napajanje od 220-240 V ~, 50 Hz (jednofazno).

4. Ograniéenje uporabe

Zavariva¢ je primarno dizajniran za industrijsku upotrebu. Uredaj je
dizajniran tako da ga mogu koristiti i amaterski korisnici. U kuc¢nim
uvjetima zavariva¢ se smije koristiti samo uz posebne zastitne mjere, u
skladu s relevantnim standardima, koje su potrebne za uklanjanje
uc€inaka elektromagnetskih polja. Medutim, iako je aparat za zavarivanje
dizajniran tako da minimizira elektromagnetsko zracenje, i dalje moze
stvarati elektromagnetske smetnje koje bi mogle utjecati na rad rac¢unala,
raunalno upravljanih  uredaja, sigurnosnih sustava, mjernih
instrumenata, radiokomunikacijske opreme, radio-uredaja itd. Osigurajte
da instalacija aparata za zavarivanje ne uzrokuje neispravnost druge
opreme.

Upotreba u okruzenjima s visokom razinom prasine ili Cestica (posebno
metalnih Cestica) zabranjena je. Razine kontaminacije definirane su
standardom PN-EN 60974-1. Mora se osigurati odgovarajuce radno
okruzenje, jer nepostivanje toga moze dovesti do oStecenja opreme
(razine kontaminacije za opremu opisane su u dodatnim informacijama).
Postavite aparat za zavarivanje u prostoriju s protokom zraka i
ucinkovitim odvodnim sustavom. Dopustena razina oneciS¢enja okoline
u kojoj oprema moze raditi je razina 3 (pogledajte poglavlje 13 — Dodatne
informacije).

Radno mjesto zavarivaca treba odabrati tako da se ne nalazi u blizini:

- raunalne kabele

- telefonski kabeli

- industrijski kontrolni kabeli.

Preporucuje se da se osobe koje koriste osobne medicinske uredaje, kao
Sto su pejsmejkeri, slusni aparati itd., posavjetuju sa svojim lijec¢nikom
prije uporabe aparata za zavarivanje.

Ne koristite aparat za zavarivanje na temperaturama iznad 40 °C. Ne
preopterecujte aparat za zavarivanje. Pridrzavajte se navedenog radnog
ciklusa (X-faktor) za postavljene struje tijekom zavarivanja.

Ne koristite funkciju plazma reza¢a za odmrzavanje cijevi.

Uredaj se smije koristiti samo u skladu s dolje navedenim "Dopustenim
uvjetima rada".

Takoder je zabranjena obrada materijala koji nisu opisani u tocki ,3.
Namjena uredaja”. Neovlastene promjene u mehanickoj i elektri¢noj
strukturi, bilo kakve izmjene, aktivnosti odrzavanja koje nisu opisane u
priruéniku smatrat ¢e se nezakonitim i rezultirati trenutnim gubitkom
prava na jamstvo, a izjava o sukladnosti postaje nevazeca.

Uporaba koja nije u skladu s namjeravanom uporabom ili nije u skladu s
uputama za uporabu rezultirat ¢e trenutnim gubitkom prava na jamstvo.

Tablica postavki i radnog ciklusa nalazi se na straznjoj plo¢i instrumenta.
Legenda:
X - Radni ciklus 12 - Nazivna struja zavarivanja U2 - Napon pod
optere¢enjem
Pretpostavlja se da je puno vrijeme ciklusa 10 minuta

5. Tehnicki podaci

Model DESMI206MP

Napon mreze [V] 230

Mrezna frekvencija [Hz] 50

IP stupanj IP21S

Klasa zastite |

Maksimalna struja MIG/MAG zavarivanja 160

[A].

Maksimalna struja TIG zavarivanja [A] 140

Maksimalna MMA struja zavarivanja [A] 140

Raspon pode$avanja struje zavarivanja [A] 20-160

Ucinkovitost izvora [%)] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%

Snaga mirovanja [W] 70

Funkcija samostijeSnjeg luénog zavarivanja oblozenim elektrodama (br.
114 prema PN-EN ISO 4063), MIG zavarivanje u zastithom plinu (br. 131
prema PN-EN ISO 4063), MAG funkcija zavarivanja pomocu aktivnih
plinova (br. 135 prema PN-EN ISO 4063).

Promjer elektroda za zavarivanje: 0,8 mm za standardnu elektrodu i 0,9
mm za samostvarajucu elektrodu.

TIG zavarivanje (br. 141 prema PN-EN ISO 4063)

Promijeri neistroSive elektrode za upotrebu: 1,6 mm, 2 mm i 2,4 mm
Maksimalna duljina neistroSive elektrode: 170 mm

Maksimalna struja zavarivanja moze se posti¢i samo ako napajanje iz
mreze osigurava puni kapacitet struje. Aparat za zavarivanje mora biti
priklju¢en na napajanje iz mreze nominalnog napona 230 V ~50 Hz.



Produzni kabeli s malim popreénim presjekom znacajno smanjuju
performanse aparata za zavarivanje.

ZavarivaC je dizajniran za napajanje iz generatora snage 10 kVA.
KoriStenje generatora manje snage sprjecava rad zavariva¢a u punom
rasponu podeSavanija struje.

Funkcija MMA zavarivanja (br. 111 prema PN-EN ISO 4063)
Maksimalni promjer obloZene elektrode — 2,5 mm

6. Priprema za rad

Provedite sve pripremne radnje s uredajem iskljuéenim iz izvora
napajanja.

Paket sadrzi: aparat za zavarivanje, kacigu za zavarivanje, samzastitni
kabel, zi¢anu Cetku, uzemljivacki kabel, MMA kabel za elektrodu, filtar
zraka, MAG/MAG kabel, TIG Lift kabel i kabel za plazmensko rezanje.
Ovisno o odabranoj funkciji, potrebno je koristiti odgovaraju¢u opremu.
Zavarivac treba biti postavljen na dobro osvijetlienom mjestu, zastiéenom
od vlage. Prije po¢etka rada sa zavarivacem provjerite stanje napojnog
kabela, kablova za zavarivanje, drza¢a elektroda i stezaljke za obradak.
Ne koristite oStecene komponente. Zamijenite sve oStecene dijelove
neispravnima.

Tijekom zavarivanja, napojni kabeli stvaraju snazno elektromagnetsko
polije. Kako bi se smanijilo elektromagnetsko zracCenje, trebali bi biti
polozeni blizu jedan drugoga.

MIG/MAG metoda

Povezite spojku brze spone crijeva spremnika na ulazni prikljuak za plin
(slika A, 16). Povezite MIG/IMAG kabel za zavarivanje (slika F, 5) na
priklju¢ak (slika A, 9). Provjerite polaritet (na elektrodnom zicu ili
odabirom u skladu sa standardnim postupkom zavarivanja) i spojite vod
za polaritet (slika A, 8) na (+) prikljucak (slika A, 4) ili () priklju¢ak (slika
A, 6), kako je naznaceno na elektrodnom zicu ili u standardu. Prikljucite
masnu zicu na slobodni polni priklju¢ak (-) ili (+). Pri€vrstite stezaljku
masne Zice za materijal koji se zavaruje.

Otvorite poklopac aparata za zavarivanje i postavite kolut zice (slika F,
1). Zica se mora odmotavati od dna koluta prema prednjem dijelu aparata
za zavarivanje. Aparat za zavarivanje namijenjen je za rad s kolutovima
tezine najviSe 5 kg. Otpustite kopCe na mehanizmu za dovod (slika G, 1,
2). Odvijte maticu i uklonite vodilicu (pazite da klin vodilice ne ispada).
Valjak ima dva Zlijeba za razli€ite promjere Zice; postavite valjak tako da
odgovaraju¢i Zlijeb bude uz unutarnji zid aparata za zavarivanje.
Zategnite maticu. Uvedite Zicu u oprugu, postavite je na valjak i umetnite
je u vodilicu; nagnite Zicu tako da ude u crijevo za zavarivanje. Nakon
ukljucivanja aparata za zavarivanje, pritisnite gumb za dovod zZice (slika
A, 16) i provjerite izlazi li Zica iz mlaznice. Iskljucite dovod Zice. Provjerite
je li promjer Zice manji od promjera mlaznice.

Metoda FLUX

Metoda zavarivanja samostalno zastitnim Zicom (FLUX) vrlo je sli¢na
MIG/MAG metodi zavarivanja. Umjesto punog zica koristi se Zica s
jezgrom, koja je iznutra ispunjena prahom. Zbog visoke temperature
jezgrena Zica se tali, a sagorijevanje praha stvara zastitni plin koji stvara
zastitnu atmosferu oko bazena za zavarivanje. |z tog razloga, kod
metode zavarivanja samostalno zastithom Zicom nije potreban dovod
zastitnog plina iz vanjskog izvora (boce), $to znagajno pojednostavljuje
proces zavarivanja.

Metoda spajanja MIG/MAG kabela ista je kao i kod zavarivanja plinskim
plamenikom. Razlika je u tome Sto se bocu s plinom za zastitu ne spaja
na aparat za zavarivanje te se na upravljackoj plo¢i mora odabrati opcija
'FLUX'

TIG LIFT metoda

Kabel za TIG LIFT zavarivanje (slika F, 9) ima tri priklju¢ka. Spojite mali
priklju¢ak na kontrolnu uti¢nicu (slika A, 8). Spojite priklju¢ak za struju na
izlaznu utinicu (-, slika A, 6). Cijev za dovod plina mora biti prikljuéena
izravno na bocu s plinom.

Odaberite promjer ¢eljusti (veli¢ina je trajno oznacena na &eljusti) koji
odgovara promjeru elekirode koju namjeravate Kkoristiti. Umetnite
elektrodu u cCeljust, zatim gurnite Celjust s elektrodom u drzag. Uklonite
dugu elektrodu iz pakiranja i zavijte je na drzac. Provjerite da elektroda
viri iz drzaca otprilike 5 mm. Vazno je naostriti elektrodu prije uporabe.
To ¢e produljiti vijek trajanja elektrode, kvalitetu elektricnog luka i
kvalitetu procesa zavarivanja.

MMA metoda

Povezite kablove za zavarivanje na aparat za zavarivanje u skladu s
polaritetom koji preporucuje proizvodac elektroda i koji je naznacen na
ambalazi.

Primjer polariteta prikljucka: ako je elektroda na pakiranju oznacena kao
DC (-) istosmjerna struja, polaritet (-), kabeli za napajanje trebaju biti
priklju€eni na sljedec¢i nacin:

1. Kabl za zavarivanje koji dovodi struju do drzaca elektroda — umetnite
kraj kabela u utiénicu oznaéenu sa (-) i zavrnite ga u smjeru kazaljke na
satu dok ne zaustavi.

2. Za uzemljujuéi kabel, umetnite kraj kabela u uti€nicu oznacenu s (+) i
zavrnite ga u smjeru kazaljke na satu dok ne zaustavi.
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Umetnite elektrodu u drza€ i pri€vrstite stezalijku drugog kabela za
materijal koji se zavaruje.

Funkcija plazmenskog rezanja

Paket sadrzi: regulator zraka s filtrom i kompletan, spreman za upotrebu
kabel za plazma rezanje.

Za pocetak rada s rezatem izvedite pripremne korake koji ukljucuju
instalaciju gore navedenih dodataka i pripremite zracni kompresor s
crijevom. Kompresor i crijevo nisu ukljuéeni uz rezac.

Povezite manometar s filtrom (sl. F, 7) na ulaz za zrak
AANAPOMENA

(sl. A, 14). Pri¢vrstite spoj steznom kopEom. Povezite
zracnu cijev na ulazni otvor manometra i spojite je na
zracni kompresor.
ANAPOMENA Nikada ne priklju€ujte plinove zapaljive prirode na
uredaj umjesto kompresora zraka. To je iznimno
opasno i predstavlja rizik za zdravlje ili zivot.

Kabel za plazma rezanje (slika F, 10) ima dva priklju¢ka. Spojite mali
priklju€ak na kontrolnu uti€nicu (slika A, 8), a veliki na uti¢nicu za plazma
rezalicu (slika A, 5). Da biste prikljucili utika¢ u leziSte svjecice, uklonite
gumenu kapicu s lezista, ¢vrsto utisnite utikac i dobro ga zategnite.

Priprema materijala

Ocistite materijal koji se zavaruje na mjestima primjene zavara i na
mjestima gdje je priévrS¢ena rucka za stezanje materijala. U slucaju
plazma rezanja ocistite materijal duz linije rezanja. Uklonite hrdu, boju,
lak i sli€éne nelistoce Zianom &etkom, brusnim papirom ili kemijskim
odmascéivanjem. Ocistite podruéja za ru€no zavarivanje u Sirini od
priblizno 25 mm. Materijal namijenjen za zavarivanje ili rezanje ocistite
vrlo temeljito, bez obzira na primijenjenu metodu zavarivanja.

Ne zacepljujte ventilacijske otvore aparata za zavarivanje. Ne prekrivajte
aparat za zavarivanje. Ako je potrebno zastititi aparat za zavarivanje, npr.
od kiSe, osigurajte zaklon u obliku kiSobrana ili nadstreSnice. Protok
rashladnog zraka mora biti neometan.

7. Mrezna veza

Prije prvog priklju€enja aparata za zavarivanje provjerite odgovara li
napon napajanja vrijednosti navedenoj na tipskoj plocici.

Napajanje zavarivaCa treba izvesti bakrenim kabelom s minimalnim
popre¢nim presjekom ° 3 x 2,5 ™™ voditi ga od osiguraca od 16 A (npr.
zastitnog uredaja od prenapona serije S300 (C)) i mora biti u skladu s
propisima o zastiti od elektrine struje (upotreba zastitnog uzemljenja je
obavezna).

Nemojte prikljucivati ili koristiti aparat za zavarivanje ako napajanje iz
mreze nema uzemljujuéi vod.

Instalaciju napajanja mora izvesti kvalificirani elektricar. Ako se koriste
produzni kabeli, provjerite jesu li prikladni za nazivni opterecenje i
opremljeni zastitnim uzemljivaem. Provedite napojni kabel tako da ne
bude u opasnosti od presijecanja, izgaranja ili otapanja tijekom rada. Ne
koristite oStecene produzne kabele. Ne povlacite kabel za napajanje pri
vadenju utikaca iz uti€nice.

Zavarivac je dizajniran za rad s generatorom od 10 kVA.

8. Ukljuéivanje uredaja

ANAPOMENA Prije pokretanja uredaja nuzno je izvrsiti radnje

opisane u poglavlju "Priprema za rad".

Provijerite je li elektricna instalacija opremljena zastitnim uzemljenjem.
Koristite troZilni produzni kabel sa za$titnim uzemljenjem i popre¢nim
presjekom zila prikladnim za nazivnu snagu.

Provjerite je li glavni prekidac u isklju¢enom polozZaju (oznacenim OFF ili
0). Napajanje se ukljuéuje pomicanjem glavnog prekida¢a u uklju¢en
polozaj (oznacenim ON ili | —sl. B).

Zavariva¢ se isporu€uje s uzemljivackim kabelom (zajedni¢kim za
MIG/MAG, MMA i TIG metode zavarivanja), vodom za struju za oblozenu
elektrodu za MMA zavarivanje i MIG/IMAG vodom za struju.

Priprema za zavarivanje neistroSivom elektrodom (TIG)

Uklonite navlaku za stezanje elektrode. Uskladite promjer navlake za
stezanje (veli€inu trajno oznaCenu na navlaci) s promjerom elektrode
koju namjeravate koristiti. Umetnite elektrodu u navlaku, a zatim gurnite
navlaku s elektrodom u drza€. Uklonite dugu kapu za elektrodu iz
pakiranja i zavijte je na drza¢€. Provjerite da elektroda viri iz drzaca
otprilike 5 mm. Preporudljivo je naostriti elektrodu prije upotrebe. To ¢e
poboljsati vijek trajanja elektrode, kvalitetu elektricnog luka i kvalitetu
procesa zavarivanja.

Postavite Zeljeni tlak zastitnog plina na regulatoru pri€vr§¢enom na bocu,
Citajuéi vrijednost s manometra. Ukljucite aparat za zavarivanje pomoc¢u
prekidaca smjesStenog na straznjoj strani jedinice (SI. A, 18). Koristite
gumb MODE (slika A, 2) na upravljackoj plo¢i aparata za zavarivanje za
odabir nac¢ina rada TIG LIFT. Koristite kotaci¢ (slika A, 10) za postavljanje
parametara zavarivanja. Parametri ¢e biti prikazani na ploci (slika B).
Nakon $to su sve vrijednosti postavljene, mozZete zapoceti zavarivanje.
Luka se pali dodirom vrha elektrode o materijal koji se zavaruje. Nakon
paljenja luke, odmaknite elektrodu kako se ne bi zalijepila.



U sluéaju pretjerano intenzivnog ili dugotrajnog rada (neovisno o tome
radi li se o MIG/IMAG, MMA ili TIG postupku zavarivanja), aktivira se
sigurnosni sustav. To je naznaceno porukom da je aktivirana toplinska
zastita (slika B, gornji redak na zaslonu). Ventilator aparata za
zavarivanje nastavlja raditi, hlade¢i upravljacke komponente
zavarivackog kruga. Nakon odredenog vremena, ovisno o temperaturi
okoline, indikator ¢e se ugasiti. Zavarivanje se tada moze nastaviti.

Priprema za MIG/MAG/FLUX zavarivanje

ZavarivaC je opremlien davateljem Zzice, Cija je funkcija kontinuirano
dovoditi zicu kroz fleksibilnu cijev. Davatelj se sastoji od:

- pogonski motor

- valjak za pogon Zice

- kolut za Zicu

Motor pokrec¢e valjke za dovod Zice putem mjenjaca. Valjci se mogu
razlikovati po obliku utora kroz koji prolazi zZica. Neispravan odabir
veli€ine Zlijeba u odnosu na promjer Zzice, kao i pritisak koji vrSe valjci,
moze uzrokovati neispravnost sustava za dovod, npr. deformaciju Zice
zbog prekomjernog pritiska, stvaranje Zljebova na Zzici kao rezultat
neispravno odabranog valjka i prekomjernog pritiska, ili do nepravilnog
dovoda Zice ako je klin u Zlijebu prevelik (u odnosu na promjer zice).

ANAPOMENA Ako pogonski valjak klizi po zZici, to ukazuje na

premalo pritiska. Ako se zica zaglavi u vodi€u za
zicu ili je valjak reze, to ukazuje na prevelik pritisak.

Prilikom zavarivanja elektrodom s fluksom, ne zaboravite pripremiti stroj
tako da prebacite polaritet izlaznog napona na negativan (povezite
kabel zavarivackog gorionika s negativnim terminalom, a kabel
uzemljenja s pozitivnim terminalom).

Prije pocCetka rada provjerite je li pogonski valjak postavljen na
odgovarajuci promjer i vrstu Zice za zavarivanje.

Ucitavanje zice

Uklonite mehanizam za podeSavanje tlaka Zice na koji je priévrS¢en
valjak za pritisak.

- postavite kolut tako da se Zica uvodi odozdo

- Odrezite kraj zice pod kutom od 45 stupnjeva pomocu klijesta za
rezanje

- Umetnite Zicu u mehanizam za dovod Zice

- Umetnite Zicu u vodilicu za Zicu,

- pomicite zicu dok ne izade iz uti¢nice za zavarivacki kabel

- Postavite valjak za pritisak na mjesto i montirajte stezaljku za pritisak;
podesite stezaljku tako da valjak radi s minimalnim otporom,

- Zavijte zavarivacki kabel u uti¢nicu,

- PritiS¢ite prekida¢ zavarivackog kabela dok se zica ne izvuce.

- Postavite nacin rada ovisno o tome je li ucitana standardna Zica —
odaberite postavku GAS — ili samopokrivajuéa Zica — odaberite postavku
FLUX.

- Postavite nacin upravljanja brzinom Zice na 'Synergic' ako Zelite da se
brzina odabere automatski, ili na 'Manual' ako Zelite ru¢no odabrati brzinu
pomocu kotaci¢a 1 (slika A, 11)

Priprema za ruéno luéno zavarivanje (MMA)

Povezite kablove za zavarivanje s aparatom u skladu s polaritetom
preporucenim od proizvodaca elektrode i naznaenim na ambalaZzi.
Primjer polariteta prikljucka: ako je elektroda na ambalaZi oznacena kao
DC (-) istosmjerna struja, polaritet (-), vodovi struje trebaju biti prikljueni
na sljedeci nacin:

1. Kabl za zavarivanje koji dovodi struju do drZzaca elektrode — umetnite
kraj kabela u utiCnicu oznacenu znakom (-) i zavrnite ga u smjeru
kazaljke na satu dok ne zaustavi.

2. Za kabel uzemljenja, umetnite kraj kabela u uti¢nicu oznaenu s (+) i
zavrnite ga u smjeru kazaljke na satu dok ne zaustavi.

Umetnite elektrodu u drza¢ i pri¢vrstite stezaljku drugog kabela za
materijal koji se zavaruje. Materijal na mjestu gdje je pricvr§cena
stezaljka mora biti Cist, bez hrde, boje ili ostataka laka. Tocka na kojoj se
stezaljka pri€vrSCuje za materijal trebala bi biti Sto je moguce blize
podrucju zavarivanja, ali na udaljenosti koja sprieCava ostecenje kabela
koji dovodi struju do materijala za zavarivanje.

Ako je zavarivanje potrebno na lokaciji udaljenoj od izvora napajanja,
zbog moguénosti zna¢ajnih padova napona u napojnom kabelu potrebno
je koristiti produzne kabele s popre¢nim presjekom provodnika veéim od
2,5 mm?2. Produzni kabel mora biti opremljen zastitnim uzemljuju¢im
provodnikom.

Na upravljackoj ploci aparata za zavarivanje nalazi se prekida¢ za odabir
naCina zavarivanja. Postavite prekida¢ u polozaj MMA. To ¢&e biti
naznaCeno LED diodom s oznakom 'MMA' koja se nalazi pored
prekidaca.

Na upravljackoj ploci takoder se nalazi kotaCi¢ za podeSavanje
zavarivackog struja s zaslonom. Struja zavarivanja jedan je od osnovnih
radnih parametara za elektrodno zavarivanje. Za postavljanje Zeljene
struje, nakon odabira MMA nacina rada, pritisnite kotali¢ za
podeSavanje, zatim odaberite Zeljenu vrijednost struje zavarivanja i
ponovno pritisnite kotaci¢. Vrijednost struje zavarivanja bit ¢e
spremljena.
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Priprema za plazma rezanje

Dr8ka plazma reznog gorionika ima tipku koja dovodi napon i aktivira
dovod zraka iz kompresora. Pritiskanjem i drzanjem gumba napaja se
struja i otvara protok zraka, dok pustanje poluge prekida napajanje i
zaustavlja dovod zraka, ¢ime se zaustavlja proces rezanja.

Na desnoj strani upravljacke ploCe rezaCa nalazi se kotali¢ za
podeSavanje reznog struja. Pomoc¢u njega mozete podesiti struju u
rasponu od 20 do 40 A, kako je naznaceno na ljestvici pored kotaci¢a. U
slu€aju pretjerano intenzivnog ili dugotrajnog rada aktivira se sigurnosni
sustav. To je naznaceno crvenim LED-om, kao $to je prikazano na slici
2. Ventilator rezaca nastavlja raditi, hlade¢i upravljatke komponente
radnog kruga rezaca. Nakon odredenog vremena, ovisno o stupnju
toplinskog preopterecéenja i temperaturi okoline, LED se gasi. Rezanje se
moze nastaviti. Takoder mozete pritisnuti prekida¢ za napajanje u
polozaj 'iskljuéeno’ i iskljuciti rezac¢ iz struje izvlacenjem utikaca iz
uticnice. Nakon nekoliko minuta ponovno prikljucite reza¢ na struju i
ukljuCite prekida¢ napajanja u polozaj "ukljuceno". Nemojte blokirati
otvore za ventilaciju rezaca. Nemojte prekrivati reza¢. Ako je potrebno
zastititi reza¢, npr. od kiSe, osigurajte zaklon u obliku kiSobrana ili
nadstresnice. Protok zraka za hladenje mora biti neometan. Izbjegavajte
rad u prasnjavim prostorima.

MIG/MAG zavarivanje

MIG/MAG metode zavarivanja koje koriste potroSne elektrode naziv
dobivaju prema vrsti zastitnih plinova koji se koriste. U slu¢aju MAG
(Metal Active Gas), zastitni plinovi su reaktivni plinovi (CO,) i mjeSavine
plinova (CO,+Ar, CO,+Ar+0O,). U MIG (Metal Inert Gas) postupku koriste
se inertni plinovi za zastitu kao Sto su Ar (argon), He (helij) i mjeSavine
tih plinova. Plin treba odabrati prema materijalu koji se zavaruje i
postupku zavarivanja (vidi Dodatne informacije). UtjeCe na zavarivacki
luk, dovod rastaljenog punjaca, dubinu prodora i kemijski sastav zavara.
Kod obje metode zavarivanja potrosivom elektrodom, punja¢ moze biti
&vrsta zica ili Zica s fluksom. Zica se mehanitki dovodi do gorionika
pomocu podavaca. Vrh Zice izlazi iz mlaznice i tali se u luci, stvarajuci
lokvu rastaljenog metala. Optimalno povecanje struje zavarivanja ovisi o
elektrodnoj zici, promjeru elektrodne zice, vrsti plina i indukanciji
zavarivackog kruga.

Tijekom zavarivanja mozemo razlikovati tri vrste zavarivackih lukova:

1. Kruzni luk kratkog spoja — karakteriziraju ga sitne kapljice;
rastopljeni metal iz Zice ulazi u kupaonicu otopljenog metala kada
kapljice dodu u dodir s njom. Rastopljeni metal slobodno te¢e u obliku
kapljica. Ova vrsta zavarivanja stvara minimalne prskane kapljice i
osigurava pravilnu formaciju zavarivac¢kog valjka i adekvatnu prodornost.
Preporucuje se za zavarivanje materijala debljine 1,5-3 mm i promjera
Zice od 0,8 mm do 1,2 mm.

2. Prelazni — karakterizira prijenos rastaljenog metala s Zice u kupku za
zavarivanje u mijeSanoj formi (i kapljica i prskanja). Ova se metoda koristi
za zavarivanje materijala debljine 3—6 mm. Trebalo bi postaviti vece
intenzitete struje.

3. Bez kratkog spoja — karakterizira prijenos punja¢a u obliku sitnih
kapljica putem elektricnog luka, bez izazivanja kratkih spojeva. Kod ove
metode sitne kapljice se lijepe za obradak, elektrodu i zavarivacki aparat.
Ova se metoda moze koristiti za zavarivanje debelih obradaka.

ANAPOMENA Svarilica omogucuje automatsko podeSavanje

brzine dovoda svornjaka za zavarivanje ovisno o
postavljenoj vrijednosti struje. Za to odaberite postavku "Synergic"
na prednjoj plo¢i za MIG/IMAG metodu.

U nekim slu€ajevima preporucljivo je ruéno odabrati odgovarajucu brzinu
dovoda Zice. U takvim situacijama odaberite postavku "Manual" na
prednjoj ploci i prilagodite brzinu Zice pomocu kotaci¢a 1 (slika A).

9. Koristenje uredaja

Zavarivanje neiscrpljivom elektrodom (TIG)

U ovoj metodi zavarivanja koriste se netopive volframove elektrode, a
zavarivanje se izvodi u zastitnom omotacu inertnog plina, npr. argona ili
helija. Izvor topline u ovoj metodi je elektri¢ni luk koji gori izmedu netopive
elektrode montirane u gorioniku i radnog komada. Protok plina koji iz
boce (argon ili helij) ulazi u drza¢ elektrode ulazi u zonu luka, ¢ime se
Stite vrh elektrode i rastaljeni metalni bazen od izloZzenosti kisiku i duSiku
iz zraka. Prilikom zavarivanja ovom metodom moZze se ili ruéno dovoditi
punjacki materijal (zica) ili zavarivati bez dodavanja punjackog
materijala. Vazno je napomenuti da se pri zavarivanju metodom TIG
zavarivanje mora provoditi u zatvorenim prostorima, jer je plinski plast
koji se iz boce dovodi u zonu zavarivanja vrlo osjetljiv na propuha.
Zavarivanje u propuhnom okruzenju nije dopusteno. Prostorija u kojoj se
zavarivanje odvija mora biti zastiéena od propuha i mora biti opremljena
ucinkovitim sustavom za odsisavanje.

TIG zavarivanje je otprilike dvostruko sporije od MMA metode, ali je
kvaliteta zavara znatno bolja. TIG metoda omoguéuje zavarivanje tankih
komponenti debljine od 1 mm, Sto nije mogu¢e MMA metodom.

Prije pocetka rada nuzno je provesti sve gore opisane korake. Posebnu
pozornost obratite na sve aspekte koji se odnose na sigurnost na radnom
mijestu te pripremu radnog mjesta, €iS¢enje materijala za zavarivanje i



pripremu opreme za rad. Pripremite kabel s drzaem elektrode tako da
ga montirate kao S$to je ranije opisano. Povezite kabel za drzac
neiscrpljive elektrode i kabel za stezaljku radnog komada na aparat za
zavarivanje (kabel za drzac elektrode '-', kabel za stezaljku '+'), ukljucite
mrezni kabel u strujnu uti¢nicu (prekida¢ napajanja mora biti u polozaju
'isklju¢eno') i pri€vrstite stezaljku na radni komad koji se zavara. Podesite
prekida¢ nacina rada na polozaj TIG. Ukljuite aparat za zavarivanje i
pomocu kotaci¢a podesite Zeljenu zavarivacku struju. Odvijte plinski
ventil na ru€ki neiscrpljivog drzaca elektrode kako biste doveli plin u zonu
zavarivanja. Nakon 2—3 sekunde zapalite luk dodirom elektrode o zonu
zavarivanja i podignite elektrodu na udaljenost koja omogucuje
odrzavanje luka. Uvijek palite luk u zoni zavara gdje ¢e se zavar izvoditi.
Zavarenije izvedite s ili bez dodatnog metala.

U slucaju pretjerano intenzivnog ili dugotrajnog rada, bez obzira na to
radi li se o MIG/IMAG, MMA ili TIG postupku zavarivanja, aktivira se
sigurnosni sustav. To se oznacava crvenom LED diodom, kao Sto je
prikazano na slici A ili D. Ventilator aparata za zavarivanje nastavlja
raditi, hlade¢i upravljatke komponente zavarivatkog kruga. Nakon
odredenog vremena, ovisno o temperaturi okoline, LED dioda se gasi.
Zavarivanje se tada moze nastaviti.

Zavarivanje oblozenom elektrodom (MMA)

Pri luénom zavarivanju oblozenom elektrodom zavariva¢ pali luk izmedu
vrha elektrode i osnovnog metala obradka. To je proces u kojem se
toplinom elektricnog luka stvara trajni spoj tako da se otapaju jezgra
obloZene elektrode, metalni sastojci obloge elektrode i osnovni metal.
Elektrodu zavariva¢ pomice ru¢no i drzi pod odredenim kutom, oblikujuéi
zavar. Ovisno o vrsti elektroda, obloga elektroda tijekom procesa
zavarivanja stvara plinski $tit nad zonom zavara, $titeci je od izlaganja
atmosferi. U zonu zavara takoder se uvode deoksidiraju¢i elementi i
formira se Sljun€ana prevlaka.

Osnovni parametri zavarivanja ukljuuju zavarivacki tok (koji zavariva¢
podeSava pomoc¢u gumba za kontrolu struje), napon luéi (koji zavarivac
podeSava mijenjanjem udaljenosti izmedu elektrode i materijala), brzina
zavarivanja (koju zavariva¢ podeSava usporavanjem ili ubrzavanjem
ruénog dovoda elektrode), te promjer elektrode i njezino polozajno
odnosno prema spoju. Iz tih je razloga tijek procesa zavarivanja u velikoj
mjeri ovisan 0 znanju, iskustvu, vjeStinama i praksi zavarivaca.
Preporu€uje se da manje iskusni operateri izvedu probne zavare na
otpadu materijala. Prije po€etka rada, nuzno je provesti sve gore opisane
korake. Posebna pozornost treba posvetiti svim aspektima vezanim uz
zdravlje i sigurnost, pripremi radnog mjesta, CiS¢enju materijala za
zavarivanje i pripremi opreme za rad.

Povezite kabele za napajanje s aparatom za zavarivanje u skladu s
polaritetom koji je naveo proizvodaé elektrode, ukljuCite kabel za
napajanje u strujnu utiCnicu (prekidaé za napajanje mora biti u
iskljuéenom polozaju), pri¢vrstite stezni drza¢ za materijal za zavarivanje
i umetnite oblozenu elektrodu u drza¢. Postavite prekida¢ nacina rada u
gornji MMA polozaj. Ukljucite aparat za zavarivanje i pomocu kotaci¢a
postavite potrebnu zavarivacku struju. Palite luk kratkim spajanjem
elektrode na materijal i podizanjem elektrode na udaljenost koja
omogucuje odrzavanje luka, ili trljanjem elektrode o povrsinu obradka.
Uvijek palite luk u podru€ju zavara koji namjeravate izvesti. Izvedite
zavarivanje. Nakon zavarivanja, ocistite zavar udaranjem €ekicem kako
biste uklonili sve ostatke Sljunka. Ne nanosejte naknadni zavar na
neciscenu povrsinu.

Osim standardnih oznaka, pojedini proizvodaci elektroda koriste i vlastite
oznake. Premastene elektrode za ru¢no lu¢no zavarivanje takoder se
klasificiraju prema sljede¢im normama, ovisno o namjeni za zavarivanje
odredenih vrsta Celika: PN-EN 757 za Celike visoke ¢vrsto¢e, PN-EN
1599 za toplinski otporne €elike i PN-EN 1600 za nehrdajuce i toplinski
otporne Celike.

Za zavarivanje pomoc¢u zavarivackog aparata mogu se Koristiti oblozene
elektrode razli€itih proizvodaca dostupne na trzistu.

Ne smiju se prekoraciti preporuceni i dopusteni promjeri elektroda, a
odgovarajuc¢i promjer elektroda treba odabrati kako bi se osigurali
optimalni oblik zavara. Takoder je vazno osigurati ispravan odabir obloge
elektroda — tj. vrste elektroda — koja odgovara razredu materijala koji se
zavaruje i vrsti zavara koji se izraduje.

Plasma rezanje

Plasma rezanje elektricno provodijivih materijala ukljuCuje protok plina
(zraka) kroz elektri¢ni luk koji se stvara izmedu elektrode i materijala koji
se reze. Protjecu¢i zrak, kao smjesa plinova, ionizira se i plazmatska
mlaznica ga usmjerava u plazmatski mlaz. Vrlo visoka temperatura
jezgre plazmatskog luka i velika brzina plazmatskog mlaza taloze
materijal koji se reZe i izbacuju ga iz reznog otvora. PotroSni dijelovi
tijekom rada plazmatske reznice su plazmatska elektroda i plazmatski
mlaznica. Uvijek provijerite, prije uporabe i prije poCetka rada, jesu li sve
komponente plazma reznog gorionika — tj. elektroda, rasprsiva¢ plina,
plazma mlaznica i plinska mlaznica — u ispravhom stanju. Ako je
potrebno zamijeniti istroSene komponente — kao $to su elektroda,
mlaznica ili druge — moraju se ugraditi redoslijedom prikazanim na slici
3.
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Potrosni dijelovi reznog gorionika, kao Sto su
ANAPOMENA elektroda, plazmatska mlaznica, rasprsivac plina i
plinska mlaznica, troSe se tijekom uporabe i nisu pokriveni
jamstvom.

Osnovni parametri plazma rezanja ukljuCuju intenzitet struje (podesiv,
postavlja ga zavariva¢ pomocu kotaci¢a za podeSavanje struje), napon
luke (podeSava ga zavarivaC¢ putem udaljenosti izmedu elektrode i
materijala), brzinu rezanja (koju zavariva¢ podeSava usporavanjem ili
ubrzavanjem ruénog pomicanja reznog gorionika) i tlak zraka (koji
operater reznog stroja postavlja na kompresoru i regulatoru tlaka). Svi
ovi parametri takoder su povezani s debljinom materijala koji se reze. Iz
navedenih razloga, proces rezanja uvelike ovisi o znanju, iskustvu,
vjestinama i praksi operatera plazma rezaca. Preporucuje se da manje
iskusni operateri izvedu probne rezove na otpadu materijala.

Prije poCetka rada nuzno je provesti sve gore opisane pripremne korake.
Posebna pozornost treba posvetiti svim aspektima vezanim uz sigurnost
na radnom mjestu i pripremu radnog mjesta, CiS¢enje materijala za
rezanje i pripremu opreme za rad.

Ocistite materijal koji se reze na mjestima reza i na mjestu pricvrsc¢ivanja
stezne rucke. Uklonite hrdu, boju, lak i sli¢ne nedisto¢e zi€anom cetkom,
brusnim papirom ili kemijskim odmaséivanjem. Svi necistoée na
materijalu moraju se ukloniti jer tijekom rezanja uzrokuju otpustanje
velikih koli¢ina plinova i oksida.

Povezite kabele za napajanje s rezatem u skladu s oznakama na uredaju
i prethodnim opisom; ukljucite kabel za napajanje u strujnu utiCnicu
(prekida¢ za napajanje mora biti u polozaju 'isklju¢eno'); pri¢vrstite
zemljnu klemu na o€iS¢éeni materijal za rezanje; spojite kompresor zraka.
Ukljucite plazma rezac, ukljuCite kompresor na postavku i postavite
izlazni tlak na otprilike 4 bara, postavite sli¢an tlak na regulator na rezacu
(Citajte s manometra) i pomocu kotaci¢a postavite odgovarajuéu struju
rezanja. Pritisnite polugu zracnog solenoidnog ventila smjeStenu u drsci,
priCekajte da se dovede zrak i zapalite luk kratkim i laganim dodirom
elektrode (vrha gorionika) o materijal te podignite elektrodu na udaljenost
potrebnu za odrzavanje luka (otprilike 0,4-0,5 cm). Uvijek palite luk
unutar zone rezanja. lzvedite rezanje.

Imajte na umu da rezovi mogu biti odvojni (grubi) ili visokokvalitetni s
urednim, Cistim rubovima. Maksimalna debljina reza od 12 mm rezultirat
¢e odvojnim rezom, dok ¢e do 6 mm dati visokokvalitetan rez. Naravno,
to takoder ovisi o iskustvu i vjestini operatera s aparatom za rezanje. Isto
vrijedi i za zraCni tlak koji se dovodi u zonu rezanja iz kompresora.
Preporuceni optimalni tlak je 4 bara. Preveliki tlak moze dovesti do loSe
kvalitete, hrapavih rezova i prijevremenog troSenja elektrode i plazmene
mlaznice. Nedovoljan tlak moze dovesti do zacepljenja mlaznice ili do
neprorezivanja materijala.

ANAPOMENA Nikada ne usmjeravajte plazma rezni gorionik tako

da se plazma mlaznica uroni u bazen rastaljenog
metala.

Hladenje plazmene mlaznice klju¢no je tijekom rezanja. Rezal je
opremljen funkcijom za pode$avanje odgode protoka zraka nakon
zavrSetka rezanja (kada se otpusti poluga solenoidnog ventila na drsci
gorionika). Prekida¢ na prednjoj strani upravljacke ploc¢e rezac¢a (vidi sl.
A-1) ima dvije poloZaje oznacene s 2,5 s i 5 s. Postavljanjem na
odgovarajucu poziciju osigurava se da, nakon zaustavljanja rezanja, zrak
nastavlja pristupati komponentama gorionika 2,5 ili 5 sekundi. To sluzZi za
hladenje mlaznice i ostalih komponenti gorionika. Za rezanje tankih
materijala i kratkotrajne rezove dovoljno je postaviti odgodu na 2,5 s; za
duZe rezove i deblje materijale odgoda bi se trebala postaviti na 5 s.

10. Aktivnosti teku¢eg odrzavanja

A\NAPOMENA

Svakodnevne aktivnosti odrzavanja treba obavljati s izvadenim utikatem
iz utinice.

Svaki put provjerite tehni¢ko stanje zavarivaca. Provjerite jesu li kabeli
za napajanje ispravni i ne pokazuju li znakove 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 najbolie je izvesti
komprimiranim zrakom.

Drzite oba drzaCa kabela napajanja Cistima. Zavariva€ odrzavajte Cistim
i bez oneciSc¢enja. Varilicu uvati u suhoj prostoriji, zasti¢enoj od vlage.
Odspojite kabele za napajanje i smotajte ih. Cuvajte uredaj izvan dohvata
djece.

11. Principi izbora elektroda

Netaljive elektrode za TIG zavarivanje

Netaljive elektrode za TIG zavarivanje obi¢no su izradene od C&istog
volframa. Volframove elektrode takoder mogu sadrzavati dodatne
komponente kao $to su oksidi torija, lantana, litija ili cirkonija. Ove
dodatne komponente s jedne strane povec¢avaju otpornost elektrode na

Sve servisne aktivnosti obavljajte s uredajem
isklju€enim iz izvora napajanja.



visoke temperature elektri¢nog luka, as druge strane smanjuju troSenje
elektrode tijekom zavarivanja.

Prema normi PN EN 26848 volframove elektrode mogu imati sljedece
promijere:

05-10-16-20-24-32-40-5,0-6,3-10 mm i duljine 50 - 75 -
150 - 175 mm. Za preporucuju se elektrode promjera prikazanih masnim
slovima.

Oblozene elektrode za MMA zavarivanje

Odabir promjera obloZene elektrode i njezine vrste za materijal koji se
zavariva vrlo je vazan parametar za ispravno izvodenje operacije
zavarivanja. Promjer elektrode ima znacajan utjecaj na oblik zavara i
dubinu prodiranja. Povec¢anjem promjera elektrode uz konstantnu jakost
struje smanjuje se dubina prodiranja i poveéava Sirina zavara.

Duljina elektroda ovisi o promjerima elektroda i npr. oni su: za elektrode
promjera 2,5 mm; 250 - 300 - 350 mm, a za elektrode promjera 3,2 mm;
300 - 350 - 400 - 450 mm.

Kompletan skup svojstava elektroda naveden je u 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, susenje i uvjete skladiStenja elektroda.

Oznacavanje oblozenih elektroda prema PN-EN 499 - “Zavarivanje.
Dodatni materijal za zavarivanje. Oblozene elektrode za rucno
elektroluéno zavarivanje nelegiranih i sitnozrnatih celika. Oznaka ",
sastoji se od osam simbola, npr.

E Metoda zavarivanja

46  |Svojstva Cvrstoce legure

3 Slomljena radna temperatura legure

1Ni_ |Simbol za kemijski sastav legirajuéeg elementa
B Simbol za vrstu obloge elektrode

5 IskoriStenje elektrode i vrsta struje zavarivanja
4 Preporuceni polozaji zavarivanja

H5 |Sadrzaj vodika u dodatnom metalu

12. Samostalno rjeSavanje problema

Iskljucite uredaj iz napajanja prije nego pokusate
ANAPOMENA sami otkloniti kvar.

PROBLEM UZROK RIJESENJE
Indikator napajanja je|Kabel za napajanje nije|Gurnite utika¢ dublje,
iskljucen, ventilator nelispravno spojen ili je|provjerite kabel za
radi, nema izlazne|oStecen napajanje
struje. U uti¢nici nema|Provjerite napon na

mreznog napona uticnici ili je li osigurac
pregorio
Neispravan prekida¢ |vrati zasun u servis
Indikator napajanja je[Mrezni napon nije 220-|Utaknite  utikaé u
uklju€en, ventilator ne(240V utiénicu od 230 V ~ 50
radi ili radi neko Hz
vrijleme, nema izlazne|Uredaj je mozda u|lskljuite uredaj na 2-3
struje. sigurnom nacinu rada |minute i ponovno ga
ukljucite
Indikator toplinske|Ostecen ili neispravno|Provjerite oba kabela i
zastite (LED) je|spojen jedan ili oba|njihov spoj. Pritisnite
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

13. Dodatne informacije

Stupnjevi oneéiséenja okoliSa u radu aparata za zavarivanje
Prema normi PN-EN 60974-1, oprema za elektrolué¢no zavarivanje, dio
1: izvori energije zavarivanja, razlikuju se sljedeée vrste onecisc¢enja:

a) Stupanj oneci$éenja 1: Nema onecisc¢enja ili samo suho, neprovodljivo
oneciS¢enje. Zagadenje nije vazno.

b) Stupanj onedi§éenja 2: Samo nevodljivo onecis¢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 mikrookoliSa utvrdene su u svrhu procjene
udaljenosti odvajanja zraka i povrsine prema 2.5.1 IEC 60664-1 (Termini
i definicije, tocka 3.40 stranica 13 prema normi PN-EN 60974-1).

U skladu s normama PN-EN 60974-1 i IEC 60664-1, vecina izvora
energije za zavarivanje spada u prenaponsku kategoriju Ill. Trebaju biti
dizajnirani za uporabu u uvjetima s minimalnim stupnjem onecisc¢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
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14. ZavrSetak uredaja, zavrSni komentari

1. Zavarljivag, 2. Zastitna maska, 3. Samozatvaraju¢a Zica, 4. Zi¢ana
Cetka, 5. Uzemljivacki kabel, 6. MMA elektrodni kabel, 7. Filtar zraka, 8.
MIG/MAG kabel, 9. TIG Lift kabel, 10. Kompletan kabel za plazmensko
rezanje.

15. Obavijesti za korisnike o zbrinjavanju elektri€nih i
elektroni¢kih uredaja (odnosi se na kuéanstva)
obavjeStava da se neispravni elektricni ili elektronicki uredaji ne

E smiju odlagati s kuénim otpadom. Ispravan postupak u sluéaju
potrebe za zbrinjavanjem, ponovnom uporabom ili oporabom
komponenti sastoji se od prijenosa uredaja na specijalizirano sabirno
mjesto, gdje ¢e biti besplatno prihvacen. Informacije o lokacijama
sabirnih toaka otpadne opreme pruzaju lokalne vlasti, npr. na svojim
web stranicama.
Pravilno zbrinjavanje uredaja omogucuje o€uvanje dragocjenih resursa i
izbjegavanje negativnog utjecaja na zdravlje i okoli§, do kojeg dolazi
zbog moguénosti da uredaji sadrze opasne tvari, smjese i sastavne
dijelove.
Nepravilno odlaganje otpada
relevantnim lokalnim propisima.
Korisnici u zemljama Europske unije: Ako trebate odloziti elektri¢nu ili
elektroniCku opremu, obratite se najblizem prodavacu ili dobavljacu 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.

Ovaj simbol postavljen na proizvode ili popratnu dokumentaciju

podlijeze kaznama predvidenim

Jamstveni list
na

(u daljnjem tekstu Proizvod)
Datum nabavke Proizvoda: .............

Pecat prodavaca

Datum i potpis prodavaca: ...........ccccceeieineeenen.
Izjava Korisnika:

Potvrdujem da sam upoznat s uvjetima jamstva i posljedicama
nepostivanja smjernica sadrZanih u Uputama za upotrebu i jamstvenom
listu. Upoznat sam s uvjetima ovog jamstva, $to potvrdujem svojim
potpisom:

Datum i mjesto

I. Odgovornost za Proizvod

1. Jamac - Dedra Exim Sp. z 0.0. sa sjediStem u Pruszkéwu, adresa: ul.
3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Opéinski sud za glavni
grad Var$avu u VarSavi, XIV Gospodarski odjel Drzavnog sudskog
registra, PIB 527-020-49-33, osnovni kapital: 100 980.00 PLN.

2. Pod uvjetima navedenim u ovom jamstvenom listu, Jamac daje
jamstvo za Proizvod koji dolazi iz JamCeve distribucije.

3. Odgovornost iz jamstva pokriva samo nedostatke koji proizlaze iz
razloga koji su u Proizvodu u trenutku njegove predaje Korisniku.

4. Pod jamstvom, Korisnik stjeCe pravo na besplatan popravak
Proizvoda, ako se kvar otkrije tijekom jamstvenog roka. Nacin popravka
Proizvoda (metoda popravka) ovisi o odluci Jamca. Ako Jamac utvrdi da
ga je nemoguce popraviti, Jamac zadrzava pravo zamijeniti neispravan
element ili cijeli Proizvod ispravnim, smanijiti cijenu Proizvoda ili odstupiti
od ugovora.

5. U odnosu na Korisnika koji nije potrosa¢ u smislu Zakona od 23.
travnja 1964. Gradanski zakonik, odgovornost Jamca za Stetu koja
proizlazi iz ovog jamstva ifili u vezi s njegovim sklapanjem i izvrSenjem,
bez obzira na pravni naslov, ograni¢ena je na maksimalnu vrijednost
neispravnog Proizvoda.

Il. Jamstveni rok

Potpis Korisnika

Elementi proizvoda| Trajanje jamstvene zastite
pokriveni jamstvom
DESMI206MP 36 mijeseci, racunajuci od datuma kupnje

proizvoda prikazanog u ovoj Jamstvenoj
kartici koji nije pokriven jamstvom.
Jamstvenoj Kkartici koji nije pokriven
jamstvom.

Kabel za elektrodu
Uzemljivacki kabel




Zastitna kaciga

Ziéana Getka / &ekié

Drza¢ elektroda

Priklju¢ak uzemljenja
MIG/MAG mlaznica

Kabel za plazma rezanje,
kompletan

lll. Uvjeti koristenja jamstva

1. Predocenje od strane korisnika popunjenog jamstvenog lista
Proizvoda i potvrdivanje od strane Korisnika okolnosti kupnje Proizvoda,
npr. predoCenjem racuna, fakture itd. Kako bi ucinkovito 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.

3. Jamstvo vrijedi isklju€ivo na podrucju Republike Poljske i EU.

4. Jamstvo ne obuhvaéa kvarove Proizvoda nastale posebno kao
rezultat:

a. Nepostivanja od strane Korisnika uvjeta navedenih u Uputama za
uporabu, posebno u pogledu pravilnog koriStenja, odrzavanja i ¢i$¢enja;
b. KoriStenja od strane Korisnika sredstava za ¢iS¢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. Koridtenja od strane Korisnika potroSnog materijala u Proizvodu Koji
nije u skladu s Uputama za uporabu.

5. Korisnik koji nije potroSa¢ u smislu zakona od 23. travnja 1964.
Gradanski zakonik gubi jamstvo na Proizvod u kojem:

- je Korisnik je uklonio, promijenio ili oStetio serijske brojeve, oznake
datuma i natpisne plocice;

- pecCati su oSteceni od strane Korisnika
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 troku.

IV. Procedura reklamacije

1. U slu€aju utvrdivanja neispravnog rada Proizvoda, prije podnoSenja
reklamacije, provjerite jesu li sve radnje navedene posebno u Uputama
za uporabu, izvr§ene ispravno.

2. Preporuc¢ujemo podno$enje reklamacije odmah, najbolje u roku od 7
dana od dana uocavanja kvara Proizvoda. Korisnik koji nije potro$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 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw.

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, preporu¢a se slanje reklamacija na sliede¢u adresu:
Dedra Exim Sp. z o0.0. 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. lzvrSenje 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
CiScenje. Preporuca se da se reklamirani Proizvod pazljivo zastiti od
ostecenja tijekom transporta (preporu¢a se isporuka reklamiranog
Proizvoda u originalnom pakiranju).

10. Jamstveni rok se produljuje za vrijeme tijekom kojeg ga Korisnik nije
mogao koristiti zbog kvara na Proizvodu obuhva¢enom jamstvom.
Jamstvo ne iskljuCuje, ogranicava ili suspendira prava Korisnika koja
proizlaze iz odredbi o jamstvu za nedostatke na prodanom artiklu.
Prema ¢l. 13 sek. 1 i sljed. 2. Uredbe (EU) 2016/679 Europskog
parlamenta i Vije¢a od 27. travnja 2016. o zastiti fizickih osoba u vezi s
obradom osobnih podataka i slobodnom kretanju takvih podataka te
stavljanju izvan snage Direktive 95/46. /EC, obavjestavamo vas

1. Administrator Vasih osobnih podataka navedenih u formularu je
DEDRA-EXIM sp. z 0. 0. sa sjediStem u Pruszkéwu, ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkéw (u daljnjem tekstu: "Administrator").

Vasi podaci ¢e se obradivati isklju€ivo u svrhu provedbe jamstvenog
postupka uredaja sukladno €l. 6 st. 1 slovo. b opée uredbe o zastiti
podataka (u daljnjem tekstu: "GDPR") Davanje podataka je
dobrovoljno, ali nuzno za provedbu jamstvenog postupka.

ili pokazuju znakove

2.
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Vasi podaci ¢e se obradivati za vrijeme trajanja jamstvenog postupka
te za potrebe arhiviranja u slucaju potrebe obrane od bilo kakvih
potrazivanja prema Administratoru, najduze do isteka istih.

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: tehnicka sluzba,
odrzavanje hostinga ili web stranica, IT sluzba, kurirska tvrtka.
Dobavlja¢i Administratora duzni su osigurati sigurnost podataka i
ispunjavati uvjete vazelih zakona vezanih uz zaStitu osobnih
podataka te ne smiju Koristiti povjerene osobne podatke u druge
svrhe osim onih navedenih u ugovoru s Administratorom.

Vasi podaci ne¢e se obradivati na automatizirani nacin, ukljucujuci u
obliku profiliranja, i ne¢e se prenositi u trecu zemlju/medunarodnu
organizaciju.

Imate pravo pristupa svojim podacima te pravo na ispravak, brisanje,
ograni¢enje obrade, pravo na prijenos podataka, pravo na prigovor
u bilo kojem trenutku.

Za sva pitanja vezana uz obradu Vasih osobnih podataka od strane
Administratora, mozete nas kontaktirati na sljede¢u e-mail adresu:
daneosobowe@dedra.pl.

Imate pravo podnijeti prituzbu tijelu nadleznom za zastitu osobnih
podataka.

e CuabpxaHue

. CHUMKU 1 YepTexu

. OnucaHve Ha yCTpONCTBOTO

. NMpepBuaeHa ynotpeba Ha yCTPOMCTBOTO
OrpaHu4yeHne Ha U3nona3saHeTo

. TeXHNYECKM JaHHN

MogroToBka 3a pabota

CBbp3BaHe KbM enekTpuyeckaTa Mpexa

. BknrouBaHe Ha ypena

. Ekcnnoataums Ha ycTponcTeoTo

10. PyTvHHa nogapbxka

11. MpuHuMNK Ha n3bop Ha enekTpoa

12. He3aBncumo oTcTpaHsBaHe Ha HEM3MPaBHOCTU
13. JonbnHutenHa nHdpopmaumns

14. 3aBbplUBaHe Ha ypeaa, 3aKknounTenHn benexkm
15. Nndopmauums 3a notpedbutenmre 0THOCHO U3XBBPMSHETO Ha
€neKTPUYECKO 1 enekTpoHHO obopyaBaHe

16. MapaHumoHHa KapTa

CONDOAWN

[eknapauusita 3a CbOTBETCTBME MOXe Aa 6bae HamepeHa B Dedra-
Exim Sp. z o.0.

O6wuTe npaBuna 3a 6e30NacHOCT ca NPUIOXKEHN KbM PbKOBOACTBOTO
KaTo OTAESHA KHIDKKA.

ﬂ NPEAYNPEXOEHUE. MpoueTeTe BCMYKU NpeAynpexaeHus,
0603Ha4YeHN CbC CUMBONA, U BCUYKN MHCTPYKLIUN.

HecnasBaHeTo Ha cnegHwWTe npeaynpexaeHuss W WHCTPYKUMKU 3a

6e3onacHOCT Moxe Aa AoBede A0 TOKOB yAap, Noxap Wnu CepuosHO

HapaHsiBaHe.

3anaseTe BCUYKM npeaynpexaeHMs W MHCTPYKUuMM 3a Obpelia

ynoTtpeba.

2. OnucaHue Ha yCTPOMCTBOTO

1. BytoH ,[nametbp Ha Tenta“: m3bepeTe nogxopsliata onuus B

3aBUCKUMOCT OT AnameTbpa Ha TenTa B pexum MIG/FLUX npu BkntoveHa

dyHKumsa Synergic nnu B pexxum AUTO; 2. ByToH 3a pexum: cnyxu 3a

n30op Ha pexum Ha 3aBapsBaHe — MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3.
Perynupall Kkomye: Cnyxu 3a HacTpolka Ha HanpeXeHWeTo npwu

3aBapsiBaHe B pexum MIG/FLUX npu u3knioyveHa  dyHKums
Synergic/pexkum MANUAL, 3a npeuusHa HacTpoKrKa Ha napameTpuTe Ha
3aBapsiBaHe B pexum MIG/FLUX npu BknioveHa  dpyHKuums

Synergic/pexum AUTO unu 3a perynvpaHe Ha cunata Ha gbrata B
pexum MMA; 4. axoneH koHekTop ,+“: B pexxum CUT e Heobxoammo Tyk
0a ce cBbpXe 3a3eMsiBallaTa knema; 5. KoHekTop 3a nnasmeH pexeLy,
ropernka: Cryu 3a CBbp3BaHe Ha Mna3MeH pexell ropernka B pexum
CUT; 6. MaxopeH KoHekTop ,-; 7. KOHeKTop 3a npeBkn4yBaTens Ha
ropenkara: CryXu 3a CBbp3BaHe Ha kabena Ha npeBkM4YBaTEnNs Ha
ropenkata 3a nna3meHo psisaHe B pexum CUT unm Ha kabena Ha
npesknoyBaTens Ha ropenkarta LIFT TIG B pexum TIG; 8. Kaben 3a
obpbLyaHe Ha nonsipHocTTa:

a. B pexxum FLUX: cBbpeTe ro KbM U3XOAHUS KOHEKTOP ,-*;

6. B pexxum MIG: cBbpeTe ro KbM U3XOAHUSA KOHEKTOp ,+-.

9. CveguHuten 3a MIG ropenka: cnyxu 3a cBbp3BaHe Ha MIG
3aBapbyHa ropenka B pexum MIG/FLUX.; 10. Perynupaly Konye: crnyxmu
3a HacTpolka Ha CKOPOCTTa Ha NofaBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten B PEXUM
MIG/FLUX npu wu3knioveHa cuHepruyHa  dyHkumst  (Synergic
off MANUAL) nnu 3a cbBMeCTHa perynmpoBKa Ha HanpexXeHneTo 1 Toka
Ha 3aBapsBaHe B pexvum MIG/FLUX npu Bkn4veHa cuHeprnyHa
dyHkums (Synergic on/AUTO), kakTo M 3a perynupaHe Ha Toka Ha
3aBapsiBaHe B pexxum MMA/TIG nnu Ha Toka Ha psidaHe B pexum CUT.;
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11. Synergic ON/OFF: cnyxw 3a BkniouaHe (AUTO) unu uskniousaHe
(MANUAL) Ha cuHepruyHnTe HacTporikm B pexum MIG/FLUX.; 12. LED
OVCMNen: Cryxu 3a nokasBaHe Ha nporpamupaHuTe napameTpu Ha
3aBapsiBaHe N CbCTOSHUETO Ha ycTpouncTBoTo.; 13. ByTOH 3a nogaBaHe
Ha Ten: Cnyxu 3a nogaeaHe Ha 3aBapbyHa Ten B pexum MIG/FLUX;
MOXe Aa ce cripe C MoMoLyTa Ha cnycbka Ha ropenkaTa. 14. Bxog 3a
Bb3ayX: 3a CBbp3BaHE Ha M3TOYHWMK Ha Bb3gyx B pexum CUT. 15.
3axpaHBaly kaben: 3a cBbp3BaHe KbM eriekTpuyeckata mpexa. 16.
Bxoa 3a ras: 3a cBbp3BaHe Ha WM3TOYHMK Ha ra3 B pexum MIG.
OOMKHOBEHO Ce MW3non3Ba 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMuHUiA  Unm
anymuHueBn cnnasu. 17. 3a3emuTeneH BWHT: 3a CBbp3BaHe Ha
3azemuTeneH kaben; 18. [lpekbcBad Ha 3axpaHBaHeTO: 3a
BKIIOYBaHE/U3KNOYBaHe Ha 3axpaHBaAHETO Ha YCTPOWCTBOTO.

our. C: 1. Kanak Ha ropenkata MIG/MAG; 2. 3kntouBaTten Ha ropeskarta
MIG/MAG.

3. MpepBuaeHa ynotpe6a Ha yCTPOWCTBOTO

WHBEPTOPHMAT 3aBapbyeH anapaTt € TEXHOMOMMYHO YCbBBLPLUEHCTBAH
NpoayKT, NpeAHa3HayeH 3a:

- 3aBapsiBaHe C He3alWUTeH Ten B 3alWuTHa cpeda OT XUMMUYECKU
NHepTeH ra3 (aproH, xenui unu) aktuseH CO, (Metog MIG/MAG)

- 3aBapsiBaHe CbC camo3aluuTHa Ten.

- 3aBapsiBaHe C HeTbXalla enekTpoda B 3awuTHa atmocdepa oT
nHepTHU rasose (metog TIG)

- 3aBapsiBaHe ¢ obrbpHaT enektpog (Metog MMA)

- MNasMeHo pssaHe (C Abra oT WOHU3MPaH Bb3ayX).

WHBepTOpHUTE 3aBapbyHU anapaTtu ca BuA 3aBapbyHW anapaTtu, KouTo
reHepupat HeobxoauMMuTE CTOMHOCTM Ha TOKa C MomowTa Ha
€neKTpoHHN cxemu. Te ce xapakrepuaupaT C Marku pasmepu, HUCKO
TErno, BMCOKa €(EKTMBHOCT, LUMPOK CMEKTbP Ha MPUIIOXKEHUE, MHOMo
[obpu pesynTatu npu 3aBapsiBaHe U 3Ha4MTenHa MOOWIHOCT npu
TpaHcrnopTupaHe.

3aBapbyHMAT anapaT e npedHasHayYeH 3a PbYHO 3aBapsBaHe C
M3nomn3BaHe Ha camo3alMTHa 3aBapbyvHa Ten unM B rasosa 3awura
MIG/MAG. OcBeH ToBa, C NoMoLLTa Ha 06BUTK enekTpoan, MoraT faa ce
3aBapsiBaT MaTepuany Kato JierMpaHu CTOMaHW, KOHCTPYKLMOHHM
CTOMaHu 1 YyryHn. 3a 3aBapby4HMsS amapat morat ga ce uanonssar
06BUTU enekTpoaun ¢ anameTpun ot 1,6 Mm o 2,5 MM, B 3aBUCMMOCT OT
32a0eHUst 3aBapbyeH TOK, HYXAUTe U BuAa Ha W3BbPLUBAHUTE
onepauun. 3aBapbyHaTa MawMHa MOXe Aa paboTM U C HeTBbNALWM
enekTpoau B rasoBa 3alyuTa, KaTo No3BofsiBa 3aBapsiBaHE Ha LIBETHU
MeTanu U MHOFO TbHKM €NIEMEHTU, KaTo CbLUEBPEMEHHO Ce MoryyaBaTt
3HAUMTENHO MO-Ka4YeCTBEHM 3aBapkv. 3aBapbyHWTE MalMHKM ca
npurogeHu 3a 3axpaHBaHe c HanpexeHue 230 V ~ 50 Hz (egHodasHo).
DyHKUMATa 3a NNasMeHo psA3aHe ce CbCTOM B Ps3aHe Ha MeTanu ¢ gbra
OT WOHM3MpaH ra3 (Bb3Ayx). WHBepTOpPHUST nnasmeH pesak
npeacTaBnsiBa HOBO MOKOINEHUE pe3adky, reHepupallm HeobxoammmTe
CTOMHOCTM Ha TOKa C MOMOLUTA Ha EeneKTPOHHU cxemu. Pesakbt e
NpWUroAeH 3a CBbp3BaHe KbM Bb3ayLLEH koMnpecop. Bb3ayxbT, noaasaH
OT KOMMpecopa, MpeMuHaBalky Mpe3 enekTpuyeckata pAbra, ce
noHunsupa. Bucokata TemnepaTtypa B SAPOTO Ha nnas3MmeHaTa gbra u
3HauMTenHaTa CKOPOCT Ha MnasMeHWs NOTOK (MOHM3VPaHWA Bb3AyX)
BOASAT OO CTOMSIBAHETO Ha pexeMuss MeTan M u3gyxsaHeTo My OT
npopesa. Moxe Aa ce n3BbpLUBa pA3aHe Ha maTepuanu ¢ gebenuHa ot
1 0o 12 mm. Pe3saukaTa e npurogeHa 3a 3axpaHBaHe ¢ HanpexeHune 220
— 240V ~, 50 Hz (egHoasHo).

4. OrpaHnyeHne Ha U3Non3BaHeTo

3aBapbyYHMAT anapaT e MpoekTMpaH npeauMHO 3a pabota B
npomuLLnieHa cpefa. YCTPOMCTBOTO € NMPOEKTUPaHO MO TaKbB HAYMH, Ye
Aa Moxe f[a ce usnonsea W oT nobutenn. B gomaliHu ycrnosus
M3M0oN3BaHETO Ha 3aBapbYHNA anapaT € Bb3MOXHO CaMo Mpu npunaraHe
Ha cneunanHu npeanasHW Mepku, CbOTBETCTBALLM Ha NPUNOXUMUTE
cTaHgapT, HeobxoAMMM 3a enMMUHMpPaHe Ha Bb3OENCTBMETO Ha
eneKTpoOMarHUTHOTO none. Bbnpekn ToBa, BLMPekU Ye 3aBapbYHUAT
anapar e MpoeKkTUpaH Taka, Ye enleKTpoMarHUTHUTe emncun aa 6baar
Bb3MOXHO Hal-mManku, TOW MOxe [a reHepupa enekTpoMarHUTHM
CMYLLEHWS, KOUTO MoraT Aa NoBnusAT Ha pabortata Ha KOMMIOTPU W
KOMMIOTbPHO YMpaBnsiBaHW YCTPOWCTBA, YCTPOWCTBa 3a cucTemu 3a
GesonacHocT, u3MmepBaTenHa anapaTtypa, PaAvOKOMYHUKaLMOHHA
anapaTtypa, pagvoynpaBnsiBaHu ycTpoWcTBa WM Ap. YBepeTe ce, ye
MHCTanMpaHeTo Ha 3aBapbyHMSA anapaT HAMa fAa [josede o
HenpasuHa paboTa Ha Apyrv yCTpoWcTBa.

3abpaHsiBa ce paboTa B cpeda C ronsMO KONMWYECTBO Mpax v
3ambpcsBaHe  (ocobeHo  MeTanHu  yactuum). Crenenute  Ha
3amMbpcsiBaHe ca onpeaenexun B ctaHaapTa PN-EN 60974-1. Tpsibea ga
ce rapaHTMpa MOAXOAsLO KayecTBO Ha paboTHaTa cpefa, Tbi kaTo
HecnasBaHeTO Ha M3MCKBaHMATA MOXe Ja [osede OO noBpeda Ha
YCTPOWCTBOTO (CTerneHuTe Ha 3aMbpcsiBaHE Ha YCTPOWCTBOTO ca
onucaHn B fonbiHUTENHaTa MHdopMauus).

3aBapbyHMAT anapat TpsibBa Aa ce noctasu B MomelleHve ¢ fobpa
LUMpKynaumsi Ha Bb3fyxa U ¢ Aobpe (yHKUMOHMpaLLa acnupauyoHHa
cuctema. [lonyCTUMUAT CTeneH Ha 3ambpcsiBaHe Ha cpefaTa, B KOSITO
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MoXe Aa paboTu ycTponcTBoTo, € cTeneH 3 (BwkTe rmaea 13 —
HonbnHutenHa nHgpopmaums).

MscToTo 3a paboTa Ha 3aBapbyHus anapaTt Tpsbea ga 6bae n3bpaHo
Taka, ye Aa He ce Hamupa B 6rmn3ocT Ao:

- KOMMIOTBPHN Kabenn

- TenedoHHU kabenu

- kabenu 3a NpoMWLLNEHO ynpaBneHue.

MpenopbyBa Cce nuuarta, KOMTO W3MOM3BAT JUYHU  MEAULMHCKU
YCTPOWCTBA, KaTo Hanpumep: KapAnoCTUMYnaTopu, CIyxoBu anapatu n
Ap., Aa ce KOHCYNTMpaT C NekyBaluMsl CU niekap npeaun Aa 3anovHar ga
13nonsBsaTt 3aBapb4HMs anapar.

He n3nonssainTte 3aBapbyHUs anapaT npu Temnepatypa Hag 40°C. He
npetoBapeanTe 3aBapby4HMA anapat. CnasBavite onpegeneHus
paboTeH LumKbN (koeduumneHT X) Npu HaCTPOVKMTE Ha TOKa NO BpeMe Ha
3aBapsiBaHe.

He usnonseanTte hyHKLUMATa 3a NNa3MeHO psizaHe 3a pa3mpassiBaHe
Ha TPBLOMU.

He paboTeTe cbC 3aBapbyHaTa MalwmHa npu Temnepatypu Hag 40°C.
He npetoBapBaite 3aBapbyHaTa MawuvHa. Cnassante onpepeneHvs
paboTeH umKbN (KoedunumeHT X) Nnpun 3aaafeHns 3aBapbyeH TOK.
MawuvHata MOXe f[a ce u3fnon3Ba CamMoO B CbOTBETCTBME C
"Paspeluennte ycnoBusi Ha paboTa" no-gony.

CbLo Taka e 3abpaHeHo fa ce obpaboTBaT marepuanu, KOMTo He ca
onvcann B "3. lpepHasHaveHne Ha MawwuHarta". HepaspelueHute
NPOMEHN B MEeXaHW4YHaTa W enekTpuyeckaTa KOHCTPYKLMSA, BCSKaKBM
MoaudmKaLmm, onepauuy No nogapbxKaTa, KOMTO He ca OnucaHu B
MHCTPYKUMUTE 3@ eKcrroataumsi, We ce cuMTaT 3a HEe3aKOHHU U Lie
nosefar o He3abasHa 3aryba Ha rapaHLMOHHK Npaea, a Aeknapauuata
3a CbOTBETCTBYE LLie CTaHe HeBanuaHa.

Bcska ynoTtpeba, koSTO He e no npegHa3HayeHne WunM KOSTO He
CbOTBETCTBA HA WHCTPYKUMWUTE 3a eKkcnroaTauusi, BoAM A0 He3abaBHa
3aryba Ha rapaHUMOHHW NpaB.a.

Tabnuua c HacTpork1Te 1 paboTHUA LMKBI Ce HaMUpa Ha 3aaHus
naHen Ha yctponcTeoTo. JlereHaa:
X - PaboTteH uukbn 12 - HomunHaneH 3aBapbyeH Tok U2 - HanpexeHue
Ha ToBapa
Mprema ce, Ye BpemeTo 3a NMbreH paboTeH uukbn e 10 MUH.

5. TexHU4YeCKn gaHHU

Mogen Ha yCTpoucTBOTO DESMI206MP

3axpaHBaLlo HanpexeHue [V] 230

3axpaHBalya Yyecrota [Hz] 50

CteneH Ha 3awuta cpelly JAUpeKTeH IP21S

gocTbn

Knac Ha 3awuTa |

MakcumaneH MIG/MAG 3aBapbyeH Tok [A]. 160

MakcumaneH Tok Ha 3aBapsiBaHe TIG [A] 140

MakcumaneH Tok Ha MMA 3aBapsiaHe [A] 140

[nanasoH Ha perynupaHe Ha 3aBapbyYHUs 20-160

TOK [A]

EdekTBHOCT Ha n3To4Hmka [%] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%

MoLwyHocT Ha npaseH xoa [W] 70

®yHKUMA 3a 3aBapsiBaHe C camo3awmteH npaxoBugeH Ten (Ne 114
cbrnacHo PN-EN ISO 4063), dpyHkuums 3a 3aBapsiBaHe no metoga MIG B
3awmTHa cpeaa ot nHepTHm rasose (Ne 131 cernacHo PN-EN ISO 4063),
dyHKUMA 3a 3aBapsiBaHe no Mmetoga MAG B 3awwmTHa cpeda OT akTUBHMW
rasoBe (Ne 135 cwrnacHo PN-EN ISO 4063).

OnameTbp Ha 3aBapbyHaTta Ten 0,8 mm 3a obukHoBeHa Ten u 0,9 mm
3a camosaluuTHa Ten.

®yHkuMA 3a 3aBapsiBaHe no Metogda TIG (Ne 141 cvrnacHo PN-EN ISO
4063)

[rnameTpu Ha HeTonsiemMuTe enekTpoau 3a ynotpeba — 1,6 mm, 2 mm un
2,4 mm

MakcumarnHa gbmKkrHa Ha Hepaatonsemus enektpod — 170 mm
MakcmmanHmnaT 3aBapbyeH TOK Moxe Aa 6bae JoCTUrHaT camo KoraTo
3axpaHBallata Mpexa ocurypsiBa MbfHa TOKOBA  MOLLHOCT.
3aBapbyHMAT anapaT n3uckBa CBbp3BaHe KbM enekTpuyeckaTa Mpexa
C HOMUWHanHo HanpexeHue 230 V ~50 Hz.

YobmkutenHute kabenu c Mambk CeveHve BOAST [0 3HAYUTENHo
NOHWXaBaHe Ha NPOM3BOAWUTENHOCTTA Ha 3aBapbyHUS anapar.
3aBapbyHMAT anapaT e MpWUrofeH 3a 3axpaHBaHe OT reHepaTop C
HomuHanHa mowHocT 10 kVA. Manon3saHeTo Ha reHepaTopu C No-HUCKa
MOLLHOCT He NO3BOIsiBa U3MNON3BaHETO Ha 3aBapbyHUA anapaT B Lenus
AnanasoH Ha HaCTPOMKUTE Ha TokKa.

®yHKUMA 3a 3aBapsBaHe no metoga MMA (Ne 111 cbrnacHo PN-EN ISO
4063)

MakcmumaneH aguameTsbp Ha obmasanuns enekTpog — 2,5 mm

6. MoaroToBka 3a pa6oTa



BHMMAHME M3BbpuBaniTe BCUYKM NOAroTBUTESNTHU paboTtw,
KOrato  YCTPOMCTBOTO €  M3KIYEHO  OT
eneKkTpuyeckaTa Mpexa.

B koMnnekTa ca BKMOYEHUW: 3aBapbyeH anapaTt, mMacka, camo3alluTeH
NpPOBOAHUK, TeNieHa YeTka, 3a3emuTenieH kaben, enektpoaeH kaben 3a
MMA, Bb3ayLieH untsp, kaben 3a MAG/MAG, kaben 3a TIG Lift, kaben
3a nnasmeHo psizaHe. B 3aBucumocT ot usbpanata dyHkuma Tpsibea aa
Ce u3noraea CbOTBETHOTO 06OpYyABaHeE.

3aBapbyHUAT anapat TpsibBa Aa 6bae noctaBeH Ha Jobpe ocBeTeHO
MSICTO, 3awuTeHo oT Bnara. [pean pa 3anoyHeTe pabota Cbe
3aBapbyHUS anaparT, NPoBepeTe CbCTOSIHAETO Ha 3axpaHBalyus kaben,
3aBapbyHUTE kKabenu, Abpxkaya 3a enektpoga u ckobara 3a matepuana.
He paGoTeTe c noBpeaeHu YacTu. MNoBpeaeHuTe YacTu TpsibBa Aa 6baat
3aMeHeHu ¢ TakvBa 6e3 gedexTy.

Mo Bpeme Ha 3aBapsBaHETO TOKOBUTE kabGenu reHepupaTt CUITHO
ernekTpoMarHMTHO none. 3a Ja ce Hamanu enekTpoMarHUTHOTO
n3nbyBaHe, Te TpsibBa ga 6GbaaTt pa3nonoXxeHy 6130 eavH 4o ApYr.

MeTtog MIG/MAG

KbMm BxogHusi oTBOp 3a ras (cur. A, 16) cBbpxeTe 6bp3aTa Bpb3ka Ha
kabena kbM Oytunkata. CeapouHus kaben MIG/MAG (cur. F, 5)
cBbpXeTe KbM rHe3goTo (cdur. A, 9). MNpoeepeTe nonsipHocTTa (Mo
3aBapbYHUA NPOBOAHUK MNW KaTo s n3bepeTte CbrMacHO HOPMaTUBHUSA
MeTo[ Ha 3aBapsiBaHe) U CBBbPXETe NOmnspHUS NpoBoaHuK (cdur. A, 8)
KbM rHe3goTo (+, dur. A, 4) unm (-, dur. A, 6), cbrnacHo ykaszaHusiTa
BbpXy 3aBapbyYHMs  NPOBOAHMK  WNM  cTaHgapTa. CebpxeTe
3a3eMsBaLLMs NPOBOAHWK KbM CBOBOAHOTO rHE3A40 32 NONSPHOCT (-) Unu
(+). BakpeneTe knemarta Ha 3a3emMsiBaLLMs NPOBOAHUK KbM 3aBapsiBaHus
matepwan.

OTBOpeTe Kamnaka Ha 3aBapbyHMs anapaTt M MocTaBeTe MakapaTta C
Tenta (cwur. F, 1). Tenta TpAbBa Aa ce pa3moTaBa OT JoNnHaTa 4acT Ha
MakapaTa KbM npeHaTa YacT Ha 3aBapbyHus anapat. 3aBapbYHUSIT
anapat e npurofeH 3a paboTta ¢ Makapwu C Terfio He No-ronsMo ot 5 Kr.
OTBopeTe dukcaTtopute Ha Bogelmsi mexaHusbm (cpur. G, 1, 2).
PasBwuiiTe rarvikata u ceaneTe BogellaTa porka (06bpHeTe BHMMaHve aa
He u3nagHe KrnvHa Ha porkata). PonkaTa uma aBe kaHanv 3a pasnuyHu
OvameTpu Ha TenTa; HacTpPoWTe porkaTa Taka, Ye CbOTBETHUAT KaHan
[a ce Hamvpa OT BbTpeLlHaTa CTeHa Ha 3aBapbyHusi anapat. 3aTerHeTe
rankata. [octaBeTe TenTa B NpyxuHaTa, nogpeaerte st BbpXy ponkara u
s BKapauTe B HanpaBrsiBallaTa BTYriKa; HaKINOHeTe TenTa, Taka ye aa
Bnese B 3aBapbyHusi kaHan. Cnep BkYBaHe Ha 3aBapbyHus anapat
HaTucHeTe ByToHa 3a nogaBaHe Ha Ten (dur. A, 16) 1 NnpoBepeTe ganu
TenbT ce nosiBsiBa B Ato3ata. M3knovete nogaBaHeTo Ha Ten. O6bpHeTe
BHMMaHue, Ye AMamMeTbpbT Ha TenTa He Tpsibea Aa e Mo-ronsim oT
OvameTbpa Ha gto3arta.

Meton FLUX

MeTogbT Ha 3aBapsiBaHe cbCc camosawwmteH Ten (FLUX) e mHoro
nopobeH Ha MeToaa Ha 3aBapsiBaHe MIG/MAG. BmecTto macuBeH Ten ce
13nona3ea Ten C CbpLEBKHA, KOATO OTBBTPE € MbIiHa ¢ npax. B pesynrar
Ha BMUCOKaTa TemnepaTypa CbpLEeBUHHATa Ten ce TOMW, a U3rapsALmaT
npax reHepupa 3aliMTeH ras, KOWTO Cb3AaBa 3aluTHa aTtmocdepa
oKoIno 3aBapbyHaTa BaHa. [lopaam ToBa npu meToaa Ha 3aBapsiBaHe CbC
camo3alluTHa Ten NoAaBaHeTO Ha 3alUWTeH ra3 oTBbH (OT ByTunka) He
e Heobx0AMMO, KOeTO 3Ha4YMTENHO ONPOCTSABA NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe.
HaunHbT Ha cBbp3BaHe Ha kabena 3a MIG/MAG e cblUMAT KaTo npu
3aBapsiBaHETO B 3aliuTeH ra3. Pasnukata ce cbCTOM B TOBA, Ye He ce
cBbp3Ba OyTunka CbC 3alMTEH ra3 KbM 3aBapbyHUs anapar, a Ha
KOHTpOMHMS naHen Tpsbea fga ce n3bepe onuuarta ,FLUX"

MeTopg TIG LIFT

Kabenbt 3a 3aBapsiaHe no metoda TIG LIFT (dwr. F, 9) uma tpmn
Lekepa. MankusT wekep ce CBbp3Ba KbM rHe3[oTO 3a ynpasreHue
(dowr. A, 8). TOKOBUSAT LLEKEP CE CBBbP3Ba KbM U3XOAHOTO rHe3/o (-, dur.
A, 6). KabenbT 3a nofaBaHe Ha ras TpsibBa Aa ce CBbpXe AUPEKTHO KbM
6yTunkata c ras.

MonbepeTe AvameTbpa Ha NpuUTUCKaLLaTa BTyNka (pasmMepbT e TpaiHO
oTbenssaH BbpXy BTynKaTa) Cnopef AnameTbpa Ha enekTpoaa, KOWTo
Bb3HamepsiBaTe Aa u3nonssaTe. [locTaBeTe enekTpoaa BbB BTyrkaTa,
cnep KoeTo nocTaBeTe BTynkaTa C eNeKkTpoAa B Abpxaya Ha nucToneTa.
M3BageTe oT onakoBkaTa Abnrata 3anyllanka Ha enektpoga u S
HaBuNTe BbPXY Abpxada. O6bpHeTe BHUMaHUE, Ye eneKkTpoabT TpsibBa
Aa n3nusa oT Abpxaya ¢ okono 5 mm. BaxHo e enekTpoabT Aa 6bae
3aToveH npeau ynotpeba. Tosa e nogobpu ekcnrnoaTauuoHHNS XUBOT
Ha enekTpofa, KayecTBOTO Ha ereKkTpuyeckarta Abra M KayecTBOTO Ha
npoueca Ha 3aBapsiBaHe.

MeTtog MMA

CBbpxeTe 3aBapbyHUTE Kabenu KbM 3aBapbyHWsl anapaT B
CbOTBETCTBME C MOMSPHOCTTA, MpernopbyaHa OT Npov3BOAWUTENS Ha
eneKkTpoamnTe U NOCOYEHa BbPXY ONakoBKkaTa.

MpuMep 3a NOMSIPHOCT Ha CBbP3BaHe: ako Ha OnakoBKaTa Ha enekTpoaa
e 0603HayeHo DC (-) — NoCTOsIHEH TOK, NOMSIPHOCT (-), TOKOBUTE kKabenu
TpabBa fa ce CBbpXKAT, KaKTo creaga:
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1. 3aBapbyeH kaben, nogaealy TOK KbM AbpXaya Ha enekTpoga —
BKapaviTe kpas Ha kabena B rHe3foTo, 0603Ha4YeHo C (-) U 3aBbpTETE
HaasicHO [0 ynop.

2. 3asemsBaly kaben — BkapahTe kpas Ha kabena B rHe3goTo,
0603Ha4eHo ¢ (+), 1 ro 3aBbpTETE HAAACHO [0 YNOp.

MocTaBeTe enekTpoda B Abpxaya, a knemata Ha BTopus kaben
3aKpeneTe KbM 3aBapsiBaHuUs MaTtepumarn.

®DYHKLMA 32 NNa3MeHo psa3aHe

B onakoBkaTa ce cbabpXaT: peaykTop 3a Bb3fyX C (OUNTBP U MbMEH 1
rotoB 3a ynotpeba kaben 3a Nna3meHo psizaHe.

3a pa 3sanoyHeTe paboTa C pesaykata, TpsibBa Oda W3BbPLUUTE
NOArOTBUTENHW AENCTBUS, CbCTOSILLM Ce B MOHTaXa Ha NoCoYeHuTe no-
rope NpuHaanexHoOCTKW, KaKTo 1 Aa NOAroTBUTE Bb3AYLUHUS KOMMPEeCcop
c Tpbbata. KomnpecopbT n Tpbbata He ca 4acT OT KOMMSeKTa Ha
pesaykara.

Kbm BxogHusi oTBOp 3a Bb3gyx (cur. A, 14) cBbpxeTe MaHOMeTbpa C
duntbp (ur. F, 7). 3akpeneTe Bpb3kaTa ¢ ckoba. Kbm BXoaHUst oTBOP
Ha MaHOMEeTbpa CBbpXeTe Bb3AYLUHWS LWMaHT U 0 CBbpPXeTe C
KoMnpecopa.

PTGl Hukora we  cBbpaBaitte kbM  ycrpoiicTBOTO
KaKbBTO M [1a € 3ananum ras BMecTo BbafylleH komnpecop. Tosa e
M3KITIOUNTESTHO ONACHO M MOXe Aa foBeAe Ao 3ary6a Ha 3apaBe Unu
KUBOT.

KabenbTt 3a nnasmeHo psisaHe (cur. F, 10) uma gga wekepa. Mankust
LLleKkep ce CBbP3Ba KbM rHe3A0TO 3a ynpasrneHue (cwur. A, 8), a ronemust
— KbM FHE30TO Ha ropernkara 3a nnasmMmeHo psidaHe (cur. A, 5). 3a ga
CBbpXeTe ulencena KbM rHe3foTo Ha ropenkata, MaxHeTe rymeHarta
Kanayka OT rHe3[oTo, HaTUCHeTe Lwerncena NiTbTHO U ro 3aTerHeTe KbM
rHe3noTo.

MoaroTtoBka Ha maTepuana

MouncTtete maTepuana, NpeaHa3HavyeH 3a 3aBapsiBaHe, B MecTaTta Ha
HaHacsiHe Ha 3aBapkaTa M B MSCTOTO Ha 3akpenBaHe Ha NpuUTUCKaLust
3axBart 3a MaTtepuana. [1pu nna3ameHo psA3aHe no4ucTeTe MaTepuana no
nuHusTa Ha psidaHe. Pwxaara, 60sTa, nakbT 1 Nogo0HN 3aMbpCABaHUSA
npemMaxHeTe C MOMOLLTa Ha TeNeHa YeTKa, LUKypKa I XMMUYECKN Ypes
obesmacnsaBaHe. [NoyncTBaHETO Ha eNneMeHTUTE 3a PbYHO 3aBapsiBaHe
ce u3BbpWBa Ha wWupuHa OT okorno 25 mm. [louncTBaHeTo Ha
MaTepuana, npegHasHayeH 3a 3aBapsiBaHe unu psasaHe, Tpsibsa ga ce
M3BbpLUBA MHOMO BHMMAaTENHO, HE3aBMCMMO OT M3non3BaHaTa MeToaa
Ha 3aBapsiBaHe.

He 3anywBaiiTe BEHTUNALUMOHHWNTE OTBOPU Ha 3aBapbyHKsa anapar. He
nokpueainTe 3aBapbyHusi anapaT. Ako e Heobxoaumo ga ce 3awuTu
3aBapbyHUAT anapaT, HanpuMep OT AbXA, TpsOBa Aa ce HanpaBu HaBec
no MpuHUMNa Ha Yagbp unu Haeec. [OTOKBLT Ha OxNaxaalmsa Bb3OYX
TpsibBa Aa 6bae cBoboaeH. .

7. CBbp3BaHe KbM eneKkTpuyeckara mpexa

Mpean NMbpPBOTO BKMOYBAHE Ha 3aBapb4HWSI anapaT ce yBepeTe, 4e
HanpeXXeHWeTo Ha 3axpaHBaHETO CbOTBETCTBA Ha CTOMHOCTTA,
rnocoyeHa Ha TunosaTa Tabernka.

EnekTponHcTanaumsita Ha 3aBapbyHua anapat Tpsbea pna 6bae
M3MbJIHEHA C MeEH NMPOBOAHMK C MUHUMAIHO ceveHne 3 x 2,5 mm?, na
6baoe npokapaHa OT npefnasuTen € HOMWHaMHa cTorMHocT 16 A
(Hanpumep npeToBapeH npeanasuten ot cepust S300 (C)) u aa oTroBaps
Ha n3nckBaHuaTa 3a 6e3onacHOCT Npu ekcnoaTaums (M3non3BaHeTo Ha
3alUMTHA UHCTanaums e 3aAbIMKUTENHO).

He cBbp3BanTe ¥ He wu3Non3sBanTe 3aBapbyHMsi anapart,
3axpaHBallaTa Mpexa He pasnonara C 3aliMTeH NPOBOAHWK.
Enektpnyeckata wuHcTanauma Tpsbea pa 6bae uM3nbiHeHa oOT
KBanuduumpaH enekTpoTexHuk. [Mpu wu3non3BaHe Ha yALIKUTENU
TpsabBa fa ce W3non3Ba YABIKUTEN, NPUrOAEH 3a HOMMWHANHOTO
HaToBapBaHe W cHabdeH CbC 3aluTeH NpPOBOAHWK. EnekTpuueckusit
kaben TpsibBa Aa ce pasnonoxu Taka, Yye no Bpeme Ha paboTa Aa He e
M3NOXEH Ha PUCK OT npepsi3aBaHe, NperapsiHe unu cronsBaHe. He
n3nonssavite noBspefdeHn yabmkuTenu. He AbpnainiTe 3axpaHBalus
kaben, koraTo n3Baxgare Lencena oT KOHTaKTa.

3aBapbyHUST anapaT e NpoekTMpaH Aa paboTu C reHepaTop C MOLLHOCT
10 kVA.

8. BknrouBaHe Ha ypena

Mpeau pa crapTupaTe YCTPOWMCTBOTO, €
ABH"MAHME Heo6X0AMMO Aa M3BBLPLUNTE CTHLIKUTE, ONUCAHU B

pasgena "MogroToBka 3a pa6ora".

YBepeTe ce, Ye 3axpaHBallata Mpexa e cHabgeHa CbC 3alMTeH
npoBoaHuk. TpsibBa da ce Wu3nonsBa TPWKUIEH YObIDKATEN CbC
3alUMTEH NPOBOAHMK, YMETO CEYEHWE Ha XWUnuTe e CbobpaseHo C
HOMWHANHOTO HaToBapBaHe.

YBepete ce, 4e OyTOHLT Ha NPEBKMIOYBATENS € B MONOXEHWE
,M3KNtoyeHo" (o6o3HayveHo ¢ OFF unu O). HanpexeHueTo ce BknioyBa
ype3 npesknloyBaHe Ha OyToHa Ha NpeBKOYBATENs B MOMOXEHWe
,BKMtoYeHo" (0603HayeHo ¢ ON wnu | — puc. B).
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B komnnekTauusita Ha 3aBapbYHUS anapaT ce BKIoYBaT 3a3emMuTenieH
kaben (06w 3a meToauTe Ha 3aBapsieaHe MIG/MAG, MMA u TIG), kakTo
1 TOKOB kaben 3a obMa3aHa enekTpoaa 3a 3aBapsiaHe no metoga MMA
1 ToKoB kaben 3a MIG/MAG.

MoproroBka 3a 3aBapsiBaHe ¢ HeTonsLa ce enekrpoaa (TIG)
WN3BapeTe nputucKallaTa BTyfka Ha enektpoaa. [Noabepete anametsvpa
Ha npuTuckallata BTyfka (pa3MepbT e TpanHo oThensi3aH BbPXY Hesl)
croped pAuameTbpa Ha enekTpoga, KOMTO Bb3HamepsiBate Aa
nsnonssate. [locTaBeTe enekTtpoga BBLB BTynKata, Ccref  KoeTto
rocTaseTe BTYyfKaTa C enekTpoaa B Abpxava. 3Bagete ot onakoskarta
abnrata sanywanka Ha enektpoga M S HaBuATE BbPXY Abpxaya.
Ob6bpHeTe BHMMaHWe, Ye eneKkTpoabT TpsabBa Aa u3nusa ot Abpxaya ¢
okono 5 mm. [NpenopbynTeNnHO € enekTpoabT Aa Ce 3aToun npeau
ynotpe6a. ToBa e nogobpu ekcnnoaTaunoHHUS KUBOT Ha eNeKTpoaa,
Ka4ecTBOTO Ha efneKkTpuyeckara Abra M KavyecTBOTO Ha npoueca Ha
3aBapsiBaHe.

HacTtpoiiTe Ha pegyktopa KbM OyTunkata >XenaHoTO HansiraHe Ha
3aWMTHUTE ra3oBe, KaTto oOTYeTeTe CTOMHOCTTa OT MaHOMeTbpa.
BknioyeTe 3aBapbyHMA anapaTt C NpeBkMoYBaTeNs, Hamupaly ce Ha
3aHaTa cTpaHa Ha ycTponcTBoTO (chur. A, 18). C nomolita Ha ByToHa
MODE (dwur. A, 2) HacTponTe Ha KOHTPOMHWSA MaHen Ha 3aBapbyHuA
anapaTt pexum Ha pabota TIG LIFT. C nomowta Ha BbpTAWMSA ce
perynatop (cdur. A, 10) HacTpoWTe napameTputTe Ha 3aBapsiBaHe.
MapameTpuTe We ce nokassaT Ha naHena (cwr. B).

Cnep HacTponBaHe Ha BCUYKM CTOMHOCTM MOXeTe [fa 3anoyHeTe
3aBapsiBaHeTo. 3ananBaHeTo Ha AbraTta ce nocTura Ypes gonvpaHe Ha
Kpasi Ha enekTpoAa A0 3aBapsBaHus martepuwan. Cnep 3ananBaHe Ha
Abrata oTApbNHETE eNeKTPoAa, 3a Aa He ce 3anenu.

Mpv NpekaneHo MHTeH3VBHa U NpoAbIKMTENHa paboTa (He3aBMCUMO OT
MeToda Ha 3aBapsiBaHe — MIG/MAG, MMA wnun TIG) ce 3apevicTsa
3aWwmMTHaTa cuctema. ToBa Ce CUrHanuavpa C WHAMKauus 3a
3afjencTBaHe Ha TepmmyHata 3awmTa (dwr. b, ropHata nuHus Ha
naHena). BeHTunatopbT Ha 3aBapbyHMA anapat npoAgbinkasa Aa
paboTn, kaTo oxNnaxga eneMeHTUTe 3a ynpasfieHWe Ha 3aBapbyHUA
Kpbr. Cnea n3BecTHO BpeMe, 3aBMCELLO OT TeMnepaTtypara Ha oKonHaTa
cpeda, HavKaumsaTa we yracHe. 3aBapsBaHeTO MOXe Aa NPOABLITKU.

MoaroTtoBka 3a 3aBapsABaHe nNo metoaa MIG/MAG/FLUX
3aBapbyHMAT anapaTt e obopyaBaH C NoaaBallo YCTPOWCTBO 3a Ten,
4YMsTO 3agada e ga nopaBa TenTa HenmpekbCcHAToO Ypes MbBkae kaber.
[MogaBaLLOTO YCTPOWMCTBO CE ChCTOM OT:

- 3a[BMXBaLL, MOTOP

- porika 3a 3agBwxBaHe Ha TenTa

- Makapa c Ten

[Buratenart 3agBwkBa POrkWTE 3a NofdaBaHe Ha Ten 4vpes npeaaska.
Ponkata moxe Aa ce pasnuyaBa no ¢opmaTta Ha kaHana, B KOWTO ce
OBWkKU Tenta. HenpaBunHUAT u3bop Ha pa3mepa Ha kaHana crnpsmo
AvameTbpa Ha TenTa, KakTo U HamnsraHeTo Ha porkuTe, MOXe Aa AoBeae
00 HenpaBunHa paboTa Ha nofdaBawiaTa cucTeMa, Hanpumep
nedopmMrpaHe Ha TenTa npu NpekaneHo ronsiMo HansiraHe, obpasyBaHe
Ha U3NbKHANOCTW NO TeNnTa B pe3yntaTt Ha HenpasBunHO non6paHa ponka
N MnpekarnieHo ronsiMa cuna Ha HansiraHe, nunca Ha npuaBWXBaHe Ha
TEenTa npu npekaneHo ronsm (CNpsiMo AuameTbpa Ha TenTa) KMuH Ha

KaHana.
ABHMMAHME AKo 3aABMXKBallaTa porika ce Mib3ra no TenTa,

TOBa O3Ha4aBa, Ye HaTUCKDBLT € TBbpAe ManbK. Ako
TenTa ce 3aknewm B GpOHATa UMK ce Hapsi3Ba OT porikaTta, ToBa
O3Ha4vaBa, 4Ye HaTUCKDBLT € TBbpAae ronsam.

Mpu 3aBapsiBaHe C NPaxoBO NoKpWTa Ten TpsibBa Aa ce uma npeasug,
Yye yCTPOMCTBOTO TpsibBa Aa 6bae NOAroTBEHO 3a TOBa Ype3 NpoMsiHa
Ha MONMSAPHOCTTA Ha WM3XOAHOTO HanpeXxeHWe Ha oTpuuaTeriHa
(kabenbT Ha 3aBapb4HUS NUCTONET TPsIGBa Aa ce CBbpPXe KbM
oTpUUATEeNHUA MNofC, a 3aseMsABaWMAT  kaben KbM
MONOXUTENHUA Nontoc).

Mpeaw 3anoyBaHe Ha paboTa TpsibBa Aa ce yBepuTe, Ye 3afBukBalLaTa
poOsika € HaCTpoeHa Ha noaxoadaluna guamMmeTbp U BU4 3aBapbyHa Ten.

MocTaBsiHe Ha TenTa

CeaneTe perynatopa 3a MpuUTUCKaHe Ha TenTa, BbpPXy KOMTO e
3aKkpeneHa npuTHcKallaTta porka.

- noctaseTe 6apabaHa Taka, Ye Te/bT 4a ce nogasa OTAOMY

- OTpexeTe HayanoTo Ha TenTta nog brobn 45 rpagyca ¢ nomolyta Ha
CTPaHWUYHK KneLum

- BKapaunTe TenTa B cUCTeMara 3a nogaBaHe Ha TenTa

- BKapainTe TenTa B Bogada 3a Tenta,

- npemMecTeTe TenTa, AOKATO M3ne3e OT FHe34oTO Ha 3aBapbyHUA
MPOBOAHMK

- nocTaBeTe npuTucKallaTa pofka W MOHTUpaiTe npuTUCKada,
HacTpoiTe mnpuTUCKaya Taka, 4e pornkata ga paboTM ¢ Marko
CbMNPOTUBIEHNE,

- 3aBUITE 3aBapbyHKsA Kaben B rHe3noTo,

- HatucHeTe npeBkniouBaTens Ha 3aBapbyHus kaben, 4oKaTo TenbT
nanese.
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- Hactpoiite pexuma Ha pabota B 3aBUCMMOCT OT ToBa Janv e
nocrtaBeHa obuMkHOBeHa Ten — HacTporka GAS, nnv camosawmtHa Ten
— HacTponka FLUX.

- HacTtpointe pexuma Ha perynupaHe Ha CKOpOCTTa Ha Tenta Ha
»ynergic“, ako nckaTe ckopocTTa Aa ce u3bupa aBToMaTU4HO, UMM Ha
,Manual“, ako uckate pb4yHO Aa u3bepeTe cKOpoCTTa C MomoLyTa Ha
konyeto 1 (cpur. A, 11)

MoarotoBka 3a 3aBapsiBaHe ¢ obma3aHa enektpoaa (MMA)
CBbpxeTe 3aBapbyHuMTE Kabenu KbM 3aBapbyHMs anapaT B
CbOTBETCTBME C MOMSAPHOCTTA, MpenopbyYaHa OT MPoM3BOAMTENSA Ha
eneKkTpoanTe U NOCoYEHa BbPXY OnakoBKkaTa.

MprMep 3a NONAPHOCT Ha CBbP3BaHE: ako Ha OnakoBKaTa Ha enekTpoaa
e 06o3HayeHo DC (-) — NOCTOsiHEH TOK, NOMSPHOCT (-), TOKOBUTE Kabenu
TpsbBa Aa ce CBbPXAT, KaKTO creaga:

1. 3aBapbueH kaben, nogaeall TOK KbM AbpXada Ha enektpoga —
BKapaviTe kpas Ha kabena B rHe3foTo, obo3HayeHo c (-) U 3aBbpTETE
HafAsiCHO [0 ynop.

2. 3asemsBal, kaben: BkapanTe kpas Ha kabena B
0603Ha4eHo c (+), 1 ro 3aBbpTETE HAAACHO [0 YNOp.
MocTaBeTe enekTpoda B Abpxaya, a knemata Ha BTopus kaben
3akpeneTe KbM 3aBapsiBaHusi matepuan. MaTtepuanbT B MSCTOTO Ha
3akpenBaHe Ha knemara TpsibBa ga 6bae NOYMCTEH OT pbXKAa, OcTaTbLm
ot 6051 unu nak. MacToTo Ha 3akpenBaHe Ha knemaTa Bbpxy Matepuana
TpsibBa Aa ce HaMUpa Bb3MOXHO Haii-6n130 [0 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe,
HO Ha pa3sCTosiHMe, KOETO Aa He Mo3BossiBa NoBpexaaHe Ha kabena,
nodasall TOK KbM 3aBapsiBaHWsi Mmatepuan.

B cnyvan 4ye ce Hanara 3aBapsiBaHe Ha MSCTO, OTAANEYeHo OT
M3TOYHMKa Ha 3axpaHBaHe, U Nopagau Bb3MOXHW 3HAUMTENHU CnagoBe
Ha HanpexeHWeTo B 3axpaHBalusi kaben, Tpsbea ga ce w3nonaeat
YOBIDKUTENU C HAMNPEYHO CeYEeHMe Ha XXUNWTE, No-rofisiMo ot 2,5 ™™ |
Yobmkutenat Tpsibea Aa 6bae cHabaeH CbC 3almUTeH NPOBOAHWK.

Ha «KoHTponHusi naHen Ha 3aBapbyHusi anapaT ce Hamupa
npeBknoyBaTen 3a pexuMm Ha  3aBapsiaHe.  [lpeBkniodveTe
npesknoyBaTens B nonoxeHne MMA. ToBa we 6b4e curHanuanpaHo ot
cseToamoaa, obosHaveH ¢ MMA, pa3nonoxeH A0 NpeBkoYBaTens.

Ha KOHTpomHMsi naHen ce HamMupa W KOMYeTO 3a HacTpoika Ha
3aBapbyHUsl TOK, 3aegHO C Aucnnen. 3aBapbyHMAT TOK € eduH OT
OCHOBHUTE napameTpu npu pabota ¢ obmasaHa enekTtpoga. 3a aa
HaCTpoOUTE XenaHusi TOK, crief kato cTe m3bpanu pexum Ha paboTa
MMA, HaTMCHeTe KOM4eTo 3a HacTpoyka, cnep koeto u3bepete
XenaHaTta CTOMHOCT Ha 3aBapbyHWs TOK U HAaTUCHETE OTHOBO KOMYeTo.
CTOMHOCTTa Ha 3aBapbyHMS TOK Lie Obae 3anameTeHa.

MoaroToBKa 3a Nna3MeHo ps3aHe

B opbxkaTta Ha nucToneTa 3a Nna3mMeHo psidaHe ce Hammpa ByTOH, KONTO
nogaBa HanpexeHue W 3adelcTBa NoAaBaHETO Ha Bb3dyx OT
KoMmnpecopa. HatuckaHeTo W 3agbpxaHeTo Ha OyToHa BKO4YBa
HanMpeXXeHneTo U OTBaps MNodaBaHETO Ha  Bb3gyX, AoKaTo
ocBobOXaaBaHETO Ha focTa BoAM A0 NPeKbCBaHe Ha HanpexXeHWeTo u
crnvpaHe Ha NnoJaBaHeTo Ha Bb3AyX, KOETO OT CBOsI CTpaHa npekpartssa
psi3aHeTo.

OT gsAcHaTa cTpaHa Ha KOHTPOSHWS NaHen Ha pesavykaTa ce Hamupa
KOMYeTO 3a HACTpOMKa Ha ToKa Ha psidaHe. To No3BonsiBa HacTpoMka Ha
CTOMHOCTUTE Ha Toka B Anana3oHa 20 — 40 A, oTuMTaHmu OT ckanarta o
konyeTo. Mpu npekaneHo WHTEH3MBHA M MpoAabibKMTENHa paboTta ce
3ajeincTBa 3aluTHaTa cuctema. ToBa ce curHanmaupa OT 4YepBeH
CBETOAMOA, KaKTO e nokasaHo Ha dwur. Ne 2. BeHTunatopbT Ha
pesaykaTta npoabMmkaBa Qnga paboTu, oxnaxganku enemeHTute,
ynpaBnsBawy paboTHUA Kpbr Ha pesadkata. Crieg M3BECTHO BpeMe,
3aBMCELLO OT CTerneHTa Ha TEepMWYHOTO MpeToBapBaHe U  OT
TemnepaTtypara Ha OKkonHaTa cpefa, auoaa yracsa. PexeHeTo Moxe aa
6baoe Bb30OHOBEHO. Moxe CblLIO Taka Aa HaTucHete OyToHa Ha
NPEBKIIOYBATENS B MONOXEHNE ,M3KIIOYEHO" 1 Aa N3KIYMTE pesadkaTa
OT enekTpuyeckaTa Mpexa, kaTo u3BaguTe Lierncena ot koHTakTa. Cnef
HSIKOMKO MUWHYTU BKMOYETE OTHOBO B eriekTpudeckata Mpexa W
HaTucHeTe OyTOHa Ha MPeBKMoYBaTENs B NONOXeHWe ,BkNoveHo". He
3anyLuBanTe BEHTUNALMOHHUTE OTBOPU Ha pe3advkaTta. He nokpuaiite
pesaykata. AkO e Heob6xoaMMO Aa 3aluMTuTe pe3adkaTa, Hanpumep ot
Obxa, TpsibBa fa HanpaBuTe HaBec MO MPUHLMMNA Ha Yagbp U HaBec.
MoTokbT Ha oxnaxaalms Bb3Ayx TpsioBa Aa e ceoboneH. M3bsraaiite
paboTa B npaLlH/ NOMELLEHUSI.

3aBapsiBaHe no metoga MIG / MAG

MeTogute Ha 3aBapsiBaHe MIG / MAG c pa3stonsiemu enekTpoau ca
nomny4unun nmeHara cu oT Buaa Ha 3awwmtHute rasose. [pu MAG (Metal
Active Gas) 3awutHuTe, peakTnsHu rasose ca (CO,) n cmecu oT rasose
(CO,+Ar, CO,+Ar+0;). Npu metoga MIG (Metal Inert Gas) ce nsnonssat
VHEPTHW 3alUMUTHU ra3oBe kaTto Ar (aproH), He (xenun) u cmecm ot Te3n
rasose. [a3bT TpsbBa pOa Obae nogbpaH cropen 3aBapsiBaHWA
Matepvan ¥ MeToAa Ha 3aBapsiBaHe (BwkTe [onmbnHutenHa
nHdopmaumsa). Toli oka3Ba BAUsSIHUE BbPXY 3aBapbyHaTa pAbra,
rnofaBaHETO Ha pa3sToneHus meTan, AbnbounHaTa Ha NponnaesiHe U
XMMWUYHUS CbCTaB Ha 3aBapkata. W npu ABaTta MeTofa Ha 3aBapsiBaHe C
pasTonsieMa enekTpoa Moxe Aa ce U3nonaea MbrHa Ten unm npaxosa

rHe3noTo,



Ten. TenbT ce nodaBa MeXaHWYHO KbM 3aBapbyHUSi NUCTOMET C
nomoLyTa Ha nofgasallo ycTponcTeo. KpasT Ha TenTa n3nusa ot gto3ara
1 ce pasTonsiBa B HaxexXeHaTa Abra, obpasyBainku esepLe OT TeyeH
MeTan. ONTMManHoOTO yBenuYeHne Ha UHTEH3UTETa Ha 3aBapb4YHNS TOK
3aBUCK OT 3aBapbyHaTa Ten, AuaMeTbpa Ha 3aBapbyHaTa Tern, Buga Ha
rasa v MHOYKTMBHOCTTa Ha 3aBapbyHaTa Bepura.
Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHETO MOXeM Aa pasrpaHv4um 3 Braa 3aBapbyHu
Obru:
1. KoHTakTHa — xapakTtepuaupa ce ¢ ApebHU Kanku; TeYHUSIT MeTan oT
Tenta nMpeMuHaBa B e3epLeTo B pe3ynTtaT Ha [Jonupa Ha KankaTta ¢
e3epueTo. TeyHusT meTan Teve cBOOGOAHO nMoA chopmarta Ha Karku.
3aBapsiBaHETO OT TO3M TUM BOAM 4O Masko pa3npbCKBaHe, KakTo U Ao
noaxodswo copMvpaHe Ha 3aBapkaTa U MOAXOASILLO NpeTonsiBaHe.
MpenopbyBa ce 3aBapsiBaHe Ha MaTepuanu ¢ gebenuHa 1,5-3 mm n
anameTbp Ha Tenta 0,8 mm—-1,2 mm
2. NpexopaeH — xapakTepusupa ce ¢ NpeMMHaBaHe Ha TeYHUs MeTan oT
Tenta KbM 3aBapbyHata BaHa B cMeceHa dopma (KamkoBO M
pasnpbckBalo). C To3n MeTon ce 3aBapsiBaT matepuanu ¢ gebenvHa
oT 3 go 6 mM. Tpsibea Aga ce 3agaBaT NO-BUCOKM CTOMHOCTM Ha TOKa.
3. Be3kbcocbeauHUTeneH — xapakTepusupa ce C MpeHacsiHe Ha
CBbp3BalUMs MaTepuan nog dopMata Ha MUHUATIOPHU Kanumuy ypes
enekTpuyeckarta abra, 6e3 oa ce npeamsBuUKBaT KbCOCbeAMHeHMS. [pu
TO3W MeTogd MasnkuTe Kanyuuy ce npunensaT KbM 3aBapsiBaHWUTe
€rEMEHTUN, KbM TOKOMPOBOASLUMS HaKpPalHUK M KbM 3aBapbyHus
nuctonet. C To3u meToa MoraT fja ce 3aBapsiBaT Aebenv enemeHTu.
ABHMMAHME 3a3ap1::mv|;n- anapaTt nosBonsiBa aBTOMaTU4HO
HacTpoWBaHe Ha CKOpocTTa Ha nojdaBaHe Ha
3aBapbyHaTa Ten B 3aBUCUMOCT OT CTOMHOCTTa Ha 3afafieHusi TOK.
3a Tasu uen TpA6GBa pAa mM3bepeTe HacTpoukara ,Synergic“ Ha
npeaHus naHen 3a metoga MIG/MAG.

B HsikoM cnyyam e npenopbYnTenHo pbYHOTO M3bupaHe Ha noagxoasiia
CKOpOCT Ha nodaBaHe Ha Tenta. B TakaBa cuTyaumst nsbupame
HacTponkarta ,Manual“ Ha npeaHns naHen n HacTpovBaMe CKOpOoCTTa Ha
TenTta c nomowTa Ha kon4eTo 1 (dur. A)

9. EkcnnoaTtauus Ha yCTPOMCTBOTO

3aBapsBaHe ¢ HeTbnsAw, enekTpoa (TIG)

Mpyv TO3M MeToA Ha 3aBapsiBaHe ce W3Mon3BaT HeTonsAwm ce
BONppaMoBM eNeKTpoau, KaTo 3aBapsiBaHETO Ce U3BbPLUBA B 3aLLMTHA
aTMocepa OT WHEpPTHW ra3oBe, HanpuMep aproH Wnu  Xenui.
M3TOYHWKBT Ha TOMNUHa Npy TO3N METOA € eneKTpuyeckaTta gbra, KosiTo
CBETU MeXAy HETONAWMSA Ce enekTpod, 3akpeneH B Abpxaya, u
3aBapsiBaHus MaTepuan. [oToKbT OT ras, nogasaH oT GyTunkara (aproH
UNM Xenuin) KbM Abpxadya Ha enekTpoda, nonaga B 3o0HaTa Ha
eneKkTpuyeckata Abra, kato Mo TO3W HayvH npeanasBa Bbpxa Ha
enekTpoga n 6aceiHa oT Te4eH MeTan OT AOCTbNa Ha KUCIIOPOA U a3oT
oT Bb3ayxa. [lpu 3aBapsiBaHe MO TO3M MeTO4 MOXe [a Ce U3nonasa
pbYHO MoAaBaHe Ha NpucapoyeH matepuan (Ten) Unu Aa ce 3aBapsBa
6e3 pobaBsHe Ha npucagoyveH matepuan. Tpsbsa pa ce 06bpHe
BHUMaHue Ha chakTa, Ye npu 3aBapsiBaHe no metoga TIG e Heobxoammo
3aBapsiBaHETO [da Ce M3BbpLUBa B 3aTBOPEHWN MOMELLEHUS, Tbil KaTo
3aWMTHKAT ra3, nogasaH oT ByTunkata KbMm 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe, €
MHOrO YyBCTBUTENEH KbM Bb3AyLIHUTE TeyeHus.. 3aBapsiBaHETO Ha
MSICTO C Bb3AYLUHM TeYeHUsi € HegonycTumo. MNomelleHneTo, B KOeTo ce
M3BbPLUBA 3aBapsBaHETO, TPSAOBa Aa e cBOOOAHO OT Bb3AYLUHN TEYEHUS
1 fa e obopyasaHo ¢ Aobpe hyHKUMOHMpaLLa acnMpaumnoHHa cucTema.
3aBapsBaHeTo no metoaa TIG e npubnuantenHo 2 nbT no-6asHo oT
MeToga MMA, HO Ka4yeCcTBOTO Ha 3aBapkaTa € 3Ha4uTenHO Mo-gobpo.
MeTtogbT TIG ocurypsiBa BBb3MOXHOCT 3a 3aBapsiBaHe Ha TbHKU
enemeHTu c ebenvHa ot 1 MM, KOETO He e Bb3MOXHO Npun metoga MMA.
Mpeon pa 3anovHeTe paboTa, 3aAbIDKUTENHO TPsAOBa Aa U3MbIHUTE
BCUYKM OnrcaHu no-rope aenctaus. O6bpHeTe cneumanHo BHUMaHWe Ha
BCWYKW ereMeHTU, CBbp3aHu ¢ be3onacHOCTTa Ha TpyAa 1 noaroToBkaTa
Ha paboTHOTO MSICTO, MOYNCTBAHETO HA MaTepuana, npegHas3HayeH 3a
3aBapsiBaHe, KakTo U MoAroToBkaTa Ha anaparta 3a pabota. [MogroTeeTe
kaberna c pbpkada Ha enekTpoda, KaTo ro MOHTUpaTe CbINacHo
onvcaHueTo no-rope. CBbpxeTe kabena Ha Abpxkaya 3a HeTbhsAwara
enektpoda u kabena Ha knemaTa 3a maTtepuana KbM 3aBapb4HUS
anapar (,-“ kaben Ha AbpXaya 3a enekTpoaa, ,+* knema 3a matepuana),
BKIOYETEe Llencerna B enektpyyeckata Mpexa (OyTOHBT Ha
npeBkntoYBaTens TpsibBa Aa € B NONoXeHWe ,U3KIYeHo"), noctaBeTe
3aTaralms Abpxay Bbpxy Matepuarna, npefHasHayeH 3a 3aBapsiBaHe.
MpeBkntoyeTe NpeBKOYBaTENS 3a peXnm Ha paboTa B nonoxexuve TIG.
BkntoyeTe 3aBapbyHUS anapaTt M HaCcTPONTE C BbPTALLUSI ce perynatop
HeobXxoaumMust 3aBapbyeH Tok. OTBUINTE rasoBUst KpaH, Hamupaly ce B
OpbXKaTa Ha Obpaya 3a HeTbXallla enekTpofa, kato nopgageTe ras B
30HaTa Ha 3aBapsiBaHe. Cnep 2-3 cekyHOu 3ananeTte AbraTa, kato
[OKOCHETe enekTpofa [0 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe W ro NMoBAMIHETE Ha
pascTosiHMe, NO3BONSABALLO NOAAbPXaHETO Ha AbraTta. [ibrata BuHaru
ce 3ananea B 30HaTa Ha 3aBapkara, KOSiTO e ce HaHacs. M3BbplueTe
3aBapsBaHeTo ¢ (unu 6e3) fobaska.

Mpw npekaneHo MHTEH3NBHA 1 NpoAbIKUTENHa paboTa, He3aBMCUMO OT
MeToda Ha 3aBapsiBaHe — MIG/MAG, MMA unu TIG, ce 3ageictBa
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3almTHaTa cuctema. ToBa ce CUrHanuavpa c YepBeH CBETOAMO[, KaKTO
e nokasaHo Ha ¢ur. A unu . BeHTunaTopbT Ha 3aBapbyHUA anapar
npoagbmkaBa aa paboTu, oxnaxaanku ynpaensiBaluTe enemMeHTV Ha
3aBapbyHUA Kpbr. Cried M3BECTHO BpeMe, 3aBUCELLLO OT TeMnepaTtypaTa
Ha okonHaTta cpefa, CBETOAMOAbLT yracBa. 3aBapsiBAaHETO MoXe Aa
NPOABIKM.

3aBapsiBaHe c o6ma3aHa enekTtpoga (MMA)

3aBapsiBaHeTO ¢ 06Ma3aH enekTpos ce CbCTOM B 3ananBaHe Ha Abrarta
OT 3aBapyvka Mexay Kpas Ha eneKkTpofa WM OCHOBHUS MaTtepuan Ha
3aBapsaBaHunsa 06ekT. ToBa e npouec, Npy KOWTO TPaHOTO CbeAUHEHNE
ce rnony4asa 4Ypes CTonsiBaHe C TOMnMHaTa Ha enekTpuyeckaTta gbra Ha
cbpuUeBMHaTa Ha obMasaHusl enekTpod, MeTanHuUTe CbCTaBKM Ha
obmaskaTa Ha enektpoda n 3aBapsiBaHus matepuan. EnektpoabT ce
npuaBuXBa PbYHO OT 3aBapyvka M Ce Mo3uuMoHMpa Mo onpeaeneH
brb. o To3n HauuH ce obpasyBa 3aBapbyeH wWweB. B 3aBucumoct ot
BMAa Ha enekTpoaa, NOKPUTMETO My Cb3dasa Mo BpeMe Ha npoueca Ha
3aBapsiBaHe ra3osa 3aliMTHa aTMocdepa B 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe, kaTo
S npegnassa OT AOCTbMNa Ha aTMocepHMs Bb3AyX. ChLLo Taka B 30HaTa
Ha 3aBapsiBaHe ce BbBeXaT AEOKCUAMPALLM eneMeHTn 1 ce obpasysa
Lnakosa obBmBKa.

KbM OCHOBHUTE nMapameTpu Ha 3aBapsiBaHETO Ce nMpuyucnseaT cunata
Ha 3aBapbYHUA TOK (perynupaxa, 3agaBaHa oT 3aBapyuka Ypes Kon4yeTo
3a HacTpolka Ha TOKa), HanpexXeHUeTo Ha ernekTpuyeckata Abra
(perynupaHo OT 3aBapuuka 4pes3 pa3CTOSHMETO Mexay enekrpopa u
maTepuana), CKopocTTa Ha 3aBapsiBaHe (perynvpaHa oT 3aBapuuka 4pes
3abaBsHe Unn yckopsiBaHe Ha PbYHOTO NPUABWXBaHE Ha enekTpoAa),
KaKTo M AvaMeTbpa Ha enekTpoga M HEroBoTO MOMIOXKEHWE CrpsiMO
cbeavHeHneTo. MNMopaan ropenocoveHnTe NpUYMHKM XOA4bT Ha npoueca
Ha 3aBapsiBaHe 3aBVCU B 3HAYMTErNHa CTereH OT 3HaHuATa, onuTa,
YMeHuATa 1 npakTukaTa Ha 3aBapynka. 3a Mo-HeONUTHU onepaTopu ce
npenopbyBa Aa ce HanpaBAT NPOOHM 3aBapku BbPXY M3MULLHK NapyeTa
maTtepuvan. lNpean 3anoyBaHe Ha paboTa 3agbrmkUTenHo Tpsbea ga ce
M3MBIHAT BCUMYKM OnucaHu mno-rope dencteus. OcobeHo BHUMaHue
TpsbBa Aa ce 06bpHE Ha BCUYKWN eneMeHTH, CBbp3aHn ¢ besonacHocTTa
Ha TpyAa W MNoprotoBkata Ha pabOTHOTO MSACTO, MOYMCTBAHETO Ha
MaTepvana, npegHasHayeH 3a 3aBapsiBaHe, KakTo M moaroTtoBkaTa Ha
anaparypara 3a paborta.

CBbpxeTe TOKOBUTE Kabenu KbM 3aBapb4HUS anapaT B CbOTBETCTBUE C
NnonspHOCTTa, MOCOYEHa OT NPOU3BOANTENS HA ENEKTPOAUTE, BKITIOYeTE
lencena B enekTpuyeckata Mmpexa (OYyTOHBT Ha npeBkniovBaTens
TpsibBa Aa e B MONIOXEHUE ,M3KITIYEHO"), 3aKpeneTe 3aTaralms abpxxad
BbpPXy MaTtepuana, npegHa3HayeH 3a 3aBapsiBaHe, W MocTaBeTe
obneyeHaTa enektpoda B Abpxaya. MNpemecteTe npesknoyBaTens 3a
pexum Ha paboTta B ropHoTOo nornoxeHne MMA. Bkrnitouete 3aBapbyHUs
anapaT W HacTpoWTe C BBPTAWMA Ce perynatop Heobxoammus
3aBapbyeH TOK. 3ananeTe AbraTta Ypes KbCO CbeAUHEHVE Ha enekTpoaa
C MaTepvana v noBauraHe Ha enekTpofa Ha pascTosiH1e, No3BOoNSBaLLO
noaabpXaHeTo Ha Abrata, WnNM 4pe3 TpueHe Ha enektpoga no
NoBBbPXHOCTTa Ha NpeameTa. [Jbrata BMHarK ce 3anansa B 30HaTa Ha
3aBapkaTa, KoATo TpsibBa ga ce HaHece. M3BbplueTe 3aBapsiBaHeTO.
Cnen 3aBaps#BaHeTO Mo4yMcTeTe 3aBapkaTa, KaTto npemaxHeTe
ocTaTbLUMTE OT LWfaka ¢ nomoLuTa Ha Yyk. He HaHacsnTe cneagal LWeB
BbPXY HENOYMCTEHA NMOBBLPXHOCT.

OcBeH HopmaTtuBHWTE 0603HaYeHWs CbliecTByBaT M COBCTBEHU
0603HayYeHUs1 Ha OTAENHWUTE NPOVU3BOAUTENN Ha enekTpoaw. MokputuTe
enekTpoaM 3a pPbYHO [AbIOBO 3aBapsBaHe, B 3aBUCMMOCT OT
npegHa3Ha4YeHneTo 3a 3aBapsiBaHe Ha KOHKPEeTHU BMOOBE CTOMaHa, ce
Knacudguumpart cblo cnoped cranHgaptute: PN-EN 757 3a ctomaHna ¢
Bucoka akoct, PN-EN 1599 3a tepmoyctonumnsa ctomana, PN-EN 1600
3a HepbXxaaema U TepMoyCcTonYMBa CTOMaHa.

3a 3aBapbyHM paboTy CbC 3aBapbYeH anapaTt MoraT Aa ce u3nonasat
npegnaraHuTe Ha nasapa obmasaHu enekTpoau OT  PasfnuyHu
npovnsBoauTeEnNN.

He TpsbBa ga ce npesuwaBaT MpenopbYMTENHUTE W AOMNYCTUMUTE
avameTpu Ha enektpoaute u Tpsbesa Oa ce wu3bepe nopxoasLy
OvameTbp Ha enekTpoda C Len onTMmanHo odopMsiHe Ha 3aBapkara.
TpsbBa cCblWoO Taka ga ce vMMma npeasua NPaBUIHUAT u3bop Ha
noKpWTMETO, T.e. BUAa Ha enekTpoada, cbobpasHo BuAa Ha maTtepuana,
npegHasHayeH 3a 3aBapsBaHe, U BMAa Ha U3BbpLUBaHaTa 3aBapka

Mna3meHo psA3saHe

MnasmeHOTO psidaHe Ha eNleKTPONPOBOAMMU MaTepuanu e CBbP3aHo C
npemMmMHaBaHeTO Ha ra3 (Bb3dyx) Npe3 enekTpuyeckata Abra,
obpa3syBaHa Mexay enekTpoga u psizaHust matepuan. MNpemvHaBalwmsT
Bb3/yX, KaTo CMeC OT ra3oBe, Ce WOHM3Mpa U KaTo Mna3MeH NoToK ce
okycupa OT nnasmeHata fAw3a. MHoro Bucokata Temnepatypa B
AAPOTO Ha Mrnas3meHaTa Abra 1 ronsiMara CKopocT Ha NnasMeHust NoTok
pasTonsiBaT pexelwus maTepuan M ro usgyxsaT M3BbH npouena oT
30HaTa Ha psizaHe. EnemeHTWTE, KOUTO Ce M3HOCBAaT MO BpeMe Ha
paboTta c nna3MeH pesak, ca nrasmMeHaTa efiekTpoga U nnasMeHaTta
Ar3a. BuHarm npegm ynotpeba v 3anoyBaHe Ha paboTta npoBepsiBanTe
Janu BCUYKW eNIEMEHTU Ha AbpXkKaya 3a nna3MeHo psi3aHe, a UMEHHO:
ernekTpos, rasopasnpeaenvTen, nnasmeHa Aio3a v rasoea [w3a, ca B



M3npaBHO CbCTOsiHME. B cnyval Ha HeobGxoAMMOCT OT MoAaMsiHa Ha
M3HOCEHW efleMeHTW: enekTpoA, Al3a unu Apyru, Te Tpsibea da ce
MOHTMpAT B peaa, nokasaH Ha cur. Ne 3.

KoHcyMaTuBuTe Ha AbpKaya 3a psizaHe, KaTo: eNneKkTpon, nnasmeHa
Alo03a, rasopasnpegenuten v rasosa A4ro3a, ce U3HOCBaT Mo Bpeme
Ha eKcnnoaTtauusi U He ca o6xBaHaTH OT rapaHuusTa.

KbM OCHOBHWTE NapameTpu Ha MNa3MeHOTO psidaHe cnaja cunarta Ha
TOKa (perynupaHa, 3agaBaHa OT 3aBapuyvka 4pes3 KOn4eTo 3a HacTpovika
Ha TOKa), HanMpPeXeHMeTO Ha enekTpuyeckaTa Abra (perynmpaHo ot
3aBapyMKka 4pe3 pasCTOSHWETO Mexay enektpoga W Mmartepuana),
CKOPOCTTa Ha psidaHe (perynupaHa oT 3aBapyuka ypes 3abaBsiHe unu
yCcKOpsiBAaHE Ha PBYHOTO MPUABWKBAHE Ha AbpXadya 3a psAsaHe) K
HansraHeTo Ha Bb3ayxa (HacTpoMBaHO Ha KoMnpecopa v pegykTopa oT
onepatopa Ha MaluMHaTa 3a psasaHe). Bcuukm Tesn napameTpu ca
CBbp3aHu 1 ¢ aebenuHaTa Ha psi3aHust maTtepuwan. [opaam usnoxexuTe
no-rope NPUYMHM XOABT Ha MpoLeca Ha ps3aHe 3aBWUCU B 3HAYUTENHa
CTeneH OT 3HaHWsATa, ONWTa, YMEeHUsTa 1 NpakTukaTa Ha onepaTopa Ha
nna3meHaTa pesayka. 3a No-HeONMTHM onepaTopu ce nNpenopbYysa Aa ce
HanpaBAT NPOOHN psA3aHNa BbPXY U3NMLLHK NapyeTa matepuan.

Mpean 3anoyBaHeTo Ha paboTa € 3agbIKUTENHO Aa Ce WU3MBbMAHAT
BCWYKM MOATOTBMTENHU AEeWHOCTW, onucaHn no-rope. OcobeHo
BHMMaHue TpsbBa Aa ce oObpHe Ha BCUMYKM enemMeHTU, CBBbP3aHu C
besonacHoCTTa Ha TpyAa W noAarotoBkata Ha paboTHOTO MSACTO,
NnoYyMcTBaAHETO Ha Marepuana, npegHasHadeH 3a ps3aHe, Kakto u
noAroToBkaTa Ha yCTPOWCTBOTO 3a paboTa.

MouncTete maTepuana, NpefHa3Ha4eH 3a pAsaHe, B MecTaTta Ha pssaHe
M B MSACTOTO Ha 3aKpenBaHe Ha MpuTMCKalusi 3axeBaT 3a martepuana.
Pbxpgata, 6oaTta, nakbT u nogobHM 3ambpcsiBaHusA TpsibBa Oa ce
OTCTPaHAT C MOMOLUTA Ha TeneHa 4eTka, LUKypKa Ui XMMUYeckn Ypes
obesmacnaBaHe. Bcuukn 3ambpcsiBaHuMa no matepuana TpsibBa Aa
©6baaT oTCTpaHeHu, Thbil KaTo MO BPpEME Ha psidaHeTo Te npean3BukBaTt
OTAENAHETO Ha rofieMmn KonmnyecTsa rasoBe W OKCHAW.

CebpxeTe 3axpaHBawmute kabenn KbM pesaykata CbIacHo
0603Ha4yeHuATa BbPXY YCTPOWUCTBOTO W MPEAXOQHOTO OnucaHue,
BKMOYETe Lencena B enekTpuyeckata wmpexa (ByTOHBT Ha

npeBknoyBaTens TpsibBa Aa € B MOJNOXeHne ,M3KMYeHo ), noctaBeTe
3aTdarawata ckoba 3a 3a3emsiBaHe BbBbPXY MNOYUCTEHWUs Mmartepuvan,
npegHasHayeH 3a psidaHe, W CBbpXEeTe Bb3OYLWHUS KOMMPECcop.
BkntoyeTe nnasmeHnsi pesak, BKMHOYETE KOMNpecopa , Kato HacTpoute
M3XOOHOTO HansiraHe Ha CTOMHOCT okono 4 6Gapa, 3aganTe CbLIOTO
HansraHe Ha pefykTopa Mnpu pesaka (npoveTeTe OT MaHOMeTbpa) U
HaCTPONTE C BbPTALLMS Ce peryrnaTop noaxoasaLmusi amnepax Ha Toka 3a
pAsaHe. HaTtucHeTe nocrta Ha Bb3OYyLIHUA eNneKTpoOMarHnTeH BeHTUn,
Hamupall ce B ApbXKaTa Ha NUCToneTa, usvakaTte, 4okaTo ce nogage
Bb34yX, M 3ananeTe gbrata 4Ypes INeko, KpaTKoTpamHO AOMMpaHe Ha
enekTpoda (Kpas Ha ApbXkata) OO MaTepuana v noBauraHe Ha
pascTosiHMe, No3BonsiBalo noaabpxaHeTo Ha abrata (okono 0,4-0,5
cm). Obrata BMHarM ce 3ananeBa B 30HaTa Ha psidaHe. M3Bbpluete
onepauusaTa no psiaHe.

TpsabBa pa ce uma npedBua, Ye MOXEM [a U3BbpLUBAME KaKTo
pasgenuTenHu (He4yucTun) paspesun, Taka U KadyeCTBeHW paspesn C
xybaBu, unctu prbose. Mpu makcumanHa gebenvHa Ha paspesa 12 mm
e ce nonyyu pasgenuTeneH paspes, AoKaTo A0 6 MM — KayecTBeH.
Pa3bupa ce, ToBa 3aBMCM K OT camarta MpaKTMKa U yMeHusTa Ha
onepartopa Ha pe3aykara. [1ogobHO e MoNOXEHNETO M C HansAraHeTo Ha
Bb3dyxa, ModaBaH B 30HaTa Ha psi3aHe OT KoMMpecopa.
MpenopbunTENHOTO HansiraHe e 4 6apa, KOeTo ce cyMTa 3a ONTMMAIHO.
TBbpAe BUCOKOTO HansraHe MoOXe [a [oBede [0 JIOWO KavecTso,
HEYUCT pa3pes, KaKTo 1 A0 npekaneHo 6bp30 U3HOCBaHe Ha enekTpoaa
1 nna3meHaTa fAi3a. TBbpAe HUCKOTO 3adafeHO HansraHe Moxe Aa
[oBefe OO0 3anyliBaHe Ha Aw3aTta unv Ao nunca Ha paspensHe Ha
MaTtepuvana.

Hukora He HacouBauTe APBbXKaTa 3a nnasMeHo psA3aHe No Ha4uH,
KOWTO BOAW OO0 NoTansHe Ha nnasMeHara Aiw3a B e3epueTto oT
pa3ToneH MeTan.

Mpu paA3aHeTo e BaXkHO OXNaXkAaHeTo Ha nna3MeHara Ato3a. MawuHata
3a psizaHe e obopyaBaHa C Bb3MOXHOCT 3a perynvpaHe Ha BpemeTo 3a
3abaBsiHe Ha M3TUYAHETO Ha Bb3AyXa Crep NpUKiYBaHe Ha psi3aHeTo
(oTnyckaHe Ha nocTa Ha enekTPOMarHWTHWUSA KnamaH B ApbXKaTa).
MpeBKkNoYBaTENAT HA MpegHaTa CTpaHa Ha naHena Ha malluHaTa 3a
psizaHe (BX. A-1) uma aBe nonoxeHusi, 06o3HadeHn ¢ 2,5 cek 1 5 cexk.
MpeBkntoyBaHETO My B [adeHO MOroXeHWe BoAM A0 TOBa, Ye cnepf
npeKbCBaHe Ha psi3aHeTO Bb3AyXbT MpoAbiPkaBa Aa ce nogaBa KbM
enemMeHTUTe Ha gpbXKaTa B NpoabixeHne Ha 2,5 nnu 5 cek. Llenta e
OXNaxgaHe Ha [Aw3ata U OoCTaHanuTe eneMeHTU Ha 3aBapbyHaTta
apwbxka. MNpu psA3aHe Ha TbHKM MaTepuanu n KpaTkoTparHy onepaumun e
[0CTaTb4YyHO [a ce HacTpou BpeMeBaTa 3akbCHeHWe Ha 2,5 cek, AokaTo
npu No-4bnrv onepauum u no-aebenun matepunanu 3akbCHEHUETO TpsibBa
[a ce HacTpou Ha 5 cek.

10. PyTuHHa noaapbKKa
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0 BHMMAHME U3BbpBanTe BCUYKUN onepauuu no
nopApbXKKaTa, KoraTo yCTPOWCTBOTO € U3KMIOYEHO
OT eneKTpo3axpaHBaHeTo.

M3BbpLuBaiiTe exxegHeBHaTa NoAapbKKa NPU U3KIIOYEH Luencern.
BuHarn npoBepsiBaliTe TEXHWYECKOTO CbCTOSIHME Ha 3aBapb4HWS
anapart. [NposepsiBanTe Aanu 3axpaHBawuTe kabenn ca B Ao6po
paboTHO CbCTOSIHWE W Aanu HAMAT NpU3HaLUM Ha MEXaHUYHWU NOBPeau.
lMpoBepeTe cCbCTOAHMETO Ha [ABeTe pbkoxBaTku. [posepeTe
CbCTOSHMETO Ha 3axpaHBalwmsi kaben. Ako 6bAaT OTKPUTW HSAKaKBM
aHomanuu, oTCTpaHeTe .

MouncTBariTe Npu BCska Bb3MOXHOCT, 0COBEHO crnep NpuknioyBaHe Ha
paboTa, Bb3Ayx03abopHMUWTE Ha  BeHTWNaTopa,  OxNaxAaall
3aBapbyHUTE cUCTEMMW. Ta3n AENHOCT ce M3BbpLUBa Haln-gobpe Cbe
CrbCTEH Bb3AyX.

Mopgabpxante uyucTM ¥ gBaTta AbpXaya Ha TokoBuTe kabenw.
MogaobpxanTe 3aBapbyHaTa MallMHa YuCTa W He3aMbpceHa.
CbxpaHsiBaiTe 3aBapbyHaTa MallnHa B Cyxo nomelleHne 6e3 goctbn
Ha Bnara. M3knioveTe n HaBuinTe TOKOBUTE NPOBOAHMLM. CbXxpaHaBanTte
ypeaa Ha MSICTO, HeJOCTBIMHO 3a Aeua.

11. MpuHUMNN Ha N360p Ha eneKkTpoa

HeszananBawwm ce enektpoau 3a TIG 3aBapsiBaHe
HesananBawwute ce enektpogu 3a TIG 3aBapsiBaHe 0OMKHOBEHO ca
n3paboTeHn oT uncT Bosndpam. BondpamoBute enektpogn morat ga
CbAbpPXaT U OOMbIHUTENHN KOMMOHEHTU, KaTO HanpuMep OKCMau Ha
TOPWIA, NAHTaH, MUTUIA UIN LMPKOHWIA. Te3n OMbHUTENHN KOMMOHEHTH,
OT eHa CTpaHa, yBenu4yaBaT yCTOWYMBOCTTA Ha enekTpoda Ha BUCOKU
TemnepaTtypu Ha gbrata, a OT gpyra, HamansiBaT M3HOCBAHETO Ha
ernekTpoaa no BpeMe Ha 3aBapsiBaHe.

CovrnacHo PN EN 26848 BondpamoBuTe enektpoan morat ga mmat
OnameTsp oT:

0,5-10-16-2,0-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm u gbmkunHan 50 - 75
- 150 - 175 mm. Enektpogute c gvameTpu, rnokasaHu B yaebeneH
WpndT, Ce NnpenopbyBaT 3a 3aBapbyHua anapat DESMi151M.

Mokputn enektpoau 3a MMA 3aBapsiBaHe

N360pbT Ha AMameTbpa Ha MOKPUTUS eNeKTPoAd W Herosus Tun 3a
MaTepuana, KOMTO Lie ce 3aBapsBa, € MHOIO BaXeH napameTbp 3a
NpaBWIHOTO U3MbIIHEHME Ha 3aBapbyHaTa onepauus. [nameTbpbT Ha
eneKkTpoga oOkasBa 3HAuMTENHO BMMSIHWE BBbPXY dopmata Ha
3aBapbyHMuS WeEB U AbnboyvMHaTa Ha cTonsBaHe. YBenM4aBaHeTo Ha
AvameTbpa Ha enekTpoda npv NocTosiHEH TOK Hamansea AbnbovnHaTa
Ha NPOHMKBaHE 1 yBenv4yaBa WMpuHaTa Ha 3aBapbyHus LUEB.
[bmkvHaTa Ha enekTpoanTe 3aBNCK OT AnameTbpa Ha enekTpoanTe n e
Hanpumep: 3a enekTpoau ¢ avameTsbp 2,5 mm - 250 - 300 - 350 mm, a
3a enekTtpoau ¢ anameTtbp 3,2 mm - 300 - 350 - 400 - 450 mm.
MbNHNAT Habop OT CBONCTBA Ha eNeKTPoAaMTe € AafeH B TEXHUYECKUTe
XapaKTepUCTUKN, U3rOTBEHN OT NMPOM3BOAUTENS. Te3n XapakTepucTUKM
AaBaT BCUYKM AaHHW: 0603HaYeHWe Ha eneKkTpoaa, BUA Ha nsonauusra,
NpuUOXeHne Ha enekTpoda, MO3MUMM Ha 3aBapsiBaHe, BuA WU
WHTEH3NBHOCT Ha 3aBapby4HMSA TOK B 3aBWCUMOCT OT AMameTbpa Ha
enekTpoga, MOMAPHOCT Ha CBbp3BaHe Ha enekTpoaa, Heobxoaumu
TOMMUHHKM 06paboTkm npu 3aBapsiBaHe, YCINOBMSA 3a CylUeHe W
CbXpaHeHve Ha enekTpoaa.

O6Go3HavaBaHe Ha MNOKpUTUTE enekTpoauM cbrnacHo EN 499 -
"3aBapsBaHe. KoHcymaTvBu 3a 3aBapsiBaHe. [NokpuTu enektpoau 3a
PBYHO €NeKTPOABbIOBO 3aBapsiBaHe Ha HenervpaHu M UHO3bLPHECTU
cTomaHun. HanmeHoBaHMe" ce CbCTOM OT OCEM CMMBOMA, Harnp.

E MeToq Ha 3aBapsiBaHe

46  [AkoCTHM CBOWCTBA Ha cniasTa

3 TeMnepaTypa Ha cyyneHa paboTa Ha cnnasTa

1Ni  |CvMBON 32 XMMUYHMS CbCTAB Ha NErMpaLins eneMeHT
B CvmBOnN 32 B1Aa Ha NOKPUTMETO Ha enekTpoaa

5 Bug Ha enekTpoga u 3aBapbyeH TOK

4 [MpenopbYMTENHM NO3MLMK 32 3aBapsBaHe

H5 |CbabpxaHue Ha Bogopos B MeTana 3a MbiiHeHe

12. HesaBMcumMo oTcTpaHsBaHe Ha HEU3NPaBHOCTU

ABHMMAHME I'Ipep,u Aa 3ano4yHeTe CaMOCToOATesNIHO AOa

OoTCTpaHsiBaTe Heu3npaBHOCTH, u3KnyeTe
YCTPOWCTBOTO OT efleKTpuyeckaTa Mpexa.

NPOBJIEM NPUYNHA PELWEHWE
MHavkaTopsT 3a | 3axpaHBawmsaTt Bkapavite wencena no-
3axpaHBaHe He | kaben e HenpaBuIHO | ABbNOOKO, nposepeTe
cBeTH, CBBbp3aH wnu | 3axpaHeallusi kaben
BEHTUNATOPBLT noespefeH
He paboTu, HAMa | B koHTakTa Hsama | Mposepete aanv
TOK Ha m3xopa. MPEXOBO HanpexeHneTo B

HanpexeHue KOHTaKTa unm
npeanasutenst He e
cpabotun




MpeBkntoyBaTenaT e | M3BbpliBaHe Ha
noepegeH TEeXHUYeCcKo
obcnyxBaHe Ha
MallvMHaTa 3a ps3aHe
MHaoukaTopbT 3a | MpexoBo BknioyeTe Liencena B
3axpaHBaHe € | HafpexeHue, €reKTpUYECKN  KOHTaKT
BKITHOYEH, pasnmyHo ot 220- | 230V ~50 Hz
BEHTUMNATOPBLT 240V
He pabotn wnm | YcTporcTBoTO MOXe | M3kniodete mMawmHaTta
pabotun 32 | pa e B aBapueH | 3a 2-3 MUHYTM U 5
MOMEHT, HAIMA | pexum BKJ1HOYETE OTHOBO

N3XOEH TOK.

WHaukaTopsbT 3a | EavHnaT wnu aeata | lNposepeTe Asata

TepMn4Ha Abpxada Ha | kabena ©n  TAxHaTa

s3awuta (LED) | enektpogute M | Bpb3Ka. 3arterHete

He CBeTW, HAMa | KMeMHuAT 6Mok ca | nMpaBuIHO unm

N3XOAEH TOK. rnoBpedeHn Unu 3fe | 3ameHeTe C HOBW, ako e
CBbp3aHu Heobxoaumo

MHaukaTopbT 3a | TepmuyHaTa 3awmta OcTtaBeTe 3aBapb4HUA

TepMn4Ha ce e 3afeuncrBana | anapaT CBbp3aH KbM
3awuTta (LED) e | TepmnyHata 3awmta | enekrpuyeckata Mpexa,
BKMIOYEH, HsMa | ce e 3ajencTBana 3a Aa ce oxnagu

N3XOA€EH TOK.
13. JonbnHuTenHa nHcpopmaumsa

CTeneHn Ha 3aMmbpcsAiBaHe Ha OKOJIHaTa cpeaa npu paboTa
CbC 3aBapb4HU anapaTtu

CornacHo EN 60974-1 OGopyaBaHe 3a enekTpoAbroBO 3aBapsiBaHe,
yact 1: M3TouHMUM Ha eHeprust 3a 3aBapsiBaHe, Ce MpaBu
pasrpaHuYeHue Mexay CregHuTe BUAOBE NPUMECH:

(a) CteneH Ha 3ambpcsiBaHe 1: Hama npumecn unm uma camo Cyxw,
HenpoBoAVMU npumecu. [NpumecuTe He ca OT 3HaYeHue.

(6) CteneH Ha 3ambpcsiBaHe 2: CamO HenpoBOASALUM MPUMECH, HO
NMOHSIKOra MOXe [Aa Ce o4Yaksa NPOBOAVMOCT NOPaan KOHAEH3aUMs.

(8) CTeneH Ha 3ambpcsaBaHe 3: [TpoBoAUMY NPUMECH MU HENPOBOAMMM
CyXv MPUMECH, KOUTO 3arnoyBaT Aa NpoBexAaT nopaan KOHAEH3aUms.
(r) CteneH Ha 3ambpcsiBaHe 4: 3ambpcuTenvTe Cb3faBaT NOCTOAHHA
NpoOBOAMMOCT Nopaau NPOBOASLL NPaXx, ObXA UMW CHSIT.

CrteneHute Ha 3amMbpcsBaHe Ha MuUKpocpedaTa Ca YCTaHOBEHM 3a
OLEeHKa Ha pasCTosHMSATA Ha Bb3AYLIHA U MOBBPXHOCTHA M3onauus
cbrnacHo 2.5.1 ot IEC 60664-1 (TepmuHu 1 onpefeneHus, naparpad
3.40, ctp. 13 cbrnacHo EN 60974-1). CvrnacHo EN 60974-1 n IEC
60664-1 noBe4yeTO M3TOYHNLM Ha 3axpaHBaHe 3a 3aBapsBaHe nonagar
B kaTeropusi |ll Ha cBpbxHanpexeHue. Te TpsibBa Aa ca NpoeKkTUpaHu 3a
M3MNomn3BaHe B YCINOBMSA Ha 3aMbpcsiBaHe C MVHMManHa creneH 3.
KOMMOHEHTW Mnn BBb3NN C Bb3AYLUIHW UK NMOBBPXHOCTHN N30MaLMOHHN
pa3cTosiHMSl, CbOTBETCTBALUM Ha CTeneH Ha 3ambpcsiBaHe 2, ca
NPUEeMINBK, ako Ca HaMmbIHO NOKPUTK, 3aneyvaTaHn Unu KancynmpaHu B
cvotBeTcTBMe ¢ IEC 60664-1.

14. 3aBbpLlUBaHe Ha ypeaa, 3akno4unuTenHu 6enexku

1. 3aBapbyeH anapar, 2. Macka, 3. Camo3awuTeH Ten, 4. TeneHa yeTka,
5. 3asemuteneH kaben, 6. EnektpogeH kaben MMA, 7. BbagylieH
duntbp, 8. Kaben MIG/MAG, 9. Kaben TIG Lift, 10. MbneH komnnekt
kabenu 3a nnasmeHo ps3aHe.

15. WHdopmauusa 3a notpedbuTenute OTHOCHO
U3XBBPNAHETO Ha eNneKTpu4eCKoO U enneKTPpoOHHO
obopyaBaHe (3acsira JOMaKMHCTBATa)
ﬁ npuapyxasawiata M AOKYMeHTauusi, ykassa, yYe AedeKTHOTO
ernekTpUYecko Unn enekTpoHHo obopyaBaHe He TpsibBa Oa ce
T n3xBbpnsA 3aegHo Cc GuToBMTE oTnaabuu. Ako TpsibBa [nda
M3XBbPNMTE, f[a u3non3sate TMOBTOPHO WM Aa Bb3CTAaHOBUTE
KOMMOHEHTU, € NpaBuITHO Aa MM 3aHeceTe B crieuuanuanpaH nyHKT 3a
cbbupaHe, kbaeTo wWwe 6baaT npuetn GesnnatHo. MHdopmaums 3a
MECTOMONIOXXEHMETO Ha MNyHKTOBETe 3a CbbupaHe Ha ynoTpebsBaHo
obopyaBaHe ce NpefocTaBs OT MECTHUTE BAacTW, HaNpuUMep Ha TEXHNUTE
yebcaiToBe.
MpaBWnHOTO peuuknNMpaHe Ha yCTpoWcTBaTa BM MO3BOMM Aa CrnecTuTe
LEeHHN pecypcu u Aa u3berHete oTpuuaTenHu Bb3OEWCTBUS BbPXY
30paBeTo W OKoMHaTa cpefa B pe3yntaT Ha Bb3MOXHOTO Hanuyve Ha:
onacHu BeLLEecTBa, CMECU U KOMMOHEHTU B 060pyaiBaHeTo.
HenpaBWnHOTO M3XBbPrsHE Ha OTNagbLM € CBbpP3aHO C PUCK OT
CaHKLUMM CbrMacHO CbOTBETHUTE MECTHW pasnopeadu.
MoTtpebuterim B cTpaHn ot EC: Ako TpsibBa pa wusxBbpnute
eneKTPUYecKo 1nm enekTpoHHo obopyaBaHe, MOns, CBbPXKETe ce C Hal-
6nu3kmna NyHKT 3a npogaxba unu c BalMsA OOCTaBYMK, KOWTO Lie BM
npeaocTaBy AOMbIHUTENHA MHAOPMaLMS.
M3xBbpnsHe B cTpaHu u3BbH EBponeinckusi cbio3: To3n cumBon ce
oTHacA camo 3a cTpaHuTe oT EBponelickusi cbio3. AKo xenaete ga

CvMBON®BT, n3o6pa3seH BbpXy npoaykTuTe unu

71

N3XBbPIINUTE TO3N NPOAYKT, MOJA, CBbpXeTe Ce C MECTHUTE BJ1aCTn Unn
C Tbproeeua 3a nNnpaBUNTHNA Ha4YMH Ha N3XBbPIdHe.

rapaHLIVIOH Ha KapTa
Ha

Homep Ha NOPBYKATA: ...cccveveienirennens Homep Ha napTugara:

(napuuan no-gony "MpopykTsT")
[lata Ha 3akynyBaHe Ha NpoAyKTa: .............

MeyaT Ha annbpa

[ata 1 nognMC Ha NPOAABAYA: «..cccervveeerueeeeaieeaeanneens

MsaBneHve Ha I'IOTpeﬁl/ITeJ'IHI

MoTBbpXAABaM, Ye CbM MHOPMMPaH 3a YCoBUSiTa Ha rapaHumsiTa u
nocrneauumTe OT HecnasBaHETO Ha yKa3aHusTa B MHCTPyKUMsiTa 3a
ekcnnoaTaumsi U rapaHUMoHHaTa kapTa. 3ano3HaT CbM C YCroBusiTa Ha
Tasw rapaHuusi, KOETO NOTBBbPXKAABaM CbC CAMOPBYHUS CY NOAMNWC:

Oarta n msicto

I. OTroBOpHOCT 3a NpoayKTa

1. MapaHT - ",Dedra-Exim™ Sp. z 0.0. cbc ceganuue B NpyLukoBs, agpec:
rp: yn. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow, KRS 0000062517, OkpbXeH cba Ha
rpag Bapwasa BbB Bapwasa, XIV MKOHOMWYECKO OTAeneHue Ha
HauunoHanHus cbaebeH peructep, NIP 527-020-49-33, akumoHepeH
kanuTan: 100 980,00 J1B.

2. Mpwu ycnoBusaTa, U3NOXEHU B HACTOSLLMSA rapaHUMOHEH cepTudumkar,
rapaHTbT MPeAoCTaBs rapaHumMs 3a MPOAYKTa, KOMTO mpou3xoxga oT
AncTpmbyumsaTa Ha rapaHTa.

3. OTroBopHOCTTa NO rapaHuusita MokpMBa caMo AedekTu,
npousTvyallyM OoT MNpUYMHKU, Npucblim Ha [pogykta B MOMEHTa Ha
npegocTaBsHETO My Ha [oTpebuTens.

4. Mo cunaTta Ha rapaHuusita loTpebutensT nony4aBa nNpaBO Ha
6es3nnateH peMoHT Ha lNMpoaykTa, ako AedeKTbT ce e NosiBUI Mo Bpeme
Ha rapaHumoHHus nepunog. MeToabT Ha peMoHT Ha lNMpoaykTa (MeToa Ha
PEMOHT) e Mo npeueHka Ha [apaHTa. Ako lapaHTBbT yCTaHOBM, 4e
nonpaekaTa He € Bb3MOXHa, TOW CW 3anasBa MpaBoOTO Ada 3ameHu
AedekTHUA enemeHT unn uenusa MNpogykT ¢ TakeB 6e3 gedektn, ga
Hamanu ueHata Ha MpoaykTa nnu fa ce oTkaxe oT Joroopa.

5. Mo oTHOLWEHMe Ha NOTpebuTen, KONTO He e NoTpedbuTen No cMucbna
Ha 3akoHa o1 23 anpun 1964 r. 'paxgaHcKkns Kogekc, OTFTOBOPHOCTTA Ha
[apaHTa 3a Bpeau, NpousT1YalLmM oT Tasu rapaHums Wunm BbB Bpb3ka C
HENHOTO CKIMI0YBaHE W U3MbIIHEHVE, HE3aBNCMMO OT MPaBHUS TUTYI, €
orpaHuYeHa A0 MakcuMarnHusi pa3mep Ha CTOMHOCTTa Ha AedeKTHWS
MpoaykT.

Il. FTapaHuMoHeH nepuog

Moanuc Ha noTpebuTens

[apaHTMpaHu KoMMoHeHTU|[pOABMKUTENHOCT Ha rapaHuMoHHaTa
Ha npoaykta 3awmTa
DESMI206MP 36 wMeceua, cuMTaHO OT pfatata Ha

3akynyBaHe Ha [lpoaykta, Kakto e

NMOCOYEHO B Ta3u rapaHuUMOoHHa KapTa.
EnextpopeH kaben EnemeHTn, kouTOo He ce nokpueat OT
3asemuTteneH kaben rapaHuusiTa.

3aBapbyHa Macka

TeneHa yeTka / Yykye
Obpxad 3a enekTpos,
3asemsaBaLy gbpxay

[iosa 3a ropenka MIG/IMAG
Komnnekr kabenu 3a
nnasmMeHo psisaHe

lll. YcnoBus 3a ynpaxHsAiBaHe Ha rapaHumsaTa

1. MoTpebutenar TpsbBa ga npeacTaBu NMombiHEHaTa rapaHUMOHHA
kapTa Ha lNpoaykTa 1 Aa gokaxe obcTosATencTeata Ha 3akyrnyBaHe Ha
Mpogykta ot [MoTpebutensi, Hanp. 4pe3 npeAcTaBsHE Ha KacoBa
benexka, daktypa u gp. 3a uenute Ha edekTmBHaTa obpaboTka Ha
Xanbw ce npenopbyBa [loTpebuTenaT fOa npeacTaBM 3aefgHO C
[MpogykTta BCWMYKM enemeHTW, onpegeneHn B "KomnnekroBaHe Ha
YCTPOMCTBOTO", BKMOYEHM B PbKOBOACTBOTO 3a noTpebutens, 3a
LenuTe Ha peknamauusaTa.




2. NotpebutenaTt Tpsabea ga cnassa MHCTPYKUMMTE B PbKOBOACTBOTO 3a
noTpebuTens v rapaHuMoHHaTa KapTa.

3. MNapaHumusiTa obxBalla camo Teputopusita Ha Penybnuvka Monwa n
EC.

4. MapaHumaTa He nokpuBa aedektTn Ha [Mpoaykra, Npou3Tuyawy no-
creumarnHo or:

a. HecnassaHe oT cTpaHa Ha lNoTpebuTtens Ha ycnoBusTa, NOCOYEHUN B
PbkoBoacTBOTO 3a noTpebuTens, no-cneumanHo no OTHOLIEHWE Ha
npaBurHaTta ekcnioatauus, NoaapbXKKa U NOYNCTBAHE;

b. WsnonsBaHeTo OT cTpaHa Ha noTpebuTtens Ha npoaykTn 3a
noyucTBaHe UNv NoaapbXka, HECbOTBETCTBALLM HA MHCTPYKUMKUTE 3a
ekcnnoatauusi;

c. Henogxopgsiwo cbxpaHeHue u TpaHcrnopTupaHe Ha [lpogykta ot
cTpaHa Ha lMoTpebuTtens;

d. Hepa3spelueHun npomenmn n/vnu moamdukaumm Ha lNMpoaykra oT cTpaHa
Ha MoTpebutens, konTo He ca bunu cbrnacysaHu ¢ apaHTa;

e. MianonsBaHe ot cTpaHa Ha NoTpebuTtens Ha koHcymaTvem B [poaykTa,
KOUTO He CbOTBETCTBAT Ha PbKoBOACTBOTO 3a NOTpebutens.

5. MNoTpebutensT, KONTO He e NOTPeduTen No cM1Ucba Ha 3akoHa oT 23
anpun 1964 r. - [paxgaHcku kogekc, rybu rapaHumsita 3a [Npogykra.
paxpaHckus kogeke, ryou rapaHumsaTa 3a lNpoaykra, B KOUTO:

- cepuiHUTe HoMepa, 0bo3HaYeHusATa 3a AaTa U Tabenkute ¢ MMeHaTa
ca 6unu oTcTpaHeHn, NPoMeHeHn unu noepedeHn ot MoTpebutens;

- nnombute ca 6unu noBpeaeHn oT NoTpebuTens unu umat cnegu ot
MaHunynauus oT cTpaHa Ha notpebuTens.

6. BHumaHue: [MoTpebGuTenaT usBbplUBa AEWHOCTUTE, CBbp3aHuM C
exegHeBHaTa ekcnnoatauusi Ha [lpopykTa, mpousTMyaluM, Hapeg C
ApyroTo, oT PbkoBOACTBOTO 3a NOTPeGUTENSs, CAMOCTOATENHO M 32 CBOSI
cMeTKa.

IV. NMpoueaypa 3a nogaBaHe Ha Xxanobwu

1. B cnyyan Ha gedekTHO dyHKUMoHMpaHe Ha [poaykTa, npeav ga
nogagete xanba, TpAbBa Oa ce yBepuTe, Y€ BCUYKM oOnepauuu,

rnocoyeHn no-cneumanHo B PbkoBoAcTBOTO 3a noTpebuTens, ca
U3BBPLLEHN NPABUIHO.
2. TpenopvuutenHo e pAa nojagete xanba HesabaBHO, 3a

npegnoynTaHe B pamMkute Ha 7 OHW OT 3abensisaBaHeTo Ha AedekT B
MpoaykTa. MNoTpebuten, KoWTo He e NoTpebuten no cMucbna Ha 3akoHa
oT 23 anpun 1964 r. paxgaHcknsa kofgeke, rybu npasata, NponsTnyaLLm
OT Tasu rapaHuus, ako xanbarta He 6bae nogageHa B CPOK OT 7 AHW. 3.
3. YBenomsBaHeTo 3a xanba Moxe gda ce mM3BbpLuK, inter alia, Ha
MSACTOTO Ha 3aKynyBaHe Ha [poaykTa, B rapaHuUMOHHOTO obcnyxBaHe
Wnn NnMcMeHo Ha agpeca: ,Dedra-Exim” Sp. z o.0., ul. 3 Maja 8, 05-800
Pruszkow.

4. NoTpebuTtensT Moxe ga nogage xanba, kato nsnonssa opmMynsapa,
noctbneH Ha agpec www.dedra.pl. ("®opmynsp 3a rapaHuUMOHHa
npeteHuus’").

5. appecuTte Ha rapaHUMOHHOTO OoBCnyXXBaHe 3a OTAENHUTE CTPaHu ca
[oCTbNHU Ha www.dedra.pl. Ako B fafeHa cTpaHa HAMa rapaHUMOHHO
obcnyxBaHe, npenopbyYBaMe Aa OTNPaBATE rapaHUMOHHW MpeTeHLun
kbM: ,Dedra-Exim” Sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw ([Monwa).
6. kato ce wuma npeaBug 6GesonacHoctta Ha [MoTtpebutens,
nanonssaHeTo Ha fedekTHusi MNpoaykT e 3abpaHeHo.

7. BHumaHve: M3non3saHeTo Ha AedekTeH MNpoayKT € OnacHo 3a
3ApaBeTo U XMUBOTA Ha noTpebutens.

8. V3nbnHeHMeTO Ha 3aAbiKeHUATa NO rapaHuMsitTa ce u3BbpLuBa B
pamkute Ha 14 paboTHWM OHW OT JaTaTa Ha JocTaBka Ha AedeKTHUS
MpoaykT ot NoTpebutens.

9. Mpeau pedekTHuaAT MpoaykT aa 6bAe NpefaneH 3a peknamauusi, ce
npernopbyBa ToN Ada OGbae nouucTeH. [penopbyBa ce NpPOAYKTHLT,
npeaMeT Ha peknamauus, Aa 6bae BHMMAaTENHO 3aluTeH OT nospean
no Bpeme Ha TpaHcnopTupaHe (npenopbysa ce NPOAYKTLT, NpeaMeT Ha
peknamauus, Aa ce AOCTaBu B OpUrMHanHaTa My OrnakoBKa).
[apaHUMOHHMAT CPOK Ce yab/kaBa C BpeMeTo, npe3 KoeTo
Motpebutenat He e moren Aa wusnonssa [lpogykra, obxBaHaT oOT
rapaHuusaTa, nopaau AedekT.

lapaHuMsTa He W3KMOYBA, OrpaHMyaBa WM cnupa npaeata Ha
notpebuTensi, npousTuyaly OT pasnopendbuTe Ha rapaHuusita 3a
AedekTn Ha NnpoaaaeHaTa Belw.

B cvotBetctBue ¢ uneH 13, naparpacdm 1 u 2 ot Pernament (EC)
2016/679 Ha EBponeiickus napnameHT n Ha CbBeTa oT 27 anpun 2016
r. OTHOCHO 3awuTata Ha uanMyeckuTe nvua BbB Bpb3ka C
06paboTBaHETO Ha NNYHU JAHHM U OTHOCHO CBOBOAHOTO ABWXEHUE Ha
TakMBa [aHHM M 3a OTMsiHa Ha [OupektvBa 95/46/EO ("OP30"), c
HacToALWoTo Bu nigopmupame, ye:

1. AAMuHKUCTPaTOpbT Ha Bawmte nMYHM [OaHHW, NOCOYeHU BBLB
dopmynsipa e DEDRA-EXIM sp. z 0.0. cbe ceganue B lNMpyLukos,
Ha yn. 3 Maja 8, 05-800 lNpyLukoB (no-HaTaTbk: ,AoMUHUCTPATOP”).
Bawwute nuyHM gaHHM wWwe ce obpaboTBaT MIKMOYUTENHO C Len
npoBexpaHe Ha rapaHUMoHHaTa mnpoledypa Ha YCTPOWCTBOTO
cbrnacHo cT. 6 an. 1 6ykea “6” ot OGSt pernaMeHT 3a 3alumTa Ha
NM4yHUTE AaHHu (no-Hatatbk: ,OP3[") MocoyBaHe Ha AaHHUTE €
[06poBONHO, HO € HeobXOAUMO 3a NpoBeXAaHe Ha rapaHUMoHHaTa
npoueaypa.
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Bawwute nuyHm paHHM we ce obpaboTBaT npe3 cpoka Ha
pasrnexgaHeTo Ha NpoBeXaaHe Ha rapaHUMoHHaTa npoueaypa v 3a
apXvMBHU LEnM npu HeobXOAUMOCT OT 3aluMTa OT EBEHTyarnHuTe
npeteHuMn KbM AOMUHWCTPaTOpa He MOo-AbIr0 OTKOMKOTO A0
fararta Ha faBHOCTTa M.

BawmTe nuyHuM gaHHWM moraT ga ce 06siBsiBAT U3KMHOYUTENHO Ha
onepaTopute, obpaboTBally AaHHUTE B nonsa Ha AgMUHKUCTpaTopa
Bb3 OCHOBa Ha NMWCMEeH A0roBop 3a Bb3naraHe Ha obpaboTBaHeTo
Ha NUYHUTE OaHHW, NpefoCcTaBslM, M.AP. YCAYrU MO TEXHWUYECKM
cepBu3, XOCTUHT Unu obcnyxeaHe Ha yeb-canTa, no IT obcnyxBaHe,
Ha Kypuepcka cnyxb6a. [octaBumumTte Ha AgMuHUCTpaTopa ca
3abJKEHN 4@ OCUTYPSIT 3alLUTa Ha NIYHUTE JaHHWU 1 fa OTroBapsT
Ha U3NCKBaHUsITa Ha AeNCTBALLOTO 3aKOHOAATENCTBO, CBbP3aHO CbC
3almTa Ha NIMYHUTE OaHHU U He MoraT da M3non3BaT AoBepeHuTe
UM FIMYHW O@HHW 33 LenuTe, pasnuyHy OT onpeaeneHnTe B JOroBop
¢ ABMuHUcTpaTopa.

Bawwute gaHHM HAMa ga 6baat obpaboTBaHM MO aBTOMAaTM3MpaH
HauvH, B TOBA YMCIIO BbB hopmaTta Ha npodpunmpaHe, u Hama aa ce
npeaocTaBsaT B TpeTa CTpaHa/MexayHapoaHa opraHu3auus.

MmaTe npaBo Ha AOCTHN 40 CbABbPXKaAHWETO Ha NMUYHWUTE CU JaHHN U
npaBo BCEKM MOMEHT [a MM Kopuruparte, U3TpueTe, OorpaHuuute
obpaboTBaHeTo MM, MpPaBO Aa MPeXBbprATe AaHHWTE, NpaBo Aa
nopgageTe Bb3paxeHue.

Mo BcsIKakBM BBMPOCK, CBbP3aHW C obpaboTBaHeTo Ha Bawwute
NWYHW OaHHWM OT AOMUHMCTpaTopa MOXeTe [a Ce CBbpXeTe Ha
enekTpoHeH agpec: daneosobowe@dedra.pl.

Wmvate npaBo pAa nopapgete xanba [0 opraHa, KOMMETeHTeH
OTHOCHO BBMPOCUTE 3a 3alymuTa Ha NINYHUTE daHHWN.
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Die allgemeinen Sicherheitsvorschriften sind der Anleitung als separates
Heft beigefugt.

O©CONOOADRWN-

WARNUNG. Alle mit einem Ausrufezeichen markierten
Warnhinweise und Anweisungen lesen.

Die Nichtbeachtung der nachstehend aufgefiihrten Warn- und
Sicherheitshinweise kann zu Stromschlagen, Branden oder schweren
Verletzungen fiihren.

Alle Warnhinweise und Anweisungen zum spateren Nachschlagen
aufbewahren.

2. Beschreibung des Gerats

1. Taste ,Drahtdurchmesser: Wahlen Sie die entsprechende Option je
nach Drahtdurchmesser im MIG/FLUX-Modus bei aktivierter Synergic-
Funktion oder im AUTO-Modus aus; 2. Modus-Taste: Dient zur Auswahl
des Schweilmodus — MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT; 3. Einstellknopf:
Dient zur Einstellung der Schweilspannung im MIG/FLUX-Modus bei
deaktivierter Synergic-Funktion bzw. im MANUAL-Modus, zur prazisen
Einstellung der Schweiparameter im MIG/FLUX-Modus bei aktivierter
Synergic-Funktion bzw. im AUTO-Modus oder zur Einstellung der
Lichtbogenstarke im MMA-Modus; 4. Ausgangsanschluss ,+*“ Im CUT-
Modus muss hier die Erdungsklemme angeschlossen werden; 5.
Anschluss fur den Plasmaschneidbrenner: dient zum Anschluss des
Plasmaschneidbrenners im CUT-Modus; 6. Ausgangsanschluss ,-; 7.
Anschluss fiir den Brennerschalter: dient zum Anschluss des Kabels des
Brennerschalters fir das Plasmaschneiden im CUT-Modus oder des
Kabels des LIFT-TIG-Brennerschalters im TIG-Modus; 8. Kabel zur
Polaritdtsumkehr:

a. Im FLUX-Modus: Schlief3en Sie es an den Ausgangsanschluss ,-“ an;
b. Im MIG-Modus: Schlielen Sie es an den Ausgangsanschluss ,+* an.
9. MIG-Brenneranschluss: dient zum Anschluss des MIG-
Schweilbrenners im MIG/FLUX-Modus; 10. Einstellknopf: dient zur
Einstellung der Schweil3drahtvorschubgeschwindigkeit im MIG/FLUX-
Modus bei deaktivierter Synergiefunktion (Synergic offf MANUAL) oder



zur gemeinsamen Regelung von Schweillspannung und -strom im
MIG/FLUX-Modus bei aktivierter Synergiefunktion (Synergic on/AUTO)
sowie zur Regelung des Schweifstroms im MMA/TIG-Modus oder des
Schneidstroms im CUT-Modus; 11. Synergic ON/OFF: dient zum
Einschalten (AUTO) oder Ausschalten (MANUAL) der Synergiefunktion
im MIG/FLUX-Modus; 12. LED-Anzeige: dient zur Anzeige der
programmierten Schwei3parameter und des Geratestatus; 13.
Drahtvorschubtaste: dient zum Vorschieben des Schweilldrahts im
MIG/FLUX-Modus; der Vorschub kann tiber den Brennerabzug gestoppt
werden. 14. Lufteinlass: zum Anschluss einer Luftquelle im CUT-Modus.
15. Netzkabel: zum Anschluss an das Stromnetz. 16. Gaseinlass: zum
Anschluss einer Gasquelle im MIG-Modus. Wird in der Regel zum
Schweil3en von Aluminium oder Aluminiumlegierungen verwendet. 17.
Erdungsschraube: zum Anschluss des Erdungskabels; 18. Netzschalter:
zum Ein- und Ausschalten der Stromversorgung des Gerats.

Abb. C: 1. Abdeckung des MIG/MAG-Brenners; 2. Schalter fir den
MIG/MAG-Brenner;

3. Verwendungszweck des Gerits

Das Inverter-Schwei3gerat ist ein technologisch fortschrittliches Produkt,
das fur folgende Zwecke bestimmt ist:

- das Schweilfen mit unbeschichtetem Draht unter Schutzgas aus
chemisch inertem Gas (Argon, Helium oder) aktivem CO, (MIG/MAG-
Verfahren)

- SchweilRen mit selbstschutzendem Draht.

- Schweiflen mit einer nicht schmelzenden Elektrode unter Schutzgas
(WIG-Verfahren)

- Lichtbogenschwei3en mit ummantelter Elektrode (MMA-Verfahren)

- Plasmaschneiden (mit einem ionisierten Luftbogen).
Inverter-Schweilgerate sind eine Art von Schweillgeraten, die die
erforderlichen Stromwerte mithilfe elektronischer Schaltungen erzeugen.
Sie zeichnen sich durch geringe Abmessungen, geringes Gewicht, hohe

Effizienz, ein breites Anwendungsspektrum, sehr gute
Schweilergebnisse und hohe Transportmobilitat aus.
Das Schweillgerdt ist fur das manuelle Schweilen mit

selbstschiitzendem Schweilldraht oder unter Schutzgas (MIG/MAG)
vorgesehen. Darliber hinaus kénnen mit ummantelten Elektroden
Materialien wie legierte Stahle, Baustahle und Gusseisen geschweifdt
werden. Je nach eingestelltem Schweifstrom, den Anforderungen und
der Art der durchzufihrenden Arbeiten kdnnen ummantelte Elektroden
mit Durchmessern von 1,6 mm bis 2,5 mm verwendet werden. Mit dem
Schweillgerat kann auch mit nicht schmelzenden Elektroden unter
Gasatmosphare gearbeitet werden, wodurch auch Nichteisenmetalle
und sehr diinne Bauteile geschweil’t werden kdnnen, wobei gleichzeitig
deutlich qualitativ hochwertigere Schweilnahte erzielt werden. Die
Schweilgerate sind fiir eine Stromversorgung mit einer Spannung von
230 V ~ 50 Hz (einphasig) ausgelegt.

Die Plasmaschneidfunktion basiert auf dem Schneiden von Metallen mit
einem Lichtbogen aus ionisietem Gas (Luft). Der Inverter-
Plasmaschneider gehort zur neuen Generation von Schneidgeraten, die
die erforderlichen Stromwerte mithilfe elektronischer Schaltungen
erzeugen. Der Schneider ist fur den Anschluss an einen Luftkompressor
ausgelegt. Die vom Kompressor zugefiihrte Luft wird beim Durchstrémen
des Lichtbogens ionisiert. Die hohe Temperatur im Kern des
Plasmabogens sowie die hohe Geschwindigkeit des Plasmastroms
(ionisierter Luft) bewirken, dass das zu schneidende Metall schmilzt und
aus dem Spalt herausgeblasen wird. Es kdnnen Materialstarken von 1
bis 12 mm geschnitten werden. Die Schneidemaschine ist fir eine
Stromversorgung mit einer Spannung von 220-240 V ~, 50 Hz
(einphasig) ausgelegt..

4. Nutzungsbeschriankung
AACHTUNG Das SchweiBgerit ist nicht fiir das Schweillen von

Aluminium und dessen Legierungen geeignet.

Das Schweiflgerat wurde in erster Linie fir den Einsatz im industriellen
Bereich konzipiert. Das Gerat ist jedoch so ausgelegt, dass es auch von
Hobbyanwendern genutzt werden kann. Im privaten Haushalt ist der
Einsatz des Schweillgerats nur unter Verwendung spezieller, den
einschlagigen Normen entsprechender Schutzvorrichtungen moglich,
die zur Unterbindung der Auswirkungen elektromagnetischer Felder
erforderlich sind. Obwohl das Schweil3gerat so konzipiert wurde, dass
die elektromagnetische Strahlung so gering wie mdglich ist, kann es
dennoch elektromagnetische Stérungen erzeugen, die den Betrieb von
Computern und computergesteuerten Geraten, Sicherheitssystemen,
Messgeraten, Funkgeraten,  funkgesteuerten Geraten USW.
beeintrachtigen kdnnen. Es ist sicherzustellen, dass die Installation des
Schweillgerats nicht zu Fehlfunktionen anderer Gerate flihrt.

Der Betrieb in stark staubiger oder verschmutzter Umgebung
(insbesondere durch Metallstaub) ist verboten. Die
Verschmutzungsgrade sind in der Norm PN-EN 60974-1 definiert. Es ist
eine angemessene Qualitat der Arbeitsumgebung zu gewahrleisten, da
deren Nichtbeachtung zu Schéaden am Gerat fihren kann (die
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Verschmutzungsgrade des Gerats sind in den zuséatzlichen
Informationen beschrieben).

Das SchweilRgerat ist in einem Raum mit freier Luftzirkulation und einer
einwandfrei funktionierenden Absauganlage aufzustellen. Der zulassige
Verschmutzungsgrad der Umgebung, in der das Gerat betrieben werden
darf, ist Stufe 3 (siehe Kapitel 13 — Zusatzliche Informationen).

Der Aufstellungsort des Schweilgerats ist so zu wahlen, dass er sich
nicht in der Nahe folgender Einrichtungen befindet:

- Computerkabeln

- Telefonleitungen

- industriellen Steuerleitungen.

Es wird empfohlen, dass Personen, die persdnliche medizinische Gerate
wie Herzschrittmacher, Horgerdte usw. verwenden, vor der
Inbetriebnahme des Schweillgerats ihren behandelnden Arzt
konsultieren.

Das Schweilgerat darf nicht bei Temperaturen tber 40 °C betrieben
werden. Das Schweillgerat darf nicht tberlastet werden. Der festgelegte
Arbeitszyklus (X-Faktor) muss bei den Stromeinstellungen wahrend des
Schweilens eingehalten werden.

Verwenden Sie die Plasmaschneidfunktion nicht zum Auftauen von
Rohren.

Das Gerat darf nur unter den nachstehend aufgefiihrten ,Zulassigen
Betriebsbedingungen” verwendet werden.

Unbefugte Anderungen an der mechanischen und elektrischen
Konstruktion, jegliche Modifikationen, Wartungsarbeiten, die nicht in der
Betriebsanleitung beschrieben sind, werden als rechtswidrig behandelt
und fiuhren zum sofortigen Verlust der Garantieanspriche, und die
Konformitatserklarung verliert ihre Guiltigkeit.

Bei nicht bestimmungsgemaRer Verwendung oder Verwendung
entgegen der Betriebsanleitung erléschen die Garantieanspriche
unmittelbar.

Die Tabelle mit den Einstellungen und den Arbeitszyklen befindet sich
auf der Riickseite des Gerats. Legende:
X - Arbeitszyklus 12 - Nennschwei3strom U2 - Arbeitsspannung
Die Dauer eines vollstéandigen Arbeitszyklus wird mit 10 Minuten
angenommen.

5. Technische daten

Modell des Gerats DESMI206MP
Versorgungsspannung [V] 230
Netzfrequenz [Hz] 50
Schutz vor direktem Zugriff 1P21S
Schutzklasse |
Maximaler Schweif3strom MIG/MAG [A] 160
Maximaler Schweiflstrom WIG [A] 140
Maximaler Schweif3strom MMA [A] 140
Einstellbereich Schweil3strom [A] 20-160
Wirkungsgrad Schweillstromquelle [%] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%
Leerlaufleistung [W] 70

Funktion zum Lichtbogenschweilen mit selbstschitzendem Filldraht
(Nr. 114 gemaR PN-EN ISO 4063), Funktion zum MIG-Schweil3en unter
Schutzgas (Nr. 131 gemall PN-EN ISO 4063), Funktion zum MAG-
SchweilRen unter Schutzgasen (Nr. 135 gemal PN-EN ISO 4063).

Der Durchmesser des Schweiltdrahts betragt 0,8 mm flr herkdmmlichen
Draht und 0,9 mm fir selbstschiitzenden Draht.

Funktion zum Schweif3en im WIG-Verfahren (Nr. 141 gemaR PN-EN ISO
4063)

Durchmesser der nicht schmelzenden Elektroden fir den Einsatz: 1,6
mm, 2 mm und 2,4 mm

Maximale Lange der nicht schmelzenden Elektrode: 170 mm

Der maximale Schweil’strom kann nur erreicht werden, wenn das
Stromnetz die volle Stromleistung bereitstellt. Das SchweilRgerat muss
an ein Stromnetz mit einer Nennspannung von 230 V ~50 Hz
angeschlossen werden.

Verlangerungskabel mit geringem Querschnitt fiihren zu einer
erheblichen Verringerung der Leistung des Schweillgerats.

Das Schweillgerat ist fiir den Betrieb mit einem Stromaggregat mit einer
Nennleistung von 10 KkVA ausgelegt. Bei Verwendung von
Stromaggregaten mit geringerer Leistung kann das Schweil3gerat nicht
Uber den gesamten Stromeinstellbereich genutzt werden.
MMA-Schweif¥funktion (Nr. 111 gemal PN-EN ISO 4063)

Maximaler Durchmesser der ummantelten Elektrode — 2,5 mm

6. Vorbereitung auf die Arbeit

Bei der
VLU Ttigkeiten
trennen.

Im Lieferumfang enthalten sind: Schweillgerat, SchweilRmaske,
selbstschitzender Draht, Drahtburste, Massekabel, MMA-
Elektrodenkabel, Luftfilter, MAG/MAG-Kabel, WIG-Lift-Kabel,

Durchfiihrung aller vorbereitenden
ist das Gerat von der Stromquelle zu



Plasmaschneidkabel. Je nach gewahlter Funktion ist das entsprechende
Zubehor zu verwenden.

Das Schweillgerat sollte an einem gut beleuchteten Ort ohne
Feuchtigkeitseinwirkung aufgestellt werden. Uberpriifen Sie vor Beginn
der Arbeiten mit dem Schweilgerat den Zustand des Netzkabels, der
Schweil3kabel, des Elektrodenhalters und der Materialklemme. Arbeiten
Sie nicht mit beschadigten Teilen. Ersetzen Sie beschadigte Teile durch
einwandfreie.

Wahrend des Schweillens erzeugen die Stromkabel ein starkes
elektromagnetisches Feld. Um die elektromagnetische Strahlung zu
verringern, sollten sie dicht beieinander verlegt werden.

MIG/MAG-Verfahren

SchlielBen Sie die Schnellkupplung des Schlauchs an die Gasflasche an
und verbinden Sie diese mit dem Gaseinlassanschluss (Abb. A, 16).
Schlieen Sie den MIG/MAG-Schweildschlauch (Abb. F, 5) an den
Anschluss (Abb. A, 9) an. Uberpriifen Sie die Polaritét (am Schweildraht
oder gemal der normgerechten Schweimethode) und schlieRen Sie
das Polaritatskabel (Abb. A, 8) an die Buchse (+, Abb. A, 4) oder (-, Abb.
A, 6) an, wie auf dem SchweilRdraht angegeben oder gemaf der Norm.
Schlielen Sie das Massekabel an die freie Polaritatsbuchse (-) oder (+)
an. Befestigen Sie die Massekabelklemme am zu schweilenden
Werkstuick.

Offnen Sie die Abdeckung des Schweilgeréts und setzen Sie die
Drahtspule auf (Abb. F, 1). Der Draht sollte sich von der Unterseite der
Spule in Richtung der Vorderseite des Schweil3gerats abwickeln. Das
Schweilgerat ist fir den Betrieb mit Spulen von maximal 5 kg ausgelegt.
Offnen Sie die Verriegelungen des Fihrungsmechanismus (Abb. G, 1,
2). Lésen Sie die Mutter und nehmen Sie die Fiihrungsrolle ab (achten
Sie darauf, dass der Keil der Rolle nicht herausfallt). Die Rolle verfligt
Uber zwei Nuten fur unterschiedliche Drahtdurchmesser; stellen Sie die
Rolle so ein, dass sich die entsprechende Nut an der Innenwand des
Schweillgerats befindet. Ziehen Sie die Mutter fest. Fihren Sie den
Draht in die Feder ein, legen Sie ihn auf die Rolle und fiihren Sie ihn in
die Fihrungshllse ein; biegen Sie den Draht so, dass er in den
Schweillschlauch gelangt. Nach dem Einschalten des Schweil3gerats die
Taste zum Einflhren des Drahtes driicken (Abb. A, 16) und Uberprifen,
ob der Draht aus der Dise austritt. Die Drahtzufuhr ausschalten. Es ist
darauf zu achten, dass der Drahtdurchmesser nicht groRer ist als der
Durchmesser der Duse.

FLUX-Verfahren

Das Schweillen mit selbstschiitzendem Draht (FLUX) ahnelt stark dem
MIG/MAG-Schweilverfahren. Anstelle von Massivdraht wird ein
Fulldraht verwendet, der im Inneren mit Pulver gefiillt ist. Durch die hohe
Temperatur schmilzt der Fiilldraht, und das verbrennende Pulver erzeugt
ein Schutzgas, das eine Schutzatmosphare um das Schweil3bad bildet.
Aus diesem Grund ist beim Schweilen mit selbstschitzendem Draht
keine Zufuhr von Schutzgas von auf’en (aus einer Gasflasche)
erforderlich, was den Schweiprozess erheblich vereinfacht.

Der Anschluss des MIG/MAG-Kabels erfolgt genauso wie beim
Schutzgasschweilen. Der Unterschied besteht darin, dass keine
Schutzgasflasche an das Schweil’gerdt angeschlossen wird und auf
dem Bedienfeld die Option ,FLUX" ausgewahlt werden muss.

TIG-LIFT-Verfahren

Das SchweilRkabel fur das TIG-LIFT-Verfahren (Abb. F, 9) verfugt tber
drei Stecker. Den kleinen Stecker an die Steuerbuchse anschlieRen
(Abb. A, 8). Den Stromstecker an die Ausgangsbuchse (-, Abb. A, 6)
anschlielen. Das Gasversorgungskabel muss direkt an die Gasflasche
angeschlossen werden.

Passen Sie den Durchmesser der Klemmhiilse (die GrofRe ist dauerhaft
auf der Hillse aufgedruckt) an den Durchmesser der Elektrode an, die
Sie verwenden mochten. Schieben Sie die Elektrode in die Hiilse und
schieben Sie anschliefend die Hiilse mit der Elektrode in die Halterung
des Griffs. Nehmen Sie die lange Elektrodenkappe aus der Verpackung
und schrauben Sie sie auf den Halter. Achten Sie darauf, dass die
Elektrode ca. 5 mm aus dem Halter herausragt. Es ist wichtig, die
Elektrode vor dem Gebrauch anzuspitzen. Dies verbessert die
Lebensdauer der Elektrode, die Qualitdt des Lichtbogens und die
Qualitat des Schweilprozesses.

MMA-Verfahren

SchlieBen Sie die Schweillkabel gemal der vom Elektrodenhersteller
empfohlenen und auf der Verpackung angegebenen Polaritdt an das
Schweillgerat an.

Beispiel fir die Polaritat beim Anschluss: Wenn die Elektrode auf der
Verpackung mit ,DC (-)* (Gleichstrom) gekennzeichnet ist und die
Polaritat ,-“ anzeigt, sind die Stromkabel wie folgt anzuschlieRen:

1. Schweilkabel, das den Strom zum Elektrodenhalter leitet — stecken
Sie die Kabelklemme in die mit (-) gekennzeichnete Buchse und drehen
Sie sie nach rechts bis zum Anschlag.

2. Schweillkabel (Masse): Stecken Sie die Kabelklemme in die mit (+)
gekennzeichnete Buchse und drehen Sie sie bis zum Anschlag nach
rechts.
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Setzen Sie die Elektrode in den Halter ein und befestigen Sie die Klemme
des zweiten Kabels am zu schweilRenden Werkstiick.

Plasmaschneidfunktion

Im Lieferumfang enthalten sind: ein Luftdruckminderer mit Filter sowie
ein kompletter und montierter Plasmaschneidschlauch.

Um mit der Arbeit mit dem Schneidgerat beginnen zu kénnen, missen
vorbereitende MaRnahmen durchgefiihrt werden, die aus der Montage
des oben genannten Zubehdrs sowie der Vorbereitung des
Luftkompressors mit Schlauch bestehen. Der Kompressor und der
Schlauch sind nicht im Lieferumfang des Schneidgerats enthalten.
SchlieBen Sie das Manometer mit Filter (Abb. F, 7) an den
Lufteinlassanschluss (Abb. A, 14) an. Sichern Sie die Verbindung mit
einer Schlauchschelle. SchlieBen Sie den Luftschlauch an den
Einlassanschluss des Manometers an und verbinden Sie ihn mit dem
Kompressor.

SchlieRen Sie niemals anstelle eines
AACHTUNG Luftkompressors ein brennbares Gas an das Gerat
an. Dies ist duBerst gefahrlich und kann zu Gesundheitsschiaden
oder zum Tod fiihren.

Das Plasmaschneidkabel (Abb. F, 10) verfiigt Gber zwei Stecker. Den
kleinen Stecker an die Steuerbuchse (Abb. A, 8) anschlieRen, den
groRRen Stecker an die Buchse des Plasmaschneidbrenners (Abb. A, 5).
Um den Stecker an die Buchse des Schneidbrenners anzuschlieflen,
entfernen Sie die Gummiabdeckung von der Buchse, driicken Sie den
Stecker fest hinein und ziehen Sie ihn fest.

Vorbereitung des Materials

Reinigen Sie das zu schweillende Material an den Schweil3stellen und
an der Befestigungsstelle der Materialklemme. Beim Plasmaschneiden
ist das Material entlang der Schnittlinie zu reinigen. Rost, Farbe, Lack
und ahnliche Verunreinigungen sind mit einer Drahtburste, Schleifpapier
oder chemisch durch Entfetten zu entfernen. Die Reinigung der Teile fiir
das HandschweilRen ist auf einer Breite von ca. 25 mm durchzufiihren.
Die Reinigung des zu schweilenden oder zu schneidenden Materials
muss unabhangig von der verwendeten Schweilimethode sehr griindlich
erfolgen.

Die Luftungso6ffnungen des Schweilgerats diirfen nicht verdeckt werden.
Das Schweildgerat darf nicht abgedeckt werden. Falls das Schweil3gerat
geschitzt werden muss, z. B. vor Regen, ist eine Abdeckung in Form
eines Regenschirms oder eines Vordachs anzubringen. Der
Kuhlluftstrom muss ungehindert erfolgen..

7. Verbindung zum Netzwerk

Vergewissern Sie sich vor dem ersten AnschlieBen des SchweilRgerats,
dass die Versorgungsspannung dem auf dem Typenschild angegebenen
Wert entspricht.

Die Stromversorgung des Schweilgerats sollte Uber ein Kupferkabel mit
einem Mindestquerschnitt ¥ 3 x 2,5 ™ erfolgen, von einer 16-A-
Sicherung (z. B. einem Uberstromschutzschalter der Serie S300 (C))
abgezweigt werden und den Sicherheitsvorschriften entsprechen (die
Verwendung einer Schutzleitung ist zwingend erforderlich).

SchlieBen Sie das Schweil’gerat nicht an und verwenden Sie es nicht,
wenn das Stromnetz keinen Schutzleiter aufweist.

Die Stromversorgung muss von einem zugelassenen Elektriker installiert
werden. Bei Verwendung von Verlangerungskabeln ist ein fur die
Nennlast geeignetes und mit einem Schutzleiter ausgestattetes
Verlangerungskabel zu verwenden. Das Stromkabel so verlegen, dass
es wahrend des Betriebs nicht durchtrennt, verbrannt oder geschmolzen
werden kann. Beschadigte Verlangerungskabel nicht verwenden. Ziehen
Sie nicht am Netzkabel, wenn Sie den Stecker aus der Steckdose ziehen.
Das Schweil3gerét ist fir den Betrieb mit einem 10-kVA-Stromaggregat
ausgelegt.

8. Einschalten des Gerits
Vor der Inbetriebnahme des Gerats unbedingt die
AACHTUNG im Kapitel ,,Arbeitsvorbereitung”“ beschriebenen

Schritte ausfiihren.

Stellen Sie sicher, dass das Stromnetz mit einem Schutzleiter
ausgestattet ist. Verwenden Sie ein dreipoliges Verlangerungskabel mit
Schutzleiter, dessen Leiterquerschnitt fir die Nennlast ausgelegt ist.
Stellen Sie sicher, dass sich der Schalter in der ausgeschalteten Position
befindet (mit ,OFF“ oder ,O0“ gekennzeichnet). Das Einschalten der
Spannung erfolgt durch Umlegen des Schalters in die eingeschaltete
Position (mit ,ON“ oder ,|“ gekennzeichnet — Abb. B).

Im Lieferumfang des Schweiligerats sind ein Massekabel (gemeinsam
fur die SchweilRverfahren MIG/MAG, MMA und WIG) sowie ein
Stromkabel fir umhilite Elektroden zum MMA-Schweiflen und ein
MIG/MAG-Stromkabel enthalten.

Vorbereitung zum SchweiBen mit einer nicht schmelzenden
Elektrode (WIG)

Entfernen Sie die Klemmhiilse der Elektrode. Passen Sie den
Durchmesser der Klemmhiilse (die GroRe ist dauerhaft auf der Hulse



aufgedruckt) an den Durchmesser der Elektrode an, die Sie verwenden
mdchten. Schieben Sie die Elektrode in die Hiilse und setzen Sie
anschlielend die Hilse mit der Elektrode in die Halterung ein. Die lange
Elektrodenkappe aus der Verpackung nehmen und auf den Halter
schrauben. Darauf achten, dass die Elektrode ca. 5 mm aus dem Halter
herausragt. Es wird empfohlen, die Elektrode vor dem Gebrauch
anzuspitzen. Dies verbessert die Lebensdauer der Elektrode, die
Qualitat des Lichtbogens und die Qualitat des Schweilprozesses.
Stellen Sie am Druckminderer an der Gasflasche den gewinschten
Schutzgasdruck ein, indem Sie den Wert am Manometer ablesen.
Schalten Sie das SchweilRgerat mit dem Schalter auf der Riickseite des
Geréats ein (Abb. A, 18). Stellen Sie mit der MODE-Taste (Abb. A, 2) am
Bedienfeld des Schweillgeréats den Betriebsmodus TIG LIFT ein. Stellen
Sie mit dem Drehknopf (Abb. A, 10) die SchweilRparameter ein. Die
Parameter werden auf dem Display angezeigt (Abb. B).

Nachdem alle Werte eingestellt sind, kann mit dem Schweilen
begonnen werden. Das Ziinden des Lichtbogens erfolgt durch Beriihren
des zu schweiflenden Materials mit der Elektroden Spitze. Nach dem
Zunden des Lichtbogens muss die Elektrode zuriickgezogen werden, um
ein Festkleben zu verhindern.

Bei zu intensiver und lang andauernder Nutzung (unabhangig vom
Schweilverfahren MIG/MAG, MMA oder WIG) wird die
Schutzvorrichtung aktiviert. Dies wird durch die Meldung , Thermoschutz
ausgelost” angezeigt (Abb. B, obere Zeile auf dem Display). Der Lifter
des Schweiltgerats lauft weiter und kihlt die Steuerkomponenten des
Schweillkreises. Nach einer gewissen Zeit, die von der
Umgebungstemperatur abhangt, erlischt die Anzeige. Das Schweilen
kann fortgesetzt werden.

Vorbereitung zum SchweiBen mit dem MIG/MAG/FLUX-
Verfahren

Das Schweillgerat ist mit einem Drahtvorschubgerat ausgestattet,
dessen Aufgabe es ist, den Draht kontinuierlich durch einen flexiblen
Schlauch zuzufihren. Das Vorschubgerat besteht aus:

- einem Antriebsmotor

- einer Drahtantriebsrolle

- einer Drahtspule

Der Motor treibt Uber ein Getriebe die Drahtzufiihrrollen an. Die Rollen
kénnen sich hinsichtlich der Form der Nut unterscheiden, in der sich der
Draht bewegt. Eine falsche Wahl der NutgroRe im Verhaltnis zum
Drahtdurchmesser sowie des Anpressdrucks der Rollen kann zu
Fehlfunktionen des Zufiihrsystems fihren, z. B. zur Verformung des
Drahtes bei zu hohem Anpressdruck, zur Bildung von Auslaufern am
Draht infolge einer falsch gewahlten Rolle und zu hoher Anpresskraft,
oder dass der Draht nicht weiterlauft, wenn der Keil der Nut im Verhaltnis
zum Drahtdurchmesser zu grol} ist.

AACHTUNG Wenn die Antriebsrolle auf dem Draht rutscht,

bedeutet dies, dass der Anpressdruck zu gering
ist. Wenn sich der Draht im Mantel verklemmt oder von der Rolle
abgeschliffen wird, bedeutet dies, dass der Anpressdruck zu hoch
ist.

Beim SchweiRen mit Filldraht ist zu beachten, dass das Gerat daflr
vorbereitet werden muss, indem die Polaritat der Ausgangsspannung
auf negativ umgestellt wird (das Kabel des Schweilbrenners muss
an die Minusklemme und das Massekabel an die Plusklemme
angeschlossen werden).

Vor Arbeitsbeginn ist sicherzustellen, dass die Antriebsrolle auf den
richtigen Durchmesser und die richtige Art des Schweil3drahts eingestellt
ist.

Einlegen des Drahtes

Entfernen Sie die Drahtdruckverstellung, an der die Andruckrolle
befestigt ist.

- Setzen Sie die Spule so auf, dass der Draht von unten zugefiihrt wird

- Schneiden Sie das Drahtende mit einer Seitenschneidezange in einem
Winkel von 45 Grad ab

- Schieben Sie den Draht in das Drahtzufiihrsystem ein

- den Draht in die Drahtfiihrung einfiihren,

- den Draht so weit schieben, bis er aus der Schweildrahtaufnahme
herausragt

- Die Andruckrolle auflegen und den Andruck anbringen; den Andruck so
einstellen, dass die Rolle mit geringem Widerstand lauft,

- Schrauben Sie den Schweil3draht in die Aufnahme ein,

- Den Schalter fur den SchweilRdraht so lange driicken, bis der Draht
herauskommt.

- Stellen Sie den Betriebsmodus ein, je nachdem, ob ein normaler Draht
— Einstellung ,GAS* — oder ein selbstschiutzender Draht — Einstellung
LFLUX® — eingelegt wurde.

- Stellen Sie die Art der Drahtgeschwindigkeitsregelung auf ,Synergic”,
wenn die Geschwindigkeit automatisch gewahlt werden soll, oder auf
.Manual“, wenn Sie die Geschwindigkeit manuell mit dem Drehknopf 1
einstellen mochten (Abb. A, 11).

Vorbereitung zum Schweiffen mit ummantelten Elektroden
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(MMA)

SchlieBen Sie die Schweillkabel gemal der vom Elektrodenhersteller
empfohlenen und auf der Verpackung angegebenen Polaritdt an das
Schweilgerat an.

Beispiel fir die Polaritat beim Anschluss: Wenn die Elektrode auf der
Verpackung mit ,DC (-)* (Gleichstrom) gekennzeichnet ist, d. h. die
Polaritat (-), sind die Stromkabel wie folgt anzuschlielen:

1. Schweillkabel, das den Strom zum Elektrodenhalter leitet — die
Kabelklemme in die mit (-) gekennzeichnete Buchse einstecken und bis
zum Anschlag nach rechts drehen.

2. Schweil’kabel (Massekabel): Stecken Sie die Kabelklemme in die mit
(+) gekennzeichnete Buchse und drehen Sie sie nach rechts bis zum
Anschlag.

Setzen Sie die Elektrode in den Halter ein und befestigen Sie die Klemme
des zweiten Kabels am zu schweilRenden Werkstiick. Das Werkstlick
muss an der Stelle, an der die Klemme befestigt wird, von Rost, Farb-
oder Lackresten gereinigt sein. Die Befestigungsstelle der Klemme am
Werkstiick sollte sich mdéglichst nahe am SchweilRbereich befinden,
jedoch in einem Abstand, der eine Beschadigung des
Stromzufiihrungskabels zum Werkstiick verhindert.

Falls an einem von der Stromquelle entfernten Ort geschweil’t werden
muss und aufgrund mdglicher erheblicher Spannungsabfélle im
Stromkabel, sollten Verlangerungskabel mit einem Leiterquerschnitt von
mehr als 2,5 ™ verwendet werden. Das Verlangerungskabel muss mit
einem Schutzleiter ausgestattet sein.

Auf dem Bedienfeld des SchweilRgerats befindet sich ein Schalter fir den
SchweilBmodus. Stellen Sie den Schalter auf die Position ,MMA*. Dies
wird durch eine mit ,MMA* gekennzeichnete LED neben dem Schalter
angezeigt.

Auf dem Bedienfeld befindet sich aul’erdem ein Drehknopf zur
Einstellung des Schweillstroms mit einer Anzeige. Der Schweil3strom ist
einer der grundlegenden Betriebsparameter beim Schweillen mit
ummantelten Elektroden. Um den gewiinschten Strom einzustellen,
dricken Sie nach der Auswahl des MMA-Betriebsmodus auf den
Einstellknopf, wahlen Sie den gewlinschten Schweil3stromwert aus und
driicken Sie den Knopf erneut. Der Schweillstromwert wird gespeichert.

Vorbereitung fiir das Plasmaschneiden

Im Griff des Plasmaschneidbrenners befindet sich ein Schalter, der die
Spannung einschaltet und die Luftzufuhr vom Kompressor aktiviert.
Durch Driicken und Halten der Taste wird die Spannung angelegt und
der Luftstrom freigegeben; beim Loslassen des Hebels wird die
Spannung abgeschaltet und die Luftzufuhr unterbrochen, wodurch der
Schneidvorgang beendet wird.

Auf der rechten Seite des Bedienfelds der Schneidemaschine befindet
sich der Drehknopf zur Einstellung des Schneidstroms. Mit ihm lassen
sich Stromwerte im Bereich von 20 bis 40 A einstellen, die auf der Skala
neben dem Drehknopf abgelesen werden kénnen. Bei zu intensiver und
lang andauernder Nutzung wird die Schutzvorrichtung aktiviert. Dies wird
durch eine rote LED signalisiert, wie in Abb. Nr. 2 dargestellt. Der Lifter
der Schneidemaschine lauft weiter und kihlt die Steuerkomponenten
des Arbeitskreises der Schneidemaschine. Nach einer gewissen Zeit, die
vom Grad der thermischen Uberlastung und von der
Umgebungstemperatur abhangt, erlischt die LED. Der Schneidvorgang
kann fortgesetzt werden. Sie kdnnen auch den Schalter in die Position
LAus® driicken und die Trennschleife vom Stromnetz trennen, indem Sie
den Stecker aus der Steckdose ziehen. Nach einigen Minuten das Geréat
wieder an das Stromnetz anschlieBen und den Schalter in die Position
,Ein“ bringen. Die Luftungsdffnungen der Schneidemaschine nicht
verdecken. Die Schneidemaschine nicht abdecken. Falls die
Schneidemaschine geschiitzt werden muss, z. B. vor Regen, sollte eine
Abdeckung in Form eines Sonnenschirms oder eines Vordachs
angebracht werden. Der Kihlluftstrom muss ungehindert erfolgen.
Vermeiden Sie den Einsatz an staubigen Orten.

SchweiRen mit dem MIG-/MAG-Verfahren

Die MIG-/MAG-Schweillverfahren mit abschmelzenden Elektroden
haben ihre Bezeichnungen von der Art der Schutzgase abgeleitet. Beim
MAG-Verfahren (Metal Active Gas) werden als reaktive Schutzgase
CO, sowie Gasgemische (CO,+Ar, CO,+Ar+0;) verwendet. Beim MIG-
Verfahren (Metal Inert Gas) werden inerte Schutzgase wie Ar (Argon),
He (Helium) sowie Mischungen dieser Gase verwendet. Das Gas sollte
entsprechend dem zu schweillenden Werkstoff und dem
Schweilverfahren  ausgewahlt werden (siehe ,Zusétzliche
Informationen®). Es beeinflusst den Schweillichtbogen, die Zufuhr des
geschmolzenen Schweillmaterials, die Einbrandtiefe sowie die
chemische Zusammensetzung der Schweillnaht. Bei beiden
Schweilverfahren mit abschmelzender Elektrode kann es sich um
Massivdraht oder Fulldraht handeln. Der Draht wird mechanisch tber
einen Drahtvorschub in den Schweilbrenner zugefiihrt. Das Drahtende
tritt aus der Duse hervor und schmilzt im Lichtbogen, wodurch ein
Metallbad entsteht. Der optimale Anstieg der Schweif3stromstarke hangt
vom Schweifdraht, dem SchweilRdrahtdurchmesser, der Gasart und der
Induktivitat des Schweillkreises ab.



Beim Schweilen lassen sich drei Arten von
unterscheiden:

1. Kurzschlusslichtbogen — er zeichnet sich durch feine Tropfen aus;
das flissige Metall aus dem Draht gelangt durch den Kontakt der Tropfen
mit dem Schmelzbad in dieses hinein. Das flissige Metall fliel3t frei in
Form von Tropfen. Diese Schweilart flihrt zu geringen Spritzern, einer
guten Nahtformung und einem angemessenen Einschmelzgrad. Es wird
empfohlen, Materialien mit einer Dicke von 1,5-3 mm und einem
Drahtdurchmesser von 0,8 mm—1,2 mm zu schweilRen.

2. Ubergangsverfahren — zeichnet sich durch den Ubergang des
flissigen Metalls vom Draht in das Schweilbad in gemischter Form
(Tropfen- und Spruhverfahren) aus. Dieses Verfahren wird beim
Schweillen von Werkstoffen mit einer Dicke von 3—6 mm angewendet.
Es sollten hohere Stromstarken eingestellt werden.

3. Kurzschlussfreies Schweilen — zeichnet sich durch die Ubertragung
des Schweillmaterials in Form winziger Tropfchen durch den Lichtbogen
aus, ohne dass es zu Kurzschlissen kommt. Bei diesem Verfahren
haften die kleinen Trépfchen an den zu schweiflenden Werkstuicken, der
Stromklemme und dem SchweiRbrenner. Mit dieser Methode lassen sich
dicke Werkstiicke schweillen.

Das SchweiBgerdt ermoglicht die automatische Einstellung der
SchweiRdrahtvorschubgeschwindigkeit in Abhangigkeit vom
eingestellten Stromwert. Dazu muss fiir das MIG/MAG-Verfahren die
Einstellung ,,Synergic* auf dem Frontpanel ausgewahlit werden.

In manchen Fallen ist es ratsam, die geeignete
Drahtvorschubgeschwindigkeit manuell auszuwahlen. In diesem Fall
wahlen wir am Bedienfeld die Einstellung ,Manual“ und stellen die
Drahtgeschwindigkeit mit dem Drehknopf 1 ein (Abb. A)

9. Verwendung des Gerits

SchweiRen mit einer nicht schmelzenden Elektrode (WIG)
Bei diesem Schweilverfahren werden nicht schmelzende
Wolframelektroden verwendet, wobei unter Schutzgasen wie z. B. Argon
oder Helium geschweif3t wird. Die Warmequelle bei diesem Verfahren ist
der Lichtbogen, der zwischen der im Halter befestigten nicht
schmelzenden Elektrode und dem zu schweilRenden Werkstoff entsteht.
Der aus der Gasflasche (Argon oder Helium) in den Elektrodenhalter
geleitete Gasstrom gelangt in den Bereich des Lichtbogens und schitzt
so die Elektrodenspitze und das Schmelzbad vor dem Eindringen von
Sauerstoff und Stickstoff aus der Luft. Beim Schweillen mit diesem
Verfahren kann das SchweilRzusatzmaterial (Draht) manuell zugefiihrt
werden oder es kann ohne Zugabe von SchweilRzusatzmaterial
geschweillt werden. Es ist zu beachten, dass beim WIG-Schweilen in
geschlossenen Raumen geschweillt werden muss, da die aus der
Gasflasche in den SchweilRbereich geleitete Schutzgasatmosphare sehr
empfindlich gegeniliber Luftzug ist. Das Schweiflen in Zugluft ist
unzulassig. Der Raum, in dem geschweif3t wird, muss frei von Luftzug
sein und Uber eine einwandfrei funktionierende Absauganlage verfiigen.
Das WIG-Schweil’en ist etwa doppelt so langsam wie das MMA-
Schweillen, die Schweillnahtqualitat ist jedoch deutlich besser. Das
WIG-Verfahren ermdglicht das Schweien dinner Bauteile ab einer
Dicke von 1 mm, was beim MMA-Verfahren nicht mdglich ist.

Vor Arbeitsbeginn mussen unbedingt alle zuvor beschriebenen
MaRnahmen durchgefiihrt werden. Achten Sie besonders auf alle
Aspekte der Arbeitssicherheit und der Vorbereitung des Arbeitsplatzes,
der Reinigung des zu schweilenden Materials sowie der Vorbereitung
des Gerats fir den Betrieb. Bereiten Sie das Kabel mit dem
Elektrodenhalter vor, indem Sie die Elektrode gemaR der vorherigen
Beschreibung montieren. Schliefen Sie das Kabel des Halter fir die
nicht schmelzende Elektrode sowie das Materialklemmkabel an das
Schweilgerat an (,-“ Kabel des Elektrodenhalters, ,+“ Materialklemme),
stecken Sie den Stecker in die Steckdose (der Einschaltknopf muss sich
in der ausgeschalteten Position befinden) und setzen Sie die
Klemmzange auf das zu schweilende Material auf. Stellen Sie den
Betriebsartenschalter auf die Position TIG. Schalten Sie das
Schweilgerat ein und stellen Sie mit dem Drehknopf den erforderlichen
Schweillstrom ein. Drehen Sie das Gasventil am Griff des Halter fir die
nicht schmelzende Elektrode auf, um Gas in den SchweilRbereich zu
leiten. Nach 2—3 Sekunden den Lichtbogen ziinden, indem die Elektrode
den Schweillbereich beriihrt und anschlieBend auf einen Abstand
angehoben wird, der das Aufrechterhalten des Lichtbogens ermdglicht.
Der Lichtbogen wird immer in dem Bereich geziindet, in dem die
Schweillnaht aufgebracht werden soll. Den Schweillvorgang mit (oder
ohne) Zusatzwerkstoff durchfiihren.

Bei zu intensiver und lang andauernder Arbeit, unabhangig davon, ob es
sich um das MIG/MAG-, MMA- oder WIG-Schweilverfahren handelt,
wird die Schutzvorrichtung aktiviert. Dies wird durch eine rote LED wie in
Abb. A oder D angezeigt. Der Lufter des Schweillgerats 1auft weiter und
kihlt die Steuerkomponenten des Schweilikreises. Nach einer gewissen
Zeit, die von der Umgebungstemperatur abhangt, erlischt die LED. Das
Schweilen kann fortgesetzt werden.

SchweiBen mit ummantelter Elektrode (MMA)

SchweilRbdgen
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Beim Lichtbogenschweilfen mit umhdllter Elektrode zindet der
Schweiler den Lichtbogen zwischen der Elektroden Spitze und dem
Grundwerkstoff des zu schweiflenden Werkstlicks. Dabei handelt es sich
um ein Verfahren, bei dem eine dauerhafte Verbindung entsteht, indem
durch die Warme des Lichtbogens der Kern der umhdillten Elektrode
sowie die metallischen Bestandteile der Elektrodenhille und des
SchweilRguts geschmolzen werden. Die Elektrode wird vom Schweil3er
von Hand gefilhrt und in einem bestimmten Winkel gehalten. Dabei
entsteht eine SchweilRnaht. Je nach Elektrodenart erzeugt die Hulle der
Elektrode wahrend des Schweilvorgangs eine Gasschicht Uber der
Schweilzone und schiutzt diese so vor dem Einfluss der
Umgebungsatmosphare. Zudem werden desoxidierende Elemente in

den Schweillbereich eingebracht und es bildet sich eine
Schlackeschicht.
Zu den grundlegenden SchweilRparametern zahlen die

Schweilstromstarke (einstellbar, vom Schweil3er tiber den Stromregler
eingestellt), die Lichtbogenspannung (vom Schweier durch den
Abstand der Elektrode zum  Werkstick einstellbar), die
SchweilRgeschwindigkeit (vom Schweiler durch Verlangsamung oder
Beschleunigung des manuellen Elektrodenvorschubs einstellbar) sowie
den Durchmesser der Elektrode und ihre Position relativ zur
Schweilverbindung. Aus diesen Grinden hangt der Ablauf des
Schweilprozesses in hohem MaRe vom Wissen, der Erfahrung, den
Fahigkeiten und der Praxis des Schweilers ab. Fir weniger geubte
Bediener wird empfohlen, Schweillversuche an Uberschissigen
Materialstiicken durchzufiihren. Vor Arbeitsbeginn miissen unbedingt
alle zuvor beschriebenen Manahmen durchgefiihrt werden. Besondere
Aufmerksamkeit ist allen Aspekten der Arbeitssicherheit sowie der
Vorbereitung des Arbeitsplatzes, der Reinigung des zu schweilRenden
Materials und der Betriebsvorbereitung des Gerats zu widmen.
SchlieBen Sie die Stromkabel gemaR der vom Elektrodenhersteller
angegebenen Polaritdt an das Schweillgerat an, stecken Sie den
Stecker in die Steckdose (der Netzschalter muss sich in der
ausgeschalteten Position befinden), setzen Sie den Klemmhalter auf das
zu schweilRende Material und setzen Sie die ummantelte Elektrode in
den Halter ein. Stellen Sie den Betriebsartenschalter auf die obere
Position ,MMA*. Schalten Sie das Schweilgerat ein und stellen Sie mit
dem Drehknopf den erforderlichen Schweillstrom ein. Ziinden Sie den
Lichtbogen, indem Sie die Elektrode mit dem Werkstiick kurzschlieRen
und die Elektrode dann so weit anheben, dass der Lichtbogen
aufrechterhalten werden kann, oder indem Sie die Elektrode Uber die
Oberflache des Werkstucks reiben. Den Lichtbogen immer in dem
Bereich zlinden, in dem die Schweillnaht aufgebracht werden soll. Den
Schweilvorgang durchfiihren. Nach dem Schweil3en die Schwei3naht
reinigen, indem Schlacke mit einem Hammer entfernt wird. Keine weitere
Schweilnaht auf einer nicht gereinigten Oberflache aufbringen.

Neben den normativen Kennzeichnungen gibt es auch eigene
Kennzeichnungen der einzelnen Elektrodenhersteller. Umhiillte
Elektroden fir das manuelle Lichtbogenschweiflen werden je nach
Verwendungszweck beim Schweilen bestimmter Stahlsorten auch nach
folgenden Normen klassifiziert: PN-EN 757 fir hochfeste Stahle, PN-EN
1599 fir hitzebestandige Stahle, PN-EN 1600 fir rostfreie und
hitzebestandige Stahle.

Fir Schweillarbeiten mit einem Schweillgerat kdnnen handelsiibliche
ummantelte Elektroden verschiedener Hersteller verwendet werden.

Die empfohlenen und zulassigen Elektrodendurchmesser durfen nicht
Uberschritten werden, und es ist der geeignete Elektrodendurchmesser
auszuwahlen, um eine optimale Nahtform zu erzielen. Zu beachten ist
auch die richtige Auswahl der Hillle, d. h. der Elektrodentyp muss auf die
zu schweilRende Werkstoffsorte und die Art der auszufiihrenden Naht
abgestimmt sein

Plasmaschneiden

Das Plasmaschneiden elektrisch leitfahiger Werkstoffe erfolgt durch den
Durchfluss von Gas (Luft) durch einen Lichtbogen, der zwischen der
Elektrode und dem zu schneidenden Werkstoff entsteht. Die
durchstrémende Luft wird als Gasgemisch ionisiert und als Plasmastrahl
durch eine Plasmaduse gebindelt. Die sehr hohe Temperatur im Kern
des Plasmabogens sowie die hohe Geschwindigkeit des Plasmastrahls
schmelzen das zu schneidende Material und blasen es aus dem Spalt
der Schnittzone heraus. Verschleilteile beim Betrieb eines
Plasmaschneiders sind die Plasmaelektrode und die Plasmaduse.
Uberpriifen Sie vor jedem Einsatz und vor Arbeitsbeginn stets, ob alle
Komponenten des Plasmaschneidgriffs, d. h. Elektrode, Gasverteiler,
Plasmaduse und Gasdiise, funktionsfahig sind. Falls verschlissene Teile
wie Elektrode, Dise oder andere Komponenten ausgetauscht werden
mussen, montieren Sie diese in der in Abb. 3 dargestellten Reihenfolge.

Die VerschleiBteile des Schneidbrenners wie Elektrode,
Plasmadiise, Gasverteiler und Gasdiise nutzen sich im Betrieb ab
und fallen nicht unter die Garantie.

Zu den grundlegenden Parametern des Plasmaschneidens zahlen die
Stromstarke (einstellbar, vom Schweiller Uber den Stromeinstellknopf
vorgegeben), die Lichtbogenspannung (vom Schweiler Uber den



Abstand  der  Elektrode @ zum  Material einstellbar), die
Schnittgeschwindigkeit (vom Schweier durch Verlangsamung oder
Beschleunigung des Handvorschubs des Schneidgriffs reguliert) sowie
den Luftdruck (vom Bediener der Schneidmaschine am Kompressor und
am Druckminderer eingestellt). All diese Parameter hangen zudem von
der Dicke des zu schneidenden Materials ab. Aus den oben genannten
Griinden hangt der Ablauf des Schneidprozesses in hohem Malle vom
Wissen, der Erfahrung, den Fahigkeiten und der Praxis des Bedieners
der Plasmaschneidemaschine ab. Fir weniger geubte Bediener wird
empfohlen, Schneidversuche an Uberflissigen Materialstiicken
durchzufihren.

Vor Arbeitsbeginn mussen unbedingt alle zuvor beschriebenen
Vorbereitungsmalinahmen durchgefihrt werden. Besondere
Aufmerksamkeit ist allen Aspekten der Arbeitssicherheit und der
Vorbereitung des Arbeitsplatzes, der Reinigung des zu schneidenden
Materials sowie der Betriebsbereitschaft des Gerats zu widmen.
Reinigen Sie das zu schneidende Material an den Schnittstellen und an
der Stelle, an der die Materialklemme befestigt wird. Entfernen Sie Rost,
Farbe, Lack und &hnliche Verunreinigungen mit einer Drahtbdrste,
Schleifpapier oder chemisch durch Entfetten. Alle Verunreinigungen des
Materials mussen entfernt werden, da sie wahrend des Schneidvorgangs
zur Freisetzung groRer Mengen an Gasen und Oxiden flhren.
SchlieBen Sie die Stromkabel gemaR den Markierungen am Gerat und
der vorstehenden Beschreibung an die Schneidemaschine an, stecken
Sie den Stecker in die Steckdose (der Netzschalter muss sich in der
ausgeschalteten Position befinden), setzen Sie die Masseklemme auf
das gereinigte, zu schneidende Material auf und schlieBen Sie den
Luftkompressor an. Schalten Sie die Plasmaschneidmaschine ein,
schalten Sie den Kompressor ein und stellen Sie den Ausgangsdruck auf
ca. 4 bar ein, stellen Sie einen ahnlichen Druck am Druckminderer an
der Schneidmaschine ein (am Manometer ablesen) und stellen Sie mit
dem Drehknopf die entsprechende Stromstarke fiir den Schneidvorgang
ein. Den Hebel des Luftmagnetventils im Griff der Halterung dricken,
warten, bis Luft zugefihrt wird, und den Lichtbogen durch einen leichten,
kurzzeitigen Kontakt der Elektrode (Spitze der Halterung) mit dem
Werkstuick ziinden und diese dann auf einen Abstand anheben, der das
Aufrechterhalten des Lichtbogens ermdéglicht (ca. 0,4-0,5 cm). Der
Lichtbogen wird immer im Schnittbereich geziindet. Fiihren Sie den
Schneidvorgang durch.

Beachten Sie, dass wir sowohl Trennschnitte (unsaubere Schnitte) als
auch Qualitatsschnitte mit schénen, sauberen Kanten ausfiihren kénnen.
Bei einer maximalen Schnittstarke von 12 mm handelt es sich um einen
Trennschnitt, bei bis zu 6 mm hingegen um einen Qualitatsschnitt. Dies
hangt natirlich auch von der Praxis und den Fahigkeiten des Bedieners
der Schneidemaschine ab. Ahnlich verhélt es sich mit dem Luftdruck, der
vom Kompressor in den Schneidbereich geleitet wird. Als optimaler
Druck werden 4 bar empfohlen. Ein zu hoher Druck kann zu schlechter
Qualitédt, einem unsauberen Schnitt sowie zu einem zu schnellen
Verschleily der Elektrode und der Plasmaduse fihren. Ein zu niedriger
Druck kann dazu fihren, dass die Diise verstopft oder das Material nicht
getrennt wird.

Fihren Sie den Plasmaschneidbrenner niemals so, dass die
Plasmadiise in das Schmelzbad eintaucht.

Beim Schneiden ist die Kihlung der Plasmadiise von entscheidender
Bedeutung. Die Schneidmaschine verfugt Uber eine Einstellméglichkeit
fur die Verzogerungszeit des Luftaustritts nach Beendigung des
Schneidvorgangs (nach dem Loslassen des Magnetventilhebels am
Griff). Der Schalter an der Vorderseite des Bedienfelds der
Schneidemaschine (siehe Abb. A-1) verfligt liber zwei Positionen, die mit
2,5 Sek. und 5 Sek. gekennzeichnet sind. Wird er in die jeweilige Position
gebracht, wird nach Beendigung des Schneidvorgangs noch 2,5 oder 5
Sekunden lang Luft zu den Bauteilen des Schweilgriffs geleitet. Dies
dient der Kuihlung der Diise und der ubrigen Bauteile des Schweilgriffs.
Bei Schnitten in dinnen Materialien und von kurzer Dauer reicht eine
Verzdgerungseinstellung von 2,5 Sek. aus, wahrend bei langeren
Schnitten und dickeren Materialien die Verzdgerung auf 5 Sek.
eingestellt werden sollte.

10. Laufende Wartung
AACHTUNG Bei der Durchfiihrung aller Wartungsarbeiten ist

das Gerét von der Stromquelle zu trennen.

Laufende Wartung

Alle Wartungsarbeiten sind bei gezogenem Netzstecker durchzufiihren.
Den technischen Zustand des Schweillgerats jedes Mal Uberpriifen.
Uberpriifen, ob die Stromkabel in gutem Zustand sind und keine
Anzeichen von mechanischer Beschadigung aufweisen. Den Zustand
beider Halter Uberpriifen. Den Zustand des Netzkabels Uberpriifen. Bei
Feststellung von Mangeln diese beseitigen.

Die Lufteinlasse des Kuhlgeblases des Schweillgerats bei jeder
Gelegenheit reinigen, insbesondere nach Beendigung der Arbeit. Hierzu
eignet sich am besten Druckluft.
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Die beiden Buchsen fir die Schweillkabel sauber halten. Das
Schweilgerat sauber und schmutzfrei halten. Das SchweilRgerat in
einem trockenen Raum ohne Kontakt zu Feuchtigkeit aufbewahren. Die
Schweillkabel abklemmen und aufwickeln. Das Gerat auRerhalb der
Reichweite von Kindern aufbewahren.

11. Grundsétze bei der Auswahl von Elektroden

Nicht abschmelzende Elektroden fiir das SchweiRen mit dem WIG-
Verfahren

Nicht abschmelzende Elektroden fiir das Schweilfen mit dem WIG-
Verfahren bestehen in der Regel aus reinem Wolfram.
Wolframelektroden kénnen auch zuséatzliche Komponenten wie Thorium-
, Lanthan-, Lithium- oder Zirkonoxid enthalten. Diese zusatzlichen
Komponenten erhéhen einerseits die Widerstandsfahigkeit der Elektrode
gegenuber der hohen Temperatur des Lichtbogens und verringern
andererseits den Elektrodenverschleil® beim Schweilen.

Gemal der Norm EN 26848 kénnen Wolframelektroden folgende
Durchmesser haben:

05-10-16-2,0-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm und Langen von
50 -75-150 - 175 mm. Wir empfehlen Elektroden mit den fettgedruckten
Durchmessern fir die Verwendung mit dem Schweil3geréat.

Umhiillte Elektroden fiir das SchweiBen mit dem MMA-Verfahren
Die Auswahl des Durchmessers der umhdillten Elektrode und ihres Typs
fur das zu schweilRende Werkstiick ist ein sehr wichtiger Parameter fiir
die korrekte Ausfuhrung des Schweiflvorgangs. Der Durchmesser der
Elektrode hat einen erheblichen Einfluss auf die Form der Schweinaht
und die Eindringtiefe. Durch die  VergroRerung des
Elektrodendurchmessers bei konstanter Stromstarke wird die
Eindringtiefe verringert und die Breite der Schweiflnaht vergroRert.

Die Elektrodenlangen hangen von den Elektrodendurchmessern ab und
betragen beispielsweise: fir Elektroden mit einem Durchmesser von 2,5
mm?; 250 - 300 - 350 mm, und flr Elektroden mit einem Durchmesser
von 3,2 mm?; 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Eine vollstédndige Liste der Eigenschaften der Elektroden kann den
technischen Spezifikationen des Herstellers enthnommen werden. Diese
Spezifikationen enthalten alle erforderlichen Angaben:
Elektrodenbezeichnung, Art der Umhillung, Elektrodenanwendung,

Schweilpositionen, Art und  Schweil’stromstéarke je  nach
Elektrodendurchmesser, Polaritat der Elektrodenverbindung,
erforderliche  Warmebehandlungen wahrend des Schweiliens,

Trocknungs- und Lagerbedingungen der Elektroden.
Die Einteilung von umhillten Elektroden gemafy PN-EN 499 -

~Schweillen. Schweillzusatze Umhdillte Elektroden zum
LichtbogenhandschweilRen von unlegierten Stahlen und
Feinkornstahlen. Einteilung” besteht aus acht Symbolen, z. B.
E  |SchweiRverfahren
46 |Festigkeitseigenschaften des Schweilguts
3 Schweiltemperatur, Bruchfestigkeit des
Schweilguts
1Ni |Symbol fur die chemische
Zusammensetzung des Schweillguts
B |Symbol fiir die Art der Elektrodenumhdillung
5 Elektrodenleistung und Art des
Schweilstroms
4 Empfohlene Schweillpositionen
H5 |Wasserstoffgehalt des Schweil3guts
12. Eigenstandige Fehlerbehebung
PROBLEM URSACHE LOSUNG
Betriebsanzeige Das Netzkabel ist falsch|Stecker  bis  zum
leuchtet nicht, Lufter|angeschlossen oder|Anschlag einstecken,
funktioniert nicht,|beschadigt. Netzkabel tberprifen.
kein  Strom  am|Keine Spannung in der|Die Spannung an der
Ausgang. Steckdose. Steckdose Uberprifen,
ob die Sicherung
ausgeldst hat.
Defekter Schalter An Servicezentrum
einsenden.
Betriebsanzeige Netzspannung  anders|Stecker in eine
leuchtet, Lufter|als 220-240 V Steckdose mit 230 V ~
funktioniert nicht 50 Hz stecken

oder nur kurz, kein|Das Gerat befindet sich|Gerat fur 2-3 Minuten

Strom am Ausgang. |mdglicherweise im|ausschalten und
Notbetrieb. wieder einschalten.
Die LED-Anzeige fiir|Einer oder beide|Beide Kabel und deren
den Schweilkabel Anschlisse
Uberhitzungsschutz |(Elektrodenhalter, Uberprifen. Richtig
leuchtet nicht, kein|Masseklemme) sind|anklemmen oder ggf.
Strom am Ausgang. |beschadigt oder nicht|durch ein neues
richtig angeschlossen.  |ersetzen.
Die LED-Anzeige fiir|Uberhitzungsschutz hat|Das Schweilgerat

den ausgeldst zum Abkihlen an der




Uberhitzungsschutz
leuchtet, kein Strom
am Ausgang

13. Zusitzliche Informationen

Verschmutzungsgrade im Arbeitsumfeld eines SchweiBgerits
Gemall EN 60974-1 Lichtbogenschweilleinrichtungen Teil 1:
Schweillstromquellen werden  folgende  Verschmutzungsarten
unterschieden:

a) Verschmutzungsgrad 1: keine Verschmutzung oder nur trockene,
nicht leitfahige Verschmutzung Die Verschmutzung hat keinen Einfluss.
b) Verschmutzungsgrad 2: Nur nichtleitende Verschmutzung, aber
manchmal ist Leitfahigkeit durch Kondensation zu erwarten.

c) Verschmutzungsgrad 3: Leitfahige Verschmutzung oder trockene,
nichtleitende Verschmutzung, die durch Kondensation leitfahig wird.

d) Verschmutzungsgrad 4: Verschmutzung erzeugt dauerhafte
Leitfahigkeit durch leitfahigen Staub, Regen oder Schnee.

Die Verschmutzungsgrade der Mikroumgebung wurden zum Zweck der
Bewertung des Luft- und Oberflachenisolationsabstands gemaR 2.5.1
IEC 60664-1 (Begriffe und Definitionen, Abschnitt 3.40, S. 13, gemaR
PN-EN 60974-1) bestimmt.

GemafR den Normen PN-EN 60974-1 und IEC 60664-1 fallen die meisten
SchweiRstromquellen unter die Uberspannungskategorie lll. Sie sollten
fur die Verwendung unter Bedingungen mit einem Verschmutzungsgrad
von mindestens 3 geeignet sein. Bauteile oder Baugruppen mit Luft- oder
Oberflachenisolationsabstanden, die dem Verschmutzungsgrad 2
entsprechen, sind zulassig, wenn sie gemafl |IEC 60664-1 vollstandig
beschichtet, dicht umschlossen oder vergossen sind.

14. Komplettgerit

1. Schweilgerat, 2. Schutzmaske, 3. Selbstschitzender Draht, 4.
Drahtburste, 5. Massekabel, 6. MMA-Elektrodenkabel, 7. Luftfilter, 8.
MIG/MAG-Kabel, 9. WIG-Lift-Kabel, 10. Komplettes
Plasmaschneidkabel.

15 . Informationen fiir Benutzer liber die Entsorgung
von Elektro- und Elektronikgeraten (gilt fiir Haushalte)
E abgebildete Symbol weist darauf hin, dass defekte elektrische
oder elektronische Gerate nicht mit dem Hausmiill entsorgt
—  werden dirfen. Wenn Sie Bauteile entsorgen, wiederverwenden
oder verwerten mochten, bringen Sie diese bitte zu einer speziellen
Sammelstelle, wo sie kostenlos angenommen werden. Informationen
Uber die Standorte von Sammelstellen fur Altgerate finden Sie bei den
oOrtlichen Behorden, z. B. auf deren Websites.
Durch die korrekte Entsorgung des Gerats schonen Sie wertvolle
Ressourcen und vermeiden negative Auswirkungen auf die Gesundheit
und die Umwelt, die sich aus dem mdglichen Vorhandensein von
gefahrlichen Stoffen, Gemischen und Bestandteilen in dem Gerat
ergeben.
Bei unsachgemafer Entsorgung drohen Strafen nach den jeweiligen
Ortlichen Vorschriften.
Benutzer in EU-Landern: Wenn Sie elektrische oder elektronische
Gerate entsorgen missen, wenden Sie sich bitte an die nachstgelegene
Verkaufsstelle oder lhren Lieferanten, der lhnen weitere Informationen
geben kann.
Entsorgung in Landern auflerhalb der Europaischen Union: Dieses
Symbol gilt nur fir Lander innerhalb der Européischen Union. Sollten Sie
dieses Produkt entsorgen wollen, wenden Sie sich bitte an Ihre ortlichen
Behorden oder Ihren Handler, um die richtige Entsorgungsmethode zu
erfahren.

Stromversorgung
angeschlossen lassen

Das auf den Produkten oder in den Begleitunterlagen

Garantiekaart
auf

Katalognummer: .................... Losnummer: ........cccceeeeennnnn.
(nachstehend "das Produkt" genannt)
Kaufdatum des Produkts: .............

Stempel des Handlers

Datum und Unterschrift des Verkaufers: ............cccceeeevveeenne..

Erklarung des Benutzers:
Ich bestatige, dass ich Uiber die Garantiebedingungen und die Folgen bei
Nichteinhaltung der Richtlinien in der Bedienungsanleitung und der
Garantiekarte informiert wurde. Die Garantiebedingungen sind mir
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bekannt und meiner handschriftlichen

Unterschrift:

ich bestatige diese mit

Datum und Ort

I. Haftung fiir das Produkt
1. Burge - Dedra Exim Sp. z o0.0. mit Sitz in Pruszkéw, Adresse: ul. 3
Maja 8, 05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Bezirksgericht fur die Stadt

Unterschrift des Benutzers

Warschau in Warschau, XIV. Wirtschaftsabteilung des
Landesgerichtsregisters, NIP 527-020-49-33, Stammkapital: PLN
100.980,00.

2. Gemall den Bestimmungen dieser Garantiekarte garantiert der
Garantiegeber das Produkt, das aus dem Vertrieb des Garantiegebers
stammt.

3. Die Haftung im Rahmen der Garantie erstreckt sich nur auf Mangel,
die auf Ursachen zuriickzufiihren sind, die dem Produkt zum Zeitpunkt
der Lieferung an den Nutzer innewohnen.

4. Der Nutzer hat im Rahmen der Garantie das Recht, das Produkt
kostenlos reparieren zu lassen, sofern der Mangel wahrend der
Garantiezeit aufgetreten ist. Die Art und Weise der Reparatur des
Produkts (Reparaturmethode) liegt im Ermessen des Garantiegebers.
Stellt die Garantiegeberin fest, dass eine Reparatur nicht méglich ist,
behalt sie sich das Recht vor, das fehlerhafte Element oder das gesamte
Produkt durch ein fehlerfreies zu ersetzen, den Preis des Produkts zu
mindern oder vom Vertrag zurlickzutreten.

5. Gegenlber dem Benutzer, der kein Verbraucher im Sinne des
Gesetzes vom 23. April 1964 ist. Die Haftung des Garantiegebers fir
Schéden, die sich aus dieser Garantie und/oder im Zusammenhang mit
ihrem Abschluss und ihrer Erfiillung ergeben, ist unabhangig vom

Rechtstitel auf maximal den Wert des mangelhaften Produkts
beschrankt.

Il. Garantiezeit

Produktkomponenten Dauer des Garantieschutzes

36 Monate ab dem Kaufdatum des Produkts,
wie auf dieser Garantiekarte angegeben

Schweilgerat,
MIG/MAG-Kabel,

Elektrodenkabel
Massekabel
Schweillermaske
Drahtbiirste / Hammer
Elektrodenhalter
Massehalter
MIG/MAG-Brennerdiise
Plasmaschneidkabel mit

Nicht von der Garantie abgedeckte Punkte

komplettem Anschluss

lll. Bedingungen fiir die Inanspruchnahme der Garantie
1.Der Benutzer sollte den ausgefillten Garantieschein des Produkts
vorlegen und die Umsténde des Kaufs des Produkts durch den Benutzer
belegen, z. B. durch Vorlage der Quittung, Rechnung usw. Im Interesse
einer effizienten Reklamationsbearbeitung wird empfohlen, dass der
Benutzer zusammen mit dem Produkt alle in der Bedienungsanleitung
unter "Vervollstandigung des Gerats" aufgefiihten Komponenten
einreicht.

2.Dass der Benutzer die Anweisungen in der Bedienungsanleitung und
im Garantieschein beachtet.

3.Die Garantie gilt nur fir das Gebiet der Republik Polen und der EU.

4 Die Garantie erstreckt sich nicht auf Produktmangel, die sich
insbesondere aus folgenden Griinden ergeben:

a. Nichteinhaltung der in der Gebrauchsanweisung festgelegten
Bedingungen durch den Benutzer, insbesondere hinsichtlich der
korrekten Bedienung, Wartung und Reinigung;

b. Verwendung von Reinigungs- oder Pflegemitteln durch den Benutzer,
die nicht der Gebrauchsanweisung entsprechen;

c. Unzureichende Lagerung und Transport des Produkts durch den
Benutzer;

d. Unerlaubte Anderungen und/oder Umbauten am Produkt durch den
Nutzer, die nicht mit dem Garantiegeber vereinbart wurden;

e. Die Verwendung von Verbrauchsmaterialien, die nicht mit der
Bedienungsanleitung Ubereinstimmen, durch den Benutzer in dem
Produkt.

5. Der Benutzer, der kein Verbraucher im Sinne des Gesetzes vom 23.
April 1964 ist. Zivilgesetzbuches ist, verliert die Garantie fiir das Produkt,
in dem:

- Seriennummern, Datumsangaben und Typenschilder vom Benutzer
entfernt, verandert oder beschadigt worden sind;

- die Plomben vom Benutzer beschadigt wurden oder Anzeichen von
Manipulationen durch den Benutzer aufweisen.

6. Achtung: Der Benutzer muss die mit dem taglichen Betrieb des

Produkts verbundenen Tatigkeiten, die sich u.a. aus der
Gebrauchsanweisung ergeben, selbst und auf eigene Kosten
durchfihren.

IV. Beschwerdeverfahren



1. Sollte sich herausstellen, dass das Produkt nicht ordnungsgeman
funktioniert, vergewissern Sie sich bitte, dass alle Schritte, die
insbesondere in der Bedienungsanleitung angegeben sind, korrekt
ausgefiihrt wurden, bevor Sie eine Reklamation einreichen.

2. Es wird empfohlen, eine Reklamation unverziglich, vorzugsweise
innerhalb von 7 Tagen nach Feststellung eines Mangels am Produkt,
vorzubringen. Der Benutzer, der kein Verbraucher im Sinne des
Gesetzes vom 23. April 1964 ist. Zivilgesetzbuches ist, verliert die
Rechte aus dieser Garantie, wenn eine Reklamation nicht innerhalb von
7 Tagen erfolgt.

3. Eine Reklamation kann u.a. beim Kauf des Produkts, beim
Garantieservice oder schriftlich an die folgende Adresse erfolgen: Dedra
Exim Sp. z o0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw.

4. Der Nutzer kann eine Beschwerde mit dem auf der Website
www.dedra.pl verfugbaren Formular einreichen. ("Formular fur
Gewahrleistungsanspriiche").

5. Die Adressen des Garantieservices fir die einzelnen Lander finden
Sie unter www.dedra.pl. Wenn es fur ein bestimmtes Land keinen
Garantieservice gibt, wird empfohlen, Garantieanspriiche an folgende
Adresse zu richten: Dedra Exim Sp. z o.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow
(Polen).

6. Im Hinblick auf die Sicherheit des Benutzers ist die Verwendung eines
mangelhaften Produkts verboten.

7. Achtung: Die Verwendung eines defekten Produkts ist gefahrlich fir
die Gesundheit und das Leben des Benutzers.

8. Die Erfiillung der Garantieverpflichtungen erfolgt innerhalb von 14
Werktagen, gerechnet ab dem Datum der Lieferung des reklamierten
Produkts durch den Nutzer.

9. Es wird empfohlen, das mangelhafte Produkt zu reinigen, bevor es zur
Reklamation eingereicht wird. Es wird empfohlen, das zu reklamierende
Produkt sorgfaltig vor Transportschaden zu schitzen (es wird
empfohlen, das zu reklamierende Produkt in der Originalverpackung zu
liefern).

10. Die Gewahrleistungsfrist verlangert sich um die Zeit, in der der Nutzer
das von der Gewabhrleistung erfasste Produkt aufgrund eines Mangels
nicht nutzen konnte.

Durch die Garantie werden die Rechte des Nutzers im Rahmen der
Gewahrleistungsvorschriften fir Mangel an den verkauften Waren nicht
ausgeschlossen, eingeschrankt oder ausgesetzt.

Gemal Artikel 13 Absatz 1 und 2 der Verordnung (EU) 2016/679 des
Europaischen Parlaments und des Rates vom 27. April 2016 zum Schutz
natirlicher Personen bei der Verarbeitung personenbezogener Daten,
zum freien Datenverkehr und zur Aufhebung der Richtlinie 95/46/EG (im
Folgenden: ,RODO") informieren wir Sie

1. Der Verwalter lhrer im Formular angegebenen personenbezogenen
Daten ist DEDRA-EXIM sp. z 0.0. mit Sitz in Pruszkéw , ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkéw (im Folgenden: ,Verwalter®).

2. Ihre Daten werden ausschlieRlich zum Zweck der Durchfiihrung des
Garantieverfahrens fiir das Gerat gemag Artikel 6 Absatz 1 Buchstabe b
der Allgemeinen Datenschutzverordnung (im Folgenden: GDPR")
verarbeitet. Die Bereitstellung der Daten ist freiwillig, aber fir die
Durchfiihrung des Garantieverfahrens erforderlich.

3. lhre Daten werden fiir die Dauer der Prifung der Durchfiihrung des
Garantieverfahrens und fiir Archivierungszwecke im Falle der
Notwendigkeit der Abwehr mdglicher Anspriiche gegen den Verwalter
nicht langer als bis zu deren Verjahrung verarbeitet.

4. lhre Daten durfen nur an Stellen weitergegeben werden, die Daten im

Auftrag des Verwalters auf der Grundlage einer schriftlichen
Vereinbarung Uber die Beauftragung mit der Verarbeitung
personenbezogener Daten verarbeiten und die u.a. technische

Dienstleistungen, Hosting oder Website-Wartung, IT-Dienstleistungen
und Kurierdienste anbieten. Die Dienstleister des Verwalters sind
verpflichtet, die Datensicherheit zu gewahrleisten und die Anforderungen
des geltenden Rechts in Bezug auf den Schutz personenbezogener
Daten zu erfiillen, und dirfen die anvertrauten personenbezogenen
Daten nicht fir andere als die im Vertrag mit dem Verwalter genannten
Zwecke verwenden.

5. lhre Daten werden nicht automatisiert verarbeitet, einschlieflich
Profiing, und werden nicht an ein Drittland/eine internationale
Organisation Ubermittelt.

6. Sie haben jederzeit das Recht auf Auskunft Giber den Inhalt lhrer Daten
sowie das Recht auf Berichtigung, L&schung, Einschréankung der
Verarbeitung, das Recht auf Datenlbertragbarkeit und das Recht auf
Widerspruch.

7. Fur alle Fragen im Zusammenhang mit der Verarbeitung lhrer
personenbezogenen Daten durch den fir die Verarbeitung
Verantwortlichen kénnen Sie sich an die folgende E-Mail-Adresse
wenden: daneosobowe@dedra.pl;

8. Sie haben das Recht, eine Beschwerde bei der Datenschutzbehérde
einzureichen;
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. Description de I'appareil

. Utilisation prévue de I'appareil

. Restrictions d'utilisation

. Caractéristiques techniques

. Préparation a I'utilisation

. Raccordement au réseau

. Mise en marche de I'appareil

. Utilisation de I'appareil

10. Entretien courant

11. Régles de choix des électrodes

12. Dépannage par soi-méme

13. Informations complémentaires

14. Contenu de I'emballage

15. Informations destinées aux utilisateurs concernant I'élimination des
équipements électriques et électroniques

16. Carte de garantie

La déclaration de conformité est disponible au siége social de Dedra-
Exim Sp. z o.0.

Les consignes générales de sécurité sont jointes au mode d'emploi
sous forme de brochure séparée.

ﬂ AVERTISSEMENT. Lisez tous les avertissements signalés
par le symbole et toutes les instructions.

Le non-respect des avertissements et consignes de sécurité ci-dessous
peut entrainer un choc électrique, un incendie ou des blessures graves.

Conservez tous les avertissements et toutes les instructions pour
une utilisation future.

2. Description de I'appareil

1. Bouton « Diamétre du fil » : sélectionnez I'option appropriée en
fonction du diameétre du fil en mode MIG/FLUX lorsque la fonction
Synergic est activée ou en mode AUTO ; 2. Bouton de mode : permet de
sélectionner le mode de soudage — MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT ; 3.
Bouton de réglage : sert a régler la tension de soudage en mode
MIG/FLUX lorsque la fonction Synergic est désactivée ou en mode
MANUAL, a régler avec précision les paramétres de soudage en mode
MIG/FLUX lorsque la fonction Synergic est activée ou en mode AUTO,
ou a régler la puissance de I'arc en mode MMA ; 4. Connecteur de sortie
« +» :en mode CUT, il est nécessaire de brancher ici la pince de mise
a la terre ; 5. Connecteur de la torche de découpe plasma : sert a
brancher la torche de découpe plasma en mode CUT ; 6. Connecteur de
sortie « - » ; 7. Connecteur du commutateur de torche : sert a raccorder
le cable du commutateur de torche de découpe plasma en mode CUT ou
le cable du commutateur de torche LIFT TIG en mode TIG ; 8. Cable
d'inversion de polarité :

a. En mode FLUX : connectez-le au connecteur de sortie « - » ;

b. En mode MIG : connectez-le au connecteur de sortie « + ».

9. Connecteur de torche MIG : sert a raccorder la torche de soudage MIG
en mode MIG/FLUX ; 10. Bouton de réglage : sert a régler la vitesse
d'alimentation du fil de soudage en mode MIG/FLUX lorsque la fonction
synergique est désactivée (Synergic off MANUAL) ou pour le réglage
conjoint de la tension et du courant de soudage en mode MIG/FLUX
lorsque la fonction synergique est activée (Synergic on/AUTO), ainsi que
pour le réglage du courant de soudage en mode MMA/TIG ou du courant
de découpe en mode CUT ; 11. Synergic ON/OFF : sert a activer (AUTO)
ou a desactiver (MANUAL) la fonction de réglages synergiques en mode
MIG/FLUX ; 12. Ecran LED : sert a afficher les paramétres de soudage
programmeés et I'état de I'appareil ; 13. Bouton d’alimentation en fil : sert
a alimenter le fil de soudage en mode MIG/FLUX ; il peut étre arrété a
I'aide de la gachette de la torche. 14. Entrée d’air : pour raccorder une
source d’air en mode CUT. 15. Cordon d’alimentation : pour le
raccordement au réseau électrique. 16. Entrée de gaz : pour raccorder
une source de gaz en mode MIG. Elle est généralement utilisée pour le
soudage de I'aluminium ou des alliages d’aluminium. 17. Vis de mise a
la terre : pour raccorder le cable de mise a la terre ; 18. Interrupteur
d’alimentation : pour mettre I'appareil sous tension ou hors tension.

Fig. C : 1. Capot de la torche MIG/MAG ; 2. Interrupteur de la torche
MIG/MAG ;

3. Utilisation de I'appareil

La soudeuse a onduleur est un produit a la pointe de la technologie
destiné a:

- le soudage a fil non revétu sous protection d’'un gaz chimiquement
inerte (argon, hélium) ou actif (CO,) (méthode MIG/MAG)

- du soudage au fil auto-protecteur ;

- du soudage a l'électrode non fusible sous protection de gaz inertes
(méthode TIG)

- du soudage a l'arc avec une électrode enrobée (méthode MMA)

- la découpe au plasma (arc d'air ionisé).

Les poste a souder a onduleur sont un type de poste a souder qui génére
les intensités de courant nécessaires a l'aide de circuits électroniques.
lls se caractérisent par leur petite taille, leur faible poids, leur rendement
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élevé, leur large gamme d'applications, leurs trés bons résultats de
soudage et leur grande mobilité.

Cette soudeuse est destinée au soudage manuel a l'aide d'un fil-
électrode auto-protecteur ou sous protection gazeuse MIG/MAG. De
plus, a l'aide d’électrodes enrobées, il est possible de souder des
matériaux tels que les aciers alliés, les aciers de construction et la fonte.
La soudeuse peut étre utilisée avec des électrodes enrobées d’un
diamétre compris entre 1,6 mm et 2,5 mm, en fonction du courant de
soudage défini, des besoins et du type d'opérations a réaliser. La
soudeuse permet également de travailler avec des électrodes non
fusibles sous protection gazeuse, ce qui permet de souder des métaux
non ferreux et des piéces trés fines, tout en obtenant des soudures de
bien meilleure qualité. Les soudeuses sont congues pour fonctionner sur
une alimentation de 230 V ~ 50 Hz (monophasée).

La découpe au plasma consiste a découper des métaux a l'aide d'un arc
de gaz ionisé (air). La découpeuse plasma a onduleur représente une
nouvelle génération de découpeuses, générant les intensités de courant
nécessaires a l'aide de circuits électroniques. La découpeuse est congue
pour étre raccordée a un compresseur d'air. L'air fourni par le
compresseur est ionisé lorsqu'il traverse l'arc électrique. La température
élevée au cceur de I'arc plasma ainsi que la vitesse importante du jet de
plasma (air ionisé) provoquent la fusion du métal a couper et son éjection
hors de la fente. La découpe peut étre effectuée sur des matériaux d'une
épaisseur comprise entre 1 et 12 mm. La découpeuse est congue pour
une alimentation électrique de 220 a 240 V ~, 50 Hz (monophasée).
L'utilisation de I'appareil est autorisée dans le cadre de travaux de
rénovation et de construction, dans des ateliers de réparation, ainsi que
pour des travaux amateurs, a condition de respecter les conditions
d'utilisation et les conditions de fonctionnement admissibles indiquées
dans le mode d'emploi.

4. Restrictions d'utilisation
ﬂ La soudeuse n'est pas adaptée au soudage de I'aluminium
et de ses alliages.
La soudeuse a été congue principalement pour une utilisation dans le
secteur industriel. L'appareil a été congu de maniére a pouvoir également
étre utilisé par des particuliers. Dans un contexte domestique, I'utilisation
de la soudeuse n'est possible qu'en recourant a des dispositifs de
protection spéciaux, conformes aux normes en vigueur, nécessaires
pour éliminer l'impact du champ électromagnétique. Toutefois, bien que
la soudeuse ait été congue pour réduire au minimum les émissions
électromagnétiques, elle  peut générer des  perturbations
électromagnétiques susceptibles d’affecter le fonctionnement des
ordinateurs et des appareils commandés par ordinateur, des dispositifs
de seécurité, des équipements de mesure, des équipements de
communication radio, des appareils radiocommandés, etc. Il convient de
s’assurer que linstallation de la soudeuse n’entrainera pas de
dysfonctionnement des autres appareils.
Il est interdit de travailler dans un environnement trés poussiéreux (en
particulier en présence de particules métalliques). Les niveaux de
contamination sont définis par la norme PN-EN 60974-1. Il convient de
garantir une qualité adéquate de I'environnement de travail, car le non-
respect de cette exigence peut entrainer des dommages a I'appareil (les
niveaux de contamination de I'appareil sont décrits dans les informations
complémentaires).
Placer la soudeuse dans un local bénéficiant d’'une bonne circulation
d’air et équipé d’un systéme d’aspiration en bon état de fonctionnement.
Le degré de pollution admissible de I'environnement dans lequel
I'appareil peut fonctionner est le degré 3 (voir chapitre 13 — Informations
complémentaires).
L'emplacement de la soudeuse doit étre choisi de maniére a ce qu'il ne
se trouve pas a proximité :
- de cables informatiques
- de cables téléphoniques
- de cables de commande industrielle.
Il est recommandé aux personnes utilisant des appareils médicaux
personnels, tels que : stimulateurs cardiaques, appareils auditifs, etc., de
consulter leur médecin traitant avant de commencer a utiliser I'appareil
de soudage.
Ne pas utiliser le poste a souder a une température supérieure a 40 °C.
Ne pas surcharger le poste a souder. Respecter le cycle de service
spécifié (facteur X) pour les réglages de courant pendant le soudage.

ﬂ Ne pas utiliser la fonction de découpe au plasma pour

dégivrer des tuyaux.

L'appareil ne peut étre utilisé que conformément aux « Conditions de
fonctionnement admissibles » indiquées ci-dessous.

Toute modification arbitraire de la structure mécanique ou électrique,
toute altération ou intervention d’entretien non décrite dans le mode
d’emploi sera considérée comme illicite et entrainera la perte immédiate
des droits de garantie, ainsi que l'annulation de la déclaration de
conformité.
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Toute utilisation non conforme a la destination prévue ou non conforme
au mode d’emploi entrainera la perte immédiate des droits de garantie.
Le tableau des réglages et du cycle de fonctionnement se trouve sur le
panneau arriere de I'appareil. Légende :

X - Cycle de fonctionnement 12 - Courant de soudage nominal U2 -
Tension en charge

On considere que la durée d'un cycle de fonctionnement complet est de
10 min

5. Caractéristiques techniques

Modéle de I'appareil DESMI206MP

Tension d'alimentation [V] 230

Fréquence d'alimentation [Hz] 50

Indice de protection contre l'accés direct  [IP21S

Classe de protection [

Courant maximal de soudage MIG/IMAG {160

[A]

Courant de soudage TIG maximal [A] 140

Courant maximal de soudage MMA [A] 140

Plage de réglage du courant de soudage |20-160

[A]

Rendement de la source [%)] MIG 75%, TIG 78%, MMA
72%, PLASMA 82%

Puissance a vide [W] 70

Fonction de soudage a I'arc avec fil fourré (n° 114 selon la norme PN-EN
1ISO 4063), fonction de soudage MIG sous protection de gaz inertes (n°
131 selon la norme PN-EN ISO 4063), fonction de soudage MAG sous
protection de gaz actifs (n° 135 selon la norme PN-EN ISO 4063).
Diamétre du fil de soudage : 0,8 mm pour le fil ordinaire et 0,9 mm pour
le fil auto-protecteur.

Fonction de soudage par la méthode TIG (n° 141 selon la norme PN-EN
1ISO 4063)

Diameétres des électrodes non fusibles utilisables : 1,6 mm, 2 mm et 2,4
mm

Longueur maximale de I'électrode non fusible : 170 mm

Le courant de soudage maximal ne peut étre atteint que si le réseau
d'alimentation fournit la pleine capacité de courant. Le poste a souder
doit étre raccordé a un réseau électrique d'une tension nominale de 230
V ~50 Hz.

Les rallonges de faible section entrainent une baisse significative des
performances de la soudeuse.

La soudeuse est adaptée a une alimentation par groupe électrogéne
d'une puissance nominale de 10 kVA. L'utilisation de groupes
électrogénes de puissance inférieure empéche d'utiliser la soudeuse sur
toute la plage de réglage du courant.

Fonction de soudage par la méthode MMA (n° 111 selon la norme PN-
EN 1SO 4063)

Diamétre maximal de I'électrode enrobée : 2,5 mm

6. Préparation a I'utilisation
ﬂ Toutes les opérations de préparation doivent étre effectuées
lorsque I'appareil est débranché de la source d'alimentation.
Le coffret contient : une soudeuse, un masque, un fil auto-protecteur,
une brosse métallique, un cable de masse, un cable d'électrode MMA,
un filtre a air, un cable MAG/MAG, un cable TIG Lift, un cable de découpe
au plasma. Selon la fonction choisie, il convient d'utiliser I'équipement
approprié.
La soudeuse doit étre installée dans un endroit bien éclairé et a I'abri de
I'humidité. Avant de commencer a travailler avec la soudeuse, vérifiez
I'état du cable d'alimentation, des cables de soudage, du porte-électrode
et de la pince de fixation du matériau. Ne travaillez pas avec des
éléments endommagés. Remplacez les éléments endommagés par des
éléments en bon état.
Pendant le soudage, les cables de courant générent un champ
électromagnétique puissant. Afin de réduire le rayonnement
électromagnétique, il convient de les disposer les uns prés des autres.

Procédé MIG/MAG

Raccorder le raccord rapide du tuyau de la bouteille au raccord d'entrée
de gaz (fig. A, 16). Raccorder le cable de soudage MIG/MAG (fig. F, 5)
au connecteur (fig. A, 9). Vérifier la polarité (sur le fil de soudage ou en
la choisissant conformément a la méthode de soudage normalisée) et
raccorder le cable de polarité (fig. A, 8) a la prise (+, fig. A, 4) ou (-, fig.
A, 6), conformément aux indications figurant sur le fil de soudage ou a la
norme. Raccorder le cable de masse a la prise de polarité libre (-) ou (+).
Fixer la pince du cable de masse au matériau a souder.

Ouvrez le capot de la soudeuse, placez la bobine de fil (fig. F, 1). Le fil
doit se dérouler depuis le bas de la bobine vers I'avant de la soudeuse.
La soudeuse est congue pour fonctionner avec des bobines ne
dépassant pas 5 kg. Déverrouillez les loquets du mécanisme de guidage
(fig. G, 1, 2). Desserrez I'écrou et retirez la roulette de guidage (veillez a
ce que la cale de la roulette ne tombe pas). Le rouleau comporte deux
rainures pour différents diametres de fil ; positionnez le rouleau de



maniere a ce que la rainure appropriée se trouve contre la paroi
intérieure de la soudeuse. Serrez I'écrou. Introduisez le fil dans le ressort,
placez-le sur le rouleau et insérez-le dans la douille de guidage, puis
inclinez le fil pour qu'il pénétre dans le conduit de soudage. Aprés avoir
mis la soudeuse en marche, appuyez sur le bouton d’alimentation en fil
(fig. A, 16) et vérifiez que le fil sort bien de la buse. Arrétez I'alimentation
en fil. Veillez a ce que le diamétre du fil ne soit pas supérieur a celui de
la buse.

Méthode FLUX

La méthode de soudage au fil auto-protecteur (FLUX) est trés similaire a
la méthode de soudage MIG/MAG. Au lieu d’un fil plein, on utilise un fil
fourré, dont l'intérieur est rempli de poudre. Sous I'effet de la température
élevée, le fil fourré fond et la poudre qui se consume produit un gaz de
protection qui forme une atmosphére protectrice autour du bain de
fusion. C’est pourquoi, dans la méthode de soudage au fil auto-
protecteur, I'apport de gaz de protection depuis I'extérieur (a partir d’'une
bouteille) n’est pas nécessaire, ce qui simplifie considérablement le
processus de soudage.

Le raccordement du cable MIG/MAG est identique a celui utilisé pour le
soudage sous gaz de protection. La différence réside dans le fait
qu’aucune bouteille de gaz de protection n’est raccordée au poste a
souder et qu’il faut sélectionner l'option « FLUX » sur le panneau de
commande.

Méthode TIG LIFT

Le cable de soudage selon la méthode TIG LIFT (fig. F, 9) comporte trois
fiches. Branchez la petite fiche a la prise de commande (fig. A, 8).
Branchez la fiche de courant a la prise de sortie (-, fig. A, 6). Le tuyau
d'alimentation en gaz doit étre raccordé directement a la bouteille de gaz.
Choisissez le diamétre de la douille de serrage (dimension indiquée de
maniére permanente sur la douille) en fonction du diametre de I'électrode
que vous comptez utiliser. Insérez I'électrode dans la douille, puis insérez
la douille avec I'électrode dans le support de la pince. Retirez I'embout
de protection de I'électrode longue de son emballage et vissez-le sur le
support. Veillez a ce que I'électrode dépasse du support d'environ 5 mm.
Il est important d'aiguiser I'électrode avant utilisation. Cela améliorera la
durée de vie de I'électrode, la qualité de I'arc électrique et la qualité du
processus de soudage.

Méthode MMA

Raccorder les cables de soudage au poste a souder en respectant la
polarité recommandée par le fabricant des électrodes et indiquée sur
'emballage.

Exemple de polarité de raccordement : si I'électrode porte la mention «
DC (-) » (courant continu) sur I'emballage, avec une polarité (-) , les
cables de courant doivent étre raccordés comme suit :

1. Cable de soudage amenant le courant au porte-électrode : enfoncer
I'embout du cable dans la prise marquée (-) et tourner vers la droite
jusqu'a la butée.

2. Cable de soudage de masse : insérez |'extrémité du cable dans la
prise marquée (+) et tournez vers la droite jusqu'a la butée.

Insérer I'électrode dans le porte-électrode et fixer la pince du deuxiéme

céble au matériau a souder.

Fonction de découpe au plasma

Le coffret contient : un détendeur d’air avec filtre ainsi qu'un cable de
découpe plasma complet et équipé.

Pour pouvoir commencer a travailler avec la découpeuse, il faut effectuer
les opérations préparatoires consistant a monter les accessoires
mentionnés ci-dessus et a préparer le compresseur d’air avec son tuyau.
Le compresseur et le tuyau ne font pas partie de la livraison de la
découpeuse.

Raccorder le manometre avec filtre (fig. F, 7) a la prise d'entrée d'air (fig.
A, 14). Sécuriser le raccord a I'aide d'un collier de serrage. Raccorder le
tuyau d'air a la prise d'entrée du manomeétre, puis le relier au

compresseur.

ﬂ Ne jamais raccorder de gaz inflammable a I'appareil a la
place d'un compresseur d'air. Cela est extrémement

dangereux et peut entrainer des risques pour la santé ou la vie.

Le cable de découpe plasma (fig. F, 10) est muni de deux fiches.
Brancher la petite fiche a la prise de commande (fig. A, 8) et la grande
fiche a la prise de la torche de découpe plasma (fig. A, 5). Pour brancher
la fiche dans la prise de la torche, retirez le capuchon en caoutchouc de
la prise, enfoncez bien la fiche et serrez-la fermement dans la prise.

Préparation du matériau

Nettoyez le matériau destiné au soudage au niveau des zones de
soudure et a I'emplacement de fixation de la pince de serrage. En cas de
découpe au plasma, nettoyer le matériau le long de la ligne de coupe.
Eliminer la rouille, la peinture, le vernis et autres salissures similaires a
'aide d’'une brosse métallique, de papier abrasif ou par un décapage
chimique. Le nettoyage des piéces destinées au soudage manuel doit
s’étendre sur une largeur d’environ 25 mm. Le nettoyage du matériau
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destiné au soudage ou a la découpe doit étre effectué avec le plus grand
soin, quelle que soit la méthode de soudage utilisée.

Ne pas obstruer les orifices de ventilation de la soudeuse. Ne pas
recouvrir la soudeuse. S'il est nécessaire de protéger la soudeuse, par
exemple contre la pluie, il convient de réaliser un abri de type parasol ou
auvent. La circulation de I'air de refroidissement doit étre libre.

7. Raccordement au réseau

Avant le premier raccordement de la soudeuse, s'assurer que la tension
d'alimentation correspond a la valeur indiquée sur la plaque signalétique.
L'installation d'alimentation de la soudeuse doit étre réalisée a I'aide d'un
céble en cuivre d'une section minimale de 3 x 2,5 mm?, doit partir d'un
fusible de 16 A (par exemple, un disjoncteur différentiel de la série S300
(C)), et doit respecter les régles de sécurité d'utilisation (I'utilisation d’'une
installation de protection est indispensable).

Ne pas brancher ni utiliser la soudeuse si le réseau d'alimentation ne
dispose pas d'un conducteur de protection.

L'installation électrique doit étre réalisée par un électricien agréé. En
cas d'utilisation de rallonges, il convient d'utiliser une rallonge adaptée
a la charge nominale et équipée d'un conducteur de protection.
Disposer le cable électrique de maniére a ce qu'il ne soit pas exposé a
un risque de coupure, de brdlure ou de fusion pendant le
fonctionnement. Ne pas utiliser de rallonges endommagées. Ne tirez
pas sur le cable d'alimentation pour débrancher la fiche de la prise.

La soudeuse a été congue pour fonctionner avec un groupe
électrogéne de 10 kVA.

8. Mise en marche de I'appareil

ﬂ Avant de mettre I'appareil en service, il est impératif
d'effectuer les opérations décrites dans le chapitre «
Préparation a I'utilisation ».

S'assurer que le réseau d'alimentation est équipé d'un conducteur de
protection. Utiliser une rallonge a trois fils avec conducteur de protection,
dont la section des fils est adaptée a la charge nominale.

S'assurer que l'interrupteur est en position « arrét » (marquée « OFF »
ou « O »). La mise sous tension s'effectue en placgant l'interrupteur en
position « marche » (marquée « ON » ou « | » - fig. B).

La livraison de la soudeuse comprend un cable de masse (commun aux
procédés de soudage MIG/MAG, MMA et TIG), ainsi qu'un cable de
courant pour électrode enrobée destiné au soudage MMA et un cable de
courant MIG/MAG.

Préparation au soudage a I'électrode non fusible (TIG)
Retirez la douille de serrage de I'électrode. Choisissez le diamétre de la
douille de serrage (dimension indiquée de maniére permanente sur la
douille) en fonction du diametre de I'électrode que vous comptez utiliser.
Insérez I'électrode dans la douille, puis insérez la douille avec I'électrode
dans le support de la pince. Retirer 'embout long de I'électrode de son
emballage et le visser sur le support. Veiller a ce que I'électrode dépasse
du support d'environ 5 mm. Il est recommandé d'aiguiser I'électrode
avant utilisation. Cela améliorera la durée de vie de I'électrode, la qualité
de l'arc électrique et la qualité du processus de soudage.

Régler sur le détendeur de la bouteille la pression souhaitée des gaz de
protection en lisant la valeur sur le manométre. Mettre le poste a souder
en marche a l'aide de l'interrupteur situé a l'arriere de l'appareil (fig. A,
18). A l'aide du bouton MODE (fig. A, 2), sélectionnez le mode de
fonctionnement TIG LIFT sur le panneau de commande du poste a
souder. A l'aide du bouton rotatif (fig. A, 10), réglez les paramétres de
soudage. Les paramétres s'affichent sur le panneau (fig. B).

Une fois toutes les valeurs réglées, vous pouvez commencer a souder.
L'allumage de l'arc s'effectue en touchant le matériau a souder avec
I'extrémité de I'électrode. Une fois I'arc allumé, éloignez I'électrode pour
éviter qu'elle ne colle.

En cas de fonctionnement trop intense et prolongé (quelle que soit la
méthode de soudage : MIG/IMAG, MMA ou TIG), le systéme de sécurité
se déclenche. Cela est signalé par un message indiquant le
déclenchement de la protection thermique (fig. B, ligne supérieure sur le
panneau). Le ventilateur de la soudeuse continue de fonctionner pour
refroidir les composants de commande du circuit de soudage. Aprés un
certain temps, qui dépend de la température ambiante, l'indication
s'éteint. Le soudage peut alors reprendre.

Préparation au soudage par les méthodes MIG/MAG/FLUX
La soudeuse est équipée d’un dévidoir dont la fonction est d’alimenter le
fil en continu a l'aide d’un cable flexible. Le dévidoir se compose :

- d’'un moteur d’entrainement

- d’'un rouleau d’entrainement du fil

- d’une bobine de fil

Le moteur entraine, via un réducteur, les rouleaux d'alimentation du fil.
La forme de la rainure dans laquelle le fil se déplace peut varier d'un
rouleau a l'autre. Un mauvais choix de la taille de la rainure par rapport
au diametre du fil, ainsi qu’une pression inadaptée des rouleaux, peut
entrainer un dysfonctionnement du systéme d’alimentation, par exemple
: une déformation du fil en cas de pression trop forte, I'apparition de



bavures sur le fil due a un rouleau mal choisi et a une force de pression
trop importante, ou I'absence d’avance du fil en cas de coin de rainure
trop grand (par rapport au diameétre du fil).

ﬂ Si le rouleau d'entrainement glisse sur le fil, cela signifie que
la pression est trop faible. Si le fil se bloque dans la gaine ou
est entaillé par le rouleau, cela signifie que la pression est trop forte.

Dans le cas du soudage au fil fourré, il faut veiller a préparer I'appareil
en réglant la polarité de la tension de sortie sur négative (le cable
de la pince de soudage doit étre raccordé a la borne négative, et le
cable de masse a la borne positive).

Avant de commencer le travail, assurez-vous que le rouleau
d'entrainement est réglé sur le diamétre et le type de fil de soudage
appropriés.

Mise en place du fil

Retirez le dispositif de réglage de la pression du fil sur lequel est fixée la
roulette de pression.

- placez la bobine de maniére a ce que le fil soit alimenté par le bas

- Couper I'extrémité du fil a8 un angle de 45 degrés a l'aide d'une pince
coupante

- insérer le fil dans le systéme d'alimentation

- insérer le fil dans le guide-fil,

- faire glisser le fil jusqu’a ce qu'il sorte de la prise du cable de soudage
- placer le rouleau de pression et installer le dispositif de pression, régler
ce dernier de maniére a ce que le rouleau fonctionne avec une faible
résistance,

- visser le cable de soudage dans la prise,

- Appuyer sur le bouton de déblocage du fil de soudage jusqu’a ce que
le fil sorte.

- Sélectionner le mode de fonctionnement en fonction du type de fil utilisé
: fil classique (réglage GAS) ou fil auto-protégé (réglage FLUX).

- Régler le mode de réglage de la vitesse du fil sur « Synergic » si I'on
souhaite que la vitesse soit sélectionnée automatiquement, ou sur «
Manual » sil'on souhaite la régler manuellement a I'aide du bouton 1 (fig.
A, 11)

Préparation au soudage a I'électrode enrobée (MMA)
Raccorder les cables de soudage au poste a souder conformément a la
polarité recommandée par le fabricant des électrodes et indiquée sur
'emballage.

Exemple de polarité de raccordement : si I'électrode porte la mention «
DC (-) » (courant continu) sur 'emballage, avec une polarité (-) , les
cables de courant doivent étre raccordés comme suit :

1. Cable de soudage amenant le courant au porte-électrode : enfoncer
I'embout du cable dans la prise marquée (-) et tourner vers la droite
jusqu'a la butée.

2. Cable de masse : insérer I'extrémité du cable dans la prise marquée
(+) et tourner vers la droite jusqu'a la butée.

Insérer I'électrode dans le porte-électrode et fixer la pince du deuxieme
cable sur le matériau a souder. Le matériau, a I'endroit ou la pince est
fixée, doit étre débarrassé de toute trace de rouille, de résidus de
peinture ou de vernis. L'emplacement de fixation de la pince sur le
matériau doit se trouver aussi prés que possible de la zone de soudage,
mais a une distance suffisante pour éviter d'endommager le cable
d'alimentation du matériau a souder.

S'il est nécessaire de souder a un endroit éloigné de la source
d'alimentation et en raison des chutes de tension potentiellement
importantes dans le cable d'alimentation, il convient d'utiliser des
rallonges dont la section des conducteurs est supérieure a 2,5 ™ . La
rallonge doit étre équipée d'un conducteur de protection.

Sur le panneau de commande de la soudeuse se trouve un sélecteur de
mode de soudage. Placez le sélecteur en position MMA. Cela sera
signalé par la LED « MMA » située a cbté du sélecteur.

Le panneau de commande comporte également un bouton de réglage
du courant de soudage, accompagné d'un écran d'affichage. Le courant
de soudage est l'un des parametres fondamentaux du soudage a
I'électrode enrobée. Pour régler le courant souhaité, apres avoir
sélectionné le mode de fonctionnement « MMA », appuyez sur le bouton
de réglage, puis sélectionnez la valeur souhaitée pour le courant de
soudage et appuyez a nouveau sur le bouton. La valeur du courant de
soudage sera mémorisée.

Préparation a la découpe au plasma

La poignée de la pince de découpe plasma comporte un bouton
permettant d’appliquer la tension et de déclencher I'alimentation en air
provenant du compresseur. Appuyer sur le bouton d’alimentation en
tension et le maintenir enfoncé pour ouvrir le débit d’air ; relacher le levier
pour couper la tension et interrompre I'alimentation en air, ce qui met fin
a la découpe.

Sur le c6té droit du panneau de commande de la découpeuse se trouve
le bouton de réglage du courant de coupe. Il permet de régler les valeurs
de courant dans une plage de 20 a 40 A, lisibles sur I'échelle située a
c6té du bouton. En cas de fonctionnement trop intense et prolongé, le
systéme de protection se déclenche. Cela est signalé par une diode
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rouge, comme sur la figure n° 2. Le ventilateur de la découpeuse
continue de fonctionner pour refroidir les éléments de commande du
circuit de travail de la découpeuse. Au bout d’un certain temps, qui
dépend de I'état de surcharge thermique et de la température ambiante,
la diode s’éteint. La découpe peut alors reprendre. Il est également
possible d’enfoncer le bouton de linterrupteur en position « arrét » et de
débrancher la scie du réseau en retirant la fiche de la prise
d’alimentation. Au bout de quelques minutes, rebrancher la scie au
secteur et mettre l'interrupteur en position « marche ». Ne pas obstruer
les orifices de ventilation de la scie. Ne pas recouvrir la scie. S'il est
nécessaire de protéger la scie, par exemple contre la pluie, il convient de
réaliser un abri de type parasol ou auvent. La circulation de I'air de
refroidissement doit &tre libre. Evitez de travailler dans des endroits
poussiéreux.

9. Utilisation de I'appareil

Soudage selon la méthode MIG / MAG

Les méthodes de soudage MIG / MAG a électrodes fusibles tirent leur
nom du type de gaz de protection utilisés. Dans le cas du MAG (Metal
Active Gas), les gaz de protection réactifs sont le CO, et des mélanges
de gaz (CO,+Ar, CO,+Ar+0,). Dans la méthode MIG (Metal Inert Gas),
on utilise des gaz de protection inertes tels que 'argon (Ar), 'hélium (He)
et des mélanges de ces gaz. Le gaz doit étre choisi en fonction du
matériau a souder et de la méthode de soudage (voir Informations
complémentaires). Il influe sur I'arc de soudage, I'apport de métal
fondu, la profondeur de pénétration et la composition chimique du cordon
de soudure. Dans les deux méthodes de soudage a électrode fusible, on
peut utiliser un fil plein ou un fil fourré. Le fil est acheminé
mécaniquement vers la torche de soudage a laide d'un dévidoir.
L'extrémité du fil sort de la buse et fond dans I'arc incandescent, formant
un bain de métal en fusion. L'augmentation optimale de l'intensité du
courant de soudage dépend du fil-électrode, de son diamétre, du type de
gaz et de l'inductance du circuit de soudage.

Au cours du soudage, on distingue 3 types d’arcs de soudage :

1. L'arc de court-circuit : il se caractérise par de fines gouttes ; le métal
en fusion provenant du fil passe dans le bain de fusion lorsque les
gouttes entrent en contact avec celui-ci. Le métal en fusion s'écoule
librement sous forme de gouttelettes. Ce type de soudage génére peu
de projections et permet un bon formage du cordon de soudure ainsi
qu'une fusion adéquate. |l est recommandé de souder des matériaux
d'une épaisseur de 1,5 a 3 mm avec un fil de 0,8 mm a 1,2 mm de
diamétre

2. Transitoire — se caractérise par le passage du métal en fusion du fil
vers le bain de fusion sous une forme mixte (gouttelettes et
pulvérisation). On utilise cette méthode pour souder des matériaux d’'une
épaisseur comprise entre 3 et 6 mm. Il convient de régler des intensités
de courant plus élevées.

3. Sans arc — caractérisée par le transfert du métal d’apport sous forme
de minuscules gouttelettes par I'arc électrique, sans provoquer de
courts-circuits. Dans cette méthode, les fines gouttelettes adherent aux
piéces a souder, a la pince de masse et a la torche de soudage. Cette
méthode permet de souder des piéces épaisses.

ﬂ La soudeuse permet de régler automatiquement la vitesse

d’alimentation du fil de soudage en fonction de la valeur du
courant réglé. Pour cela, il faut sélectionner le réglage « Synergic »
sur le panneau avant pour la méthode MIG/MAG.

Dans certains cas, il est préférable de sélectionner manuellement la
vitesse d'avance du fil appropriée. Dans ce cas, sélectionnez le réglage
« Manual » sur le panneau avant et réglez la vitesse du fil a I'aide du
bouton 1 (fig. A)

Soudage a I'électrode réfractaire (TIG)

Dans cette méthode de soudage, on utilise des électrodes en tungsténe
non fusibles, en soudant sous protection de gaz inertes, par exemple de
I'argon ou de I'hélium. La source de chaleur dans cette méthode est I'arc
électrique qui brille entre I'électrode non fusible fixée dans la pince et le
matériau a souder. Le flux de gaz provenant de la bouteille (argon ou
hélium) et acheminé vers le porte-électrode atteint la zone de I'arc
électrique, protégeant ainsi la pointe de I'électrode et le bain de métal en
fusion contre 'oxygéne et I'azote présents dans I'air. Ce procédé permet
de souder avec une alimentation manuelle en métal d’apport (fil) ou sans
ajout de métal d’apport. Il convient de noter que lors du soudage TIG, il
est indispensable de souder dans des locaux fermés, car le gaz de
protection acheminé depuis la bouteille vers la zone de soudage est tres
sensible aux courants d’air. Le soudage dans un courant d’air est interdit.
La piéce dans laquelle on soude doit étre a I'abri des courants d’air et
doit étre équipée dun systeme d’aspiraton en bon état de
fonctionnement.

Le soudage TIG est environ deux fois plus lent que le soudage MMA,
mais la qualité du cordon de soudure est nettement supérieure. La
méthode TIG permet de souder des piéces minces a partir d'une
épaisseur de 1 mm, ce qui n’est pas possible avec la méthode MMA.



Avant de commencer le travail, il est impératif d’effectuer toutes les
opérations décrites précédemment. Il convient d’accorder une attention
particuliére a tous les aspects liés a la sécurité au travail et a la
préparation du poste de travail, au nettoyage du matériau destiné au
soudage ainsi qu’'a la mise en service de I'appareil. Préparez le cable
avec le porte-électrode en le montant conformément a la description
précédente. Brancher le cable du porte-électrode non fusible et le cable
de serrage du matériau a la soudeuse (« - » cable du porte-électrode, «
+ » pince de serrage du matériau), brancher la fiche au secteur (le bouton
d’alimentation doit étre en position « arrét »), fixer la pince de serrage
sur le matériau a souder. Placez le sélecteur de mode de fonctionnement
en position TIG. Allumez la soudeuse et réglez le courant de soudage
souhaité a I'aide du bouton rotatif. Dévissez la vanne de gaz située sur
la poignée du porte-électrode non fusible afin d’alimenter la zone de
soudage en gaz. Au bout de 2 a 3 secondes, allumer I'arc en touchant la
zone de soudage avec I'électrode, puis en la soulevant a une distance
permettant de maintenir I'arc. L’arc doit toujours étre allumé dans la zone
de soudure a réaliser. Effectuer 'opération de soudage avec (ou sans)
apport de métal d’apport.

En cas de fonctionnement trop intense et prolongé, quelle que soit la
méthode de soudage (MIG/MAG, MMA ou TIG), le systéme de sécurité
se déclenche. Cela est signalé par une diode rouge, comme sur les
figures A ou D. Le ventilateur de la soudeuse continue de fonctionner
pour refroidir les composants de commande du circuit de soudage. Aprés
un certain temps, qui dépend de la température ambiante, la diode
s'éteint. Le soudage peut alors reprendre.

Soudage a I'électrode enrobée (MMA)

Le soudage a l'arc avec une électrode enrobée consiste pour le soudeur
a allumer I'arc entre I'extrémité de I'électrode et le matériau de base de
la piece a souder. Il s'agit d'un procédé dans lequel une liaison durable
est obtenue par la fusion, sous I'effet de la chaleur de I'arc électrique, du
noyau de I'électrode enrobée, des composants métalliques de I'enrobage
de l'électrode et du matériau a souder. L'électrode est déplacée
manuellement par le soudeur et orientée selon un certain angle. Un
cordon de soudure se forme. Selon le type d'électrode, I'enrobage
produit, pendant le processus de soudage, un voile gazeux qui protége
la zone de soudage de I'atmosphére. Des éléments désoxydants sont
également introduits dans la zone de soudage et une couche de scories
se forme.

Parmi les paramétres fondamentaux du soudage, on compte l'intensité
du courant de soudage (réglable, définie par le soudeur a l'aide d'un
bouton de réglage du courant), la tension de I'arc électrique (réglable par
le soudeur en modifiant la distance entre I'électrode et le matériau), la
vitesse d’ t de soudage (réglée par le soudeur en ralentissant ou en
accélérant 'avance manuelle de I'électrode) ainsi que le diamétre de
I’électrode et sa position par rapport a 'assemblage. Pour ces raisons, le
déroulement du processus de soudage dépend dans une trés large
mesure des connaissances, de I'expérience, des compétences et de la
pratigue du soudeur. Il est recommandé aux opérateurs moins
expérimentés d’effectuer des essais de soudage sur des chutes de
matériau. Avant de commencer le travail, il est impératif d’effectuer
toutes les opérations décrites précédemment. |l convient d’accorder une
attention particuliere a tous les éléments liés a la sécurité au travail et a
la préparation du poste de travail, au nettoyage du matériau destiné au
soudage ainsi qu’a la mise en service de I'appareil.

Brancher les cébles d'alimentation a la soudeuse conformément a la
polarité indiquée par le fabricant des électrodes, brancher la fiche dans
la prise secteur (le bouton de mise en marche doit étre en position « arrét
»), fixer la pince de serrage sur le matériau a souder, puis insérer
I'électrode enrobée dans la pince. Placez le sélecteur de mode de
fonctionnement en position supérieure « MMA ». Allumez la soudeuse et
réglez le courant de soudage requis a I'aide du bouton rotatif. Allumez
'arc en mettant I'électrode en contact avec le matériau puis en la
soulevant a une distance permettant de maintenir I'arc, ou en frottant
I'électrode contre la surface de la piéce. L'arc doit toujours étre amorcé
dans la zone du cordon de soudure que I'on souhaite réaliser. Effectuer
I'opération de soudage. Aprés le soudage, nettoyer le cordon en
éliminant les résidus de scories a I'aide d'un marteau. Ne pas réaliser de
cordon supplémentaire sur une surface non nettoyée.

Outre les marquages normatifs, il existe également des marquages
propres a chaque fabricant d’électrodes. Les électrodes enrobées
destinées au soudage a l'arc manuel sont également classées, en
fonction de [I'utilisation prévue pour le soudage de types d'acier
spécifiques, selon les normes suivantes : PN-EN 757 concernant les
aciers a haute résistance, PN-EN 1599 concernant les aciers résistants
ala chaleur, PN-EN 1600 concernant les aciers inoxydables et résistants
ala chaleur.

Pour les travaux de soudage a I'aide d'un poste a souder, il est possible
d'utiliser des électrodes enrobées disponibles dans le commerce et
provenant de différents fabricants.

Il ne faut pas dépasser les diamétres recommandés et admissibles des
électrodes et il convient de choisir un diameétre d'électrode approprié afin
d'obtenir une forme optimale du cordon de soudure. Il faut également
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veiller a bien choisir I'enrobage, c'est-a-dire le type d'électrode adapté a
la nuance du matériau a souder et au type de cordon de soudure réalisé

Découpe au plasma

La découpe au plasma de matériaux conducteurs d’électricité repose sur
le passage d’un gaz (I'air) a travers I'arc électrique créé entre I'électrode
et le matériau a découper. L'air qui circule, sous forme de mélange
gazeux, subit une ionisation et est concentré sous forme de jet de plasma
par la buse a plasma. La trés haute température du cceur de I'arc plasma
ainsi que la grande vitesse du jet de plasma font fondre le matériau a
découper et I'éjectent hors de la fente de la zone de découpe. Les
éléments d’'usure lors de [lutilisation d’'une découpeuse plasma sont
I'électrode plasma et la buse plasma. Avant chaque utilisation et avant
de commencer le travail, vérifiez toujours que tous les éléments de la
torche de découpe plasma, a savoir : I'électrode, le distributeur de gaz,
la buse plasma et la buse a gaz, sont en bon état de fonctionnement. Si
le remplacement d’éléments usés s’avére nécessaire (électrode, buse
ou autres), installez-les dans I'ordre indiqué sur la figure n° 3.

ﬂ Les piéces d'usure de la torche de découpe, telles que

I'électrode, la buse a plasma, le distributeur de gaz et la buse
a gaz, s'usent au cours de l'utilisation et ne sont pas couvertes par
la garantie.

Parmi les paramétres de base de la découpe au plasma, on compte
l'intensité du courant (réglable, définie par le soudeur a l'aide du bouton
de réglage du courant), la tension de l'arc électrique (réglable par le
soudeur en ajustant la distance entre I'électrode et le matériau), la
vitesse de découpe (réglée par le soudeur en ralentissant ou en
accélérant 'avance manuelle de la pince de découpe) et la pression d'air
(réglée au niveau du compresseur et du détendeur par I'opérateur de la
découpeuse). Tous ces parameétres sont également liés a I'épaisseur du
matériau a découper. Pour ces raisons, le déroulement du processus de
découpe dépend dans une trés large mesure des connaissances, de
I'expérience, des compétences et de la pratique de I'opérateur de la
découpeuse plasma. |l est recommandé aux opérateurs moins
expérimentés d’effectuer des essais de découpe sur des chutes de
matériau.

Avant de commencer le travail, il est impératif d’effectuer toutes les
opérations préparatoires décrites précédemment. Il convient d’accorder
une attention particuliére a tous les éléments liés a la sécurité au travail
et a la préparation du poste de travail, au nettoyage du matériau destiné
a la découpe ainsi qu’a la mise en service de I'appareil.

Nettoyez le matériau a découper aux endroits ol la découpe sera
effectuée et a I'emplacement de fixation de la pince de serrage. Eliminez
la rouille, la peinture, le vernis et autres salissures similaires a l'aide
d'une brosse métallique, de papier abrasif ou par un décapage chimique.
Toutes les impuretés présentes sur le matériau doivent étre éliminées,
car elles provoquent, lors de la découpe, le dégagement de grandes
quantités de gaz et d’oxydes.

Raccorder les cables d'alimentation a la découpeuse conformément aux
indications figurant sur I'appareil et a la description précédente, brancher
la fiche sur le réseau électrique (I'interrupteur doit étre en position « arrét
»), placer la pince de masse sur le matériau nettoyé destiné a la
découpe, raccorder le compresseur d'air. Mettez la découpeuse plasma
en marche, mettez le compresseur en marche en réglant la pression de
sortie a environ 4 bars, réglez une pression similaire sur le détendeur
situé prés de la découpeuse (a lire sur le manométre) et réglez l'intensité
du courant de coupe a l'aide du bouton rotatif. Appuyez sur le levier de
I'électrovanne d’air situé dans la poignée de la pince, attendez que l'air
soit alimenté, puis allumez 'arc en provoquant un court-circuit trés léger
et momentané entre I'électrode (extrémité de la pince) et le matériau,
puis en soulevant celle-ci a une distance permettant de maintenir I'arc
(environ 0,4 a 0,5 cm). L'arc doit toujours étre amorcé dans la zone de
coupe. Procéder a la coupe.

Il faut garder a I'esprit que I'on peut réaliser des coupes de séparation
(imparfaites) ou des coupes de qualité présentant de beaux bords nets.
Une épaisseur de coupe maximale de 12 mm correspondra a une coupe
de séparation, tandis qu’une épaisseur inférieure a 6 mm correspondra
a une coupe de qualité. Bien entendu, cela dépend également de
I'expérience et des compétences de I'opérateur de la découpeuse. Il en
va de méme pour la pression de I'air fourni dans la zone de coupe par le
compresseur. La pression recommandée est de 4 bars, considérée
comme optimale. Une pression trop élevée peut entrainer une mauvaise
qualité de coupe, une coupe irréguliére ainsi qu'une usure prématurée
de I'électrode et de la buse plasma. Une pression trop faible peut
entrainer le colmatage de la buse ou l'impossibilité de sectionner le

matériau.
ﬂ Ne jamais diriger la torche de découpe plasma de maniére a
plonger la buse plasma dans le bain de métal fondu.

Lors de la découpe, le refroidissement de la buse plasma est essentiel.
La découpeuse est équipée d’'un dispositif permettant de régler le délai
de sortie de l'air aprés la fin de la découpe (relachement du levier de
I’électrovanne situé sur la poignée). Le commutateur situé a I'avant du



panneau de la découpeuse (voir A-1) dispose de deux positions
marquées « 2,5 s » et « 5 s ». Le fait de le placer sur 'une de ces
positions fait en sorte qu'apres 'arrét de la découpe, I'air continue d’étre
acheminé vers les composants de la poignée pendant 2,5 ou 5s. Cela a
pour but de refroidir la buse et les autres composants de la poignée de
soudage. Pour les découpes de matériaux fins et de courte durée, il suffit
de régler le délai sur 2,5 s, tandis que pour les découpes plus longues et
les matériaux plus épais, il convient de régler le délai sur 5 s.

10. Entretien courant
ﬂ Effectuer toutes les opérations d’entretien lorsque I'appareil

est débranché de la source d’alimentation.

Opérations d'entretien courantes

Les opérations d'entretien courant doivent étre effectuées lorsque la
fiche est débranchée de la prise.

Vérifiez & chaque fois I'état technique de la soudeuse. Vérifiez que les
cables d'alimentation sont en bon état et ne présentent aucun signe de
dommage mécanique. Vérifiez I'état des deux poignées. Vérifiez I'état du
céable d'alimentation. Si vous constatez la moindre anomalie, remédiez-
y

chaque occasion, en particulier a la fin du travail, nettoyer les entrées
d’air du ventilateur de refroidissement des circuits de la soudeuse. Il est
préférable d’effectuer cette opération a 'aide d’air comprimé.

Une fois par mois, purger réguli€rement l'intérieur de la découpeuse a
I'air comprimé. Vérifier le raccordement et I'état des conduites d’air.
Vérifier I'état du filtre de purification dans le détendeur, vidanger le
réservoir du filtre. Vidanger régulierement, chaque semaine, I'air du
compresseur via la vanne de purge.

Maintenez propres les deux supports des cables d'alimentation. Veillez
a ce que la soudeuse reste propre et exempte de salissures.

Stockez la soudeuse dans un local sec, a I'abri de I'humidité. Débranchez
et enroulez les cables d'alimentation. Rangez I'appareil hors de portée
des enfants.

11. Régles de choix des électrodes

Electrodes non fusibles pour le soudage TIG

Les électrodes non fusibles pour le soudage TIG sont le plus souvent
fabriquées en tungsténe pur. Les électrodes en tungsténe peuvent
également contenir des composants supplémentaires tels que des
oxydes de thorium, de lanthane, de lithium ou de zirconium. Ces
composants supplémentaires augmentent d’une part la résistance de
I'électrode a la température élevée de l'arc électrique, et réduisent
d’autre part 'usure de I'électrode pendant le soudage.

Conformément a la norme PN EN 26848, les électrodes en tungstene
peuvent avoir les diamétres suivants :
0,5-1,0-16-2,0-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm et des longueurs
de 50 - 75 - 150 - 175 mm. Pour ce poste a souder, il est recommandé
d’utiliser des électrodes dont les diamétres sont indiqués en gras.

Electrodes enrobées pour le soudage MMA

Le choix du diamétre et du type d'électrode enrobée en fonction du
matériau a souder est un parameétre essentiel pour la bonne exécution
de l'opération de soudage. Le diamétre de I'électrode a une influence
significative sur la forme du cordon de soudure et sur la profondeur de
pénétration. L'augmentation du diamétre de I'électrode, a intensité de
courant constante, réduit la profondeur de pénétration et augmente la
largeur du cordon de soudure.

Les longueurs des électrodes dépendent de leur diamétre et sont, a titre
d'exemple : pour les électrodes de 2,5 mm de diamétre 2 250 - 300 - 350
mm, et pour les électrodes de 3,2 mm de diamétre 2 300 - 350 - 400 -
450 mm.

L'ensemble complet des propriétés des électrodes est indiqué dans les
caractéristiques techniques établies par le fabricant. Ces
caractéristiques fournissent toutes les données suivantes : désignation
de I'électrode, type d’enrobage, application de I'électrode, positions de
soudage, type et intensité du courant de soudage en fonction du
diamétre de [I'électrode, polarité de raccordement de [I'électrode,
traitements thermiques nécessaires lors du soudage, conditions de
séchage et de stockage des électrodes.

La désignation des électrodes enrobées selon la norme PN-EN 499 — «
Soudage. Matériaux d'apport pour le soudage. Electrodes enrobées pour
le soudage a l'arc manuel des aciers non alliés et a grains fins.
Désignation » — se compose de huit symboles, par exemple

E Méthode de soudage

46 |Propriétés mécaniques de I'alliage

3 Température de rupture a chaud de l'alliage
1Ni_[Symbole de la composition chimique de l'alliage

B [Symbole du type de revétement de I'électrode

5 Rendement de I'électrode et type de courant de soudage
4 Positions de soudage recommandées

H5 |Teneur en hydrogéne du métal d'apport

12. Dépannage autonome
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PROBLEME
Le voyant
d'alimentation ne

CAUSE
Le cordon d'alimentation
est mal branché ou

SOLUTION
Enfoncer la fiche plus
profondément, vérifier

s'allume pas, le endommagé le cable d'alimentation
ventilateur ne La prise n'est pas sous |Vérifier la tension
fonctionne pas, pas |tension dans la prise ou si un

de courant en sortie. fusible n'a pas sauté
Confier I'appareil a un

service aprés-vente

Interrupteur défectueux

Le voyant Tension secteur Brancher la fiche dans
d'alimentation est différente de 220-240 V |une prise

allumé, le ventilateur d'alimentation de 230
ne fonctionne pas ou V ~50 Hz

Eteindre l'appareil
pendant2 a3
minutes, puis le
rallumer

Vérifier les deux
cables et leur
raccordement. Les

ne fonctionne que
brievement, pas de
courant en sortie.

L'appareil est peut-étre
en mode de secours

Un ou les deux cables
d'alimentation sont
endommagés ou mal

Le voyant (LED) de
la protection
thermique ne

s'allume pas, raccordés : ceux de la  |serrer correctement ou
absence de courant |pince a électrode et de |les remplacer par des
en sortie. la pince de serrage neufs si nécessaire

Le voyant (LED) de
la protection
thermique est
allumé, absence de
courant en sortie

13. Informations complémentaires

Niveaux de pollution de I'environnement
fonctionnement de la soudeuse

Conformément & la norme PN-EN 60974-1 « Equipements de soudage
al'arc — Partie 1 : Sources d'énergie de soudage », on distingue les types
de contamination suivants :

a) Niveau de contamination 1 : Absence de contaminants ou présence
exclusive de contaminants secs et non conducteurs. Les contaminants
sont négligeables.

b) Niveau de contamination 2 : uniquement des contaminants non
conducteurs ; toutefois, une conductivité due a la condensation est
parfois a prévoir.

c) Niveau de contamination 3 contaminants conducteurs ou
contaminants secs non conducteurs qui commencent a devenir
conducteurs en raison de la condensation.

d) Degré de pollution 4 : les pollutions générent une conductivité
permanente, due a la présence de poussiere, de pluie ou de neige
conductrices.

Les degrés de pollution du micro-environnement ont été définis aux fins
de I'évaluation des distances d'isolement dans l'air et de surface
conformément au paragraphe 2.5.1 de la norme CEIl 60664-1 (Termes
et définitions, point 3.40, page 13, selon la norme PN-EN 60974-1).
Conformément aux normes PN-EN 60974-1 et CEl 60664-1, la plupart
des sources d’énergie de soudage relévent de la catégorie Il de
surtension. Elles doivent étre congues pour une utilisation dans des
conditions présentant au minimum le degré de pollution 3. Les
composants ou sous-ensembles présentant des distances d'isolement
dans l'air ou de surface correspondant au degré de pollution 2 sont
admissibles s'ils sont enti€rement revétus, enfermés de maniére étanche
ou scellés conformément a la norme CEI 60664-1

14. Composition de I'appareil (fig. E)
1. Postes a souder, 2. Masque, 3. Fil auto-protecteur, 4. Brosse
métallique, 5. Cable de masse, 6. Cable d'électrode MMA, 7. Filtre a air,

8. Cable MIG/MAG, 9. Cable TIG Lift, 10. Cable de découpe plasma
complet.

15. Informations destinées aux utilisateurs sur la mise
au rebut des équipements électriques et
électroniques)

Le symbole représenté sur les produits ou dans la documentation
E jointe indique que les appareils électriques ou électroniques hors

d'usage ne doivent pas étre jetés avec les ordures ménageéres.
~ La procédure correcte en cas de nécessité d'élimination, de
réutilisation ou de récupération des composants consiste a remettre
I'appareil a un point de collecte spécialisé ou il sera accepté
gratuitement. Les informations sur I'emplacement des points de collecte
des équipements usagés sont fournies par les autorités locales, par
exemple sur leurs sites internet.
L'élimination correcte de I'appareil permet de préserver des ressources
précieuses et d'éviter les effets négatifs sur la santé et I'environnement

résultant de la présence possible dans I'équipement de substances, de
mélanges et de composants dangereux.

La protection
thermique

Laisser le poste a
souder branché sur le
réseau électrique afin
de

refroidissement

lors du



L'élimination incorrecte des déchets est passible de sanctions prévues
par les réglementations locales en vigueur.
Utilisateurs dans les pays de I'Union européenne : En cas de nécessité
de se débarrasser d'appareils électriques ou électroniques, veuillez
contacter votre point de vente le plus proche ou votre fournisseur, qui
vous fourniront des informations supplémentaires.
Elimination des déchets dans les pays hors de I'Union européenne : Ce
symbole ne s'applique qu'aux pays de I'Union européenne. En cas de
nécessité de vous débarrasser de ce produit, veuillez contacter les
autorités locales ou votre vendeur pour obtenir des informations sur la
procédure correcte a suivre.
Carte de garantie
(nom du produit)
Numéro de catalogue : ..

(ci-aprég.aéﬁéaﬁ;é.f&broduit)
Date d'achat du Produit : ..................

Cachet du vendeur
Date et signature du vendeur : ...........ccocceeeiiieennnn.

Déclaration de I'Utilisateur
Je confirme avoir été informé des conditions de garantie ainsi que des
conséquences du non-respect des directives contenues dans le mode
d'emploi et la carte de garantie. Les conditions de la présente garantie
me sont connues, ce que je confirme par ma signature :

Date et lieu

Signature de I'Utilisateur

I. Responsabilité pour le Produit

1. Le garant est Dedra Exim Sp. z o.0., dont le siége social est a
Pruszkéw, adresse : ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Pologne, KRS
0000062517, Tribunal de district de la ville de Varsovie a Varsovie, XIVe
division commerciale du Registre national des tribunaux, NIP 527-020-
49-33, capital social : 100 980,00 PLN.

2. Conformément aux conditions spécifiées dans la présente carte de
garantie, le Garant accorde une garantie sur le Produit provenant de la
distribution du Garant.

3. La responsabilité au titre de la garantie ne couvre que les défauts
résultant de causes inhérentes au Produit au moment de sa livraison a
I'Utilisateur.

4. Au titre de la garantie, I'Utilisateur a droit a la réparation gratuite du
Produit, a condition que le défaut soit apparu pendant la période de
garantie. Le mode de réparation du Produit (méthode d'exécution de la
réparation) dépend de la décision du Garant. Si le Garant constate
I'impossibilité de réparer, il se réserve le droit de remplacer I'élément
défectueux ou I'ensemble du Produit par un produit exempt de défaut, de
réduire le prix du Produit ou de résilier le contrat.

5. En ce qui concerne I'Utilisateur qui n'est pas un consommateur au
sens de la loi du 23 avril 1964, Code civil, la responsabilité du Garant en
matiére de dommages résultant de la présente garantie et/ou en relation
avec sa conclusion et son exécution, quel que soit le fondement
juridique, est limitée au maximum a la valeur du Produit défectueux.

Il. Période de garantie
Eléments du Produit Durée de la protection de garantie
[Kategoria] mois a compter de la date d'achat du
DESMI206MP produit indiquée sur la présente carte de garantie.
Cable d'électrode

Cable de masse
Masque
soudage
Brosse métallique /
petit marteau
Pince a électrode
Pince de masse
Buse de torche
MIG/MAG

Cable de découpe
plasma complet

lll. Conditions d'application de la garantie

1. Présentation par I'Utilisateur de la carte de garantie du Produit diment
remplie et justification par I'Utilisateur des circonstances d'achat du
Produit, par exemple en présentant un ticket de caisse, une facture, etc.
Afin de faciliter le traitement de la réclamation, il est recommandé a
I'Utilisateur de joindre au Produit réclamé tous les éléments spécifiés

de

Eléments non couverts par la garantie.
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dans la rubrique « Composition de I'appareil » contenue dans le mode
d'emploi.

2. Respect par ['Utilisateur des recommandations contenues dans le
mode d'emploi et |la carte de garantie.

3. La garantie ne couvre que le territoire de la République de Pologne et
de 'UE.

4. La garantie ne couvre pas les défauts du Produit résultant notamment
de:

a. Non-respect par |'Utilisateur des conditions spécifiées dans le mode
d'emploi, notamment en matiére d'utilisation, d'entretien et de nettoyage
corrects ;

b. Utilisation par I'Utilisateur de produits de nettoyage ou d'entretien non
conformes au mode d'emploi ;

c. Stockage et transport inappropriés du Produit par I'Utilisateur ;

d. Modifications et/ou transformations non autorisées du Produit par
I'Utilisateur, qui n'ont pas été convenues avec le Garant ;

e. Utilisation par I'Utilisateur dans le Produit de consommables non
conformes au mode d'emploi.

5. L'Utilisateur qui n'est pas un consommateur au sens de la loi du 23
avril 1964, Code civil, perd la garantie sur le Produit dans lequel :

- les numéros de série, les indications de date et les plaques
signalétiques ont été supprimés, modifié&s ou endommagés par
I'Utilisateur ;

- les scellés ont été endommagés par I'Utilisateur ou portent des traces
de manipulation de I'Utilisateur.

6. Attention ! Les opérations liées a I'entretien quotidien du Produit,
résultant notamment du mode d'emploi, sont effectuées par I'Utilisateur
a ses propres frais.

IV. Procédure de réclamation

1. En cas de constatation d'un fonctionnement incorrect du Produit, avant
de soumettre une réclamation, il convient de s'assurer que toutes les
opérations spécifices notamment dans le mode d'emploi ont été
effectuées correctement.

2. Il est recommandé de soumettre la réclamation immédiatement, de
préférence dans les 7 jours suivant la date de constatation du défaut du
Produit. L'Utilisateur qui n'est pas un consommateur au sens de la loi du
23 avril 1964, Code civil, perd ses droits découlant de la présente
garantie en cas de non-soumission de la réclamation dans un délai de 7
jours.

3. La réclamation peut étre soumise notamment au point d'achat du
Produit, au service de garantie ou par écrit a I'adresse suivante : Dedra
Exim Sp. z o0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Pologne.

4. L'Utilisateur peut soumettre une réclamation en utilisant le formulaire
disponible sur le site web www.dedra.pl (« Formulaire de réclamation au
titre de la garantie »).

5. Les adresses des services de garantie pour les différents pays sont
disponibles sur le site www.dedra.pl. En I'absence de service de garantie
pour un pays donné, il est recommandé d'adresser les réclamations au
titre de la garantie a I'adresse suivante : Dedra Exim Sp. z 0.0. ul. 3 Maja
8, 05-800 Pruszkow (Pologne).

6. A l'égard de la sécurité de ['Utilisateur, I'utilisation d'un Produit
défectueux est interdite.

7. Attention ! L'utilisation d'un Produit défectueux est dangereuse pour la
santé et la vie de |'Utilisateur.

8. L'exécution des obligations découlant de la garantie aura lieu dans un
délai de 14 jours ouvrables a compter de la date de livraison du Produit
réclamé par I'Utilisateur.

9. Avant de livrer le Produit défectueux pour réclamation, il est
recommandé de le nettoyer. Il est recommandé de protéger
soigneusement le Produit réclamé contre les dommages pendant le
transport (il est recommandé de livrer le Produit réclamé dans son
emballage d'origine).

10. La période de garantie est prolongée de la durée pendant laquelle
I'Utilisateur n'a pas pu utiliser le Produit en raison d'un défaut couvert par
la garantie.

La garantie n'exclut, ne limite ni ne suspend les droits de I'Utilisateur
découlant des dispositions relatives a la garantie Iégale contre les
défauts de la chose vendue.

Conformément a l'article 13, paragraphes 1 et 2, du réglement (UE)
2016/679 du Parlement européen et du Conseil du 27 avril 2016 relatif a
la protection des personnes physiques a I'égard du traitement des
données a caractére personnel et a la libre circulation de ces données,
et abrogeant la directive 95/46/CE (ci-aprés « RGPD »), nous vous
informons de ce qui suit :

1. Le responsable du traitement de vos données personnelles fournies
dans le formulaire est DEDRA-EXIM sp. z 0.0., dont le siége social
est situé a Pruszkéw, ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Pologne (ci-
aprés le « Responsable du traitement »).

Vos données seront traitées exclusivement aux fins de la procédure
de garantie de I'appareil conformément a l'article 6, paragraphe 1,
point b), du réglement général sur la protection des données (ci-



aprés « RGPD »). La fourniture des données est volontaire, mais
nécessaire au déroulement de la procédure de garantie.

Vos données seront traitées pendant la durée d'examen et de
traitement de la procédure de garantie, ainsi qu'a des fins
d'archivage en cas de nécessité de défense contre d'éventuelles
réclamations a I'encontre du Responsable du traitement, et ce, pas
plus longtemps que le délai de prescription de ces réclamations.
Vos données pourront étre divulguées exclusivement aux sous-
traitants traitant les données pour le compte du responsable du
traitement sur la base d'un contrat écrit de sous-traitance de données
a caractére personnel, fournissant notamment des services de
maintenance technique, d'hébergement ou de gestion de site web,
de support informatique ou de transport. Les fournisseurs du
Responsable du traitement sont tenus d'assurer la sécurité des
données et de respecter les exigences de la |égislation applicable en
matiére de protection des données a caractére personnel, et ne
peuvent pas utiliser les données a caractére personnel qui leur sont
confiées a d'autres fins que celles spécifiées dans le contrat conclu
avec le Responsable du traitement.

Vos données ne feront pas l'objet d'une prise de décision
automatisée, y compris le profilage, et ne seront pas transférées vers
un pays tiers ou une organisation internationale.

Vous disposez d'un droit d'acces a vos données, ainsi que d'un droit
de rectification, d'effacement, de limitation du traitement, d'un droit a
la portabilité des données et d'un droit d'opposition, a tout moment.
Pour toute question relative au traitement de vos données
personnelles par le Responsable du traitement, vous pouvez le
contacter a I'adresse e-mail suivante : daneosobowe@dedra.pl ;
Vous avez le droit d'introduire une réclamation auprés de l'autorité
de contréle compétente en matiére de protection des données a
caractére personnel.
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