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in timpul functionarii dispozitivului este intotdeauna obligatorie respectarea normelor
generale de protectie a muncii, pentru evitarea unui incendiu sau a electrocutarii provocata de
curentul electric sau a accidentelor cu urmari in ranirea ori aparitia de leziuni mecanice.

inainte de punerea in functiune a dispozitivului, va rugam si cititi Manualul de utilizare. Va
rugam sa pastrati Manualul de utilizare.

Respectarea cu strictete a indicatiilor si a recomandarilor cuprinse in Manualul de utilizare,
va contribui la extinderea duratei de utilizare a aparatului de sudura.
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1. Domeniul de utilizare al aparatului

Aparatul de sudura tip invertor DESTi160L este un produs tehnologic avansat destinat pentru:
-sudare cu arc electric cu electrod invelit (metoda MMA).

-sudare Tn mediu protector de gaz inert cu electrod nefuzibil din tungsten (metoda TIG)

Aparatele de sudura tip invertor sunt noile aparate de sudura, care genereaza valori de curent
necesare prin intermediul circuitelor electronice. Acestea se caracterizeaza prin dimensiuni mici, greutate
redusa, eficienta mare, o gama larga de aplicatii, sudura cu rezultate foarte bune si mare mobilitate Tn
transport.

Aparatul de sudura model DESTi160L este destinat pentru sudarea manuala cu electrozi inveliti, a
materialelor cum ar fi acelea din otel si aliaje, a constructiilor metalice sau din fonta. Acesta poate efectua
operatii de sudura cu ajutorul electrozilor inveliti cu diametre de la 1,6 mm pana la 4 mm, in functie de
puterea curentului necesar sudurii si a tipului operatiunilor ce urmeaza a fi aplicate. Aparatul de sudara poate
lucra, de asemenea, cu electrozi nefuzibili in mediu protector de gaz inert, sudand de asemenea, metale
neferoase si elemente foarte subtiri, obtindnd in acelasi timp o calitate mult mai buna de sudura. Aparatele de
sudura se alimentateaza de la reteaua monofazata de 230V. Tensiune de alimentare 230V ~ 50 Hz.

2. Restrictii privind utilizarea

Aparatul de sudura este utilizat, in principal, in industrie. Pentru uz casnic, utilizarea aparatului de
sudura este posibila numai atunci cand acesta se utilizeaza in conformitate cu standardele corespunzatoare
si @ masurilor de protectie speciale necesare eliminarii undelor electromagnetice. Cu toate acestea, in ciuda
proiectarii aparatului de sudara, astfel incat emisiile electromagnetice sa fie la un nivel minim, aparatul de
sudura poate produce interferente electromagnetice care pot afecta functionarea calculatoarelor si a
dispozitivelor controlate de computer, a echipamentelor si sistemelor de siguranta, a aparatelor de masura,
echipamentelor de radiocomunicatii si a dispozitivelor controlate prin intermediul undelor radio, etc..

Aparatul a fost astfel conceput incat sa poata fi folosit, de asemenea, de utilizatorii amatori.
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Modificari neautorizate in constructia mecanica si electrica a aparatului, orice alte modificari, operatiuni de sudura
care nu sunt descrise in Manualul de utilizare, vor fi considerate actiuni nepermise ce vor duce la pierderea imediata a
drepturilor de Garantie. Declaratia de conformitate isi va pierde valabilitatea. Utilizarea necorespunzatoare sau neconforma
cu Manualul de utilizare duce la pierderea imediata a drepturilor de Garantie.

Aparatul de sudura poate produce interferente electromagnetice, care pot afecta functionarea calculatoarelor si a
dispozitivelor controlate de computer, a echipamentelor si sistemelor de siguranta, a aparatelor de masura, echipamentelor
de radiocomunicatii si a dispozitivelor controlate prin intermediul undelor radio, etc.. Asigurati-va ca instalarea aparatului de
sudura nu va cauza functionarea defectuoasa a altor echipamente sau dispozitive.

Este interzis sa se lucreze intr-un mediu cu mult praf, gaze sau impuritati (in special particule de metal). Continutul
maxim de impuritati este definit in standardul polonez PN-EN 60974-1. Se va garanta un mediu de lucru corespunzator,
deoarece nerespectarea acestuia, poate provoca deteriorarea aparatului (gradul de contaminare al aparatului este descris in
informatii suplimentare). Aparatul de sudura va fi amplasat intr-o incapere cu o buna circulatie a aerului si o instalatie
eficienta de aspirare a fumului sau gazelor.

Gradul de impuritati permis al incaperii, in care aparatul poate functiona, este gradul 3 (vezi punctul 13 —
Informatii suplimentare).

Locul in care se vor efectua operatiunile de sudura, trebuie astfel ales, incat sa nu fie in apropierea:
- cablurilor de calculator

- cablurilor de telefon

- cablurilor de control al dispozitivelor industriale.

Se recomanda ca persoanele care utilizeaza dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoare cardiace, aparate
auditive etc., Tnainte de a utiliza aparatul de sudura sa se consulte cu un medic.

Nu folositi aparatul de sudura, la o temperatura de peste 40° C. Nu supraincarcati aparatul de sudura. Trebuie sa
respectati ciclul de lucru specificat (factor X) la setarea/reglarea curentului in timpul sudarii.

Tabelul de reglare a curentului si ciclul de lucru este situat pe panoul din spatele
aparatului. Legenda:
X = Ciclu de lucru I, = Curent nominal de

sudura 1. — Tensiune sub sarcing
Se admite, ca timpul unui ciclu de lucru complet este de 10
min.
3. Date tehnice
Model aparat de sudura tip invertor DESTIi160L
Tensiune de alimentare 230V ~50 Hz
Curent maxim de sudura 160 A
Gama de curent reglat 10-160 A
Racire ventilator
Greutate 8 kg
Grad de protectie IP 21S
Sudare prin metoda MMA (nr 111 cf PN-EN ISO 4063)
Diametrul maxim al electrodului invelit 4 mm
Sudare prin metoda TIG (_nr 141 cf PN-EN ISO 4063)
Diametrul electrozilor nefuzibili din tungsten 1,6 mm, 2 mmsi 2, 4 mm
Lungimea maxima a electrozilor nefuzibili din tungsten 170 mm

Curentul maxim de sudare este posibil numai in cazul in care alimentarea cu energie electrica de la retea
ofera o capacitate maxima de curent. Aparatul de sudura necesitd o conexiune la reteaua de alimentare cu o
valoare nominala de 230 V. Folosirea cablurilor prelungitoare cu o sectiune inferioara celor originale, pot reduce
semnificativ performanta acestuia. Aparatul de sudura este conceput pentru a fi alimentat de la un generator
electric cu o putere nominala de 10 kVA. Utilizarea generatoarelor cu o putere nominala mai mica, face imposibila
utilizarea aparatului de sudura si reglarea optima a curentului.

4. Norme de protectie a muncii

Va rugam sa cititi cu atentie continutul acestui capitol, in scopul de a reduce la minimum posibilitatea de
ranire sau de producere a unei accidentari cauzate de utilizarea necorespunzatoare, sau de necunoasterea
Normelor de Protectie a Muncii.

AVERTIZARE !

In timpul lucrarilor cu aparatul de sudurd se recomandé intotdeauna respectarea normelor generale de protectie a
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1. Pastrati ordinea la locul de munca. Dezordinea poate provoca accidentari.

2. Tnainte de inceperea lucrului, asigurati-va ca iluminarea spatiului de lucru este corespunzétoare.

3. Aparatul de sudurd poate fi utilizat de o persoana care a luat cunostintd de manualul de utilizare si a inteles exact
continutul manualului de utilizare

4. Tn timpul operatiunilor de sudur, folositi echipamentul de protectie personald: sort special din piele, manusi speciale de

sudura, masca de sudura si incaltaminte corespunzatoare cu talpi antialunecare.

5. Purtati intotdeauna ochelari de protectie pentru a indeparta zgura.

6. Bancul de sudura trebuie sa fie echipat cu un sistem eficient de aspirare a fumului. Este interzis sa se lucreze intr-o

incapere cu mult praf sau in prezenta gazelor.

7. Bancurile de sudura trebuie sa fie separate cu ecran de protectie.

8. Nu folositi aparatul in locuri cu apa sau spatii umede.

9. Nu expuneti aparatul la ploaie. Nu folositi aparatul pe timp de ploaie, zapada.

10. Nu folositi aparatul de sudura in prezenta gazelor sau fluidelor inflamabile.

11. Se interzice amplasarea aparatului de sudura pe o suprafata in panta, instabila sau deteriorata.

12. Tn timpul utilizrii aparatului, se va evita contactul cu suprafete care au impamantare, de ex. calorifere, frigidere,

radiatoare, tevi, etc.

13. Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat la reteaua de alimentare numai in timpul lucrului. Dupa conectarea aparatului

la reteaua de alimentare, In zona de lucru va raméane doar personalul instruit. Dispozitivul este foarte periculos pentru copii,

prin urmare, se va avea o deosebita grija ca dispozitivul sa nu fie accesibil copiilor.

14. Este interzisa folosirea dispozitivului in alte scopuri decat cele pentru care a fost proiectat. Nu folositi aparatul de sudura pentru a dezghetarea tevilor.

rur.

15. Toate operatiunile de intretinere trebuie efectuate cand aparatul este deconectat de la priza de perete.

16. Nu demontati carcasa aparatului

17.De fiecare data Tnainte de pornirea aparatului, verificati starea aparatorilor si a elementelor de siguranta. Nu lucrati cu

elemente deteriorate. Acestea se vor schimba cu alte elemente noi.

18.Cablul de alimentare sau eventual cablul prelungitor, va fi protejat de caldura excesiva, uleiuri sau muchii ascutite. Nu

utilizati prelungitorul daca acesta nu este intins (evitati formarea buclelor).

19.Prelungitorul folosit la aparatul de sudura trebuie sa asigure o buna conductibilitate (contact ferm), iar lungimea cablului

prelungitor trebuie sa fie astfel aleasa incat surplusul de cablu sa nu incomodeze in timpul lucrului.

20.A nu se trage de cablu pentru a deconecta aparatele electrice.

21.Inainte de a ncepe operatiunea de sudare, trebuie s fixati materialul cu ajutorul unor cleme sau in

menghina.

22.In timpul procesului de munca, incercati sa aveti o pozitie cat mai naturald. Pozitia corpului in timpul

utilizarii aparatului, trebuie sa garanteze mentinerea echilibrului si a stabilitatii.

23.De fiecare data, Tnainte de inceperea lucrului cu aparatul de sudura, trebuie sa controlati starea cablului de alimentare,

cablul de sudura, clestele port-electrod si celelalte cabluri electrice ale dispozitivului. Nu lucrati si nu folositi elemente

deteriorate. Acestea vor fi schimbate cu altele noi.

24.Inainte de a conecta aparatul de sudura, trebuie sa verificati daca tensiunea de alimentare indicata pe placuta aparatului corespunde cu

valoarea tensiunii de alimentare a retelei electrice. Priza de alimentare trebuie sa fie echipata cu o clema de sigurnta.

25. Se interzice lasarea aparatului conectat la retea fara a fi supravegheat. De fiecare datd dupa terminarea lucrului, scoateti

stecherul din priza.

/ Chiar daca aparatul de sudura este exploatat in conformitate cu Instructiunile din manualul de utilizare, nu poate fi \
eliminat in totalitate factorul de risc, findnd seama de constructia si destinatia acestuia.
n special pot si apara urmatoarele riscuri
Arsuri.
Intoxicatii cu gaze, fum sau vapori.
Deteriorarea vederii.
Izbucnirea unui incendiu.
Electrocutarea provocata de curentul electric.
Impactul negativ al cdmpurilor electromagnetice asupra sanatatii sudorului.

L ol
5.Conectarea la retea

Inainte de a porni pentru prima dat& aparatul de sudura, trebuie s& verificati daca tensiunea de alimentare
indicata pe placuta aparatului corespunde cu valoarea tensiunii de alimentare a retelei electrice.
Instalatia de alimentare a aparatului de sudura trebuie sa fie efectuatd cu un cablu din cupru cu sectiunea minima a

conductoarelor de 3 x 2,5 mm ?, si trebuie sa fie protejatd cu siguranta fuzibilda de 16 A (ex. siguranta la suprasarcinad de
curent, seria S300 (C)), si trebuie sa Tndeplineasca cerintele de siguranta in timpul utilizarii (este important sa se utilizeze o
instalatie cu un sistemul de protectie). Nu conectati si nu folositi aparatul de sudura in cazul in care reteaua de
alimentare nu are un cablu de alimentare cu conductor de protectie si fisa cu contact de protectie.
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Instalatia electrica de alimentare poate fi executatda numai de catre un electrician calificat. Daca utilizati un
cablu prelungitor, trebuie sa utilizati un cablu prelungitor adecvat pentru sarcina nominala si echipat cu un
conductor de protectie. Cablul electric va fi amplasat astfel incat in timpul operatiunii de sudare sa nu fie expus la
taiere, ardere sau topire. Nu folositi prelungitoare deteriorate. A nu se trage de cablul de alimentare pentru a
scoate stecherul din priza. Aparatul de sudura DESTIi160L este proiectat pentru a putea fi conectat la un generator
electric de curent monofazat cu o putere de 10 kVA.

6. Pregatirea de lucru

In ambalaj impreuna cu aparatul de sudura tip invertor model DESTi160L se gasesc: cablul electric pentru clestele
port-electrod pentru sudare prin metoda MMA, cablul de masa comun care poate fi utilizat pentru sudare atat prin metoda
MMA cat si prin metoda TIG, masca de sudura, perie de sdrma si un ciocan pentru curatarea zgurii.

Asazati aparatul de sudura pe o suprafata plana, stabila intr-un loc bine luminat, fara umezeala. Verificati inainte de
a incepe operatiunea de sudare, starea cablului de alimentare, cablurile de sudare, clestele port-electrod si clestele de
prindere a materialului. Nu lucrati cu elemente deteriorate. Elementele deteriorate vor fi inlocuite cu altele noi. In timpul
operatiunii de sudare, cablurile de sudura produc campuri electromagnetice puternice. Pentru a reduce emisiile
electromagnetice asezati-le aproape unul de celalalt.

Se curata materialul care urmeaza sa fie sudat in locul unde se aplica sudura si locul de fixare al clestelui de masa la
materialul de sudat. Urmele de rugina, vopsele, lacuri si murdaria se vor indeparta cu o perie de sarma, héartie abraziva sau
prin degresare chimica. Curatirea elementelor pentru sudarea manuala se vor efectua pe o latime de aproximativ 25 mm.
Curatirea materialului ce urmeaza a fi sudat se va efectua minutios, indiferent de metoda de sudare.

Nu blocati orificile de ventilare ale aparatului de sudura. Nu acoperiti aparatul de sudura. Daca este necesara
acoperirea aparatului de sudura si protejarea acestuia de ex. impotriva ploii, trebuie sa folositi un acoperis tip umbrela sau alt
tip de acoperis. Fluxul aerului de racire trebuie sa fie liber.

Lampa indicator
protectie termica

DEDRA="

ON

Comutator pornire

Reglare curent

Comutator selectare mod i de sudurg
de sudura (TIG/MMA) . TIG MMA
Borna cablu
Borna cablu de sudare (+)
de masa (-)
Fig. nr 2
@— 4
—— 3 1- Duza ceramica
2- Bucsa de curent
3- Bucsa prindere electrod
4- Dop inchidere
5- Méner lung
2
@ '
Fig. nr 3 - Pistolet pentru electrod nefuzibil (nu este inclus in echipamentul de dotare al aparatului de

sudura)
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7. Pornirea aparatului

Asigurati-va ca reteaua de alimentare este echipata cu un cablu adecvat avand un ecran de protectie dispus in jurul
conductoarelor. Folositi un cablu prelungitor cu trei fire avand ecran de protectie, cu o sectiune transversala adaptata la
sarcina nominala.

Asigurati-va ca intrerupatorul se afla in pozitia oprit (marcat cu OFF sau O - fig. 2). Conectarea la tensiune se
realizeaza cu ajutorul intrerupatorului Tn pozitia pornit (marcat cu ON sau | - fig. 2).

Dotarea aparatului de sudura include cablul cu legatura la masa (comun pentru ambele metode de sudare MMA si
TIG) si cablul pentru sudura cu arc electric cu electrod Tnvelit (metoda MMA).

Pregatire pentru sudarea manuala cu arc electric cu electrod invelit (MMA)

Conectati cablurile de sudare la aparat in conformitate cu polaritatea recomandata de catre producatorul de electrozi

vizibila pe ambalajul acestora.
Polaritatea conexiunilor, de exemplu; electrodul cu simbolul pe ambalaj DC (-) curent continuu, polaritatea (-), cablurile de
curent ar trebui sa fie conectate dupa cum urmeaza:
1. Cablul de sudura prin care trece curentul la clestele portelectrod — impingeti capatul cablului in fanta marcata cu (-) si rotiti
spre dreapta pana cand acesta se opreste.
2. Cablul de sudura cu legatura la masa — impingeti capatul cablului in fanta marcata cu (+) si rotiti spre dreapta pana cand
acesta se opreste.

Prindeti electrodul in clestele portelectrod, iar clestele de masa fixat pe celalalt cablu il prindeti de materialul ce
urmeaza a fi sudat. Locul de fixare al clestelui de masa la materialul de sudat, trebuie sa fie curatat de urme de ruging, resturi
de vopsea sau lacuri. Locul de fixare al clestelui de masa la material, trebuie sa fie cat mai aproape de zona de sudare, dar la
o distanta care nu permite deteriorarea cablului cu legatura la masa.

Daca doriti sa sudati intr-un loc indepartat de sursa de alimentare si pentru a nu avea scaderi de tensiune
semnificativa in cablul de alimentare, trebuie sa folositi cabluri prelungitoare cu o sectiune a conductoarelor mai mare de 2,5
mmp. Prelungitorul trebuie sa fie ecranizat.

Pe panoul de comanda al aparatului de sudura, langa intrerupatorul de alimentare este un comutator cu doua pozitii
de selectare al modului de sudare. Pozitia comutatorului in jos, este modul de sudura prin metoda MMA (fig.2). Puneti
intrerupatorul Tn aceasta pozitie. Pe panoul de comanda, de asemenea, se gaseste si comutatorul de ajustare a curentului de
sudare impreuna cu o scald. Curentul de sudare este unul dintre parametrii de baza in timpul lucrarilor cu electrod invelit.
Prin rotirea comutatorului se poate ajusta valoarea curentului de sudare (A).

Pregatire pentru sudarea cu electrod nefuzibil din tungsten (TIG)

NOTA!

Cablul impreuna cu_ménerul electrodului_nefuzibil nu_este inclus in_echipamentul de
dotare al aparatului. Acesta se achizitioneaza separat — ex. cablu DESTi010.

Se monteaza cablul de sudare cu electrozi de tungsten achizitionat separat. De exemplu, pistoletul pentru electrodul
nefuzibil din tungsten (fig. 3) este alcatuit din mai multe componente: duze ceramice cu diametre la alegere de 5 mm, 6 mm,
7 mm; bucsa de curent; bucsa prindere electrod cu diametre la alegere de 1,6 mm, 2 mm, 2,4 mm; dop inchidere maner lung
portelectrod si dop Inchidere maner scurt portelectrod.

Se desurubeaza dopul manerului scurt portelectrod. Scoateti bucsa de prindere a electrodului. Selectati diametrul
bucsei de prindere (dimensiunea este marcata permanent pe bucsa) pentru diametrul electrodului, pe care il veti folosi.
Introduceti electrodul Tn bucsa, apoi introduceti bucsa cu electrod Tn suportului méanerului. Scoateti din ambalaj dopul
manerului lung pentru electrod si insurubati-l pe méner. Se va tine seama ca electrodul sa iasa in afara manerului aprox. 5
mm. Se recomanda ascutirea electrodului Tnainte de utilizare. Acest lucru va imbunatati durata de viata a electrozilor,
calitatea arcului electric si calitatea procesului de sudare. Fixati cablul de sudare conectandu-l la aparatul de sudura prin
insurubarea in mufa de conectare marcata corespunzator pentru metoda de sudare totodata conectédnd conducta de gaz (al
doilea tub subtire) la reductorul de gaz al buteliei.

Butelia cu gaz si reductorul de gaz nu sunt incluse n dotarea standard al aparatului de sudura. Pentru a conecta
butelia trebuie sa fixati conducta de alimentare cu gaz la reductorul de gaz. Setati la reductorul de gaz al buteliei presiunea
gazului dorit prin citirea valorii indicatd pe ecranul manometrului. Setati pe panoul de comanda al aparatului de sudura
comutatorul modului de sudare Tn pozitia superioara marcata prin metoda de sudare TIG (fig. 2). Porniti aparatul de sudura.

In cazul lucrarilor de sudare intensive si functionarea pe termen lung, indiferent de metoda de sudare TIG sau MMA,
circuitul de sudare este intrerupt automat. Fenomenul este semnalizat de aprinderea diodei LED de protectie termica (fig. 2).
Lasati aparatul pornit pentru a permite racirea componentelor interne. Tn acest timp ventilatorul functioneaz& continuu récind

piesele componente. Dupa un anumit timp, functie de temperatura mediului ambiant, dioda se stinge. Lucrarile de sudare pot
fi continuate.
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8. Folosirea aparatului

Sudarea cu electrod invelit (MMA)
Sudarea cu arc electric cu electrod Tnvelit consta Tn aprinderea arcului electric de catre sudor intre capatul

electrodului si materialul piesei ce urmeaza a fi sudata. Este un proces, in care o imbinare puternica se obtine prin aprinderea
arcului electric si topirea partiala a electrodului si a componentelor materialului de sudat. Electrodul este deplasat manual de
sudor sub un unghi de inclinare bine stabilit. Se formeaza baia de sudura. Invelisul electrodului in functie de tipul electrodului
emana in timpul procesului de sudare o strefa de gaz formand un cordon de sudura iar pe perioada solidificarii acestuia il
protejeaza de actiunea mediului inconjurator. Urmeaza, de asemenea introducerea in procesul de sudura a elementelor de
oxidare si de acoperire care formeaza zgura.

In parametrii de de baza ai sudurii se includ intensitatea curentului de sudurd (reglabil de cétre sudor cu ajutorul
comutatorului de reglare a curentului) tensiunea arcului electric (reglata de catre sudor prin distanta electrodului de material),
viteza de sudare (reglata de sudor printr-un avans mai mic sau mai mare al electrodului), cat si de diametrul electrodului si a
pozitiei acestuia in raport cu piesa de sudat. Din aceste motive, procesul de sudare este Tn mare masura dependent de
cunostintele de sudura, experienta, indeméanarea si practica in sudare. Pentru operatori fara practica in sudare se recomanda
efectuarea testelor de sudura pe bucati mici de material.

Inainte de a incepe lucrul, este obligatoriu sa se efectueze toate etapele descrise anterior. O atentie deosebitd se va acorda
tuturor elementelor legate de siguranta la locul de munca si de pregatire a locului unde se va suda, curatarea materialului de
sudat si pregatirea aparatului pentru operatiunea de sudare.

Conectati cablurile de sudare, in conformitate cu polaritatea specificatd de producatorul electrozilor, introduceti
stecherul in reteaua de alimentare (comutatorul trebuie sa fie in pozitia oprit), fixati clestele cu legatura la masa de materialul
care urmeaza sa fie sudat, prindeti electrodul invelit in clestele portelectrod. Setati comutatorul de lucru in pozitia MMA.
Porniti aparatul de sudura si reglati curentul de sudura cu ajutorul comutatorului. Aprindeti arcul electric prin contactul
electrodului cu suprafata de lucru, astfel se obtine un scurtcircuit, apoi se ridica usor electrodul fata de material la o distanta
care permite mentinerea arcului electric, sau prin frecarea electrodului de suprafata de lucru. Arcul electric se va mentine in
baia de metal topit, iar in urma solidificarii acesteia rezultd cordonul de sudura. Astfel se executa operatiunea de sudare.
Dupa sudare se curata cordonul de sudura si se indeparteaza zgura rezultata cu un ciocan. Nu puneti urmatorul strat de
sudura pe suprafata necuratata de zgura.

Sudarea cu electrod nefuzibil din tungsten (TIG)

In aceastd metoda de sudare se folosesc electrozi de wolfram nefuzibili, sudura fiind executata intr-un mediu protector
de gaz inert, de exemplu: argon sau heliu. Sursa de caldura in aceastd metoda este arcul electric format intre electrodul
infuzibil (fixat Tn maner) si materialul de sudat. Jetul de gaz (argon sau heliu) trimis din butelie la pistolet ajunge in strefa
arcului electric, protejand astfel varful electrodului si baia de metal topit de influenta oxigenului si azotului din aer. Sudarea
realizata prin aceasta metoda poate fi utilizata alimentand arcul electric manual cu material de adaos (sarma) sau executand
sudura fara adaos de material. Se va tine seama ca in timpul sudarii prin metoda TIG, aceasta sa se execute in spatii
inchise, deoarece gazele protectoare trimise din butelie in strefa de sudura sunt foarte sensibile la curentii de de aer. Se
interzice sudarea in prezenta curentilor de aer. incéperea in care se efectueaza sudura trebuie s fie lipsitd de curenti de aer
si trebuie sa fie echipata cu un sistem eficient de aspirare.

Sudarea prin metoda TIG este aproximativ de 2 ori mai lenta comparativ cu metoda MMA, insa imbinarea sudata este
mai rezistenta si de o mai buna calitate. Metoda TIG ofera posibilitatea de sudare a elementelor subtiri avand o grosime de 1
mm, ceea ce nu este posibil prin metoda MMA.

inainte de a incepe lucrul, este obligatoriu s& se efectueze toate etapele descrise anterior. O atentie deosebita se va
acorda tuturor elementelor legate de siguranta la locul de munca si de pregatire a locului unde se va suda, curatarea
materialului de sudat si pregatirea aparatului pentru operatiunea de sudare.

Pregatiti cablul pistoletului/portelectrod, ansamblandu-I conform instructiunilor anterioare. Conectati cablul pistoletului
cu electrod infuzibil si cablul de prindere la materialul de sudat asa cum se arata in figura nr. 2 (,-” cablul ménerului de pistolet
cu electrod infuziv, ,+” cablul de prindere la material), introduceti stecherul in priza de alimentare cu curent electric de la
retea (intrerupatorul trebuie sa fie in pozitia oprit), fixati clestele de prindere la materialul de sudat. Setati comutatorul
modului de sudare n pozitia superioara marcata prin metoda de sudare TIG. Porniti aparatul de sudura si reglati cu ajutorul
comutatorului curentul de sudare necesar. Desurubati robinetul/valva de gaz situat Tn méanerul cu electrod infuzibil de
tungsten al pistoletului pentru a permite gazului sa ajunga in strefa de sudare. Dupa 2-3 secunde, se aprinde arcul electric
prin atingerea electrodului de piesa de sudat apoi se ridica usor electrodul fata de material la o distanta care permite
mentinerea si amorsarea arcului electric. Arcul electric se va amorsa in strefa de sudare al rostului. Efectuati operatiunea
de sudare cu adaos de material (sau fara).

Tn cazul lucrarilor de sudare intensive si functionarea pe termen lung, indiferent de metoda de sudare TIG sau MMA,
circuitul de sudare este dezactivat automat. Fenomenul este semnalizat de aprinderea diodei LED de protectie termica (fig.
2). Lasati aparatul pornit pentru a permite racirea componentelor interne. In acest timp ventilatorul functioneaza continuu

racind piesele componente. Dupa un anumit timp, functie de temperatura mediului ambiant, dioda se stinge. Lucrarile de
sudare pot fi continuate.

Aparat de sudura tip invertor DESTi160L
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9. Operatiuni curente de intretinere

Operatiunile de verificare si reglajele curente, se vor efectua obligatoriu numai atunci cdnd masina este
deconectata de la priza de curent electric.

De fiecare data se va verifica starea tehnica a aparatului de sudura. Se verifica starea cablurilor de
sudare, daca prezinta urme de deteriorari mecanice. Se verifica starea clestilor (portelectrod si de prindere a
materialului de sudat). Se verificd starea cablului de alimentare. In cazul descoperirii oricaror nereguli se vor
elimina.

De fiecare data, in special dupa terminarea lucrului se vor curata orificile de ventilatie care
asigura intrarea aerului la ventilator pentru racirea componentelor aparatului de sudura. Aceasta
operatiune, cel mai bine se efectueaza cu ajutorul aerului comprimat.

Pastrati curate ambele manere ale cablurilor de sudare. Pastrati curat aparatul de sudura si nu
permiteti murdarirea acestuia. A se pastra aparatul de sudura intr-un spatiu uscat lipsit de umezeala.
Cablurile de sudare se vor deconecta de la aparatul de sudura si se vor rula in cerc. A se depozita intr-
un spatiu la care sa nu aiba acces copiii.

10. Selectare electrozi

Electrozi invelifi pentru sudare prin metoda MMA

Alegerea diametrului electrodului invelit si a modului de sudare a materialului este un parametru
foarte important pentru realizarea corecta a operatiunii de sudura. Diametrul electrozilor au o influenta
semnificativa asupra formei rostului de sudura si a adancimii de topire. Diametrul marit al electrodului,
utilizat la o tensiune de curent constant, reduce adancimea de topire a sudurii si creste latimea rostului.

Lungimile electrozilor depind de diametrul electrozilor si sunt, de exemplu: pentru electrozi cu
diametrul de 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm, iar pentru electrozi cu diametrul de 3,2 mm; 300 - 350 - 400 -

450 mm.
Setul complet de proprietati al electrozilor este indicat in caracteristicile tehnice elaborate de catre

producatorul de electrozi. Aceste caracteristici furnizeaza toate informatiile: simbolul electrodului, tipul invelisului,
modul de utilizare al electrodului, pozitia de sudare, tipul si intensitatea curentului de sudare in functie de
diametrul electrodului, polaritatea de conectare al electrozilor, tratamentul termic necesar pentru sudare, conditiile
de uscare si de depozitare al electrozilor.

Marcarea si simbolul electrozilor inveliti conform normei poloneze PN-EN 499 - “Sudarea.
Materiale suplimentare pentru sudare. Electrozi inveliti pentru sudarea manuala cu arc electric a aliajelor
din otel si cu granulatie fina. Marcarea”, include opt simboluri, ex.

E46 3 INi B 5 4 H5

A A A
Metoda de sudare T L Electrozi cu continut scazut de hidrogen
Proprietatile de rezistenta ale aliajelo Pozitiile de sudare recomandate
Temperatura de lucru/rezistenta-akajului L Randamentul electrozilor si intensit.curentului
Simbolul compozitiei chimice a aliajoi— Tipul si simbolul invelisului electrozilor

Electrozi nefuzibili din tungsten pentru sudare prin metoda TIG

Electrozii nefuzibili pentru sudare prin metoda TIG sunt confectionati cel mai des din wolfram pur. Electrozii din
wolfram pot contine, de asemenea, ingrediente suplimentare, cum ar fi oxizi de toriu, lantan, litiu sau zirconiu. Aceste
ingrediente suplimentare, pe de o parte, maresc rezistenta electrodului la temperaturi ridicate a arcului electric, iar pe alta
parte reduce consumul electrodului in timpul sudarii.

In conformitate cu norma polonez& PN EN 26848 electrozii din wolfram pot avea urmatoarele diametre:
05-10-16-20-24-32-4,0-5,0-6,3-210 mm si lungimile de 50 - 75 - 150 - 175 mm. Pentru aparatul de sudura
DESTIi1l60L se recomanda electrozi in functie de cablul suplimentar utilizat impreuna cu manerul pentru electrozi nefuzibili.
Cele mai populare dimensiuni de electrozi sunt de 1,6 - 2,0 - 2,4 mm.

Aparat de sudura tip invertor DESTi160L
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In afard de clasificarea si simbolizarea standard a electrozilor, sunt de asemenea, clasificdri si simbuluri proprii ale
producatorilor de electrozi. Electrozii inveliti pentru sudarea manualad cu arc electric, in functie de sudarea concreta a
diferitelor tipuri de otel, sunt clasificati, de asemenea in conformitate cu standardele poloneze: PN-EN 757 se refera la un
otel de inalta rezistenta, PN-EN 1599 se refera la un otel de rezistent la temperaturi ridicate, PN-EN 1600 se refera la otel
inoxidabil si rezistent la temperaturi ridicate.

Pentru operatiunile de sudare cu apratul de sudura DESTIi160L pot fi folositi electrozi inveliti (disponibili pe piata)
proveniti de la alti producatori.
Sa nu se depaseasca diametrul recomandat al electrozilor si totodata alegeti electrozi cu un diametru corespunzator

pentru a se obtine o calitate buna a imbinarilor sudate. De asemenea, se va tine seama de alegerea corecta a Tnvelisului,
adica tipul de electrod adecvat materialului de sudat si modul de executare a sudurii.

11. Posibile defectiuni si modalitati de remediere

PROBLEME CAUZE REMEDIERE
Indicatorul de alimentare nu se Cablul de alimentare este conectat
aprinde, gresit sau deteriorat Apasati cupla mai adanc, verificati
ventilatorul nu functioneaza, lipsa de
curent electric cablul de alimentare
laiesire.
In priza nu este tensiune Verificati tensiunea in priza de

alimentare sau s-a ars
siguranta

Intrerupator deteriorat Aparatul se trimite la service

Indicatorul de alimentare este aprins, Tensiune la retea alta decat 220-240 V Introduceti cupla in priza de
" | nu funcei -

functioneaza pe o perioada scurta de
timp, alimentare cu tensiunea 230 V ~ 50 Hz
Iipes”\ de curent electric la ipsirp

Aparatul ar putea sa fie pus pe WOpriti aparatul 2-3 min si
avarie porniti-l din nou
Indicatorul (dioda led) de protectie Verificati ambele cabluri si conectarea
__ termica nu se aprinde, Deteriorate sau incorect conectate acestora.
__lipsa de curent electric la iesire.  unul sau ambele cabluri de sudare: Fixati-le corect sau
manerul portelectrod si clestele de  schimbati-le cu altele noi daca este
fixare la material necesar
Indicatorul (dioda led) de protectie Lasati aparatul de sudura conectat la
termica se aprinde, priza de alimentare
lipsa de curent electric la iesire S-a declansat siguranta pentru a functiona sistemul de
termica racire

12. Informatii suplimentare

Gradul de poluare al mediului ambiant in timpul utilizarii aparatului de sudura

Conf. normei poloneze PN-EN 60974-1 Dispozitivul de sudura cu arc electric, partea 1: Sursele de alimentare cu
energie pentru Sudura se impart in urmatoarele tipuri de poluare:

a) Gradul de poluare 1: Nici o poluare sau numai poluare uscata, neprovocand poluare. Poluarea nu este relevanta.

b) Gradul de poluare 2: Numai poluare nerelevanta, dar uneori este de asteptat aparitia poluarii cauzate de condensare.

c) Gradul de poluare 3: Poluare nerelevanta sau poluare uscata, sau aparitia poluarii care este de asteptat din cauza
condesarii.

d) Gradul de poluare 4: Poluare continua cauzata de producerea gazelor rezultate de la procesul de sudare, de la ploaie sau
de la zapada.

Gradele de poluare a micromediului au fost stabilite in scopul evaluarii decalajului (volumul intre aerul respirabil si cantitatea de gaze/fum
rezultate de la sudura conf. standardelor 2.5.1 IEC 60664-1 (Termeni si definitii pct. 3.40 pag. 13 conf. normei poloneze PN-EN 60974-1).
Conform normei poloneze PN-EN 60974-1 si a normei IEC 60664-1 cea mai mare parte din energia de sudare se incadreaza in categoria
de supratensiune lll. Acestea ar trebui sa fie proiectate pentru a fi utilizate in conditii de minimum pentru gradul 3 de poluare. Elementele
sau componentele pot fi stocate daca acestea sunt protejate pentru a corespunde gradului de poluare 2 si sunt permise, daca acestea sunt

complet acoperite, inchise etans sau inundate conform standardelor IEC 60664-1
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Completare

impreuna cu dispozitivul de sudare, echipamentul din dotare include:

1. Cablul de sudare cu maner pentru electrozi inveliti - MMA (1buc.); 2. Cablul de sudare cu legatura la masa impreuna cu
cleste de fixare la material (1buc.); 3. Masca de protectie completd (1buc.); 4. Perie de sdrma si ciocanel pentru zgura (1
buc.).

Accesorii:
Tn oferta companiei Dedra Exim este disponibil cablul (complet) pentru electrod nefuzibil cu maner nr. catalog DESTi010
Observatii finale

In cazul declararii unei defectiuni, pentru identificarea corecta a elementului deteriorat, va rugam sa

descrieti piesa defecta, specificand data aproximativa a achizitionarii aparatului de sudura.
In perioada de garantie, reparatiile sunt efectuate in baza situatiilor descrise in Certificatul de garantie incluse in ultimele pagini

ale acestui manual de utilizare. Produsul defect trebuie sa fie livrat la punctul de vanzare (vanzatorul este obligat sa primeasca produsul
defect), sau sa fie trimis la Service-ul Central al companiei DEDRA EXIM la dresa indicatda mai jos sau in Certificatul de garantie.
Dispozitivul trebuie sa fie bine protejat in timpul transportului pentru a nu se deteriora (in ambalajul original). Va rugam sa trimteti si
Certificatul de garantie emis de catre importator si dovada achizitionarii produsului (ex. bon fiscal, sau factura fiscala VAT). Fara
aceste documente, repararea produsului va fi tratata ca servicii cu plata (post-garantie).

Dupa perioada de garantie, repararea produsului va fi efectuata de Service-ul Central al companiei.
Produsul deteriorat va fi trimis la Service (cheltuielile de expediere vor fi suportate de utilizator). Schemele
electrice sunt disponibile in cadrul Departamentului Tehnic al companiei DEDRA EXIM Sp. z o.0.

DEDRA-EXIM Sp. z o0.0. isi rezerva dreptul de a face modificari de proiectare sau in constructia
produsului fara notificare prealabila.

13. Informatii pentru utilizatori privind
eliminarea echipamentelor electrice si
electronice

(se refera la gospodarii private)

Acest simbol aplicat pe produse sau in documentele insotitoare acestora, informeaza ca echipamentele electrice sau
electronice nu pot fi aruncate impreuna cu deseurile menajere. Procedura corecta in care este necesara eliminarea,
refolosirea sau reciclarea componentelor consta in predarea acestor produse la un punct de colectare specializat, unde
acestea vor fi primite in mod gratuit. Informatii privind amplasarea locurilor de colectare a echipamentelor folosite, sunt oferite
de autoritatile locale, de ex. pe paginile de internet ale acestora.

Eliminarea corecta a echipamentului, va permite pastrarea si economisirea resurselor valoroase si previne orice de efecte
negative asupra sanatatii si a mediului, care pot fi 0 amenintare in cazul manipularii necorespunzatoare a deseurilor.

Eliminarea necorespunzatoare a acestor deseuri este sanctionata cu penalitati in conformitate cu

prevederile leqgislatiei nationale. Utilizatorii din Uniunea Europeana

Tn cazul in care doriti eliminarea echipamentelor electrice si electronice, va rugdm sa contactati distribuitorul sau cel mai
apropiat punct de vanzare pentru informatii suplimentare.

Eliminarea deseurilor Tn alte tari din afara Uniunii

Europene Acest simbol se aplica numai in Uniunea
Europeana.

Tn cazul in care este necesara eliminarea acestui produs, va rugam s& contactati autoritatile locale sau vanzétorul pentru a
obtine informatii referitoare la metoda corecta de eliminare a acestora.

Fabricat pentru:
DEDRA - EXIM Sp. z o.0.
05-800 PRUSZKOW ul. 3 Maja 8
Tel. (22) 73-83-777; fax (22) 73-83-
779 e-mail info@dedra.pl
Service: int. 129,165; serwis@dedra.pl
www.dedra.pl

Toate drepturile rezervate. Aceasta lucrare este protejata de drepturi de autor. Copierea sau distribuirea partiala sau in totalitate a
Manualului de utilizare fara permisinea companiei DEDRA-EXIM este strict inerzisa



DEDRA EXIM Sp. z 0.0.
05-800 Pruszkow ul. 3 Maja 8
tel: (+48 / 22) 73-83-777
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http: //www.dedra.pl

e-mail: info@dedra.pl
Certificat de garantie

Stampila vanzatorului

Nr katalog

Denumire:

Numar serie:
Data si semnatura
Garantia marfii vandute nu exclude, nu limiteaza si nu suspenda drepturile cumparatorului rezultate din neconformitatea
marfii cu contractul pentru marfa vanduta.
CONDITII DE GARANTIE
1. Garantam buna functionare a produsului, in conditiile tehnice de exploatare normale, conform indicatiilor cuprinse in Manualul de
utilizare.
Perioada de garantie este de 24 de luni cu incepere de la data cumpararii produsului mentionata in acest certificat. Garantia este
valabila pe tot teritoriul Republici Polone siin UE.
Adresele unititilor de service pentru fiecare tard din Europa sunt disponibile pe site-ul web www.dedra.pl. Tn lipsa unui centru service in
tara dvs, obligatia de reparatie a produsului va fi realizatd de o unitate de service centrala.
Reclamatia trebuie efectuata in scris pe perioada de garantie.
2. Vanzatorul are dreptul de a alege modul de a satisface remedierea defectiunilor si revendicarile confirmate in perioada de garantie
(repararea gratuita, inlocuirea produsului cu unul nou sau restituirea contravalorii produsului).
3. Garantia se acorda numai pentru defectiunile survenite in timpul perioadei de garantie, care au rezultat din vanzarea produsului cu
defectiuni (vicii) din fabricatie sau in urma unor defectiuni survenite in urma aplicarii unui proces tehnologic neperformant la fabricarea
acestuia.
4. Defectiunile survenite in perioada de garantie vor fi remediate de DEDRA-EXIM in termenul maxim de 14 zile lucratoare de la data
livrarii produsului unitatii de service. Perioada de remediere a unei defectiuni poate fi prelungitd in cazul necesitatii procurarii pieselor
de schimb necesare reparatiilor, motiv despre care utilizatorul va fi anuntat.
5. Produsul defect trebuie sa fie livrat la punctul de vanzare. Garantia se acorda daca sunt asigurate urmatoarele conditii:
- prezentarea Certificatului de garantie completat corespunzator,
- prezentarea unui document care confirma faptul cumpararii produsului si data vanzarii
(ex. bon fiscal, sau factura fiscala VAT)
- furnizarea documentatiei complete conform rubricii ,completarea” din manualul de utilizare
6. Nu se acorda garantie pentru defectiuni aparute in urma:
utilizarii echipamentului intr-un mod neconform cu destinatia acestuia si a indicatiilor din Manualul de utilizare,
- suprasolicitarea aparatului, poate cauza deteriorarea motorului, componentelor mecanice ale sistemului de transmisie sau a altor
elemente ale aparatului
- efectuarea reparatiilor de catre persoane neautorizate
- efectuarea de modificari in constructia aparatului
- deteriordri rezultate din: montarea necorespunzatoare a pieselor sau a accesoriilor, folosirea de lubrifianti, uleiuri sau conservanti
necorespunzatori
- deteriordri rezultate din: montarea necorespunzatoare a pieselor sau a accesoriilor, folosirea de lubrifianti, uleiuri sau conservanti
necorespunzatori
7. Nu se acorda garantie pieselor de schimb si componentelor consumabile care pot ceda din cauza uzurii naturale in timpul exploatarii,
cum ar fi:
sigurante termice, perii electrografitice, cablu/tija transmisie pentru slefuitor telescopic (cap patrat), curele trapezoidale de transmisie,
suporturi pentru unelte, capete (duze) de lucru ale aparatelor electrice (panze circulare, burghie, freze, etc.).
8. Placuta cu date tehnice aplicata pe aparat, trebuie sa fie lizibila. Produsul reclamat, trebuie sa fie bine protejat impotriva deteriorarii
n timpul transportului. Daca e posibil livrati-l in ambalajul original.
Declaratia Cumparatorului
Am luat la cunostinta de aceste Conditii de garantie, ceea ce confirm cu propria semnatura

data si localitatea si la punctele de vanzare
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