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INSTRUCTIUNI SI AVERTISMENTE DE SIGURANTA

Simboluri de siguranta

Acest manual contine informatii importante pe care trebuie sa le cunoasteti si sa le Intelegeti
pentru a va asigura SIGURANTA SI FUNCTIONAREA CORECTA A ECHIPAMENTELOR.
Urmatoarele simboluri va ajutd sa recunoasteti aceste informatii. Va rugdm sa cititi manualul si
sd acordati atentie acestor sectiuni.

Pastrati aceste instructiuni importante de siguranta!

Cititi si intelegeti toate informatiile privind siguranta. Asigurati-va ca le pastrati pentru utilizare
ulterioara.

AVERTISMENT!
Acest simbol indica o certitudine sau o posibilitate puternici de vatamare
corporala sau deces daca instructiunile nu sunt respectate.

ATENTIE:

Precautiile indica posibilitatea deteriorarii echipamentului daca
instructiunile nu sunt respectate corespunzator.

NOTA:
Acest simbol va informeaza asupra unor informatii utile.

Aparatele de sudura si procesele de sudare pot provoca vatimari grave, moartea sau
deteriorarea altor echipamente sau bunuri dacd operatorul nu respecta cu strictete toate regulile
de siguranta si ia masuri de precautie.

Socul electric poate ucide.

"1 Nu atingeti piesele electrice sub tensiune.

"I Purtati manusi izolatoare uscate, fara gauri si protectie corporala.

"1 Izolati-va folosind covorase izolatoare uscate sau capace suficient de mari pentru a preveni
orice contact fizic cu apartul sau solul.

1 Nu utilizati iesirea de curent alternativ in zone umede, dacd miscarea este limitatd sau daca
exista pericolul de cadere.

| Deconectati puterea de intrare sau opriti motorul Tnainte de a instala sau intretine acest
echipament.

"1 Instalati si Tmpamantati corect acest echipament in conformitate cu manualul si cu codurile
nationale, de stat si locale

"1 Verificati intotdeauna ca firul de Tmpamantare al cablului de alimentare de intrare este corect
conectat la terminalul de impamantare din cutia de deconectare sau ca fisa cablului este
conectata la o priza de Tmpamantare corespunzatoare.

"] La realizarea conexiunilor de intrare, atasati conductorul de impamantare corespunzator,
verificati mai intai conexiunile.

"1 Inspectati frecvent cablurile de alimentare de intrare pentru deteriorari sau cabluri fara
protectie - inlocuiti imediat cablul; cablajul fara protectie, deteriorate, poate ucide.

"] Opriti toate echipamentele atunci cand nu le folositi.

" Nu utilizati cabluri uzate, deteriorate, subdimensionate sau slab imbinate.

" Nu plasati cablurile peste corpul dumneavoastra.

1 Dacd este necesard legarea la pamant a piesei de prelucrat, impamantati-o direct cu un cablu



separat.

" Nu atingeti electrodul daca sunteti in contact cu piesa de prelucrat, la sol sau cu un alt

electrod de la o altd masina.

"1 Utilizati numai echipamente bine Intretinute. Reparati sau Tnlocuiti piesele deteriorate.

Intretineti unitatea conform manualului.

"] Purtati un ham de siguranta daca lucrati deasupra nivelului podelei.
"] Fixati cablul de lucru cu un bun contact metal-metal cu piesa de lucru sau cu masa de lucru cat
mai aproape de sudurd, cat este posibil. Izolati clema de lucru atunci cand nu este conectata la
piesa de prelucrat pentru a preveni contactul cu orice obiect metalic.

FUMUL SI GAZELE pot fi periculoase.

poate fi periculoasa pentru sdnatatea dvs. Scoateti-va capul din vapori. Nu respirati
fumul.

1 Daca se afla in interior, ventilati zona si / sau utilizati evacuarea la arc pentru a indeparta
fumurile si gazele de sudura.
() In cazul in care ventilatia este slaba, utilizati un aparat respirator autorizat.
"1 Lucrati intr-un spatiu inchis numai daca este bine ventilat sau in timp ce purtati un aparat
de respirat cu aer. Aveti intotdeauna in apropiere o persoand de ceas instruitad. Fumurile si
gazele de sudura pot deplasa aerul si pot reduce nivelul de oxigen, provocand raniri sau deces.
Asigurati-va ca aerul care se respira este sigur.
"1 Nu sudati pe metale acoperite, cum ar fi otel zincat, plumb sau cadmiu, cu exceptia cazului
in care Invelisul este Indepartat din zona de sudurd, zona este bine ventilata si, daca este
necesar, in timp ce sudati sa purtati un aparat de respirat cu oxigen. Aceste elemente pot
degaja fumuri toxice daca sunt sudate.
"1 Opriti alimentarea cu gaz de protectie cand nu este utilizati.

. Operatiunea de sudare produce vapori si gaze. Respirarea acestor vapori si gaze

Scanteile din timpul sudurii, pot cauza arsuri pe piele sau ochilor.
Scanteile din procesul de sudare produc raze intense vizibile si
invizibile (ultraviolete si infrarosii) care pot arde ochii si pielea.
Scanteile din sudura sunt usor imprastiate de vant.
Purtati o casca de sudurd prevazuta cu filtru pentru a va proteja fata si ochii
atunci cand sudati sau priviti.
Purtati ochelari de protectie cu scuturi laterale sub casca.
"1 Folositi ecrane de protectie sau bariere pentru a proteja pe altii de blit si orbire; avertizeaza-i
pe altii sd nu urmareasca scanteile.
"] Purtati imbracaminte de protectie din material durabil, rezistent la flacara (piele si 1and) si
protectie pentru picioare.
Operatiunea de sudare poate provoca arsuri sau explozii
Sudarea pe containere inchise, cum ar fi rezervoare, tamburi sau tevi, le
poate provoca sa explodeze. Scanteile pot zbura din arcul de sudura.
Scanteile zburdtoare, piesa de prelucrat fierbinte si echipamentul fierbinte
pot provoca incendii si arsuri. Contactul accidental al electrodului cu
obiecte metalice poate provoca scantei, explozie, supraincalzire sau



incendiu.

Verificati si asigurati-va ca zona este sigurd inainte de a efectua orice sudura.

"1 Protejati-va pe dumneavoastra si pe ceilalti de scantei zburatoare si metal fierbinte.

1 Nu sudati acolo unde scanteile care zboara pot lovi materialele inflamabile.

() Indepartati toate substantele inflamabile la 35 ft (10,7 m) de arcul de sudare. Daci acest lucru
nu este posibil, acoperiti-le bine cu huse aprobate.

"1 Fiti atenti cd scanteile de sudura si materialele fierbinti de la sudare pot trece cu usurintd prin
mici fisuri si deschideri cétre zonele adiacente.

"1 Atentie la incendiu si tine un stingdtor in apropiere.

Retineti ca sudarea pe tavan, podea, perete sau pereti despartitori poate provoca incendiu pe
partea ascunsa.

Nu sudati pe containere inchise, cum ar fi rezervoare, butoaie sau tevi, decat dacd sunt pregatite
corespunzator conform AWS F4.1 (consultati Standardele de sigurantd).

Conectati cablul de lucru la locul de lucru cat mai aproape posibil de zona de sudare pentru a
preveni trecerea curentului de sudare pe cdi lungi, posibil necunoscute si sa provoace socuri
electrice si pericole.

Nu folositi sudor pentru a dezgheta tevile inghetate.

Purtati imbracaminte de protectie fard ulei, cum ar fi manusi de piele, cimasa grea, pantaloni fara
mansete, pantofi Tnalti si o casca de sudura.

Tndepérta;i orice combustibil, cum ar fi brichetele cu butan sau chibriturile, inainte de a efectua
orice sudura.

METALUL ZBURATOR poate rani ochii.

Sudarea, ciobirea, periajul cu sarma si slefuirea provoaca scéntei si zboara metal. Cand sudorul
dumneavoastra se raceste, poate ejecta scantei.

Purtati ochelari de protectie aprobati cu scuturi laterale chiar si sub casca de sudura.
PARTILE CALDE pot provoca arsuri grave.

Nu atingeti metalul fierbinte cu mainile goale.

Lasati o perioada de racire inainte de a lucra la pistol sau lanteta.

CAMPURILE MAGNETICE pot afecta stimulatoarele cardiace.

Purtatorii de stimulator cardiac tin la distanta.

Purtatorii ar trebui sa-si consulte medicul inainte de a se apropia de operatiunile de sudare cu arc,
taiere sau sudare 1n puncte.

ZGOMOTUL poate deteriora auzul.

Zgomotul excesiv de la unele procese sau echipamente poate deteriora auzul.

Purtati protectie pentru urechi aprobata daca nivelul de zgomot este ridicat.



TEHNOLOGIA DSP

Masina de sudura Digital Signal Processing (DSP) este controlata de
microprocesoare incorporate, care au schimbat controlul analogic al sudorului
traditional cu invertor in control digital (DSP). In acest fel, caracteristicile
bazate pe software sunt implementate in locul caracteristicilor bazate pe
hardware. Aceasta inseamna ca parametrii arcului de sudura pot fi furnizati in
forma digitald inteligenta, iar functiile pot fi obtinute cu semnale digitale.
Aparat de sudura controlat digital In general, este superior controlului analogic in mai multe
aspecte, cum ar fi flexibilitate bund, stabilitate buna, precizie ridicatd si compatibilitate bund cu
interfata.

1. Bogat in functii

Functia aparatului de sudura traditional este realizata de multe circuite analogice si logice.
Pentru fiecare functie suplimentara se adauga multe componente. In acest caz, performanta si
fiabilitatea masinii de sudurd vor scadea brusc odata cu cresterea componentelor, astfel incat este
dificil pentru o masind de sudurd conventionald sa integreze o multitudine de functii de sudura
intr-o singurd masind de sudurd. Dimpotriva, functia masinii de sudura digitala este realizata prin
software. Modulele functionale sunt independente unele de altele. Adaugarea de noi functii nu
afecteaza deloc functiile si performanta originale, de aceea masina de sudura controlata digital
poate fi bogata In functii.

2. Performanta mai buna 1n consistentd, fiabilitate si stabilitate

Datorita caracteristicilor masinii de sudura traditionale, caracteristicile de performanta ale
sudorului controlat analogic se bazeaza complet pe parametrii fiecirei componente, In plus,
parametrii componentelor se vor schimba odata cu schimbarile de temperatura, umiditate etc.,
Caracteristicile circuitele digitizate sunt insensibile la modificari ale parametrilor componentelor.
De exemplu, o rezistenta de intrare sau de iesire care se schimba de la 1K la 10K nu va afecta
performanta sudorului. Prin urmare, consistenta si stabilitatea masinilor de sudura digitale sunt
mult mai bune decat masinile de sudura traditionale.

In plus, datorita sistemului de control DSP, masina poate detecta si corecta polarizarea
transformatorului principal in timp, evitand eficient deteriorarea sudorului din cauza polarizarii
transformatorului principal, imbunatatind considerabil fiabilitatea acestuia.

3. Precizie mai mare

Precizia controlului analogic este, in general, determinatd de eroarea cauzata de valorile
parametrilor componente si de eroarea cauzatd de parametrii caracteristici neideali ai
amplificatorului operational si este dificil sa se obtind un control de inalta precizie. Precizia
controlului digital este legatd numai de eroarea de cuantizare a conversiei analog-digitale si de
lungimea finitd a cuvantului a sistemului, astfel incat controlul digital poate obtine o precizie
ridicata.

4. Raspuns dinamic

Cele mai multe dintre noile aparate de sudura digitale cu tehnologie adopta tehnologia de
comutare soft de inaltd frecventd, care imbunatateste considerabil viteza dinamica a masinii de
sudura.




INTRODUCERE

Uimitoarea masina de sudat cu arc cu invertor este alimentata de cea mai avansata tehnologie
DSP, ofera o portabilitate incredibila pentru sudarea DIY si fixarea si intretinerea in aer liber.
Sistemul software inteligent ofera mai multe functii pentru forta arcului, pornire la cald, anti-
lipire, protectie termica, VRD, modul de repaus, memorie, claseaza fard probleme o gama larga
de electrozi, cum ar fi tija de acid, tija de baza, tija de celuloza etc. Realizati-va munca perfect cu
aceasta masind de sudura extraordinara.
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Structura:

Control panel = Panou de control
Positive connector = Conector pozitiv
Negative connector = Conector negativ

Power switch = Intrerupator
Power input = Putere

Cooling fan = Ventilator de racire
Power plug = Stecher

1. Apasati lung butonul 1 pentru a selecta tija de sudare MMA

Apasati momentan butonul 1 pentru a selecta functiile dupa cum urmeaza:

] Ajustare pornire la cald: interval 1-9, apasati 2 pentru a reduce si opri, apasati 3 pentru a creste
" Reglarea fortei arcului: interval 1-9, apdsati 2 pentru a reduce si opri, apasati 3 pentru a creste
"1 Selectia VRD: ON / OFF apasati 2 pentru a opri, apasati 3 pentru a porni

2. Apasati lung butonul 1 pentru a selecta MMA alcalin
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Apasati momentan butonul 1 pentru a selecta functiile dupa cum urmeaza:
"1 Selectia VRD: ON / OFF apasati 2 pentru a opri, apasati 3 pentru a porni

3. Apasati lung butonul 1 pentru a selecta ridicarea TIG

Masina in modul de repaus. Masina sub protectie termica.
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Acest buton este folosit pentru a configura si regla toate functiile si parametrii
de sudare.

Curentul poate fi reglat direct la pornirea aparatului de sudura.

Apdsati momentan butonul pentru a selecta functiile pentru: pornire la cald >
forta arcului > curent > VRD. Apdsati lung butonul pentru a selecta procesul
de sudare pentru: ridicare MMA TIG.




Selectarea si reglarea functiei : (Apdsare momentand)
Reglare pornire la cald: interval 0-100 m
Reglarea fortei arcului: interval 0-100 a k.‘

Reglarea curentului de sudare

Selectare VRD: ON / OFF

Selectia procesului de sudare: (apasare lungi)

Alegerea procesului de sudare: MMA ‘
Alegerea procesului de sudare: Lift TIG u k"l

Nota: va rugdm sa instalati masina strict conform urmatoarelor sfaturi. Opriti intrerupétorul de
alimentare Tnainte de orice conectare si operare. Va rugam sd evitati sd-1 folositi in ploaie.

Initierea

Acest afisaj arata ca sudorul proceseaza autotestul la initierea .(POST)

Inainte de sudare, va rugam sa retineti:

" Aparatul de sudat inteligent are functia de repaus. fara utilizare timp de treizeci de minute,
aparatul va trece in modul de repaus si in curand se va opri automat.

| Apasati lung butonul pentru a activa dispozitivul de sudura.
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"1 Daca electrodul sa lipit de piesa de prelucrat, afisajul arata astfel:
O

.U

Sudare MMA

(1) Conectarea cablurilor de iesire

Conectarea cablurilor de iesire Doua prize sunt disponibile pe acest aparat de sudura. Pentru

sudarea MMA, suportul electrodului este aratat conectat la priza pozitiva, in timp ce cablul de

impamantare (piesa de lucru) este conectat la priza negativa, aceasta este cunoscutd sub numele

de DCEP. Cu toate acestea, diferiti electrozi necesita o polaritate diferitd pentru rezultate optime

si trebuie acordata o atentie deosebita polaritatii, consultati informatiile producatorului de

electrozi pentru polaritatea corecta.

DCEP: Electrodul conectat la priza de iesire ,,+.




DCEN: Electrodul conectat la mufa de iesire ,,-”.

(2) Porniti sursa de alimentare si apasati butonul SET-UP pentru a selecta functia MMA.

(3) Setati curentul de sudare relevant pentru tipul si dimensiunea electrodului utilizat conform
recomandarilor producatorului electrodului.

(4) Asezati electrodul in suportul pentru electrod si strangeti bine.

(5) Loviti electrodul de piesa de prelucrat pentru a crea si arc si tineti electrodul constant pentru a
mentine arcul.

<«—— Core wire

Unul dintre cele mai comune tipuri de sudare cu arc este sudarea manuala cu
arc metalic (MMA) sau sudarea cu stick. Un curent electric este folosit pentru
a produce un arc intre materialul de baza si o tija de electrod consumabila sau
,,bat”. Tija electrodului este realizatd dintr-un material compatibil cu —=1— Base metal
materialul de baza care se sudeaza si este acoperitd cu un flux care degaja :
vapori gazosi care servesc ca gaz de protectie si asigurd un strat de zgura,
ambele protejand zona de sudare de atmosfera. contaminare. Miezul
electrodului in sine actioneaza ca material de umplutura, reziduul din fluxul
care formeaza acoperirea zgurii peste metalul de sudura trebuie sa fie ciobit
dupa sudare.

—— Flux coating

Prolective gas

£\ «—— Core wire

\ \ «—— Flux coating

+ —Gas shield from flux melt

Power Source \ I'. 3 ) . 3
-— \ \ o Arc with core wire meit "
. Y 4 ’/\}/ i L4

\ _ gl Nz .
b s} — Flux residue forms slag cover - {Weld pool
- e |- |
g _—— Weld metal

Core wire = Cablu interior Weld pool = Bazin de sudura

Flux coating = Acoperire cu flux Gas shield from flux melt = Scut de gaz impotriva topirii fluxului

Base metal = Baza metal Arc with core wire melt = Arc cu sarma topita

Protective gas = Gaz protector Flux residue forms slag cover = Reziduurile de flux formeaza acoperirea cu zgura
Arc = Arc Weld metal = Metal sudat

Slag = Zgura

*Arcul este initiat prin atingerea momentana a electrodului cu metalul de baza.

* Caldura arcului topeste suprafata metalului de baza pentru a forma un bazin topit la capatul
electrodului.

* Metalul electrodului topit este transferat prin arc in bazinul topit si devine metalul de sudura
depus.

* Depozitul este acoperit si protejat de o zgura care provine din invelisul electrodului.

* Arcul si zona imediata sunt invaluite de o atmosfera de gaz protector

Electrozii manuali cu arc metalic (stick) au un miez de sarma metalicd solida si o acoperire cu



flux. Acesti electrozi sunt identificati dupa diametrul firului si printr-o serie de litere si numere.
Literele si cifrele identifica aliajul metalic si utilizarea prevazuta a electrodului.

Miezul de sirma metalica functioneaza ca conductor al curentului care mentine arcul. Sdrma de
miez se topeste si se depune in bazinul de sudura.

Acoperirea unui electrod de sudare cu arc metalic ecranat se numeste Flux.

Fluxul de pe electrod indeplineste multe functii diferite.

Acestea includ:

e producerea unui gaz protector in jurul zonei de sudare

e asigurarea elementelor de flux si dezoxidant

e crearea unui invelis de zgura de protectie peste sudurd pe masura ce aceasta se raceste

e stabilirea caracteristicilor arcului

e adaugarea de elemente de aliere.

Electrozii acoperiti servesc mai multor scopuri 1n plus fatd de metalul de umpluturd pentru
bazinul topit. Aceste

functiile suplimentare sunt asigurate in principal de invelisul de pe electrod.

Fundamentele sudurii MMA

Selectarea electrozilor

Caregula generala, alegerea unui electrod este simpla, in sensul cd este doar o chestiune de
selectare a unui electrod cu o compozitie similara metalului de baza. Cu toate acestea, pentru
unele metale existd o alegere intre mai multi electrozi, fiecare avand proprietati specifice pentru
a se potrivi unor clase specifice de lucru. Se recomanda sa consultati furnizorul dumneavoastra
de sudura pentru alegerea corecta a electrodului.

Dimensiunea electrodului

Dimensiunea electrodului depinde, in general, de grosimea sectiunii sudate, iar cu cat sectiunea
este mai groasa, cu atat electrodul este mai mare. Tabelul oferd dimensiunea maxima a
electrozilor care pot fi utilizati pentru diferite grosimi ale sectiunii bazate pe utilizarea unui
electrod de uz general tip 6013.

Grosimea medic a Diametrul maxim
materialului recomandat de electrod
1.0-2.0 mm 2.5 mm
2.0-5.0 mm 3.2 mm
5.0-8.0 mm 4.0 mm
>8.0 mm 5.0 mm




Curent de sudare (amperaj)
Selectarea corecta a curentului pentru o anumita lucrare este un factor important in sudarea cu
arc. Cu curentul setat prea scazut, se intampina dificultati in declansarea si mentinerea arcului
stabil. Electrodul tinde sa se lipeasca de lucru, patrunderea este slaba si vor fi depuse margele cu
un profil rotunjit distinct. Curentul prea

N R Marime electrod Interval de current
mare este nsotit deA supram(v:.alzuea. o mm (Amperi)
electrodului, rezultand subtaierea si

. . A 2.5 mm 60-95
arderea metalului de baza si producand
stropi excesive. Curentul normal pentru 3.2 mm 100-130
o anumita lucrare poate fi considerat ca 4.0 mm 130-165
fiind maxim, care poate fi utilizat fara 5.0 mm 165-260

arderea lucrarii, supraincalzirea
electrodului sau producerea unei suprafete rugoase improscate. Tabelul prezintd intervalele de
curent recomandate in general pentru un electrod de uz general tip 6013.

Lungimea arcului

Pentru a lovi arcul, electrodul trebuie razuit usor pe lucru pana cand arcul este stabilit. Existd o
reguld simpla pentru lungimea corecta a arcului; ar trebui sa fie cel mai scurt arc care sd ofere o
suprafatd buna sudurii. Un arc prea lung reduce patrunderea, produce stropi si confera un finisaj
rugos al suprafetei sudurii. Un arc excesiv de scurt va cauza lipirea electrodului si va duce la
suduri de proasta calitate. Regula generald pentru sudarea manuala in jos este sa aiba o lungime a
arcului nu mai mare decat diametrul firului de miez.

Unghiul electrodului

Unghiul pe care electrodul il face cu lucrul este important pentru a asigura un transfer neted si
uniform al metalului. La sudarea in jos, in filet, orizontal sau deasupra capului, unghiul
electrodului este In general Intre 5 si 15 grade fatd de directia de mers. La sudarea verticald in
sus, unghiul electrodului trebuie sa fie intre 80 si 90 de grade fatd de piesa de prelucrat.

Viteza de calatorie

Electrodul trebuie deplasat de-a lungul in directia imbindrii care este sudata la o viteza care va
oferi dimensiunea de rulare necesara. In acelasi timp, electrodul este alimentat in jos pentru a
pastra lungimea corecta a arcului in orice moment. Vitezele de deplasare excesive duc la fuziune
slaba, lipsa de penetrare etc., In timp ce o ratd prea mica de deplasare va duce frecvent la
instabilitate a arcului, incluziuni de zgura si proprietati mecanice slabe.

Pregatirea materialului si a imbinarilor

Materialul de sudat trebuie sa fie curat si lipsit de umiditate, vopsea, ulei, grasime, depuneri,
rugind sau orice alt material care va impiedica arcul si va contamina materialul de sudura.
Pregétirea Tmbinarii va depinde de metoda utilizata, inclusiv de taiere, perforare, forfecare,
prelucrare, tiiere cu flacara si altele. In toate cazurile, marginile trebuie s fie curate si lipsite de
orice contaminare. Tipul de imbinare va fi determinat de aplicatia aleasa.



Sudare TIG LIFT ARC DC Functionare TIG

Aprinderea Lift Arc permite pornirea cu usurintd a arcului In DC TIG prin simpla atingere a
tungstenului de piesa de prelucrat si ridicand-o pentru a incepe arcul. Acest lucru previne lipirea
varfului de wolfram de piesa de prelucrat si ruperea varfului de electrodul de tungsten. Exista o
tehnica speciald numita ,,leganarea cupei” utilizata in procesul Lift Arc, care ofera o utilizare
usoara a functiei Lift Arc.

(1) Introduceti stecherul cablului de Tmpamantare in mufa pozitiva din partea din fata a masinii si
strangeti-1.

(2) Conectati pistolul de sudura in priza negativa de pe panoul frontal si strangeti-o.

(3) Conectati intrarea de gaz a pistolului TIG la furtunul de evacuare a gazului, verificati daca
exista scurgeri!

(4) Conectati regulatorul de gaz la butelia de gaz si conectati conducta de gaz la regulatorul de
gaz. Verificati daca existd scurgeri!

(5) Conectati cablul de alimentare al masinii de sudura cu comutatorul de iesire din cutia
electricd de la fata locului.

(6) Deschideti cu grija robinetul cilindrului de gaz, setati debitul de gaz necesar.

(7) Selectati functia TIG de pe panoul frontal.

(8) Selectati curentul de sudare dupa cum este necesar pe panoul frontal. Curentul de sudare
selectat va aparea pe contorul digital.

(9) Asamblati partile frontale ale pistoletului TIG asigurandu-va ca sunt asamblate corect,
utilizati dimensiunea si tipul corect de electrod de wolfram pentru lucrare, electrodul de wolfram
necesitd un varf ascutit pentru sudarea DC.

(10) Asezati marginea exterioara a cupei de gaz pe piesa de prelucrat cu electrodul de tungsten la
1-2 mm de piesa de prelucrat. Apdsati si mentineti apasat comutatorul pistoletului pentru a activa
fluxul de gaz si puterea de sudare.

(11) Cu o miscare mica, rotiti cupa de gaz Inainte, astfel incat electrodul de tungsten sa atinga
piesa de prelucrat.

(12) Acum rotiti cupa de gaz in directia inversd pentru a ridica electrodul de tungsten de pe piesa
de prelucrat pentru a crea arcul.

(13) Eliberati declansatorul pentru a opri sudarea.

welding ___-}
machine = )
—gas cylinder
earth clamp— TIG torch

Earth clamp = Clema de pamant

Gas cylinder = Butelie de gaz

TIG torch = Lanterna TIG

Welding machine = Aparat de sudura




IMPORTANT! - Va recomandam insistent sa verificati daca exista scurgeri de gaz Inainte de a
utiliza masina dumneavoastrd. Va recomandam sa inchideti supapa cilindrului atunci cand
masina nu este utilizata.

Sudare DC TIG
Sursa de curent continuu foloseste ceea ce este cunoscut sub numele de

_ DC (curent continuu) n care componenta electrica principald cunoscuta
30% ’7) sub numele de electroni circuld intr-o singura directie de la polul negativ
| | (terminal) la polul pozitiv (terminal). In circuitul electric de curent
\ T continuu existd un principiu electric care functioneaza, care trebuie
b intotdeauna luat in considerare atunci cand se utilizeaza orice circuit de
/g N curent continuu. Cu un circuit de curent continuu, 70% din energie
4+ O (céldurd) este intotdeauna pe partea pozitiva. Acest lucru trebuie inteles
70% deoarece determini la ce terminal va fi conectata lanterna TIG (aceastd

reguld se aplica si tuturor celorlalte forme de sudare in curent continuu).

Sudarea DC TIG este un proces in care se produce un arc intre un
—‘ gaongas  electrod din TUNGSTEN si piesa metalicd de prelucrat. Zona de sudare
¥ este protejata de un flux de gaz inert pentru a preveni contaminarea
tungstenului, a bazinului de topire si a zonei de sudurd. Cand arcul TIG
este lovit, gazul inert este ionizat si supraincalzit schimbandu-i structura
moleculara care il transforma intr-un flux de plasma. Acest flux de
plasma care curge Intre wolfram si piesa de prelucrat este arcul TIG si
poate fi fierbinte pana la 19.000°C. Este un arc foarte pur si concentrat
care asigura topirea controlata a majoritatii metalelor intr-un bazin de
sudura. Sudarea TIG oferd utilizatorului cea mai mare flexibilitate
pentru a suda cea mai largd gama de materiale si grosimi si tipuri. Sudarea DC TIG este, de
asemenea, cea mai curata sudura, fara scantei sau stropi.

power source

-+

Argon gas = Gaz argon
Nozzle = Duza
low high Low current = Curent slab

19 High current = Curent puternic
current /\ current & P

L= 1 " |

Intensitatea arcului este proportionald cu curentul care curge din wolfram. Sudorul regleaza
curentul de sudare pentru a regla puterea arcului. In mod obisnuit, materialul subtire necesiti un
arc mai putin puternic, cu mai putina caldura pentru a topi materialul, deci este necesar mai putin
curent (amperi), materialul mai gros necesita un arc mai puternic cu mai multa caldura, astfel
incat este necesar mai mult curent (amperi) pentru a topi materialul.



Aprindere cu arc de ridicare pentru sudare TIG (gaz inert de wolfram).

Lift Arc este o forma de aprindere a arcului in care masinile au o tensiune scazuta pe electrod la
doar céativa volti, cu o limitd de curent de unul sau doi amperi (cu mult sub limita care provoaca

transferul metalului si contaminarea sudurii sau electrodului) . Cand masina detecteaza ca
tungstenul a parasit suprafata si este prezenta o scanteie, aceasta creste imediat (in cateva
microsecunde) puterea, transformand scanteia intr-un arc complet. Este un

proces alternativ de aprindere a arcului, simplu, sigur, cu costuri reduse, la HF (frecventa 1naltd)

si un proces superior de pornire a arcului pentru pornirea prin zgarietura.

Debitul de gaz —

Tungsten in .
afara lucrului i

Tungsten in
lucru s

’

’

]

’ 1
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Arc aprindere i e TIG arc £
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iy : Ly

e

Asezati duza la locul de
munca fara ca tungstenul sa o
atinga.

Culcati lanterna in lateral,
astfel incat tungstenul sa
atinga lucrarea si tineti-o
pentru moment.

Tehnica de fuziune sudare TIG

Rotiti lanterna inapoi in directia
opusa, arcul se va aprinde pe
masurd ce tungstenul se ridica
de pe lucru.

Ridicati lanterna pentru a
mentine arcul

Sudarea manuala TIG este adesea considerata cea mai dificild dintre toate
procesele de sudare. Deoarece sudorul trebuie sd mentind o lungime scurta a
arcului, este necesara o mare grija si pricepere pentru a preveni contactul dintre
electrod si piesa de prelucrat. Similar cu sudarea cu pistolul cu oxigen acetilena,

— (0]

) < =
Travel direction
-

Form a weld pool

<

sudarea Tig necesita, in mod normal, doud maini si, in majoritatea cazurilor,
necesita ca sudorul sa introduca manual un fir de umplere in bazinul de sudura cu

Travel direction = Directia de miscare
Form a weld pool = Formati un bazin de
sudurd

Angle torch = Unghiul lanternei

| -

| Move the torch slowly and evenly forward

Angle torch

Mave the torch slowly
and evenly forward

= Miscati lanterna incet si uniform inainte

0 mana 1n timp ce manipuleaza pistolul de sudura in cealalta. Cu toate acestea, unele suduri care
combind materiale subtiri pot fi realizate fara metal de umpluturd, cum ar fi imbinarile de
margine, colt si cap. Aceasta este cunoscutd sub denumirea de sudare prin fuziune, in care
marginile pieselor metalice sunt topite impreuna folosind doar céldura si forta arcului generata
de arcul TIG. Odata ce arcul este pornit, tungstenul pistoletului este mentinut pe loc pana cand
este creat un bazin de sudurd, o miscare circulara a wolframului va ajuta la crearea unui bazin de
sudurd de dimensiunea doritd. Odatd ce bazinul de sudura este stabilit, inclinati pistolul la un



unghi de aproximativ 75° si deplasati-va lin si uniform de-a lungul Imbinarii In timp ce topiti
materialele.

Sudarea TIG cu Tehnica de umplere

In multe situatii, cu sudarea TIG, este necesar sa adaugati un fir de umplere
in bazinul de sudura pentru a construi armarea sudurii si a crea o sudurd
puternicd. Odata ce arcul este pornit, tungstenul pistoletului este mentinut
pe loc pana cand este creat un bazin de sudurd, o miscare circulara a
wolframului va ajuta la crearea unui bazin de sudura de dimensiunea
doritd. Odata ce bazinul de sudura este stabilit, inclinati lanterna la

un unghi de aproximativ 75° si se deplaseaza lin si uniform de-a lungul
articulatiei. Metalul de adaos este introdus pe marginea anterioard a bazinului de sudura.

Sarma de umplutura este de obicei tinuta la un unghi de aproximativ 15° si introdus in marginea
anterioara a bazinului topit, arcul va topi firul de umplutura in bazinul de sudura pe masura ce
pistolul este deplasat nainte. De asemenea, o tehnica de tamponare poate fi folositd pentru a
controla cantitatea de sirma de umplutura adaugata, sarma este introdusd in bazinul topit si retras
intr-o secventi repetatd pe masura ce pistolul este miscat lent si uniform inainte. In timpul
suddrii, este important sa pastrati capatul topit al sirmei de umplere in interiorul scutului de gaz,
deoarece acest lucru protejeaza capatul sairmei de a fi oxidat si de a contamina bazinul de sudura.

Travel direction = Directia de miscare
Form a weld pool = Formati un bazin de sudura
Angle torch = Unghiul lanternei
Add tig filler wire = Addugati sarma de umplere tig
Retract the filler wire = Retrageti firul de umplere
Shield = Scut
Move the torch forward to the front of the weld
pool = Deplasati lanterna inainte in fata bazinului de
. sudura

S Repeat the process = Repetati procesul

Trave| direction e
-— —
| ~ |

Form a weld pool

Retract the filler wire Move the torch forward to Repeat the processgas
the front of the weld pool



Defecte si solutii

Cod eroare Problema Cauza Solutia
Defectiune POST Curent de scurtcircuitde | 1. Verificati daca iesirea este
- — iegire scurtcircuita sau supraincarcata.
rl I 2. Verificati daca dioda de iesire sa
\' I | | I seurteircuitat
L 3. Verificati daca IGBT a fost

deteriorat sau nu
Nu poate fi resetat sau oprit.

Protectie termica Temperatura incalzitorului | 1. Se va relua dupa ce temperatura
—| I—| —l depaseste 90°C scade sub'50 °C .
— — 2. Apasati lung potentiometrul pentru
_,‘ _l I_‘ a iesi si reporniti dispozitivul.
Problema la senzorul Parametru anormal al 1. Verificati daca senzorul de

= I_l _l de temperatura senzorului de temperaturd | temperatura este deconectat

- — 2. Daca a fost folosit senzorul de

|, I_I _l temperatura corect

3. Apasati lung potentiometrul pentru
a iesi si reporniti dispozitivul.

Programati o tensiune Sistemul principal de 1. Problema la comutatorul de
I_' I_l I I anormala alimentare 15V alimentare | alimentare.
I:: I_] —l anormala 2. Releul nu functioneaza la pornire
I, soft

3. Apasati lung potentiometrul pentru
a iesi si reporniti dispozitivul.

Supracurent Greu Incarcat 1. Deconectati cablurile de alimentare
si cablul de sudura si reporniti masina
2. Verificati daca IGBT este in stare
buna

MEDIU DE LUCRU

"1 sudarea trebuie efectuatd in mediu uscat, cu umiditate de 90% sau mai putin

"] temperatura mediului de lucru ar trebui sa fie Intre -10°C si 40°C

"1 evitati sudarea In aer liber, cu exceptia cazului in care sunt protejate de lumina soarelui si de
ploaie. Pastrati-1 uscat oricand si nu puneti-l pe pamant umed sau in balti

"1 evitati sudarea In zone cu praf sau in mediu cu gaz chimic corosiv

Circuitul de protectie la supracurent/supratensiune/supraincalzire este instalat in aceasta masina.
daca tensiunea de intrare sau curentul de iesire este prea mare sau temperatura din interiorul
masinii este supraincalzitd in interior, masina se va opri automat. Cu toate acestea, utilizarea
excesiva (de exemplu, tensiune prea mare) a masinii poate deteriora si masina, asa ca va rugam
sa retineti:

(1) Ventilatie

Se efectueaza treceri de curent ridicat cu sudarea, astfel incét ventilatia naturald nu poate
satisface cerintele de racire a masinii. Mentineti o buna ventilatie prin fantele masinii. Distanta
minima dintre masina si orice alte obiecte din sau in apropierea zonei de lucru trebuie sa fie de
30 cm. o buna ventilatie este de o importanta critica pentru performanta normala si durata de
viata a masinii.



(2) Operatiunea de sudare este interzisd in timp ce masina este supraincdrcata. Nu uitati sa
respectati curentul maxim de sarcind in orice moment, (consultati ciclul de functionare
corespunzator). Asigurati-va ca curentul de sudare nu trebuie si depaseasca curentul maxim de
sarcind, suprasarcina ar putea in mod evident sa scurteze durata de viatd a masinii sau chiar sa
deterioreze masina.

(3) supratensiunea este interzisa

In ceea ce priveste sursa de alimentare, domeniul de tensiune al masinii, va rugam si consultati
tabelul cu parametrii principali. Aceastd masina este de compensare automata a tensiunii, ceea ce
permite mentinerea domeniului de tensiune 1n intervalul dat, in cazul in care tensiunea de intrare
depaseste valoarea prevazuta, ar putea deteriora componentele maginii.

(4) Poate apdrea o oprire brusca in timp ce masina este in stare de suprasarcind, In aceasta
circumstantd, nu este necesara repornirea masinii. rfimane ventilatorul incorporat sa functioneze
pentru a scddea temperatura din interiorul masinii.

INTRETINERE

Urmatoarea operatiune care implica intretinere necesitd cunostinte profesionale
A suficiente cu privire la aspectul electric si cunostinte cuprinzatoare de siguranta.

Operatorii ar trebui sa fie detindtori de certificate de calificare valabile care le pot
dovedi abilitatile si cunostintele. Asigurati-va ca cablul de intrare al masinii este intrerupt de la
unitatea electricd inainte de a descoperi aparatul de sudurd
(1) Verificati periodic dacd conexiunea circuitului interior este in stare buna (prizele de
specialitate). Strangeti conexiunea slabitd. Daca exista oxidare, indepartati-o cu hartie abraziva si
apoi reconectati.
(2) Tineti mainile, parul si uneltele departe de partile in miscare, cum ar fi ventilatorul, pentru a
evita ranirea personald sau deteriorarea masinii.
(3) Curatati periodic praful cu aer comprimat uscat si curat. Dacd mediul de sudare cu fum intens
si poluare, masina trebuie curatata zilnic. Presiunea aerului comprimat trebuie sd fie la un nivel
adecvat pentru a evita deteriorarea pieselor mici din interiorul masinii.
(4) Evitati ploaia, apa si vaporii care insufla masina. daca exista, uscati-1 si verificati izolatia cu
echipament (inclusiv cea dintre conexiune si cea dintre conexiune si carcasa) numai atunci cand
nu mai exista fenomene anormale, atunci masina poate fi folosita.
(5) Verificati periodic daca capacul de izolatie al tuturor cablurilor este in stare buna. daca exista
vreo deteriorare, impachetati-1 sau inlocuiti-1.
(6) Puneti masina in ambalajul original intr-un loc uscat daca nu va fi folositd o perioada lunga
de timp
(7) Verificati In mod regulat circuitul interconectat al masinii de sudura si asigurati-va ca
circuitul cablului este conectat corect si conectorii sunt conectati strans (in special introduceti
conectorul si componentele) daca se gasesc scara si slabire, va rugam sa le lustruiti bine, apoi
conectati-le. din nou strans
(8) Functionarea masinii se acumuleaza la fiecare 300 de ore, peria de carbune electrica si
redresorul armaturii trebuie lustruite, reductorul trebuie curdtat si lubrifiantul trebuie adaugat la
turbo si lagar.
(9) Cabluri de sudare: inspectati regulat conexiunile acestora.
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EC Declaratie de conformitate

A.  Numele si adresa producitorului: SC Riviera Bike SRL, Str Tanase Banciu, Nr12, Popesti Leordeni, lifov, Romania

Tel: 0374300162

B. Obiectul declaratiei:
.Numz-ar‘ de Denumire produs Numar de identificare Denumire produs
identificare
BLADE - APARAT DE SUDURA CU INVERTOR - GP - APARAT DE SUDURA cU
PMPO0S3 MMA PMPOO51 INVERTOR ATX
WOLFSON - APARAT DE
WFS0003 :’;8;?;?2 Mﬁﬁiﬁ;ga SUDURA ATX-270 CU WFS0004 SUDURA ATX-320 CU INVERTER
MMA-320A
GP - APARAT DE SUDURA CU
PMPO0O52.1 GP - APARAT DE SUDURA CU INVERTOR PMPO0S52.2 INVERTOR ATX
PMPOCS51.1 BLADE - APARAT DE SUDURA CU INVERTOR 1204

o

Descriere echipament;

Echipament electric ce produce un arc electric destinat sudarii pieselor din metal care transforma curentul alternativ in

curent continuu,

Obiectul declaratiei este In conformitate cu legislatia europeand relevanti de armonizare si indeplineste toate dispozitiile:

Directivele europene:
Directiva 2014/35/EU
Directiva 2014/30/EU

Pentru a indeplini standardele de securitate si sdndtate in muncd mentionate in directivele de mai sus, au fost respectate

urmatoarele standarde de armonizare.

EN 61000-3-11

EN 61000-3-12

EN IEC60974-1+A1
EN 50445

Organismul notificat: Ente Certificazione Macchine Srl, Via Ca’ Bella, 243 — Loc. Castello di Serravalie — 40053
Valsamoggia {BO) ~ ITALIA numdrul organismuiui notificat: 1282, a efectuat rapoartele de incercare nr: B-
5200328313, B-E200328312 pentru directivele mentionate la punctul E si a emis certificatul nr.
OE200326.ZPEDUYS din 26.03.2020.

Persoana responsabild pentru documentatia tehnicé a produsului:
Functia — Director General
Nume - Bogdan Giurgescu
website@blademaotors.ro

Conform documentelor care atestd conformitatea, emise de producitor, produsele mentionate mai sus, Hivrate
in ambalajul original, nu pun in pericol viata, sanitatea, siguranta la focul de munci si nu produc un impact
negativ asupra mediului dacd sunt instalate, utilizate, intrefinute in conformitate cu instructiunile insotitoare. In
cazul unei modificdri a echipamentului, fird acordul producitorului sau distribuitorului autorizat, aceasta
declaratie 1si pierde valabilitatea.

Produs fabricat in China, N e
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SC Riviera Bike SRL, Str Tanase Banci; _;SNE&E ‘&;Q@%ti Legfdeni, lifov, Romania

Data: 26.03.2020 i i
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Certificat de Calitate si Garantie

Denumire produs:
Cod produs:

Serie produs:
Tip-model:
Declaratie de Conformitate:
Vanzator:

Adresa vanzator:
Cumparator:
Adresa cumparator:
Telefon:

Email:

Factura /bon fiscal:

Data vanzarii:

S-a efectuat proba de functionare a produsului si s-a prezentat modul de utilizare si intretinere.
S-au predat instructiunile de utilizare, manipulare, depozitare, conservare si transport in limba
romana. Cumparatorul a luat la cunostinta de precizarile facute in prezentul certificat de
garantie, a verificat completarea integrala si corecta a datelor si a primit produsul.

Prezentul certificat atesta legal ca produsul facturat corespunde documentatiei de executie a
producatorului, incadrandu-se in parametrii de calitate functionali si de durabilitate prevazuti,
conform Declaratiei de Conformitate emise.

Semnatura cumparator, Semnatura vanzator,



Reparatii efectuate in perioada de garantie:

Data

Expedierii:

Intrariiin service:

lesirii din service:

Receptiei:

Data

Expedierii:

Intrariiin service:

lesirii din service:

Receptiei:

Data

Expedierii:

Intrariiin service:

lesirii din service:

Receptiei:

Data

Expedierii:

Intrariiin service:

lesirii din service:

Receptiei:

Blade

Semnatura

Semnatura

Semnatura

Semnatura

TUTAL

One-Stop Tools Station

Data

Expedierii:

Intrariiin service:

lesirii din service:

Receptiei:

Data

Expedierii:

Intrariiin service:

lesirii din service:

Receptiei:

Data

Expedierii:

Intrariiin service:

lesirii din service:

Receptiei:

Data

Expedierii:

Intrariiin service:

lesirii din service:

Receptiei:
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Semnatura

Semnatura

Semnatura
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Nu fac obiectul Garantiei

N

10.

11.
12.

13.

NU fac obiectul garantiei urmatoarele componente si accesorii, ale caror uzuri sunt
considerate normale in urma utilizarii:

Pinion de antrenare lant (sprocket), sina de ghidaj, sita moara/tocatoare, filtru de ulei, filtru
de aer, componente din cauciuc (burduf cilindru, cot carburator, inele de cauciuc, furtune,
simeringuri, curele, etc.)

Filtru combustibil, buson benzina, sita rezervor, sonde, rezervoare, plutitoare, robinet
combustibil, cui ponto, jicloare, duje, injectoare sau duze de injector, sisteme de reglaj sau
parghii, garnituri sau elemente de etansare ale carburatorului sau parti componente, ale
caror uzuri se datoreaza utilizarii unui combustibil necorespunzator normelor in vigoare;

Ambielaj, cilindru, piston, segmenti, supape, cand uzura se datoreaza lipsei filtrului de aer
sau folosirii unuia necorespunzator, ori in cazul unor detonatii produse in urma folosirii unui
carburant necorespunzator normelor in vigoare, ori cand defectiunea survine din cauza
nerespectarii regimului de turatie ori in cazul motoarelor in 2T amestec necorespunzator
benzina cu ulei (raport amestec 30ml ulei la 1 litru benzina, pentru uleiurile achizitionate de
la distribuitor);

Becuri, ventilatoare, fulii, carcase plastic, mufe, stuturi, roti sau role din plastic ;

Aprinderile si releele (in cazul condensarii sau scurtcircuitului), bujie, cablu bujie,
intrerupatoare, cabluri electrice;

Amortizoare din cauciuc sau arc, cabluri (de ambreiaj, acceleratie, masa cosit, tractiune, etc);
Saboti si placute frana, ambreiaje, ferodouri, arc ambreiaj;

Componente electrice sau electronice, cand defectiunile survin din cauza lipsei
impamantarii, utilizarea sau expunerea in conditii de mediu improprii (umezeala excesiva,
temperaturi necorespunzatoare, alimentare la tensiune necorespunzatoare) sau tensiune

fluctuanta (in cazul generatoarelor de curent, cand puterea consumatorilor este mai mare
decat cea furnizata);

Presetupa, turbina, carcasa turbina (cand defectiunea a survenit in urma impuritatilor din
pompa sau a presiunii create in pompa de alte utilaje, masini, etc);

Elementele componente ale sistemului de taiere, ex: lant motofierastrau, disc
motocositoare, cutit masa cosit, cutit masina gazon, cutit moara/tocatoare, etc,;

Tambur demaror, snur starter, arc demaror, maner starter;

Masa cosit, cutit masa cosit, pinteni, contracutite, dinti, suport reglaj, suport nuca, nuca,
bieleta (intreg lantul cinematic al sistemului de taiere la motocositori), cand nu sunt corect
exploatate, reglate sau curatite.

Alte accesorii consumabile (perii de carbon, etc).

ACEST PRODUS A FOST FABRICAT NUMAI PENTRU UZUL CASNIC, NU PENTRU
OPERATIUNI INDUSTRIALE. RESPECTATI INTOCMAI INSTRUCTIUNILE DIN
MANUALUL DE UTILIZARE AL PRODUSULULI.



Conditii de Garantie

Compania acorda garantie conform legislatiei romane (Legea 449/2003 modificata in 2016, OG
21/92), pe baza certificatului de garantie si a dovezii de cumparare (factura/ bon fiscal).
Drepturile conferite prin lege consumatorului nu sunt afectate prin garantia oferita.

Garantia se acorda numai pentru defecte de material sau de fabricatie.

Perioada de garantie incepe de la data vanzarii si depinde de tipul de utilizare astfel:
- Toate produsele beneficiaza de o perioada de garantie de 24 luni in cazul
achizitionarii de catre persoane fizice si utilizarii pentru mesterit si uz casnic.
- Toate produsele beneficiaza de o perioada de garantie de 12 luni in cazul
achizitionarii de catre persoane juridice.
Garantia nu acopera:
- Componentele ce sunt subiectul uzurii cauzate de utilizarea in concordanta cu
instructiunile de folosire
- Defectele cauzate de suprasolicitare, utilizare incorecta sau in alte scopuri decat
cele prevazute in manualul de utilizare a produsului, intretinere defectuoasa sau
pastrarea in conditii neadecvate.
« Produse la care s-au facut modificari sau adaugiri de catre client.
Defectele recunoscute ca fiind acoperite de garantie vor fi remediate prin reparare gratuita sau
prin inlocuirea cu un produs in stare perfecta de functionare (poate fi un model ulterior).

Conform legislatiei in vigoare, schimbarea produsului in termenul de garantie se va efectua
doar in urmatoarele situatii:

- Produsul are viciu de fabricatie;

- Produsul are o defectiune ce nu se poate repara;

- Nerespectarea termenului de reparatie;

- Lipsa conformitatii produsului.
Durata medie de functionare a produsului este de 3 ani. Perioada maxima pentru repararea
sau inlocuirea produsului este de 15 zile calendaristice de la data prezentarii produsului cu
deficiente. Garantia se pierde daca:

« Seria si tipul produsului mentionate pe eticheta nu au fost protejate (nu sunt lizibile)

« Produsul afost demontat de catre personal neautorizat

- Nu sunt completate toate rubricile certificatului de garantie

Returnarea produsului este obligatoriu sa se faca cu toate accesoriile livrate initial.

In cazul in care produsul nu a fost utilizat conform specificatiilor de utilizare din manual, clientul
va suporta contravaloarea serviciilor de diagnosticare si transport. Agentul economic are
aceleasi obligatii pentru produsul inlocuit ca si pentru produsul vandut initial.

Riviera Bike prelucreaza urmatoarele date cu caracter personal ale clientilor: nume, prenume,
adresa, telefon si e-mail, in conformitate cu prevederile Regulamentului European 679/2016,
pentru a gestiona corect perioada de garantie acordata clientilor sai, pentru echipamentele
comercializate. Eliminarea deseurilor de echipamente electrice si electronice (DEEE) alaturi de
deseurile menajere nesortate este interzisa. Acestea vor fi predate punctelor specializate de
colectare, societatilor autorizate de colectare/reciclare, etc.
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