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Podczas pracy spawarka zaleca sig zawsze przestrzegac podstawowych zasad bezpieczenstwa pracy,
w celu uniknigcia wybuchu pozaru, porazenia prgdem elektrycznym lub obrazenia mechanicznego.

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia prosimy uprzejmie o zapoznanie sie¢ z trescig
Instrukcji Obstugi. Prosimy o zachowanie Instrukcji.

Rygorystyczne przestrzeganie wskazowek i zalecen zawartych w Instrukcji Obstugi  wptynie na
przedtuzenie zywotnosci Panstwa spawarki.
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1. DEKLARACJA ZGODNOSCI WE dla partii: 11200001-11200700

DEDRA-EXIM Sp. z 0.0. 05-800 Pruszkdéw ul. 3-go Maja 8 deklaruje z petng odpowiedzialnoscia, Zze maszyna:

Spawarka inwertorowa DESMi160M

Funkcja: Patrz Instrukcja Obstugi

Rok produkcji: 2012

do ktdrej odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymagania Dyrektyw WE (EC):

2006/95/EC 0 zharmonizowaniu przepiséw paristw cztonkowskich odnoszacych sie do sprzetu elektrycznego
przeznaczonego do stosowania w okreslonych zakresach napiecia (Low voltage)
co dla potwierdzono certyfikatem nr. ED/2006/A0064C-01 wydanym przez SGS TAIWAN Ltd. E&C Services 134 Wu Kung
Road WuKu Ind. Zone, Taipei Taiwan

2004/108/EC  w sprawie zblizenia przepiséw paristw cztonkowskich dotyczacych kompatybilnosci elektromagnetycznej
(Electromagnetic compatibility) co potwierdzono certyfikatem nr. ED/2006/A0065C-01 wydanym przez SGS
TAIWAN Ltd. E&C Services 134 Wu Kung Road WuKu Ind. Zone, Taipei Taiwan

oraz wymagania zasadnicze w RP:

Dz. U.2007 nr 82 poz. 556  Ustawa z dnia 13.04.2007 r. 0 kompatybilnosci elektromagnetycznej

Dz. U.2007 nr 155 poz. 1089 Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 21 sierpnia 2007 r. w sprawie
zasadniczych wymagarn dla sprzetu elektrycznego.
Zastosowane normy zharmonizowane:
EN 60974-1:2005; EN 60974-10:2003; EN 55011:2007+A2:2007 EN 61000-3-2:2006; EN 61000-3-3:1995+A1:2001+A2:2005

Pruszkéw 2012-01-01

Deklaracja zgodnosci WE traci swojg waznosé, jezeli maszyna zostanie Wa/uu/ 'bG/fDuMM' :
zmieniona lub przebudowana, lub jest uzytkowana niezgodnie z Instrukcjg Obstugi. )

Osoba upowazniona do sporzadzania deklaracji zgodnosci: Dyrektor Techniczny

Kierownik dziatu technicznego i serwisu: Grzegorz Ratyriski- mgrinz Waldemar tabudzki

DEDRA EXIM Sp. z 0.0. 05-800 Pruszkéw ul. 3 Maja 8

2. Przeznaczenie urzadzenia

Spawarka inwertorowa DESMi160M jest urzagdzeniem przeznaczonym do spawania tukowego metodg MIG/MAG
w ostonie gazowej oraz dodatkowo metodg MMA elektrodg otulong. W jej budowie zastosowano tranzystory IGBT (ang.
Insulated Gate Bipolar Transistor) - tranzystor bipolarny z izolowang bramkg. Jest to element pdtprzewodnikowy mocy
uzywany w przeksztattnikach energoelektronicznych. taczy zalety dwoch typow tranzystorow: fatwoS¢ sterowania
tranzystorow polowych i wysokie napiecie przebicia oraz szybkosSc przetaczania tranzystorow bipolarnych.

Zastosowanie tranzystoréw IGBT w spawarce powoduje, ze urzgdzenie osigga duzg sprawno$¢ przy niewielkich
gabarytach i niewielkiej masie w stosunku do spawarek zobwodami mocy opartymi o inne technologie.

Spawarka model DESMi160M przeznaczona jest do spawania tukowego w ostonie mieszanek gazowych. Ostonie
dwutlenku wegla (reaktywna ostona) przy metodzie MAG i spawanie w ostonie Argonu (gaz obojetny) mozna nig pracowac
z zastosowaniem drutu o Srednicach 0,8mm i 1,0mm, w zaleznosci od zadanego pradu spawania, potrzeb i rodzaju
wykonywanej operacji za pomocg spawarki. Dodatkowo mozna nig spawac przy uzyciu tradycyjnych elektrod otulonych
metoda MMA. Spawarka przystosowana jest do zasilania o napigciu 230V ~, 50 Hz (jednofazowe).

3. Ograniczenia uzycia

Spawarka zostata zaprojektowana do pracy w obszarze przemystowym. W warunkach gospodarstwa domowego
uzytkowanie spawarki mozliwe jest tylko przy stosowaniu zgodnych z odpowiednimi normami, specjalnych zabezpieczen,
koniecznych do wyeliminowania oddziatywania pola elektromagnetycznego. Jednakze, pomimo zaprojektowania
spawarki tak, aby emisja elektromagnetyczna byta jak najmniejsza, spawarka moze wytwarzaC zaktdcenia
elektromagnetyczne, ktore moze oddziatywac na prace komputerow i urzadzen sterowanych komputerowo, urzadzen
systemow bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego, sprzetu tgcznosci radiowej, urzadzen sterowanych drogg radiowg itp..
Urzadzenie zostato zaprojektowane w taki sposdb, aby mogto stuzy¢ rowniez uzytkownikom amatorskim. Samowolne
zmiany w budowie mechanicznej, elektrycznej lub elektronicznej, wszelkie modyfikacje, czynnosci obstugowe nie opisane
w Instrukcji Obstugi bedg traktowane za bezprawne i powodujg natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych. Niezgodne z
przeznaczeniem uzytkowanie, badz niezgodnie z zaleceniami i wskazowkami zawartymi w Instrukcji Obstugi, spowoduije
natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych.
~UWAGA!!!
=Nie umieszcza¢ spawarki na podtozu pochytym, niestabilnym lub sypkim. Praca urzadzen sterowanych drogg radiowg
moze zostac zaktocona przez spawarke. Nalezy odpowiednio przygotowac miejsce pracy.
~Zabroniona jest praca w pomieszczeniach z dostepem wilgoci. Nie uzytkowac spawarki przy temperaturze powyzej40°C
oraz w temperaturach ujemnych.
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Zabroniona jest praca w duzym zapyleniu lub zakurzeniu (szczegdlnie drobiny metalu). Stopnie zanieczyszczenia
definiuje norma PN-EN 60974-1. Nalezy zagwarantowac odpowiednig jakoSc Srodowiska pracy, gdyz nie przestrzeganie jej
moze powodowac uszkodzenie urzadzenia (Stopnie zanieczyszczenia urzgdzenia opisano w informacjach dodatkowych.
Spawarke umie$ci¢ w pomieszczeniu o swobodnej cyrkulacji powietrza i sprawnie dziatajgcg instalacjg odciggowa.

Dopuszczalnym stopniem zanieczyszczenia Srodowiska, w ktorym moze funkcjonowac urzadzenie jest stopien 3
(patrz, Informacje Dodatkowe).

Maksymalny prad spawania jest mozliwy do osiggniecia jedynie gdy siec zasilajgca zapewnia petng wydajnosc
pragdowa. Spawarka wymaga przytgczenia do sieci elektrycznej o wartosci nominalnej 230 V. Przewody przedtuzajace o
matym przekroju powodujg znaczne obnizenie 0siggéw spawarki. Spawarka przystosowana jest do zasilania z agregatu o
mocy nominalnej 10 kW. Stosowanie agregatéw o nizszej mocy uniemozliwia uzytkowanie spawarki w catym zakresie
nastaw prgdowych.

4. Dane techniczne

Model spawarkiinwertorowe; DESMi160M
MIG/MAG MMA

Napiecie zasilajgce 230V~ 50 Hz

Maksymalny prad spawania [A] 160 140

Zakres regulacji pradu spawania [A] 20-160 20-140

Srednice drutu spawalniczego/elektrody  0,8i1 mm 2,2.5,3.25

Chtodzenie wentylator

Stopieriochrony IP21S

Waga szpulizdrutem spawalniczym 9kg

5. Bezpieczernstwo pracy

Prosimy uprzejmie o doktadne zapoznanie si¢ z trescig tego rozdziatu, celem maksymalnego ograniczenia mozliwosci
powstania urazu, bgdZ wypadku spowodowanego niewtasciwg obstuga, lub nieznajomoscia Przepisow Bezpieczeristwa
Pracy.

OSTRZEZENIE !
Podczas pracy urzadzeniem zaleca sie zawsze przestrzegac podstawowych zasad bezpieczeristwa pracy, w celu
unikniecia wybuchu pozaru, porazenia pragdem lub obrazen mechanicznych.

1. Nalezy dba¢ o porzadek w miejscu pracy . Nieporzadek moze by¢ przyczyng wypadkow.

2. Przed rozpoczeciem pracy nalezy zadbac o dobre oSwietlenie stanowiska.

3. Spawarke moze uzytkowac osoba, ktéra doktadnie zapoznata sig i zrozumiata tresc Instrukcji Obstugi

4.\W czasie pracy nalezy stosowac Srodki ochrony osobistej: fartuch spawalniczy, rekawice spawalnicze, maske

spawalniczg i odpowiednie obuwie 0 antyposlizgowej podeszwie.

5. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprawnie dziatajgcg instalacje odciggowa.

6. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem ochronnym.

7.Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia w wilgotnym lub mokrym pomieszczeniu.

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

9. Podczas pracy nie dotykac czesci uziemionych jak kaloryfery, przewody wodne, chtodziarki itp.

10. Spawarke nalezy wtgczac do sieci zasilajacej jedynie na czas pracy. Po wtgczeniu zasilania w miejscu pracy nie
moga przebywac osoby nie powotane. Urzadzenie jest szczegodlnie niebezpieczne dla dzieci, dlatego nalezy
dotozy¢ szczegolnej troski, by urzadzenie byto absolutnie niedostepne dla dzieci.

11. Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem.

12. Wszelkie czynnosci obstugowe nalezy wykonywac przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

13. Nie demontowac obudowy urzgdzenia

14.Sprawdzac kazdorazowo przed uruchomieniem urzadzenia stan oston i wszelkich elementow bezpieczeristwa
pracy. Nie pracowac z uszkodzonymi, wymieni¢ na wolne od wad.

15.Przew0d zasilajgcy oraz ewentualnie zastosowany przedtuzacz chronic¢ przed nadmiernym cieptem, olejami
oraz ostrymi krawedziami.

16.Przedtuzacz stosowany przy pracy powinien zapewnia¢ swobodng eksploatacje, a dtugos¢ przewodu
powinna by¢ tak dobrana by jego nadmiar nie przeszkadzat w pracy.
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17.Nie ciggnac za przewadd przytaczeniowy odtaczajac wiyczke z gniazdka.

18.Przed rozpoczeciem spawania nalezy unieruchomi¢ spawany materiat za pomocg sciskow lub imadta.

19.Podczas pracy przyjac pozycje wykluczajgca przewrdcenie sie. Sta¢ pewnie.

20.Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy spawarkg nalezy kontrolowac stan przewodu zasilajgcego,
przewodow spawalniczych i pozostatych stosowanych przewoddw pragdowych. Nie pracowac uszkodzonymi
przewodami, uszkodzone wymienic¢ na wolne od wad.

21.Przed pierwszym podtgczeniem spawarki nalezy sprawdzic czy napiecie zasilajagce odpowiada oznaczeniu na
tabliczce znamionowej urzadzenia. Gniazdko zasilajgce powinno by¢ wyposazone w zacisk ochronny.

22. Zabronione jest pozostawianie urzadzenia podtaczonego do sieci bez dozoru. Kazdorazowo po zakorczeniu
pracy obowigzkowo odtaczy¢ wtyczke od sieci zasilajace;.

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

Poparzenia.

Zatrucia gazami, spalinami lub oparami.

Uszkodzenia wzroku.

Wzniecenia pozaru.

Porazenia prgdem elektrycznym.

Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie spawacza.

- _/

6. Podtaczenie do sieci

Przed pierwszym podtaczeniem spawarki upewnic sie, czy napiecie zasilania odpowiada podanej na tabliczce
znamionowej wartosci.

Instalacja zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana przewodem miedzianym o minimalnym przekroju 3x2,5
mm ?, powinna byé poprowadzona od bezpiecznika o wartosci 16A (np. nadmiarowo pradowego serii S300 (C))przy
zatozeniu, ze urzadzenie bedzie podtgczone jako jedyne do obwodu zasilania i winna spetniaC przepisy bezpieczenstwa
uzytkowania. Nie podtaczac i nie uzytkowac spawarki jezeli siec zasilajgca nie posiada sprawnie dziatajgcego uziemienia
ochronnego.

Instalacja zasilajgca winna by¢ wykonana przez uprawnionego elektryka. W przypadku korzystania z
przedtuzaczy nalezy uzyC przedtuzacza przystosowanego do nominalnego obcigzenia i wyposazonego w przewod
ochronny. Przewdd elektryczny utozyc¢ tak, aby w czasie pracy nie byt narazony na przeciecie, przepalenie lub stopienie.
Nie uzywac uszkodzonych przedtuzaczy.

Nie ciggnac za kabel zasilajgcy wyjmujac wtyczke z gniazdka.

1. Przygotowanie do pracy

Spawarka powinna by¢ ustawiona w miejscu dobrze o$wietlonym bez dostepu wilgoci. Sprawdzi¢ przed
rozpoczeciem pracy spawarkg stan przewodu zasilajacego, przewodow spawalniczych, uchwytu elektrodowego i
zacisku materiatu. Nie pracowac uszkodzonymi. Uszkodzone wymienic¢ na wolne od wad .

W czasie spawania przewody pragdowe wytwarzajg silne pole elektromagnetyczne. W celu zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego nalezy utozyc je blisko siebie.
Urzadzenie MAG jest wyposazone w podajnik drutu, ktérego zadaniem jest podawanie drutu, gietkim
przewodem, w sposob ciggty. Podajnik sktada sie z (patrz rys.2):
- silnika napedowego,
- rolki napedzajacej drut,
-szpulizdrutem
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Silnik poprzez przektadnig napedza rolki podajgce drut. Rolka moze roznic sig ksztattem rowka, w ktdrym przesuwa
sie drut. DESMi160M znajduije sie rolka podajgca dwa rowki na drut 0,8mm i 1mm. Niewtasciwy dobor wielkosci rowka do
Srednicy drutu oraz docisk rolek moze bycC przyczyng niewtasciwej pracy uktadu podajacego np.deformowanie drutu-przy
zbyt duzym docisku drutu, powstanie wyptywek na drucie-Zle dobrana rolka i zbyt duza sita docisku drutu, brak przesuwu
drutu-za duzy jest klin rowka w stosunku do Srednicy drutu.

Jezeli chcemy spawac drutem 1mm nalezy odkreci¢ pokretto rolki napedowej, zdja¢ rolke, obrdcic ja, tak aby
wiekszy rowek znalazt sie od zewnetrznej strony spawarki. Nastepnie nalezy rolke natozy¢ na watek i dokrecic pokretto.
PAMIETAJ
Jezelirolka napedowa slizga sie po drucie oznacza to, Ze docisk jestza maty.

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

Spawanie drutem proszkowym

W przypadku spawania drutem proszkowym nalezy pamigtac, ze nalezy urzadzenie do tego przygotowac poprzez
zmiane polaryzacji napiecia wyjSciowego na ujemna (przewéd uchwytu spwalniczego nalezy podtaczyé do zacisku
ujemnego, a przewdd masowy do zacisku dodatniego). W komorze podajnika drutu, kluczem 14, odkreci¢ Sruby
mocujgce przewodu pradowe, zaciski polaryzacji napiecia wyjsSciowego (oznaczone ,+” i ,-") i zamieniC je miejscami, a
nastepnie dokrecic je. Do spawania drutem proszkowym nalezy uzywac¢ odpowiednich rolek prowadzacych (posiadaja
odpowiedni ksztatt bruzdy oraz jakoS¢ powierzchni bruzdy ). Urzadzenie po rozpakowaniu przygotowane jest jest do
spawania drutem petnym. Spawarka DESMi160M przygotowana jest do spawania drutem petnym.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, ze rolka napedowa jest ustawiona na witasciwg Srednice drutu

Zatozenie drutu

Rys. ? Zdjac regulacje docisku drutu, na
ktorym mocowana jest rolka
Zaciski polaryzacji : ; d00|sl§0\{va.
napigcia wejsciowego ‘. - natozy¢ beben, tak aby drut
B Reulcia | |/ podawany zostat od dotu (rys.2),

~/dogisku - poczatek drutu przyciac po katem 45

stopni, za pomocg szczypiec bocznych
np. model DEDRA 1246,
- wsung¢ drut w uktad podajgcy drut,
- wsung¢ drut w prowadnice drutu,
- przesuwac drut, az do wysunigcia go
Z gniazda przewodu spawalniczego,
-potozyC rolke dociskowg i zatozyC
docisk, ustawi¢ docisk tak aby rolka
pracowata z matym oporem,
- wkreci¢ przewod spawalniczy w
gniazdo,
Uktad Szpula z drutem - weisngc przycisk wysuwu drutu
podajacy drut spawalniczego i trzymac tak dtugo az

Przycisk wysuwu drutu

Pokretto rolki L
napedowej wysunie sie drut.

Informacje o zaleznosci stosowania Srednic drutu elektrodowego podane sg w Informacje Dodatkowe.

8. Wiaczanie urzadzenia

W przypadku konieczno$ci spawania w miejscu odlegtym od Zrodta zasilania i ze wzgledu na mozliwe znaczne
spadki napigcia w przewodzie zasilajgcym, nalezy stosowac przedtuzacze o przekroju zyt wigkszym niz 2,5 mm®.
Przedtuzacz musi by¢ wyposazony w przewdd ochronny.Upewnic sie ze sieC zasilajaca jest wyposazona w przewod
ochronny. Nalezy stosowac przedtuzacz trojzytowy (z przewodem ochronnym), o przekroju zyt przystosowanym do
nominalnego obcigzenia.
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Wiacznik spawarki znajduje sie na tylnym panelu urzadzenia. Upewnic sig, ze przycisk wigcznika jest w pozyciji
wytgczony ( oznakowany OFF lub O) - patrz rys.3b. Zatgczenie napiecia nastepuje poprzez przestawienie przycisku
wigcznika w pozycje witgczony (oznakowany ON lub I) - patrz Rys 3b.

Podtaczy¢ przewody spawalnicze do spawarki zgodnie zoznakowaniem na front panelu (Rys.1).

1. Przewdd spawalniczy, masowy - zamontowac kornicowke przewodu w gniazdo oznaczone zaciskiem masowym i
przekreci¢ w prawo do oporu - gdrne gniazdo.

2. Dla metody spawania MMA podtgczy¢ przewdd elektrodowy MMA w gniazdo i przekreci¢ w prawo do oporu -
srodkowe gniazdo.

3. Drut spawalniczy dla metody MIG/MAG nalezy zatozy¢ zgodnie z punktem 7. Przygotowanie do pracy

4. Przewdd spawalniczy doprowadzajgcy prad do uchwytu elektrodowego wkrecic w gniazdo oznaczone
uchwytem MAG.

Na przednim panelu spawarki (lewy rysunek) znajduja sie dwa pokretta, patrz Rys.3ai Rys.4

1. Lewe pokretto: regulator predkosci posuwu drutu spawalniczego, dziata tylko przy metodzie MIG/MAG
2. Prawe pokretto: regulacja natezenia pradu spawania, dziata przy obu metodach spawania.

3. Przetgcznik metody spawania MIGMAG / MMA

4. Tylny panel: Podtgczenie gazu ostonowego, nalezy wykonac zgodnie z zasadami BHP.

9. Tylny panel: Wtacznik spawarki.

DESMi160M

® @ DEDRA="

MIG 160A 4 ¢ i
<A

230V~50 HZ

. . .
OFF
° °

?_ec hnologia
iGBT

®:
e

VS N

Rys. 3a

UWAGA:

Lewe pokretto stuzy do nastawienia predkosci posuwu
drutu i jest aktywne tylko przy metodzie spawania
MIG/MAG.

Prawe pokretto zewnetrzna skala (czarne tto) informuije
0 napieciu spawania dla metody MIG/MAG
Wewnetrzna skala (biate tto) informuje o natgzeniu
pradu spawania dla metody MMA.

Rys. 4

Przykiad:

Prawe pokretto ustawione jest na wartos¢ maksymalng co powoduje spawania z maksymalnymi wartoSciami
pradowymi. Ustawiajac pokretto na mniejsza wartos¢ uzyskujemy spawanie pragdem o mniejszym natezeniu.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy wykonaé prébne spawanie na podobnym materiale o tej samej grubosci.
Po zakonczeniu spawania nie odsuwaé dyszy spawalniczej od taczonego miejsca, poniewaz jeszcze po skornczeniu
spawania gaz ostonowy jest podawany przez ok.1 sek.
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9. Uzytkowanie urzadzenia
9.1 Przygotowanie materiatu do spawania

Oczysci¢ materiat przeznaczony do spawania w miejscach uktadania spoiny i w miejscu mocowania uchwytu
zaciskowego materiatu. Rdze, farbe, lakier i tym podobne zabrudzenia usungc za pomocg szczotki drucianej, papieru
Sciernego lub chemicznie przez odttuszczenie. Oczyszczenie elementow do spawania recznego wykonac na
szerokosci ok. 25mm.

Wszelkie zanieczyszczenia materiatu nalezy usunaé, gdyz w czasie spawania powoduja wydzielanie sie duzych
ilosci gazow i tlenkéw, a dodatkowo sa przyczyna spadku wytrzymatosci ztacza.

9.1.1 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 (CO:) oraz mieszanki gazow (CO2+Ar,
C02+Ar+0z). W metodzie MIG (Metal Inert Gas) stosuje sie obojetne gazy ostonowe jak Ar-argon, He-hel oraz
mieszanki tych gazow. Gaz dobierany powinien by¢ do spawanego materiatu oraz metody spawania (patrz
Informacje Dodatkowe).Wptywa on na tuk spawalniczy, dostarczanie roztopionego spoiwa, gtebokosSc 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 . Koncowka drutu wysuwa sig z
dyszy i stapia wtuku jarzacym, tworzac jeziorko ciektego metalu.

Optymalny wzrost natezenia pradu spawania zalezy od drutu elektrodowego, $rednicy drutu elektrodowego,
rodzaju gazu, indukcyjnosci obwodu spawania.

W trakcie spawania mozemy wyrdznic 3 rodzaje tukow spawalniczych:

1. Zwarciowy- charakteryzuje sie drobnymikroplami, ciekty metal zdrutu przechodzi do jeziorka w wyniku zetkniecia
sig kropli z jeziorkiem. Ciekty metal przeptywa swobodnie w postaci kropel. Spawanie tego typu daje maty rozprysk i
odpowiednie formowanie spoiny i odpowiedni przetop. Zaleca sie spawac¢ materiaty o grubosci 1,5-3mm 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 3-6mm.
Nalezy ustawiaC wyzsze natezenia pradu.

3. Bezzwarciowy- charakteryzuje sie przenoszeniem spoiwa w formie drobniutkich kropelek przez tuk elektryczny,
nie powodujac zwarc. W metodzie tej drobne krople przywierajg do spawanych elementow konicowki pradowe;j i
uchwytu spawalniczego. Metoda tg mozna spawac grube elementy.

9.1.2 Spawanie metoda MMA elektroda otulona.

Przed rozpoczeciem spawania tg metoda nalezy zasiegng¢ informacji co do prawidtowego sposobu
podtaczenia polaryzacji przewoddw od producenta elektrod. Informacje takie powinny by¢ dostepne na
opakowaniu elektrod.

Spawanie tukowe elektrodg otulong polega na zajarzeniu tuku przez spawacza miedzy koricem elektrody, a
materiatem rodzimym przedmiotu spawanego. Jest to proces, w ktorym trwate potgczenie uzyskuje sie poprzez
stopienie cieptem tuku elektrycznego rdzenia elektrody otulonej i metalicznych sktadnikdw otuliny elektrody oraz
materiatu spawanego. Elektroda jest recznie przesuwana przez spawacza i ustawiana pod pewnym katem.Tworzy
sie spoina. Otulina elektrody w zaleznosci od rodzaju elektrody wytwarza podczas procesu spawania odstone
gazowg strefy spawania chronigc jg przed dostepem atmosfery. Nastepuje rowniez wprowadzenie do obszaru
spawania pierwiastkow odtleniajgcych i wytworzenie powtoki zuzlowe;j.
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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), predkoS¢ spawania (regulowana przez spawacza zwalnianiem lub przyspieszaniem posuwu recznego
elektrody) oraz Srednice elektrody i jej potozenie wzgledem ztgcza.

Z powyzszych wzgledow przehieg procesu spawania jest w bardzo znaczacym stopniu uzalezniony od wiedzy,
doswiadczenia, umiejetnosci i praktyki spawajacego.

Zaleca sig dla mniej wprawnych operatorow wykonanie prob spawania na zbednych kawatkach materiatu.

Przed przystapieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie czynnosci opisane wczesniej. Szczegdlng
uwage zwrocic na wszelkie elementy zwigzane z bezpieczeristwem pracy i przygotowaniem stanowiska pracy,
oczyszczeniem materiatu przeznaczonego do spawania oraz przygotowaniem urzgdzenia do pracy.

Podtaczy¢ przewody pragdowe do spawarki zgodnie z biegunowoscig podang przez producenta elektrod, wsungc
wtyczke do sieci zasilajgcej (przycisk wigcznika musi by¢ w pozycji wytgczony), osadzi¢ uchwyt zaciskowy na materiale
przeznaczonym do spawania, osadzic elektrode otulong w uchwycie. Wtgczy¢ spawarke i nastawi¢ pokrettem wymagany
prad spawania. ZajarzyC tuk poprzez zwarcie elektrody z materiatem i uniesienie elektrody na odlegtoS¢ pozwalajgcag na
utrzymanie tuku, lub poprzez pocieranie elektrodg o powierzchnie przedmiotu. Luk zawsze zajarzamy w strefie spoiny,
ktorg mamy nanieS¢. Wykonac operacje spawania. Po spawaniu oczySci¢ spoing usuwajgc resztki zuzla za pomocg
miotka. Nie uktadac kolejnego $ciegu na nie oczyszczonej powierzchni.

9.2.3 Zasady doboru elektrod otulonych

Dobor $rednicy 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 gtebokosc¢
wtopienia. Zwigkszenie Srednicy elektrody, przy statym natezeniu pradu obniza gtebokos¢ wtopienia i zwigksza szerokoSc¢
spoiny. Dtugosci elektrod sg uzaleznione od Srednic elektrod i przyktadowo wynosza: dla elektrod o Srednicy 2,5mm; 250 -
300-350 mm, adlaelektrod o Srednicy 3,2 mm; 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Petny zestaw wtasnosSci elektrod podawany jest w charakterystykach technicznych opracowanych przez
producenta. Charakterystyki te podajg wszystkie niezbedne dane, np. oznaczenie elektrody, typ otuliny, zastosowanie
elektrody, pozycje spawania, rodzaj i natezenie pragdu spawania w zaleznosci od Srednicy elektrody, biegunowosc¢
podtgczenia elektrody, konieczne zabiegi cieplne przy spawaniu, warunki suszenia i przechowywania elektrod.

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

np.

E46 3 INi B 5 4 H5

A A A A
Metoda spawania T T—Zawartoéé wodoru w stopiwie
Wiasnosci wytrzymatosciowe stopiwa Zalecane pozycje spawania
Temperatura pracy tamania stopiwa Uzysk elektrody i rodzaj pradu spawania

Symbol sktadu chemicznego stopiwa Symbol rodzaju otuliny elektrody
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Poza oznaczeniami normatywnymi wystepujg takze oznaczenia wtasne poszczegolnych producentow elektrod.
Elektrody otulone do recznego spawania tukowego w zaleznosci od przeznaczenia spawania konkretnych gatunkow 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 spawarkag DESMi160M mozna stosowac dostepne na rynku elektrody otulone réznych
producentow .
Nie nalezy przekraczac zalecanych i dopuszczalnych Srednic elektrod i nalezy dobrac odpowiednig Srednice elektrody
w celu optymalnego wykonania ksztattu spoiny. Nalezy wtasciwie dobierac otuliny czyli rodzaju elektrody do gatunku
materiatu przeznaczonego do spawania i rodzaju wykonywanej spoiny.

10. Biezace czynnosci obstugowe
Biezace czynnosci obstugowe prowadzié nalezy przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowac czy przewody pragdowe sg sprawne i nie nosza
zadnych sladéw uszkodzen mechanicznych. Sprawdzic stan obu uchwytdw. Sprawdzi¢ stan przewodu zasilajgcego.

W przypadku wykrycia jakichkolwiek nieprawidtowosci usungc je.

Przy kazdej okazji, szczegolnie po zakoriczeniu pracy oczyszczac wloty powietrza wentylatora chtodzacego uktady
spawarki. Czynnosc ta najlepiej wykonywac przy pomocy sprezonego powietrza.

Utrzymywac w czystosci oba uchwyty przewodow pragdowych.

Spawarke przechowywac¢ w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody pradowe odtaczy¢ i zwingc.
Sktadowac urzadzenie w miejscu niedostepnym dla dzieci.

Spawarka inwertorowa DESMi160M strona: 9



11. Samodzielne usuwanie usterek

PROBLEM

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Wskaznik zasilania nie Swieci sie,
wentylator nie dziata, brak pradu na

wyijSciu.

Przewdd zasilajacy jest Zle
podtaczony lub uszkodzony

W gniazdku nie ma napiecia
sieciowego

Uszkodzony wigcznik

Wecisnac wtyczke gtebiej, sprawdzi¢
przewad zasilajacy

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku lub
czy nie zadziatat bezpiecznik

Przekazac spawarke do serwisu

Wskaznik zasilania $wieci sie,
wentylator nie dziata lub dziata
chwile, brak pradu na wyjsciu.

Napiecie sieciinne niz220-240V

Spawarka moze znajdowaé sie w
trybie awaryjnym

Wtaczy¢ wtyczke w gniazdko
zasilajace o napieciu 230V ~ 50 Hz

Wytaczy¢ spawarke na 2-3 min i
zataczy¢ ponownie

WskaZznik (dioda) zabezpieczenia
termicznego nie Swieci sie, brak
pradu na wyjsciu.

Wskaznik (dioda) zabezpieczenia
termicznego Swieci sie, brak pradu

na wyjsciu

Uszkodzone lub Zle podtaczone
jeden lub oba przewody pradowe:
uchwytu elektrody i uchwytu
zaciskowego

Zadziatato zabezpieczenie
termiczne

Sprawdzi¢ oba przewody i ich
podtaczenie. ZacisnaC poprawnie
lub wymieni¢c na nowe w razie
potrzeby

PozostawiC spawarke wtgczong do
sieci zasilajgcej w celu wychtodze-
nia.

12. Uwagi konicowe, kompletacja spawarki

Kompletacja

Wraz z urzadzeniem, jako jego wyposazenie wchodza:
1. Przewod spawalniczy (1szt.), 2. Przewod masowy z zaciskiem(1 szt.), 3. Przewod elektrodowy z zaciskiem
(1szt.),4. Maska ochronna (1szt.) + szybka spawalnicza (1 szt.), 5. Szczotka z mtoteczkiem (1 szt.)

Uwagi koncowe

Przy zamawianiu cze$ci zamiennych, prosimy opisac uszkodzong cze$¢ podajac orientacyjny termin zakupu
spawarki.
W okresie gwarancyjnym, naprawy dokonywane sg na zasadach podanych w Karcie Gwarancyjnej zawartej na
konicowych stronach niniejszej instrukcji. Reklamowany produkt prosimy przekaza¢ do naprawy w miejscu
zakupu (sprzedawca jest obowigzany do przyjecia reklamowanego produktu), albo przesta¢ do Serwisu
Centralnego DEDRA EXIM. Adres podany jest ponizej oraz w Karcie Gwarancyjnej. Spawarka powinna by¢ na
czas transportu starannie zabezpieczona przed uszkodzeniami (opakowanie oryginalne). Prosimy dofgczy¢ Karte
Gwarancyjng wystawiong przez Importera oraz dowod zakupu. Bez tych dokumentdw naprawa bedzie
taktowana jako pogwarancyjna

Po okresie gwarancyjnym naprawy wykonuje Serwis Gentralny. Uszkodzony produkt nalezy wystac do

Serwisu (koszt wysytki pokrywa uzytkownik).

DEDRA-EXIM Sp. z 0.0. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych lub
kompletacyjnych bez uprzedniego powiadamiania.
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13. Informacja dla uzytkownikow o pozbywaniu sie

urzadzen elektrycznych i elektronicznych
(dotyczy gospodarstw domowych)

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub dotgczonej do nich dokumentacji informuije, ze
urzadzen elektrycznych lub elektronicznych nie mozna wyrzuca¢ razem z odpadami bytowymi. Prawidtowe
postepowanie w razie koniecznoSci utylizacji, powtdrnego uzycia lub odzysku podzespotow polega na
przekazaniu urzadzenia do wyspecjalizowanego punktu zbidrki, gdzie bedzie przyjete bezptatnie. Informacji o

lokalizacji miejsc zbiorki zuzytego sprzetu udzielajg wtadze lokalne np. na swoich stronach internetowych .
Prawidtowa utylizacja urzadzenia umozliwia zachowanie cennych zasobdw i uniknigcie negatywnego wptywu

nazdrowie i Srodowisko, ktdre moze by¢ zagrozone przez nieodpowiednie postepowanie zodpadami.
Nieprawidtowa utylizacja odpadow zagrozona jest karami przewidzianymi w odpowiednich przepisach

lokalnych.

Uzytkownicy w krajach Unii Europejskiej

W razie koniecznosci pozbycia sie urzadzen elektrycznych lub elektronicznych, prosimy skontaktowac sie z
najblizszym punktem sprzedazy lub z dostawca, ktdrzy udzielg dodatkowych informacii.

Pozbywanie sie odpaddw w krajach poza Unig Europejska

Taki symbol dotyczy tylko krajow Unii Europejskie;.

W razie potrzeby pozbycia si¢ niniejszego produktu prosimy skontaktowac sie z lokalnymi wtadzami lub ze
sprzedawcg celem uzyskania informacji o prawidtowym sposobie postepowania.

Opis zastosowanych piktogramow

katwy zapton tuku - uktad

utatwiajgcy zapton tuku
HOT START

Startowy wzrost pragdu spawania - uktad

regulujacy dynamike tuku i jego stabilnosé
ARC FORCE

g Zwarciowy zapton tuku - uktad zapobiegajacy

zniszczeniu elektrody w wyniku jej przyklejenia
ANTI STICK

A 10kVA
é Przystosowanie do zasilania z generatora oraz
JVO_\JEL‘_O' informacja o jego minimalnej mocy

GEN POWER
Sygnalizacja zadziatania zabezpieczenia
termicznego

DEDRA - EXIM Sp. z 0.0.
05-800 PRUSZKOW ul. 3 Maja 8
Tel. (22) 73-83-777; fax (22) 73-83-779
e-mail: info@dedra.com.pl

RSN OXERO)

Nakaz zapoznania sie z trescig instrukcji obstugi

Nakaz stosowania ostony twarzy
(maska spawalnicza)

Nakaz stosowania rekawic

Ostrzezenie o promieniowaniu podczerwonym

Oznakowanie gniazda przytgczeniowego biegunu (-)
przed podtgczeniem sprawdzic zalecenie producenta
elektrod - zazwyczaj do tego gniazda nalezy przytaczyc
przewdd z uchwytem elektody

Oznakowanie gniazda przytaczeniowego biegunu (+)
przed podtgczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta
elektrod - zazwyczaj do tego gniazda nalezy przytaczyc
przewdd z uchwytem elektody
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INFORMACJE DODATKOWE:

1. Legenda do odczytu cyklu pracy na tabliczce znamionowej:

Tabela nastaw i cyklu pracy znajduje sie na tylnym panelu urzgdzenia. Legenda:
X - Cykl pracy |, - Znamionowy prad spawania U, - Napiecie w stanie obcigzenia
Przyjmuje sie, iz czas petnego cyklu pracy wynosi 10 min (Przyktadowo:
X = 60% oznacza, ze obcigzenie trwa 6 min. zas po cyklu nastepuje
przerwa4 min.)

2. Stopnie zanieczyszczen srodowiska w pracy spawarki

Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania tukowego cze$¢ 1: Spawalnicze Zrodta 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 kondensacija.

c) Stopien zanieczyszczenia 3: Zanieczyszczenia przewodzace lub nie przewodzace zanieczyszczenia suche, ktore
zaczynaja 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 celow oceny odstepu izolacyjnego powietrznego i
powierzchniowego wg 2.5.1 IEC 60664-1 (Terminy i definicje pkt. 3.40 str. 13 w/g normy PN-EN 60974-1).

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

3. Srednica drutu

Srednica drutu zalezy przede wszystkim od grubo$ci materiatu spawanego, pozycji spawania. Orientacyjne wartosci
Wynosza:

dla materiatu podstawowego grubosci do 2mm - drut 0,8mm

dla materiatu podstawowego grubos¢ 2-10mm - druty o Srednicy 1.0 1,2mm

4. Gaz ostonowy - podajemy przyktadowe gazy i ich mieszanki. Chcac stosowac gazy ostonowe nalezy skontaktowaé
sie z producentem gazu technicznego i skonsultowac jaki gaz lub mieszanke nalezy uzy¢ do taczonego materiatu.

Rodzaj drutu Srednica drutu Gaz ostonowy
Drut niestopowy (Fe) 0,8;0,9;1,0mm Coz; Ar+20%C0:; Ar+2%C0.
Drut petny stopowy 0,8;1,0; 1,2mm Ar+2%02; Ar+30%He+1%0:
Drut rdzeniowy (Fe) 1,0; 1,2mm CO2; Ar+20%C0:
Braz krzemowy (CuSis) 1,0 Ar+1%0.
Drut aluminiowy + Si (AISi)  0,9; 1,0; 1,2mm Ar; Ar+50%He
Drut aluminiowy + Mg (AIMg) 0,9; 1,0; 1,2mm Ar

PAMIETAJ: Konsultuj jaki zastosowac gaz ostonowy przy spawaniu materiatu z producentem gazu, lub w literaturze
spawalniczej.

- tuk przejSciowy: prad spawania: 180-250A; grubo$¢ materiatu: 3-6mm; Srednica drutu: 1-1,2mm (nie dotyczy
DESMi160M).
- tuk natryskowy: prad spawania: 250-500mm; grubo$¢ materiatu >5mm; Srednica drutu: 1,2-1,6mm (nie dotyczy
DESMi160M).
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DEDRA EXIM Sp.zo.o.

05-800 Pruszkéw ul. 3 Maja 8
tel: (+48/22) 73-83-777
fax: (+48/22)73-83-779 F7— 4

http: //www . dedra .pl
e-mail: infolddedra.pl

14.Karta Gwarancyjna

Piecze¢ sprzedawcy

Nr katalogowy: DESMi160MM

Nazwa: Spawarka inwertorowa

Numer seryjny:  PL oo

Data i POADIS ..veveveeieiieiiece et

Gwarancja na sprzedany towar nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujgcego
wynikajgcych z niezgodnosci towaru z umowa.

WARUNKI GWARANCJI

1. Gwarantujemy sprawne dziatanie produktu, zgodnie z warunkami techniczno - uzytkowymi opisanymi  w Instrukcji
Obstugi. Udzielamy gwarancji na okres 12 miesiecy liczac od daty zakupu
uwidocznionej w niniejszym dokumencie. Gwarancja obowigzuje na catym terenie Rzeczypospolite;
Polskiej. Reklamacja winna by¢ zgtoszona pisemnie w okresie trwania gwarancii.
Obowigzki gwaranta wykonuje punkt sprzedazy.
3. Niniejszg gwarancija objete sg usterki spowodowane wadliwymi materiatami, nieprawidtowym
montazem, btgdami wykonania.
4. Usterki ujawnione w okresie gwarancyjnym bedg usuniete przez DEDRA-EXIM w terminie ustalonym
przez strony.
5. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do punktu sprzedazy. Warunkiem rozpatrzenia
reklamacji jest przedstawienie:
- prawidtowo wypetnionej Karty Gwarancyjnej,
- dowodu zakupu (ewentualnie jego kopia) z datg sprzedazy jak w Karcie Gwarancyjnej,
6. Gwarancja nie obejmuije usterek powstatych w wyniku:
- uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukcji Obstugi,
- uzytkowania urzadzenia dla majsterkowiczdw do celdw profesjonalnych
- przecigzenia urzgdzenia, prowadzacego do uszkodzenia silnika lub elementow przektadni
mechanicznej,
- dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione,
- dokonywania modyfikacji w konstrukcji,
- uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami i
czynnikami zewnetrznymi,zanieczyszczeniem mikrosrodowiska (stopien 4)
- uszkodzen bedacych nastepstwem: montazu niewtasciwych czesci lub osprzetu, stosowania
niewtasciwych smardow, olejow, Srodkéw konserwujgcych
7. Gwarancji nie podlegajg czesci ulegajgce naturalnemu zuzyciu w czasie eksploatacji: bezpieczniki
termiczne, szczotki elektrografitowe, paski klinowe, uchwyty narzedziowe, akumulatory, koncowki
robocze elektronarzedzi (pity tarczowe, wiertta, frezy, itp.).
8. Tabliczka znamionowa urzgdzenia powinna by¢ czytelna. Reklamowany egzemplarz nalezy doktadnie

no

Oswiadczenie Nabywcy
Warunki gwarancji sg mi znane, co potwierdzam wtasnorecznym podpisem:

data i miejsce podpis kupujgcego
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