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Podczas pracy spawarkg zaleca sie zawsze przestrzegaé podstawowych zasad bezpieczenstwa
pracy, w celu uniknigcia wybuchu pozaru, porazenia pradem elektrycznym lub obrazenia
mechanicznego.

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia prosimy uprzejmie o zapoznanie sie z trescia
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 Maja 8 deklaruje z petng odpowiedzialnoscia, ze maszyna:

Spawarka inwertorowa DESI160

Funkcja: Patrz Instrukcja Obstugi

Rok produkcji: 2012

do ktorej 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 napigcia (Low voltage)
co dla potwierdzono certyfikatem nr. GB/1067/3590/11 wydanym przez AVTECH HOUSE, ARKLE AVENUE , STANLEYGREEN
TRADING ESTATE , HANDFORTH, CHESHIRE SK9 3RW

2004/108/EC  w sprawie zblizenia przepisow paristw cztonkowskich dotyczacych kompatybilno$ci elektromagnetycznej
(Electromagnetic compatibility) co potwierdzono certyfikatem nr. GB/1067/3590/11 wydanym przez AVTECH
HOUSE, ARKLE AVENUE, STANLEY GREEN TRADING ESTATE , HANDFORTH, CHESHIRE SK9 3RW

oraz wymagania zasadnicze w RP:
Dz. U.2007 nr 82 poz. 556 Ustawa z dnia 13.04.2007 r. o kompatybilnosci elektromagnetycznej

Dz. U.2007 nr 155 poz. 1089 Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 21 sierpnia 2007 r. w sprawie
zasadniczych wymagan dla sprzetu elektrycznego.

Zastosowane normy zharmonizowane:

EN 60974-1:2005 EN 60974-10:2007 EN 55011:2009+A1:2010 EN 61000-3-2:2006+A2:2009 EN 61000-3-3:2008

Pruszkow 2012-05-01 1 Weldw Tabudits:

Deklaracja zgodno$ci WE traci swoja waznos¢, jezeli maszyna zostanie Dyrektor Techniczny
zmieniona lub przebudowana, lub jest uzytkowana niezgodnie z Instrukcjg Obstugi. mgrinz Waldemar tabudzki
Osoba upowazniona do sporzgdzania deklaracji zgodnosci:

Kierownik dziatu technicznego i serwisu: Grzegorz Ratyriski-

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

2. Przeznaczenie spawarki

Spawarki inwertorowe sg produktami technologicznie zaawansowanymi przeznaczonymi do spawania tukowego
elektrodg otulong (metoda MMA). Spawarki inwertorowe sg nowym rodzajem spawarek, generujacych niezbedne wartosci
pragdowe za pomocg uktadow elektronicznych. Gechujg je niewielkie rozmiary, niska waga, znaczna sprawnosc, szeroki
zakres zastosowania, bardzo dobre efekty spawania i znaczna mobilnosc transportowa.

Spawarka model: DESi160 przeznaczona jest do spawania recznego elektrodami otulonymi takich materiatow jak
stale stopowe, konstrukcyjne oraz zeliwa. Mozna nig pracowac z zastosowaniem elektrod o Srednicach od 1,6 mm do 3,2
mm, w zaleznosci od zadanego pradu spawania, potrzeb i rodzaju wykonywanej operacji za pomocg spawarki. Spawarki
przystosowane sg do zasilania o napieciu 220 - 240V ~, 50 Hz (jednofazowe).

3. Ograniczenia uzycia

W konstrukcji i budowie spawarki nie przewidziano zastosowan urzadzenia do celow profesjonalnych/ zawodowych i
zarobkowych. Spawarka przeznaczona jest wytacznie do uzytku nieprofesjonalnego.

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

UWAGA !!!
o Nie umieszczac spawarki na podtozu pochytym, niestabilnym lub sypkim
o Praca urzadzen sterowanych droga radiowg moze zostac zaktdcona przez spawarke. Nalezy odpowiednio przygotowac
miejsce pracy i nie uzywac sprzetu tacznosci radiowej w poblizu spawarki.
e Zabroniona jest praca w pomieszczeniach zapylonych lub zakurzonych. Spawarke umiesci¢ w pomieszczeniu wolnym od
kurzuibrudu, o swobodnej cyrkulacji powietrza i sprawnie dziatajgcg instalacjg odciaggowa
Zabroniona jest praca w pomieszczeniach z dostepem wilgoci. Nie uzytkowac spawarki przy temperaturze powyzej40°C
Nie przecigza¢ spawarki. Przestrzega¢ okreslonego cyklu pracy (wspotczynnik X) przy nastawach pradowych podczas

spawania. Nie stosowac spawarki do rozmrazaniarur ) )
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Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania tukowego cze$¢ 1: Spawalnicze Zrodta energii rozroznia 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 przewodzgce zanieczyszczenia, czasem jednak nalezy spodziewac sig
przewodnosci spowodowanej kondensacja.

c) Stopieri zanieczyszczenia 3: Zanieczyszczenia przewodzace lub nie przewodzace zanieczyszczenia suche, ktore
zaczynajg przewodzi¢ z powodu kondensacji.

d) Stopien zanieczyszczenia 4: Zanieczyszczenia generujg state przewodzenie, spowodowane przez przewodzacy pyt,
deszcz lub $nieg.

Stopnie zanieczyszczenia mikrosrodowiska zostaty ustalone dla celow oceny odstepu izolacyjnego powietrznego i
powierzchniowego wg 2.5.1 I[EC 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 wigkszo$¢ spawalniczych Zrodet energii miesci sie w III 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 s dopuszczalne, jezeli sg catkowicie powleczone, szczelnie obudowane lub zalane zgodnie z IEC
60664-1

Tabela nastaw i cyklu pracy znajduje sie na tylnym panelu urzadzenia. Legenda:
X - Cykl pracy I, - Znamionowy prad spawania U, - Napiecie w stanie obcigzenia
Przyjmuije sig, iz czas petnego cyklu pracy wynosi 10 min (Przyktadowo: X = 60%

oznacza, Ze obcigzenie trwa 6 min. zas po cyklu nastepuje przerwa 4 min.)

4. Dane techniczne

Model spawarkiinwertorowej DESi160
Napiecie zasilajgce 230V~ 50Hz
Maksymalny prad spawania 160A

Zakres regulacji pragdu spawania 30-160A
Maksymalna Srednica elektrody 3,2mm
Chtodzenie wentylator
Waga 8kg

Przekroj/ dtugos¢ przewodu zasilajgcego 3x2,5mm’/2m
Przekroj / dtugosc przewodow spawalniczych 25mm*/1,5m/2m
Wymagane zabezpieczenie / Stopier ochrony 16A/ P21

Spawarka wymaga przytaczenia do sieci elektrycznej o wartosci nominalnej 230 V. Przewody przedtuzajace o
matym przekroju powodujg znaczne obnizenie 0siggow spawarki. Spawarka przystosowana jest do zasilania z agregatu o
mocy nominalnej 10 kVA. Stosowanie agregatow o nizszej mocy uniemozliwia uzytkowanie spawarki w catym zakresie
amperazu.

5. Bezpieczenstwo pracy

Prosimy uprzejmie o zapoznanie sie z trescig tego rozdziatu, celem maksymalnego ograniczenia mozliwosci
powstania urazu, badZ wypadku spowodowanego niewtasciwg obstuga, lub nieznajomoscia Przepisow
Bezpieczenstwa Pracy.

OSTRZEZENIE!
Podczas pracy narzedziem elektrycznym zaleca sie zawsze przestrzegac podstawowych zasad bezpieczenstwa pracy, w
celu unikniecia wybuchu pozaru, porazenia pradem 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, ktdra doktadnie zapoznata sig i zrozumiata tres¢ Instrukcji Obstugi

4. W czasie pracy nalezy stosowac Srodki ochrony osobistej: fartuch spawalniczy, rekawice spawalnicze, maske
spawalniczg i odpowiednie obuwie o0 antyposlizgowej podeszwie.

5. Stosowac okulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.

6. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprawnie dziatajgcg instalacje odciggowa.
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7. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem ochronnym.

8. Zabronione jest uzytkowanie urzadzenia w wilgotnym lub mokrym pomieszczeniu.

9. Zabronione jest pozostawianie urzgdzenia na deszczu.

10. Zabronione jest uzytkowanie spawarki w miejscach, w ktdrych znajdujg sie ciecze tatwopalne lub gazy.

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

12. Spawarke nalezy wigczac do sieci zasilajgcej jedynie na czas pracy. Po wigczeniu zasilania w miejscu pracy nie moga
przebywac osoby nie powotane. Urzgdzenie jest szczegdlnie niebezpieczna dla dzieci, dlatego nalezy dotozy¢ szczegolnej
troski, by urzadzenie byto absolutnie niedostepne dla dzieci.

13. Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem.

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

15. Nie demontowac obudowy urzgdzenia

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

17.Przewdd zasilajacy oraz ewentualnie zastosowany przedtuzacz chroni¢ przed nadmiernym cieptem, olejami oraz
ostrymi krawedziami.

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

19.Nie ciggngc za przewod przytaczeniowy odtaczajac wtyczke z gniazdka.

20.Przed rozpoczeciem spawania nalezy unieruchomic obrabiany materiat za pomocg Sciskow lub imadta.

21.Podczas pracy przyjac pozycje wykluczajacg przewradcenie sig. Stac pewnie.

22.Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy spawarkg nalezy kontrolowaC stan przewodu zasilajgcego, przewodow
spawalniczych, uchwytow elektrod i pozostatych stosowanych przewodow prgdowych. Nie pracowac uszkodzonymi.
Uszkodzone wymieni¢ na wolne od wad.

23.Przed pierwszym podtaczeniem spawarki nalezy sprawdzic czy napiecie zasilajace odpowiada oznaczeniu na tabliczce
znamionowej urzadzenia. Gniazdko zasilajace powinno by¢ wyposazone w zacisk ochronny.

24. Zabronione jest pozostawianie urzgdzenia podtgczonego do sieci bez dozoru. Kazdorazowo po zakoriczeniu pracy
obowigzkowo odtgczy¢ wtyczke od sieci zasilajace;.

Jednakze nawet jesli spawarka jest eksploatowana zgodnie z Instrukcja Obstugi niemozliwe jest
catkowite wyeliminowanie pewnego czynnika ryzyka zwigzanego z jej konstrukcja i przeznaczeniem .
W szczegdlnosci wystepuja nastepujace ryzyka:

0 Poparzenia.
Zatrucia gazami, spalinami lub oparami.
Uszkodzenia wzroku.
Wzniecenia pozaru.
Porazenia pradem elektrycznym.
\Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie spawacza. )

6. Podiaczenie do sieci

Przed pierwszym podtgczeniem spawarki upewnic sig, czy napiecie zasilania odpowiada podanej na tabliczce

znamionowej wartosci.

Instalacja zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana przewodem miedzianym o minimalnym przekroju 3x2,5
mm?, powinna by¢ poprowadzona od bezpiecznika o wartosci co najmniej 16A (np. nadmiarowo pradowego serii S300
(C)) przy zatozeniu, ze urzadzenie bedzie podtaczone, jako jedyne, do obwodu zasilania i winna spetnia¢ przepisy
bezpieczenstwa uzytkowania. Nie podtaczac i nie uzytkowacé spawarki jezeli sie¢ zasilajgca nie posiada przewodu
ochronnego.

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

W opakowaniu wraz ze spawarkg inwertorowg znajdujg sie: przewod spawalniczy z uchwytem
elektrodowym oraz przewdd masowy z zaciskiem materiatu.

Spawarka powinna by¢ ustawiona na réwnej powierzchni, w miejscu dobrze o$wietlonym bez dostepu
wilgoci. Sprawdzi¢ przed rozpoczeciem pracy spawarkg stan przewodu zasilajgcego, przewodow spawalniczych,
uchwytow elektrod i zacisku materiatu. Nie pracowac uszkodzonymi. Uszkodzone wymieni¢ na wolne od wad .

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

8. Wiaczanie spawarki

Upewnic sig ze siec zasilajaca jest wyposazona w przewdd ochronny. Stosujgc przedtuzacz upewnic sie, ze
jestontrojzytowy (z przewodem ochronnym), a przekroj zyt jest przystosowany do nominalnego obcigzenia.

Upewnic sie, Ze przycisk wtacznika jest w pozycji wytaczony ( oznakowany OFF lub 0). Znajduje sig on na
czotowej stronie panelu sterujgcego spawarki ( czerwony przycisk urzadzenia). Zataczenie napiecia uruchamiane
jest poprzez przestawienie przycisku wtacznika w pozycje wtaczony (oznakowany ON lub 1) - zob. rysunek nr 2.

Podtaczy¢ przewody spawalnicze do spawarki zgodnie z zaleceniami  producenta elektrod
uwidocznionymina opakowaniu.

BiegunowosS¢ podtgczenia przyktadowo: elektroda oznakowana na opakowaniu DC (-) prad staty,
biegunowosc ( - ), nalezy przewody pradowe podtgczy¢ nastepujaco:
1. Przewdd spawalniczy doprowadzajacy prad do uchwytu elektrodowego - wcisng¢ koricowke przewodu w
gniazdo oznaczone ( - ) i przekreci¢ w prawo do oporu.
2. Przewod spawalniczy, masowy - wcisngc koncowke przewodu w gniazdo oznaczone ( + ) i przekrecic w prawo
dooporu.

Osadzi¢ elektrode w uchwycie, a zacisk drugiego przewodu przymocowa¢ do spawanego materiatu.
Materiat w miejscu mocowania zacisku musi by¢ oczyszczony z rdzy, resztek farby czy lakieru. Miejsce
mocowania zacisku na materiale powinno znajdowac sie mozliwie blisko strefy spawania, ale w odlegtosci
uniemozliwiajgcej uszkodzenie przewodu doprowadzajgcego prad do spawanego materiatu.

Rys. nr 2 /D\

(DESHSO \ Svgnalizacia zadziatania
DEDRA=" 1 BUA zabezpieczenia termicznego
Wiacznik spawarki ON @5 A~
\> é @ 45-{\—| _,‘130
OFF AT Y Pokretto nastaw
INWERTER pradu spawania
|
—_—
—_—
Gniazdo przewodu
Gniazdo przewodu () [+ pradowego ( +)
pradowego ( - ) |, <«
/ \
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W przypadku koniecznosSci spawania w miejscu odlegtym od Zrodta zasilania i ze wzgledu na mozliwe
znaczne spadki napigcia w przewodzie zasilajacym, nalezy stosowac przedtuzacze o przekroju zyt co najmniej 2,5
mm kwdr. Przedtuzacz musiby¢ wyposazonyw przewod ochronny.

Na panelu sterujgcym spawarki, obok przycisku wigcznika z jego lewej strony znajduije sie pokretto nastaw
pradu spawania wraz ze skalg. Prad spawania jest jednym z podstawowych parametrow pracy elektrodg otulona.
Pokrecajac pokrettem mozemy ustawi¢ pozgdang wartosc¢ pradu spawania (A) odczytujac ja ze skali.

W przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej pracy zatgcza sie uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to
czerwonadiodajak narys. Nr 2. Wentylator spawarki dziata dalej studzac elementy sterujgce obwodem spawania.
Po pewnym czasie, zaleznym od stanu termicznego przecigzenia oraz od temperatury otoczenia dioda gasnie.
Spawanie mozna ponowic.

Nie zastania¢ otwordw wentylacyjnych spawarki. Nie przykrywaé spawarki. W przypadku koniecznosci
ochrony spawarki np. przed deszczem nalezy wykonac¢ ostong na zasadzie parasola lub wiaty. Przeptyw
powietrza chtodzacego musi by¢ swobodny.

9. Uzytkowanie spawarki

Spawanie tukowe elektrodg otulong polega na zajarzeniu tuku przez spawacza miedzy koricem elektrody,
a materiatem rodzimym przedmiotu spawanego. Jest to proces, w ktérym trwate potgczenie uzyskuje sie
poprzez stopienie cieptem tuku elektrycznego rdzenia elektrody otulonej i metalicznych sktadnikow 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 tuku chronigc go przed dostepem atmosfery, wprowadza do obszaru
spawania pierwiastki odtleniajgce i wytwarza powtoke zuzlowa.

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 Srednica elektrody i jej potozenie wzgledem ztgcza.

Z powyzszych wzgleddw przebieg procesu spawania jest w bardzo znaczacym stopniu uzalezniony od
wiedzy, doswiadczenia, umiejetnoscii praktyki spawajgcego.

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

Przed przystapieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykonac wszelkie czynno$ci opisane wczesnie;.
Szczegding uwage zwrdcic na wszelkie elementy zwigzane z bezpieczenstwem pracy i przygotowaniem
stanowiska pracy, oczyszczeniem materiatu przeznaczonego do spawania oraz przygotowaniem urzgdzenia do
pracy.

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

Wszelkie zanieczyszczenia materiatu nalezy usunac, gdyz w czasie spawania powodujg wydzielanie sie¢ duzych
ilosci gazow i tlenkdw, a dodatkowo sg przyczyng powstawania pecherzy lub wtrgcen tlenkdw w spoinie.

Podtgczy¢ przewody pragdowe do spawarki zgodnie z biegunowoscig podang przez producenta elektrod,
wigczyC wtyczke do sieci zasilajacej (przycisk wiacznika musi byC w pozycji wytaczony), osadzic uchwyt
zaciskowy na materiale przeznaczonym do spawania, osadzic elektrode otulong w uchwycie. Wtaczy¢ spawarke i
nastawic pokrettem wymagany prad spawania. Zajarzy¢ tuk poprzez zwarcie elektrody z materiatem i uniesienie
elektrody na odlegtos¢ pozwalajgcg na utrzymanie tuku, lub poprzez pocieranie elektrodg o powierzchnig
przedmiotu. Luk zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktdrg mamy nanies¢. Wykona¢ operacje spawania. Po
spawaniu oczysci¢ spoine usuwajac resztki zuzlu za pomocg mtotka. Nie ktasC kolejnej spoiny na nie
0czyszczong powierzchnieg.

10. Biezace czynnosci obstugowe

Biezace czynno$ci obstugowe prowadzic¢ nalezy przy wyjetejz gniazdka wtyczce.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowac czy przewody pragdowe sg sprawne i nie
nosza zadnych $ladoéw uszkodzeri mechanicznych. Sprawdzi¢ stan obu uchwytéw. Sprawdzic¢ stan przewodu
zasilajgcego.
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W przypadku wykrycia jakichkolwiek nieprawidtowosci usunac je.
Przy kazdej okazji, szczegolnie po zakonczeniu pracy oczyszcza¢ wloty powietrza wentylatora
chtodzgcego obwody spawarki. Gzynnosc tg najlepiej wykonywac przy pomocy sprezonego powietrza.
Utrzymywac w czystosci oba uchwyty przewoddow pradowych.
Spawarke przechowywac w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody pragdowe odtgczyc i
zwingC. Sktadowac urzadzenie w miejscu niedostepnym dla dzieci.

11. Elektrody

Dobor srednicy elektrody otulonej oraz jej rodzaju do spawanego materiatu jest bardzo istotnym
parametrem poprawnego wykonania operacji spawania. Srednica elektrody ma istotny wptyw na ksztatt spoiny
oraz na gtebokosSc wtopienia. Zwigkszenie Srednicy elektrody, przy statym natezeniu pradu obniza gtebokosc
wtopienia i zwieksza szeroko$¢ spoiny. Elektrody otulone mogg mie¢ Srednice: 1,6 -2,0-2,5-3,2-4,0-6,0 -
8,0mm. Dtugosci elektrod sg uzaleznione od Srednic elektrod i przyktadowo wynosza: dla elektrod o Srednicy
2,5mm; 250-300- 350 mm, adla elektrod o Srednicy 3,2 mm; 300 - 350 -400-450 mm.

Petny zestaw witasnosci elektrod podawany jest w charakterystykach technicznych opracowanych przez
producenta elektrod. W tych charakterystykach uwzglednione winny byC wszystkie dane wymagane przez
normy, w tym: oznaczenie elektrody, typ otuliny,zastosowanie elektrody, pozycje spawania, rodzaj i natezenie
pradu spawania w zaleznoSci od Srednicy elektrody, biegunowoS¢ podtaczenia 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 zoSmiu symboli, np.

E 4 3 1Ni B 5 4 HS5

A A A A
Metoda spawania T T—Zawar’[os’,(: wodoru w stopiwie
Wiasnosci wytrzymatosciowe stopiwa Zalecane pozycje spawania
Uzysk elektrody i rodzaj pradu spawania

Temperatura pracy famania stopiwa

Symbol sktadu chemicznego stopiwa Symbol rodzaju otuliny elektrody

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 spawarkg DESi160 mozna stosowac dostepne na rynku elektrody otulone réznych
producentow .
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12. 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

Wocisngc¢ wtyczke gtebiej, sprawdzi¢
przewad zasilajacy

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku lub
czy nie zadziatat bezpiecznik

Wymienic¢ wtgcznik na nowy

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. ZacisngC poprawnie
lub wymieni¢c na nowe w razie
potrzeby

PozostawiC spawarke wtgczong do
ostygniecia

13. Uwagi koricowe, kompletacja

Kompletacja

Wraz z urzadzeniem, jako jego wyposazenie wchodza:
1. Przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody (1szt.), 2. Przewdd masowy z zaciskiem(1 szt.), 4. Maska
ochronna (1szt.) + szybka spawalnicza (1szt.), 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
koricowych 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 dotgczy¢ Kare
Gwarancyjng wystawiong przez Importera oraz dowdd zakupu. Bez tych dokumentéw 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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15. Informacja dla uzytkownikow o pozbywaniu sie

urzadzen elektrycznych i elektronicznych
(dotyczy gospodarstw domowych)

\ J

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub dotgczonej do nich dokumentacji informuije, ze
niesprawnych urzgdzen elektrycznych lub elektronicznych nie mozna wyrzucac razem z odpadami bytowymi.
Prawidtowe postepowanie w razie koniecznosci utylizacji, powtornego uzycia lub odzysku podzespotow polega
na przekazaniu urzadzenia do wyspecjalizowanego punktu zbiorki, gdzie bedzie przyjete bezpfatnie. 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 z odpadami.

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 dostawcg, ktdrzy udzielg dodatkowych informacii.

Pozbywanie sie odpadow 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.

IMPORTER:
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
Serwis: wew. 125,129; serwis@dedra.com.pl
www.dedra.com.pl

Wszelkie prawa zastrzezone. Ninigjsze opracowanie jest chronione prawem autorskim. Kopiowanie lub rozpowszechnianie Instrukcji Obstugi we
fragmentach albo w catosci bez zgody DEDRA-EXIM zabronione
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Notatki:

Opis zastosowanych piktogramow

katwy zapton tuku - uktad

utatwiajacy zapton uku Nakaz zapoznania sie z trescig instrukcji obstugi

HOT START

Startowy wzrost pradu spawania - uktad
regulujgcy dynamike tuku i jego stabilnosé

Nakaz stosowania ostony twarzy

(maska spawalnicza)
ARC FORCE

d Zwarciowy zapton tuku - uktad zapobiegajacy

zniszczeniu elektrody w wyniku jej przyklejenia Nakaz stosowania rekawic

ANTI STICK
B 10kVA

Przystosowanie do zasilania z generatora oraz . - .

X S = , Ostrzezenie o promieniowaniu podczerwonym
L@\-‘aﬁ- informacja o jego minimalnej mocy p P y
GEN POWER

Oznakowanie gniazda przytaczeniowego biegunu (-)
EI Sygnalizacja zadziatania zabezpieczenia przed podtgczeniem sprawdzic zalecenie producenta
termicznego elektrod - zazwyczaj do tego gniazda nalezy przytaczy¢
przewdd z uchwytem elektody
Oznakowanie gniazda przytaczeniowego biegunu (+)
przed podtgczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta
elektrod - zazwyczaj do tego gniazda nalezy przytaczy¢
przewdd z uchwytem elektody

I ¥R 2O®
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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 ) ey

http: //www . dedra .pl
e-mail: info@dedra.pl

Karta Gwarancyjna

Pieczec¢ sprzedawcy

Nr katalogowy: DESi160

Nazwa: Spawarka inwertorowa

NUMET SEIYJNY: oo

Data i podpiS ...iioiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e

Gwarancja na sprzedany towar nie wyfgcza, 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 caltym terenie Rzeczypospolitej
Polskiej. Reklamacja winna by¢ zgtoszona pisemnie w okresie trwania gwaranciji.

2. Obowigzki gwaranta wykonuje punkt sprzedazy.

3. Niniejszg gwarancjg objete sg usterki spowodowane wadliwymi materiatami, nieprawidtowym
montazem, btedami 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 Gwarancyjne;,

- dowdd zakupu (ewentualnie jego kopia) z datg sprzedazy jak w Karcie Gwarancyjnej,

6. Gwarancja nie obejmuje usterek powstatych w wyniku:

- uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukcji Obstugi,

- uzytkowania urzgdzenia dla majsterkowiczow do celéw profesjonalnych

- przecigzenia urzgdzenia, prowadzgcego do uszkodzenia silnika lub elementéw przekfadni
mechanicznej,

- dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione,

- dokonywania modyfikacji w konstrukgciji,

- uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami i czynnikami
zewnetrznymi, zanieczyszczeniem mikrosrodowiska,

- uszkodzen bedacych nastepstwem: montazu niewtasciwych czesci lub osprzetu, stosowania
niewtasciwych smarow, olejow, srodkdéw 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 byc¢ czytelna. Reklamowany egzemplarz nalezy doktadnie
zabezpieczy¢ przed uszkodzeniami w transporcie. Na ile to mozliwe dostarczy¢ w oryginalnym
opakowaniu.

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

data i miejsce podpis kupujgcego
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