Spawarka inwertorowa DEDRA /

do spawania tukowego Model: DESi199BT e
INSTRUKCJA OBStLUGI Wazna od:

z Kartg Gwarancyjng 01 styczen 2016 r.

Pokretto
nastaw

—
(= -]
[ — o SR
= G\
et
—
==

Q.

-

Gniazdo przewodu

pr S e " e T S e A T e S P

- & B & & & »

Gniazdo przewodu

- -
| g g

-
=

Podczas pracy spawarkg zaleca sie zawsze przestrzega¢ podstawowych zasad
bezpieczenstwa pracy, w celu unikniecia wybuchu pozaru, porazenia prgdem elektrycznym lub
obrazenia mechanicznego.

Przed przystgpieniem do eksploatacji urzgdzenia prosimy uprzejmie o0 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.




SPIS TRESGk

1. Przeznaczenie urzgdzenia 8. Uzytkowanie spawarki

2. Ograniczenia uzycia 9. Biezgce czynnosci obstugowe

3. Dane techniczne 10. Zasady doboru elektrod

4. Bezpieczenstwo pracy 11. Samodzielne usuwanie usterek

5. Podtgczenie do sieci 12. Uwagi koncowe kompletacja spawarki

6. Przygotowanie do pracy 13. Informacja dla uzytkownikéw o
pozbywaniu sie zuzytego sprzetu

7. Wigczanie spawarki
14. Karta Gwarancyjna

Deklaracja zgodnosci dostepna w siedzibie firmy Dedra Exim Sp. z o.o.
1. Przeznaczenie urzgdzenia

Spawarki inwertorowe sg produktamitechnologicznie zaawansowanymi przeznaczonymi do spawania
tukowego elektrodg otulong (metoda MMA). Spawarki inwertorowe sg nowym rodzajem spawarek,
generujgcych niezbedne wartosci prgdowe za pomocg uktadéw elektronicznych. Cechujg je niewielkie
rozmiary, niska waga, znaczna sprawnosc¢, szeroki zakres zastosowania, bardzo dobre efekty spawania i
znaczna mobilnosc¢ transportowa.

Spawarka model: DESi199BT przeznaczona jest do spawania recznego elektrodami otulonymi takich
materiatdéw jak stale stopowe, konstrukcyjne oraz zeliwa. Mozna nig pracowac z zastosowaniem elektrod o
$rednicach od 1,6 mm do 4 mm, w zaleznosci od zadanego prgdu spawania, potrzeb i rodzaju wykonywanej
operacji za pomocg spawarki. Spawarki przystosowane sg do zasilania o napieciu 230V ~, 50 Hz
(jednofazowe).W jej budowie zastosowano tranzystory IGBT (ang. Insulated Gate Bipolar Transistor) - tranzystor
bipolarny z izolowan® bramk'. Jest to element po3przewodnikowy mocy ugywany w przekszta®tnikach
energoelektronicznych. £'czy zalety dwoch typdw tranzystorow: 2atwosae sterowania tranzystoréw polowych i
wysokie napiécie przebicia oraz szybkosae prze3'czania tranzystoréw bipolarnych. Zastosowanie tranzystoréw
IGBT w spawarce powoduije, ¢,e urz'dzenie osi'ga du¢,* sprawnosae przy niewielkich gabarytach i niewielkiej masie w
stosunku do spawarek z obwodami mocy opartymi o inne technologie.

2. 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 wytwarza¢ zaktdcenia elektromagnetyczne, ktére moze oddziatywac na prace komputerow
i urzgdzen sterowanych komputerowo, urzgdzen systemdw bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego, sprzetu
tgcznos$ciradiowej, urzgdzen sterowanych drogg radiows itp.

Urzadzenie zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby mogto by¢ stuzyC rowniez uzytkownikom
amatorskim.Samowolne zmiany w budowie mechanicznej i elekirycznej lub elektronicznej, wszelkie
modyfikacje, czynnoséci obstugowe nie opisane w Instrukcji Obstugi beda traktowane za bezprawne i powodujg
natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych oraz wystawionej deklaracji zgodnosci. Niezgodne
z przeznaczeniem uzytkowanie, badz niezgodnie z zaleceniami i wskazowkami zawartymi w Instrukciji
Obstugi, spowoduje natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych.

Spawarka moze zaktécaC prace komputeréw i urzgdzen sterowanych komputerowo,
urzgdzen systemow bezpieczenhstwa, sprzetu pomiarowego, sprzetu tgcznosci radiowej, urzgdzen
sterowanych drogg radiowg itp. Nalezy upewnic sie, ze zainstalowanie spawarki nie bedzie powodowac
niepoprawnej pracy innych urzgdzen. Zabroniona jest praca w duzym zapyleniu lub zakurzeniu
(szczegodlnie drobiny metalu). Stopnie zanieczyszczenia definiuje norma

Spawarka inwertorowa DESi199BT strona: 2



PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania tfukowego cze$¢ 1: Spawalnicze zrddta energii rozroznia sie nastepujgce
rodzaje zanieczyszczen:

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

b) Stopien zanieczyszczenia 2: Tylko nie przewodzace zanieczyszczenia, czasem jednak nalezy spodziewac sie
przewodnosci spowodowanej kondensacja.

¢) Stopien 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 celéw 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 wiekszo$¢ spawalniczych zrodet energii miesci sie w 11 kategorii
przepiec¢. 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

Nie stosowac spawarki do rozmrazania rur!

Nie uzytkowac spawarki przy temperaturze powyzej40° C. Nie przecigza¢ spawarki. Nalezy przestrzegaé
okreslonego cyklu pracy (wspétczynnik X) przy nastawach prgdowych podczas spawania.

Tabela nastaw i cyklu pracy znajduje sie na tylnym panelu urzgdzenia. Legenda:
X - Cykl pracy 1, - Znamionowy prad spawania U, - Napiecie w stanie obcigzenia

Przyjmuje sig, iz czas petnego cyklu pracy wynosi 10 min (Przyktadowo:
X = 60% oznacza, ze obcigzenie trwa 6 min. zas po cyklu nastepuje

3. Dane techniczne

Model spawarkiinwertorowej DESI199BT
Napiecie zasilajgce 230V~ 50Hz
Maksymalny prgd spawania 180A
Zakres regulacji prgdu spawania 30-180A
System chtodzenia 2 wentylator
Waga 4kg
Przekrdéj/ dtugosc przewoddw spawalniczych 25mm2/1,5m/2m
Stopien ochrony IP21S

Spawarka wymaga przytgczenia do sieci elektrycznej o wartosci nominalnej 230 V. Przewody
przedtuzajgce o matym przekroju powodujg znaczne obnizenie osiggdéw spawarki. Spawarka
przystosowana jest do zasilania z agregatu o mocy nominalnej 10 kVA. Stosowanie agregatéw o nizszej
mocy uniemozliwia uzytkowanie spawarki w catym zakresie w catym zakresie nastaw pradu. Przyjmuje sie,
ze na Tmm Srednicy elektrody - 40A prad spawania. Uzytkownik moze stosowac elektrode o $rednicy 4mm.

4. Bezpieczenstwo pracy

Prosimy uprzejmie o zapoznanie sie z treScig tego rozdziatu, celem maksymalnego ograniczenia mozliwosci
powstania urazu, bgdz wypadku spowodowanego niewtasciwg obstuga, lub nieznajomoscig Przepiséw
Bezpieczenstwa Pracy.

OSTRZEZENIE!

Podczas pracy narzedziem elektrycznym zaleca sie zawsze przestrzega¢ podstawowych zasad
bezpieczenstwa pracy, w celu unikniecia wybuchu pozaru, porazenia prgdem lub obrazen
mechanicznych.

1. Nalezy dba¢ o porzgdek w miejscu pracy . Nieporzgdek moze byc¢ przyczyng wypadkow.

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

3. Spawarke moze uzytkowac osoba, ktéra doktadnie zapoznata sie i zrozumiata tres¢ Instrukcji Obstugi

4. W czasie pracy nalezy stosowac $rodki ochrony osobistej: fartuch spawalniczy, rekawice spawalnicze,
maske spawalniczg i odpowiednie obuwie 0 antyposlizgowej podeszwie.

5. Stosowac okulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.
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6. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprawnie dziatajgca instalacje odciggowa.

7. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem ochronnym.

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

9. Zabronione jest pozostawianie urzgdzenia na deszczu.

10. Zabronione jest uzytkowanie spawarki w miejscach, w ktérych 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 wtgczeniu zasilania w miejscu
pracy nie mogg przebywaé osoby nie powotane. Urzgdzenie jest szczegolnie niebezpieczna dla dzieci,
dlatego nalezy dotozy¢ szczegdlnej troski, by urzgdzenie 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 urzgadzenia stan oston i wszelkich elementow
bezpieczenstwa pracy. Nie pracowac z uszkodzonymi, wymieni¢ nawolne od wad.

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

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

19.Nie ciggnac¢ za przewdd przytgczeniowy odtgczajgc wtyczke z gniazdka.

20.Przed rozpoczeciem spawania nalezy unieruchomic obrabiany materiat za pomocg sciskow lub imadta.
21.Podczas pracy przyja¢ pozycje wykluczajgcg przewroécenie sie. Staé pewnie.

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

23.Przed pierwszym podtgczeniem spawarki nalezy sprawdziC czy napiecie zasilajgce odpowiada
oznaczeniu na tabliczce znamionowej urzgdzenia. Gniazdko zasilajgce powinno by¢ wyposazone w zacisk
ochronny.

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

Spawarke przechowywa¢ w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody
pradowe odtgczyc¢izwing¢. Sktadowaé urzgdzenie w miejscu niedostepnym dla dzieci.

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.
e  Zatrucia gazami, spalinami lub oparami.
+ Uszkodzenia wzroku.
«  Wazniecenia pozaru.
« Porazenia prgdem elektrycznym.

e Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie spawacza. J

5. Podtgczenie do sieci

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

Instalacja zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana przewodem miedzianym o minimalnym
przekroju
3 x2,5 mm 2itak zaprojektowana aby zapewnié¢ prawidtowe dziatanie spawarki oraz nie powodowac
zagrozenia zwigzanego z przecigzeniem (Przepalenie, pozar, itp.). W przypadku watpliwosci zasiegngé
porady uprawnionego elektryka. Nie podtgczac i nie uzytkowac 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. Przewdd elektryczny utozy¢ tak, aby w czasie pracy nie byt narazony na przeciecie,
przepalenie lub stopienie. Nie uzywaé uszkodzonych przedtuzaczy. Nie ciggng¢ za kabel zasilajgcy
wyjmujgc wtyczke z gniazdka.
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6. Przygotowanie do pracy

W opakowaniu wraz ze spawarkg inwertorowg znajdujg sie: przewdd spawalniczy z

uchwytem elektrodowym oraz przewdd masowy z zaciskiem materiatu. o
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 pracowa¢ uszkodzonymi.
Uszkodzone wymieni¢ na wolne od wad .

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

7. Wilaczanie spawarki

Upewnic sie Ze sieC zasilajgca jest wyposazona w przewod ochronny. Stosujgc przedtuzacz
upewnic sie, ze jest on tréjzytowy (z przewodem ochronnym), a przekroj zyt jest przystosowany do
nominalnego obcigzenia.

Upewnic¢ sie, ze przycisk wigcznika jest w pozycji wytgczony ( oznakowany OFF lub O).
Znajduje sie on na tylnym panelu spawarki. Zatgczenie napiecia uruchamiane jest poprzez
przestawienie przycisku wtgcznika w pozycje wigczony (oznakowany ON lub I) - zob. rysunek nr 2 (co
jest potwierdzone zapaleniem sie zielonej diody na przednim panelu opisanej na rysunku 2-
sygnalizacja gotowosci do pracy).

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

Na panelu przednim naniesiono dodatkowe oznaczenie przewodu spawalniczego(-) i masowego(+)
w celu fatwiejszej indentyfikacji (dla elektrod rutylowych). Spawanie zgodne z naniesionymi
piktogramami nie jest bezwzglednie wymagane. Przed rozpoczeciem spawania nalezy sprawdzi¢ na
opakowaniu elektrod jakg polaryzacje zastosowac dla uzywanych elektrod.

Zmiana biegunowos$ci w pewnych warunkach moze przynie$¢ lepsze efekty.

Biegunowosc¢ podtgczenia przyktadowo: elektroda oznakowana na opakowaniu DC (-) prad
staty, biegunowosc¢ ( - ), nalezy przewody prgdowe podtgczy¢ nastepujgco:

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

2. Przew6d spawalniczy, masowy - wcisng¢ koncéwke przewodu w gniazdo oznaczone ( + ) i
przekreci¢ w prawo do oporu.

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

Rys. nr 2
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W przypadku koniecznosci spawania w miejscu odlegtym od zrddta zasilania i ze wzgledu na mozliwe
znaczne spadki napiecia w przewodzie zasilajgcym, nalezy stosowac przedtuzacze o przekroju zyt co
najmniej
2,5mm2. Przedtuzacz musi by¢ wyposazonyw przewdd ochronny.

Na panelu sterujgcym spawarki znajduje sie pokretto nastaw prgdu spawania wraz ze skalg. Prad
spawania jest jednym z podstawowych parametréw pracy elektrodg otulong. Pokrecajgc pokrettem mozemy
ustawi¢ pozgdang warto$¢ pragdu spawania (A) patrzrys. 2.

W przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej pracy zatgczy sie ukfad zabezpieczenia. Sygnalizuje to
z6tta dioda jak na rys. 2. W przypadku przejScia spawarki w stan przecigzenia nie nalezy jej wytgczac
poniewaz wentylator spawarki dziata dalej studzgc elementy sterujgce obwodem spawania. Po pewnym
czasie, zaleznym od stanu termicznego przecigzenia oraz od temperatury otoczenia dioda gasnie. Spawanie
mozna ponowic.

Nie zastania¢ otwordéw wentylacyjnych spawarki. Nie przykrywac spawarki. W przypadku koniecznosci
ochrony spawarki np. przed deszczem nalezy wykonac¢ ostone na zasadzie parasola lub wiaty. Przeptyw
powietrza chtodzgcego musi byé swobodny.

8. Uzytkowanie spawarki

Spawanie tukowe elektrodg otulong polega na zajarzeniu tuku przez spawacza miedzy koncem
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
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 prgdu spawania (regulowane,
zadawane przez spawacza pokrettem nastaw pradu), napiecie tuku elektrycznego (regulowane przez
spawacza odstepem elektrody od materiatu), predko$¢ spawania (regulowana przez spawacza zwalnianiem
lub przyspieszaniem posuwu recznego elektrody) oraz srednica elektrody i jej potozenie wzgledem ztgcza.

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

Zaleca sie dla mniej wprawnych operatoréw wykonanie préb spawania na zbednych kawatkach materiatu.

Przed przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykonac wszelkie czynnosci opisane wczes$nie;j.
Szczegdblng uwage zwrdci¢ 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 $ciernego lub chemicznie przez odttuszczenie. Oczyszczenie elementéw do spawania
recznego wykonacé na szerokos$ciok. 25mm.

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

Podtgczy¢ przewody prgdowe do spawarki zgodnie z biegunowoscig podang przez producenta
elektrod, wigczy¢ wtyczke do sieci zasilajgcej (przycisk wigcznika musi by¢ w pozycji wytgczony), osadzié¢
uchwyt zaciskowy na materiale przeznaczonym do spawania, osadzi¢ elektrode otulong w uchwycie.
Wigczy¢ 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 powierzchnie przedmiotu. Luk zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktbrg mamy nanies¢. Wykonacé
operacje spawania. Po spawaniu oczysci¢ spoine usuwajgc resztki zuzlu za pomocg miotka. Nie ktasc
kolejnej spoiny na nie oczyszczong powierzchnie.

9. Biezgce czynnosci obstugowe
Biezgce czynnosci obstugowe prowadzic¢ nalezy przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowaé czy przewody prgdowe sg sprawne i
nie noszg zadnych Sladéw uszkodzen mechanicznych. Sprawdzi¢ stan obu uchwytéw. Sprawdzi¢ stan
przewodu zasilajgcego.
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W przypadku wykrycia jakichkolwiek nieprawidtowosci usungcje.
Przy kazdej okazji, szczegdlnie po zakonczeniu pracy oczyszczac¢ wloty powietrza wentylatora
chtodzgcego obwody spawarki. Czynnosc tg najlepiej wykonywac przy pomocy sprezonego powietrza.
Utrzymywacé w czystosci oba uchwyty przewodow pradowych.

Spawarke przechowywa¢ w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody
pradowe odtgczyc¢izwingC. Sktadowaé urzgdzenie w miejscu niedostepnym dla dzieci.

10. Zasady doboru elektrod

Dobér srednicy elektrody otulonej oraz jej rodzaju do spawanego materiatu jest bardzo istotnym
parametrem poprawnego wykonania operacji spawania. Srednica elektrody ma istotny wptyw na ksztatt
spoiny oraz na gtebokos¢ wtopienia. Zwiekszenie Srednicy elektrody, przy statym natezeniu prgdu obniza
gtebokos¢ wtopienia i zwieksza szerokos¢ spoiny. Elektrody otulone mogg miec¢ srednice: 1,6-2,0-2,5-3,2 -
4,0-6,0-8,0mm. Dtugosci elektrod sg uzaleznione od srednic elektrod i przyktadowo wynoszg: dla elektrod o
Srednicy 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm, a dla elektrod o srednicy 3,2 mm; 300 - 350 -400 - 450 mm.

Pelny zestaw wiasnosci elektrod podawany jest w charakterystykach technicznych opracowanych przez
producenta elektrod. W tych charakterystykach uwzglednione winny by¢ wszystkie dane wymagane przez
normy, w tym: oznaczenie elektrody, typ otuliny,zastosowanie elektrody, pozycje spawania, rodzaj i
natezenie prgdu spawania w zaleznosci od Srednicy elektrody, biegunowos¢ 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 zoSmiu symboli, np.

E 46 3 INi B 5 4 H5
A A A A
Metoda T T—Zawartoé(’: wodoru w stopiwie
Wtasnosci wytrzymatosciowe Zalecane pozycje spawania
Temperatura pracy tamania - L Uzysk elektrody i rodzaj pradu
Symbol sktadu chemicznego Symbol rodzaju otuliny elektrody

Poza oznaczeniami normatywnymi wystepujg takze oznaczenia witasne poszczegdlnych
producentow elektrod. Elektrody otulone do recznego spawania tukowego w zaleznosci od
przeznaczenia spawania konkretnych gatunkéw stali klasyfikowane sg takze wedtug norm: PN-EN
757 dot. stali o wysokiej wytrzymatosci, PN-EN 1599 dot. stali Zarowytrzymatych, PN-EN 1600 dot.
stali nierdzewnych i zaroodpornych.

Do prac spawalniczych spawarkg DESi199BT mozna stosowac dostepne na rynku elektrody
otulone réznych producentéw .

Zwyczajowo nalezy przyjg¢ na 1mm Srednicy elektrody - 40A prad spawania.

Spawarka inwertorowa DESi199BT strona:



11. Samodzielne usuwanie usterek

PROBLEM

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Wskaznik zasilania nie Swieci
sie, wentylator nie dziata, brak
pragdu na wyjsciu.

Przewdd zasilajgcy jest zle
podtgczony lub uszkodzony

W gniazdku nie ma napiecia
sieciowego

Uszkodzony wtgcznik

Wcisng¢ wtyczke gtebiej,
sprawdzic przewdd zasilajgcy

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku
lub czy nie zadziatat
bezpiecznik

Wymienié¢ wiacznik na nowy

Wskaznik zasilania swieci sie,
wentylator nie dziata lub dziata
chwile, brak prgdu na wyjsciu.

Napiecie sieci inne niz 220-240
\Y

Spawarka moze znajdowac sie
w trybie awaryjnym

Wigczy¢ wtyczke w gniazdko
zasilajgce o napieciu 230 V ~
50Hz

WytgczyC spawarke na 2-3 min i

Wskaznik (dioda)
zabezpieczenia termicznego
nie Swieci sie, brak prgdu na
wyjsciu.

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

lub zle
lub oba

Uszkodzone
podtgczone jeden

przewody prgdowe: uchwytu
elektrody i uchwytu
zaciskowego

Zadziatato zabezpieczenie
termiczne

ZatgCzyc ponownie

Sprawdzi¢ oba przewody i ich
podtgczenie. Zacisngc¢
poprawnie lub wymieni¢ na
nowe w razie potrzeby

Pozostawi¢ spawarke
witgczong do ostygniecia

12. Uwagi koricowe, kompletacja

Kompletacja

Wraz z urzgdzeniem, jako jego wyposazenie wchodza:

1. Przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody (1szt.), 2. Przewdd masowy z zaciskiem(1 szt.), 4.

Maska ochronna (1szt.) + szybka spawalnicza (1 szt.), 5. Szczotka z mtoteczkiem (1 szt.)

Uwagi konncowe

Przy zamawianiu czeSci zamiennych, prosimy opisa¢ uszkodzong czes¢ podajgc orientacyjny
termin zakupu spawarki.
W okresie gwarancyjnym, naprawy dokonywane sg na zasadach podanych w Karcie Gwarancyjne;j
zawartej na koncowych 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¢ Karte Gwarancyjng wystawiong przez
Importera oraz dowdd zakupu. Bez tych dokumentow naprawa bedzie taktowana jako
pogwarancyjna

Po okresie gwarancyjnym naprawy wykonuje Serwis Centralny. 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.

Spawarka inwertorowa DESi199BT
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13. Informacja dla uzytkownikow o pozbywaniu sie

urzgdzen elektrycznych i elektronicznych
(dotyczy gospodarstw domowych)

\ J

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub dotgczonej do nich dokumentacji
informuje, ze niesprawnych urzgdzen elektrycznych lub elektronicznych nie mozna wyrzucac razem
z odpadami bytowymi. Prawidtowe postepowanie w razie koniecznoéci utylizacji, powtérnego uzycia
lub odzysku podzespotéw polega na przekazaniu urzgdzenia do wyspecjalizowanego punktu
zbiorki, gdzie bedzie przyjete bezptatnie. Informacji o lokalizacji miejsc zbiorki zuzytego sprzetu
udzielajg wtadze lokalne np. na swoich stronach internetowych .

Prawidtowa utylizacja urzgdzenia umozliwia zachowanie cennych zasobdéw i unikniecie
negatywnego wptywu na zdrowie i sSrodowisko, ktore moze by¢ zagrozone przez nieodpowiednie
postepowanie z odpadami.

Nieprawidtowa utylizacja odpaddéw zagrozona jest karami przewidzianymi w odpowiednich
przepisach lokalnych.

Uzytkownicy w krajach Unii Europejskiej

W razie koniecznosci pozbycia sie urzgdzen elektrycznych lub elektronicznych, prosimy
skontaktowac sie z najblizszym punktem sprzedazy lub z dostawcg, ktdérzy udzielg dodatkowych
informaciji.

Pozbywanie sie odpadoéw w krajach poza Unig Europejska

Taki symbol dotyczy tylko krajéw Unii Europejskiej.

W razie potrzeby pozbycia sie niniejszego produktu prosimy skontaktowacé sie z lokalnymi
wladzami lub ze sprzedawcg celem uzyskania informacji o prawidtowym sposobie
postepowania.

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

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

Spawarka inwertorowa DESi199BT
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Opis zastosowanych piktograméw

tatwy zapton tuku - uktad
utatwiajgcy zapton tuku

HOT START

Startowy wzrost prgdu spawania - ukfad e
regulujgcy dynamike tuku i jego stabilno$¢ '

ARC FORCE

i Zwarciowy zapton tuku - uktad zapobiegajacy,

zniszczeniu elektrody w wyniku jej przyklejen
ANTI STICK

®)

A 10kVA . o
é Przystosowanie do zasilania z generatora oraz
J’O_\‘IEL‘_O- informacja o jego minimalnej mocy

GEN POWER

Sygnalizacja zadziatania zabezpieczenia
termicznego

@-> Oznakowanie sygnalizacji gotowosci do pracyw

Notatki

4B

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 przytgczy
przewod z uchwytem elektody

Oznakowanie gniazda przytgczeniowego biegunu (+)
przed podtgczeniem sprawdzic¢ zalecenie producenta
elektrod - zazwyczaj do tego gniazda nalezy przytgczy
przewod z uchwytem elektody
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DEDRA EXIM Sp.zo.o.

05-800 Pruszkéw ul. 3 Maja 8 GWARANGJ’

tel: (+48/22) 73-83-777 ﬂ

fax: (+48/22)73-83-779

http: //www . dedra .pl DEDBA!

e-mail: info@dedra.pl Oferta dotyczy spawarek wyszczegdlnionych na stronie drugiej (patrz tabela 1)
Piecze¢ sprzedawcy

Nr katalogowy: DESi199BT

Nazwa: Spawarka inwertorowa

Data i POAPIS .vvvvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee oo NUMEr SEIYJNY: e,

Gwarancja na sprzedany towar nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien
kupujgcego wynikajgcych z przepisdéw o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;.

WARUNKI GWARANCJI

1. Gwarantujemy sprawne dziatanie produktu, zgodnie z warunkami techniczno - uzytkowymi
opisanymi w Instrukcji Obstugi. Udzielamy gwarancji na okres 48 miesiecy* dla zakupu
konsumenckiego lub 24 miesiecy dla zakupu zwigzanego z dziatalnoscig gospodarczg liczac od daty
zakupu uwidocznionej w niniejszym dokumencie, oraz paragonie zakupu lub fakturze VAT, dla spawarki
bez dodatkowego wyposazenia. Okres gwarancji dla wyposazenia przedstawia tabela 2 na drugiej
stronie. Gwarancja obowigzuje na catym terenie Rzeczypospolitej Polskiej i UE. Adresy serwiséw dla
poszczegblnych krajow dostepne sg na stronie www.dedra.pl. W przypadku braku serwisu dla danego
kraju zobowigzania gwaranta realizuje serwis centralny. Reklamacja winna by¢ zgtoszona pisemnie w
okresie trwania gwarancji.
2. Gwarantowi przystuguje uprawnienie do wyboru sposobu zaspokojenia uznanych roszczen
gwarancyjnych (nieodptatna naprawa, wymiana produktu na nowy lub odstgpienie od umowy).
3. Gwarancja obejmuje wytgcznie uszkodzenia powstate w okresie obowigzywania gwarancji, ktore
wyniknety z przyczyn tkwigcych w sprzedanym produkcie lub nieprawidtowosci spowodowanych ztg
technologig wykonania.
4. Wady ujawnione w okresie gwarancyjnym bedag usunigete przez DEDRA-EXIM w terminie nie
dtuzszym niz 14 dni roboczych od dnia dostarczenia do serwisu. Czas naprawy moze sie przedtuzy¢ w
wypadku koniecznosci sprowadzenia czesci niezbednych do naprawy, o czym uzytkownik zostanie
powiadomiony.
5. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do punktu sprzedazy. Warunkiem rozpatrzenia

reklamacjijest:

- przedstawienie prawidtowo wypetnionej Karty Gwarancyjnej,

- przedstawienie dokumentu potwierdzajgcego fakt dokonania zakupu wraz z datg sprzedazy

(np. paragon, faktura VAT)

- dostarczenie petnej kompletacji zgodnie z punktem ,kompletacja” w instrukcji obstugi.
6. Gwarancja nie obejmuje wad powstatych w wyniku:

- uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukcji Obstugi,

- przecigzenia urzgdzenia wynikajgcego z nieprzestrzegania cyklu pracy,

- dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione,

- dokonywania modyfikacji w konstrukcji,

- uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami i czynnikami

zewnetrznymi,zanieczyszczeniem mikrosrodowiska
- uszkodzenh bedgcych nastepstwem: montazu niewlasciwych czesci lub osprzetu, stosowania
niewtasciwych smaréw, olejéw, sSrodkow konserwujgcych

7. Gwarancjinie podlegajg czesci oraz dodatkowe komponenty ulegajgce naturalnemu zuzyciu w

czasie eksploatacji (patrz tabela 2 na drugiej stronie).
8. Tabliczka znamionowa urzgdzenia powinna by¢ czytelna. Reklamowany egzemplarz nalezy

doktadnie zabezpieczy¢ przed uszkodzeniami w transporcie. Na ile to mozliwe dostarczy¢ w

oryginainymopakowaniu. - &\ iadczenie Nabywcy
Warunki gwarancji sg mi znane, co potwierdzam wtasnorecznym podpisem:

data i miejsce podpis konsumenta
* Szczegoty na stronie www.dedra.pl oraz w punktach sprzedazy




DEDRA EXIM Sp. zo.o.
05-800 Pruszkow ul. 3 Maja 8
tel: (+48/22) 73-83-777
fax: (+48/22) 73-83-779
http: //www . dedra .pl

e-mail: info@dedra.pl

DEDRA="

Tabela 1 Tabela 2

Modele spawarek | DESi201 Wszystkie Przewdd elekirodowy Bez gwaranciji

podlegajace DESTi160L spawarki Przewdd masowy Bez gwarancii

przedtuzonej DESTIi200 inwertorowe | Maska spawalnicza Bez gwaranciji

gwarangii DESTi203P oferty Dedra | Szczotka druciana / mtoteczek | Bez gwarancii
DESTi205AC/DC EXIM Przewéd TIG 2 lata gwarancj
DESTi225AC/DC Ostonka ceramiczna TIG Bez gwarancji
DESi199BT —
DESi178BT Elektroda wolframowa Bez gwaranciji
DESi168BT Uchwyt elektrody wolframowej | Bez gwarancji
DESIi160 Uchwyt elektrodowy Bez gwarancji
DESi155BT Uchwyt masowy Bez gwaranciji
DESMI160M Przewod MIG/MAG 2 lata gwaranciji
DESMI180 Ostonka palnika MIGIMAG Bez gwaranciji
DESPi40 Dysza palnika MIG/MAG Bez gwaranciji

Przewdd ciecia plazmowego

2 lata gwaranciji

Dysza ciecia plazmowego

Bez gwaranciji

Ostonka ceramiczna przewodu
plazmowego

Bez gwaranciji

ADNOTACJE O DOKONANYCH NAPRAWACH

L.Pl do naprawy

Data zgtoszenig

Data wykonanig
naprawy

fakres naprawy , opis czynnosci naprawczych

Podpis wykonujgcego

naprawe
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