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Podczas pracy spawarka zaleca sie zawsze przestrzega¢ podstawowych zasad bezpieczernstwa
pracy, w celu uniknigcia wybuchu pozaru, porazenia pradem elektrycznym Ilub obrazenia
mechanicznego.

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

Rygorystyczne przestrzeganie wskazéwek i zalecen zawartych w Instrukeji Obstugi wptynie na
przedtuzenie Zzywotnos$ci Paristwa spawarki.
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1. DEKLARACJA ZGODNOSCI dla partii: 11200001-11200700

DEDRA-EXIM Sp. z 0.0. 05-800 Pruszkow ul. 3 Maja 8 deklaruje z petng odpowiedzialno$cig, ze maszyna:

Spawarka inwertorowa DESTi160L

Rok produkcii: 2012

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

2006/95/EC 0 zharmonizowaniu przepisow panstw cztonkowskich odnoszacych sie do sprzetu elektrycznego
przeznaczonego do stosowania w okreslonych zakresach napiecia (Low voltage) co dla tadowarki
potwierdzono testem zgodnosci nr. ED/2007/80035C wydanym przez SGS TAIWAN Ltd. E&C Services
134 Wu Kung Road WuKu Ind. Zone, Taipei Taiwan

2004/108/EC w sprawie zblizenia przepis6w panstw cztonkowskich dotyczacych kompatybilno$ci elektromagnetycznej
(Electromagnetic compatibility) co potwierdzono testem zgodnosci nr ED/2007/A0076C 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. o kompatybilnosci elektromagnetyczne;
Dz. U.2008 nr 199 poz. 1228 Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 21.10.2008 r. w sprawie zasadniczych
wymagan dla maszyn

Zastosowane normy zharmonizowane:
EN 60974-10:2003; EN 55011:1998+A1:1999+A2:2002; EN 61000-3-2:2000+A2:2005; EN 61000-3-2:2000+A2:2005,
EN 61000-3-3:1995+A1:2001+A2:2005, EN 60974-1:1998+A1:2000+A2:2003

Pruszkow 2012-04-20 1 Wa/‘du/ Labumdte:

Deklaracja zgodnosci traci swojg wazno$¢, jezeli maszyna zostanie Dyrektor Techniczny
zmieniona lub przebudowana, lub jest uzytkowana niezgodnie z Instrukcja Obstugi. mgrinz Waldemar tabudzki
Osoba upowazniona do sporzadzania deklaracji zgodnosci:

Kierownik dziatu technicznego i serwisu: Grzegorz Ratyriski

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

2. Przeznaczenie urzadzenia

Spawarka inwertorowa DESTi160L jest produktem technologicznie zaawansowanym przeznaczonym do:

- spawania tukowego elektrodg otulong (metoda MMA).
- spawania elektrodg nietopliwg w oslonie gazow obojetnych (metoda TIG)

Spawarki inwertorowe sg nowym rodzajem spawarek, generujgcych niezbedne wartosci pragdowe za pomoca
uktadow elektronicznych. Cechujg je niewielkie rozmiary, niska waga, znaczna sprawnos¢, szeroki zakres zastosowania,
bardzo dobre efekty spawania i znaczna mobilnoSc transportowa.

Spawarka model DESTi160L przeznaczona jest do spawania recznego elektrodami otulonymi takich materiatow
jak stale stopowe, konstrukcyjne oraz zeliwa. Mozna nig pracowac z zastosowaniem elektrod otulonych o Srednicach od
1,6 mm do 4 mm, w zaleznosci od zadanego pradu spawania, potrzeb i rodzaju wykonywanych operacji. Spawarkg mozna
takze pracowac elektrodami nietopliwymi w ostonie gazow spawajgc takze metale kolorowe i bardzo cienkie elementy,
uzyskujac jednoczesnie znacznie lepsze jakoSciowo spoiny. Spawarki przystosowane sg do zasilania o napieciu wartosci
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 wytwarza¢ zaktdcenia
elektromagnetyczne, ktdore moze oddziatywa¢ na prace komputerow i urzadzen sterowanych komputerowo,
urzadzen systemow bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego, sprzetu tgcznosci radiowej, urzadzen sterowanych drogg
radiowq itp..

Urzadzenie zostato zaprojektowane w taki sposdb, aby mogto by¢ stuzy¢ rowniez uzytkownikom amatorskim.
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Samowolne zmiany w budowie mechanicznej i elektrycznej lub elektronicznej, wszelkie modyfikacje, czynnosci
obstugowe nie opisane w Instrukcji Obstugi bedg traktowane za bezprawne i powodujg natychmiastowg utrate Praw
Gwarancyjnych oraz wystawionej deklaracji zgodnosci. Niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie, bgdZ niezgodnie
zzaleceniamiiwskazowkamizawartymiw Instrukcji Obstugi, spowoduje natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych.

Spawarka moze zaktocaé prace komputerow i urzadzen sterowanych komputerowo, urzadzen systemow
bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego, sprzetu tacznosci radiowej, urzadzen sterowanych drogg radiowg itp. Nalezy
upewnic sie, ze zainstalowanie spawarki nie bedzie powodowac niepoprawnej pracy innych urzadzen.

Zabroniona jest praca w duzym zapyleniu lub zakurzeniu (szczeg6lnie drobiny metalu). Stopnie zanieczyszczenia
definiuje norma PN-EN 60974-1. Nalezy zagwarantowac odpowiednig jako$¢ Srodowiska pracy, gdyz nie przestrzeganie
jej moze powodowaC uszkodzenie urzadzenia (stopnie zanieczyszczenia urzadzenia opisano w informacjach
dodatkowych. Spawarke umiesci¢ w pomieszczeniu 0 swobodnej cyrkulacji powietrza i sprawnie dziatajgcg instalacjg
odciggowa.

Dopuszczalnym stopniem zanieczyszczenia srodowiska, w kiérym moze funkcjonowaé urzadzenie jest
stopien 3 (patrzrozdziat 13 - Informacje Dodatkowe).

Miejsce pracy spawarki nalezy dobrac tak, aby nie znajdowato si¢ ono w poblizu:
- przewoddw komputerowych

- przewodow telefonicznych

- przewodow sterowania przemystowego.

Zaleca sig, aby osoby uzywajgce osobistych urzadzen medycznych, takich jak: rozruszniki serca, urzadzenia
wspomagajgce stuch itp. przed rozpoczeciem uzytkowania urzgdzenia spawalniczego skonsultowaty sie z lekarzem
prowadzacym.

Nie uzytkowaC spawarki przy temperaturze powyzej 40" C. Nie przecigza¢ spawarki. Nalezy przestrzegac¢
okreslonego cyklu pracy (wspotczynnik X) przy nastawach pragdowych podczas spawania.

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

Przyjmuije sie, iz czas petnego cyklu pracy wynosi 10 min
4. Dane techniczne

Model spawarkiinwertorowe; DESTi160L
Napiecie zasilajace 230V~ 50Hz
Maksymalny prad spawania 160A
Zakres regulacji pradu spawania 10-160A
Chtodzenie wentylator
Waga 8kg
Stopien ochrony IP21S
Funkcja spawania metoda MMA (nr 111 wg PN-EN SO 4063)
Maksymalna Srednica elektrody otulone;j 4mm
) Funkcja spawania metoda TIG ((nr 141 wg PN-EN SO 4063)
Srednice elektrody nietopliwej do zastosowania 1,6 mm,2mm oraz 2,4mm
Dtugosc¢ max elektrody nietopliwej 170 mm

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 przedtuzajgce
0 matym przekroju powodujg znaczne obnizenie 0siggow spawarki. Spawarka przystosowana jest do zasilania z agregatu
0 mocy nominalnej 10 kVA. Stosowanie agregatow o nizszej mocy uniemozliwia uzytkowanie spawarki w catym zakresie
nastaw pragdowych.

5. Bezpieczernstwo pracy

Prosimy uprzejmie o doktadne zapoznanie sie z trescig tego rozdziatu, celem maksymalnego ograniczenia
mozliwosci powstania urazu, badZz wypadku spowodowanego niewtasciwa obstuga, lub nieznajomoscia Przepisow
Bezpieczenstwa Pracy.
OSTRZEZENIE!
Podczas pracy urzadzeniem spawalniczym zaleca sie zawsze przestrzegac podstawowych zasad bezpieczenstwa pracy,
w celu unikniecia wybuchu pozaru, porazenia pragdem lub obrazen mechanicznych.
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1. Nalezy dbac 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, ktGra 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 o antyposlizgowej podeszwie.

5. Stosowac okulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.

6. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprawnie dziatajgca instalacje odciggowa. Zabroniona jest praca
w pomieszczeniu zapylonym lub zakurzonym.

7. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem ochronnym.

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

9. Zabronione jest pozostawianie lub uzytkowanie urzadzenia na deszczu lub $niegu.

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

11. Zabronione jest umieszczanie spawarki na podtozu pochytym, niestabilnym lub sypkim.

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

13. Spawarke nalezy wtgczac do sieci zasilajgcej jedynie na czas pracy. Po wigczeniu zasilania w miejscu pracy nie moga
przebywac osoby nie powotane. Urzadzenie jest szczegdlnie niebezpieczne dla dzieci, dlatego nalezy dotozy¢ szczegolne;
troski, by urzadzenie byto absolutnie niedostepne dla dzieci.

14. Zabronione jest uzytkowanie urzadzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem. Nie stosowac¢ spawarki do rozmrazania
rur.

15. Wszelkie czynno$ci obstugowe nalezy wykonywac przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

16. Nie demontowac obudowy urzadzenia

17.Sprawdzac kazdorazowo przed uruchomieniem urzgdzenia stan oston i wszelkich elementow bezpieczeristwa pracy.
Nie pracowac z uszkodzonymi, wymienic¢ na wolne od wad.

18.Przewod zasilajgcy oraz ewentualnie zastosowany przedtuzacz chroni¢ przed nadmiernym cieptem, olejami oraz
ostrymi krawedziami. Nie pracowac, gdy przedtuzacz jest zwinigty.

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

20.Nie ciggnac za przewod przytaczeniowy odtaczajgc wtyczke z gniazdka.

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

22.Podczas pracy przyjac pozycje wykluczajacg przewrdcenie sie. Sta¢ pewnie.

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

24.Przed pierwszym podtgczeniem spawarki nalezy sprawdzic¢ czy napigecie zasilajgce odpowiada oznaczeniu na tabliczce
znamionowej urzadzenia. Gniazdko zasilajgce musi by¢ wyposazone w zacisk ochronny.

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

\

4 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
 Poparzenia.
- Zatrucia gazami, spalinami lub oparami.
 Uszkodzenia wzroku.
« Wzniecenia pozaru.
 Porazenia pradem elektrycznym.
O Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie spawacza. )

6. Podtaczenie do sieci
Przed pierwszym podtgczeniem spawarki upewni¢ 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 by¢ poprowadzona od bezpiecznika o wartosci 16 A (np. nadmiarowo pradowy serii S300 (C)), i winna
spetniac przepisy bezpieczenstwa uzytkowania (nieodzowne jest zastosowanie instalacji ochronnej). Nie podtaczac i nie
uzytkowacé spawarki jezeli sie¢ zasilajaca nie posiada przewodu ochronnego.
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Instalacja zasilajgca winna by¢ wykonana przez uprawnionego elektryka. W przypadku korzystania z przedtuzaczy
nalezy uzy¢ przedtuzacza przystosowanego do nominalnego obcigzenia i wyposazonego w przewdd ochronny. Przewdd
elektryczny utozyC tak, aby w czasie pracy nie byt narazony na przeciecie, przepalenie lub stopienie. Nie uzywac
uszkodzonych przedtuzaczy. Nie ciggnaé za kabel zasilajgcy wyjmujac wtyczke z gniazdka. Spawarka DESTi160L zostata
zaprojektowana do pracy zagregatem pradotworczym 10 kVA.

1. Przygotowanie do pracy

W opakowaniu wraz ze spawarkg inwertorowg model DESTi160L znajdujg sie: przewdd pradowy uchwytu
elektrody otulonej, przeznaczony do spawania metodg MMA, przewod masowy wspdlny do zastosowania w metodach
spawania MMA i TIG, maska spawalnicza oraz szczotka z mtotkiem do oczyszczania spawanych miejsc.

Spawarka powinna by¢ ustawiona w miejscu dobrze o$wietlonym bez dostepu wilgoci. Sprawdzi¢ przed
rozpoczeciem pracy spawarkg stan przewodu zasilajgcego, przewodow spawalniczych, uchwytu 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 je utozy¢
blisko siebie.

Oczysci¢ materiat przeznaczony do spawania w miejscach nanoszenia spoiny i w miejscu mocowania uchwytu
zaciskowego materiatu. Rdze, farbe, lakier i tym podobne zabrudzenia usunac za pomocg szczotki drucianej, papieru
$ciernego lub chemicznie przez odttuszczenie. Oczyszczenie elementow do spawania recznego wykonaé na szerokosci
ok. 25mm. Czynno$¢6 oczyszczenia materiatu przeznaczonego do spawania prowadzi¢ bardzo doktadnie, niezaleznie od
zastosowanej metody spawania.

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

o Sygnalizacja zadziatania
Wigcznik spawarki DEDRA= ; zabezpieczenia termicznego

Pokretto nastaw
Przetacznik trybu pradu spawania

spawania (TIG/MMA)

Gniazdo przewodu
pradowego ( +)

Gniazdo przewodu
pradowego ( -)

Rys. nr 2

- Dysza ceramiczna

- Tuleja pradowa

- Tuleja zaciskowa elektrody
- Zaslepka

- Uchwyt dtugi
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Rys. nr 3 - uchwyt elektrody nietopliwej (nie wchodzi w sktad wyposazenia spawarki)
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8. Wiaczanie urzadzenia

UpewniC sie ze sieC zasilajgca jest wyposazona w przewdd ochronny. Nalezy stosowac przedtuzacz trojzytowy
zprzewodem ochronnym, o przekroju zyt przystosowanym do nominalnego obcigzenia.

Upewnic sie, ze przycisk wigcznika jest w pozycji wytgczony (oznakowany OFF lub 0 - rys. 2). Zatgczenie napigcia
nastepuje poprzez przestawienie przycisku wtgcznika w pozycje wtgczony (oznakowany ON lub I -rys. 2).

W kompletacji spawarki znajduje sie przewdd masowy (wspdlny dla obu metod spawania MMA i TIG) oraz
przewod pragdowy elektrody otulonejdo spawania metodg MMA.

Przygotowanie do spawania elektrodg otulong (MMA)

PodtgczyC przewody spawalnicze do spawarki zgodnie z biegunowoscia zalecang przez producenta elektrod i
uwidoczniong na opakowaniu.

Biegunowosc¢ podtaczenia przyktadowo; elektroda oznakowana na opakowaniu DC (-) prad staty, biegunowosc ( - ),
nalezy przewody pragdowe podtgczy¢ nastepujgco:
1. Przewod spawalniczy doprowadzajacy prad do uchwytu elektrodowego - wcisngcé koncowke przewodu w gniazdo
oznaczone (-)iprzekreci¢ w prawo do oporu.
2. Przewod spawalniczy, masowy wcisngc¢ koncowke przewodu w gniazdo oznaczone ( +) i przekreci¢ w prawo do oporu.

Osadzic 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 uniemozliwiajacej uszkodzenie
przewodu doprowadzajgcego prad do spawanego materiatu.

W przypadku konieczno$ci spawania w miejscu odlegtym od Zrodta zasilania i ze wzgledu na mozliwe znaczne
spadki napiecia w przewodzie zasilajacym, nalezy stosowac przedtuzacze o przekroju zyt wigkszym niz 2,5 mm kwdr.
Przedtuzacz musi by¢ wyposazony w przewdd ochronny.

Na panelu sterujgcym spawarki, obok przycisku wigcznika znajduje sie dwupotozeniowy przetacznik trybu
spawania. Dolne potozenie przetacznika oznacza tryb spawania metodg MMA (rys.2). PrzestawiC przetgcznik w to
potozenie. Na panelu sterujgcym znajduje sie takze pokretto nastaw pradu spawania wraz ze skalg. Prad spawania jest
jednym z podstawowych parametrow pracy elektrodg otulong. Pokrecajgc pokrettem mozemy zadac warto$¢ pradu
spawania (A).

Przygotowanie do spawania elektroda nietopliwa (TIG)

UWAGA!

Przewdd wraz z uchwytem elektrody nietopliwej nie wehodzi w sktad wyposazenia spawarki. Nalezy we
wtasnym zakresie zaopatrzyé sie w odpowiedni przewdd np. DESTi010.

ZmontowaC przewod pradowy elektrody nietopliwej zakupiony osobno. Przyktadowy uchwyt elektrody
nietopliwej (rys. 3) sktada sie z kilku elementow: dyszy ceramicznej o Srednicach do wyboru 5 mm, 6 mm, 7 mm; tulei
pradowej; tulei zaciskowej elektrody o Srednicach do wyboru 1,6 mm, 2 mm, 2,4 mm; za$lepki tylnej dtugiej uchwytu
elektrody oraz zaslepki krotkiej uchwytu elektrody.

Odkrecic¢ zaslepke krotkg uchwytu elektrody. Wyja¢ tuleje zaciskowa elektrody. Dobrac Srednice tulejki zaciskowe;
(rozmiar trwale naniesiony na tulejce) do Srednicy elektrody, ktorej mamy zamiar uzyc. Wsunac elektrode w tulejke, po
czym wsunac tulejke z elektrodg do oprawki uchwytu. Wyjac z opakowania zaslepke dtuga elektrody i nakrecic¢ na uchwyt.
Zwrdci¢ uwage na fakt by elektroda wystawata z uchwytu na ok. 5 mm. Wskazane jest by elektrode naostrzy¢ przed
uzyciem. Poprawi to zywotnosc elektrody, jakosc tuku elektrycznego i jakoS¢ procesu spawania. Zmontowany przewod
pradowy podtgczy¢ do spawarki wkrecajgc go w gniazdo przytaczeniowe oznaczone metoda spawania oraz podtaczy¢
przewod gazowy (druga cienka rurka)do koricowki reduktora gazu przy butli.

Butla z gazem oraz reduktor gazu nie stanowig kompletacji spawarki. Aby podtgczy¢ butle nalezy przewdd
doprowadzajacy gaz podtgczy¢ do koricowki reduktora. Ustawi¢ na reduktorze przy butli pozadane ciSnienie gazow
ostonowych odczytujac wartos¢ z manometru. Przestawic na panelu sterujgcym spawarki przetacznik trybu pracy w
gorne potozenie oznakowane metodg spawania TIG (rys. 2). Wiaczy¢ spawarke.

W przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej pracy niezaleznie od metody spawania czy MMA czy TIG, zatgcza sie
uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to dioda zadziatania zabezpieczenia termicznego (rys. 2). Wentylator spawarki dziata
dalej studzac elementy sterujgce obwodem spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od temperatury otoczenia dioda
gasnie. Spawanie mozna kontynuowac.
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9. Uzytkowanie urzadzenia

Spawanie elektroda otulong (MMA)

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 sktadnikow otuliny elektrody oraz
materiatu spawanego. Elektroda jest recznie przesuwana przez spawacza i ustawiana pod pewnym katem.Tworzy si¢
spoina. Otulina elektrody w zalezno$ci od rodzaju elektrody wytwarza podczas procesu spawania odstong gazowg strefy
spawania chronigc jg przed dostepem atmosfery. Nastepuje rowniez wprowadzenie do obszaru spawania pierwiastkow
odtleniajacych i wytworzenie powtoki zuzlowej.

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), predkoSC spawania (regulowana przez spawacza zwalnianiem lub przyspieszaniem posuwu recznego
elektrody) oraz Srednice elektrody i jej potozenie wzgledem ztacza. Z powyzszych wzgledow przebieg procesu spawania
jest w bardzo znaczacym stopniu uzalezniony od wiedzy, doSwiadczenia, umiejetnosci i praktyki spawajaceqgo. Zaleca sie
dla mniej wprawnych operatorow wykonanie prob spawania na zbednych kawatkach materiatu.

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

Podtgczy¢ przewody pragdowe do spawarki zgodnie z biegunowoscig podang przez producenta elektrod, wsungé
wtyczke do sieci zasilajacej (przycisk wigcznika musi by¢ w pozycji wytgczony), osadzi¢ uchwyt zaciskowy na materiale
przeznaczonym do spawania, osadzic¢ elektrode otulong w uchwycie. Przestawic¢ wigcznik trybu pracy w potozenie gérne
MMA. Wtaczy¢ spawarke i nastawiC pokrettem wymagany prad spawania. Zajarzy¢ tuk poprzez zwarcie elektrody
z materiatem i uniesienie elektrody na odlegtoS¢ pozwalajacg na utrzymanie tuku, lub poprzez pocieranie elektrodg
0 powierzchnie przedmiotu. kuk zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktorg mamy nanies¢. Wykonac operacje spawania. Po
spawaniu oczyscic spoing usuwajac resztki zuzla za pomocg mtotka. Nie uktada¢ kolejnego $ciegu na nie oczyszczone;
powierzchni.

Spawanie elektrodg nietopliwa (TIG)

W tej metodzie spawania stosujemy elektrody wolframowe nietopliwe, spawajgc w ostonie gazow obojgtnych
np. argonu lub helu. Zrodtem ciepta w tej metodzie jest tuk elektryczny jarzacy sie pomiedzy elektrodg nietopliwg
zamocowang w uchwycie, a materiatem spawanym. Strumien gazu podany z butli (argon lub hel) do uchwytu elektrody
trafia w strefe tuku elektrycznego, chronigc tym samym koricowke elektrody i jeziorko ciektego metalu przed dostgpem
tlenu i azotu z powietrza. Spawajgc tg metodg mozna stosowac reczne podawanie spoiwa (drut) lub spawac bez
dodawania spoiwa. Nalezy zwrdci¢ uwage na fakt, ze podczas spawania metodg TIG konieczne jest spawanie
w pomieszczeniach zamknigtych, bowiem ostona gazéw podana z butli do strefy spawania jest bardzo czuta na podmuchy
powietrza. Spawanie w przeciggu jest niedopuszczalne. Pomieszczenie w ktdrym spawamy musi by¢ wolne od
podmuchdw powietrzai musi by¢ wyposazone w sprawnie dziatajgcg instalacje odciggowa.

Spawanie metoda TIG jest ok. 2 razy wolniejsze od metody MMA, ale jako$¢ spawu jest znacznie lepsza. Metoda TIG
zapewnia mozliwos$¢ spawania cienkich elementow od grubosci 1 mm, co nie jest mozliwe przy metodzie MMA.

Przed przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykonac wszelkie czynnosci opisane wczesniej. Szczegolng
uwage zwrocic na wszelkie elementy zwigzane z bezpieczenistwem pracy i przygotowaniem stanowiska pracy,
oczyszczeniem materiatu przeznaczonego do spawania oraz przygotowaniem urzgdzenia do pracy.

Przygotowac przewdd z uchwytem elektrody montujac jg zgodnie z wczesniejszym opisem. PodtaczyC przewadd
uchwytu elektrody nietopliwej oraz przewod zaciskowy materiatu do spawarki zgodnie z rysunkiem nr 2 (,,-” przewdd
uchwytu elektrody, ,+” zacisk materiatu) , wtgczyC wtyczke do sieci zasilajacej (przycisk wiacznika musi by¢ w pozycji
wytgczony), osadzi¢ uchwyt zaciskowy na materiale przeznaczonym do spawania. Przestawi¢ wigcznik trybu pracy w
potozenie gorne TIG. Wiaczy¢ spawarke i nastawi¢ pokrettem wymagany prad spawania. Odkreci¢ zawor gazowy
znajdujacy sie w rekojesci uchwytu elektrody nietopliwej podajac gaz w strefe spawania. Po 2-3 sek. zajarzyé tuk poprzez
dotkniecie elektrody do strefy spawania i uniesienie elektrody na odlegto§é pozwalajaca na utrzymanie tuku. kuk
zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktorg mamy nanie$c. Wykonac operacje spawania podajgc (lub nie) spoiwo.

W przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej pracy niezaleznie od metody spawania czy MMA czy TIG, zatgcza sie
uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to czerwona dioda jak na rys. 2. Wentylator spawarki dziata dalej studzac elementy
sterujgce obwodem spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od temperatury otoczenia dioda gasnie. Spawanie mozna
kontynuowac.
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10. Biezace czynnosci obstugowe

Biezace czynnosci obstugowe prowadzi€ nalezy przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowac czy przewody pragdowe sg sprawne i nie noszg
zadnych Sladow uszkodzen mechanicznych. Sprawdzi¢ stan obu uchwytéw. Sprawdzi¢ stan przewodu zasilajgcego.
W przypadku wykrycia jakichkolwiek nieprawidtowosci usungc je.

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

Utrzymywa¢ w czystoSci oba uchwyty przewodow pradowych. UtrzymywacC spawarke czystg i nie
zanieczyszczong. Spawarke przechowywacé w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody pragdowe odtgczy¢
i zwing€. Sktadowac urzadzenie w miejscu niedostepnym dla dzieci.

11. Zasady doboru elektrod

Elektrody otulone do spawania metodg MMA

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 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 wiasnosSci elektrod podawany jest w charakterystykach technicznych opracowanych przez
producenta. Charakterystyki te podajg wszystkie dane: 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
zosmiu symboli, np.

E 4 3 1INi B 3 4 HS

A A A A
Metoda spawania T L Zawartos¢ 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

Elektrody nietopliwe do spawania metoda TIG
Elektrody nietopliwe do spawania metodg TIG wykonywane sg najczesciej z czystego wolframu. Elektrody
wolframowe mogg zawierac takze sktadniki dodatkowe takie jak tlenki toru, lantanu, litu lub cyrkonu. Te dodatkowe
sktadniki z jednej strony podnoszg odpornosc elektrody na wysokg temperature tuku elektrycznego, z drugiej zmniejszaja
zuzycie elektrody podczas spawania.

Zgodnieznormg PN EN 26848 elektrody wolframowe moga miec Srednice:
05-10-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm oraz dtugosci 50 - 75 - 150 - 175 mm. Do spawarki DESTi160L
zalecane sg elektrody w zaleznosci od zastosowanego dodatkowego przewodu wraz z uchwytem elektrody nietopliwe;j.
Najpopularniejsze Srednice elektrodto1,6-2,0-2,4 mm.
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Poza oznaczeniami normatywnymi wystepuja takze oznaczenia wtasne poszczegadlnych producentow elektrod.
Elektrody otulone do recznego spawania tukowego w zaleznosci od przeznaczenia spawania konkretnych gatunkdw 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 DESTi160L mozna stosowac dostepne na rynku elektrody otulone r6znych
producentow .

Nie nalezy przekraczac zalecanych i dopuszczalnych Srednic elektrod i nalezy dobra¢ odpowiednig Srednice elektrody

w celu optymalnego wykonania ksztattu spoiny. Nalezy takze pamieta¢ o wtasciwym doborze otuliny czyli rodzaju

elektrody do gatunku materiatu przeznaczonego do spawania i rodzaju wykonywanej spoiny

12. Samodzielne usuwanie usterek

PROBLEM

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

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

wyjsciu.

Przewdd zasilajgcy jest Zle
podtgczony lub uszkodzony

W gniazdku nie ma napigcia
sieciowego

Uszkodzony wigcznik

WecisngC¢ wtyczke gtebiej, sprawdzic
przewod zasilajacy

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku lub
czy nie zadziatat bezpiecznik

Spawarke oddac do serwisu

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

Napiecie sieci inne niz 220-240 V

Urzadzenie moze znajdowac si¢ w
trybie awaryjnym

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

WytaczyC urzadzenie na 2-3 min i
zatgczy¢ ponownie

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

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

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

Wskaznik (dioda) zabezpieczenia
termiczneqgo Swieci sie, brak pradu

Zadziatato zabezpieczenie

Pozostawi¢ spawarke wtgczong do
sieci zasilajgcej celem

termiczne wychtodzenia

na wyjsciu

13. Informacje dodatkowe

Stopnie zanieczyszczer Srodowiska w pracy spawarki
Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania tukowego czes¢ 1: Spawalnicze zrddta energii rozréznia sie
nastepujace rodzaje zanieczyszczen:

3) Stopien zanigczySzczenig 1: Bez zgnieczyszczen tub tytko Suche, nie przewodzace zanieczyszcezenia. ZanieczySzczenia
nig maja zngczenia.

b) Stopien zgnieczySzczenig 2: Tytko nie przewodzace zgnieczySzczenig, czasem jedngk natezy Spodziewac Sie
przewodnosci Spowodowgnej kondensacija.

c) Stopien zagnieczySzczenig 3: Zanigczyszczenig przewodzace tub nie przewodzace zanieczyszczenig suche, ktore
z3czynaja przewodzi¢ z powodu kondensaciji.

d) Stopien zgnieczyszczenig 4: ZanieczySzczenig generujg State przewodzenie, Spowodowgne przez przewodzacy pyt,
deszcztub snieg.

Stopnie zanigczyszczenig mikrosrodowiskg zostaty ustatone dtg cetow oceny odStepu izotacyjnego powietrznego
| powierzchniowego wg 2.5.1 IEC 60664-1 (Terminy i definicje pkt. 3.40 $tr. 13 w/g normy PN-EN 60974-1).

Zgodnie z normg PN-EN 60974-1 orgz IEC 60664-1 wiekSzos¢ Spawatniczych zrodet energii miesci Sie w 11 kgtegorii
przepiec. Powinny byc¢ zaprojektowgne do StoSowgnig w warunkgch o minimum 3 Stopniu zgnieczySzczenig. Etementy
Sktadowe lub podzespoty z odStepami izotgcyjnymi powietrznymi tub powigrzchniowymi odpowigdajgcymi stopniowi
zanieczysSzczenig 2 $a dopuszczatne, jezeti Sg catkowicie powteczone, Szczetnie obudowgne tub zatgne zgodnig z IEC
60664-1
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Kompletacja
Wraz z urzadzeniem, jako jego wyposazenie wchodza:

1. Przewod spawalniczy zuchwytem dla elektrody otulonej - MMA (1szt.); 2. Przewdd pradowy z zaciskiem masy (1 szt.);
3. Maska ochronnakompletna (1szt.); 4. Szczotka z mtoteczkiem (1 szt.).

Akcesoria:
W ofercie Dedra Exim dostepny jest przewdd elektrody nietopliwej z uchwytem o nr katalogowym DESTi010

Uwagi koricowe

W przypadku zgtoszenia usterki, w celu doktadnej identyfikacji uszkodzonego elementu , prosimy opisac
uszkodzong czes¢ 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 na adres podany jest ponizej oraz w Karcie Gwarancyjnej. Urzadzenie powinno by¢ na czas transportu starannie
zabezpieczona przed uszkodzeniami (opakowanie oryginalne). Prosimy dotaczy¢ Karg Gwarancyjng wystawiong przez
Importera oraz dowdd zakupu. Beztych dokumentéw naprawa bedzie taktowana jako pogwarancyjna.

Po okresie gwarancyjnym naprawy wykonuje Serwis Centralny. Uszkodzony produkt nalezy wystaé do Serwisu
(koszt wysytki pokrywa uzytkownik).

Schematy elektryczne dostepne sg w Dziale Technicznym DEDRA EXIM Sp. z0.0.

DEDRA-EXIM Sp. zo0.0. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych lub kompletacyjnych
bez uprzedniego powiadamiania.

14. Informacja dla uzytkownikow o pozbywaniu sie

urzadzen elektrycznych i elektronicznych
(dotyczy gospodarstw domowych)

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub dotgczonej do nich dokumentaciji informuje, ze urzadzen elektrycznych
lub elektronicznych nie mozna wyrzucac razem z odpadami bytowymi. Prawidtowe postepowanie w razie koniecznosSci utylizacji,
powtdrnego uzycia lub odzysku podzespotow polega na przekazaniu urzgdzenia 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 zasobow i unikniecie negatywnego wptywu na zdrowie
i Srodowisko, ktore moze by¢ zagrozone przez nieodpowiednie postepowanie z odpadami.

Nieprawidtowa utylizacja odpadow zagrozona jest karami przewidzianymiw 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, ktorzy udzielg dodatkowych informacji.

Pozbywanie sie odpadow w krajach poza Unig Europejska

Taki symbol dotyczy tylko krajow Unii Europejskie;j.

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

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.pl
Serwis: wew. 125,129; serwis@dedra.pl
www.dedra.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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DEDRA EXIM Sp.zo.o0.

05-800 Pruszkow ut. 3 Maja 8
tet: (+48/22) 73-83-777
fax: (+48/22)73-83-779 — 4

http: //www . dedrg .pt
e-mait: info@dedra.pt

Karta Gwarancyjna

Pieczec¢ sprzedawcy

Nr katalogowy: DESTi160L

Nazwa: Spawarka inwertorowa

Numer seryjny:  PL .o

Data i podpiS ...iioviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e

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

O0GOLNE WARUNKI GWARANCJI

1. Gwarantujemy sprawne dziatanie produktu, zgodnie z warunkami techniczno - uzytkowymi opisanymi w Instrukcji Obstugi.
Udzielamy gwarancji na okres 12 miesigcy liczac od daty zakupu uwidocznionej w niniejszym dokumencie. Gwarancja obowigzuje
na catymterenie Rzeczypospolitej Polskiej. Reklamacja winna by¢ zgtoszona pisemnie w okresie trwania gwarancji.

2. Obowigzki gwaranta wykonuje punkt sprzedazy.

3. Niniejszg gwarancjg objete sg usterki spowodowane wadliwymi materiatami, nieprawidtowym montazem, btedami wykonania.
4. Usterkiujawnione w okresie gwarancyjnym bedg usuniete przez DEDRA-EXIM w terminie ustalonym  przezstrony.

5. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do punktu sprzedazy. Warunkiem rozpatrzenia reklamacji jest przedstawienie:

- prawidtowo wypetnionej Karty Gwarancyjnej,

- dowod 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 urzadzenia dla majsterkowiczow do celow profesjonalnych

- przecigzenia urzadzenia, prowadzgcego do uszkodzenia silnika lub elementow przektadni mechanicznej,

- dokonywania napraw przez 0soby nieupowaznione,

- dokonywania modyfikacji w konstrukcji,

- uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitamii czynnikami zewnetrznymi,

- uszkodzen bedacych nastepstwem: montazu niewtasciwych czesci lub osprzetu, stosowania niewtasciwych smarow, olejow,
Srodkow konserwuijgcych.

7. Gwarancji nie podlegajg czesci ulegajgce naturalnemu zuzyciu w czasie eksploatacji: bezpieczniki termiczne, szczotki
elektrografitowe, paski klinowe, uchwyty narzedziowe, akumulatory, koricowki robocze elektronarzedzi (pity tarczowe, wiertta,
frezy, itp.).

8. Tabliczka znamionowa urzgdzenia powinna by¢ czytelna. Reklamowany egzemplarz nalezy doktadnie zabezpieczyC przed
uszkodzeniamiw transporcie. Naile to mozliwe dostarczy¢ w oryginalnym  opakowaniu.

Oswigdczenie Nagbywcy

Warunki gwarancji $3 mi zngne, co potwierdzgm witgsnorecznym podpisem:

data i miejsSce podpis$ kupujacego
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