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UWAGA

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

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia prosimy o uwazne zapoznanie sie z trescig
Instrukcji Obstugi. Prosimy o zachowanie Instrukcji Obstugi i Deklaracji Zgodnosci.

Rygorystyczne przestrzeganie wskazowek i zalecen zawartych w Instrukcji Obstugi wptynie
na przediuzenie zywotnosci Panstwa urzadzenia.

DeklaracjaZgodnosciznajduje sie w siedzibie producenta Dedra-Exim Sp. z o.o.

Kontakt:

DEDRA - EXIM Sp. z o.0.
05-800 Pruszkéw ul. 3 Maja 8
Tel. (22) 73-83-777 wew. 129,165;
fax (22) 73-83-779
E-mail info@dedra.com.pl
www.dedra.pl

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

Instrukcja obstugi wazna dla egzemplarzy zakupionych po:
01.06.2017

Dedra-Exim zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjno-technicznych oraz
kompletacyjnych bez uprzedniego powiadamiania




2. Zdjecia, rysunki, schematy
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épis zastosowanych piktogram

tatwy zapton tuku - uktad
utatwiajgcy zapton tuku
HOT START
A
Startowy wzrost prgdu spawania - uktad
regulujgcy dynamike tuku i jego stabilno$¢
ARC FORCE|
i Uktad zapobiegajgcy zniszczeniu
elektrody w wyniku jej przyklejenia
ANTI STICK
B 10kVA
é Przystosowanie do zasilania z generatora
J’O_O\'%L oraz informacja o jego minimalnej mocy
GEN POWER|

Sygnalizacja zadziatania zabezpieczenia
termicznego

Oznakowanie sygnalizacji
gotowosci do pracy

Wystepujgce pole magnetyczne
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Nakaz przeczytania instrukcji obstugi

Nakaz stosowania ostony twarzy
(maska spawalnicza)

Nakaz stosowania rekawic

Ostrzezenie o promieniowaniu podczerwonym

Oznakowanie gniazda przytgczeniowego biegunu (-)
przed podtaczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta
elektrod - zazwyczaj do tego gniazda nalezy przytgczyé
przewdd z uchwytem elektody

Oznakowanie gniazda przytgczeniowego biegunu (+)

przed podtgczeniem sprawdzi¢ zalecenie producenta
elektrod - zazwyczaj do tego gniazda nalezy przytgczy¢

przewdd z uchwytem elektody

Tabliczki znamionowe

&4: 20A/10,8V do200A/18V
AR X 10% 60% 100%
U6y I, 200 A 100A | 90A
. U, 18V 14V | 136V
D U=230V | Im = 15 A
1 - 50 HZ 1 1max 40 A 1eff
F:l 30A/21,2Vdo200A/28V
— | T X 10% 60% 100%
| 200 A A | 75A
U=69V - 90 S
U, 28V 236V| 23V
:DED: U=230V | l=45A | 1,=159A
1~ 50 Hz
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2. Bezpieczenstwo pracy
A UWAGA Nalezy doktadnie zapoznac si¢ z trescig tego rozdziatu celem maksymalnego

ograniczenia mozliwosci powstania urazu, badz wypadku spowodowanego
niewlasciwa obstuga lub nieznajomoscia Przepisow Bezpieczenstwa Pracy.

Ogodlne warunki bezpieczenstwa miejsca pracy urzadzenia.

» Nalezy utrzymywac strefe pracy urzgdzenia w porzadku i czystosci. Nieporzadek lub pozostawienie
materiatéw palnych w poblizu miejsca pracy spawarki moze byc¢ przyczyng powstania pozaru.

« Nie pracowaé urzgdzeniem w poblizu srodkow wybuchowych (tatwopalnych, gazéw, pytu itp.). Podczas
pracy urzgdzeniem wytwarzane sg iskry oraz ogien mogace byC przyczyng zaptonu co w konsekwencji
moze doprowadzi¢ do powstania pozaru.

« Dzieci nie mogg przebywa¢ w poblizu urzgdzenia w trakcie jego pracy. Urzadzenie musi by¢ tak
przechowywane, aby byto niedostepne dla dzieci. Przebywanie osob trzecich moze skutkowac utratg
kontroli nad urzgdzeniem.

« Nie wolno zastania¢ wlotow i wylotow powietrza do urzgdzenia. Spowoduje to szybkie przegrzanie.

« Nie wolno zbliza¢ rgk lub dotyka¢ elementéw mocowania elektrod podczas pracy urzgdzenia. Moze to
skutkowac poparzeniem.

- Bezpieczenstwo elektryczne

« Wtyczka musi by¢ dostosowana do gniazda zasilajgcego. Zabronione jest uzywanie przewodow, w
ktorych wtyczka byta przerabiana. Zabronione jest uzywanie adapteréw wtyczki z uziemieniem
ochronnym. Niemodyfikowane wtyczki i odpowiednie gniazda zmniejszajg ryzyko powstania wypadku.

« Instalacja elektryczna, do ktorej podtgczona jest spawarka, musi spetnia¢é wymogi ochrony
przeciwporazeniowej. W szczegdlnosci musi by¢é wyposazona w sprawnie dziatajgce uziemienie ochronne.
W przypadku braku takiej instalacji nalezy przez podtgczeniem spawarki zleci¢ jej wykonanie przez
uprawnionego elektryka.

» Unikac kontaktu z nieuziemiong powierzchnig np.: lodowek, radiatoréw, rur. Porazenie prgdem jest wieksze,
gdy ciato uzytkownika jest uziemione.

« Nie wystawiac urzgdzenia na dziatanie deszczu i wilgoci. Przedostanie sie wody do urzgdzenia zwieksza
ryzyko porazenia prgdem.

» Dbac o przewodd zasilajgey. Nigdy nie uzywac przewodu do przenoszenia narzedzia, ciggniecia lub
wyciggania wtyczki z kontaktu. Przewod zasilajgcy chroni¢ przed dziataniem ciepta, oleju, ostrych
krawedzi lub ruchomymi czeSciami urzgdzenia. W razie stwierdzenia uszkodzenia przewodu sieciowego
nalezy go bezwzglednie wymienic¢. Czynnosc¢ te powinien wykona¢ uprawniony elektryk a w okresie
gwarancyjnym jedynie autoryzowany serwis Dedra EXIM.

« Uzytkujgc spawarke, jezeli zachodzi taka potrzeba, nalezy uzywac¢ odpowiednich przedtuzaczy
elektrycznych. Zastosowanie odpowiedniego przedtuzacza wyposazonego w gniazdo i wtyczke z
uziemieniem ochronnym zmniejsza ryzyko porazenia prgdem. Stosowanie przedtuzaczy bez uziemienia
ochronnego jest zabronione.

« Jezeli urzadzenie pracuje w wilgotnej atmosferze sie¢ zasilajgca musi by¢ wyposazona w zabezpieczenie
réznicowo - prgdowe (RDC).

Bezpieczenstwo osob

» Podczas pracy spawarkg zachowac ostroznosc. Nie wolno wigczac urzadzenia, gdy jest sie
zmeczonym, pod wptywem lekdéw, alkoholu lub innych srodkéw odurzajgcych. Nieuwaga lub
nieumiejetne uzytkowania moze byc¢ przyczyng powstania urazu ciata, zniszczenia mienia, poparzenia
skory a nawet powstania pozaru.

« Nie wolno blokowa¢ otworow wlotowych i wylotowych spawarki.

« Nie uzywacC urzgdzenia w opadach atmosferycznych a takze w warunkach mocno podwyzszonej
wilgotnosci.



« W trakcie pracy urzgdzeniem powstajg spaliny, ktére sg szkodliwe dla zdrowia. W trakcie spawania
powstajg bardzo szkodliwe gazy takie jak dwutlenek i tlenek wegla, dwutlenek siarki itp.
Nagromadzenie sie spalin w pomieszczeniu powoduje silne zatrucia. W zwigzku z tym zabroniona
jest praca urzgdzenia w pomieszczeniu o niesprawnej lub nieistniejgcej wentylacji. W przypadku
pojawienia sie objawdw zatrucia, takich jak béle gtowy, nudnosci, wymioty, ostabienie nalezy
bezwzglednie wytaczy¢ spawarke, szybko opusci¢ pomieszczenie i skonsultowac z lekarzem.
Pomieszczenie nalezy bardzo doktadnie wywietrzy¢ a nastepnie zleci¢ sprawdzenie dziatania
wentylacji przez wykwalifikowanego i uprawnionego kominiarza.

« Nie wolno uzywac produktéw w aerozolach (spray) w pomieszczeniu, gdzie pracuje spawarka, moze to
spowodowac wybuch lub pozar.

« Nie wolno uzywac spawarki w pomieszczeniach, w ktorych wystepuje silne zapylenie np.magka, pyt
drzewny, skrawki papieru itp.

Bezpieczenstwo pracy ze spawarkami

- Nalezy dba¢ o porzgadek w miejscu pracy . Nieporzgdek moze by¢ przyczyng wypadkow.

- Przed rozpoczeciem pracy nalezy zadbac o dobre oSwietlenie stanowiska.

- Spawarke moze uzytkowac osoba, ktéra doktadnie zapoznata sie i zrozumiata tre$¢ Instrukcji Obstugi

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

- Stosowac okulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.

- Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprawnie dziatajgcq instalacje odciggows.

- Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem ochronnym.

- Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia w wilgotnym lub mokrym pomieszczeniu.

- Zabronione jest pozostawianie urzgdzenia na deszczu.

- Zabronione jest uzytkowanie spawarki w miejscach, w ktérych znajdujg sie ciecze tatwopalne lub gazy.

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

- Spawarke nalezy wigcza¢ do sieci zasilajgcej jedynie na czas pracy. Po wtgczeniu zasilania w miejscu
pracy nie mogg przebywac osoby niepowotane. Urzgdzenie jest szczegOlnie niebezpieczne dla dzieci,
dlatego nalezy dotozy¢ szczegdlnej troski, by urzgdzenie byto absolutnie niedostepne dla dzieci.

- Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem.

- Wszelkie czynnosci obstugowe nalezy wykonywacé przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

- Nie demontowac obudowy urzgdzenia

- Sprawdza¢ kazdorazowo przed uruchomieniem urzgdzenia stan oston i wszelkich elementow
bezpieczenstwa pracy. Nie pracowac z uszkodzonymi, wymieni¢ na wolne od wad.

- Przewod zasilajgcy oraz ewentualnie zastosowany przedtuzacz chroni¢ przed nadmiernym cieptem,
olejami oraz ostrymi krawedziami.

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

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

- Przed rozpoczeciem spawania nalezy unieruchomi¢ obrabiany materiat za pomocg $ciskéw lub imadta.

- Podczas pracy przyjac pozycje wykluczajgcg przewrdcenie sie. Sta¢ pewnie.

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

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

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

Spawarke przechowywacé¢ w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody
pradowe oditaczyé i zwinaé. Skltadowacé urzadzenie 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
konstrukcja i przeznaczeniem .

W szczegolnosci wystepujg nastepujace ryzyka:

Poparzenia.

Zatrucia gazami, spalinami lub oparami.

Uszkodzenia wzroku.

Wzniecenia pozaru.

Porazenia pradem elektrycznym.

Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie spawacza.
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3. Przeznaczenie spawarki

Spawarka inwertorowa DESTIi203P jest produktem technologicznie zaawansowanym
przeznaczonymdo:

- spawania elektrodg nietopliwg w oslonie gazéw obojetnych (metoda TIG)
- spawaniatukowego elektrodg otulong (metoda MMA).

Spawarki inwertorowe sg nowym rodzajem spawarek, generujgcych niezbedne wartoSci
prgdowe za pomocg uktaddéw elektronicznych. Cechujg je niewielkie rozmiary, niska waga, znaczna
sprawnos$¢, szeroki zakres zastosowania, bardzo dobre efekty spawania i znaczna mobilno$¢
transportowa.

Spawarka model DESTi203P przeznaczona jest do spawania recznego elektrodami
otulonymi takich materiatéw jak stale stopowe, konstrukcyjne oraz zeliwa. Mozna nig pracowac z
zastosowaniem elektrod otulonych o srednicach od 1,6 mm do 4 mm, w zaleznosSci 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, uzyskujgc jednoczes$nie znacznie lepsze jakosciowo spoiny. Spawarki przystosowane sg
do zasilania o napieciu 230V ~ 50 Hz (jednofazowe).

4. 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, mogg one wytwarzac zakitdcenia elektromagnetyczne,
ktbre moze oddziatywaé na prace komputerdw i urzgdzen sterowanych komputerowo,
urzadzen systemow bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego, sprzetu tgcznosci radiowej, urzgdzen
sterowanych drogg radiowg itp.

Urzgdzenie zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby mogto stuzy¢ réwniez uzytkownikom
amatorskim.

Samowolne zmiany w budowie mechanicznej, elektrycznej lub elektronicznej, wszelkie
modyfikacje, czynnosci obstugowe nieopisane w Instrukcji Obstugi beda traktowane za bezprawne i
powodujg natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych,a deklaracja zgodnosci traci waznosc.

¢ Nie umieszczac spawarki na podtozu pochytym, niestabilnym lub sypkim
e Praca urzgdzen sterowanych drogg radiowg moze zostaC zaktocona przez spawarke. Nalezy
odpowiednio przygotowac miejsce pracy i nie uzywac sprzetu tgcznosci radiowej w poblizu spawarki.
e Zabroniona jest praca w pomieszczeniach zapylonych lub zakurzonych. Spawarke umiesci¢ w
pomieszczeniu wolnym od kurzu i brudu, o swobodnej cyrkulacji powietrza i sprawnie dziatajgcg
instalacjg odciggowa

Zabroniona jest praca w pomieszczeniach z dostepem wilgoci. Nie uzytkowacC spawarki przy
temperaturze powyzej40°C
Nie przecigzaC spawarki. Przestrzegac okreslonego cyklu pracy (wspotczynnik X) przy nastawach
pragdowych podczas spawania.



A UWAGA Nie wolno stosowac¢ spawarki do rozmrazania rur.

Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania fukowego cze$¢ 1: Spawalnicze zrédta energii
rozroznia sie nastepujgce rodzaje zanieczyszczen:

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

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

c) Stopien zanieczyszczenia 3: Zanieczyszczenia przewodzgce lub nieprzewodzgce zanieczyszczenia
suche, ktére 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 IEC 60664-1

(Terminy i definicje pkt. 3.40 str. 13 w/g normy PN-EN 60974-1)

Zgodnie z normg PN-EN 60974-1 oraz IEC 60664-1 wiekszoS¢ spawalniczych zrédet energii miesci
sie w Il kategorii przepieé. 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

Tabela nastaw i cyklu pracy znajduje sie na tylnym panelu lub u dotu urzgdzenia. Legenda:
X - Cykl pracy |, - Znamionowy prad spawania U, - Napiecie w stanie obcigzenia
Przyjmuje sie, iz czas petnego cyklu pracy wynosi 10 min (Przyktadowo: X =
60% oznacza, ze obcigzenie trwa 6 min. za$ po nim nastepuje przerwa 4 min.)

5. Dane techniczne

Model spawarki inwertorowej DESTIi203P
Napiecie zasilajgce 230V~ 50Hz
Maksymalny prad spawania 200A
Zakres regulacji prgdu spawania 20-200A
Chiodzenie wentylator
Waga 9kg
Stopien ochrony IP21S
Funkcja spawania metodg TIG ( nr 141 wg PN-EN ISO 4063)
Maksymalny prad spawania 200A
Zakres regulacji prgdu spawania 20-200A
Srednice elektrody nietopliwej do zastosowania 1,6 mm,2mm oraz 2,4 mm
Dtugos¢ max elektrody nietopliwej 170 mm

Funkcja spawania metodg MMA (nr 111 wg PN-EN ISO 4063)
Maksymalna Srednica elektrody otulonej 4 mm

Maksymalny prad spawania jest mozliwy do osiggniecia jedynie gdy sie¢ zasilajgca zapewnia petng
wydajnosc¢ pradowg. Spawarka wymaga przytaczenia do sieci elektrycznej o napieciu znamionowym
230 V. Przewody przedtuzajgce o matym przekroju powodujg znaczne obnizenie osiggdéw spawarki.

Spawarka przystosowana jest do zasilania z zespotu prgdotwérczego o mocy nominalnej 10 kVA.
Stosowanie zespotdw o nizszej mocy uniemozliwia uzytkowanie spawarki w catym zakresie nastaw
pradowych. Szczegoty w instrukciji obstugi zespotu prgdotwérczego.



6. Przygotowanie do pracy

Spawarka powinna by¢ ustawiona na réwnej powierzchni, w miejscu dobrze o$wietlonym bez
dostepu wilgoci. Przed rozpoczeciem pracy spawarkg nalezy sprawdzi¢ stan przewodu zasilajgcego,
przewodow spawalniczych, uchwytu elektrod i zacisku masowego (nie pracowaé uszkodzonymi,
wymienic¢ na wolne od wad)

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

7.Podtaczenie do sieci

Przed pierwszym podtgczeniem spawarki upewnic sie, czy napiecie zasilajgcej odpowiada
wartosci podanej na tabliczce znamionowe;.

Instalacja zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana przewodem miedzianym o minimalnym
przekroju 3 x 2,5 mm? powinna by¢ poprowadzona od bezpiecznika o wartosci co najmniej 16A o
charakterystyce zwtocznej ,C” przy zatozeniu, Ze urzgdzenie bedzie podtgczone, jako jedyne, do
obwodu zasilania i powinna spetnia¢ przepisy bezpieczenstwa uzytkowania. Nie podtaczac i nie
uzytkowac spawarki jezeli sie¢ zasilajgca nie posiada przewodu ochronnego.

Instalacja zasilajgca powinna 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. Przedtuzacz nalezy catkowicie rozwingc.

Nie uzywac uszkodzonych przedtuzaczy.
Nie ciggnac¢ za przewdd zasilajgcy wyjmujgc wtyczke z gniazdka.

8. Wiaczanie spawarki

Upewni¢ sie ze sieC zasilajgca jest wyposazona w przewdd ochronny. Nalezy stosowac
przedtuzacz tréjzytowy (z przewodem ochronnym), o przekroju zyt przystosowanym do nominalnego
obcigzenia. Upewni¢ sie, ze przycisk wigcznika jest w pozycji wytgczony (oznakowany OFF lub O -
patrz rys. A). Zatgczenie napiecia nastepuje poprzez przestawienie przycisku wtgcznika w pozycje
wigczony (oznakowany ON lub | - patrz rys. A). W kompletacji spawarki znajduje sie przewdd masowy
(wspolny dla obu metod spawania MMA i TIG) oraz przewdd prgdowy elektrody otulonej do spawania
metodg MMAi przewdd pradowy elektrody nietopliwej dla metody TIG.

Przygotowanie do spawania elektrodg nietopliwg (T1G)

Zmontowac przewdd prgdowy elektrody nietopliwej. Uchwyt elektrody nietopliwej (rys. 3) sktada
sie z kilku elementow: dyszy ceramicznej, tulei pradowej, tulei zaciskowej elektrody, zaslepki tylnej
dtugiej uchwytu elektrody oraz zas$lepki krotkiej uchwytu elektrody.

Odkreci¢ zaSlepke krotkg uchwytu elektrody. Wyjgc tuleje zaciskowg elektrody. Dobrac¢
Srednice tulejki zaciskowej (rozmiar trwale naniesiony na tulejce) do srednicy elektrody, ktérej mamy
zamiar uzy¢. Wsungc elektrode w tulejke, po czym wsungc¢ tulejke z elektrodg do oprawki uchwytu.
Wyjaé z opakowania zaslepke dtugg elektrody i nakreci¢ na uchwyt. Zwréci¢é uwage na fakt by
elektroda wystawata z uchwytu na ok. 5 mm. Wskazane jest by elektrode naostrzy¢ przed uzyciem.
Poprawi to zywotnoS¢ elektrody, jako$¢ tuku elektrycznego i jako$¢ procesu spawania. Zmontowany
przewdd prgdowy poditgczy¢ do spawarki wkrecajgc go w gniazdo przytgczeniowe gazu oraz
podtgczy¢ wtyczke zaworu (drugi cienki przewod) i dokreci¢ go nakretka.

Z tytu spawarki nalezy podtgczy¢ butle z gazem (dobér gazéw stanowigcych ostone podczas
spawania metodg TIG (rys B1). Butla z gazem, reduktor oraz przewod cisnieniowy gazu nie stanowig
kompletacji spawarki. Aby podtgczy¢ butle nalezy przewdd doprowadzajgcy gaz osadzi¢ na kréécu
gazu (tylna cze$¢ spawarki) i zacisng¢ opaskg zaciskowg. Ustawi¢ na reduktorze przy butli pozgdane
ci$nienie gazébw ostonowych odczytujgc warto§¢ z manometru. Przestawi¢ na panelu sterujgcym
spawarki przetgcznik trybu pracy w dolne potozenie oznakowane metoda TIG. Wigczy¢ spawarke.

Uwaga: w przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej pracy, niezaleznie od metody spawania czy
MMA czy TIG, zatgcza sie uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to dioda sygnalizacji zadziatania
zabezpieczenia termicznego (rys. A). Wentylator spawarki dziata dalej studzgc elementy sterujgce
obwodem spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od temperatury otoczenia, dioda gasnie. Spawanie
mozna kontynuowad.
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Na panelu sterujgcym spawarki, obok przycisku wigcznika znajduje sie dwupotozeniowy przetgcznik

trybu spawania (rys. A 2). Gérne potozenie przetgcznika oznacza tryb spawania metodg MMA. Przestawi¢
przetgcznik w to potozenie. Na panelu sterujgcym znajduje sie takze pokretto nastaw pradu spawania wraz
ze skalg. Prad spawania jest jednym z podstawowych parametréw pracy elektrodg otulong. Pokrecajgc
pokrettem mozemy zadac¢ warto$¢ prgdu spawania (A).
Spawarkg mozna spawac prgdem pulsujgcym (rys. A 3 - przetgcznik spawania prgdem statym/pulsujgcym),
ktéry polega na impulsowym wprowadzaniu ciepta tuku spawalniczego cyklicznie powtarzajgcymi sie
impulsami pragdu spawania. Stosuje sie wtedy biegunowos¢ ujemng, a prad podstawowy stanowi 10-15%
prgdu impulsowego. Spawanie prgdem statym pulsujgcym stosuje sie do spawania folii i blach o grubosci
0,1-3mm (dobre wyniki dla stali niskostopowych, stopowych).

W celu wykonania spawania prgdem pulsowym nalezy przetgcznik prgdu spawania dla metody TIG
przestawi¢ z pozycji prgdu statego na pozycje pradu pulsowego. Mamy do wyboru dwie wartosci
czestotliwosci pulsu:

- przetgcznik w pozycji Srodkowej — szybki puls,
- przetgcznik w pozycji gérnej —wolny puls.
Przy ustawieniu przetgcznika w pozycji dolnej—brak pulsu.

Przygotowanie do spawania elektrodg otulong (MMA)

Podtgczy¢ przewody spawalnicze do spawarki zgodnie z biegunowoscig zalecang przez producenta
elektrod i uwidoczniong na opakowaniu. Biegunowosc¢ podtgczenia przyktadowo: elektroda oznakowana na
opakowaniu DC (-) prad staty, biegunowos¢ ( - ), nalezy przewody prgdowe podtgczy¢ nastepujgco:

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

2. Przewo6d spawalniczy, masowy - wcisng¢ 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
uniemozliwiajgcej uszkodzenie przewodu doprowadzajgcego prgd do spawanego materiatu.

W przypadku koniecznoéci spawania w miejscu odlegtym od zrodta zasilania i ze wzgledu na mozliwe
znaczne spadki napiecia w przewodzie zasilajgcym, nalezy stosowacC przedtuzacze o przekroju zyt
wiekszym niz 2,5 mm?. Przedtuzacz musi by¢ wyposazonyw przewdd ochronny.

9. Uzytkowanie spawarki

Spawanie elektrodg nietopliwg (T1G)

W tej metodzie spawania stosujemy elektrody wolframowe nietopliwe, spawajgc w ostonie gazéw
obojetnych np. argonu lub helu. Zrédtem ciepta w tej metodzie jest tuk elektryczny jarzgcy 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 koncéwke
elektrody i jeziorko ciektego metalu przed dostepem tlenu i azotu z powietrza. Zabrania sie podtgczania do
spawarki gazéw palnych i wybuchowych. 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 zamknietych, bowiem ostona gazéw podana z butli do strefy
spawania jest bardzo czuta na podmuchy powietrza. Spawanie w przeciggu jest niedopuszczalne.
Spawanie metodg TIG jest ok. 2 razy wolniejsze od metody MMA, ale jakoS¢ spawu jest znacznie lepsza.
Metoda TIG zapewnia mozliwos¢ spawania cienkich elementdw od grubosci 1 mm, co nie jest mozliwe przy
metodzie MMA.

Przy spawaniu bardzo cienkich materiatéw, stali nierdzewnych oraz metali kolorowych takich jak
miedz i jej stopy (np. mosigdz) korzystne jest zastosowanie metody prgdu pulsowego. Polega ona natym, ze
prad staty jest przerywany cyklicznie z okre$long czestotliwoscig. Jak sama nazwa wskazuje prad ma
charakterystyke raz opadajgca, raz wzrastajgcg ze statg czestotliwoscig. Jest to wykorzystywane przede
wszystkim w automatycznych spawarkach orbitalnych ale mozna tg technikg réwniez spawaé manualnie.
Spawanie pulsacyjne sprawia, ze materiat spawany nie jest przegrzany jak to moze mie¢ miejsce w
przypadku normalnego spawania metodg TIG. W praktyce daje nam to, ze spawacz spawa szybciej,
zmniejsza sie ryzyko niewykonania przetopu, sama spoina jest wezsza i tadniejsza.

11



Impulsem mozna spawac zarédwno stale nierdzewne jak i metale kolorowe z wyjgtkiem stopow lekkich
(aluminium, magnez) gdzie wymagany jest prgd zmienny. Przy spawaniu zwyktym TIG pradu statego
niepulsowego spawamy caty czas tym samym prgdem np. 80 A, przy pulsie prad zmienia sie od wartosSci
minimalnej, koniecznej do podtrzymania tuku, do wartosci zadanej przez operatora, przy czym Kierunek
przeptywu pradu jest staty. Spawanie takie nie od razu kazdemu wychodzi, trzeba nabrac¢ doswiadczenia.
Ta metoda spawania minimalizuje ryzyko przegrzewania spawanego materiatu a w przypadku cienkich i
bardzo cienkich blach, rbwniez ryzyko przypadkowego

Przed przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykonaé wszelkie czynnosci opisane
wczesniej. Szczegdlng uwage zwrocic na wszelkie elementy zwigzane z bezpieczenstwem pracy i
przygotowaniem stanowiska pracy, oczyszczeniem materiatlu przeznaczonego do spawania oraz
przygotowaniem urzgdzenia do pracy.

Przygotowacé przewodd z uchwytem elektrody montujgc jg zgodnie z wczesniejszym opisem.
Podtgczy¢ przewdd uchwytu elektrody nietopliwej oraz przewdd zaciskowy materiatu do spawarki
zgodnie z oznaczeniem z rysunku A (,-” przewdd uchwytu elektrody, ,+” zacisk materiatu), wigczyc
wtyczke do sieci zasilajgcej (przycisk wiacznika musi byC w pozycji wylgczony), osadzi¢ uchwyt
zaciskowy na materiale przeznaczonym do spawania. Przestawi¢ wigcznik trybu pracy w potozenie dolne
TIG.

WigczyC spawarke i nastawi¢ pokrettem wymagany pragd spawania. Wcisngé dzwigienke
elektrozaworu znajdujgca sie w rekojesci uchwytu elektrody nietopliwej podajgc gaz w strefe spawania.
Po 2-3 sek. zajarzy¢ tuk poprzez zblizenie elektrody do strefy spawania i uniesienie elektrody na
odlegto$¢ pozwalajgcg na utrzymanie tuku. Luk zawsze zajarzymy w strefie spoiny, ktérg mamy naniesc.
Wykonaé operacje spawania podajgc (lub nie) spoiwo.

Spawarka wyposazona jest w pokretto, ktére pozwala na ustawienie czasu wygaszania tuku
spawalniczego po zakonczeniu spawania. W celu ustawienia czasu wygaszania tuku spawalniczego
nalezy pokretto, znajdujgce sie na panelu przednim (rys. A - pokretto czasu wygaszania tuku) ustawic¢ na
zgdany czas (w sekundach) w zakresie 0 + 5 sekund.Dodatkowo po zakonczeniu spawania podawany
jestgaz przez ok. 2sek w celu ochrony zrédetka, przed tlenem.

W przypadku zbyt intensywnej i dlugotrwatej pracy niezaleznie od metody spawania czy MMA czy
TIG, zatgcza sie uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to czerwona dioda jak na rys. A (sygnalizacja
zadziatania zabezpieczenia termicznego). Wentylator spawarki dziata dalej studzgc elementy sterujgce
obwodem spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od temperatury otoczenia dioda gasnie. Spawanie
mozna kontynuowac.

Spawanie_elektrodg otulong (MMA)

Spawanie tukowe elektrodg otulong polega na zajarzeniu tuku przez spawacza miedzy koncem
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
sktadnikéw otuliny elektrody oraz materiatu spawanego. Elektroda jest recznie przesuwana przez
spawacza i ustawiana pod pewnym kgtem. Tworzy sie spoina. Otulina elektrody w zaleznosci od rodzaju
elektrody wytwarza podczas procesu spawania ostone gazowg strefy spawania chronigc jg przed
dostepem atmosfery (tlenu i azotu). Nastepuje réwniez wprowadzenie do obszaru spawania
pierwiastkéw odtleniajgcych i wytworzenie powtoki zuzlowe.

Do podstawowych parametréw spawania zaliczamy natezenie prgdu 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 $rednice elektrody i jej potozenie
wzgledem ztgcza. Z powyzszych wzgleddw przebieg procesu spawania jest w bardzo znaczgcym stopniu
uzalezniony od wiedzy, doswiadczenia, umiejetnosci i praktyki spawajgcego. Zaleca sie dla mniej
wprawnych operatoréw wykonanie prob spawania na zbednych kawatkach materiatu.

Podtaczy¢ przewody pragdowe do spawarki zgodnie z biegunowos$cig podang przez producenta
elektrod, wsung¢ wtyczke do sieci zasilajgcej przycisk wtgcznika musi by¢é w pozycji ,wytgczony”, osadzi¢
uchwyt zaciskowy na materiale przeznaczonym do spawania, osadzi¢ elektrode otulong w uchwycie.
Przestawi¢ wigcznik trybu pracy w potozenie gorne MMA. Wigczy¢ spawarke i nastawi¢ pokrettem
wymagany prad spawania. Zajarzyc¢ tuk poprzez zwarcie elektrody z materiatem i uniesienie elektrody na
odlegto$¢ pozwalajgcg na utrzymanie tuku, lub poprzez pocieranie elektrodg o powierzchnie przedmiotu.
tuk zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktérg mamy nanies¢. Wykonac¢ operacje spawania. Po spawaniu
oczysci¢ spoine usuwajgc resztki zuzla za pomocg miotka. Nie uktadaC kolejnego Sciegu na nie
oczyszczonej powierzchni.
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10. Biezgce czynnosci obstugowe
Biezace czynnos$ci obstugowe prowadzié nalezy przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowaé czy przewody prgdowe sg
sprawne i nie noszg zadnych $ladéw uszkodzen mechanicznych. Sprawdzi¢ stan obu uchwytéw.
Sprawdzi¢ stan przewodu zasilajgcego. W przypadku wykrycia jakichkolwiek nieprawidtowosci usungé
je.

Przy kazdej okazji, szczegolnie po zakonczeniu pracy oczyszczaC wloty powietrza wentylatora
chtodzgcego uktady spawarki. CzynnosSc tg najlepiej wykonywac przy pomocy sprezonego powietrza.
Utrzymywac w czystosci oba uchwyty przewodow pragdowych.
Spawarke przechowywac¢ w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody pragdowe
odtagczycizwingé. Sktadowac urzgdzenie w miejscu niedostepnym dla dzieci.
W przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej pracy zatgczy sie uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to zétta
diodajak narys A. 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 zastaniaC otwordédw wentylacyjnych spawarki. Nie przykrywacC spawarki. W przypadku
koniecznosci ochrony spawarki np. przed deszczem nalezy wykonaé ostone na zasadzie parasola lub
wiaty. Przeptyw powietrza chtodzgcego musi by¢ swobodny.

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 gtebokosc wtopienia. Zwiekszenie Srednicy elektrody, przy statym natezeniu prgdu obniza
gtebokos¢ wtopienia i zwieksza szerokosc¢ spoiny. Elektrody otulone mogg miec $rednice: 1,6 -2,0-2,5 -
3,2-4,0-6,0-8,0mm. Dlugosci elektrod sg uzaleznione od $rednic elektrod i przykladowo wynosza: dla
elektrod o srednicy 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm, a dla elektrod o $rednicy 3,2 mm; 300 - 350 - 400 - 450
mm.

Petny zestaw wtasnosci 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 $rednicy 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 tfukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Oznaczenie”, sktada sie z oSmiu symboli, np.

E 46 3 1INi B 5 4 HS5

T A A A A I
Metoda spawania awartos¢ wodoru w stopiwie

Wiasnosci wytrzymatosciowe stopiwa alecane pozycje spawania

Uzysk elektrody i rodzaj prgdu spawania

Temperatura pracy tamania stopiwa

Symbol sktadu chemicznego stopiwa Symbol rodzaju otuliny elektrody
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Poza oznaczeniami normatywnymi wystepujg takze oznaczenia wiasne poszczegdlinych
producentoéw 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 DESTi203P mozna stosowac¢ dostepne na rynku elektrody

otulone réznych producentow .

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

11. Samodzielne usuwanie usterek

PROBLEM

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

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

Przewdd zasilajgcey jest Zle
podtgczony lub uszkodzony

W gniazdku nie ma napiecia
sieciowego

Uszkodzony wigcznik

Wecisng¢ wtyczke gtebiej,
sprawdzi¢ przewod zasilajgcy

Sprawdzi¢ napiecie w
gniazdku lub czy nie zadziatat
bezpiecznik

Wymieni¢ wigcznik na nowy

Wskaznik zasilania Swieci sie,
wentylator nie dziata lub dziata

chwile, brak pradu na wyjsciu.

Napiecie sieci inne niz 220-
240V

Spawarka moze znajdowac
sie w trybie awaryjnym

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

WytgczyC spawarke 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 prgdowe: uchwytu
elektrody i uchwytu
zaciskowego

Sprawdzi¢ oba przewody i ich
podfgczenie. Zacisngc¢
poprawnie lub wymienic¢ na
nowe w razie potrzeby

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

Zadziatato zabezpieczenie
termiczne

Pozostawi¢ spawarke
witgczong do ostygniecia
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12. Uwagi koncowe, kompletacja

Kompletacja
Wraz z urzadzeniem, jako jego wyposazenie wchodza:

1. Przewdd spawalniczy z uchwytem dla elektrody nietopliwej - TIG (1 szt.), 2. Elektrody (3 szt.),

3. Tulejki zaciskowe, 4. Dysza ceramiczna (3 szt.), 5. Zaslepka tylna dtuga (1 szt.), 6. Zaslepka tylna
krotka, 7. Przewdd spawalniczy z uchwytem dla elektrody otulonej - MMA (1szt.), 8. Przewod pragdowy z
zaciskiem masy (1 szt.), 9. Maska ochronna kompletna (1 szt.), 10. Szczotka z mtoteczkiem (1 szt.)

Uwagi koncowe

Przy zamawianiu czesci zamiennych, prosimy opisa¢ uszkodzong cze$¢ podajgc orientacyjny
termin zakupu spawarki.
W okresie gwarancyjnym, naprawy dokonywane sg na zasadach podanych w Karcie Gwarancyjnej
zawartej na koncowych stronach niniejszej instrukcji. Reklamowany produkt prosimy przekaza¢ do
naprawy w miejscu zakupu (sprzedawca jest obowigzany do przyjecia reklamowanego produktu), albo
przesta¢c do Serwisu Centralnego DEDRA EXIM. Adres podany jest ponizej oraz w Karcie
Gwarancyjnej. Spawarka powinna by¢é na czas transportu starannie zabezpieczona przed
uszkodzeniami (opakowanie oryginalne). Prosimy dotgczy¢é Karte Gwarancyjng wystawiong przez
Importera oraz dowdd zakupu. Beztych dokumentow naprawa bedzie taktowana jako pogwarancyjna

Po okresie gwarancyjnym naprawy wykonuje Serwis Centralny. Uszkodzony produkt nalezy

wystac do Serwisu (koszt wysyiki pokrywa uzytkownik).

DEDRA-EXIM Sp. z 0.0. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych lub
kompletacyjnych bez uprzedniego powiadamiania.

13. Informacje dla uzytkownikéw o pozbywaniu sie

urzadzen elektrycznych i elektronicznych
(dotyczy gospodarstw domowych)

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub dotgczonej do nich dokumentacji informuje, ze
niesprawnych urzgdzen elektrycznych lub elektronicznych nie mozna wyrzuca¢ razem z odpadami bytowymi.
Prawidtowe postepowanie w razie koniecznosci utylizacji, powtdérnego 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 zasobdw i uniknigcia negatywnego
wptywu na zdrowie i Srodowisko, ktbre 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 urzadzen elektrycznych lub elektronicznych, prosimy skontaktowac sie
z najblizszym punktem sprzedazy lub z dostawcg, ktérzy udzielg dodatkowych informaciji.

Pozbywanie sie odpadéw w krajach poza Unig Europejskg

Taki symbol dotyczy tylko krajéw Unii Europejskiej. W razie potrzeby pozbycia sie niniejszego produktu prosimy
skontaktowac sie z lokalnymi wtadzami lub ze sprzedawcg celem uzyskania informacji o prawidtowym sposobie
postepowania.
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G D ED R A / W domu mozesz z nami zrobié

wszystko !

Dziekujemy za dokonanie wyboru elektronarzedzi DEDRA.

Zapraszamy do wyprobowania takze innych naszych narzedzi i elektronarzedzi, przeznaczonych do
obrébki drewna, ceramikii metalu.

WS$rod nich znajdg Panstwo miedzy innymi:

Pilarki tarczowe do drewna stotowe, taSmowe, reczne oraz katowe 600 W -3000 W
Strugarki grubosciowe, wyréwniarki oraz strugi elektryczne reczne

Wyrzynarki przeno$ne

Przecinarki do ptytek ceramicznych z tarczami diamentowymi

Mtotowiertarki, wiertarki stotowe i reczne, wiertarko-wkretarki akumulatorowe

Przecinarki tasmowe do metalu

Szlifierki kgtowe

Weciggniki elektryczne

Pity tarczowe do drewna z weglikami spiekanymi oraz uniwersalne o srednicach do 600 mm

Diamentowe pity tarczowe do ciecia ceramiki oraz jej szlifowania o $rednicach
110 mm-350 mm

Diamentowe koronki do ceramiki

Wycinacze otworéw z nasypem weglika wolframu oraz pilniki
Otwornice do drewna

Mieszaki do zapraw, tynkéw, klejow oraz farb

Komplety kluczy, nasadek, koncéwek roboczych

Wkretaki, kombinerki, szczypce, cegi

Zestawy wiertetdo drewna, ceramiki i metalu

Zestawy wiertet oraz dtut do mtotowiertarek

Pity reczne oraz brzeszczoty

Miarki zwijane oraz sktadane, noze

Poziomnice, poziomnice laserowe, poziomnice wodne, taty murarskie
Noze do szkta, przyssawki, oleje

Torby narzedziowe

LRV RRRRRRRNRRARN AR RNRNRNRRAY

orazwiele innych narzedzi i akcesoridéw

Zapraszamy do odwiedzenia naszej strony internetowej www.dedra.pl lub bezposredni kontakt z nami.
Wszelkich niezbednych informacji udzielg Panstwu nasi pracownicy z dziatbw handlowego oraz
technicznego. Do Panstwa dyspozycji jest serwis elektronarzedzi DEDRA z mozliwo$cig zakupu dowolnej
czesci zamiennej do wszystkich naszych maszyn.
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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: DESTi203P

Nazwa: Spawarka inwertorowa

Data | POUDIS ~evvrrroeeeeseeeeee oo NUMEr SErYjNY: oo,

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 Pruszkéw 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 Wszystk!e Przewdd elektrodowy Bez gwaranciji

podlegajace DESTi160L spawarki Przewdd masowy Bez gwaranciji

przediuzonej DESTIi200 inwertorowe | Maska spawalnicza Bez gwaranciji

gwarangji DESTi203P oferty Dedra [ Szczotka druciana / mtoteczek | Bez gwarancii
DESTIi205AC/DC EXIM Przewéd TIG 2 lata gwaranciji
DESTi225AC/DC Ostonka ceramiczna TIG Bez gwarancii
DESi199BT —
DESi178BT Elektroda wolframowa Bez gwaranciji
DESi168BT Uchwyt elekirody wolframowej | Bez gwaranciji
DESi160 Uchwyt elektrodowy Bez gwarancji
DESi155BT Uchwyt masowy Bez gwarancji
DESMI160M Przewéd MIG/MAG 2 lata gwaranciji
DESMI180 Ostonka palnika MIG/IMAG 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.Pf do naprawy

Data zgtoszenig

Data wykonaniza
naprawy

Zakres naprawy , opis czynnosci naprawczych

Podpis wykonujgcego

naprawe
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