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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

Dedra-Exim zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjno-technicznych oraz
kompletacyjnych bez uprzedniego powiadamiania
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Tabliczka znamionowa, model DESMi180

Nazwa urzgdzenia

Producent
Model

Parametry obwodu
spawania

Parametry obwodu
zasilania

Piktogramy

Spawarka inwertorowa 180 A

Wyprodukowano w Chinach dla:

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

www.dedra.pl

DEDRA="

DESMi180

[ Nr partii: XXXXXXXX

Rok prod: 2015

Obwodd spawania:

10A/14,5V — 180A/23V

PN EN60974-1:2013
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Tabliczka znamionowa, model DESMi160M

Nazwa urzgdzenia

Spawarka inwertorowa 160A

)11500

Producent

Wyprodukowano w Chinach dla:

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

www.dedra.pl

DEDRA="

Model

Parametry obwodu
spawaniaMIG/MAG

Parametry obwodu

spawaniaMMA

Parametry obwodu

zasilania

Piktogramy

DESMi160M

[Nr partii: XXXXXXXX

Rok prod: 2016

PN EN60974-1:2013

20A/15V-160A/22V
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Kod kreskowy
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Kpis zastosowanych piktogramow

tatwy zapton tuku - uktad
utatwiajgcy zapton tuku

Startowy wzrost prgdu spawania - uktad
regulujgcy dynamike tuku i jego stabilno$¢é

L

Uktad zapobiegajgcy zniszczeniu
elektrody w wyniku jej przyklejenia
Przystosowanie do zasilania z generatora
oraz informacja o jego minimalnej mocy

Sygnalizacja zadziatania zabezpieczenia
termicznego

Oznakowanie gniazda przytgczeniowego
biegunu (-) przed podtgczeniem sprawdzi¢
zalecenie producenta elektrod - zazwyczaj do
tego gniazda nalezy przytgczyé przewdd
MIG/MAG

Oznakowanie gniazda przytgczeniowego
biegunu (+) przed podtgczeniem sprawdzié
zalecenie producenta elektrod - zazwyczaj do
tego gniazda nalezy przytgczy¢ przewod
elektrodowy

Oznakowanie gniazda przytgczeniowego biegunu
(-) przed podtgczeniem sprawdzi¢ zalecenie
producenta elektrod - zazwyczaj do tego gniazda
nalezy przytgczy¢ przewéd masowy

Nakaz przeczytania instrukcji obstugi

Nakaz stosowania ostony twarzy
(maska spawalnicza)

Nakaz stosowania rekawic

Ostrzezenie o promieniowaniu podczerwonym




2. Informacje dotyczgce korzystania z niniejszej instrukcji obstugi

Uwagal!

Podczas pracy nalezy bezwzglednie przestrzega¢ wskazéwek zawartych w instrukcji
bezpieczenstwa pracy. Instrukcja bezpieczenstwa pracy jest dotgczona do urzgdzenia jako oddzielna
broszura i nalezy jg zachowac. W razie przekazania urzgdzenia innej osobie, prosze wreczyc jej rowniez
instrukcje obstugi, instrukcje bezpieczenstwa pracy oraz deklaracje zgodnosci. Firma Dedra Exim nie
odpowiada za wypadki powstate w wyniku nie przestrzegania wskazéwek bezpieczenstwa pracy.

Nalezy przeczyta¢ uwaznie wszystkie instrukcje bezpieczenstwa i instrukcje
obstugi. Niestosowanie sie do ostrzezen i instrukcji moze skutkowac porazeniem
prgdem, pozarem i/lub powaznymi obrazeniami. Zachowaj wszystkie instrukcje,
instrukcje bezpieczenstwa i deklaracje zgodnosci dla przysztych potrzeb.

3. Przeznaczenie urzagdzenia

Spawarka inwertorowa DESMi180 i DESMi160M sg urzgdzeniami przeznaczonymi do spawania tukowego w
ostonie gazowej. Spawarka DESMi160M umozliwia rowniez spawanie elektrodg otulong. W ich budowie zastosowano
tranzystory IGBT (ang. Insulated Gate Bipolar Transistor) - tranzystor bipolarny z izolowang bramka. Jest to element
pétprzewodnikowy mocy uzywany w przeksztattnikach energoelektronicznych. tgczy zalety dwdch typow tranzystorow:
tatwos¢ sterowania tranzystoréw polowych i wysokie napiecie przebicia oraz szybko$¢ przetgczania tranzystoréow
bipolarnych.

Zastosowanie tranzystorow IGBT w spawarce powoduje, ze urzgdzenie osigga duzg sprawnos¢ przy niewielkich
gabarytach i niewielkiej masie w stosunku do spawarek z obwodami mocy opartymi o inne technologie.

Podstawowym przeznaczeniem obu modeli jest spawanie tukowe w ostonie mieszanek gazowych. Ostonie
dwutlenku wegla (reaktywna ostona) przy metodzie MAG i spawanie w ostonie Ar (gaz obojetny) Mozna nimi pracowac z
zastosowaniem drutu o srednicach 0,8mm i 1,0mm, w zaleznosci od zadanego prgdu spawania, potrzeb i rodzaju
wykonywanej operacji za pomocg spawarki. Spawarki sg przystosowana 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, spawarka moze wytwarzac
zaktécenia elektromagnetyczne, ktére moze oddziatywaé na prace komputerdw i urzadzen sterowanych komputerowo,
urzgdzen systemdw bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego, sprzetu tgcznosci radiowej, urzgdzen sterowanych drogg
radiowg itp.

Urzadzenie zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby mogto by¢ stuzyé roéwniez uzytkownikom
amatorskim.Samowolne zmiany w budowie mechanicznej i elektrycznej lub elektronicznej, wszelkie modyfikacje,
czynnosci obstugowe nie opisane w Instrukcji Obstugi beda traktowane za bezprawne i powodujg natychmiastowg utrate
Praw Gwarancyjnych oraz wystawionej deklaracji zgodnosci. Niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie, bgdz
niezgodnie z zaleceniami i wskazéwkami zawartymi w Instrukcji Obstugi, spowoduje natychmiastowg utrate Praw
Gwarancyjnych.

*Nie umieszczac spawarki na podtozu pochytym, niestabilnym lub sypkim

‘Praca urzadzen sterowanych drogg radiowg moze zosta¢ zakibcona przez spawarke. Nalezy odpowiednio
przygotowac miejsce pracy.

«Zabroniona jest praca w pomieszczeniach z dostepem wilgoci. Nie uzytkowaé spawarki przy temperaturze powyzej
40° C oraz w temperaturach ujemnych.

Nie przecigzac spawarki. Przestrzega¢ okreslonego cyklu pracy (wspétczynnik X) przy nastawach prgdowych podczas
spawania.

«Zabroniona jest praca spawarkg jezeli w pomieszczeniu, w ktérym znajduje sie spawarka prowadzone sg prace
szlifierskie i obrébka skrawaniem (szczegdlnie drobiny metalu) Drobiny metalu mogg zosta¢ zassane do wnetrza przez
wentylatori spowodowac powazne uszkodzenie elektroniki spawarki.

Stopnie zanieczyszczenia definiuje norma PN-EN 60974-1.Patrz ponizej punkt 2. Stopnie zanieczyszczen srodowiska w
pracy spawarki.

Maksymalny prad spawania jest mozliwy do osiggniecia jedynie gdy sie€ zasilajgca zapewnia petng
wydajnos¢ pragdowg. Spawarka wymaga przytgczenia do sieci elektrycznej o wartosci nominalnej 230 V. Przewody
przediuzajgce o matym przekroju powodujg znaczne obnizenie osiggdw spawarki. Spawarka przystosowana jest do
zasilania z agregatu o mocy nominalnej 10 kW. Stosowanie agregatéw o nizszej mocy uniemozliwia uzytkowanie
spawarkiw catym zakresie nastaw prgdowych.

NIE STOSOWAC SPAWARKIDO ROZMRAZANIARUR! ,



Stopnie zanieczyszczen $srodowiska w pracy spawarki

Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania tukowego czes¢ 1: Spawalnicze zrédta energii rozroznia sie
nastepujace rodzaje zanieczyszczen:

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

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

c) Stopien zanieczyszczenia 3: Zanieczyszczenia przewodzace lub nie przewodzgce zanieczyszczenia suche, ktére
zaczynajg przewodzi¢ z powodu kondensaciji.

d) Stopien zanieczyszczenia 4: Zanieczyszczenia generujg state przewodzenie, spowodowane przez przewodzgcy
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 zrodet energii miesci sie w Il
kategorii przepie¢. Powinny by¢ zaprojektowane do stosowania w warunkach o minimum 3 stopniu
zanieczyszczenia. Elementy skladowe 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

Srednica drutu

Srednica drutu zalezy przede wszystkim od grubosci materiatu spawanego, pozycji spawania. Orientacyjne wartosci
Wwynoszg:

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

dla materiatu podstawowego grubo$¢ 2-10mm - druty o $rednicy 1.0i 1,2mm

Tabela nastaw i cyklu pracy znajduje sie na tylnym panelu lub u dotu urzgdzenia. Legend
X - Cykl pracy 1, - Znamionowy prad spawania U, - Napiecie w stanie obcigzenia
Przyjmuje sie, iz czas petnego cyklu pracy wynosi 10 min (Przyktadowo:
X = 60% oznacza, ze obcigzenie trwa 6 min. zas po cyklu nastepuje
przerwa4 min.)

5. Danetechniczne

Model spawarki inwertorowej DESMi180 DESMi160M
Napiecie zasilajgce 230V~ 50Hz 230V~50Hz
Maksymalny prad spawania metodg MIG/MAG 180A 160A
maksymalny prad spawania metodg MMA - 140A

Zakres regulacji pradu spawania 20-180A 20-160A
Zakres srednic drutu spawalniczego 0,8i1mm 0,8i1mm
Waga 12kg 12kg
Chtodzenie wentylator wentylator
Stopien ochrony IP21S IP21S

6. Przygotowanie do pracy

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

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

Urzadzenie MAG jest wyposazone w podajnik drutu, ktérego zadaniem jest podawanie drutu, gietkim
przewodem, w sposéb ciggty. Podajnik sktada sie z (patrzfot. C lub F):
- silnika napedowego
- rolki napedzajgcej drut (C-4; F-4)
- szpulizdrutem (C-6: F-6)

Silnik poprzez przektadnie napedza rolki podajgce drut. Rolka moze rézni¢ sie ksztattem rowka, w ktérym
przesuwa sie drut. W obu modelach znajduje sie rolka podajgca dwa rowki na drut 0,8mm i 1mm. Niewtasciwy dobér
wielkosci rowka do $rednicy drutu oraz docisk rolek moze by¢ przyczyng niewtasciwej pracy uktadu podajgcego
np.deformowanie drutu-przy zbyt duzym docisku drutu, powstanie wyptywek na drucie-Zle dobrana rolka i zbyt duza
sita docisku drutu, brak przesuwu drutu-za duzy jest klin rowka w stosunku do $rednicy drutu.

;



Jezelichcemy spawac drutem 1Tmm nalezy odkrecic pokretto rolki napedowej (C-5: F-5), zdjgé rolke (C-4: F-4), obrécié ja,
tak aby wiekszy rowek znalazt sie od zewnetrznej strony spawarki. Nastepnie nalezy rolke natozy¢ na watek i dokreci¢
pokretto.

PAMIETAJ
Jezelirolka napedowa slizga sie po drucie oznacza to, ze docisk jest za maty.
Jezelidrut blokuje sie w pancerzu lub jest skrawany przez rolke oznacza to, ze docisk jest za duzy.

W przypadku spawanla drutem proszkowym nalezy pamletac ze nalezy urzgdzenie do tego

przygotowac poprzez zmiane polaryzacji napiecia wyjsciowego na ujemng (przewéd uchwytu
spwalniczego nalezy podtaczy¢ do zacisku ujemnego, a przewéd masowy do zacisku dodatniego).
W komorze podajnika drutu, kluczem 17, odkreci¢ Sruby mocujgce przewodu prgdowe (C-1, C-2; F-1, F-2),
zaciski polaryzacji napiecia wyjsciowego (oznaczone ,+” i ,-") i zamieni¢ je miejscami, a nastepnie dokrecic je.
Do spawania drutem proszkowym nalezy uzywac¢ odpowiednich rolek prowadzgcych (posiadajg odpowiedni
ksztatt bruzdy oraz jako$¢ powierzchni bruzdy ). Urzadzenie po rozpakowaniu przygotowane jest jest do
spawania drutem petnym. Spawarki DESMi180 i DESMi160M fabrycznie przygotowana sg do spawania
drutem petnym.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, ze rolka napedowa jest ustawiona na wtasciwg $rednice
drutu elektrodowego.

Zalozenie drutu

Zdjac¢ regulacje docisku drutu, na ktérym mocowana jest rolka dociskowa.

- natozy¢ beben, tak aby drut podawany zostat od dotu (Fot. C lub Fot. F),

- poczagtek drutu przycigc po katem 45 stopni, za pomocg szczypiec bocznych np. model DEDRA 1246,
- wsung¢ drut w ukfad podajgcy drut (C-7; F-7),

- wsung¢ drut w prowadnice drutu,

- przesuwac drut, az do wysuniecia go z gniazda przewodu spawalniczego (A-6; D-7),

- potozy¢ rolke dociskowg i zatozy¢ docisk, ustawic¢ docisk tak aby rolka pracowata z matym oporem,
- wkreci¢ przewdd spawalniczy w gniazdo,

- Dla spawarki DESMi180 wcisng¢ wigcznik przewodu spawalniczego, tak dtugo az wysunie. sie drut.
- Dla spawarki DESMi160M przycisng¢ przycisk wewngtrz komory drutu (Rys. F-8)

7. Podiaczenie 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 3 x 2,5
mm ?, powinna byé poprowadzona od bezpiecznika o wartoéci 16A (np. nadmiarowo prgdowego serii S300 (C))przy
zatozeniu, ze urzadzenie bedzie poditgczone, jako jedyne, do obwodu zasilania i winna spetniaC przepisy
bezpieczenstwa uzytkowania. Nie podtaczaé i nie uzytkowac spawarki jezeli sie¢ zasilajgca nie posiada przewodu
ochronnego.

Instalacja zasilajgca winna by¢ wykonana przez uprawnionego elektryka. W przypadku korzystania z
przediuzaczy nalezy uzy¢ przediuzacza przystosowanego do nominalnego obcigzenia i wyposazonego w przewdd
ochronny. Przewdd elektryczny utozyé tak, aby w czasie pracy nie byt narazony na przeciecie, przepalenie lub stopienie.
Nie uzywac uszkodzonych przedtuzaczy. Nie ciggng¢ za kabel zasilajgcy wyjmujgc wtyczke z gniazdka.

8. Wiaczanie urzadzenia

W przypadku konieczno$ci spawania w miejscu odlegtym od zrédta zasilania i ze wzgledu na mozliwe znaczne
spadki napiecia w przewodzie zasilajgcym, nalezy stosowac przedtuzacze o przekroju zyt wigkszym niz 2,5 mm?’.
Przedituzacz musi by¢ wyposazony w przewod ochronny.Upewni¢ sie ze sie¢ zasilajgca jest wyposazona w przewod
ochronny. Nalezy stosowac¢ przedtuzacz tréjzytowy (z przewodem ochronnym), o przekroju zyt przystosowanym do
nominalnego obcigzenia.
Wiacznik spawarki znajduje sie na tylnym panelu urzadzenia. Upewni¢ sie, ze przycisk wigcznika jest w pozyciji
wytgczony ( oznakowany OFF lub O) - patrz rys. B-2 lub E-2. Zatgczenie napiecia nastepuje poprzez przestawienie
przycisku wtgcznika w pozycje wigczony (oznakowany ON lubI) - patrz Rys B-2 lub E-2.

Podtgczy¢ przewody spawalnicze do spawarki zgodnie z oznakowaniem na front panelu (Rys. B; Rys. E).

pL]



1. Przewod spawalniczy, masowy - wcisngé koncowke przewodu w gniazdo oznaczone (zaciskiem masowym A-5) i
przekreci¢w prawo do oporu - gorne gniazdo.

2. Drut spawalniczy nalezy zatozy¢ zgodnie z punktem 7 ,Przygotowanie do pracy”.

3. Przewod spawalniczy doprowadzajgcy prad do uchwytu elektrodowego wkreci¢ w gniazdo oznaczone (uchwytem
MAG: A-6).

Na przednim panelu spawarki (Rys. B-1: E-1) znajduja sie dwa pokretta, patrz Rys.B-3 lub E-3
1. Prawe pokretto: regulacja nastawy parametru spawania (opisane jest skalg napieciowq).
Dla modelu DESMi160M pokretto opisane jest podwojng skalg z naniesionymi wartosciami napiecia dla metody
MIG/MAG oraz wartosciami prgdu spawania dla metody MMA.
2. Lewe pokretto:regulacja predkosci wysuwu drutu spawalniczego.
3. Tylny panel (Rys. B-2; E-2): Podtgczenie gazu ostonowego nalezy wykonac¢ zgodnie z zasadami BHP.
4. Tylny panel (Rys. B-2; E-2): Wigcznik spawarki.
Przyktad:

Prawe pokretto ustawione jest na wartoSci parametrow energii spawania.

Lewe pokretto opisane skalg rosngcg stuzy do regulacji predkosci wysuwu drutu. Drut spawalniczy
bedzie sie wysuwat z predkoscig nastawiong tym pokrettem.
Przed rozpoczeciem spawania nalezy wykonac¢ probne spawanie na podobnym materiale o tej samej
grubosci.
Po zakonczeniu spawania nie odsuwac dyszy spawalniczej od fgczonego miejsca, poniewaz jeszcze po
skonczeniu spawania gaz ostonowy jest podawany przez ok.2 sek.

9. Uzytkowanie urzgdzenia
Przygotowanie materialu do spawania

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

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

Spawanie Metoda MIG/ MAG

Metody spawania MIG / MAG elektrodami topliwymi wziety swoje nazwy od rodzaju gazéw ostonowych. W
przypadku MAG (Metal Active Gas) gazami ostonowymi, reaktywnymi sg (CO2) oraz mieszanki gazow (CO2+Ar,
CO2+Ar+02). W metodzie MIG (Metal Inert Gas) stosuje sie obojetne gazy ostonowe jak Ar-argon, He-hel oraz
mieszanki tych gazéw. Gaz dobierany powinien by¢ do spawanego materiatu oraz metody spawania (patrz Informacje
Dodatkowe).Wptywa on na tuk spawalniczy, dostarczanie roztopionego spoiwa, gtebokos¢ przetopu oraz sktad
chemiczny spoiny. W obu metodach spawania elektrodg topliwg moze by¢ drut petny lub drut proszkowy. Drut podawany
jest mechanicznie do uchwytu spawalniczego za pomoca podajnika . Koncéwka drutu wysuwa sie z dyszy i stapia w tuku
jarzgcym, tworzgc jeziorko cieklego metalu.

Optymalny wzrost natezenia prgdu spawania zalezy od drutu elektrodowego, Srednicy drutu elektrodowego,
rodzaju gazu, indukcyjnosci obwodu spawania.

W trakcie spawania mozemy wyrdznic 3 rodzaje tukdw spawalniczych:
1. Zwarciowy- charakteryzuje sie drobnymi kroplami, ciekty metal z drutu przechodzi do jeziorka w wyniku zetkniecia sie
kropli z jeziorkiem. Ciekty metal przeptywa swobodnie w postaci kropel. Spawanie tego typu daje maty rozprysk i
odpowiednie formowanie spoiny i odpowiedni przetop. Zaleca sie spawac materiaty o grubosci 1,5-3mm i Srednicy drutu
0,8mm-1,2mm
2. Przejsciowy- charakteryzuje sie przejsciem cieklego metalu z drutu do jeziorka spawalniczego w postaci mieszane;j
(kropelkowa i natryskowa). Spawamy tg metodg podczas spawania materiatu o grubosci od 3-6mm. Nalezy ustawiaé
wyzsze natezenia pradu.
3. Bezzwarciowy- charakteryzuje sie przenoszeniem spoiwa w formie drobniutkich kropelek przez tuk elektryczny, nie
powodujgc zwaré. W metodzie tej drobne krople przywierajg do spawanych elementéw koncéwki prgdowej i uchwytu
spawalniczego. Metodg tg mozna spawac grube elementy.
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Spawanie metoda MMA elektroda otulong (tylko model DESMi160M)

Spawarka DESMi160M umozliwia spawanie metodg elektrody otulone;j.
Przed rozpoczeciem spawania tg metodg nalezy zasiegng¢ informacji co do prawidtowego sposobu
podigczenia polaryzacji przewoddw od producenta elektrod. Informacje takie powinny by¢ dostepne na
opakowaniu elektrod.

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 kagtem.Tworzy sie spoina. Otulina elektrody w zaleznoéci od rodzaju
elektrody wytwarza podczas procesu spawania odstone gazowg strefy spawania chronigc jg przed
dostepem atmosfery. Nastepuje rowniez wprowadzenie do obszaru spawania pierwiastkoéw odtleniajgcych i
wytworzenie powtoki zuzlowe;.

Do podstawowych parametréow spawania zaliczamy natezenie prgdu spawania (regulowane,
zadawane przez spawacza pokrettem nastaw pragdu), napiecie tuku elektrycznego (regulowane przez
spawacza odstepem elektrody od materiatu), predko$¢ spawania (regulowana przez spawacza zwalnianiem
lub przyspieszaniem posuwu recznego elektrody) oraz srednice elektrody i jej potozenie wzgledem ztgcza.

Z powyzszych wzgledéw przebieg procesu spawania jest w bardzo znaczgcym stopniu uzalezniony od
wiedzy, doSwiadczenia, umiejetnosci i praktyki spawajgcego.

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

Przed przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie czynnosci opisane wczesénie;.
Szczegdblng uwage zwroci¢ na wszelkie elementy zwigzane z bezpieczenstwem pracy i przygotowaniem
stanowiska pracy, oczyszczeniem materiatu przeznaczonego do spawania oraz przygotowaniem urzgdzenia
do pracy.

Podtgczy¢ przewody prgdowe do spawarki zgodnie z biegunowoscig podang przez producenta
elektrod, wsung¢ wtyczke do sieci zasilajgcej (przycisk wigcznika musi by¢ w pozycji wytgczony), osadzic
uchwyt zaciskowy na materiale przeznaczonym do spawania, osadzi¢ elektrode otulong w uchwycie. 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. Luk zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktérg mamy nanies¢. Wykonac
operacje spawania. Po spawaniu oczysci¢ spoine usuwajgc resztki zuzla za pomocg mtotka. Nie uktadac
kolejnego Sciegu na nie oczyszczonej powierzchni.

Elektrody

Dobor Srednicy elektrody otulonej oraz jej rodzaju do spawanego materiatu jest bardzo istotnym
parametrem poprawnego wykonania operacji spawania. Srednica elektrody ma istotny wplyw na ksztatt
spoiny oraz na gtebokos¢ wtopienia. Zwiekszenie Srednicy elektrody, przy statym natezeniu pradu obniza
gtebokos¢ wtopienia i zwieksza szerokos¢ spoiny. Diugosci elektrod sg uzaleznione od $rednic elektrod i
przyktadowo wynoszg: 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 wiasnosci elektrod podawany jest w charakterystykach technicznych opracowanych
przez producenta. Charakterystyki te podajg wszystkie niezbedne dane, np. oznaczenie elektrody, typ
otuliny, zastosowanie elektrody, pozycje spawania, rodzaj i natezenie prgdu spawania w zaleznosci od
Srednicy elektrody, biegunowo$¢ 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
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E 46 3 INi B &5 4 H5

A A A A I
Metoda Spawania J Zawartos¢ wodoru w stopiwie

Wiasno$ci wytrzymatosciowe Zalecane pozycje spawania

Temperatura pracy tamania spoiwa— L Uzysk elektrody i rodzaj prgdu
spawania

Symbol sktadu chemicznego Symbol rodzaju otuliny elektrody

stopiwa stopiwa

Poza oznaczeniami normatywnymi wystepujg takze oznaczenia wtasne poszczegélnych producentow
elektrod. Elektrody otulone do recznego spawania fukowego w zaleznoéci od przeznaczenia spawania
konkretnych gatunkoéw 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 DESMi160M mozna stosowac¢ dostepne na rynku elektrody otulone
réznych producentow .

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

Srednice elektrody w celu optymalnego wykonania ksztattu spoiny. Nalezy wiasciwie dobierac otuliny czyli
rodzaju elektrody do gatunku materiatu przeznaczonego do spawania i rodzaju wykonywanej spoiny.

10. Biezace czynnosci obstugowe

Biezace czynnos$ci obstugowe prowadzi¢ nalezy przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowac czy przewody pragdowe sg sprawne i
nie noszg zadnych sSladéw uszkodzeh mechanicznych. Sprawdzi¢ stan obu uchwytow. Sprawdzi¢ stan
przewodu zasilajgcego.

W przypadku wykrycia jakichkolwiek nieprawidtowosci usungé je.
Przy kazdej okazji, szczegdlnie po zakonczeniu pracy oczyszcza¢ wloty powietrza wentylatora
chtodzgcego uktady spawarki. Czynno$c¢ tg najlepiej wykonywac przy pomocy sprezonego powietrza.

Utrzymywac w czystosci oba uchwyty przewodow pragdowych.

Spawarke przechowywac w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody prgdowe odigczyc i
zwingc¢. Sktadowac urzgdzenie w miejscu niedostepnym dla dzieci.



PROBLEM

11. Samodzielne usuwanie usterek

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Wskaznik zasilania nie $wieci sie,
wentylator nie dziata, brak prgdu
na wyjsciu.

Przewo6d zasilajgcy jest zle
podtgczony lub uszkodzony

W gniazdku nie ma napiecia
sieciowego

Uszkodzony witgcznik

Wcisngé¢ wtyczke gtebiej,
sprawdzi¢ przewod zasilajgey

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku
lub czy nie zadziatat bezpiecznik

Przekazac¢ spawarke do serwisu

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

Napiecie sieciinne niz220-240V

Spawarka moze znajdowac sie w
trybie awaryjnym

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

Wylgczyé 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
podtgczenie. Zacisng¢ poprawnie
lub wymieni¢ na nowe w razie
potrzeby

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

Zadziatato zabezpieczenie termi-
czne

Pozostawi¢ spawarke witgczong
do sieci zasilajgcej w celu
wychtodzenia.

12. Uwagi koncowe, kompletacja spawarki

Kompletacja
Wraz z urzadzeniem, jako jego wyposazenie wchodza:

1. Przewdd spawalniczy (1szt.), 2. Przewod masowy z zaciskiem(1 szt.), 4. Maska ochronna (1szt.) + szybka
spawalnicza (1 szt.), 5. Szczotka z mtoteczkiem (1 szt.), 6. Przewod elektrody z zaciskiem (tylko model DESMi160M)

Uwagi konncowe

Przy zamawianiu czesci zamiennych, prosimy opisa¢ uszkodzong czesS¢ 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¢ 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 dowod zakupu. Beztych dokumentdédw naprawa bedzie taktowana jako pogwarancyjna

Po okresie gwarancyjnym naprawy wykonuje Serwis Centralny. Uszkodzony produkt nalezy wysta¢ do Serwisu
(koszt wysytki pokrywa uzytkownik).
DEDRA-EXIM Sp. z 0.0. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych lub kompletacyjnych bez
uprzedniego powiadamiania.




DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

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

Karta Gwarancyjna

Pieczec¢ sprzedawcy

Nr KatalogoOWy: ......ooeiiiiiiiieeeeeeee e

NaAZWaA: oo

Numer partii: .......oooeveeiiiiiiiee e

Data i POAPIS ..eieiiiiiiiiiiieiiee e

Gwarancja na sprzedany towar nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien
konsumenta wynikajgcych z rekojmi.

WARUNKI GWARANCJI

1. Gwarantujemy sprawne dziatanie produktu, zgodnie z warunkami techniczno - uzytkowymi
opisanymi w Instrukcji Obstugi. Udzielamy gwarancji na okres 48 miesiecy liczgc od daty zakupu
uwidocznionej w niniejszym dokumencie. Gwarancja obowigzuje na catym terenie Rzeczypospolitej
Polskiej. Reklamacja winna by¢ zgtoszona pisemnie w okresie trwania gwaranciji.
2. Obowigzki gwaranta wykonuje sprzedawca w punkcie sprzedazy.
3. Niniejszg gwarancjg objete sg wady spowodowane wadliwymi materiatami, nieprawidtowym
montazem, btedami wykonania.
4. Wady ujawnione w okresie gwarancyjnym bedg usuniete przez DEDRA-EXIM w terminie umowionym
z konsumentem, 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
konsument zostanie powiadomiony.
5. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do punktu sprzedazy. Warunkiem rozpatrzenia
reklamaciji jest :
- przedstawienie prawidtowo wypetnionej Karty Gwarancyjnej,
- przedstawienie dowodu zakupu (ewentualnie jego kopia) z datg sprzedazy jak w Karcie
Gwarancyjnej,
- 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,
- uzytkowania urzgdzenia dla majsterkowiczéw do celéw profesjonalnych
- przecigzenia urzadzenia, prowadzgcego do uszkodzenia silnika lub elementow przektadni
mechanicznej,
- dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione,
- dokonywania modyfikacji w konstrukgciji,
- uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami i czynnikami
zewnetrznymi,zanieczyszczeniem mikrosrodowiska
- uszkodzenh bedgcych nastepstwem: montazu niewtasciwych czesci lub osprzetu, stosowania
niewtasciwych smarow, olejow, Srodkow konserwujgcych
7. Gwarancji nie podlegajg czesci ulegajgce naturalnemu zuzyciu w czasie eksploataciji:
bezpieczniki termiczne, szczotki elektrografitowe, paski klinowe, uchwyty narzedziowe,
akumulatory, koncéwki robocze elektronarzedzi(pity tarczowe, wiertta, frezy, itp.).
8. Tabliczka znamionowa urzgdzenia powinna by¢ czytelna. Reklamowany egzemplarz nalezy
doktadnie zabezpieczy¢ przed uszkodzeniami w transporcie. Na ile to mozliwe dostarczy¢ w
oryginalnym opakowaniu.

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

o data i miejsce podpis konsumenta
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Pfi praci s pristrojem je doporuéeno vzdy dodrzovat zakladni bezpe¢nostni pokyny, aby se
vyhnulo vzniku pozaru, poranéni elektrickym proudem nebo mechanickému poskozeni.

Pred zprovoznénim pristroje seznamte se prosim s obsahem Navodu k obsluze. Uschovejte
prosim Navod k obsluze a Prohlaseni o shodé.

Duasledné dodrzovani pokynt a doporuceni uvedenych v Navodu k obsluze pozitivné ovlivni
zivotnost Vaseho pristroje.

Prohlasenio shodé je v sidle vyrobce Dedra-Exim Sp.z o.0.

Kontakt:

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

VSechna prava vyhrazena. Toto zpracovani je chranéno autorskym pravem. Kopirovani nebo Sifeni Navodu k obsluze v ¢astech
nebo vcelku bez souhlasu spole¢nosti DEDRA EXIM je zakazano.

vvvvvv

oznameni.
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Vyrobni Stitek, model DESMi180

Nazev pfistroje
Vyrobce

Spawarka inwertorowa 180 A

Wyprodukowano w Chinach dla:

DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8
www.dedra.pl

DEDRA="

Model

Parametry svafovaciho
obvodu

Parametry napajeciho
obvodu

DESMi180 [ Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2015

Obwodd spawania:

PN EN60974-1:2013

10A/14,5V — 180A/23V

Logo
Rok vyroby a Cislo 3arze
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L= 15 A

Piktogramy
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ultrafiolet

CE /a (01)05902628760791 (10) 11500

Vyrobni stitek, model DESMi160M

Nazev pfistroje

Vyrobce
Model

Parametry svarovaciho
obvodu MIG/MAG

Parametry obwodu
spawaniaMMA

Parametry napajeciho
obvodu

Piktogramy

Spawarka inwertorowa 160A

Wyprodukowano w Chinach dla:
DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8

DEDRA="

Norma

Carovy kod

www.dedra.pl

DESMi160M [Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2016

Logo
Rok vyroby a Cislo Sarze

PN EN60974-1:2013

20A/15V-160A/22V
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Popis pouzitych piktogramu

Snadné zapaleni oblouku — soustava PRIKAZ: Preététe navod k obsluze
usnadriujici zapaleni oblouku '

HOT START
y Pocatecni rust svarfovaciho proudu — -y Pfikaz pouzivani ochrany obliceje
soustava, ktera nastavuje dynamiku r' (svafetska maska)
ARC FORCE oblouku a jeho stabilitu
° Soustava Z{apraﬁgjici poniceni elektrody Piikaz pouzivani rukavic
v nasledku jeji pfilepeni
ANTI STICK
10 kVA ) 5 .
E Pr_|zpusoben| napajeni z generatoru Vystraha o infraCerveném zareni
Jrﬁ)‘\-%h a informace o jeho minimalnim vykonu y
GEN POWER|

Signalizace zaplisobeni termického
zabezpecleni

Oznaceni pfipojovaci zasuvky polu (=) pred

pfipojenim ovérte doporuéeni vyrobce elektrod —

lf obvykle je tfeba pfipojit k této zasuvce vodi¢
— MIG/MAG

Oznacleni pfipojovaci zdsuvky polu (+) pfed
pfipojenim oveéfte doporuc€eni vyrobce elektrod —
obvykle je tfeba pfipojit k této zasuvce elektrodovy
vodic

B

Oznaceni pfipojovaci zasuvky poélu (=) pfed
pfipojenim ovéfte doporuceni vyrobce elektrod —

obvykle je tfeba pfipojit k této zasuvce hromadny
\ vodi¢

L
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2. Informace o vyuziti tohoto navodu k obsluze

Pozor!

Béhem prace bezpodminecné dodrzujte pokyny obsazené v Navodu k bezpecnosti prace Navod k
bezpec€nosti prace je pfilozen k pfistroji jako samostatna brozura a je tfeba jej uchovat. V pfipadé predani
pristroje jiné osobé, predejte ji také Navod k obsluze, Navod k bezpec€nosti prace a ProhlaSeni o shodé.
Spolec¢nost Dedra Exim nenese odpovédnost za nehody vzniklé v nasledku nedodrZovani bezpecnostnich
pokyna.

A POZOR Podrobné prectéte vSechny bezpecnostni pokyny a navody k obsluze.
Nedodrzovani varovani a navodu muze mit za nasledky poranéni elektrickym
proudem, pozar a/nebo vazna zranéni. Uchovejte vSechny navody, bezpecnostni
pokyny a prohlaseni o shodé pro budouci potieby.

3. Urc€eni pristroje

Invertorové svarecky DESMi180 a DESMi160M jsou pfistroji uréenymi pro obloukové svareni v plynové
ochrané. SvareCka DESMi160M umozriuje také svareni obalenou elektrodou. V jejich konstrukci byly pouzity tranzistory
IGBT (ang. Insulated Gate Bipolar Transistor) — bipolarni tranzistor s izolovanym hradlem. Jedna se o polovodi¢ovy prvek
vykonu, ktery se pouziva v elektronickych ménicich. Spojuje prednosti dvou druhl tranzistorl: jednoduchost Fizeni
poélovych tranzistorl a vysoké napéti prirazu s rychlosti pfepinani bipolarnich tranzistort.Vyuziti tranzistort IGBT ve
svarecce zplsobuje, ze pfistroj dosahuje velké efektivity pfi mensich velikostech a mensi hmotnosti vzhledem ke
svarekam s vykonnymi obvody zaloZenymi na jinych technologiich. Zakladnim uréenim obou modell je
obloukové svafovani v ochrané plynovych smési. Ochrana oxidu uhli¢itého (reaktivni ochrana) pfi metodé MAG a
svarovani v ochrané Ar (inertni plyn). Lze s nimi pracovat s vyuZzitim dratu s priméry 0,8 mm a 1,0 mm, podle daného
svarovaciho proudu, potfeb a druhu provadéné operace pomoci svarecky. Svarecky jsou pfizplsobené k napajeni s
napétim 230V ~, 50 Hz (jednofazoveé).

4. Omezeni pouziti

Svarecka byla navrzena pro praci v primyslové z6né. V domacnostnich podminkach Ize svarecku
pouzivat pouze s pouZitim shodnych s pfislusnymi normami specialnich zabezpeceni, ktera jsou nezbytna pro
eliminaci plsobeni elektromagnetického pole. AvSak prestoze byla svarecka navrzena takovym zpusobem,
aby byla elektromagneticka emise co nejmens$i, mize vytvaret elektromagneticka ruseni, ktera mohou
ovliviiovat praci pocitacu a zafizeni Fizenych pocitadi, zafizeni bezpecénostnich systému, méficich pfistroju,
pfistroju radiového spojeni, pristroju fizenych radiovou cestou apod.

Pristroj byl navrzen takovym zplsobem, aby mohl slouzit rovnéz amatérskym uzivateliim.

Samovolné zmény v mechanické a elektrické konstrukci, vdechny modifikace, postupy pfi obsluze,
které nebyly popsany v Navodu k obsluze, budou povazovany za bezpravné a jejich disledkem je okamzita
ztrata zaru€nich prav, a ProhlaSeni o shodé ztraci platnost.

- Neumistujte svarecku na Sikmém, nestabilnim nebo sypkém podlozi.
e Prace pristroju fizenych radiovou cestou mize byt ruSena svareckou. Pfipravte vhodnym zplsobem
pracovisté a nepouzivejte zafizeni pro radiové spoje pobliz svarecky.
e Je zakazano pracovat v mistnostech, které jsou zaprasené nebo zakourené. Svarecku dejte do mistnosti
volné od koure a Spiny, s volnou cirkulaci vzduchu a spravné fungujici odvadéciinstalaci.
« Jezakazano pracovat v mistnostech s pfistupem k vihkosti. Nepouzivejte svarecku v teploté nad 40 °C.
Svarecku nepretézujte. Dodrzujte uréeny pracovni cyklus (koeficient X) pfi proudovych nastavenich b&éhem
svarovani.
-Je zakazano pracovat s Invertorova svarecka, pokud v mistnosti, ve které se pfistroj nachazi, se provadi brouseni nebo
Fezné obrabéni (pfedevsim &astice kovu). Castice kovu mohou byt vtazeny dovnitf ventilatorem a zplsobit vazné
poskozeni elektroniky Invertorova svarecka.
Stupné znecisténi definuje norma PN-EN 60974-1.
Maximalniho provozniho proudu lze dosahnout pouze, kdyz napajeci sit' zajiStuje plnou proudovou
efektivitu. Invertorova svarecka vyzaduje pfipojeni k elektrické siti s nominalni hodnotou 230 V. Prodluzovaci vodice s
malym primérem zpUsobuji znaéné snizeni vykonl pfistroje. Invertorova svarecka je pfizpusobena k napajeni z
agregatu s nominalnim vykonem 10 kW. Pouzivani agregatd s mensim vykonem znemoznuje pouzivani Invertorova
svarecCka v celém rozsahu proudového nastaveni.
z

Nepouzivejte svarecku k rozmrazovani potrubi!



Podle normy PN-EN 60974-1 Zafizeni pro obloukové svarfovani ¢ast 1: Svarovaci zdroje energie rozliduji
se tyto druhy znecisténi:

a) Stupen znecisténi 1: Beze znecisténi nebo pouze sucha, nevodiva znecisténi. Znecisténi jsou
bezvyznamna.

b) Stupen znecisténi 2: Pouze nevodiva znecisténi, ob&as vsak Ize ocekavat vodivost zpusobenou
kondenzaci.

c) Stupen znecisténi 3: Vodiva nebo nevodiva sucha znecisténi, ktera zacinaji vodit z divodu
kondenzace.

d) Stupen znecisténi 4: Znecisténi generu;ji stalou vodivost, zpisobenou vodivym prachem, destém nebo
snéhem.

Stupné znecisténi mikroprostfedi byly stanoveny pro ucel hodnoceni izola¢ni vzdusné a povrchoveé
mezery podle 2.5.1 IEC 60664-1. (Pojmy a definice bod. 3.40 str. 13 podle normy PN-EN 60974-1)
Podle normy PN-EN 60974-1 a IEC 60664-1 vétSina svarovacich zdroju energie se nachazi ve lll.
kategorii prepéti. Mély by byt navrzeny pro vyuziti v podminkach s minimalné 3. stupném znecisténi.
Soucasti nebo soustroji s izolaCnimi vzduSnymi nebo povrchovymi mezerami, které odpovidaji stupni
znecisténi 2, jsou pripustné, jsou-li uplné obalené, tésné uzaviené nebo zalité v souladu s IEC 60664-1.
Prameér dratu

Primér dratu je zavisly predev§im na tloustce svafovaného materialu, polohy svafovani. Orienta¢ni hodnoty jsou:
pro zakladni material tloustky do 2 mm — drat 0,8 mm

pro zakladni material tloustka 2—10 mm — draty s primérem 1,0 a 1,2 mm

Tabulka nastaveni a pracovniho cyklu se nachazi na zadnim panelu
nebo ve spodni €asti pfistroje. Legenda:

X - Pracovni cyklus |, - Jmenovity svafovaci proud U, - Napéti pfi zatizeni
Predpoklada se, Ze doba plného pracovniho cyklu je 10 min (Ku pfikladu: X = 60 % znamena,
Ze zatizenitrva 6 min, a po cyklu nasleduje prestavka, kteratrva 4 min.)

5. Technické udaje

Model invertorové svarecky DESMi180 DESMi160M
Napajeci napéti 230V~ 50Hz 230V~ 50Hz
Maximalni svafovaci proud metodou MIG/MAG 180A 160A
maximalni svafovaci proud metodou MMA - 140A
Rozsah regulace svafovaciho proudu 20-180A 20-160A
Rozsah pruméru svarovaciho dratu 0,8a1mm 0,8a1mm
Hmotnost 12kg 12kg
Chlazeni ventilator ventilator
Stuper ochrany IP21S IP21S

6. Pripravak praci
Svarecka by méla byt umisténa na dobfe osvétleném misté bez pfistupu vihkosti. Pfed zahajenim
prace se svareckou zkontrolujte stav napajeciho vodi¢e, svarovacich vodi¢l, drzaku elektrod a svorky materialu.
Nepracujte s poSkozenymi. PoSkozené vymérnte na volné od vad.
Béhem svarovani vodiCe elektrického proudu vytvareji silné elektromagnetické pole. Pro zmenSeni
elektromagnetického zareni umistéte vodice elektrického proudu v blizké vzdalenosti.

Pfistroj MAG je vybaven podavadem dratu, jehoz ukolem je podavat drat, pruznym vodi¢em, stalym

zpusobem. Souc¢astmi podavace jsou (viz fot. C nebo F):
—pohonny motor,
—valeCek pohanéjicidrat (C-4; F-4),
—civka s dratem (C-6: F-6).

Motor prevodovkou pohani valecky, které podavaji drat. Valecek se muze lisit tvarem drazky, v niz se drat
posouva. V obou modelech se nachazi vale€ek, ktery podava dvé drazky na drat 0,8 mm a 1 mm. Nespravné vybrani
velikosti drazky vzhledem k priméru dratu a pfitlak valeckd mize byt pfi¢inou nespravné prace podavaci soustavy,
napf deformace dratu — pfi pfili§ velkém pfitlaku dratu, vznik vytokd na dratu — Spatné vybrany valecek a pfrilis velka
sila pfitlaku dratu, nepresouvani dratu — pfili$ velky je klin drazky vzhledem k priméru dratu.

|



Chcete-li svarovat dratem 1mm, otoCte koleCko pohonného valecku (C-5: F-5), sundejte valeCek (C-4: F-4), otocte ji
takovym zplsobem, aby se vétsi drazka nachazela na vnéjsi strané svarecky. Nasledné valecek nasurite na hridel a
utdhnéte kolecko.

PAMATUJTE
Pokud pohonny valeéek klouze po draté, znamenato, ze je pfitlak pfilis maly.
Pokud se drat blokuje v pancifi nebo je Fezany valeckem, znamena to, zZe je pritlak prilis velky.

V pfipadé svarovani praskovym dratem pamatujte, Ze pfistroj je tfeba k tomu pfipravit zménou
polarlzace vychoziho napéti na zaporné (vodi¢ svareCského drzaku pfipojte k zaporné svorce, a hromadny
vodic ke kladné svorce).

V komore podavace dratu klicem 17 odSroubujte pfipeviovaci Srouby vodi¢e proudové (C-1, C-2; F-1, F-2),
svorky polarizace vychoziho napéti (oznacené ,+“ a ,—*) a vymérite jejich mista, a nasledné je doSroubujte. Ke
svarovani praskovym dratem pouzivejte spravné vodici valeCky (maiji pfislusny tvar brazdy a kvalitu povrchu
brazdy). Po rozbaleni je pfistroj pfipraven ke svafovani plnym dratem. Svafecky DESMi180 a DESMi160M
jsou tovarné pfipraveny ke svafovani plnym dratem.

Pred zahajenim prace se ujistéte, Ze je pohonny valecek nastaven na spravny primeér elektrodového
dratu.

Viozenidratu

Sundejte regulaci pfitlaku dratu, na kterém se pfipevriuje pfitlakovy valecek.

— Namontujte buben takovym zpusobem, aby podavany drat zustal zespodu (fot. C nebo fot. F),
— pocatek dratu ofiznéte pod Uhlem 45 stupriti pomoci boénich klesti, napf. model DEDRA 1246,
— zasunte drat do soustavy, ktera podava drat (C-7; F-7),

— zasunte drat do voditka dratu,

— pfesurite drat az do jeho vysunuti z hnizda svarovaciho vodi¢e (A-6; D-7),

— polozte pritlakovy vale¢ek a namontujte pfitlak, nastavte pfitlak takovym zpusobem, aby vale¢ek pracoval
s malym odporem,

— nasroubujte svarovaci vodi¢ do hnizda,

— pro svareCku DESMi180 stisknéte spinac svarfovaciho vodiCe, az drat uschne,

— pro svareCky DESMi160M stisknéte tlaCitko uvnitf komory dratu (obr. F-8).

7.Zapojenido site

Pfed prvnim zapojenim svarecCky se ujistéte, zda napajeci napéti odpovida hodnoté uvedené na
vyrobnim Stitku.

Napajeci instalace pfistroje by méla byt provedena médénym vodi¢em s minimalnim prafezem 3 x 2,5
mm2. Méla by vést od pojistky s hodnotou minimalné 16 A [napf. nadproudovou série S300 (C)] za
predpokladu, ze bude pristroj pfipojen jako jediny k napajecimu okruhu, a méla by splfiovat bezpecnostni
predpisy pro uzivani. Nezapojujte a nepouzivejte svarecku, pokud napdjeci sit nema ochranny vodic.

Instalace by méla byt provedena kvalifikovanym elektrikafem. Pokud pouzivate prodluZovaci kabely,
pouzijte prodluzovaci kabel pfizplsobeny pro nominalni zatizeni a vybaveny ochrannym vodi¢em. Elektricky
vodi¢ umistéte takovym zplsobem, aby nebyl béhem prace vystaven profezani, pfehofeni nebo roztaveni.
Nepouzivejte poSkozené prodluzovaci kabely.

Netahnéte za napajeci kabel pfi vyndavani zastréky ze zasuvky.

8. Spusteni pristroje

V pfipadé nutnosti svafovani v misté vzdaleném od zdroje napajeni a s ohledem na mozné znacné
snizeni napéti v napajecim vodic¢i, pouzivejte prodluzovaci kabely s primérem Zil nad 2,5 mm?2. Prodluzovaci kabel musi
byt vybaven ochrannym vodi¢em. Ujistéte se, Ze je napdjeci sit vybavena ochrannym vodi¢em. PouZivejte prodluZovaci
kabel tfizilovy (s ochrannym vodi¢em), s prifezem Zzil pfizpisobenym nominalnimu zatizeni.
Spinac svarecky se nachazi na zadnim panelu pfistroje. Ujistéte se, ze tlacitko spinace je v poloze ,vypnuty“ (oznaceni
OFF nebo O) —viz obr. B-2 nebo E-2. Zapnuti napéti se kona pfepnutim tlacitka spina€e do polohy ,zapnuty (oznaceni
ON nebo I)—vizobr. B-2 nebo E-2.

Pripojte svarovaci vodice ke svare¢ce podle oznaceni do pfedni asti panelu (obr. B; obr. E).
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Svare€ka DESMi160M umozniuje svarovat metodou obalené elektrody

Pred zahajenim svarovani touto metodou informujte se ohledné spravného zplsobu pfipojeni
polarizace vodi€u u vyrobce elektrod. Takové informace by mély byt dostupné na obalu elektrod.

Obloukové svarovani obalenou elektrodou spociva v zapaleni oblouku svareCem mezi koncem
elektrody a zakladnim materialem svafovaného predmétu. Je to postup, ve kterém se trvalé spojeni
ziskava sloucenim teplem elektrického oblouku jadrem obalené elektrody a metalickych soucasti povlaku
elektrody a svareného materialu. Elektrodu presouva svareC ru¢né a nastavuje ji pod ur€itym uhlem.
Vytvafi se svar. Obal elektrody — podle druhu elektrody — vytvari béhem svarovani plynovou ochranu
svarovaci oblasti, ¢imz ji chrani pred pfistupem atmosféry. Zavadi také do oblasti svarfovani deoxidacni
prvky a vytvafri struskovy povlak.

K zakladnim parametrim svarovani patfi intenzita svarfovaciho proudu (regulovana, udavana
svarfeCem pomoci koleCka nastaveni proudu), napéti elektrického oblouku (regulované svareCem mezerou
mezi elektrodou a materialem), rychlost svafovani (regulovana svafe¢em zpomalenim nebo zrychlenim
ruéniho posuvu elektrody) a primeér elektrody a jeji poloha vzhledem ke svaru.

Z téchto davodul prubéh svarovani je velmi silné ovlivnén znalosti, zkuSenosti, dovednosti a praxi
osoby, ktera svarovani provadi.

Pro méné zkusdené operatory je doporuceno provedeni zkuSebniho svafovani na nadbyteénych kouscich
materialu.

Pred zahajenim prace povinné provedte vSechny Cinnosti popsané dfive. Zvlastni pozornost obratte
na vSechny prvky souvisejici s pracovni bezpecnosti a pfipravou pracovisté, vyCisténim materialu
uréeného ke svarovani a pfipravou pfistroje k praci.

Pripojte vodiCe elektrického proudu do svarecky podle polarity uvedené vyrobcem elektrod, zasunte
zastréku do napajeci sité (tlaCitko spinace musi byt v poloze ,Vypnuty), umistéte drzak svorky na
materialu ur€eném ke svarovani, umistéte obalenou elektrodu v drzaku. Zapnéte svareCku a nastavte
koleCkem pozZadovany svarovaci proud. Zapalte oblouk zkratem elektrody s materialem a nadzvednutim
elektrodu na vzdalenost, ktera umoznuje udrzeni oblouku, anebo tfenim elektrody o povrch predmétu.
Oblouk zapalujte vzdy v oblasti svaru, ktery nanasite. Provedte svareni. Po svafovani oCistéte svar a
odstrante zbytky strusky pomoci kladivka. Nadavejte dalSi steh na nevycistény povrch.

Elektrody

Vybér priméru obalené elektrody a jejiho druhu ke svafovanému materialu je velmi dllezitym parametrem
spravného provedeni svarovani. Primér elektrody ma velky vliv na tvar sparu a hloubku zataveni. ZvétSeni
prumeéru elektrody, se stalou intenzitou elektrického proudu, snizuje hloubku zataveni a zvétsuje Sirku sparu.
Obalené elektrody mohou mit priméry: 1,6 —2,0—-2,5-3,2—-4,0-6,0 — 8,0 mm. Délky elektrod jsou zavislé
na primeérech elektrod a maji hodnotu napfiklad: pro elektrody s primérem 2,5 mm; 250 — 300 — 350 mm, a
pro elektrody s primérem 3,2 mm; 300 — 350 —400 —450 mm.

Kompletni prfehled vlastnosti elektrod je uvadén v charakteristickych technickych zpracovanich vyrobcem
elektrod. V téchto charakteristikach by mély byt zohlednény vSechny udaje pozadované normami, v€etné:
oznaceni elektrody, druh obalu elektrod, pouziti elektrody, polohy svafovani, druh a intenzita svafovaciho
proudu zavisle na priméru elektrody, polarita pfipojeni elektrody, nezbytné tepelné postupy pfi svarovani,
podminky suSeni a skladovani elektrod.

Oznaceni obalenych elektrod podle PN-EN 499 — ,Svareni. DodateCné materialy pro svarovani. Obalené
elektrody pro ru¢ni obloukové svarfovani nelegovanych a jemnozrnnych oceli. Oznaceni®, se sklada z osmi
symbolu, napf.
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1. Svarovaci vodi¢, hromadny — stisknéte koncovku vodi¢e do hnizda oznateného (hromadnou svorkou A-5) a
otoCte doprava, az pocitite odpor —horni hnizdo.

2. Svarovaci dratumistéte podle bodu 7 ,Pfiprava k praci®.

3. Svarovaci vodic, ktery vede proud k elektrodovému drzaku, nasroubujte do hnizda oznaceného (drzakem
MAG: A-6).

Na pfednim panelu svarecky (obr. B-1: E-1) se nachazeji dva kolecka, viz obr. B-3 nebo E-3.
1. Pravé kolecko: regulace nastaveni parametru svafovani (je popsano meéfitkem napéti).
Pro model DESMi160M je kole¢ko popsano dvojitym méfitkem s nanesenymi hodnotami napéti pro metodu
MIG/MAG a hodnotami svarovaciho proudu pro metody MMA.
2. Levé kolec€ko: regulace rychlosti vysunuti svafovaciho dratu.
3. Zadni panel (obr. B-2; E-2): Pfipojeni ochranného plynu provedte v souladu s pravidly BOZP.
4. Zadni panel (obr. B-2; E-2): Spinac svarecky.
Priklad:
Pravé kolecko je nastaveno na hodnoty parametrt energie svarovani.
Levé koleCko, které je popsano rostoucim meéritkem a slouzi k regulaci rychlosti vysunuti dratu.
Svarovaci drat se bude vysunovat s rychlosti nastavenou timto koleCkem.
Pfed zahajenim svarovani provedte zkuSebni svafovani na podobném materialu se stejnou tloustkou.
Po zavrSeni svarovani neodsouvejte svarovaci trysku od spojovaného mista, jelikoz jesté po skonceni
svafovani ochranny plyn se podava po dobu asi 2 vtefin.

9. Pouzivani pristroje
Priprava materialu ke svarovani

Ocistéte material uréeny ke svafovani na mistech naneseni svaru a na misté pfipevnéni drzaku svorky materialu. Rez,
barvu, lak a podobna znecisténi odstrante pomoci draténého kartace, smirkovym papirem nebo chemicky odmastenim.
Cisténi prvku pro ruéni svarovani provedte na Sifce cca 25 mm.

Veskera znecisténi materialu odstrante, protoze béhem svarovani vyvolavaji uvolfiovani velkého mnozstvi plynu a
oxidu, a navic zpUsobuiji snizeni odolnosti konektoru.

Svarovani metodou MIG/ MAG

Svarovaci metody MIG / MAG tavnymi elektrodami jsou pojmenovany podle druhu ochranného plynu. V

pripadé MAG (Metal Active Gas) ochrannymi, reaktivnimi plyny jsou (CO2) a smési plynt (CO2+Ar, CO2+Ar+02). V
metodé MIG (Metal Inert Gas) se pouzivaji inertni plyny jako Ar — argon, He — helium a smési téchto plynd. Plyn se vybira
podle svafovaného materialu a svafovaci metody (viz DalSi informace). Toto ovliviuje svafovaci oblouk, dodani
roztaveného pfidavného kovu, hloubku pretaveni a chemické sloZeni svaru. V obou metodach tavnou elektrodou mize
byt plny drat nebo praskovy drat. Drat se podava mechanicky do svarecského drzaku pomoci podavace. Koncovka dratu
se vysune z trysky a tavi se v zapalovacim oblouku, ¢imz vytvafi lazen tekutého kovu.

Optimalni narist intenzity svafovaciho proudu je zavisly na elektrodovém dratu, priméru elektrodového dratu,
druhu plynu, indukénosti svafovaciho obvodu.

Béhem svarovani mizeme rozlisit 3 druhy svarovacich oblouku:
1. Zkratovy — charakterizuje se drobnymi kapkami, tekuty kov pfechazi do lazné v nasledku kontaktu kapky s lazni. Tekuty
kov volné protéka v podobé kapek. Svarovani tohoto druhu dava maly rozstfik a spravné tvarovani svorky a spravné
pretaveni. Doporucuje se svarfovani materiall s tloustkou 1,5-3 mma's primérem dratu 0,8—1,2 mm.
2. Pfechodny — charakterizuje se prichodem tekutého kovu z dratu do tavné lazné ve smisené podobé (kapkova a
nastfikova). Touto metodou se svafuje béhem svarfovani materialu s tloustkou od 3—6 mm. Nastavujte vyssi intenzitu
proudu.
3. Bezzkratovy — charakterizuje se pfenesenim pfidavného kovu v podobé velmi drobnych kapek elektrickym obloukem,
aniz by vznikly zkraty. V této metodé drobné kapky pfiléhaji ke svafovanym prvkim proudové koncovky a svare¢ského
drzaku. Touto metodou lze svafovat tlusté prvky. Svafovani metodou MMA obalenou elektrodou (pouze model
DESMi160M)
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Svarovaci metoda T

Pevnostni vlastnosti svarového kovu

Provozni teplota lamani svarového

kovu
Symbol chemického slozeni

svarového kovu

A

A

E 46 3 1Ni

A

B 5 4 H5

4

A

4

A

T_Obsah vodiku ve svarovém kovu

Doporucené polohy svarovani

Vynos elektrody a druh svafovaciho
proudu

Symbol druhu obalu elektrody

Vedle normativnich oznadeni se také vyskytuji vlastni oznaceni jednotlivych vyrobcl elektrod.
Obalené elektrody pro ruéni obloukové svarovani zavisle na uréeni svarovani konkrétnich druht oceli jsou
klasifikovany rovnéz podle norem: PN-EN 757, ktera se vztahuje na ocele s vysokou pevnosti, PN-EN 1599

ktera se vztahuje na Zarupevné ocele, PN-EN 1600 ktera se vztahuje na nerezové a zaruvzdorné ocele.

Ke svarovacim pracim svareCkou DESMi160M Ize pouzivat dostupné na trhu obalené elektrody

rlznych vyrobcu

Neprekracujte doporu¢ené a pfipustné priméry elektrod a vyberte spravny primér elektrody pro
optimalni provedeni tvaru svaru. Obaly vybirejte spravné, Cili podle druhu elektrody k druhu materialu

uréeného ke svareni a druhu provadéného svaru.

10. Bézna obsluha

BéZnou obsluhu provadéjte se zastrckou vyjmutou ze zasuvky.

Pokazdé zkontrolujte technicky stav svarecky. Kontrolujte, zda jsou vodiCe elektrického proudu funkéni
a nemaji zadné stopy mechanickych poskozeni. Zkontrolujte stav obou drzakd. Zkontrolujte stav napajeciho

vodice.

Pokud odhalite jakékoli vady, odstrante je.

Pri kazdé pfileZitosti, pfedevsim po zavrSeni prace, vycCistéte pfivody vzduchu ventilatoru chladiciho
okruhu svareCky. Tento postup provadéjte nejlépe pomoci stlateného vzduchu. UdrzZujte v Cistoté oba dva

drzaky vodicu elektrického proudu.

Svarecku uchovavejte v suché mistnosti bez pfistupu vihkosti. Vodi¢e proudu odpojte a srolujte. Pristroj

skladujte na misté nedostupném détem.
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11. Samostatné odstranovani defektu

PROBLEM

Pricina

Reseni

Indikator napajeni nesviti,
ventilator nefunguje, vystupni

proud neni.

Napdjeci kabel je Spatné
pfipojeny nebo poskozeny.

V zasuvce neni sitové napéti.

Spinac je poSkozen.

Zasunte hloubgji zastrcku do
zasuvky, ovérte napajeci kabel.

Ovérte napéti v zasuvce,
zZjistéte, zda nezapUsobila
pojistka.

Vymeérite spina¢ na novy

Indikator napajeni sviti,
ventilator nefunguje nebo
funguije jen chvilku, vystupni

proud neni.

Sitové napéti je jiné nez
220-240 V.

Svarecka muze byt v
nouzovém rezimu.

Zapnéte zastrcku do napajeci
zasuvky s napétim 230 V ~ 50
Hz

Vypnéte svarec¢ku na 2—3 min a
zapnéte ji znova.

Indikator (dioda) termického
zabezpedeni nesviti, vystupni

proud neni.

Indikator (dioda) termického
zabezpedeni sviti, vystupni

proud neni.

Poskozené nebo Spatné
pfipojené jeden nebo oba dva
vodiCe elektrického proudu:
drzaku elektrody a drzaku
svorky.

Termické zabezpeceni se
aktivovalo.

Zkontrolujte oba dva vodicCe a
jejich pfipojeni. Spravné
zatlaCte nebo vymérnte na nové,
bude-li zapotiebi.

Nechte svarfeCku zapnutou, az
se ochladi.

12. Konecné pripominky, slozeni

Slozeni

Spolecné s pristrojem jeho vybavenim jsou:

1. Svarovaci vodi¢ (1 kus), 2. Hromadny vodi¢ se svorkou (1 kus), 4. Ochranna maska (1 kus) + svarovaci sklo (1 kus), 5.

Kartac¢ s kladivkem (1 kus), 6. Vodi¢ elektrody se svorkou (pouze model DESMi160M)

Zavéreéné poznamky

PFi objednavani nahradnich dilt popiste prosim poskozeny dil a uvedte orientacni dobu koupé svarecky.

V zaru€ni dobé se opravy provadéji podle pravidel uvedenych v Zaru€nim listu, obsazeném na poslednich
strankach tohoto Navodu k obsluze. Reklamovany vyrobek predejte prosim k opravé na misté koupé (prodejce
ma povinnost pfijmout reklamovany produkt), anebo jej poslete do centralniho servisu spole€nosti DEDRA
EXIM. Adresa je uvedena nize a v Zaru¢nim listu. SvareCka by béhem dopravy méla byt peclivé zabezpecena
pied poSkozenim (originalni obal). Pfilozte prosim Zarucni list vydany importérem a doklad o koupi. Bez téchto

dokument( bude oprava povazovana za pozaruéni.

Po zarucni dobé opravy provadi centralni servis. PoSkozeny produkt poslete do servisu (naklady na

dopravu nese uzivatel).

oznameni.

vr  waewvys
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DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

http: //www . dedra .pl ’ v s o
e-mail: info@dedra.pl Zaru Cn | IlSt

Razitko prodejce _—

Katalogové Cislo:

Nazev:

SEriove CislO: onieieee e

Datum a podpis

Zaruka na prodané zboZzi nevyluCuje, neomezuje ani nepozastavuje opravnéni
kupujiciho vyplyvajici z rozporu zakoupeného zboZzi se smlouvou.

ZARUCNI PODMINKY

1. Garantujeme fadnou funkci vyrobku v souladu s technicko-uzitkovymi podminkami popsanymi v
navodu k pouziti. Poskytujeme zaruku na dobu 48 mésicll od data nakupu obsazeného ve stavajicim
dokumentu. Zaruka je platna na celém uzemi Polské republiky a EU. Adresy servisu pro jednotlivé staty
jsou dostupné na strankach www.dedra.pl.
Neni-li v daném staté dostupny servis, roli rucCitele realizuje centralni servis. Reklamace musi byt
nahlasena pisemné v dobé trvani zarucni doby.
2. Rucitel ma pravo vybrat zpusob, jak chce splnit uznané zaruéni naroky (oprava zdarma, vyména
produktu na novy nebo odstoupeni od smlouvy).
3. Zaruka se vztahuje pouze na poskozeni vznikla v dobé platnosti zaruky, jez vyplyvaji z davodu
nachazejicich se v prodaném produktu nebo nespravnosti vyplyvajici ze $patné technologie provedeni.
4. Zavady zjisténé v zaruéni dobé budou odstranény spole¢nosti DEDRA-EXIM ve |haté ne delSi nez 14
pracovnich dni ode dne dodani do servisu. Dobra opravy se muze prodlouzit v pfipadé, Ze bude nutné
dovezeni soucasti nezbytnych pro opravu, coz bude uzivateli sdéleno.
5. Reklamovany produkt by mél byt dodan do mista prodeje. Podminkou pro feSeni reklamace je:
- pfedlozeni fadné vyplnéného zarucniho listu,
- pfedlozeni dokumentu potvrzujiciho skute¢nost koupé véetné data prodeje (napf. paragon, faktura
DPH),
- pfedlozeni uplného sloZeni v souladu s bodem ,SloZeni“ v Navodu k obsluze.
6. Zaruka se nevztahuje na zavady, které vznikly v dusledku:
- pouzivani, které je v rozporu s ur€enim a pokyny uvedenymi v Navodu k obsluze,
- pretizeni pfistroje, které vyplyva z nedodrzovani pracovniho cyklu,
- provadéni oprav neopravnénymi osobami,
- provadéni modifikaci v konstrukci,
- mechanickych, fyzikalnich, chemickych poSkozeni, poskozeni zplusobenych vnéjSimi vlivy a
faktory, znecisténim mikroprostredi,
- poskozeni, ktera jsou nasledkem: montaze nevhodnych nahradnich dili nebo vybaveni, pouzivani
nevhodnych maziv, olejl, konzervaénich prostredk.
7. Zaruka se nevztahuje na dily a dalSi komponenty, které podléhaji pfirozenému opotfebeni béhem
provozu, jako:
tepelné pojistky, grafitové kartace, pohonna lanka, klinové femeny, drzaky naradi, pracovni koncovky
elektrického naradi (kotou€ové pilu, vrtaky, frézy apod.), svafovaci vodice, elektrodové a hromadné
drzaky.
8. Vyrobni Stitek pfistroje by mél byt Citelny. Reklamovany vyrobek dikladné zabezpelte pred
poskozenim béhem pfepravy. Pokud je to mozné, dodejte v originalnim baleni.

Prohlaseni Kupujiciho
ProhlasSuiji, ze jsem se seznamil se zaru€nimi podminkami, coz potvrzuji vlastnoru¢nim podpisem:

o [0V datum am|sto pOdeSSpOtFebltele ..........
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POZOR

Pocas pouzivania zariadenia odporu¢ame vzdy dodrziavat’ zakladné zasady bezpecnosti
prace, aby ste sa vyhli pripadnému vybuchu poziaru, zasahu el. pridom alebo inému
zraneniu.

Predtym, ako za¢nete zariadenie pouzivat, dokladne sa oboznamte s obsahom uzivatelskej
priru¢ky. Uzivatel'ska prirucku a Vyhlasenie o zhode zachovajte, pre pripadnu potrebu v
buducnosti.

Presne a dokladne dodrziavajte odporucania a pokyny, ktoré su uvedené v UZivatel'skej
prirucke, predizite tym zivotnost’ vasho zariadenia.

Vyhlasenie o zhode je k dispozicii v sidle vyrobcu Dedra-Exim Sp.z o0.0.

Kontakt:

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

VSetky prava vyhradené. Tieto materialy su chranené autorskymi pravami. Kopirovanie a Sirenie niektorej ¢asti alebo celej
uzivatelskej prirucky je bez suhlasu spolo¢nosti DEDRA-EXIM je zakazané.

Spolo¢nost Dedra-Exim si vyhradzuje pravo na vykonavanie konstrukéno-technickych zmien, na zmenu
suciastok, ako aj doplnkového prislusenstva, bez predchadzajuceho upozornenia.
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Vyrobny Stitok, model DESMi180

Nazov zariadenia

Vyrobca

Model

Parametre zvaracieho
obvodu

Parametre napajacieho
obvodu

Piktogramy

Spawarka inwertorowa 180 A

Wyprodukowano w Chinach dla:
DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8
www.dedra.pl

DEDRA="

DESMi180 [ Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2015

Obwodd spawania:

PN EN60974-1:2013

10A/14,5V — 180A/23V

Logo

Rok vyroby a Cislo série

20 (%) 60 [%] 100 [%]

180A 120A 100A

28V 20V 19V

L= 15 A

A®E ®
A o0 © I

(01)05902628760791 (10) 11500

Vyrobny stitok, model DESMi160M

Nazov zariadenia

Spawarka inwertorowa 160A

Vyrobca
Model

Wyprodukowano w Chinach dla:
DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8
www.dedra.pl

DEDRA="

Parametre zvaracieho
obvodu MIG/MAG

Parametre zvaracieho
obvodu MMA

Parametre napajacieho
obvodu

Piktogramy

DESMi160M [Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2016

PN EN60974-1:2013

20A/15V-160A/22V

20 (%] 60 [%] 100 [%]
160A 120A 100A
22V 20V 19V

20A/20,8V-140A/256V
20% 60% 100%
140A 90A 80A

256V 23,6V 23,2V

leff=15,9A

902628760791 (10)1150

a aeco [T

podczerwien
ultrafiolet

e %

Norma

Ciarovy kod

Logo

Rok vyroby a €islo série

Ciarovy kod

Norma
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Opis pouzivanych piktogramov

Lahke zapalenie obltka — systém ulahCujuci Prikaz — oboznamte sa s uzivatelskou priru¢kou
vzplanutie oblika

Startovy narast zvaracieho
prudu — systém regulujuci dynamiku obluka
a jeho stabilitu

Prikaz — pouzivajte ochranu tvare
(zvaraCska maska)

Systém predchadzajuci znieniu elektrody Prikaz — pouZivaijte rukavice
nasledkom jej privarenia

Prispbsobené na napajanie z generatora a Vystraha — intenzivne infradervené Ziarenie
informacia o jeho minimalnom prikone

Signalizacia aktivacie tepelnej poistky

Oznacenie konektora zaporného polu (-) pred
pripojenim skontrolujte odporu&ania vyrobcu
elektrod — vacsinou sa pripaja kabel MIG/IMAG

Oznacenie konektora kladného polu (+) pred
pripojenim skontrolujte odporucania vyrobcu
elektrod —vacsinou sa pripaja elektrodovy kabel.

Oznacenie konektora zaporného poélu (-) pred
pripojenim skontrolujte odporucania vyrobcu
elektréd —vacsinou sa pripaja uzemniujuci kabel.
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2. Informacie tykajuce sa pouzivania tejto uzivatel'skej prirucky

Pozor!

Pocas prace bezpodmienecne dodrzujte pokyny a odporu€ania uvedené v priruCke bezpecCnosti prace.
PriruCka bezpec€nosti prace je pripojena k zariadeniu ako osobitna brozura. Uchovajte ju pre pripadnu
potrebu v buducnosti. Ak zariadenie odovzdate inej osobe, odovzdajte jej aj uzivatelsku priru¢ku, prirucku
bezpec€nosti prace ako aj vyhlasenie o zhode. Spolo¢nost DEDRA EXIM nezodpoveda za havarie a urazy,
ktoré vznikli nasledkom nedodrziavania pokynov bezpecnosti prace.

A POZOR Dékladne sa oboznamte s bezpecnostnou a s uzivatelskou priruckou.
Nedodrziavanie vystrah, varovani a pokynov méze viest k Urazu, k zasahu el.
prudom, k poZiaru a/alebo inym vaznym urazom. VSetky priru¢ky a vyhlasenie o
zhode zachovajte, pre pripadnu potrebu v buducnosti

3. Uéel zariadenia

Invertorové zvaracky DESMi180 a DESMi160M su zariadenia uréené na oblukové zvaranie v ochrannej
atmosfére. Zvaratka DESMi160M tiez umoznuje zvarat obalenymi elektrodami. V zariadeni sa pouzivaju tranzistory
IGBT (angl. Insulated Gate Bipolar Transistor) —bipolarny tranzistor s izolovanou branou. Je to silovy polovodicovy prvok,
ktory sa pouZziva v energoelektronickych konvertoroch. Spaja vyhody dvoch typov tranzistorov: jednoduchost ovladania
unipolarnych tranzistorov, vysoké dosahované napétie, ako aj rychlost prepinania bipolarnych tranzistorov.

Vdaka vyuzitiu tranzistorov IGBT v zvaracke, zariadenie dosahuje vysoku efektivnost pri malych rozmeroch a nevelkej
hmotnosti v porovnani so zvarackami so silovymi obvodmi zaloZenymi na inych technologiach.

Oba modely su predovSetkym uréené na oblukové zvaranie v ochrannej atmosfére plynovych zmesi. Atmosfére
oxidu uhli¢itého (reakéna atmosféra) pri metdéde MAG a zvaranie v atmosfére Ar (inertny plyn). MéZu sa pouZzivat's drotmi
s priemerom 0,8 mm a 1,0 mm, podla zadaného zvaracieho prudu, potrieb a typu vykonavanej Cinnosti pomocou
zvaracky. Zvaracky sa napajaju el. napatim 240 V ~ 50 Hz (jednofazovo)

4. Obmedzenie pouzivania

Zvaracka bola naprojektovana na priemyselné pouzivanie. Zvaracka sa mdze pouzivat aj vdomacich
(amatérskych) podmienkach, ale iba vtedy, ak su splnené prislusné normy, ako aj Specialne zabezpecenia
potrebné na minimalizovanie vplyvu elektromagnetického pofa. Ale napriek tomu, Ze zvaraCka bola
naprojektovana tak, aby vytvarané elektromagnetické pole €¢o najmenSie, zariadenie méze vytvarat
elektromagnetické rusenie, ktoré méze ovplyvhovat pracu pocitaCov, zariadeni bezpecnostnych systémoy,
meracich zariadeni, radiovych zariadeni, zariadeni riadenych bezdrétovo ap.

Zariadenie bolo naprojektované tak, aby ho mohli pouzivat' aj amatéri.

Neautorizované zasahy a zmeny mechanickej, elektrickej alebo elektronickej konstrukcie, vSetky upravy a
obsluzné cinnosti neopisané v tejto uzivatelskej prirucke, su protipravne a znamenaju okamzitu stratu
Zarucnych prav, a Vyhlasenie o zhode prestava platit.

- ZvaraCku neumiestnujte na Sikmom, nestabilnom alebo sypkom podklade.
e ZvaraCka mbze ovplyvnovat zariadenia ovladané bezdrétovo. Miesto prace musi byt prislusne pripravené a
v blizkosti zvaracky sa nesmu pouzivat radiové zariadenia.
e Zariadenie sa nesmie pouzivat v zapradenych miestnostiach. Zvaracka sa mdze pouzivat v nezapraseneja
Cistej miestnosti, s volnou cirkulaciou vzduchu a so spravne fungujucim odsavacim systémom.
« Zariadenie sa nesmie pouzivat vo vihkych miestnostiach. Zvaracka sa nesmie pouzivat pri teplote vysse;j
ako40°C.
-ZvaraCku nepretazuje. Dodrzujte dany pracovny cyklus (koeficient X) so spravnym nastavenim urovne pradu
pocas zvarania
Invertorové zvaracky sa nesmie pouzivat v priestoroch, v ktorych sa vykonavaju prace ako brusenie ¢i orezavanie,
vzhladom na vznikajuce kusky kovu. Ciastoky kovu mézu byt nasaté do vnutra ventilatora a vazne poskodit elektroniku
Invertorové zvaracky .
Stupne znecistenia definuje norma PN-EN 60974-1
Maximalny pracovny prud sa da dosiahnut iba vtedy, ak napajacia siet zaru€uje maximalny prudovy
vykon. Invertoroveé zvaracky sa pripaja k el. sieti s hodnotou napajacieho napéatia 230 V. PredlZovacie kable s malym
prierezom vyrazne znizuju vykon Invertorové zvaracky. Invertorové zvaraCky sa moze napajat z generatora s
nominalnym prikonom 10 kW. Pouzivanie generatorov s nizS§im vykonom nedovoluje, aby bola rezacka pouzivana v

plnom pradovom rozsahu.
SKE

Zvaracka sa nesmie pouzivat’ narozmrazovanie rur.



Podla normy PN-EN 60974-1 Zariadenia na oblukové zvaranie 1. Cast: ZvaraCské zdroje energie,
rozliuju sa nasledujuce typy znecistenia:

a) 1. stupen znecistenia: Bez znecistenia alebo iba suché, nevodivé znecistenie. ZnecCistenie nema
vyznam.

b)2. stupen znecistenia: Iba nevodivé znedistenie, niekedy ale méze déjst k vodivosti spdsobene;
kondenzaciou.

c) 3. stupen znecistenia: Vodivé znedistenie ale nevodivé suché znedistenie, ktoré zacina byt vodivé kvoli
kondenzacii.

d) ) 4. stupen znedistenia: Znecistenie vytvara stalu vodivost spésobenu vodivym prachom, dazdom alebo
snehom.

Stupne znecistenia mikroprostredia boli ur€ené pre definovanie izolacného odstupu vo vzduchu a na
povrchu podla 2.5.1 IEC 60664-1

(Terminy a definicie bod. 3.40 str. 13 podla normy PN-EN 60974-1)

Podla normy PN-EN 60974-1 a IEC 60664-1 vacsina zvaraCskych zdrojov energie patri do 3. kategérie
skratov. Musia byt naprojektované na pouzivanie v podmienkach s minimaine 3. stupriom znecistenia.
Suciastky zariadenia alebo komponenty so vzduchovymi a s povrchovymi izolaCnymi odstupmi splfhajuce
poziadavky 2. Stupria znecistenia su povolené, ak su uplne obalené, tesne zamontované alebo zaliate
podla IEC 60664-1.

Priemer drotu

Priemer drotu zavisi predovSetkym od hrubky zvaraného materialu, od pozicie zvarania. Orientacné hodnoty
predstavuju:

pre zakladny material s hrubkou do 2 mm — drét 0,8 mm

pre zakladny material s hrubkou 2-10 mm — drbty s priemerom 1,0 a 1,2 mm.

Tabulka nastaveni a pracovného cyklu je umiestnena na zadnom paneli alebo
na bocnej strane zariadenia. Legenda:
X - Pracovny cyklus I, - Nominalny zvaraci prid U, - Napéatie pri zatazeni
Predpoklada sa, Ze cely pracovny cyklus trva 10 min. (napriklad: X = 60%
znamena, ze zataz trva 6 min., a po cykle nasleduje prestavka trvajuca 4 min.)

5. Technicka Specifikacia

Model invertorovej zvaracky DESMi180 DESMi160M
Napatie zdroja 230V~ 50Hz 230V~ 50Hz
Maximalny zvaraci prud pri zvarani metédou MIG/MAG 180A 160A
Maximalny zvaraci prud pri zvarani metédou MMA - 140A
Rozsah nastavenia prudu zvarania 20-180A 20-160A
Rozsah priemerov zvaracieho drétu 0,8a1mm 0,8a1mm
Hmotnost 12kg 12kg
Chladenie ventilator ventilator
Stupen ochrany IP21S IP21S

6. Priprava napracu

ZvaraCka musi byt postavena na dobre osvetlenom mieste, bez pristupu vlhkosti. Pred kazdym
pouzitim zvaracky skontrolujte stav napajacieho kabla, zvaracich kablov, elektrodovej a uzemrujucej svorky.
NepouZivajte poskodené. Poskodené vymernite na bezchybné a neposkodené .

PoCas zvarania prudové kable vytvaraju silné elektromagnetické pole. Aby ste znizili intenzitu
elektromagnetického Ziarenia, poloZte ich pri sebe.
Zariadenie MAG je vybavena podavaCom drotu, ktorého ulohou je plynulo neustale podavat’ drbt cez
flexibilnd rarku. Podavac sa sklada z (pozri fot. C alebo F):
- hnacieho motora
- hnacieho valca podavajuceho drét (C-4; F-4)
- kotuca s drotom (C-6: F-6)

Motor cez prevod pohana valce, ktoré podavaju drét. Valec sa moze lisit tvarom drazky, ktorou sa presuva
drét. V oboch modeloch je valec s drazkami ur€enymi na podavanie dvoch drétov - 0,8 mm a 1,00 mm. V pripade
nespravnej volby velkosti drazky k priemeru drétu, ako aj nespravny pritlak valcov méze byt pri€inou nespravneho
fungovania podavacieho systému, ¢o sa mbze prejavit napr. deformovanim drétu - pri prili$ silnom pritlaku na drét,
objavovanim sa preliacenim - zle vybrany valec a prili$ silny pritlak na drét, nepresuvanie sa drétu - prili§ velky klin
drazky v porovnani s priemerom drotu.
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Ak chcete zvarat drétom s priemerom 1 mm, odkrutte skrutku hnacieho valca (C-5: F-5), zloZte kotu¢ (C-4: F-4), valec
obratte tak, aby sa vacSia drazka nachadzala z vnutornej strany zvaracky. Nasledne zalozZte na valec kotu¢, a dokrutte
skrutku.

NEZABUDAJTE
Ak sa hnaci valec po drét Smyka znamena to, ze pritlak je priliS maly.Ak sa drot zasekava v pancieri, alebo ak sa
prechadzajuc cez valec deformuje, znamenato, ze pritlak je prilis silny.

Ak chcete zvarat praskovym drbétom nezabudajte, Ze zariadenie sa na také zvaranie musi
prlprawt tzn. musi sa zmenit polarizacia vystupného napatia na zapornu (kabel zvaracej rukovate sa musi
pripojit k zapornej svorke, a uzemnujuci kabel ku kladnej svorke).

V komore davkovaca drétu, klu€om 17, odkrutte skrutky upevriujuce prudové kable (C-1, C-2; F-1, F-2), svorky
polarizacie vystupného napétia (oznacené ,+” a ,-’) a nasledne ich navzajom vymente a dotiahnite. Pri zvarani
praskovym drétom sa musia pouzivat vhodné vodiace valce (so spravnym tvarom drazky, ako aj s kvalitou
povrchu drazky). Zariadenie je po vybaleni pripravené na zvaranie plnym drétom. Zvaracky DESMi180 a
DESMIi160M su tovarensky pripravené na zvaranie plnym drétom.

Pred zacCatim prace sa uistite, i je hnaci valec nastaveny na spravny priemer elektrodového drétu.

Zakladanie drétu

Zlozte regulacny mechanizmus pritlaku drétu, na ktory sa upeviuje pritlacny valec.

- zalozte bubon tak, aby sa drét podaval zdola (fot. C alebo fot. F),

- zaCiatok drbtu odseknite pomocou bocnych klieStov (napr. model DEDRA 1245) pod uhlom 45 stupriov,
- drét vsunte do podavacieho mechanizmu (C-7; F-7),

- drét vsunte do vodidla drétu,

- drét presuvajte az kym sa nevysunie z otvoru zvaracieho drétu (A-6; D-7),

- vlozte pritlaény valec a zaloZte pritlak, nastavte pritlak tak, aby valec pracoval s malym odporom,

- zakrutte zvaraci kabel do zdierky,

- Pre zvaracku DESMi180: stlacte zapinaC zvaracieho drotu a podrzte tak dlho, kym sa drét nevysunie.
- Pre zvaracku DESMi160M: stlacte tlacidlo vo vnutri komory drotu (obr. F-8)

7.Pripojenie k el. sieti

Pred prvym pripojenim zvaracky skontrolujte, €i sa napatie v el. sieti zhoduje s hodnotami uvedenymi na
vyrobnom §&titku.

Elektricky obvod pouzivany na napajanie zvaracky musi byt z medenych vodi¢ov s minimalnym prierezom 3 x
2,5 mm2, musi byt zabezpeceny isticom minimalne 16 A (napr. prddovym chranicom série S300 (C)) s tym
predpokladom, Ze k obvodu bude pripojené iba jedno zariadenie, a musi splfiat vSetky prislusné bezpecnostné
predpisy a normy. Zvaracku nepripajajte k el. sieti, a ani ju nepouzivajte, ak obvod nema ochranny vodic.
Montaz napajania mbze vykonat iba kvalifikovany a opravneny technik. Ak pouzivate predlzovacie Snury
skontrolujte, pouzivajte iba tie, ktoré su prispdsobené na nominalnu zataz a maju ochranny vodi¢. Napajaci
kabel sa vzdy musi umiestnit’ tak, aby nebol pofas prace vystaveny riziku preseknutia, prepalenia alebo
stopenia. NepouZivajte poSkodené predlZovacie kable.

Ked vyberate zastrcku zo zasuvky nikdy netahajte za napajaci kabel.

8. Zapinanie zariadenia

Ak je potrebné zvarat'v prili§ velkej vzdialenosti od zdroja napdjania, vzhfadom na mozny vyrazny pokles
napatia v napajacom kabli, mbzu sa pouzivat predlZzovacie kable s prierezom vodi€ov vacsim ako 2,5 mm2. PredIZovaci
kabel musi mat ochranny vodi€. Uistite sa, Ze el. obvod, z ktorého sa napaja zariadenie, ma ochranny vodi€. Musi sa
pouzivat trojvodiCova predlzovacia $nura (s ochrannym vodi¢om) s dostatoénym prierezom vodi¢ov pre danu nominalnu
zataz.
Zapinac€ zvaracky je umiestneny na zadnom paneli zariadenia. Skontrolujte, Ci je zapina¢ vo vypnutej polohe (oznacena
OFF alebo 0)— pozri obr. B-2 alebo E-2. Napétie sa zapne prepnutim tlaidla zapina¢a do zapnutej polohy (oznacena On
alebo |)—pozriobr. B-2 alebo E-2.

Pripojte k zvaracke zvaracie kable v sulade s oznacenim na ¢elnom paneli (obr. B; obr. E).
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1. Zvaraci kabel, uzemnujuci —koncovku kabla zasunte do 162Zka oznageného (uzemnujucim konektorom A-5) a prekrutte
vpravo do konca —horna zdierka.

2. Zvaraci drét zalozte podfa pokynov uvedenych v bode 7 ,Priprava na pracu”.

3. Zvaraci dr6t privadzajuci prud do elektrédovej rukovéate pripojte k zdierke oznacenej (drziakom MAG: A-6).

Na prednom paneli zvara&ky (obr. B-1: E-1) nachadzaju sa dva regulacné gombiky, pozri obr. B-3 alebo E-3

1. Pravy gombik: regulacia nastavenia parametru zvarania (opisana napatovou mierkou).

Pre model DESMi160M je gombik opisany dvojitou mierkou s nanesenymi hodnotami pre metédu MIG/MAG a
hodnotami zvaracieho pradu pre metodu MMA.

2. Lavy gombik: nastavenie rychlosti vysuvania zvaracieho drétu.

3.Zadny panel (obr. B-2; E-2): Ochranny plyn pripojte v sulade s predpismi BOZP.

4. Zadny panel (obr. B-2; E-2): Zapina¢ zvaracky.

Priklad:

Pravy gombik je nastaveny na hodnoty parametrov energie zvarania.

Lavy gombik, opisany rastucou mierkou, sluzZi na nastavovanie rychlosti vysuvania drétu. Zvaraci drét sa bude
vysuvat takou rychlostou, aka je nastavena tymto gombikom.
Pred zaCatim riadneho zvarania vykonajte skuSobné zvaranie podobného materialu s takou istou hrabkou.
Po skonceni zvarania zvaraciu dyzu neodsuvaijte od spajaného miesta, pretoze po skoneni zvarania este cca 2 sekundy
prichadza ochranny plyn.

9. Pouzivanie zariadenia
Priprava materialu na zvaranie

Material, ktory sa bude zvarat, ocistite na miestach zvaru a na miestach upevnenia svoriek. Hrdzu, farbu, lak a podobné
necistoty odstrarite drétenou kefou, brusnym papierom alebo chemicky odmastenim. Elementy, ktoré budete zvarat,
oCistite na Sirku priblizne 25 mm.

VSetky pripadné nedistoty, ktoré sa nachadzaju na materiali, odstrarte, pretoze poas zvarania sa uvolhuje velké
mnozstvo plynov a oxidov, a dodatoéne su pri¢inou poklesu odolnosti zvaru.

Zvaranie metéodou MIG/ MAG

Nazvy metdd zvarania MIG / MAG tavnymi elektrodami pochadzaju od typov ochrannych atmosfér. V
pripade MAG (Metal Active Gas) ochrannymi reaktivnymi plynmi su (CO2) a zmesi plynov (CO2+Ar, CO2+Ar+02). Pri
metdde MIG (Metal Inert Gas) sa pouzivaju inertné plyny ako Ar — argén, He — hélium a zmesi tychto plynov. Pri vybere
plynu sa zohladnuje zvarany material ako aj metdda zvarania (pozri Dodato¢né informacie). Ovplyvriuje to zvaraci obluk,
dodéavanie roztaveného kovu, hibku pretavenia ako aj chemické zloZenie vysledného zvaru. V oboch metédach zvarania
tavnymi elektrédami sa moze pouzivat plny drét alebo praskovy drét. Drot sa podava mechanicky do zvaracej rukovate
pomocou podavaca. Koncovka drétu sa vysuva z dyzy a tavi sa v obluku, vytvarajuc kupel tekutého kovu.

Optimalna uroven zvaracieho prudu zavisi od elektrédového drétu, priemeru elektrédového drétu, typu plynu,
induk&nosti obvodu zvarania.

Pocas zvarania rozliSujeme 3 typy zvaracich oblukov:
1. Skratovy — charakterizuje sa drobnymi kvapkami, tekuty kov z drotu prechadza do kupele nasledkom styku kvapky s
kupelom. Tekuty kov prechadza slobodne vo forme kvapiek. Pri zvarani tohto typu je rozptylovanie malé a Skara sa dobre
formuje a spravne tavi. Odporuca sa zvarat materialy s hrubkou 1,5 mm - 3 mm s drétom s priemerom 0,8 mm-1,2 mm.
2. Prechodny — charakterizuje sa prechodom tekutého kovu z drétu do zvaracej kipele v zmieSanej forme (kvapkami a
prudom). Touto metddou sa zvaraju materialy s hribkou 3 mm - 6 mm. Je potrebné nastavit vysSiu uroven pradu.
3. Bezkontaktné — charakterizuje sa prenadanim spojiva vo forme drobnych kvap6¢ok cez elektricky obluk, bez
vytvarania skratov. Pri tejto metéde drobné kvapky priliehaju k zvaranym prvkom pradovej koncovky a k zvaracej
rukovati. Touto metédou sa daju zvarat’ hrubSie prvky.



Zvaranie metédou MMA obalenou elektrédou (iba model DESMi160M)

ZvaraCka DESMi160M umozriuje zvarat obalenymi elektrodami.
Pred zacCatim zvarania touto metdédou sa oboznamte s pokynmi tykajucimi sa spravneho pripojenia
(polarizacie) kablov, ktoré poskytuje vyrobca elektréd. Také informacie by mali byt uvedené na baleni
elektréd.

Principom oblukového zvarania obalenou elektrédou je vytvorenie obluka zvaraom medzi koncom
elektrédy a materialom zvaraného predmetu. Je to proces, v ktorom sa trvalé spojenie ziskava roztavenim
jadra obalenej elektrody, kovovych zloziek obalu elektrody, ako aj zvaraného materialu teplom elektrického
obluka. Zvarac elektroédu rune presuva pod istym uhlom. Vytvara sa zvar. Obal elektrody, podfa typu
elektrédy, poCas zvarania vytvara na mieste zvarania ochrannu plynovu atmosféru, ktora chrani zvar pred
pristupom vzduchu z okolia. Do oblasti zvarania sa tiez dostavaju antioxidaéné prvky a vytvara sa troskovy
obal.

Zakladnymi parametrami zvarania su: uroven zvaracieho prudu (nastavovatelna, regulovana
zvaracom regulacnym gombikom prudu), napatie elektrického oblika (regulované zvaracom vzdialenostou
elektrédy od materialu), rychlost zvarania (regulovana zvaraom zrychfovanim alebo spomalovanim
rychlosti ruéného posuvania elektrdédy), ako aj priemery elektrédy a jej poloha vo i spoju.

Vzhladom k tomu je proces zvarania v znacnej miere zavisly od vedomosti, skusenosti, schopnosti a
praxe zvaraca.

Odporu¢ame, aby menej skuseny operator (zvara€) vykonal skusky zvarania na odpadovych kuskoch
materialu.

Pred zacCatim zvarania vzdy vykonajte vSetky vysSie opisané Cinnosti. Zvlastnu pozornost venujte
predovsetkym vSetkym bezpeénostnym prvkom a priprave miesta prace, ocCisteniu materialu, ktory budete
zvarat, ako aj priprave zariadenia na pouzitie.

Pradové kable pripojte k zvaracke, zachovavajte polarizaciu odporucenu vyrobcom elektrod,
zastr¢ku vsunte do el. siete (tlacidlo zapina¢a musi byt vo vypnutej polohe), svorku uchopte na materiali,
ktory budete zvarat, obalenu elektrédu vsadte do drziaka. Zapnite zvaraCku a regulacnym gombikom
nastavte pozadovany zvaraci prud. Vytvorte obluk skratovanim elektrody s materialom, a nasledne
odtiahnite elektrodu na poZzadovanu vzdialenost, ktord umoznuje udrzat’ obluk, alebo potieranim elektrédy
o povrch predmetu. Obluk vzdy vytvorte na mieste zvaru, ktory chcete urobit. Vykonajte operaciu zvarania.
Po zvarani zvar oCistite, a zvySky trosky odstrante pomocou kladiva. V ziadnom pripade nenanasajte
dalSiu vrstvu zvaru na neocisteny povrch.

Elektrédy

Spravny vyber priemeru obalenej elektrody ako aj jej typu vzhladom k zvaranému materialu je velmi

délezity parameter ovplyviujuci vykonanie operacie zvarania. Priemer elektrody ma podstatny vplyv na tvar
zvaru, ako aj na hibku roztavenia. Ak sa zva&si priemer elektrody a zachova urover pradu, znizi sa hibka
roztavenia a zvacsuje sa Sirka zvaru. Obalene elektrody mézu mat priemer: 1,6-2,0-2,5-3,2-4,0-6,0-8,0
mm. DlZka elektrody zavisi od priemeru elektrédy, napriklad: elektrédy s priemerom 2,5 mm; 250 - 300 - 350
mm, a elektrédy s priemerom 3,2 mm; 300 - 350 -400-450 mm.
Kompletna zostava vlastnosti elektréd je uvedena v technickych charakteristikach, ktoré poskytuju
vyrobcovia elektrod. V tychto charakteristikach by mali byt zohfadnené vSetky udaje vyzadované normami,
medzi inymi: oznacenie elektrédy, typ obalu, pouzitie elektrdédy, pozicie zvarania, typ a uroven zvaracieho
prudu v zavislosti od priemeru elektrody, polarita pripojenia elektrody, nevyhnutné tepelné cinnosti pri
zvarani, podmienky sudenia a skladovania elektrdd.

Oznacovanie obalenych elektréd podla PN-EN 499 - “Zvaranie. Dodatocné materialy na zvaranie.
Obalené elektrody na rucné oblukové zvaranie nezliatinovych a jemnozrnnych oceli. Znacenie”, sa sklada z
6smych symbolov, napr.
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E 46 3 1INi B 5 4 H5

T A A A A
Metdda zvarania LObsah vodika vo zvarovom kove
Vlastnqsti odolnosti a trvacnosti Odporicané pozicie zvarania
zvarového kovu
Pracovna teplota lamania zvarového ___Vydatnost elektrody a typ zvaracieho
kovu pradu
Symbol chemického zlozZenia Symbol typu obalu elektrédy
zvarového kovu

Okrem normativneho znacenia vyrobcovia mézu pouzivat’ vlastné oznacovanie elektréd. Obalené
elektrédy na ru¢né oblukové zvaranie podla urCenia zvarania konkrétnych druhov oceli su klasifikované aj
podla noriem: PN-EN 757 tyka sa vysoko odolnej ocele, PN-EN 1599 tyka sa tepelne odolnej ocele, PN-EN
1600 tyka sa nehrdzavejucej a Ziaruvzdornej ocele.

Na zvaraCské prace pomocou zvaratky DESMi160M sa mo6zu pouzivat obalené elektrody réznych
vyrobcov, ktoru su dostupné .

Neprekracuje odporucané a povolené priemery elektrdd, vzdy vyberte elektrédu s vhodnym a spravnym
priemerom, aby bol vykonany zvar optimalny a kvalitny. Spravne vyberajte typ obalu, tzn. typ elektrody,
vzhlfadom na zvarany material ako aj typ vykonavaného zvaru.

10. Priebezné obsluzné ¢innosti

Priebezné obsluzné dinnosti vykonavaijte iba ked je zastréka odpojena od el. siete.

Vzdy skontrolujte technicky stav zvaracky. Kontrolujte, &i prudové kable su funkéné a €i nie su viditelné Ziadne
mechanické poskodenia. Skontrolujte stav oboch drziakov. Skontrolujte stav napajacieho kabla.

Ak objavite akykolvek nedostatok, odstrante ho.

Pri kazdej prilezitosti, hlavne po skoncéeni prace, odistite vstupné prieduchy ventilatora chladiaceho obvody
zvaradky. Tuto ¢innost najlepSie vykonajte prudom stlaeného vzduchu.
Obadrziaky prudovych kablov udrziavaijte v Cistote.

Zvaracku skladujte v suchej miestnosti bez pristupu vihkosti. Priddové kable odpojte a zlozte. Zariadenie
skladujte na mieste mimo dosahu deti.
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11. Samostatné odstranovanie poruch

PROBLEM Pricina rieSenie

Kontrolka napajania sa Napajaci kabel je zle ZastrCku zasunte hibsie,
nesvieti, ventilator nefunguje,  pripojeny, alebo je poskodeny. skontrolujte napajaci kabel
ziadny prud na vystupe.

V el. zasuvke nie je el. napatie Skontrolujte napatie v el.
zasuvke, alebo €i sa
neaktivoval istic.

Poskodeny vypinacé Vymente vypina¢ na novy
Kontrolka napajania sa svieti, Napatie el. siete je iné ako Zastrcku vlozte do el. zasuvky
ventilator nefunguje alebo 220-240 V s napatim 230V ~ 50 Hz
funguje iba chvilu, Ziadny prud
na vystupe.

ZvaraCka méze byt v Zvaracku vypnite na 2-3

havarijnom rezime minuty a opatovne zapnite

Kontrolka tepelnej poistky sa
nesvieti, ziadny prud na

Poskodené alebo zle pripojené Skontrolujte oba kable a ich

p jeden alebo oba prudoveé pripojenia. V pripade potreby
vystupe. kable: drziaka elektrédy a spravne zatlacCte alebo
svorky vymerite na nové

Zvaracku nechajte zapnutu az

Kontrolka tepelnej poistky sa Aktivovala sa teplotna poistka  kym nevychladne

svieti, ziadny prud na vystupe.

12. Zaverecné poznamky, diely

Diely

Sucast'ou zariadenia je nasledujuce prislusenstvo:

1. Zvaraci kabel (1 ks), 2. Uzemnujuci kabel so svorkou (1 ks), 4. Ochranna maska (1 ks) + clona (1 ks), 5. Kefka s
kladivkom (1 ks), 6. Kabel elektrédy so svorkou (iba model DESMi160M)

Zavere€né poznamky
Priobjednavani nahradnych dielov opiste poSkodenu suciastku a uvedte priblizny datum nakupu zvaracky.

Pocas trvania zaruky su pripadné opravy vykonavané podla zasad uvedenych v zaru¢nom liste, ktory je
uvedeny na poslednych stranach tejto prirucky. Reklamovany vyrobok odovzdajte na opravu na mieste nakupu
(predajca je povinny prijat reklamovany vyrobok), alebo ho zaslite do centralneho servisu spolo¢nosti DEDRA
EXIM. Adresa je uvedena dalej ako aj v zaruénom liste. Zvaracka musi byt po€as prepravy dobre zabezpecena
pred poSkodenim (najlepSie z balena v originalnom baleni). Prosime, pripojte zarucny list vystaveny
importérom a doklad o nakupe. Bez tychto dokladov opravu vykoname ako pozaruény servis.

Po skonceni zaru¢nej lehoty opravy vykonava centralny sklad. PoSkodeny vyrobok poslite do servisu (naklady
zasielky hradi uzivatel).

DEDRA-EXIM Sp. z o.0. si vyhradzuje pravo na konstruk&né zmeny alebo zmenu komponentov zariadenia
bez predchadzajuceho upozornenia.
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DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

http: //www . dedra .pl ’ v s g
e-mail: info@dedra.pl ZarUCny IISt

Peciatka predajcu _—

Katalégove ¢.

Nazov:

CiSIO 8ArZE: oo

Datum a podpis

ZARUCNE PODMIENKY

1. Garantujeme riadnu funkciu vyrobku v sulade s technicko-uzitkovymi podmienkami opisanymi v
navode na pouzitie. Poskytujeme zaruku na 48 mesiacov od datumu nakupu nachadzajuceho sa v
su¢asnom dokumente. Zaruka je platna na celom tuzemi Polskej republiky a EU. Adresy servisov pre
jednotlivé Staty su dostupné na strankach www.dedra.pl Ak nie je v danom State dostupny servis, rolu
ruCitela realizuje centralny servis. Reklamacie musia byt nahlasené pisomne v Case trvania zaru¢nej
lehoty.
2. Rucitel ma pravo vybrat si spdsob uspokojenia uznaného reklamaéného naroku (bezplatna oprava,
vymena vyrobku na novy alebo odstupenie od dohody).
3. Zaruka sa vztahuje iba na poSkodenia, ktoré vznikli poCas trvania zaruky, a ktoré vyplyvaju z pricin
spocivajucich v predavanom vyrobku alebo z chyb sp6sobenych nespravnou vyrobnou technolégiou
4. Chyby odhalené pocas trvania zarucne;j Iehoty spolocnost DEDRA-EXIM odstrani v lehote nie dlhsej
ako 14 pracovny dni od diia doruéenia do servisu. Cas opravy sa méze predizit, ak bude potrebné
objednat nahradné diely nevyhnutné na opravu, o Com bude uzivatel nalezite informovany.
5. Reklamovany vyrobok doructe do predajného miesta. Podmienkou preskumania reklamacie je:

- predlozenie spravne vyplneného zaru¢ného listu,

-predlozZenie dokladu potvrdzujuceho skuto€nost nakupu vratane datumu predaja (napr. pokladniény

blok, faktura)

- dorucenie kompletného kompletu v sulade s bodom uzivatel'skej priru¢ky ,Zlozenie/Finalizacia“.

6. Zarukasanevztahuje na chyby vzniknuté nasledkom:

- pouzivanim vyrobku v rozpore s jeho urenim a pokynmi uvedenymi v uzivatelskej prirucke,
- pretazenia zariadenia nasledkom nedodrziavania pracovného cyklu zariadenia,

- vykonania oprav neopravnenymi osobami,
- modifikovania konstrukcie zariadenia,
- mechanického, fyzického a chemického poskodenia, pripadne poSkodenia spésobeného
vonkajsimi silami a faktormi, zneCistenim mikroprostredia,
- poskodeni spésobenych: montazou nespravnych dielov alebo prisluSenstva zariadenia,
pouzivanim nespravnych maziv, olejov alebo konzervacnych pripravkov.
7.Zaruka sa nevztahuje na Casti, ktoré sa prirodzene opotrebovavaju normalnym pouzivanim
zariadenia, ako su:
teplotné poistky, uhlikové zberace, hnacie lana, klinové remene, drziaky naradi, pracovné
koncovky elektronaradi (kotucové pily, vrtaky, frézy ap.) zvaracie kable, drziaky elektrod a
uzemfujuce svorky.
8. Vyrobny Stitok zariadenia musi byt Citatelny. Reklamovany exemplar dékladne zabezpecte pred
poskodenim pocas prepravy. Pokial je to mozné, zariadenie doructe v originalnom baleni.

Vyhlasenie kupujuceho
Oboznamil som sa so zaru¢nymi podmienkami, ¢o potvrdzujem vlastnoru¢nym podpisom:
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Turinys

Nuotraukos, paveiksléliai ir schemos
Informacija apie naudojimagsi Sia eksploatavimo instrukcija
Suvirinimo aparato paskirtis
Naudojimo apribojimai

Techniniai duomenys

PasiruoSimas darbui

Prijungimas prie elektros tinklo
Suvirinimo aparato jjungimas

. Suvirinimo aparato naudojimas

10 Einamieji prieziuros darbai

11. SavarankiSkas gedimy Salinimas

12. baigiamosios pastabos, komplektas
13. Garantinis lapas

©CoNoGOhwWN =

DEMESIO

Naudojantis prietaisu rekomenduojama visada laikytis pagrindiniy darbo saugos taisykliy
siekiant sumazinti gaisro, elektros smuigio ar mechaninio suzalojimo galimybe.

Prie§ pradedami naudotis jranga, susipazinkite su naudojimo instrukcijos turiniu.
ISsaugokite naudojimo instrukcija, darbo saugos instrukcija ir Atitikties deklaracija.

Grieztai laikydamiesi nurodymy ir patarimy pateikty naudojimo instrukcijoje galésite ilgai
naudotis prietaisu.

Atitikties deklaracija yra gamintojo ,,Dedra-Exim“ Sp. z 0.0. bastinéje.

Kontaktai:

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

Visos teisés saugomos. Sis kiirinys yra saugomas autoriniy teisiy jstatymy. Eksploatavimo instrukcijos arba jos fragmenty
kopijavimas ir platinimas be ,DEDRA EXIM* sutikimo draudziamas.

,Dedra Exim* pasilieka sau teise jvesti konstrukcijos, techninius arba komplektacijos pokycius be
i§ankstinio jspéjimo.




Informaciné lentelé, modelis DESMi180

Jrenginio pavadinimas

Spawarka inwertorowa 180 A
. . Wyprodukowano w Chinach dla: Logotipas
Gamintojas DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8
J www.dedra.pl preoe o e DEDBA! L. .
Modelis DESMi180 [N partii: XXXXXXXX Rok prod: 2015 Paggmlnlmo metai ir
T — partijos nr.
A OB PN EN60974-1:2013 Norma
Obwaod spawania:
10A/14,5V — 180A/23V
Suvirinimo grandinés 20 %) 60 [%] 100 (%]
parametral 180 A 120A 100A
23V 20V 19V
Maitinimo grandinés ha= 15 A
parametrai
Piktograrmos A aeo© gl BT Barkodas
ot (3 X" (01)05902628760791 (10) 11500
Informaciné lentelé, modelis DESMi160M
Jrenginio pavadinimas Spawarka inwertorowa 160A
. i Wyprodukowano w Chinach dla: ) . .
Gamintojas Eg;;lg{l Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkow, ul. 3 Maja 8 DEDBA/ . — tIT(_)gOtlpas
agaminimo meitai Ir
; DESMi160M Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2016 "
Modelis 1 J [ parti —b0 partijos nr.
—ACDE= PN EN60974-1:2013 Norma
20A/15V-160A/ 22V
MIG/MAG suvirinimo 20 %) 60 %] 100 [%]
. ; 160A 120A 100A
grandinés parametrai ooy P oy
20A/20,8V-140A/ 256V
MMA suvirinimo | 155:? BE;)O/A 13%“;:
grandlnes parametral 256V 23.6V 23.2V
Maitinimo grandinés leff=15,9A
parametrai
Piktogramos AL A |”| |I||” | “l Barkodas
ultrafiolet c € ’

902628760791 (10)1150

TR
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Lengvas lanko uzdegimas — sistema
palengvinanti lanko uzdegima

Startinis suvirinimo elektros
padidéjimas — lanko dinamikg ir stabilumg
reguliuojanti sistema

Sistema, apsauganti nuo elektrodo
sunaikinimo dél jo prilipimo

Pritaikymas maitinimui i§ generatoriaus
ir informacija apie jo minimalig galig

Terminés apsaugos suveikimo
signalizavimas

(-) poliaus pajungimo lizdo Zyma - prie$
pajungiant, batina patikrinti elektrody gamintojo
nurodymus — jprastai j §j lizdg yra jjungiamas
MIG/MAG laidas.

(+) poliaus pajungimo lizdo zyma - pries
pajungiant, bdtina patikrinti elektrody gamintojo
nurodymus — jprastai j §j lizdg yra jjungiamas
elektrodinis laidas.

(-) poliaus pajungimo lizdo zyma - prie§
pajungiant, batina patikrinti elektrody gamintojo
nurodymus — jprastai j §j lizdg yra jjungiamas
mases laidas.
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Privaloma: Perskaitykite aptarnavimo instrukcija

Privaloma naudoti veido apsaugg (suvirintojo skydelj)

Privaloma naudoti pirstines

|spéjimas apie infraraudongjg spinduliuote




2. Informacija apie naudojimasi Sia eksploatavimo instrukcija

Démesio!

Darbo metu reikia besalygiskai laikytis darbo saugos instrukcijos nurodymy. Darbo saugos instrukcija
yra pridéta prie prietaiso kaip atskira brosidra ir batina jg iSsaugoti. Perduodant prietaisg kitam asmeniui,
batina kartu perduoti eksploatavimo instrukcijg, darbo saugos instrukcijg ir atitikties deklaracijg. Jmoné
,Dedra Exim“neatsako uz nelaimingus atsitikimus, jvykusius dél darbo saugos nurodymy nesilaikymo.

AD . = ) Reikia jdémiai perskaityti visas saugumo instrukcijas ir aptarnavimo instrukcijas.

Nurodymy ir jspejimy nesilaikymas gali atvesti prie trenkimu elektros srove, gaisro
ir / arba rimty kdno suzalojimy. ISsaugokite visas instrukcijas, saugumo instrukcijas
ir atitikties deklaracijg naudojimui ateityje.

3. Jrenginio paskirtis

DESMi180 ir DESMi160M inverteriniai suvirinimo aparatai — tai jrenginiai skirti lankiniam suvirinimui
apsauginiy dujy aplinkoje. DESMi160M suvirinimo aparatas leidzia virinti glaistytais elektrodais. Jy konstrukcijoje yra
naudojami IGBT (ang. Insulated Gate Bipolar Transistor) tranzistoriai — bipoliniai tranzistoriai su izoliuota uztira. Tai
puslaidininkio elementas naudojamas energoelektroniniuose konverteriuose. Jis suderina dviejy tranzistoriy tipy
privalumus: lengva poliniy tranzistoriy valdyma ir aukstg jtampag bei greitg bipoliniy tranzistoriy perjungima.
IGBT tranzistoriy naudojimas suvirinimo aparate leidzia jrenginiui pasiekti didelj efektyvuma turint nedidelj dydj ir nedidel]
svorj palyginus su kity technologijy suvirinimo aparatais.

Pagrindiné Siy modeliy paskirtis yra lankinis suvirinimas apsauginiy dujy aplinkoje. Virinimas anglies dvideginio
aplinkoje (reaktyvi apsauga) taikant MAG metodg ir Ar aplinkoje (neutralios dujos). Galima su jais dirbti naudojant 0,8 mm
ir 1,0 mm skersmens vielg, priklausomai nuo suvirinimo jtampos, poreikiy ir atliekamos operacijos tipo. Suvirinimo
aparatai yra pritaikyti jtampai 230V ~, 50 Hz (vienfaziai).

4. Naudojimo apribojimai

Suvirinimo aparatas buvo sukurtas darbui pramoninéje teritorijoje. Namy tkio sglygomis suvirinimo
aparatg galima naudoti tik naudojant specialias saugos priemones, atitinkan€ias normas ir leidziancias
apsisaugoti nuo elektromagnetinio lauko poveikio. Bet, neZilrint | tai, kad suvirinimo aparatas buvo
suprojektuotas taip, kad elektromagnetiné emisija blty kuo mazesneé, jis gali sukelti elektromagnetiniy
sutrikimy, kurie gali veikti kompiuteriy ir kompiuteriniu badu valdomy jrengimy, saugos sistemy jrengimuy,
matavimo jrangos, radijo rySio jrangos, radijo keliu valdomy jrengimy ir pan. jrangos veikima.
Jrengimas buvo sukurtas taip, kad galéty bati naudojamas mégeéjy.
SavavaliSki mechaninés ir elektrinés arba elektroninés konstrukcijos pakeitimai, bet kokios modifikacijos,
prieziaros darbai, kurie néra nurodyti naudojimo instrukcijoje laikomi neteisétais ir yra garantiniy teisiy
netekimo priezastis, o Atitikties deklaracija nustoja galiojusi.

- Netalpinti suvirinimo aparato ant nelygaus, nestabilaus arba biraus pagrindo

e Suvirinimo aparatas gali trikdyti radijo bldu valdomy jrengimy darbg. Reikia atitinkamai paruosti darbo vietg
ir netoli suvirinimo aparato nenaudoti radijo rySio jrangos.

e Draudziama dirbti dulkétose patalpose. Suvirinimo aparatg galima pastatyti patalpoje, kurioje néra dulkiy ir
nesSvarumy, kur yra laisva oro cirkuliacija ir gerai veikia ventiliacine sistema.

« Draudziama dirbti drégnose patalpose. Nenaudoti suvirinimo aparato, jei temperattra virsija 40°C.

UzterStumo laipsniai yra nurodyti standarte PN-EN 60974-1.

Maksimali darbo srové gali biti pasiekta tik, kai elektros tinklas uztikrina pilng elektros tiekimo
efektyvuma. Inverterinis suvirinimo aparatas turi bati jjungiamas | elektros tinklg su 230 V jtampg. Mazo skersmens
ilgintuvo laidai Zymiai sumazins suvirinimo aparato pajéguma. Inverterinis suvirinimo aparatas pritaikytas darbui su
generatoriumi, kurio vardiné galia yra 10 kVA. Mazesniu galingumu pasizymintys generatoriai neleidzia naudoti visus
pjoviklio jtampos nustatymus.

Draudziama naudoti suvirinimo aparata vamzdziy atSildymo metu!
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Pagal normg PN-EN 60974-1 ,Lankinio suvirinimo jranga. 1 dalis: Suvirinimo energijos Saltiniai“ yra
iSskiriami trys terSaly tipai:

a) Uzter8imo laipsnis 1: Be terSaly arba tik sausi, nelaidUs terSalai. Ter8alai neturi reikSmés.

b) UzterSimo laipsnis 2: Tik nelaidus terSalai, bet kartais reikia tikétis laidumo dél kondensacijos.

c¢) UzterSimo laipsnis 3: LaidUs arba sausi nelaids ter3alai, kurie tampa laidis dél kondensacijos.

d) UzterSimo laipsnis 4: Visada laidis terSalai dél laidziy dulkiy, lietaus arba sniego.

Mikroaplinkos uzterSimo laipsniai buvo nustatyti su tikslu jvertinti oro izoliacinj ir pavirSiaus atstumg pagal
2.5.1 IEC 60664-1

(Savokos ir apibrézimai 3 p. 40 str. 13 pagal normg PN-EN 60974-1)

Pagal normg PN-EN 60974-1 ir IEC 60664-1 dauguma suvirinimo energijos Saltiniy atitinka IlI
vir§jtampio kategorijg. Turi bati suprojektuoti naudoti sglygomis, kai yra maziausiai 3 uzterSimo laipsnis.
Elementai arba dalys su oro izoliaciniais ir pavirSiaus atstumais, atitinkanciais 2 uzterSimo laipsnj, yra
leistini, jei bus visiSkai padengti, sandariai uzdaryti korpuse arba glaistyti pagal IEC 60664-1.

Vielos skersmuo

Vielos skersmuo priklauso nuo suvirinamos medziagos storio, suvirinimo pozicijos. Orientacinés vertés
sudaro:

pagrindiné medziaga, kurios storis yra iki 2 mm — viela 0,8 mm

pagrindiné medziaga, kurios storis yra 2-10 mm — viela 1.0 mm ir 1,2 mm

Nustatymy ir darbo cikly lentelé yra galiniame panelyje arba jrengimo apadioje. Zymos:
X - Darbo ciklas 1, - Nominali suvirinimo srové U, - tampa aprovimo rezime

Laikoma, kad pilno darbo ciklo laikas yra 10 min. (pavyzdziui: X = 60 %
reiSkia, kad apkrova trunka 6 min., o po ciklo eina4 min. pertrauka)

5. Techniniai duomenys

Inverterinio suvirinimo aparato modelis DESMi180 DESMi160M
Elektros jtampa 230V~ 50Hz 230V~ 50Hz
Maksimali suvirinimo MIG/MAG metodu jtampa 180A 160A
maksimali suvirinimo MMA metodu jtampa - 140A
Suvirinimo srovés reguliavimo diapazonas 20-180A 20-160A
Suvirinimo vielos skersmens diapazonas 0,8ir1 mm 0,8ir1t mm
Svoris 12kg 12kg
Ausinimas ventiliatorius ventiliatorius
Apsaugos laipsnis IP21S IP21S

6. PasiruosSimas darbui

Suvirinimo aparatas privalo stovéti gerai apSviestoje vietoje, kurioje néra drégmés. Prie$ pradedant
darbg su suvirinimo aparatu, batina patikrinti maitinimo laido, suvirinimo laidy, elektrody laikikliy ir medziagos gnybto
bUkle. Nedirbti, jei jie yra pazeisti. PaZeistus pakeisti tvarkingais.

Suvirinimo metu sroviniai laidai skleidzia stipry elektromagnetinj laukg. Norint sumazinti elektromagnetinj
spinduliavima, reikia padéti srovinius laidus arti saves.
MAG jrenginys turi vielos tiektuva, kurio uzduotis yra be pertraukos tiekti vielg pro lanksty vamzd;j. Tiektuvo
sandara (zidr. nuotr. C arba F):
- variklis
- vielos tiekimorrité (C-4; F-4)
-vielosrité (C-6: F-6) ;

Variklis varo vielg tiekiancias rites. Rité gali turéti skirtingus griovelius, kuriais juda viela. Siuose modeliuose
yrarité su grioveliais 0,8 mm ir 1 mm vielai. Dél netinkamo griovelio parinkimo ir ri€iy prispaudimo tiektuvas gali veikti
neteisingai — pvz. deformuoti vielg — pernelyg prispaudus vielg, viela bus deformuota; - netinkamai parinkus rite ir
pernelyg stipriai prispaudus vielg, vielg nejudés - pernelyg didelis griovelio pleiStas palyginus su vielos skersmeniu.
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Jei norime naudoti 1 mm vielg, reikia atsukti tiekiancios rités reguliatoriy (C-5: F-5), nuimti rite (C-4: F-4), pasukti jg taip,
kad didesnis griovelis atsirasty iSorinéje suvirinimo aparato puséje. Toliau reikia uzdéti rite ant volelio ir uzsukti
reguliatoriy.

ATMINKITE
Jeitiekimorité slystair netiekia vielos, vadinasi prispaudimas yra per silpnas.
Jeiviela stringa korpuse arbarité jg deformuoja, vadinasi prispaudimas yra pernelyg stiprus.

Naudojant mlltellne vielg, batina atminti, kad reikia paruostl lrenglnl Siam darbui ir pakeisti
pradlnes jtampos poliSkumg j neigiamg (suvirinimo laidg reikia pajungti prie neigiamo gnybto, o masés laidg —
prie teigiamo).

Vielos tiektuve 17 raktu atsukti sroviniy laidy tvirtinimo varztus (C-1, C-2; F-1, F-2), pradinés jtampos poliSkumo
gnybtus (pazymétus ,+“ ir ,-“), pakeisti juos vietomis ir uzsukti. Naudojant milteline viela, reikia naudoti
atitinkamas tiekimo rites (jos turi atitinkamos formos griovelj ir griovelio pavirSiy). ISpakuotas jrenginys yra
pritaikytas suvirinimui naudojant pilng vielg. DESMi180 ir DESMi160M suvirinimo aparatai yra gamintojo
paruosti suvirinimui pilna viela.

Prie$ pradedant darbg, batina jsitikinti, kad tiekimo ritéje yra nustatytas atitinkamas elektrodinés vielos
skersmuo.

Vielos jdéjimas

Nuimti vielos prispaudimo reguliatoriy, ant kurio yra tvirtinama rité.

- uzdéti rite, kad viela baty tiekiama iS apacios (nuotr. C arba nuotr. F),

- vielos pradzia nukirpti 45 laipsniy kampu Soniniy gnybty pagalba (pvz. modelis DEDRA 1246),
- jdéti vielg j vielos tiekimo sistemg (C-7; F-7),

- |kisti vielg j vielos kreipiancigja,

- stumti vielg, kol ji nepasirodys suvirinimo laido lizde (A-6; D-7),

- uzdéti prispaudziancia rite ir prispausti taip, kad rité veikty su mazu pasiprieSinimu,

- jsukti suvirinimo laida | lizda,

- DESMIi180 suvirinimo aparate spausti suvirinimo laido jjungiklj, kol nepasirodys viela.
- DESMi160M suvirinimo aparate spausti mygtukg vielos détuvés viduje (Pav. F-8).

7.Pajungimas prie tinklo

PrieS paleisdami prietaisg, patikrinkite ar maitinimo jtampa atitinka verte pateiktg vardiniy duomeny
lenteléje.

Sistema, tiekianti elektrg suvirinimo aparatui, turi bati atlikta iS varinio laido, kurio minimalus skersmuo
yra 3 x 2,5 mm2, turi bati tiesiama nuo saugiklio, kurio verté yra maziausiai 16 A (pvz. i$ serijos S300 (C)),
priimant, kad jrengimas bus pajungtas kaip vienintelis, ir turi atitikti visas naudojimo saugos normas.
Draudziama pajungti ir naudoti suvirinimo aparata, jei maitinimo tinkle néra apsauginio laido.
Elektros instaliacija turi bti atliekama profesionalaus elektriko. Jei ketinate naudoti ilgintuva, jsitikinkite, ar
jo skerspjavis bty ne mazesnis kaip nurodytas (zir. lentele). Elektrinj laidg reikia padéti taip, kad jo
nebuty galima perpjauti, o jo ilgis netrukdyty dirbant. Nenaudokite sugadinty ilgintuvy.

Netraukite uz maitinimo laidg iStraukdami kiStukg iS elektros rozetés.

8. Jrenginio jjungimas

Jei reikia atlikti suvirinimo darbus toli nuo maitinimo Saltinio, dél galimy jtampos nuosmukiy maitinamame
laide reikia naudotiilgintuvus, kuriy viely skersmuo yra ne didesnis kaip 2,5 mm2. ligintuvas privalo turéti apsauginj laida.
Jsitikinti, kad maitinimo tinklas turi apsauginj laidg. Batina naudoti trilaidj ilgintuvg (su apsauginiu laidu), kurio viely
skersmuo yra pritaikytas nominaliai apkrovai.
Suvirinimo aparato jjungiklis yra galiniame jrenginio panelyje. Jsitikinti, kad jjungimo mygtukas yra pozicijoje ,ISjungtas”
(pazymétas OFF arba O) — zidr. pav. B-2 arba E-2. Jtampa yra jjungiama perjungus mygtuka j pozicijg ,Jjungtas”
(pazyméta ON arba |)—Zidr. pav. B-2 arba E-2.

Pajungti suvirinimo laidus prie suvirinimo aparato pagal nurodymus priekiniame panelyje (Pav. B; Rys. E).
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1. Suvirinimo masés laidas — jspausti laido antgalj j lizdg pazymétg (maseés gnybtu A-5) ir pasukti j deSine, kol
pasijus pasipriesinimas — virsutinis lizdas.

2. Suvirinimo laidg uzdéti pagal nurodymus i§ 7 punkto ,PasiruoSimas darbui*.

3. Suvirinimo laida, tiekiantj elektrg elektrody laikikliui, jsukti j lizdg pazyméta (rankena MAG: A-6).

Priekiniame suvirinimo aparato panelyje (Pav. B-1: E-1) yra du reguliatoriai, ziar. pav. B-3 arba E-3.
1. DeSinysis reguliatorius — suvirinimo parametro reguliavimas (aprasytas jtampos skale).
DESMi160M modelyje reguliatorius turi dvigubg skale su vertémis MIG/MAG metodui ir jftampos vertémis MMA
metodui.
2. Kairysis reguliatorius reguliuoja suvirinimo vielos tiekimo greit;.
3. Galinis panelis (Pav. B-2; E-2): Apsauginiy dujy pajungimas turi bati atliktas pagal Darbo saugos taisykles.
4. Galinis panelis (Pav. B-2; E-2): Suvirinimo aparato jjungimas.
Pavyzdys:
DesSinysis reguliatorius apibrézia suvirinimo energijos parametry verte.
Kairysis reguliatorius su skale skirtas reguliuoti vielos tiekimo greitj. Suvirinimo viela bus tiekiama su
greiCiu, nustatytu Siuo reguliatoriumi.
PrieS pradedant suvirinimo darbus, batina atlikti testg su bandomaja to paties storio medziaga.
Baigus suvirinimg, neatitraukti suvirinimo antgalio nuo sujungimo vietos, nes baigus suvirinimg apsauginés
dujos dar yra tiekiamos apie 2 sek.

9. Jrenginio naudojimas
Medziagos paruosimas suvirinimui

Nuvalyti suvirinamg medziagg vietose, kur bus daroma sidlé, ir medziagos gnybto tvirtinimo vietoje. Vieliniu Sepeciu,
Svitriniu popieriumi arba cheminiu baddu nuriebinant pasalinti rudis, daZus, lakg ir pana8ius neSvarumus. Rankinio
suvirinimo atveju nuvalytas elementy plotis turi bti apie 25 mm.

Reikia pasalinti visus medziagos neSvarumus, nes suvirinimo metu i$ jy iSsiskirs didelis dujy ir oksidy kiekis, dél ko sidlés
patvarumas sumazéja.

Suvirinimas MIG/IMAG metodu

Suvirinimo MIG/MAG metodu su lydZiais elektrodais pavadinimas kiles nuo apsauginiy dujy tipo. MAG (Metal

Active Gas) atveju apsauginémis, reaktyviomis dujomis yra (CO2) ir dujy miSiniai (CO2+Ar, CO2+Ar+02). MIG (Metal
Inert Gas) atveju yra naudojamos inertinés apsauginés dujos — pvz. Ar-argonas, He-helis ir Siy dujy misiniai. Dujos yra
parenkamos atsizvelgiant j suvirinimg medziagg ir suvirinimo metodus (zilr. Papildoma informacija). Jos daro jtakg
suvirinimo lankui, iSlydytos medziagos tiekimui, lydymo gyliui ir sitlés cheminei sudéciai. Abiejuose suvirinimo su lydziu
elektrodu metoduose gali bati naudojama pilna arba milteliné viela. Viela yra tiekiama mechaniskai j suvirinimo laikiklj i$
tiektuvo. Vielos galas pasirodo angoje ir susilieja su lanku susidarant iSlydyto metalo vonia.

Optimalus suvirinimo jtampos augimas priklauso nuo elektrodinés vielos, elektrodinés vielos skersmens, dujy tipo,
suvirinimo grandinés induktyvumo.

Suvirinimo metu galime iSskirti 3 suvirinimo lanky tipus:

1. Sujungiamasis pasizymi smulkiais lasais, skystas metalas i$ vielos patenkg | vonig, kai lasai susiduria su vonia.
Skystas metalas teka laisvai, lasais. Sio tipo suvirinimo metu taSkymas yra nedidelis, sitlés tinkamai suformuotos ir
iSlydytos. Rekomenduojama virinti 1,5-3 mm storio medziagas ir naudoti 0,8 mm-1,2 mm skersmens viela.
2. Pereinamasis pasizymi pereinamuoju skysto vielos metalo peréjimu j vonig (lasai ir pur§kiamas). Sj bidg taikome kai
suvirinamos medziagos storis yra 3-6 mm. Reikia nustatyti didesne jtampa. ;
3. Be sujungimy pasizymi tuo, kad elektros lankas purskia mazus metalo ladus. Siuo metodo atveju laai prilimpa prie
suvirinamy srovinio antgalio elementu ir suvirinimo laikiklio. Siuo bidu galima virinti storus elementus



Suvirinimas MMA metodu su glaistytu elektrodu (tik DESMi160M modelis).

DESMIi160M suvirinimo aparatas leidzia virinti glaistytais elektrodais.
Pries pradedant virinimg Siuo bdu, batina patikrinti pas elektrody gamintoja, kaip teisingai reikia pajungti
laidy poliskuma. Si informacija turéty bati nurodyta ant elektrody jpakavimo.

Lankinio suvirinimo glaistytais elektrodais metu suvirintojas uzdega lankg tarp elektrodo galo ir
suvirinamo objekto natiralios medziagos. Tai procesas, kurio metu patvarus sujungimas yra gaunamas,
kai veikiant elektros lanko Silumai iSsilydo glaistyto elektrodo Serdis, metaliniai elektrodo glaisto
komponentai ir suvirinama medziaga. Elektrodas yra rankiniu badu perstumiamas ir nustatomas tam tikru
kampu. Susidaro sitlé. Priklausomai nuo elektrodo tipo elektrodo glaistas suvirinimo proceso metu sudaro
suvirinimo zonoje dujy apsaugg, saugodamas jg nuo atmosferos prieigos. Taip pat jveda j suvirinimo zong
deguonj pa8alinancias daleles ir suformuoja Slakinj sluoksn;.

Prie pagrindiniy suvirinimo parametry priskaiCiuojame suvirinimo sroves stiprj (reguliuoja
suvirintojas, nustatomas srovés reguliatoriumi), elektros lanko jtampg (reguliuoja suvirintojas,
nustatydamas elektrodo nuotolj nuo medziagos), suvirinimo greitj (reguliuoja suvirintojas, sulétindamas
arba pagreitindamas elektrodo judéjimg) ir elektrodo skersmen;j ir jo padétj sujungimo atzvilgiu.

Dél auksciau iSvardyty priezasc€iy suvirinimo procesas stipriai priklauso nuo suvirintojo ziniy, patirties,
gebeéjimy ir praktikos.

Rekomenduojama, kad maziau patyres operatorius atlikty suvirinimo bandyma ant nereikalingy medziagos
likuciy.

PrieS pradedant darbg, batinai reikia atlikti visus aukSc€iau iSvardintus veiksmus. ISskirtinj démes;j reikia
skirti elementams, susijusiems su darbo sauga ir darbo vietos paruoSimu darbui, suvirinamos medziagos
valymui ir jrenginio paruoSimui darbui.

Atsizvelgiant j elektrody gamintojo nurodytg poliSkumag, pajungti srovinius laidus prie suvirinimo aparato,
jkisti kiStukg j rozete (jjungimo mygtukas turi bati padétyje ,ISjungtas®), pritvirtinti gnybtag prie suvirinamos
medziagos, jtvirtinti glaistytg elektrodg laikiklyje. Jjungti suvirinimo aparatg ir reguliatoriumi nustatyti norimg
suvirinimo srove. Uzdegti lankg prisilieCiant elektrodu prie medziagos ir pakelti elektrodg taip, kad lankas
baty palaikomas, arba patrinant elektrodu daikto pavirsiy. Lankg visada uzdegame sialés, kurig
planuojame padaryti, vietoje. Atlikti suvirinimo operacijg. Po suvirinimo nuvalyti sidle plaktuku pasalinant
Slako liku€ius. Nedaryti naujos sitlés ant nenuvalyto pavirSiaus.

Elektrodai

Glaistyto elektrodo skersmens ir jo tipo priklausomai nuo suvirinamos medziagos parinkimas yra labai
svarbus teisingo suvirinimo operacijos atlikimo parametras. Elektrodo skersmuo daro esmine jtakg sitlés
formai ir gyliui. Elektrodo skersmens didinimas esant pastoviai srovei didina sitlés plotj ir sumazina gyl;.
Glaistyti elektrodai gali turéti skersmenj: 1,6 -2,0-2,5-3,2-4,0-6,0 - 8,0 mm. Elektrody ilgis priklauso nuo
elektrody skersmens ir, pavyzdziui, sudaro: 2,5 mm skersmens elektrodams; 250 - 300 - 350 mm, 0 3,2 mm
skersmens elektrodams; 300 - 350 -400-450 mm.

Pilnas elektrody savybiy rinkinys yra nurodomas elektrody gamintojo paruoStoje techninéje
charakteristikoje. Sioje charakteristikoje turi biti nurodomi visi pagal norma reikalingi duomenys, jskaitant:
elektrodo zymes, glaisto tipg, elektrodo panaudojimg, suvirinimo pozicijas, suvirinimo sroves rusis ir stipris
priklausomai nuo elektrodo skersmens, elektrodo pajungimo poliSkumas, batinos Siluminés procedaros
suvirinimo metu, elektrody dziovinimo ir laikymo sglygos.

Glaistyty elektrody zyméjimas pagal PN-EN 499 — ,Suvirinimas. Suvirinimo papildomos medziagos.
Glaistyti elektrodai rankiniam lankiniam suvirinimui — nelegiruotasis ir smulkiagriidis plienas. Zyméjimas*
susideda i$ astuoniy simboliy - pvz.
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E 46 3 INi B 5 4 H5
A A A A
Suvirinimo metodas T \/_andenilio pagrindinio metalo sitléje
kiekis
Sidlés stiprumo savybés Rekomenduojamos suvirinimo pozicijos
Pagrindinio metalo sitlés lauzimo Elektrodo iSeiga ir suvirinimo srovés
temperatdra rasis
Pag_r|nd|n|_o met_alo sidles chemines Elektrodo glaisto tipo simbolis
sudéties simbolis

Salia norminiy Zyméjimo simboliy elektrody gamintojai taiko savo simbolius. Priklausomai nuo konkregiy
plieno rasiy suvirinimo paskirties glaistyti elektrodai rankiniam lankiniam suvirinimui yra klasifikuojami pagal
normas. PN-EN 757 — didelio patvarumo plienas, PN-EN 1599 — kaitrai atsparus plienas, PN-EN 1600
neradijantis ir atsparus karsciui plienas.

Suvirinimo darby su DESMi160M suvirinimo aparatu metu galima naudoti rinkoje esancius skirtingy
gamintojy glaistytus elektrodus.

Negalima virSyti rekomenduojamy ir leistiny elektrody skersmeny ir reikia parinkti atitinkamg elektrodo
skersmenj, kuris leis uztikrinti optimalig sitlés forma. Reikia teisingai parinkti elektrodo tipg priklausomai nuo
suvirinamos medziagos ir atliekamos sitlés tipo.

10. Einamieji veiksmai darbo metu

Visi aptarnavimo veiksmai turi bati atliekami iSémus kiStuka iS rozetés.

Kiekvieng kartg patikrinti suvirinimo aparato technine bukle. Kontroliuoti, ar sroviniai laidai yra tvarkingi ir neturi
jokiy mechaniniy pazeidimy. Patikrinti abejy laikikliy bukle. Patikrinti maitinamojo laido bukle.

Aptikus bet kokius pazeidimus, pasalinti juos.

ISnaudoti kiekvieng proga, ypac baigus darba, ir nuvalyti suvirinimo aparatg auSinancio ventiliatoriaus oro
jsiurbimo iriSmetimo angas. Tai geriausia daryti suspaustu oru.
Abu sroviniai laidai turi bati Svarus.

Suvirinimo aparatas turi bati laikomas sausoje patalpoje, kur néra jokios drégmés. Elektros laidai turi bati
atjungtiir suvynioti. Jrenginj laikyti vaikams neprieinamojo vietoje.



11. Savarankiskas gedimy salinimas

Problema

Priezastis

Sprendimas

Maitinimo diodas neziba,
ventiliatorius neveikia, iSéjime

néra Sroves.

Maitinimo kabelis yra blogai
prijungtas ar pazeistas

Rozetéje néra elektros.

Sugedes jungiklis

Giliau jkisti kiStukg j rozete,
patikrinti maitinimo laida.
Patikrinkite lizdo jtampa,

patikrinkite ar nesuveiké
saugiklis

Pakeiskite jungiklj nauju

Maitinimo diodas ziba,
ventiliatorius neveikia arba
veikia trumpai, iSéjime néra
Sroves.

Tinklo jtampa yra kitokia negu
220-240 V

Suvirinimo aparatas gali bty
avariniame rezime.

Jdéti kiStukg j rozete su jtampa
230V ~ 50 Hz

ISjungti suvirinimo aparatg 2-3
min. ir vél jjungti.

Terminés apsaugos diodas
neziba, iSéjime néra sroveés.

Terminés apsaugos diodas
Ziba, iSéjime néra srovés.

Pazeisti arba blogai pajungti

vienas arba abu srovés laidai:

elektrodo laikiklio ir gnybto

Suveiké terminé apsauga.

Patikrinti abu laidus ir jy
pajungima. Teisingai uzspausti
arba, jei reikia, pakeisti
nauijais.

Palikti jjungtg suvirinimo
aparatg, kol ataus.

12. Baigiamosios nuostatos, komplektacija

Komplektacija

Kartu su jrenginiu komplekte yra:
1. Suvirinimo laidas (1 vnt.), 2. Masés laidas su gnybtu (1 vnt.), 4. Apsauginé kauké (1 vnt.) + suvirinimo skydelis (1 vnt.),
5. Sepetys su plaktuku (1 vnt.), 6. Elektrodo laidas su laikikliu (tik modelyje DESMi160M)

Baigiamosios pastabos

UZsakant atsargines dalis, praSome aprasyti pazeistg dalj nurodant orientacine suvirinimo aparato pirkimo
data.
Garantiniame laikotarpyje remontai yra atliekami remiantis Garantiniame lape, kuris yra Sios instrukcijos
pabaigoje, nurodytomis sglygomis. PraSome pateikti produktg remontui jo pirkimo vietoje (pardavéjas privalo
priimti tokj produktg) arba atsiysti j ,DEDRA EXIM* centrinj servisg. Adresas yra nurodytas Zemiau ir
Garantiniame lape. Transportuojant, suvirinimo aparatas turi bati kruopsciai apsaugotas nuo pazeidimy
(originalus jpakavimas). PraSome pridéti Garantinj lapa, kurj iSradé importuotojas ir pirkimo patvirtinantj
dokumentg. Be Siy dokumenty remontas bus laikomas pogarantiniu.
Garantiniame laikotarpyje remontg atlieka Centrinis servisas. Sugedusi produktg reikia iSsiysti j servisg
(siuntimo iSlaidas padengia vartotojas).

,Dedra Exim“ pasilieka sau teise jvesti konstrukcijos, techninius arba komplektacijos pokycius be

iSankstinio jspéjimo.
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DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

oemail: nfo@decre.p Garantinis lapas

Pardaveéjo antspaudas

Katalogo Nr:

Pavadinimas:

Data ir paraSas
Garantija parduotai prekei nepanaikina ir neapriboja pirkéjo teisiy, susijusiy su
taisyklémis apie pretenzijos dél parduoto gaminio defekty pateikima.

GARANTIJOS SALYGOS

1. Garantuojame tinkamg produkto veikimg laikantis Naudojimo instrukcijoje nurodyty techniniy ir
naudojimo sglygy. Garantijg suteikiame 48 ménesiy laikotarpiui nuo produkto pirkimo datos, nurodytos
Siame dokumente. Garantija taikoma visoje Lenkijos Respublikos ir ES teritorijoje. Atskirose Salyse
esanciy aptarnavimo punkty adresai nurodyti tinklapyje www.dedra.pl.
Jei atitinkamoje Salyje néra aptarnavimo punkto, garantijos teikéjo pareigas turi atlikti centrinis
aptarnavimo punktas. Skundai dél kokybeés turi bati pateikti rastu iki garantinio laikotarpio pabaigos.
2. Pretenzijg nagrinéjantis asmuo pasirenka garantiniy reikalavimy tenkinimo budg (nemokamas
remontas, produkto keitimas nauju arba sutarties anuliavimas).
3. . Garantija apima tik gedimus, atsiradusius garantijos galiojimo metu dél parduotame produkte
esanciy paslépty defekty arba dél defekty, atsiradusiy dél neteisingos atlikimo technologijos.
4. ,DEDRA-EXIM*pasalins garantiniame laikotarpyje aptiktus defektus perlaikg ne ilgesni kaip 14 dieny
nuo gaminio pristatymo | servisg dienos. Remonto laikas gali bati ilgesnis, jei reikés uzsakyti reikalingg
detale, apie tai vartotojui bus pranesta.
5. Gaminys pateikiamas j pardavimo punktg. Pretenzijos nagrinéjamos pateikus:
- tinkamai uzpildytg garantinj lapa,
- pirkimg patvirtinantj dokumentg su pardavimo data (pvz. ¢ekj, PVM sgskaitg-faktirg)
-pilng komplektg pagal Eksploatavimo instrukcijos punktg ,Komplektacija“.
6. Garantija neapima defekty atsiradusiy dél:
- netinkamo naudojimo ir nesilaikymo naudojimo instrukcijos nurodymy
-jrengimo perkrovos, susijusios su neteisingu darbo ciklu,
- nejgalioty asmeny atlikty taisymuy,
- konstrukcijos pakeitimy
- mechaniniy, fiziniy, cheminiy defekty ir gedimy atsiradusiy dél iSoriniy faktoriy poveikio, mikro
aplinkos uztersimo
- gedimy atsiradusiy dél: netinkamy daliy ar jrangos montavimo, netinkamy tepaly, alyvy,
konservavimo priemoniy
7. Garantija neapima daliy ir papildomy komponenty, kurios savaiminiai nusidévi naudojimo metu
terminiai saugikliai, elektrografitiniai Sepeciai, pavaros kabeliai, V-dirzai, jrankiy laikikliai,
darbiniai elektros jrankiy antgaliai (diskiniai pjiklai, grgztai, frezavimo elementai ir pan.),
suvirinimo ir jZeminimo laidai, elektrody laikikliai.
8. Vardiniy duomeny lentelé turi bati lengvai jskaitoma. Gaminj, dél kurio reiSkiamos pretenzijos, batina
gerai apsaugoti nuo suzalojimy, kurie gali atsirasti gabenant. Jei galima, jrenginj pateikite originalioje
pakuoteje.

Pirkéjo pareiskimas
Susipazinau su garantijos sglygomis ir patvirtinu tai savo parasu:

B dataerIeta ....... S
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Satura raditajs

Fotoattéli, rakstiun shémas
Informacijas par lietoSanas instrukcijas lietoSanu
Metinasanas aparata noriko$ana
LietoSanas ierobezojums
Tehniskie parametri

Darba sagatavoSana
PieslegSana pie elektroapgades
MetinaSanas aparataieslégSana
Metinasanas aparata lietoSana
10 Kartejas apkalposanas riciba
11. Defekta pasa novérSana

12. Gala piezimes, komplektacija
13. Garantijas talons

©CoNoGOhwWN =

UZMANIBU

Darba ar ierici laika rekomendéjam vienmér ievérot pamatigus darba drosibas nosacijumus,
lai izvairoties no ugunsgréka, elektroSoka vai mehaniskaievainojuma.

Pirms ierices ekspluatacijas uzsaksanas lidzam rapigi iepazities ar LietoSanas instrukciju.
Ladzam saglabat LietoSanas instrukciju un Atbilstibas deklaraciju.

LietoSanas instrukcijas rekomendaciju un noradijumu stipra ievérosana laus pagarinat Jisu
ierices darba laiku.

Atbilstibas deklaracija atrodas pie razotaja Dedra-Exim Sp. z o.0.

Kontakts:

DEDRA - EXIM Sp. z o.0.
05-800 Pruszkéw ul. 3 Maja 8
Talr (22) 73-83-777 paplas. 129,165;
fakss: (22) 73-83-779
E-pasta adrese info@dedra.com.pl
www.dedra.pl

Visas tiesibas pasargatas. Sis izdevums ir sargats ar autortiesibu. Lietoanas Instrukcijas kop&$ana vai izplati$ana pilnigi vai
fragmentos bez DEDRA-EXIM piekriSanas aizliegta.

Dedra-Exim atstaj sev tiesibu veikt konstrukcijas-tehnikas izmainu, k& arf komplektacijas izmainu bez
iepriek$€ja bridinajuma
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Plaksnite ar pases datiem, modelis DESMi180

lerices nosaukums

RazZotajs

Modelis

MetinaSanas kédes
parametri

BaroSanas kédes
parametri

Piktogrammas

Spawarka inwertorowa 180 A

Wyprodukowano w Chinach dla:

www.dedra.pl

DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkw, ul. 3 Maja 8 DEDBA/,
 —

DESMi180

[Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2015

Obwodd spawania:

PN EN60974-1:2013

10A/14,5V — 180A/23V

20 (%) 60 [%] 100 [%]

180A 120A 100A

28V 20V 19V

L= 15 A

podczerwier

A 400 gl I\I JITINN

e ®

(01)05902628760791 (10) 11500

Plaksnite ar pases datiem, modelisDESMi160M

lerices nosaukums

Spawarka inwertorowa 160A

. _. Wyprodukowano w Chinach dla:
Razotajs

www.dedra.pl

DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8 DEDBA/,
A . | —

MOdeliS DESMi160M

Logo
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Lietotu piktogrammu apraksts

Viegla loka aizdeg$ana - loka aizdegSanas
atviegloSanas sistéma

MetinaSanas stravas starta palielinaSana -
loka dinamikas un stabilitates reguléjo$a
sistéma

Pielago$ana baro$anai no generatora un
informacija par t& minimalo jaudu

Termiskas aizsardzibas iedarbinasanas
signalizacija

Pievienojama pola (-) ligzdas apzimé&jums pirms
piesléeg8anas parbaudiet razZotaja ieteiktos
elektrodus - parasti Sai ligzdai japieslédz
MIG/MAG kabelus

Pievienojama pola (+) ligzdas apziméjums pirms
pieslég8anas parbaudiet razotaja ieteiktos
elektrodus -  parasti Sai ligzdai japieslédz
elektrodu kabelus

Pievienojama pola (-) ligzdas apziméjums pirms
pieslégSanas parbaudiet razotaja ieteiktos
elektrodus - parasti Sai ligzdai japiesledz zemes
vadu
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Ly
Sistéma, kas sarga elektrodu no bojasanas
pielipinaSanas rezultata

Obligati salastt lietoSanas instrukciju.

Obligati lietot sejas aizsardzibu
(metinaSanas maska)

Obligati lietot cimdus

Bridindjums par infrasarkana starojumu




2. Informacijas par lietosanas instrukcijas lietoSanu

Uzmanibu!

Darba laika jabat ievéroti galvenie darba droSibas instrukcijas noteikumi. Darba droSibas instrukcija ir
pievienota iericei ka atseviSka brosura un jabut saglabata. Gadijuma, ja ierice ir nodota citai personai, [lidzam
nodot arT lietoSanas instrukciju, darba drosibas instrukciju un atbilstibas deklaraciju. Firma Dedra-Exim nav
atbildiga par nelaimes gadijumiem savienotiem ar darba droSibas noradijumu neievéroSanu.

A (Wp438r-11]] o] U RUPIQI salasit visu drosSibas un lietoSanas instrukciju. Instrukcijas bridingjumu
neievéroSana var ierosinat elektribas triecienu, ugunsgréku un/vai nopietnu
ievainojumu. Saglabat visu instrukciju, droSibas instrukciju un atbilstibas
deklaraciju nakoSam vajadzibam.

3. lerices lietoSanas mérkis

MetinaSanas invertors DESMi180 un DESMi160M ir ierices, kas domatas loka metinasanai aizsarggaze.
MetinaSanas ierice DESMi160M ir arT paredzéta metinaSanai ar parklatiem elektrodiem. To konstrukcija irizmantoti IGBT
(ang. Insulated Gate Bipolar Transistor) tranzistori — bipolarais tranzistors ar izoléto izeju. Tas ir stravas pusvaditaja
elements, ko izmanto stravas parveidotajos.Tas apvieno divu veidu tranzistoru priekSrocibas: lauka tranzistoru
vadi$anas vieglumu un bipolaro tranzistoru augsto sprieguma blivumu, ka art parslégSanas atrumu.
IGBT tranzistoru izmantoSana metinaSanas iekarta lauj iericei sasniegt augstu efektivitati, neskatoties uz nelielajiem
gabaritiem un nelielo svaru, salidzinot ar metinaSanu ar spéka kédém, kas pamatojas uz citam tehnologijam.
Abi modeli raditi loka metinaSanai gazes maisijumu aizsega. Oglekla dioksida (reaktivais aizsegs) aizsegs MAG metodé
un metinasana Ar (inertd gaze) aizsega. Ar 8im metodém var stradat izmantojot stiepli ar diametru 0.8 mm un 1.0 mm,
atkariba no nepiecieSama metinaSanas rezultata, ar metinataju veiktas operacijas mérki un veidu. MetindSanas iekartas
ir paredzéts darbinat ar spriegumu 230V, 50 Hz (vienfazes)

4. Lietosanas ierobezojums

MetinaSanas aparats tika projektéts darbam rapnieciba. Majsaimniecibas apstaklos metinasanas
aparata lietoSana ir iespé&jama tikai gadijumos, kad ir ievérotas attiecigas normas, speciali nodroSinajumi,
nepiecieSami elektromagnétiska laukuma iedarbibas likvidéSanai. Bet neskatoties, ka metinaSanas aparats ir
projektéts ta, lai elektromagnétiska emisija bltu vismazaka, var ierosinat elektromagnétisku traucéjumu, kas
var ietekmét uz datoru un datorizétu iekartu, drosibas sisteému, mérinstrumentu, radiosakaru iekartu, iekartu
kontrolétu ar radio utt. iedarbibu.
lerice tika projektéta ta, lai to varétu izmantot arf amatieru lietotaji.
Visas patstavigas izmainas mehaniska un elektriska vai elektroniska konstrukcija, jebkuras modifikacijas,
riciba, kas nav aprakstita Saja LietoSanas instrukcija var ierosinat Garantijas tiesibu talitéju pazaudesanu, un
Atbilstibas deklaracija pazaudés savu spéku.

- Nedrikst uzstadit metinadSanas aparatu uz slipam, nestabilam vai beramam virsmam.
e MetinaSanas aparats var traucét ierices, kontrolétas ar radio, iedarbibu. Attiecigi sagatavot darba vietu un
nelietot radiosakaru iekartu metinasanas aparata tuvuma.
e Nedrikst stradat puteklainas telpas. MetindSanas aparatu novietot telpa, kas ir briva no putekliem un
netirumiem, ar brivu gaisa cirkulaciju un efektivi funkcionéjosu izstik§anas instalaciju.
o Nedrikst stradat mitras telpas. Nelietot metinasanas aparatu temperatira, kas parsniedz40°C.
Neparslogojiet Metinasanas invertors. levérojiet noradito darba ciklu (X faktors) pie stravas iestatijumiem darba laika.
+Aizliegts stradat ar Metinasanas invertors, ja telpa, kura atrodas iekarta, tiek veikti slip€Sanas un mehaniskas apstrades
darbi (jo Tpasi, ja So darbibu rezultata rodas metala dalinas). Metala dalinas var tikt iesuktas MetinaSanas invertors
iekSpusé caur ventilatoru un izraisit nopietnu elektronikas bojajumu.
Piesarnojuma pakapi definé standards PN-EN 60974-1. NepiecieSams garantét atbilstoSu darba vides kvalitati, jo So
prasibu neieveérosana var radit iekartas bojajumus (iekartas piesarnojuma pakape ir aprakstita papildus informacija.
Maksimala darba strava ir sasniedzama tikai tad, ja elektroenergijas padeves tikls nodroSina pilnu
stravas jaudu. MetinaSanas invertors ir nepiecieSams pieslégums elektrotiklam ar nominalo vértibu 230 V. Pagarinataji
ar nelielu Skérsgriezumu rada ievérojamu iekartas darbibas jaudas samazindjumu. MetinaSanas invertors paredzéts
lietot, barojot no agregatiem ar nominalo jaudu 10 kVA. Zemakas jaudas agregatu lietoSana padara par neiesp&jamu
MetinaSanas invertors iekartas lietoSanu visa stravas iestatijumu diapazona.
NELIETOT GRIEZEJU CAURULU ATKAUSESANAI!
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Péc normas PN-EN 60974-1 lekartas loka metinaSanai, 1. dala: MetinaSanas energijas avoti izcélas
sekojosi piesarnojumu veidi:

a) Piesarnojuma limenis 1: Bez piesarnojumiem vai tikai sausi, neparvadosi piesarnojumi. Piesarnojumi
bez nozimes.

b) Piesarnojuma Iimenis 2: Tikai neparvadoSi piesarnojumi, bet daZreiz jabat gaidita vaditspéja ierosinata
ar kondensaciju.

c¢) Piesarnojuma limenis 3: Parvadosi vai neparvados$i sausi piesarnojumi, kas var uzsakt parvadat sakara
ar kondensaciju.

d) Piesarnojuma limenis 4: Piesarnojumi generé stipru vaditspéju, ierosinatu ar parvadosiem putekliem
vai nokriSniem.

Mikrovides piesarnojuma [imeni tika noteikti gaisa un virsmas izolacijas atstarpes novértéSanas mérkiem
péc 2.5.1 IEC 60664-1

(Termini un definicijas 3.40 punkts 13. Ip péc normas PN-EN 60974-1)

Péc normas PN-EN 60974-1 un IEC 60664-1 vairaki energijas avoti atrodas parmériga sasprieguma lll.
kategorija. Jabat projektéti izmantoSanai apstaklos ar vismaz piesarnojuma 3. limeni. Sastavdalas
elementi vai komponenti ar gaisa vai virsmas izolacijas atstarpém, kas atbilst piesarnojuma 2. limenim, ir
pieejami, ja ir pilnigi segti, blivi slégti vai aplieti atbilstosi IEC 60664-1

Stieples diametrs

Stieples diametrs galvenokart ir atkarigs no metinaSanai paredzéta materiala biezuma, metinasanas
pozicijas.Orientéjosas vértibas ir sekojosas:

Pamata materiala biezums [1dz 2mm — stieple 0,8mm

Pamata materiala biezums 2-10mm — stieple 1,0 un 1,2mm

lestadijumu un darba ciklu tabula atrodas aizmuguréja paneli vai ierices apak$éja dala. Legenda:
X - Darba cikls |, - Nominala metinaSanas strava U, - Spriegums noslogojuma stavoklt

Pienemts, ka viena pilna darba cikla laiks ir 10 min. (piem.: X = 60%
nozime, ka noslogojums ir 6 minttes un péc tamir4 min. partraukums)

5.Tehniskie dati

MetindSanas invertora modelis DESMi180 DESMi160M
BaroSanas spriegums 230V~ 50Hz 230V~50Hz
Maksimala stravas jauda, metinot ar metodi MIG/IMAG 180A 160A
maksimala stravas jauda, metinot ar metodi MMA - 140A
Metinasanas stravas regulé$anas diapazons 20-180A 20-160A
Metinasanas stieples diametra diapazons 0,8un1mm 0,8un1mm
Svars 12kg 12kg
DzeséSanas ventilators ventilators
Aizsardzibas pakape IP21S IP21S

6. Sagatavosanas darbam

MetinaSanas iekartu jauzstada labi apgaismota vieta, kurai nepieklist mitrums. Pirms metinadSanas darba
uzsaksanas japarbauda elektribas kabela, metinasanas kabelu, elektrodu turétaju un materiala skavu stavoklis. Nav
pielaujams stradat ar bojatam detalam. Bojatas detalas janomaina uz detalam bez defektiem.

MetinaSanas laika stravas vadi veido spécigu elektromagnétisko lauku. NolGka samazinat elektromagnétisko
starojumu, nepiecieSams vadus novietot tuvu vienam pie otra.

MAG ierice ir aprikota ar stieples padeves sistému, kuras uzdevums ir parvaldit stiepli, padodot to elastiga Slatené
nepartraukta veida. Padeves sistéma veidojas no: (skat. C vai F attélu)

- elektrodzingjs

- stieplidzenoSie rullisi (C-4; F-4)

- stieples spole (C-6: F-6)

Elektrodzingjs ar zobrata palidzibu dzen rullus, kas padod uz prieksu stiepli. Rullis var atSkirties ar rievas, kura stieple
tiek padota, formu. Abu modelu komplektacija ir rulli ar divam rievam — 0,8 mm un 1 mm. Nepareiza attieciba uz
stieples diametru lieluma rievas izvéle, ka art nepareizs rullu spiediens var bat par iemeslu padeves sistémas
darbibas traucejumiem — piem. stieples deformacija — pie parak liela spiediena uz stiepli, rievas uz stieples — pie
nepareizi izvéléta rulla un pie parak liela spiediena uz stiepli, stieples padeves trikums — rulla rieva ir parak liela
attieciba uz stieples diametru.
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Ja vélamies metinat ar 1 mm stiepli, nepiecieSams atskrivét dzenosa rulla (C-5: F-5) kloki, nonemt rulli (C-4: F-4),
pagriezt to ta, lai lielaka rievina atrastos uz metinaSanas iekartas arejas puses. P&c tam rulli jauzliek uz varpstas un
japieskrave klokis.

IEGAUME
Jadzenosais rullis slid pa stiepli, tas nozimé, ka spiediens ir par mazu.
Jastieple blokéjas konstrukcija vai rullis to sagriez, tas nozimé, ka spiediens ir par stipru.

_ Gadijuma, ja metinaSana notiek izmantojot pulverstieples, jaatceras, ka iekarta Sim nolikam ir
jasagatavo, nomainot izejas sprieguma polarizaciju uz negativu (metinataja iekartas kabelu turétaju japievieno
negativajai spailei, bet zemes vadu pozitivajai spailei).

Stieples padeves kamer3, ar 17 atslégu, jaatskrave skraves, kas stiprina stravas kabelus (C-1, C-2; F-1, F-2),
izejas sprieguma polarizacijas spailes (apzimétas ,+” un ,-’) un samainit tas vietam, bet péc tam pieskravét
atpakal. MetinaSanai ar pulverstieplém, jaizmanto atbilstoSus dzeno$os rullus (kuriem ir attiecigas formas un
virsmas kvalitates gropes). IzpakoSanas bridi iekarta ir sagatavota metinaSanai ar monolitam stieplém.
MetinaSanas iekartas DESMi180 un DESMi160M rUpnica ir sagatavotas metinasanai ar monolitam stieplém.
Pirms darba uzsakSanas nepiecieSams parliecinaties, ka dzenoSais rullis ir uzstadits atbilstosi elektroda
stieples attiecigajam diametram.

Stieplesievietosana

Nonemiet stieples spiedienu reguléjoso sistému, uz kuras ir piestiprinats spiediena veltnis.

- uzlieciet cilindru ta, lai stieple tiktu padota no apaksas (C attéls vai F attéls),

- stieples galu nogriezt 45 gradu lenkT ar sanu knaiblém, piem. modelis DEDRA 1246,

- ievietot stiepli stieples padoSanas sistema (C-7; F-7),

- ievietot stiepli stieples vaditaja,

- stumt stiepli tik ilgi, ITdz t& noklUst ITldz metinaSanas vada ligzdai (A-6; D-7),

- novietot vieta spiediena veltni un radit spiedienu, noregulét spiedienu ta, lai veltnis stradatu ar nelielu
pretestibu,

- ieskrovét metinasanas vadu ligzda,

- metinasanas iekartai DESMi180 turét iespiestu metinaSanas vada slédzi tik ilgi, "dz izbidas stieple.
- metinasanas iekartai DESMi160M nospiest pogu stieples kameras iek$a (Ziméjums F-8)

7.Piesléegsana pie elektroapgadi

Pirms ierices pieslégSanas parbaudit, vai elektroapgades spriegums ir vienads ar raditam indikacijas
tabula.
MetinaSanas aparata baroSanas instalacija jabut izgatavota novara vada ar minimalu Skérsgriezumu 3 x 2,5
mm 2, jabut apgadata ar droSinataju vismaz 16A (piem. automatisks drosinatajs sérija S300 (C)), turklat ierice
bus pieslégta pie kédes ka vieniga, un jaievero lietoSanas droSibas noteikumus. Nedrikst pieslégt un lietot
metinaSanas aparatu, ja elektribas tikls nav apgadats ar aizsardzibas vadu.
Instalaciju var veikt tikai kvalificéts elektromontieris. PagarinaSanas vadu lietoSanas gadijumos atcerét, lai tie
batu pielagoti nominalam noslogojumam un apgadati ar droSibas vadu. Elektribas vadu novietot ta, lai darba
laika nevarétu to pargriezt, nodedzinat vai izkausét. Nelietot sabojato pagarinataju.
Nedrikst vilkt elektribas vadu, lai atslégtu ierici no elektribas ligzdas.

8. lekartas ieslegsana

Ja metinasanas darbus nepiecieSams veikt talu no baroSanas avota, un, nemot véra iesp&jamus buatiskus
sprieguma kritumus stravas kabelr, jalieto pagarinataji ar Skérsgriezumu, kas ir lielaks par 2,5 mmz2. Pagarinataja vads ir
jaiegulda aizsargcaurulé. Parliecinieties, ka baroSanas vads ir ievietots aizsargcaurulé. NepiecieSams lietot trisdzislu (ar
aizsardzibas cauruli) pagarinataju, ar dzislu Skérsgriezumu, kas piemérots nominalai slodzei.

MetinaSanas iekartas slédzis atrodas ierices aizmugures panell. Parliecinieties, ka slédza poga ir izslégta pozicija
(apziméts ar OFF vai O) — skat. B-2 vai E-2 ziméjumu. Stravas pieslégums iestajas, novietojot slédza pogu ieslégta
pozicija (apziméts ar ON vail) —skat. B-2 vai E-2 zimé&jumu.

Pievienot metinaSanas vadus metinaSanas iekartai saskana ar apziméjumiem uz priek3€ja panela (B zim.; E zim.).
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1. Metina8anas, zemes vadu — iespilét vada galu noraditaja ligzda (masu spailém A-5) un skravét pulkstenraditaja
virziena, lidz tas apstajas — ligzdas augs$ai.

2. MetinaSanas stieplijaievieto saskana ar ,SagatavoSanas darbam”.7. punktu.

3. MetinaSanas vadu, kas novada stravu [1dz elektrodu spailém, ieskrivét noraditaja ligzda (ar spailem MAG: A-6).

Uz metinaSanas iekartas priek$éja panela (B-1: E-1zim.) atrodas divi kloki, skat.B-3 vai E-3 zim.
1. Klokis pa labi: metinaSanas parametru iestatiSanas reguléSana (noradits sprieguma diapazons)
Modelim DESMi160M pie kloka ir novietots dubults diapazons ar noraditam sprieguma vértibam metodes MIG/MAG
pielietoSanai, ka art metinasanas sprieguma vértibam metodes MMA pielietoSanai.
2. Klokis pa kreisi: metinaSanas stieples padeves atruma regulésana.
3.Aizmugures panelis (B-2; E-2 zim.): Aizsarggazes pieslégumu javeic saskana ar BHP nosacijumiem.
4.Aizmugures panelis (B-2; E-2 zim.): MetinaSanas iekartas slédzis.
Piemeérs:

Klokis pa labi ir novietots uz metinaSanas energijas parametru vértibas.

Kloka pa kreisi aprakstitais pieaugoSais diapazons kalpo stieples padeves atruma reguléSanai. MetinaSanas
stieple tiks padota ar atrumu, kuru var iestatit ar So kloki.
Pirms metinaSanas darbu uzsak$anas nepiecieSams veikt izmégindjuma metinadSanu uz Idziga, ta pasa biezuma
materiala.
Péc metindSanas pabeigSanas nenonemt metinaSanas sprauslu no savienojuma vietas, jo arf péc metinasanas
pabeigSanas aizsarggaze tiek padota vel aptuveni 2 sekundes.

9. lekartas izmantosana
Materiala sagatavoSana metinasanai

Attirit metinadanai paredzéto materialu vietas, kur paredzéts iekausét Suves un iespiléjama materiala skavu stiprinajuma
vietds. Rusu, krasu, laku un tamlidzigus piesarnojumus notirit ar stieplu suku, smilSpapiru vai Kimiski attaukojot.

Manualas metinasanas gadijuma elementu attiriS8anu veikt aptuveni 25 mm platuma.

Jebkuru materiala piesarnojumu nepiecieSams likvidét, jo metinad8anas laika tie var izraisit lielu daudzumu gazu un
oksidu izdalisanos, ka arT papildus bt pariemeslu savienojuma stipribas samazinajumam.

Metinasana ar MIG/ MAG metodi

MetinaSanas ar MIG / MAG metodi, izmantojot kistoSus elektrodus, nosaukums radies no izmantotas
aizsarggazes veida. MAG (Metal Active Gas) metodes gadijuma tas ir reaktivas aizsarggazes (CO2) un gazu maisijums
(CO2+Ar, CO2+Ar+02). MIG (Metal Inert Gas) metodes gadijuma metinasana notiek tadu aizsarggazu ka Ar-argons,
He-hélijs vai So gazu maisijuma aizsega. lzmantota gaze jaizveélas atkariba no metinama materiala un izmantotas
metinaSanas metodes (skat. Papildus Informaciju).Tam ir ietekme uz metinaSanas loku, izkausétas lodes padoSanu,
sakauséjuma dzilumu un metindjuma kimisko sastavu. Abas metinaSanas metodés kauséjamais elektrods var but
monolita stieple vai pulverstieple. Stieple tiek padota mehaniski I[dz metinasanas turétajam ar padeves sistémas
palidzibu. Stieples gals iznak no sprauslas un izkist kvelojosaja loka, izveidojot Skidra metala vannu.

Optimalais metinaSanas stravas sprieguma pieaugums ir atkarigs no elektroda stieples, elektroda stieples
diametra, gazes veida, metinasanas kédes induktivitati.

MetinaSanas laika var rasties 3 veidu metinasanas loki:

1. IssawenOJuma to raksturo nelieli pilieni, Skidrais metals no stieples parvérsas par vannu, pilites ar vannu saplisanas
rezultata. Skldrals metals brivi plast plllenvelda ST veida metina$ana nodro$ina nelielu Slakatu daudzumu un attiecigu
Suves, ka arT sakaus&juma veido$anos. Sadi tiek ieteikts metinat materialu ar biezumu 1 5-3mm un stieples diametru
0,8mm-1,2mm 3
2. Parejas- to raksturo Skidra metala pareja no stieples uz metinadSanas vannu maisita veida (pilienu un aerosola). So
metinaSanas metodi jaizmanto, metinot materialu ar biezumu no 3-6mm. Jauzstada augstaku stravas spriegumu.
3. Bezissavienojuma- to raksturo lodes pareja, kuru izsmidzina elektriskais loks siku pilienu veida, neradot
Tssavienojumu. Saja metodé sikie pilieni piekeras stravas gala un metinaSanas spailu metinamajiem elementiem. Ar So
metodi var metinat biezus elementus.
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MMA metinasanas metode ar parklatiem elektrodiem (tikai DESMi160M modelis)

DESMi160M metinasanas iekarta lauj metinat ar parklato elektrodu palidzibu.
Pirms uzsakt metinat ar So metodi, ir jaiegUst informacija no elektrodu razotaja par pareizu vadu
polarizacijas piesléguma veidu. Sadai informacijai batu jabut pieejamai uz elektrodu iepakojuma.

Loka metinasana ar parklatiem elektrodiem balstas metinataja iekartas loka aizdedze starp elektrodu
galiem un metinaSanas priekSmeta materialu. Tas ir process, kura pastavigs savienojums tiek panakts
izkauséjot elektriska loka karstuma parklata elektroda kodolu un elektroda parklajuma metaliskos
komponentus, ka art metinamo materialu. Elektrodus metinatajs noteikta lenki manuali parvieto. Veidojas
Suve. Elektrodu parklajums atkariba no elektrodu veida metinaSanas procesa laika rada metinasanas josla
gazes aizsegu, sargot to no atmosféras piekluves. Vienlaicigi notiek oksidacijas elementu un izdedzu
parklajuma veidoSanas novade uz metinasanas joslu.

Pie pamata metinaSanas parametriem pieskaitams metinaSanas stravas spriegums (reguléts, metinataja
ievadits saskana ar stravas kloka iestatijumu), elektriska loka spriegums (metinataja reguléts atkariba no
elektrodu attaluma no materiala), metinaSanas atrums (metinataja reguléts atkariba no manualas padeves
elektroda paléninasanas vai paatrinasanas), ka ar1 elektroda diametrs un ta novietojums attieciba pret
savienotaju.

No augstakminéta izriet, ka metina8anas procesa norise ir butiski atkariga no metinataja zinaSanam,
pieredzes, iemanam un prakses.

Mazak kvalificétiem operatoriem ir ieteicams veikt metinaSanas izméginajumus uz nevajadzigiem materiala
gabaliem.

Pirms darba uzsaksSanas ir nepiecieSams obligati izpildit visus ieprieks aprakstitos solus. Seviska
uzmaniba japievers visiem elementiem, kas saistiti ar darba droSibu un darba vietas sagatavosanu,
metinaSanai paredzé&ta materiala attiriSanai un iekartas sagatavosanai darbam.

Stravas vadi japievieno metinaSanas iekartai saskana ar elektrodu razotaja noradito polaritati, ievietojot
kontaktdaksSu elektrotikla (sledza pogai jabut izslégta pozicija), novietot fiks€joSo turétaju uz materiala,
kuru paredzéts metinat, novietot parklatos elektrodus turétaja. leslégt metinasanas iekartu un iestatit ar
kloki nepiecieSamo metinaSanas stravu. Aizdedzinat loku, savienojot elektrodus ar materialu un novirzot
elektrodus attaluma, kas lauj uzturét loku, vai berzéjot elektrodu pret priekSmeta virsmu. Loku visu laiku
noturam Suves, kura ir jaizveido, josla. Veicam metinaSanas operaciju. PEc metinaSanas notirit Suvi,
nonemot izdedzu paliekas ar &mura palidzibu. Nenovietot ndkamo Suvi uz neattiritas virsmas.

Elektrodi

Parklata elektroda diametra un veida atlase metinatam materialam ir loti svariga, lai pareizi veiktu
metindSanas operaciju. No elektroda diametra ir atkariga Suves forma un izkauséSanas dzilums. Elektroda
diametra palielinasana ar nemainitu stravu samazina izkauséSanas dzilumu un paplasina Suvi. Parklati
elektrodi var bat ar sekojoSiem diametriem: 1,6 - 2,0 - 2,5 - 3,2 - 4,0 - 6,0 - 8,0 mm. Elektrodu garums ir
atkarigs no diametra un ir attiecigs: elektrodiem ar diametru 2,5 mm; 250 - 300 - 350 mm, un elektrodiem ar
diametru 3,2 mm; 300 - 350 -400 - 450 mm.

Pilns elektrodu 1pasSibu apraksts atrodas elektrodu razotaja tehniskas lapas. Minétas datu lapas jabut
ievérota visa informacija, prasita normas, s.c.: elektroda apzimé&jums, parklajuma tips, elektroda
izmanto$ana, metinasanas pozicija, metinaSanas stravas veids un stiprums atkarigi no elektroda diametra,
elektroda piesleg8anas polaritate, nepiecieSamas termiskas proceddras metinasana, elektrodu kaltéSanas
un glabasanas apstakli.

Parklatu elektrodu apziméjums péc PN-EN 499 - “MetinasSana. Papildi materiali metinasanai. Parklati
elektrodi nelegéta un sikgraudaina té€rauda rokas loka metinaSanai. Apzimé&jums”, sastav no astoniem

simboliem, piem.
-
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MetinaSanas metode Udenraza saturs uzkauséjama metala
Uzkauséjama metala izturibas Rekomendétas metina$anas pozicijas
[pasibas . o
Uzkaus€jama metala lausanas Elektroda izstrade un metinaSanas
darba temperatira stravas veids

Uzkauséjama metala kimiska sastava Elektroda parklajuma veida simbols
simbols

Iznemot normativus apziméjumus, elektrodu razotaji lieto savus apziméjumus. Parklati elektrodiloka
rokas metinasanai, atkarigi no paredzéSanai konkrétiem metinata térauda veidiem, ir klasificéti art péc
normam: PN-EN 757, kas attiecas augstas izturibas téraudam, PN-EN 1599, kas attiecas karstumizturigam
téraudam, PN-EN 1600, kas attiecas nerisoSam un karstumizturigam téraudam.

MetinaSanas darbam ar metinasanas iekartu DESMi160M var izmantot tirgl pieejamos dazadu razotaju
parklatos elektrodus.

Neparsniedziet ieteicamos un atlautos elektrodu diametrus, atbilstoSu elektroda diametru ir nepiecieSams

izvéléties noluka izveidot optimalu Suves formu. NepiecieSams pareizi izvéléties elektrodu parklajumu un
veidu saskana ar materiala, kas paredzéts metinasSanai, tipu un izpildamas Suves veidu.

10. Kartéjas apkopes darbibas

Kartejas apkopes darbibas javeic, ieprieks iznemot no kontaktligzdas kontaktdaksu.

Katru reizi japarbauda metinaSanas iekartas stavokli. Kontrolét vai stravas vadiem nav defektu un nav
redzamas mehanisku bojajumu pazimes. Parbaudit turétaju stavokli. Parbaudit baroSanas vada stavokli.

Gadijuma, jatiek konstatétas kadas neatbilstibas, tas irjanovers.
Pie katras izdevibas, jo seviski péc darba beigsanas, attirit metinasanas dzesésanas ventilatora iekartas gaisa
atveres. So darbibu vislabak veikt ar saspiesta gaisa palidzibu.

Uzturét abas stravu vadu skavas tiriba.

Metinasanas iekartu jauzglaba sausa telpa, nodrosinot, ka mitrums tai netiek klat. Stravas vadus atvienot un
sarullét. Uzglabat ierici vieta, kurai nevar pieklat bérni.



11. Defekta pasa novérsana

PROBLEMA

lemesls

Risinajums

Barosanas raditajs nav
ieslégts, ventilators
nefunkcioné, nav strivas uz

izejas.

Elektribas vads nav pareizi
pieslégts vai ir bojats

Elektribas ligzda nav
sprieguma

Bojats iesledzéjs

lespiest kontaktdakSu dzilak,
parbaudit baroSanas vadu

Parbaudit spriegumu ligzda,
parbaudit, vai droSinatajs nav
bojats.

Maintt ieslédzéju uz jaunu

BaroSanas raditajs ieslégts,
ventilators nefunkcioné vai
funkcioné 1sa laika, nav
strivas uz izejas.

Tikla spriegums ir cits neka
220-240V

Metinasanas aparats var
parslégties uz avarijas rezimu.

Pieslégt kontaktdaksu pie
baroSanas ligzdas ar
spriegumu 230 V ~ 50 Hz

Izslégt metinasanas aparatu
uz 2-3 min. un atkartoti ieslégt

Termiskas aizsardzibas
raditajs (diode) nav ieslégts,
nav stravas uz izejas.

Termiskas aizsardzibas
raditajs (diode) ieslégts, nav

Bojati vai nepareizi pieslegti
viens vai abi stravas vadi:
elektroda turétaja un spailes
turétaja.

ledarbinaja termiska
aizsargasana

Parbaudit abus vadus un
pieslégSanu. Pareizi saspiest
vai mainit uz jauniem, ja
nepiecieSami.

Atstat metinaSanas aparatu
ieslégtu I1dz atdzesésanai

stravas uz izejas.

12. Noslédzosas piezimes, komplektacija

Komplektacija
Kopa ar ierici, tas aprikojuma ietilpst:
1. MetinaSanas kabelis (1 gab.), 2. Zemes vads ar skavam (1 gab.), 4. Aizsargmaska (1 gab.) + metinasanas
aizsargstikls (1 gab.), 5. Birstite aramuru (1 gab.), 6. Elektrodu vads ar skavam (tikai DESMi160M modelim)
Piezimes
_ Pasitot rezerves dalu, lGdzam aprakstit bojatu dalu, noteikSot metindSanas aparata ieguSanas
orientacijas laiku.
Garantijas laika remonti ir veikti saskana ar Garantijas Talona noteikumiem. Garantijas Talons atrodas
instrukcijas beigas. Reklaméto produktu lidzam pasniegt remontam pirk§anas vieta (pardevéjam ir
pienakums pienemt reklaméto produktu) vai nosatit DEDRA EXIM Centrdlam Servisam. Adrese ir minéta
apaksa un Garantijas Lapa. MetinaSanas aparats jabut rpigi aizsargats no bojajumiem transporta laika
(originals iepakojums). Lidzam pievienot Garantijas Talonu, kuru noforméja importétajs, un iegiSanas
apliecinajumu. Bez dokumenta garantijas remonts bus uzskatits par péc-garantijas remontu.

Péc garantijas laika remontu veic Centrals Serviss. Bojatu produktu nosutit Servisam (par pasatisanu
maksa lietotajs).

SIA ,DEDRA-EXIM” (DEDRA-EXIM Sp. z 0.0.) firmai ir tiestba mainit konstrukciju un komplektaciju bez
pazinosanas.

-



DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

e-mal.info@dsdra.p Garantijas talons

Pardevéja zimogs _—

Kataloga Nr.

Nosaukums:

Partijas numMurs: ........ccccoeeeiiiiiiiie e,

Datums un parakstS  .......ccccceiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieaaeeenes

Garantija uz pardoto produktu neizslédz, neierobezo un neaptur pircéja tiesibu, kas
izriet no atbildibas par produkta neatbilstibu llgumam.

GARANTIJAS NOSACIJUMI

1. Garanté&jam, ka produkts darbosies atbilstoSi LietoSanas instrukcija aprakstitajiem tehniskajiem un
ekspluatacijas nosacijumiem. Garantija ir speka 48 ménesus no Saja dokumenta noradita produkta
iegades datuma. Garantija ir spéka visa Latvijas Republikas un ES teritorija. Katra valsti eso$o
apkalpo$anas centru adreses pieejamas majas lapa www.dedra.pl.

Ja attiecigaja valsti nav apkalpoSanas centra, garantijas sniedz€&ja piendkumus uznemas centralais
apkalpoSanas serviss. Pretenzijas par kvalitati jaiesniedz rakstveida Iidz garantijas termina beigam.
2. Garantétajam ir tiesiba izvelét garantijas prasibu apmierinaSanas metodi (bezmaksas remonts,
produkta maini$ana uzjaunu vai atteikums no liguma)

3. Garantija apnem tikai bojajumus, atklatu garantijas darbibas laika, ierosinatus sakara ar sléptiem
produkta defektiem vai nepareizumiem savienotiem ar neattiecigu izgatavo$anas tehnologiju.

4. Defekti, atklati garantijas laika, tiks likvideti DEDRA-EXIM servisé 14 darba dienu laika, sakot no
dienas, kad produkts tiks piegadats servisam. Remonta laiks var bat pagarinats, ja bas nepiecieSama
remontam nepiecieSamu elementu sanemsana, par ko lietotajs tiks informéts.

5. Reklamétu produktu japiegada pardoSanas punktam. Lai reklamacija buatu izskatita, obligati
janodrosina:

pareizi aizpilditu Garantijas talonu,

pirkumu apliecinoSu dokumentu ar pardoSanas datumu (piem., kases kvits, faktarrékins)

ierici pilna komplektacija, atbilstosi punktam "komplektacija" lietoSanas instrukcija.

6. Garantija neapnem defektus, ierosinatus:

-pécierices lietoSanas neatbilstoSi nosacijumiem un LietoSanas Instrukcijas noradijumiem,

-pécierices parslogoSanas sakara ar darba cikla neievéroSanu,

-p€c remontiem, kurus veic nepilnvarotas personas,

-péc konstrukcijas modifikacijam,

-péc mehaniskiem, fiziskiem, kimiskiem bojajumiem, ierosinatiem ar aréjiem spékiem un faktoriem,
mikrovides piesarnosanu

-péc bojajumiem, savienotiem ar: nepareizu elementu vai piederumu montazu, neatbilstoSu smérvielu,
ellu un konservéjosu vielu izmantoSanu

7.Garantija neapnem elementus, kas dabiski nolietojas ekspluatacijas laika, piem.:

termiski droSinataji, elektro-grafita sukas, pievada siksnas, Kilsiksnas, instrumentu turétaji,
elektroiekartu darba uzgali (ripzagi, urbji, frézes utt.), metinaSanas vadi, elektrodu un masas turétaji.

8. lerices nominala tabulina jabut skaidri salasdma. Reklaméts eksemplars jabut tieSi pasargats no
bojajumiem transporta laika Ja iespéjami, piegadat ar originala iepakojuma.

Pircéja pazinojums
Garantijas nosacijumi ir man zinami, ko apliecinu ar savu rokraksta parakstu:

YA  datums un vieta Patéréetaja paraksts
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A berendezés lizemeltetése soran ajanlott betartani az alapveté munkabiztonsagi elveket a
tiz keletkezése, villamos aramiités és mechanikus sériilés elkeriilése érdekében.

A berendezés lizemeltetésének elkezdése elétt kérjiik alaposan ismerkedjen meg a
Hasznalati Utasitas tartalmaval. Kérjiik tegye el a Hasznalati Utasitast és a Megfelel6ségi
Nyilatkozatot.

A Hasznalati Utasitasban talalhaté atmutatok és utasitasok szigoru betartasa az Onok
berendezése élettartamanak meghosszabbitasat eredményezi.

A Megfelel6ségi Nyilatkozat a Dedra-Exim Sp. z 0.0. székhelyén talalhaté

Elérhetéség:

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

Minden jog fenntartva. A jelen kiadvany szerzdi jogokkal védve. A Hasznalati Utasitas masolasa vagy terjesztése egészében
vagy részleteiben a DEDRA-EXIM irdsos engedélye nélkdil tilos

A Dedra-Exim fenntartja maganak a szerkezeti-mdszaki, valamint komplettalasi valtoztatasok
elbézetes bejelentés nélkili bevezetésének jogat

« [



Tipuscimke, DESMi180 modell

A berendezés neve

Spawarka inwertorowa 180 A
Lo, Wyprodukowano w Chinach dla:
Gyarté

DEDRAEXIM Sp. zo.0., 05-806 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8

www.dedra.pl o . DEDBA!
Modell DESMi180

Logd
[Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2015 Gy,a_rtas eves es
. — szériaszam )
1= A== PN EN60974-1:2013 Szabvany
Obwodd spawania:
10A/14,5 — 180A/23V
egeszté aramkor X 20 %] 60 [%] 100 (%]
Hegeszt6 2 ke
paraméterei 180 A 120A 100 A
23V 20V 19V
Tapforras aramkor ha= 15A
paraméterei
Pikiogramok A aeo© gl BT Vonalkod
ot ceE ® (01)05902628760791 (10) 11500
Tipuscimke, DESMi160M modell
A berendezés neve Spawarka inwertorowa 160A
, , Wyprodukowano w Chinach dla: : s
Gyarto m(ﬁ;lm Sp. 2 0.0., 05-800 Pruszkow, ul. 3 Maja 8 DEDBA! Cvartas ¢ - Logo
. yartas eves es
Modell D S1M|160M [Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2016 szériaszam ’
A COB= PN EN60974-1:2013 Szabvany
20A/15V-160A/22V
MIG/MAG hegesztd 2[%) 60 %) 100 (%]
A 22 A H 160A 120A 100 A
aramkor paraméterei o - o
20A/208V-140A/ 256V
MMA hegesztd ] 20% ?O/A 12%“;:
aramkor paraméterei 1404

256V 23,6V

23,2V
Tapforras aramkor

leff=15,9A
paraméterei

Piktogramok AL e |”| |

902628760791 (10)1150

Vonalkod
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Koénny( iv begyujtas - az iv
begyujtasat megkdnnyité egység

Indulé magas hegeszté aram - az iv
dinamikajat és stabilitasat szabalyozé
egység

=)

Az elektroda odaragadasabdl eredd
tonkretételét megakadalyoz6 egység

generatorrdl torténé mikodtetésre alkalmas,
tajékoztatdé annak minimalis teljesitményeérél

A termikus védelem miikbdésének jelzése

A (-) poOlus csatlakoz6 aljzata jeldléese - a
csatlakoztatas el6tt ellendrizze az elektréda
gyarto utasitasait - altalaban ebbe az aljzatba kell
csatlakoztatni a MIG-MAG hegeszt6 kabelt

A (+) polus csatlakozéd aljzata jeldlése - a
csatlakoztatas el6tt ellen6rizze az elektroda
gyart6 utasitasait - altalaban ebbe az aljzatba kell
csatlakoztatni az elektroda kabelt

A (-) polus csatlakozé aljzata jeldlése - a
csatlakoztatas el6tt ellendrizze az elektroda
gyart6 utasitasait - altalaban ebbe az aljzatba kell
csatlakoztatni a testkabelt
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é alkalmazott piktogramok magyarazata

Nakaz A hasznalati utasitas elolvasasara kotelezés

Arcvédelem (hegeszt&pajzs) hasznalata kotelezd

Kesztyl hasznalata kotelezé

Figyelmeztetés az infravords sugarzasra




2. Az alabbi hasznalati utasitas hasznalataval kapcsolatos
informaciok
Figyelem!

A munka soran feltétel nélkil be kell tartani a munkabiztonsagi utmutatoban leirtakat. A
munkabiztonsagi utmutato kilén fuzetként kertl a berendezéshez csatolasra és megdrizendd. Amennyiben
a berendezés mas személyhez kerll, kérjuk szintén atadni a hasznalati utasitast, a munkabiztonsagi
Utmutatot és a megfeleléségi nyilatkozatot. A Dedra Exim cég nem vallal felelésséget a munkabiztonsagi
eldirasok megszegésébdl eredd balesetekért.

Figyelmesen olvassa el a biztonsagi Utmutatot és a hasznalati Gtmutatot. A
gy figyelmeztetések és utasitasok figyelmen kivil hagyasa aramitéshez, tlizesethez
és/vagy komoly sériulésekhez vezethet. Tegye el az 8sszes utmutatot, biztonsagi
utmutatot és megfelel6ségi nyilatkozatot a késdbbi hasznalatra.

3. Aberendezés rendeltetése

A DESMi180 és DESMi160M Inverteres hegesztégépek védbégazas ivhegesztésre rendeltetett
berendezések. A DESMi160M hegesztégép a bevonatos elektrédaval térténé hegesztést is lehetdéve teszi. A
berendezésbe IGBT tranzisztorok (ang. Insulated Gate Bipolar Transistor) - szigetelt kapuju bipolaris tranzisztorok
keriltek beépitésre. Ez teljesitmény félvezetd eszkdz, mely az energo-elektronikus atalakitékban kap szerepet. Két
tranzisztor fajta elényeit 6tvozi, a térvezérlési tranzisztor kdnnyl vezérelhetéségét, valamint a bipolaris tranzisztorok
magas aramterhelhetéségét és gyors kapcsolhatésagat.
Az IGBT tranzisztorok hegesztégépben térténd alkalmazasa révén a berendezés az egyéb technologiakkal felszerelt
teljesitmény aramkoérdkkel rendelkezd hegesztbgépekhez képest kis méretek és nem tul nagy suly mellett nagy
hatékonysaggal rendelkezik.

A két modell alap rendeltetése védbégazas ivhegesztés. Széndioxid (reaktiv) védégazas MAG modszerrel és
semleges Ar védégazas hegesztés. A berendezéshez 0,8 mm - 1,0 mm kdzo6tti atmerdji elektrodak alkalmazhatok a
megadott hegesztési aram, a szikségletek és a hegesztégéppel elvégzendd miivelet fliggvényében. A berendezés
230V ~ 50 Hz (egyfazisu) feszlltségl tapra kerllt megtervezésre.

4. Hasznalati korlatozasok

A hegesztégép ipari koérnyezetben térténdé hasznalatra kerllt megtervezésre. A hegesztégép
haztartasban térténd hasznalata csak akkor lehetséges, ha a szabvanyoknak megfeleld, az elektromagneses
mez6 kiiktatasahoz sziikséges specialis védelem kerul alkalmazasra. Annak ellenére, hogy a hegesztégép
ugy kerilt megtervezésre, hogy az elektromagneses kibocsatas a lehet6 legalacsonyabb legyen,
elektromagneses zavarokat kelthet, melyek kihathatnak a szamitogépekre, a szamitdgéppel vezeérelt
berendezésekre, biztonsagi rendszerek berendezéseire, mérémuiszerekre, radidkészilékekre, radid
vezérlésl berendezésekre, stb.
Aberendezés ugy kerult megtervezésre, hogy akar amatér felhasznalokat is szolgaljon.
A mechanikai, elektromos vagy elektronikus felépitésben eszkdzolt 6nkényes valtoztatatasok, barmilyen
moédositasok, a Hasznalati Utasitasban nem emlitett kezelési tevékenységek jogtalanként kerulnek
elkdnyvelésre és a Garancialis Jogok azonnali elvesztéséhez vezetnek, valamint a Megfelel6ségi Nyilatkozat
ervényét vesziti.

A\ Figyelem!

- Ne helyezze a hegeszt6gépet, ferde, instabil, vagy szemcsés talajra
e A hegeszt6gép zavarhatja a radidval iranyitott berendezések mikédését. Megfeleléen el6 kell késziteni a
munkahelyet és nem szabad radio-készllékeket hasznalni a hegesztégép kézelében.
 Tilos nagy portartalmu, poros helyiségekben dolgozni. Tegye a hegesztégépet portdl és szeméttdl mentes,
akadalymentes légcirkulacios, hatékony elszivé rendszerrel rendelkezd helyiségbe.
e Tilos nedvességnek kitett helyiségekben dolgozni. Ne hasznalja a hegesztégépet 40°C hémérseklet felett.
Ne terhelje tul a Inverteres hegesztégép. Tartsa be a meghatarozott izemi ciklust (X tényez6) a munka alatt az aram
beadllitasanal.
*Tilos a Inverteres hegesztégép olyan helyiségben dolgozni, ahol kdszoérilési és forgacsolasi (apré fémdarabkak
keletkezése) munkak folynak. A ventilator beszivhatja a fémdarabkakat berendezés belsejébe és a Inverteres
hegeszt8gépe lektronikajat komolyan megsérthetik.
Aszennyez6désiszinteket a PN-EN 60974-1 szabvany hatarozza meg.
A maximalis Gzemi aram csak akkor elérhetd, ha a taphalézat biztositja a teljes aram kapacitast. A
Inverteres hegesztégép 230V tapfesziltség értékii elektromos halézatra kell csatlakoztatni. A kis keresztmetszeti
hosszabbito kabelek 1ényegesen csdkkentik a berendezés teljesitményét. A Inverteres hegesztégép 10 kVA névleges
teljesitményl aggregatrél vald mikddtetésre keriil megtervezésre.

Tilos ahegesztégépet csovek felolvasztasahoz hasznaini.
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Az MSZ EN 60974-1:1998+A1:2001 - ivhegeszt®é berendezések. 1. rész: ivhegeszté-aramforrasok szerint
a kovetkezb szennyezettségi fokozatok kertlnek megkulénbdztetésre:

a) 1. szennyezettségi fokozat : szennyezettség nincs, csak szaraz, nem vezetoképes szennyezddés
fordul el6. A szennyez6désnek nincs hatasa.

b) 2. szennyezettségi fokozat : Csak nem vezetéképes szennyez6dés fordul elé, kivéve a varhatd
paralecsapodas miatt kialakuld ideiglenes vezet6képesseget.

c) 3. szennyezettségi fokozat : Elé6fordul vezetdképes szennyezbdés, vagy szaraz, nem vezetdképes
szennyez6dés, amely a varhat6 paralecsapddas miatt vezetévé valik.

d) 4. szennyezettségi fokozat : a szennyez8dés tartds vezetbképességet idéz eld, amelyet vezetbképes
por, es6 vagy ho okoz.

A mikrokdrnyzet szennyezettségi fokozatai az IEC 60664-1 2.5.1. szakasza szerint kertltek
meghatarozasra a kuszéaramutak és légk6zok értekelése céljabdl

(Meghatarozasok és fogalmak EN 60974-1 szabvany 3.40 pont, 13. oldal)

Az EN 60974-1 és IEC 60664-1 szabvanyok szerint az ivhegeszté aramforrasok zéme a Il tulfesziltség
kategériaba tartozik. Legalabb a 3. szennyezettségi fokozat kérilményei k6z6tt alkalmazhaté moédon kell
megtervezni. Megengedett a 2. szennyezettségi fokozatnak megfelel§ kiszdaramut és 1égkdz szigetelési
részek és alegysegek alkalmazasa, amennyiben teljes egészében bevonasra, szigetelten beépitésre és
teljes egészében eldntésre kertlnek az IEC 60664-1 szerint

Huzal atmér6

A huzal atméréje elsé sorban a hegesztett anyagtél, a hegesztési poziciotol fligg. A megkdzelitd értékek a
kovetkezobk:

a max. 2mm vastag alapanyaghoz - 0,8mme-es huzal

a max. 2-10mm vastag alapanyaghoz - 1,0 és 1,2 mm atméréji huzal

A bedllitasok és az Uzemi ciklusok tablazata a hats6 panelen,
vagy a berendezés aljan talalhaté. Jelmagyarazat:
X - Uzemi ciklus I, - Névleges hegeszt§ aram U, - Terhelés alatti fesziltség

E szabvany szempontjabdl egy teljes ciklus periddusideje 10 perc. (Példaul: 60%-0s bekapcsolasi
id6 (bekapcsolasi tényez6) esetében 6 percig tartd, folyamatos terhelést 4 perces Uresjarasi

eriddus kdvet.
5. Mliszaki adatok
Inverteres hegesztégép modell DESMi180 DESMi160M
Tapfesziiltség 230V~ 50Hz 230V~ 50Hz
Maximalis hegeszt§ aram MIG/MAG médszerrel  180A 160A
Maximalis hegeszté aram MMAmdédszerrel - 140A
Hegeszt6 aram szabalyozasi terjedelem 20-180A 20-160A
Hegesztd huzal atmérd terjedelem 0,8;1 mm 0,8;1mm
Sulya 12kg 12kg
Hitése ventilator ventilator
érintésvédelmi osztaly IP21S IP21S

6. Amunka elokészitése

A hegeszt6gépet j6l megvilagitott, nedvességtdl védett helyre kell tenni. A hegesztégéppel vald
munka elkezdése el6tt ellendrizze a tapkabel, a hegesztbkabel, az elektréda befogo és az anyag befogo allapotat. Ne
hasznaljon sérlilt vezetékeket. Asérilt vezetékeket cserélje hibatlan vezetékekre.

A hegesztés alatt a vezetékek er6s magneses teret gerjesztenek. Az elektromagneses sugarzas csokkentése
érdekében a vezetékeket helyezze el egymashoz kbzel.
A MAG berendezés huzal adagoléval rendelkezik, melynek feladata az elasztikus csévén a huzalt
folyamatosan adagolni. Az adagolo6 részei (lasd a C vagy F képet):
- hajtdmotor
- huzalt mozgatd gorgd (C-4; F-4)
- huzalos orsé (C-6: F-6)
A motor attételen keresztill hajtja meg a huzalt adagol6 gorgét. A gbérgd huzalt hordozé vajata eltéré lehet.
Mind a két modellben 0,8mm-es és 1mm-es huzalhoz két vajattal rendelkez6 goérg6 talalhato. Ahuzal atmérének nem
megfeleld vajat, valamint a helytelen gorgé ranyomas alkalmazasa az adagol6é egység helytelen munkajahoz
vezethet, pl. deformalja a huzalt a tul nagy ranyomaskor, a huzal elrepedezik a rosszul megvalasztott gérg6 és a
tulzott raterhelés esetén, a huzal nem tol elére, amennyiben a vajat tul széles a huzal atméréjéhez képest.
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Amennyiben 1mm-es huzallal kivan hegeszteni, csavarja ki a hajtégérgé csavarjat (C-5: F-5), vegye le a gorgét (C-4: F-
4), forditsa el ugy, hogy a nagyobbik vajat keriiljén a hegesztégép kiilsé oldalara. Ezutan tegye vissza a gérg6t a
tengelyre és hizza meg a csavart.

EMLEKEZZEN RA
Amennyiben a hajtégoérgd csuszkal a huzalon, ez azt jelenti, hogy aranyomas tul kicsi.
Amennyiben a huzal elakadozik a pancélban, vagy lenyirjaa goérgé, ez azt jelenti, hogy a ranyomas tul nagy.

Porbeles huzallal térténé hegesztésnél emlékezzen ra, hogy erre a berendezést el kell
késziteni a kimeneti feszlltség polarizacidjanak negativra cserélésével (a hegeszté markolat kabelét a negativ
befogdba, mig a testkabelt a pozitiv befogdba csatlakoztassa).

Ahuzal adagolé kamraban 17-es kulccsal csavarozza ki a fesziltségvezetéket rogzit csavarokat (C-1, C-2; F-
1, F-2), a kimeneti feszlltség polarizaciés befogoit (,+” és ,-” jeldlés), cserélje azokat fel és csavarozza fel.
Porbeles huzallal t6rténd hegesztésnél hasznaljon megfeleld (megfeleld barazdaval és megfelelé minéségi
barazdafelllettel rendelkez6 vezetd gbérgdket. A berendezés a kicsomagolaskor tdmér huzalos hegesztésre
van el6ékészitve. A DESMi180 és DESMi160M hegesztégépek gyarilag témoér huzalos hegesztésre vannak
elbkészitve.

A munkak elkezdése elbtt ellenérizze, hogy a hajtégérgd a megfelel elektroda huzal atmérdre van
beallitva.

A huzal behelyezése

Vegye le a huzal ranyomasanak szabalyozojat, melyre atamaszgoérg6 van felszerelve.

- helyezze fel a dobot ugy, hogy a huzal alulrél kertiljén adagolasra (C kép vagy F kép),

-ahuzal elejét vagja le 45 fokos szégben oldaliranyu kombinalt fogéval, pl. a DEDRA 1246 modellel,

-tolja be a huzalt a huzal adagolé egységbe (C-7; F-7),

- tolja be a huzalt a huzal vezetdsinbe,

- tolja elére a huzalt, mig ki nem jén a hegeszt6 kabel aljzatabdl (A-6; D-7),

- helyezze fel a tamaszg6rgét és tegye fel a raszoritast, a raszoritast ugy allitsa be, hogy kis ellenallassal
mUkodjon,

- csavarozza be a hegesztd kabelt az aljzatba,

-ADESMIi180 hegeszt6gép esetében nyomja meg a hegesztd kabel kapcsoldjat, mig a huzal ki nem tolodik.
-ADESMIi160 hegeszt6gép esetében nyomja meg a huzalkamraban levé gombot (F-8 dbra) unie. sie drut.

7.Haloézatra csatlakoztatas

A hegesztégép elsé csatlakoztatasa elétt ellendrizze, hogy a halézati fesziiltség megegyezik a tipuscimkén
szerelb értékkel.
A hegesztégépet taplald haldézatnak minimalisan 3 x 2,5 mm2 keresztmetszet(i rézvezetékbdl kell lennie, legalabb 16A
értéki biztositékra legyen csatlakoztatva (pl. S300 (C) aram-véd&kapcsold) azzal a feltevéssel, hogy a berendezés lesz
az egyedili fogyasztdé az aramkoérben és megfelel a biztonsagos hasznalattal kapcsolatos eléirasoknak. Ne
csatlakoztassa és ne hasznalja a hegeszt6gépet, ha a hal6zat nem rsendelkezik védé kabellel.
A taphalozatot jogosult villanyszerelének kell kiviteleznie. Amennyiben hosszabbitét hasznal, a névleges terhelésnek
megfeleld, védd kabellel ellatott hosszabbitét kell alkalmazni. A villamos vezetéket ugy helyezze el, hogy a munka
kézben ne legyen kitéve elvagasnak, leégésnek vagy elolvadasnak. Ne hasznaljon megrongalédott hosszabbitot.
Adugot az aljzatbol val6 kihizasahoz ne huzza a vezetéknél fogva.

8. Aberendezés bekapcsolasa

Amennyiben a tapforrastol tavoli helyen sziikséges hegeszteni, a tapvezetékben esetlegesen fellépd
jelentds feszlltség visszaesésekre vald tekintettel legalabb 2,5 mm2 keresztmetszetl hosszabbitot kell hasznalni. A
hosszabbitonak védd vezetékkel kell rendelkeznie. Ellendrizze, hogy a taphalézat védé kabellel rendelkezik. Haromeres
(védbvezetékes), anévleges terheléshez alkalmas ér keresztmetszet(i hosszabbitét kell hasznaini.
A hegesztégép kapcsoldja a berendezés hatsé paneljén talalhatd. Ellendrizze, hogy a kapcsolé gomb kikapcsolt
helyzetben van (az OFF vagy O jelek) - lasd a B-2 vagy E-2 abrat. A feszilltség bekapcsolasa a kapcsol6 gomb
bekapcsolt poziciéba (ON vagy | jeldlésre) allitadsaval térténik - lasd a B-2 vagy E-2 abrat.

Csatlakoztassa a hegeszt6 kabeleket a hegesztégéphez a front panel jel6léseinek megfeleléen (B abra, E abra).
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1. Hegesztd testkabel - helyezze be a vezeték végét az (A-5 test befogo) jel6lési aljzatba és csavarja el jobbra tGtkdzésig
-fels6 aljzat.

2.Ahegesztd huzalta 7. "Amunka el6készitése" pontnak megfelel6en tegye fel.

3.Az aramot az elektréda befogora juttatd hegesztd kabelt csavarozza be a megjelélt aljzatba (MAG markolat: A-6).

Ahegeszt6gép homlok paneljén (B-1 abra: E-1) talalhato két szabalyozégomb, lasd B-3 vagy E-3 abra
1. Jobb szabalyozdégomb: a hegesztési beallitasi paraméter szabalyozasa (feszlltség skalaval leirva).
A DESMi160M modell esetében a szabalyozdégomb dpla skalaval rendelkezik: fesziltségértekek a MIG/MAG
modszerhez és hegesztési aram értéke az MMA médszerhez.
2. Bal szabalyozogomb: a hegeszt6 huzal kitolasi sebességének szabalyozasa.
3. Hatso panel (B-2; E-2 abra): A véd6gaz csatlakoztatasat a munkavédelmi és munkaegészségligyi szabalyoknak
megfeleléen kell elvégezni.
4. Hatso6 panel (B-2; E-2 abra): Ahegeszt6gép bekapcsoldja.
Példa:

Ajobb szabalyozdgomb a hegesztési energia értékre kerul beallitasra.

A nbvekvd skalaval ellatott bal szabalyozégomb a huzal kitolasi sebességét szabalyozza. A hegeszté huzal a
szabalyoz6gombbal beallitott sebességgel keril kitolasra.
Ahegesztés elkezdése el6tt ugyanolyan vastagsagu, hasonlé anyagon préba hegesztést kell végezni.
Ahegesztés befejezésekor ne hlizza el a hegeszté fuvokat az dsszehegesztett helyrdl, mert a hegesztés befejezése utan
avéddgaz még kb.2 masodpercig adagolasra kertil.

9. Aberendezés hasznalata
A hegesztendé6 anyag elokészitése

Tisztitsa meg a hegesztend6 anyagot a varrat felvitelének helyén és a befogd kapocs rogzitési helyén. A rozsdat,
festéket, lakkot és egyéb hasonld szennyezddéseket drétkefével, csiszoldpapirral vagy vegyi uton, zsirtalanitassal
tavolitsa el. Akézi hegesztésre szant anyagot kb. 25mm szélességben kell megtisztitani.

Az Osszes szennyezbdést az anyagrol el kell tavolitani, mert a hegesztés alatt nagy mennyiségl gaz és oxidok
keletkeznek és a varrat szilardsaganak cstkkenéséhez vezethetnek.

Hegesztés MIG/ MAG médszerrel

Afogyoelektrodas MIG/MAG ivhegesztési modszer a nevét a veddgazaktol kapta. AMAG (Metal Active

Gas) modszer esetében a védbgaz reaktiv (CO2), valamint gazkeverék (CO2+Ar, CO2+Ar+02). AMIG (Metal Inert Gas)
modszernél semleges véddgaz kerll alkalmazasra, mint az Ar-argon, He-hélium és ezen gazok keveréke. A gazt a
hegesztett anyag és a hegesztési mod fliggvényében kell megvalasztani (lasd a Tovabbi informacidkat). Kihat a
hegesztbivre, az olvadd varrat adagolasara, az olvadas mélységére és a varrat kémiai 6sszetételére. A mindkét
hegesztési modszer esetében a fogyoelektréda lehet témoér huzal vagy porbeles huzal. A huzal mechanikusan kertl
adagolasra a hegesztd markolatra, adagol6 segitségével. A huzal vége a fuvokabdl kitolva az ivben elolvad és folyékony
anyag hegflirdét hoz Iétre.

A hegesztbéaram er8sségének optimalis ndvekedése a hegesztd huzaltdl, a hegeszté huzal atmeéréjéetdl, a gaz
fajtajatol, a hegesztési aramkoér induktivitasatol fligg.

Ahegesztés soran 3 kildnb6z6 fajtaju hegesztbivet kulénbdztetliink meg:
1. Rovidzarlatos - apro cseppek jellemzik, a huzalbél szarmazé folyékony fém a hegfiirdébe kertl a cseppek hegfurdével
térténd érintkezésével. Afolyékony fém cseppek formajaban szabadon aramol. Ez a tipusu hegesztés kevésbé frocskoél,
megfelel6 varrat format és megfeleld beolvadast eredményez. Ajanlott 1,5-3 mm vastag anyagokat 0,8-1,2mm atmérgja
huzallal hegeszteni.
2. Atmené - jellemzéje, hogy a huzal folyékony fémje a hegfiirdébe kevert formaban (csepp és permet) kerill be. Ezzel a
mddszerrel 3-6 mm vastag anyagot lehet hegeszteni. Nagyobb aramerésséget kell beéllitani.
3. Zarlat nélkuli - jellegzetesség, hogy a varratot az elektromos iv apr6 cseppek formajaban viszi fel, zarlat keletkezése
nélkil. Ennél a mddszernél a cseppek az hegesztett elemek aramos végeihez és a hegeszté markolathoz tapadnak.
Ezzel ambdszerrel vastag munkadarabokat lehet hegeszteni.
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Bevonatos elektrodaval térténé MMA tipusu hegesztés (csak a DESMi160M modell).

A DESMi160M hegeszt6gép a bevonatos elektrodaval térténé hegesztést is lehetévé teszi.
Az ezzel a modszerrel t6rténd hegesztés elbtt tajekozddni kell az elektréda gyartdjanal a vezetékek
polarizacidjanak megfelel6 csatlakozasaval kapcsolatban. Az ilyen jellegl informaciok altalaban az
elektrodak csomagolasan talalhatok meg.

A bevont elektrédas kézi ivhegesztés Iényege, hogy a hegeszt6 az elektréda vége és a hegesztett
targy anyaga k6zétt ivet alakit ki. Ebben az eljarasban a szilard kétés a bevont elektréda maghuzalja, a
bevonat fém részecskéi és a hegesztett anyag elektromos iv melegével t6rténd megolvasztasaval térténik.
Az elektrodat a hegeszté kézzel mozgatja és meghatarozott szégben tartja. igy alakul ki a varrat. Az
elektréda bevonata az elektroda fajtajatél figgbéen a hegesztési folyamat soran gazt képez, mely védi az
elektromos ivet a 1égkortdl. Ezen tulmendéen még a hegesztés helyére oxigénhianyt létrehoz6 elemeket
szallit és salakot képez.

A hegesztés alapvetd paraméterei kdzé tartozik a hegesztési aram eréssége (melyet a hegesztd
szabalyoz, allit be a szabalyozé gombbal), az elektromos iv feszliltsége (melyet a hegesztd szabalyoz az
elektréda és az anyag tavolsagaval, a hegesztés sebessége (melyet a hegeszté szabalyoz az elektroda
kézi elétolasanak lassitasaval vagy gyorsitasaval, valamint az elektréda atmérdje és annak az illesztéshez
képesti elhelyezkedése.

A fenti okokbdl kifolydlag a hegesztési folyamat kimenetele igen nagy mértékben a hegeszt6
tudasatol, tapasztalatatol, kepességeitdl és gyakorlatatol fugg.

A kevésbé tapasztalt operator esetében ajanlott hegesztési probat tenni az anyag felesleges részén.

A munka elkezdése el6tt kdtelezben el kell végezni a korabban leirt valamennyi miveletet. Kilénds
figyelmet kell szentelni a munkabiztonsaggal kapcsolatos elemeknek és a munkahely el6készitésének, a
hegesztend6 anyag megtisztitdsanak és a berendezés munkara valo felkészitésének.

Csatlakoztassa a hegesztdgép vezetékeit az elektréda gyartoja altal megadott polaritas szerint,
csatlakoztassa a dugo6t a tap haloézatra (a kapcsold gombnak kikapcsolt helyzetben kell lennie), régzitse
befog6t a hegesztendd anyagon, helyezze be a bevonatos elektrodat a markolatba. Kapcsolja be a
hegeszt6gépet és a szabalyozé gombbal allitsa be a szikséges hegesztési aramot. Hozza Iétre az
elektromos ivet a elektrdda anyaghoz érintésével és emelje fel az elektrédat ugy, hogy az iv megmaradjon,
vagy doérzsodlje az elektrodat a targy fellletéhez. Az elektromos ivet a készitend® varrat zonajaban kell
létrehozni. Végezze el a hegesztési folyamatot. A hegesztés befejezése utan tisztitsa meg a varratot, a
kalapaccsal eltavolitva a maradék salakot. Ne vigyen fel uj réteget a megtisztitatlan feltletre

Elektrédak

Abevonatos elektroda atmérdjének és fajtajanak a hegesztett anyag szerinti megvalasztasa nagyon
fontos paraméter a megfeleléen elvégzendd hegesztési miivelet szamara. Az elektréda keresztmetszete
lényegesen kihat a varrat kialakitdsara és a beolvadas mélységére. Az elektroda keresztmetszetének
ndvelése, ugyanolyan aramerfsség mellett, csdkkenti a beolvadas mélységét és ndveli a varrat
szélességét. Abevonatos elektrédak atméréje a kdvetkezd lehet: 1,6 -2,0-2,5-3,2-4,0-6,0 - 8,0mm. Az
elektroda hossza az atmérgjétél figg és példaul a kévetkez6 lehet: 2,5mm atmérgji elektrédanal 250 - 300 -
350 mm, mig a 3,2 mm atmérgja elektrédanal 300 - 350 - 400 - 450 mm.

Az elektrodak teljes koérl jellemzéi az elektréda gyartéi altal kidolgozott miszaki jellemzékben talalhatok
meg. Ezekben a jellemzbékben szerepelnie kell a szabvanyok altal megkévetelt valamennyi adatnak, ebben:
az elektroda jel6lése, a bevonat tipusa, az elektrdda alkalmazasa, hegesztési pozicio, hegeszt aram fajtaja
és erfssége az elektréda atmeérdje figgvényében, az elektroda csatlakoztatasi pélusa, a hegesztésnél
szikséges h6kezelése, az elektréda szaritasanak és tarolasanak feltételei.

Abevonatos elektrodak jelélése az MSZ EN 499 - "Hegesztés. Hozaganyagok hegesztéshez. Bevont
elektrédak 6tvozetlen és finom szemcsés acélok kézi ivhegesztéséhez. Osztalyba sorolas" szerint, nyolc
jelbélall, pl.
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Hegesztési modszer varrat hidrogén tartalma

A varrat szilardsagi tulajdonsagai Ajanlott hegesztési pozicidk

Az 6tvdzet szakadasanak Uzemi Elektréda hasznosulas és hegesztéaram
homerséklete - fajta

.AZ..O:[VOZGt vegyi Osszetételenek Elektréda bevonat fajta jelzése

jeldlése

A normativ jeldléseken kivil az egyes elektréda gyartdk sajat jeldléseket is alkalmaznak. A kézi
ivhegesztéshez hasznalt bevonatos elektrodak a hegesztési rendeltetésiktél fuggbden konkrét acélfajtakbol
vannak, a kdvetkezb szabvanyok szerint osztalyozva: MSZ EN 757:2000 - nagy szilardsagu acélok, MSZ
EN 1599:2000 - melegszilard acélok, MSZ EN 1600:2000 - korrozidalld és hballo acélok.

A DESMi160M hegesztégéppel végzett hegesztési munkakhoz a piacon kaphato, kilénbdzé
gyartoktdl szarmazo, bevonatos elektrédakat lehet hasznalni.

Ne lépje tul az ajanlott €és megengedett elektroda atmérdket, valamint alkalmazzon megfelel6 atmérgja
elektrodat az optimalis varrat kialakitas érdekében. Ahegesztend6 anyag fajtaja és a kivitelezendd varrat
szerint megfelel6en valassza ki az elektréda bevonatot, vagyis annak fajtajat.

10. Foly6 karbantartasi tevékenységek

Afolyo karbantartasi tevékenységet a dugd kihuzott allapotaban kell végezni.

Minden alkalommal ellendrizze a hegeszt6gép mUiszaki allapotat. Ellenérizze az elektromos kabeleket, hogy
nem viselnek mechanikai sérulésre utald6 nyomokat. Ellendrizze a két befogd allapotat. Ellendrizze a

tapvezeték allapotat.
Barmilyen rendellenesség észlelésekor azt haritsa el.

Minden alkalommal, kilébnésen a munkavégzés utan, tisztitsa meg a hegesztégép aramkoéreit hitd ventilator
bemend levegb nyilasait. Ez amuveletalegjobb sdritett levegével elvégezni.
Tartsa tisztan az elektromos kabelek mind két befogéjat.

A hegesztbgépet nedvessegtdl mentes, szaraz helyiségben tarolja. Csatlakoztassa le és csévélje fel az
elektromos kabeleket. Aberendezést gyermekek altal nem hozzaférheté helyen kell tarolni.



11. Ahibak onallo elharitasa

PROBLEMA

Oka

elharitasa

A tap kijelz6je nem vilaqit, a
ventilator nem mkddik, nincs

aram a kimeneten.

A tapvezeték rosszul
csatlakoztatva vagy sérult

A csatlakozé aljzatban nincs
hal6zati feszlltség

Sérilt kapcsold

Nyomja be mélyebben a csatlakozé
dugot az aljzatba, ellendrizze a
tapvezetéket

Ellenérizze a feszlltséget az
aljzatban, ellendrizze a biztositékot

Cserélje ki a kapcsolét uj kapcsoléra

A tap kijelzéje vilagit, a
ventilator nem mikddik vagy
csak révid ideig mikoédik,
nincs aram a kimeneten.

A halozat feszlltsége nem
220-240 V

A hegesztbgép vész
uzemmaoddban van

Csatlakoztassa a dugot 230 V
~ 50 Hz feszlltségl aljzatba

Kapcsolja ki a hegesztbgépet
2-3 percre, majd ismételten
kapcsolja be

A hébiztositék kijelzdje (didda)

nem vilaqgit, nincs aram a
kimeneten.

A hébiztositék kijelzdje (didda)

vilaqgit, nincs aram a

Sérult, vagy rosszul bekdtve
az egyik, vagy mind a két
tapvezeték: az elektréda
befogo, vagy a régzité
markolat

Bekapcsolt a termikus
védelem

Ellenbrizze mind a két kabelt
és azok csatlakoztatasat.
Helyesen régzitse azokat,
vagy szikség szerint cserélje
Ki.

Hagyja a hegeszt6gépet
bekapcsolva, amig ki nem hiil.

kimeneten.

12. Zaré megjegyzések, aberendezés készlete

A komplett gép tartalma

A berendezéssel egyiitt, tartozékai:

1. Hegeszt6 kabel (1 db), 2. Testkabel befogéval (1 db), 4. Védd maszk (1 db) + hegeszt6 pajzs (1 db), 5. Kefe és
kalapéacs (1 db), 6. Elektréda kabel befogdval (csak a DESMi160M modellnél)

Zaré megjegyzések

Alkatrészek megrendelésénél kérjuk a sérult részt leirni, a hegesztégep beszerzésének megkdzelitd
idépontjatis megadva.
A garancialis idészakban a javitasok a jelen utmutaté utols6é oldalain talalhaté Garanciajegyben leirt
szabalyok szerint keriilnek elvégzésre. Areklamalt terméket kérjlik a javitasra eljuttatni a vasarlas helyére (az
eladd koteles a reklamalt terméket atvenni), vagy a DERA-EXIM Kézponti Szervizébe. Acim alabb, valamint
a Garanciajegyen talalhaté. A hegesztégépet a széllitAshoz a sérllések ellen gondosan le kell védeni
(eredeti csomagolas). Kérjuk az importdr altal kiallitott Garanciajegyet é€s a vasarlasi bizonylatot csatolni. E
nélkul ajavitas garancialis id6szakon tuli javitasként kerul elkbnyvelésre.

A garancialis id6szakon tuli javitasokat a Kézponti Szerviz végzi. A megrongalddott terméket a

Szervizbe kel elkiildeni (a szallitasi dijat a felhasznalo fedezi).

A DEDERA-EXIM fenntartja maganak a szerkezeti-mdszaki, valamint komplettalasi valtoztatasok el6zetes
bejelentés nélklli bevezetésének jogat.



DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

e-mail: mfo@dsdra.pl Garanciajegy

Az elad6 pecsétje: _—

Katalégusszam:

Név:

Gyartasi tétel szama: ...,

Datum és alairas
Az értékesitett termékre vonatkozo6 garancia nem zarja ki, nem korlatozza és nem fuggeszti
fel a vevd eladott termékek hibaira vonatkozo6 kezességi szabalyokbdl eredé jogait.

GARANCIALIS FELTETELEK

1. Garantaljuk a termék megfelelé miikddését, a Hasznalati Utasitasban leirt miszaki-felhasznaléi

feltételek szerint.

A hegesztOogépre kiegeszitdk nélkil fogyasztdi vasarlas esetén az alabbi dokumentumon, valamint a

nyugtan vagy az AFA-s szamlan lathatd vasarlas datumatél szamitott 48 hdénap* vagy a gazdasagi

tevékenységgel kapcsolatos vasarlas esetén 48 hdénap garanciat nyujtunk. A tartozékokra nyujtott

garancia id6tartamat a masik oldalon talalhato 2 tablazat tartalmazza. A garancia a Magyar Kbztarsasag

és az EU egész terlletén érvényes. Az orszagok szolgaltatasai a www.dedra.pl. weboldalon elérhetbek.

Amennyiben az adott orszagban nincs szerviz, a garanciavallalo koételezettségeit a kézponti szerviz

teljesiti. Areklamaciot a garancia ideje alatt irasban kell bejelenteni.

2. A garanciavallalé jogosult az elismert reklamacids igény kielégitésének maddjat megvalasztani

(téritésmentes javitas, atermék uj termékre cserélése vagy a szerzédés felbontasa).

3. A garancia kizar6lagosan a garancia érvényességi ideje alatt keletkezett, az értékesitett termékben

rejlé okokbol fakado sérulésekre, vagy a rossz gyartasi technologiabol helytelenségekre vonatkozik.

4. A garancialis id6szakban feltart hibakat a DEDRA-EXIM a szervizbe szallitas napjatél szamitott 14

munkanapnal nem hosszabb hataridével javitja. A javitas ideje a javitasahoz szikséges alkatrészek

beszerzéséhez sziikséges idével meghosszabbodhat, amirdl a felhasznalé tajékoztatasra kerl.

5. Areklamalt terméket el kell juttatni az értékesités helyére. Areklamacio elbiralasanak feltételei:

- amegfeleléen kitoltoétt Garanciajegy bemutatasa, o

- a vasarlas tényét igazolé és az értékesités idépontjat tartalmazé dokumentum (pl. nyugta, AFAS

szamla) bemutatasa

- ahasznalati utasitasban szerepld "komplettalas" pont szerinti teljes komplett leszallitasa.

6. Agarancia nem terjed ki a kbvetkez6 okokbdl keletkezé meghibasodasokra

- arendeltetésnek és a Hasznalati Utasitasnak nem megfelel6 hasznalat,

- aberendezés Gizemi ciklus be nem tartasabdl eredé tulterhelése

- az arrafel nem jogositott személy altali javitas,

- aszerkezet modositasa,

- kulsé erdk és tényez6k, mikrokdrnyezeti szennyez6dés altal eredményezett mechanikai, fizikai, vegyi

sérilések,

- nem megfelelé alkatrészek vagy egysége beszerelése, nem megfeleld kendanyag, olaj,

konzervaldszer alkalmazasa

7. Nem képezik garancia targyat az Gzemeltetés soran természetes modon elhasznalédé alkatrészek,

mint:

hébiztositék, elektrografit kefék, meghajté szijak, ékszijak, szerszam markolatok, villamos szerszamok

munkavégz6 szerszama (korongflirész, furo, kdszord, stb.), hegesztd kabelek, elektroda és test befogo.

8. A berendezés adattablajanak olvashatdnak kell lennie. A reklamalt berendezést gondosan le kell
védeni a szallitasi sérilésekkel szemben. Lehetdség szerint eredeti csomagolasban kell leszallitani.

A Vevd Nyilatkozata

A garancialis feltételekkel megismerkedtem, amit alairasommal igazolok:

74 a kiallitas datuma és helye a vevo alairasa
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ATTENTION

Au cours du travail de 'appareil, il est conseillé de respecter toujours les consignes de
sécurité du travail pour éviter I'incendie, I’électrocution ou les Iésions mécaniques.

Avant d’exploiter I’appareil veuillez bien lire le Mode d’Emploi. Veuillez garder le Mode
d’Emploi, le Réglement du sécurité du travail et la Déclaration de conformité

Le respect strict des indications et des conseils se trouvant dans le Mode d’Emploi aura
'influence sur la durée de vie de votre appareil.

Déclaration de conformité se trouve dans le siege du fabricant Dedra-Exim sp.z o0.0.

Contact:

DEDRA - EXIM Sp. z o.0.
05-800 Pruszkéw ul. 3 Maja 8
Tél. (22) 73-83-777 interne129,165;
fax (22) 73-83-779
E-mail info@dedra.com.pl
www.dedra.pl

Tous les droits réservés. L'élaboration présente est protégée par le droit d'auteur. Toute représentation ou reproduction du Mode
d'emploi partielle ou intégrale sans consentement de DEDRA-EXIM est interdite

Dedra-Exim se réserve le droit d'introduire des modifications techniques de construction ou de
complément sans avertissement.




Plaque signalétique, modéle DESMi180

Nom de l'appareil
Fabricant

Spawarka inwertorowa 180 A

Wyprodukowano w Chinach dla:

Modéle

DEDRAEXIM Sp. zo.0., 05-806 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8

Paramétres du circuit
de soudage

Paramétres du circuit
d'alimentation

Pictogrammes

DESMi180

P - DEDRA="

[ Nr partii: XXXXXXXX

Rok prod: 2015

Obwodd spawania:

PN EN60974-1:2013

10A/14,5V — 180A/23V

20 [%)

60 [%]

180A

120A

100 [%]
100 A

28V

20V

19V

L= 15 A

A®E ®
A 2200 [

Plaque signalétique, modéle DESMi160M

Nom de l'appareil

Spawarka inwertorowa 160A

X Wyprodukowano w Chinach dla:
Fabricant

(01)05902628760791 (

)11500

Modéle

DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8
www.dedra.pl

SMi160M

DEDRA="

Logo
Année de fabrication
et no de lot

Norme

Code-barre

[Nr partii: XXXXXXXX

Rok prod: 2016

Parametres du circuit de
soudage MIG/MAG

Paramétres du circuit
de soudage MMA

Parameétres du circuit
d'alimentation

podczerwien

Pictogrammes @ = "“ |

ultrafiolet

PN EN60974-1:2013

20A/15V-160A/22V

Logo
Année de fabrication
et no de lot

20 [%] 60 [%]

1

00 [%]

160A 120A

100A

22V 20V

20A/20,8V-140A/256V

19V

20% 60%

140A 90A

100%
80A

256V 23,6V

23,2V

leff=15,9A

902628760791 (10)1150

e %

Norme

Code-barre
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HOT START
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ARC FORCE

ANTI STICK
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Amorcage de l'arc facile — systeme
facilitant 'amorgage de I'arc

Courant d'appel du soudage — systéme
de réglage de la dynamique de l'arc et de
sa stabilité

Systeéme de protection contre la
destruction de I'électrode a la suite
de son collage

Adaptation a I'alimentation du
générateur et l'information sur sa
puissance minimale

Signalisation du démarrage de la
protection thermique

Marquage de la prise de raccordement du pdle (-)
Avant de raccorder, vérifier les recommandations
du fabricant d'électrodes — d'habitude, a cette
prise il fautraccorder le cable MIG/MAG.

Marquage de la prise de raccordement du pole (+)
Avant de raccorder, vérifier les recommandations
du fabricant d'électrodes — d'habitude, a cette
prise il fautraccorder le cable d'électrode

Marquage de la prise de raccordement du pdle (-)
Avant de raccorder, vérifier les recommandations
du fabricant d'électrodes — d'habitude, a cette
prise il faut raccorder le cable de masse.

)

mI'ERPRETATION DES PICTOGRAMMES

Ordre de lire le mode d'emploi

Ordre d'utiliser la protection du visage
(masque de soudage)

Ordre d'utiliser les gants

Avertissement du rayonnement infrarouge




2. Explications comment appliquer le présent Mode d'Emploi

Attention!

Pendant le travail, il faut impérativement respecter les consignes contenues dans le Réglement du
sécurité du travail. Le Réglement du sécurité du travail est joint a I'appareil en tant qu'une brochure
séparée et il faut la garder. Dans le cas de transmission de I'appareil a une autre personne, il faut lui
transmettre aussi le Mode d'Emploi, le Réglement du sécurité du travail et la Déclaration de conformité.
Dedra-Exim n'assume pas la responsabilité d'accidents a la suite du non-respect des consignes de
sécurité du travail.

Il faut lire attentivement tous les réglements du sécurité et tous les modes d'emploi.

| A Ya\ai=1g11le]g1lLe noN respect des avertissements et consignes peut provoquer I'électrocution,

l'incendie et/ ou les blessures graves. Garder toutes les instructions, tous les
reglements du sécurité et la déclaration de conformité pour les besoins futurs.

3. Utilisation prévue de I'appareil

Les postes a souder inverter DESMi180 et DESMi160M sont des appareils affectés au soudage a l'arc sous
protection gazeuse. Le poste a souder DESMi160M permet aussi de souder avec I'électrode enrobée. Dans leur
construction, il y a des transistors IGBT (ang. Insulated Gate Bipolar Transistor) —transistor bipolaire a grille isolée. C'est
un élément semi-conducteur de puissane utilisé dans les convertisseurs électroniques de puissance. Il unit les
avantages de deux types de transistors : la simplicité de commande des transistors a effet de champs, la tension de
claquage élevée et la vitesse de commutation des transistors bipolairesGrace a I'utilisation des transisitors IGBT dans le
poste a souder, I'appareil atteint une haute fiabilité ayant de petits gabarits et poids par rapport aux soudeuses avec des
circuits de puissance basés sur d'autres technologies.Le soudage a l'arc sous enveloppe de mélanges de gaz est
I'affectation principale de tous les deux modéles : protection de dioxyde de carbone (enveloppe réactive) avec le procédé
MAG et le soudage sous protection Ar (gaz neutre). On peut les utiliser avec le fil au diamétre 0,8mm et 1,0mm, en
fonction du courant de soudage donné, des besoins et du type de I'opération réalisée a I'aide du poste a souder. Les
postes a souder sont adaptés a la tension d'alimentation 230V ~, 50 Hz (monophasé).

4. Limitations d’utilisation

La soudeuse a été congue au travail dans la zone d’industrie. Dans les circonstances domestiques,
I'utilisation de la soudeuse est possible a condition de la mise en oeuvre des protections spéciales, conformes
aux normes convenables, nécessaires a éliminer les influences du champ électromagéntique. Bien que la
soudeuse soit congue de telle fagon pour réduire 'émisson électromagnétique le plus possible, elle peut
produire des troubles électromagéntiques pouvant influencer le travail des ordinateurs et des dispostifs
commandés par ordinateur, des appareils de systémes de sécurité, des instruments de mesure ou de
radiocommunication ou des appareils commandés par radio etc.

L'appareil a été congu a servir aussi a tous les utilisateurs amateurs.

Les changements arbitraires de construction mécanique, électrique ou électronique, toutes les modifications
et les actions de service non décrites dans le Mode d’Emploi seront traitées comme illicites et causeront la
perte immeédiate des Droits de Garantie et la Déclaration de Conformité perdra sg validité.

A\ Attention!

‘Ne pas mettre la soudeuse sur le sol en pente, instable ou friable.
¢ Letravail des appareils commandés par radio peut étre troublé par la soudeuse. |l faut convenablement préparer le lieu
de travail et ne pas utiliser les dispostifs de radiocmmunication a proximité de la soudeuse.
e Le travail est interdit dans les locaux pollués et poussiéreux. Mettre la soudeuse dans un local libre de poussiéres et
d’'impuretés, ala circulation d’air libre et avec 'installation d’aspiration efficace.
¢ Le travail est interdit dans les locaux auxquels 'humidité a I'accés. Ne pas utiliser la soudeuse a la température au
dessus de 40°C.
Ne pas placer la Poste a souder inverter surle solincliné, instable ou de consistance fine.
‘Ne pas surcharger la Poste a souder inverter. Respecter un cycle de travail défini (coefficient X) aux consignes de
courant pendant le soudage.ll est interdit de travailler avec la Poste a souder inverter si dans une piéce ou il y a l'appareil
sont fait les travaux de pongage et d'usinage (en paticulier des particules de métal). Les particules de métal peuvent étre
absorbées a l'intérieur par le ventilateur et causer des endommagements importants de I'électronique de la Poste a
souder inverter. Lanorme PN-EN 60974-1 définit les degrés de pollution
Il est possibile d'atteindre le courant maximal seulement quand le réseau d'alimentation assure la
capacité de courant compléte. La Poste a souder inverter exige le branchement au réseau électrique a la valeur
nominale de 230V. Les cables de rallonge a une petite section provoquent la réduction siginifcative de performance de
I'appareil. La Poste a souder inverter est adaptée a I'alimentation de la génératrice a la puissance nominale de 10 kW.
L'exploitation des génératrices a une puissance plus petite ne permet pas d'utiliser toute la plage de consignes de
courant de la Poste a souder inverter.
Il est défendu d'utiliser la soudeuse pour décongelerles tuyaux. 79



Selon la norme PN-EN 60974-1 matériel de soudage a I'arc, partie 1 : sources de courant de soudage, on
distingue les types de pollution suivants :

a) Degré de pollution 1: Sans pollutions ou seulement les pollutions séches, les pollutions non
conductibles. Les pollutions n’ont pas d’'importance.

b) Degré de pollution 2 : Seulement les pollutions non conductibles, pourtant il faut parfois s’attendre a la
conductibilité causée par la condensation.

c) Degré de pollution 3 : Les pollutions conductibles ou les pollutions séches non conductibles qui
commencent a conduire a cause de la condensation

d) Degré de pollution 4 : Les pollutions générent la conduction constante causée par les poussiéres
conductibles, la pluie ou la neige.

Les degrés de pollution du micro environnement ont été établis pour évaluer la distance d’isolemnet dans
I'air et dans la surface selon 2.5.1 IEC 60664-1

(Notions et définitions point 3.40 page 13 selon la norme PN-EN 60974-1)

Conformément a la norme PN-EN 60974-1 et IEC 60664-1, la plupart des sources de courant de soudage
se trouvent dans la catégorie Ill de surtensions. Elles devraient étre congues pour I'application dans les
conditions d’au moins degré 3 de pollution. Les composants ou les sous-ensembles a la distance
d’isolement dans l'air et dans la surface correspondant au degré 2 de pollution sont admissibles s’ils sont
totalement enrobés, enveloppés de fagon étanche ou inondés conformément a IEC 60664-1

Diameétre du fil

Le diameétre du fil dépend avant tout de I'épaisseur du matériau soudé, de la position de soudage. Les valeurs
proximatives sont:

pour le matériau de base a I'épaisseur jusqu’a 2mm — le fil 0,8mm

pour me matériau de base a I'épaisseur 2-10mm — les fils au diamétre 1,0 et 1,2mm

Le tableau de consignes et du cycle de travail se trouve sur le panneau arriere en bas de I'appareil. Légende :

X - cycle de travail |, - courant nominal de soudage U, -tension dans I'état de charge

On admet que le temps du cycle de travail plein est 10 min (Exemple : X=60%
siginifie que la charge dure 6 min et apres le cycle, il y aune pause de 4 min.)

5. Caractéristiques techniques

Modéle du poste a souder inverter DESMi180 DESMi160M
Tension d'alimentation 230V~ 50Hz 230V~ 50Hz
Tension de soudage maximale au procédé MIG/MAG 180A 160A
Tension de soudage maximale au procédé MMA - 140A

Plage de réglage de la tension de soudage 20-180A 20-160A
Plage de diamétres du fil de soudage 0,8et1mm 0,8et1mm
Poids 12kg 12kg
Refroidissement ventilateur ventilateur
Degré de protection IP21S IP21S

6. Préparatifs au travail

Le poste a souder devrait se trouver dans un lieu bien éclairé sans accés d’humidité. Avant de commencer le
travail avec le poste a souder, vérifier I'état du cable d’alimentation, des cables de soudage et de la poignée
d’électrode et de la pince dep matériau. Ne pas les utiliser s’ils sont endommagés. Les éléments endommagés
échanger contre ceux libres de défauts.

Pendant le soudage, les cables d’alimentation produisent un fort champ électromagnétique. Afin de réduire la
radiation électromagnétique, il faut les disposer ensemble, I'un prés de l'autre.

L'appareil MAG est doté du donneur de fil dont la fonction est charger le fil par un conduit flexible de maniére continue.
Le donneur se compose de (voir photo Cou F):

- moteur d’entrainement

- galetd’entrainement (C-4; F-4)

- bobine de fil (C-6: F-6)

Le moteur par la transmission entraine les galets dévidant le fil. Le galet peut avoir des rainures de différentes formes
par lesquelles le fil se déplace. Dans tous les deux modéles, il y a un galet d’entrainement ayant deux rainures pour le
fil 0,8 et 1mm. L'ajustement inexact de la grandeur de rainure par rapport au diamétre de fil et la pression inadaptée de
galets peuvent provoquer un travail incorrect du systéme d’apport par exemple la déformation du fil a une trop grande
pression, les bavures sur le fil - le galet mal ajusté et la pression trop grande sur le fil, le non dévidage du fil —le coin de
rainure trop grand par rapport au diamétre de fil.
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Si on veut souder par le fil 1mm, il faut dévisser I'écrou de galet d'entrainement (C-5: F-5), enlever le galet (C-4: F-4), le
tourner pour que la rainure plus grande se trouve du coté extérieur du poste a souder. Ensuite, il faut mettre le galet surle
rouleau et serrer|'écrou.

N’OUBLIEZ PAS
Sile galet d’entrainement se glisse sur le fil, la pression est trop petite.
Sile fil est bloqué dans I’'armure ou il est coupé par le galet, la pression est trop grande.

Dans le cas de souder par le fil fourré, il ne faut pas oublier de préparer I'appareil en changeant la
polarisation de tension de sortie pour qu ‘elle soit négative (le cable de la troche de soudage doit étre raccordé a
laborne négative et le cable de masse a la borne positive).

Dans la chambre de donneur de fil, par la clé 17, dévisser les vis de fixation du cable de tension (C-1, C-2; F-1,
F-2) et les bornes de polarisation de tension de sortie (marquées « + » et « - ») et les interchanger et ensuite les
visser. Pour souder par le fil fourré, il faut utiliser les galets d’entrainement appropriés (ils ont la forme et la
qualité de surface de la rainure convenables). L’appareil, aprés avoir étre sorti de 'emballage, est préparé au
soudage par le fil plein. Les postes a souder DESMi180 et DESMi160M sont affectés d’usine a souder par le fil
plein.

Avant de commencer le travail, il faut s’assurer que le galet d’entrainement est réglé au diamétre de fil
d’électrode approprié.

Installation du fil

Enlever la régulation de pression de fil sur lequel le galet de pression est fixé.

- mettre le tambour de maniére a donner le fil du dessous (photo C ou photo F),

- couper le début du fil sous angle de 45 degrés a l'aide de la pince latérale, par exemple modéle DEDRA
1246,

- insérer le fil au systéme d’apport de fil (C-7; F-7),

- insérer le fil au guidage de fil,

- déplacer le fil jusqu’a sa sortie de la prise du cable de soudage (A-6; D-7),

- mettre le galet de pression et installer la pression, la régler de maniere pour que le galet travaille avec une
petite résistance,

- visser le cable de soudage dans la prise

- Dans le cas du poste a souder DESMi180 tenir le bouton du cable de soudage appuyé jusqu’a la sortie
du fil.

Dans le cas du poste a souder DESMi160M appuyer le bouton intérieur de la chambre de fil (des. F-8)

7.Branchement au réseau

Avant de brancher I'appareil a la source d’alimentation, il faut s’assurer si la tension d’alimentation convient
alavaleurindiquée surla plaque signalétique.
L'installation d’alimentation de la soudeuse devrait étre réalisée de fil de cuivre a la section minimale 3 x 2,5
mm2, devrait mener depuis le court-ciruit a la valeur d’au moins 16A (disjoncteur série S300(C)) a supposer
que cet appareil comme unique soit raccordé au circuit d’alimentation et devrait satisafaire aux exigences de
sécurité de l'utilisateur. Ne pas raccorder ni utiliser la soudeuse si le réseau d’alimentation ne possede pas de
conduit de protection.
L'installation devrait étre réalisée par un électricien qualifié. Si on utilise des rallonges, il faut utiliser une
rallonge adaptée a la charge nominale et équipé de conduit de protection. Le cable électrique doit étre posé de
maniére a ne pas lI'exposer au danger de coupement, brilure ou fusion. Ne pas utiliser de rallonges
détériorées.
Ne pas tirer le conduit d’alimentation en sortant la fiche de la prise.

8. Branchement de I'appareil

Dans les cas de nécessité de souder dans un lieu éloigné de la source d’alimentation et vu les chutes de tension
possibles dans le cable d’alimentation, il faut utiliser les rallonges a la section du conducteur de cable supérieure de 2,5
mm2. La rallonge doit &tre dotée du conduit de protection. S’assurer que le réseau d’alimentation est dotée du conduit de
protection. Il faut utiliser la rallonge a trois conducteurs (avec le conduit de protection) a la section de conducteurs
adaptée ala charge nominale.

Le contacteur du poste a souder se trouve sur le panneau arriere de I'appareil. S’assurer que le bouton de contacteur se
trouve dans la position d’arrét (marquée par OFF ou O) — voir le dessin B-2 ou E-2. Le raccordement de la tension se fait
par la commutation du contacteur a la position de marche (marquée par ON ou |)—voir le dessin B-2 ou E-2.

Raccorder les cables de soudage au poste a souder conformément au marquage sur la partie avant du panneau (Des.B,

Des.E).
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1. Cable de soudage, cable de masse — insérer le bout du cable a la prise marquée (borne de masse A-5) et
tourner a droit a fond — prise supérieure

2. Mettre le fil d’apport conformément au point 7 ,Préparatifs au travail”

3. Visser le cable de soudage amenant le courant a la torche de soudage dans la prise marquée (par la torche
MAG : A-6).

Surle panneau avant du poste a souder, il y a deux sélecteurs rotatifs, voir Des. B-3 ou E-3

1.Sélecteur droit: réglage de la consigne du parametre de soudage (décrit par la plage de tension).

Pour le modéle DESMi160M, sur le sélecteur il y a une plage double avec les valeurs de tension pour le
procédé MIG/MAG et les valeurs de courant de soudage pour le procédé MMA.

2.Sélecteur gauche : réglage de vitesse de dévidage du fil d’apport.

3. Panneau arriéere (Des. B-2; E-2): raccordement de gaz de protection doit étre fait conformément aux
principesde HST

4.Panneau arriére (Des. B-2; E-2): Contacteur du poste a souder

Exemple:

Le sélecteur droit est positionné a la valeur de parameétres d’énergie de soudage.

Le sélecteur gauche décrit par la palge grandissant sert au réglage de la vitesse de dévidage du fil. Le fil
d’apport sera dévidé avec la vitesse réglée par ce sélecteur.

Avantde commencer le soudage, il faut réaliser le test de soudage sur le matériau a la méme épaisseur.

Apres avoir fini le soudage, ne pas écarter la buse de soudage parce que aprés la fin du soudage, le gaz de
protection est distribué encore pendant environ 2 secondes.

9. Utilisation de I'appreil
Préparation du matériau a souder

Nettoyer le matériau destiné au soudage dans les lieux a déposer la soudure et de fixer la pince du matériau. Eliminerla
rouille, la peinture, le vernis et les impuretés pareilles a 'aide d’'une brosse métallique, d’'un papier de verre ou par le
dégraissage chimique. Nettoyer les éléments a souder manuellement sur lalargeur d’environ 25mm.

Il faut éliminer toutes les impuretés du matériau parce que pendant le soudage elles povoquent le dégagement de
grandes quantités de gaz etd’oxydes et de plus, elles sontla cause de laréduction de résistance du joint.

Soudage par le procédé MIG/ MAG

Les procédés de soudage MIG / MAG par les électrodes fusibles ont pris leurs noms de types de gaz de protection.
En cas de MAG (Metal Active Gas), (CO2) et les mélanges de gaz (CO2+Ar, CO2+Ar+02) sont des gaz de protection, de
réaction. Dans le procédé MIG (Metal Inert Gas) les gaz neutres de protection dont Ar-argon, He-hélium et leurs
mélanges sont utilisés. Le gaz devrait étre adapté au matériau a souder et au procédé de soudage (voir Informations
Supplémentaires). Il a l'influence sur I'arc de soudage, la distribution de la soudure fondue, la profondeur de refusion et la
composition chimique de soudure. Dans tous les deux procédés, on peut utiliser le fil plein ou le fil fourré. Le fil est dévidé
mecaniquement a la torche de soudage a I'intermédiaire du donneur de fil. L'extremité de fil sort de la buse et fond dans
I'arcjaillissant en créantle bain de fusion.
La croissancie optimale du courant de soudage dépend du fil d’électrode, du diameétre du fil d’électrode, du type de gaz,
d’inductance du circuit de soudage.
Au cours du soudage, on peut distinguer trois types d’arc de soudage :
1. Court-circuité — se caractérise par de petites gouttes, le métal fondu du fil passe au bain de fusion a la suite du contact
de la goutte avec le bain. Le métal fondu coule librement sous forme de gouttes. Le soudage de ce type donne une petite
éclaboussure et permet de bien former la soudure et la refusion. Il est recommandé de souder les piéces a 'épaisseur de
1,5-3mm et au diamétre de 0,8mm-1,2mm.
2. Intermédiaire - se caractérise par le passage du métal fondu du fil au bain de fusion sous forme mélangée (gouttes et
pulvérisations). Ce régime est utilisé pour souder les piéces a I'épaisseur a partir de 3-6mm. Il faut régler la tension de
courant plus élévée.
3. Non court-circuité - se caractérise par le transfert de soudure sous forme de gouttelettes par I'arc électrique sans
causer de courts-circuits. Dans ce régime, les gouttelettes adhérent aux éléments soudés de I'extremité de courant et de
la torche de soudage. Ce régime est conseillé pour souder les pieces plus épaisses.
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Le soudage du procédé MMA I'électrode enrobée (seulement le modéle DESMi160M).

Le poste a souder DESMi160M permet le soudage a I'électrode enrobée.
Avant de commencer le soudage de ce procédé, il faut se renseigner sur la fagon correcte de raccorder les
polarités des cables auprés du fabricant d’électrodes. Les informations devraient se trouver sur
'emballage d’électrodes.

Le soudage a l'arc avec électrode enrobée consiste a amorcer I'arc par le soudeur entre la pointe
d’électrode et le matériau de base de la piéce soudée. C’est le procédé ou le joint permanent est obtenu
par la fusion de 'ame d’électrode enrobée, des composants métalliques de I'enrobage d’électrode et du
matériau soudé par la chaleur de I'arc électrique. L'électrode est déplacée manuellement par le soudeur et
placée sous un certain angle.La soudure se forme. L'enrobage d’électrode en fonction du type d’électrode
produit pendant le procédé de soudage une enveloppe gazeuse de la zone de soudage en la protégeant
contre 'acces de I'atmosphére. Les éléments absorbeurs d’oxygéne sont introduits dans la zone de
soudage et le revétement de laitier se forme.

Les paramétres de soudage principaux sont suivants : intensité de courant de soudage (réglée par le
soudeur par le sélecteur de consignes de courant), tension de I'arc électrique (réglée par le soudeur par
I'écart de I'électrode du matériau), vitesse de soudage (réglée par le soudeur par le ralentissement ou
I'accélération de I'avance manuelle de I'électrode) et diametre d’électrode et sa position a I'’égard du joint.
Par ces motifs le déroulement du procédé de soudage dépend en grande partie du savoir, de I'expérience,
de I'habilité et de la pratique du soudeur.

Il est recommandé aux opérateurs moins experimentés de réaliser des essais sur les pieces inutiles.

Avant de commencer le travail, il est obligatoire de réaliser toutes les activtés décrites ci-avant. Il faut faire
attention particuliere sur tous les éléments liés a la sécurité du travail et la préparation du poste de travail,
au nettoyage du matériau a souder et a la préparation de I'appareil au travail.

Raccorder les cables de courant au poste a souder conformément a la polarité indiquée par le fabricant
d’électrodes, insérer la fiche au réseau d’alimentation (bouton de contacteur doit étre en position d’arrét),
mettre la pince sur le matériau a souder, incorporer I'électrode enrobée dans la torche. Démarrer le poste
a souder et consigner par le sélecteur la tension de soudage souhaitée. Amorcer I'arc en court-circuitant
I'électrode avec le matériau et en soulevant I'électrode a la distance permettant de maintenir I'arc ou en
grattant la surface de piéce par I'électrode. L’arc doit étre amorcé dans la zone de soudure laquelle nous
allons apporter. Réaliser le soudage. Aprés le soudage nettoyer la soudure en éliminant les restes de
laitier a I'aide d’un marteau pique. Il ne faut pas apposer le cordon suivant sur la surface non nettoyée.

Electrodes

Le choix du diameétre de I'électrode enrobée et de son type par rapport au matériau soudé est le
paramétre trés important pour bien réaliser I'opération de soudage. Le diameétre de I'électrode a une grande
influence sur la forme de soudure et la profondeur de pénétration. L'augmentation du diamétre de
I'électrode a la tension continue de courant réduit la profondeur de pénétration et aggrandit la largeur de
soudure. Les électrodes enrobées peuvent avoir les diameétres : 1,6 -2,0-2,5-3,2-4,0-6,0 - 8,0mm. Les
longueurs des électrodes dépendent de ses diamétres et a titre d’exemple elles mesurent : pour les
électrodes au diamétre 2,5 mm : 250 - 300 - 350 mm et pour les électrodes au diametre 3,2 mm : 300 - 350 -
400-450 mm.

L'assortiment complet de qualités des électrodes est compris dans les caractéristiques techniques
élaborées par le fabricant des électrodes. Tous les éléments exigés par les normes devraient étre contenus
dans ces caractéristiques y compris: marquage de I'électrode, type d’enrobage, application de I'électrode,
positions de soudage, type et tension du courant de soudage en fonction du diamétre de I'électrode, de la
polarité de raccordement de I'électrode, mainipulations thermiques nécessaires au soudage, conditions de
séchage et de conditionnement des électrodes.

Le marquage des électrodes enrobées selon PN-EN 499 — « Soudage. Supports supplémentaires a souder.
Electrodes enrobées pour le soudage manuel a 'arc des aciers non alliés et des aciers a grain fin » se

compose de huit symboles, p.ex.:
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E 46 3 1Ni B 5 4 HS5

T A A A A I
Méthode de soudage Teneur en hydrogéne du métal déposé

Caractéristiques de résistance du
métal déposé

Température de travail de cassage Rendement d'électrode et type de
du métal déposé - courant de soudage

Symbole de la composition chimique Symbole du type d'enrobage de
du métal déposé I'électrode

Positions de soudage recommandées

Saufles marquages normatifs, il y a aussi des marquages propres des fabricants d’électrodes particuliers.
Les éléctrodes enrobées a souder manuellement a I'arc, en fonction du soudage des nuances d’acier
données, sont qualifiées aussi selon les normes : PN-EN 757 concernant les aciers a haute résistance, PN-
EN 1599 concernant les aciers thermorésistants, PN-EN 1600 concernant les aciers inoxydables et
réfractaires.

Pour le travail avec le poste a souder DESMi160M on peut utiliser les électrodes enrobées de différents
fabricants disponibles surle marché.

Il ne faut pas dépasser les diamétres d’électrodes recommandés et acceptables. Il faut ajuster le diamétre

d’électrode pour réaliser la soudure a la forme optimale. Il faut aussi adapter les enrobages a savoir le type
d’électrode au genre du matériau a souder et au type de soudure aréaliser.

10. Activités de service courantes

Les activités de service courantes doivent étre effectuées a la fiche sortie de la prise.

Chaque fois vérifier I'état technique du poste a souder. Vérifier si les cables de courant sont fiables et n’ont pas
de signes d’endommagements mécaniques. Vérifier 'état de deux torches et celui du cable d’alimentation.

En cas de détecter des irrégularités quelconques les éliminer.

A chaque occasion et particulierement aprés avoir terminé le travail, nettoyer les entrées d’air du ventilateur
refroidissant les systémes du poste a souder. Il est préférable de réaliser cette opération au moyen d’air
comprimé.

Tenir propres toutes les deux poignées de cables de courant.

Garder le poste a souder dans un local sec, sans acces d’humidité. Débrancher les cables de courant et les
enrouler. Déposer I'appareil dans un lieu inaccessible aux enfants.



11. Elimination arbitraire des défauts

PROBLEME

Cause

Solution

L'indicateur d'alimentation ne
s'allume pas, le ventilateur ne
fonctionne pas, manque de
courant a la sortie.

Le céble d'alimentation est
mal connecté ou il est
détérioré.

Il n'y a pas de tension de
réseau dans la prise.

L'interrupteur abimé

Enfoncer plus profondément la
fiche a la prise, vérifier le cable
d'alimentation

Vérifier la tension dans la
prise, vérifier si le fusible a
réagi

Echanger le contacteur contre
un nouveau

L'indicateur d'alimentation
s'allume, le ventilateur ne
fonctionne pas ou fonctionne a

un moment, manque de
courant a la sortie.

La tension de réseau autre
que 220-240 V

La soudeuse peut étre en
mode de panne

Insérer la fiche dans la prise
d'alimentation a la tension 230
V ~ 50 Hz

Débrancher la soudeuse pour
2-3 min et la brancher de
nouveau

L'indicateur (diode) de
protection thermique ne
s'allume pas, manque de
courant a la sortie.

L'indicateur (diode) de
protection thermique s'allume,

L'un ou deux céables de
courant de porte-électrode et
pince abimés ou mal
raccordeés.

La protection thermique s'est
activee.

Vérifier tous les deux cables et
leur raccordement. Pincer
correctement ou les remplacer
par les nouveaux si c'est
nécessaire.

Laisser la soudeuse branchée
jusqu'a son refroidissment

manque de courant a la sortie.

12. Remarques finales, complétion

Complétion

Avec l'appareil, il y a son équipement:

1. Cable de soudage (1pcs), 2. Cable de masse avec borne (1pcs), 4. Masque de soudure (1pcs) + verre de protection
(1pcs), 5. Brosse avec marteau pique (1pcs), 6. Cable d'électrode avec pince (seulement modéle DESMi160M)
Remarques finales

En faisant la commande de piéces de rechange, décrivez la piece détériorée en mentionnant la date indicative
del'achatdelasoudeuse.

Pendant la période de garantie, les réparations sont faites d’apres les principes présentés dans le Bulletin de
Garantie se trouvant sur les derniéres pages du Mode d’Emploi présent. Le produit réclamé devrait étre
transmis ala réparation dans le lieu d’achat (le vendeur est obligé a recevoir le produit réclamé) ou I'envoyer au
Service Central de DEDRA EXIM. L’adresse est indiquée ci-dessous et aussi dans le Bulletin de Garantie. La
soudeuse devrait étre soigneusement protégée pour le temps de transport (emballage original). Vous étes
demandé de joindre le Bulletin de Garantie délivré par I'importateur et la piéce de caisse. A defaut de ces
documents, laréparation sera traitée comme celle d’aprés le service.

Apres la période de garantie, les réparations sont réalisées par le Service Central. Le produit détérioré devrait
étre envoyé au Service (I'utilisateur est chargé des frais d’envoi)

Dedra-Exim se réserve le droit d’introduire des modifications techniques de construction ou de complément
sans avertissement.




DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

el info@dadrap Bulletin de Garantie

Cachet du vendeur _—

No de catalogue:

Nom:

Numéro de lot: ..o

Date et signature

La garantie pour la marchandise vendue n'exlut pas, ne limite pas ni ne suspend pas les
droits de consommateur résultant de la caution pour les défauts de la chose vendue.

CONDITIONS DE GARANTIE

1. Nous garantissons le fonctionnement fiable du produit conforme aux conditions techniques et
d'utilisation décrites dans le Mode d'Emploi. Nous garantissons la marchandise pour 48 mois a compter
de la date de I'achat inscrite dans le document présent. La garantie est valable sur tout le territoire de la
République de Pologne et UE._Les adresses de services des pays particuliers sont disponibles sur la
page www.dedra.pl. A défaut de service dans le pays donné, les obligations du garant sont réalisées par
le service central. La réclamation devrait étre déposée a l'écrit pendant la période de garantie

2. Le garant a le droit de choisir le moyen de satisafaire ses prétentions de garantie reconnues
(réparation gratuite, échange du produit contre un produit nouveau ou désistement au contrat).

3. La garantie comprend seulement les détériorations survenues pendant la durée de validitié de la
garantie dont les causes résultent de I'objet vendu ou des irrégulartiés provoquées par une mauvaise
technologie de réalisation.

4. Les défauts détectés pendant la période de garantie seront éliminés par DEDRA-EXIM dans le délai
ne dépassant pas 14 jours ouvrables a compter de la date de livrer le produit au service. La durée de
réclamation peut étre prolongée dans le cas de nécessité d’apporter les pieces indispensables a la
réparation de ce que le consommateur sera renseigné.

5. Le produit réclamé devrait étre livré dans le point de vente. Les conditions d’examiner la réclamation
sontsuivantes:

-présentation du Bulletin de Garantie d0ment rempli

-présentation de la piéce de caisse prouvant le fait d’acheter avec la date de vente (p.ex. ticket de
caisse, facture TVA).

-livraison de I'appareil complet conformément au point ,complétation” du Mode d’emploi.

6. La garantie ne comprend pas les défauts survenus a la suite de :

-I'utilisation non conforme a I'affectation et aux conseils du Mode d’Emploi,

-la surcharge de I'appareil étant effet du non respect du cycle de travail,

-les réparations faites par les personnes non autorisées,

-les modifications de construction introduites,

-les détériorations mécaniques, physiques, chimiques causées par les sollicitations et les facteurs
extérieurs, les impuretés du microenvironnement

-les détériorations a la suite du montage des pieces ou des accessoires impropres, de I'application des
lubrifiants, huiles ou conservateurs inconvenants

7.Lagarantie ne comprend pas les pieces qui s’'usent de fagon naturelle pendant I'exploitation telles que

fusibles thermiques, brosses électro-graphites, cordons de propulsion, courroies trapézoidales,
poingées d’outil, bouts de travail des outils électriques (scies circulaires, forets, fraises etc), cables de
soudage, porte-électrodes et pinces de masse.

8. La plaque signalétique de I'appareil devrait étre lisible. L'appareil réclamé doit étre bien protégé contre
les détériorations au cours du transport. Sic’est possible, livrer dans ’emballage original.

Déclaration de I'Acheteur
Les conditions de garantie me sont connues ce que j'approuve par la signature de ma propre main:

86 date et lieu signature du consommateur
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ATENCION

Durante el funcionamiento de la maquina se recomienda respetar las reglas basicas de
seguridad de trabajo con el fin de evitar incendios, electrocuciéon o dafos mecanicos.

Antes de utilizar la maquina, lea el Manual de Instrucciones. Pedimos guardar el Manual de
Instrucciones, Instrucciones de Seguridad de Trabajo y Declaraciéon de Conformidad.

Rigurosa adhesidn a las indicaciones y recomendaciones que figuran en el Manual de
Instrucciones influiran en la prolongacion de la vida de su maquina.

Declaracion de Conformidad se encuentra en la sede del fabricante Dedra-Exim Sp. z o.0.

Contacto:

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

Todos los derechos reservados. La presente documentacion esta protegida por el derecho de autor. Reproduccion y difusion del
Manual de Instrucciones parcial o total sin permiso de la empresa Dedra Exim esta prohibido

Dedra Exim se reserva el derecho de realizar cambios técnicos de construccion y complementarios sin
previo aviso
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Placa de identificacion, modelo DESMi180

Nombre del equipo
Fabricante

Spawarka inwertorowa 180 A

Wyprodukowano w Chinach dla:

Modelo

DEDRAEXIM Sp. zo.0., 05-806 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8
www.dedra.pl

DEDRA="

Parametros del circuito
de soldadura

Parametros del circuito
de alimentacion

Pictogramas

DESMi180

[Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2015

PN EN60974-1:2013

Obwodd spawania:

10A/14,5V — 180A/23V
20 [%] 60 [%]
180 A 120A
23V 20V

100 [%]
100A
19V

L= 15 A

)11500

A®E ®
4 a0 LI

(01)05902628760791 (

Placa de identificacion, modelo DESMi160M

Nombre del equipo
Fabricante

Spawarka inwertorowa 160A

Modelo

Parametros del circuito
de soldadura MIG/IMAG

Parametros del circuito
de soldadura MMA

Parametros del circuito
de alimentacién

Pictogramas

Wyprodukowano w Chinach dla:

DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8
www.dedra.pl

DEDRA="

Logo
Afo de produccién y
N de partida
Norma

Cabdigo de barra

SMi160M [Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2016

podczerwien

ultrafiolet

PN EN60974-1:2013

Logo
Ano de produccion y
N de partida

20A/15V-160A/22V
20 [%] 60 [%]
160A 120A
22V 20V

100 [%]
100A
19V

20A/20,8V-140A/256V
20% 60%
140A 90A

256V 23,6V

100%
80A
23,2V

leff=15,9A

902628760791 (10)1150

Norma

Cébdigo de barra

Esp [



>

HOT START

A5

ARC FORCE

ANTI STICK

=

B

L

éscripcién de los pictogramas

Facil encendido del arco - el sistema
facilita el encendido del arco

Aumento de la corriente de soldadura en el
momento de arranque - sistemader
egulacién de la dinamica de arco y de su
estabilidad

El sistema que evita la destruccion del
electrodo por causa de pegarse
Adaptacion a la alimentacion del
generador y la informacién de su poder
nominal

Sefializacion del funcionamiento
de la proteccion térmica

El marcado del enchufe de conexion de polo (-)
antes de conectar electrodos comprobar las
recomendaciones del fabricante de electrodos -
por lo general, en este enchufe, conecte el cable
MIG/MAG

El marcado del enchufe de conexion de polo (+)
antes de conectar electrodos comprobar las
recomendaciones del fabricante de electrodos -
por lo general, en este enchufe, conecte el cable
del electrodo

El marcado del enchufe de conexion de polo (-)
antes de conectar electrodos comprobar las
recomendaciones del fabricante - por lo general,
en este enchufe, conecte el cable de tierra

INDICACION: Leer el Manual de Instruccion

Obligacion de uso de la mascara
protectora (mascara de soldar)

Obligacion de uso de los guantes protectores

Advertencia de la radiacion infrarroja
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2. Informaciones sobre el uso de este manual

jAtencion!

Durante el trabajo se debe respetar rigurosamente las indicaciones presentadas en la Instruccion de la
Seguridad de Trabajo Instruccidén de Seguridad de Trabajo esta adjunta a la maquina como un folleto aparte y
hay que guardarla. En caso de transferir la maquina a otra persona, por favor entregarle también el Manual
de Instrucciones, la Instruccién de Seguridad de Trabajo y la Declaracién de Conformidad. Empresa Dedra
Exim Sp. z 0.0. no se hace responsable de los accidentes ocasionados por no respetar las indicaciones de
seguridad de trabajo.

Hay que leer atentamente todas las instrucciones de seguridad y instrucciones de
uso. El incumplimiento de las advertencias e instrucciones puede provocar
descargas eléctricas, incendios y / o lesiones graves.Mantenga todas las

instrucciones, las instrucciones de seguridad y la declaracion de conformidad para
las necesidades futuras.

3. Uso previsto del aparato

La soldadora inverter DESMi180 y DESMi160M estan destinadas para soldadura por arco bajo gas
protector. La soldadora DESMi169 permite también soldar con el electrodo revestido. En su construcciéon se utilizé
transistores IGBT (ing. Insulated Gate Bipolar Transistor) - transistor bipolar con puerta aislada. Este es el
semiconductor de potencia que se utiliza en los convertidores energoelectrdénicos. Combina las ventajas de dos tipos de
transistores: facilidad de control de transistores polares y de alto voltaje de ruptura y la velocidad de conmutacion de los
transistores bipolares.

Eluso de los transistores IGBT en la soldadora hace que el equipo logra una alta eficiencia con pequefias dimensiones y
bajo peso en relacion a las soldadoras con circuitos basados en otras tecnologias.

El destino basico de ambos modelos es la soldadura por arco bajo mezcla de gases protectores. Protector de
diéxido de carbono (protector reactivo) con el método MAG y bajo protector Ar (gas inerte) Se puede trabajar con ellos
usando un diametro de alambre de 0,8 mmy 1,0 mm, dependiendo de la corriente aplicada para soldar, necesidades y el
tipo de operacion realizada por la soldadora. La soldadora esta adaptado parala tensién de alimentacion de 220 - 230V ~
50 Hz (monofasica).

4. Restricciones de uso

La soldadora ha sido disefiado para trabajar en area industrial. En condiciones de uso doméstico el uso
de la soldadora sélo es posible cuando se la utiliza conforme a las normas pertinentes, salvaguardias
especiales necesarias para eliminar la exposicion a los campos electromagnéticos. Sin embargo, a pesar del
disefio de la soldadora de manera que las emisiones electromagnéticas sean las minimas, esas pueden
producir perturbaciones electromagnéticas, que pueden afectar el funcionamiento de los ordenadores
(computadoras) y equipos controlados por ordenador, dispositivos de sistemas de seguridad, equipos de
medicion, equipos de radiocomunicaciones, los dispositivos controlados por radio, etc.

La maquina ha sido disefiada de tal manera que también puede servir para usuarios amateur.

Los cambios no autorizados en la construccion mecanica y eléctrica, todo tipo de modificaciones, los servicios
que no estan descritos en el Manual de Instrucciones seran tratados como ilegales y causaran la perdida
inmediata de los Derechos de Garantia, y la Declaracion de Conformidad pierde su validez.

‘No colocar la soldadora sobre una superficie inclinada, inestable o poco consistente.
o El trabajo de los equipos controlados por la radio puede ser interferido por la soldadora. Hay que preparar
adecuadamente el lugar de trabajo y no usar los dispositivos de radiocomunicacién cerca de la soldadora.
¢ Esta prohibido trabajar en las habitaciones con mucho humo o polvo. Poner la soldadora en la habitacion libre de polvo
y suciedad, con la circulacion del aire y unainstalacion de extraccion de polvo eficiente
e Esta prohibido trabajar en las habitaciones con el acceso de humedad. No usar la soldadora en temperaturas mayores
de40°C
No sobrecargar el Soldadora. Respetar el ciclo de trabajo especificado (coeficiente X) con la configuracion de corriente
durante el trabajo.
‘Esta prohibido trabajar con el Soldadora si la habitacién en la que funciona el equipo se realizan trabajos de pulir o
mecanizados (en particular particulas de metal), ya que particulas de metal pueden ser succionadas hacia el interior del
ventilador y causar graves dafos a la parte electronica del Soldadora.
Grados de contaminacion son definidos por la Norma PN-EN 60974-1
La corriente maxima de trabajo es alcanzable unicamente cuando la red de alimentacidn proporciona un
pleno rendimiento de corriente El Soldadora requiere una alimentacién de 230 V. Los cables de extension de pequeiio
didmetro provocan una reduccién significativa en el rendimiento del equipo. El Soldadora esta disefiado para ser
alimentando del generador con una potencia nominal de 10 kVA. El uso de los generadores de una potencia menor
impedira el uso del Soldadora en el rango de la configuracion actual.

No se puede utilizar la soldadora para descongelar tuberias. 91



Segun la norma PN-EN 60974-1 El equipo para la soldadora por arco parte 1: En las fuentes de energia
de la soldadora se distinguen los siguientes tipos de contaminacion:

a) El nivel de contaminacion 1: Sin contaminacién o solamente seca, no conductoras de las
contaminaciones. Las contaminaciones (impurezas) no tienen significado.

b) El nivel de contaminacion 2: Sélo las contaminaciones no conductivas, pero a veces hay que esperar
la conductividad causada por la condensacion.

b) El nivel de contaminacion 3: Las contaminaciones conductivas o no conductivas las contaminaciones
secas que empiezan a conducir por causa de condensacion.

b) El nivel de contaminacion 4: Las contaminaciones generan la conductividad sélida, causada por polvo
conductivo, lluvia o nieve.

Grados de contaminacion del microambiente se han establecido con el propésito de evaluar el espacio de
aislamiento de aire y superficie segun 2.5.1 IEC 60664-1

(Términos y definiciones de punto 3.40 pag. 13 segun la norma PN- EN 60974-1)

De acuerdo con la norma PN-EN 60974-1 e IEC 60664-1 la mayoria de las fuentes de energia de
soldadora se encuentran en la categoria Il de sobretension. Deben ser disefiada para su uso en
condiciones con un minimo de 3 grados de contaminaciéon. Los componentes o subconjuntos con los
espacios aislantes de aire o superficie que corresponden al grado de contaminacion 2 son aceptables, si
estan completamente recubiertos, herméticamente encerrados o cubiertos segun IEC 60664-1

Diametro del alambre

El diametro del alambre depende principalmente del grosor de la pieza de trabajo, posicion de soldadura. Los
valores aproximados son los siguientes:

para el material basico del grosor hasta 2 mm - alambre de 0,8 mm

para el material basico del grosor hasta 2-10 mm - alambre de 1.0 y 1.2. mm de diametro.

Cuadro de ajustes y del ciclo se encuentra en el panel posterior o en la parte inferior
de la maquina. Leyenda:
X - Ciclo 1, - Corriente nominal de soldadura U, - Tension bajo carga
Se estima que el tiempo para un ciclo completo es 10 min (Por ejemplo: X = 60% significa
que la cargatarda 6 minutos, y después de un ciclo hay una pausa de 4 min.)

5. Datos tecnicos

Modelo de |la soldadorainverter DESMi180 DESMi160M
Tension de alimentacion 230V~ 50Hz 230V~ 50Hz
Corriente maxima de soldadura con el método MIG/IMAG 180A 160A
Corriente maxima de soldadura con el método MMA - 140A

Rango de regulacién de la corriente de soldadura 20-180A 20-160A
Rango de diametro de alambre de soldadura 0,8a1 mm 0,8a1mm
Peso 12kg 12kg
Refrigeracion ventilador ventilador
Grado de proteccion IP21S IP21S

6. Preparacion para el trabajo

La soldadora debe estar ubicada en una superficie plana, en un lugar bien iluminado sin acceso de
humedad. Antes de comenzar el trabajo con la soldadora hay que controlar el estado del cable de alimentacion,
cables de soldadura, portaelectrodo y la pinza del material. No trabajar con los dafiados. Los dafiados cambiar por
unos en buen estado.

Durante la soldadura los cables de corriente originan un fuerte campo electromagnético. Para reducir reducir la
radiacién electromagnética hay que ponerlos juntos.
El aparato esta equipado con un alimentador de alambre, cuya tarea es alcanzar el alambre, por un tubo
flexible, de una manera continua. Alimentador consta de (ver foto C o F):
- un motor de accionamiento
- unos rodillos que accionan alambre (C-4, F-4)
- un carrete de alambre (C-6; F-6)

El motor por medio de una transmisién acciona los rodillos que suministran alambre. El rodillo puede variar
por la forma de la ranura, donde alambre se mueve. En ambos modelos se encuentra el rodillo de alimentacién con
dos ranuras para el alambre de 0,8 mm y 1 mm. La eleccién equivocada del tamafio de la ranura con relacion al
diametro del alambre vy, los rodillos de presion pueden ser la causa de un mal funcionamiento del sistema de
alimentacion, por ej. deformacion del alambre - cuando la presion sobre el alambre es demasiada puede deformarlo -
la eleccién equivocada del rodillo y demasiada fuerza del apriete de alambre, falta del movimiento del alambre - es
demasiado grande la cufia de laranura con relacion al didametro del alambre.
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Si queremos soldar con el alambre de 1mm hay que aflojar la perilla del rodillo de accionamiento (C-5: F-5), sacar el
rodillo (C-4: F-4), girar de modo que la ranura mas grande se encuentre en el lado externo de la soldadora. Luego poner el
rodillo sobre el eje y apretar la perilla

RECUERDES:i el rodillo de accionamiento patina sobre el alambre esto significa, que el apriete no es
suficiente.Si el alambre se bloquea en la armadura, o se corta por medio del rodillo, el apriete es demasiado
fuerte.

En el caso de la soldadura por alambre tubular hay que recordado que el equipo debe ser
preparado para esto cambiando la polaridad de la tensidn de salida en un valor negativo (el cable de antorcha
de soldadura debe estar conectado al borne negativo y el cable de tierra al borne positivo).

En la camara del alimentador de alambre con la llave 17 sacar los tornillos de fijacion de los cables de corriente
(C-1,C-2; F-1,F-2), los bornes de polaridad de la tensién de salida (marcados con ,+” i ,-”) cambiar de su lugar
y luego ajustarlos. Para la soldadura con alambre tubular hay que utilizar los rodillos guias (la ranura tiene una
forma y superficie especial). El equipo después de desembalarlo esta listo para la soldadura por alambre
sélido. Las soldaduras DESMi180 y DESMi160M estan listas de fabrica para la soldadura por alambre s6lido

Antes de comenzar el trabajo hay que asegurarse de que el rodillo de accionamiento tenga puesto el
diametro correcto del alambre-electrodo.

Colocacion del alambre

Sacar laregulacion del apriete de alambre, sobre la cual esta montado el rodillo de apriete.

- poner el tambor, de modo que el alambre alcanzado quede en la parte inferior (Foto. C o Foto F),

- la punta del cable cortar en un angulo de 45 grados, con unos alicates especiales, por ejemplo. DEDRA
modelo 1246

-introducir el alambre en el sistema de alimentacidén de alambre (C-7; F-7)

-introducir el alambre al. alimentador,

- mover el alambre hasta que salga del nido del cable de soldadura (A-6; D-7)

- poner el rodillo de apriete y montar el apriete, ajustar el apriete de modo que el rodillo trabaje con una pequeia
resistencia,

-fijar el cable de soldadura al. enchufe

- Parala soldadora DESMi180 apretar el interruptor del cable de soldadura hasta que salga el alambre.

- Parala soldadora DESMi160M apretar el botén interno de la camara de alambre (Fig. F-8)

7.Conexidon alared de alimentacion

Antes de conectar la maquina a una fuente de alimentacién, asegurese de que la tension de alimentacién
corresponda al valor indicado en la placa del fabricante

Lainstalacion de alimentacién de la soldadora debe estar hecha de un cable de cobre con una seccidon minima
de 3 x2,5mm2, debe salir del fusible de al menos 16A (por ejemplo. de una serie S300 (C)), suponiendo que la
maquina sera la unica conectada, a la fuente de alimentacion, esta debera cumplir con las normas de
seguridad. No conectary no usar la soldadora si la red de alimentacion no posee el cable de proteccion.

La instalacion debe ser realizada por un electricista autorizado. En caso de utilizar un cable alargador debe
tenerse en cuenta que la seccidn del hilo no sea menor que la requerida. El cable eléctrico extender de manera
que no esté expuesto al riesgo de corte durante el trabajo. No usar alargadores dafiados.

No tirar del cable de alimentacién sacando el enchufe de latoma de corriente.

8. Puesta en marcha del equipo

En caso cuando es necesario soldar en un lugar alejado de la fuente de alimentacién, y por los motivos de
unas considerables bajas de tension en el cable de alimentacién, hay que utilizar los cables de extensién con la seccién
minima de 2,5 mm2. El alargador debe estar equipado con un cable de proteccion. Asegurarse que la red de
alimentacién esté equipada con un cable de proteccion. Hay que utilizar el alargador de tres hilos (con un cable de
proteccién), con una seccién transversal adaptada a la carga nominal.

Elinterruptor de la soldadora se encuentra en el panel trasero del equipo. Asegurarse de que el botdn del interruptor esta
en posicion apagado (etiquetado como OFF o O) - ver la fig. B-2 o E-2. Tension de conmutacién se activa moviendo el
interruptor de llave en la posicion de encendido (etiquetado como ON o I) - verlafig. B-2 0 E-2.

Conectar los cables de soldadura ala soldadora de acuerdo con la sefalizacién en la frente del panel (Fig. B; Fig.

Esp B

E).



1. El cable de soldadura, de masa - introducir la punta del cable al enchufe sefialado (+) y girar a la derecha hasta el tope -
el enchufe superior

2. Elalambre de soldadura se debe colocar de acuerdo con el punto 7 "Preparacién al. trabajo".

3. El cable de soldadura que suministra la corriente al mango de porta electrodo fijar al enchufe marcado (el mando de
MAG; A-6

En el panel frontal de la soldadora (Fig. B-1; E-1) se encuentran dos perillas, ver Fig. B-3 0 E-3
1. Perilla derecha: regulacion del ajuste de los parametros de la soldadora (esta descrita con la escala de tension)
Para el modelo DESMi160M la perilla esta descrita con la doble escala de valores de tension para el método MIG/MAG y
con los valores de la corriente de soldadura para el método MMA.
2. Perillaizquierda: regulacion de la velocidad de aparicion (alimentacién) del alambre de soldadura.
3. Paneltrasero (Fig. B-2; E-2): La conexion del gas protector se debe realizar de acuerdo con las normas de Seguridad e
Higiene
4.Paneltrasero (Fig. B-2; E-2): Interruptores de la soldadora
Ejemplo:

La perilla derecha esta puesta en los valores de los parametros de la energia de soldadura

La perilla izquierda que esta descrito con la escala creciente sirve para calibrar la velocidad de alimentacion de
alambre El alambre de soldadura aparecera con la velocidad fijada con esa perilla.
Antes de comenzar la soldadura hay que hacer la soldadura de prueba sobre el material parecido del mismo espesor.
Después de terminar la soldadura no retirar la boquilla de soldadura del lugar

9. Uso del equipo
Preparacion del material para soldar

Limpiar el material para soldar en los lugares de |la soldaduray en el lugar de sujecion de la pinza. Oxido, pintura, barniz y
otras suciedades quitar con el cepillo de alambre, papel lija o desengrasando quimicamente La limpieza de los
elementos para la soldadura manual hacer en el ancho de aprox. 25 mm

Cualquier contaminacion del material hay que eliminar, ya que durante el proceso de soldadura provoca la liberacion de
grandes cantidades de gases y 6xidos, y son una causa de disminuir la resistencia de la conexion.

La soldadura con el método MIG/MAG

Los métodos de la soldadura MIG/MAG con los electrodos fundentes (nucleo) toman sus nombres de los
gases protectores. En el caso de MAG (Metal Active Gas) los gases protectores, reactivos son (CO2) y las mezclas de
gases (CO2+Ar, CO2+Ar+02). En el método MIG (Metal Inert Gas) se utilizan los gases protectores como Ar-argén, He-
helio y las mezclas de estos gases. Gas debe ser seleccionado para el material soldado y el procedimiento de soldadura
(ver Informacién Adicional). Afecta al arco de soldadura, el suministro de adhesivo fundido, la profundidad de penetracién
y la composicion quimica de la soldadura. En ambos métodos de la soldadura con el electrodo fundente puede ser el
alambre solido o el alambre tubular. El alambre es suministrado en forma mecanica al mango de soldadura (pistola) por
medio del alimentador. El extremo del alambre sale de la boquilla y se funde por el arco, formando un charco del metal
fundido.

El crecimiento 6ptimo de la intensidad de corriente de soldadura depende del electrodo de alambre, de didmetro de
alambre del electrodo, el tipo de gas, lainductancia del circuito de soldadura.

Durante la soldadura podemos distinguir 3 tipos de arcos de soldadura:

1. Cortocircuito - se caracteriza por pequenas gotas de alambre de metal liquido entra al charco como resultado del
contacto de la gota con un pequefio charco. El metal liquido fluye libremente en forma de gotas. La soldadura de este tipo
da una pequefia salpicadura y una adecuada formacion de soldadura (costura) y, una adecuada fundicidon. Se aconseja
soldar los materiales del espesor de 1,5-3 mmy el diametro de alambre de 0,8-1,2 mm.
2. Traspaso - se caracteriza por el paso del metal liquido desde el alambre al charco de soldadura en forma de una
mezcla (de las gotitas y spray). Soldamos con este método durante la soldadura de un material de espesor de 3-6 mm. Se
debe calibrar unaintensidad de corriente mas alta.
3. Sin Cortocircuito - se caracteriza por una transferencia del adhesivo en forma de pequefas gotas por el arco eléctrico,
sin causar cortocircuito. En este método las pequefias gotas se adhieren a los elementos soldados del terminal de
corriente y al mango de soldadura (pistola) Con este método podemos soldar los elementos gruesos.
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. La soldadura con el método MMA, electrodo revestido (solamente modelo
DESMi160M)

La soldadora DESMi160M permite también soldar con electrodo revestido.
Antes de soldar por este método hay que buscar informacion sobrela forma correcta de conectar la
polaridad de cables, del fabricante de electrodos. Estas informaciones deberian estar sobre la caja de
electrodos.

La soldadura de arco con el electrodo revestido consiste en producir un arco eléctrico, por el
soldador, entre el extremo del electrodo y el material base de la pieza a soldar. Es un proceso, en el cual
se consigue una union firme a través de la fundicidén con el calor generado por un arco eléctrico del nucleo
del electrodo y los componentes metalicos del revestimiento del electrodo y el material soldado. El
electrodo esta movido manualmente por el soldador y posicionada con una inclinaciéon. Se crea una
soldadura. Revestimiento del electrodo en funcién del tipo del electrodo produce durante el proceso de
soldadura una proteccion de gas de la zona de soldadura para protegerla contra la atmésfera. También
ocurre la introduccion a la zona de soldadura elementos de la desoxidacion y la formacion de
recubrimiento de escoria.

Los parametros basicos de soldadura incluyen intensidad de corriente de soldadura (ajustable,
regulada por el soldador mediante la perilla de ajuste) tension de arco eléctrico (regulada por el soldador
mediante la separacién entre el electrodo y el material), velocidad de soldadura (regulada por el soldador
mediante la disminucién o aceleracion del deslice manual de electrodo) y el diametro del electrodo y su
posicion con respecto a la union.

Por estas razones, el proceso de soldadura depende en gran medida de conocimientos,
experiencia, habilidades y practica del soldador.

Se recomiendo para un operario menos calificado hacer unos ensayos de soldadura sobre las piezas
innecesarias.

Antes de empezar a trabajar, es obligatorio llevar a cabo todos los pasos mencionados Hay que
prestar especial atencion a todos los elementos relacionados con la seguridad de trabajo y la preparacion
del puesto de trabajo, limpieza del material a soldar y la preparacién de la maquina para trabajar.

Conectar los cables de corriente a la soldadora de acuerdo con la polaridad indicada por el
fabricante de los electrodos, conectar el enchufe a la red de alimentacién (la llave del interruptor debe
estar en la posicion de apagado), colocar la pinza en el material a soldar, insertar el electrodo revestido en
el mango. Encender la soldadora y calibrar con la perilla la corriente deseada para soldar. Encender el
arco por un cortocircuito entre el material y el electrodo, y elevacién del electrodo a una distancia que
permita mantener el arco o frotando la superficie del objeto con el electrodo. El arco siempre encendemos
en la zona de soldadura, que tenemos que hacer. Hacer la operacion de soldadura. Después de soldar
hay que limpiar la soldadura eliminando la escoria residual con un martillo. No hacer otra costura sobre
una superficie sucia.

Electrodos

La eleccién del diametro del electrodo revestido y su tipo para el material soldado es un parametro muy
importante para llevar a cabo correctamente la operacion de soldadura. El diametro del electrodo tiene una
gran influencia sobre la forma de la soldadura (cordén) y la profundidad de fundicién. El aumento del
didmetro del electrodo, con la intensidad constante de la corriente disminuye la profundidad de fundicién y
aumenta el ancho de la soldadura (cordén). Los electrodos revestidos pueden tener el diametrode: 1,6 -2,0
-2,5-3,2-4,0-6,0-8,0mm. Lalongitud del electrodo depende del diametro y por ejemplo hay: electrodos de
didmetro de 2,5 mm; 250 - 300 - 350 mm, y para los electrodos del diametro 3,2 mm; 300 - 350 - 400 - 450
mm.

El conjunto completo de propiedades de los electrodos, se da en las caracteristicas técnicas elaboradas por
el fabricante de los electrodos. Estas caracteristicas deberian estar previstos todos los datos requeridos por
las normas, incluyendo: la marca del electrodo, el tipo de revestimiento, el uso del electrodo, posicion de
soldadura, el tipo y la intensidad de la corriente de soldadura en funcién del didmetro del electrodo, la
polaridad de los electrodos, los tratamientos térmicos necesarios durante la soldadura, las condiciones de
secadoy del almacenamiento de electrodos.

La identificacion de los electrodos revestidos segun PN-EN 499 - "Soldadura. Materiales adicionales para la
soldadura. Los electrodos revestidos para la soldadura por arco manual de aleacién de acero y de grano
fino. La identificacion", consiste de 8 simbolos, por €j.
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Método de soldar T Contenido de hidrogeno en el metal
depositado
Las propiedades de resistencia del Posiciones de soldadura
metal depositado recomendados
Temperatura de funcionamiento de El rendimiento de los electrodos y el tipo
craqueo del metal depositado de corriente de soldadura
Simbolo de composicién quimica del Simbolo del tipo de revestimiento del
metal depositado electrodo

Ademas de las marcas normativas también estan las marcas propias de distintos fabricantes de
electrodos. Los electrodos revestidos para la soldadura por arco manual son clasificados también segun
normas, dependiendo de la aplicacion de soldadura - de aceros especificos: PN-EN 757 se aplica a aceros
de alta resistencia, PN-EN 1599 se aplica a acero resistente al calor, PN-EN 1600 se aplica a aceros
inoxidable y resistente al. calor.

Para los trabajos de soldadura realizados con la soldadora DESMi160M se puede utilizar los electrodos
revestidos de diferentes fabricantes.

No se debe exceder los diametros recomendados y permitidos de electrodos y hay que elegir electrodo de

diametro adecuado para optimizar la forma de la costura. Se debe seleccionar adecuadamente el
revestimiento, es decir, para el tipo de material a soldary el tipo de costura.

10. Los servicios diarios

Los servicios diarios hay que realizar con el enchufe sacado de la toma de corriente.

Antes de cada uso hay que controlar el estado técnico de la soldadora. Controlar si los cables de corriente
estan en buen estado y no tienen ninguna huella de un dafio mecanico. Controlar el estado de ambos mangos.
Controlar el estado del cable de alimentacion

En caso de encontrar cualquier desperfecto hay que arreglarlo.
En cada ocasidn, en particular después de terminar el trabajo, limpiar las entradas de aire del ventilador que
refrigera los circuitos de la soldadora. Este trabajo es mejor hacer utilizando el aire comprimido.

Mantener limpios las puntas (zapatas de conexién) de los cables de corriente.

Almacenar la soldadora en un lugar seco, sin humedad. Cables de corriente desconectary enrollar. Alimacenar
el equipo en un lugar fuera del alcance de los nifios.
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11. Auto reparaciones

PROBLEMA CUASA SOLUCION
El indicador de alimentacion El cable de alimentacion esta  Empujar mas al fondo el enchufe
esta apagado, no funciona el  mal conectado o dafiado. en la toma de corriente, controlar
ventilador, no hay corriente en el cable de alimentacion.
la salida. En la toma de corriente no hay Controlar la tensién en la toma
tension. de corriente, controlar si no
acciono el fusible.
El interruptor danado Cambiar el interruptor por uno
nuevo.
El indicador de alimentacion Tension de la red distinta de Insertar el enchufe en la toma de
esta encendido, no funciona el 220-240 V corriente de tension de 230 V ~
ventilador, no hay corriente en 50 Hz
la salida.
La soldadora se puede Apagar la soldadora por unos 2-

encontrar en modo de averia 3 min. y encenderla de nuevo

El indicador (el diodo) de la Dafados o mal conectados Controlar ambos cables y sus

proteccién térmica esta uno o ambos de los cables de  conexiones. Ajustar

apagado, no hay corriente en  corriente: del portaelectrodoy correctamente o en caso de ser

la salida. de la pinza necesario cambiar por unos
nuevos

El indicador (el diodo) de la Se activo la proteccion térmica Dejar la soldadora encendida

proteccion térmica esta para que se enfrie

encendido, no hay corriente

en la salida.

12. Notas finales, complementacién

Complementacion:

La maquina incluye un equipamiento que abarca:

1. Cable de soldadura (1 un), 2 Cable de masa con la pinza (1 un), Mascara de soldadura (1 un) + el cristal de soldadura
(1 un), Cepillo con el martillo (1 un) Cable porta electrodo con la pinza (solamente modelo DESMi160M)
Observaciones finales

Haciendo el pedido de los repuestos por favor describir la pieza dafiada, indicando la fecha aproximada de
compra de la soldadora.

En el periodo de garantia, los arreglos son realizados de acuerdo a las condiciones indicadas en la Carta de
Garantia que se encuentra en las ultimas paginas de este Manual. La pieza de reclamo, por favor entregar al
servicio en el lugar de compra (el vendedor esta obligado a recibir la pieza de reclamo), o enviarla al Servicio
Central de DEDRA EXIM. La direccion se encuentra abajo o en la Carta de Garantia. Durante el transporte la
soldadora deberia estar bien protegida contra los dafos (la caja original). Pedimos adjuntar la Carta de
Garantia emitida por el Importador y el comprobante de la compra. Sin estos documentos el arreglo sera
tratado como el servicio fuera de garantia.

Después del periodo de garantia los arreglos realiza el Servicio Central. El producto dafado hay que enviar al
Servicio (el usuario cubre el costo de envio).

Dedra Exim se reserva el derecho de realizar cambios técnicos de construccion y complementarios sin previo
aviso
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DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

e-mail: mfo@dore.pl Carta de garantia

Sello del vendedor

N° de catalogo:

Nombre:

NUmMero de lote: oo,

Fecha y firma.
La garantia del producto vendido no excluye, no limita y no suspende los derechos del comprador
que surgen de las disposiciones de la garantia por defectos en los productos vendidos.

CONDICIONES DE GARANTIA

1.Garantizamos el buen funcionamiento del producto, conforme con las condiciones técnicas - de utilidad

que estan descritas en el Manual de Instrucciones. torgamos la garantia para el periodo de 48 meses

contando desde la fecha de compra que figura en este documento. Garantia es valida en todo el territorio de

la Republica de Polonia y la UE. Las direcciones de servicio para cada pais estan disponibles en la pagina

www.dedra.pl. En caso de ausencia del servicio en un pais las obligaciones del garante son realizadas por el

servicio central. Elreclamo debe ser presentado por escrito durante la duracién de garantia.

22. El garante tiene el derecho a elegir la forma de cumplir con las reconocidas reclamamacionesde garantia

(lareparacion gratuita, el cambio del producto por uno nuevo o el retirarse del contrato).

3. La garantia cubre los dafios causados durante el periodo de garantia que son el resultado de causas

inherentes alos productos vendidos o irregularidades causadas por una mala tecnologia de fabricacion.

4. Los defectos revelados en el periodo de garantia seran retirados por DEDRA-EXIM en el plazo no

superior a los 14 dias habiles a partir del dia de la entrega al servicio. El tiempo de reparacién puede

prolongarse en caso de ser necesario conseguir las piezas imprescindibles para la reparacién, de lo que se

le notificara al usuario .

5. El producto reclamado debe ser entregado al punto de venta. La condicién para considerar el reclamoes::

-presentacion de la Carta de Garantia debidamente rellenada,

-presentacion del documento que confirma el hecho de realizar la compra junto con la fecha de venta (por €.

recibo, factura)

-entregar el kit completo de acuerdo al punto ,completacién” en el Manual de Instrucciones.

6. La garantia no cubre los defectos resultantes de :

-elusoindebido alo previsto y lo que indica el Manual de Instrucciones

-la sobrecarga del aparato que surge por no respetar el ciclo de trabajo,

-los arreglos realizados por personas no autorizadas,

-hacer modificaciones en la estructura,

-dafnos mecanicos, fisicos, quimicos causados por las fuerzas y factores externos, contaminacién del micro

ambiente,

-dafios resultantes de: montar las piezas indebidas o accesorios , el uso indebido de lubricantes, aceites,

conservantes

7.Lagarantia no cubre las piezas y componentes adicionales sometidos a un desgaste natural, como:

fusibles térmicos, escobillas de electrografito, cuerdas de propulsién, correas en V, las manijas de

herramientas, terminales de herramientas eléctricas (sierras - discos de corte, brocas, fresas, etc.) cables

de soldadura, pinzas de electrodos y de masa.

8. Placa de identificacion debe ser legible. El ejemplar reclamado debe ser bien protegido de dafios durante
eltransporte. Enlamedida de lo posible entregar en su envase original.

Declaracién del Comprador
Conozco las condiciones de garantia, lo que confirmo con mi propia firma:

oo |=NIall Fecha y lugar la firma del consumidor
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ATENTIE

in timpul functionarii aparatului trebuie intotdeauna si respectati normele generale de
protectie a muncii, pentru a evita incendii, electrocutari sau raniri corporale.

inainte de punerea in functiune a aparatului, Vi rugam si cititi cu atentie Manualul de
utilizare. Va rugam sa pastrati Manualul de utilizare si Declaratia de conformitate.

Respectarea cu strictete aindicatiilor si arecomandarilor cuprinse in Manualul de utilizare, va
contribuila prelungirea duratei de viata a aparatului.

Declaratia de conformitate se afla la sediul Producatorului Dedra-Exim Sp.z o0.0.

Contact:

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

Toate drepturile rezervate. Aceasta redactare este protejata prin legea dreptului de autor. Este interzisa copierea, reproducerea
n orice fel sau multiplicarea si distribuirea partiala sau in totalitate a Manualului de utilizare fara permisiunea firmei DEDRA-
EXIM

Firma Dedra-Exim igi rezerva dreptul de a face modificari tehnice gi constructive sau de completare a
aparatului féra o notificare prealabila




Placuta de identificare a echipamentului, model DESMi180

Denumire echipament

Spawarka inwertorowa 180 A

o Wyprodukowano w Chinach dla: ) )
Producator Rﬁm,:dlzélm Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkow, ul. 3 Maja 8 DEDBA/ — Logo .

Model DESMi180 [NF partii: XXXXXXXX Rok prod: 2015 Data fabricatiei si nr lotului

| - - .
ode = de productie
A GO = PN EN60974-1:2013 Standard
Obwod spawania:
10A/14,5V - 180A/23V
Parametrii tehnologici 20[%) 60 %! 100 (%]
de sudare

180A 120A 100A
28V 20V 19V

Parametrii tehnologici
de alimentare

|
Pictograme Ai A®O "l" “l N I H”l "“m"“
trafiolet C€ ,ﬁ (01)05902628760791 (10) 11500426

lima= 24 A l=15A

Cod de bare
Placuta de identificare a echipamentului, model DESMi160M
I
Denumire echipament Spawarka inwertorowa 160A
Chi :
Producator ygrggué;mréop?ﬂz ohg??gg-gl(?o Pruszkéw, ul. 3 Maja 8 DEDRA/ Logo
.dedra.pl — . e s .
meeTEe Data fabricatiei si nr lotului
Model DESMi160M |Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2016 de productie
PN EN60974-1:2013 ’ Standard
20A/15V-160A/22V
Parametrii tehnologici de 20 %) 60 %] 100 [%]
H 160A 120A 100A
sudare prin metoda MIG/MAG ooy P oy
20A/20,8V-140A/256V
Parametrii tehnologici | 20% 6900/A 13?;5:
i 140A
de sudare prin metoda MMA 256V 3.6V 232V
Parametrii tehnologici leff=15.9A
de alimentare
Pictograme A A©e© gl TR Cod de bare
ultrafiolet c € \E\ (01)05902

8760791 (10)11500426
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éscrierea pictogramelor

Aprinderea usoara a arcului — sistemul
faciliteaza aprinderea arcului

Aprinderea usoara a arcului — sistemul
faciliteaza aprinderea arcului

Adaptat pentru alimentare din generator
precum si informatia privind puterea
minimala

Semnalizarea activarii protectiei termice

Borna de conectare rapida cu polaritate negativa,
marcatd cu (-). Inainte de a conecta verificati
recomandarile producatorului de electrozi — de
obicei la aceastd borna se conecteaza cablul
MIG/MAG

Borna de conectare rapida cu polaritate pozitiva,
marcatd cu (+). Inainte de a conecta verificati
recomandarile producatorului de electrozi — de
obicei la aceasta borna se conecteaza cablul
electrod

Borna de conectare rapida cu polaritate negativa,
marcata cu (-). Inainte de a conecta verificati
recomandarile producatorului de electrozi — de
obicei la aceasta borna se conecteaza cablul de
masa

C N
Ly
Sistemul de prevenire a distrugerii
electrodului din cauza lipirii

Obligatoriu: Citi{i Manualul de utilizare

Obligatoriu: folositi echipamentul pentru protectia
fetei (masca de sudare)

Obilgatoriu: folositi manusi

Avertisment de radiatii infrarosu




2. Informatii referitoare la instructiunile de utilizare

Atentie!

in timpul lucrarilor, respectati cu strictete indicatiile cuprinse in instructiunile normelor de protectie a muncii.
Instructiunile normelor de protectie a muncii sunt atasate la dispozitiv ca document separat si trebuie pastrat.
Daca transmiteti dispozitivul altei persoane, va rugam sa-i oferiti si manualul de utilizare, instructiunile de
siguranta si declaratia de conformitate. Firma Dedra-Exim nu isi asuma responsabilitatea pentru eventuale
accidente aparute ca urmare a nerespectarii indicatiilor referitoare la normele de protectie a muncii.

Cititi cu atentie toate instructiunile de siguranta si instructiunile din Manualul de

A Atentie' utilizare. Nerespectarea avertismentelor si instructiunilor poate cauza electrocutare

sau soc de curent electric, incendiu si / sau vatamari grave.Pastrati toate
ducumentele si instructiunile care insotesc dispozitivul, in special masurile de
siguranta si declaratia de conformitate pentru a le putea consulta in caz de nevoie.

3. Destinatia echipamentului
Spawarka’inwertorowa DESMi180 i DESMi160M sg urzgdzeniami przeznaczonymi do spawania tukowego w
oston Aparatele de sudura cu invertor DESMi180 si DESMi160M sunt echipamente destinate sudarii cu arc electric in
mediu protector de gaz. Aparatul de sudurd DESMi160M permite, de asemenea sudarea cu arc electric cu electrod
invelit. In constructia acestora s-au folosit tranzistori IGBT (engl. InsulatedGateBipolarTransistor) - tranzistor bipolar cu
poarta izolata. Acesta este un element semicondctor de putere utilizat in convertoarele energoelectronice. Acesta
combina avantajele a doua tipuri de tranzistori:
usurinta de operare/control a tranzistoarelor cu efect de camp (FET) cu cele de inalta tensiune si ratd mare de transfer (de
comutare) a tranzistoarelor bipolare.
Tanzistoarele IGBT utilizate in constructia aparatului de sudura confera acestuia o eficienta ridicata permitand reducerea
dimensiunilor de gabarit si a greutatii in raport cu aparatele de sudura cu circuite electrice bazate pe alte tehnologii.
Scopul principal al ambelor modele este sudarea cu arc electric in mediu protector de gaze inerte. Folosind un
gaz de protectie care contine dioxid de carbon (protectie reactiva) la sudarea prin metoda MAG si gazul de protectie care
contine un amestec Argon (gaz inert), se poate lucra folosind sdrma cu diametru 0,8mm si 1,0mm, functie de curentul de
sudura dorit si de tipul operatiei efectuate cu ajutorul aparatului se sudura. Aparatele de sudura au fost proiectate pentru a
fi conectate la o retea de alimentare cu energie electrica 230V ~, 50 Hz (monofazata).

4. Restrictii privind utilizarea

Aparatul de sudura este proiectat pentru utilizare in mediul industrial. Aparatul de sudura poate fi utilizat in conditii
casnice sub conditia respectarii normelor in vigoare in domeniu, si folosirea unor dispozitive speciale de protectie pentru
eliminarea expunerii la campul electromagnetic. Aparatul de sudura a fost proiectate in asa fel ca emisia
electromagnetica sa fie cat mai redusa. Cu toate acestea exista posibilitatea ca el sa genereze unele perturbatii
electromagnetice care pot afecta functionarea computerilor si a dispozitivelor controlate de computer, dispozitivelor
sistemelor de securitate, echipamentelor de masurare, echipamentelor de radiocomunicatie, dispozitivelor controlate
prin radio etc.

Aparatul afost conceput in aga fel incat sa poata servi sila utilizatorii amatori.
Neautorizate modificari in constructia mecanica, electrica sau electronica, orice alte modificari, utilizare Tn alte scopuri
decét cele descrise in manualul de utilizare vor fi considerate ca fiind ilegale si cauzeaza pierderea imediata a Drepturilor

la Garantie si a valabilitati Declaratiei de Conformitate.
A Atentie!

‘Nu asezati aparatul de sudura pe suprafete inclinate, nestabile sau nisipoase.
¢ Aparatul de sudura poate sa genereze perturbatii in functionarea echipamentelor controlate prin radio. Locul de munca
trebuie sa pregatiti in mod corespunzator si sa nu folositi echipamentul de radiocomunicatie Tn apropierea aparatului
de sudura.
¢ Este interzis lucru Tn zona cu nori de praf sau cu praf. Asezati aparatul de sudura intr-o zona curata fara praf si
murdarie, cu o libera circulatie a aerului si cu o instalatjie eficienta de extractie.
¢ Esteinterzis lucruin spatii cu umiditate. Nu utilizati aparatul de sudura in temperaturi ambiante mai maride 40° C
Nu suprasolicitati Aparat de sudura . Respectati ciclul de functionare specificat (factor de putere X) la reglarea tensiunii si
a curentului (intensitatea) in timpul lucrului
-Se interzice utilizarea Aparat de sudura daca in incaperea in care se afla acesta sunt efectuate lucrari de polizare si de
prelucrare prin aschiere (exista riscul de particule in suspensie - in special particule de metal). Particulele de metal pot fi
absorbite de ventilator si pot cauza deteriorari grave sistemului electronic al Aparat de sudura .
Continutul maxim de impuritati este definit in standardul polonez PN-EN 60974-1.
Curentul maxim de taiere se obtine numai atunci cand energia electrica de la retea ofera o capacitate
maxima de curent. Aparat de sudura necesitd o conexiune la reteaua de alimentare cu o valoare nominala de 230 V.
Folosirea cablurilor prelungitoare cu o sectiune inferioara celor originale, pot reduce semnificativ performanta aparatului.
Aparat de sudura este conceput pentru a fi alimentat de la un generator electric cu o putere nominala de 10 kVA.
Utilizarea generatoarelor cu o putere nominala mai mica, face imposibila utilizarea aparatului de taiere sireglarea optima

a curentului de taiere.

Nu folositi aparatul de sudura pentru dezghetarea tevilor!



Conform cu standardul PN-EN 60974-1 Echipament pentru sudare cu arc electric partea 1: Surse de curent, se
disting urmatoarele tipuri de impuritatj:

a) Grad de poluare 1: Fara sau numai impuritati uscate, impuritati neconductibile. Impuritati neimportante.

b) Grad de poluare 2: Numai impuritati neconductibile, uneori, poate totusi sa exista o conductibilitate datorita
condensatiei.

c) Grad de poluare 3: Impuritati conductibile sau neconductibile, impuritati uscate, care incep sa conduca
electricitatea din cauza condensatiei.

d) Grad de poluare 4: Impuritatile genereaza o conductibilitate permanenta, cauzata de praful conductibil, ploaie
sau zapada.

Gradurile de poluare a micromediului au fost stabilite in scopul evaluarii distantei de izolare in aer si pe suprafata
conform cu 2.5.1 IEC 60664-1

(Termeni si definitii pct. 3.40 conform cu standardul

PN-EN 60974-1)

Conform cu standardul PN-EN 60974-1 precum si CIE 60664-1 majoritatea surselor de alimentare la sudura sunt
cuprinse in categoria de supratensiune Ill. Acestea trebuie sa fie proiectate pentru a fi utilizate in conditji de
impuritati de cel putin de gradul 3 de poluare. Componentele sau subansamblurile cu distantele de izolare in aer
sau pe suprafata corespund gradului 2 de poluare si sunt admise daca sunt complet acoperite, inglobate sau
turnate conform cu CEIl 60664-1

Diametrul sarmei

Diametrul sarmei depinde in principal de grosimea materialului ce urmeaza a fi sudat si pozitia de sudare. Valorile
aproximative sunt:

pentru un material de baza cu o grosime pana la 2mm - sarma 0,8mm

pentru un material de baza cu o grosime cuprinsa intre 2-10mm — sarma cu diametru 1.0 si 1,2mm

Tabela cu setari si cicluri de lucru se afla pe panoul din spate sau in partea inferioara a

aparatului. Legenda:
X - Ciclul de functionare |, - Curentul nominal de sudura U, - Tensiune in stare de incarcare

Se primeste ca perioada de timp a ciclului complet de functionare este de 10
min ( de exemplu: X=60% inseamna ca incarcarea dureaza 6 min. iar dupa
acestciclurmeaza 4 min. de pauza)

5. Date tehnice

Aparat de sudura cu invertor model DESMi180 DESMi160M
Tensiunea de alimentare cu energie electrica 230V~ 50Hz 230V~50Hz
Curent maxim de sudura prin metoda MIG/MAG 180A 160A

curent maxim de sudura prin metoda MMA - 140A
Reglare intensitate curentde sudare 20-180A 20-160A
Grosime sarma de sudare: 0,8si1mm 0,8 si1mm
Greutate 12kg 12kg
Racire ventilator ventilator
Grad de protectie IP21S IP21S

6. Pregatireade lucru

. Asazati aparatul de sudura pe o suprafata plana, stabila intr-un loc bine iluminat, lipsit de umezeala.
Inainte de a incepe operatiunea de sudare, verificati starea cablului de alimentare cu energie electrica, cablurile de
sudare, clestele port-electrod si clestele de prindere a materialului. Nu lucrati cu elemente deteriorate. Elementele
deteriorate vor fi inlocuite cu altele noi.

In timpul operatiunii de sudare, cablurile de sudura produc campuri electromagnetice puternice. Pentru a reduce
emisiile electromagnetice asezati-le cat mai aproape unul de celalalt.

Dispozitivul MAG este echipat cu
un alimentator de s&rma, a carui sarcina este de alimentarea cu sarma, cablul flexibil, intr-un proces continuu.
Alimentatorul de sarma este compus din (vezifoto C sau F):

- motor de transmisie
-rolade antrenare a sarmei (C-4; F-4)
- mosor cu sarma (C-6: F-6)

Motorul de transmisie antreneaza rola de alimentare cu sarma. Rola de antrenare are forme diferite ale
canalului in care se deplaseaza sarma. in ambele modele s-a prevazut o rold de alimentare cu dou& caneluri pentru
sarma 0.8mm si 1mm. Alegerea necorespunzatoare a canelurii fata de diametrul sdrmei cat si presiunea rolelor poate
fi cauza functionarii defectuoase a sistemului de alimentare, de exemplu deformarea sarmei — prin presiunea prea
mare asupra sarmei, formarea de bavuri pe sdrma — alegerea necorespunzatoare a rolei Si presiunea prea mare
asupra sarmei, lipsa de avans a sdrmei— prea mare canalul rolei fata de diametrul sarmei.



Daca doriti sa sudati cu sdrma de 1mm, trebuie sa desurubati butonul rolei de antrenare (C-5: F-5), scoateti rola (C-4: F-
4), intoarceti-o invers, astfel incat canalul mai mare sa se afle in partea exterioara a aparatului de sudura. Apoi montati
rola pe ax si strangeti butonul de fixare al acesteia.

TINETISEAMA

Dacarola de antrenare aluneca pe sarma, inseamna ca presiunea este prea mica.

Daca sarma este blocata in canelura sau este zgariata/aschiata de catre rola, inseamna ca presiunea este prea
mare.

In cazul sudérii cu sarma tubulard (pulbere metalicd), trebuie amintit faptul c& echipamentul
trebuie pregatit pentru acest lucru schimbéand polaritatea tensiunii de iesire la cea negativa (cablul clestelui de
sudare trebuie conectat la borna negativa, iar cablul cu legatura la masa laborna pozitiva).

In camera alimentatorului cu sarma, folosind o cheie 17, scoateti suruburile de fixare a cablurilor de sudura (C-
1, C-2; F-1, F-2), clemele fiselor polarizarii tensiunii de iesire (marcate cu ,+” si ,-”) si schimbati locul acestora,
apoi fixati-le prin insurubare. Pentru sudarea cu sarma tubulara, trebuie sa folositi role de ghidare/alimentare
corespunzatoare (acestea au o forma a canelurii corespunzatoare si o calitate buna a suprafetei rolei). Dupa
despachetare, ecipamentul este pregatit pentru sudare cu sarma plina. Aparatele de sudura DESMi180 si
DESMIi160M sunt din fabrica pregatite pentru operatiuni de sudare cu sarma plina.

Inainte de a incepe s& sudati, asigurati-va c& rola de antrenare este montat& cu canalul corespunzétor
diametrului sarmei electrod.

Montarea sarmei

Scoateti elementul de reglare a presiunii sdrmei, pe care este montata rola de presiune.

- puneti mosorul cu sdrma, astfel incat sédrma sa fie condusa din partea de jos (Foto C sau Foto F),

- inceputul sarmei il taiati la un unghi de 45 de grade, cu ajutorul unui cleste lateral, ex. model DEDRA
1246,

- intruduceti sdrma in sistemul de alimentare cu sarma (C-7; F-7),

- intruduceti sdrma n ghidajul sarmei,

- inpingeti s&rma pana cand aceasta intra in locasul cablului de sudura (A-6; D-7),

- puneti rola de presiune si montati elementul de apasare, fixandu-l astfel incat rola sa lucreze si sa
intdmpine o rezistenta cat mai mica,

- insurubati cablul de sudura in fanta destinata acestuia,

- Pentru aparatul de sudurd DESMi180 apasati butonul cablului de sudura pana cand iese din acesta
sarma.

- Pentru aparatul de sudura DESMi160M apasati butonul situat in interiorul camerei de alimentare cu sarma
(Fig. F-8)

7.Racordarealareteauade alimentare

Inainte de a conecta aparatul la o surs& de alimentare, asigurati-va ca tensiunea de alimentare corespunde cu
datele de pe placuta aparatului.

Sistemul de alimentare al aparatului de sudura executat dintr-un cablu din cupru de o sectiune minima de 3 x
2,5 mm 2 vafitras de la siguranta de o valoare de cel putin de 16A ( de ex. renundanta curent seria S300 (C))
cu conditia ca aparatul va fi conectat singur la circuitul de alimentare si va indeplini cerintele de siguranta la
utilizare. Nu conectati si nu utilizati aparatul de sudura daca reteaua de alimentare nu are conductor de
protectie.

Instalatia electrica va fi executata de un electrician autorizat. Atunci cand se utilizeaza prelungitoare, trebuie sa
utilizati prelungitor adaptat la sarcina nominala si echipat in conductor de protectie. Cablul electric va fi astfel
asezatincatin timpul lucrarilor sa nu fie expus taierii, arderii sau topirii. Nu folositi prelungitoare deteriorate.

Nu trageti de cablul de alimentare pentru a scoate stecherul din priza.

8. Pornire aparat

Daca doriti sa sudati intr-un loc indepartat de sursa de alimentare si pentru a nu avea scaderi de tensiune
semnificative Tn cablul de alimentare, trebuie sa folositi cabluri prelungitoare cu o sectiune a conductoarelor mai mare de
2,5 mmp. Prelungitorul trebuie sa aiba un cablu de protectie. Asigurati-va ca reteaua de alimentare este echipata cu un
cablu de protectie. Folositi un cablu prelungitor cu trei fire (doua fire de curent electric + un nul de impamantare), cu o
sectiune transversala a conductoarelor adaptata la sarcina nominala.

Comutatorul de pornire al aparatului de sudura este amplasat pe panoul din spate al acestuia. Asigurati-va ca
intrerupatorul se afla in pozitia oprit (marcat cu OFF sau O) vezi fig. B-2 sau E-2. Conectarea la tensiune se realizeaza
prin setarea intrerupatorului in pozitia pornit (marcat cu ON sau |) vezifig. B-2 sau E-2.

Conectati cablurile de sudare la aparat in conformitate cu polaritatea prezentata pe panoul frontal (Fig. B; Fig. E).



1. Cablul de sudura, cu legatura la masa - impingeti capatul cablului in fanta marcata (cu clestele de legatura la masaA-5)
sirotiti spre dreapta pana la refuz —locasul din partea de sus.

2. Sarmade sudare trebuie sa fie condusa conform instructiunilor de la punctul 7 ,Pregatirea de lucru”.

3. Cablul de sudura prin care trece curentul la clestele portelectrod — impingeti capatul cablului in fanta marcata (cu
manerul MAG: A-6) si rotiti spre dreapta pana la refuz.

Pe panoul frontal al aparatului de sudura (Fig. B-1: E-1) suntamplasate doua potentiometre de reglare, vezi Fig.B-3 sau
E-3
1. Potentiometrul din dreapta: regleaza puterea/parametrii de sudare (sunt prezentate treptele de comutare a tensiunii).
Modelul DESMi160M are un potentiometru cu o scala dubla de reglare a valorilor de tensiune (o scala pentru sudare prin
metodele MIG/MAG iar cealalta scala pentru sudare prin metoda MMA.
2. Potentiometrul din stanga: regleaza viteza de avans a sarmei de sudura.
3. Panoul din spate (Fig. B-2; E-2): Conectarea gazului de protectie trebuie efectuata in conformitate cu normele de
siguranta si protectia muncii.
4. Panoul din spate (Fig B-2; E-2): Comutatorul general al aparatului de sudura.
Exemplu:

Cu potentiometrul din dreapta se seteaza valorile parametrilor energiei de sudare.

Potentiometrul din stdnga prezinta scala gradata de reglare a vitezei de avans a sarmei. Viteza de avans a sarmei
poate fireglata si setata cu acest potentiometru.
Inainte de sudarea propriuzisa, trebuie sa efectuati sudarea de proba pe un material similar cu aceeasi grosime.
Dupa finalizarea sudarii, nu Tndepartati duza de sudurd de materialul sudat, deoarece chiar si dupa terminarea sudarii,
gazul de protectie este evacuat inca aproximativ 2 secunde.

9. Utilizarea aparatului
Pregatirea materialului pentru sudare

Curatati materialul destinat sudarii in locul unde urmeaza sa fie imbinat, si locul de fixare al clestelui de material. Zonele
cu rugina, vopsele, lacuri si alte murdariri similare, se indeparteaza cu o perie de sarma, hartie abraziva sau prin
degresare chimica. Curatarea elementelor ce urmeaza a fi sudate manual se va realiza pe o latime de aproximativ 25
mm.

Orice murdarire a materialului care urmeaza sa fie sudat trebuie indepartata, deoarece in timpul procesului de sudare
provoaca emanarea unor cantitati mari de gaze si oxizi, totodata reprezinta o cauza de scadere a rezistentei imbinarii.

Sudarea prin Metoda MIG/ MAG

Metodele de sudare MIG / MAG cu electrozi fuzibili au luat denumirea de la tipul gazelor de protectie. in cazul
sudarii prin metada MAG (Metal Active Gas) gazele de protectie, reactive sunt (COZ2) si amestecuri de gaze (CO2+Ar,
CO2+Ar+02). In metoda MIG (Metal Inert Gas) se folosesc gaze de protectie inerte precum Ar-argon, He-hel cat si
amestecuri cu aceste gaze. Gazul se alege functie de materialul ce urmeaza a fi sudat si de procedeul de sudura (vezi
Informatii suplimentare). Acesta influenteaza arcul de sudura, alimentarea cu liantul
de topit, adancimea baii de sudura si compozitia chimica a sudurii. in ambele metode de sudare electrodul consumabil
poate fi din s&rma plina sau din sarma tubulara. Sarma este trimisa mecanic la méanerul de sudare cu ajutorul
alimentatorului. Capatul sarmeiiese din duza si se topeste in arcul electric, formand o baie de metal topit.

Cresterea optima a intensitatii curentului de sudura, depinde de sarma electrod, diametrul sdrmei electrod, tipul de
gaz, inductanta circuitului de sudare.

In timpul sudérii, putem distinge trei tipuri de arcuri electrice de sudare:

1. Scurtcircuit - se caracterizeaza prin stropi mici de metal lichid rezultate din topirea sarmei care ajung in baia de sudura,
datorita contactului stropilor cu baia de sudura. Metalul lichid curge liber sub forma de stropi. Sudarea de acest tip ofera o
mica improscare si formarea corespunzatoare a unui cordon de sudura si o topire corespunzatoare. Se recomanda la
sudarea materialelor care au o grosime de 1,5-3 mm si folosirea unei sdrme cu un diametru de 0,8 mm-1,2 mm.
2. Intermediar - se caracterizeaza prin trecerea metalului lichid rezultat din topirea sarmei care ajunge in baia de sudura
sub forma de amestec (de stropi si prin pulverizare). Prin aceastd metoda sudam materiale ce au o grosime de 3-6mm.
Trebuie sa setati un nivel de curent (amperaj) mai mare.
3. Fara scurtcircuit - se caracterizeaza prin trecerea liantului sub forma de stropi fini si superfini prin arcul electric, fara a
provoca scurtcircuit. In aceastad metoda, stropii fini se lipesc de piesele sudate a capatului de curent si de manerul port
electrod. Prin aceasta metoda pot fi sudate elemente groase.



Sudarea prin metoda MMA cu electrod invelit (doar pentru modelul DESMi160M).

Aparatul de sudura DESMi160M permite sudarea prin metoda cu electrod invelit.
Inainte de a incepe operatiunea de sudare prin aceastad metoda, cititi informatiile cu privire la modul corect
de conectare a cablurile de sudare, in conformitate cu polaritatea specificata de producatorul electrozilor.
Astfel de informatii ar trebui sa fie disponibile pe ambalajul electrozilor.

Sudarea cu arc electric cu electrod invelit consta in aprinderea arcului electric de catre sudor intre
capatul electrodului si materialul piesei ce urmeaza a fi sudat. Este un proces, in care o imbinare puternica
se obtine prin aprinderea arcului electric si topirea partiala a electrodului invelit si a ingredientelor
invelisului electrodului cat si a componentelor materialului de sudat. Electrodul este deplasat manual de
sudor sub un unghi de inclinare bine stabilit. Se formeaza baia de sudura. invelisul electrodului in functie
de tipul electrodului emana in timpul procesului de sudare o strefa de gaz formand un cordon de sudura iar
pe perioada solidificarii acestuia il protejeaza de actiunea mediului inconjurator. Urmeaza, de asemenea
introducerea in procesul de sudura a elementelor de oxidare si de acoperire care formeaza zgura.

In parametrii de de baza ai sudurii se includ intensitatea curentului de sudura (reglabil de catre
sudor cu ajutorul potentiometrului de reglare a curentului) tensiunea arcului electric (reglata de catre sudor
prin distanta electrodului de material), viteza de sudare (reglata de sudor printr-un avans mai mic sau mai
mare al electrodului), cat si de diametrul electrodului si a pozitiei acestuia in raport cu piesa de sudat.

Din aceste motive, procesul de sudare este in mare masura dependent de cunostintele de sudura,
experienta, indemanarea si practica in sudare a operatorului.

Pentru operatorii incepatori fara practica in sudare se recomanda efectuarea testelor de sudura pe bucati
mici de material.

Inainte de a incepe lucrul, este obligatoriu s se efectueze toate etapele descrise anterior. O atentie
deosebita se va acorda tuturor elementelor legate de siguranta la locul de munca si de pregatirea locului
unde se va suda, curatarea materialului de sudat si pregatirea aparatului pentru operatiunea de sudare.

Conectati cablurile de sudare, in conformitate cu polaritatea specificata de producatorul electrozilor.
Introduceti stecherul cablului de alimentare in priza de perete (comutatorul trebuie sa fie in pozitia oprit).
Fixati clestele de prindere la materialul care urmeaza sa fie sudat, prindeti electrodul invelit in clestele
portelectrod. Porniti aparatul de sudura si reglati curentul necesar sudarii cu ajutorul potentiometrului.
Aprindeti arcul electric prin contactul electrodului cu suprafata de lucru, apoi ridicati usor electrodul fata de
material la o distanta care permite mentinerea arcului electric, sau prin frecarea electrodului de suprafata
obiectului de lucru. Arcul electric se va mentine in baia de metal topit, iar in urma solidificarii acesteia
rezultd cordonul de sudura. Astfel se executa operatiunea de sudare. Dupa sudare se curata cordonul de
sudura si se indeparteaza zgura rezultata cu un ciocan. Nu aplicati urmatorul strat de sudura pe suprafata
necuratata de zgura.

Electrozi

Alegerea diametrului electrodului invelit precum si tipului acestuia pentru materialul sudat este un
parametru foarte important pentru executarea corecta a lucrului de sudura. Diametrul electrodului are o
influenta semnificativa asupra formei cordonului de sudura precum si adancimii de patrundere. Marirea
diametrului electrodului la curentul de o intensitate constanta micsoreaza adancimea de patrundere si
mareste latimea cordonului de sudura. Electrozi inveliti pot avea diametrii: 1,6 -2,0-2,5-3,2-4,0-6,0- 8,0
mm. Lungimea electrozilor sunt de exemplu de: pentru electrozi de diametru de 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm,
iar pentru electrozi de diametru de3,2 mm; 300 - 350 -400 - 450 mm.

Setul complet de propietati ale electrozilor este indicat in caracteristicile technice elaborate de producatorii
electrozilor. In aceste caracteristici ar trebui sa fie luate in considerare toate datele cerute de standard
inclusiv: marcarea electrozilor, tipul de invelis, destinatia electrozilor, pozitia de sudare, felul si intensitatea
curentului de sudare in functie de diametrul electrodului, polaritatea de conectare a electrodului, tratamentul
termic necesar la sudare, conditiile de sudare si de pastrare a electrozilor.

Marcarea electrozilor invelite in conformitate cu PN-EN 499 — “Tehnica sudarii. Materiale pentru sudare.
Electroziinveliti pentru sudarea manuala cu arc electric a ofelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare”,
contine opt simboluri, de ex.



E 46 3 INi B 5 4 HS5

A A A A
Metoda de sudare T Continutul de hidrogen difuzibil in

metalul depus
Pozitiile de sudare recomendate

Propietatiile de rezistenta ale
materialului depus

Temperatura corespunzatoare unei energii Randamentul metalului depus si tipul de
minime de rupere la incoveiere prin soc curent de sudare

Simbolul continutului chimic al
metalului depus

Simbolul tipului de invelis al
electrodului

In afar& de marcaje normative exista marcaje propii ale fiecarui producator. Electrozii inveliti pentru
sudarea manuala in functie de destinatia de sudare a tipurilor specifice de otel sunt clasificate in
conformitate cu standardele: PN-EN 757 referitor
la otel de rezistenta Tnalta, PN-EN 1599 referitor la otel rezistent la caldura, PN-EN 1600 referitor la otel
inoxidabil si rezistent la caldura.

Pentru executarea lucrarilor de sudare cu apratul de sudura DESTi160L pot fi folositi electrozi inveliti
(disponibili pe piata) proveniti de la diferiti producatori.

Sa nu se depaseasca diametrul recomandat al electrozilor si totodatd alegeti electrozi cu un diametru
corespunzator pentru a obtine o calitate buna a imbinarilor sudate. De asemenea, se va tine seama de
alegerea corecta a invelisului, adica tipul de electrod adecvat materialului de sudat si modul de executare a
sudurii.

10. Operatiuni curente de intretinere

Operatiunile curente de intretinere, se vor efectua numai atunci cand masina este deconectata de la
priza de curent electric.

De fiecare data se va verifica starea tehnica a aparatului de sudura. Se verifica starea cablurilor de sudare,
daca prezintd urme de deteriorari mecanice. Se verifica starea clestilor (portelectrod si de prindere a
materialului de sudat). Se verifica starea cablului de alimentare.

Tn cazul descoperirii oricaror nereguli, acestea se vor elimina.

De fiecare data, in special dupa terminarea lucrului se curata fantele de ventilatie care asigura intrarea aerului
la ventilator pentru racirea componentelor aparatului de sudura. Aceasta operatiune, se efectueaza cel mai
bine cu ajutorul aerului comprimat.

Pastrati curate ambele manere ale cablurilor de sudare.

Aparatul de sudura se va pastra intr-un spatiu uscat lipsit de umezeala. Cablurile de sudare se vor deconecta
de la aparatul de sudura si se vor rula in cerc. Depozitati aparatul de sudura intr-un spatiu inaccesibil copiilor.



11. Inlaturarea defectiunilor prin mijloace proprii

PROBLEMA

Cauze posibile

remedii

Indicatorul alimentari nu este
aprins ventilatorul nu
functioneaza,lipsa curentului
la intrare

Cablul de alimentare nu este
bine conectat sau este
deteriorat.

in priza lipseste tensiunea de
la retea.

Comutator deteriorat.

Apasati mai adanc stecherul in
priza de curent, verificati cablul
de alimentare.

Verificati tensiunea electrica
din priza sau verificati daca
siguranta nu s-a declansat.
Inlocuiti comutatorul cu unul
nou.

Indicatorul alimentari este
aprins, ventilatorul nu
functioneaza sau functioneaza

o clipd, lipsa curentului la
intrare

Tensiunea refelei alta decat
220-240 V

Aparatul de sudura poate fi in
stare de avarie

Introduce-ti stecherul intr-o
priza de alimentare de
tensiune de 230 V ~ 50 Hz.

Opriti aparatul de sudare si
reporniti-l dupa 2-3 min.

Indicatorul (led-ul) protectiei
termice nu este aprins, lipsa
curentului la intrare

Indicatorul (led-ul) protectiei

Unul sau ambele cabluri
electrice ale clestelui
electrodului si clestelui de
strangere deteriorate sau slab
conectate

A actionat protectia termica

Verificati ambele cabluri si
conexiunile.

Strangeti bine sau Tnlocuiti cu
altele noi daca este necesar.

A se lasa aparatul de sudura

termice este aprins, lipsa pornit pand la racire.

curentului la intrare

12. Completarea aparatului, observatii finale

Completarea aparatului, set de livrare
mpreuna cu dispozitivul de sudare, echipamentul din dotare include:
1. Cablul de sudare (1buc.), 2. Cablul de sudare cu legatura la masa impreuna cu cleste de fixare la material (1buc.), 4.
Masca de protectie (1buc.) + sticla masca sudura (1buc.), 5. Perie de sédrma si ciocanel pentru zgura (1 buc.), 6. Cablu
pentru electrod cu cleste (doar pentru modelul DESMi160M)
Observatiifinale

La comanda pieselor de schimb Va rugam sa descrieti defectiunea piesei indicand orientativ data de
cumparare a aparatului de sudura.
in decursul perioadei de garantie, reparatiile vor fi efectuate conform reguliilor indicate in Certificatul de
Garantie prezentat pe ultimele pagini ale prezentului manual. Va rugam sa trimiteti produsul reclamat la locul
unde a fost cumparat (Vanzatorul este obliga sa primeasca produsul reclamat) sau sa trimiteti la Service'ul
Central DEDRA EXIM. Adresa este indicata mai Jos si in Cartea de Garantie. Aparatul de sudare trebuie
protejat impotriva eventualelor deteriorarii pe parcursul transportului (ambalaj original). Va rugam sa anexati
Certificatul de Garantie eliberat de Importer si dovada de cumparare. Fara aceste documente reparatia va fi
considerata serviciu postgarantie.
Dupa expirarea perioadei de garantie reparatiile vor fi executate de catre Service-UI. Central.

Firma Dedra-Exim iti rezerva dreptul de a face modificari tehnice si constructive sau de completare ale
aparatului fara o notificare prealabila
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Garantia marfii vandute nu exclude, nu limiteaza si nu suspenda drepturile
cumparatorului rezultate din neconformitatea marfii cu contractul pentru marfa vanduta.

CONDITII DE GARANTIE

1. Garantam buna functionare a produsului, il conditiile tehnice de’exploatare normale, conform indicatiilor
cuprinse in Manualul de utilizare.
Perioada de garantie este de 48 de luni cu incepere de la data cumpararii produsului mentionata in acest
certificat. Garantia este valabila pe tot teritoriul Republici Polone si in UE.Adresele unitatilor de service pentru
fiecare tara din Europa sunt disponibile pe site-ul web www.dedra.pl. In lipsa unui centru service in tara dvs,
obligatia de reparatie a produsului va fi realizata de o unitate de service centrala.Reclamatia trebuie efectuata
in scris pe perioada de garantie.
2. Vanzatorul are dreptul de a alege modul de a satisface remedierea defectiunilor si revendicarile confirmate in
perioada de garantie (repararea gratuita, Tnlocuirea produsului cu unul nou sau restituirea contravalorii
produsului).
3. Garantia se acorda numai pentru defectiunile survenite in timpul perioadei de garantie, care au rezultat din
vanzarea produsului cu defectiuni (vicii) din fabricatie sau in urma unor defectiuni survenite in urma aplicarii unui
proces tehnologic neperformant la fabricarea acestuia.
4. Defectiunile survenite in perioada de garantie vor fi remediate de DEDRA-EXIM in termenul maxim de 14 zile
lucratoare de la data livrarii produsului unitatii de service. Perioada de remediere a unei defectiuni poate fi
prelungita in cazul necesitatii procurarii pieselor de schimb necesare reparatiilor, motiv despre care utilizatorul va fi
anuntat.
5. Produsul defect trebuie sa fie livrat la punctul de vanzare. Garantia se acorda daca sunt asigurate urmatoarele
conditii:
- prezentarea Certificatului de garantie completat corespunzator,
- prezentarea unui document care confirma faptul cumpararii produsului si data vanzarii (ex. bon fiscal, sau factura
fiscala VAT)
- furnizarea documentatiei complete conform rubricii ,completarea” din manualul de utilizare.
6. Nu se acorda garantie pentru defectiuni aparute in urma:
- utilizarii echipamentului intr-un mod neconform cu destinatia acestuia si a indicatiilor din Manualul de utilizare,
- suprasolicitarii aparatului ca urmare a nerespectarii ciclului de lucru,
- efectuarea reparatiilor de catre persoane neautorizate,
- efectuarea de modificari in constructia aparatului
- deteriorari rezultate din: montarea necorespunzatoare a pieselor sau a accesoriilor, folosirea de lubrifianti, uleiuri
sau conservanti necorespunzatori
- deteriorari rezultate din: montarea necorespunzéatoare a pieselor sau a accesoriilor, folosirea de lubrifianti, uleiuri
sau conservanti necorespunzatori
7.Garantia nu se acorda pieselor de schimb si componentelor consumabile predispuse uzurii naturale in timpul
exploatariiasa ca:

sigurante termice, peri carbon, cabluri de conducere, curele trapezoidale, clesti pentru unelte,

capete functionabile ale electrouneltelor ( fierastraie circulare, burghiule, freze etc.) cabluri de

sudura, clesti pentru electrozi si de masa.

8. Placuta cu date tehnice aplicata pe aparat, trebuie sa fie lizibila. Produsul reclamat, trebuie sa fie bine protejat
impotriva deteriorarii in timpul transportului. Daca e posibil livrati-l in ambalajul original.

~_ Declaratia Cumparatorului _ _ L
Am luat la cunostinta de aceste Conditii de garantie, ceea ce confirm cu propria semnatura

1o data si localitatea si la punctele de vanzare
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LET OP

Het wordt aanbevolen om tijdens het bedrijf met het toestel altijd de belangrijkste
arbeidsveiligheidsregels op te volgen om het uitbreken van de brand, elektrische schok of
mechanische letsels te vermijden.

Vooraleer het toestel te gebruiken gelieve de inhoud van de Gebruiksaanwijzing te lezen.
De Gebruiksaanwijzing, arbeidsveiligheidsvoorschriften en de Conformiteitsverklaring
bewaren.

Door de aanwijzingen en aanbevelingen van de Gebruiksaanwijzing strikt op te volgen
wordt de duurzaamheid van uw toestel verlengd.

Deklaracja De Conformiteitsverklaring ligt in de vestiging ter inzage van de producent Dedra-Exim Sp.
zo.o.

Contact:

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

Alle rechten voorbehouden. Deze publicatie wordt auteursrechtelijk beschermd. Het kopiéren of openbaar maken van de
fragmenten of het geheel van de Gebruiksaanwijzing zonder de toestemming van de firma Dedra-Exim is verboden.

De firma DEDRA-EXIM behoudt het recht om de constructie, techniek en de voltooiing te wijzigen zonder
ingebrekestelling.
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Typeplaatje, model DESMi180

Naam apparaat

Spawarka inwertorowa 180 A

Wyprodukowano w Chinach dla:

Fabrikant

DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8
www.dedra.pl

DEDRA="

Model

Parameters van het
lascircuit

Parameters van het
voedingscircuit

Pictogrammen

DESMi180

[ Nr partii: XXXXXXXX

Rok prod: 2015

Obwodd spawania:

PN EN60974-1:2013

10A/14,5V — 180A/23V

Logo
Bouwjaar en lotnummer

20 [%)

60 [%] 100 [%]

180A

120A 100A

28V

20V 19V

L= 15 A

Typeplaatje,

Naam apparaat
Fabrikant

A A0 gl

podczerwien

N\
ultrafiolet c € g
/

model DESMi160M

Spawarka inwertorowa 160A

(01)05902628760791 (10) 11500

Wyprodukowano w Chinach dla:
DEDRA EXIM Sp. z 0.0., 05-800 Pruszkéw, ul. 3 Maja 8

www.dedra.pl

DEDRA="

Model

Parametry obwodu
spawaniaMIG/MAG

Parametry obwodu
spawaniaMMA

Parameters van het
voedingscircuit

Pictogrammen

DESMi160M

[Nr partii: XXXXXXXX

Rok prod: 2016

PN EN60974-1:2013

20A/15V-160A/22V

20 [%]

60 [%] 100 [%]

160A

120A 100A

22V

20A/20,8V-140A/256V

20V 19V

20%

60% 100%

140A

90A 80A

256V

23,6V 23,2V

leff=15,9A

A A®E®

podczerwien

Utrafiolat C€ \E

902628760791 (10)1150

Norm

Streepjescode

Logo
Bouwjaar en lothummer

Norm

Streepjescode
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HOT START

A5

ARC FORCE

ANTI STICK

=

B

L

Starttoename van de lasstroom —
regelingssystem van boogdynamiek
en zijn stabiliteit

Het systeem dat de vernietiging van

de elektrode door het plakken voorkomt
Aanpassing om door generator van stroom
voorzien te worden en informatie over zijn
minimaal vermogen

Controlelamp van de thermische beveiliging

Markering van het contact van pool (-): voor de
aansluiting de aanbevelingen van de fabrikant
van de elektroden controleren - meestal wordt aan
dit contact de MIG/MAG kabel aangesloten.

Markering van het contact van pool (+): voor de
aansluiting de aanbevelingen van de fabrikant
van de elektroden controleren - meestal wordt aan
dit contact de elektrodekabel aangesloten.

Markering van het contact van pool (-): voor de
aansluiting de aanbevelingen van de fabrikant van
de elektroden controleren - meestal wordt aan dit
contact de aardingskabel aangesloten.

gnschrijving van de gebruikte pictogrammen

Gemakkelijke boogontsteking - hulpsysteem
voor het ontsteken van de boog

BEVEL: Lees de gebruiksaanwijzing

Bevel tot gebruik van
gezichtsbescherming (lasmasker)

Bevel tot gebruik van handschoenen

Waarschuwing van infrarode straling
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2. Informatie over het gebruik van deze gebruiksaanwijzing
Let op!

Tijdens bedrijf dienen de aanwijzingen opgenomen in de arbeidsveiligheidsvoorschriften absoluut te worden
opgevolgd. De arbeidsveiligheidsvoorschriften worden bij het toestel bijgesloten als een afzonderlijke
brochure en dienen te worden bewaard. Indien het toestel aan een andere persoon wordt overgedragen
dient deze ook de Gebruiksaanwijzing, de arbeidsveiligheidsvoorschriften en de Conformiteitsverklaring te
ontvangen. De firma Dedra-Exim is niet aansprakelijk voor ongelukken ontstaan door het niet opvolgen van
de aanwijzingen voor arbeidsveiligheid.

Alle veiligheidsinstructies en de Gebruiksaanwijzing nauwkeurig lezen. Het niet
opvolgen van de waarschuwingen en instructies kan leiden tot elektrische schok,

A Let op! brand en/of ernstige letsels. Alle gebruiksaanwijzingen, veiligheidsinstructies en
de Conformiteitsverklaring voor de toekomst bewaren

3. Beoogde gebruik

De inverter lasmachines DESMi180 en DESMi160M zijn bedoeld voor het booglassen in gas. Met de
lasmachine DESMi160M kunt u ook met beklede elektrode lassen. Deze lasmachines zijn uitgerust in de IGBT
transistoren (Engelse afkorting Insulated Gate Bipolar Transistor) - bipolaire transistoren met geisoleerde poort. Dit zijn
halfgeleidercomponenten die in vermogenselektronische omvormers worden gebruikt. Zij combineeren de voordelen
van twee soorten transistoren: de gebruiksvriendelijke sturing van een veldeffecttransistor en de hoge verdeling
spanning en schakelsnelheid van een bipolaire transistor.
Dankzij het gebruik van IGBTs is deze lasmachine zeer efficiént ondanks de beperkte afmetingen en het beperkte
gewichtten opzichte van lasmaschines met stroomcircuits die op andere technologieén gebaseerd zijn.

Beide modellen zijn vooral bestemd voor het booglassen in gasmengsels, in koolstofdioxide (reactieve
bescherming) bij het MAG-lassen en voor het lassen in Ar (inert gas). Met deze modellen kan men werken met gebruik
van lasdraad van 0,8 mm en 1,0 mm, afhankelijk van de ingestelde lasstroom, de behoeften en de aard van de operatie
die met de lasser uitvoert. De lasmachines zijn geschikt voor de spanning van 230V ~, 50 Hz (1 fase).

4. Beperking van het gebruik

Het lasapparaat werd ontworpen voor werk in de industrie. Huishoudelijk gebruik van het lasapparaat is
uitsluitend toegestaan bij gebruik in overeenstemming met de geldende normen, speciale voorzorgsmaatregelen,
vereist om de blootstelling aan elektromagnetische velden te elimineren. Hoewel het lasapparaat zo werd ontworpen dat
de elektromagnetische straling wordt geminimaliseerd, kan het toch elektronische interferentie veroorzaken. Het kan de
werking van computers en computergestuurde apparatuur, systemen van veiligheidsuitrusting, meetapparatuur,
radiocommunicatieapparatuur, met radio gestuurde apparaten etc. beinvlioeden.
Het apparaat wordt ook voor toepassing door amateurgebruikers ontworpen.
Zelfstandige wijzigingen in de mechanische en elektrische of elektronische constructie, alle aanpassingen en
handelingen die niet in de Gebruiksaanwijzing worden omschreven worden beschouwd als onrechtmatig en leiden tot
onmiddellijk verlies van de Garantierechten en de Conformiteitsverklaring vervalt.

-Het lasapparaat niet op een schuine, niet stabiele of losse grond plaatsen.

¢ De werking van de met radio gestuurde apparatuur kan door het lasapparaat worden verhinderd. De werkplek moet
geschikt worden voorbereid en er mag geen radioapparatuur in de buurt van het lasapparaat worden gebruikt.

e Het is verboden in de stoffige ruimtes te werken. Het lasapparaat in een stof- en vuilvrije ruimte plaatsen, met de
luchtcirculatie en een efficiénte stofafzuigingsinstallatie.

e Hetis verboden in de vochtige ruimtes te werken. Het lasapparaat niet bij een temperatuur boven 40° C gebruiken.

Het lasapparaat niet overbelasten. Tijdens het lassen de bepaalde werkcyclus (X coéfficiént) bij

stroomafstellingen houden.

*Het is verboden snijwerk te verrichten indien in dezelfde ruimte slijpwerk en verspanen wordt verricht (het gaat vooral

om spanen van metaal). De spanen kunnen door de ventilator naar binnen worden gezogen en ernstige schade aan de

elektronica van de snijder veroorzaken.

De graden van verontreiniging zijn bepaald in de norm PN-EN 60974-1.

De maximale bedrijfsstroom is haalbaar, mits de elektrische installatie volledige prestaties biedt. De
snijder moet worden aangesloten op de voeding met een nominale waarde van 230 V. Verlengsnoeren met kleine
diameters hebben een aanzienlijke vermindering van de prestaties van het apparaat tot gevolg. De snijder kan ook
gevoed worden met behulp van een stroomgenerator van de nominale waarde van 10 kVA. Het gebruik van aggregaten
van lagere vermogen maakt het onmogelijk om van alle beschikbare stroominstellingen van de snijmachine gebruik te
maken.

Het lasapparaat wordt nooit gebruikt voor ontdooien van de buizen.
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Conform de norm PN-EN 60974-1 Apparaten voor booglassen deel 1: Lasstroombronnen er worden
volgende vormen van vervuiling onderscheiden:

a) Vervuilingsgraad 1: Geen verontreiniging of alleen droge, niet-geleidende vervuiling. Verontreinigingen
zijn irrelevant.

b) Vervuilingsgraad 2: Enkel niet-geleidende vervuiling, soms echter geleiding veroorzaakt door
condensatie.

c) Vervuilingsgraad 3: Geleidende vervuiling of niet-geleidende droge vervuiling die door condensatie
leiden

d) Vervuilingsgraad 4: De vervuiling genereert solide geleiding, veroorzaakt door geleidend stof, regen of
sneeuw.

De vervuilingsgraden van het micromilieu worden bepaald ter beoordeling van de isolatie-interval in de
lucht en op het oppervlakte conform 2.5.1 IEC 60664-1

(Termen en definities punt 3.40 pag. 13 conform de norm PN-EN 60974-1)

Conform de normen PN-EN 60974-1 en IEC 60664-1 de meeste lasenergiebronnen behoren tot de 3de
categorie van overspanning. Ze zullen worden ontworpen voor gebruikt in de omstandigheden van
minimaal vervuilingsgraad 3. De onderdelen en componenten met isolatieinterval in de lucht of op het
oppervlakte toepasbaar aan vervuilingsgraad 2 worden toegelaten indien worden bekleed, omhuld of
overgegeten conform IEC 60664-1.

Draaddiameter

De draaddiameter hangt vooral af van de dikte van het werkstuk en de laspositie. Indicatieve waarden zijn
als volgt:

voor het materiaal t/m. 2 mm dik - draad 0,8 mm

voor het materiaal van 2 t/m. 10 mm dik: draden met een diameter van 1,0 en 1,2 mm

Tabel van afstellingen en bedrijfscyclus bevindt zich op het achterpaneel of aan de
onderkant van het apparaat. Verklaring:

X - Bedrijfscyclus 1, - Nominale lasstroom U, - Spanning onder belasting

Het wordt aangenomen dat de tijd van het volledige cyclus 10 min. duurt (Voorbeeld: X = 60%
betekent dat de belasting 6 min. duurt en na het cyclus volgt een pauze van 4 min.)

5. Technische kenmerken

Lasinverter, model DESMi180 DESMi160M
Voedingsspanning 230V~ 50Hz 230V~50Hz
Maximale lasstroom bij MIG/MAG 180A 160A
Maximale lasstroom bij MMA - 140A
Ampére bereik 20-180A 20-160A
Lasdraad diameters 0,8en1mm 0,8en1mm
Gewicht 12kg 12kg
Koeling ventilator ventilator
Beveiliging IP21S IP21S

6. Voorbereiding van de machine

De lasmachine moet in een goed verlichte en vochtvrije ruimte staan. Controleer voor de aanvang van
de werkzaamheden de voedingskabel, lasdraden, elektrodehouder en materiaalklemmen. Geen werkzaamheden
uitvoeren indien die onderdelen beschadigd zijn. Vervang de beschadigde ondernemen met gebrekenvrije
onderdelen.

Tijdens het lassen produceren de stroomgeleiders sterke elektromagnetische veld. Om de elektromagnetische
straling te beperken moeten de stroomgeleiders dicht bij elkaar worden geplaatst.

Het MAG apparaat is uitgerust met een draadgeleider, die de draad in een flexibele slang geleidt. De geleider
bestaat uit (zie foto C of F):

-aandrijvingsunit
- draadgeleidenderollen (C-4; F-4)
- draadspoel (C-6: F-6)

De aandrijvingsunit drijft via een versnellingsbak de rollen van de draad aan. De rollen kunnen diverse
groeven hebben waarin de draad beweegt. In beide modellen heeft de rol twee groeven, voor draad 0,8 mm en 1 mm.
Niet juiste keuze van de groef en van de rollendruk kan leiden tot niet correcte werk van het aanvoersysteem.
Daardoor kan de draad vervormd worden (wanneer de draad te sterk gedrukt wordt), er kan een uitloop van de draad
ontstaan (door niet juiste keuze van de rol en te sterke druk op de draad) of de draad kan niet voortbewegen (de wig
van de groefis te groot ten opzichte van de diameter van de draad).
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Als u met draad 1mm wilt lassen, draai de knop van de aandrijfrol (C-5: F-5) los, verwijder de rol (C-4: F-4) zo dat de
grotere groef aan de buitenste zijde van de lasmachine komt te staan. Vervolgens zet de rol op de as en draai de
draaiknop vast.

ONTHOUD WEL
Als de geleidende rol op de draad glijdt, dan wilt dat zeggen dat de druk onvoldoende is.Als de draad vastloopt of
doorde rol word afgesneden, wilt dat zeggen dat de druk overmatigis.

Bij het lassen met gevulde draad moet men niet vergeten om de machine goed voor te bereiden
door het veranderen van de polariteit van de uitgangsspanning naar negatief (de kabel van de lastoorts moet
worden aangesloten aan de negatieve klem en de massakabel aan de positieve aansluitklem).

Draai met sleutel nr. 17 in de draadgeleiderbehuizing de bevestigingsschroeven van de stroomgeleiders los (C-
1, C-2; F-1, F-2), draai los de polariteitklemmen van de uitgangsspanning (aangeduid met "+" en "-") en
verwissel ze een met de ander, en vervolgens draai ze vast. Om met gevulde draad te lassen moet u geschikte
rollen gebruiken (zij hebben de geschikte vorm en kwaliteit van het groefopperviak). Na het uitpakken moet het
apparaat worden voorbereid voor het lassen met massieve draad. De lasmaschines DESMi180 en
DESMi160M zijn geschikt voor het lassen met massieve draad.

Voor de aanvang van het werk, controleer of de geleidende rol op de juiste diameter van de
elektrodedraad ingesteld.

Monteren van de draad

Verwijder het onderdeel waarmee de druk van de draad wordt aangepast en waarop de drukrol gemonteerd
wordt.

- zetde trommel, zodat de draad van beneden aangevoerd wordt (Foto C of Foto F),

- knip het begin van de draad af onder de hoek van 45 graden, bijvoorbeeld met behulp van een kniptang, model
DEDRA1246,

- steek de draad in de draad aanvoersysteem (C-7; F-7)

- steek de draad in de draadgeleider,

- schuif de draad door totdat het uit de lastoorts uitsteekt (A-6; D-7)

- zetde drukrol en het drukstuk, stel de druksterkte zodanig in dat de rol met wat weerstand werkt,

- schroef de laskabel in het toortsmondstukin,

- voor het model DESMi180 druk de laskabelknop in en houd hem ingedrukt totdat de draad uit komt.

- Voor de lasmaschine DESMi160M druk op de knop binnen in de draadbehuizing (Afbeelding F-8)

7.Aan het netwerk aansluiten

Vooraleer het toestel aan een elektriciteitsbron wordt aangesloten controleren of de voedingsspanning
met de op de typeplaat weergegeven waarde correspondeert.
De voedingsinstallatie van het apparaat dient met een koperen kabel met een minimale doorsnede van 3 x
2,5 mm 2 te worden uitgevoerd, aan de zekering met de minimale waarde van 16A (bv. stroomzekering van de
serie S300 (C)) te worden aangesloten. Er wordt ervan uitgegaan dat het apparaat zelfstandig aan het
stroomcircuit wordt aangesloten en dient aan de veiligheidseisen te voldoen. Het lasapparaat niet aansluiten
en nietgebruiken als er geen beschermende draad bestaat.
De installatie dient door een bevoegde elektricien te worden uitgevoerd. Bij gebruik van verlengkabels dient
men te controleren of de diameter van de draad niet kleiner dan vereist is (zie tabel). De elektrische kabel zo
plaatsen dat hij tijdens bedrijf niet doorgesneden kan worden. Geen beschadigde verlengkabels gebruiken.
Aan de voedingskabel niet trekken bij het uithemen van het stekker uit het stopcontact.

8. Het aanzetten van het apparaat

Als er gelast moet worden op een plaats die ver weg is van het stopcontact of bij het risico van aanzienlijke
spanningsdalingen in het netssnoer, gebruik verlengsnoeren met aderdiametergroter dan 2,5 mm2. Het verlengsnoer
moet zijn voorzien van een beschermende aardgeleider. Controleer of het elektrisch netwerk wel uitgerust is met een
beschermende aardgeleider. Gebruik een 3-aderig verlengsnoer (met beschermende aardgeleider), met aderdiameter
die geschiktis voor de nominale belasting.

De aan/uit-schakelaar van de lasmaschine bevindt zich op het achterpaneel van het apparaat. Controleer of de
schakelaar op UIT staat (aangeduid als OFF of O) - zie Afb. B-2 of E-2. De spanning wordt aangevoerd door het zetten
van de schakelaar op AAN (aangeduid als ON of |) - zie Afb. B-2 of E-2.

Sluitde laskabels op de lasmachine aan overeenkomstig de markering op het voorpaneel (Afb. B; Afb. E).
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1. Laskabel met aarding - zet het uiteinde van de kabel in het stopcontact aangeduid met een symbool ma het massaklem
A-5 endraainaarrechts totdat u weerstand voelt, het is het bovenste contact.

2. De lasdraad monteren overeenkomstig punt 7 "Voorbereiding voor werk".

3. Schroef de laskabel die de stroom aan de elektrodehouder toevoertin het contact (MAG toortskabel: A-6).

Op hetvoorpaneel van de lasmachine (Afb. B-1: E-1) zijn er twee draaiknoppen, zie Afb. B-3 of E-3
1. De rechter draaiknop dient voor de instelling van lasparameters (met spanningsschaal daarnaast).
Bij het model DESMi160M is deze draaiknop aangeduid met een dubbele schaal met spanningswaarden voor het
MIG/MAG-lassen en voor het MMA-lassen.
2. De linker draaiknop: instelling van de uitschuifingssnelheid van de lasdraad.
3. Achterpaneel (Afb. B-2; E-2): De aansluiting van het beschermgas moet worden uitgevoerd overeenkomstig de
beginselen van de gezondheid en veiligheid op het werk.
4. Achterpaneel (Afb. B-2; E-2): Aan/uit-schakelaar van de lasmachine.
Voorbeeld:

De rechter draaiknop is ingesteld op de parameters van de lasenergie.

De linker draaiknop met toenemende schaal wordt gebruikt om de snelheid van draadaanvoer aan te passen. De
lasdraad zal uitschuiven met de op deze knop ingestelde snelheid.
Voordat u hetlassen begint, moet u testlassen uitvoeren op een soortgelijk materiaal van dezelfde dikte.
Na het lassen het mondstuk niet van de lasnaad verwijderen omdat het beschermgas nog steeds gedurende ongeveer 2
seconden toegevoerd wordt.

9. Gebruik van het apparaat
Voorbereiding van het te lassen werkstuk

Reinig het te lassen werkstuk op plaatsen waar de lasnaad komt en op de bevestigingspunten van de klemmen.
Verwijder roest, verf, lak en dergelijke vervuiling met een staalborstel, schuurpapier of door chemische ontvetting. Het
reinigen van werkstukken die handmatig te lassen zijn wordt gedaan op de breedte van de ongeveer 25 mm.

Verwijder alle verontreinigingen van het materiaal omdat zij tijdens het lassen grote hoeveelheden gas en oxiden
produceren en bovendien de lasnaad verzwakken.

MIG/MAG-lassen
De MIG/MAG-lassen methodes halen hun namen van het type van beschermgassen die daarbij worden gebruikt.

Bij het MAG-lassen (Metal Active Gas) gebruikt men als reactieve, beschermgassen de CO2 en gasmengsels (CO2 + Ar,
CO2 + Ar + 02). Bij het MIG-lassen (Metal Inert Gas) worden inerte gassen gebruikt zoals Ar - argon, He - helium en
mengsels van deze gassen. Het beschermgas moet worden gekozen aan de hand van het te lassen materiaal en de
lasproces (zie Aanvullende Informatie). Het gas beinvioedt de lasboog, de toevoer van de gesmolten lasdraad, de
penetratiediepte en de chemische samenstelling van de las. In beide methoden van lassen met afsmeltende elektrode
kan men massieve of gevulde draad gebruiken. De draad wordt automatisch aan het lastoorts aangevoerd met behulp
van een draadgeleider. Het uiteinde van de draad schuift uit het mondstuk van de toorts uit en smelt in de ontstoken boog
waardoor een lasbad van vloeibaar metaal wordt gevormd.

De optimale toename van de lasstroom hangt af van de elektrodedraad, draaddiameter, soort gas en inductiviteit
van het lascircuit.

Bij hetlassen kunnen wij drie soorten lasbogen onderscheiden:

1. Kortsluitingsboog - gekenmerkt door kleine druppels. Het vloeibare metaal van de draad gaat naar de lasbad door als
gevolg van het contact tussen de druppel en de lasbad. Het vloeibaar metaal stroomt vrij in de vorm van druppels. Dit
soort lassen geeft weinig spatten en de juiste vormgeving van de lasnaad en de geschikte smelt. Deze methode is
aanbevolen voor het lassen van materialen met een dikte van 1,5 - 3 mm en bij de diameter van de draad tussen 0,8 mm
en1,2mm.
2. Overgangsboog - gekenmerkt door de overgang van het vloeibaar metaal van de lasdraad naar de lasbad in
gemengde vorm (van druppeltjes en sproei). Deze methode gebruiken wij bij het lassen van materiaal van 3 /m 6 mm dik.
Hogere stroomsterktes instellen.
3. Sproeiboog - gekenmerkt door het overbrengen van heel fijne druppeltjes door de elektrische boog, zonder kortsluiting
te veroorzaken. Bij deze methode, kleven kleine druppels aan de gelaste elementen van de elektrode-houder en
lastoorts. Met deze methode kunt u dikke werkstukken lassen.
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Het MMA lassen met beklede elektrode (slechts voor het model DESMi160M)

Met de lasmachine DESMi160M kunt u met beklede elektrode lassen.
V&or het lassen met gebruik van deze methode moet u van de fabrikant van elektrodes informatie
verkrijgen over de juiste manier van aansluiting van de polariteit van de kabels. Dergelijke informatie moet
beschikbaar zijn op de verpakking van de elektrode.

Bij het booglassen met beklede elektrode ontsteekt de lasser de boog tussen het uiteinde van de
elektrode en het te lassen werkstuk. Bij dit proces wordt een permanente verbinding verkregen door het
smelten met de warmte van de boog van de kern van de beklede elektrode en de metalische componenten
van de elektrodebekleding met het gelaste materiaal. De lasser verschuift de elektrode handmatig en zet
de elektrode onder een bepaalde hoek. Zo wordt de lasnaad gevormd. De elektrodebekleding - afhankelijk
van het soort elektrode - produceert tijdens het lassen een gasbescherming van het laszone waardoor
deze zone tegen de invloed van de buitenomgeving beschermd is. Er komen ook deoxidireende
elementen vrij in de laszone waardoor slak gevormd wordt.

De fundamentele parameters van het lassen omvatten: lasstroomsterkte (door de lasser in te stellen
met de draaiknop van stroominstelling), spanning van de elektrische boog (door de lasser in te stellen aan
de hand van de afstand tussen de elektrode en het werkstuk), snelheid van het lassen (door de lasser te
bepalen door handmatig de beweging van de elektrode te versnellen of vertragen) en diameter van de
elektrode en de positie daarvan tegenover de lasnaad.

Voor deze redenen, hangt het lasproces in belangrijke mate af van de kennis, de ervaring, de
vaardigheden en de praktijk van de lasser.
Voor minder geschoolde lassers wordt aanbevolen om testlassen te doen op niet nodige stukken
materiaal.

Voor de aanvang van werkzaamheden bent u verplicht alle eerder beschreven stappen uit te voeren.
Bijzondere aandacht moet worden besteed aan alle onderdelen met betrekking tot arbeidsveiligheid,
voorbereiding van de werkplek, reiniging van het te lassen werkstuk en voorbereiding van de machine.

Sluit de stroomgeleiders op de lasmachine aan overeenkomstig de polariteit zoals door de fabrikant
van de elektroden is aangegeven. Steek de stekker in het stopcontact (de aan/uit knop moet op uit-stand
staan). Zet de klem op het te lassen materiaal. Zet de beklede elektrode in de elektrodehouder. Zet de
lasmachine aan en stel de gewenste lasstroom met de draaiknop in. Ontsteek de boog door de elektrode
met het werkstuk kort te sluiten en zet de elektrode van het materiaal af tot een afstand waarbij de boog
behouden wordt, of ontsteel de boog door het wrijven met de elektrode tegen het oppervlak van het
werkstuk. De boog wordt altijd ontstoken binnen de zone van de te maken lasnaad. Voer de lasoperatie uit.
Na het lassen reinig de lasnaad door het verwijderen van slakresten met behulp van een hamer. Maak
geen volgende lasnaad voordat u het oppervlak niet heeft gereinigd.

Elektroden

De keuze van de diameter van de beklede elektrode en haar type met het voor lassen bedoeld werkstuk is
een belangrijke parameter van de uitvoering van het lasproces. De elektrodediameter heeft een aanzienlijk
invioed op de lasnaad en de diepte van het binnendringen. De vergroting van de elektrodediameter bij
constante stroom verlaagt de diepte van het binnendringen en verbreedt de lasnaad. De beklede elektroden
kunnen volgende diameters bezitten: 1,6 -2,0-2,5-3,2-4,0-6,0 - 8,0mm. De lengtes van de elektroden
zijn van de diameters afhankelijk en bedragen: voor elektroden met de diameter 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm,
en voor elektroden met de diameter 3,2 mm; 300 - 350 -400 -450 mm.

De volledige omschrijving van de eigenschappen van de elektroden is in de technische kenmerken, die door
de producent van de elektroden worden bewerkt. In de technische kenmerken dienen alle gegevens die door
de normen worden vereist staan, waaronder: markering van de elektrode, bekledingstype, laspositie, aard
en intensiteit van de lasstroom afhankelijk van de diameter van de elektrode, de polariteit van de elektroden,
de thermische behandeling bij het lassen, de droog- en opslagomstandigheden van de elektroden.

De markering van de beklede elektroden volgens PN-EN 499 — Lassen. Aanvullende lasmaterialen.
Beklede elektroden voor handmatig booglassen van ongelegeerd en fijnkorrel staal. Markering” bestaat uit
achttekens, bv.
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E 46 3 1INi B 5 4 HS

T A A A A I

Lasmethode Waterstofgehalte in het lasmetaal
Weerstand van het lasmetaal anbevolen lasposities
Bedrijfstemperatuur van het breken Het rendement van de elektrode en het
van het lasmetaal type van lasstroom

Symbool van de chemische Symbool van elektrodebekleiding

samenstelling van het lasmetaal

Behalve normatieve markeringen worden ook eigen markeringen van de individuele producenten van de
elektroden gehanteerd. De beklede elektroden voor handmatig booglassen worden ook afhankelijk van de
toepassing van het lassen van specifieke staalsoorten conform de normen geclassificeerd : PN-EN 757
betreffende hoogsterkt staal, PN-EN 1599 betreffende hittebestendig staal, PN-EN 1600 betreffende
roestvrij en hittebestendig staal.

Bij het werken met DESMi160M lasmachine kunt u de op de markt beschikbare elektroden van
verschillende fabrikanten gebruiken.

Overschrijd niet de aanbevolen diameters van de elektroden. Kies de juiste diameter om een optimale

lasnaad te verkrijgen. U moet wel de juiste bekleding (elektrodesoort) kiezen, aan de hand van het te lassen
werkstuk en te verkrijgen lasnaad.

10. Dagelijks onderhoud

Het dagelijks onderhoud moet worden verricht na het verwijderen van de stekker uit het stopcontact.

Controleer telkens de toestand van de lasmachine. Controleer of de stroomgeleiders goed werken en geen
sporen van mechanische schade dragen. Controleer beide houders. Controleer de voedingskabel.

Mocht u gebreken tegenkomen, verwijder deze.
Bij iedere gelegenheid, in het bijzonder wanneer u klaar bent met het werk, reinig de luchtinlaten van de
ventilator die de lasmachine koelt. Ditdoet u het best met behulp van perslucht.

Houd beide houders van stroomgeleiders schoon.

Bewaar de lasmachine in droge en vochtvrije ruimte. Schakel de stroomgeleiders uit en rol ze op. Bewaar het
apparaat buiten bereik van kinderen.
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11. De storingen zelfstandig verwijderen

PROBLEEM

OORZAAK

Oplossing

Controlelampje van
stroomvoorziening brandt niet,

ventilator werkt niet, geen
uitgangsstroom

De voedingskabel is verkeerd
aangesloten of beschadigd.

Er is geen netwerkspanning in

De stekker dieper in het
contact drukken, de
voedingskabel controleren.
De spanning in het contact

controleren. Controleren of de
zekering niet heeft gewerkt.

De schakelaar met een nieuwe
vervangen.

De stekker in het stopcontact
met de spanning 230 V ~ 50
Hz steken.

Het lasapparaat voor 2-3 min.
uitzetten en opnieuw
aanzetten.

het contact.

De schakelaar is beschadigd.

Controlelampje van
stroomvoorziening brandt,
ventilator werkt niet of werkt
momenteel, geen
uitgangsstroom.

Netwerkspanning anders dan
220-240V

Het lasapparaat kan in
storingsbedrijf zijn

Een of beide stroomkabels
beschadigd of verkeerd
aangesloten; elektrodehouder
en klemhouder

Controlelampje (LED) van de
thermische beveiliging brandt
niet, geen uitgangsstroom.

Beide kabels en aansluiting
controleren. Correct klemmen
of indien nodig tegen de
nieuwe vervangen.

Controlelampje (LED) van de
thermische beveiliging brandt,
geen uitgangsstroom.

De thermische beveiliging
werd geactiveerd

Het lasapparaat aangezet
achterlaten totdat het afkoelt.

12. Eindopmerkingen

Compleet product

Het apparaat is uitgerust met de volgende aanvullende onderdelen:

1. Laskabel (1 st.), 2. Massakabel met klem (1 st.), 4. Beschermend masker (1 st.) + lasglas (1 st.), 5. Borstel met
hamer (1 st.), 6. Elektrodekabel met klem (slechts het model DESMi160M)

Slotopmerkingen

Bij bestelling van onderdelen het defecte onderdeel met vermelding van de waarschijnlijke datum van
aankoop van het lasapparaat opgeven.

Tijdens de garantieperiode worden reparaties uitgevoerd onder de op de laatste pagina in de Garantiekaar
vermelde voorwaarden. Het defecte product voor herstelling op de plaats van aankoop (de verkoper verplicht
is om het geclaimde product te aanvaarden) te leveren of naar het Servicecentrum van DEDRA EXIM te
sturen. Het adres wordt vermeld in de Garantiekaart. Het lasapparaat moet voor vervoer zorgvuldig worden
beveiligd tegen beschadiging (originele verpakking). Gelieve Garantiekaart opgesteld door de importeur of
de aankoopbevestiging meeleveren. Zonder deze documenten wordt de reparatie als een post-garantie
reparatie beschouwd.

Na de garantieperiode worden de herstellingen door het Servicecentrum uitgevoerd. Het beschadigde
product naar het Servicecentrum sturen (de verzendkosten worden door de gebruiker gedragen).

De firma DEDRA-EXIM behoudt het recht om de constructie, techniek en de voltooiing te wijzigen zonder
ingebrekestelling.
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DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

http: //www . dedra .pl

e-mail: info@dedra.pl Garantlekaart

——Stempel van de verkoper-

Catalogusnummer:

Benaming:

Partijnummer: ........cccoooiiiiii

Datum en handtekening

De garantie voor het verkochte product sluit de rechten van de koper niet uit die voortvloeien
uit de bepalingen van de waarborg op verkochte producten en beperkt ze niet.

GARANTIEVOORWAARDEN

1. We garanderen dat het product goed functioneert, in overeenstemming met de technische en

gebruiksvoorwaarden als beschreven in de Gebruiksaanwijzing. We geven garantie voor de periode van

48 maanden te rekenen vanaf de aankoopdatum als weergegeven op dit document. De garantie is geldig

op het gebied van de Republiek Polen en de EU.

De service-adressen voor de afzonderlijke landen zijn te vinden op de website www.dedra.pl. Bij gebreke

aan de servicediensten voor bepaald land, worden de verplichtingen van de garant door de centrale

servicediensten gerealiseerd. De klacht dient schriftelijk binnen de garantieperiode te worden ingediend.

2. Aan de garant komt het recht toe om de manier te kiezen om aan de goedgekeurde claims te voldoen

(onbetaalde reparatie, vervang van het product door een nieuwe of afstaan van de overeenkomst).

3. De garantie omvat uitsluitend de beschadigingen ontstaan in de geldigheidsperiode van de garantie

die voortvloeien uit oorzaken in het verkochte product of technologische fouten bij het uitvoeren ervan.

4. Gebreken geopenbaard in de garantieperiode zullen door DEDRA-EXIM worden verwijderd niet later

dan binnen 14 werkdagen vanaf de leveringsdatum aan de servicediensten. De reparatietijd kan

verlengd worden indien het noodzakelijk wordt om onderdelen noodzakelijk voor de reparatie te halen

waarover de gebruiker mededeling ontvangt.

5. Het gereclameerde product dient aan het verkooppunt te worden geleverd. De voorwaarde voor het

behandelen van de klachtis:

-het voorleggen van de correctingevulde Garantiekaart,

-het voorleggen van het document dat de aankoop bevestigt met de verkoopdatum (bv. een bon of BTW-

factuur)

-het leveren van de volledige voltooiing in overeenstemming met punt "voltooiing" in de

Gebruiksaanwijzing.

6. Onder de garantie vallen geen gebreken ontstaan ingevolge van:

-afwijkend gebruik en gebruik niet volgens de aanwijzingen van de Gebruiksaanwijzing,

-de overbelasting van het toestel ingevolge van het niet opvolgend van de bedrijfscyclus,

-reparaties doorgevoerd door onbevoegde personen,

-aanpassingen aan de constructie,

-mechanische, fysieke, chemische beschadigingen, beschadigingen veroorzaakt door externe krachten

en factoren, door de verontreiniging van het micromilieu

-beschadigingen ontstaan ingevolge van: de montage van onjuiste onderdelen of apparatuur, het

gebruik van onjuiste smeerstoffen, olién, conserveringsmiddelen

7. Onder de garantie vallen geen onderdelen en extra componenten die tijdens gebruik natuurlijk
verbruikt worden thermische zekeringen, elektro-grafiet borstels, aandrijffbanden, V-snaren,
gereedschapshouders, stukjes van elektrisch gereedschap (zagen, boren, frezen, etc.) laskabels,
elektrode- en aardingshouders.

8. De typeplaat van het apparaat dient leesbaar te zijn. Het gereclameerde exemplaar dient nauwkeurig
te worden beveiligd tegen beschadigingen tijdens het vervoer. Voor zover mogelijk in de originele

verpakkingleveren. Verklaring van de Koper
Ik ken de garantievoorwaarden wat ik met mijn handtekening bevestig:
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ACHTUNG
Beim Gebrauch sind immer zum Schutz gegen elektrischen Schlag, Verletzungs- und
Brandgefahr grundsatzliche SicherheitsmaBnahmen zu beachten.

Die Bedienungsanleitung ist vor der ersten Inbetriebnahme sorgfaltig und vollstandig zu
lesen. Bewahren Sie bitte die Bedienungsanleitung, Sicherheitshinweise und
Konformitatserklarung sorgfaltig auf.

AuBerst strenge Beachtung der darin enthaltenen Sicherheitshinweise und Anweisungen
wird sich positiv auf die Verldangerung der Lebensdauer lhrer Fliesenschneidemaschine
auswirken.

Die Konformitatserklarung befindet sich im Sitz des Herstellers Dedra-Exim Sp.z o.0.

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

Alle Rechte vorbehalten. Die vorliegende Bedienungsanleitung wird durch das Urheber-recht geschitzt. Kein Teil dieser
Bedienungs-anleitung darf ohne schriftliche Einwilligung von DEDRA-EXIM vervielféltigt oder verbreitet werden.

Dedra Exim behélt sich das Recht vor, Konstruktions- und technische Anderungen sowie Anderungen in
der Spezifikation vorzunehmen, ohne vorher dartiber zu informieren.
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Typenschild, Modell DESMi180

Bezeichnung des Gerates

Spawarka inwertorowa 180 A

Wyprodukowano w Chinach dla:
DEDRA EXIM Sp. .0., 05-800 P kow, ul. 3 Maja 8
PrOduzent www.dedra.pl p-200 russtow. | o DEDBA‘/ . Logo
Modell DESMi180 [Nr partii: XXXXXXXX Rok prod: 2015 (?aulslhrrtlund Nummer
N — er Partie
1= BACDE=— PN EN60974-1:2013 Norm
Obwodd spawania:
10A/14,5V - 180A/23V
Parameter des X 20 [%] 60 [%] 100 [%]
Schweil’kreises 180A 120A 100A
23V 20V 19V
Parameter des ha= 15A
Einspeisestromkreises
Pikiogramme A aeo© gl BT Barcode
et CE & (01)05902628760791 (10) 11500
Typenschild, Modell DESMi160M
Bezeichnung des Gerétes .
Spawarka inwertorowa 160A
Wi duk Chi h dla:
Produzent Eﬁ:ﬁg'ﬁg’wz 0.0, 05-800 Pruszkow, ul. 3 Maja 8 DEDBA / . Logo
ST TR Y0000 Baujahr und Nummer
D r parti: . .
Mode” 1 i P Rok prod: 2016 der Partle
A== PN EN60974-1:2013 Norm
20A/15V-160A/22V
Parametry obwodu 20 [%] 60 %] 100 (%)
H 160A 120A 100A
spawaniaMIG/MAG oy oy oy
20A/20,8V-140A/256V
Parametry obwodu | 150;’? ?O/A 13%“;:
spawaniaMMA 0

256V 23,6V 23,2V

Parameter des = leff=15.9A
Einspeisestromkreises

podczerwien

Piktogramme @ = "“ |I||”H||
ultrafolt C€ " 902628760791 (10) 1150

Barcode
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Verwendete Piktogramme

Leichte Lichtbogenziindung —
Beschleunigungssystem fiir die GEBOT: Die Bedienungsanleitung ist zu lesen

Lichtbogenziindung

®

HOT START
A Hot Start: automatische kurzzeitige N
Erhdéhung des Schweil3stromes beim ,' GEBOT: Das Gesichtsschutz
& Starten — Regulierungssystem fiir die (SchweiRschutzmaske) ist zu tragen
ARCFORCE]  Dynamik und Stabilitat des Lichtbogens

System, das beim Festkleben der
i Elektrode eine Zerstérung der

i GEBOT: Schutzhandschuhe sind zu tragen
Elektrode verhindert

ANTI STICK

10 KVA Adaptation an die Stromversorgung
E mit Stromgenerator sowie Information

Lﬁ)—\.%h Uber die minimale Leistung des
GEN POWER Stromgenerators

Warnung vor Infrarotstrahlung

> ®

Signalisierung, dass der
Thermoschutz angesprochen hat

Kennzeichnung der Anschlussdose des Pols (-)
Vor dem AnschlieRen Uberprifen Sie die
lf Empfehlung des Elektrodenproduzenten—
— meistens ist an diese Steckdose die MIG/MAG-
Leitung anzuschliel3en

Kennzeichnung der Anschlussdose des Pols (+)
Vor dem AnschlieBen Uberprifen Sie die
Empfehlung des Elektrodenproduzenten—
meistens ist an diese Steckdose die
Elektrodenleitung anzuschlief3en

B

Kennzeichnung der Anschlussdose des Pols (-)
Vor dem AnschlieBen Uberprifen Sie  die
Empfehlung des Elektrodenproduzenten -

meistens ist an diese Steckdose das Massekabel
anzuschliel3en

L
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2. Informationen zur Benutzung der vorliegenden Bedienungsanleitung

Achtung!

Wahrend der Arbeit sind unbedingt die Sicherheitshinweise zu beachten. Die Sicherheitshinweise sind dem
Gerét als gesonderte Broschiire beigefiigt und sie ist sorgféltig aufzubewahren, Bei Ubergabe des Gerétes
an weitere Nutzer sind auch die Bedienungsanleitung, die Sicherheitshinweise und die
Konformitatserklarung mitzugeben. Die Firma Dedra Exim haftet nicht fur Unfélle, zu denen es infolge der
Nichtbeachtung der Sicherheitsmallnahmen kommt.

Alle Sicherheitshinweise und die Bedingungsanleitung sind sorgfaltig zu lesen.
Die Nichtbeachtung der Warnungen und der Anleitung kann einen elektrischen

A y:Xod  BRN)\'[€] Schiag, Brand und/oder andere ernsthafte Verletzungen zu Folge haben. Alle

Bedingungsanleitungen, Sicherheitshinweise und die
Ubereinstimmungserklarung fir zukinftige Bedurfnisse sind aufzubewahren.

3. Bestimmung des Gerates

Die Inverter-Schweillgerdte DESMi180 und DESMi160M sind Gerate, die dazu bestimmt sind, mit Lichtbogen in
Gashillle zu schweilten. Das Schweilgerat DESMi160M macht es auch mdéglich mit einer Mantelelektrode zu
schweilen. In ihrem Bau wurden IGBT-Transistoren (ang. Insulated Gate Bipolar Transistor) — Bipolartransistoren mit
isolierter Gate-Elektrode angewandt. Es sind Halbleiterbauelemente, die in der Leistungselektronik bei
elektroenergetischen Stromrichtern verwendet werden. Der Bipolartransistor verbindet Vorteile von zwei
Transistorentypen in sich: nahezu leistungslose Ansteuerung eines Feldeffektransistors und gutes Duchlassverhalten,
hohe Sperrspannung sowie Umschaltschnelligkeit der Bipolartransistoren.
Die Anwendung von IGBT-Transistoren im Schweiligerat bewirkt, dass das Gerat bei kleinen Abmessungen und geringer
Masse im Vergleich zu Schweil3geraten mit auf andere Technologien gestiitzten Leistungskreisen sehr leistungsfahig
sind.
Die Hauptbestimmung der beiden Modelle ist das Lichtbogenschweifden in Gasgemischhullen. In Kohlenstoffdioxidhulle
(reaktionsféhige Hulle) bei dem MAG-Verfahren und Schwei3en in der Ar-Hille (Inertgas). Man kann damit unter
Verwendung von Draht mit den Durchmessern 0,8mm und 1,0mm, in Abhangigkeit von aufgegebenem Schweil3strom,
Bedilrfnissen und der Art und Weise der mit dem Schweillgerdt durchzufiilhrenden Operation arbeiten. Die
Schweillgerate sind an die Stromversorgung mitder Spannung 230V ~, 50 Hz (einphasig) angepasst.

4. Benutzungsbeschrankungen

Die Schweilimaschine wurde fur die Arbeit im Industriebereich entwickelt. Im Haushalt ist die Benutzung der
Schweillmaschine nur unter Anwendung von speziellen, mit den Normen lGibereinstimmenden, fiir das Ausschlief3en von
Auswirkungen des elektromagnetischen Feldes erforderlichen Sicherungen mdglich. Obwohl aber die
Schweillmaschine so entwickelt ist, dass die elektromagnetische Emission méglichst gering sein soll, kénnen die Gerate
elektromagnetische Stérungen hervorrufen, die sich wiederum auf die Arbeit der Computer und Computer gesteuerten
Einrichtungen, Einrichtungen der Sicherheitssysteme, Messgerate, Funkgerate, sowie Radio- und ahnlich gesteuerten
Geréte auswirken.

Dieses Gerat wurde so entwickelt, dass es auch von den Heimwerkern benutzt werden kann.
Alle Anderungen an der Maschine, an der Mechanik-, Elektro- oder elektronischen Struktur) sowohl etwaige
Modifikationen und alle in der Bedienungsanleitung nicht aufgeflihrten Bedientatigkeiten gelten als rechtswidrig und

haben den sofortigen Verlust der Garantieanspriiche zur Folge.
A\ Achtung!

¢ Die SchweilRmaschine nicht auf einem schiefen, unstabilen oder losen Untergrund aufstellen.
¢ DieArbeit von funkgesteuerten Einrichtungen kann durch die SchweilRmaschine gestért werden. Der
¢ Arbeitsplatz ist entsprechend vorzubereiten und es sind keine Funkgerate in der Nahe der Schweillmaschine zu
benutzen.
¢ Arbeitin staubigen Rdumen ist verboten. Die Schweilimaschine ist in einem staub- und schmutzfreien Raum, mit freier
Luftzirkulation und funktionstiichtiger Abzugsinstallation zu unterbringen.
¢ Arbeitin Raumlichkeiten mit Feuchtigkeitszutritt ist verboten. Bei Temperaturen Giber 40° C die Schweiimaschine nicht
benutzen.
Die Schweilimaschine nicht Uberlasten. Einen bestimmter Arbeitszyklus (Koeffizient X) bei Stromeinstellungen wahrend
des Schweillens beachten.
-ZEs ist verboten, mit dem Schneider zu arbeiten, wenn in dem Raum, in dem sich das Geréat befindet, Schleif- und
Zerspannungsarbeiten (insbesondere Metallmolekile) durchgefuhrt werden. Die Metallmolekule kénnen in das Innere
des Gerates durch den Ventilator angesaugt werden und wesentliche Beschadigungen in der Elektronik des Schneiders
verursachen.
Die Verunreinigungsgrade sind in der Norm PN-EN 60974-1 definiert.
Der maximale Arbeitsstrom ist lediglich dann méglich zu erzielen, wenn das Speisenetz volle
Stromleistung gewahrleistet.
Der Schneider bedarf des Anschlusses an das elektrische Netz mit dem Nominalwert 230 V. Die Verlangerungsleitungen
mit einem kleinen Durchmesser verursachen eine wesentliche Herabsetzung der Gerateleistungen. Der Schneider ist
an die Aggregatspeisung mit der Nominalleistung von 10 kVA angepasst. Die Verwendung von Aggregaten mit einer
kleineren Leistung macht es unmdgglich, den Schneiderim vollen Umfang der Stromeinstellungen zu benutzen.

Die SchweiBmaschine darf nicht fiir das Auftauen von Rohren benutzt werden! 127



Nach der Norm PN-EN 60974-1 Gerate fur das Lichtbogenschweilen Teil 1; SchweiRenergiequellen
werden folgende Arten der Verschmutzungen unterschieden:

a) Verschmutzungsstufe 1: Ohne Verschmutzungen, oder nur trockene, nichtleitende Verschmutzungen.
Verschmutzungen haben keine Bedeutung.

b) Verschmutzungsstufe 2: Nur nichtleitende Verschmutzungen, manchmal ist aber mit der durch die
Kondensation verursachten Leitfédhigkeit zu rechnen.

c) Verschmutzungsstufe 3; Leitende oder nichtleitende trockene Verschmutzungen, die wegen der
Kondensation leitfahig werden.

d) Verschmutzungsstufe 4; Die Verschmutzungen generieren Dauerleitfahigkeit, die durch den leitenden
Staub, Regen oder Schnee verursacht werden,

Verschmutzungsstufen der Mikroumwelt wurden zwecks Bewertung des Luft-und
Oberflachenisolationsabstandes gem. 2.5.1 IEC 60664-1 festgelegt

Begriffe und Begriffsbestimmungen Pkt. 3.40 S. 13 gem. der Norm PN-EN 60974-1)

In Ubereinstimmung mit der Norm PN-EN 60974-1 sowie IEC 60664-1 passen die meisten
Schweildenergiequellen in die lll. Kategorie der Uberspannungen. Sie sollen mindestens fir die
Anwendung unter den Bedingungen, die Minimum der 3. Stufe entsprechen, entworfen sein. Die
Bestandteile oder Unterbaugruppen mit Luft- und Oberflachenisolationsabstanden, die der 2.
Verschmutzungsstufe entsprechen, sind zulassig, sofern sie in Ubereinstimmung mit IEC 60664-1
génzlich beschichtet, dicht ummantelt oder Ubergossen sind.

Drahtdurchmesser

Der Drahtdurchmesser hangt vor allem von der Dicke des zu verschweillenden Werkstlickes, der Schweil3position
ab.

Die angenaherten Werte betragen:

Fir das Grundmaterial mit der Dicke bis zu 2 mm — Draht 0,8 mm

Fir das Grundmaterial mit der Dicke 2-10mm — Drahte mit den Durchmessern 1.0 und 1,2 mm

Die Tabelle mit den Einstellungen und Arbeitszyklen befindet sich auf dem hinteren Paneel oder
am unteren Teil des Gerétes. Legende:

X - Arbeitszyklus 1, - Nennschweil3strom U, - Spannung beim Belastungszustand

Man nimmt an, dass die Zeit eines vollen Arbeitszyklus 10 Minuten betréagt (Als Beispiel: X = 60%
bedeutet, dass die Belastung 6 Minuten dauert und nach dem Zyklus eine Pause von 4 Minuten eintritt)

5. Technische Daten

Modell des Inverter-Schweilgerates DESMi180 DESMi160M
Speisepannung 230V~ 50Hz 230V~50Hz
Maximaler Schweil3strom im MIG/MAG-Verfahren 180A 160A
Maximaler Schweil3strom im MMA-Verfahren - 140A
Regulierungsbereich des Schweillstromes 20-180A 20-160A
Durchmesser des Schweifl3drahtes 0,8und 1 mm 0,8und 1 mm
Gewicht 12kg 12kg
Kahlung Ventilator Ventilator
Schutzgrad IP21S IP21S

6. Vorbereitung zur Arbeit

Das Schweiligerat soll an einer gut beleuchteten Stelle ohne Feuchtigkeitseintritt aufgestellt sein. Vor
Arbeitsbeginn Uberprifen Sie den Zustand des Stromversorgungskabels, der Schweillleitungen, der
Elektrodenhalterung und des Spannfutters fur das Material. Arbeiten Sie nicht mit beschadigten Elementen nicht.
Beschadigte Elemente tauschen Sie gegen fehlerfreie aus.

Wahrend des Schweildvorganges erzeugen die Stromleitungen ein sehr starkes elektromagnetisches Feld. Um die
elektromagnetische Strahlung zu vermindern, sind Stromleitungen eng aneinander zu legen.

Das MAG-Gerét ist mit einer Drahtaufgabevorrichtung ausgestattet. Ihre Aufgabe besteht darin, Draht lber eine
flexible Leitung stets nachzuschieben. Die Aufgabevorrichtung besteht aus (s. Fot. C oder F):

- einem Antriebsmotor

- einer Rolle, die Draht antreibt (C-4; F-4)

- einer Spule mit Draht C-6: F-6)

Der Motor treibt Uber ein Getriebe die Draht aufgebenden Rollen an. Die Rolle kann sich hinsichtlich der Form der
Rille, in der Draht verschoben wird, unterscheiden. In beiden Modellen gibt es eine Rolle, die zwei Drahtrillen fir Draht
0,8mm und 1Tmm bereitstellt. Falsche Wahl der Rillengré3e fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser kann zur Ursache
fehlerhafter Arbeit der Drahtaufgabevorrichtung werden. Z.B. kann sich der Draht verformen, wenn er zu stark
angedriickt wird, es entstehen Walznahte auf dem Draht — falsch angepasste Rolle und eine allzu starke
Anpresskraft, kein Drahtvorschub —der Rillenkeil istim Verhaltnis zum Drahtdurchmesser zu grof3.
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Wenn wir mit dem Draht 1mm schweif3en wollen, ist der Drehknopf der Antriebsrolle zu I16sen (C-5: F-5), die Rolle (C-4: F-
4) abnehmen, so umdrehen, dass die groRere Rille sich auf der AuRenseite des Schweil’gerates befindet. Dann ist die
Rolle auf die Walze aufzulegen und der Drehknopf anzuziehen.

DENKEN SIE STETS DARAN

Buchst die Antriebsrolle auf dem Draht aus, heit das, dass die Anpresskraft zu gering ist.

Blockiert sich der Draht im Panzer oder wird durch die Rolle geschert, heilt das, dass die Anpresskraft zu gro
ist.

B Beim Schweiflen mit Pulverdraht muss man daran denken, dass das Geréat darauf vorbereitet werden
muss. Dies erfolgt durch die Anderung der Polarisierung der Ausgangsspannung auf negative Polarisierung
(die Leitung des Schweil3handstiickes ist an die negative Klemme und das Massekabel an die positive Klemme
anzuschlie3en).

In der Kammer der Drahtaufgabevorrichtung mit dem Schlissel 17 Befestigungsschrauben der Stromleitung
(C-1,C-2; F-1, F-2), Polarisierungsklemmen der Ausgansspannung (gekennzeichnet ,+” und ,-") I6sen und ihre
Platze tauschen, und danach die Schrauben fest anziehen. Zum Schweillen mit Pulverdraht sind
entsprechende Fuhrungsrollen (sie haben entsprechende Rillenform sowie Qualitat der Rillenflachen) zu
verwenden. Dieses Gerat ist nach dem Auspacken zum Schweilden mit Volldraht vorbereitet. Die
SchweilRgerdate DESMi180 und DESMi160M sind werkseitig zum Schweif3en mit VVolldraht vorbereitet.

Vor Arbeitsbeginn muss man sich vergewissern, dass die Antriebsrolle auf den richtigen Durchmesser des
Elektrodendrahtes eingestelltist.

Anlegen des Drahtes

Die Vorrichtung zur Regelung der Drahtanpresskraft, auf der die Anpressrolle befestigt wird, abnehmen.

- die Trommel so auflegen, dass der Draht von unten nachgeschoben wird (Fot. C oder Fot. F),

- den Drahtanfang unter dem Winkel von 45 Grad mit der Seitenzange, z.B. Modell DEDRA 1246 andrticken,

- den Drahtin die Aufgabevorrichtung (C-7; F-7), einschieben

-den Drahtin die Drahtfihrungsschiene einschieben

-den Draht so verschieben, bis er aus Steckdose der Schweil3leitung (A-6; D-7) herausgeschoben wird,

- die Anpressrolle hinlegen und das Anpressstiuck anlegen, das Anpressstick so einstellen, dass die Rolle mit
einem kleinen Widerstand arbeitet,

- die Schweil¥leitung in die Dose einschrauben

Fur das SchweilRgerat DESMi180 den Einschalter der Schweil3leitung so lange eindriicken, bis der Draht zum
Vorschein kommt.

- FUr das Schweil3gerat DESMi160M den Druckknopf im Inneren der Drahtkammer eindriicken (Zeichnung F-
8)

7.Anschluss an das Stromnetz

Vor dem Anschluss der Maschine an das Stromnetz vergewissern Sie sich, dass die Spannung auf dem
Datenschild mit der vorhandenen Spannung tbereinstimmt.
Die Versorgungsanlage des Geréates muss als Kupferleitung mit dem minimalen Durchmesser von 3 x 2,5 mm
2ausgefihrt sein. Sie muss einer Sicherung mit dem minimalen Wert 16A (z.B. einer Uberschusssicherung der
Serie S300 (C)) unter der Voraussetzung zugefiihrt werden, dass das Gerat als Einzelgeradt an den
Einspeisestromkreis angeschlossen wird. Sie muss auch den Betriebssicherheitsanforderungen
entsprechen. Die Schweifimaschine nicht anschlief3en, wenn das Versorgungsnetz keine Schutzleitung hat.
Die Installation muss von einem qualifizierten Elektriker durchgefihrt werden. Bei Benutzung eines
Verlangerungskabels ist auf den Querschnitt der Ader zu achten, er darf nicht geringer sein als der geforderte
Querschnitt (siehe Tabelle). Die elektrische Leitung ist so zu legen, dass sie wahrend der Arbeit nicht gefahrdet
ist, durchgeschnitten zu werden. Beschadigte Verlangerungskabel diirfen nicht verwendet werden.
Nichtam Netzkabel ziehen, wenn man den Stecker aus der Steckdose herauszieht.

8. Einschalten des Gerates

Ist es notwendig, den Schweillvorgang an einer von der Stromversorgungsquelle weit entfernten Stelle
durchfiihren zu lassen, und in Ricksicht auf mdgliche betrachtliche Spannungsabfalle in der Speiseleitung, sind
Verlangerungskabel mit einem gréReren Durchmesser anzuwenden als 2,5 mm2. Das Verlangerungskabel muss mit
Schutzkabel ausgestattet sein. Vergewissern Sie sich, dass das Speisenetz mit einer Schutzleitung ausgestattet ist. Es
ist ein dreiadriges Verlangerungskabel (mit Schutzleitung), mit einem Aderdurchmesser anzuwenden, der an die
nominale Belastung angepasstist.

Der Einschalter des Schweil3gerates befindet sich auf dem hinteren Bedienungsfeld des Geréates. Vergewissern Sie
sich, dass der Schalterknopf in der Position ,ausgeschaltet” (gekennzeichnet mit OFF oder O) ist - siehe Zeichnung B-2
oder E-2. Die Spannung wird durch die Umstellung des Schalterknopfs in die Position ,eingeschaltet” (gekennzeichnet
mit ON oder ) eingeschaltet - siehe Zeichnung B-2 oder E-2.

Die Schweillleitungen an das Schweil}gerét in Ubereinstimmung mit der Kennzeichnung an die Bedienungsfeldfront

anschlielRen (Zeichnung B; Zeichnung E).
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1. Die Schweildleitung, das Massekabel — das Leitungsendstiick in die (mit Masseklemme A-5) gekennzeichnete Dose
eindriicken und nach rechts bis zum Widerstand umdrehen - obere Steckdose.

2. Den SchweiRdrahtistin Ubereinstimmung mit Pkt. 7 ,Vorbereitung zur Arbeit” anzulegen.

3. Die den Strom zu der Elektrodenhalterung zufihrende Schweillleitung in die (mit MAG-Griff: A-6) gekennzeichnete
Dose eindrehen.

Auf dem Vorderpanel des Schweil3geradtes (Zeichnung B-1: E-1) befinden sich zwei Drehknépfe, sieh Zeichnung B-3
oderE-3

1. Rechter Drehknopf: Regulierung der Einstellung des Schweillparameters (ist mit der Spannungsskala beschrieben).
Fir das Modell DESMi160M ist der Drehknopf mit der doppelten Skala mit den aufgetragenen Spannungswerten fir das
MIG/MAG-Verfahren beschrieben sowie mitden Werten des SchweiRstromes fur das MMA-Verfahren.

2. Derlinke Drehknopf: Regulierung der Geschwindigkeit, mit welcher der Schweil3draht nachgeschoben wird.

3. Das hintere Bedienungsfeld (Zeichnung B-2; E-2): Das Schutzgas ist in Ubereinstimmung mit den Grundséatzen der
Gesundheits-und Arbeitssicherheit anzuschlieRen.

4. Das hintere Bedienungsfeld (Zeichnung B-2; E-2): Der Einschalter des Schweil3gerétes.

Beispiel:

Derrechte Drehknopfist auf die Werte der Parameter von der Schweillenergie eingestellt.

Der linke Drehknopf, beschrieben mit einer wachsenden Skala, dient zur Regulierung der Vorschubgeschwindigkeit des
Drahtes. Der Schweilldraht wird sich mit der Geschwindigkeit herausschieben, die mit diesem Drehknopf eingestelltist.
Vor dem Beginn des Schweildvorganges muss man Probeschweiflen an einem ahnlichen Material mit derselben Starke
durchfuhren.

Nach der Beendigung des Schweil3vorganges die Schweilddise von der Nahtstelle nicht wegnehmen, da das Schutzgas
Uber ca. 2 Sek. zugeflhrt wird.

9. Benutzung des SchweilRgerates
Vorbereitung des Werkstiickes zum Schweifen

Das zu verschweiliende Werkstlick an den Stellen sdubern, an welchen die Schweil3naht verlaufen wird und an der
Befestigungsstelle des Spannfutters fir das Material. Rost, Farbe, Lack und dhnliche Verschmutzungen mit einer
Drahtburste, mit Schleifpapier oder chemisch durch Entfettung entfernen. Die zum manuellen Schweillen bestimmten
Elemente sind in einer Breite von ca. 25 mm sauber machen.

Jegliche Verschmutzungen des Materials entfernen, denn wahrend des SchweiRens werden groRe Mengen an Gasen
und Oxiden ausgesondert, die sich zuséatzlich sich negativ auf die Bestandigkeit der Nahtstelle auswirken.

SchweiRen im MIG/MAG-Verfahren

Die Schweilyverfahren MIG / MAG mit Abschmelzelektroden wurden nach den Schutzgasen benannt. Bei MAG
(Metal Active Gas)-Verfahren werden (CO2) sowie Gasgemische (CO2+Ar, CO2+Ar+02) als reaktive Schutzgase
verwendet. Bei MIG (Metal Inert Gas)-Verfahren werden solche inerte Schutzgase wie Ar-argon, He-hel sowie
Gemische von diesen Gasen verwendet. Das Gas soll an das zu verschweillende Material und die Schweil3methode
(siehe Zusatzinformationen) angepasst werden. Es beeinflusst den Schweildlichtbogen, die Zulieferung des
geschmolzenen Bindemittels, die Schweildurchdringungstiefe sowie die chemische Zusammensetzung der Naht. In
beiden SchweilRverfahren kdnnen als Abschmelzelektrode Volldraht oder Pulverdraht verwendet werden. Der Draht wird
mechanisch mit der Aufgabevorrichtung in das Schwei3handstiick nachgeschoben. Das Drahtendstick schiebt sich aus
der Dise heraus und schmilztim gliihenden Lichtbogen, wodurch ein Metallschmelzbad entsteht.
Die optimale Zunahme der Schweil3stromstérke héangt von dem Elektrodendraht, Durchmesser des Elektrodendrahtes,
der Gasart, Induktivitat des Schweil3kreises ab.
Beim SchweilRen kdnnen wir 3 Arten von Schweil3lichtbégen unterscheiden:
1. Schweildlichtbogen mit Kurzschliissen — charakterisiert sich durch kleine Tropfen, das flissige Metall vom Draht gehtin
das Schmelzbad infolge der Bertihrung des Tropfens mit dem Schmelzbad tber. Das fliissige Metall flie3t in Form von
Tropfen frei durch. Beim Schweil3en dieser Art ist die Verspritzung nicht grol3, wobei die Naht entsprechend geformt wird
und die SchweiRdurchdringung richtig ist. Es wird empfohlen, Werkstoffe mit einer Starke von 1,5-3mm und einem
Drahtdurchmesser von 0,8mm-1,2mm zu schweif3en.
2. Ubergangslichtbogen — charakterisiert sich durch den Ubergang des fliissigen Metalls aus dem Draht in das
Schmelzbad in gemischter Form (in Form von Tropfen und Brausebad). Diese Methode wenden wir beim Schweillen von
Werkstoffen mit einer Starke von 3-6 mm. Es ist eine gréRRere Stromstérke einzustellen.
3. Schweilllichtbogen ohne Kurzschluss- charakterisiert sich dadurch, dass das Bindemittel in Form von feinen
Tropfchen Uber den Lichtbogen Gibertragen wird, ohne dass es Kurzschliisse gibt. Bei dieser Methode haften Feintropfen
an die zu verschweilRende Elemente des Stromendstickes und des Schwei3handsttickes. Mit dieser Methode kann man
dicke Elemente schweil3en.
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MMA-SchweiBen mit Mantelelektrode (nur Modell DESMi160M)

Das Schweil3gerat DESMi160M macht es méglich mit der Methode der Mantelelektrode zu
schweil3en.
Bevor man anféngt, mit dieser Methode zu schweil3en, muss man sich bei dem Elektrodenproduzenten
Uber die Art und Weise des richtigen Anschlusses der Leitungspolarisierung informieren lassen.
Das Lichtbogenschweil’en mit einer Mantelelektrode beruht auf dem Zinden des Lichtbogens zwischen
dem Elektrodenende und dem Eigenmaterial des zu verschweilenden Gegenstandes durch den
Schweilder. Es ist ein Prozess, im Verlauf dessen eine feste Verbindung durch das Schmelzen des
Mantelelektrodenkerns und der Metallbestandsteile des Elektrodenmantels mit der Warme des
Lichtbogens entsteht. Die Elektrode wird manuell durch den Schweilder verschoben und unter einem
gewissen Winkel eingestellt. Es entsteht eine Naht. Der Elektrodenmantel erzeugt wéhrend des
Schweillvorganges in Abhangigkeit von der Elektrodenart eine Gashiille fir die Schweilzone und schitzt
sie auf diese Art und Weise vor Eintritt der Atmosphére. In den zu verschweilenden Bereich werden auch
desoxydierenden Elemente eingefiihrt und es entsteht eine Schlackenumhiillung.
Zu den Hauptparametern des Schweildens zahlen: die Scheillstromstarke (reguliert, aufgegeben durch den
Schweiller mit dem Drehknopf fiir die Stromeinstellungen), die Spannung des Lichtbogens (reguliert durch
den SchweilRer mit dem Abstand der Elektrode von dem Werkstiick), die Schweillgeschwindigkeit (reguliert
durch den Schweiler mit der Verlangsamung oder Beschleunigung des manuellen Elektrodenvorschubes)
sowie den Durchmesser der Elektrode und ihre Lage gegeniber dem Verbindungsstuck.
Aus den obigen Grunden ist der Verlauf des Schweil3prozesses im wesentlichen Grad von Wissen,
Erfahrungen, Fahigkeiten und Praxis des Schweil3ers abhangig.
Fur weniger eingelibte Bediener wird empfohlen, Schweil3proben an Gberflissigen Werkstiicken
durchzufiihren.
Vor Arbeitsbeginn muss man unbedingt alle friiher beschriebenen Tétigkeiten ausfihren. Besondere
Aufmerksamkeit muss allen mit der Arbeitssicherheit verbundenen Elementen und der Vorbereitung des
Arbeitsplatzes, Sduberung des zu verschweillenden Werkstlckes sowie Vorbereitung des Werkzeuges zur
Arbeit geschenkt werden. )
Die Stromanleitungen an das Schweil3gerét in Ubereinstimmung mit der durch den Elektrodenproduzenten
vorgegebenen Polaritdt anschlielen, den Stecker in das Speisenetz stecken (der Knopf des Einschalters
muss in der Position ,ausgeschaltet” sein), das Zangenspannfutter ist auf das zu verschweil3ende
Werkstlck draufsetzen, die Mantelelektrode in der Halterung zu unterbringen. Das Schweil3gerat
einschalten und mit dem Drehknopf den erforderlichen Schweil3strom einstellen. Durch den Kurzschluss
der Elektrode mit dem Werkstoff und durch das Hochheben der Elektrode auf einen Abstand, der erlaubt
den Lichtbogen aufrechtzuerhalten, oder durch das Reiben der Elektrode an die Oberflache des
Gegenstandes den Lichtbogen ziinden. Den Lichtbogen ziinden wir immer in der Zone der Naht, die wir
auszufthren haben. Nach dem Schweilen ist die Nahtstelle zu reinigen, indem wir die Schlackereste mit
dem Hammer entfernen. Auf die gereinigte Oberflache keine weitere Naht auflegen.

Elektroden

Die richtige Wahl des Durchmessers der Mantelelektrode sowie ihrer Art fur das jeweilige Werkstick ist ein
wichtiges Parameter fir die richtige Durchfihrung der SchweilRoperation. Der Elektrodendurchmesser
nimmt einen wichtigen Einfluss auf die Form der Schweil3nahtstelle sowie auf die Einschmelzungstiefe. Die
VergroRerung des Elektrodendurchmessers vermindert bei konstanter Stromstarke die
Einschmelzungstiefe und vergroflert die Schweillnahtbreite. Die Mantelelektroden kdénnen folgende
Durchmesser haben: 1,6 - 2,0 - 2,5 - 3,2 - 4,0 - 6,0 - 8,0mm. Die Elektrodenldngen hadngen von den
Elektrodendurchmessern ab und betragen beispielsweise wie folgt: Fur die Elektroden mit dem
Durchmesser 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm, und fur die Elektroden mit dem Durchmesser 3,2 mm; 300 - 350 -
400-450 mm.
Die Elektrodeneigenschaften werden in den durch den Elektrodenhersteller ausgearbeiteten technischen
Charakteristika vollstdndig zusammengestellt. In diesen Charakteristiken sollen alle Angaben, die aufgrund
der Normen erforderlich sind, berticksichtigt worden sein, darunter:
Kennzeichnung der Elektrode, Typ der Umhillung, Anwendung der Elektrode, Schweil3positionen,
Schweillstromart und -Starke in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmesser, Polung des
Elektrodenanschlusses, Warmebehandlungen beim Schweilen, Bedingungen fir das Trocken und
Aufbewahren der Elektroden.
Die Kennzeichnung der Mantelelektroden gemal PN-EN 499 — Schweiltechnik. Zusatzunterlagen zur
Schweiltechnik. Mantelelektroden zum manuellen Lichtbogenschweilden von unlegierten und feinkdrnigen
Stahlen. Kennzeichnung®“besteht aus acht Symbolen, z.B. -
DE
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Schweilverfahren Wasserstoffgehalt im SchweilRgut

Festigkeitseigenschaften des
Schweillgutes

Temperatur, in welcher Briche im Elektrodenausbeute und die
Schweifdgut entstehen Schweil’stromart

Symbol der chemischen Symbol der Elektrodenumhiillung
Zusammensetzung des Schweillgutes

Empfohlene Schweillpostionen

Auler von normativen Kennzeichnungen gibt es auch die eigenen Bezeichnungen der einzelnen
Elektrodenproduzenten. Die Mantelelektroden fir manuelles LichtbogenschweiRen werden in Abhangigkeit
von der Bestimmung des Schweif3ens von konkreten Stahlgattungen auch nach den Normen: PN-EN 757
bezgl. des Stahles mit einer hohen Festigkeit, PN-EN 1599 bezgl. der hitzebestandigen Stahle klassifiziert.

Zu den SchweilRarbeiten mit dem Schweillygerat DESMi160M kénnen die auf dem Markt zugénglichen
Mantelelektroden von verschiedenen Produzenten verwendet werden.

Man soll die empfohlenen und zulassigen Elektrodendurchmesser nicht Uberschreiten und man muss
entsprechende Elektrodendurchmesser anpassen, um die optimale Form der ausgefiihrten Naht zu
erhalten. Man muss richtige Méntel, d.h. Elektrodenarten fiir die zu verschweil’ende Materialgattung und die
Artderauszufihrenden Naht auswéhlen.

10. Laufende Bedienungstatigkeiten

Laufende Bedienungstitigkeiten sind beim aus der Steckdose herausgezogenen Stecker
durchfiihren.

Jedesmalig den technischen Zustand des Schweiligerates kontrollieren. Kontrollieren Sie, ob die
Stromleitungen funktionstiichtig sind und keine Spuren von mechanischen Beschadigungen haben.
Uberprifen Sie den Zustand der beiden Halterungen. Uberprifen Sie den Zustand der Speiseleitung.

Nach Feststellen von irgendwelchen Unregelmé&Rigkeiten sind sie zu beseitigen.

Bei jeder Gelegenheit, insbesondere nach der Beendigung der Arbeit sind die Lufteintritte des die Systeme
des Schweilgerates kihlenden Ventilators zu Uberpriifen. Diese Téatigkeit ist am besten mit Druckluft
auszufuhren.

Beide Stromleitungshalterungen sind sauber zu halten.

Das Schweil3gerat ist in einem trockenen Raum ohne Feuchtigkeiteintritt aufzubewahren. Die
Stromleitungen sind abzulésen und zusammenzurollen.
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11. Stérungen selbststandig beheben

PROBLEM URSACHE Lésung
Speisungsanzeige leuchtet Netzkabel ist schlecht Kabelstecker in die Steckdose
nicht, der Ventilator |auft nicht, angeschlossen oder tiefer einstecken,
kein Strom am Ausgang. beschadigt Netzkabel Uberprifen.

Keine Spannung in der Spannung in der Steckdose
Steckdose Uberprufen
Sicherung Uberprifen
Beschadigter Schalter Beschadigten Schalter
austauschen
Speisungsanzeige leuchtet, Netzspannung anders als 220- Den Stecker in die
der Ventilator l1&uft nicht oder 240V Netzsteckdose mit der
ganz kurz |auft, kein Strom am Spannung 230 V — 50 Hz
Ausgang. einschalten
Die Schweimaschine arbeitet Die Schweillmaschine fur 2-3
im Notarbeitsmodus Min. ausschalten und wieder
einschalten
Thermoschutzanzeige (Diode) Beide oder eins von beiden Beide Leitungen und ihren
leuchtet nicht, kein Strom am  Stromkabeln beschadigt oder  Anschluss priifen.
Ausgang. falsch angeschlossen: das Richtig klemmen oder bei
Stromkabel der Bedarf gegen neue

Elektrodenhalterung und der austauschen
Klemmbhalterung

Thermoschutzanzeige (Diode) Der Thermoschutz hat Die Schweilmaschine bis zum
leuchtet, kein Strom am angesprochen. Abkuhlen ausgeschaltet halten
Ausgang.

12. Schlussbemerkungen, Zusammensetzung

Zusammen mit dem SchweiRgerit als seine Ausstattung werden mitgeliefert:
1. Schweilleitung (1Stck.), 2. Massekabel mit Klemme(1Stck.), 4. Schutzmaske (1Stck.) + Schweiller-Glasscheibe
(1Stck.), 5. Burste mit Hammer (1Stck.), 6.Elektrodenleitung mit Klemme (Nur Modell DESMi160M)

Schlussbemerkungen

Beim Bestellen der Ersatzteile bitten wir um die Beschreibung des beschadigten Teils sowie um die Angabe,
wann die Schweillmaschine ungeféhr gekauft worden ist.

Wahrend der Garantielaufzeit werden Reparaturen nach den in der Garantiekarte angegebenen
Grundséatzen durchgefuhrt. Die Garantiekarte befindet sich auf den letzten Seiten der vorliegenden
Bedienungsanleitung.

Das reklamierte Produkt bitten wir bei der Verkaufsstelle (der Verkaufer ist dazu verpflichtet, das reklamierte
Produkt anzunehmen) abzugeben, wo das Produkt gekauft worden ist oder an den DEDRA EXIM —
Zentralservice zu verschicken. Die Adresse ist nachstehend und in der Garantiekarte angegeben. Die
Schweilimaschine muss fir den Transport sorgféaltig vor Beschadigungen (Originalverpackung) gesichert
sein. Wir bitten die durch den Importeur ausgestellte Garantiekarte sowie die Einkaufsbeleg beizufligen.
Ohne diese Dokumente wird die Reparatur wie eine Reparatur nach der abgelaufenen Garantie behandelt.
Nach Ablauf der Garantielauzeit werden Reparaturen durch den Zentralservice durchgefiihrt. Das
beschéadigte Produkt ist an den Service zu verschicken (die Versandkosten trégt der Benutzer).

Dedra Exim behélt sich das Recht vor, Konstruktions- und technische Anderungen sowie Anderungen in der
Zusammensetzung vorzunehmen, ohne vorher dartiber zu informieren
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DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

e o ada b Garantiekarte

Stempel des Verkaufers

Katalognummer:

Name:

Datum und Unterschrift ............cccoooeeiieeeeeeeeeee e SereNNUMMET: oo,

Die sich aus der Mangelhaftung ergebenden Rechte des Kaufers werden von dieser
Garantie weder ausgeschlossen, noch eingeschrankt oder eingestellt.

GARANTIEBEDINGUNGEN

1. Wir garantieren ordnungsgemafles Funktionieren des Produktes, gemald den in der

Bedienungsanleitung beschriebenen technischen und Verwendungsbedingungen. Auf das Geréat

gewahren wir 48 Monate Garantie, gerechnet ab dem Kaufdatum auf dem vorliegenden Dokument. Die

Garantie gilt im ganzen Gebiet der Bundesrepublik Deutschland und der EU. Die Adressen der

Servicestellen in jeweiligen Landern sind auf der Seite www.dedra.pl zuganglich. Im Falle, wenn im

jeweiligen Land keine Servicestelle vorhanden ist, werden die Garantieverpflichtungen von der

Zentralservicestelle erfullt. Eine Reklamation ist schriftlich wahrend der Dauer der Garantiezeit zu

melden.

2. Dem Garanten steht das Recht zu, die Art und Weise zu wahlen, wie die Garantieanspriiche

(unentgeltliche Reparatur, Austausch des Produkts gegen ein neues oder Ricktritt vom Vertrag)

befriedigt werden sollen.

3. Die Garantie umfasst ausschliel3lich Beschadigungen, die wahrend der Garantiezeit entstanden und

auf Ursachen, die im verkauften Produkt liegen, oder die durch schlechte Herstellungstechnologie

entstandenen Unrichtigkeiten zurtckzufiihren sind.

4. Die innerhalb der Garantiezeit entdeckten Mangel werden von DEDRA-EXIM nicht spater als

innerhalb von 14 Werktagen ab Lieferung zur Servicestelle behoben werden. Die Reparaturzeit kann

verlangert werden, im Falle wenn die zur Durchflihrung der Reparatur notwendigen Teile bestellt werden

mussen, wovon der Kunde benachrichtigt wird.

5. Das beanstandete Produkt ist an die Verkaufsstelle zu liefern. Die Voraussetzung fur die

Garantieannahme ist das Vorlagen von:

-der korrekt ausgefullten Garantiekarte,

-eines Belegs, der den Einkauf bestétigt und Einkaufsdatum enthalt (z.B. Kassenbeleg, Rechnung)

-Lieferung des kompletten Gerats gemaf dem Punkt,Komplettierung® in der Bedienungsanleitung

6. Die Garantie umfasst keine Stérungen, die auf folgendes zurtickzufiihren sind:

-zweckwidrige Verwendung oder Verwendung zuwider der Betriebsanleitung,

-Uberlastung des Geréts, die sich aus der Nichteinhaltung des Arbeitsspiels ergibt.

-Vornahme der Reparaturen durch unbefugte Personen

-Vornahme von Konstruktionsdnderungen

-mechanische, physische, chemische Beschadigungen oder solche, die durch dulere Einwirkungen

und Faktoren oder Verschmutzung der Mikroumwelt verursacht wurden

-Beschadigungen, die infolge der Montage von falschen Teilen oder Zubehér, Verwendung von falschen

Schmierstoffen, Olen und Konservierungsmitteln entstanden sind

7. Der Garantie unterliegen nicht die tGblichen Verschleif3teile und —-Komponenten, die naturlich wahrend

normaler Arbeit abgenutzt werden:

Thermosicherungen, Elektrographitblrsten, Seilzlige, Keilriemen, Werkzeughalter, Arbeitsendstiicke

der Elektrowerkzeuge (Blattsagen, Bohrer, Fraser, u. &.), Schweildleitungen, Elektroden- und

Massehalter.

Das Typenschild des Gerates muss lesbar sein. Das beanstandete Produkt ist vor Transportschaden zu
schitzen. Soweit méglich, in Originalverpackung liefern.

Erklarung des Kaufers
Die Bedingungen der Garantie sind mir bekannt, was ich mit meiner eigenhandigen Unterschrift bestatige:
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