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Instrukcja wazna dla urzadzen wyprodukowanych po: 01.01.2021 r../ Navod pro zafizeni vyrobena po: 01.01.2021/ Navod pre obsluhu zariadeni vyrobenych po
1.01.2021 ./ Instrukcija — jrenginiai, kurie buvo pagaminti nuo 2021-01-01 d./ Lieto$anas instrukcija iericém izgatavotiem pé&c: 01.01.2021. g./ Utmutaté a 2021.01.01.
utan gyartott késziilékekhez./ Mode d’emploi pour les appareils fabriqués aprés : le 01.01.2021/ Manual de Instrucciones para las maquinas fabricadas después de:
01.01.2021 r./ Manualul de utilizare pentru aparate fabricate dupa: 01.01.2021/ Gebruiksaanwijzing voor apparaten geproduceerd na: 01.01.2021 r./
Bedienungsanleitung fir Gerate, die nach dem 01.01.2021 hergestellt wurden

PL SPAWARKA INWERTOROWA

DO SPAWANIA METODAMI MMA i TIG

Instrukcja obstugi z kartg gwarancyjng

CZ INVERTOROVA SVARECKA

PRO SVAROVANi METODAMI MMA i TIG

Navod k obsluze se zarucnim listem

SK INVERTOROVA ZVARACKA

NA ZVARANIE METODAMI MMA a TIG
Uzivatelska priru¢ka so zaruénym listom

LT INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS
SUVIRINIMUI MMA IR TIG METODAIS

Naudojimo instrukcija su Garantiniu lapu

LV INVERTORA METINASANAS APARATS
METINASANAI AR MMA un TIG metodém
LietoSanas instrukcija ar garantijas talonu
HU INVERTERES HEGESZTO BERENDEZES
MMA és TIG ELJARASU HEGESZTESHEZ
Hasznalati Utasitas Garanciajeggyel

RO APARAT DE SUDURA DE TIP INVERTOR
PENTRU SUDURA CU METODE MMA $I TIG
Instructiuni de utilizare si certificat de garantie
DE INVERTER-SCHWEISSGERAT

FUR MMA und TIG SCHWEISSEN
Bedienungsanleitung mit Garantiekarte
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podstawy do reklamowania produktu. Instrukcja obstugi dostgpna na stronie www.dedra.pl

V8echna prava vyhrazena. Toto zpracovani je chranéno autorskym pravem. Kopirovani nebo $ifeni Navodu k obsluze v ¢astech nebo vcelku bez souhlasu spole¢nosti DEDRA EXIM je

Navod k obsluze dostupny na strankach www.dedra.pl

ddévodom na reklaméciu vyrobku. UZivatel'ska prirucka je dostupna na webovej stranke www.dedra.pl

,Dedra Exim" pasilieka sau teisg jvesti konstrukcijos, techninius arba komplektacijos poky¢ius be iSankstinio jspéjimo. Sie poky¢iai negali bati skundo dél produkto pagrindu. Naudojimo
instrukcija yra prieinama svetainéje: www.dedra.pl

Dedra-Exim atstaj sev tiesibu veikt konstrukcijas-tehnikas izmainu, ka arf komplektacijas izmainu bez iepriek$éja pazinojuma. Sis izmainas nevar bat par pamatu produkta reklamésanai.
LietoSanas instrukcija pieejama majaslapa www.dedra.pl

termék reklamacidjanak. A hasznalati utasitds a www.dedra.pl weboldalon elérhet6.

Toate drepturile rezervate. Aceasta redactare este protejata prin legea dreptului de autor. Este interzisa copierea, reproducerea in orice fel sau multiplicarea si distribuirea partiald sau in
notificare prealabila. Aceste modificari nu pot constitui temei pentru reclamarea produsului. Instructiunea de deservire accesibild pe pagina 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. Die
veranderingen zijn geen reden zijn om een klacht over het product in te dienen. Gebruikersaanwijzing beschikbaar op de website www.dedra.pl

KONTAKT:
/Kontaktai:/ Kontakts:/ Elérhetéség:/Contact:/ Contacto:/ Contact:/ Contact:/ Kontakt:
DEDRA - EXIM Sp. z 0.0. 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 Instrukji 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. Zmiany te nie mogg stanowi¢

zakazano. Dedra-Exim si vyhrazuje pravo zavadét konstrukéni a technické a komplementaéni zmény bez dfivéjsiho oznameni. Tyto zmény nemohou byt zakladem pro reklamovani vyrobku.
VSetky prava vyhradené. Tieto materidly st chranené autorskymi pravami. Kopirovanie pripadne Sirenie €asti, pripadne celého navodu na obsluhu je bez suhlasu spolo¢nosti DEDRA-EXIM
zakazané. Dedra-Exim si vyhradzuje pravo na vykonavanie konstrukéno-technickych zmien, a zmien doplnkového prisluSenstva, bez predchadzajuceho upozornenia. Tieto zmeny nemézu byt
Visos teisés saugomos. Sis karinys yra saugomas autoriniy teisiy jstatymy. Eksploatavimo instrukcijos arba jos fragmenty kopijavimas ir platinimas be ,DEDRA EXIM® sutikimo draudziamas.

Visas tiesibas pasargatas. Sis izdevums ir sargats ar autortiesibu. Lietodanas Instrukcijas kopé$ana vai izplati$ana pilnigi vai fragmentos bez Dedra-Exim firmas piekri$anas ir aizliegta. Firma

Minden jog fenntartva. A jelen kiadvany szerzéi jogokkal védve. A Hasznalati Utasitas masolasa vagy terjesztése egészében vagy részleteiben a DEDRA-EXIM irasos engedélye nélkil tilos A
Dedra-Exim fenntartja magéanak a szerkezeti-miszaki, valamint komplettalasi valtoztatasok elézetes bejelentés nélkiili bevezetésének jogat. Ezek a valtozasok nem szolgalhatnak alapjaul a

totalitate a Manualului de utilizare fara permisiunea firmei Dedra-Exim Firma Dedra-Exim isi rezerva dreptul de a face modificari tehnice si constructive sau de completare a dispozitivului fara o

204PD.01012021.V1



DEDRA="

[ A

AG®

iR 4
A

(4
s Lo

@ ® [|[] puLse
\:pawarka inwertorowa 200A
2 6

DEDRA-

DESi204PD 3




Opis Zastosowanych Piktograméw/ Popis Pouzitych Piktogramul/ Opis Pouzivanych Piktogramov/ Panaudoty
Piktogramy Aprasymas/ Lietoto Piktogrammu Apraksts/ Az Alkalmazott Piktogramok
Magyarazatal/interpretation Des Pictogrammes/ Descripcion De Los Pictogramas/ Descrierea
Pictogramelor/omschrijving Van De Gebruikte Pictogramme/ Gebot: Lesen Sie, Bitte, Die Bedienungsanleitung/
Verwendete Piktogramme

NAKAZ: PRZECZYTAJ INSTRUKCJE OBSLUGI/ PRIKAZ: PRECTETE NAVOD K OBSLUZE/ PRIKAZ: OBOZNAMTE SA S UZIVATELSKOU
® PRIRUCKOU/ PRIVALOMA: PERSKAITYKITE APTARNAVIMO INSTRUKCIJA/ NORADIJUMS: RUPIGI IEPAZISTIETIES AR LIETOTAJA
& ROKASGRAMATA SNIEGTO INFORMACIJU/ UTASITAS: OLVASSA EL AZ UTMUTATOT/ ORDRE: AVANT L'USAGE LIRE LE MODE D'EMPLOI/

INDICACION: LEER EL MANUAL DE INSTRUCCIONES/ OBILGATORIU: CITITI MANUALUL DE UTILIZARE/ BEVEL: LEES DE

GEBRUIKSAANWIJZING/ GEBOT: DIE BEDIENUNGSANLEITUNG LESEN

OBLOUKU/ LAHKE ZAPALENIE OBLUKA — SYSTEM ULAHCUJUCI VZPLANUTIE OBLUKA/ LENGVAS LANKO UZDEGIMAS — LANKO UZDEGIMA
PALENGVINANTI SISTEMA/ VIEGLA LOKA AIZDEGSANA - LOKA AIZDEGSANAS ATVIEGLOSANAS SISTEMA/ KONNYU IVGYUJTAS —
IVGYUJTAS MEGKONNYITO RENDSZER/ ALLUMAGE DE L'ARC FACILE — SYSTEME FACILITANT L'ALLUMAGE DE L'ARC/ FACIL ENCENDIDO
DEL ARCO - EL SISTEMA FACILITA EL ENCENDIDO DEL ARCO/ APRINDERE USOARA A ARCULUI — SISTEM DE FACILITARE PENTRU
APRINDEREA ARCULUI/ MAKKELIJK BOOGONTSTEKING - SYSTEEM VAN MAKKELIJKE BOOGSLUITING/ LEICHTE BOGENZUNDUNG -
BOGENZUNDUNG ERLEICHTENDES SYSTEM

LATWY ZAPLON LUKU — UKLAD ULATWIAJACY ZAPLON LUKU/ SNADNE ZAPALEN|I OBLOUKU - SYSTEM USNADNUJI ZAPALENI
HOT START

; STARTOWY WZROST PRADU SPAWANIA - UKLAD REGULUJACY DYNAMIKE LUKU | JEGO STABILNOSC/ POCATECNI NARUST
SVAROVACIHO PROUDU — SYSTEM UPRAVUJICI DYNAMIKU OBLOUKU A JEHO STABILITU/ STARTOVY NARAST ZVARACIEHO PRUDU —
SYSTEM REGULUJUCI DYNAMIKU OBLUKA A JEHO STABILITU/ STARTINIS SUVIRINIMO ELEKTROS PADIDEJIMAS — LANKO DINAMIKA IR

STABILUMA REGULIUOJANTI SISTEMA/ METINASANAS STRAVAS STARTA PALIELINASANA - LOKA DINAMIKAS UN STABILITATES
REGULEJOSA SISTEMA/ INDITASI ARAM NOVEKEDES — AZ iV DINAMIKAJAT ES STABILITASAT SZABALYZO RENDSZER/ CROISSANCE DU
COURANT DE SOUDAGE AU DEMARRAGE - SYSTEME DE REGLAGE DE LA DYNAMIQUE DE L’ARC ET DE SA STABILITE/ AUMENTO DE LA
CORRIENTE DE SOLDADURA EN EL MOMENTO DE ARRANQUE - SISTEMA DE REGULACION DE LA DINAMICA DE ARCO Y DE SU
ESTABILIDAD/ CRESTERE DE START Al CURENTULUI DE SUDARE - SISTEM DE REGLARE A DINAMICI SI STABILITATI ARCULUI/ SNELLE
STIUGING VAN DE LASSTROOM - SYSTEEM VOOR REGELING BOOG DYNAMIEK EN STABILITEIT/ STARTANSTIEG DES
SCHWEISSSTROMES — REGELSYSTEM FUR DIE DYNAMIK DES LICHTBOGENS UND SEINER STABILITAT

OBLOUKU — SYSTEM ZABRANUJICi ZNICENi ELEKTRODY V NASLEDKU JEJIHO PRILEPENIi/ SKRATOVE ZAPALENIE OBLUKA — SYSTEM
PREDCHADZAJUCI ZNICENIU ELEKTRODY NASLEDKOM JEJ PRICAHNUTIA/ KONTAKTINIS LANKO UZDEGIMAS — SISTEMA, APSAUGANTI
NUO ELEKTRODO SUNAIKINIMO DEL JO PRILIPIMO/ ISSAVIENOJUMA LOKA AIZDEGSANA - AIZSARDZIBAS SISTEMA PRET ELEKTRODA
BOJASANAS PIELIPINASANAS REZULTATA/ ROVIDZARLATI iVGYUJTAS - AZ RENDSZER AZ ELEKTRODA LERAGADASABOL SZARMAZO
KAROSODASANAK MEGELOZESERE/ ALLUMAGE DE L’ARC PAR COURT-CIRCUIT- SYSTEME DE PROTECTION DE L’'ELECTRODE CONTRE
L’ENDOMMAGEMENT A LA SUITE DE SON COLLAGE/ CORTOCIRQUITO DEL ENCENDIDOD DE ARCO - UN SISTEMA PARA PREVENIR EL
DANO DEL ELECTRODO EN CASO DE QUE SE QUEDE PEGADO/ APRINDEREA ARCULUI PRIN SCURTCIRCUITARE — SISTEM DE PREVENIRE
A DETERIORARI ELECTRODULUI DIN CAUZA LIPIRI ACESTUIA/ KORTSLUITBOOG ONTSTEKING - SYSTEEM DAT HET PLAKKEN VAN DE
ELEKTRODE VOORKOMT/ LICHTBOGENKURZSCHLUSS — ELEKTRODENSCHUTZSYSTEM, DAS DER VERNICHTUNG DER ELEKTRODE
DURCH DAS ANSCHWEISSEN VORBEUGT

. ZWARCIOWY ZAPLON LUKU - UKLAD ZAPOBIEGAJACY ZNISZCZENIU ELEKTRODY W WYNIKU JEJ PRZYKLEJENIA/ ZKRATOVE ZAPALENI{

PRZYSTOSOWANIE DO ZASILANIA Z GENERATORA ORAZ INFORMACJA O JEGO MINIMALNEJ MOCY/ PRIZPUSOBENI NAPAJENI
I Z GENERATORU A INFORMACE O JEHO MINIMALNIM VYKONU/ PRISPOSOBENE NA NAPAJANIE Z GENERATORA A INFORMACIA O JEHO
cEnPoter MINIMALNOM PRIKONE/ PRITAIKYMAS MAITINIMUI IS GENERATORIAUS IR INFORMACIJA APIE JO MINIMALIA GALIA/ PIELAGOSANA
BAROSANAI NO GENERATORA UN INFORMACIJA PAR TA MINIMALO JAUDU/ KIALAKITAS A GENERATORRAL TORTENO TAPLALASHOZ ES
INFORMACIO A LEGKISEBB TELJESITMENYROL/ ADAPTATION A L'ALIMENTATION DU GENERATEUR ET INFORMATION SUR SA
PUISSANCE MINIMALE/ ADAPTACION A LA ALIMENTACION DEL GENERADOR Y LA INFORMACION DE SU PODER NOMINAL/ ADAPTAT
PENTRU A FI ALIMENTAT CU ENERGIE ELECTRICA DE LA GENERATOR SI INFORMATIA DESPRE PUTEREA SA MINIMA/ AANPASSING AAN
VERMOGEN VAN DE GENERATOR EN INFORMATIE OVER ZIJN MINIMALE VERMOGEN/ ANPASSUNG AN GENERATORBETRIEB SOWIE
INFORMATION UBER SEINE MINIMALLEISTUNG

SYGNALIZACJA ZADZIALANIA ZABEZPIECZENIA TERMICZNEGO/ INDIKACE AKTIVACE TEPELNE OCHRANY/ SIGNALIZACIA AKTIVACIE

@@ TEPELNEJ POISTKY/ TERMINES APSAUGOS SUVEIKIMO SIGNALIZAVIMAS/ TERMISKAS AIZSARDZIBAS IEDARBINASANAS SIGNALIZACIJA/
A TEMIKUS VEDELEM MUKODESENEK JKIJELZESE/ SIGNALISATION DE L’ACTIVATION DE LA PROTECTION THERMIQUE/ SENALIZACION
DEL FUNCIONAMIENTO DE LA PROTECCION TERMICA/ INDICATOR ACTIONARE PROTECTIE TERMICA/STARE DE SCURTCIRCUITARE/
SIGNALERINGSACTIVITEIT THERMISCHE BEVEILIGING/ THERMOSCHUTZSIGNALISIERUNG

NAKAZ STOSOWANIA OSLONY TWARZY (MASKA SPAWALNICZA)/ PRIKAZ K POUZIVANI OCHRANY OBLICEJE (SVAROVACI KUKLA)/
PRIKAZ POUZIVANIA OCHRANY TVARE (ZVARACSKA MASKA)/ PRIVALOMA NAUDOTI VEIDO APSAUGA (SUVIRINTOJO SKYDEL]) OBLIGATI
LIETOT SEJAS AIZSARDZIBU (METINASANAS MASKA)/ ELOIRAS AZ ARCVEDO MASZK HASZNALATARA (HEGESZTO MASZK)/ ORDRE
D'UTILISER LA PROTECTION DU VISAGE (CASQUE DE SOUDAGE)/ OBLIGACION DEL USO DE LA MASCARA PROTECTORA (MASCARA DE
SOLDAR)/ OBLIGATORIU FOLOSIREA PROTECTIEI FETEl (MASCA DE SUDOR)/ AANBEVELING VOOR GEBRUIK VAN EEN
GEZICHTSBESCHERMING (LASMASKER)/ GEBOT, GESICHTSCHUTZ ZU BENUTZEN (KOPFSCHUTZSCHILD)

NAKAZ STOSOWANIA REKAWIC/ PRIKAZ K POUZIVANI RUKAVIC/ PRIKAZ POUZIVANIA RUKAVIC/ PRIVALOMA NAUDOT! PIRSTINES/
CIMDU LIETOSANA OBLIGATA/ ELOIRAS A KESZTU HASZNALATARA/ ORDRE D'UTILISER LES GANTS/ OBLIGACION DEL USO DE LOS
GUANTES PROTECTORES/ OBLIGATORIU PURTAREA MANUSILOR/ AANBEVELING VOOR GEBRUIK VAN HANDSCHOENEN/ GEBOT,
HANDSCHUHE ZU BENUTZEN

OSTRZEZENIE O PROMIENIOWANIU PODCZERWONYM/ VAROVANI PRED INFRACERVENYM ZARENIM/ VAROVANIE PRED INTENZIVNYM
INFRACERVENYM ZIARENIM/ |SPEJIMAS APIE INFRARAUDONAJA SPINDULIUOTE/ BRIDINAJUMS PAR INFRASARKANA STAROJUMU/
FIGYELMEZTETES AZ INFRAVOROS SUGARZASROL/ AVERTISSEMENT SUR LE RAYONNEMENT INFRAROUGE/ ADVERTENCIA DE LA
RADIACION INFRARROJA/ AVERTISMENT RADIATIE ARC DE SUDURA/ WAARSCHUWING OVER INFRAROODSTRALING/ WARNUNG VOR
INFRAROTSTRAHLUNG

OZNAKOWANIE GNIAZDA PRZYLACZENIOWEGO BIEGUNU (-) PRZED PODLACZENIEM SPRAWDZIC ZALECENIE PRODUCENTA
ELEKTROD - ZAZWYCZAJ DO TEGO GNIAZDA NALEZY PRZYLACZYC PRZEWOD Z UCHWYTEM ELEKTODY/ OZNACENi PRIPOJOVACI
ZASUVKY POLU (-) PRED PRIPOJENIM ZKONTROLUJTE POKYN VYROBCE ELEKTROD — OBVYKLE SE DO TETO ZASUVKY PRIPOJUJE
KABEL S DRZAKEM ELEKTRODY/ OZNACENIE PRIPOJNEHO KONEKTORA ZAPORNEHO POLU (-) PRED PRIPOJENIM SKONTROLUJTE
POKYNY VYROBCU ELEKTROD — OBYCAJUNE SA K TOMUTO KONEKTORU PRIPAJA KABEL S DRZIAKOM ELEKTRODY/ (-) POLIAUS
PAJUNGIMO LIZDO ZYMA — PRIES PAJUNGIANT, REIKIA PATIKRINTI ELEKTRODY GAMINTOJO NURODYMUS - JPRASTAI | $] LIZDA YRA
JJUNGIAMAS LAIDAS SU ELEKTRODO LAIKIKLIU/ (-) POLA PIESLEGSANAS LIGZDAS APZIMESANA - PIRMS PIESLEGSANAS PARBAUDIT
ELEKTRODU RAZOTAJA NORADIJUMU - PARASTI PIE LIGZDAS VAR BUT PIESLEGTS VADS AR ELEKTRODA TURETAJU/ A CSATLAKOZO
ALJZATPOLARITASANAK JELOLESE (-) A CSATLAKOZAS ELOTT ELLENORIZZE A GYARTO ELEKTROD AJANLASAT - ALTALABAN EHHEZ
AZ ALJZATHOZ KELL CSATLAKOZTATNI A KABELT AZ ELEKTRODATARTOVAL/ MARQUAGE DE LA PRISE DE RACCORDEMENT DU POLE (-
) AVANT DE RACCORDER VERIFIER LES RECOMMANDATIONS DU FABRICANT DES ELECTRODES - HABITUELLEMENT, IL FAUT
RACCORDER LE CABLE AVEC PORTE-ELECTRODE A CETTE PRISE/ EL MARCADO DEL ENCHUFE DE CONEXION DE POLO (-) ANTES DE
CONECTAR ELECTRODOS COMPROBAR LAS RECOMENDACIONES DEL FABRICANTE - POR LO GENERAL A ESTE ENCHUFE HAY QUE
CONECTAR EL CABLE PINZA PORTAELECTRODO/ MARCAREA CONECTORULUI DE CONECTARE A POLULUI (-), INAINTE DE CONECTARE
SA SE VERIFICE RECOMANDAREA PRODUCATORULUI DE ELECTROZI — DE OBICEI LA ACEST CONECTOR SE VA CONECTA CABLUL CU

Bl



SUPORTUL ELECTRODULUI/ MARKERING VAN DE POOLAANSLUITKLEM (-) CONTROLEER VOOR HET AANSLUITEN DE AANBEVELING
DOOR DE FABRIKANT BETREFFENDE ELEKTRODEN - VERBIND DE KABEL MET DE ELEKTRODEHOUDER MEESTAL MET DEZE
AANSLUITING/ DIE KENNZEICHNUNG DER (-) POL-ASNSCHLUSSBUCHSE VOR DEM ANSCHLUSS EMPFEHLUNG DES
ELEKTRODENHERSTELLERS UBERPRUFEN - NORMALERWEISE IST AN DIESE BUCHSE DAS ELEKTRODENKABEL MIT DEM
ELEKTRODENHALTER ANZUSCHLIESSEN

OZNAKOWANIE GNIAZDA PRZYtACZENIOWEGO BIEGUNU (+) PRZED PODLACZENIEM SPRAWDZIC ZALECENIE PRODUCENTA
ELEKTROD - ZAZWYCZAJ DO TEGO GNIAZDA NALEZY PRZYLACZYC PRZEWOD Z UCHWYTEM ELEKTODY/ OZNACENI PRIPOJOVACI
ZASUVKY POLU (+) PRED PRIPOJENIM ZKONTROLUJTE POKYN VYROBCE ELEKTROD — OBVYKLE SE DO TETO ZASUVKY PRIPOJUJE
KABEL S DRZAKEM ELEKTRODY/ OZNAGENIE PRIPOJNEHO KONEKTORA KLADNEHO POLU (+) PRED PRIPOJENIM SKONTROLUJTE
POKYNY VYROBCU ELEKTROD — OBYCAJNE SA K TOMUTO KONEKTORU PRIPAJA KABEL S DRZIAKOM ELEKTRODY/ (+) POLIAUS
PAJUNGIMO LIZDO ZYMA — PRIES PAJUNGIANT, REIKIA PATIKRINTI ELEKTRODY GAMINTOJO NURODYMUS — |PRASTAI | §] LIZDA YRA
JJUNGIAMAS LAIDAS SU ELEKTRODO LAIKIKLIU/ (+) POLA PIESLEGSANAS LIGZDAS APZIMESANA - PIRMS PIESLEGSANAS PARBAUDIT
ELEKTRODU RAZOTAJA NORADIJUMU - PARASTI PIE LIGZDAS VAR BUT PIESLEGTS VADS AR ELEKTRODA TURETAJU/ A CSATLAKOZO
ALJZAT POLARITASANAK JELOLESE (+) A CSATLAKOZAS ELOTT ELLENORIZZE A GYARTO ELEKTROD AJANLASAT - ALTALABAN EHHEZ
AZ ALJZATHOZ KELL CSATLAKOZTATNI A KABELT AZ ELEKTRODATARTOVAL/ MARQUAGE DE LA PRISE DE RACCORDEMENT DU POLE (-
) AVANT DE RACCORDER VERIFIER LES RECOMMANDATIONS DU FABRICANT DES ELECTRODES — HABITUELLEMENT, IL FAUT
RACCORDER LE CABLE AVEC PORTE-ELECTRODE A CETTE PRISE/ EL MARCADO DEL ENCHUFE DE CONEXION DE POLO (+) ANTES DE
CONECTAR ELECTRODOS COMPROBAR LAS RECOMENDACIONES DEL FABRICANTE - POR LO GENERAL A ESTE ENCHUFE HAY QUE
CONECTAR EL CABLE PINZA PORTAELECTRODO/ MARCAREA CONECTORULUI DE CONECTARE A POLULUI (+), INAINTE DE CONECTARE
SA SE VERIFICE RECOMANDAREA PRODUCATORULUI DE ELECTROZI — DE OBICEI LA ACEST CONECTOR SE VA CONECTA CABLUL CU
SUPORTUL ELECTRODULUI/ MARKERING VAN DE POOLAANSLUITKLEM (+) CONTROLEER VOOR HET AANSLUITEN DE AANBEVELING
DOOR DE FABRIKANT BETREFFENDE ELEKTRODEN - VERBIND DE KABEL MET DE ELEKTRODEHOUDER MEESTAL MET DEZE
AANSLUITING/ DIE KENNZEICHNUNG DER ANSCHLUSSBUCHSE DES POLS (+) VOR DEM ANSCHLUSS DIE EMPFEHLUNG DES

ELEKTRODENHERSTELLERS UBERPRUFEN - NORMALERWEISE IST AN DIESE BUCHSE DAS ELEKTRODENHALTERKABEL

ANZUSCHLIESSEN

. Zdjecia i rysunki

. Szczegotowe przepisy bezpieczenstwa

. Opis urzadzenia

Przeznaczenie urzgdzenia

. Ograniczenie uzycia

Dane techniczne

. Przygotowanie do pracy

. Podtaczenie do sieci

. Wigczanie urzadzenia

10. Uzytkowanie urzadzenia

11. Biezace czynnosci obstugowe

12. Zasady doboru elektrod

13. Samodzielne usuwanie usterek

14. Informacje dodatkowe

15. Kompletacja urzgdzenia, uwagi koncowe

16.Informacja dla uzytkownikow o pozbywaniu sie¢ urzadzen
elektrycznych i elektronicznych

Deklaracja zgodnosci znajduje sig w siedzibie producenta Dedra Exim Sp. z 0.0
Ogdlne Warunki Bezpieczenstwa zastaty dotgczone do instrukcji jako oddzielna
broszura. Szczegétowe warunki bezpieczenstwa dla opisanego urzadzenia
zatgczono do instrukcji.

Podczas pracy urzadzeniem zaleca si¢ zawsze przestrzegaé
podstawowych zasad bezpieczenstwa pracy, w celu uniknigcia wybuchu
pozaru, porazenia pragdem elektrycznym lub obrazenia mechanicznego. Przed
przystapieniem do eksploatacji urzadzenia prosimy o zapoznanie si¢ z trescia
Instrukcji Obstugi. Prosimy o zachowanie Instrukcji Obstugi, instrukcji
bezpieczenstwa pracy i Deklaracji Zgodnosci. Rygorystyczne przestrzeganie
wskazowek i zalecen zawartych w Instrukcji obstugi wplynie na przedtuzenie
zywotnosci Panstwa urzadzenia

Podczas pracy nalezy bezwzglednie przestrzegaé wskazéwek
zawartych w instrukcji bezpieczenstwa pracy. Instrukcja bezpieczenstwa
pracy jest doftaczona do urzadzenia jako oddzielna broszura i nalezy ja
zachowac. W razie przekazania urzadzenia innej osobie, prosze wreczyc¢ jej
rowniez instrukcje obstugi, instrukcje bezpieczenstwa pracy. 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 si¢ do
ostrzezen i instrukcji moze skutkowaé¢ porazeniem pradem, pozarem i/lub
powaznymi obrazeniami. Zachowaj wszystkie instrukcje, instrukcje
bezpieczenstwa i deklaracje zgodnosci dla przyszitych potrzeb.

2. Szczegébtowe przepisy bezpieczenstwa

Podczas pracy urzgdzeniem spawalniczym zaleca sie zawsze przestrzegac
podstawowych zasad bezpieczenstwa pracy, w celu uniknigcia wybuchu pozaru,
porazenia prgdem lub obrazen mechanicznych.

e W czasie pracy nalezy stosowac $rodki ochrony osobistej: fartuch spawalniczy,
rekawice spawalnicze, maske spawalniczg | odpowiednie obuwie o
antyposlizgowej podeszwie.

Stosowac okulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.

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

Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem ochronnym.
Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia w wilgotnym lub mokrym
pomieszczeniu.

Zabronione jest pozostawianie lub uzytkowanie urzgdzenia na deszczu lub
Sniegu.

Zabronione jest uzytkowanie spawarki w miejscach, w ktorych znajdujg sie
ciecze fatwopalne lub gazy.

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

Podczas pracy nie dotykac cze$ci uziemionych jak kaloryfery, przewody wodne,
chtodziarki itp.

Spawarke nalezy wigcza¢ do sieci zasilajgcej jedynie na czas pracy. Po
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wigczeniu zasilania w miejscu pracy nie mogg przebywac osoby nie powotane.
Urzadzenie jest szczegdlnie niebezpieczne dla dzieci, dlatego nalezy dotozyc¢
szczegolnej troski, by urzgdzenie byto absolutnie niedostepne dla dzieci.
Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem. Nie
stosowac spawarki do rozmrazania rur.

Nie demontowac obudowy urzadzenia

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

Przewdd zasilajgcy oraz ewentualnie zastosowany przedtuzacz chroni¢ przed
nadmiernym cieptem, olejami oraz ostrymi krawedziami. Nie pracowac, gdy
przedtuzacz jest zwiniety.

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

Nie ciggnac za przewdd przytgczeniowy odfgczajgc wtyczke z gniazdka.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy unieruchomi¢ obrabiany materiat za
pomocg Sciskéw lub imadfa.

Podczas pracy przyjgé pozycje wykluczajgca przewrdcenie sig. Stac pewnie.
Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy spawarkg nalezy kontrolowac stan
przewodu zasilajgcego, przewoddéw spawalniczych, uchwytéw elektrod i
pozostatych stosowanych przewodéw prgdowych. Nie pracowac uszkodzonymi.
Uszkodzone wymieni¢ na wolne od wad.

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

Zabronione jest pozostawianie urzgdzenia podfgczonego do sieci bez dozoru.
Kazdorazowo po zakoriczeniu pracy obowigzkowo odfgczyé wtyczke od sieci
zasilajgcej.

Jednakze nawet jesli spawarka jest eksploatowana zgodnie z Instrukcjg Obstugi
niemoZzliwe jest catkowite wyeliminowanie pewnego czynnika ryzyka zwigzanego z
jej konstrukcjg i przeznaczeniem. W szczegoélno$ci wystepujg nastepujace ryzyka:
e Poparzenia.

e Zatrucia gazami, spalinami lub oparami.

e Uszkodzenia wzroku.

o Wazniecenia pozaru.
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L]

Porazenia prgdem elektrycznym.
Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie spawacza.

3. Opis urzadzenia

Rys. A

1. Panel sterujacy; 2. Pokretto nastaw; 3. Gniazdo przewodu pradowego (-);

4. Gniazdo przytgczeniowe przewodu TIG; 5. Gniazdo przytgczeniowe sterowania;
6. Gniazdo przewodu pradowego (+)

Rys. B

1. Wytacznik zasilania; 2. Przewdd zasilajgcy; 3. Przytgcze gazu ostonowego

Rys. C

1. Panel sterujgcy; 2. Diody sygnalizacyjne; 3. Wyswietlacz LED; 4. Przetgcznik
TIG - MMA; 5. Przetacznik TIG 2T — TIG 4T; 6. Przetacznik TIG spawanie ciagte —
TIG spawanie pulsowe; 7. Sygnalizacja zasilania / przegrzania

Rys. D
Tryby pracy
Wartosci regulacyjne front panelu dla TIG 2T
1. Pre gas. Czas wyptywu gazu w sekundach przed zapaleniem tuku
4. Nastawiona warto$¢ pradu spawania (prad pulsowy gérny)
5. Nastawiony prad pulsowy dolny
8 Post gas. Czas wyptywu gazu w sekundach po zgaszeniu tuku

Wartosci regulacyjne front panelu dla TIG 4T

Pre gas. Czas wyptywu gazu w sekundach przed zapaleniem tuku
Prad startowy pierwszego taktu

Czas narastania prgdu do warto$ci nastawionej

Nastawiona warto$¢ pradu spawania (prad pulsowy gérny)
Nastawiony prad pulsowy dolny

Czas opadania pragdu spawania do wartosci minimalne;j
Nastawiona warto$¢ minimalna prgdu spawania

Post gas. Czas wyptywu gazu w sekundach po zgaszeniu tuku
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Wartosci regulacyjne dla trybu TIG pulse:

4. Prad pulsowy gérny
5. Prad pulsowy dolny
Hz Czestotliwo$¢ impulséw
% Wspotczynnik wypetienia impulséw (stosunek pragdu gérnego do
dolnego)
Rys. E

1. Dysza ceramiczna; 2. Tuleja pradowa; 3.Tuleja zaciskowa elektrody; 4.
Zaslepka; 5. Uchwyt diugi

4. Przeznaczenie urzadzenia

Dopuszcza sie wykorzystanie urzadzenia w pracach remontowo-budowlanych,
warsztatach naprawczych, jak réwniez w pracach amatorskich przy réwnoczesnym
przestrzeganiu warunkéw uzytkowania i dopuszczalnych warunkach pracy,
zawartych w instrukcji obstugi.

Spawarka inwertorowa DESTIi204PD jest
zaawansowanym przeznaczonym do:

- spawania elektrodg nietopliwg w oslonie gazéw obojetnych (metoda TIG)

- spawania fukowego elektrodg otulong (metoda MMA).

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

Spawarka model DESTIi204PD przeznaczona jest do spawania rgcznego
elektrodami otulonymi takich materiatéw jak stale stopowe, konstrukcyjne oraz
zeliwa. Mozna nig pracowa¢ z zastosowaniem elektrod otulonych o $rednicach od
1,6 mm do 4 mm, w zaleznosci od zadanego pradu spawania, potrzeb i rodzaju
wykonywanych operacji. Spawarkg mozna takze pracowa¢ elektrodami
nietopliwymi w ostonie gazéw spawajgc takze metale kolorowe i bardzo cienkie
elementy, uzyskujgc jednoczesnie znacznie lepsze jakosciowo spoiny. Spawarka
DESTIi204PD nie nadaje si¢ do spawania aluminium i jego stopéw. Spawarki
przystosowane sg do zasilania o napieciu 230V ~ 50 Hz (jednofazowe).

5. 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 wytwarzaé zakiécenia elektromagnetyczne,
ktore moze oddziatywa¢ na prace komputeréw i urzagdzen sterowanych
komputerowo, urzgdzen systemoéw bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego,
sprzetu fgcznosci radiowej, urzgdzen sterowanych drogg radiows itp. Urzgdzenie
zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby mogto by¢ stuzy¢ réwniez
uzytkownikom amatorskim.

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

Spawarka moze zaktéca¢ prace komputeréw i urzgdzen sterowanych
komputerowo, urzgdzen systeméw bezpieczenstwa, sprzetu pomiarowego,
sprzetu tgcznosci radiowej, urzadzen sterowanych drogg radiowg itp. Nalezy
upewni¢ sig, ze zainstalowanie spawarki nie bedzie powodowaé niepoprawnej
pracy innych urzadzen.

Zabroniona jest praca w duzym zapyleniu lub zakurzeniu (szczegoélnie drobiny
metalu). Stopnie zanieczyszczenia definiuje norma PN-EN 60974-1. Nalezy
zagwarantowac¢ odpowiednig jako$¢ srodowiska pracy, gdyz nie przestrzeganie jej
moze powodowaé uszkodzenie urzgdzenia (stopnie zanieczyszczenia urzgdzenia
opisano w informacjach dodatkowych. Spawarke umiesci¢ w pomieszczeniu o
swobodnej cyrkulacji powietrza i sprawnie dziatajgca instalacjg odciggows.
Dopuszczalnym stopniem zanieczyszczenia $rodowiska, w ktérym moze
funkcjonowac urzgdzenie jest stopien 3 (patrz rozdziat 13 - Informacje Dodatkowe).
Miejsce pracy spawarki nalezy dobra¢ tak, aby nie znajdowato sie ono w poblizu:
- przewodéw komputerowych

- przewodow telefonicznych

- przewodow sterowania przemystowego.

Zaleca sig, aby osoby uzywajgce osobistych urzadzen medycznych, takich jak:
rozruszniki serca, urzadzenia wspomagajgce stuch itp. przed rozpoczeciem
uzytkowania urzadzenia spawalniczego skonsultowaly sie  zlekarzem
prowadzgcym.

Nie uzytkowaé spawarki przy temperaturze powyzej 40° C. Nie przecigza¢
spawarki. Nalezy przestrzega¢ okreslonego cyklu pracy (wspdtczynnik X) przy
nastawach prgdowych podczas spawania.

produktem  technologicznie

Tabela nastaw i cyklu pracy znajduje si¢ na tylnym panelu urzadzenia.
Legenda:
X - Cykl pracy 12 - Znamionowy prad spawania U2 - Napigcie w stanie obcigzenia
Przyjmuje sig, iz czas petnego cyklu pracy wynosi 10 min

6. Dane techniczne

Model spawarki inwertorowej DESTIi204PD

Napiecie zasilajgce 230V ~ 50 Hz

Maksymalny prad spawania TIG 200 A
aksymalny prad spawania MMA 180A

Zakres regulacji pradu spawania 10-200 A

Chtodzenie wentylator

Waga 9kg

Stopien ochrony IP21S

Sprawnosc zrédia 85%

Moc w stanie jalowym 100

Funkcja spawania metodg TIG ( nr 141 wg PN-EN ISO 4063)

Srednice elektrody nietopliwej do zastosowania - 1,6 mm, 2 mm oraz 2, 4 mm
Dtugos$¢ max elektrody nietopliwej - 170 mm

Maksymalny prad spawania jest mozliwy do osiggnigcia jedynie gdy sie¢ zasilajgca
zapewnia petng wydajno$¢ prgdowg. Spawarka wymaga przytgczenia do sieci

elektrycznej o wartosci nominalnej 230 V. Przewody przediuzajgce o matym
przekroju powodujg znaczne obnizenie osiggéw spawarki. Spawarka
przystosowana jest do zasilania z agregatu o0 mocy nominalnej 10 kVA. Stosowanie
agregatow o nizszej mocy uniemozliwia uzytkowanie spawarki w catym zakresie
nastaw pragdowych.

Funkcja spawania metodg MMA (nr 111 wg PN-EN ISO 4063)

Maksymalna $rednica elektrody otulonej - 4 mm

7. Przygotowanie do pracy

W opakowaniu wraz ze spawarkg inwertorowg model DESTi204PD znajdujg sie:
przewdd pradowy uchwytu elektrody otulonej, przeznaczony do spawania metodg
MMA, przewdd spawalniczy uchwytu elektrody nietopliwej przeznaczony do
spawania metoda TIG oraz przewdd masowy wspdlny do zastosowania w obu
wymienionych metodach spawania.

Spawarka powinna by¢ ustawiona w miejscu dobrze oswietlonym bez dostepu
wilgoci. Sprawdzi¢ przed rozpoczeciem pracy spawarka stan przewodu
zasilajgcego, przewoddw spawalniczych, uchwytu elektrod i zacisku materiatu. Nie
pracowa¢ uszkodzonymi. Uszkodzone wymieni¢ na wolne od wad. W czasie
spawania przewody prgdowe wytwarzajg silne pole elektromagnetyczne. W celu
zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego nalezy je utozy¢ blisko siebie.
Oczys$ci¢ materiat przeznaczony do spawania w miejscach nanoszenia spoiny i w
miejscu mocowania uchwytu zaciskowego materiatu. Rdze, farbe, lakier i tym
podobne zabrudzenia usung¢ za pomocg szczotki drucianej, papieru $ciernego lub
chemicznie przez odtluszczenie. Oczyszczenie elementéw do spawania recznego
wykonaé na szerokosci ok. 25mm. Czynno$¢ oczyszczenia materiatu
przeznaczonego do spawania prowadzi¢ bardzo doktadnie, niezaleznie od
zastosowanej metody spawania.

Nie zastania¢ otworéw wentylacyjnych spawarki. Nie przykrywa¢ spawarki. W
przypadku koniecznos$ci ochrony spawarki np. przed deszczem nalezy wykona¢
ostone na zasadzie parasola lub wiaty. Przeptyw powietrza chtodzgcego musi by¢
swobodny.

8. Podtaczenie do sieci

Przed pierwszym podtgczeniem spawarki upewni¢ sie, czy napiecie zasilania
odpowiada podanej na tabliczce znamionowej warto$ci.

Instalacja zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana przewodem miedzianym o
minimalnym przekroju 3 x 2,5 mm 2, powinna by¢ poprowadzona od bezpiecznika
o wartosci 16 A (np. nadmiarowo prgdowy serii S300 (C)), i winna spetnia¢ przepisy
bezpieczenstwa uzytkowania (nieodzowne jest zastosowanie instalacji ochronne;j).
Nie podtgczac i nie uzytkowaé spawarki jezeli sie¢ zasilajgca nie posiada przewodu
ochronnego.

Instalacja zasilajgca winna byé wykonana przez uprawnionego elektryka. W
przypadku korzystania z przedtuzaczy nalezy uzy¢ przedtuzacza przystosowanego
do nominalnego obcigzenia i wyposazonego w przewod ochronny. Przewod
elektryczny utozy¢ tak, aby w czasie pracy nie byt narazony na przeciecie,
przepalenie lub stopienie. Nie uzywac¢ uszkodzonych przedtuzaczy. Nie ciagng¢ za
kabel zasilajgcy wyjmujac wtyczke z gniazdka. Spawarka DESTi204PD zostata
zaprojektowana do pracy z agregatem prgdotwoérczym 10 kVA.

9. Wigczanie urzadzenia
Upewni¢ sie ze sie¢ zasilajgca jest wyposazona w przewdd ochronny. Nalezy
stosowa¢ przediuzacz tréjzytowy z przewodem ochronnym, o przekroju zyt
przystosowanym do nominalnego obcigzenia.

Upewnic¢ sie, ze przycisk wigcznika jest w pozycji wytaczony (oznakowany OFF lub
O - rys. B). Zatagczenie napiecia nastgpuje poprzez przestawienie przycisku
wigcznika w pozycje wigczony (oznakowany ON lub | - rys. B).

W kompletacji spawarki znajduje sie przewdd masowy (wspdiny dla obu metod
spawania MMA i TIG) oraz przewdd pradowy elektrody otulonej do spawania
metodg MMA i przewod pradowy elektrody nietopliwej dla metody TIG.

Przygotowanie do spawania elektroda nietopliwa (TIG)

Zmontowa¢ przewdd pradowy elektrody nietopliwej. Uchwyt elektrody nietopliwej

(rys. C) sktada sie z kilku elementéw: dyszy ceramicznej o Srednicach do wyboru 5
mm, 6 mm, 7 mm; tulei pradowej; tulei zaciskowej elektrody o $rednicach do wyboru
1,6 mm, 2 mm, 2,4 mm; zaslepki tylnej dtugiej uchwytu elektrody oraz zaslepki
krétkiej uchwytu elektrody.

Odkreci¢ zaslepke krétkg uchwytu elektrody. Wyjaé tuleje zaciskowa elektrody.
Dobra¢ $rednice tulejki zaciskowej (rozmiar trwale naniesiony na tulejce) do
$rednicy elektrody, ktorej mamy zamiar uzyé. Wsung¢ elektrode w tulejke, po czym
wsung¢ tulejke z elektrodg do oprawki uchwytu. Wyjaé z opakowania zaslepke
dlugg elektrody i nakreci¢ na uchwyt. Zwréci¢ uwage na fakt by elektroda
wystawata z uchwytu na ok. 5 mm. Wskazane jest by elektrode naostrzy¢ przed
uzyciem. Poprawi to zywotno$¢ elektrody, jako$¢ tuku elektrycznego i jako$¢
procesu spawania. Zmontowany przewod pradowy podigczy¢ do spawarki
wkrecajagc go w gniazdo przytaczeniowe gazu oraz podtgczy¢ wtyczke zaworu
(drugi cienki przewdd) i dokreci¢ go nakretka.

Z tytu spawarki nalezy poditgczy¢ butle z gazem (dobdr gazéw stanowigcych ostone
podczas spawania metodg TIG opisano w rozdziale 9 - Uzytkowanie spawarki).
Butla z gazem, reduktor oraz przewéd cisnieniowy gazu nie stanowig kompletacji
spawarki. Aby podigczyé butle nalezy przewdd doprowadzajgcy gaz osadzi¢ na
kréécu gazu (tylna cze$¢ spawarki) i zacisng¢ opaskg zaciskowg. Ustawi¢ na
reduktorze przy butli pozadane ci$nienie gazéw ostonowych odczytujac wartos¢ z
manometru.

Wigczyé spawarke wigcznikiem znajdujgcym sie z tytu urzgdzenia.

Przestawi¢ na panelu sterujgcym spawarki przetgcznik trybu pracy w potozenie
oznakowane metoda TIG.

Ustawi¢ pozagdany tryb pracy dla metody TIG za pomoca przetacznikdw trybu.
Zostanie zasygnalizowany diodg oznaczong TIG umieszczong obok przetgcznika.
Mozna ustawi¢ nastepujgce tryby dla medody TIG: llos¢ taktow 2T lub 4T,
spawania ciagte lub pulsowe. Dla kazdego z trybow nalezy ustawi¢ zgdane
parametry pracy zgodne z pkt. 3 Opis urzadzeniarys. C i D. W celu zmiany wartosci
parametru pracy nalezy, po wybraniu odpowiedniego trybu, pokrecajgc pokrettem
wybraé warto$¢, ktéra zostanie zasygnalizowana diodg. Przycisng¢ pokretio,
wowczas dioda zaczyna migaé. Za pomocg pokretta ustawi¢ jego pozadang
warto$¢ na wyswietlaczu LCD po czym ponownie przycisng¢ pokretto. Doda
zgasnie a ustawiona warto$¢ parametru zostanie zapamietana.

Po ustawieniu wszystkich warto$ci mozna rozpoczaé spawanie.



W przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej pracy niezaleznie od metody spawania
czy MMA czy TIG, zatacza sie uklad zabezpieczenia. Sygnalizuje to dioda
zadziatania zabezpieczenia termicznego (rys. B). Wentylator spawarki dziata dalej
studzgc elementy sterujgce obwodem spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od
temperatury otoczenia dioda gasnie. Spawanie mozna kontynuowaé.
Przygotowanie do spawania elektroda otulong (MMA)

Podtaczyé¢ przewody spawalnicze do spawarki zgodnie z biegunowos$cig zalecang
przez producenta elektrod i uwidoczniong na opakowaniu.

Biegunowos¢ podtgczenia przyktadowo; elektroda oznakowana na opakowaniu DC
(-) prad staty, biegunowo$¢ ( - ), nalezy przewody prgdowe podtgczy¢ nastepujgco:
1. Przewdd spawalniczy doprowadzajgcy prad do uchwytu elektrodowego -
wcisng¢ koncowke przewodu w gniazdo oznaczone ( - ) i przekrecié w prawo do
oporu.

2. Przewdd spawalniczy, masowy wcisng¢ koncoéwke przewodu w gniazdo
oznaczone ( + ) i przekreci¢ w prawo do oporu.

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

W przypadku konieczno$ci spawania w miejscu odlegtym od zrodta zasilania i ze
wzgledu na mozliwe znaczne spadki napigcia w przewodzie zasilajgcym, nalezy
stosowac przediuzacze o przekroju zyt wiekszym niz 2,5 mm kwdr. Przedtuzacz
musi by¢ wyposazony w przewdd ochronny.

Na panelu sterujgcym spawarki, znajduje sig¢ przetacznik trybu spawania.
Przestawi¢ przetagcznik w potozenie MMA. Zostanie zasygnalizowany diodg
oznaczong MMA umieszczong obok przetgcznika.Na panelu sterujgcym znajduje
sie takze pokretto nastaw prgdu spawania wraz z w$wietlaczem. Prad spawania
jest jednym z podstawowych parametrow pracy elektrodg otulong. W celu
nastawienia zgdanego pradu nalezy po ustawieniu trybu pracy MMA nacisng¢
pokretto nastaw a nastgpnie wybraz pozadang warto$¢ pradu spawania i ponownie
nacisna¢ pokretto. Warto$¢ pradu spawania zostanie zapamietana.

10. Uzytkowanie urzadzenia

Spawanie elektroda nietopliwg (TIG)

W tej metodzie spawania stosujemy elektrody wolframowe nietopliwe, spawajgc w
ostonie gazéw obojetnych np. argonu lub helu. Zrédiem ciepta w tej metodzie jest
fuk elektryczny jarzacy sie pomiedzy elektrodg nietopliwg zamocowang w
uchwycie, a materiatem spawanym. Strumien gazu podany z butli (argon lub hel)
do uchwytu elektrody trafia w strefe tuku elektrycznego, chronigc tym samym
koncowke elektrody i jeziorko cieklego metalu przed dostepem tlenu i azotu z
powietrza. Spawajgc tg metodg mozna stosowaé reczne podawanie spoiwa (drut)
lub spawa¢ bez dodawania spoiwa. Nalezy zwréci¢ uwage na fakt, ze podczas
spawania metodg TIG konieczne jest spawanie w pomieszczeniach zamknigetych,
bowiem ostona gazéw podana z butli do strefy spawania jest bardzo czuta na
podmuchy powietrza. Spawanie w przeciggu jest niedopuszczalne. Pomieszczenie
w ktérym spawamy musi by¢ wolne od podmuchdéw powietrza i musi by¢
wyposazone w sprawnie dziatajgcg instalacje odciagowa.

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

Przed przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie czynnosci
opisane wczesniej. Szczegding uwage zwrdci¢ na wszelkie elementy zwigzane z
bezpieczenstwem pracy i przygotowaniem stanowiska pracy, oczyszczeniem
materiatlu przeznaczonego do spawania oraz przygotowaniem urzadzenia do
pracy. Przygotowa¢ przewdd z uchwytem elektrody montujgc ja zgodnie z
wczesniejszym opisem. Podigczy¢ przewdd uchwytu elektrody nietopliwej oraz
przewdd zaciskowy materiatu do spawarki zgodnie z rysunkiem nr 2 (,-” przewdéd
uchwytu elektrody, ,+” zacisk materiatu) , wigczy¢ wtyczke do sieci zasilajgcej
(przycisk wigcznika musi by¢ w pozycji wytgczony), osadzi¢ uchwyt zaciskowy na
materiale przeznaczonym do spawania. Przestawi¢ wiacznik trybu pracy w
potozenie dolne TIG. Wiaczy¢ spawarke i nastawi¢ pokrettem wymagany prad
spawania. Wcisna¢ dzwigienke elektrozaworu znajdujacyg sie w rekojesci uchwytu
elektrody nietopliwej podajac gaz w strefe spawania. Po 2-3 sek. zajarzy¢ tuk
poprzez zblizenie elektrody do strefy spawania i uniesienie elektrody na odlegto$¢
pozwalajacg na utrzymanie tuku. Luk zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktérg
mamy nanie$¢. Wykona¢ operacje spawania podajac (lub nie) spoiwo.

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

Spawanie elektroda otulong (MMA)

Spawanie tukowe elektrodg otulong polega na zajarzeniu tuku przez spawacza
miedzy konicem elektrody, a materiatem rodzimym przedmiotu spawanego. Jest to
proces, w ktérym trwate potaczenie uzyskuje sig¢ poprzez stopienie cieptem tuku
elektrycznego rdzenia elektrody otulonej i metalicznych skfadnikéw otuliny
elektrody oraz materiatu spawanego. Elektroda jest recznie przesuwana przez
spawacza i ustawiana pod pewnym katem.Tworzy sie spoina. Otulina elektrody w
zaleznos$ci od rodzaju elektrody wytwarza podczas procesu spawania odstong
gazowa strefy spawania chronigc jg przed dostepem atmosfery. Nastepuje réwniez
wprowadzenie do obszaru spawania pierwiastkéw odtleniajacych i wytworzenie
powtoki zuzlowe;j.

Do podstawowych parametréw spawania zaliczamy natgzenie pradu spawania
(regulowane, zadawane przez spawacza pokrettem nastaw pradu), napigcie tuku
elektrycznego (regulowane przez spawacza odstepem elektrody od materiatu),
predkos¢ spawania (regulowana przez spawacza zwalnianiem lub
przyspieszaniem posuwu recznego elektrody) oraz $rednice elektrody i jej
potozenie wzgledem ztgcza. Z powyzszych wzgledoéw przebieg procesu spawania
jest w bardzo znaczacym stopniu uzalezniony od wiedzy, doswiadczenia,
umiejetnosci i praktyki spawajgcego. Zaleca sig dla mniej wprawnych operatorow
wykonanie préb spawania na zbednych kawatkach materiatu. Przed
przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie czynnosci
opisane wczesniej. Szczegd6lng uwage zwréci¢ na wszelkie elementy zwigzane z
bezpieczenstwem pracy i przygotowaniem stanowiska pracy, oczyszczeniem

materiatu przeznaczonego do spawania oraz przygotowaniem urzadzenia do
pracy.

Podiaczyé¢ przewody pragdowe do spawarki zgodnie z biegunowoscig podang przez
producenta elektrod, wsuna¢ wtyczke do sieci zasilajgcej (przycisk wigcznika musi
by¢ w pozycji wytagczony), osadzi¢ uchwyt zaciskowy na materiale przeznaczonym
do spawania, osadzi¢ elektrode otulong w uchwycie. Przestawi¢ wigcznik trybu
pracy w potozenie gérne MMA. Wigczy¢ spawarke i nastawi¢ pokrettem wymagany
prad spawania. Zajarzy¢ tuk poprzez zwarcie elektrody z materiatem i uniesienie
elektrody na odlegto$¢ pozwalajgcg na utrzymanie tuku, lub poprzez pocieranie
elektroda o powierzchnig przedmiotu. Luk zawsze zajarzamy w strefie spoiny, ktérg
mamy nanies¢. Wykona¢ operacje spawania. Po spawaniu oczysci¢ spoing
usuwajac resztki zuzla za pomoca mitotka. Nie ukfada¢ kolejnego $ciegu na nie
oczyszczonej powierzchni.

Poza oznaczeniami normatywnymi wystepuja takze oznaczenia wiasne
poszczegdinych producentdéw elektrod. Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego w zaleznosci od przeznaczenia spawania konkretnych gatunkéw stali
klasyfikowane sg takze wedlug 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 DESTi204PD mozna stosowa¢ dostgpne na
rynku elektrody otulone réznych producentéw .

Nie nalezy przekraczaé zalecanych i dopuszczalnych $rednic elektrod i nalezy
dobra¢ odpowiednig $rednice elektrody w celu optymalnego wykonania ksztattu
spoiny. Nalezy takze pamigta¢ o wtasciwym doborze otuliny czyli rodzaju elektrody
do gatunku materiatu przeznaczonego do spawania i rodzaju wykonywanej spoiny

11. Biezace czynnosci obstugowe

Biezgce czynnosci obstugowe prowadzi¢ nalezy przy wyjetej z gniazdka wtyczce.
Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowa¢ czy przewody
pradowe sg sprawne i nie noszg zadnych $ladéw uszkodzen mechanicznych.
Sprawdzi¢ stan obu uchwytéw. Sprawdzi¢ stan przewodu zasilajgcego.
W przypadku wykrycia jakichkolwiek nieprawidtowosci usunaé je.

Przy kazdej okazji, szczegodlnie po zakonczeniu pracy oczyszcza¢ wloty powietrza
wentylatora chtodzgcego uktady spawarki. Czynno$¢ ta najlepiej wykonywaé przy
pomocy sprezonego powietrza.

Utrzymywaé w czystosci oba uchwyty przewodéw pradowych. Utrzymywac
spawarke czysta i nie zanieczyszczong. Spawarke przechowywaé w
pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody pradowe odtgczy¢ i zwing¢.
Sktadowac¢ urzadzenie w miejscu niedostgpnym dla dzieci.

12. Zasady doboru elektrod

Elektrody nietopliwe do spawania metoda TIG

Elektrody nietopliwe do spawania metodg TIG wykonywane s3g najczesciej z
czystego wolframu. Elektrody wolframowe mogg zawieraé takze sktadniki
dodatkowe takie jak tlenki toru, lantanu, litu lub cyrkonu. Te dodatkowe sktadniki z
jednej strony podnoszg odporno$¢ elektrody na wysoka temperature tuku
elektrycznego, z drugiej zmniejszajg zuzycie elektrody podczas spawania.
Zgodnie z normag PN EN 26848 elektrody wolframowe moga mie¢ $rednice:
05-10-16-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm oraz dlugosci 50 - 75 - 150 -
175 mm. Do spawarki DESTi204PD zalecane sg elektrody o $rednicach podanych
wyttuszczonym drukiem.

Elektrody otulone do spawania metodag MMA

Dobér $rednicy elektrody otulonej oraz jej rodzaju do spawanego materiatu jest
bardzo istotnym parametrem poprawnego wykonania operacji spawania. Srednica
elektrody ma istotny wptyw na ksztalt spoiny oraz na gteboko$¢ wtopienia.
Zwigkszenie $rednicy elektrody, przy statym natezeniu pradu obniza gtebokos$é
wtopienia i zwieksza szerokos$¢ spoiny.

Dtugosci elektrod sg uzaleznione od $rednic elektrod i przykladowo wynosza: dla
elektrod o $rednicy 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm, a dla elektrod o $rednicy 3,2 mm;
300 - 350 - 400 - 450 mm.

Pelny zestaw wtasnosci elektrod podawany jest w charakterystykach technicznych
opracowanych przez producenta. Charakterystyki te podajg wszystkie dane:
oznaczenie elektrody, typ otuliny,zastosowanie elektrody, pozycje spawania,
rodzaj i natezenie prgdu spawania w zaleznosci od $rednicy elektrody,
biegunowos$¢ podigczenia 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 z 0$miu symboli, np.
E4 3 1Ni B 5 4 H5

4 A A A A
Metoda spawania ‘ [ L Zawarto$¢ wodoru w stopiwie

Wiasnosci wytrzymatosciowe stopiwa

Zalecane pozycje spawania
Uzysk elektrody i rodzaj pradu spawania
Symbol rodzaju otuliny elektrody

Temperatura pracy tamania stopiwa stopiwa
Symbol skfadu chemicznego stopiwa stopiwa

13. Samodzielne usuwanie usterek

AUWAGA Przed przystapieniem do samodzielnego usuwania

usterek nalezy odtaczy¢ urzadzenie od zasilania..

PROBLEM PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
Wskaznik zasilania nie Przewod zasilajacy jest zle Wecisngé¢ wtyczke gtebiej,
$wieci sie, wentylator nie podtaczony lub uszkodzony sprawdzi¢ przewod
dziata, brak pragdu na zasilajacy

wyjsciu. W gniazdku nie ma

napiecia sieciowego

Sprawdzi¢ napigcie w
gniazdku lub czy nie
zadziatat bezpiecznik
pawarke odda¢ do serwisu
Wigczy¢ wtyczke w
gniazdko zasilajgce o
napieciu 230 V ~ 50 Hz
Wytaczy¢ urzagdzenie na 2-
3 min i zatgczy¢ ponownie

Uszkodzony wigcznik
Napigcie sieci inne niz 220-
240V

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

Urzadzenie moze
znajdowac sig w trybie
awaryjnym
Uszkodzone lub Zle
podtgczone jeden lub oba

Wskaznik (dioda)
zabezpieczenia

Sprawdzi¢ oba przewody i
ich poditgczenie. Zacisngé




termicznego nie $wieci sig,
brak pradu na wyjsciu.

przewody pradowe:
uchwytu elektrody i
uchwytu zaciskowego
Zadziatato zabezpieczenie
termiczne

poprawnie lub wymieni¢ na
nowe w razie potrzeby

Wskaznik (dioda)
zabezpieczenia
termicznego $wieci sig,
brak pragdu na wyjsciu
14. Informacje dodatkowe
Stopnie zanieczyszczen srodowiska w pracy spawarki
Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzet do spawania tukowego czes$¢ 1: Spawalnicze
zrédta energii rozroznia sie nastepujgce rodzaje zanieczyszczen:
a) Stopien zanieczyszczenia 1: Bez zanieczyszczen lub tylko suche, nie
przewodzace zanieczyszczenia. Zanieczyszczenia nie majg znaczenia.
b) Stopien zanieczyszczenia 2: Tylko nie przewodzgce zanieczyszczenia, czasem
jednak nalezy spodziewac sie przewodnosci spowodowanej kondensacja.
c) Stopien zanieczyszczenia 3: Zanieczyszczenia przewodzace lub nie
przewodzace zanieczyszczenia suche, ktére zaczynajg przewodzi¢ z powodu
kondensaciji.
d) Stopien zanieczyszczenia 4: Zanieczyszczenia generujg state przewodzenie,
spowodowane przez przewodzacy pyt, deszcz lub $nieg.
Stopnie zanieczyszczenia mikrosrodowiska zostaty ustalone dla celéw oceny
odstepu izolacyjnego powietrznego | powierzchniowego wg 2.5.1 IEC 60664-1
(Terminy i definicje pkt. 3.40 str. 13 w/g normy PN-EN 60974-1).
Zgodnie z normg PN-EN 60974-1 oraz IEC 60664-1 wiekszo$¢ spawalniczych
zrédet energii miesci sie w 1l kategorii przepie¢. Powinny byé zaprojektowane do
stosowania w warunkach o minimum 3 stopniu zanieczyszczenia. Elementy
sktadowe Ilub podzespoty z odstgpami izolacyjnymi powietrznymi lub
powierzchniowymi  odpowiadajgcymi  stopniowi zanieczyszczenia 2 sg
dopuszczalne, jezeli sg catkowicie powleczone, szczelnie obudowane lub zalane
zgodnie z IEC 60664-1

15. Kompletacja urzadzenia, uwagi koncowe

Weraz z urzgdzeniem, jako jego wyposazenie wchodzg:

1. Przewod spawalniczy z uchwytem dla elektrody nietopliwej - TIG (1 szt.); 2.
Elektroda (1 szt.); 3. Tulejka zaciskowa (3 szt. z czego 2 szt. w opakowaniu) - 1,6
mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 4. Dysza ceramiczna (3 szt. z czego 2 szt. w opakowaniu);
5. Zaslepka tylna diuga (1 szt.); 6. Przewdd spawalniczy z uchwytem dla elektrody
otulonej - MMA (1szt.); 7. Przewod pradowy z zaciskiem masy (1 szt.); 8. Maska
ochronna kompletna (1szt.); 9. Szczotka z mioteczkiem (1 szt.).

16. Informacja dla uzytkownikéw o pozbywaniu sie

urzagdzen elektrycznych i elektronicznych
gospodarstw domowych)
Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub dotgczonej do

nich dokumentacji informuje, ze niesprawnych urzadzen elektrycznych
lub elektronicznych nie mozna wyrzucaé razem z odpadami bytowymi.
Prawidtowe postepowanie w razie koniecznosci utylizacji, powtérnego
uzycia lub odzysku podzespotéw polega na przekazaniu urzadzenia do
wyspecjalizowanego punktu zbiérki, gdzie bedzie przyjete bezptatnie. Informacji o
lokalizacji miejsc zbiérki zuzytego sprzetu udzielajg wtadze lokalne np. na swoich
stronach internetowych .
Prawidtowa utylizacja urzadzenia umozliwia zachowanie cennych zasobdw i
uniknigcie negatywnego wplywu na zdrowie i $rodowisko, ktére moze by¢
zagrozone przez nieodpowiednie postepowanie z odpadami.
Nieprawidtowa utylizacja odpaddéw zagrozona jest karami przewidzianymi w
odpowiednich przepisach lokalnych.
Uzytkownicy w krajach Unii Europejskiej
W razie koniecznosci pozbycia sie urzadzen elektrycznych lub elektronicznych,
prosimy skontaktowa¢ sie z najblizszym punktem sprzedazy lub z dostawca, ktérzy
udzielg dodatkowych informacji.
Pozbywanie si¢ odpadéw w krajach poza Unig Europejska
Taki symbol dotyczy tylko krajéw Unii Europejskiej. W razie potrzeby pozbycia sie
niniejszego produktu prosimy skontaktowa¢ sie z lokalnymi wtadzami lub ze
sprzedawca celem uzyskania informacji o prawidtowym sposobie postepowania.
Karta gwarancyjna

Pozostawi¢ spawarke
wigczong do sieci
zasilajgcej celem

wychtodzenia

(dotyczy

Na: Spawarka inwentorowa
Nr katalogowy: DESTi204PD

NUMET PATLI: ..o
(zwany dalej Produktem)
Data zakupu Produktu: .............

Piecze¢ sprzedawcy

Data i podpis Sprzedawcy: .........cccccovevvirineninns

Oswiadczenie Uzytkownika:

Potwierdzam, ze zostatem poinformowany o warunkach gwarancji oraz skutkach
nieprzestrzegania wytycznych zawartych w Instrukcji obstugi i Karcie
gwarancyjnej. Warunki niniejszej gwarancji sg mi znane, co potwierdzam
wiasnorecznym podpisem:

data i miejsce

podpis Uzytkownika

|. Odpowiedzialnos¢ za Produkt:

1. Gwarant - DEDRA EXIM sp. z 0.0. z siedzibg w Pruszkowie, adres: ul. 3 Maja
8, 05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Sad Rejonowy dla m.st. Warszawy w
Warszawie, XIV Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sadowego, NIP 527-
020-49-33, Kapitat zaktadowy: 100 980.00 zt.

2. Na warunkach okreslonych w niniejszej Karcie gwarancyjnej Gwarant udziela
gwarancji na Produkt, pochodzacy z dystrybucji Gwaranta.

3. Odpowiedzialno$¢ z tytutu gwarancji obejmuje tylko wady powstate z przyczyn
tkwigcych w Produkcie w momencie jego wydania Uzytkownikowi.

4. Z tytutu gwarancji Uzytkownik, uzyskuje prawo do bezptatnej naprawy Produktu,
o ile wada ujawnita sie w okresie gwarancji. Sposéb naprawy Produktu (metoda
wykonania naprawy) zalezy od decyzji Gwaranta. W przypadku stwierdzenia przez
Gwaranta braku mozliwosci naprawy Gwarant zastrzega sobie prawo wymiany
wadliwego elementu albo catego Produktu na wolny od wad, obnizenia ceny
Produktu lub odstapienia od umowy.

5. W stosunku do Uzytkownika, ktéry nie jest konsumentem w rozumieniu ustawy
z dnia 23 kwietnia 1964r. Kodeks cywilny, odpowiedzialno$¢ odszkodowawcza
Gwaranta za szkody wynikajgce z niniejszej gwarancji iflub w zwigzku z jej
zawarciem i wykonywaniem, bez wzgledu na tytut prawny, jest ograniczona
maksymalnie do wysokosci wartosci wadliwego Produktu.

Il. Okres gwarancji:

Elementy Produktu objete

gwarancja Czas trwania ochrony gwarancyjnej

DESTIi204PD, Przewdd TIG,
Przewéd MIG/MAG,
Przewdd ciecia
plazmowego

Przewdd elektrodowy
Przew6d masowy

Maska spawalnicza
Szczotka druciana /
mioteczek

Ostonka ceramiczna TIG
Elektroda wolframowa
Uchwyt elektrody
wolframowej

Uchwyt elektrodowy
Uchwyt masowy

Ostonka palnika MIG/IMAG
Dysza palnika MIG/MAG
Dysza cigcia plazmowego
Ostonka ceramiczna
przewodu plazmowego

Ill. Warunki skorzystania z gwarancji:

24 miesiace, liczac od daty zakupu Produktu
uwidocznionej w niniejszej Karcie
gwarancyjnej

Elementy nieobjete gwarancja.

1. Przedstawienie przez Uzytkownika wypetnionej Karty gwarancyjnej Produktu
oraz uprawdopodobnienie przez Uzytkownika okolicznos$ci zakupu Produktu, np.
poprzez przedstawienie paragonu, faktury, itd. W celu sprawnego przeprowadzenia
reklamacji zaleca sie aby Uzytkownik przekazat wraz z Produktem do reklamacji
wszystkie elementy okreslone w ,Kompletacji” Produktu zawartej w Instrukcji
obstugi.
2. Stosowanie sig przez Uzytkownika do zalecen zawartych w Instrukcji obstugi i
Karcie gwarancyjnej.
3. Gwarancja obejmuije tylko obszar Rzeczypospolitej Polskiej i UE.
IV. Gwarancja nie obejmuje wad Produktu powstatych w szczegélnosci na
skutek:
1. Nieprzestrzegania przez Uzytkownika warunkéw okreslonych w Instrukciji
obstugi, w szczegolnosci w zakresie prawidlowej eksploatacji, konserwacji i
czyszczenia;
2. Zastosowania przez Uzytkownika $rodkéw czyszczacych lub konserwujgcych
niezgodnych z Instrukcjg obstugi;
3. Nieodpowiedniego przechowywania i transportu Produktu przez Uzytkownika;
4. Samowolnych zmian i/lub przerébek Produktu przez Uzytkownika, ktére nie byty
uzgadniane z Gwarantem;
5. Zastosowania przez Uzytkownika w Produkcie materiatéw eksploatacyjnych
niezgodnych z Instrukcjg obstugi.

Uzytkownik, ktory nie jest konsumentem w rozumieniu ustawy z dnia 23 kwietnia
1964r. Kodeks cywilny, traci gwarancje na Produkt, w ktérym:
1.numery seryjne, oznaczenia dat i tabliczki znamionowe zostaty usuniete,
zmienione lub uszkodzone przez Uzytkownika;
2.plomby zostaty uszkodzone przez Uzytkownika lub noszg $lady manipulacji
Uzytkownika.



Uwaga! Czynnos$ci zwigzane z codzienng obstugg Produktu, wynikajace m.in. z

Instrukcji obstugi Uzytkownik wykonuje we wtasnym zakresie i na swdj koszt.

V. Procedura reklamacyjna:

e W przypadku stwierdzenia nieprawidtowej pracy Produktu, przed dokonaniem
zgtoszenia reklamacyjnego nalezy upewni¢ sie czy wszystkie czynnosci okreslone
w szczegolnosci w Instrukcji obstugi zostaty wykonane w sposob prawidfowy.

e Zgtoszenie reklamacji zaleca sie dokona¢ niezwtocznie, najlepiej w terminie 7 dni
od daty zauwazenia wady Produktu. Uzytkownik, ktéry nie jest konsumentem w
rozumieniu ustawy z dnia 23 kwietnia 1964r. Kodeks cywilny traci uprawienia
wynikajgce z niniejszej gwarancji w przypadku niezgtoszenia reklamacji w terminie
7 dni.

e Zgtoszenie reklamacji mozna dokona¢ m.in. w punkcie zakupu Produktu, w
serwisie gwarancyjnym lub pisemnie na adres: DEDRA EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja
8, 05-800 Pruszkow.

Uzytkownik moze ztozy¢ reklamacje przy wykorzystaniu formularza dostepnego
na stronie internetowej www.dedra.pl. (,Formularz zgtoszenia reklamacji z tytutu
gwarancji’).

Adresy serwisow gwarancyjnych dla poszczegodlnych krajow dostepne sg na
stronie www.dedra.pl. W przypadku braku serwisu gwarancyjnego dla danego kraju
zgtoszenia reklamacyjne z tytutu gwarancji zaleca sie kierowa¢ na adres: DEDRA
EXIM sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw (Polska).

e Majgc na uwadze bezpieczenstwo Uzytkownika zakazuje sie korzystania z
wadliwego Produktu.

Uwaga!!! Korzystanie z wadliwego Produktu jest niebezpieczne dla

zdrowia i zycia Uzytkownika.

e Wykonanie obowigzkéw wynikajagcych z gwarancji nastgpi w terminie 14 dni
roboczych, liczagc od dnia dostarczenia reklamowanego Produktu przez
Uzytkownika.

e Przed dostarczeniem wadliwego Produktu do reklamacji zaleca sie jego
oczyszczenie. Reklamowany Produkt zaleca sie doktadnie zabezpieczyé przed
uszkodzeniami w transporcie (zaleca sie dostarczy¢ reklamowany Produkt w
oryginalnym opakowaniu).

e Okres gwarancji ulega przediuzeniu o czas, w ciggu ktérego wskutek wady
Produktu objetego gwarancjg Uzytkownik nie mogt z niego korzystaé.

« Gwarancja nie wytacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien Uzytkownika
&ikajacych z przepisow o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;j.
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Prohlaseni o shodé se nachazi v sidle vyrobce Dedra Exim Sp. z 0.0

V8eobecné bezpecnostni podminky byly pfiloZzeny k navodu jako samostatna

priru¢ka. Podrobné bezpecnostni podminky pro popsané zafizeni jsou uvedeny

v navodu.

Pfi praci s pristrojem je doporuéeno vzdy dodrzovat zakladni

bezpecnostni pokyny, aby se vyhnulo vzniku pozaru, poranéni elektrickym

proudem nebo mechanickému poskozeni. Pfed zprovoznénim pristroje

seznamte se prosim s obsahem Navodu k obsluze. Uchovejte prosim Navod

k obsluze, Navod o bezpecnostnich pokynech a Prohlaseni o shodé.

Dusledné dodrzovani pokynti a doporuéeni uvedenych v Navodu k obsluze

pozitivné ovlivni zZivotnost Vaseho pristroje.

Béhem prace bezpodmineéné dodrzujte pokyny obsazené v Navodu

k bezpecnosti prace Navod k bezpecnosti prace je prilozen k pristroji jako

samostatna brozura a je tfeba jej uchovat. V pfipadé predani pfistroje jiné

osobé, predejte ji také Navod k obsluze, Navod k bezpecnosti prace a

Prohlaseni o shodé. Spoleénost Dedra Exim nenese odpovédnost za nehody

vzniklé v nasledku nedodrzovani bezpeénostnich pokynt.Podrobné prectéte

vS§echny bezpeénostni pokyny a navody k obsluze. Nedodrzovani varovani a

navodi mize mit za nasledky poranéni elektrickym proudem, pozar a/nebo

vazna zranéni. Uchovejte vSechny navody, bezpeénostni pokyny a prohlaseni

o shodé pro budouci potieby.

2. Podrobné bezpeénostni predpisy

Pri praci se svafovacim zafizeni vZdy dodrzujte zakladni zasady bezpecnosti

prace, aby se zabranilo vzniku poZaru, urazu elektrickym proudem nebo

mechanickému poranéni.

e P¥i praci pouZivejte osobni ochranné prostredky: svafovaci zastéru, svafovaci
rukavice, svafovaci kuklu a vhodnou obuv s protiskluzovou podesvi.

o P¥i ¢isténi svaru pouZivejte ochranné bryle.

e Svarovaci pracovis§té musi byt vybaveno ucinnym odtahovym zafizenim.
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Nepracuijte v prasném nebo zakoufeném prostredi.

Svarovaci pracovisté musi byt oddéleno ochrannou sténou.

Zafizeni nepouZivejte ve vlhkém nebo mokrém prostredi.

Svarecku nepouZivejte nebo nenechavejte na desti nebo ve snéhu.

o Svarecku nepouZivejte na mistech, kde se nachazeji lehce hoflavé kapaliny nebo

plyny.

Svérecku nestavéjte na naklonény, nestabilni nebo nezpevnény povrch.

Pri praci se nedotykejte uzemnénych prfedmétu, jako jsou radiatory, vodovodni

trubky, chladnicky atp.

Svérecku pripojujte k napajeci siti pouze na dobu prace. Po zapnuti napéajeni se

na pracovisti nesmi zdrZovat nepovolané osoby. Zafizeni je velmi nebezpecné

pro déti, proto vynalozte mimoradnou usili, aby zafizeni nebylo nijak pfistupné

pro déti.

Zarizeni nepouZivejte v rozporu s jeho urcenim. Svarecku nepouZivejte pro

rozmrazovani trubek.

Neodebirejte kryt zafizeni.

e Pred zprovoznénim svarecky vzZdy kontrolujte stav ochrannych kryti a vSech

bezpeénostnich provoznich prvkd. Nepracujte s poskozenymi, vymérite je za

nové.

Napajeci kabel a eventualné prodluzovaci kabel chrarite proti nadmérnému

teplu, olejiim a ostrym hranam. Nepracujte, pokud mate prodluZovaci kabel

stoceny.

Prodluzovaci kabel pouzivany pfi praci musi umozriovat svobodné pouZivani a

délku kabelu vyberte tak, aby jeho nadbytek neprekazel pri praci.

Netahejte za napéjeci kabel pri vytahovani zastrcky ze zasuvky.

Pred zahajenim svarovani pripevnéte obrabény material pomoci Uuponek nebo

svéraku.

Pri praci zaujméte polohu, abyste se neprevrétili. Stujte pevné.

Pred zahajenim prace se svareckou vzdy kontrolujte stav napajeciho kabelu,

svafovacich kabelt, drzaki elektrod a ostatnich pouZivanych proudovych

kabel(l. Nepracujte s poskozenymi. Poskozené vymérite za nové.

e Pred prvnim pfipojenim svarec¢ky zkontrolujte, zda napéjeci napéti odpovida
oznaceni na typovém Stitku zafizeni. Sitova zasuvka musi mit ochranny kolik.

e Zafizeni nenechavejte pripojené k napajeci siti bez dohledu. VZdy po ukonéeni
prace bezpodminecné odpojte zastrcku ze sitové zasuvky.

Dokonce i kdyz svarecku pouzivate v souladu s navodem k obsluze, nelze zcela

vylouéit urcity faktor rizika spojeny s jeji konstrukci a uréenim. Zejména vznikaji

nasledujici rizika:

e Popéleniny.

e Otrava plyny, spalinami nebo vypary.

e Poskozeni zraku.

e Vzniceni pozZaru.

o Uraz elektrickym proudem.

o Negativni viiv elektromagnetického pole na zdravi svarece.

3. Popis zarizeni

Obr. A

1. Ovladaci panel, 2. Nastavovaci knoflik; 3. Zasuvka proudového vodice (-);

4. Zasuvka pro pfipojeni kabelu TIG; 5. Zasuvka pro pfipojeni ovladani; 6.

Zasuvka proudového vodice (+)

Obr. B

1. Vypina¢ napajeni; 2. Napajeci kabel; 3. Pfipojeni ochranného plynu

Obr. C

1. Ovladaci panel; 2. Indika¢ni diody; 3. LED displej; 4. Pfepina¢ TIG — MMA; 5.

Prepinac TIG 2T — TIG 4T; 6. Pfepinac TIG kontinualni svafovani — TIG pulzni

svafovani; 7. Indikace napajeni/prehrati

Obr. D

Provozni rezimy

Nastavovaci hodnoty na pfednim panelu pro TIG 2T

1. Pre gas. Doba toku plynu v sekundach pfed zapalenim oblouku
4. Nastavena hodnota svafovaciho proudu (horni pulzni proud)

5. Nastaven spodni pulzni proud

8 Post gas. Doba toku plynu v sekundach po zhasnuti oblouku

Nastavovaci hodnoty na pfednim panelu pro TIG 4T

Pre gas. Doba toku plynu v sekundach pfed zapalenim oblouku
Spoustéci proud prvniho cyklu

Doba narlstu proudu na nastavenou hodnotu

Nastavena hodnota svafovaciho proudu (horni pulzni proud)
Nastaven spodni pulzni proud

Doba poklesu svafovaciho proudu na minimalni hodnotu

Nastavena minimalni hodnota svafovaciho proudu
Post gas. Doba toku plynu v sekundéch po zhasnuti oblouku
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Nastavovaci hodnoty pro pulzni rezim TIG:

4. Horni pulzni proud

5. Spodni pulzni proud

Hz Pulzni frekvence

% Pomér pulzniho zatizeni (pomér horniho a spodniho proudu)

4. Uréeni zafizeni

Zafizeni muzete pouzivat pro stavebné-renovacni prace, v servisech a také pro
hobby pouziti se souéasnym dodrzovani podminek pouzivani a pfipustnych
provoznich podminek uvedenych v navodu k obsluze.

Invertorova svarecka DESTi204PD je technologicky pokrogily vyrobek uréeny pro:
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— svafovani netavnou elektrodou v ochranné atmosfére inertnich plynd (metoda
TIG)

— obloukové svafovani obalovanou elektrodou (metoda MMA).

Invertorové svafeCky jsou novym typem svareCek, které generuji nezbytné
proudové hodnoty pomoci elektronickych systému. Vyznacuji se malymi rozméry,
nizkou hmotnosti, znaénou u¢innosti, Sirokym rozsahem pouziti, velmi dobrymi
vysledky svafovani a znacnou pfepravni mobilitou.

Svarecka model DESTIi204PD je urCena pro rucni svafovani obalovanymi
elektrodami takovych materialud, jako jsou legované oceli, konstrukéni oceli a litina.
Muzete s ni pracovat s pouzitim obalovanych elektrod o primérech od 1,6 mm do
4 mm, v zavislosti na nastaveném svafovacim proudu, pozadavcich a druhu
provadénych operaci. Se svafeckou mlzete také pracovat s netavnymi elektrodami
v ochranné atmosféfe plynG a svarovat tak barevné kovy a velmi tenké materialy
s dosaZenim znac¢né kvalitativné lepS$ich svarld. Svarecku zapnéte prepinacem
umisténym na zadni strané zafizeni. SvareCky jsou pfizplsobeny napajeni
s napétim 230V ~ 50 Hz (jednofazové).

5. Omezeni pouziti

Svarecka byta navrzena pro praci v pramyslové oblasti. V domacich podminkach
svare¢ku muzete pouzivat pouze s dodrzenim pfislusnych norem, specidlnich
ochran nutnych pro vylouceni vlivu elektromagnetického pole. Avsak, i pfesto, Zze
svarecka byta navrZena tak, aby elektromagnetické zareni byto co nejmensi, mize
vytvaret elektromagnetické ruseni, které muze mit vliv na provoz pocitacl a
zafizeni ovladanych pocitacové, zafizeni bezpec€nostnich systém(, méfici
pFistroje, zafizeni radiového spojeni, zafizeni ovladana radiovou cestou atp.
Zafizeni byto navrzeno tak, aby mohlo slouzit také amatérskym uzivatelim.
Svépomocné zmeény mechanické a elektrické konstrukce, veskeré upravy a
servisni ¢innosti nepopsané v navodu k obsluze budou povazovany za
protizdkonné a zpusobi okamZitou ztratu zaruénich narokd a vystaveného
prohlaSeni o shodé. Pouzivani zafizeni v rozporu s uréenim nebo v rozporu
s pokyny a doporuc¢enim v navodu k obsluze zplsobi okamzZitou ztratu zaru¢nich
naroku.

Svarecka mulze rusit provoz pocitaclt a pocitatové ovladanych zafizeni, zafizeni
bezpec€nostnich systému, méfici pfistroje, zafizeni radiového spojeni, zafizeni
ovladana radiovou cestou atp. Ujistéte se, Ze instalace svarecky nebude
zpusobovat nespravny provoz jinych zafizeni.

Nepracuijte pfi vysoké prasnosti nebo zakoufeni (zejména ¢astecky kovu). Stupné
znedisténi stanovi norma PN-EN 60974-1. Zajistéte vhodnou kvalitu pracovniho
prostfedi, protoZe jeji nedodrzovani muze poskodit zafizeni (stupné znecisténi
zafizeni jsou popsany v dalSich informacich. Svarecku postavte na misto s dobrou
cirkulaci vzduchu a funkénim odtahovym zafizenim.

PFipustnym stupném znecisténi prostfedi, pfi kterém muze fungovat zafizeni, je
stupen 3 (viz kapitola 13 — DalSi informace).

Misto provozu svarecky vyberte tak, aby se nenachazelo v blizkosti:

— pocitacovych kabell

— telefonickych kabell

— kabell primyslového fizeni

Doporucuje se, aby osoby pouzivajici osobni zdravotnické pomucky, jako jsou:
kardiostimulatory, naslouchadla atp. se pfed zahajenim pouzivani svafovaciho
zafizeni poradily se svym Iékafem.

Svarecku nepouzivejte pfi teploté nad 40 °C. Svarecku nepfetézujte. Dodrzujte
stanoveny provozni cyklus (soucinitel X) pfi nastaveni proudu b&hem svarovani.

Tabulka nastaveni a provoznich cykli se nachazi na zadnim panelu zafizeni.
Vysvétlivky:
X — Provozni cyklus 12 — Jmenovity svarovaci proud U2 — Napéti pfi zatizeni
Predpoklada se, ze ¢as Uplného pracovniho cyklu €ini 10 min.

6. Technické udaje

Model invertorové svarecky DESTIi204PD
Nap3jeci napéti 230V ~ 50 Hz
Maximalni svafovaci proud TIG 200 A
Maximalni svafovaci proud MMA 180A
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 10-200 A
Chlazeni Ventilator
Hmotnost 9kg

Stuperi kryti IP21S
Efektivita zdroje 85%

Vykon naprazdno 100W

Funkce svafovani metodou TIG (€. 141 dle PN-EN I1SO 4063)

Praméry netavné elektrody pro pouziti — 1,6 mm, 2 mm a 2,4 mm

Maximalni délka netavné elektrody — 170 mm

Maximalniho svafovaciho proudu muZete dosahnout pouze tehdy, kdyZz napajeci
sit zajiStuje Uplny proudovy vykon. Svafecku pfipojujte k elektrické siti se
jmenovitou hodnotou 230 V. ProdluZovaci kabely s malym prafezem znacné snizuji
provozni vlastnosti svafecky. Svarecka je pfizpusobena napajeni z agregatu se
jmenovitym vykonem 10 kVA. Pouzivani agregatt s niz§im vykonem znemozniuje
pouzivani svarecky v celém rozsahu proudového nastaveni.

Funkce svafovani metodou MMA (€. 111 dle PN-EN ISO 4063)

Maximalni pramér obalované elektrody — 4 mm

7. Priprava k praci

V baleni se spole¢né s invertorovou svareckou model DESTi204PD nachazeji:
proudovy kabel s drzakem obalované elektrody, uréeny pro svafovani metodou
MMA, svafovaci kabel s drzakem netavné elektrody uréeny pro svafovani metodou
TIG a kostfici kabel spole¢ny pro pouZiti obou uvedenych svafovacich metod.

Svarecku postavte na dobfe osvétlené misto bez pristupu vihkosti. Pfed zahajenim
prace se svareckou zkontrolujte stav napdjeciho kabelu, svafovacich kabell,
drzéku elektrody a upnuti materialu. Nepracujte s poSkozenymi. Po$kozené
vyménte za nové. Pfi svafovani proudové kabely vytvareji silné elektromagnetické
pole. Abyste snizili elektromagnetické zafeni, ulozte kabely blizko sebe.

Material uréeny pro svafovani ocistéte na mistech pro naneseni svaru a na misté
pfipevnéni zemnici svorky materialu. Rez, barvu, lak a podobné necistoty odstrarite
draténym kartaéem, smirkovym papirem nebo chemicky odmasténim. Prvky pro
ruéni svarovani oCistéte na Sifku asi 25 mm. Material uréeny pro svarovani oCistéte
velmi diikladné, nezavisle na pouzité metodé svarovani.

Nezakryvejte vétraci otvory svafecky. Svarecku nezakryvejte. Bude-li nutné chranit
svareku napf. proti desti, postavte ji pod destnik nebo pfistfeSek. Zajistéte neruseny
privod chladiciho vzduchu.

8. Pripojeni k siti

Pfed prvnim pfipojenim svarecky se ujistéte, Ze napajeci napéti odpovida oznaceni
na typovém Stitku.

Instalace napdjejici svafeCku musi byt provedena z médéného vodice
s minimalnim prifezem 3x 2,5 mm?, musi byt vedena od pojistky s hodnotou 16 A
(napf. proudového chranice série S300 (C)) a musi splfiovat pfedpisy pro bezpecné
pouzivani (je nezbytné pouzit ochrannou instalaci). Svare¢ku nepfipojujte a
nepouzivejte, pokud napajeci sit nema ochranny vodic.

Napdjeci instalaci musi provést osoba s elektrotechnickym opravnénim. Budete-li
pouzivat prodluzovaci kabely, pouzijte prodluzovaci kabel pfizpusobeny
jmenovitému zatiZzeni a vybaveny ochrannym vodi¢em. Elektricky kabel ulozte tak,
aby pfi praci nebyl vystaven profiznuti, propaleni nebo roztaveni. Nepouzivejte
poskozené prodluzovaci kabely. Netahejte za napajeci kabel pfi vytahovani
zastréky ze zasuvky. Svafecka DESTI204PD byla navrzena pro provoz
s generatorovym agregatem 10 kVA.

9. Zapnuti zarizeni

Ujistéte se, Ze napajeci sit je vybavena ochrannym vodiéem. Pouzivejte trojZilovy
prodluzovaci kabel s ochrannym vodi¢em, s prifezem Zil pfizpusobenym
jmenovitému zatizeni.

Ujistéte se, Ze tlacitko spinace je v poloze vypnuto (oznaceni OFF nebo O — obr.
B). Proud zapnete pfepnutim spinace do polohy zapnuto (oznageni ON nebo | —
obr. B).

V kompletaci svareéky se nachazi kostfici kabel (spoleény pro obé metody
svafovani MMA a TIG) a proudovy kabel obalované elektrody pro svafovani
metodou MMA a proudovy kabel netavné elektrody pro metodu TIG.

Priprava ke svarovani netavnou elektrodou (TIG)

Namontuijte proudovy kabel netavné elektrody. Drzak netavné elektrody (obr. C) se
sklada z nékolika ¢asti: keramickeé trysky s volitelnymi priméry 5 mm, 6 mm, 7 mm;
proudové ochrany; upinaciho pouzdra elektrody s volitelnymi primeéry 1,6 mm, 2
mm, 2,4 mm; zadni zaslepky dlouhého drzaku elektrody a zaslepky kratkého
drzaku elektrody.

VySroubujte zaslepku kratkého drzéaku elektrody. Vytahnéte upinaci pouzdro
elektrody. Vyberte prumér upinaciho pouzdra (velikost je trvale zanesena na
pouzdru) podle priméru elektrody, kterou chcete pouzit. Zasurite elektrodu do
pouzdra, pak zasunte pouzdro s elektrodou do objimky drzaku. Vytahnéte z baleni
dlouhou zaslepku elektrody a zasroubujte do drzaku. Davejte pozor, aby elektroda
vyénivala z drzaku asi 5 mm. Doporucuje se elektrodu naostfit pfed pouzitim.
ZlepS$i do Zivotnost elektrody, kvalitu elektrického oblouku a kvalitu svafovaciho
procesu. Smontovany proudovy kabel pfipojte ke svarecce jeho zasroubovanim do
pripojovaciho otvoru plynu a pfipojte zastréku ventilu (druhy tenky kabel) a
za$roubuijte ji matici.

Na zadni stranu svarecky pfipojte lahev s plynem (vybér plynt pro ochrannou
atmosféru pfi svafovani metodou TIG je popsan v kapitole 9 — Pouzivani svarecky).
Lahev s plynem, redukéni ventil a tlakova hadice plynu nejsou v kompletaci
svarecky. Abyste pfipojili lahev, pfipevnéte pFivodni hadici na pfipojku plynu (zadni
strana svarecky) a utahnéte upinaci paskou. Na redukénim ventilu u Idhve nastavte
poZadovany tlak ochrannych plynd podle hodnot na manometru.

Svarecku zapnéte prfepinatem umisténym na zadni strané zatizeni.

Na ovladacim panelu svafecky nastavte prepina¢ rezimt do polohy oznacené
metoda TIG.

PoZadovany provozni rezim pro metodu TIG nastavte pomoci piepinaci rezimu.
Bude to indikovat dioda oznacena TIG umisténa vedle prepinace. Muzete nastavit
nasledujici rezimy pro metodu TIG: Pocet cykld 2T nebo 4T, kontinudini nebo
pulzni svafovani. Pro kazdy z reZiml nastavte pozadované provozni parametry
podle bodu 3 Popis zafizeni obr. C a D. Chcete-li zménit hodnotu provozniho
parametru, vyberte po vybéru pfislusného rezimu oto¢enim knofliku hodnotu,
kterou bude indikovat dioda. Stisknéte knoflik, dioda za¢ne blikat. Pomoci knofliku
nastavte pozadovanou hodnotu na LCD displeji, pak opét stisknéte knoflik. Dioda
zhasne a nastavena hodnota parametru se ulozi.

Po nastaveni v8ech hodnot muZete zaéit svarovat.

V pfipadé pfili§ intenzivni a dlouhé prace bez ohledu na metodu svafovani MMA
nebo TIG se aktivuje ochranny systém. Indikuje to dioda aktivace tepelné ochrany
(obr. B). Ventilator svareCky bézi dale a ochlazuje ovladaci prvky svarovaciho
obvodu. Po urcité dobé, v zavislosti na teploté prostfedi, dioda zhasne. Mlizete
pokracovat ve svarovani.

Priprava pro svarovani obalenou elektrodou (MMA)

Svarovaci vodie pfipojte ke svafecce podle polarity doporuéené vyrobcem
elektrod a ozna¢ené na obalu.



Prikladové pfipojeni podle polarity; elektroda oznaéend na obalu DC (-)
stejnosmérny proud, polarita (=), “proudové vodi¢e pfipojte nasledujicim
zpusobem:

1. Svarovaci kabel pfivadéjici elektfinu do drzaku elektrody — zatlacte konec kabelu
do zasuvky oznacené (-) a otocte vpravo az na doraz.

2. Svarovaci kabel uzemnéni, zasurite konec kabelu do zasuvky oznacené (+) a
otocte vpravo na doraz.

Vlozte elektrodu do drzaku a svorku druhého kabelu pfipevnéte ke svafovanému
materidlu. Materidl v misté pfipevnéni svorky ocistéte od rzi, zbytk( barvy nebo
laku. Misto pfipevnéni svorky na materialu musi byt co nejblize k zéné svarovani,
ale ve vzdalenosti, ktera zabrani poSkozeni kabelu pfivadéjiciho proud do
svafovaného materialu.

Pokud je nutné svarovat na misté vzdaleném od zdroje napajeni a vzhledem
k moznym znaénym poklesim napéti v napajecim kabelu, pouZijte prodluzovaci
kabely s prifezem zil vétSim nez 2,5 mm?2. Prodluzovaci kabel musi byt vybaven
ochrannym vodic¢em.

Na ovladacim panelu svarfecky je umistén pfepina¢ rezimu svafovani. Pfepnéte
prepinac do polohy MMA. Bude to indikovat dioda ozna¢ena MMA umisténa vedle
pfepinace. Na ovladacim panelu je také nastavovaci knoflik svafovaciho proudu s
displejem. Svarovaci proud je jednim ze zakladnich parametrl prace s obalenou
elektrodou. Chcete-li nastavit pozZadovany proud, stisknéte po nastaveni
provozniho rezimu MMA nastavovaci knoflik a pak vyberte pozadovanou hodnotu
svarovaciho proudu a znovu knoflik stisknéte. Hodnota svafovaciho proudu se
ulozi.

10. Pouzivani zafizeni

Svarovani netavnou elektrodou (TIG)

U této svafovaci metody pouzivejte netavné wolframové elektrody, pfi svafovani
v ochranné atmosféfe netec¢nych plynud, napf. argonu nebo helia. Zdrojem tepla u
této metody je elektricky oblouk, ktery sviti mezi netavnou elektrodou pfipevnénou
v drzéku a svafovanym materialem. Plyn proudici z lahve (argon nebo helium) do
drzaku elektrody je pfivadén do zony elektrického oblouku a chrani timto koncovku
elektrody a louzi tekutého kovu proti pfistupu kysliku a dusiku ze vzduchu. Pfi
svarovani touto metodou muZete ru¢né pridavat pojivo (drat) nebo svarovat bez
pfidavani pojiva. Davejte pozor na to, abyste pfi svafovani metodou TIG pracovali
v uzavienych prostorach, protoZe ochranna atmosféra plynt pfivadéna do prostoru
svarovani je velmi citlivd na zavany vzduchu. Neni pfipustné svafovani v privanu.
Prostor, ve kterém svafujete, musi byt bez privanu a musi byt vybaven G€innym
odtahovym zafizenim.

Svarovani metodou TIG je asi dvakrat pomalej$i nez metodou MMA, ale kvalita
svaru je mnohem lep$i. Metoda TIG zaji$tuje moznost svarovani tenkych materialt
o tloustce 1 mm, coz neni mozné u metody MMA.

Pfed zahajenim prace bezpodmineéné provedte veskeré dfive popsané €innosti.
Zvlastni pozornost vénujte prvkim spojenym s bezpecnosti prace a pfipravou
pracovniho mista, oisténim materialu uréeného pro svarovani a pfipravou zafizeni
k praci. Pripravte kabel s drzakem elektrody a namontujte elektrodu podle
drivéjsiho popisu. Pfipojte kabel drzaku netavné elektrody a zemnici kabel
materialu ke svare€ce podle obrazku €. 2 (,—" kabel drzaku elektrody, ,* zemnici
kabel materidlu), vloZte zastréku do sitové zasuvky (tlacitko prepinace musi byt
v poloze vypnuto), pfipevnéte zemnici svorku na material uréeny pro svarovani.
Prepina¢ provozniho rezimu pfepnéte do spodni polohy TIG. Zapnéte svarecku a
nastavte otoénym regulatorem poZadovany svafovaci proud. Stisknéte packu
elektrického ventilu umisténou na rukojeti drzaku netavné elektrody a pfivedte plyn
do prostoru svafovani. Za 2-3 sek. se rozsviti oblouk vytvofeny pfiblizenim
elektrody ke svafovacimu prostoru a zvednutim elektrody na vzdalenost umoznujici
udrZzeni oblouku. Oblouk vzdy rozvitte v prostoru svaru, ktery chcete nanést.
Operaci svarovani provedte s podanim pojivat (nebo bez podani).

V ptipadé pfili§ intenzivni a dlouhé prace nezavisle na metodé svafovani MMA
nebo TIG se aktivuje ochranny systém. Indikuje to ¢ervena kontrolka jako na obr.
B. Ventilator svarecky funguje dale a ochlazuje tak Fidici prvky svafovaciho obvodu.
Po uréené dobé, v zavislosti na prostfedi, kontrolka zhasne. MuZete pokracovat ve
svarovani.

Svarovani obalovanou elektrodou (MMA)

Obloukové svafovani obalovanou elektrodou spociva v rozsviceni oblouku
svare¢em mezi koncem elektrody a pfirodnim materidlem svafovaného predmétu.
Je to proces, ve kterém dosahnete trvalého spojeni roztavenim teplem elektrického
oblouku jadra obalované elektrody a kovovych sloZzek obalu elektrody a
svafovaného materialu. Elektrodu ruéné presouvejte a nastavujte pod urcitym
uhlem. Tvofi se svar. Obal elektrody v zavislosti na jejim druhu vytvari pfi procesu
svarovani plynovou ochranu v prostoru svafovani a chrani ji proti p¥istup vzduchu.
Dochézi také k zavedeni do prostoru svafovani oxidacnich prvk( a vytvoreni
struskového povlaku.

K zakladnim parametrim svarfovani se zapocitava intenzita svafovaciho proudu
(nastavitelna, zadavana svafe¢em pomoci otoéného regulatoru svafovaciho
proudu), napéti elektrického oblouku (nastavitelné svarfe€em odstupem elektrody
od materidlu), rychlost svafovani (nastavitelnd svare¢em zpomalenim nebo
zrychlenim ruéniho posuvu elektrody) a primérem elektrody a jeji polohy vzhledem
ke svaru. Z vy$e uvedenych pohledl je pribéh svafovaciho procesu ve velké mite
zavisly na znalostech, zkuSenostech, dovednosti a praxi svafeCe. Pro méné
zkuSené operatory se doporucuje provedeni zkouSek svafovani na zbyte¢nych
kouscich materidlu. Pfed zahajenim prace bezpodminecné provedte veskeré dfive
popsané ¢innosti. Zvlastni pozornost vénujte vSem prvkim spojenym
s bezpecnosti prace a pfipravou pracovniho mista. O¢isténi materialu uréeného
pro svarovani a pfipravé zafizeni k praci.
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Pfipojte proudové kabely ke svareéce podle polarity uvedené vyrobcem elektrod,
vloZte zastréku do sitové zasuvky (tlacitko pfepinace musi byt v poloze vypnuto),
pfipevnéte zemnici drzak na materidl uréeny pro svarovani, vlozte obalovanou
elektrodu do drzaku. Pfepnéte pfepinac provozniho rezimu do horni polohy MMA.
Zapnéte svafecku a otocnym regulatorem nastavte pozadovany svarovaci proud.
Rozsvitte oblouk zkratovanim elektrody s materidlem a jejim zvednutim na
vzdalenost umoznujici udrzeni oblouku nebo potirejte elektrodu o povrch pfedmétu.
Oblouk vzdy rozsvitte v prostoru svaru, ktery chcete nanést. Provedte operaci
svarovani. Po svafovani oCistéte svar od zbytk( strusky pomoci kladivka.
Nenanasejte dal$i svar na neocistény povrch.

Kromé normativniho oznaceni se vyskytuje také vlastni oznaceni jednotlivych
vyrobcl elektrod. Obalované elektrody pro ruéni obloukové svarovani v zavislosti
na uréeni svafovani konkrétnich druhu oceli je klasifikovano také podle norem: PN-
EN 757 tykajici se oceli s vysokou pevnosti, PN-EN 1599 tykajici se zaruvzdornych
oceli, PN-EN 1600 tykajici se nerezovych a zaruvzdornych oceli.

Pro svafovani prace pomoci svarecky DESTi204PD muZete pouzivat obalované
elektrody riznych vyrobcl dostupné na trhu.

Neprekracujte doporucené a pfipustné priméry elektrod a vyberte vhodny primér
elektrody za uc¢elem optimalniho provedeni tvaru svaru. Pamatujte také na spravny
vybér obalu nebo typu elektrody pro druh materialu uréeného pro svafovani a druh
provadéného svaru.

11. Bézné servisni ¢innosti

Bézné servisni €innosti provadéijte pfi zastréce vytazené ze zasuvky.

Vzdy kontrolujte technicky stav svarecky. Kontrolujte, zda jsou proudové kabely
funkéni a nemaji zadné stopy mechanického poskozeni. Kontrolujte stav obou
drzak(. Kontrolujte stav napajeciho kabelu. Pokud Zjistite jakékoli zavady,
odstrarite je.

PFi kazdé pfileZitosti, zejména po ukon&eni prace, Cistéte vstupni otvory ventilatoru
ochlazujiciho systémy svarecky. Tuto c&innost nejlépe provadéjte pomoci
stlaéeného vzduchu.

Oba drzaky proudovych kabelll udrzujte v Cistoté. Svarecku udrzujte Cistou a bez
necistot. Svafec¢ku uchovavejte v suché mistnosti bez vihkosti. Proudové kabely
odpojte a svirite. Zafizeni skladujte na misté nepfistupném pro déti.

12. Zasady vybéru elektrod

Netavné elektrody pro svarovani metodou TIG

Netavné elektrody pro svafovani metodou TIG se nejCastéji vyrabéji z Cistého
wolframu. Wolframové elektrody mohou obsahovat také dalsi slozky, jako jsou oxid
thoria, lanthanu, lithia nebo zirkonu. Tyto dodate¢né slozky zvy$uji na jedné strané
odolnost elektrody proti vysoké teploté elektrického oblouku, na druhé strané
snizuji spotfebu elektrody pfi svafovani.

V souladu s normou PN EN 26848 mohou mit wolframové elektrody prdmér:
05-10-16-20-24-32-4,0-50-6,3-10mm adélku 50 - 75 - 150 - 175
mm. Pro svafe¢ku DESTi204PD se doporucuji elektrody s priméry uvedenymi
tlustym pismem.

Obalované elektrody pro svarovani metodou MMA

Vybér pruméru obalované elektrody a jeji druh pro svarfovani materidlu je velmi
dulezZitym parametrem spravného provedeni operace svarovani. Primér elektrody
ma velmi ddlezity vliv na tvar svaru a na hloubku zataveni. Zvy$eni praméru
elektrody, pfi konstantni intenzité proudu, snizuje hloubku zataveni a zvySuje Sifku
svaru.

Délka elektrod zavisi na priméru elektrod a c¢ini 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.

Uplny prehled vlastnosti elektrod je uvadén v technickych charakteristikach
zpracovanych vyrobcem. Tyto charakteristiky uvadéji vS§echny tdaje: oznaceni
elektrody, typ obalu, pouziti elektrody, polohy pfi svafovani, druh a intenzitu
svarovaciho proudu v zavislosti na prdméru elektrody, polaritu pfipojeni elektrody,
nutné tepelné €innosti pfi svarovani, podminky suSeni a uchovavani elektrod.
Oznaceni obalovanych elektrod podle PN-EN 499 — ,Svafovani. Dodate¢né
materialy pro svafovani. Obalované elektrody pro ruéni obloukové svafovani

legovanych a jemnozrnnych oceli. Oznaceni” se sklada z osmi symboll, napf.
E46 3 1Ni B 5 4 H5

A A A A L

Metoda svafovdni { Obsah vodiku ve svarovém kovu
Pevnostni vlastnosti svarového kovu Doporucené polohy pfi svarovani
Provozni teplota zlomenf svarového kovu —— L VytéZnost elektrody a druh svafovaciho proudu
Symbol chemického sloZeni svarového kovu Symbol typu obalované elektrody

13. Svépomocné odstranovani poruch

Pred zahajenim svépomocného odstranovani poruch odpojte zafizeni od
napdjeni.

PROBLEM

PRICINA

RESENI

Ukazatel napajeni
nesviti, ventilator
nefunguje, na vystupu
neni proud.

Napajeni kabel neni
spravné pfipojen nebo
je poskozen

Dotlacte zastréku
hloubé&ji, zkontrolujte
napajeci kabel

V zasuvce neni sitové
napéti

Zkontrolujte napéti
v zasuvce nebo zda se
neaktivovala pojistka

Poskozeny pfepinac

Svarecku odevzdejte
do servisu

Ukazatel napdjeni sviti,
ventilator nefunguje
nebo funguje kratce, na
vystupu neni proud.

Sitové napéti je jiné
nez 220-240 V

Vlozte zastréku do
sitové zasuvky

s napétim 230 V ~ 50
Hz




Zafizeni mize byt
V_nouzovém rezimu
Poskozené nebo
Spatné pfipojené jeden
nebo oba proudové

Zafizeni vypnéte na 2—
3 min. a opét zapnéte
Zkontrolujte oba kabely
a jejich pfipojeni.
Upnéte spravné nebo

Ukazatel (kontrolka)
tepelné ochrany
nesviti, na vystupu

neni proud. kabely: drzaku bude-li tfeba, vymérite
elektrody a zemniciho
drzaku
Ukazatel (kontrolka) Aktivace tepelné Svarecku nechte
tepelné ochrany sviti, ochrany pfipojenou k napajeci

na vystupu neni proud.
14. DalSi informace
Stupné znecisténi prostredi pfi praci se svareckou
Podle normy PN-EN 60974-1 Zafizeni pro obloukové svafovani ¢ast 1.: Zdroje
svarovaciho proudu rozliSuji se nasledujici druhy znecisténi:
a) Stupen znecisténi 1: Nevyskytuje se zadné znecisténi nebo pouze suché,
nevodivé znecisténi. Znecisténi nema vyznam.
b) Stuperi zneclisténi 2: Pouze nevodivé znecisténi, Casem je tfeba vSak
predpokladat vodivost zpisobenou kondenzaci.
c) Stupen znecisténi 3: Vodivé znecisténi nebo nevodivé suché znecisténi, které
zacina byt vodivé z diivodu kondenzace.
d) Stuperi znecisténi 4: Znecisténi generuje trvalou vodivost zpusobenou vodivym
prachem, de$tém nebo snéherm.
Stupné znecisténi mikroprostfedi byly stanoveny pro G€ely hodnoceni izolacniho
vzduchového a povrchového odstupu dle 2.5.1 IEC 60664-1 (Pojmy a definice bod
3.40 str. 13 dle normy PN-EN 60974-1).
V souladu s normou PN-EN 60974-1 a IEC 60664-1 vétSina zdroju svarovaciho
proudu se nachazi v kategorii Ill pfepéti. Musi byt navrzeny pro pouzivani
v podminkach s minimalnim stupném znecisténi 3. Soucasti nebo podsestavy se
vzduchovymi nebo povrchovymi izolaénimi odstupy odpovidajicimi stupni
znedisténi 2 jsou pfipustné, pokud jsou UpIné potazené nebo tésné zabudované
nebo zalité v souladu s IEC 60664-1

15. Kompletace zafizeni, zavére¢né poznamky
PFisluSenstvi k zafizeni tvofi:

1. Svarfovaci kabel s drzakem pro netavnou elektrodu — TIG (1 ks); 2.
Elektroda (1 ks); 3. Upinaci pouzdro (3 ks, z toho 2 ks v baleni) — 1,6 mm, 2,0
mm, 2,4 mm; 4. Keramicka tryska (3 ks, z toho 2 v baleni); 5. Zaslepka zadni
dlouha (1 ks); 6. Svafovaci kabel s drzakem pro obalovanou elektrodu — MMA (1
ks); 7. Proudovy kabel se zemnicim drzakem (1 ks); 8. Kompletni ochranna
maska (1 ks); 9. Kartacek s kladivkem (1 ks).

16. Informace pro uzivatele o likvidaci elektrickych a
elektronickych zafizeni

(tyka se doméacnosti)
Prezentovany symbol umistény na vyrobcich nebo k nim pfilozené
dokumentaci informuje, Ze odpadni elektricka a elektronicka zafizeni
nelze likvidovat spole¢né s komunalnim odpadem. Spravny postup v
pripadé likvidace, zpétného vyuziti nebo recyklace komponentt spociva
v predani zafizeni do specializovaného odbérného bodu, kde bude pfijato
bezplatné. Informace o mistech odbéru odpadniho zafizeni poskytuji mistni urady,
napr. na svych internetovych strankach.
Spravnou likvidaci zafizeni chranime cenné zdroje a eliminujeme negativni vliv na
zdravi a zivotni prostfedi, které muze byt ohroZeno nespravnym nakladanim s
odpady.
Nespravna likvidace odpadd mudze byt trestana ulozenim pokuty podle pfislusnych
mistnich predpist.
UZivatelé v zemich Evropské unie
V pfipadé nutnosti likvidace elektrickych a elektronickych zafizeni kontaktujte

siti, aby vychladla

informace.
Likvidace odpadi mimo Evropskou unii
Tento symbol se tyka pouze zemi Evropské unie.
V pripadé potfeby likvidace tohoto vyrobku se obratte na mistni Ufady nebo
prodejce za U€elem ziskani informaci o spravném zpUlsobu likvidace.
Zarucni list
Pro

Katalogové ¢&islo:
SEriove Cislo: ....ccueviiiiiiiii e
(dale jen vyrobek)

Datum zakoupeni vyrobKu: ...............ccoeoiiiiiiiinnninnnn,

Razitko prodavajiciho: .......................

Prohlaseni uzivatele:

Potvrzuji, Ze jsem byl seznamen se zaru¢nimi podminkami a dusledky
nedodrzovani pokynu uvedenych v ndvodu k obsluze a zaru¢nim listu. Se
zaruénimi podminkami souhlasim, coz potvrzuji vlastnoruénim podpisem:

datum a misto

podpis uZivatele

|.Odpovédnost za vyrobek:
1. Rucitel - DEDRA EXIM Sp. z o.0. se sidlem v Pruszkowie, adresa: ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Obvodni soud pro hl. mésto VarSavu ve
Var$avé, XIV. Hospodaisky odbor Celostatniho soudniho rejstfiku, DIC 527-020-
49-33, Zakladni kapital: 100 980.00 zI.
2. Podle podminek stanovenych v tomto zaruénim listu rucitel poskytuje zaruku na
vyrobek, pochazejici z distribuce rugitele.
3. Zaru¢ni odpovédnost za vady se tyka pouze vad vzniklych z pfi€in tkvicich ve
vyrobku v okamZiku jeho vydani uZivateli.
4. Uzivatel ma narok na bezplatnou zaruéni opravu vyrobku, pokud vada byla
zjisténa v zaruéni dobé. Provedeni opravy vyrobku (zplsob opravy) zavisi na
rozhodnuti rucitele. Pokud rucitel nemUze provést opravu, vyhrazuje si pravo na
vyménu vadné soucasti nebo celého vyrobku za bezvadny, snizeni ceny vyrobku
nebo odstoupeni od smlouvy.
5. Vuci uzivateli, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zékona ze dne 23. dubna 1964
obcansky zakonik, je odpovédnost Rucitele za Skody vyplyvajici z této zaruky
a/nebo v souvislosti s jejim uzavienim a plnénim, bez ohledu na pravni titul,
omezena maximalné do vySe hodnoty vadného vyrobku.

I1.Zaruéni doba:

Soucasti vyrobku, na které
se vztahuje zaruka

Doba trvani zaruéni ochrany

DESTIi204PD, Kabel TIG,
Kabel MIG/MAG, Kabel pro
plazmové fezani
Elektrodovy kabel

Kostfici kabel

Svarovaci kukla

Dratény kartac / kladivko
Keramicky kryt TIG
Wolframova elektroda

Drzak wolframové elektrody
Elektrodovy drzak

Kostfici drzak

Kryt hofaku MIG/MAG
Tryska hofaku MIG/MAG
Tryska pro plazmové fezani
Keramicky kryt pro plazmovy
kabel

24 mésicl, pocitano od data nakupu
vyrobku
uvedeného v tomto zaruénim listu

Soucasti, na které se nevztahuje zaruka

I1l.Podminky uplatiiovani zaruky:

1. PfedlozZeni vyplnéného zaruéniho listu pro vyrobek a doloZeni okolnosti nakupu
vyrobku, napt. pfedlozenim paragonu, faktury atd. Pro spravné vyfizeni reklamace
se doporucuje, abyste spole€né s vyrobkem pfedali vSechny souéasti stanovené v
kapitole ,Kompletace” vyrobku uvedené v navodu k obsluze.

2. DodrZovani pokynli uvedenych v navodu k obsluze a zaruénim listu.

3. Zaruka plati pouze na Gzemi Polska a EU.

IV.Zaruka se nevztahuje na vady vyrobku vzniklé zejména v nasledku:

1. Nedodrzovani podminek stanovenych v navodu k obsluze, zejména v rozsahu
spravného provozovani, udrzby a Cisténi;
2.Pouzivani C¢isticich nebo oSetfovacich prostfedkl v rozporu s navodem k
obsluze;
3. Nevhodného skladovani a pfepravovani vyrobku;
4. Svépomocnych zmén a/nebo Upravy vyrobku, které nebyly dohodnuty s
rucitelem;
5. Pouzivani ve vyrobku provoznich material(i v rozporu s navodem k obsluze.
Uzivatel, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zakona ze dne 23. dubna 1964
obc¢ansky zakonik, ztrati zaruku na vyrobek, na kterém:
1. odstranil, zménil nebo poskodil sériova ¢isla, oznaceni tdaji a vykonové stitky;
2.plomby zostaty uszkodzone przez Uzytkownika lub noszg $lady manipulaciji
Uzytkownika.
Upozornéni! Cinnosti spojené s kazdodenni obsluhou vyrobku, vyplyvajici mj.
z navodu k obsluze, provadi uzivatel ve vlastni rezii a na své naklady.
V.Postup pii reklamaci:
1.V pfipadé zjisténi nespravného provozu vyrobku se pfed nahlaSenim reklamace
ujistéte, Ze jste provedli spravné vSechny ¢innosti podrobné popsané v navodu
k obsluze.
2. Reklamaci nahlaste ihned, nejlépe do 7 dnli od data zjisténi vady vyrobku.
3. Uzivatel, ktery neni spotfebitelem ve smyslu zakona ze dne 23. dubna 1964
ob¢ansky zakonik, ztrati narok na uplatnéni zaruky v pFipadé nenahlaseni
reklamace do 7 dnu.
4. Reklamaci miZete nahlasit mj. v misté zakoupeni vyrobku, v zaruénim servisu
nebo pisemné na adresu: DEDRA EXIM Sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw.
5. Reklamaci muZete nahlasit prostfednictvim formulafe dostupného na strankach
www.dedra.pl. (,Formular pro nahlaSeni reklamace*).
Adresy zaru€nich servisl v jednotlivych statech jsou dostupné na strankach
www.dedra.pl. Pokud v daném staté neni uveden servis, reklamacni formular
zaSlete na adresu: DEDRA EXIM Sp. z o.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw
(Polska).
6. Z bezpecnostnich divodl je zakdzano pouzivat vadny vyrobek.
Upozornéni!!! Pouzivani vadného vyrobku ohroZuje zdravi a Zivot uZivatele.
7. Povinnosti vyplyvajici ze zaruky budou spinény do 14 pracovnich dnu, pocitano
ode dne doruceni reklamovaného vyrobku.
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8.Vadny vyrobek pfed odevzdanim do servisu vyc€istéte. Reklamovany vyrobek
dukladné zabezpelte proti poSkozeni pfi prepravé (doporuCuje se predat
reklamovany vyrobek v originalnim obalu).

9. Zaruéni doba se prodluzuje o dobu, béhem niz uzivatel z divodu vady vyrobku,
na kterou se vztahuje zaruka, nemohl vyrobek pouzivat.

10. Zaruka nevyluCuje, neomezuje ani nepozastavuje naroky uzivatele vyplyvajici
z ruceni za vady prodané véci.

. Obrazky a vykresy

. Podrobné bezpecnostné predpisy

. Opis zariadenia

. Zamyslané pouzitie zariadenia

Obmedzenie pouzivania

. Technické parametre

. Priprava na pracu/pouzivanie

. Pripojenie k el. sieti

9. Zapinanie zariadenia

10. Pouzivanie zariadenia

11. Priebezné obsluzné Cinnosti

12. Zasady vyberu elektrod

13. Samostatné odstrafiovanie poruch a problémov

14. Dodato¢né informacie

15. Diely zariadenia, zavere¢né poznamky

16. Informéacia pre pouzivatelov

a elektronickych zariadeni

Vyhlasenie o zhode je k dispozicii v sidle vyrobcu Dedra Exim Sp. z 0.0

V8eobecné podmienky bezpecénosti su pripojené k priruc¢ke ako osobitna brozura.

Podrobné bezpecnostné podmienky tykajuce sa tohto zariadenia su pripojené k
rirucke.

Pri praci zariadenim odporiéame dodrziavat’ zakladné zasady

bezpecnosti pri praci, aby ste sa vyhli poziarom pripadne mechanickym

urazom. Pred pouzitim zariadenia sa, prosim, oboznamte s obsahom tohto

Navodu na obsluhu Navod, prosim, uschovajte pre pripad pouzitia v

budicnosti. Prisne dodrziavanie pokynov a odporucani obsiahnutych v

tomto Navode na obsluhu umozni predizit’ Zivotnost’ Vasej pneumatickej

zosSivacky

Poéas prace bezpodmieneéne dodrzujte pokyny a odporuéania

uvedené v prirucke bezpecnosti prace. Prirucka bezpecnosti prace je

pripojena k zariadeniu ako osobitna brozura. Uchovajte ju pre pripadnu

potrebu v budticnosti. Ak zariadenie odovzdate inej osobe, odovzdajte jej aj

uzivatel'sku prirucku, prirucku bezpeénosti prace ako aj vyhlasenie o zhode.

Spoloénost DEDRA EXIM nezodpoveda za havarie a urazy, ktoré vznikli

nasledkom nedodrziavania pokynov bezpecnosti prace.Dokladne sa

oboznamte s bezpecnostnou a s uzivatel'skou priruckou. Nedodrziavanie

vystrah, varovani a pokynov méze viest k uUrazu, k zasahu el. pridom, k

poziaru a/alebo inym vaznym Urazom. Vsetky priru¢ky a vyhlasenie o zhode

zachovajte, pre pripadnu potrebu v budticnosti.

2. Podrobné bezpeénostné predpisy

Pri pouzivani zvéaracieho zariadenia odporicame, aby ste vzdy dodrziavali
zakladné zasady bezpecnosti prace, aby ste sa vyhli pripadnému vybuchu, pozZiaru,
zasahu el. prudom alebo inému zraneniu ¢i Urazu.

Pocas prace pouZivajte vhodné osobné ochranné prostriedky: zvaracska
zastera, zvaracské rukavice, zvaracska maska a vhodna obuv s protiSmykovou
podosvou.

Pri Gisteni zvaru pouZivajte ochranné okuliare.

Zvaracské pracovisko musi byt vybavené fungujicim odsavacim systémom.
Nepracujte v zaprasenej miestnosti, je to zakazané.

Zvaracské pracovisko musi byt oddelené vhodnym ochrannym panelom alebo
zasterou.

Zariadenie nepouZivajte vo vihkej alebo v mokrej miestnosti.

Zariadenie nenechavajte a nepouZivajte na dazdi alebo snehu, je to zakazané.
Zvaracku nepouzivajte na miestach, v ktorych sa nachadzaju horlavé kvapaliny
alebo plyny.

Zvaracku nepouZivajte na Sikmom, nestabilnom a sypkom podklade, je to
zakéazané.

Pocas prace sa nedotykajte uzemnenych predmetov, ako su radiatory,
vodovodné potrubia, chladice ap.

Zvaracku k el. sieti pripajajte iba pocas vykonavania prace. Ked je zariadenie
zapnuté, na mieste vykonavania prace sa neméZu nachéadzat Ziadne
neopravnené osoby. Zariadenie je obzvliast nebezpelné pre deti, preto deti
nemdzu mat'v Ziadnom pripade a za Ziadnych okolnosti k nemu pristup.
Zariadenie sa v Ziadnom pripade nepouZivajte nezhodne sjeho urcenim.
ZvaraCku nepouZivajte na rozmrazovanie rar.

Nerozoberajte a neodstrariujte plast zariadenia.

Pred kazdym spustenim zariadenia skontrolujte stav krytov, clén, ako aj vSetkych
bezpecnostnych  prvkov a bezpecnostného vybavenia. Nepracujte
s poskodenymi, vymerite ich na bezchybné a neposkodené.

Napajaci kabel a pripadne pouzivany prediZzovaci kabel chrante pred
nadmernym teplom, olejmi a ostrymi hranami. Nepracujte, ked je predlZovaci

O~NO O WN

o likvidovani  elektrickych
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kabel zvinuty.

e Ak pouZivate predlZzovaci kabel, nesmie branit v slobodnom pouZivani (v
slobodnej préci), a musi mat taku dizku, aby pri préci nezavadzal a neprekéazal.

o Privytahovani zastrcky z el. zasuvky nikdy netahajte za napéjaci kabel.

e Pred zacatim zvarania obrabany material znehybnite svorkami alebo zverakmi.

e Pocas prace zaujmite taku poziciu, aby ste stali stabilne a nemohli sa prevratit.
Stojte pevne.

e VZdy pred zacatim pouzZivania zvaracky skontrolujte stav napéjacieho kabla,
zvaracich kablov, drzZiakov elektrod ainych pradovych kablov, ktoré sa
pouzivaju. NepouZivajte poSkodené. Poskodené vymerite na bezchybné a
neposkodené.

e Pred prvym pripojenim zvaracky skontrolujte, Ci sa napétie v el. sieti zhoduje

s hodnotami uvedenymi na vyrobnom S§titku zariadenia. El. zasuvka

bezpodmienecne musi mat ochranny vodic.

Zariadenie, ktoré je pripojené k el. sieti, v Ziadnom pripade nesmie zostat bez

dozoru. VZdy po skonéeni prace zastrcku zariadenia odpojte od el. napétia.

Hoci sa zvaracka pouziva v sulade s pokynmi uvedenymi v pouZivatelskej prirucke,

neda sa uplne odstranit isté riziko, ktoré vyplyva a suvisi z jej konstrukcie a z jej

ucelu. Sa to predovsetkym nasledovné rizika:

e Popélenia.

o Otravy plynmi, spalinami alebo vyparmi.

e Poskodenia zraku.

e Vzplanutie poZiaru.

e Zasah el. pradu.

o Negativny vplyv elektromagnetického pola na zdravie zvaraca.

3. Opis zariadenia

obr. A

1. Ovladaci panel; 2. Nastavovacie koliesko; 3. Zasuvka prudového kabla (-)
4. Zasuvka pripojenia TIG kabla; 5. Zasuvka pripojenia ovladania; 6. Zasuvka
prudového kabla (+)

Obr. B

1. Vypina¢ napéjania; 2. Napajaci kabel; 3. Pripojka ochranného plynu

Obr. C

1. Ovladaci panel; 2. Signalizacné kontrolky; 3. LED displej 4. Prepinac TIG —
MMA; 5. Prepina¢ TIG 2T — TIG 4T; 6. Prepinac TIG nepretrzité zvaranie — TIG
pulzné zvaranie; 7. Signalizacia napajania / prehriatia

Obr. D

Rezimy prace

Nastavovacie hodnoty €elného panela pre TIG 2T

1. Pre plyn. Trvanie vytoku plynu v sekundach pred zapalenim
obluka

4. Nastavenie hodnoty zvaracieho prudu (vrchny pulzny prad)

5. Nastaveny dolny pulzny prad

8. Post plyn. Trvanie vytoku plynu v sekundach po zhasnuti obldka
Nastavovacie hodnoty elného panela pre TIG 4T

1 Pre plyn. Trvanie vytoku plynu v sekundach pred zapalenim oblika

2 Startovaci prad prvého taktu

3 Trvanie stupania pridu na nastavend hodnotu

4 Nastavenie hodnoty zvaracieho prudu (vrchny pulzny prad)

5 Nastaveny dolny pulzny prad

6 Trvanie klesania zvaracieho prudu na minimalnu hodnotu

7 Nastavena minimalna hodnota zvaracieho pradu

8 Post plyn. Trvanie vytoku plynu v sekundach po zhasnuti oblika
Regulaéné hodnoty rezimu TIG pulz:

4. Horny pulzny prad

5. Dolny pulzny prud

Hz Frekvencia impulzov

% Sucinitel vyplnenia impulzov (pomer horného a dolného pridu)

4. Zamyslané pouzitie zariadenia

Zariadenie je ur¢ené na pouzivanie pri rekonstrukéno-stavebnych pracach, v
dielfiach a v servisoch, ako aj pri amatérskych pracach, pri€om musia byt dodrzané
podmienky pouzivania a pripustné prevadzkové podmienky, ktoré su uvedené v
pouzivatel'skej prirucke.

Invertorova zvaracka DESTIi204PD je technologicky pokrocily vyrobok, ktory je
uréeny na:

- zvaranie netavnou elektrédou v atmosfére inertnych plynov (metéda TIG)

- oblikové zvaranie obalenou elektrédou (metéda MMA).

Invertorové zvaracky su zvaraéky nového typu, ktoré potrebny prad generuju
pomocou elektronickych obvodov. Maju malé rozmery, nizku hmotnost, vyraznu
efektivnost, Siroké moznosti pouZzitia, velmi dobré vysledky zvarania a si pomerne
lahko prenasatelné.

Zvaratka model DESTIi204PD je uréena na ru¢né zvaranie obalenymi elektrédami
takych materialov ako st ocelové zliatiny, konstrukéné ocele a liatiny. Zvaracka sa
mbzete pouZzivat' s obalenymi elektrédami s priemerom od 1,6 mm do 4 mm, zavisi
od pouzivaného zvaracieho prudu, potrieb a typu vykonavanych ¢innosti. Zvaracka
sa tiez moze pouzivat s netavnymi elektrédami v atmosfére inertnych plynov na
zvaranie farebnych kovov a velmi tenkych prvkov, &im sa sucasne dosahuju
kvalitnejSie zvary. Zvaracka DESTi204PD nie je vhodna na zvaranie hlinika a
hlinikovych zliatin. Zvaracky su uréené na napdjanie el. napatim 230V ~ 50 Hz
(jednofazoveé).



5. Obmedzenie pouzivania

Zvaracka bola naprojektovana na priemyselné pouzivanie. Zvaratka sa moze
pouzivat aj v domacich (amatérskych) podmienkach, ale iba vtedy, ak su spinené
prislusné normy, ako aj Specialne zabezpecéenia potrebné na minimalizovanie
vplyvu elektromagnetického pola. AvSak napriek tomu, Ze zvaracka bola navrhnuta

elektromagnetické ruSenia, ktoré moézu ovplyvriovat pracu pocitaov a inych
digitalnych zariadeni, bezpe¢nostnych systémov, meracich zariadeni, radiovych
zariadeni, zariadeni riadenych bezdrétovo ap. Zariadenie bolo navrhnuté takym
spdsobom, aby ho mohli byt pouzivat' aj amatéri.

Akékolvek neautorizované zasahy a zmeny mechanickej konstrukcie alebo
elektrickych a elektronickych prvkov zariadenia, ako aj nedodrziavanie pokynov,
ktoré su uvedené v Pouzivatelskej prirucke, su nelegalne, a v takom pripade
prestavaju okamzite platit Zaruéné prava, ako aj Vyhlasenie o zhode. V pripade,
ak sa zariadenie pouZije inak, ako to vyplyva z jeho uréenia, ako aj z pokynov a
odporucéani uvedenych v pouzivatelskej prirucke, automaticky a okamzite stracaju
platnost’ zaru¢né prava.

Zvaractka mobze ruSit pracu pocitatov a inych digitalnych zariadeni,
bezpe€nostnych systémov, meracich zariadeni, radiovych zariadeni, zariadeni
riadenych bezdrétovo ap. Skontrolujte a uistite sa, Ze pouzivanie zvaracky nebude
rusit spravnu pracu inych zariadeni.

Zvaracka sa nesmie pouzivat na prili§ praSnom mieste (predov§etkym zaprasenym
kovovymi ciastoCkami). Stupne znecistenia definuje norma PN-EN 60974-1. Je
potrebné zarucit dostatoénu kvalitu pracovného prostredia, pretoze v opa¢nom
pripade mdze dojst k poSkodeniu zariadenia (stupne znecistenia zariadenia su
opisané v dodato¢nych informéaciach. Zvaracku pouzivajte v miestnostiach so
slobodnou (neblokovanou) cirkulaciou vzduchu aso spravne fungujicim
odsavacim systémom.

Maximalna pripustna uroveri znecistenia prostredia, v ktorom sa zariadenia méze
pouzivat, je 3. stupen (pozrite 13. kapitolu — Dodatoéné informacie).

Miesto prace zvaracky vyberte tak, aby sa nenachadzalo v blizkosti:

- pocitacovych kablov

- telefonickych kablov

- kéblov priemyselného riadenia.

Odporu¢ame, aby osoby, ktoré pouzivaju osobné zdravotné pomécky, také ako:
kardiostimulatory, nacuvacie zariadenia ap., sa pred zaCatim pouzivania
zvaracieho zariadenia poradili so svojim lekarom.

Zvaracku nepouzivajte pri teplote prostredia nad +40 °C. Zvaracku nepretazuje.
DodrZiavajte dany pracovny cyklus (koeficient X) so spravnym nastavenim urovne
pradu po¢as zvarania.

Tabul'ka nastaveni a pracovného cyklu je umiestnena na zadnom paneli
zariadenia. Legenda:
X — Pracovny cyklus 12 — Nominalny zvaraci prad U2 — Napatie pri zatazeni
Predpoklada sa, Ze cely pracovny cyklus trva 10 min.

6. Technické parametre

Model invertorovej zvaracky DESTIi204PD
Zdrojové napétie 230 V ~ 50 Hz
Maximalny zvaraci prud TIG 200 A
Maximélny zvaraci prad MMA 180A
Rozsah nastavenia zvaracieho pradu 10-200 A
Chladenie Ventilator
Hmotnost 9kg

Stupefi ochrany krytom IP21S
Efektivnost zdroja 85%

Prikon v jalovom stave 100W

Funkcia zvarania metoédou TIG (€. 141 podla PN-EN ISO 4063)

Priemery pouzivanych netavnych elektréd - 1,6 mm, 2 mm a 2, 4 mm

Max. dizka netavnych elektréd - 170 mm

Maximalny zvaraci prud sa da dosiahnut iba vtedy, ked pouzivana napajacia siet
poskytuje plny prudovy vykon. Zvaracka je uréend na napdjanie z el. siete
s menovitym napatim 230 V. PredlZzovacie kable s malym prierezom vyrazne
znizuju vykon zvaracky. Zvaracka je prispdsobena na napajanie zo zdrojového
agregatu s nominalnym vykonom 10 kVA. V pripade pouZitia generatorov s nizSim
vykonom sa zvaracka neda pouzivat v plnom rozsahu zvaracieho pradu.

Funkcia zvarania metédou MMA (€. 111 podla PN-EN ISO 4063)

Maximalny priemer obalenej elektrédy - 4 mm

7. Priprava na pracu/pouzivanie

V baleni su spolu s invertorovou zvarackou model DESTIi204PD: prudovy kabel
drziaka obalenej elektrody, ur€eny na zvaranie metédou MMA; zvaraci kabel
drziaka netavnej elektrédy, uréeny na zvaranie metédou TIG; uzemnovaci kabel,
spolo¢ny pre obe zvaracie metody.

Zvaracka musi byt postavena na dobre osvetlenom mieste, bez pristupu vihkosti.
Pred kazdym pouzitim zvaracky skontrolujte stav napajacieho kabla, zvaracich
kablov, drziaku elektrod a uzemrovacej svorky. Nepouzivajte poskodené.
Poskodené vymerite na bezchybné a neposkodené. Pocas zvarania prudové kable
vytvaraju silné elektromagnetické pole. Na zniZenie elektromagnetického Ziarenia
umiestniujte ich v svojej blizkosti.

Material, ktory planujete zvarat, miesta nanasania zvarového kovu a miesta
upevnenia uzemrovacej svorky, nalezite ocistite. Hrdzu, farbu, lak a podobné
necistoty odstrafite drotenou kefou, brisnym papierom alebo chemicky
odmastenim. Elementy, ktoré budete zvarat, ogistite na Sirku priblizne 25 mm.
Material, ktory planujete zvarat odistite velmi solidne, bez ohladu na pouzivanu
metddu zvarania.

Nezakryvajte ventilatné otvory zvaracky. Zvaracku neprikryvajte. Ak zvaracku
musite chranit, napr. pred dazdom, mézete ju zaclonit’ krytom vo forme dazdnika
alebo strieSky. Chladiaci vzduch musi volne prudit.

8. Pripojenie k el. sieti

Pred prvym pripojenim zvaracky skontrolujte, ¢i sa napatie v el. sieti zhoduje
s hodnotami uvedenymi na vyrobnom Stitku.

El. obvod pouzivany na napdjanie zvaracky musi mat medené vodice s
minimalnym prierezom 3 x 2,5 mm2, musi byt chraneny vhodnym isticom s
hodnotou 16 A (napr. pridovym chrani¢om série S300 (C)), a musi spifiat predpisy
tykajuce sa bezpe€ného pouzivania (mdéZu sa pouzivat obvody s ochrannym
vodi¢om). Zvaracku nepripajajte k el. sieti, a ani ju nepouzivajte, ak obvod nema
ochranny vodic.

Montdz napdjania moéze vykonat iba kvalifikovany a opravneny technik. Ak
pouzivate predlzovacie kable, pouzivajte iba také, ktoré su prispdsobené na
nominalnu zataz a maju ochranny vodi€. Napajaci kabel sa vZdy musi umiestnit’
tak, aby nebol po¢as prace vystaveny riziku preseknutia, prepalenia alebo stopenia.
Nepouzivajte poSkodené prediZzovacie kable. Ked vyberate zastrcku zo zasuvky
nikdy netahajte za napdjaci kabel. Zvaracka DESTIi204PD je navrhnutd na
napajanie zo zdrojového agregatu s vykonom 10 kVA.

9. Zapinanie zariadenia

Uistite sa, Ze el. obvod, z ktorého sa napaja zariadenie, ma ochranny vodic.
Pouzivajte trojvodi¢ové prediZzovacie kable s ochrannym vodi¢om a s dostatoénym
prierezom vodi¢ov pre dand nominalnu zataz.

Skontrolujte, ¢i je zapina¢ vo vypnutej polohe (oznacenej OFF alebo 0 - obr. B).
Napatie sa zapina prepnutim prepinaca zapinaca na zapnutu polohu (oznacenu
ON alebo | - obr. B).

V komplete zvaracky su: uzemriovaci kabel (spoloény pre obe metéda zvarania
MMA a TIG); prudovy kabel obalenej elektrédy na zvaranie metédou MMA; pradovy
kabel netavnej elektrody na zvaranie metoédou TIG.

Priprava na zvaranie netavnou elektrédou (TIG)

Namontujte pradovy kabel netavnej elektrody. Drziak netavnej elektrédy (obr. C) sa
sklada z niekolkych prvkov: keramicka dyza s priemermi: 5 mm, 6 mm, 7 mm;
pradové hrdlo; kliestina na elektrédy s priemermi: 1,6 mm, 2 mm, 2,4 mm; dlha
zadna zaslepka drziaku elektrody; kratka zaslepka drziaka elektrody.

Odskrutkujte kratku zaslepku drziaka elektrody. Vyberte klieStinu elektrody.
Vyberte potrebny priemer kliestiny (velkost je uvedena na hrdle) podla priemeru
elektrodu, ktort chcete pouzit. Vsurite elektrodu do hrdla, a nasledne vsurite hrdlo
s elektrodou do l6zka drziaka. Vyberte z balenia dlhu zaslepku elektrody a
naskrutkujte na drziak. Davajte pozor, aby elektréda vystavala z drziaka cca 5 mm.
Odporti¢ame, aby ste elektrédu pred pouZitim naostrili. PrediZite tym trvacnost
elektrody, zlepsite kvalitu elektrického obliuka a procesu zvarania. Zmontovany
pradovy kabel pripojte k zvaracky zaskrutkovanim do pripojnej zasuvky plynu a
pripojte zastréku ventila (druhy tenky kabel) a dotiahnite ho maticou.

Na zadnej strane zvaracky pripojte plynovu flasu (vyber plynov vytvarajlcich
atmosféru pocas zvarania metédou TIG je opisany v 9. kapitole — PouZzivanie
zvaracky). Plynova fla8a, reduktor a tlakova hadica plynu nie su v komplete
zvaracky. FlaSu pripojte nasledovne: tlakovu hadicu plynu zasurite na hrdle plynu
(zadna strana zvaracky) a zatiahnite stahovacou paskou/objimkou. Na reduktore
pri plynovej flasi nastavte pozadovany tlak inertnych plynov, tlak ukazuje
manometer.

Zapnite zvaracku zapinacom, ktory je na zadnej strane zariadenia.

Na ovladacom paneli zvaracky prepnite prepina¢ rezimu prace na polohu,
oznacéenu ako metoda TIG.

Prepinaé¢mi rezimu nastavte pozadovany rezim prace pre metédu TIG. Spustenie
rezimu signalizuje kontrolka oznacend ako TIG, ktora sa nachadza vedla
prepinaca. MozZete nastavit nasledujice rezimy pre metédu TIG: Pocet taktov 2T
alebo 4T, nepretrzité alebo pulzné zvaranie. Pre kazdy reZzim nastavte poZzadované
parametre, v sutlade s bodom 3 Opis zariadenia obr. C a D. Ked chcete zmenit'
hodnoty pracovnych parametrov, vyberte naleZity rezim, krutenim kolieska vyberte
pozadovanu hodnotu, ¢o nasledne signalizuje prisludna kontrolka. Stlacte koliesko,
kontrolka zacne blikat. Kolieskom nastavte poZzadovanu hodnotu na LCD displeji,
anasledne opat stlacte koliesko. Kontrolka zhasne a nastavena hodnota parametra
sa ulozi.

Ked nastavite vSetky poZzadované hodnoty, mdZete zacat zvarat.

V pripade, ak sa zvaracka pouziva prili§ intenzivne alebo prili§ dlho, bez ohladu na
metddu zvarania, MMA ¢i TIG, aktivuje sa bezpecnostny systém. Signalizuje to
kontrolka aktivacie tepelnej poistky (obr. B). Ventilator zvaracky zostane spusteny,
aby chladil ovladacie prvky zvaracieho obvodu. Po istom ¢ase, zavisi to od teploty
prostredia, kontrolka zhasne. Mézete pokracovat v zvarani.

Priprava na zvaranie obalenou elektrédou (MMA)

Pripojte k zvaracke zvaracie kable, pricom zachovajte poZadovanu polarizaciu
podla pokynov vyrobcu elektréd. Pokyny su vzdy uvedené na obale.

Polarizacia pripojenia, priklad: elektréda oznacena na baleni DC (-) jednosmerny
prud, polarizacia (-), pradové kable maju byt pripojené takto:

1. Zvaraci kabel privadzajuci prad do drziaka elektrédy — koncovku kabla zasurite
do zasuvky oznacenej (-) a pretocte dokonca doprava.

2. Zvéraci kabel, uzemriovaci, koncovku kabla zasurite do zasuvky oznacenej (+)
a pretocte dokonca doprava.

Do drziaka vlozte elektrodu, a svorku druhého kabla upevnite k zvaranému
materialu. Material na mieste upevnenia svorky ocistite od hrdze, zvyskov farby ¢i
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miesta zvarania, ale v takej vzdialenosti, aby nemohlo dojst k poSkodeniu kablu
privadzajuceho prud do zvaraného materialu.

Ak potrebujete zvarat prili§ daleko od zdroja el. napéatia, vzhlfadom na mozny
vyrazny pokles napatia v napajacom kabli, pouzivajte prediZzovacie kable s
prierezom vodi€ov viac nez 2,5 mm2. PredlZzovaci kabel musi mat ochranny vodic.
Na ovladacom paneli zvaracky sa nachadza prepinaé rezimu zvarania. Prepnite
prepina¢ na polohu MMA. Spustenie rezimu signalizuje kontrolka ozna¢ena ako
MMA, ktora sa nachadza vedla prepina¢a.Na ovladacom paneli je tiez ovladacie
koliesko nastavenia zvaracieho prudu spolu s displejom. Zvaraci prud je jednym zo
zakladnych parametrov prace s obalenymi elektrodami. Ked chcete nastavit
pozadovany prud, ked nastavite rezim prace MMA, stlacte nastavovacie koliesko,
vyberte pozadovanu hodnotu zvaracieho prudu, a potom opéat stlacte koliesko.
Nastavena hodnota zvaracieho prudu sa ulozi.

10. Pouzivanie zariadenia

Zvaranie netavnou elektrédou (TIG)

Pri tejto metdde zvarania sa pouzivaju netavné volframové elektrédy a ochranna
atmosféra inertnych plynov, napr. argénu alebo hélia. Pri tejto metdde je zdrojom
tepla elektricky obluk, ktory sa vytvara medzi netavnou elektrédou upevnenou v
drziaku a zvaranym materidlom. Prud plynu z flase (argénu alebo hélia) sa cez
drziak elektrédy dostava do oblasti elektrického oblika, su¢asne chrani koncovku
elektrody a kupel tekutého kovu pred pristupom plynu a dusika so vzduchu. Pri
zvarani touto metédou sa da ru¢ne podavat zvarovy kov (drét) alebo zvarat bez
zvarového kovu. Pripominame, Ze zvéaranie metédou TIG je mozné iba v
zatvorenych miestnostiach, pretoze ochranny obal v oblasti zvarania, ktory sa
vytvara z internych plynov z flaSe, je velmi citlivy na narazy vzduchu, prievan ap.
Zvaranie v prievane je prisne zakazané. Na mieste zvarania nemodze dochadzat k
ziadnym narazom vzduchu, nesmie sa vytvarat prievan, a musi sa pouzivat
nalezite fungujuci odsavaci systém (ventilacia).

Zvaranie metodou TIG je o cca 2-krat pomalSie ako metdédou MMA, ale kvalita zvaru
je vyrazne lep$ia. Metédou TIG sa daju zvarat tenké prvky s hribkou 1 mm, ¢o nie
je mozné pri metode MMA.

Pred zacatim zvarania vzdy vykonajte vSetky vySSie opisané &innosti. Zvlastnu
pozornost' venujte predovSetkym vSetkym bezpeénostnym prvkom a priprave
miesta prace, o€isteniu materialu, ktory budete zvarat, ako aj priprave zariadenia
na pouzitie. Pripravte kabel s drziakom elektrody, namontujte podla vysSie
uvedeného opisu. Kabel drziaka netavnej elektrody a uzemnovaci kabel upevnite
k zvaracke, zachovajte schému uvedené na obr. 3 (,-“ kabel drziaka elektrody, ,+*
uzemnenie materialu), zastrcku zastrcte do el. zasuvky (tladidlo zapinaga musi byt
vo vypnutej polohe), uzemrovaci drziak nalezite upevnite k materialu, ktory chcete
zvarat. Prepinac rezimu prace prestavte na dolnu polohu, tzn. metddu TIG. Zapnite
zvaracku aregulaénym gombikom nastavte pozadovany zvaraci prad. Stlacte
packu elektroventilu, ktord sa nachadza v rukovéti drziaka netavnej elektrédy
privadzajucej plyn do oblasti zvarania. Po 2 az 3 sekundach zapalte obluk, tzn.
elektrodu priblizte k oblasti zvarania a zdvihnite na taku vzdialenost, aby bol
vytvoreny el. obluk stabilny. Obluk vzdy vytvorte na mieste zvaru, ktory chcete
urobit. Vykonajte operaciu zvarania, pricom podavajte (alebo nie) zvarovy kov.

V pripade, ak sa zvaracka pouziva prili§ intenzivne alebo prili§ dlho, bez ohladu na
metddu zvarania, MMA ¢i TIG, aktivuje sa bezpecnostny systém. Signalizuje to
Cervené kontrolka, tak ako na obr. B. Ventilator zvaracky zostane spusteny, aby
chladil ovladacie prvky zvaracieho obvodu. Po istom case, zavisi to od teploty
prostredia, kontrolka zhasne. MoZete pokracovat v zvarani.

Zvaranie obalenou elektrédou (MMA)

Principom oblukového zvarania obalenou elektrodou je vytvorenie oblika
zvaratom medzi koncom elektrédy a materidlom zvaraného predmetu. Je to
proces, v ktorom sa trvalé spojenie ziskava roztavenim jadra obalenej elektrody,
kovovych zloZiek obalu elektrédy, ako aj zvaraného materialu teplom elektrického
obluka. Zvara¢ elektrédu ruéne prestva a drzi ju pod istym uhlom. Vytvara sa zvar.
Obal elektrédy, podla 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 antioxidacné prvky a vytvara sa troskovy obal.
Zakladnymi parametrami zvarania su: Uroven zvaracieho prudu (nastavovatelna,
regulovana zvara¢om regulaénym gombikom prudu), napétie elektrického obluka
(regulované zvarac¢om vzdialenostou elektrody od materialu), rychlost zvarania
(regulovana zvaratom zrychlovanim alebo spomalovanim rychlosti ruéného
posuvania elektroédy), ako aj priemery elektrédy a jej poloha voéi spoju. Vzhladom
k tomu je proces zvarania v znacnej miere zavisly od vedomosti, skiusenosti,
schopnosti a praxe zvara¢a. Odporu¢ame, aby menej skiseny operator (zvarac)
vykonal skusky zvarania na odpadovych kiskoch materidlu. Pred za¢atim zvarania
vzdy vykonajte vSetky vySSie opisané cinnosti. Zvlastnu pozornost venujte
predovsetkym vSetkym bezpeénostnym prvkom a priprave miesta prace, o€isteniu
materialu, ktory budete zvarat, ako aj priprave zariadenia na pouZzitie.

Pradové kable pripojte k zvaracke, zachovavajte polarizaciu odporu¢enu vyrobcom
elektrod, zastréku vsunte do el. siete (tlacidlo zapinata musi byt vo vypnutej
polohe), svorku uchopte na materidli, ktory budete zvarat, obalenu elektrodu
vsadte do drziaka. Prepina¢ rezimu prace prestavte na hornu polohu, tzn. metédu
MMA. Zapnite zvaracku a regulacnym gombikom nastavte poZadovany zvaraci
prad. Vytvorte obluk skratovanim elektrody s materidlom, a nasledne odtiahnite
elektrodu na pozadovanu vzdialenost, ktora umoZziiuje udrzat obluk, alebo
potieranim elektrédy o povrch predmetu. Obluk vzdy vytvorte na mieste zvaru, ktory
chcete urobit. Vykonajte operaciu zvarania. Po zvarani zvar odistite, a zvySky
trosky odstrafite pomocou kladiva. V Ziadnom pripade nenanasajte dalSiu vrstvu
zvaru na neocisteny povrch.
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Okrem normativneho znacenia vyrobcovia mézu pouzivat vlastné oznacovanie
elektrod. Obalené elektrody na ru¢né oblikové zvaranie podla uréenia 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 nehrdzavejlcej a Ziaruvzdornej ocele.

Na zvaracské prace pomocou zvaracky DESTi204PD sa mézu pouzivat obalené
elektrody réznych vyrobcov, ktort si dostupné na trhu.

Neprekracuje odporu¢ané a povolené priemery elektrod, vzdy vyberte elektrédu
s vhodnym a spravnym priemerom, aby bol vykonany zvar optimalny a kvalitny.
Pripominame, Ze musite spravne vybrat typ obalu, tzn. typ elektrédy, vzhladom na
zvarany material ako aj typ vykonavaného zvaru.

11. Priebezné obsluzné €innosti

Priebezné obsluzné Cinnosti vykonavajte iba ked je zastrcka vytiahnuta z el.
zasuvky.

VZzdy skontrolujte technicky stav zvaracky. Kontrolujte, ¢i pradové kable st funkéné
aci nie su viditelné Ziadne mechanické poskodenia. Skontrolujte stav oboch
drziakov. Skontrolujte stav napdjacieho kabla. Ak sa vyskytni akékolvek
nedostatky, odstrarite ich.

Pri kazdej prilezitosti, hlavhe po skonceni prace, oistite vstupné prieduchy
ventilatora chladiaceho obvody zvaracky. Tuto €innost najlepSie vykonajte pradom
stlaéeného vzduchu.

Oba drziaky prudovych kablov udrziavajte v Cistote. Zvaracku udrzuje v naleZitej
Cistote, nemodze byt $pinava. Zvaracku skladujte v suchej miestnosti bez pristupu
vlhkosti. Pradové kable odpojte a zvinte. Zariadenie skladujte na mieste mimo
dosahu deti.

12. Zasady vyberu elektréd

Netavné elektrody na zvaranie metédou TIG

Netavné elektrody na zvaranie metdédou TIG su vaéSinou vyrobené z Eistého
volframu. Volframové elektrédy mézu obsahovat aj dodatoéné zlozky, také ako:
oxidy toéria, lantanu, litia a alebo zirkénia. Tieto dodato¢né zlozky na jednej strane
zlepSuju odolnost’ elektrédy proti vysokej teplote elektrického obluka, a na druhej
strane znizuju opotrebovavanie elektrody pocas zvarania.

Podla normy PN EN 26848 volframové elektroédy mézu mat priemery:
05-10-1,6-20-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm a dizku: 50 - 75 - 150 - 175
mm. Do zvaracky DESTi204PD odporucame elektrédy s priemermi, ktoré su
uvedené hrubym pismom.

Obalené elektrody na zvaranie metédou MMA

Spravny vyber priemeru obalenej elektrody ako aj jej typu vzhladom k zvaranému
materialu je velmi ddlezity parameter ovplyviiujuci vykonanie operacie zvarania.
Priemer elektrody méa podstatny vplyv na tvar zvaru, ako aj na hibku roztavenia. Ak
sa zvag$i priemer elektrody a zachova sa drovefi pridu, zniZi sa hibka roztavenia
a zvacsi sa Sirka zvaru.

Dizka elektrédy zavisi od priemeru elektrody, napriklad: elektrody 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. V tychto charakteristikach su uvedené vsetky udaje:
oznacenie elektrody, typ obalu, pouzitie elektrédy, pozicie zvarania, typ a urover
zvaracieho prudu v zavislosti od priemeru elektrédy, polarita pripojenia elektrody,
nevyhnutné tepelné ¢&innosti pri zvarani, podmienky su$enia a skladovania
elektrod.

Oznacovanie obalenych elektrod podla PN-EN 499 - “Zvaranie. Dodato¢né
materidly na zvaranie. Obalené elektrody na ruéné oblukové zvaranie
nezliatinovych a jemnozrnnych oceli. Znacenie”, sa sklada z 6smych symbolov,

napr.
E46 3 INi B 5 4 HS

N A A
Metdda zvérania 4T [ L Obsah vodika vo zvarovom kove
Vlastnosti odolnosti a trvdcnosti zvarového kovu - Odporagané pozicie zvarania
Pracovnd teplota limania zvarového kovu L Vydatnost elektrédy a typ zvdracieho priidu

Chemicky symbol zloZenia zvarového kovu Symbol typu obalu elektrody

13. Samostatné odstranovanie poruch a problémov
Predtym, nez zacnete samostatne odstrafiovat’ poruchy, zariadenie odpojte
od el. napitia.
PROBLEM

Kontrolka napajania sa
nesvieti, ventilator

RIESENIE
Zastréku zasurite
hibsie, skontrolujte

PRICINA
Napdjaci kabel je zle
pripojeny, alebo je

nefunguje, Ziadny prud poskodeny. napajaci kabel
na vystupe. V el. zasuvke nie je el. Skontrolujte napatie
napatie v el. zasuvke, alebo ¢i

sa neaktivoval isti¢
zvaracku odovzdajte do
servisu

Zastréku viozte do el.
zasuvky s napatim 230
V ~50 Hz

Zariadenie vypnite na 2
az 3 minuty a opatovne
zapnite

Skontrolujte oba kable
a ich pripojenia.

V pripade potreby
spravne zatlacte alebo
vymeiite na nové

Poskodeny zapina¢

Kontrolka napajania sa
svieti, ventilator
nefunguje alebo
funguje iba chvilu,
Ziadny prud na
vystupe.

Kontrolka tepelnej
poistky sa nesvieti,
Ziadny prud na
vystupe.

Napatie el. siete je iné
ako 220-240 V

Zariadenie moze byt
v havarijnom rezime

Poskodené alebo zle
pripojeny jeden alebo
oba prudové kable:
drzZiaka elektrody

a svorkového




(uzemnovacieho)

drZiaka
Kontrolka tepelnej Aktivovala sa teplotna Zvaracku nechajte
poistky sa svieti, ziadny | poistka pripojenu k el. napéatiu,

prud na vystupe.
14. Dodato¢né informacie
Uroveri znegistenia prostredia na mieste pouzivania zvaracky
Podla normy PN-EN 60974-1 Zariadenia na oblukové zvaranie 1. Cast: Zvaracské
zdroje energie, rozliSuju sa nasledujuce typy znecistenia:
a) 1. stupeni znedistenia: Bez znedlistenia alebo iba suché, nevodivé znecistenie.
Znecistenie nema vyznam.
b) 2. stupen znecistenia: Iba nevodivé znedistenie, niekedy ale moéze dojst k
vodivosti spdsobenej kondenzaciou.
c) 3. stupen znedistenia: Vodivé znedistenie alebo nevodivé suché znecistenie,
ktoré zacina byt vodivé vplyvom kondenzacie.
d) 4. stupen znecistenia: Znecistenie vytvara stalu vodivost spésobenu vodivym
prachom, dazdom alebo snehom.
Stupne znecistenia mikroprostredia boli uréené na ucely hodnotenia izolaéného
odstupu vo vzduchu a na povrchu podia 2.5.1 IEC 60664-1 (Terminy a definicie
bod 3.40 strana 13 podla normy PN-EN 60974-1).
Podla normy PN-EN 60974-1 a IEC 60664-1 vacsina zvaraéskych zdrojov energie
patri do 3. kategoérie skratov. Musia byt naprojektované na pouzivanie
v podmienkach s minimalne 3. stupriom znedistenia. Suciastky zariadenia alebo
komponenty so vzduchovymi a s povrchovymi izolaénymi odstupmi spifiajice
poziadavky 2. Stupria znecistenia su povolené, ak su Uplne obalené, tesne
zamontované alebo zaliate podla IEC 60664-1

15. Diely zariadenia, zavere¢né poznamky

Sucastou zariadenia je nasledujuce prislusenstvo:

1. Zvaraci kabel s drziakom netavnej elektrody - TIG (1 ks); 2. Elektréda (1 ks); 3.
Kliestina (3 ks, z toho 2 ks v baleni) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 4. Keramicka
dyza (3 ks z toho 2 ks v baleni); 5. Zadna dlha zaslepka (1 ks); 6. Zvaraci kabel s
drziakom obalenej elektrody - MMA (1 ks); 7. Pradovy kabel s uzemriovacou
svorkou (1 ks); 8. Kompletna ochranna maska (1 ks); 9. Kefa s kladivkom (1 ks).

16. Informacie pre uzivatelov k likvidacii elektrickych

alebo elektronickych zariadeni
(tykajuce sg domacnosti)
Tento symbol na vyrobku alebo na prilozenej dokumentacii upozorni, ze
chybné elektrické spotrebice a elektronické zariadenia nemozno
likvidovat’ spolu s domacim odpadom. Spravny postup pri ich likvidacii
alebo recyklacii podlieha odovzdaniu zariadeni na uréené zberné miesta,
kde budu prijaté zdarma. Informacie o takychto zbernych miestach vydavaju
miestne organy, napr. na svojich internetovych strankach.
Spravna likvidacia pristroja umoznuje zachovat cenné prirodné zdroje a napomaha
prevencii potencialnych negativnych dopadov na zdravie a Zivotné prostredie, ktoré
moze byt ohrozené nespravnym nakladanim s takymto odpadom.
Nespravne nakladanie s elektronickymi/elektrickymi odpadmi je sankciované podla
prisluSnych vnuatrostatnych pravnych predpisov.
Pre pouzivatelov v Eurépskej Unii
V pripade odovzdania elektrickych spotrebi¢ov a elektronickych zariadeni, obratte
sa na najblizSie miesto predaja alebo na dodavatela, ktory Vam poskytne blizSie
informacie.
Likvidacia odpadov v krajinach mimo EU.
Tento symbol plati len v krajinach EU.
Ak chcete tento vyrobok zlikvidovat, obratte sa na miestne Urady alebo predajcu
za Uc¢elom ziskania informacii o spravnom spdsobe postupovania vo veci.
Zarucny list
na

aby sa vychladila

Katalégové ¢.:
(dalej len Vyrobok)
Datum nakupu vyrobKu: ...........cooiiiiiiiiiiiiin
Peciatka predajcu: ...........ocoeeniine
Datum a podpis predajCu @ .......coccvvreereiiiiieicciee e
Vyhlasenie Uzivatela:
Potvrdzujem, Ze som bol oboznameny so zaru¢nymi podmienkami, ako aj s
nasledkami nedodrziavania pokynov a odporuéani, ktoré su uvedené v

uzivatelskej priruke a v zaruénom liste. Zaruéné podmienky su mi zname, ¢o
potvrdzujem vlastnoruénym podpisom:

datum a miesto

podpis Uzivatela

|.Zodpovednost’ za Vyrobok:
1. Rugitel - spolo¢nost ,DEDRA EXIM sp. z 0.0.” sidliaca v meste: Pruszkéw, na
adrese: ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polsko, zapisana do obchodného registra

pod &islom KRS 0000062517 vedenom oblastnym sudom pre hlavné mesto
Var$ava vo Var$ave, 14. ekonomické oddelenie Statneho sudneho registra, IC
DPH: PL 5270204933, zakladné imanie: 100 980,00 PLN.

2. Podla podmienok stanovenych tymto zaruénym listom Ruditel udeluje zaruku na
Vyrobok, pochadzajuci z distribucie Ruditela.

3.Zodpovednost na zaklade zaruky sa vztahuje iba na chyby, ktoré vznikli
nasledkom pri¢in nachadzajucich sa vo Vyrobku v momente jeho vydania
Uzivatelovi.

4. Na zaklade zaruky UzZivatel ziskava pravo na bezplatni opravu vyrobku, ak sa
chyba objavi pocas trvania zaruénej lehoty. Spdsob opravy Vyrobku (metdda
vykonania opravy) zavisi od rozhodnutia Rucitela. V pripade, ak Rucitel uzna, ze
Vyrobok sa neda opravit, Rucitel' si vyhradzuje pravo vymenit chybny prvok alebo
cely Vyrobok na vyrobok bez chyb, pravo na zniZenie ceny Vyrobku alebo pravo
na odstupenie od dohody.

5. Voéi Uzivatelovi, ktory nie je konzumentom v zmysle zakona z 23. aprila 1964
Obciansky zakonnik, zodpovednost Rucitela za $kody vyplyvajuce z tejto zaruky
alalebo ktoré suvisia s jej uzatvorenim a realizaciou, bez ohladu na pravny zaklad,
je obmedzena maximalne do vySky hodnoty chybného Vyrobku.

11.Zaruéna lehota:

Prvky Vyrobku na ktoré sa
vzt'ahuje zaruka

Trvanie zaruénej ochrany

DESTIi204PD, Kabel TIG,
Kabel MIG/MAG, Kabel
plazmového rezania
Elektrédovy kabel
Uzemniujuci kabel
ZvaraCska maska
Drétena kefa / kladivko
Keramicka clona TIG
Volframova elektréda
Svorka volframove;j elektrody
Elektrédova svorka
Uzemnujuca svorka

Kryt horaka MIG/MAG
Dyza horaka MIG/MAG
Dyza plazmového rezania
Keramicky kryt plazmovej
hadice

24 mesiacov od dna nakupu Vyrobku,
ktory je uvedeny v tomto zaruénom liste

Na tieto prvky sa zaruka nevztahuje.

I1l.Podmienky vyuzitia zaruky:

1. Przedstawienie Uzivatel je povinny predstavit vyplneny Zaruény list vyrobku,
ako aj nalezity doklad o nakupe Vyrobku, napr. predstavenim pokladniéného bloku,
faktury ap. Aby reklamaény proces prebiehal efektivne odporu¢ame, aby UzZivatel
spolu s reklamovanym vyrobkom doruéil vSetky prvky vymenované v kapitole
uzivatel'skej priru¢ky vyrobku ,Diely a ¢asti“.

2. Uzivatel je povinny dodrziavat pokyny a odpori¢ania uvedené v uZivatel'skej
priruéke a v zaruénom liste.

3. Zaruka plati iba na Gizemi Polskej republiky a ¢lenskych $tatov EU.

IV.Zaruka sa nevzt'ahuje na chyby, ktoré vznikli (predovsetkym) nasledkom:

1.Nedodrzania podmienok uréenych v uzivatelskej prirucke, predovSetkym
podmienok spravneho pouzivania, prevadzky, udrzby a Cistenia

2.Pouzitia na Ccistenie alebo na udrzbu nevhodnych pripravkov, nezhodne s
uzivatel'skou priruckou;

3. Nevhodného uchovavania a prepravy vyrobku;

4.Vykonania neautorizovanych zmien a/alebo inych zasahov do vyrobku, na ktoré
vyrobca nevyjadril suhlas;

5. Pouzitim vo vyrobku/s vyrobkom nevhodnych prevadzkovych materialov,
nezhodne s uzivatelskou priru¢kou.

Uzivatel, ktory nie je konzumentom v zmysle zakona z 23. aprila 1964 Obciansky
zakonnik, straca zaruéné prava na vyrobok, v ktorom:

1. sériové Cisla, oznacenia datumov a vyrobné Stitky boli odstranené, zmenené
alebo poskodené;
2. boli poskodené plomby alebo su na nich viditelné stopy manipulacie.

Pozor! Cinnosti stvisiace s kazdodennou obsluhou vyrobku, vyplyvajice medzi
inym z uzivatelskej prirucky, Uzivatel vykonava vlastnymi silami a na vlastné
naklady.

V.Reklamaéna proceduira:
1. V pripade, ak Uzivatel objavi, Ze Vyrobok nefunguje spravne, este pred
zloZenim reklamacie je povinny uistit sa, ¢i boli nalezite vykonané vsetky stanovené
¢innosti, predovSetkym tie uvedené v uzivatel'skej prirucke.
2. Reklamacia musi byt podana bezodkladne, najlep$ie v priebehu 7 dni od dnia,
v ktorom sa prejavila (objavila) chyba Vyrobku. Uzivatel, ktory nie je konzumentom
v zmysle zakona z 23. aprila 1964 Obciansky zakonnik, straca prava vyplyvajlce
z tejto zaruky v pripade, ak reklamaciu nepoda v priebehu 7 dni od dria, v ktorom
sa prejavila (objavila) chyba Vyrobku.
3. Reklamaciu mbzete podat medzi inymi na mieste, v ktorom ste vyrobok kupili,
v zaru¢nom servise alebo postou na adresu: DEDRA EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruszkow, Polsko.
4. Uzivatel mdZze podat reklamaciu prostrednictvom formulara, ktory je dostupny
na webovej stranke www.dedra.pl. (,Formular podania reklamacie na zaklade
udelenej zaruky”).
5. Adresy zaru¢nych servisov v jednotlivych Statoch su zverejnené na webovej
stranke www.dedra.pl. V pripade, ak v danom $tate sa nenachadza zaruény servis,
odporu¢ame reklamovany vyrobok doruéit na adresu: DEDRA EXIM sp. z 0.0. ul.
3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polsko.
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6. Vzhladom na bezpecnost Uzivatela, nefunkény (chybny) vyrobok sa v
Ziadnom pripade nesmie pouzivat.

Pozor!!! Pouzivanie nefunkéného (chybného) vyrobku je nebezpeéné pre zdravie
a Zivot Uzivatelov.
7. Povinnosti vyplyvajuce z udelenej zaruke budu vyplnené v lehote 14
pracovnych dni pocitajuc od dria dorucenia reklamovaného Vyrobku UZivatelom.
8. Pred zaslanim reklamacie odporu¢ame reklamovany Vyrobok nalezite ogistit.
Odporu¢ame reklamovany Vyrobok doékladne zabezpeéit pre pripadnym
poskodeniami pocas prepravy (reklamovany Vyrobok odpori¢ame dorucit v
originalnom obale).
9. Zarucna lehota sa predIiZuje o ¢as, poc¢as ktorého UZivatel' nasledkom chyby
(nefunkénosti) vyrobku, na ktoru sa vztahovala zaruka, nemohol Vyrobok pouzivat.
10. Zaruka nevyluCuje, neobmedzuje a ani nepozastavuje pravo Uzivatela
(kupujuceho) na zaklade prislusnych predpisov o ruéeni za chyby predanej veci.

. Nuotraukos ir schemos

. Detalios saugos taisyklés

. Jrenginio apraSymas

. Irenginio paskirtis

. Naudojimo apribojimai

. Techniniai duomenys

. ParuoSimas darbui

. ljungimas j elektros tinklg

. Jrenginio jjungimas

10. Jrenginio naudojimas

11. Einamieji prieZidros veiksmai

12. Elektrody parinkimo taisyklés

13. Savarankiskas gedimy Salinimas

14. Papildoma informacija

15. Jrenginio komplektacija, baigiamosios pastabos.

16. Informacija vartotojams apie elektros ir elektroniniy jrenginiy
utilizavimg

Atitikties deklaracija yra gamintojo ,Dedra-Exim* Sp. z 0.0. bistinéje.

Bendrosios saugos salygos buvo pridétos prie instrukcijos kaip atskira brosidra.
Detaliosios saugos saglygos Siam jrenginiui buvo pridétos prie instrukcijos.
Naudojantis prietaisu rekomenduojama visada laikytis pagrindiniy
darbo saugos taisykliy siekiant sumazinti gaisro, elektros smigio ar
mechaninio suzalojimo galimybe. PrieS pradedami naudotis
susipazinkite su naudojimo instrukcijos turiniu. ISsaugokite naudojimo
instrukcija, darbo saugos instrukcijg ir Atitikties deklaracija. Grieztai
laikydamiesi nurodymy ir patarimy pateikty naudojimo instrukcijoje galésit

CoOo~NOO~WNE

e Darbo metu priimti tokig pozicijg, kurioje nejmanoma pargridti. Reikia stovéti

tvirtai.

Kiekvieng kartg pries pradedant darbg su suvirinimo aparatu, bitina patikrinti

maitinimo laido, suvirinimo laidy, elektrody laikikliy ir kity elektros laidy bakle.

Nedirbti, jei jie yra paZeisti. PaZeistus pakeisti tvarkingais.

Pries pirma suvirinimo aparato pajungima reikia patikrinti, ar jtampa atitinka verte,

nurodytg informacinéje lenteléje. Elektros rozeté privalo turéti nulinj gnybta.

o Draudziama palikti be prieZidros jrenginj, jjungta j elektros tinklg. Kiekvieng
kartg baigus darbg, batina iStraukti kistukg is elektros tinklo rozetés.

Bet, net tuomet, kai suvirinimo aparatas yra eksploatuojamas pagal Eksploatavimo

instrukcija, nejmanoma visiskai paS$alinti tam tikros rizikos, susijusios su jo

konstrukcija ir paskirtimi. Galimos rizikos pavyzdZiai:

¢ Nudegimas.

e Apsinuodijimas dujomis, i§metamosiomis dujomis ar garais.

* Regos paZeidimas.

e Gaisro kilimas.

L]

Elektros smagis.
Neigiamas elektromagnetinio lauko poveikis suvirintojo sveikatai.

3. Irenginio apraSymas

A pies.

1. Valdymo panelis; 2. Nustatymo rankena; 3. Elektros srovés laido lizdas (-);
4. TIG laido prijungimo lizdas; 5. Valdymo prijungimo lizdas; 6. Elektros srovés
laido lizdas (+)

B pies.

1. Maitinimo jungiklis; 2. Maitinimo laidas; 3. Apsauginiy dujy jungtis

C pies.

1. Valdymo panelis; 2. Signalizacijos diodai; 3. LED ekranas; 4. TIG jungiklis -
MMA; 5. TIG 2T - TIG 4T jungiklis; 6. TIG pastovus suvirinimas jungiklis - TIG
pulsinis suvirinimas; 7. Maitinimo/perkaitimo signalizacija

D pies.

Darbo rezimas

Reguliavimo vertés skydo priekis skirtas TIG 2T

ilgai naudotis prietaisu.

Darbo metu reikia besalygiskai laikytis darbo saugos instrukcijos
nurodymy. Darbo saugos instrukcija yra pridéta prie prietaiso kaip atskira
brosSiura ir bitina jq iSsaugoti. Perduodant prietaisg kitam asmeniui, bitina
kartu perduoti eksploatavimo instrukcija, darbo saugos instrukcijg ir
atitikties deklaracija. Jmoné ,Dedra Exim“ neatsako uz nelaimingus
atsitikimus, jvykusius dél darbo saugos nurodymy nesilaikymo. Reikia
jdémiai perskaityti visas saugumo instrukcijas ir aptarnavimo instrukcijas.
Nurodymuy ir jspéjimy nesilaikymas gali atvesti prie trenkimu elektros srove,
gaisro ir / arba rimty kino suzalojimy. ISsaugokite visas instrukcijas,
saugumo instrukcijas ir atitikties deklaracija naudojimui ateityje.

2. Detalios saugos taisyklés

Suvirinimo aparato naudojimo metu rekomenduojama visuomet laikytis pagrindiniy

darbo saugos taisykliy, kas padés isvengti sprogimo, gaisro, elektros smagio arba

mechaniniy suZalojimy.

e Darbo metu reikia naudoti asmeninés apsaugos priemones: suvirintojo prijuoste,
suvirintojo pirstines, suvirintojo kauke ir atitinkamg avaline su neslidZiais padais.

o Sidlés valymo metu batina naudoti apsauginius akinius.

Suvirinimo darby vietoje privalo bdti gerai veikianti ventiliacijos sistema.

Draudziama dirbti dulkétose patalpose.

Suvirinimo darby vieta turi bati atskirta apsauginiu ekranu.

Draudziama naudoti jrenginj drégnoje arba Slapioje vietoje.

Draudziama palikti jrenginj lietuje arba ant sniego.

Draudziama naudoti suvirinimo aparatg vietose, kuriose yra degiyjy skysciy arba

dujy.

Netalpinti suvirinimo aparato ant nelygaus, nestabilaus arba biraus pagrindo.

Darbo metu neliesti jZeminty daikty (pvz. radiatoriy, vandens vamzdzZiy, Saldikliy

ir pan.).

Suvirinimo aparatas turi bdti jjungtas j elektros tinklg tik darbo metu. [jungus

elektros jtampg, darbo vietoje negali biti jokiy pa$aliniy Zmoniy. Jrenginys yra

ypac pavojingas vaikams, todél reikia ypatingai pasirdpinti tuo, kad jrenginys bity

absoliuciai neprieinamas vaikams.

Draudziama naudoti jrenginj ne pagal jo paskirtj. DraudZiama naudoti suvirinimo

aparatg vamzdziy atSildymo metu.

Nedemontuoti jrenginio korpuso.

o Kiekvieng kartg prie$ jjungiant jrenginj, patikrinti priedangy ir kity darbo saugag

uZtikrinanciy elementy bakle. DraudzZiama dirbti, jei Sie elementai yra paZeisti,

bdtina juos pakeisti tvarkingais.

Maitinimo laidas ir potencialus ilgintuvas turi bati saugomi nuo pernelyg didelés

Silumos, tepaly ir astriy krasty. DraudzZiama dirbti, jei ilgintuvas yra suvyniotas.

Darbo metu naudojamas ilgintuvas turi uztikrinti laisvg eksploatavima, o laido ilgis

turi bati taip parinktas, kad jo perteklius netrukdyty dirbti.

e [Simant kiStukg i$ rozetés netraukti uz maitinimo laido.

e Prie§ pradedant suvirinimo darbus, bdatina jtvirtinti apdirbamg medZiaga
gnybtuose arba spaustuve.
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1. Pre gas. Dujy i$tekéjimo laikas sekundése pries$ lanko uzdegimag
4. Nustatyta suvirinimo elektros srovés verté (pulsiné elektros srove
virSutiné)
5. Nustatyta pulsiné elektros srové apatiné
8. Post gas. Dujy iStekéjimo laikas sekundése po lanko uzgesinimo
Reguliavimo vertés skydo priekis skirtas TIG 4T
jranga, 1 Pre gas. Dujy iStekéjimo laikas sekundése prie$ lanko uzdegimag
2 Pirmojo ciklo pradiné srové
3 Didéjimo laikas iki nustatytos vertés
4 Nustatyta suvirinimo elektros srovés verté (pulsiné elektros srove
virsutineé)
5 Nustatyta pulsiné elektros srové apatiné
6 Suvirinimo elektros srovés mazéjimas iki minimalios vertés
7 Suvirinimo elektros srovés maziausia nustatyta verté
8 Post gas. Dujy iStekéjimo laikas sekundése po lanko uzgesinimo
Reguliavimo vertés TIG pulse réZimui:
4. Pulsiné elektros srové virSutiné
5. Pulsiné elektros srové apatiné
Hz Impulsy daznis
% Impulsy uzpildymo koeficientas (virSutinés ir apatinés elektros
srovés santykis)

4. Jrenginio paskirtis

LeidZziama naudoti jrenginj remonto ir statybos darbuose, remonto servisuose,
megéjiSkuose darbuose, jei yra laikomasi naudojimo salygy ir leistiny darbo salyguy,
nurodyty Naudojimo instrukcijoje.

Inverterinis suvirinimo aparatas DESTi204PD - tai technologiSkai pazangus
produktas skirtas:

- suvirinimui nelydziu elektrodu inertinése dujose (TIG budas)

- lankiniam suvirinimui glaistytais elektrodais (MMA badas).

Inverteriniai suvirinimo aparatai — tai nauja suvirinimo aparaty rasis, generuojanti
batinas srovines vertes elektroniniy sistemy pagalba. Pasizymi nedideliu dydziu,
mazu svoriu, Zymiu efektyvumu, plaiu panaudojimu, labai gerais suvirinimo
rezultatais ir dideliu mobilumu.

Suvirinimo aparatas, modelis DESTi204PD, skirtas rankiniam suvirinimui glaistytais
elektrodais tokiy medziagy, kaip legiruotas, konstrukcinis plienas ir ketus.
Priklausomai nuo suvirinimo jtampos, poreikiy ir atliekamy operacijy tipo su juo
galima dirbti naudojant glaistytus elektrodus, kuriy skersmuo yra nuo 1,6 mm iki 4
mm. Suvirinimo aparatu taip pat galima dirbti naudojant nelydzius elektrodus
inertinése dujose ir suvirinti spalvotuosius metalus ir labai plonus elementus
gaunant daug kokybiskesnes sidles. Suvirinimo masina DESTi204PD netinka
aliuminio ir jo lydiniy suvirinimui. Suvirinimo aparatai yra pritaikyti jtampai 230V ~,
50 Hz (vienfaziai).

5. Naudojimo apribojimai

Suvirinimo aparatas buvo sukurtas darbui pramoninémis sglygomis. Namy dkio
sglygomis suvirinimo aparatg galima naudoti tik naudojant specialias saugos
priemones, atitinkancias normas ir leidZiancias apsisaugoti nuo elektromagnetinio
lauko poveikio. Bet, neZidrint j tai, kad suvirinimo aparatas buvo suprojektuotas
taip, kad elektromagnetiné emisija bty kuo mazesné, jis gali sukelti
elektromagnetiniy sutrikimy, kurie gali veikti kompiuteriy ir kompiuteriniu badu
valdomy jrenginiy, saugos sistemy jrenginiy, matavimo jrangos, radijo rysio
jrangos, radijo keliu valdomy jrenginiy ir pan. jrangos darbg. Jrenginys buvo
sukurtas taip, kad galéty bati naudojamas meégéjy.

SavavaliSkas mechaninés, elektroninés ar elektros sandaros keitimas, bet kokios
modifikacijos, priezitros veiksmai, kurie néra aprasyti Naudojimo instrukcijoje, bus
laikomi neteisétais, kurie nedelsiant anuliuoja Atitikties deklaracijg ir Garantines



teises. Naudojimas ne pagal paskirtj arba kitaip, negu yra nurodyta Naudojimo
instrukcijoje, nedelsiant anuliuoja teise pasinaudoti garantiniu aptarnavimu.
Suvirinimo aparatas gali trikdyti kompiuteriy ir kompiuteriniu bddu valdomy
irenginiy, saugos sistemy jrenginiy, matavimo jrangos, radijo rySio jrangos, radijo
keliu valdomy jrenginiy ir pan. jrangos darbg Reikia jsitikinti, kad suvirinimo aparato
naudojimas netrikdys kity jrenginiy darbo.

Draudziama dirbti dulkétose patalpose (ypac¢ kai ore yra metalo dulkiy). Uzter§tumo
laipsniai yra nurodyti standarte PN-EN 60974-1. Batina uztikrinti atitinkama darbo
aplinkos kokybe, nes Sios taisyklés nesilaikymas gali sukelti jrenginio sugadinimo
pavojy (jrenginio uzterSimo laipsniai yra aprasSyti papildomoje informacijoje).
Suvirinimo aparatg galima pastatyti patalpoje, kurioje yra laisva oro cirkuliacija ir
gerai veikia ventiliaciné sistema.

Leistinas aplinkos, kurioje gali veikti jrenginys, uzterStumo laipsnis yra 3 (Zidr.
,Papildoma informacija“ 13 skyrius).

Suvirinimo aparato darbo vieta turi bati parinkta taip, kad jis nestovéty netoli:

- kompiuteriniy laidy

- telefono laidy

- pramoninio valdymo laidy.

Rekomenduojama, kad asmenys, naudojantys asmeninius medicininius jrenginius
(pvz. Sirdies stimuliatorius, klausos aparatus ir pan.), pasikonsultuoty su gydytoju
prie$ pradedami naudoti suvirinimo aparatg.

Nenaudoti suvirinimo aparato, jei temperatira virsija 40°C. Neperkrauti suvirinimo
aparato. Laikytis nustatyto darbo ciklo (rodiklis X) nustatant srovines vertes
suvirinimo metu.

Nustatymy ir darbo cikly lentelé yra galiniame jrenginio panelyje. Zymos:
X — Darbo ciklas 12 — Nominali suvirinimo srové U2 — |tampa esant apkrovai
Priimama, kad pilno darbo ciklo laikas yra 10 min.

6. Techniniai duomenys

Inverterinés suvirinimo masinos modelis DESTIi204PD
Maitinimo jtampa 230V ~ 50 Hz
TIG didZiausia suvirinimo elektros srové 200 A

MMA didZiausia suvirinimo elektros srové 180A
Suvirinimo jtampos reguliavimo apimtis 10-200 A
Ausinimas Ventiliatorius
Svoris 9kg
Apsaugos laipsnis IP21S
Saltinio efektyvumas 85%
TuscCiosios eigos galia 100W

Suvirinimo TIG badu funkcija (nr. 141 pagal PN-EN ISO 4063)

Nelydaus elektrodo skersmenys — 1,6 mm, 2 mm ir 2,4 mm.

Maks. nelydaus elektrodo ilgis — 170 mm

Maksimali darbo srové gali bati pasiekta tik, kai elektros tinklas uztikrina pilng
elektros tiekimo efektyvuma. Suvirinimo aparatas turi bati jjungiamas | elektros
tinklg su 230 V jtampa. MaZo skersmens ilgintuvo laidai zymiai sumazins suvirinimo
aparato pajéguma. Suvirinimo aparatas pritaikytas darbui su generatoriumi, kurio
vardiné galia yra 10 kVA. MaZesniu galingumu pasiZymintys generatoriai neleidzia
naudoti visus jtampos nustatymus.

Suvirinimo MMA buadu funkcija (nr. 111 pagal PN-EN ISO 4063)

Maksimalus glaistyto elektrodo skersmuo —4 mm

7. ParuoSimas darbui

|pakavime su inverteriniu suvirinimo aparatu modelis DESTi204PD yra: srovinis
laidas glaistyto elektrodo laikikliui, skirtas suvirinimui MMA metodu, srovinis laidas
nelydaus elektrodo laikikliui, skirtas suvirinimui TIG metodu ir nulinis laidas bendras
naudojimui abejy metodu metu.

Suvirinimo aparatas privalo stovéti gerai apSviestoje vietoje, kurioje néra drégmeés.
Prie$ pradedant darbg su suvirinimo aparatu, patikrinti elektros laido, suvirinimo
laidy, elektrody laikikliy ir medziagos gnybto bukle. Nedirbti, jei jie yra pazeisti.
PaZeistus pakeisti tvarkingais. Suvirinimo metu sroviniai laidai skleidZia stipry
elektromagnetinj lauka. Norint sumazinti elektromagnetinj spinduliavima, reikia
padéti srovinius laidus arti saves.

Nuvalyti suvirinamg medziagg vietose, kur bus daroma sidlé ir medziagos gnybto
tvirtinimo  vietoje. Vieliniu Sepec€iu, Svitriniu popieriumi arba cheminiu badu
nuriebinant pasalinti rudis, dazus, lakg ir panaSius neSvarumus. Rankinio
suvirinimo atveju nuvalytas elementy plotis turi bati apie 25 mm. Nepriklausomai
nuo suvirinimo bado reikia itin kruop$¢iai nuvalyti medziaga, kuri bus suvirinama.
Neuzdengti suvirinimo aparato ventiliaciniy angy. Nepridengti suvirinimo aparato.
Jei reikia apsaugoti suvirinimo aparata pvz. nuo lietaus, reikia atlikti apsauga, kuri
baty panasi j skétj ar pavésing. Ausinancio oro srové privalo laisvai tekéti.

8. Jjungimas j elektros tinklg

Prie$ pajungiant jrenginj pirma kartg jsitikinti, ar tinklo jtampa atitinka verte,
nurodytg informacinéje lenteléje.

Sistema, tiekianti elektrg suvirinimo aparatui, turi bati atlikta i$ 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)) ir turi atitikti visas naudojimo saugos
normas (bdtina naudoti apsauging sistema). Draudziama pajungti ir naudoti
suvirinimo aparata, jei maitinimo tinkle néra apsauginio laido.

Elektros tinklg turi atlikti kvalifikuotas elektrikas. Naudojant ilgintuvus, reikia naudoti
ilgintuva, pritaikytg nominaliai apkrovai ir turintj apsauginj laidg. Elektros laidas turi
bati sudétas taip, kad darbo metu nebity jo pazeidimo, perpjovimo, perdegimo ir
pan. rizikos. Nenaudoti pazeisty ilgintuvy. ISimant kiStuka i$ lizdo netraukti uz laido.
Suvirinimo aparatas DESTi204PD yra suprojektuotas taip, kad dirbty su 10 kVA
elektros generatoriumi.

9. Jrenginio jjungimas

Isitikinti, kad maitinimo tinklas turi apsauginj laidg. Batina naudoti trilaidj ilgintuva
(su apsauginiu laidu), kurio viely skersmuo yra pritaikytas nominaliai apkrovai.
Isitikinti, kad jjungimo mygtukas yra pozicijoje ,I$jungtas” (pazymétas ,OFF" arba
,0“ — pav. B). Jtampa yra jjungiama perjungus mygtuka j pozicijg ,)jungtas”
(pazyméta ,ON“ arba , | — pav. B).

Suvirinimo aparato komplekte yra jzeminimo laidas (bendras suvirinimui MMA ir
TIG badais), glaistyto elektrodo srovinis laidas suvirinimui MMA bidu, ir nelydaus
elektrodo srovinis laidas suvirinimui TIG badu.

Paruosimas suvirinimui nelydziu elektrodu (TIG)

Sumontuoti srovinj nelydaus elektrodo laidg. Nelydaus elektrodo laikiklis (pav. C)
susideda i$ keliy elementy: skirtingy skersmeny —5 mm, 6 mm, 7 mm — keramikinio
antgalio, srovinés jvoreés, elektrodo tvirtinimo jvorés (skersmenys: 1,6 mm, 2 mm,
2,4 mm); ilgos galinés elektrodo laikiklio aklés ir trumpos elektrodo laikiklio aklés.
Atsukti trumpa elektrodo laikiklio akle. 1Simti elektrodo tvirtinimo jvore. Pritaikyti
tvirtinimo jvorés skersmenj (dydis yra nurodytas ant jvorés) prie elektrodo, kurj
naudosime, skersmens. |kisti elektrodg | jvore, jdéti jvore su elektrodu i laikiklio
patrong. ISimti i§ jpakavimo ilgg elektrodo akle ir uzsukti ant laikiklio. Atkreipti
démesj, kad elektrodas kyséty i$ laikiklio mazdaug 5 mm. Prie§ naudojimg
rekomenduojama paastrinti elektrodg. Tai padidins elektrodo gyvybiskuma,
elektros lanko kokybe ir suvirinimo proceso kokybe. Sumontuotg srovinj laida
pajungti prie suvirinimo aparato jsukant jj j dujy pajungimo lizda, pajungti voztuvo
kiStuka (antras plonas laidas) ir uzsukti jj verzle.

Prie suvirinimo aparato pajungti dujy baliong (dujy, naudojamy TIG metodo metu,
parinkimas yra apraSytas 9 skirsnyje ,Suvirinimo aparato naudojimas®). Dujy
balionas, dujy reduktorius ir sléginé dujy Zarna nejeina j suvirinimo aparato
komplektg. Norint pajungti baliong, reikia dujas tiekian€ig Zarng uzdéti ant dujy
tiekimo antgalio (galinéje suvirinimo aparato dalyje) ir uzspausti naudojant apkabg.
Ant dujy baliono reduktoriaus nustatyti norimg inertiniy dujy slégj stebint
manometra. Jjungti suvirinimo masing jungikliu esanciu prietaiso galinéje dalyje.
Perjungti suvirinimo masinos valdymo skyde darbo rézimo jungiklj j padétj,
pazenklintg TIG metodu.

Nustatyti norimg darbo rézimg TIG metodui su rézimo jungikliy pagalba. Bus
signalizuojama diodu, pazenklintu TIG, esanc¢iu $alia jungiklio. Galima nustatyti Siuo
rézimus TIG metodui: Takty 2T arba 4T kiekis suvirinimas pastovus arba pulsacinis.
Kiekvienam rézimui reikia nustatyti norimus darbo parametrus, remiantis 3 punktu,
Prietaiso apraSymas C ir D pieS., kad pakeisti darbo parametro verte reikia,
pasirinkus atitinkamag rézima, sukant rankenéle pasirinkti verte, kuri bus
signalizuojama diodu. Paspausti rankenélg, tuomet diodas pradés mirkséti . Su
rankenélés pagalba nustatyti norimg verte LCD ekrane po dar kartg paspausti
rankenéle. Diodas uzges o nustatyta parametro verté bus iSsaugota.

Nustacius visas vertes galima pradéti suvirinima.

Atliekant pernelyg intensyvy ir ilgalaikj darbg, nepriklausomai nuo suvirinimo
metodo ar MMA ar TIG, jsijungia apsaugos sistema. Tai signalizuoja diodas
pranesiantis apie Siluminés apsaugos suveikimg (B pie$.). Suvirinimo masinos
ventiliatorius veikia toliau, ausinant elementus, valdangius suvirinimo grandine. Po
kazkokio laiko, priklausomai nuo aplinkos temperatdros diodas gesta. Suvirinimg
galima testi.

Suvirinimo dengtu elektrodu paruosimas (MMA)

Prijungti suvirinimo laidus prie suvirinimo masinos pagal
rekomenduojama elektrody gamintojo ir nurodyta ant jpakavimo.
Prijungimo poliariSkumas pavyzdziui: elektrodas pazenklintas ant jpakavimo DC (-
), pastovi elektros srové, poliariSkumas (-), reikia elektros srovés laidus prijungti
tokiu badu:

1. Suvirinimo laidg privedantj elektros srove | elektrodinj laikiklj - jspausti laido
antgalj j lizda, pazenklintg (-) ir persukti j deSing iki galo.

2. Suvirinimo, masés laida, laido antgalj jspausti j lizdg pazenklintg (+) ir pasukti j
desine iki galo.

Montuoti elektrodg laikiklyje ir pritvirtinti kito laido gnybtg prie suvirinamos
medziagos. Gnybto tvirtinimo vietoje esancioje medziagoje neturi bati radziy, dazy
ar lako liku¢iy. Gnybto tvirtinimo prie medziagos vieta, turéty bdti kuo arciau
suvirinimo zonos, tadiau tokiu atstumu, kad baty iSvengta kabelio, kuris tiekia
elektrg suvirinamajai medziaga suzalojimo.

Jei bdtina suvirinti vietoje, esancioje atokiau nuo maitinimo $altinio, ir dél galimy
dideliy jtampos kritimy maitinimo laide, reikia naudoti prailgintuvus, kuriy gysly
skerspjavis yra didesnis nei 2,5 mm kvdr. Prailgintuvas turi turéti apsauginj laida.
Suvirinimo masinos valdymo skyde, yra suvirinimo rézimo jungiklis. Nustatyti
jungiklj padétyje MMA. bus signalizuojama diodu pazenklintu MMA esanciu $alia
jungiklio..Valdymo skyde yra taip pat suvirinimo elektros srovés kartu su ekranu
nustatymy rankenélé. Suvirinimo elektros srové tai vienas i$ pagrindiniy darbo su
dengtu elektrodu parametry. Kad nustatyti norimg elektros srove, reikia nustacius
darbo rézimg MMA paspausti nustatymy rankenéle, o véliau pasirinkti norimg
suvirinimo elektros srovés verte ir dar kartg paspausti rankenéle. Suvirinimo
elektros srovés verté bus iSsaugota.

10. Jrenginio naudojimas

Suvirinimas nelydziu elektrodu (TIG)

Siuo suvirinimo metodo metu naudojame volframinius nelydZius elektrodus ir
suviriname inertiniy dujy aplinkoje (pvz. argono arba helio). Siuo suvirinimo metodo
metu Silumos Saltinis yra elektros lankas tarp nelydaus elektrodo laikiklyje ir
suvirinamos medziagos. 1§ dujy baliono j elektrodo laikiklj tiekiamos dujos (argonas
arba helis) patenka j lanko zong ir tuo paciu saugo elektrodo galg ir iSlydytg metalg
nuo deguonies ir azoto i§ oro. Suvirinant §iuo metodu galima rankiniu badu tiekti
vielg arba suvirinti be jos. Reikia atkreipti démesj, kad suvirinant TIG badu batina
tai daryti uzdarose patalpose, nes inertiniy dujy, tiekiamy i$ dujy baliono j suvirinimo
zona, aplinka labai jautriai reaguoja j oro cirkuliacijg. Draudziama atlikti suvirinimo
darbus esant skersvéjui. Patalpa, kurioje yra atliekami suvirinimo darbai turi bati
laisva nuo oro cirkuliacijos ir privalo turéti gerg ventiliacijos sistema.

Suvirinimas TIG bldu yra apie 2 kartus létesnis nei suvirinimas MMA badu, bet
sidllés kokybé yra Zymiai geresné. TIG metodas uztikrina galimybe suvirinti plonus
elementus nuo 1 mm storio, kas yra nejmanoma taikant MMA metoda.

Prie$ pradedant darba, batinai reikia atlikti visus auk$ciau iSvardintus veiksmus.
ISskirtinj démes;j reikia skirti elementams, susijusiems su darbo sauga ir arbo vietos
paruoSimu darbui, suvirinamos medZziagos valymui ir jrengimo paruoSimui darbui.
Paruosti laidg su elektrodo laikikliu taip, kaip yra nurodyta auk$ciau. Nelydaus
elektrodo laikiklio laidg ir medziagos tvirtinimo prie suvirinimo aparato laidg reikia
pajungti, kaip yra nurodyta pav. nr. 2 (,-“ elektrodo laikiklio laidas, ,+“ medziagos
gnybtas), jjungti kiStukg j maitinimo tinklg (jjungiklio mygtukas turi bati pozicijoje

poliariskuma,
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L8jungtas®), pritvirtinti gnybtg prie suvirinamos medziagos. Perjungti darbo rezimo
perjungiklj j apatine padeétj , TIG". Jjungti suvirinimo aparatg ir reguliatoriumi nustatyti
norima suvirinimo srove. Paspausti elektrinio voztuvo rankena, esancig nelydaus
elektrodo laikiklio rankenoje, ir pradéti tiekti dujas j suvirinimo zong. Po 2-3 sek.
uzdegti lankg priartinant elektrodg prie suvirinimo zonos ir pakeliant elektrodg tiek,
kad baty palaikomas lankas. Lankg visada uzdegame sidlés, kurig planuojame
padaryti, vietoje. Atlikti suvirinimo operacijg su arba be papildomos vielos.
Pernelyg intensyvaus ir ilgo darbo metu (nepriklausomai nuo suvirinimo bado — tiek
MMA, tiek TIG) jsijungs apsaugos sistema. Tai signalizuoja geltonas diodas, kaip
pav. B. Suvirinimo aparato ventiliatorius ir toliau veiks auSindamas suvirinimo
grandinés elementus. Po kiek laiko, kuris priklauso nuo aplinkos temperataros,
diodas uzges. Galima testi suvirinimo darbus.

Suvirinimas glaistytu elektrodu (MMA)

Lankinio suvirinimo glaistytais elektrodais metu suvirintojas uzdega lanka tarp
elektrodo galo ir suvirinamo objekto natdralios 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 bldu perstumiamas ir nustatomas tam tikru
kampu. Susidaro sidlé. 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 pasalinancias
daleles ir suformuoja $lakinj sluoksnj.

Prie pagrindiniy suvirinimo parametry priskai¢iuojame suvirinimo srovés stiprj
(reguliuoja suvirintojas, nustatomas srovés reguliatoriumi), elektros lanko jtampa
(reguliuoja suvirintojas, nustatydamas elektrodo nuotolj nuo medziagos), suvirinimo
greitj (reguliuoja suvirintojas, sulétindamas arba pagreitindamas elektrodo
judéjimg) ir elektrodo skersmenj ir jo padétj sujungimo atzvilgiu. Dél auk$ciau
iSvardyty priezasCiy suvirinimo procesas stipriai priklauso nuo suvirintojo Ziniy,
patirties, gebéjimy ir praktikos. Rekomenduojama, kad maziau patyres operatorius
atlikty suvirinimo bandyma ant nereikalingy medziagos likuciy. Pries pradedant
darbg, batinai reikia atlikti visus auksciau iSvardintus veiksmus. I8skirtinj démesj
reikia skirti elementams, susijusiems su darbo sauga ir arbo vietos paruoSimu
darbui, suvirinamos medziagos valymui ir jrengimo paruo$imui darbui.
Atsizvelgiant | elektrody gamintojo nurodytg poliSkuma, pajungti srovinius laidus
prie suvirinimo aparato, jkisti kiStukg j rozete (jjungimo mygtukas turi bati padétyje
J8jungtas®), pritvirtinti gnybtg prie suvirinamos medziagos, jtvirtinti glaistytg
elektroda laikiklyje. Perjungti darbo rezimo perjungiklj j virSutine padétj ,MMA".
ljungti suvirinimo aparatg ir reguliatoriumi nustatyti norimg suvirinimo srove.
Uzdegti lankg prisilieCiant elektrodu prie medziagos ir pakelti elektrodg taip, kad
lankas bity palaikomas, arba patrinant elektrodu daikto pavirSiy. Lankg visada
uzdegame sidlés, kurig planuojame padaryti, vietoje. Atlikti suvirinimo operacijg. Po
suvirinimo nuvalyti sidlg plaktuku pasalinant Slako likuc¢ius. Nedaryti naujos sidlés
ant nenuvalyto pavirSiaus.

Salia norminiy Zyméjimo simboliy elektrody gamintojai taiko savo simbolius.
Priklausomai nuo konkre€iy 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 kars¢iui plienas.

Suvirinimo darby su DESTi204PD 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 sidlés formg. Reikia
teisingai parinkti elektrodo glaistg ar tipg priklausomai nuo suvirinamos medziagos
ir atliekamos sidlés tipo.

11. Einamieji priezitiros veiksmai

Visi aptarnavimo veiksmai turi bati atliekami iSémus kistuka i$ rozetés.

Kiekviena kartg patikrinti suvirinimo aparato technine bukle. Kontroliuoti, ar sroviniai
laidai yra tvarkingi ir neturi jokiy mechaniniy pazeidimy. Patikrinti abejy laikikliy
bukle. Patikrinti maitinamojo laido bikle. Aptikus bet kokius pazeidimus, pasalinti
juos.

ISnaudoti kiekvieng proga, ypa¢ baigus darbg, ir nuvalyti suvirinimo aparatg
ausinancio ventiliatoriaus oro jsiurbimo ir iSmetimo angas. Tai geriausia daryti
suspaustu oru.

Abu sroviniai laidai turi bati Svards. Suvirinimo aparatas turi bati nuvalytas ir Svarus.
Suvirinimo aparatas turi bati laikomas sausoje patalpoje, kur néra jokios drégmeés.
Elektros laidai turi bati atjungti ir suvynioti. Jrenginj laikyti vaikams neprieinamojo
vietoje.

12. Elektrody parinkimo taisyklés

Nelydis elektrodai suvirinimui TIG bidu

Nelydds elektrodai suvirinimui TIG badu dazZniausiai yra gaminami i$ gryno
volframo. Volframiniai elektrodai gali turéti papildomy medziagy — pvz. torio,
lantano, li¢io arba cirkonio oksidus. Sie papildomi komponentai i§ vienos pusés
padidina elektrodo atsparumg auks$tai lanko temperatdrai, o i§ kitos pusés
sumazina elektrodo susidéveéjima suvirinimo metu.

Pagal PN EN 26848 standartg volframiniai elektrodai gali turéti skersmen;:
05-10-16-20-24-3,2-4,0-50-6,3-10mmirilgj: 50 - 75 - 150 - 175 mm.
Suvirinimo aparatui DESTi204PD yra rekomenduojami elektrodai, kuriy skersmuo
yra nurodytas storesniu Sriftu.

Glaistyti elektrodai suvirinimui MMA badu

Glaistyto elektrodo skersmens ir jo tipo priklausomai nuo suvirinamos medziagos
parinkimas yra labai svarbus teisingo suvirinimo operacijos atlikimo parametras.
Elektrodo skersmuo daro esming jtaka sidlés formai ir gyliui. Elektrodo skersmens
didinimas esant pastoviai srovei didina sitlés plotj ir sumazina gylj.

Elektrody ilgis priklauso nuo elektrody skersmens ir, pavyzdziui, sudaro: 2,5 mm
skersmens elektrodams; 250 - 300 - 350 mm, o 3,2 mm skersmens elektrodams;
300 - 350 - 400 - 450 mm.

Pilnas elektrody savybiy apraSymas yra nurodomas elektrody gamintojo paruostoje
techninéje charakteristikoje. Sioje charakteristikoje yra nurodyti visi duomenys:
elektrodo Zymes, glaisto tipas, elektrodo panaudojimas, suvirinimo pozicijos,
suvirinimo srovés rasis ir stipris priklausomai nuo elektrodo skersmens, elektrodo
pajungimo poliSkumas, batinos Siluminés proceddros suvirinimo metu, elektrody
dziovinimo ir laikymo sglygos.

Glaistyty elektrody Zyméjimas pagal PN-EN 499 — ,Suvirinimas. Suvirinimo
papildomos medziagos. Glaistyti elektrodai rankiniam lankiniam suvirinimui —
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nelegiruotasis ir smulkiagradis plienas. Zymé susideda i$ astuoniy simboliy, pvz.

Suvirinimo metodas

Sialés stiprumo savybés

Pagrindinio metalo sidlés lauzimo temperatiira——

Pagrindinio metalo siilés cheminés sudéties simbolis———

13. SavarankiSkas gedimy Salinimas

E4 3 1Nl B 5 4 H5

A 4 a A s

Vandenilio pagrindinio metalo sidiléje kiekis

Rekomenduojamos suvirinimo pozicijos
Elektrodo |§e|ga ir suvirinimo sroves rasis

Elektrodo glaisto tipo simbolis

Prie$ pradedant savarankiskai Salinti gedimus, reikia iSjungti jrenginj i$

rozetés.

PROBLEMA

Priezastis

Sprendimas

Maitinimo diodas
neziba, ventiliatorius
neveikia, iSéjime néra
sroves.

Maitinimo laidas yra
netinkamai pajungtas
arba pazeistas

|kisti kistuka giliau,
patikrinti maitinimo
laidg

Rozetéje néra jtampos

Patikrinti jtampg
rozetéje, patikrinti ar
nesuveiké saugiklis

Sugedo jjungiklis

Perduoti suvirinimo
aparatg servisui

Maitinimo diodas Ziba,
ventiliatorius neveikia
arba veikia trumpai,
iSéjime néra sroves.

Tinklo jtampa yra
kitokia negu 220-240 V

|déti kistuka j rozete su
jtampa 230 V ~ 50 Hz

Irenginys gali bati
avariniame rezime.

ISjungti jrenginj 2-3
min. ir vél jjungti.

Terminés apsaugos
diodas neziba, iséjime
néra sroves.

Pazeisti arba blogai
pajungti vienas arba
abu srovés laidai:
elektrodo laikiklio ir

Patikrinti abu laidus ir
ju pajungima. Teisingai
uzspausti arba, jei
reikia, pakeisti naujais.

gnybto
Terminés apsaugos Suveiké terminé Palikti suvirinimo
diodas Ziba, iSéjime apsauga. aparatg jjungta j
néra sroves. maitinimo tinklg, kad jis
atvésty

14. Papildoma informacija

Aplinkos uzterS§imo laipsniai suvirinimo aparato darbo metu

Pagal normg PN-EN 60974-1 ,Lankinio suvirinimo jranga 1 dalis: Suvirinimo
energijos Saltiniai* yra iSskiriami trys terSaly tipai:

a) UzterSimo laipsnis 1: Be terSaly arba tik sausi, nelaids ter$alai. TerSalai neturi
reikSmés.

b) UzterSimo laipsnis 2: Tik nelaidds ter$alai, bet kartais reikia tikétis laidumo dél
kondensacijos.

c) UzterSimo laipsnis 3: Laidds arba sausi nelaidis ter$alai, kurie tampa laidds dél
kondensacijos.

d) UzterSimo laipsnis 4: Visada laidQs tersalai dél laidziy dulkiy, lietaus arba sniego.
Mikroaplinkos uzter§imo laipsniai buvo nustatyti su tikslu jvertinti oro izoliacinj ir
pavirSiaus atstumg pagal 2.5.1 IEC 60664-1 (Sgvokos ir terminai 3. 40 p., 13 psl.
pagal PN-EN 60974-1 standartg).

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

15. J[renginio komplektacija, baigiamosios pastabos.
Kartu su jrengimu j komplektg jeina:

1. Suvirinimo laidas su nelydaus elektrodo laikikliu — TIG (1 vnt.); 2. Elektrodas (1
vnt.); 3. Tvirtinimo jvoré (3 vnt., tame 2 vnt. jpakavime) — 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4
mm; 4. Keramikinis purkstukas (3 vnt., tame 2 vnt. jpakavime); 5. Galiné ilga aklé
(1 vnt.); 6. Suvirinimo laidas su glaistyto elektrodo laikikliu - MMA (1 vnt.); 7.
Srovinis laidas su jzeminimo gnybtu (1 vnt.); 8. Pilna apsauginé kauké (1 vnt.); 9.
Sepetys su plaktuku (1 vnt.).

16. Informacija naudotojams apie sunaudotos jrangos

utilizavima

(taikoma naudojant buityje)

AukscCiau pateiktas Zenklas patalpintas ant produkty arba pavaizduotas prie

produkty pridétuose dokumentuose informuoja, kad sugedusius elektrinius ir
elektroninius jrenginius draudzZiama iSmesti kartu su buitinémis
atliekomis. Norédami utilizuoti, pakartotinai naudoti ar susigrazinti tokiy
produkty sudedamagsias dalis, privalote atiduoti prietaisg j specializuotg

surinkimo centrg, kur galésite tai padaryti nemokamai. Informacijg apie sunaudotas

technikos surinkimo vietas galite suZinoti i$ vietinés valdZios, pvz. internetiniuose

puslapiuose.

Tinkamai utilizuodami technikg padedate saugoti vertingus iSteklius ir iSvengti

neigiamo poveikio sveikatai bei aplinkai, kuriems gali kilti pavojus dél netinkamo

atlieky tvarkymo.

Netinkamai utilizuojant atliekas gresia baudos, numatytos atitinkamose vietinése

taisyklése.

Naudotojai Europos Sajungoje

Norédami utilizuoti elektrinius arba elektroninius jrenginius, susisiekite su

artimiausiu Siy jrenginiy pardavimo centru arba su tiekéju, kuris suteiks Jums

papildomos informacijos.

Atlieky utilizavimas ne Europos Sajungos Salyse

Sis Zenklas galioja tik Europos Sajungos $alyse.

Norédami utilizuoti §j produkta, susisiekite su vietine valdzia arba su pardavéju ir

suzinokite daugiau informacijos apie tinkama jo utilizavimo buda.

Garantinis lapas

Katalogo Nr:

Partijos numeris: ..



(toliau — Produktas)
Produkto pirkimo data : .............coveiiiiiiiiii
Pardavéjo antspaudas : .......................
Pardavéjo paraSas irdata @ .........ccoceeviiiiiniiniiciicice

Vartotojo pareiSkimas:

Patvirtinu, kad buvau informuotas apie garantijos sglygas ir taisykliy, iSvardyty
Naudojimo instrukcijoje ir Garantiniame lape, nepaisymo pasekmes. Sios
garantijos sglygos yra man zinomos, kg patvirtinu savo parasu:

vartotojo parasas

data ir vieta

|.Atsakomybé uz Produkta:
1. Garantijos suteikéjas — ,DEDRA EXIM" Sp. z 0.0. su bastine adresu: ul. 3 Maja
8, 05-800 Pruskuvas, KRS 0000062517, VarSuvos apylinkés teismas, Valstybinio
teismo registro XIV dkinis skyrius, MokescCiu mokétojo kodas 527-020-49-33,
Istatinis kapitalas: 100 980,00 PLN.
2. Siame garantiniame lape nurodytomis sglygomis Garantijos suteikéjas suteikia
garantijg Produktui i§ Garantijos suteikéjo asortimento.
3. Garantijos pagrindu atsakomybé yra priimama tik uz defektus, esancius Produkte
jo isdavimo Vartotojui metu.
4. Garantijos pagrindu Vartotojas gauna teise nemokamai suremontuoti Produkta,
jei defektas buvo aptiktas garantijos galiojimo metu. Apie Produkto remonto budg
(remonto atlikimo metodg) sprendzia Garantijos suteikéjas. Jei Garantijos
suteikéjas nuspresty, kad remontas yra nejmanomas, Garantijos suteikéjas
pasilieka sau teise pakeisti elementg su defektu arba visg Produktg kitu, veikianciu
teisingai, sumazinti Produkto kaing arba anuliuotu sutartj.
5. Vartotojo, kuris pagal 1964 m. balandzio 23 d. Civilinj kodeksg néra laikomas
vartotoju, atveju Garantijos suteikéjo atsakomybé dél kompensacijos, susijusi su
Sia garantija ir (arba) jos sudarymu ir vykdymu, nepriklausomai nuo formos, yra
apribota iki maksimaliai Produkto su defektu vertés.

Il.Garantijos laikotarpis:
Produkto elementai,
kuriems veikia garantija

Garantinés apsaugos trukmé

DESTIi204PD, TIG laidas,
MIG/MAG laidas, Plazminio
pjovimo laidas

Elektrody laidas

|Zeminimo laidas
Suvirintojo kauké

Vielos Sepetys / plaktukas
TIG keramikiné apsauga
Volframo elektrodas
Volframo elektrodo laikiklis
Elektrody laikiklis
|zeminimo gnybtas
MIG/MAG degiklio apsauga
MIG/MAG degiklio antgalis
Plazminio pjovimo antgalis
Plazminio laido keramikiné
apsauga

24 ménesiai, skaigiuojant nuo Produkto
pirkimo datos, nurodytos Siame
Garantiniame lape

Elementai, kuriems garantija negalioja

I1l.Naudojimosi garantija salygos:

1. Vartotojas privalo patiekti uZpildytg Produkto Garantinj lapg ir Produkto pirkimg
patvirtinantj dokumentg (pvz. kasos Cekis, sgskaita-faktdra ir pan.). Tam, kad
pretenzijos nagrinéjimo procesas vykty sklandziai, rekomenduojama, kad
Vartotojas kartu su Produktu perduoty visus elementus, nurodytus ,Komplektacijos
sgrase”, esanciame Naudojimo instrukcijoje.
2. Vartotojas privalo laikytis Naudojimo instrukcijoje ir Garantiniame lape nurodyty
rekomendacijy.
3. Garantija galioja tik Lenkijos Respublikos ir ES teritorijoje.

|IV.Garantija neapima Produkto defektuy, atsiradusiy dél to, kad:
1. Vartotojas nesilaiké salyguy, nurodyty Naudojimo instrukcijoje, ypa¢ susijusiy su
teisingu naudojimu, priezidra ir valymu;
2. Vartotojas naudojo priezidros ar valymo priemones, neatitinkancias salygas
nurodytas Naudojimo instrukcijoje;
3. Vartotojas netinkamai sandéliavo ir transportavo Produktg;
4. Vartotojas savarankiskai keité ir (arba) modifikavo Produkta, negaves Garantijos
suteikéjo sutikimo;
5.Vartotojas naudojo Produkte eksploatacines medziagas,
Naudojimo instrukcijos salygy.
Vartotojas, kuris pagal 1964 m. balandzio 23 d. Civilinj kodeksa néra laikomas
vartotoju, praranda garantijg Produktui, jei:
1. Vartotojas paSalino, pakeité arba sugadino serijos numerius,
informacines lenteles;
2. Vartotojas pazeidé plombas arba ant jy matosi Vartotojo veiksmy pédsakai.
Démesio! Veiksmus, susijusius su kasdieniu Produkto aptarnavimu, nurodytu pvz.
Naudojimo instrukcijoje, Vartotojas atlieka pats ir savo saskaita.

neatitinkancias

datas ir

V.Pretenzijos pateikimo procediira:
1. Pastebéjus, kad Produktas veikia neteisingai, prie$ pateikiant pretenzijg, reikia
jsitikinti, kad visi veiksmai, aprasyti Naudojimo instrukcijoje, buvo atlikti teisingai.
2. Pretenzijg rekomenduojama pateikti nedelsiant, geriausiai per 7 dienas nuo
Produkto defekto aptikimo. Vartotojas, kuris pagal 1964 m. balandzio 23 d. Civilinj
kodeksa néra laikomas vartotoju, praranda garantijg Produktui, jei nepateikia
pretenzijos per 7 dienas.
3. Pretenzijg galima pateikti pvz. Produkto pirkimo punkte, garantiniame servise
arba rastu adresu: ,DEDRA EXIM* Sp. z o. 0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruskuvas.
4. Vartotojas gali pateikti pretenzija, pasinaudodamas blanku, kuris yra
internetinéje svetainéje: www.dedra.pl (Pretenzijos garantiniame laikotarpyje
pateikimo forma).
5. Garantiniy servisy atskirose S$alyse adresai yra nurodyti svetainéje:
www.dedra.pl. Jei konkrecioje Salyje nebity garantinio serviso, pretenzijas dél
garantijos rekomenduojama siysti adresu: ,DEDRA EXIM* Sp. z 0. 0., ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruskuvas, Lenkija.Majgc Dél Vartotojo saugumo draudziama naudoti
Produktg su defektais.
6. Démesiol!! Produkto su defektais naudojimas kelia pavojy Vartotojo sveikatai
ir gyvybei. Veiksmai, susije su garantija, bus atlikti per 14 darbo dieny skaiciuojant
nuo Produkto, dél kurio yra pateikiama pretenzija, pristatymo dienos.
7. Prie§ pristatant Produktg, dél kurio yra pateikiama
rekomenduojama jj nuvalyti.
8. Produkta, dél kurio yra pateikiama pretenzija, reikia kruops¢iai supakuoti, kad
jis blty apsaugotas nuo pazeidimy transporto metu — rekomenduojama pristatyti
produktg originalioje pakuotéje.
9. Garantijos laikotarpis yra pratesiamas tiek, kiek Vartotojas negaléjo juo
naudotis dél garantijos apimto defekto.
10. Gwarancja Si garantija neriboja, neigskiria bei nesustabdo Vartotojo teisiy dél
parduotos prekés neatitikimo arba prekés defekto.

pretenzija,

|

. Fotoattéli un raksti

. Siki darba dro$ibas noteikumi

. lerices apraksts

. lerices norikoSana

. LietoSanas ierobeZojums

. Tehniskie parametri

. Darba sagatavosana

. PieslégSana pie elektroapgadi

9. lerices ieslégsana

. lerices lietoSana

. Kartéjas apkalposanas riciba

. Elektrodu izvéles principi

. Defekta pasa novér§ana

. Papildinformacija

15. lerices komplektacija, gala piezimes

16. Informéacija lietotdjiem par nolietotas elektriskas un elektroniskas

ierices atkratianu

Atbilstibas deklaracija atrodas pie razotaja Dedra Exim Sp. z 0.0.

Visparéjie droSibas noteikumi tika pievienoti instrukcijai ka atseviSka broSira.

Aprakstitas ierices siki drosibas noteikumi tika pievienoti instrukcijai.

Darba laika ar ierici rekomendéjam vienmér ievérot pamatigus

darba drosibas nosacijumus, lai izvairities no ugunsgréka, elektribas

trieciena vai mehaniska ievainojuma. Pirms ierices ekspluatacijas

uzsakSanas lidzam iepazities ar LietoSanas instrukciju. Lidzam saglabat

LietoSanas instrukciju, darba drosibas instrukciju un Atbilstibas deklaraciju.

Lieto$anas Instrukcijas rekomendaciju un noradijumu stipra ievéro$ana laus

pagarinat Jusu ierices darba laiku.

Darba laika jabit ievéroti galvenie darba drosibas instrukcijas

noteikumi. Darba drosibas instrukcija ir pievienota iericei ka atsevisSka

brosidra un jabat saglabata. Gadijuma, ja ierice ir nodota citai personai,

ladzam nodot ari lietoSanas instrukciju, darba drosibas instrukciju un

atbilstibas deklaraciju. Firma Dedra-Exim nav atbildiga par nelaimes

gadijumiem savienotiem ar darba drosibas noradijumu neievérosanu.Ruapigi

salasit visu drosSibas un lietoSanas instrukciju. Instrukcijas bridinajumu

neievérosana var ierosinat elektribas triecienu, ugunsgréku un/vai nopietnu

ievainojumu. Saglabat visu instrukciju, drosibas instrukciju un atbilstibas

deklaraciju nako$am vajadzibam.

2. Siki darba drosibas noteikumi

Darba ar elektroierici laikd rekomendéjam vienmér ievérot pamatigus darba

dro$ibas nosacijumus, lai izvairoties no ugunsgréka, elektroSoka vai mehaniska

ievainojuma.

e Darba laika lietot personalus aizsardzibas [idzeklus: metindSanas halatu,
metinaSanas cimdus, metinaSanas masku un attiecigu neslidosu apavu.

o Lietot aizsardzibas brilles Suvu tirisanas laika.

e MetinaSanas vieta jabat apgadatai ar labi stradajosu izsik$anas instalaciju.
Nedrikst stradat puteklainas telpas.

e MetinaSanas vieta jabat atdalita ar aizsardzibas ekranu.

o Nedrikst lietot ierici valga vai mitra telpa.

o Nedrikst atstat ierici vai lietot zem lietus vai sniega ietekmes.

e Nedrikst lietot metinasanas aparatu vietas, kur atrodas viegli uzliesmojoSi
Skidrumi vai gazes.

o Nedrikst novietot metina$anas aparatu uz slipam, nestabilam vai beramam
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virsmam.

Darba nedrikst pieskarties pie iezemétiem elementiem, piem. radiatoriem, tdens

vadiem, dzesétajiem utt.

Metinasanas aparatu pieslégt pie elektroapgadi tikai uz darba laiku. Péc

elektribas ieslég$anas darba vieta nevar atrasties nepiedero$as personas. lerice

ir seviski bistama bérniem, tapéc esiet seviski uzmanigi, lai absoliti nebitu
pieejama bérniem.

Nedrikst lietot ierici neatbilstosi nosacijumiem. Nelietot metinatgju caurulu

atkausésanai.

o Nedemontét ierices korpusu.

Pirms ierices iedarbinasanas katrreiz parbaudit parsegu un visu darba drosibas

elementu stavokli. Nedrikst stradat ar bojatiem elementiem, mainit uz

nebojatiem.

e Barosanas vadu un izmantotu pagarinataju sargat no parmériga siltuma, ellam

un asam malam. Nestradat, kad pagarinatajs ir satits.

Izmantots pagarinatajs jagaranté brivu ekspluataciju, un vada garums jabat ta

piemérots, lai parmérs netraucétu darba.

Nedrikst vilkt elektribas vadu, lai atslégtu kontaktdaksu no ligzdas.

e Pirms metindaSanas uzsak$anas apstradats materials jabdt nostiprinats ar

spailém.

Darba laika pienemt poziciju, kas sarga no nokrianas. Stavét drosi.

Katrreiz pirms darba uzsaksanas parbaudit baroSanas vadu, metinasanas vadu,

elektrodu turétaju un visu izmantotu elektribas vadu stavokli. Nedrikst stradat ar

bojatiem. Bojatus vadus mainit uz nebojatiem.

e Pirms metindSanas aparata pieslégSanas parbaudit, vai elektroapgades
spriegums atbilst raditam indikacijas tabula. Baro$anas ligzdai jabat apgadatai ar
droSibas spili.

o Neatstat ierici, pieslégto pie elektroapgades, bez uzraudzibas. Péc darba
pabeigSanas obligati atslégt ierici no elektroapgades.

Arf gadijuma, kad metina$anas aparats ir lietots, pilnigi ievérojot LietoSanas

instrukciju, nav iespéjama pilnigad nekada riska, saistita ar kompresora

konstrukciju un paredzé$anu, novérdana. Seviski ir sekojosi draudi:

e Apdegumi.

e Noindésana ar gazém, izpliides gazém vai tvaikiem.

e Redzes bojajumi.

e Ugunsgréka ierosinasana.

o Elektribas triecieni.

« Elektromagnétiska laukuma negativa iedarbiba uz metinataja veselibu.

3. lerices apraksts

Zim. A

1. Vadibas panelis; 2. lestadijumu klokis; 3. Stravas vada ligzda (-);

4. TIG vada pieslég$anas ligzda; 5. Vadibas pieslég$anas ligzda; 6. Stravas vada
ligzda (+)

Zim. B

1. Baro$anas izslédzéjs; 2. BaroSanas vads; 3. Aizsarggazes pieslégums

Zim. C

1. Vadibas panelis; 2. Signalizacijas diodes; 3. LED displejs; 4. Parsledzéjs TIG -
MMA,; 5. Parslédzéjs TIG 2T — TIG 4T; 6. Parslédzéjs TIG nepartraukta

Invertora metinaSanas aparati ir metinaSanas aparati, kas generé nepiecieSamu
stravu ar elektroniskam sistéma. Raksturos ar nelieliem izmériem, nelielu svaru,
augsto efektivitati, plasu lietoSanas diapazonu, |oti labiem metinaSanas efektiem un
augsto transporta mobilitati.

MetinaSanas aparats, modelis DESTi204PD, ir paredzéts rokas metinaSanai ar
parklatiem elektrodiem, sekojoSiem materidliem: oglekla térauds, konstrukcijas
térauds un uguns. Var stradat, izmantojot parklatu elektrodu ar diametriem no 1,6
mm Iidz 4 mm, atkarigi no uzstaditas metina$anas stravas, prasibas un veiktas
operacijas veida. MetinaSanas aparats var bat lietots arm ar nekdstoSiem
elektrodiem neitralds aizsarggazes vidé krasainu metalu un loti planu elementu
metinaSanai, laujot sasniegt kvalitativi labakus rezultatus. DESTi204PD metinatajs
nav piemérots aluminija un ta sakauséjumu metinaSanai. MetinaSanas aparati ir
pielagoti darbam ar spriegumu 230V ~, 50 Hz (vienfazes).

5. LietoSanas ierobezojums

MetinaSanas aparats tika projektéts darbam rdpnieciba. Majsaimniecibas
apstaklos metinaSanas aparata lietoSana ir iespéjama tikai gadijumos, kad ir
ievérotas  attiecigas  normas,  speciali nodros$inajumi, nepiecieSami
elektromagnétiskd laukuma iedarbibas likvidéSanai. Bet neskatoties, ka
metinaSanas aparats ir projektéts ta, lai elektromagnétiska emisija batu vismazaka,
var ierosinat elektromagnétisku traucéjumu, kas var ietekmét uz datoru un
datorizétu iekartu, dro$ibas sistému, mérinstrumentu, radiosakaru iekartu, iekartu
kontrolétu ar radio utt. iedarbibu. lerice tika projektéta, lai to varétu lietot arT
amatieru lietotaji.

Visas patstavigas izmainas mehaniska un elektriska vai elektroniska konstrukcija,
visas modifikacijas, riciba, kas nav aprakstitd Saja LietoSanas Instrukcija, var
ierosinat Garantijas tiesibu tdltéju pazaudéSanu, un Atbilstibas deklaracija
pazaudés savu spéku. LietoSana neatbilstosi paredzétai vai LietoSanas Instrukcijai
var bat par Garantijas Tiesibu tdlitéjas pazaudéSanas iemeslu.

MetinaSanas aparats var traucét datoru un ar datoru un datorizétu iekartu, drosibas
sistému, meérinstrumentu, radiosakaru iekartu, iekartu kontrolétu ar radio utt.
iedarbibu. NepiecieSama ir parbaudi$ana, vai metinaSanas aparata uzstadiSana
neizraisTs citu ieriéu nepareizu darbibu.

Nedrikst stradat |oti puteklaina vidé (seviSki metala dalinas). Piesarnosanas limeni
noteic norma PN-EN 60974-1. Jabat garantéta attieciga darba vides kvalitate, jo
tas neievéroSana var izraistt ierices bojaSanu (piesarnojuma [imeni ir aprakstiti
papildus informacija). MetinaSanas aparatu novietot telpa ar brivu gaisa cirkulaciju
un efektivi funkciongjosu izsukSanas instalaciju.

Vides piesarnosanas pielaujams limenis, kura var funkcionét ierice, ir 3 (sk. 13.
nodalu - Papildu informacija).

MetinaSanas aparata darba vieta jabat izvéléta, lai nebdtu novietota pie:

- datora vadiem

- telefona vadiem

- ripnieciskas vadibas vadiem.

leteicam, lai personas ar personiskam mediciniskam iericém, piem.: sirds
stimulatori, dzirdes palidzibas ierices utt., pirms darba lieto§anas ar metinaSanas
aparatu konsultétu ar arstu.

Nelietot metinaSanas aparatu temperatira, kas parsniedz 40°C. Nedrikst parslogot
ierici. levérot attiecigu darba ciklu (koeficients X) ar stravas iestadijumiem
metinasanas laika.

lestadijumu un darba ciklu tabula atrodas uz ierices aizmuguréja panela.

metinaSana - TIG impulsu metinaSana; 7. BaroSanas / parkarséSana signalizacija Legenda:
Zim.D X - Darba cikls 12 - Nominala metinasanas strava U2 - Spriegums noslogojuma
Darba rezimi stavokit
Priek$&ja panela vadibas vértibas TIG 2T Pienemts, ka viena pilna darba cikla laiks ir 10 min.
1. Pre gas. Gazes plismas laiks sekundés pirms loka 6. Tehniskie param etri

aizdedzina$anas

4. Metina$anas stravas iestatita vértiba (augsta impulsa strava)
5. lestatita apak$éja impulsa strava

8. Post gas. Gazes plusmas laiks sekundés péc loka nodzéSanas
Priek$€ja panela vadibas veértibas TIG 4T

Pre gas. Gazes plismas laiks sekundés pirms loka
aizdedzinaSanas

Pirma cikla sakuma strava

Stravas augSanas laiks I1dz iestatitajai vértibai

=

Metina$anas stravas iestatita vértiba (augsta impulsa strava)

Metina$anas stravas krituma laiks [1dz minimalajai vértibai

lestatita metina$anas stravas minimala vértiba
Post gas. Gazes plismas laiks sekundés péc loka nodzé$anas
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TIG pulse rezZima vadibas vértibas:
4. Augsta impulsa strava
5. Zema impulsa strava
Hz Impulsu frekvence
% Impulsu uzpildi§anas koeficients (augstas un zemas stravas
attieciba)

4, lerices norikoSana

Pielaujam ierices izmantoSanu remonta-bavniecibas darbos, remonta rapnicas, ka
arT amatieru darbos, ja vienlaicigi bis ievéroti lietoSanas nosacijumi un pielaujami
darba apstakli, noteikti lietoSanas instrukcija.

Invertora metina$anas aparats DESTi204PD ir tehnologiski izvirzits produkts,
paredzéts:

- metina$anai ar nekdstoSu elektrodu neitralas aizsarggazes vidé (metode TIG)

- loka metinasanai ar parklatu elektrodu (metode MMA).
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Invertora metinaSanas aparata modelis DESTi204PD
BaroS$anas spriegums 230V ~ 50 Hz
Maksimala metinaSanas strava TIG 200 A
Maksimala metinaSanas strava MMA 180A
MetinaSanas stravas reguléSanas diapazons 10-200 A
DzeséSana Ventilators
Svars 9kg
DroSibas [imenis 1P21S

Avota efektivitate 85%
Tuk$gaitas jauda 100W

Metinasanas funkcija ar TIG metodi (Nr. 141 péc PN-EN I1SO 4063)

NekustoSa elektroda lietoSanas diametrs - 1,6 mm, 2 mm un 2,4 mm

Nekistosa elektroda maksimalais garums - 170 mm

MetinaSanas maksimala strava ir iespéjama sasnieg$ana tikai, kad barosanas tikls
droSinas pilnu stravas efektivitati. MetinaSanas aparatam ir nepiecieSama
pieslégSana pie elektribas tikla ar spriegumu 230 V. PagarinaSanas vadi ar nelielu
Skérsgriezumu ierosina metinaSanas aparata efektivitates redzamu samazinasanu.
MetinaSanas aparats ir pielagots darbam no agregata ar nominalu jaudu 10 kVA.
Agregatu ar zemaku jaudu lietoSana nelauj lietot metinaSanas aparatu visa stravas
iestadijumu diapazona.

Metinasanas funkcija ar MMA metodi (Nr. 111 péc PN-EN ISO 4063)

Parklata elektroda maksimalais diametrs - 4 mm

7. Darba sagatavosana

lepakojuma, kopa ar invertora metind$anas aparatu modelis DESTi204PD atrodas:
baroSanas vads, parklatas elektroda turétajs, paredzéts metinaSanai ar MMA
metodi, nekilstoSa elektroda turétajs, paredzéts metindSana ar TIG metodi, un
masas vads, lietojams metinaSanai ar abam metodém.

MetinaSanas aparatu novietot uz gludas virsmas, labi apgaismota vieta, bez
mitruma pieejamibas. Pirms darba uzsakSanas parbaudit baroSanas vada,




metinasanas vadu, elektrodu turétaju un materiala spailes stavokli. Nedrikst stradat
ar bojatiem. Bojatus vadus maintt uz nebojatiem. MetinaSanas laika stravas vadi
izdala loti stipru elektromagnétisku laukumu. Lai samazinatu elektromagnétisku
starojumu, stravas vadi jabat novietoti tuvi viens pie otra.

Notirit metinatu materidlu metinaSanas vietds un materiala spailes stiprinaSanas
vietd. Risu, krasu, laku un Iidzigu piesamojumu nonemt ar stieplu suku,
smilSpapTru vai ar Kimiskiem attaukojoSiem [1dzekliem. Elementus rokas
metinadSanai tirt 25 cm platuma. Metinata materiala tiriSanu veikt loti rapigi,
neatkarigi no lietotas metinaSanas metodes.

Nedrikst slégt ierices ventilacijas caurumus. Nedrikst uzsegt ierici. lerices
aizsargasanas gadijuma, piem., no lietus, izdarit segumu nojumes veida.
DzeséSanas gaisa plisma jabat briva.

8. Pieslégsana pie elektroapgadi

Pirms ierices pieslég$anas parbaudtt, vai elektroapgades spriegums ir vienads ar
raditam indikacijas tabula.

lerices baro$anas instalacijai jabat veiktai no vara vadiem ar minimalo
Skérsgriezumu vismaz 3x 2,5 mm2, jabat parvaditai no 16A droSinataja (piem.,
automatisks drosinatajs sérija S300 (C)) un jaievéro lietoSanas dro$ibas norma
(jabat pieslegtai pie aizsardzibas instalacijas). Nedrikst pieslégt un lietot
metinaSanas aparatu, ja elektribas tikls nav apgadats ar aizsardzibas vadu.
Instalaciju var veikt tikai kvalificéts elektromontieris. Pagarina$anas vadu
lietoSanas gadijumos atcerét, lai tie batu pielagoti nominalam noslogojumam un
apgadati ar dro$ibas vadu. Elektribas vadu novietot ta, lai darba laikd nevarétu to
pargriezt, nodedzinat vai izkausét. Nelietot sabojato pagarinataju. Nedrikst vilkt
elektribas vadu, lai atslégt ierici no elektribas ligzdas. MetinaSanas aparats
DESTIi204PD tika projektéts darbam ar stravas agregatu 10 kVA.

9. lerices ieslégsana

Parbaudtt, vai baro$anas tikls ir apgadats ar aizsardzibas vadu. Lietot trisdzislu
pagarinataju ar aizsardzibas vadu, ar dzislu Skérsgriezumu pielagotu nominalam
noslogojumam.

Parbaudtt, vai parslédzéjs atrodas izslégta pozicija (apziméjums OFF vai O - zZim.
B). Spriegums tiek ieslégts péc parslédzéja parslégSanas uz ieslégto poziciju
(apzimé&jums ON vai | - zZim. B).

MetindSanas aparata komplektacija atrodas masas vads (kopéjs abam
metinasanas metodéem MMA un TIG) un parklatas elektroda stravas vads
metinasanai ar MMA metodi un nekistoSa elektroda stravas vads metina$anai ar
TIG metodi.

Darba sagatavoSana metinasanai ar nekiistoSu elektrodu (TIG)

Uzstadit neklstoSa elektroda stravas vadu. NekustoSa elektroda turétajs (Zim. C)
sastav no dazadiem elementiem: keramiskas sprauslas ar diametriem, péc izvéles,
5 mm, 6 mm, 7 mm; strdvas uzmavas; elektroda iespiléSanas uzmavas ar
diametriem, péc izvéles, 1,6 mm, 2 mm, 2,4 mm; elektroda turétaja aizmuguréja
gara aizbazna un elektroda turétaja aizmuguréja 1sa aizbazna.

Atskravét elektroda turétaja Tsu aizbaznu. Nonemt elektroda iespiléSanas uzmavu.
Pielagot iesplléSanas uzmavas diametru (izmérs izturigi apziméts uz uzmavas)
lietota elektroda diametram. lebazt elektrodu uzmava, péc tam uzmavu ar elektrodu
iebazt turétaja. Nonemt no iepakojuma elektroda garu uzbaznu un uzskravét uz
turétaja. leverot, lai elektrods bitu redzams no turétaja uz ap 5 mm. leteicama ir
elektroda uzasina$ana pirms lietoSanas. Tas uzlabos elektroda dzivotspéju,
elektriska loka kvalitati un metinaSanas procesa kvalitati. Samontétu stravas vadu
pieslégt pie metinaSanas aparata, ieskrivéjot to gazes pieslégSanas ligzda,
pieslégt varsta ligzdu (gars tievs vads), pieskravét ar uzgrieznu.

MetinaSanas aparata aizmuguré pieslégt gazes balonu (aizsarggazes izvéle
metinaSanai ar TIG metodi ir aprakstita 9. nodala - MetinaSanas aparata lietoSana).
Gazes balons, reduktors un spiediena vads nav metindSanas aparata
komplektacija. Lai pieslégtu balonu, gazes vadu pieslégt pie gazes Tscaurules
(metindSanas aparata aizmuguréja dala) un saspiest ar iespiléSanas saiti. Uz
balona reduktora noteikt prasttu aizsarggazes spiedienu, skatot uz manometru.
leslédziet metinaSanas aparatu ar slédzi, kas atrodas ierices aizmuguréja dala.
Parslédziet uz metindSanas aparata vadibas panela darba reZima parslédzéju uz
poziciju, apzimétu TIG metode.

Ar reZzimu slédziem iestatiet vélamo TIG metodes darbibas rezimu. Par to
signalizés blakus slédzam novietotd gaismas diode ar apzim&umu TIG. TIG
metodei var iestatit $adus rezimus: 2T vai 4T ciklu skaits, nepartraukta vai impulsa
metinaSana. Katram reZimam iestatiet nepiecieSamos darbibas parametrus
saskana ar punktu 3 lerices apraksts, zim. C un D. Lai mainitu darba parametra
vértibu, péc atbilsto$a reZima izvéles pagrieziet kloki, lai izvélétos vértibu, kuru
signalizés diode. Nospiediet kloki, gaismas diode sak mirgot. Izmantojiet kloki, lai
LCD displeja iestatitu vélamo vértibu, péc tam vélreiz nospiediet pogu. Diode
izslégs, un iestatita parametra vértiba tiks saglabata.

Péc visu vertibu iestatiSanas jus varat sakt metinasanu.

Parak intensiva un ilglaiciga darba gadijuma, neatkarigi no metinasanas metodes
- MMA vai TIG - ieslédzas aizsardzibas sistéma. To signalizé termiskas
aizsardzibas iedarbina$anas signalizacijas diode (zim. B). MetinaSanas aparata
ventilators dzesé metinaSanas kédes vadibas elementus. P&c kaut kada laika,
atkariga no apkartnes temperatiram, diode izslédzas. MetinaSana var bat
turpinata.

Darba sagatavo$ana metinasanai ar parklatu elektrodu (MMA)

Pieslédziet metinadSanas vadus pie metinaSanas aparata, ievérojot elektrodu
razotaja polaritates noradijumus, minétus uz iepakojuma.

PieslégSanas polaritates piemérs: elektrods apziméts uz iepakojuma DC (-)
lidzstrava, polaritate ( - ), strava vadus pieslégt sekojosi:

1. Metina8anas vads ar stravu pieslégtu elektrodu turétajam - pieslédziet vadu
ligzda apziméta (-) un pagrieziet uz labu I1dz pretestibai.

2. MetinaSanas vads masas - pieslédziet vadu ligzda apziméta (+) un pagrieziet uz
labu I1dz pretestibai.

Novietojiet elektrodu turétaja, un otra vada spaili piestipriniet pie metinata
materiala. Materials spailes piestiprinaSanas vieta jabat tirs, bez risas, krasas vai
lakas. Spailes stiprinaSanas vieta uz materidla jaatrodas iesp&ami tuvi pie
metinaSanas zonas, bet tada attaluma, lai nebadtu iesp&jama stravas metinaSanas
vada bojasana.

Gadijuma, kad metinaSanas vieta atrodas liela attdluma no baro$anas avota, un
sakara ar redzamiem sprieguma samazindjumiem baroSanas vada, lietojiet
pagarinasanas vadu ar dzislu $kérsgriezumu vismaz 2,5 mm2. Pagarinatajs jabat
apgadats ar aizsardzibas vadu.

Uz metinaSanas aparata vadibas panela atrodas metindSanas reZzima parslédzéjs.
Parslédziet parslédzéju uz poziciju MMA. To signalizés blakus slédzam novietota
gaismas diode ar apzim&umu MMA. Vadibas panell atrodas armT metinaSanas
stravas iestatiSanas klokis ar displeju. MetinaSanas strava ir viens no galvenajiem
parametriem darba ar parklatu elektrodu. Lai iestatitu vélamo stravu, péc MMA
darba reZima iestatiS8anas nospiediet iestatijumu kloki, péc tam atlasiet vélamo
metindSanas stravas vértibu un vélreiz nospiediet kloki. MetinaSanas stravas
vertiba tiks saglabata.

10. lerices lietoSana

Metinasana ar nekistosu elektrodu (TIG)

Saja metodé lietojam volframa nekidstoSus elektrodus, metinot neitralas
aizsarggazes, piem., argona vai hélija vidé. Par siltuma avotu $aja metodé ir
elektrisks loks starp nekdstoSu elektrodu novietotu turétaja un metinatu materialu.
Gazes plisma, padota no balona (argons vai hélijs) uz elektroda turétaju, nonac uz
elektriska loka zonu, sargajot elektroda uzgalu un Skidra metdla ezerinu no
skabekla un slapekla. Metinot ar minéto metodi, var lietot manuali padotu saistvielu
(stiepli) vai metinat bez saistvielas. levérot faktu, ka metinaSanas laika ar TIG
metodi nepiecieSama ir metinaSana slégtas telpas, jo gazes parvalks, padots no
gazes balona uz metinasanas zonu, ir loti jatigs pat mazakiem véjiem. MetinaSana
caurvéja nav pielaujama. Metinasanas telpa jabdt briva no gaisa pismam un jabat
apgadata ar efektivi funkcionéjosSu sikSanas instalaciju.

Metinasana ar TIG metodi ir ap 2 reizém Iénaka no MMA metodes, bet metinaSanas
kvalitate ir redzami labaka. TIG metode pielauj iesp&ju metinat planus elementus
ar biezumu no 1 mm, kas nav iespéjami ar MMA metodi.

Pirms darba uzsakSanas obligati veikt visu agrak aprakstitu darbibu. Seviski ievérot
visus elementus, savienotus ar darba dro$ibu un darba vietas sagatavos$anu,
metinata materiala notiriS8anu un ierices sagatavo$anu darbam. Sagatavot vadu ar
elektroda turétaju, montgjot to saskana ar iepriek38&ju aprakstu. Nekdstosa
elektroda turétaja vadu un materidla iespiléSanas vadu pieslégt pie metinataja
saskana ar ziméjumu Nr. 2 (elektroda turétaja vads "-", materiala spaile "+"), ieslégt
baro$anas tikla kontaktdaksu (ieslédzéja parslédzéjs jaatrodas izslégta pozicija),
novietot iespiléSanas turétdju uz metinata materiala. Parslégt darba rezima
parslédzéju uz apakséjo TIG poziciju. leslégt metinataju un ar kloki noteikt attiecigu
metinaSanas stravu. lespiest elektrovarsta sviru, kura atrodas uz nekdsto$a
elektroda turétaja roktura, ieslédzot gazes pado$anu uz metinaSanas zonu. Péc 2-
3 sek. uzdegt loku, pietuvinot elektrodu pie metinaSanas zonas un pacelt elektrodu,
atstajot attalumu, kur§ pielauj metinaSanu. Loku vienmér aizdegt sagatavotas
Suves zona. Veikt metindSanas operaciju, lietojot (vai né) saistvielu.

Parak intensiva un ilglaiciga darba gadijuma, neatkarigi no metinaSanas metodes
- MMA vai TIG - ieslédzas aizsardzibas sistéma. To signalizé sarkana diode, sk.
zim. B. MetinaSanas aparata ventilators dzesé metinaSanas kédes vadibas
elementus. Péc kaut kada laika, atkariga no apkartnes temperatiram, diode
izslédzas. Metinasana var bat turpinata.

Metinasana ar parklatu elektrodu (MMA)

Loka metinasana ar parklatu elektrodu ir savienota ar loka uzdedzina$anu starp
elektroda galu un metinata prieckSmeta materialu. Tas ir process, kura stiprs
savienojums ir iespéjams péc parklata elektroda kodola, parklajuma metalisku
sastavdalu un metinadta materidla termisku izkauséSanu ar elektrisku loku.
Metinatajs parvieto elektrodu ar attiecigo lenki, veidojot Suvi. Elektroda parklajums,
atkarigi no elektroda veida, metinaSanas procesa veido metina$anas zonas gazes
parvalku, sargajot no kontakta ar atmosféru. Pielauj arT ievadit metinaSanas zona
oksidacijas elementus un izveidot sarnu slani.

Galvenie metina$anas parametri ir metinaSanas strava (kuru regulé metinatajs ar
stravas kloki), elektriska loka spriegums (kuru regulé metinatajs ar elektroda
attdlumu no materiala), metinaSanas atrums (kuru regulé metinatajs, attiecigi
parvietojot elektrodu), elektroda diametrs un elektroda pozicija attiecigi
savienojumam. Tapéc metinaSanas procesa gaita ir loti stipri atkariga no metinataja
zinaSanam, pieredzes, prasmes un prakses. Operatoram ar mazako pieredzi
rekomendéjam veikt metindSanas parbaudi uz nevajadzigiem materiala gabaliem.
Pirms darba uzsaksanas obligati veikt visu agrak aprakstitu darbibu. Seviski ievérot
visus elementus, savienotus ar darba droSibu un darba vietas sagatavo$anu,
metinata materiala notiriS8anu un ierices sagatavo$anu darbam.

Pieslégt stravas vadus pie metinataja, saglabajot elektrodu razZotaja polaritati,
pieslégt ierici pie elektroapgades (parslédzéjs izslégta pozicija), pieslégt spaili pie
metinata materiala, novietot parklatu elektrodu turétaja. Parslégt darba reZzima
parslédzeju uz augséjo MMA poziciju. leslégt metinataju un ar kloki noteikt attiecigu
metindSanas stravu. Aizdegt loku, kontakt&jot elektrodu ar materialu un pacelot uz
attalumu, lai saglabatu loku, vai berZot ar elektrodu pa metinata materiala. Loku
vienmér aizdegt sagatavotas Suves zona. Veikt metinaSanas operaciju. Péc

21



metindSanas notirit Suvi, nonemot sarnu atlieku, izmantojot amuru. Jaunas Suves
izveido8ana nav iesp&jama bez virsmas attirisanas.

Iznemot normativus apziméjumus, elektrodu raZotaji lieto savus apzimé&jumus.
Parklati elektrodi loka 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 nerdso$am un karstumizturigam téraudam.

Darbiem ar metina$anas aparatu DESTi204PD var izmantot tirgl pieejamu parklatu
elektrodu no daziem razotajiem.

Nedrikst parsniegt rekomendétu un pielaujamu elektrodu diametru, elektroda
diametrs jabat attiecigi izvéléts, lai optimali formé&tu Suvi. Nedrikst aizmirst, lai
attiecigi izvélét parklajumu, t.i. elektroda veidu, metinata materiala veidam un Suves
tipam.

11. Kartejas apkalposanas riciba

Karteju apkopes darbibu veikt tikai, kad ierice ir atslégta no elektroapgades.
Katrreiz parbaudit ierices tehnisko stavokli. Parbaudit, vai stravas vadi nav bojati,
arT mehaniski. Parbaudit abu turétaju stavokli. Parbaudit baroSanas vada stavokli.
Jebkuru nepareizibu konstatéSanas gadijuma to likvidét.

Katra gadijuma, seviski péc darba pabeigSanas, notirit metinataja elementu
dzesésanas ventilatora ieplides caurumus. Vislabak to darit ar spiestu gaisu.
Saglabat abu stravas vadu turétaju tiribu. Saglabat metinasanas aparatu tiruma un
bez piesarnojumiem. MetindSanas aparatu glabat sausa telpa bez mitruma
pieejamibas. Stravas vadus atslégt un sattt. lerici glabat bérniem nepieejama vieta.

12. Elektrodu izvéles principi

Nekiistosi elektrodi metinasanai ar TIG metodi

Nekistosi elektrodi metinaSanai ar TIG metodi ir visbiezak izgatavoti no fira
volframa. Volframa elektrodi var saturét arT papildu sastavdalu, piem. tora, lantana,
litija vai cirkonija oksTdu. Tas papildu sastavdalas no vienas puses uzlabo elektroda
izturtbu pret elektriskd loka augsto temperatlru, un no otras puses samazina
elektroda nolietoSanu metinaSanas laika.

Saskana ar normu PN EN 26848, pieejami ir sekojosi volframa elektrodu diametri:
05-10-16-20-24-32-40-5,0-6,3-10mm, un garumi 50 - 75 - 150 -
175 mm. MetinaSanas aparatiem DESTi204PD ieteicami ir elektrodi ar diametriem,
apzimétiem ar trekno rakstu.

Parklati elektrodi metinasanai ar MMA metodi

Parklata elektroda diametra un veida atlase metinatam materialam ir |oti svariga,
lai pareizi veiktu metinaSanas operaciju. No elektroda diametra ir atkariga Suves
forma un izkausé$anas dzilums. Elektroda diametra palielina$ana ar nemainitu
strdvu samazina izkauséSanas dzilumu un paplasina Suvi.

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 Tpasibu apraksts atrodas elektrodu razotaja tehniskas lapas. Tajas
lapas ir minéta visa informacija: elektroda apzimé&jums, parklajuma tips, elektroda
izmanto$ana, metinaSanas pozicija, metinaSanas stravas veids un stiprums
atkarigi no elektroda diametra, elektroda pieslégSanas polaritate, nepiecieSamas
termiskas procediras metinaSana, elektrodu kaltéSanas un glabasanas apstak|i.
Parklatu elektrodu apziméjums péc PN-EN 499 - “Metinasana. Papildi materiali
metina$anai. Parklati elektrodi nelegéta un sikgraudaina térauda rokas loka

metinasanai. Apziméjums", sastav no astoniem simboliem, piem.
E4 3 INi B 5 4 HS

aa a I
Udenraza saturs uzkaus&jama metala

Uzkausé&jama metala izturibas Tpasibas

Metinasanas metode
Rekomendétas metinasanas pozicijas
Uzkauséjama metala lau3anas darba temperatura Elektroda izstrade un metinasanas stravas veids

Uzkauséjama metala Kimiska sastava simbols

13. Defekta pasa novérSana
Pirms jebkuru defektu patstavigas novérsanas atslégt ierici no
elektroapgades.
PROBLEMA
BaroSanas raditajs nav
ieslegts, ventilators

Elektroda parklajuma veida simbols

RISINAJUMS
lespiest kontaktdaksu
dzilak, parbaudtt

IEMESLS
Elektribas vads nav
pareizi pieslégts vai ir

nefunkciong, nav bojats baro$anas vadu
stravas uz izejas. Elektribas ligzda nav Parbaudtt spriegumu
sprieguma ligzda, parbaudit, vai

drosinatajs nav bojats.
atdot metinataju
servisam

Pieslégt kontaktdaksu
pie baro$anas ligzdas
ar spriegumu 230 V ~
50 Hz

Izslégt ierici uz 2-3 min.
un atkartoti ieslégt
Parbaudit abus vadus
un pieslégsanu. Pareizi
saspiest vai mainit uz
jauniem, ja
nepiecieSami.

Atstat metinasanas
aparatu pieslégtu pie
barosanas tikla, lai
atdzeseétu.

Bojats ieslédzejs

Baro$anas raditajs
ieslégts, ventilators
nefunkcioné vai

funkcioné 1sa laika, nav
stravas uz izejas.

Tikla spriegums ir cits
neka 220-240 V

lerice var parslégties
uz avarijas reZimu.
Bojati vai nepareizi
pieslégti viens vai abi
stravas vadi: elektroda
turétaja un spailes
turétaja.

ledarbinaja termiska
aizsargasana

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

Termiskas aizsardzibas
raditajs (diode)
ieslégts, nav stravas uz
izejas.
14. Papildinformacija
Vides piesarnosanas limeni metindSanas aparéata darba
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Péc normas PN-EN 60974-1 lekartas loka metinaSanai, 1. dala: MetinaSanas
energijas avoti izcélas sekojosi piesarnojumu veidi:

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

b) Piesarnojuma limenis 2: Tikai neparvado$i piesarmnojumi, bet daZreiz jabat
gaidita vaditspéja ierosinata ar kondensaciju.

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

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

Mikrovides piesarnojuma Iimeni tika noteikti gaisa un virsmas izolacijas atstarpes
noveértéSanas mérkiem péc 2.5.1 IEC 60664-1 (Termini un definicijas, p. 3.40, 13.
Ip, saskana ar normu PN-EN 60974-1)

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

15. lerices komplektacija, gala piezimes

Kopa ar ierici komplekta atrodas:

1. MetinaSanas vads ar nekastoSa elektroda turétaju - TIG (1 gab.); 2. Elektrods (1
gab.); 3. lespiléSanas uzmava (3 gab., no tiem 2 gab. iepakojuma) - 1,6 mm, 2,0
mm, 2,4 mm; 4. Keramiska sprausla (3 gab., no tiem 2 gab. iepakojuma); 5. Gar§
aizmuguréjais aizbaznis (1 gab.); 6. MetinaSanas vads ar parklata elektroda
turétaju - MMA (1 gab.); 7. Stravas vads ar masas spaili (1 gab.); 8. Aizsardzibas
maska, pilna (1 gab.); 9. Suka ar amurinu (1 gab.).

16. Informacija lietotajiem par nolietotas

elektroierices utilizaciju

(majsaimniecibas vajadzibam)

Augstak noradita zime noraditas uz produkta vai produkta dokumentacija informé,
ka bojatas elektroierices aizliegts izmest kopa ar sadzives atkritumiem. Ja vélaties
§adu produktu detalas utilizét, otrreiz&ji izmantot vai atgriezt, ierice
janodod specializéta savakSanas centra, kura varésiet to izdarit bez
maksas. Informaciju par nolietotds tehnikas savaks$anas punktiem var
uzzinat vietéja pasvaldiba, piem., tas majas lapa. Atbilstosi utilizéta
tehnika palidz saudzét vertigus krdjumu un izvairities no negativas ietekmes uz
veselibu un vidi, kam var tikt radtti draudi neatbilstoSu atkritumu apsaimnieko$anas
dé|. NeatbilstoSa atkritumu utilizacija ir sodama péc atbilstoSiem vietéjiem tiesibu
aktiem.

Lietotaji Eiropas Savieniba.

Ja vélaties utilizét elektroierices, sazinieties ar tuvako $o ieriu pardoSanas centru
vai ar piegadataju, kas Jums sniegs papildu informaciju.
Utilizacija arpus ES dalibvalstim

81 zime ir spéka tikai Eiropas Savienibas valsts.

Ja vélaties utilizét elektroierices, sazinieties ar tuvako o ieriu pardoSanas centru
vai ar piegadataju, kas Jums sniegs papildu informaciju.

Garantijas talons
Uz

Kataloga Nr.
Partijas NUMUIS: ..o
(turpmak saukts Produkts)

Produkta iegades datums: ............cooiiiiiiiiiiii,

Pardevéja ZImogs: .........ccoeeuvennnnne

Lietotaja apliecinajums:

Ar S0 apliecinu, ka sanému informaciju par garantijas nosacijumiem, ka arT par
LietoSanas instrukcijas un Garantijas talona noradijumu neievéro$anas sekam.
Garantijas nosacijumi ir man zinami, ko apliecinu ar savu rokraksta parakstu:

datums un vieta

Lietotaja paraksts

I.Atbildiba par Produktu:

1.3 Maja 8, 05-800 Pruszkéw, Polija, registracijas numurs KRS 0000062517,
VarSavas Rajona Tiesa Var§ava, Valsts tiesas registra XIV. Saimnieciska nodala,
NMR kods (NIP) 527-020-49-33, Pamatkapitals: 100 980,00 PLN.
2.Saskana ar noteikumiem, minétiem $aja Garantijas talona, Garants pieskir
garantiju Produktam, kuru izplata Garants:

3. Garantijas atbildiba apnem tikai defektus, izraisttu péc iemesliem, esoSiem
Produkta Lietotdjam nodosanas laika.

4. Sakara ar garantiju Lietotajam ir tiesibas prasit bezmaksas uzlabot Produktu, ja
defekts tiks konstatéts garantijas laika. Produkta uzlabo$anas veids (remonta
izdaris$anas metode) ir atkarigs no Garanta uzskata. Gadijuma, kad Garants
konstatés, ka remonts nav iesp&jams, Garantam ir tiestbas mainit bojatu elementu



vai visu Produktu uz brivu no defektiem, samazinat Produkta cenu vai atteikties no

llguma.

5. Attieciba uz Lietotdjam, kas nav patérétajs 1964. gada 23. aprila Likuma

"Civillikums" izpratné, Garanta kompensacijas atbildiba par zaud&umiem,

savienotiem ar garantiju un/vai sakara ar noslégSanu un izpildisanu, neatkarigi no

tiesiskam attiecibam, ir ierobeZota tikai ITdz nekvalitativa Produkta vértibai.
Il.Garantijas laiks:

Produkta elementi, apnemti

. Garantijas aizsardzibas laiks
ar garantiju

DESTIi204PD, Vads TIG,
Vads MIG/MAG, Plazmas
grieSanas vads

Elektrodu vads

Masas vads

Metina$anas maska

Drasu suka / amurin$
Keramikas aizsardziba TIG
Volframa elektrods
Volframa elektroda turétajs
Elektrodu turétajs

Masas turétajs

MIG/MAG degla aizsardziba
MIG/MAG degla sprausla
Plazmas grieSanas sprausla
Plazmas vada keramikas
aizsardziba

24 meénesi, skaitot no Produkta iegades
datuma noradita Garantijas talona

Elementi neapnemti ar garantiju.

lll.Garantijas lietoSanas nosacijumi:

1. Aizpildits Lietotdja Produkta Garantijas talons ar Lietotdja dokumentu,
apliecinoSu Produkta iegadi, piem. kases kvits, faktarrékins utt. Efektivas
reklamacijas realizacijai ieteicams, lai Lietotajs nodotu kopa ar reklamétu Produktu
visus elementus, minétus Produkta "Komplektacija" LietoSanas instrukcijas dala.
2. LietoSanas Instrukcijas un Garantijas talona noradijumu ievéro$ana.
3. Garantija ir deriga tikai Polijas Republikas un ES teritorija.

Iv.Garantija neapnem Produkta defektus, ierosinatus, starp citiem, sekojosos
gadijumos:
1.Lietotajs neievéro LietoSanas instrukcijas noteikumus,
ekspluatacijas, konservacijas un tirisanas joma;
2. Lietotajs lieto tiriSanas vai konservacijas lidzeklus, kas neatbilst LietoSanas
Instrukcijas noradijumiem;
3. Lietotajs neattiecigi glaba un transporté Produktu;
4. Lietotdjs patstavigi izdara Produkta izmainas un/var parveidojumus, bez
saskanoSanas ar Garantu;
5. Lietotajs lieto Produktd ekspluatacijas materialus, kas neatbilst LietoSanas
Instrukcijas noradijumiem.

Lietotajs, kas nav patérétajs 1964. gada 23. aprila Likuma "Civillikums" izpratné,
zaudé garantijas tiesibas attieciba uz Produktam, kura, Lietotaja darbibas rezultata:
1. tika likvidéti, mainiti vai bojati sérijas numuri, datu apzimé&jumi vai nominalas
tabulinas;

2. tika bojatas vai mainitas plombas.
Uzmanibu! Darbibu, savienotu ar Produkta ikdienas apkalpo$anu, ja izriet no
LietoSanas instrukcijas, Lietotajs veic patstavigi un péc savam izmaksam.
V.Reklamacijas procediira:
1. Produkta nepareizas darbibas konstatéSanas gadijuma, pirms reklamacijas
pazinoSanas, Lietotdjam ir pienakums parbaudit, vai visa darbiba, tostarp
aprakstita LietoSanas instrukcija, tika pareizi veikta.
2. Reklamacijas pazinojumu ieteicams sniegt nekavéjoties, vislabak 7 dienu laika
no Produkta defekta konstatéSanas dienas. Lietotdjs, kas nav patérétajs 1964.
gada 23. aprila Likuma "Civillikums" izpratné, zaudé garantijas tiesibas attieciba uz
Produktam, ja nesniegs reklamacijas pazinojumu 7 dienu laika.
3. Reklamacijas pazinojums var bt sniegts, starp citiem, Produkta iegades vieta,
garantijas servisa vai rakstiski uz adresi: DEDRA EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkoéw, Polija.
4. Lietotajs var arl sniegt reklamacijas pazinojumu, izmantojot formularu,
pieejamu majaslapa www.dedra.pl. (,Reklamacijas pazinoSanas formulars
garantijas ietvaros”).
5. Servisu adreses atseviS§kam valstim atrodas majaslapa www.dedra.pl.
6. Gadijuma, kad attiecigaja valsti nav garantijas servisa, reklamacijas
pazinojumi jabdt sniegti uz adresi: DEDRA EXIM sp. z o0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800
Pruszkéw (Polija).

7. Nemot véra Lietotaja drosibu, bojata Produkta lietoSana ir aizliegta.
Uzmanibu!!! Bojata Produkta lieto$ana ir bistama Lietotaja veselibai un dzivei.
8. Garantijas pienakums tiks izpildits 14 darba dienu laika, skaitot no dienas, kad
Lietotajs piegadas bojatu Produktu. Pirms bojata Produkta nodoSanas reklamacijai
ieteicam to notirit. Rekomend&am rdpigi pasargat reklamétu Produktu no
bojajumiem transportéSanas laika (ieteicama Produkta piegade originala

iepakojuma).

9. Garantijas laiks tiek pagarinats uz laiku, kura, sakara ar Produkta defektu,,
apnemtu ar garantiju, Lietotajs nevargja to lietot.

10. Garantija neizslédz, neierobezo un neaptur Lietotaja tiesibu, kas izriet no
atbildibas par pardota produkta neatbilstibu likumam.
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A Megfeleléségi nyilatkozat a gyartd, a Dedra Exim Sp. z 0.0. székhelyén talalhato
Az éaltalanos munkavédelmi feltételek, a készilékhez kiilon brosuraként lettek
csatolva. Az ismertetett készllék részletes biztonsagi eléirasai megtalalhatéak az
utmutatéban.

A berendezés iizemeltetése soran ajanlott betartani az alapvet
munkabiztonsagi elveket a tiliz keletkezése, villamos aramiités és
mechanikus sériilés elkeriilése érdekében. A berendezés ilizemeltetésének
elkezdése el6tt kérjiik ismerkedjen meg a Hasznalati Utasitas tartalmaval.
Kérjiik tegye el a Hasznalati Utasitast és a Megdfeleléségi Nyilatkozatot. A
Hasznalati Utasitasban talalhaté utmutatok és utasitasok szigoru betartasa
az Onok berendezése élettartamanak meghosszabbitasat eredményezi.

A munka soran feltétel nélkiil be kell tartani a munkabiztonsagi
utmutatéban leirtakat. A munkabiztonsagi utmutaté kiilon fiizetként keril a
berendezéshez csatolasra és megdérizendé. Amennyiben a berendezés mas
személyhez keriil, kérjiik szintén atadni a hasznalati utasitast, a
munkabiztonsagi utmutatot és a megfeleléségi nyilatkozatot. A Dedra Exim
cég nem vallal felelésséget a munkabiztonsagi el6irasok megszegésébdl
ered6 balesetekért.Figyelmesen olvassa el a biztonsagi utmutatét és a
hasznalati utmutatot. A figyelmeztetések és utasitasok figyelmen kiviil
hagyasa aramiitéshez, tlizesethez és/vagy komoly sériilésekhez vezethet.
Tegye el az Osszes Utmutatét, biztonsagi uUtmutatét és megfeleléségi
nyilatkozatot a késdbbi

2. Részletes biztonsagi eldirasok

A hegeszt6 berendezés miik6dése soran ajanlott mindig az alapveté
munkabiztonsagi el6irasokat kévetni, tliz kitbrése, aramiités vagy mechanikai
sériilés elkertilése érdekében.

o A munkavégzés soran hasznaljon egyéni védéfelszereléseket: hegeszté kétény,
hegeszté kesztyl, hegeszté maszk és megfelelé cipd csuszasmentes talppal.
Hasznaljon védészemiiveget a varrat tisztitas soran.

A hegeszt6 munkahelynek hatékonyan miikédé elszivé rendszerrel kell legyen
felszerelve. Tilos a poros vagy szalléporos helyiségekben térténé munkavégzés.
A hegeszté munkahelyet védbernyével el kell valasztani.

Tilos a berendezés hasznélata vizes vagy nedves helyiségben.

Tilos a késziiléket es6ben vagy hoban hagyni vagy ott hasznalni.

Tilos a hegeszté berendezés hasznalata olyan helyeken, ahol gyulékony
folyadékok vagy gazok talalhatoak.

Tilos a hegesztd berendezést lejtés, nem stabil laza padlézaton elhelyezni.

e A munkavégzés sorén ne érintsen foldelt feliileteket, mint fiitGtesteket,
vizvezetékeket, hiitékésziilékeket, stb.

A hegeszt6 berendezést kizarélag az lizemeltetés idejére csatlakoztassa a
halézathoz. A csatlakoztatas utan a munkahelyen nem tartézkodhatnak nem
illetékes személyek. A berendezés kiilénésen veszélyes a gyermekekre, ezért
kiilén6s gonddal lgyeljen arra, hogy a berendezés abszolut ne legyen elérheté
gyermekek szamara.

Tilos a berendezés nem rendeltetésszerii hasznélata. Ne hasznalja a hegeszté
berendezést csbvek kiolvasztasahoz.

Ne szedje le a berendezés burkolatat

A berendezés hasznalata el6tt minden alkalommal ellendrizze a burkolatok és az
dsszes munkabiztonsagi elem allapotat. Ne dolgozzon sériiltekkel, cserélje ki
azokat hibamentesre.

A tapkabelt és az esetlegesen hasznalt hosszabbitét védje a tulzott hétél,
olajoktdl és az éles szegélyektdl. Ne dolgozzon vele, ha a hosszabbité 6ssze van
tekeredve.

A munkavégzés soran a hosszabbiténak biztositania kell a szabad lizemeltetést,
és a vezeték hosszat ugy kell megvalasztani, hogy a feleslege ne zavarja a
munkat.

Ne a csatlakozévezetéknél fogva huzza ki a csatlakozot az aljzatbdl.

A hegesztés megkezdése el6tt régzitse a munkadarabot leszoritok vagy satu
segitségével.

A munkavégzés soran olyan testhelyzetet kell felvennie ami, kizérja az elesést.
Alljon biztosan.

A hegesztével térténé munka megkezdése el6tt minden alkalommal ellenérizze
a tapkabel, a hegeszté kabelek, az elektrédatartok és a hasznalatra keril6
elektromos kabelek éllapotat. Ne dolgozzon karosodottakkal. A karosodottakat
cserélje hibamentesre.

A hegeszté berendezés elsé csatlakoztatasa el6tt ellenbrizze, hogy a
tapfesziiltség megfelel-e a berendezés adattablajan jeldlttel. A halézati
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csatlakozét védé kapoccsal kell felszerelni.

« Tilos a halézathoz csatlakoztatott berendezést feliigyelet nélkdil hagyni. A
munkavégzés befejezése utan mindig kételezé kihtizni a csatlakozot a
taphalozatbol.

Még akkor is, ha a hegeszté berendezést a Hasznalati Utasitasnak megfelel6en

lizemelteti, lehetetlen teljesen kikiisz6b6lni adott kockazati tényez6t, ami a

késziilék konstrukciojahoz és rendeltetéséhez kapcsolddik. Kilbnésen a kévetkez6

kockéazatok fordulnak el6:

o Egési sériilések.

o Gaz-, égéstermék- vagy fiistmérgezések.

o Lataskarosodas.

o Tiiz keletkezése.

o Elektromos aramiités.

o Az elektromagneses mezé negativ hatasa a hegeszté személy egészségére.

3. A késziilék leirasa

A &bra

1. Vezérldpanel; 2. Beallito forgatégomb; 3. Aramvezeték-aljzat (-);

4. A TIG vezeték csatlakozo aljzata; 5. A vezérlés csatlakoz¢ aljzata; 6.
Aramvezeték aljzata (+)

B abra

1. F6 aramellaté kapcsold; 2. Tapkabel; 3. Védbégaz csatlakozo

C abra

1. Vezérlépanel; 2. Jelzd LED-ek; 3. LED kijelzé; 4. TIG - MMA atkapcsolo; 5. TIG
2T - TIG 4T atkapcsold; 6. Folyamatos TIG hegesztés — impulzus TIG hegesztés
atkapcsold; 7. aramellatas / tdimelegedés jelzd

D abra
Uzemmaodok
Front panel szabalyozasi értékek a TIG 2T-hez
1. Pre gas. A gazaramlas masodpercekben, az iv meggyulladasa
elétt
4. A beallitott hegesztéaram (felsé impulzusaram)
5. Beallitott alsé impulzusaram
8. Post gas. A gazaramlas masodpercben, az iv kialvasa utan
Front panel szabalyozasi értékek a TIG 4T-hez
1 Pre gas. A gazaramlas masodpercekben, az iv meggyulladasa

elétt

Az elsd ciklus kezdéarama

Az aram felfutasi id6 a bedllitott értékig

A bedllitott hegesztéaram (felsé impulzusaram)
Beallitott alsé impulzusaram

A hegesztési aram minimalis értékre esésének ideje

A bedllitott minimalis hegesztési aram értéke
Post gas. A gazaramlas masodpercben, az iv kialvasa utan

N oo WN

Szabalyozasi értékek a TIG impulzus tzemmaddhoz:

4. Felsd impulzusaram

5. Alsé impulzusaram

Hz Az impulzusok frekvencigja

% Impulzus-teljesiilési tényez6 (a felsé- és az alsbaram aranya)

4. A késziilék rendeltetése

A készlléket épités-feltjitasi munkakban, amatér munkakban, lehet hasznalni,
mikdzben egyidejiileg megfelelnek a hasznalati utasitasban szerepl® tzemeltetési
feltételeknek és a megengedett izemi korlilményeknek.

A DESTIi204PD inverteres hegeszt6 berendezés egy technoldgiailag fejlett termék,
amelyet az alabbiakra terveztek:

- hegesztés nem olvadoé elektréddal inert gazos védelemben (TIG eljaras)

- ivhegesztés bevont elektrodaval (MMA eljaras).

Az inverteres hegeszté berendezések a hegeszt6k Uj fajtaja, melyek elektronikus
rendszerek segitségével generaljak a sziikséges aramértéket. Jellemzi ezeket a
kis méret, a kis suly, jelent6s hatékonysag, széles alkalmazasi teriilet, a nagyon jo
hegesztési eredmények és a jelentds szallitasi mobilitas.

A DESTIi204PD hegeszté berendezést bevonatos elektrédakkal térténd olyan
anyagok kézi hegesztésére tervezték, mint az 6tvozott-acélok, szerkezeti acélok,
ontéttvas. Lehet vele dolgozni 1,6 mm - 4 mm &atméréjii bevonatos elektrédak
hasznalataval, a megadott hegesztéaramtdl, a végrehajtandé miveletek igényétdl
és fajtajatol. fliggéen. A hegeszté berendezés mikédhet nem olvadé elektrodakkal
is védbgazban, hegesztve szinesfémeket és nagyon vékony elemeket, mikézben
lényegesen jobb mindségl varratokat elérve. A DESTi204PD hegesztd
berendezés nem alkalmas aluminium és 6tvozeteinek hegesztésére. A hegesztd
berendezéseket 230V ~ 50 Hz feszlltségi (egyfazisu) taplalasra tervezték.

5.Hasznalati korlatozasok

A hegesztd berendezést ipari teriileten valé felhasznalasra tervezték. Hazi
kérilmények kdzott a hegeszté berendezés hasznalata csak akkor lehetséges, ha
az elektromagneses mezd hatasanak kikiiszoboléséhez sziikséges, a vonatkozé
szabvanyoknak megfeleld specidlis védéeszkdzoket alkalmaznak. A hegesztd
berendezés annak ellenére, hogy a lehetd legkisebb elektromagneses mezd
kibocsajtasara lett tervezve, a berendezés elektromagneses interferenciat okozhat,
ami befolyasolhatia a szamitégépek és a szamitdgépek vezérelt eszkdzok
mikodését, a biztonsagi rendszerek berendezéseit, méréeszkozdket és a radio
tavvezérléses készilékeket, stb. A berendezés olyan médon lett megtervezve,
hogy az szolgalhasson amatér felhasznaldknak is.

A felhasznalé altali valtoztatasok a mechanikai és elektromos vagy elektronikus
felépitésben, barmilyen valtoztatds, a hasznalati utasitdsban nem szerepl6
karbantartasi miveletek szabalyellenesnek mindsiilnek és a Garancialis Jogok és
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a megfeleléségi nyilatkozat azonnali elvesztését eredményezi. A nem
rendeltetésszer(i vagy a Haszndlati Utasitas ajanlasainak és iranymutatasainak
nem megfelel6 hasznalat a Garancidlis jogok azonnali elvesztését eredményezi.
A hegesztd berendezés zavarhatja a szamitogépek és a szamitogéppel vezérel
eszkdzok, a biztonsagi rendszerek készulékei a mérbberendezések, a radio
tavvezérléses készilékek mikddését. Gy6z6djon meg arrol, hogy a hegesztd
berendezés telepitése nem okozza mas készilékek helytelen mikodését.

Tilos a poros vagy szalléporos helyiségekben térténd munkavégzés (kiléndsen, ha
fémrészecskék). A szennyezettség mértékét a PN-EN 60974-1 szabvany
hatarozza meg. Szlkséges a megfelelé munkakdrnyezet biztositasa, mert ennek
elmulasztasa a berendezés karosodasat okozhatja (a berendezés szennyezettségi
fokat a kiegészité informacidk tartalimazzak). A hegesztd berendezést egy szabad
leveg6keringési jol mikodo elszivé berendezéssel bird helyiségben helyezze el.
A kornyezeti szennyezettség megengedett foka, amelyben a berendezés
mikodhet, a 3. fokozat (lasd a 13. fejezet - kiegészit6é informaciok).

A hegesztd munkahelyet ugy kell megvalasztani, hogy annak kdzelében ne
legyenek:

- szamitogépes kabelek

- telefonkabelek

- ipari vezérlések kabelei.

Ajanlott, hogy olyan személyek, akik személyi orvosi készlilékeket hasznalnak,
mint pl. szivritmus-szabalyzok, hallokészilékek stb., hegesztd berendezés
hasznalatanak megkezdése elétt forduljon konzultaciéra orvosahoz.

Ne hasznadlja a hegeszté berendezést 40°C hémérséklet fol6tt. Ne terhelje tul a
hegesztd berendezést. Tartsa be a megallapitott munkaciklust (egyitthato X) az
aram beallitasi pontoknal hegesztés kbzben.

A beallitasok és munkaciklusok tablazata a berendezés hatsé paneljén
talalhato. Jelmagyarazat:
X - Munkaciklus 12 - Névleges hegesztéaram U2 - Feszliltség terhelési allapotban
Feltételezziik, hogy a telje munkaciklus idétartama 10 perc

6. Miiszaki adatok

Inverteres hegesztd berendezés modell DESTIi204PD
Tapfeszlltség 230V ~ 50 Hz
Maximalis hegesztéaram TIG 200 A
Maximalis hegesztéaram MMA 180A

A hegesztéaram szabdlyozasi tartomanya 10-200 A
Hités wentylator
Suly 9kg
Védettség 1P21S

Az dramforras hatékonyséaga 85%
Uresjarati teljesitmény 100W

TIG eljarasu hegesztd funkcié ( nr 141 a PN-EN ISO 4063 szabvany szerint)

A felhasznalhaté nem olvadé elektrédak atméréje - 1,6 mm, 2 mm valamint 2, 4
mm

A nem olvadoé elektréda maximalis hossza - 170 mm

A maximalis hegesztési aram elérése csak akkor lehetséges, ha a taphaldzat teljes
aramkihasznalast biztosit. A hegeszt6 berendezés 230 V névleges fesziltségil
halézatra torténé csatlakoztatasat igényli. A kisebb keresztmetszeti hosszabbitd
vezetékek jelentésen csokkentik a hegeszté berendezés teljesitményét. A
hegeszt6 berendezés 10 kVA névleges teljesitményl aggregatorbdl vald
taplalashoz van kialakitva. Kisebb teljesitményli aggregatorok hasznalata
megakadalyozza a hegeszt6 berendezés arambeallitasainak teljes tartomanyaban.
Hegesztési funkcié MMA eljarassal (Nr 111 a PN-EN ISO 4063 szabvany szerint)

A bevon elektréda maximalis atméré&je - 4 mm

7. Felkészilés a munkara

A csomagolasban egyitt az inverteres hegeszté berendezés DESTi204PD
modelljével egyltt taldlhaté az MMA eljarasi hegesztésre szant bevont
elektrodatarté aramkabele, a TIG eljarasu hegesztésre szant nem olvadé elektroda
fogantyl aramkabele, valamint a mindkét hegesztési eljarashoz kézost testkabel.
A hegeszt6 berendezést allitsa nedvességmentes jol megvilagitott helyre. A munka
megkezdése el6tt ellendrizze a hegesztd berendezés tapkabelének, a
hegeszt6kabelek az elektrédatartd és az anyagcsiptetd allapotat. Ne dolgozzon
karosodottakkal. A karosodottakat cserélje hibamentesre. A hegesztés soran az
aramvezetékek er8s elektromagneses mezét teremtenek. Az elektromagneses
sugarzas csOkkentése érdekében egymashoz kézel helyezze el azokat.

Tisztitsa meg a hegesztésre szant anyagot, azokon a helyeken ahol varratot kell
készitenie és az anyagcsiptetd rogzitési helyén. A rozsdat, festéket, lakkot és az
ehhez hasonlé szennyez6déseket tavolitsa el drétkefe csiszolopapir segitségével
vagy vegyileg zsirtalanitassal. Tisztitsa meg az elemeket a kézi hegesztéshez kb.
25mm szélességben. 25mm. A hegesztésre szant anyag tisztitdsi miveletét,
fuggetlenul az alkalmazott hegesztési eljarastél nagyon gondosan kell
végrehajtani.

Ne takarja el a hegeszté berendezés szell6z8 nyilasait. Ne takarja le a hegesztd
berendezést. Ha védeni kell a hegeszté berendezést pl. esé eldl, csinaljon egy
burkolatot egy erny6 vagy fészer elve alapjan. A hit6élevegd ataramlasanak
szabadnak kell lennie.

8. Halézatra kapcsolas

A hegesztd berendezés elsd halézatra kapcsolasat megel6zéen gy6zédjéon meg
arrél, hogy, hogy a tapfesziiltség megfelel az adattablan megadott értékekkel.

A hegeszt6 berendezést taplald installacioja réz vezetékkel kell késziljon 3 x
2,5mm 2 minimalis atmérdvel, azt 16 A értékl biztositékkal kell védeni (pl. S300
sorozat (C) tularam védodkapcsold), és meg kell felelnie a hasznalati biztonsag
eléirasainak. (elengedhetetlen a véddéberendezés hasznalata). Ne csatlakoztassa,




és ne haszndlja a hegeszt§ berendezést, ha a taphalézat nem rendelkezik
védbvezetékkel.

A taplalas installaciét szakképzett villanyszerel6nek kell elvégeznie. Hosszabbité
hasznalatanak esetén, olyan hosszabbitd vezetéket hasznaljon, amely megfelel a
névleges terhelésnek és fel van szerelve védévezetékkel. Az elektromos kabel,
helyezze el ugy, hogy lizemelés kdzben ne legyen térésnek megégésnek vagy
megolvadasnak kitéve. Ne hasznaljon sérilt hosszabbitét. Ne a tapkabelnél fogva
huzza ki a csatlakozét az aljzatbél. A DESTi204PD hegeszt6é berendezés 10 kvA-
es aramfejleszté generatorral torténé mikodésre tervezték.

9. A berendezés bekapcsolasa

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a taphalézat védévezetékkel ellatott-e. Hasznaljon
haromeres hosszabbitét védévezetékkel, a névieges terhelésnek megfeleld ér
keresztmetszettel.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a kapcsolé gombja kikapcsolt allasban van-e (OFF
vagy O-val jelezve - B abra). Fesziiltség ala van helyezve, ha a kapcsolé gombjat
bekapcsolt allasba helyezi (ON vagy I-vel van jelezve B abra).

A hegeszté berendezés készletében taldlhaté egy testkabel (k6z6s mindkét az
MMA és a TIG hegesztési eljarashoz) valamint a bevonatos elektréda aramkabele
az MMA hegesztési eljarashoz és a nem olvado6 elektroda aramkabele a TIG
hegesztési eljarashoz.

Felkésziilés a nem olvadoé elektrodaval torténé hegesztéshez (TIG)

Szerelje fel a nem olvado elektréda aramkabelét. A nem olvado elektréda tartdja
(C abra) tobb elembdl all: keramia fuvoka valaszthaté atmérékkel 5 mm, 6 mm,
7mm; arampersely; elektroda szoritopersely valaszthato atmérékkel 1,6 mm, 2 mm,
2,4 mm; az elektrodatarté hatsé hosszu dugasza és az elektrédafogantyd rovid
dugasza.

Csavarja le az elektrédatarto révid dugaszat. Vegye ki az elektroda szoritéhlvelyét.
Vélassza ki a szoritéhuvely atméréjét (a méret hivelyen tartésan fel van vive) az
altalunk hasznalni kivant elektrodahoz. Csusztassa az elektrédat a hivelybe,
ezutan csUsztassa a hlvelyt az elektrédaval a tartét tokmanyaba. Vegye ki a
csomagolasbdl az elektroda hosszl dugaszat és csavarja a tartora. Ugyeljen arra
a tényre, hogy az elektréda kialljon a tartébol kb. 5 mm-re. Ajanlott a hasznalat elétt
az elektrodat meghegyezni. Ez javitja az elektréda élettartamat, az elektromos iv
és a hegesztési folyamat minéségét. Az 0sszeszerelt aramkabelt csatlakoztassa a
hegesztd berendezéshez becsavarva azt a gaz csatlakozé aljzataba és
csatlakoztassa a szelep csatlakozojat (masik vékony vezeték) és huzza meg az
anyat.

A hegesztd berendezés hatuljanal csatlakoztassa a gazpalackot (a TIG hegesztési
eljarashoz a védbégazok valasztékat megtaldlia a 9. fejezetben, a Hegesztd
berendezés hasznalata). A gazpalack a reduktor és a gazcs6 nem része a
hegesztd berendezés készletének. A gazpalack csatlakoztatasahoz tegye a
gazcsovet a gazcsonkra (a hegeszté berendezés hatsé része és szoritsa meg
témliébilinccsel. Allitsa be a palack reduktoran a védégaz kivant nyomasat, a
manométer értékét leolvasva. Kapcsolja be a hegeszté berendezést a hatuljan
talalhat6 kapcsoléval.

A hegeszté berendezés kezel6paneljén allitsa at az izemmod kapcsolét a TIG
madszerrel jeldlt helyzetbe.

Allitsa be a kivant lizemmddot a TIG médszerhez az lizemméd kapcsoldkkal. Ezt
egy TIG megjeldlési LED jelzi a kapcsold mellett. A TIG modszerhez a kdvetkezd
Uzemmodok allithatok be: a ciklusok szama 2T vagy 4T, folyamatos vagy
impulzusos hegesztés. Minden lzemmoddhoz allitsa be a szikséges mikdodési
paramétereket a 3. ponttal 6sszhangban. A berendezés leirasa C és D abra. A
mikodési paraméter értékeinek megvaltoztatdsahoz a megfelel6 (zemmod
kivalasztdsa utdan a gomb elforgatasaval véalassza ki az értéket, amit am LED
kijelez. Megnyomva a gombot, a LED villogni kezd. A gomb segitségével allitsa be
a kivant értéket az LCD kijelzdn, majd nyomja meg ismét a gombot. A LED kialszik,
és a beallitott paraméterértékek mentésre kerlinek.

Az Osszes érték beadllitasa utan elkezdheti a hegesztést.

A tllsagosan intenziv és hosszantarté munkanal, figgetlendl attél, hogy MMA vagy
TIG eljarasu hegesztés a védelmi rendszer aktivalodik. Ez jelzi a termikus védelem
LED je jelzi (B abra). A hegesztd berendezés ventillatora miikddik tovabb hitve
hegesztd a vezérl6elemeit. Adott, a kdrnyezet hémérsékletétdl fliggd id6 utan, a
LED kialszik. Lehet folytatni a hegesztést.

Felkésziilés a bevonatos elektrédaval torténé hegesztésre (MMA)
Csatlakoztassa a hegesztékabeleket a hegeszté berendezéshez az elektréda
gyartdja altal ajanlott és a csomagolason feltlintetett polaritassal.

Példa a csatlakoztatas polaritdsara: a csomagolason feltlintetett jelzés DC (-)
egyendram, polaritas (-), az aramkabeleket a kovetkezéképpen csatlakoztassa:

1. Az elektrodatartéhoz aramot vezeté hegesztékabel - nyomja a kabelvéget a (-)
jelolési aljzatba és forditsa el jobbra utkzésig.

2. A hegeszt6 testkabel kabelvégét nyomja a (+) jel6lési aljzatba és forditsa el
jobbra Utkozésig.

Helyezze az elektrodat a tartdba, a masik vezeték szoritdjat rogzitse a hegesztendd
anyaghoz. A rogzités helyén az anyagnak a rozsdatol, festék vagy lakk
maradékoktdl megtisztitottnak kell lennie. A szoritd rogzitésének helye lehetéség
szerint kozel kell legyen a hegesztési zonahoz, de olyan tavolsagra, ami
megakadalyozza a hegesztendd anyaghoz aramot vezet6 kabel karosodasat.
Abban az esetben, ha az daramforrastdl tavolabb kell hegeszteni, és a tapkabelben
fellép6 esetleges jelentds fesziltségesés miatt hasznaljon 2,5 mm?-nél nagyobb
keresztmetszetl erekkel bird hosszabbitd kabelt. A hosszabbité védévezetékkel
ellatott kell legyen.

A hegeszt6 berendezés vezérl6paneljén, talalhaté hegesztési méd atkapcsold.
Allitsa az atkapcsolét az MMA pozicidra. Ezt a kapcsold mellett elhelyezett, MMA

jelzésl LED jelzi. Szintén a vezérl6panelen taldlhatdé a hegesztéaram beallitd
forgatégomb, kijelz6vel egylitt. A hegesztéaram a bevonatos elektréddal végzett
munka egyik alapvetd paramétere. A kivant aram beallitasahoz az MMA tGzemméd
bedllitdsa utdn nyomja meg a beallitd gombot, majd valassza ki a kivant hegesztési
aram értéket, majd nyomja meg Ujra a gombot. A hegeszt6aram értéke mentésre
kerdl.

10. A késziilék hasznalata

Hegesztés nem olvado elektrodaval (TIG)

Ebben a hegesztési eljarasban nem olvadé wolfram elektrodakat alkalmazunk,
véddégazban hegesztve pl. argonban vagy héliumban. A héforras ennél az
eljarasnadl a tartoba régzitett nem olvado elektroda és a hegesztendd anyag kozott
izz6 elektromos iv. Az elektrodatartdba a palackbdl juttatott gazaram (argon vagy
hélium) eléri az elektromos iv zénajat ezaltal védve az elektroda cslcsat és az
olvadék medencét az oxigén és a nitrogén hozzaférésétsl. Ezzel az eljarassal
hegesztve alkalmazhatunk manudlisan feladott koétéanyagot (huzal) vagy
hegeszthetiink kétéanyag hozzaadasa nélkiil. Ugyeljen arra a tényre, hogy a TIG
modszerrel torténé hegesztés soran, feltétlen zart térben kell hegeszteni, mivel a
palackbdl a hegesztési zonaba juttatott gaz véddernyd nagyon érzékeny a
légmozgasokra. Huzatban toérténé hegesztés nem megengedett. A helyiség,
amelyben heggesztiink Iégmozgasmentesnek kell lennie és fel kell szerelve legyen
megfeleléen miikodd elszivd berendezéssel.

A TIG eljarasu hegesztés rendben van. 2-sz6r lassabb az MMA eljarasnal, de a
hegesztési varrat jelent6sen jobb. A TIG eljaras biztositja vékonyabb alkatrészek
hegesztését 1 mm vastagsagtol, ami nem lehetséges MMA eljarassal.

A munka megkezdése el6tt kotelezben hajtsa végre a korabban leirt
tevékenységeket. Forditson kilénds figyelmet a munkabiztonsdg minden
kapcsolodo elemére és a hegesztd munkahely elékészitésére a hegesztendd
anyag megtisztitdsara valamint a hegesztd berendezés munkara torténd
elokészitésére. Készitse elé a vezetéket az elektrodatartoval, felszerelve azt a
korabbi leirasnak megfeleléen. Csatlakoztassa a nem olvadé elektréda tartéjanak
vezetékét és a szoritds testvezetéket a hegeszté berendezéshez a 2. abranak
megfeleléen (,-"az elektrodatarté vezetékem ,+" a testszoritd vezetéke),
csatlakoztassa a csatlakozét a taphalézathoz (a bekapcsoldé gomb legyen
kikapcsolt pozicidban), helyezze el a szorité kapcsot a hegesztendd anyagra.
Allitsa az izemmod kapcsolét alsé Pozicidba TIG. Kapcsolia be a hegesztd
berendezést és allitsa be a kivant hegesztéaramot a forgatdgombbal. Nyomja meg
a nem olvadé elektréda tartéjan levé magnesszelep karjat ezzel gazt biztositva a
hegesztési zénaba. 2-3 masodperc elteltével gyljtsa be az ivet kdzelitve az
elektrodaval a hegesztési zénahoz és elhlizva az elektrédat olyan tavolsagra, ami
lehetévé teszi az iv fenntartasat. Az ivet mindig hizzuk a hegesztési zénaban,
amelyikben alkalmazni akarjuk. Hajtsuk végre a muiveletet kotéanyag
hozzaadasaval (vagy anélkdl).

A tulsagosan intenziv és hosszantarté munkanal, figgetlendl attél, hogy MMA vagy
TIG eljarasu hegesztés a védelmi rendszer aktivalédik. Ez jelzi egy piros LED, mint
a B abran. A hegesztdé berendezés ventillatora miikodik tovabb hiitve hegeszté a
vezérl6elemeit. Adott, a kdrnyezet hémérsékletétdl fliggé id6é utan, a LED kialszik.
Lehet folytatni a hegesztést.

Hegesztés bevonatos elektrédaval (MMA)

A bevonatos elektrédaval torténd ivhegesztés a hegesztd altal az elektroda vége
és a hegesztendé munkadarab anyagai kozotti iv begyujtasan alapul. Ez egy
folyamat, ahol allandé kapcsolat alakul ki a bevonatos elektréda és a bevonatos
elektroda magja és fém 6sszetevéi valamint a hegesztendd anyag megolvadasaval
az elektromos iv héje altal. Az elektrédat manualisan mozgatja és tartja bizonyos
szégben a hegesztd. Létrejon a varrat. A bevonatos elektrédak a fajtajuktol figgéen
a hegesztési folyamat soran gaz burkolatot képeznek a hegesztési zonaban védve
azt a levegd hozzaférésétdl. Fellép szintén redukald elemek és fellleti salakképzdk
odavezetése is.

A hegesztés alapvet6é paraméterei kozé szamoljuk a hegesztési aram intenzitasat,
(szabdlyozott, a hegesztd megadja az darambedllit6 forgatdgombbal), az
elektromos iv fesziltségét (szabalyozott a hegeszt6 altal, az elektroda az anyagtol
valé tavolsagaval) a hegesztés sebességét (szabalyozott a hegesztd altal, az
elektroda kézi el6tolasanak lassitasaval vagy gyorsitasaval) valamint az elektréda
atméréjét és annak elhelyezkedését a csatlakozéhoz viszonyitva. A fenti okok miatt
a hegesztési folyamat lefolydsa nagymértékben fligg a hegeszté tudasatdl,
tapasztalatatdl, készségeitl és gyakorlatatél. Ajanlott a kevésbé tapasztalt
szakembereknek a probahegesztések elvégzése hulladék anyagokon. A munka
megkezdése el6tt kotelez6en hajtsa végre a korabban leirt tevékenységeket.
Forditson kulénds figyelmet a munkabiztonsag minden kapcsolddé elemére és a
hegeszté munkahely el6készitésére a hegesztend6 anyag megtisztitdsara valamint
a hegesztd berendezés munkara torténd elékészitésére.

Csatlakoztassa az aramkabeleket a hegesztd berendezéshez az elektréda gyartdja
altal megadott polaritdsnak megfeleléen, dugja be a csatlakozét a taphalézatba
(bekapcsolé gombjanak kikapcsolt allasban kell lennie), helyezze fel a szorité tartot
a hegesztésre szant anyagra, helyezze a tartéba a bevonatos elektrédat. Allitsa az
Uzemmod kapcsolét felsd pozicioba MMA. Kapcsolja be a hegeszté berendezést
és dllitsa be a kivant hegesztéaramot a forgatégombbal. Gyujtsa be az ivet az
elektroda az anyaggal val6é érintésével és az iv fenntartdsahoz sziikséges
tavolsagra vald elhuzasaval, vagy az elektréda a targy fellletéhez vald
dorzsolésével. Az ivet mindig huzzuk a hegesztési zonaban, amelyikben
alkalmazni akarjuk. Végezze el a hegesztési miveletet. A hegesztés utan tisztitsa
meg a varratot kalapaccsal eltavolitva a salakmaradékokat. Ne formazzon
kovetkezd kezdbvarratot nem megtisztitott fellleten.
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A normativ jeldléseken kivll szerepelnek az egyes gyartdk sajat jeldlései is. A kézi
ivhegesztés bevonatos elektrodait, fliggéen a konkrét acélminéségek hegesztési
céljatol az alabbi szabvanyok szerint osztalyozzak: PN-EN 757 nagyszilardsagu
acélokhoz, PN-EN 1599 tizall6 acélokhoz, PN-EN 1600 rozsdamentes és héallo
acélokhoz.

A DESTIi204PD hegeszt6 berendezéssel torténd hegesztési munkakhoz
hasznalhatéak a piacon elérheté kulénbdzd gyartdktdl szarmazé bevonatos
elektrodak.

Ne Iépje tul az ajanlott és megengedett elektroda atmérét, és valassza ki az
elektroda megfeleld atméréjét a hegesztési varrat optimalis kialakitasat. Tartsa
szem el6tt tovabba a bevonat megfelel6 kivalasztasat, tehat az elektroda fajtajnak
kivalasztasat a hegesztendd anyagminéséghez és a varrat tipushoz

11. Foly6 karbantartasi tevékenységek

A foly6 karbantartasi tevékenységet, a halozati aljzatbdl kihdzott csatlakozé mellett
végezzen.

Minden alkalommal ellenérizze a hegeszt® berendezés allapotat. Ellendrizze, hogy
az aramkabelek hibatlanok-e és nem hordjak semmilyen mechanikai sérilés jeleit.
Ellenérizze mindkét fogantyl allapotat. Ellenérizze a tapvezeték allapotat.
Barmilyen rendellenesség feltarasa esetén sziintesse meg azt.

Minden alkalommal, kiiléndsen a munka befejezése utan tisztitsa meg a hegeszté
berendezés hitéventillatoranak légbedmld nyilasait. Ezt a tevékenységet legjobb
sUritett levegé segitségével elvégezni.

Tartsa  tisztdn  mindkét aramkabel fogantyuit. Tartsa tisztan és
szennyez&désmentesen a hegesztd berendezést. A hegeszté berendezést tarolja
nedvesség nélkili szaraz helyiségben. Az aramkabeleket huzza ki és tekerje fel.
Tarolja a készuléket gyermekeknek nem hozzaférhet6 helyen.

12. Az elektrodak kivalasztasanak szabalyai

Nem olvado elektréodak TIG eljarasu hegesztéshez

A TIG eljarast hegesztés nem olvadd elektrédai leggyakrabban wolframbol
készulnek. A wolfram elektrodak tartalmazhatnak tovabbi 6sszetevéket, olyanokat,
mint térium-, lantan- vagy cirkénium-oxidokat. Ezek a tovabbi komponensek
egyrészrél megnovelik az elektroda ellenalld képességét az elektromos iv magas
hémérsékletén, masrészrél csdkkentik az elektréda elhasznalédasat a hegesztés
soran.

A PN EN 26848 szabvanynak megfeleléen a wolfram elektrédak a kévetkezd
atmérokkel rendelkezhetnek:
05-10-16-20-24-32-40-50-6,3-10mm és 50 - 75 - 150 - 175 mm
hosszusaggal. A DESTi204PD hegeszté berendezéshez a vastagon kinyomtatott
atmérdéju elektrédak ajanlottak.

Bevonatos elektrodak MMA eljarasu hegesztéshez

A bevonatos elektroda atméréjének valamint az fajtdjanak kivalasztasa a
hegesztendd anyaghoz nagyon fontos paraméter a hegesztési miveletek
végrehajtasahoz. Az elektroda atmérdje jelentésen befolyasolja a varrat formajat
és az Osszeolvadas mélységét. Az elektroda atmérdjének ndvelése, allando
aramerdsség mellett csdkkenti az 6sszeolvadas mélységét és megnoveli a varrat
szélességét.

Az elektrédak hossza az elektrédak étmérgjétdl fligg, példaul: a 2,5mm atmérdji
250 - 300 - 350 mm, a 3,2 mm atméréji 300 - 350 - 400 - 450 mm hosszuak.

Az elektrodak teljes tulajdonsag oOsszeallitasat a gyarté altal megadott miszaki
specifikaciok tartalmazzak. Ezek a specifikaciok minden adatot megadnak: az
elektroda jeldlése, a bevonat tipusa, az elektréda felhasznalasa, hegesztési
poziciok, az hegesztéaram fajtdja és erdssége az elektrdda atmérdjének
fuggvényében, az elektréda csatlakoztatasi polaritdsa, szikséges hékezelések a
hegesztésnél, az elektrédak szaritasi és tarolasi kérilményei.

A bevonatos elektrédak jelolése a PN-EN 499 szabvany szerint - "Hegesztés.
Kiegészité anyagok a hegesztéshez. Bevonatos elektrodak 6tvozetlen és
finomszemcsés acélok kézi hegesztéséhez. A megjeldlés nyolc szimbdlumbal all,

pl.
E4 3 1Ni B 5 4 HS

T A oa I
[ Avarratfém hidrogén tartalma
Avarratfém szilardsagi tulajdonsdgai Ajanlott hegesztési pozicia

A hegesztés médja

A varratfém torési (izemi hGmérséklete

Az elekirdda haté dgaésa Gdram fajtéja

A varratfém kémiai dsszetételének szimbéluma Az elektroda bevonatfajtajanak szimbdluma

13. Onallé hibaelharitas
Az 6nallé hibaelharitds megkezdése elétt valassza le a berendezést a haldzatrol.

A hé védelem jelzéje
(LED) nem vilagit,
nincs aram a
kimeneten.

Sérllt vagy rosszul
csatlakoztatott az egyik
vagy mindkét
aramvezeték: az
elektrodatartoé és a
szoritd bilinccsé

Ellenérizze a
vezetékeket és azok
csatlakoztatasat.
Szoritsa meg helyesen,
vagy szikség esetén
cserélje ki Ujra

A hévédelem jelzdje
(LED) vilagit, nincs
aram a kimeneten.

Kioldott a hévédelem

Hagyja a hegesztd
berendezést a
halézatra

kimeneten.

PROBLEMA OK MEGOLDAS
A tapellatas jelzé6 nem A tapkabel rosszul van Nyomja a csatlakozét
vilagit, a ventillator nem csatlakoztatva vagy mélyebbre, ellendrizze
miikodik, nincs aram a sérlilt a tapkabelt

Az aljzatban nincs
halozati fesziiltség

Ellenérizze a
fesziltséget az
aljzatban, vagy, hogy
nem oldott-e le a
biztositék

Sérilt kapcsolo

a hegeszt6
berendezést adja at a
szerviznek

A tapellatas jelzé
vilagit, a ventillator nem
mikddik vagy csak egy
pillanatra, nincs aram a

kimeneten.

A fesziltség mas, mint
220-240V

Helyezze a csatlakozot
230V ~ 50 Hz-es
héaldzati aljzatba

A berendezés
vészhelyzeti
Uzemmaodban lehet

Kapcsolja ki a
berendezést 2-3 percre
és kapcsolja be ujra
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csatlakoztatva, hogy
lehdiljén

14. Tovabbi informaciok

A kornyezetszennyezés foka a hegesztési munkaban

A PN-EN 60974-1 az ivhegeszté eszkdz 1 rész: A hegesztési energiaforrasnal a
kovetkezd tipusu szennyezédéseket kiildnboztetjiik meg:

a) A szennyezddés foka 1: Szennyezddések nélkill vagy csak szarazak, nem vezet
szennyezddéshez. A szennyez&déseknek nincs jelentéséguk.

b) A szennyez&édés foka 2: Csak nem vezet6képes szennyez&dések, idénként
szamitani kell a kondenzacié miatti vezetéképességre.

c) A szennyezddés foka 3: Vezet6képes szennyezddések vagy szaraz nem
vezetbképesek, amelyek vezetni kezdenek a kondenzacio miatt.

d) A szennyezédés foka 4: A szennyezddések allandé vezetdképességet
generalna, amelyet vezet6képes por, es6 vagy hé okoz.

A mikrokérnyezet szennyezettségi mértékei az IEC 60664-1 szabvany szerinti
légrés és fellileti szigetelés szerint keriiltek meghatarozasra (Feltételek és
meghatarozasok 3.40 pont 13. oldal a PN-EN 60974-1 szabvany szerint).

A PN-EN 60974-1 és az IEC 60664-1 szabvanyoknak megfeleléen a hegesztési
energiaforrasok a tulfesziltség Ill. kategéridjaba tartoznak. Minimum a 3.
szennyezettségi foku szennyezettségi korlilményekhez kell tervezni ezeket. A 2.
fokozatl szennyezdédés mértékének megfelelé légrés vagy felileti szigeteléssel
bir6 6sszetevéelemek vagy alkatrészek megengedettek, ha teljesen bevontak,
varratmentesen burkoltak vagy elarasztottak az IEC 60664-1 szabvany szerint.

15. A késziilék készlete, zaré6 megjegyzések

A berendezéssel egyitt, mint annak felszereltsége a kdvetkezdk tartoznak:

1. Hegeszt6kabel nem olvadoé elektroda (TIG) tartéval (1 db); 2. Elektréda (1 db.);
3. Szoritéhuvely (3 db, amibél 2 db csomagban) -1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 4.
Keramia fuvéka (3 db, amibél 2 db csomagban); 5. Hatsé hosszu dugé (1 db); 6.
Hegeszt6kabel bevonatos elektrodatartéval - MMA (1 db.); 7. Aramkabel test
kapoccsal (1 db); 8. Komplett védémaszk (1db.); 9. Kefe kalapaccsal (1 db).

16. Informaciéo a felhasznaléoknak az elektromos

éselektronikus berendezések hulladékkezelésérol
(haztartasokra vonatkozd tajékoztatas)
A bemutatott, termékeken vagy a hozzajuk csatolt dokumentacion
szerepl6 szimbdlum arrél tajékoztat, hogy az izemképtelen elektromos
vagy elektronikus berendezéseket nem szabad a haztartasi szeméttel
egytt kidobni. Hulladékkezelésiik, Ujrafelhasznalasuk vagy elemeik hasznositasa
soran a kdévetendd eljaras a berendezés specialis gy(jtéponton térténé leadasa,
ahol dijmentesen atvételre kerll. Az elhasznalt készulékek gydijtépontjainak
elhelyezkedésérdl a helyi hatosagok adnak tajékoztatast, pl. internetes oldalaikon.
A berendezés helyes hulladékkezelése lehetévé teszi értékes eréforrasok
megérzését és az egészségre és a kdrnyezetre kifejtett negativ hatas elkerilését,
melyeket a nem megfelel6 hulladékkezelés veszélyeztethet.
A szabalyszer(tlen hulladékkezelés a megfeleld helyi szabalyokban meghatarozott
birsagok kiszabasaval jar.
Felhasznaldok az Eurdpai Uni6 orszagaiban
Elektromos vagy elektronikus berendezés kidobasanak sziikségessége esetén
kérjuk lépjenek kapcsolatba a legkdzelebbi eladasi ponttal vagy szallitval, aki
tovabbi tajékoztatast nyujt.
Hulladékkezelés az Eurdpai Unién kiviili orszagokban
Ez a szimbolum csak az Eurdpai Uni6 orszagaira vonatkozik.
A jelen termék kidobasanak sziikségessége esetén kérjuk kapcsolatba 1épni a helyi
hatésagokkal vagy az eladéval a helyes eljarasra vonatkozo tajékoztatasért.

Garanciajegy

Katalégusszam:
Gyartasi tétel szama: .....
(a tovabbiakban: Termé

k)
A termék vasarlasanak datuma: ...
Az elado pecsétje: .........ccoeevvennnn.
Datum és az eladd alairdsa: .......cccocoevvveveninieic e
A felhasznalé nyilatkozata:
Igazolom, hogy tajékoztatasra keriltem a garancidlis feltételekrdl, valamint a
Kezelési utmutatdban és a Garanciajegyben leirt utasitdsok be nem tartasabol

ered6 kdvetkezményekrol. A jelen garancidlis feltételekkel megismerkedtem, amit
alairasommal igazolok:



kelt és helye

a Felhasznal6 alairasa

I.A termékért felelés:
1. Kezes - DEDRA EXIM sp. z 0.0., székhelye Pruszkéw, cime: ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkow, KRS 0000062517, Varso févarosi Korzeti Birdsag Varséban; az
Orszagos Birésagi Nyilvantartas Xlll Gazdasagi Osztalya, adészama: 527-020-49-
33, torzstdke: 100 980.00 zt.
2. A jelen Garanciajegyben meghatarozott feltételekkel a Kezes garanciat nyuijt
a Kezes forgalmazasabol szarmazoé Termékre
3. A garanciabdl eredd felel6sség kizardlagosan a Termékben a Felhasznalénak
valé atadas pillanataban rejlé hibakra vonatkozik.
4. A garancia cimén a Felhasznalé jogosult a Termék dijmentes megjavitasara,
amennyiben a hiba a garancidlis id6szak soran kelentkezik. A Termék
megjavitdsanak maédja (a javitds mdédszere) a Kezes dontésétdl figg. Amennyiben
a Kezes megallapitasa szerint ni lehetéség a megjavitasra, a Kezes fenntartja
maganak a jogot a hibas alkatrész vagy az egész Termék hibatlanra cseréléséhez,
a Termék aranak csokkentéséhez, vagy a szerzédéstél torténd elallashoz.
5. Azzal a Felhasznaléval szemben, amelyik nem szamit fogyaszténak az 1964
aprilis 23-i, a Polgari Torvénykodnyvrél szélo torvény szerint, a Kezes jelen
garanciabdl ered6 és/vagy a garancia megkotésével és teljesitésével kapcsolatos
kartéritési feleléssége, a jogi cimtdl fuggetlenll, a hibas Termék értékének
Osszegére korlatozodik.

Il.Garancialis id6szak:

A garanciaval rendelkezé

) A garancialis védelem idétartama
alkatrészek

DESTIi204PD, TIG kabel,
MIG/MAG kabel,
Plazmavago kabel
Elektrédakabel

Testkabel
Hegesztémaszk

Drétkefe / kalapacs
Keramia burkolat TIG
Wolfram elektroda
Wolfram elektroda tartdja
Elektrodatartd

Testtarté

Egéburkolat MIG/MAG
Egé fivoka MIGIMAG
Plazmavago fuvoka

A plazmavezeték keramia
burkolata

24 honap, a Termék vasarlasanak napjatél
szamitva a jelen Garanciajegyen megjeldlve

Garanciaval nem rendelkezd alkatrészek.

1Il.A garancia alkalmazasanak feltételei:

1. A Felhasznalé felmutatja a Termék kitdltott Garanciajegyét és valoszinUsiti a
Termék vasarlasanak korilményeit, pl. felmutatva a pénztar blokkot, szamlat, stb.
A reklamacio hatékony lebonyolitasanak érdekében ajanlott, hogy a Felhasznalé a
reklamalt Termékkel egyitt adja at a Kezelési utmutatoban leirt készlet tartalmat.
2. A Felhasznald betartja a Kezelési Utmutatdban és a Garanciajegyen feltlintetett
utasitasokat.
3. A garancia csak a Magyar Koztarsasag és az EU teriiletén érvényes.

V. A garancia nem terjed ki a Termék kovetkezdé okokbél keletkezé

meghibasodasaira:

1. A Felhasznal6 nem tartotta be a Kezelési utmutatéban meghatarozott, kiilénésen
a megfelel6 hasznalatra, karbantartadsra és tisztitdsra vonatkozoé feltételeket; A
Felhasznald a Kezelési utmutatédnak nem megfeleld tisztito és karbantartd szereket
alkalmazott;
2. A Felhasznalé nem megfeleld médon tarolja és szallitja a Terméket;
3. A Felhasznalé 6nalléan, a Kezessel val6 egyeztetés nélkil mddositotta és/vagy
atalakitotta a Terméket;
4. A Felhasznal6 a Kezelési Utmutatonak nem megfelelé Uzemeltetési anyagokat
hasznalt a Termékhez.

5. Az a Felhasznald, amelyik nem szamit fogyasztonak az 1964 aprilis 23-i, a
Polgari Torvénykonyvrél szol6 torvény szerint, elvesziti a jelen garanciabdl eredd
jogait, ha a Terméken:

1.a szériaszamok, datum jeldlések és a tipuscimkék a Felhasznalé Altal
eltavolitasra, kicserélésre vagy megrongalasra kertltek;

2.a plombak a Felhasznalé altal megrongdlasra keriiltek, vagy a Felhasznald
beavatkozasanak nyomait viselik.

Figyelem! A Termék mindennapos kezelésével kapcsolatos, tébbek kozott a
Kezelési utmutatobdl eredd miveleteket a Felhasznalo sajat hataskorébe és sajat
koltségére végzi el.

V. Reklamaciés eljaras:

1. A Termék helytelen miikddésének észrevételekor, a reklamacié bejelentése
el6tt ellendrizze, hogy a Kezelési utmutatoban meghatarozott valamennyi mivelet
a megfelelé médon kerlilt végrehajtasra.

2. Ajanlott a reklamaciot haladéktalanul bejelenteni, a legjobb a Termék hibaja
észrevételétél szamitott 7 napon beliil. Az a Felhasznald, amelyik nem szamit
fogyasztonak az 1964 aprilis 23-i, a Polgari Torvénykonyvrél szolo torvény szerint,
elvesziti a jelen garanciabol eredd jogait, ha nem jelenti be 7 napon belll a
reklamaciot.

3. A reklamacios bejelentés megteheté a Termék vasarlasanak helyén, a

garancialis szervizben, vagy irdsban az alabbi cimen: DEDRA EXIM sp. z 0.0, ul.

3 Maja 8, 05-800 Pruszkow.

4. A Felhasznalé a reklamaciét a www.dedra.pl weboldalon taldlhaté Grlap

segitségével jelentheti be. (,Garancialis reklamacio bejelentési Grlap”).

5. Az egyes orszagok szerviz cimei a www.dedra.pl weboldalon elérhet&ek.

Amennyiben az adott orszagban nincs garancidlis szerviz, a reklamacios

bejelentést ajanljuk a kdvetkezé cimre kildeni: DEDRA-EXIM Sp. z 0.0., ul. 3 Maja

8, 05-800 Pruszkdéw (Lengyelorszag).

6. A Felhasznal6 biztonsagara valo tekintettel a hibas Termék hasznalata tilos.
Figyelem!!! A hibas Termék veszélyes a Felhasznalé egészségére és életére.

7. A garanciabdl eredd kotelezettségek ellatasara a reklamalt Terméknek a

Felhasznalé altali leadasanak napjatol szamitott 14 munkanapon bell kerl sor.

8. A terméket reklamaciora kildése el6tt ajanlott megtisztitani. Ajanlott a

reklamalt terméket gondosan bebiztositani a szallitasi karok elkertlése érdekében

(ajanlott a reklamalt Terméket az eredeti csomagolasban elkildeni).

9. A garancidlis id6szak meghosszabbitasra kerul azzal az id6vel, mely alatt a

Felhasznal6 a Termék meghibasodasabdl eredéen nem tudta az hasznaini.

10. A garancia nem zarja ki, nem korlatozza és nem fuiggeszti fel a Felhasznald

eladott termékek hibaira vonatkozo6 kezességi szabalyokbdl eredé jogait.

. Fotografii si desene

. Detaliate regulamente privind siguranta

. Descrierea aparatului

. Destinatia aparatului

. Restrictii de utilizare

Date tehnice

. Pregatire pentru functionare

. Conectare la reteaua de alimentare cu energie electrica

. Pornirea aparatului

. Utilizarea aparatului

. Verificari si reglaje curente

. Reguli pentru selectarea electrozilor

. Rezolvarea problemelor

. Informatii suplimentare

. Dotarea aparatului, observatii finale

16. Informatia pentru utilizatori referitoare la eliminarea aparatelor

electrice si electronice

Declaratia de conformitate se afla in sediul Dedra-Exim Sp. z 0.0.

Conditiile generale de siguranta sunt in brosura anexata la manualul de utilizare.

Detaliate regulamente privind siguranta pentru aparatul descris s-a anexat la

manualul de utilizare

in timpul functionérii dispozitivului este intotdeauna obligatorie

respectarea normelor generale de protectie a muncii, pentru evitarea unui

incendiu sau a electrocutarii provocata de curentul electric sau a accidentelor

cu urmdri in rénirea ori aparitia de leziuni mecanice. inainte de punerea in

functiune a dispozitivului, va rugam sa cititi Manualul de utilizare. Va rugam

sa pastrati Manualul de utilizare si instructiunile privind respectarea normelor

de protectie a muncii si Declaratia de conformitate. Respectarea cu strictete

a indicatiilor $i a recomandarilor cuprinse in Manualul de utilizare, va

contribui la extinderea duratei de utilizare a dispozitivului.

in timpul lucrérilor, 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 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.

2. Detaliate regulamente privind siguranta

Cénd lucrati cu aparatul de sududat se recomanda sa respectati principalele masuri

de securitate in scopul evitari exploziei, incendiului, electrocutédri sau vatamari

corporale.

o In timpul muncii trebuie sé folositi echipamente de protectie individuala: sort de

sudurd, manusi de sudurd, masca de sudura si incaltdminte corespunzatoare de

protectie cu télpi anti-alunecare

Folositi ochelari de protectie la curétarea cordonului de sudura.

Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprawnie dziatajgcg

instalacje odciggowg. Zabroniona jest praca w pomieszczeniu zapylonym lub

zakurzonym

Locul de sudura trebuie sé fie izolat cu un ecran de protectie

Este interzisa utilizarea aparatului de sudura in incapere umezitd sau umeda.

Este interzisa lasarea sau utilizarea aparatului in ploaie si zapada.

e Este interzisd utilizarea aparatului de sudurd in zona cu lichide sau gaze
inflamabile.

o Nu asezati aparatul de suduré pe suprafete inclinate, nestabile sau nisipoase.

In timpul lucrului nu atingeti pértile imp&méntate asa ca radiatoare, conducte de

apd, frigidere etc
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Aparatul de suduré se va conecta la reteaua de alimentare numai pe perioada
de lucru. Este interzis accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru.
Aparatul este deosebit de periculos pentru copii, de aceea trebuie depus un efort
special ca aparatul sé nu fie la indeména copiilor.

Este interzis utilizarea aparatul de sudurd neconform cu destinatia. pentru
dezghetarea tevilor

Nu demontati carcasa aparatului

Inainte de pornire se verificd de fiecare data starea dispozitivelor de protectie si
a tuturor elementelor de protectie a muncii. Nu lucrati cu elementele defecte
inlocuiti cu cele fara defecte.

Protejati cablul de alimentare si eventual prelungitorul (dacad este utilizat)
impotriva céaldurii excesive, uleiurilor si muchiilor ascutite. Nu lucrafi cand
prelungitorul este infasurat.

Prelungitorul utilizat la munca trebuie sa asigura o functionare fara deficiente, iar
lungimea trebuie sé fie astfel stabilitad incat sa nu deranjeze la lucru.

Nu trageti de cordon cand doriti s& scoateti stecherul din priza.

Inainte de a incepe sudura fixati piesa de prelucrat folosind dispozitiv de
stréngere sau o menghina.

In timpul lucrului evitati pozitiile corpului in care v puteti pierde echilibrul sau
rezemarea stabila.

Inainte de a incepe lucru cu aparatul de sudura de fiecare data verificati starea
cablului de alimentare, cablurilor de sudura, clestelor electrozilor si celorlalte
utilizate cabluri electrice. Nu lucrati cu elemente deteriorate. Inlocuiti elementele
deteriorate cu cele fara defecte.

Inainte de prima conectare a aparatului de suduré verificati dacé tensiunea de
alimentare corespunde cu datele de pe placuta cu date tehnice ale aparatului.
Priza de alimentare trebuie sé fie echipata cu borna de siguranta.

Este interzis a fi lasat fara supraveghere aparatul conectat la retea. Dupé
terminarea lucrului de fiecare data in mod obligatoriu deconectati stecherul de
la sursa de alimentare.

Cu toate acestea, chiar daca aparatul de sudura este utilizat conform cu Manualul
de utilizare este imposibil de a se eliminara complet riscul datorata constructiei sau
destinatiei. in special existd urméatoarele riscuri:

e Arsuri.

e Intoxicati cu gaze, fum sau vapori.

o Deteriorarea vederii.

e Declangarea incendiului.

o Electrocutare.

» FEfectele negative a cdmpului electromagnetic asupra sanatatii sudorului

3. Descrierea aparatului

Fig. A

1. Panou de control; 2. Buton de setari; 3. Cupla cablului

conductor (-);

4. Cupla de conectare a cablului TIG; 5. Cupla de conectare de control; 6. Cupla
cablului conductor (+)

Fig. B

1. Comutator de alimentare; 2. Cablu de alimentare; 3. Racordarea gazului de
protectie

Fig. C

1. Panou de control; 2. Diodele de semnalizare; 3. Afisaj LED; 4. Comutator TIG -
MMA; 5. Comutator TIG 2T - TIG 4T; 6. Comutator TIG sudare continua - TIG
sudare cu impuls TIG; 7. Semnalizarea puterii / supraincalzirii

Fig. D

Moduri de functionare

Valorile de reglare ale panoului frontal pentru TIG 2T

1. Pre gaz. Timp de curgere a gazului in secunde fnainte de
aprindere a arcului

4. Valoarea ajustata a curentului de sudare (curent de impuls
superior)

5. Valoarea ajustata de curent de impuls inferior

8. Post gaz. Timpul de curgere a gazului in secunde dupa stingerea
arcului

Valorile de control de pe panoul frontal pentru TIG 4T

1 Post gaz. Timpul de curgere a gazului in secunde dupa aprinderea
arcului

2 Curent de pornire al primului ciclu

3 Timp de crestere a curentului pana la valoarea ajustata

4 Valoarea ajustata a curentului de sudare (curent de impuls mare)

5 Curent de impuls inferior ajustat

6 Timpul scaderii curentului de sudare pana la valoarea minima

7 Valoarea minima ajustata a curentului de sudura

8 Post gaz. Timpul de curgere a gazului in secunde dupa stingerea
arcului

Valori de control pentru modul impuls TIG:

4. Curent impuls superior

5. Curent impuls inferior

Hz Frecventa impulsurilor

% Coeficientul de umplere a impulsurilor (raportul dintre curentul
superior si cel inferior)
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4. Destinatia aparatului

Se permite utilizarea aparatului la lucrari de renovare — constructii, ateliere de
reparatii, lucrari hobby cu respectarea conditiilor de utilizare gi conditiilor permise
de munca, continute in instructiunile de utilizare.

Aparatul de sudura tip inventor DESTi204PD este un produs de tehnologie
avansata destinat pentru

- sudura cu un electrod nefuzibil protejat cu gaz inert (metoda TIG)

- Sudura cu arc electric cu electrodul invelit (metoda MMA)

Aparate de sudura tip invertor sunt noi tipuri de aparate de sudura, care genereaza
prin intermediul sistemelor electronice valori necesare de curent. Aceste aparate
se caracterizeaza prin dimensiuni mici, greutate mica, eficienta semnificativa,
domeniul larg de utilizare, foarte bune efecte de sudura si transportul facil.
Aparatul de sudura, model DESi202 este destinat pentru sudura manuald cu
electrozi inveliti. Cu acest aparat se poate suda astfel de materiale ca otel aliat, otel
de constructie precum si fonta. Tn functie de curentul de sudura utilizat, necesitéti
si de tipul de operatii efectuate cu ajutorul acestui aparatu, se poate lucra cu
electrozi de un diametru de la 1,6 mm pana la 4,0 mm. Aparatul de sudura poate
sa lucreze cu electrozi nefuzibili protejati cu gaz inert sudand de asemenea metale
neferoase si elemente foarte subtiri. Porniti aparatul de sudare cu comutatorul
situat pe partea din spate a aparatului.

Aparatul este adaptat pentru alimentare cu o tensiune de 230V ~ 50 Hz
(monofazic).

5. Restrictii de utilizare

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 a fost
conceput in asga fel incat sa poata servi si la utilizatorii amatori.

Neautorizate modificari in constructia mecanica, electrica sau electronica, orice alte
modificari, utilizare Tn alte scopuri decéat 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. Utilizare neconforma cu
destinatia sau cu recomandarile si indicatiile cuprinse in Manualul de utilizare
cauzeaza pierderea imediata a Drepturilor la Garantje.

Aparatul de sudura poate sa genereze perturbatii in functionarea echipamentelor
controlate prin computer, echipamentelor sistemelor de securitate, echipamentului
pentru masurare, echipamentului de radiocomunicatii, echipamentelor controlate
prin radio. Trebuie sa Va asigurati ca aparatele de sudura instalate nu o sa
cauzeaza functionarea incorecta a altor echipamente,

Este interzis lucru in zona cu nori de praf sau cu praf (in special cu particule de
metal). Gradul de contaminare defineaza standardul PN-EN 60974-1. Trebuie
garantat calitatea corespunzatoare a mediului de munca, deoarece nerespectarea
acestea poate cauza deteriorarea aparatului (gradurile de contaminare ale
aparatului sunt descrise in informatii suplimentare. Asezati aparatul de sudura intr-
0 zona curata fara praf si murdarie, cu o libera circulatie a aerului si cu o instalatie
eficienta de extractie.

Gradul permis de contaminare al mediului in care poate sa functioneze aparatul
este gradul 3 (vezi capitolul 12 — informatii suplimentare)

Locul de functionare a aparatului de sudura trebuie ales astfel ca sa nu fie in
apropierea:

- cablurilor de computer

- cablurilor telefonice

- cablurilor de control industrial

Se recomanda ca persoanele care folosesc echipament medical individual aga ca
stimulator cardiac, amplificator de auz etc., sa consulteze medicul lor inainte de a
utiliza aparatul de sudura.

Nu utilizati aparatul de sudura in temperaturi ambiante mai mari de 40° C. Nu
supraincarcati aparatul de sudura. Respectati ciclul specificat de lucru ( coeficientul
X) la setarile de curent in timpul sudarii.

Tabela cu setari si cicluri de lucru se afla pe panoul din spate a aparatului.
Legenda:
X = Ciclul de functionare |12 — Curentul nominal de sudura U2 — Tensiune in stare
de incarcare
Se primeste ca perioada de timp a ciclului complet de functionare este de 10 min

6. Date tehnice

Modelul aparatului de sudura de tip invertor DESTi204PD
Tensiune de alimentare 230V ~50 Hz
Curent maxim de sudare TIG 200 A
Curent maxim de sudare MMA 180A
Intervalul de reglare a curentului de sudura 10-200 A
Racire Ventilator
Greutate 9kg

Gradul de protectie 1P21S
Eficienta sursei 85%

Putere in stare de mers in gol 100W

Modul de sudura cu metoda TIG ( nr 141 conform cu PN-EN ISO 4063)
Diametrul electrodului nefuzibil pentru utilizare 1,6 mm, 2 mm si 2, 4 mm
Lungimea max. electrodului nefuzibil - 170 mm




Curentul maxim de sudura este posibil de obtinut numai cand reteaua de alimentare
cu energie electrica asigura o eficacitate completa de curent. Aparatul de sudura
trebuie sa fie conectat la reteaua electricd de o valoare nominald de 230 V.
Cablurile prelungitoare cu o sectiune mica determina o scadere semnificativa a
performantei aparatului de sudura. Aparatul de sudurd este adaptat pentru
alimentarea din generatorul de o putere nominala de 10 kVA. Folosirea
generatoarelor de o putere mai scazuta nu va permite de a utiliza aparatul in totul
interval de selectare al curentului.

Modul de sudura cu metoda MMA (nr 111 conform cu PN-EN ISO 4063)
Diametrul maxim al electrodului invelit - 4 mm

7. Pregatire pentru functionare

n ambalaj impreund cu aparatul de suduré tip invertor model DESTi204PDse afla:
cablul electric al suportului pentru electrodul invelit destinat pentru sudarea prin
metoda MMA, cablul electric pentru suportului nefuzibil destinat pentru sudarea prin
metoda MMA electrodului invelit destinat pentru sudarea cu metoda TIG, precum
si cablul de masa comun pentru utilizare in ambele mentionate metode de sudara.
Aparatul de sudura trebuie sa fie plasat pe o suprafatd pland, intr-un spatiu bine
iluminat ferit de umezeala. Verificati inainte de a porni aparatul de sudura starea
cablului de alimentare, cablurilor de sudura, suporturile electrozilor si clemelor. Nu
lucrati cu elemente deteriorate. inlocuiti-le cu cele fira defecte. In timpul sudarii
cablurile de curent produc un puternic camp electromagnetic. In scopul micsorarii
radiatiilor electromagnetice trebuie sa puneti cablurile aproape unul de altul.
inainte de a incepe sudarea curatati materialul in locul de aplicare a suduri si in
locul de fixare a clemei de prindere al materialului. Rugina, vopseua lacul si
asemanatoare murdarii se curata cu o perie de sarma, hartie abraziva sau chimic
prin degresare. Curatirea elementelor pentru sudarea manuala se va executa pe o
l&time de circa 25 mm. Executati foarte corect operatia de curatare a materialului
destinat sudarii indiferent de metoda de sudare.

Nu acoperiti fantele de ventilatie ale aparatului de sudura. Nu acoperiti aparatul de
sudurd. Daca o sa trebuie sa protejati aparatul de sudura de ex. de ploaie trebuie
sa efectuati un sistem de acoperire ca o umbrela sau adapost. Circulatia aerului de
racire trebuie sa fie libera.

8. Conectare la reteaua de alimentare cu energie

electrica

Tnainte de prima conectare a aparatului de suduré verificati daca tensiunea de
alimentare corespunde cu datele de pe placuta cu date tehnice ale aparatului.
Sistemul de alimentare cu energie electrica al aparatului de sudura trebuie sa fie
executat dintr-un cablu din cupru de o sectiune minima de 3 x 2,5 mm 2care va fi
tras de la siguranta de o valoare de cel putin de 16A ( de ex. renundanta curent
seria S300 (C)) si ar trebui sa indeplineasca cerintele de siguranta in utilizare ( este
necesar folosirea unui sistem de protectie). Nu conectati si nu utilizati aparatul de
sudura daca reteaua de alimentare nu are conductor de protectie

Instalatia de alimentare cu energie electricd va fi executatd 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 agezat incéat in timpul lucrarilor sa nu fie expus taierii, arderii sau topirii. Nu
folositi prelungitoare deteriorate. Nu folositi prelungitoare deteriorate. Nu trageti de
cablul de alimentare pentru a scoate stecherul din prizd. Aparatul de sudura
DESTIi204PD a fost proiectatad pentru a functiona cu generator ul de curent electric
de 10 kVA.

9. Pornirea aparatului

Asigurati-va daca reteaua de alimentare cu energie electrica este echipata cu un
conductor de protectie. Daca folositi prelungitor asigurati-va daca este cu trei fire
(cu conductor de protectie) iar sectiunea firului este adaptatd pentru sarcina
nominala.

Asigurati-va ca butonul comutatorului se afla in pozitia oprit (marcat OFF sau O —
fig. B). Alimentarea cu tensiune se face prin deplasarea comutatorului in pozitia
conectat (marcat ON sau | - fig. B.)

in dotarea aparatului de sudura se afl& cablul de masa (comun pentru ambele
metode MMA si TIG) si cablul electric al electrodului invelit pentru sudarea prin
metoda MMA si cablul electric electrodullui infuzibil pentru metoda TIG.

Pregatire pentru sudare cu electrodul infuzibil (TIG)

Montati cablul electric al electrodului infuzibil. Suportul electrodului infuzibil (fig. C)
este compus din cateva elemente: duza ceramica de un diametru de 5 mm, 6 mm,
sau 7 mm; mangon curent; manson de strangere a electrodului - de diametru 1,6
mm, 2 mm, sau 2,4 mm; obturator lung din spate al suportului electrodului si
obturator scurt al suportului electrodului.

Slabiti obturatorul scurt al suportului electrodului. Scoateti mangonul de strangere
al electrodului. Potriviti diametrul mangonului de strangere (marimea este durabil
aplicata pe mangon) cu diametrul electrodului care vreti sa folositi. Introduceti
electrodul in mangon dupa ce introduceti mangonul cu electrodul in dulia suportului.
Scoateti din ambalaj obturatorul lung al electrodului si fixati-l pe suport. Fiti atent,
circa 5 mm din electrod trebuie sa iasa din suport. Este indicat sa ascutiti electrodul
fnainte de utilizare. Acest lucru imbunatateste durata de viata a electrodului,
calitatea arcului electric si calitatea de sudura. Cablul de curent montat, conectati
cu aparatul de sudura insurubandu-I in conectoarea de gaz si conectati stecherul
subapei ( al doilea cablu subtire) si strangeti-l cu piulita.

in spatele aparatului de sudura conectati butelia cu gaz ( alegerea gazului de
protectie la sudura prin metoda TIG a fost descrisa la capitolul 9 — Utilizarea
aparatului de sudurd). Butelia cu gaz, reductorul si furtunul de presiune nu sunt in
dotarea aparatului de sudurd. Pentru a conecta butelia trebuie furtunul pentru gaz
sa fixati pe stutul gazului (pe partea din spate al aparatului de sudura) si sa strangeti

cu o banda de strangere. Setati pe reductorul buteliei presiunea solicitata a gazelor
de protectie citind valoarea de pe nmanometru. Porniti aparatul de sudare cu
comutatorul situat pe partea din spate a aparatului.

Pe panoul de control al aparatului de sudat, setati comutatorul modului de
functionare in pozitia marcata ca metoda TIG.

Setati modul de functionare dorit pentru metoda TIG cu ajutorul comutatoarelor de
mod. Acesta va fi semnalizat de LED-ul marcat TIG plasat langd comutator.
Urmatoarele moduri pot fi setate pentru metoda TIG: Numarul de cicluri 2T sau 4T,
sudare continua sau cu impulsuri. Pentru fiecare dintre moduri, setati parametrii de
functionare necesari in conformitate cu punctul 3 Descrierea aparatului, Fig. C si
D. Pentru a modifica valoarea parametrului de functionare, trebuie dupa selectarea
modului corespunzator, prin rotarea butonul sa alegeti valoarea care va fi
semnalizata de dioda. Apasati butonul, LED-ul incepe sa clipeasca. Cu ajutorul
butonului ajustati valoarea doritd pe afisajul LCD, apoi apasati butonul din nou.
Dioda se va stinge iar valoarea parametrului setat va fi salvata

Dupa setarea tuturor valorilor, puteti incepe sudarea

n cazul unei lucréri prea intense si de lunga duratd, indiferent de metoda de sudare
sau MMA sau TIG, sistemul de protectie este activat. Acest lucru este semnalizat
de dioda de activare a protectiei termice (fig. B). Ventilatorul de sudare continua sa
functioneze racind elementele de comanda a circuitului de sudare. Dupa ceva timp,
n functie de temperatura ambianta, LED-ul se stinge. Sudarea poate continua.
Pregatirea pentru sudare cu electrozi inveliti (MMA)

Conectati cablurile de sudura la aparatul de sudare in conformitate cu polaritatea
recomandata de producatorul electrozilor si indicata pe ambalaj.

Polaritatea conexiunii, de exemplu; electrod marcat pe pachet DC (-) curent
continuu, polaritate (-), conectati cablurile de curent dupa cum urmeaza:

1. Cablu de sudura care furnizeaza energie electrica catre portul electrodului -
Tmpingeti capatul cablului in cupla marcata (-) si rotiti-l in sensul acelor de ceasornic
pana la capat.

2. Cablul de sudare, impamantare, impingeti capatul cablului in cupla marcata (+)
si rotiti-l in sensul acelor de ceasornic pana la capat.

Asezati electrodul in port iar clema celuilalt cablu fixati de piesa de lucru. Materialul
n locul in care este fixata clema trebuie sa fie curatat de rugina, reziduuri de vopsea
sau de lac. Locul de fixare a clemei cu materialul trebuie sa fie cat mai aproape de
zona de sudura, dar la o distanta care va previne deteriorarea cablului de furnizare
a curentului la materialul de sudat.

Daca este necesar sa sudati intr-un loc indepartat de sursa de alimentare si din
cauza posibilelor caderi semnificative de tensiune in cablul de alimentare, utilizati
cabluri prelungitoare cu sectiunea conductorului mai mare de 2,5 mm mp. Cablul
prelungitor trebuie sa fie echipat cu un cablu de protectie.

Pe panoul de comanda al aparatului de sudura exista comutator de mod de sudare.
Rotiti comutatorul in pozitia MMA. Lucru acesta va fi semnalizat de o dioda marcata
MMA amplasata langa comutator.Pe panoul de control exista si un buton de setare
a curentului de sudare Tmpreuna cu afisaj. Curentul de sudare este unul dintre
parametrii de baza ai lucrului cu un electrod invelit. Pentru a seta curentul dorit,
dupa setarea modului de functionare MMA, apasati butonul de setari si apoi
selectati valoarea dorita a curentului de sudare si apasati butonul din nou. Valoarea
curentului de sudura va fi salvata.

10. Utilizarea aparatului

Sudarea cu electrodul nefuzibil (TIG)

In aceasta metoda folosim electrozi de wolfram nefuzibile, sudand in protectie de
gaz inert de ex. argon sau hel. Sursa de caldure in aceasta metoda este arcul
electric luminos format intre electrodul nefuzibil montat in suport si materialul sudat.
Fluxul de gaz dozat din butelie (argon sau hel) la suportul electrodului ajunge in
zona arcului electric protejand astfel capatul electrodului si baia de metal topit
impotriva accesului de oxigen si azot din aer. Sudand cu ajutorul acestei metode
se poate introduce manual bagheta de material de adoas (sarma) sau sa sudati
fara adoas. Sudarea prin metoda TIG se executa numai in spati inchise deoarece
protectia de gaz dozata din butelie in zona de sudura este foarte sensibila la curent
de aer. Sudare in curent de aer este interzisa. Spatiul unde sudam trebuie sa fie
liber de curent de aer si trebuie sa fie echipat intr- un sistem eficient de aspirare a
prafului.

Sudarea prin metoda TIG este circa de 2 ori mai lenta decat prin metoda MMA, dar
calitatea cordonului este mult mai buna. Metoda TIG asigura posibilitatea sudari
materialelor subtiri de grosime de 1 mm, ce nu este posibil prin metoda MMA
nainte de inceperea lucrului, obligatoriu trebuie realizate toate etapele descrise
anterior. O atentie deosebitd se va acorda tuturor echipamentelor de protectie la
locul de munca si pregatirii locurilor de munca, curatirii materialului destinat sudarii
precum si pregatirii aparatului de sudura pentru lucru. Pregatiti cablul cu suportul
electrodului nefuzibil montand conform cu descrierea anteriora. Conectati cablul
suportului electrodului nefuzibil si cablul de strangere al materialului cu aparatul de
sudura conform cu desenul nr 2 (,-” cablul suportului electrodului, ,+” s strdngerea
materiatului) . Conectati stecherul cu reteaua de alimentare cu energie electrica
(butonul comutatorului trebuie sa fie in pozitia oprit), Fixati suportul de strangere pe
materialul destinat pentru sudura. Comutatorul modului de sudare setati in pozitia
de jos TIG. Porniti aparatul de sudura si setati cu butonul rotativ curentul solicitat
de sudare. Apasati parghea electrovalvei amplasatd in manerul suportului
electrodului nefuzibil dozand gazul in zona de sudurd. Dupa 2-3 sec arcul se face
luminos prin apropierea electrodului de zona de sudare si ridicarea electrodului la
o distantd care permite mentinerea arcului. Intotdeuna amorsati arcul in zona
adoasului care va fi aplicat. Executati operatia de sudare cu aplicarea adoasului
sau fara adoas .
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Daca aparatul functioneaza intensiv si pe o durata lunga, indiferent de metoda de
sudare MMA sau TIG, actioneaza sistemul de protectie. Asta este semnalizat de
ledul rosu asa ca pe fig. B. Ventilatorul aparatului de sudura functioneaza in
continuare racind elementele de comanda al circuitului de sudare. Dupéa un timp
care depinde de temperaturd ambianta ledul se stinge. Sudarea se poate continua.
Sudarea cu electrodul invelit (MMA)

Sudarea cu arc cu electrod invelit consta in aprinderea arcului de catre sudor
intre capatul electrodului si materialul piesei sudate. Este un procedeu in timpul
caruia imbinarea nedemontabila se realizeaza prin topirea miezului si
componentelor metalice ale electrodului precum si ale materialului sudat cu
caldura arcului electric. Electrodul este deplasat manual de catre sudor si tinut
nclinat la un unghi adecvat. Se formeaz& cordonul. Invelisul electrodului in
functie de tipul electrodului furnizeaza gaz de protectie care protejeaza arcul fata
de atmosfera. De asemenea are loc introducerea n zona sudarii elementelor
dezoxidante si crearea unui strat de zgura.

Principalii parametrii ai procesului de sudare sunt: intensitatea curentului de sudare
( reglata, ajustata de sudor cu ajutorul butonului de reglare de curent), tensiunea
arcului electric ( reglata de sudor prin distanta intre electrod si materialul de sudat),
viteza de sudare (reglatd de sudor prin ncetinirea sau accelerarea deplasarii
manuale a electrodului) precum si diametrul electrodului si pozitia acestuia fata de
imbinare. Din aceste motive calitatea lucrarilor de sudare depinde in mare masura
de cunostintele, experienta, indemanarea si practica sudorului.

Se recomanda ca lucratorul cu 0 mai mica indemanare sa executa probe de sudare
pe bucati de materiale inutile. Tnainte de inceperea lucrului, obligatoriu trebuie
realizate toate etapele descrise anterior. O atentie deosebita se va acorda tuturor
echipamentelor de protectie la locul de munca si pregatirii locurilor de munca,
curatirii materialului destinat sudarii precum si pregatirii aparatului de sudura pentru
lucru.

Conectati cablurile electrice cu aparatul de sudare conform cu polaritatea indicata
de producatorul electrozilor, conectati stecherul la reteaua de alimentare (butonul
comutatorului trebuie sa fie in pozitia oprit). Fixati suportul de strangere pe
materialul destinat sudarii, introduceti electrodul invelit in suportul electrodului
Comutatorul modului de sudare setati in pozitia de sus MMA. Porniti aparatul de
sudura si cu butonul reglati curentul necesar de sudat . Aprindeti arcul prin
scurcircuitul electrozilor cu material si ridicarea electrodul la o distanta care
permite mentinerea arcului, sau prin frecarea suprafetei obiectului cu electrodul.
Arcul intotdeauna 1l amorsam Tn zona adoasului care il vom aplica. Executati
operatia de sudare. Dupa sudare curatati cordonul indepartand zgura cu ciocanul.
Nu puneti urmatorul cordon pe suprafata necuratata.

in afard de marcaje normative existd marcaje propii ale fiecirui producator.
Electrozi 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 inalta, PN-EN 1599 referitor la otel rezistent la caldura,
PN-EN 1600 referitor la otel inoxidabil si rezistent la caldura.

Pentru lucrari de sudura cu aparatul de sudura DESi202 se poate utiliza electrozi
inveliti de la diferiti producatori disponibili pe piata.

Nu se va depasi recomendate si permise diametre ale electrozilor si se va alege un
electrod cu diametrul corespunzator pentru obtinerea unui cordon de o forma
optima. Este important de a se alege un invelig corespunzator deci un electrod
corespunzator cu materialul destinat pentru sudare si cu felul de cordon executat.
11. Verificari si reglaje curente

Tnainte de efectuarea operatiunilor curente de intretinere stecherul trebuie scos din
priza.

Verificati Tn mod regulat starea tehnica a aparatului de sudare. Verificati daca
cablurile electrice sunt in stare buna si nu poarta nici un semn de deteriorare
mecanica. Verificati starea ambelor suporturi. Verificati starea cablurilor de
alimentare. Orice anomalie constatata trebuie remediata imediat

La fiecare ocazie, mai ales dupa terminarea muncii, trebuie sa curatati orificiile de
intrare a aerului de la ventilatorul de racire a circuitelor aparatului de sudura.
Aceasta operatiune se poate face cu aer comprimat.

Pastrati curat ambele cleme de prindere ale cablurilor de curent. Pastrati aparatul
de sudura in stare curata. Aparatul de sudura pastrati in spatii uscate ferite de
umezeald. Deconectati cablurile electrice si infasurati-le. Nu lasati aparatul la
indemana copiilor

12. Reguli pentru selectarea electrozilor

Electrozi nefuzibili pentru sudarea prin metoda TIG

Electrozi nefuzibili pentru sudarea cu metoda TIG sunt executate cel mai des din
wolfram. Electrozi din wolfram pot contine si componente suplimentare asa ca oxizi
de toriu, lantan, litiu sau zirconiu. Aceste componente suplimentare dintr-o parte
maresc rezistenta electrodului din a doua parte micsoreaza consumul electrodului
n timpul sudurii.

Conform cu standardul PN EN 26848 electrozi din wolfram pot avea diametrii:
5-10-16-20-24-3,2-4,0-5,0-6,3-10 mm precum si lungimea 50 - 75 -
150 - 175 mm. Pentru aparatul de sudurd DESTi204PD se recomanda electrozi cu
diametrii indicati cu cifre ingrosate.

Electrozi inveliti pentru sudarea prin metoda MMA

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 influentda semnificativa asupra formei
cordonului de sudurd precum si adancimii de patrundere. Marirea diametrului
electrodului la curentul de o intensitate constantd micsoreaza adancimea de
patrundere si mareste latimea cordonului de sudura.
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Lungimea electrozilor sunt de exemplu de: pentru electrozi de diametru de 2,5mm;
250 - 300 - 350 mm, iar pentru electrozi de diametru de 3,2 mm; 300 - 350 - 400 -
450 mm.

Setul complet de propietéati ale electrozilor este indicat in caracteristicile technice
elaborate de producitorii electrozilor. in aceste caracteristici ar trebui s3 fie luate
in considerare toate datele cerute de standard inclusiv: marcarea electrozilor, tipul
de Tnvelis, 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, conditile de sudare si de

pastrare a electrozilor.

Marcarea electrozilor invelite in conformitate cu PN-EN 499 — “Tehnica sudarii.
Materiale pentru sudare. Electrozi inveliti pentru sudarea manuala cu arc electric

a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare”, contine opt simboluri, de ex.
E46 3 1N B 5 4 H5

Metoda de sudare 41

Propietatiile de rezistenta ale materialului dep!
Temperatura corespunzitoare unei energii
minime de rupere la incoveiere prin goc

Simbolul cantinutului chimic al metalului depus

A 4 4

1

'
Continutul de hidrogen difuzibil in metalul depus
Pozitiile de sudare recomendate

Randamentul metalului depus si tipul de curent de sudare

Simbolul tipului de invelis al electrodului

13. Rezolvarea problemelor
inainte de a inlaturara defectiunilor prin mijloace proprii trebuie sa deconectati

aparatul de la reteaua de alimentare cu energie electrica

PROBLEMA

CAUZA

REZOLVARE

Indicatorul alimentari
nu este aprins,
ventilatorul nu

functioneaza, lipsa
curentului la intrare.

Cablul de alimentare
nu este bine conectat
sau este deteriorat.

Apasati mai adanc
stecherul in priza de
curent, verificati cablul
de alimentare.

Cablul de alimentare
nu este bine conectat
sau este deteriorat.

Verificati tensiunea
electrica din priza sau
verificati daca siguranta
nu s-a declansat.

Comutator deteriorat.

Aparatul de sudare
trimiteti la service

Indicatorul alimentari
este aprins, ventilatorul
nu functioneaza sau
functioneaza o clipa,
lipsa curentului la
intrare.

Tensiunea retelei alta
decat 220-240 V

Introduce-{i stecherul
ntr-o priza de
alimentare de tensiune
de 230 V ~ 50 Hz.

Aparatul de sudura
poate fi in stare de
avarie

Opriti aparatul de
sudare si reporniti-|
dupa 2-3 min
si din nou porniti-I.

Indicatorul (led-ul)
protectiei termice nu
este aprins, lipsa
curentului la intrare

Unul sau ambele
cabluri electrice ale
clestelui electrodului si
clestelui de strangere
deteriorate sau slab

Verificati ambele
cabluri si conexiunile.
Strangeti bine sau
Tnlocuiti cu altele noi
daca este necesar

aprins, lipsa curentului

conectate
Indicatorul (led-ul) A actionat protectia A se lasa aparatul de
protectiei termice este termica sudura pornit pana la

racire.

la intrare
14. Informatii suplimentare
Conform cu standardul PN-EN 60974-1 Echipament pentru sudare cu arc electric
partea 1: Surse de curent, se disting urmatoarele tipuri de impuritati:
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 condensatjei.
d) Grad de poluare 4: Impuritdtile genereaza o conductibilitate permanentd,
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 pag. 13 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 conditii 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 CEl 60664-1

15. Dotarea aparatului, observatii finale

Aparatul include urmatorul echipament:

1. Cablul de sudare cu suport pentru electrod nefuzibil - TIG (1 szt.); 2. Eletrod (1
buc.); 3. Manson de strangere (3 buc. din care 2 buc. in ambalaj) - 1,6 mm, 2,0
mm, 2,4 mm; 4. Duza ceramica (3 buc. din care 2 buc. in ambalaj); 5. Obturator
lung din spate (1 buc.); 6. Cablu de sudare cu suport pentru elektrod invelit -
MMA (1buc.); 7. Cablu curent cu sistem de strangere (clema) masa (1 buc.); 8.
Masca completa de protectie ptr. sudura (1buc.); 9. Perie cu ciocan (1 buc.).

16. Informatia pentru utilizatori privind eliminarea

utilajelor uzate

(se refera la gospodarii de casad)
Simbolul prezentat, aplicat pe produse sau in documentatia anexata, va
informeaza ca acest tip de produse electrice sau electronice, care s-au
defectat, nu trebuie aruncat la gunoi impreuna cu deseurile obisnuite.




Procedura corecta in caz de utilizare, reciclare sau recuperare a subsansamblelor
consta in predarea dispozitivului la centrul specializat de colectare, unde va fi
receptionat gratuit. Informatiile despre locuri de colectare a utilajelor uzate, vor fi
furnizate de autoritatile locale de ex. pe site-urile web acestora.

Utilizarea corecta a dispozitivului va permite pastrarea unor elemente valoroase si
evitarea unui impact negativ asupra sanatatii si mediului, care pot fi periclitate din
cauza procedurilor necorespunzatoare de eliminarea deseurilor.

Utilizatorii din tarile membre Uniunii Europene

Daca doriti sa scapati de dispozitive electrice sau electronice, va rugam sa
contactati cel mai apropiat centru de vanzare sau furnizorul, pentru informatii
suplimentare.

Eliminarea deseurilor in térile din afara Uniunii Europene
Acest simbol se refera numai la tarile membre ale Uniunii Europene.Daca doriti sa

Tnvelis ceramic al cablului de
plasma

I1l.Conditiile de utilizare a garantiei:

1. Prezentarea de catre Utilizator a Certificatul completat de garantie a Produsului
si dovedirea Tmprejurarilor de cumparare a Produsului de ex. prin prezentarea
chitantei, facturei, etc. Pentru a efectua in mod eficient reclamatia, se recomanda
ca Utilizatorul sa trimite Tmpreuna cu Produsul reclamat, toate componetele
mentionate la “Completarea” Produsului in manualul de utilizare.

2. Respectarea de catre Utilizator a recomandarile din Manualul de utilizare si din
Certficatul de garantie.

3. Garantia acopera numai teritoriul Republicii Polona si UE.

eliminati produsul respectiv, va rugdm s& contactati autoritéfile locale sau |\/ Garantia nu acopera defectiunile Produsului apérute in special din cauza:

vanzatorul pentru a obtine informatiile despre modul corect de procedura.

Certificat% garantie
Pentru
Nr. de katalog:
(denumit in continuare Produs)
Data de cumparare a produsului: .............cooeviiiiiiiiniiiiiinn,
Stampila vanzatorului: .......................

Data si semnatura VANZAtOrului: ..........c.ocovveveciinicie e

Declaratia Utilizatorului:

Confirm, ca am fost informat in ceea ce priveste conditiile de garantie si efectele
nerespectarii orientariilor cuprinse in manualul de utilizare si in Certificatul de

garantie. Conditiile prezentei garantiei imi sunt cunoscute ce afirm cu semnatura
mea de mana:

Data si locul

semnatura Utilizatorului

|.Responsabilitatea pentru produs:
1. Garant - DEDRA EXIM sp. z 0.0. cu sediul in Pruszkowie, adresa: ul. 3 Maja 8,
05-800 Pruszkéw, KRS 0000062517, Sad Rejonowy dla m.st. Warszawy w
Warszawie, XIV Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sagdowego, [Judecétoria
Raionald pentru o.c. Varsovia in Varsovia, Departamentul al XIV—a Economic al
Registrului National Juridic] NIP [CIF] 527-020-49-33, Kapitat zakladowy [capital
social]: 100 980.00 zt.
2.in conditile mentionate in prezentul Certificat de garantie Garantul acorda
garantie la produsul derivat din distributia Garantului.
3. Responsabilitatea cu titlu de garantie cuprinde numai defectele care sau ivit din
cauze datorate Produsului ih momentul livrarii acestuia Utilizatorului.
4. Cu titlu de garantie, Utilizatorul, obtine dreptul la repararea gratis a Produsului,
daca defectiunea s-a ivit in perioada de garantie. Modul de reparare a Produsului
(metoda de executare a repararii) depinde de decizia Garantului. Daca Garantul
constata ca Produsul nu poate fi reparat, Garantul isi rezerva dreptul de a schimba
piesa defectd sau total Produsul cu altul fara defecte sau de a micsora preful
Produsului ori de a se retrage de la Contract.
5. Fata de Utilizatorul, care conform cu legea din data de 23 aprilie 1964 din Codul
Civil, nu este un consumator, raspunderea Garantului pentru dauna rezultate din
prezenta garantie si/ sau in legatura cu incheierea si executarea acesteia,
indiferent de dreptul legal, este limitatd maxim pana la valoarea Produsului defect.

I1.Perioada de garantie:

Componentele Produsului

h . Durata de protectie a garantiei
acoperite de garantie

DESTIi204PD, Cablu TIG,
Cablu MIG/MAG, Cablu
pentru taiere cu plasma
Cablu ptr. electrod

Cablu pt.r masa

Masca de protectie ptr.
sudura

Perie de sarma/ ciocan
invelis ceramic TIG
Electrod de wolfram
Suport ptr. electrod wolfram
Suport ptr. electrod

Sistem de prindere {clema]
masa

invelisul arzatorului
MIG/MAG

Duza arzatorului MIG/IMAG
Duza de taiere prin plasma

24 luni, de la data cumpararii Produsului,
nscrisa in prezentul Certificat de garantie

Componente neacoperite de garantie

1. Nerespectarii de catre Utilizator a conditiilor indicate in Manualul de utilizare, in
special in domeniul de utilizare, intretinere si curatare corecta.

2. Utilizarea de catre Utilizator a unor produse de curatare sau substante de
conservare care sunt neadecvate cu Manualul de utilizare;

3. Depozitare necorespunzatoare si transportul necorespunzator al Produsului de
catre Utilizator;

4. Modificari si/sau reconstructii arbitrare a Produsului de catre Utilizator;;

5. Utilizarea in Produs de cétre Utilizator a unor materiale consumabile neconforme
cu manualul de utilizare.

Utilizatorul care conform nu legea din data de 23 aprilie 1964 din Codul Civil nu
este un consumator, pierde garantia pentru Produsul, in care:

1.numerele de serie, marcarea datelor si placutele cu datele technice au fost
indepartate de catre Utilizator.

2.sigiliile existente au fost deteriorate de Utilizator sau au urme ramase din
manipularea de catre utilizator la acestea.

Atentie! Operatiile legate cu utilizarea de fiecare zii, descrise in manualul de
utilizare, Utilizatorul executa singur pe costul sau.

V.Procedura de reclamatie:

1.Daca se constatd ca Produsul nu functioneaza corect, Inainte de a depune
reclamatia trebuie sa Va asigurati daca toate operatiunile descrise in manualul de
utilizare au fost executate corect.

2. Sesizati imediat reclamatia, cel mai bine in termen de 7 zile de la data la care ati
observant defectul produsului. Utilizatorul care conform cu legea din data de 23
aprilie 1964 din Codul Civil nu este un consumator, pierde garantia pentru Produs
daca reclamatia nu depune in termen de pana de 7 zile.

3. Sesizarea reclamatiei se face de ex. la. la punctul de cumparare a Produsului, la
service-ul de garantie sau se poate trimite n scris pe adresa: DEDRA EXIM sp. z
0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow.

4. Utilizatorul poate sa depuna reclamatia prin formularul accesibil pe pagina de
internet www.dedra.pl. (“Formular pentru sesizarea reclamatiei cu titlu de
garantie”).

5. Adresele service-urilor de garantie din fiecare stat sunt accesibile pe pagina
www.dedra.pl. Daca service-ul lipseste in statul adecvat, trimiteti sesizarile de
reclamatie cu titlu de garantie pe adresa: DEDRA EXIM sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkoéw (Polonia).

6.Luand in considerare siguranta Utilizatorului se interzice utilizarea Produsului
defect.

7. Atentie!!! Utilizarea Produsului defect este periculos pentru sanatatea si viata
Utilizatorului.

8. Executarea obligatiilor rezultate din garantie va avea loc in termen de 14 zile
lucratoare, calculate de la data furnizarii de catre Utilizator a Produsului reclamat.
9. nainte de furnizare a Produsului reclamat se recomanda curétirea acestuia. Se
recomanda de a se asigura bine Produsul impotriva distrugerii in timpul
transportului (se recomanda sa trimiteti produsul reclamat in ambalajul
original).Perioada de garantie va fi prelungita cu durata in care, din cauza defectului
Produsului acoperit de garantie Utilizatorul nu |-a putut sa-| utilizeze,

10. Garantia nu opreste, nu limiteaza nu suspendeaza drepturile Utilizatorului
rezultate din dispozitiile privind garantia pentru vicile produsului vandut.

Fotos und Zeichnungen

Detaillierte Sicherheitsvorschriften

Beschreibung des Gerates

Bestimmung des Gerates

Benutzungsbeschrankungen

Technische Daten

Vorbereitung zur Arbeit

Anschluss an das Netz

9. Einschalten des Gerates

10. Benutzung des Gerates

11. Laufende Bedienungstatigkeiten

12. Auswahlgrundsatze fir die Elektroden

13. Eigenstandiges Fehlerbeseitigung

14. Zusatzinformationen

15. Lieferumfang des Gerates, Schlussbhemerkungen

16. Benutzerinformation Uber die Entsorgung von elektrischen und elektronischen
Geraten

Die Ubereinstimmungsbescheinigung befindet sich im Sitz des Herstellers Dedra
Exim Sp. z 0.0

Allgemeine Sicherheitsbedingungen wurden der Bedienungsanleitung als
gesonderte Broschire beigefligt. Detaillierte Sicherheitsbedingungen fiir das
beschriebene Gerat wurden der Bedienungsanleitung beigeflgt.

Beim Gebrauch sind immer zum Schutz gegen elektrischen
Schlag, Verletzungs- und Brandgefahr grundsatzliche
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SicherheitsmaBnahmen zu beachten. Die Bedienungsanleitung ist vor der
ersten Inbetriebnahme sorgfiltig und vollstandig zu lesen. Bewahren Sie bitte
die Bedienungsanleitung, Sicherheitshinweise und Konformititserklarung
sorgfiltig auf. AuBerst strenge Beachtung der darin enthaltenen
Sicherheitshinweise und Anweisungen wird sich positiv auf die Verlangerung
der Lebensdauer lhrer Fliesenschneidemaschine auswirken.

Wihrend der Arbeit sind unbedingt die Sicherheitshinweise zu
beachten. Die Sicherheitshinweise sind dem Gerit als gesonderte Broschiire
beigefiigt und sie ist sorgfiltig aufzubewahren, Bei Ubergabe des Gerites an
weitere Nutzer sind auch die Bedienungsanleitung, die Sicherheitshinweise
und die Konformitatserklarung mitzugeben. Die Firma Dedra Exim haftet
nicht fiir Unfdlle, zu denen es infolge der Nichtbeachtung der
SicherheitsmaBnahmen kommt. Alle Sicherheitshinweise und die
Bedingungsanleitung sind sorgféltig zu lesen. Die Nichtbeachtung der
Warnungen und der Anleitung kann einen elektrischen Schlag, Brand

und/oder andere ernsthafte Verletzungen zu Folge haben. Alle
Bedingungsanleitungen, Sicherheitshinweise und die
Ubereinstimmungserklarung fur zukiinftige Bediirfnisse sind

aufzubewahren.
2. Detaillierte Sicherheitsvorschriften

Wéhrend der Arbeit mit dem Schweigerdt wird empfohlen, immer die
Hauptgrundsétze der Arbeitssicherheit zu beachten, um eine Explosion, einen
Brand, einen Stromschlag oder mechanische Verletzungen zu vermeiden.
Wéhrend der Arbeit sind persénliche Schutzmittel zu benutzen:
Schweil3erschiirze, SchweilRerhandschuhe, Kopfschutzschild und
entsprechendes Schuhwerk mit Antirutschsohle.

Schutzbrille beim Reinigen des Schweil3spaltes benutzen.

Die Schweillstation soll mit einer funktionstiichtigen Abzugsinstallation
ausgestattet sein. Es ist untersagt, in einem staubigen oder verstaubten Raum
zu arbeiten.

Die Schweil3station soll mit einem Schutzschirm abgetrennt sein.

Es ist untersagt, das Gerét in einem feuchten oder nassen Raum zu benutzen.
Es ist untersagt, das Geréate im Regen oder Schnee liegen zu lassen oder zu
benutzen.

e Es st untersagt, das Schweilgerdt an Orten zu benutzen,
leichtentziindliche Fliissigkeiten oder Gase befinden.

Es ist untersagt, das Schweillgeradt auf einem geneigten, nicht stabilen oder
losem Untergrund aufzustellen.

Wéhrend der Arbeit sind solche geerdeten
Wasserleitungen, Kiihlgeréte, usw. nicht zu beriihren.
Das Schweil3gerét ist an das Versorgungsnetz ausschlieB3lich fiir die Betriebszeit
anzuschlieBen. Nach dem AnschlieBen an das Versorgungsnetz diirfen im
Arbeitsbereich keine unbefugten Personen verweilen. Das Gerét ist besonders
fiir Kinder geféhrlich, deswegen muss besondere Sorge dafiir getragen werden,
dass das Gerét absolut fiir Kinder unzugénglich ist.

Es ist untersagt, das Gerét bestimmungswidrig zu benutzen. Das Gerét ist nicht
zum Auftauen von Rohren zu verwenden.

Die Gerétebasis ist nicht zu demontieren.

Vor jeder Inbetriebsetzung ist der Zustand der Abdeckungen und jeglicher fiir die
Arbeitssicherheit relevanten Elemente zu (berpriifen. Mit beschédigten
Elementen keinesfalls arbeiten, beschédigte Elemente gegen fehlerfreie
austauschen lassen.

Das Stromversorgungskabel sowie eventuell verwendete Kabelverldngerung vor
iiberméRiger Wérme, Olen sowie scharfen Kanten schiitzen. Mit dem Gerét nicht
arbeiten, wenn das Verldngerungskabel zusammengerollt ist.

Das fiir die Arbeit mit dem Gerét verwendete Verldngerungskabel soll freien
Betrieb sicherstellen, und die Kabelldnge soll so angepasst sein, dass keine
Uberlage bei der Arbeit stért.

Beim Trennen des Steckers von der Steckdose nicht am Kabel ziehen.

Vor Beginn des Schwei3vorganges ist das zu bearbeitende Werkstiick mithilfe
einer Schraubenzwinge oder eines Schraubstockes unbeweglich zu machen.
Wéhrend der Arbeit eine Position annehmen, die das Umfallen ausschlief3t.
Jedesmalig vor Beginn der Arbeit mit dem Schweil3gerét ist der Zustand des
Versorgungskabels, der SchweilBkabel, der Elektrodenhalter und sonstigen
angewandten Stromleitungen zu (berpriifen. Mit beschédigten Elementen nicht
arbeiten. Beschédigte Elemente gegen fehlerfreie austauschen.

Vor dem ersten Anschluss des Schweil3gerdtes muss man (berpriifen, ob die
Versorgungsspannung mit der Kennzeichnung auf dem Betriebsschild des
Gerétes (libereinstimmt. Die Steckdose muss mit einer Schutzklemme
ausgestattet sein.

Es ist untersagt, das an das Versorgungsnetz angeschlossene Gerét ohne
Aufsicht zu lassen. Jedes Mal nach der Arbeitsbeendigung ist der Stecker
obligatorisch vom Versorgungsnetz zu trennen.

Wird aber das SchweiBgerdt sogar in Ubereinstimmung mit der
Bedienungsanleitung betrieben, ist es nicht méglich, einen gewissen mit seiner
Konstruktion und Bestimmung verbundenen Risikofaktor auszuschliel3en.
Insbesondere gibt es folgende Risiken:

e Verbrennungen.

* Vergiftungen mit Gasen, Abgasen oder Dampfen.

e Beschédigung des Sehvermégens.

e Brandstiftung.

o Elektrostromschlag.

wo sich

Teile wie Heizkérper,
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* Negative Auswirkung des elektromagnetischen Feldes auf die Gesundheit des
Schweil3ers.

3. Beschreibung des Gerites

Abb. A

1. Bedienfeld; 2. Einstellknopf; 3. Buchse fiir Stromkabel (-)

4. Buchse fiir das WIG-Kabel; 5. Buchse fiir das Steuergerat; 6. Buchse fur
Stromkabel (+)

Abb. B

1. Stromschalter; 2. Versorgungskabel; 3. Anschluss Schutzgas

Abb. C

1. Bedienfeld; 2. Kontrollleuchten; 3. LED-Display; 4. Schalter WIG - MMA; 5.
Schalter WIG 2T - WIG 4T; 6. Schalter WIG-DauerschweiRen - WIG-
PulsschweiRRen; 7. Anzeige Stromversorgung / Uberhitzung

Abb. D
Betriebsarten
Einstellwerte der Frontplatte fir TIG 2T
1. Pregas. Gasflusszeit in Sekunden vor Lichtbogenziindung
4. Eingestellter Schweifl3strom (oberer Impulsstrom)
5. Eingestellter unterer Impulsstrom
8. Post gas. Gasflusszeit in Sekunden nach Erléschen des
Lichtbogens
Einstellwerte der Frontplatte fir TIG 4T
1 Pregas. Gasflusszeit in Sekunden vor Lichtbogenziindung
2 Anlaufstrom des ersten Zyklus
3 Anstiegszeit des Stroms auf den eingestellten Wert
4 Eingestellter Schweifl3strom (oberer Impulsstrom)
5 Eingestellter unterer Impulsstrom
6 Absenkzeit des Schweilstroms auf Minimalwert
7 Eingestellter minimaler Schweifstromwert
8 Post gas. Gasflusszeit in Sekunden nach Erléschen des
Lichtbogens
Einstellungswerte fiir den WIGpuls-Modus:
4. Oberer Impulsstrom
5. Unterer Impulsstrom
Hz Impulsfrequenz
% Impulsfllfaktor (Verhaltnis von oberem zu unterem Strom)

4. Bestimmung des Gerates

Es ist zugelassen, dass das Gerat bei Renovierungs- und Bauarbeiten, in
Reparaturwerkstatten sowie bei Hobbybastler-Arbeiten unter gleichzeitiger
Beachtung der Benutzungsbedingungen und zuldssigen Arbeitsbedingungen, die
in der Bedienungsanleitung enthalten sind, eingesetzt wird.

Das Inverter-SchweilRgerat DESTi204PD ist ein technologisch fortgeschrittenes
Gerat, das dazu dient:

- mit einer nicht abschmelzenden Elektrode unter Schutz von inerten Gasen (TIG
Schweilen) zu schweillen

- LichtbogenschweilRen mit einer Mantelelektrode (MMA Verfahren) auszufiihren.
Die Inverter-Schweilgerate sind eine neue Art der Schweillgerdte, die
erforderlichen Stromwerte mit Hilfe von elektronischen Systemen generieren. Sie
zeichnen sich durch eine relativ kleine GroRe, kleines Gewicht, betrachtliche
Leistungsféhigkeit, sehr gute  Schweilergebnisse und betrachtliche
Transportmobilitat aus.

Das Schweifmodell DESTi204PD ist fir das Handschweilen von solchen
Werkstoffen wie Legierungs- und Konstruktionsstahle sowie Gusseisen mit
Mantelelektroden bestimmt. Man kann damit unter Verwendung von
Mantelelektroden mit den Durchmessern von 1,6 mm bis 4 mm, in Abhangigkeit
von aufgegebenem Schweilstrom, Bedirfnissen und Art und Weise der
ausgefiihrten Operationen arbeiten. Das Schweillgerdt kann auch mit nicht
abschmelzenden Elektroden unter Schutz von inerten Gasen arbeiten und auch
Buntmetale und sehr dinne Elemente schweilen, wobei die ausgefiihrten
Schweillnachte qualitativ wesentlich besser sind. Das Schweil3gerat DESTi204PD
ist nicht zum Schweillen von Aluminium und seinen Legierungen geeignet. Die
Schweilgerate sind an die Stromversorgung mit der Spannung 230V ~ 50 Hz
(einphasig) angepasst.

5. Benutzungsbeschrankungen

Das Schweillgerat wurde fiir den Betrieb im Industriebereich entwickelt. Unter
Heimbedingungen ist die Benutzung des Schweillgerates nur dann maglich, wenn
spezielle, mit den einschlagigen Normen (bereinstimmenden Sicherungen
angewandt werden, die dazu notwendig sind, die Auswirkungen des
elektromagnetischen Felds zu eliminieren. Obwohl das SchweiRgeréat so entwickelt
wurde, dass die elektromagnetische Emission mdoglichst gering ist, kann das
Schweillgeréat elektronische Stérungen verursachen, die sich auf die Arbeit der
Computer und computergesteuerten Gerate, Gerate im Sicherheitssystemen,
Messgerate, Funkverbindungsgerate u. &. auswirken kann. Das Gerat wurde so
entwickelt, dass es auch Hobbybenutzern dienen kann.

Eigenstdndige Veradnderungen am mechanischen und elektrischen oder
elektrischen Bau, jegliche Modifikationen, Bedienungstatigkeiten, die in der
Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind, werden als rechtswidrig behandelt
und ziehen den sofortigen Verlust der Garantie sowie der Glltigkeit der
ausgestellten Ubereinstimmungsbescheinigung nach sich. Eine
bestimmungswidrige oder mit den in der Bedienungsanleitung angegebenen
Empfehlungen und Hinweisen nicht lbereinstimmende Benutzung bewirkt den
sofortigen Verlust der Garantierechterechte.



Das Schweilgerat kann die Arbeit der Computer und computergesteuerten Geréte,
Gerate der Sicherheitssysteme, Messgerate, Rundfunkverbindungsgerate,
funkgesteuerten Gerate u. & hervorrufen. Man muss sich vergewissern, dass durch
das Installieren des SchweilRgerates die ordnungsgemafRe Arbeit von anderen
Geraten nicht gestort wird.

Es ist untersagt, unter extremer Bestdubung (insbesondere Metallmolekel) zu
arbeiten. Die Verschmutzungsgrade werden durch die PN-EN 60974-1 definiert. Es
ist entsprechende Qualitdt der Arbeitsumgebung zu sichern, denn die
Nichtbeachtung deren kann sonst Beschadigungen am Gerat verursachen (die
Verschmutzungsgrade sind in den Zusatzinformationen beschrieben). Das
SchweiBgerat ist in einem Raum mit freier Luftzirkulation und einer
funktionstiichtigen Abzugsinstallation zu unterbringen.

Der zuléssige Verschmutzungsgrad der Umgebung, in der das Gerat funktionieren
kann, ist das Grad 3 (s. Abschnitt 13 - Zusatzinformationen).

Der Arbeitsplatz fiir das Schweillgerat ist so zu wahlen, dass es sich nicht in der
Néahe von folgenden Objekten befindet:

- Computerleitungen

- Telefonleitungen

- Leitungen der Industriesteuerung.

Es wird empfohlen, dass Personen, die sich solcher personlichen medizinischen
Geraten bedienen wie: Herzschrittmacher, das Gehor unterstiitzende Geréte u. a.
sich, bevor sie das Gerat beginnen zu benutzen, mit dem behandelnden Arzt in
Verbindung setzen.

Das SchweiRgerat ist in einer Temperatur Uiber 40° C nicht zu benutzen. Das Gerat
ist nicht zu Uberlasten. Es ist ein bestimmter Arbeitszyklus (Koeffizient X) bei
Stromeinstellungen wahrend des Schweilvorganges zu beachten.

Tabelle, in der die Einstellungen und Arbeitszyklen untergebracht sind,
befindet sich auf dem hinteren Paneel des Gerétes. Legende:
X - Arbeitszyklus 12 - Nennschwei3strom U2 — Spannung im Belastungszustand
Man geht davon aus, dass die Zeit eines vollen Arbeitszyklus 10 Min. betragt

6. Technische Daten

Modell Inverter-Schweillgerat DESTIi204PD
SchweiBgerat 230V ~50 Hz
Maximaler Schweifistrom WIG 200 A
Maximaler Schweiflstrom MMA 180A
Maximaler Schweif3strom 10-200 A
Kiihlung Liifter
Gewicht 9kg
Schutzart IP21S
Quelle Effizienz 85%
Kihlung 100W

Funktion TIG-SchweiRen (Nr. 141 gemal PN-EN ISO 4063)

Durchmesser der nicht abschmelzenden Elektrode, die zu verwenden sind - 1,6
mm, 2 mm sowie 2, 4 mm

Max. Lange der nicht abschmelzenden Elektrode - 170 mm

Maximaler Schwei3strom kann nur dann erreicht werden, wenn das Speisenetz
volle Stromleistung gewahrleistet. Das Schweilgerat bedarf des Anschlusses an
ein Elektronetz mit nominalem Wert von 230 V. Verlangerungskabel mit einem
kleinen Durchmesser ziehen wesentlich verminderte Leistungen des
Schweilgerates nach sich. Das SchweilRgerat ist an die Aggregatstromversorgung
mit Nominalleistung von 10 kVA angepasst. Die Verwendung von Aggregaten mit
niedrigerer Leistung macht es unmdglich, das Schweillgerat im vollen
Stromeinstellungsbereichen zu benutzen.

Funktion MMA SchweiRen (Nr. 111 gemaR PN-EN I1SO 4063)

Maximaler Durchmesser der Mantelelektrode - 4 mm

7. Vorbereitung zur Arbeit

In der Verpackung befinden sich zusammen mit dem Iverter-Schwei3gerat Modell
DESTIi204PD wie folgt: ein Stromkabel des Mantelelektrodehalters, bestimmt zum
SchweiBen im MMA Verfahren, ein Schweillkabel des Halters der nicht
abschmelzenden Elektrode, bestimmt zum Schweilten im TIG Verfahren sowie ein
gemeinsames Massekabel zum Verwenden bei den beiden SchweilRverfahren.
Das Schweiltgeréat soll an einem gut beleuchteten Platz ohne Feuchtigkeitszutritt
aufgestellt sein. Vor dem Beginn der Arbeit mit dem Schweillgerat ist der Zustand
des Speisekabels, der Schweilkabel, der Elektrodenhalter und der
Werkstlickzwinge zu Uberprifen. Mit beschadigten Elementen nicht arbeiten.
Beschadigte Elemente gegen neue fehlerfreie austauschen lassen. Beim
Schweilen erzeugen die Stromkabel ein starkes elektromagnetisches Feld. Um die
elektromagnetische Strahlung zu vermindern, sind die Stromkabel dicht
nebeneinander zu verlegen.

Das zum Schweilen bestimmte Material an den Stellen, wo die Schweilnaht
ausgefiihrt wird und wo die Spannzwinge des Materials angebracht wird, sauber
machen. Rost, Farbe, Lack und ahnliche Verschmutzungen mit einer Drahtbirste,
Schleifpapier oder chemisch durch das Entfetten entfernen. Die zum Schweilen
bestimmten Elemente auf einer Breite von ca. 25 mm reinigen. Die Reinigung des
zum Schweilen bestimmten Werkstiickes sehr griindlich, unabhangig von dem
angewandten Schweilverfahren durchfiihren.

Die Luftungséffnungen des Schweilgerates nicht verdecken. Das Schweillgerat
nicht zudecken. Bei Notwendigkeit, das Schweillgerat schiitzen zu missen, z.B.
gegen Regen, ist eine Abschirmung in Form eines Schirmes oder einer
Uberdachung auszufiihren. Kaltluft muss frei durchfliessen kénnen.

8. Anschluss an das Netz

Vor dem ersten Anschluss des Schweillgerates muss man sich vergewissern, ob
die Speisespannung mit dem auf dem Betriebsschild angegebenen Wert
Ubereinstimmt.

Die Stromversorgungsinstallation fir das Schweillgeréat soll als Kupferleitung mit
minimalem Durchmesser von 3 x 2,5 mm 2, ausgefiihrt sein, sie soll von einer 16
A-Sicherung (z.B. Strom-Uberschusssicherung der Serie S300 (C)) gefiihrt
werden, und sie soll den Benutzungssicherheitsvorschriften entsprechen (es ist
erforderlich eine Schutzinstallation zu verwenden). Nicht anschlielRen, sofern das
Speisenetz kein Schutzkabel hat.

Die Schutzinstallation ist von einem befugten Elektriker auszufiihren. Bei
Verwendung von Verlangerungskabeln ist ein Verlangerungskabel zu benutzen,
das an die nominale Belastung angepasst und mit einem Schutzkabel ausgestattet
ist. Die Elektroleitung ist so zu verlegen, dass sie wahrend der Arbeit nicht durch
Durchschneiden, Durchbrennen oder Schmelzen gefahrdet ist. Keine beschadigten
Verlangerungskabel verwenden. Nicht am Versorgungskabel ziehen sondern den
Stecker aus der Steckdose herausnehmen. Das Schweillgerat DESTi204PD wurde
fur die Zusammenarbeit mit dem Stromerzeugungsaggregat 10 kVA entwickelt.

9. Einschalten des Gerates

Man muss sich vergewissern, dass das Versorgungsnetz mit einem Schutzkabel
ausgestattet ist. Es ist ein Drei-Ader-Verlangerungskabel mit Schutzkabel mit
einem Aderdurchmesser zu verwenden, der an die nominale Belastung angepasst
ist.

Man muss sich vergewissern, dass der Schalterknopf in der Position ausgeschaltet
(gekennzeichnet OFF oder O - Zeichnung B) ist. Die Spannung wird durch das
Umstellen des Einschalters in die Position (gekennzeichnet ON oder | - Zeichnung
B) eingeschaltet.

Zum Lieferumfang des Schweillgerétes gehoren das Massekabel (gemeinsam fir
beide Schweillverfahren MMA und TIG) sowie das Stromkabel der Mantelelektrode
flir das MMA SchweilRen und das Stromkabel der nicht abschmelzenden Elektrode
fir das TIG Schweillen.

Vorbereitung zum Schweien mit der nicht abschmelzenden Elektrode (TIG)

Das Stromkabel der nicht abschmelzenden Elektrode montieren. Den Halter der
nicht abschmelzenden Elektrode (Zeichnung C) besteht aus einigen Elementen:
einer keramischen Diise mit den Wahldurchmessern 5 mm, 6 mm, 7 mm; einer
Strombuchse; einer Spannbuchse der Elektrode mit den Wahldurchmessern 1,6
mm, 2 mm, 2,4 mm,; einer langen hinteren Blende des Elektrodenhalters und einer
langen hinteren Blende des Elektrodenhalters sowie einer kurzen Blende des
Elektrodenhalters.

Die kurze Blende des Elektrodenhalters abschrauben. Die Spannbuchse der
Elektrode herausnehmen. Den Durchmesser der Spannbuchse (die GroRe an der
Buchse angebracht) an den Durchmesser der Elektrode, die wir benutzen wollen,
anpassen. Die Elektrode in die Buchse hineinschieben, dann die Buchse mit der
Elektrode in die Fassung des Halters hineinschieben. Aus der Verpackung die
lange Blende der Elektrode herausnehmen und auf den Halter aufschrauben.
Darauf achten, dass die Elektrode ca. 5 mm aus dem Halter herausragt. Es wird
empfohlen, die Elektrode vor dem Gebrauch zu scharfen. Dies verbessert die
Lebensdauer der Elektrode, die Qualitat des Elektrobogens und die Qualitét des
Schweillvorganges. Das montierte Stromkabel an das SchweilRgerat anschlieBen,
indem es in die Gasanschlussbuchse eingeschraubt wird sowie den Ventilstecker
anschlielen (das zweite diinne Kabel) und mit der Mutter nachziehen.

Hinter des Schweilgerates die Gasflasche anschlieBen (die Auswahl der
Schutzgase fir das TIG Schweilfen wurde in Abschnitt 9 — Benutzung des
Schweillgerates beschrieben). Die Gasflasche, der Druckminderer sowie das
Gasdruckkabel gehéren nicht zum Lieferumfang des Scheillgerates. Um die
Gasflasche anzuschlieRen, muss man die das Gas zuflihrende Leitung auf den
Gasstutzen (hinterer Teil des Schweilgerates) aufsetzen und mit der
Schlauchschelle zudriicken. Auf dem Druckminderer an der Gasflasche den
gewlinschten Druck der Schutzgase einstellen, wobei der Wert am Manometer
abzulesen ist. Schalten Sie das Schweil3gerat mit dem Schalter auf der Rlckseite
des Geriéts ein.

Bringen Sie den Schalter fiir die Betriebsart auf dem Bedienfeld des Schweilgerats
in die Position mit der Aufschrift WIG-Verfahren.

Stellen Sie mit den Schaltern fiir die Betriebsart die gewiinschte Betriebsart fir das
WIG-Verfahren ein. Sie wird durch die LED mit der Aufschrift WIG angezeigt, die
sich neben dem Schalter befindet. Die folgenden Modi kénnen fiir die WIG-

Methode eingestellt werden: Anzahl der Takte 2T oder 4T, Dauer- oder
Impulsschweiflen. Fir jeden der Modi ist es notwendig, die erforderlichen
Arbeitsparameter entsprechend dem Punkt 3 Beschreibung des Geréats Abb. C und
D einzustellen. Um den Wert eines Arbeitsparameters zu andern, drehen Sie nach
Auswahl des gewiinschten Modus den Drehknopf, um den Wert auszuwahlen, der
durch die LED angezeigt wird. Driicken Sie den Drehknopf, die LED blinkt. Stellen
Sie mit dem Drehknopf den gewilinschten Wert in dem LCD-Display ein und
dricken Sie den Drehknopf erneut. Die LED erlischt und der eingestellte
Parameterwert wird gespeichert.

Wenn alle Werte eingestellt sind, kann mit dem SchweilRen begonnen werden.

Bei zu intensivem und langerem Schweillen, unabhéngig vom Schweillverfahren,
ob MMA oder WIG, wird das Schutzsystem aktiviert. Dies wird durch das Symbol
auf dem Display angezeigt, wie in Abb. C dargestellt. Der Lufter des SchweiRgerats
arbeitet weiter und kihlt die Steuerelemente des SchweiRkreises. Nach einiger
Zeit, abhangig von der Umgebungstemperatur, erlischt das Symbol. Das
Schweilen kann fortgesetzt werden.

Vorbereitung fiir das Lichtbogenhandschweifen (MMA)
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SchlieRen Sie die Schweillkabel entsprechend der vom Elektrodenhersteller
empfohlenen und auf der Verpackung angegebenen Polaritét an das Schweillgerat
an.

Zum Beispiel: eine Elektrode, die auf der Verpackung mit Gleichstrom (-)
gekennzeichnet ist, Polaritat ( - ), die Schweilkabel sollten wie folgt angeschlossen
werden:

1. Schweifltkabel, das den Elektrodenhalter mit Strom versorgt - stecken Sie das
Ende des Kabels in die mit ( - ) markierte Buchse und drehen Sie es bis zum
Anschlag nach rechts.

2. Schweil3kabel, Massekabel - stecken Sie das Ende des Kabels in die mit ( +)
markierte Buchse und drehen Sie es bis zum Anschlag nach rechts.

Stecken Sie die Elektrode in den Halter und befestigen Sie die Klemme der zweiten
Leitung am zu schweiBenden Material. Das Material an der Stelle der
Klemmbefestigung muss von Rost, Farb- oder Lackresten gereinigt werden. Die
Klemmstelle auf dem Material sollte so nah wie mdglich an der Schweilzone
liegen, aber in einem Abstand, der das Schwei3kabel nicht beschadigt.
Verwenden Sie Verlangerungskabel mit einem Leiterquerschnitt von mehr als 2,5
mm?, wenn an einem von der Stromquelle entfernten Ort geschweif3t werden muss
und aufgrund moglicher erheblicher Spannungsabfélle im Netzkabel. Das
Verlangerungskabel muss mit einem Schutzleiter ausgestattet sein.

Auf dem Bedienfeld des Schweillgerats befindet sich ein Schalter fir den
Schweimodus. Bringen Sie den Schalter in die MMA-Position, was durch eine
LED mit der Aufschrift MMA neben dem Schalter angezeigt wird. Auf dem
Bedienfeld befindet sich auch ein Drehknopf zur Einstellung des Schweil3stroms
mit einer Anzeige. Der SchweilRstrom ist einer der grundlegenden Parameter fur
den Betrieb umhdilliter Elektroden. Um den gewinschten Schweilstrom
einzustellen, driicken Sie nach der Einstellung des MMA-Modus den Einstellknopf
und wahlen dann den gewiinschten SchweilRstromwert und driicken den Knopf
erneut. Der SchweilRstromwert wird gespeichert.

10. Benutzung des Gerates

Schweien mit der nicht abschmelzenden Elektrode (TIG)

Bei dieser SchweilBmethode verwenden wir nicht abschmelzende
Wolframelektroden, wobei wir unter Schutz von Inertgasen, z.B. Argon oder Helium
schweillen. Die Warmequelle ist bei diesem Verfahren ein Lichtbogen, der
zwischen der nicht abschmelzenden, im Halter befestigten Elektrode und dem
geschweildten Werkstlick zlindet. Der aus der Gasflasche in den Elektrodenhalter
aufgegebene Gasstrom (Argon oder Helium) gelangt in die Zone des Lichtbogens
und schitzt somit das Elektrodenendstiick und das Schmelzbad vor dem Sauer-
und Stickstoffzugang aus der Luft. Beim Schweif3en in diesem Verfahren kann das
Bindemittel (der Draht) manuell aufgegeben werden oder man kann ohne
Bindemittel schweilen. Es ist auf die Tatsache aufmerksam zu machen, dass beim
Schweilen im TIG-Verfahren notwendig ist, in geschlossenen Raumlichkeiten zu
schweil’en, denn der Schutz der aus der Gasflasche aufgegebenen Gase sehr
gegen die Windst6éRe empfindlich ist. Schweilten im Durchzug ist unzulassig. Der
Raum, in dem wir Schweillen muss windstoRfrei sein und muss mit einer
funktionstiichtiger Abzugsinstallation ausgestattet sein.

Das Schweil’en im TIG-Verfahren ist ca. 2 Mal langsamer als im MMA-Verfahren,
aber die Qualitat der Schweiflnaht ist wesentlich besser. Das TIG-Verfahren
gewahrleistet die Mdglichkeit, dinne Elemente ab 1 mm zu schweil3en, was im
MMA-Verfahren nicht méglich ist.

Vor dem Arbeitsbeginn muss man obligatorisch alle oben beschriebenen
Tatigkeiten ausfihren. Besondere Aufmerksamkeit ist allen Elementen zu
schenken, die mit der Arbeitssicherheit und Vorbereitung des Arbeitsplatzes,
Reinigung des zu schweilenden Werkstlickes sowie Vorbereitung des Gerates zur
Arbeit verbunden sind. Das Kabel mit dem Elektrodenhalter vorbereiten, indem die
Elektrode mit der oben angegebenen Beschreibung montiert wird. Das Kabel an
den Halter der nicht abschmelzenden Elektrode anschlieRen sowie das
Spannkabel des Werkstoffes an das SchweiRgerat in Ubereinstimmung mit der
Zeichnung Nr. 2 (,-” Kabel des Elektrodenhalters, ,+” Werkstlickspannzwinge)
anschlieflen, den Stecker in das Versorgungsnetz einschalten (der Druckknopf des
Einschalters muss in der Position ausgeschaltet sein), die Spannzwinge am zum
Schweilen bestimmten Werkstlick befestigen. Den Schalter des Betriebsmodus in
die untere Lage TIG umstellen. Das Schweilgerat einschalten und mit dem
Drehknopf auf den gewiinschten Schweillstrom einstellen. Den Hebel des
Elektroventils, der sich im Griff des Halters der nicht abschmelzenden Elektrode
befindet, eindriicken und somit das Gas in die Schweillzone aufgeben. Nach 2-3
Sek. den Lichtbogen durch die Annaherung der Elektrode zu der SchweiRzone und
das Hochheben der Elektrode auf einen Abstand, der erlaubt, den Bogen
aufrechtzuerhalten, ziinden. Den Lichtbogen ziinden wir immer in der Zone der
Schweillnaht, die wir auszufiihren haben. Den SchweilRvorgang unter (oder ohne)
Aufgabe des Bindemittels ausfiihren.

Bei einer allzu intensiven und dauerhaften Arbeit schaltet sich, unabhéngig von
dem Schweilverfahren, egal ob MMA oder TIG, das Sicherungssystem ein. Dies
signalisiert eine rote Diode wie auf der Zeichnung B. Der Ventilator des
Schweilgerates arbeitet weiter und kihlt die Elemente, die den Schweilkreis
steuern. Nach einer gewissen Zeit, die von der Umgebungstemperatur abhangig
ist, geht die Diode aus. Der SchweilRvorgang kann fortgesetzt werden.
SchweilRen mit der Mantelelektrode (MMA)

Das Lichtbogenschweilen mit der Mantelelektrode beruht darauf, dass der
Schweiler den Lichtbogen zwischen dem Elektrodenendstiick und dem
eigentlichen Material des zu schwei3enden Materials ziindet. Es ist ein Prozess, in
dem eine dauerhafte Verbindung dadurch entsteht, dass durch die Warme des
Lichtbogens der Kern der Mantelelektrode und metallische Bestandteile des
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Elektrodenmantels und des geschweilten Materials geschmolzen werden. Die
Elektrode wird von dem Schweifer manuell verschoben und unter einem
bestimmten Winkel eingestellt. Es entsteht eine Schweillnaht. Der Mantel der
Elektrode erzeugt wahrend des Schweilvorgangs eine Gashille Uber die
Schweilzone und schiitzt sie vor dem Zugang der Atmosphére. Es werden auch in
den Schweilbereich desoxierende Elemente eingefiihrt und es entsteht eine
Schlackebeschichtung.

Zu den Hauptparametern des Schweilens zahlen: die Schweillstromstarke
(geregelt, aufgegeben vom Schweiler mit dem Drehknopf fir die
Stromeinstellungen), Lichtbogenspannung (geregelt vom Schweiler durch den
Abstand zwischen der Elektrode und dem Material), Geschwindigkeit des
SchweilBens (geregelt vom Schweiler durch die Verlangsamung oder
Beschleunigung des manuellen Vorschubs der Elektrode) sowie Durchmesser der
Elektrode und ihre Lage im Verhaltnis zu der Verbindung. Aus den obigen Griinden
héangt der Verlauf des SchweilRvorganges im wesentlichen Grade von Wissen,
Erfahrung, Fahigkeiten und Praxis des Schweilenden ab. Weniger eingeibten
Bedienern wird empfohlen, Schweiproben an uberflissigen Werkstoffstiicken
durchfihren zu lassen. Vor Arbeitsbeginn muss man obligatorisch alle oben
beschriebenen Tatigkeiten ausfiihren. Besondere Aufmerksamkeit ist allen
Elementen zu schenken, die mit der Arbeitssicherheit, Vorbereitung des
Arbeitsplatzes und der Reinigung des zum Schweilen bestimmten Werkstiickes
sowie der Vorbereitung des Gerates zur Arbeit verbunden sind.

Die Stromkabel an das Schweilgerat in Ubereinstimmung mit der durch den
Elektrodenhersteller angegebenen Polaritdt anschlieRen, den Stecker in das
Versorgungsnetz (den Schalterknopf muss in der Position eingeschaltet sein)
anschlieen, die Spannzwinge am zum Schweiflen bestimmten Werkstiick
befestigen, die Mantelelektrode im Halter befestigen. Den Einschalter des
Arbeitsmodus in die obere Lage MMA umstellen. Das Schweil3gerat einschalten
und mit dem Drehknopf den gewiinschten Schweilstrom einstellen. Den
Lichtbogen durch den Schluss der Elektrode mit dem Werkstick und das
Hochheben der Elektrode auf einen Abstand, der gestattet den Lichtbogen
aufrechtzuerhalten, oder durch das Reiben der Elektrode an der Oberflaiche des
Gegenstandes ziinden. Den Lichtbogen ziinden wir in der Zone der Schweil3naht,
die wir aufzutragen haben. Die Schweiloperation durchfiihren. Nach dem
Schweilen die Schweillnaht durch das Entfernen der Reste von Schlacke mit Hilfe
eines Hammers reinigen. Keine weitere Schweifnaht auf der nicht gereinigten
Oberflache auflegen.

AuRer von normativen Bezeichnungen gibt es auch eigene Bezeichnungen der
einzelnen Elektrodenhersteller. Die Mantelelektroden fir das manuelle
LichtbogenschweiRen werden in Abhangigkeit von der Bestimmung des
Schweilens von konkreten Stahlgattungen auch nach folgenden Normen
klassifiziert: PN-EN 757 bez. Stahle mit hoher Widerstandsfahigkeit, PN-EN 1599
bez. feuerfester Stahle, PN-EN 1600 bez. rostfreien und feuerfesten Stahle.

Fur die Schweilarbeiten, die mit dem Schweillgerat DESTi204PD ausgefuhrt
werden, kann man die auf dem Markt erhaltlichen Mantelelektroden von
verschiedenen Herstellern verwenden.

Die empfohlenen und zuladssigen Durchmesser der Elektroden sind nicht zu
Uberschreiten und man muss entsprechenden Durchmesser der Elektrode wahlen,
um die SchweiRnaht in optimaler Form ausfiihren zu kénnen. Man muss aber auch
an die richtige Wahl der Art des Elektrodenmantels fiir die Gattung des Werkstoffes,
der zum Schweillen bestimmt ist, und die Art der auszufiihrenden Naht stets
denken.

11. Laufende Bedienungstatigkeiten

Die laufenden Bedienungstatigkeiten sind beim aus der Steckdose
herausgezogenen Stecker durchzufihren.
Jedesmalig den technischen Zustand des Schweilgerates Uberprifen.

Kontrollieren, ob die Stromkabel funktionsfahig sind und keine Spuren von
mechanischen Beschadigungen aufweisen. Den Zustand der beiden Halter
Uberprifen. Den Zustand der Speiseleitung Uberpriifen. Beim Feststellen von
irgendwelchen UnregelmaRigkeiten sind sie zu beseitigen.

Bei jeder Gelegenheit, insbesondere nach der Beendigung der Arbeit sind die
Lufteintritte des Klhlventilators, der die Systeme des SchweilRgerates kihlt, sauber
zu machen. Diese Tatigkeit ist am besten mit Hilfe der Druckluft auszufiihren.
Beide Stromkabelhalter sauber halten. Das SchweilRgerat sauber nicht schmutzig
halten. Das Schweil3gerat in einem trockenen Raum ohne Feuchtigkeitszutritt
aufbewahren. Die Stromleitungen abtrennen und zusammenrollen. Das
Schweillgeréat an einem fir Kinder unzuganglichen Ort aufbewahren.

12. Auswahlgrundsitze fiir Elektroden

Nicht abschmelzende Elektroden zum SchweiBen im TIG-Verfahren

Die nicht abschmelzenden Elektroden zum Schweiflen im TIG-Verfahren sind
meisten aus reinem Wolfram hergestellt. Die Wolframelektroden kénnen solche
zusatzlichen Bestandteile enthalten wie Thorium(di)oxide, seltene Erden, Lithium-
oder Zirconium Dioxid. Diese zuséatzlichen Bestandteile erhdhen einerseits die
Widerstandsfahigkeit der Elektrode gegen hohe Temperatur des Lichtbogens,
andererseits vermindern sie die Abnutzung der Elektrode beim Schweillen.

In Ubereinstimmung mit der Norm PN EN 26848 kénnen die Wolframelektroden
folgende Durchmesser haben:

05-10-16-2,0-2,4-32-4,0-5,0-6,3-10 mm sowie Langen 50 - 75 - 150
- 175 mm. Fir das SchweilRgerdt DESTi204PD werden Elektroden mit den
fettgedruckten Durchmessern empfohlen.

Mantelelektroden zum SchweiBen im MMA-Verfahren



Die richtige Wahl des Durchmessers der Mantelelektrode sowie ihrer Art flir das zu
schweilende Werkstiick ist ein sehr wichtiger Parameter fir die richtige
Ausfiihrung des Schweillvorganges. Der Elektrodendurchmesser hat einen
wesentlichen Einfluss auf die Form der Schweillnaht sowie auf die Tiefe der
Einschmelzung. Die VergrofRerung des Elektrodendurchmessers, bei konstanter
Stromstérke bewirkt, dass die Einschmelzung nicht so tief ist und die Schweifnaht
breiter wird.
Die Elektrodenléangen sind von den Durchmessern der Elektroden abhangig und
betragen beispielweise: fur Elektroden mit dem Durchmesser 2,5 mm: 250 - 300 -
350 mm, und fir die Elektroden mit dem Durchmesser 3,2 mm: 300 - 350 - 400 -
450 mm.
Eine komplette Zusammenstellung der Elektrodeneigenschaften wird in den von
dem Hersteller ausgearbeiteten technischen Merkmalblattern angegeben. In
diesen Merkmalblattern sind alle Angaben bezliglich der Elektroden enthalten:
Kennzeichnung der Elektrode, Manteltyp, Verwendungszweck der Elektrode,
SchweiBpositionen, Art und Starke des Schweil3stromes in Abhangigkeit von dem
Durchmesser der Elektrode, Polaritdt des Elektrodenanschlusses, notwendige
Warmebehandlungsschritte beim Schweiflen, Bedingungen, unter welchen die
Elektroden zu trocknen und aufzubewahren sind.
Die Kennzeichnung der Mantelelektroden gemaR der Norm PN-EN 499 -
“Schweiltechnik. Zusatzstoffe fiir das SchweilRen. Mantelelektroden fiir manuelles
Lichtbogenschweilen der nichtlegierten und feinkdrnigen Stahle. Kennzeichnung”,
besteht aus acht Symbolen, z.B.

E 46 3 1Ni

SchweiBverfahren 4T ‘

Festigkeitseigenschaften des Bindemittels

B 5 4 H5

A A
L Wasserstoffgehalt im Bindemittel
Empfohlene SchweiBpositionen

Elektrodenausbringung und Art des
Schweifistromes
Symbol der Elektrodenmantelart

Brechpunkt des Bindemittels

Symbol der chemischen Zusammensetzung
des Bindemittels

13. Selbsténdige Fehlerbeseitigung
Vor dem selbstindigen Beseitigen der Fehler ist das Gerat von der
Stromversorgung zu trennen.

PROBLEM URSACHA LOSUNG
Stromversorgungsanzei Das Den Stecker tiefer
ge leuchtet nicht, der Stromversorgungskabel eindriicken, das

Ventilator funktioniert
nicht, kein Strom am

ist nicht richtig
angeschlossen oder

Stromversorgungskabe
| iberprifen

Ausgang beschadigt
In der Steckdose gibt Die Spannung im Netz
es keine Netzspannung Uberprifen oder ob die
Sicherung nicht

angesprochen hat
Der Einschalter ist Das SchweilRgerat zum

beschadigt Service abgeben

Stromversorgungsanzei Die Netzspannung Den Stecker in die

ge leuchtet nicht, der anders als 220-240 V
Ventilator funktioniert
nicht oder funktioniert
eine Weile, kein Strom

am Ausgang.

Stromversorgungsteck
dose mit der Spannung
von 230 V ~ 50 Hz
einstecken
Das Gerat fur 2-3 Min.
ausschalten und
wieder einschalten
Beide Kabel und deren
Anschluss Uberprifen.
Richtig festklemmen
und bei Bedarf gegen
neue austauschen

Das Gerat kann sich im
Notfallmodus befinden

Beide oder ein
Stromkabel: des
Elektrodenhalters und
des Klemmfutters
sind/ist beschadigt oder
falsch angeschlossen
Thermoschutzsignalisie
rung hat sich
eingeschaltet

Die Anzeige (Diode)
der
Thermoschutzsignalisie
rung leuchtet nicht, kein
Strom am Ausgang.

Das an das
Versorgungsnetz
angeschlossene

Schweilgerat zwecks
Abkiihlung ausschalten

Die Anzeige (Diode)
der
Thermoschutzsignalisie
rung leuchtet nicht, kein
Strom am Ausgang
14. Zusatzinformationen
Verschmutzungsgrade am Arbeitsplatz des SchweilRgerates
Gemal der Norm PN-EN 60974-1 Lichtbogenschweillgerdate Teil 1:
Schweilenergiequellen werden folgende Verschmutzungsarten unterschieden:
a) Verschmutzungsgrad 1: keine Verschmutzungen oder nur trockene, nicht
leitfahige Verschmutzungen. Verschmutzungen sind ohne Bedeutung.
b) Verschmutzungsgrad 2: Nur nicht leitfahige Verschmutzungen, manchmal muss
man aber mit Leitfahigkeit rechnen, die auf die Kondensation zuriickzufiihren ist.
c) Verschmutzungsgrad 3: Leitfdhige oder nicht leitfahige trockene
Verschmutzungen, die wegen Kondensation leitfahig werden.
d) Verschmutzungsgrad 4: Verschmutzungen generieren konstante Leitfahigkeit,
die durch leitfahigen Staub, Regen oder Schnee verursacht wird.
Die Verschmutzungsgrade der Mikroumgebung wurden zwecks Beurteilung des
Luft- und Oberflachenisolationsabstandes gemaf 2.5.1 IEC 60664-1 (Begriffe und
Definitionen Pkt. 3.40 S. 13 gemal der Norm PN-EN 60974-1).
In Ubereinstimmung mit der Norm PN-EN 60974-1 sowie |IEC 60664-1 sind die
meisten SchweiRenergiequellen in der Ill. Kategorie der Uberspannungen
enthalten. Sie sollen fiir die Verwendung unter Bedingungen mit Minimum 3.
Verschmutzungsgrad entwickelt sein. Die Bestandteile oder Untergruppen mit Luft-
oder Oberflachenisolationsabstanden, die dem 2. Verschmutzungsgrad

entsprechen, sind zuldssig, sofern sie in Ubereinstimmung mit IEC 60664-1
komplett beschichtet, dicht eingebaut oder eingebettet sind.

15. Lieferumfang des Gerates, Schlussbemerkungen
Zusammen mit dem Gerat gehdren zu seinem Lieferumfang:

1. Schweifltkabel mit dem Halter fiir die nicht abschmelzende Elektrode - TIG (1
Stck.); 2. Elektrode (1 Stck.); 3. Spannbuchse (3 Stck., davon 2 Stck. in der
Verpackung) - 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm; 4. Keramische Dise (3 Stck., davon 2
Stck. in der Verpackung); 5. Hintere lange Blende (1 Stck.); 6. Schweiltkabel mit
dem Halter flir die Mantelelektrode - MMA (1 Stck.); 7. Stromkabel mit
Masseklemme (1 Stck.); 8. Schutzmaske komplett (1 Stck.); 9. Blrste mit dem
Hammerchen (1 Stck.).

16. Nutzerinformationen iiber die abgabe von

gebrauchten elektro- und elektronik-altgeraten
(betrifft Haushalte)
Das hier abgebildete Symbol auf Produkten oder auf der beigefligten
Dokumentation informiert, dass man gebrauchte Elektro- und Elektronik-
Altgerate nicht mit dem Haushaltsmill wegwerfen darf. Das richtige
Verhalten im Falle von Beseitigung, erneuter Benutzung oder Recycling von
Unterbauelementen besteht in der Ubergabe von gebrauchten Elektro- und
Elektronik-Altgeraten an Fachabnahmepunkte, wo sie kostenlos abgenommen
werden. Informationen Uber die Fachabnahmepunkte bekommen Sie bei der
lokalen Behorde.
Die richtige Verwertung der Geréate erlaubt wichtige Rohstoffe zu behalten und die
negative Einwirkung auf die Gesundheit und die Umwelt zu vermeiden. Die
unsachgemafle Verwertung wird mit Strafen laut den entsprechenden
Lokalvorschriften bestraft.
Nutzer in den EU-Landern
Wenn Sie die Elektro- und Elektronische Gerate abgeben mdéchten, melden Sie
sich bitte einem néchst gelegenen Verkaufspunkt oder bei dem Lieferanten, der
Ihnen weitere Informationen erteilt.
Das Entsorgen von Abféllen in Ldndern auRerhalb der EU
Dieses Symbol betrifft nur EU-Lander.
Wenn Sie die Elektro- und Elektronische Gerate abgeben méchten, melden Sie
sich bitte einem nachst gelegenen Verkaufspunkt oder bei dem Lieferanten, der
Ihnen weitere Informationen erteilt.

Garantiekarte
Far

Katalognummer:
LOtNUMMEN: ..o
(im Weiteren Produkt genannt)
Kaufdatum des Produkts: ...........ccooeoiiiiiiiiiiiiiiinnnns
Stempel des Verkaufers: .......................
Datum und Unterschrift des Verkaufers: ..........cccccooveevieiieniieiieecen
Erklarung des Benutzers:
Ich bestatige, dass ich Uber die Bedingungen der Garantie sowie Folgen der
Nichtbeachtung von den in der Bedienungsanleitung und Garantiekarte

enthaltenen Anweisungen informiert wurde. Die Bedingungen dieser Garantie
sind mir bekannt, was ich mit meiner eigenhandigen Unterschrift bestatige:

Datum und Ort Unterschrift des Kaufers

|.Haftung fiir das Produkt:
1. Garant - DEDRA EXIM sp. z 0.0. mit Sitz in Pruszkéw, Adresse: ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkéw, Reg.-Nr. KRS 0000062517, Amtsgericht fir Warschau, XIV
Wirtschaftsabteilung des Nationalen Gerichtsregisters, Steuernummer 527-020-49-
33, Stammkapital: 100 980.00 zt.
2.Zu den in dieser Garantiekarte bestimmten Bedingungen erteilt der Garant
hiermit Garantie fur das Produkt, das vom Vertrieb des Garants stammt.
3. Die Garantiehaftung umfasst nur Mangel, deren Entstehung auf die im Produkt
zum Zeitpunkt seiner Aushandigung dem Benutzer enthaltenen Fehler
zurtickzufiihren ist.
4.lm Rahmen der Garantie gewinnt der Benutzer das Recht zur kostenlosen
Reparatur des Produkts, soweit der Mangel innerhalb der Garantiezeit offenbart
wurde. Die Art und Weise, auf die das Produkt repariert wird (Methode der
Reparatur) wird vom Garanten bestimmt. Falls der Garant feststellt, dass die
Reparatur nicht mdéglich ist, behalt sich der Garant das Recht vor, das mangelhafte
Element oder das ganze Produkt gegen ein freies von Mangeln zu tauschen, den
Preis des Produkts zu mindern oder vom Vertrag abzutreten.
5. Gegenlber einem Benutzer, der kein Verbraucher im Sinne des Gesetzes vom
23. April 1964 Zivilgesetzbuch ist, ist die Schadensersatzhaftung des Garanten fiir
die sich aus dieser Garantie ergebenden und/oder im Zusammenhang mit ihrer
Erteilung und Ausiibung stehenden Schaden, ohne Riicksicht auf den Rechtstitel,
maximal auf den Wert des mangelhaften Produkts begrenzt.
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Il.Garantiezeit:

Elemente des Produkts, die
mit der Garantie umfasst
sind

DESTIi204PD, TIG-Kabel,
MIG/MAG-Kabel, Kabel des
Plasmaschneidens
Elektrodenkabel
Massekabel
Kopfschutzschild
Drahtbirste / Hdmmerchen
Keramische Hille TIG
Wolframelektrode

Halter der Wolframelektrode
Elektrodenhalter
Massehalter

Brennerhille MIG/IMAG
Dise des Brenners
MIG/MAG

Diise Plasmaschneiden
Keramische Hiuille des
Plasmakabels

Dauer des Garantieschutzes

24 Monate ab dem Kaufdatum des Produkts
das auf dieser Garantiekarte angegeben ist

Elemente, die nicht mit der Garantie umfasst
sind.

I1l.Bedingungen der Inanspruchnahme der Garantie:

1.Vorlegung der ausgefillten Garantiekarte vom  Benutzer sowie
Glaubhaftmachung der Kaufumstédnde vom Benutzer, z.B. durch Vorlegung eines
Kassenbelegs, einer Rechnung, usw. Damit die Reklamation reibungslos
durchgefiihrt werden kann, wird es empfohlen, dass der Benutzer alle in dem
"Lieferumfang" genannten Elemente, der in der Bedienungsanleitung beschrieben
wurde, zusammen mit dem Produkt zur Reklamation abgibt.

2.Beachtung der in der Bedienungsanleitung und Garantiekarte enthaltenen
Anweisungen vom Benutzer.

3. Die Garantie umfasst nur das Gebiet der Republik Polen und der EU.

IV.Die Garantie umfasst nicht die Mingel des Produkts, die infolge von
folgenden Ursachen entstanden sind:
1. Nichtbeachtung der in der Bedienungsanleitung bestimmten Bedingungen vom
Benutzer, insbesondere in Bezug auf richtige Nutzung, Wartung und Reinigung;
2.Verwendung von Reinigungs- oder Wartungsmitteln vom Benutzer, die im
Widerspruch zu der Bedienungsanleitung stehen;
3. Unrichtige Aufbewahrung und unrichtiger Transport des Produkts vom Benutzer;
4. Eigenméachtige Veranderungen und/oder Umbauten am Produkt vom Benutzer,
die mit dem Garant nicht abgestimmt wurden;
5. Verwendung von Betriebsmaterialien und Ersatzteilen vom Benutzer, die im
Widerspruch zu der Bedienungsanleitung stehen.
Der Benutzer, der kein Verbraucher im Sinne des Gesetzes vom 23. April 1964
Zivilgesetzbuch ist, verliert Garantieanspriiche fir das Produkt, an dem:
1. Seriennummer, Datumsangaben und Typenschilder vom Benutzer entfernt,
verandert oder beschadigt wurden;
2. Plomben vom Benutzer beschadigt wurden oder Spuren des Hantierens an ihnen
tragen.
Achtung! Die mit taglicher Bedienung des Produkts verbundenen Tatigkeiten, die
sich u.a. aus der Bedienungsanleitung ergeben, sind vom Benutzer auf eigene
Rechnung und eigene Kosten auszufiihren.

V.Reklamationsverfahren:
1. Falls unrichtige Arbeit des Produkts festgestellt wird, soll man sich vor der
Anmeldung der Reklamation vergewissern, dass alle insbesondere in der
Bedienungsanleitung bestimmten Bedientéatigkeiten richtig ausgefuhrt wurden.
2. Die Reklamation soll man unverziiglich, am besten innerhalb von 7 Tagen ab
Feststellung des Mangels am Produkt anmelden. Der Benutzer, der kein
Verbraucher im Sinne des Gesetzes vom 23. April 1964 Zivilgesetzbuch ist, verliert
Garantieanspruche fiir das Produkt, im Falle, wenn die Reklamation nicht innerhalb
von 7 Tagen angemeldet wird.
3. Die Reklamation kann u.a. am Verkaufsort, an dem das Produkt gekauft
wurde, beim Garantieservice oder schriftlich auf folgende Adresse angemeldet
werden: DEDRA EXIM sp. z 0.0., ul. 3 Maja 8, 05-800 Pruszkow.
4. Der Benutzer kann die Reklamation unter Verwendung des Formulars
anmelden, das auf der Internet www.dedra.pl zuganglich ist. ("Formular zur
Anmeldung der Reklamation aufgrund der Garantie").
5. Die Adressen von Garantieservice-Stellen fiir jeweilige Lander sind auf der
Internetseite www.dedra.pl zuganglich. Im Falle, wenn keine Garantieservice-Stelle
im jeweiligen Land vorhanden ist, soll man die Reklamationsanmeldung aufgrund
der Garantie an folgende Adresse richten: DEDRA EXIM sp. z 0.0. ul. 3 Maja 8, 05-
800 Pruszkéw (Polska).
6. Im Hinblick auf die Sicherheit des Benutzers ist die Nutzung eines
mangelhaften Produkts untersagt.
7. Achtung!!! Nutzung eines mangelhaften Produkts gefahrdet der Gesundheit
und dem Leben des Benutzers.

Erfillung der sich aus der Garantie ergebenden Pflichten erfolgt innerhalb von

14 Werktagen ab der Ruickgabe des beanstandeten Produkts vom Benutzer.
8. Vor der Riickgabe des mangelhaften Produkts zur Reklamation soll man es
reinigen. Das beanstandete Produkt soll sorgféltig vor mdglichen Beschadigungen
wahrend des Transports abgesichert werden (es wird empfohlen das beanstandete
Produkt in Originalverpackung zu bringen).
9. Die Garantiezeit wird um die Zeit verléangert, in der der Benutzer das mit der
Garantie umfasste Produkt infolge des Mangels nicht benutzen konnte.
10. Die sich aus den Vorschriften Uber die Gewahrleistung fiir Méangel von
verkauften Sachen ergebenden Rechte des Benutzers werden von dieser Garantie
weder ausgeschlossen noch eingeschrankt oder eingestellt.
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