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Instrukcja obstugi wazna dla egzemplarzy zakupionych po 01.10.2016; Navod k obsluze plati pro exemplare
koupené 01.10.2016.; Uzivatel'ska prirucka plati pre exemplare kipené po 1. 10. 2016.; NAUDOJIMO
INSTRUKCIJA galioja egzemplioriams, nusipirktiems nuo 2016-10-01 d.; LietoSanas instrukcija deriga
eksemplariem iegttiem péc 01.10.2016.; Hasznalati Utasitas a 2016.10.01. utan vasarolt termékekre érvényes; Le
Mode d'Emploi valable pour les exemplaires achetes apres le 01.10.2016.; Manual de Instrucciones valido para
los ejemplares comprados después del 01.10.2016; Manualul de utilizare valabil pentru exemplarele cumparate
dupa 01.10.2016; Gebruiksaanwijzing is enkel van toepassing voor apparaten gekocht na 01.10.2016;
Bedienungsanleitung, gliltig fur Gerate, die nach dem 01.10.2016 erworben worden sind
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UWAGA

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

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

Rygorystyczne przestrzeganie wskazéwek i zalecen zawartych w Instrukcji Obstugi wptynie
na przedtuzenie zywotnosci Panstwa urzadzenia.

Deklaracja Zgodnosci znajduje sie w siedzibie producenta Dedra-Exim Sp. zo.o.

Kontakt:

DEDRA - EXIM Sp. z 0.0.
05-800 Pruszkow ul. 3 Maja 8
Tel. (22) 73-83-777 wew. 129,165;
fax (22) 73-83-779
E-mail info@dedra.com.pl
www.dedra.pl

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

Dedra-Exim zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjno-technicznych oraz
kompletacyjnych bez uprzedniego powiadamiania
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2. Informacje dotyczace korzystania z niniejszej instrukcji obstugi

Uwagal!

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

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

3. Przeznaczenie urzadzenia

A UWAGA

Przecinarka plazmowa DESPIi40 jest produktem przeznaczona do ciecia metali tukiem zjonizowanego
gazu (powietrza). Przecinarka plazmowa inwertorowa stanowi nowg generacjg przecinarek, generujgcg
niezbedne wartosci pragdowe za pomocg uktaddw elektronicznych. Cechuje je niewielki rozmiar, niska waga,
znaczna sprawnosc¢ energetyczna, bardzo dobre efekty ciecia i znaczna mobilnosc¢ transportowa.

Przecinarka DESPi40 jest przystosowana do podigczenia kompresora powietrza. Powietrze
podawane z kompresora przeptywajgc przez tuk elektryczny ulega jonizacji. Wysoka temperatura w jgdrze
tuku plazmowego oraz znaczna predko$¢ strumienia plazmy (zjonizowanego powietrza) powoduje topienie
cietego metalu i wydmuchanie go ze szczeliny. Cie¢ mozna dokonywac od 1 do 12 mm grubosci materiatu.
Przecinarka przystosowana jest do zasilania o napieciu 220 - 240V ~, 50 Hz (jednofazowe).

4. Ograniczenia uzycia

W konstrukcji i budowie przecinarki nie przewidziano zastosowan urzgdzenia do celow profesjonalnych/
zawodowych i zarobkowych. Spawarki przeznaczone sg wytgcznie do uzytku domowego.Samowolne zmiany w
budowie mechanicznej, elektrycznej lub elektronicznej, wszelkie modyfikacje, czynnosci obstugowe nie opisane w
Instrukcji Obstugi beda traktowane za bezprawne i powodujg natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych. Niezgodne
z przeznaczeniem uzytkowanie, badz niezgodnie z zaleceniami i wskazéwkami zawartymi w Instrukcji Obstugi,
spowoduje natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych.

*Nie umieszczac przecinarki na podtozu pochytym, niestabilnym lub sypkim

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

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

Nie przecigzac spawarki. Przestrzegac okres$lonego cyklu pracy (wspoétczynnik X) przy nastawach prgdowych podczas
spawania.

«Zabroniona jest praca przecinarkg jezeli w pomieszczeniu, w ktérym znajduje sie urzadzenie prowadzone sg prace
szlifierskie i obrébka skrawaniem (szczegolnie drobiny metalu) Drobiny metalu mogg zosta¢ zassane do wnetrza przez
wentylator i spowodowac powazne uszkodzenie elektroniki przecinarki.

Stopnie zanieczyszczenia definiuje norma PN-EN 60974-1. Nalezy zagwarantowa¢ odpowiednig jakos¢ Srodowiska
pracy, gdyz nie przestrzeganie jej moze powodowac uszkodzenie urzgdzenia (stopnie zanieczyszczenia urzgdzenia
opisano w informacjach dodatkowych. Spawarke umieSci¢ w pomieszczeniu o swobodnej cyrkulacji powietrza i
sprawnie dziatajacg instalacjg odciggowsa.

. Dopuszczalnym stopniem zanieczyszczenia Srodowiska, w ktérym moze funkcjonowac¢ urzadzenie jest
stopien 3 (patrz, Informacje Dodatkowe).
. Maksymalny prad pracy jest mozliwy do osiggniecia jedynie gdy sie¢ zasilajgca zapewnia petng wydajnosc¢

pradowg. Przecinarka wymaga przylgczenia do sieci elektrycznej o wartosci nominalnej 230 V. Przewody
przedtuzajgce o matym przekroju powodujg znaczne obnizenie osiggéw urzgdzenia. Przecinarka przystosowana jest
do zasilania z agregatu o mocy nominalnej 10 kVA. Stosowanie agregatow o nizszej mocy uniemozliwia uzytkowanie
spawarkiw catym zakresie nastaw prgdowych. .

 NIESTOSOWAC PRZECINARKI DO ROZMRAZANIARUR!

PLE



5. Dane techniczne

Model inwertorowej przecinarki plazmowej DESPi40
Napiecie zasilajgce 230V~ 50Hz
Moc znamionowa 4,7 kVA
Maksymalny prgd podczas ciecia 40A
Napiecie w stanie obcigzenia przy maksymalnym pradzie ciecia 9%V

Zakres regulacji pradu ciecia 20-40A
Zakres grubos$ci materiatu mozliwy do przeciecia 1- 12mm
Roboczy cykl pracy 60%
Chiodzenie wentylator
Przekroéj/ dtugos¢ przewodu zasilajgcego 3x2,5mm2/2m
Waga 9kg

Stopien ochrony IP21S
Zalecane cisnienie powietrza podane do uchwytu 4 bar

6. Przygotowanie do pracy

W opakowaniu wraz z inwertorowa przecinarkg plazmowg model DESPi40 znajdujg sie:
reduktor powietrza z filtrem, manometr, uchwyt reduktora, opaski zaciskowe, szybkozigczka, kréciec
przytgczeniowy przewodu, przewdd powietrza oraz kompletny i uzbrojony przewod do ciecia plazmowego,
przewdd masowy, maska spawalnicza i mtoteczek ze szczotkg .

Aby méc przystgpi¢ do pracy przecinarkg nalezy dokonac czynnosci przygotowawczych polegajgcych
na zamontowaniu wymienionego wyzej osprzetu oraz przygotowa¢ kompresor powietrza z przewodem.
Kompresor i przewdd nie stanowig kompletacji przecinarki.

Przygotowanie i zamontowanie reduktora z filtrem

Wyija¢ z opakowania reduktor z filtrem. Na frontowej stronie reduktora znajduje sie nagwintowany otwor
przeznaczony do wkrecenia manometru powietrza. Dokreci¢ manometr kluczem ptaskim 12. Z lewej strony
reduktora (oznaczenie IN - wejscie) znajduje sie otwér przeznaczony do zamontowania szybkozigczki
umozliwiajgcej podigczenie typowego przewodu powietrza z kompresora. Dokreci¢ szybkozigczke. Po
przeciwnej stronie reduktora (oznaczenie OUT - wyjscie) nalezy wkreci¢ w otwédr krociec przytgczeniowy
przewodu. Dokreci¢ kluczem. Przewod powietrza bedgcy w opakowaniu (ok. 0,5 m dtugoéci) nasunagc¢ jednym
koncem na krociec przytgczeniowy zamontowany wczesniej na reduktorze z filtrem (oznaczenie OUT), a drugi
koniec nasungé na krdciec przytgczeniowy znajdujacy sie z tytu u dotu przecinarki plazmowej. Oba kohce
przewodu zacisng¢ na kré¢cach opaskami znajdujgcymi sie w kompletacji urzgdzenia.

Z tytu, centralnie w goérnej czesci przecinarki znajdujg sie dwie szpilki. Wyjg¢ uchwyt reduktora z opakowania
i osadzi¢ na szpilkach po czym dokreci¢ nakretkami. Odkreci¢ plastikowg nakretke znajdujgcg sie pod
pokrettem reduktora, przetozy¢ reduktor przez otwor uchwytu i dokreci¢ plastikowg nakretkg. Reduktor jest
zamontowany.

Podtgczenie przewoddw pradowych

Podtgczy¢ przewody prgdowe do przecinarki zgodnie z rysunkiem ponizej oraz fot 1. Przewdd masowy
osadzi¢ w gniezdzie przytgczeniowym oznakowanym ( + ) oraz ikong zacisku masy. Wsung¢ koncowke w
gniazdo (zgbkiem do gory) i przekreci¢ w prawo do oporu. Przewdd z uchwytem do ciecia plazmowego posiada
dwie koncéwki przytgczeniowe. Jedna koncéwka z nakretkg (przewdd pragdowy i powietrza) mocowana jest do
gniazda przytgczeniowego przecinarki oznakowanego ( - ) oraz ikong uchwytu do ciecia. Dokreci¢ kluczem
solidnie. Drugg koncéwke (sterowanie elektrozaworem) nalezy wsungé w gniazdo srodkowe i zabezpieczy¢
dokrecajgc recznie nakretke z moletka.

;



Kompresor powietrza potaczy¢ przewodem z szybkoztgczkg wkrecong w reduktor przecinarki.
Przecinarka jest gotowa do pracy.
UWAGA!!! )
NIGDY NIE PODLACZAC DO URZADZENIA ZAMIAST KOMPRESORA POWIETRZA
JAKIEGOKOLWIEK GAZU PALNEGO. JEST TO WYJATKOWO NIEBEZPIECZNE | GROZI UTRATA
ZDROWIA LUB ZYCIA.

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

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

Oczysci¢ materiat przeznaczony do ciecia w miejscach samego ciecia i w miejscu mocowania uchwytu
zaciskowego materiatu. Rdze, farbe, lakier i tym podobne zabrudzenia usung¢ za pomoca szczotki drucianej,
papieru sciernego lub chemicznie przez odttuszczenie.

7. Podiaczenie do sieci

Przed podtgczeniem przecinarki upewni¢ sie, czy napiecie zasilania odpowiada podanej na tabliczce
znamionowej wartosci.

Instalacja zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana przewodem miedzianym o minimalnym
przekroju 3 x 2,5 mm 2, powinna by¢ poprowadzona od bezpiecznika o wartosci 16A (np. nadmiarowo
prgdowego serii S300 (C)), i winna spetnia¢ przepisy bezpieczenstwa uzytkowania. Nie podtgczac i nie
uzytkowac spawarki jezeli sie€ zasilajgca nie posiada przewodu ochronnego.

Instalacja zasilajgca winna by¢ wykonana przez uprawnionego elektryka. W przypadku korzystania z
przedtuzaczy nalezy uzy¢ przedtuzacza przystosowanego do nominalnego obcigzenia i wyposazonego w
przewdd ochronny. Przewdd elektryczny utozy¢ tak, aby w czasie pracy nie byt narazony na przeciecie,
przepalenie lub stopienie. Nie uzywac uszkodzonych przedtuzaczy.

Nie ciagnac za kabel zasilajgcy wyjmujgc wtyczke z gniazdka.

8. Wiaczanie urzadzenia

Upewnic sie, ze sie¢ zasilajgca jest wyposazona w przewod ochronny. Stosujgc przediuzacz upewnié
sie, ze jest on trojzytowy (z przewodem ochronnym), a przekroj zyt jest przystosowany do nominalnego
obcigzenia.

Upewni¢ sig, ze przycisk wigcznika jest w pozycji wytgczony ( oznakowany OFF lub O). Znajduje sie on
na czotowej stronie panelu sterujgcego spawarki ( czerwony przycisk urzgdzenia). Zatgczenie napiecia
uruchamiane jest poprzez przestawienie przycisku wtgcznika w pozycje wigczony (oznakowany ON lub 1) -
zob. rysuneknr2.

W rekojesci uchwytu do ciecia plazmowego znajduje sie dzwignia wigcznika elektrozaworu podajgca
napiecie i uruchamiajgca podawanie powietrza z kompresora. Naci$niecie dzwigni i jej przytrzymanie
powoduje podanie napiecia i otwarcie przeptywu powietrza, natomiast zwolnienie dzwigni spowoduje zanik
napiecia i odciecie doptywu powietrza, a tym samym zaprzestanie ciecia. Obok wigcznika przecinarki
znajduje sie dwupotozeniowy przetgcznik zwtoki czasowej przeptywu powietrza studzgcego dysze
plazmowg. Gérne potozenie oznacza, ze po zaprzestaniu podawania powietrza, elektrozawér odcina jego
doptyw po 2,5 sekundach. Dolne potozenie wydtuza czas zwtoki do 5 sekund. Nie wytgczac¢ przecinarki zanim
nie wyptynie powietrze zgodnie z ustawiong zwtokg czasowa
Z prawej strony panelu sterujgcego przecinarki znajduje sie pokretto nastaw pradu ciecia. Umozliwia ono
ustawienie wartosci prgdowych w zakresie 20 - 40 Aodczytywane ze skali obok pokretta.

W przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej pracy zatgcza sie uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to
czerwona dioda jak na rys. Nr 2. Wentylator przecinarki dziata dalej studzgc elementy sterujgce obwodem
roboczym przecinarki. Po pewnym czasie, zaleznym od stanu termicznego przecigzenia oraz od temperatury
otoczenia dioda gasnie. Ciecie mozna ponowic.

Mozna takze wcisng¢ przycisk wigcznika w pozycje wytgczony i odtgczyC przecinarke od sieci wyjmujgc
wtyczke z gniazdka zasilajgcego. Po kilku minutach zatgczy¢ do sieci ponownie i wcisng¢ przycisk wigcznika
W pozycje wigczony.

Nie zastania¢ otworéw wentylacyjnych przecinarki. Nie przykrywac¢ przecinarki. W przypadku
koniecznosci ochrony przecinarki np. przed deszczem nalezy wykonac¢ ostone na zasadzie parasola lub
wiaty. Przeptyw powietrza chtodzgcego musi by¢ swobodny. Unika¢ pracy w miejscach zakurzonych.
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9. Uzytkowanie urzadzenia
Ciecie plazmowe materiatéw przewodzgcych prad elektryczny zwigzane jest z przeptywem gazu
(powietrza) przez tuk elektryczny wytworzony miedzy elektrodg a cietym materiatem. Przeptywajgce
powietrze jako mieszanina gazéw ulega jonizacji i jako strumien plazmy skupiane jest przez dysze plazmowa.
Bardzo wysoka temperatura jgdra tuku plazmowego oraz duza predkos$¢ strumienia plazmy topi ciety materiat
i wydmuchuje go poza szczeline ze strefy ciecia.

Elementami zuzywajgcymi sie podczas pracy przecinarkg plazmowg sg elektroda plazmowa i dysza
plazmowa. Zawsze przed uzyciem i rozpoczeciem pracy sprawdzac czy wszelkie elementy uchwytu do ciecia
plazmowego tj: elektroda, rozdzielacz gazu, dysza plazmowa i dysza gazowa sg sprawne.

W przypadku koniecznos$ci wymiany zuzytych elementow: elektrody, dyszy czy pozostatych, nalezy je
zamontowac w kolejnosci pokazanejnarys nr 3.
UWAGA! Elementy eksploatacyjne uchwytu do ciecia jak: elektroda, dysza plazmowa, rozdzielacz gazu i
dysza gazowa zuzywajg sie podczas eksploatacjii nie podlegajg gwarancji.

Do podstawowych parametrow ciecia plazmowego zaliczamy natezenie pradu (regulowane, zadawane
przez spawacza pokrettem nastaw pradu), napiecie tuku elektrycznego (regulowane przez spawacza
odstepem elektrody od materiatu), predko$¢ ciecia (regulowana przez spawacza zwalnianiem lub
przyspieszaniem posuwu recznego uchwytu do ciecia) oraz ci$nienie powietrza (nastawiane przy
kompresorze oraz reduktorze przez operatora przecinarki). Wszystkie te parametry zwigzane sg takze z
gruboécig cietego materiatu.

Z powyzszych wzgleddw przebieg procesu ciecia jest w bardzo znaczgcym stopniu uzalezniony od
wiedzy, doSwiadczenia, umiejetnosci i praktyki operatora przecinarki plazmowej.
Zaleca sie dla mniej wprawnych operatorow wykonanie prob ciecia na zbednych kawatkach materiatu.

Przed przystgpieniem do pracy nalezy obowigzkowo wykona¢ wszelkie czynnosci przygotowawcze
opisane wczesniej. Szczegdlng uwage zwrdci¢ na wszelkie elementy zwigzane z bezpieczenstwem pracy i
przygotowaniem stanowiska pracy, oczyszczeniem materialu przeznaczonego do  ciecia oraz
przygotowaniem urzgdzenia do pracy.

Oczysci¢ materiat przeznaczony do ciecia w miejscach nanoszenia ciecia i w miejscu mocowania uchwytu
zaciskowego materiatu. Rdze, farbe, lakier i tym podobne zabrudzenia usung¢ za pomocg szczotki drucianej,
papieru sciernego lub chemicznie przez odttuszczenie.

Wszelkie zanieczyszczenia materiatu nalezy usungc¢, gdyz w czasie ciecia powodujg wydzielanie sie
duzychiloscigazow itlenkow.

Podtgczy¢ przewody pradowe do przecinarki zgodnie z oznaczeniami na urzgdzeniu i wczesniejszym
opisem, wigczy¢ wtyczke do sieci zasilajgcej (przycisk wigcznika musi by¢ w pozycji wytgczony), osadzic¢
uchwyt zaciskowy masy na oczyszczonym materiale przeznaczonym do ciecia, podtgczy¢ kompresor
powietrza. Wigczy¢ przecinarke plazmowg, wigczy¢ kompresor ustalajgc cisnienie wyjsciowe na warto$¢ ok.
4 barbéw, zada¢ podobne cisnienie na reduktorze przy przecinarce (odczyta¢é z manometru) i nastawic
pokrettem odpowiedni amperarz pradu ciecia. Wcisng¢ dzwignie elektrozaworu powietrza znajdujgcg sie w
rekojesci uchwytu, odczekac, az zostanie podane powietrze i zajarzyc¢ tuk poprzez leciutkie, chwilowe zwarcie
elektrody (koncowki uchwytu) z materiatem i uniesienie go na odlegto$¢ pozwalajgcg na utrzymanie tuku (ok.
0,4-0,5cm). Luk zawsze zajarzamy w strefie ciecia. Wykonac¢ operacje ciecia.

Nalezy pamietac, ze cie¢ mozemy dokonywac jako rozdzielajgcych (nieczystych) i jakoSciowych o fadnych
czystych krawedziach. Mozliwos¢ maksymalnej grubosci ciecia 12 mm, bedzie cieciem rozdzielajgcym
natomiast do 6 mm jakosciowym. Oczywiscie jest to zwigzane takze z samg praktykg i umiejetnoSciami
operatora przecinarki. Podobnie jest z ci$nieniem powietrza podanego w strefe ciecia z kompresora.
Zalecane jest cisnienie 4 barow jako optymalne. Zbyt duze cisnienie moze prowadzi¢ do ztej jakosci,
nieczystego ciecia oraz do zbyt szybkiego zuzycia elektrody oraz dyszy plazmowej. Zbyt mate zadane
ciSnienie moze prowadzi¢ do zatkania dyszy lub braku rozdzielenia materiatu.

Nigdy nie prowadzi¢ uchwytu do ciecia plazmowego w sposéb doprowadzajgcy do zanurzenia dyszy
plazmowej w jeziorku stopionego metalu.

Przy cieciu istotnym jest chtodzenie dyszy plazmowej. Przecinarka jest wyposazona w mozliwo$¢ regulacji
zwitoki czasowej wyptywu powietrza po zakonczeniu ciecia (zwolnieniu dzwigni elektrozaworu w rekojesci
uchwytu). Przetgcznik na frontowej stronie panelu przecinarki (zob A-1) posiada dwa potozenia oznakowane
2,5 sek i 5 sek. Przestawienie go w dane potozenie powoduje, Ze po przerwaniu ciecia, powietrze nadal jest
podawane do elementéw uchwytu przez 2,5 lub 5 sek. Ma to na celu chtodzenie dyszy i pozostatych
elementdw uchwytu spawalniczego. Przy cieciach cienkich materiatow i czasowo krotkotrwatych wystarczy
ustawienie zwiloki czasowej na 2,5 sek, natomiast przy cieciach diuzszych i grubszego materiatu nalezy
nastawiac zwioke na 5 sek.

;



W przypadku zbyt intensywnej i dlugotrwatej pracy zatgcza sie uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to
czerwona dioda jak (Rys A-2). Wentylator przecinarki dziata dalej studzgc elementy sterujgce obwodem
roboczym przecinarki. Po pewnym czasie, zaleznym od stanu termicznego przecigzenia oraz od temperatury
otoczenia dioda gasnie. Ciecie mozna ponowic.

Mozna takze wcisng¢ przycisk wigcznika w pozycje wylgczony i odtgczyé przecinarke od sieci wyjmujgc
wtyczke z gniazdka zasilajgcego. Po kilku minutach zatgczy¢ do sieci ponownie i wcisng¢ przycisk wtgcznika w
pozycje wigczony.

10. Biezace czynnosci obstugowe

Biezgce czynnosci obstugowe prowadzi¢ nalezy przy wyjetej z gniazdka wtyczce.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny przecinarki. Kontrolowac¢ czy przewody prgdowe sg sprawne i
nie noszg zadnych sladéw uszkodzeh mechanicznych. Sprawdzic¢ stan obu uchwytéw, w przypadku potrzeby
oczysci¢. Sprawdzi¢ stan elementow sktadowych uchwytu ciecia: elektrody, dyszy, rozdzielacza gazu - w
przypadku potrzeby oczysci¢ lub wymieni¢ na sprawne. Sprawdzi¢ stan przewodu zasilajgcego.

W przypadku wykrycia jakichkolwiek nieprawidtowosci usungcje.

Przy kazdej okazji, szczegolnie po zakonczeniu pracy oczyszczac wloty powietrza wentylatora
chtodzgcego obwody przecinarki. Czynno$¢ tg najlepiej wykonywac przy pomocy sprezonego powietrza.
Regularnie raz w miesigcu przedmuchiwac wnetrze przecinarki sprezonym powietrzem.

Sprawdzié¢ podtgczenie i stan przewodow powietrza.

Sprawdzi¢ stan filtra oczyszczajgcego w reduktorze, odwodni¢ zbiorniczek filtra.

Regularnie co tydzieh spuszczaé powietrze z kompresora poprzez zawor odwadniajgcy.

Przecinarke plazmowa przechowywaé¢ w pomieszczeniu suchym bez dostepu wilgoci. Przewody
pradowe odlgczy¢ i zwina¢. Sktadowac urzgdzenie w miejscu niedostepnym dla dzieci.



11. Samodzielne usuwanie usterek

PROBLEM

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Wskaznik zasilania nie Swieci sie,
wentylator nie dziata, brak pradu
nawyjsciu.

Przewod zasilajgcy jest Zle
podtgczony lub uszkodzony

W gniazdku nie ma napiecia
sieciowego

Uszkodzony wtgcznik

Wcisngé wtyczke gtebiej,
sprawdzi¢ przewod zasilajgcy

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku
lub czy nie zadziatat
bezpiecznik

Wymienié wtacznik na nowy

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

Napiecie sieci inne niz 220-240
\Y

Urzadzenie moze znajdowac
sie w trybie awaryjnym

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

Wyltgczyé przecinarke na 2-3

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

Zadziatato zabezpieczenie
termiczne

min i zatgczy€ ponownie
Odczeka¢, az urzgdzenie
ostygnie

Zta jako$¢ ciecia, wolne cigcie

Zuzyta elektroda
Zuzytadysza
Zatkanadysza

Wymienic¢ na sprawng
Wymieni¢ na sprawng
Wymienic¢ na sprawng

Szybkie zuzycie elementéw
uchwytu

Ztejjakosci powietrze

Sprawdzi¢ stan osuszacza,
filtra, odwodni¢ kompresor

Mata wydajnos¢ ciecia, strumien
plazmy jest zaktéocony Ilub
odchylony

Zuzytadyszai (lub) elektroda
Zbyt duza odlegtos¢ dyszy od
cietego materiatu

Staby kontakt na zacisku masy
Nieprawidtowe cisnienie
powietrza

Zbyt niska predkosc¢ powietrza
Zbyt gruby ciety materiat
Zamata predkos¢ ciecia

Wymienic na sprawng

Ustawic¢ optymalng odlegtos¢
Oczysci¢ materiat, poprawic
styk

Zmienic ci$nienie na reduktorze
Zmieni¢ nastawe

Przerwaé prace

ZwiekszyC posuw uchwytu

P



12. Uwagi koncowe, kompletacja

Kompletacja

Wraz z urzgdzeniem, jako jego wyposazenie wchodza:

1. Przewod pradowy z uchwytem do ciecia (z dyszg gazowa, dyszg plazmowg, rozdzielaczem gazu i
elektrodg)

2. Przewd6d prgdowy z zaciskem masy

3. Reduktor z filtrem

4. Manometr

5. Szybkoztgczka

6. Krociec przytgczeniowy

7. Opaski zaciskowe (2 szt.)

8. Przewdd powietrza (reduktor - przecinarka)
9. Uchwyt reduktora

10. Maska + szybka + uchwyt maski
11. Szczotka z mitoteczkiem

Uwagi korncowe

Przy zamawianiu czesci zamiennych, prosimy opisa¢ uszkodzong czes$¢ podajgc orientacyjny termin
zakupu spawarki.
W okresie gwarancyjnym, naprawy dokonywane sg na zasadach podanych w Karcie Gwarancyjnej zawartej
na kohcowych stronach niniejszej instrukcji. Reklamowany produkt prosimy przekaza¢ do naprawy w miejscu
zakupu (sprzedawca jest obowigzany do przyjecia reklamowanego produktu), albo przesta¢ do Serwisu
Centralnego DEDRA EXIM. Adres podany jest ponizej oraz w Karcie Gwarancyjnej. Urzadzenie powinno by¢
na czas transportu starannie zabezpieczona przed uszkodzeniami (opakowanie oryginalne). Prosimy
dotaczy¢ Kare Gwarancyjng wystawiong przez Importera oraz dowod zakupu. Bez tych dokumentéw
naprawa bedzie taktowana jako pogwarancyjna

Po okresie gwarancyjnym naprawy wykonuje Serwis Centralny. Uszkodzony produkt nalezy wysta¢ do
Serwisu (koszt WJlsy’ka pokrywa uzytkownik).
Pad idinti degiklio judesiy grettj
DEDRA-EXIM Sp. z o0.0. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych lub
kompletacyjnych bez uprzedniego powiadamiania.



DEDRA EXIM Sp.zo.o.

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

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

Karta Gwarancyjna

Pieczeé sprzedawcy

Nr Katalogowy: ........eeeieiiiiiii e

NaAZWA: oo

Numer partii: .......coooeeiiiii s

Data i pOdpiS ...ceeeiieiriiiiiieiiiiesiieceiressiiee s

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

WARUNKI GWARANCJI

1. Gwarantujemy sprawne dziatanie produktu, zgodnie z warunkami techniczno - uzytkowymi
opisanymi w Instrukcji Obstugi. Udzielamy gwarancji na okres 48 miesiecy liczac od daty zakupu
uwidocznionej w niniejszym dokumencie. Gwarancja obowigzuje na catym terenie Rzeczypospolitej
Polskiej. Reklamacja winna by¢ zgtoszona pisemnie w okresie trwania gwaranciji.
2. Obowigzki gwaranta wykonuje sprzedawca w punkcie sprzedazy.
3. Niniejszg gwarancjg objete sg wady spowodowane wadliwymi materiatami, nieprawidtowym
montazem, btedami wykonania.
4. \Wady ujawnione w okresie gwarancyjnym bedg usuniete przez DEDRA-EXIM w terminie umdwionym
z konsumentem, nie diuzszym niz 14 dni roboczych od dnia dostarczenia do serwisu. Czas naprawy
moze sie przedtuzy¢é w wypadku koniecznosci sprowadzenia czesci niezbednych do naprawy, o czym
konsument zostanie powiadomiony.
5. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do punktu sprzedazy. Warunkiem rozpatrzenia
reklamacji jest :
- przedstawienie prawidtowo wypetnionej Karty Gwarancyjnej,
- przedstawienie dowodu zakupu (ewentualnie jego kopia) z datg sprzedazy jak w Karcie
Gwarancyjnej,
- dostarczenie petnej kompletacji zgodnie z punktem ,kompletacja” w instrukcji obstugi.
6. Gwarancja nie obejmuje wad powstatych w wyniku:
- uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukcji Obstugi,
- uzytkowania urzgdzenia dla majsterkowiczéw do celéw profesjonalnych
- przecigzenia urzgdzenia, prowadzgcego do uszkodzenia silnika lub elementow przektadni
mechaniczne;j,
- dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione,
- dokonywania modyfikacji w konstrukgciji,
- uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami i czynnikami
zewnetrznymi,zanieczyszczeniem mikrosrodowiska
- uszkodzen bedacych nastepstwem: montazu niewfasciwych czesci lub osprzetu, stosowania
niewtasciwych smaroéw, olejow, srodkow konserwujgcych
7. Gwarancji nie podlegajg czesci ulegajgce naturalnemu zuzyciu w czasie eksploataciji:
bezpieczniki termiczne, szczotki elektrografitowe, paski klinowe, uchwyty  narzedziowe,
akumulatory, koncowki robocze elektronarzedzi(pity tarczowe, wiertta, frezy, itp.).
8. Tabliczka znamionowa urzadzenia powinna by¢ czytelna. Reklamowany egzemplarz nalezy
doktadnie zabezpieczy¢ przed uszkodzeniami w transporcie. Na ile to mozliwe dostarczy¢ w

oryginalnym opakowaniu. Lo .
yainainymop Oswiadczenie Nabywcy
Warunki gwarancji sg mi znane, co potwierdzam wtasnorecznym podpisem:

data i miejsce podpis konsumenta
12
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