
Podczas pracy spawark¹ zaleca siê zawsze przestrzegaæ podstawowych zasad 
bezpieczeñstwa pracy, w celu unikniêcia wybuchu po¿aru, pora¿enia pr¹dem elektrycznym lub 
obra¿enia mechanicznego.

Przed przyst¹pieniem do eksploatacji urz¹dzenia prosimy uprzejmie o zapoznanie siê z 
treœci¹ Instrukcji Obs³ugi. Prosimy o zachowanie Instrukcji.

Rygorystyczne przestrzeganie wskazówek i zaleceñ zawartych w Instrukcji Obs³ugi  
wp³ynie na przed³u¿enie ¿ywotnoœci Pañstwa spawarki.
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   2. Przeznaczenie urz¹dzenia
Spawarki inwertorowe s¹ produktami technologicznie zaawansowanymi przeznaczonymi  do spawania ³ukowego 

elektrod¹ otulon¹ (metoda MMA). Spawarki inwertorowe s¹ nowym rodzajem spawarek, generuj¹cych niezbêdne wartoœci 
pr¹dowe za pomoc¹ uk³adów elektronicznych. Cechuj¹ je niewielkie rozmiary, niska waga, znaczna sprawnoœæ, szeroki 
zakres zastosowania, bardzo dobre efekty spawania i znaczna mobilnoœæ transportowa.

Spawarka model: DESi201 przeznaczona jest do spawania rêcznego elektrodami otulonymi takich materia³ów jak 
stale stopowe, konstrukcyjne oraz ¿eliwa. Mo¿na ni¹ pracowaæ z zastosowaniem  elektrod o œrednicach od 1,6 mm do 4 mm, 
w zale¿noœci od zadanego pr¹du spawania, potrzeb i rodzaju wykonywanej operacji za pomoc¹ spawarki. Spawarki 
przystosowane s¹ do zasilania o napiêciu 230V ~, 50 Hz (jednofazowe).

   3. Ograniczenia u¿ycia
W konstrukcji i budowie spawarki nie przewidziano zastosowañ urz¹dzenia do celów profesjonalnych/ zawodowych i 

zarobkowych.  Spawarka przeznaczona jest wy³¹cznie do u¿ytku nieprofesjonalnego.
Samowolne zmiany w budowie mechanicznej, elektrycznej lub elektronicznej, wszelkie modyfikacje, czynnoœci 

obs³ugowe nie opisane w Instrukcji Obs³ugi bêd¹ traktowane za bezprawne i powoduj¹ natychmiastow¹ utratê Praw 
Gwarancyjnych. Niezgodne z przeznaczeniem u¿ytkowanie, b¹dŸ niezgodnie z zaleceniami i wskazówkami zawartymi w 
Instrukcji Obs³ugi,  spowoduje natychmiastow¹ utratê Praw Gwarancyjnych. 
UWAGA !!!
?  Nie umieszczaæ spawarki na pod³o¿u pochy³ym, niestabilnym lub sypkim
? Praca urz¹dzeñ sterowanych drog¹ radiow¹ mo¿e zostaæ zak³ócona przez spawarkê. Nale¿y odpowiednio przygotowaæ 
miejsce pracy. Funkcjonowanie sprzêtu ³¹cznoœci radiowej w pobli¿u spawarki mo¿e byæ zak³ócone.
? Zabroniona jest praca w pomieszczeniach zapylonych lub zakurzonych.  Spawarkê umieœciæ w pomieszczeniu wolnym od 
kurzu i brudu, o swobodnej cyrkulacji powietrza i sprawnie dzia³aj¹c¹ instalacj¹ odci¹gow¹.
? Zabroniona jest praca w pomieszczeniach z dostêpem wilgoci. Nie u¿ytkowaæ spawarki przy temperaturze  powy¿ej 40° C 
oraz w temperaturach ujemnych. 
  Nie przeci¹¿aæ spawarki. Przestrzegaæ okreœlonego cyklu pracy (wspó³czynnik X) przy nastawach pr¹dowych podczas 
spawania. 
  Nie stosowaæ spawarki do rozmra¿ania rur.
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Dyrektor Techniczny
mgr in¿   Waldemar £abudzki

 1.  DEKLARACJA ZGODNOŒCI WE dla partii: 11300001-11300700
DEDRA-EXIM Sp. z o.o.  05-800 Pruszków ul. 3 Maja 8 deklaruje z pe³n¹ odpowiedzialnoœci¹, ¿e maszyna: 
Spawarka inwertorowa DESi201
Funkcja: Patrz Instrukcja Obs³ugi
Rok produkcji: 2013
do której odnosi siê niniejsza deklaracja spe³nia wymagania Dyrektyw WE (EC):

  o zharmonizowaniu przepisów pañstw cz³onkowskich odnosz¹cych siê do sprzêtu elektrycznego 
             przeznaczonego do stosowania w okreœlonych zakresach napiêcia (Low voltage)

certyfikatem nr.   

  w sprawie zbli¿enia przepisów pañstw cz³onkowskich dotycz¹cych kompatybilnoœci elektromagnetycznej 
(Electromagnetic compatibility) 

oraz wymagania zasadnicze w RP: 
Dz. U.2007 nr 82 poz. 556      

Zastosowane normy zharmonizowane:
EN 60974-1:2005 EN 60974-10:2007 EN 55011:2009+A1:2010 EN 61000-3-11:2000  EN 61000-3-12:2005

Pruszków  2013-01-01
Deklaracja zgodnoœci WE traci swoj¹ wa¿noœæ, je¿eli maszyna zostanie
zmieniona lub przebudowana, lub jest u¿ytkowana niezgodnie z Instrukcj¹ Obs³ugi.
Osoba upowa¿niona do sporz¹dzania deklaracji zgodnoœci:
Kierownik dzia³u technicznego i serwisu:  Grzegorz Ratyñski-
DEDRA EXIM Sp. z o.o. 05-800 Pruszków ul. 3 Maja 8

2006/95/EC

co dla potwierdzono GB/1067/4124/12 wydanym przez AVTECH HOUSE, ARKLE AVENUE , 
STANLEYGREEN TRADING ESTATE , HANDFORTH, CHESHIRE SK9 3RW 

2004/108/EC
co potwierdzono certyfikatem nr. GB/1067/4124/12 wydanym przez AVTECH  

HOUSE, ARKLE AVENUE, STANLEY GREEN TRADING ESTATE , HANDFORTH, CHESHIRE SK9 3RW 

Dz. U.2007 nr 155 poz. 1089  Rozporz¹dzenie Ministra Gospodarki z dnia 21 sierpnia 2007 r. w sprawie 
      zasadniczych wymagañ dla sprzêtu elektrycznego.

Ustawa z dnia 13.04.2007 r. o kompatybilnoœci elektromagnetycznej
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   4. Dane techniczne
Model spawarki inwertorowej           DESi201

Napiêcie zasilaj¹ce                                 230 V~  50 Hz
Maksymalny pr¹d spawania                                                                               200 A
Zakres regulacji pr¹du spawania                                                                      30 - 200 A
Maksymalna œrednica elektrody                                                                         4 mm
Ch³odzenie                                                                                                     wentylator
Waga                                                                                                                  8 kg
Stopieñ ochrony                                                                                                 IP 21

Maksymalny pr¹d spawania jest mo¿liwy do osi¹gniêcia jedynie gdy sieæ zasilaj¹ca zapewnia pe³n¹ wydajnoœæ 
pr¹dow¹. Spawarka wymaga przy³¹czenia do sieci elektrycznej o wartoœci nominalnej 230 V. Przewody przed³u¿aj¹ce o 
ma³ym przekroju powoduj¹ znaczne obni¿enie osi¹gów spawarki. Spawarka przystosowana jest do zasilania z 
agregatu o mocy nominalnej 10 kVA. Stosowanie agregatów o ni¿szej mocy uniemo¿liwia u¿ytkowanie spawarki w 
ca³ym zakresie nastaw pr¹dowych.

   5. Bezpieczeñstwo pracy
Prosimy uprzejmie o dok³adne zapoznanie siê z treœci¹ tego rozdzia³u, celem maksymalnego ograniczenia mo¿liwoœci 
powstania urazu, b¹dŸ wypadku spowodowanego niew³aœciw¹ obs³ug¹, lub nieznajomoœci¹ Przepisów 
Bezpieczeñstwa Pracy.

OSTRZE¯ENIE !
Podczas pracy urz¹dzeniem zaleca siê zawsze przestrzegaæ podstawowych zasad bezpieczeñstwa pracy, w celu 
unikniêcia wybuchu po¿aru, pora¿enia pr¹dem lub obra¿eñ mechanicznych.

1. Nale¿y dbaæ o  porz¹dek w miejscu pracy . Nieporz¹dek mo¿e byæ przyczyn¹ wypadków.
2. Przed rozpoczêciem pracy nale¿y zadbaæ o dobre oœwietlenie stanowiska. 
3. Spawarkê mo¿e u¿ytkowaæ osoba, która dok³adnie zapozna³a siê i zrozumia³a treœæ Instrukcji Obs³ugi
4. W czasie pracy nale¿y stosowaæ œrodki ochrony osobistej: fartuch spawalniczy, rêkawice spawalnicze, maskê 
spawalnicz¹ i odpowiednie obuwie o antypoœlizgowej podeszwie. 
5. Stosowaæ okulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.
6. Stanowisko spawalnicze powinno byæ wyposa¿one w sprawnie dzia³aj¹c¹ instalacjê odci¹gow¹.

Wg normy PN-EN 60974-1 Sprzêt do spawania ³ukowego czêœæ 1: Spawalnicze Ÿród³a energii rozró¿nia siê nastêpuj¹ce 
rodzaje zanieczyszczeñ: 
a) Stopieñ zanieczyszczenia 1: Bez zanieczyszczeñ lub tylko suche, nie przewodz¹ce zanieczyszczenia. Zanieczyszczenia 
nie maj¹ znaczenia. 
b) Stopieñ zanieczyszczenia 2: Tylko nie przewodz¹ce zanieczyszczenia, czasem jednak nale¿y spodziewaæ siê 
przewodnoœci spowodowanej kondensacj¹. 
c) Stopieñ zanieczyszczenia 3: Zanieczyszczenia przewodz¹ce lub nie przewodz¹ce zanieczyszczenia suche, które 
zaczynaj¹ przewodziæ z powodu kondensacji. 
d) Stopieñ zanieczyszczenia 4: Zanieczyszczenia generuj¹ sta³e przewodzenie, spowodowane przez przewodz¹cy py³, 
deszcz lub œnieg. 
Stopnie zanieczyszczenia mikroœrodowiska zosta³y ustalone dla celów oceny odstêpu izolacyjnego powietrznego i 
powierzchniowego wg 2.5.1 IEC 60664-1 
(Terminy i definicje pkt. 3.40 str. 13 w/g normy PN-EN 60974-1)
Zgodnie z norma PN-EN 60974-1 oraz IEC 60664-1 wiekszosc spawalniczych zródel energii miesci sie w III kategorii 
przepiec. Powinny byc zaprojektowane do stosowania w warunkach o minimum 3 stopniu zanieczyszczenia. Elementy 
skladowe lub podzespoly z odstepami izolacyjnymi powietrznymi lub powierzchniowymi odpowiadajacymi stopniowi 
zanieczyszczenia 2 sa dopuszczalne, jezeli sa calkowicie powleczone, szczelnie obudowane lub zalane zgodnie z IEC 
60664-1
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X - Cykl pracy   I  - Znamionowy pr¹d spawania    U  - Napiêcie w stanie obci¹¿enia2 2

Tabela nastaw i cyklu pracy znajduje siê na tylnym panelu urz¹dzenia. Legenda:

Przyjmuje siê, i¿ czas pe³nego cyklu pracy wynosi 10 min (Przyk³adowo: X = 60% 
oznacza, ¿e obci¹¿enie trwa 6 min. zaœ po cyklu nastêpuje przerwa 4 min.)



Jednak¿e nawet jeœli spawarka jest eksploatowana zgodnie z Instrukcj¹ Obs³ugi niemo¿liwe jest ca³kowite 
wyeliminowanie pewnego czynnika ryzyka zwi¹zanego z jej  konstrukcj¹ i przeznaczeniem .

W szczególnoœci wystêpuj¹ nastêpuj¹ce ryzyka:
  Poparzenia.
  Zatrucia gazami, spalinami lub oparami.
  Uszkodzenia wzroku.
  Wzniecenia po¿aru.
  Pora¿enia pr¹dem elektrycznym.
  Negatywnego oddzia³ywania pola elektromagnetycznego na zdrowie spawacza.
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  6. Pod³¹czenie do sieci
      Przed pierwszym pod³¹czeniem spawarki upewniæ siê, czy napiêcie zasilania odpowiada podanej na tabliczce 
znamionowej wartoœci. 

Instalacja zasilaj¹ca spawarkê powinna byæ wykonana przewodem miedzianym o minimalnym przekroju  
   23 x 2,5 mm , powinna byæ poprowadzona od bezpiecznika o wartoœci 16A (np. nadmiarowo pr¹dowego serii 

S300 (C))przy za³o¿eniu, ¿e urz¹dzenie bêdzie pod³¹czone, jako jedyne, do obwodu zasilania i winna spe³niaæ 
przepisy bezpieczeñstwa u¿ytkowania. Nie pod³¹czaæ i nie u¿ytkowaæ spawarki je¿eli sieæ zasilaj¹ca nie posiada 
przewodu ochronnego.

Instalacja zasilaj¹ca winna byæ wykonana przez uprawnionego elektryka. W przypadku korzystania z 
przed³u¿aczy nale¿y u¿yæ przed³u¿acza przystosowanego do nominalnego obci¹¿enia i wyposa¿onego w 
przewód ochronny. Przewód elektryczny u³o¿yæ tak, aby w czasie pracy nie by³ nara¿ony na przeciêcie, 
przepalenie lub stopienie. Nie u¿ywaæ uszkodzonych przed³u¿aczy.

 Nie ci¹gn¹æ za kabel zasilaj¹cy wyjmuj¹c wtyczkê z gniazdka.

7. Stanowisko spawalnicze powinno byæ oddzielone ekranem ochronnym.
8. Zabronione jest u¿ytkowanie urz¹dzenia w wilgotnym lub mokrym pomieszczeniu.
9. Zabronione jest pozostawianie lub u¿ytkowanie urz¹dzenia na deszczu lub œniegu.
10. Zabronione jest u¿ytkowanie spawarki  w miejscach, w których znajduj¹ siê ciecze ³atwopalne lub gazy.
11. Podczas pracy nie dotykaæ czêœci uziemionych jak kaloryfery, przewody wodne, ch³odziarki itp.
12. Spawarkê nale¿y w³¹czaæ do sieci zasilaj¹cej jedynie na czas pracy. Po w³¹czeniu zasilania w miejscu pracy nie 
mog¹ przebywaæ osoby nie powo³ane. Urz¹dzenie jest szczególnie niebezpieczna dla dzieci, dlatego nale¿y 
do³o¿yæ szczególnej troski, by urz¹dzenie by³o absolutnie niedostêpne dla dzieci.
13. Zabronione jest u¿ytkowanie urz¹dzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem.
14. Wszelkie czynnoœci obs³ugowe nale¿y wykonywaæ przy wyjêtej z gniazdka wtyczce.
15. Nie demontowaæ obudowy urz¹dzenia
16.Sprawdzaæ ka¿dorazowo przed uruchomieniem urz¹dzenia stan os³on i wszelkich elementów bezpieczeñstwa 
pracy.  Nie pracowaæ z uszkodzonymi, wymieniæ na wolne od wad.
17.Przewód zasilaj¹cy oraz ewentualnie zastosowany przed³u¿acz chroniæ przed nadmiernym ciep³em, olejami 
oraz ostrymi krawêdziami.
18.Przed³u¿acz stosowany przy pracy powinien zapewniaæ swobodn¹ eksploatacjê, a d³ugoœæ przewodu 
powinna byæ tak dobrana by jego nadmiar nie przeszkadza³ w pracy.
19.Nie ci¹gn¹æ za przewód przy³¹czeniowy od³¹czaj¹c wtyczkê z gniazdka.
20.Przed rozpoczêciem spawania nale¿y unieruchomiæ obrabiany materia³ za pomoc¹ œcisków lub imad³a. 
21.Podczas pracy przyj¹æ pozycjê wykluczaj¹c¹ przewrócenie siê. Staæ pewnie.
22.Ka¿dorazowo przed rozpoczêciem pracy spawark¹ nale¿y kontrolowaæ stan przewodu zasilaj¹cego, 
przewodów spawalniczych, uchwytów elektrod i pozosta³ych stosowanych przewodów pr¹dowych. Nie 
pracowaæ uszkodzonymi. Uszkodzone wymieniæ na wolne od wad.
23.Przed pierwszym pod³¹czeniem spawarki nale¿y sprawdziæ czy napiêcie zasilaj¹ce odpowiada oznaczeniu na 
tabliczce znamionowej urz¹dzenia.  Gniazdko zasilaj¹ce powinno byæ wyposa¿one w zacisk ochronny.
24. Zabronione jest pozostawianie urz¹dzenia pod³¹czonego do sieci bez dozoru. Ka¿dorazowo po zakoñczeniu 
pracy obowi¹zkowo od³¹czyæ wtyczkê od sieci zasilaj¹cej.



Spawarka powinna byæ ustawiona w miejscu dobrze oœwietlonym bez dostêpu wilgoci. Sprawdziæ przed 
rozpoczêciem pracy spawark¹ stan przewodu zasilaj¹cego, przewodów spawalniczych, uchwytu elektrodowego i 
zacisku materia³u. Nie pracowaæ uszkodzonymi. Uszkodzone wymieniæ na wolne od wad .
        W czasie spawania przewody pr¹dowe wytwarzaj¹ silne pole elektromagnetyczne. W celu zmniejszenia 
promieniowania elektromagnetycznego nale¿y u³o¿yæ je blisko siebie. 

  8. Wlaczanie urz¹dzenia

Upewniæ siê ¿e sieæ zasilaj¹ca jest wyposa¿ona w przewód ochronny. Nale¿y stosowaæ przed³u¿acz 
trój¿y³owy (z przewodem ochronnym), o przekroju ¿y³ przystosowanym do nominalnego obci¹¿enia. 
     

 Upewniæ siê, ¿e przycisk w³¹cznika jest w pozycji wy³¹czony ( oznakowany OFF lub O). Za³¹czenie napiêcia 
nastêpuje poprzez przestawienie przycisku w³¹cznika w pozycjê w³¹czony (oznakowany ON lub I) znajduj¹cego 
siê na tylnej œcianie urz¹dzenia.

Pod³¹czyæ przewody spawalnicze do spawarki z biegunowoœci¹ zalecon¹ przez producenta elektrod. 
Stosowne oznakowanie znajduje siê na opakowaniu.

Biegunowoœæ pod³¹czenia przyk³adowo:   elektroda  oznakowana na opakowaniu DC (-) pr¹d sta³y, 
biegunowoœæ ( - ), nale¿y przewody pr¹dowe pod³¹czyæ nastêpuj¹co:
1. Przewód spawalniczy doprowadzaj¹cy pr¹d do uchwytu elektrodowego - wcisn¹æ koñcówkê przewodu w 
gniazdo oznaczone ( - ) i przekrêciæ w prawo do oporu.
2. Przewód spawalniczy, masowy - wcisn¹æ koñcówkê przewodu w gniazdo oznaczone ( + ) i przekrêciæ w prawo 
do oporu.

Osadziæ elektrodê w uchwycie, a zacisk drugiego przewodu przymocowaæ do spawanego materia³u.  
Materia³ w miejscu mocowania zacisku musi byæ oczyszczony z rdzy, resztek farby czy lakieru. Miejsce 
mocowania zacisku na materiale powinno znajdowaæ siê mo¿liwie blisko strefy spawania, ale w odleg³oœci 
uniemo¿liwiaj¹cej uszkodzenie  przewodu doprowadzaj¹cego pr¹d do spawanego materia³u.
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Gniazdo przewodu 
pr¹dowego ( - )

Gniazdo przewodu 
pr¹dowego ( + )

Pokrêt³o n  
 pr¹du spawania

astaw

Sygnalizacja dzia³ania

Rys. 2

Sygnalizacja zadzia³ania
zabezpieczenia termicznego

   7. Przygotowanie do pracy
W opakowaniu wraz ze spawark¹ inwertorow¹ znajduj¹ siê: przewód spawalniczy z uchwytem 

elektrodowym oraz przewód masowy z zaciskiem materia³u.
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   9. U¿ytkowanie urz¹dzenia

        W przypadku koniecznoœci spawania w miejscu odleg³ym od Ÿród³a zasilania i ze wzglêdu na mo¿liwe znaczne spadki 
2napiêcia w przewodzie zasilaj¹cym, nale¿y stosowaæ przed³u¿acze o przekroju ¿y³ wiêkszym ni¿ 2,5 mm .  Przed³u¿acz musi 

byæ wyposa¿ony w  przewód ochronny.
           Na panelu steruj¹cym spawarki, obok przycisku w³¹cznika z jego lewej strony znajduje siê pokrêt³o nastaw  pr¹du 
spawania wraz ze skal¹. Pr¹d spawania jest jednym z podstawowych parametrów pracy elektrod¹ otulon¹. Pokrêcaj¹c 
pokrêt³em mo¿emy zadaæ wartoœæ pr¹du spawania (A).

 W przypadku zbyt intensywnej i d³ugotrwa³ej pracy za³¹cza siê uk³ad zabezpieczenia. Sygnalizuje to dioda jak na rys. 
2. Wentylator spawarki dzia³a dalej studz¹c elementy steruj¹ce obwodem spawania. Po pewnym czasie, zale¿nym od 
temperatury otoczenia dioda gaœnie. Spawanie mo¿na kontynuowaæ.
       Nie zas³aniaæ otworów wentylacyjnych spawarki. Nie przykrywaæ spawarki. W przypadku koniecznoœci ochrony 
spawarki np. przed deszczem nale¿y wykonaæ os³onê na zasadzie parasola lub wiaty. Przep³yw powietrza ch³odz¹cego musi 
byæ swobodny.

Przygotowanie materia³u do spawania

        Oczyœciæ materia³ przeznaczony do spawania w miejscach uk³adania spoiny i w miejscu mocowania uchwytu 
zaciskowego materia³u. Rdzê, farbê, lakier i tym podobne zabrudzenia usun¹æ za pomoc¹ szczotki drucianej, papieru 
œciernego lub chemicznie przez odt³uszczenie. Oczyszczenie elementów do spawania rêcznego wykonaæ na szerokoœci ok. 
25mm. 
Wszelkie zanieczyszczenia materia³u nale¿y usun¹æ, gdy¿ w czasie spawania powoduj¹ wydzielanie siê du¿ych iloœci gazów i 
tlenków, a dodatkowo s¹ przyczyn¹ spadku wytrzyma³oœci z³¹cza.

Spawanie
Spawanie ³ukowe elektrod¹ otulon¹ polega na zajarzeniu ³uku przez spawacza miêdzy koñcem elektrody, a 

materia³em rodzimym przedmiotu spawanego. Jest to proces, w którym trwa³e po³¹czenie uzyskuje siê poprzez stopienie 
ciep³em ³uku elektrycznego rdzenia elektrody otulonej i metalicznych sk³adników otuliny elektrody oraz materia³u 
spawanego. Elektroda jest rêcznie przesuwana przez spawacza i ustawiana pod pewnym k¹tem.Tworzy siê spoina. Otulina 
elektrody w zale¿noœci od rodzaju elektrody wytwarza podczas procesu spawania ods³onê gazow¹ strefy spawania chroni¹c 
j¹ przed dostêpem atmosfery. Nastêpuje równie¿ wprowadzenie do obszaru spawania pierwiastków odtleniaj¹cych i 
wytworzenie pow³oki ¿u¿lowej. 
         Do podstawowych parametrów spawania zaliczamy natê¿enie pr¹du spawania (regulowane, zadawane  przez 
spawacza pokrêt³em nastaw pr¹du), napiêcie ³uku elektrycznego (regulowane przez spawacza odstêpem elektrody od 
materia³u), prêdkoœæ spawania (regulowana przez spawacza zwalnianiem lub przyspieszaniem posuwu rêcznego elektrody) 
oraz œrednicê elektrody i jej po³o¿enie wzglêdem z³¹cza. 
         Z powy¿szych wzglêdów przebieg procesu spawania jest w bardzo znacz¹cym stopniu uzale¿niony od wiedzy, 
doœwiadczenia, umiejêtnoœci i praktyki spawaj¹cego. 
Zaleca siê dla mniej wprawnych operatorów wykonanie prób spawania na zbêdnych kawa³kach materia³u.
       Przed przyst¹pieniem do pracy nale¿y obowi¹zkowo wykonaæ wszelkie czynnoœci opisane wczeœniej. Szczególn¹ uwagê 
zwróciæ na wszelkie elementy zwi¹zane z bezpieczeñstwem pracy i przygotowaniem stanowiska pracy, oczyszczeniem 
materia³u przeznaczonego do spawania oraz przygotowaniem urz¹dzenia do pracy.
          Pod³¹czyæ przewody pr¹dowe do spawarki zgodnie z biegunowoœci¹ podan¹ przez producenta elektrod, wsun¹æ 
wtyczkê do sieci zasilaj¹cej (przycisk w³¹cznika musi byæ w pozycji wy³¹czony), osadziæ uchwyt zaciskowy na materiale 
przeznaczonym do spawania, osadziæ elektrodê otulon¹ w uchwycie. W³¹czyæ spawarkê i nastawiæ pokrêt³em wymagany 
pr¹d spawania. Zajarzyæ ³uk poprzez zwarcie elektrody z materia³em i uniesienie elektrody na odleg³oœæ pozwalaj¹c¹ na 
utrzymanie ³uku, lub poprzez pocieranie elektrod¹ o powierzchniê przedmiotu. £uk zawsze zajarzamy w strefie spoiny, któr¹ 
mamy nanieœæ. Wykonaæ operacjê spawania. Po spawaniu oczyœciæ spoinê usuwaj¹c resztki ¿u¿la za pomoc¹ m³otka. Nie 
uk³adaæ kolejnego œciegu na nie oczyszczonej powierzchni.
           

   10. Bie¿¹ce czynnoœci obs³ugowe
Bie¿¹ce czynnoœci obs³ugowe prowadziæ nale¿y przy wyjêtej z gniazdka wtyczce. 

             Sprawdziæ ka¿dorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowaæ czy przewody pr¹dowe s¹ sprawne i nie nosz¹ 
¿adnych œladów uszkodzeñ mechanicznych. Sprawdziæ stan obu uchwytów. Sprawdziæ stan przewodu zasilaj¹cego.
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W przypadku wykrycia jakichkolwiek nieprawid³owoœci usun¹æ je. 
Przy ka¿dej okazji, szczególnie po zakoñczeniu pracy oczyszczaæ wloty powietrza wentylatora ch³odz¹cego 

uk³ady spawarki.  Czynnoœæ t¹ najlepiej wykonywaæ przy pomocy sprê¿onego powietrza. Utrzymywaæ w 
czystoœci oba uchwyty przewodów pr¹dowych.

Spawarkê przechowywaæ w pomieszczeniu suchym bez dostêpu wilgoci. Przewody pr¹dowe od³¹czyæ i 
zwin¹æ. Sk³adowaæ urz¹dzenie w miejscu niedostêpnym dla dzieci.

        Dobór œrednicy elektrody otulonej oraz jej rodzaju do spawanego materia³u jest bardzo istotnym 
parametrem poprawnego wykonania operacji spawania. Œrednica elektrody ma istotny wp³yw na  kszta³t  spoiny 
oraz na g³êbokoœæ wtopienia. Zwiêkszenie œrednicy elektrody, przy sta³ym natê¿eniu pr¹du obni¿a g³êbokoœæ 
wtopienia i zwiêksza szerokoœæ spoiny. D³ugoœci elektrod s¹ uzale¿nione od œrednic elektrod i przyk³adowo 
wynosz¹: dla elektrod o œrednicy 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm, a dla elektrod o œrednicy 3,2 mm; 300 - 350 - 400 - 
450 mm.

Pe³ny zestaw w³asnoœci elektrod podawany jest w charakterystykach technicznych opracowanych przez 
producenta. Charakterystyki te podaj¹ wszystkie niezbêdne dane, np. oznaczenie elektrody, typ otuliny, 
zastosowanie elektrody, pozycje spawania, rodzaj i natê¿enie pr¹du spawania w zale¿noœci od œrednicy elektrody, 
biegunowoœæ pod³¹czenia elektrody, konieczne zabiegi cieplne przy spawaniu, warunki suszenia i 
przechowywania elektrod.
        Oznaczenie elektrod otulonych wed³ug  PN-EN 499 - “Spawalnictwo. Materia³y dodatkowe do spawania. 
Elektrody otulone do rêcznego spawania ³ukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie”, sk³ada 
siê z oœmiu symboli, np.

                                                       E   46    3    1Ni    B    5    4    H5  

11. Zasady doboru elektrod

      Poza oznaczeniami normatywnymi wystêpuj¹ tak¿e oznaczenia w³asne poszczególnych producentów 
elektrod.  Elektrody otulone do rêcznego spawania ³ukowego w zale¿noœci od przeznaczenia spawania 
konkretnych gatunków stali klasyfikowane s¹ tak¿e wed³ug norm: PN-EN 757 dot. stali o wysokiej 
wytrzyma³oœci,  PN-EN 1599 dot. stali ¿arowytrzyma³ych, PN-EN 1600 dot. stali nierdzewnych i 
¿aroodpornych.           

         Do prac spawalniczych spawark¹ DESi201 mo¿na stosowaæ dostêpne na rynku elektrody otulone 
ró¿nych producentów . 
        Nie nale¿y przekraczaæ zalecanych i dopuszczalnych œrednic elektrod i nale¿y dobraæ odpowiedni¹ 
œrednicê elektrody w celu optymalnego wykonania kszta³tu spoiny.  Nale¿y w³aœciwie dobieraæ otuliny czyli 
rodzaju elektrody do gatunku materia³u przeznaczonego do spawania i rodzaju wykonywanej spoiny

Metoda Metoda 

W³asnoœci wytrzyma³oœciowe 

Temperatura pracy ³amania 

Symbol sk³adu chemicznego 

Zawartoœæ wodoru w stopiwie

Zalecane pozycje spawania

Uzysk elektrody i rodzaj pr¹du 

Symbol rodzaju otuliny elektrody
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12. Samodzielne usuwanie usterek

Przewód zasilaj¹cy jest Ÿle 
pod³¹czony lub uszkodzony 

W gniazdku nie ma napiêcia 
sieciowego 

Uszkodzony w³¹cznik         

Napiêcie sieci inne ni¿ 220-240 V 

Spawarka mo¿e znajdowaæ siê w 
trybie awaryjnym

Uszkodzone lub Ÿle pod³¹czone 
jeden lub oba przewody pr¹dowe: 
uchwytu elektrody i uchwytu 
zaciskowego

Z a d z i a ³ a ³ o  z a b e z p i e c z e n i e  
termiczne

WskaŸnik zasilania nie œwieci siê, 
wentylator nie dzia³a, brak pr¹du na 
wyjœciu.         

WskaŸnik zasilania œwieci siê, 
wentylator nie dzia³a lub dzia³a 
chwilê, brak pr¹du na wyjœciu.

WskaŸnik (dioda) zabezpieczenia 
termicznego nie œwieci siê, brak 
pr¹du na wyjœciu.

WskaŸnik (dioda) zabezpieczenia 
termicznego œwieci siê, brak pr¹du 
na wyjœciu

Wcisn¹æ wtyczkê g³êbiej, sprawdziæ 
przewód zasilaj¹cy

Sprawdziæ napiêcie w gniazdku lub 
czy nie zadzia³a³ bezpiecznik 

Przekazaæ spawarkê do serwisu   
      
W³¹czyæ wtyczkê w gniazdko 
zasilaj¹ce o napiêciu  230 V ~  50 Hz

Wy³¹czyæ spawarkê na 2-3 min i 
za³¹czyæ ponownie

Sprawdziæ oba przewody i ich 
pod³¹czenie. Zacisn¹æ poprawnie 
lub wymieniæ na nowe w razie 
potrzeby

Pozostawiæ spawarkê w³¹czon¹ do  
sieci zasilaj¹cej w celu 
wych³odzenia.

PROBLEM PRZYCZYNA ROZWI¥ZANIE

13. Uwagi koñcowe, kompletacja spawarki

225 mm , d³ugoœæ 2 m
225 mm , d³ugoœæ 1,5 m

Kompletacja
Wraz z urz¹dzeniem, jako jego wyposa¿enie wchodz¹:

Uwagi koñcowe
     Przy zamawianiu czêœci zamiennych, prosimy  opisaæ uszkodzon¹ czêœæ podaj¹c orientacyjny termin zakupu 
spawarki.
W okresie gwarancyjnym, naprawy dokonywane s¹ na zasadach podanych w Karcie Gwarancyjnej zawartej na 
koñcowych stronach niniejszej instrukcji. Reklamowany produkt prosimy przekazaæ do naprawy w miejscu 
zakupu (sprzedawca jest obowi¹zany do przyjêcia reklamowanego produktu), albo przes³aæ do Serwisu 
Centralnego DEDRA EXIM. Adres podany jest  poni¿ej oraz w Karcie Gwarancyjnej. Spawarka powinna byæ na 
czas transportu starannie zabezpieczona przed uszkodzeniami (opakowanie oryginalne). Prosimy do³¹czyæ Kartê 
Gwarancyjn¹ wystawion¹ przez Importera oraz dowód zakupu.  Bez tych dokumentów naprawa bêdzie 
taktowana jako pogwarancyjna
         Po okresie gwarancyjnym naprawy wykonuje Serwis Centralny. Uszkodzony produkt nale¿y wys³aæ do 
Serwisu (koszt wysy³ki pokrywa u¿ytkownik).

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

1.  Przewód spawalniczy z uchwytem elektrody - przekrój  (1szt.), 2. Przewód masowy z 
zaciskiem - przekrój  (1 szt.), 4.  Maska ochronna (1szt.) + szybka spawalnicza (1 szt.),
5. Szczotka z m³oteczkiem (1 szt.) 



14. Informacja dla u¿ytkowników o pozbywaniu siê 
urz¹dzeñ elektrycznych i elektronicznych 
(dotyczy gospodarstw domowych)

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub do³¹czonej do nich dokumentacji informuje, ¿e  
urz¹dzeñ elektrycznych lub elektronicznych nie mo¿na wyrzucaæ razem z odpadami bytowymi. Prawid³owe 
postêpowanie w razie koniecznoœci utylizacji, powtórnego u¿ycia lub odzysku podzespo³ów polega na 
przekazaniu urz¹dzenia do wyspecjalizowanego punktu zbiórki, gdzie bêdzie przyjête bezp³atnie. Informacji o 
lokalizacji miejsc zbiórki zu¿ytego sprzêtu udzielaj¹ w³adze lokalne np. na swoich stronach internetowych .  

Prawid³owa utylizacja urz¹dzenia umo¿liwia zachowanie cennych zasobów i unikniêcie negatywnego wp³ywu 
na zdrowie i œrodowisko, które mo¿e byæ zagro¿one przez nieodpowiednie postêpowanie z odpadami.

Nieprawid³owa utylizacja odpadów zagro¿ona jest karami przewidzianymi w odpowiednich przepisach 
lokalnych.

U¿ytkownicy  w krajach Unii Europejskiej
W razie koniecznoœci pozbycia siê urz¹dzeñ elektrycznych lub elektronicznych, prosimy skontaktowaæ siê z 

najbli¿szym punktem sprzeda¿y lub z dostawc¹, którzy udziel¹ dodatkowych informacji.

Pozbywanie siê odpadów w krajach poza Uni¹ Europejsk¹
       Taki symbol dotyczy tylko krajów Unii Europejskiej.

W razie potrzeby pozbycia siê niniejszego produktu prosimy skontaktowaæ siê z lokalnymi w³adzami   lub   ze   
sprzedawc¹   celem   uzyskania   informacji   o   prawid³owym   sposobie postêpowania.
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£atwy zap³on ³uku - uk³ad
u³atwiaj¹cy zap³on ³uku

Startowy wzrost pr¹du spawania - uk³ad
reguluj¹cy dynamikê ³uku i jego stabilnoœæ

Zwarciowy zap³on ³uku - uk³ad zapobiegaj¹cy
zniszczeniu elektrody w wyniku jej przyklejenia

Przystosowanie do zasilania z generatora oraz
informacja o jego minimalnej mocy

Sygnalizacja zadzia³ania zabezpieczenia
termicznego

Nakaz zapoznania siê z treœci¹ instrukcji obs³ugi

Nakaz stosowania os³ony twarzy
(maska spawalnicza)

Nakaz stosowania rêkawic

Ostrze¿enie o promieniowaniu podczerwonym

Oznakowanie gniazda przy³¹czeniowego biegunu (-)
przed pod³¹czeniem sprawdziæ zalecenie producenta
elektrod - zazwyczaj do tego gniazda nale¿y przy³¹czyæ
przewód z uchwytem elektody

Oznakowanie gniazda przy³¹czeniowego biegunu (+)
przed pod³¹czeniem sprawdziæ zalecenie producenta
elektrod - zazwyczaj do tego gniazda nale¿y przy³¹czyæ
przewód z uchwytem elektody

Opis zastosowanych piktogramów
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Wszelkie prawa zastrze¿one. Niniejsze opracowanie jest chronione prawem autorskim. Kopiowanie lub rozpowszechnianie 
Instrukcji Obs³ugi we fragmentach albo w ca³oœci bez zgody DEDRA-EXIM zabronione

Wyprodukowano dla:
DEDRA - EXIM Sp. z o.o.

05-800 PRUSZKÓW   ul. 3 Maja 8
Tel. (22) 73-83-777; fax (22) 73-83-779

e-mail: info@dedra.com.pl
Serwis: wew. 129,165; serwis@dedra.com.pl

www.dedra.com.pl

NOTATKI:



DEDRA  EXIM  Sp. z o.o.   
05-800 Pruszków  ul. 3 Maja 8 
tel:  (+48 / 22)  73-83-777
fax: (+48 / 22) 73-83-779 
http: //www . dedra .pl
e-mail: info@dedra.pl

Karta Gwarancyjna
Pieczêæ sprzedawcy

Data i podpis  ................................................

Nr katalogowy: DESi201

Nazwa:  Spawarka inwertorowa

 

Numer seryjny:      .............................................

WARUNKI GWARANCJI
1. Gwarantujemy sprawne dzia³anie produktu, zgodnie z warunkami techniczno - u¿ytkowymi opisanymi w Instrukcji 
Obs³ugi. Udzielamy  gwarancji  na  okres 12 miesiêcy licz¹c od daty zakupu

uwidocznionej w niniejszym dokumencie. Gwarancja obowi¹zuje na ca³ym terenie Rzeczypospolitej
Polskiej. Reklamacja winna byæ zg³oszona pisemnie w okresie trwania gwarancji.

2. Obowi¹zki gwaranta wykonuje punkt sprzeda¿y.
3. Niniejsz¹ gwarancj¹ objête s¹ usterki spowodowane wadliwymi materia³ami, nieprawid³owym

monta¿em, b³êdami wykonania. 
4. Usterki ujawnione w okresie gwarancyjnym bêd¹ usuniête przez DEDRA-EXIM w terminie ustalonym

przez strony.
5. Reklamowany produkt winien byæ dostarczony do punktu sprzeda¿y. Warunkiem rozpatrzenia

reklamacji jest przedstawienie: 
- prawid³owo wype³nionej Karty Gwarancyjnej,
- dowodu zakupu (ewentualnie jego kopia) z dat¹ sprzeda¿y jak w Karcie Gwarancyjnej,

6. Gwarancja nie obejmuje usterek powsta³ych w wyniku:
- u¿ytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami  Instrukcji Obs³ugi,
- u¿ytkowania urz¹dzenia dla majsterkowiczów do celów profesjonalnych
- przeci¹¿enia urz¹dzenia, prowadz¹cego do uszkodzenia silnika lub elementów  przek³adni

mechanicznej,
- dokonywania napraw przez osoby nieupowa¿nione,
- dokonywania modyfikacji w konstrukcji,
- uszkodzeñ mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych si³ami i 

czynnikami zewnêtrznymi,zanieczyszczeniem mikroœrodowiska
- uszkodzeñ bêd¹cych nastêpstwem: monta¿u niew³aœciwych czêœci lub osprzêtu, stosowania

niew³aœciwych smarów, olejów, œrodków konserwuj¹cych
7. Gwarancji nie podlegaj¹ czêœci ulegaj¹ce naturalnemu zu¿yciu w czasie eksploatacji: bezpieczniki

termiczne, szczotki elektrografitowe, paski klinowe, uchwyty  narzêdziowe, akumulatory, koñcówki
robocze  elektronarzêdzi (pi³y  tarczowe,  wiert³a,  frezy,  itp.).

8. Tabliczka znamionowa urz¹dzenia powinna byæ czytelna. Reklamowany egzemplarz nale¿y dok³adnie

Warunki gwarancji sa mi znane, co potwierdzam wlasnorecznym podpisem:

.........................................                                                     ...............................................
        data i miejsce                                                                           podpis kupujacego

Oœwiadczenie Nabywcy

Gwarancja na sprzedany towar nie wy³¹cza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnieñ kupuj¹cego 
wynikaj¹cych z niezgodnoœci towaru z umow¹.
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