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INSTRUKCJA OBStUGI

SPAWARKA INWERTOROWA
PSIF 141/1 PIROTEC
PSIF 141/1 V.2 PIROTEC
PSIF 141/1 V.3 PIROTEC

PRZEZNACZENIE: PRACE WARSZTATOWE
| HOBBYSTYCZNE
SPAWANIE RECZNE METODA MMA,
FCAW (bez gazu) Z OPCJA SPAWANIA TIG LIFT*

przed rozpoczeciem eksploatacji.

2 Prosimy przeczyta¢ INSTRUKCIJE OBSLUGI\

Nalezy przestrzega¢ wskazéowek oraz zasad
m bezpieczenstwa w trakcie eksploatacji

k‘ -~ spawarki. /

c €2020
Poznan, wrzesien 2020 r.

* TIG LIFT: opcja dodatkowa po zakupie przewodu TIG PRT 01 i elektrod wolframowych, ktére

nie znajdujq sie w standardowym wyposazeniu spawarki PSIF 141/1 PIROTEC, PSIF 141/1
V.2 PIROTEC, PSIF 141/1 V.3 PIROTEC .
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I. WPROWADZENIE

Spawarka inwertorowa PSIF 141/1 PIROTEC. PSIF 141/1 V.2 PIROTEC, PSIF 141/1 V.3 PIROTEC dzieki
innowacyjnej technologii opartej na tranzystorach IGBT i wysokiej jakosci materiatéw zastosowanych do jej
wytworzenia znakomicie sprawdza sie w amatorskich pracach warsztatowych przy uzyciu metod spawania
MMA, FCAW oraz, po zakupie koniecznego osprzetu, metodg TIG LIFT*. Niewielka i lekka konstrukcja oraz
wysoka wydajno$¢ urzadzenia utatwia prace przy spawaniu materiatdw ze stali niskostopowych,
niskoweglowych itp. Poreczny pasek na ramie ufatwia wygodne i bezpieczne przenoszenie urzadzenia.
Funkcje wspomagania procesu spawania m. in. ANTI STICK znacznie podnoszg komfort pracy.

Il. DEKLARACJE ZGODNOSCI C E

Deklarujemy, ze produkt:
inwertorowe urzadzenie spawalnicze (spawanie FCAW i MMA z opcja TIG LIFT)

nazwy handlowe: PSIF 141/1 PIROTEC, PSIF 141/1 V.2 PIROTEC

spetnia wymagania dyrektyw zharmonizowanych:
2014/35/EU (niskonapieciowej), 2014/30/EU (elektromagnetycznej) oraz RoHS 2.0 2011/65/EU uwzgledniajaca
aneks 11 2015/863.
Urzadzenie jest wykonane i dziata zgodne z normami:
EN IEC 60974-1:2018+A1:2019; EN 50445:2008; EN 60974-102014+A1:2014+A1:2015; EN 61000-3-11:2000;
EN 61000-3-12:2011; IEC62321-1:2013; IEC 62321-2:2013; IEC 62321-3-1:2013; IEC 62321-3-2:2013; IEC 62321-4:2013; IEC
62321-5:2013; IEC 62321-6:2015; IEC 62321-7:2015; IEC 62321-7-2:2017; IEC 62321-8:2017

Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana jest na wytgczng odpowiedzialnos$¢ producenta. Petna dokumentacja
techniczna znajduje sie w siedzibie producenta w posiadaniu nizej podpisanego.

Poznan, 14.09.2020r.

"HARDER" Sp.z 0.0.
PREZES ZADUY,

r Jaruszewski



I1l. DANE TECHNICZNE | STANDARDOWE WYPOSAZENIE

PARAMETRY MODEL: PSIF 141/1 PIROTEC, PSIF 141/1 V.2 PIROTEC,
PSIF 141/1 V.3 PIROTEC

Faza, napiecie i czestotliwos¢ zasilania 1~230V 50/60Hz

Przewdd miedziany minimum 3x2,5mm’ Przy spawaniu pragdem
o natezeniu powyzej 100A prosimy zainstalowa¢ w obwodzie

elektrycznym zasilajgcym spawarke bezpiecznik zwtoczny lub
wytacznik nadprgdowy typu ,D”.

Zalecane parametry zasilania

Zabezpieczenie i wtyk Bezpiecznik 16A zwtoczny, wtyczka 16A/250V (na wyposazeniu)
dla pradu wyjsciowego I, < 100A dla spawania prgdem o natezeniu do 100A.

Zabezpieczenie i wtyk Bezpiecznik 25A; wtyczka 32A (p. str. 6 WSKAZOWKI

dla pradu wyjsciowego I, >100A UZYTKOWANIA)

Regulacja pradu spawania [A] +/-10% 20~140A

Cykl pracy [%] 60 100

Prad wyjsciowy spawania [A] 140 100

Srednica elektrod [mm] 1.6-3.2

0.6-1.0, do 1kg, 5Kg (po zatozeniu adaptera dotgczonego

Srednica i waga maks. Drutu FLUX .
do spawarki)

Zajarzenie tuku Kontaktowe
Stopien ochrony P21
Waga urzadzenia [kg] 11,9

Wyposazenie standardowe: instrukcja obstugi, klema masy (z przewodem wyposazonym w szybkoztacze),
uchwyt elektrody (z przewodem wyposazonym w szybkoztgcze), uchwyt MIG zintegrowany z urzadzeniem,
maska spawalnicza, szczotka i mtotek spawalnicze, adapter do szpuli 5kg.

*Spawarka jest wyposazona standardowo w rolke da drutu o srednicy 0.6 i 0.8.

IV. OPIS URZADZENIA, SYMBOLI | OZNACZEN

1. Lampka kontrolna zasilania

2. Lampka kontrolna termika

3. Przetgcznik trybu metody spawania
FCAW/MMA

4. Uchwyt MIG
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_ 5. Pokretto regulacji predkosci przesuwu
10 drutu

6. Pokretto regulacji natezenia pradu
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N spawania
/\ 7. Przytacze klemy masy
J 8. Przytgcze uchwytu elektrody

[--]
—

C

nr 9. Wtagcznik gtowny

10. Przewdd zasilania
PANEL PRZEDNI PANEL TYLNY 11. Zacisk przewodu ochronnego

1. Urzadzenie jest wyposazone w wentylator.

2. Oznaczenie utylizacji zuzytego sprzetu el.
(szczegdty p. str.11)

3. Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocia.




OPIS PIKTOGRAMOW UMIESZCZONYCH NA URZADZENIU (dotyczy wybranych modeli SPAWARKI PSIF 141/1
PIROTEC. PSIF 141/1 V2 PIROTRC, PSIF 141/1 V.3 PIROTEC):

Nalety zapoznaé sie¢ z poniiszymi wskazéwkami ochrony osobistej

L. L (dotyezy uzytkownika i 0séb znajdujacych sig w miejscu pracy).
q Zagrozenie porazeniem elektryeznym

-Nie wolno dotykac elementéw znajdujacych Opary powstajace podezas spawania stanowia

sie pod napieciem, spawanego materiatu oraz elektrody. zagrozenie dla zdrowia.

-Nalezy zawsze nosic spawalnicze rekawice ochronne Nalezy utrzymywac pozycjg, w kidrej glowa nie
-Nie wolno utywac spawarki AC jesli odziez robocza znajduje sie w oparach. Miejsce pracy powinno
. . .. . by¢ wyposazone w wentylacje i/lub okap

lub rekawice operatora sg wilgotne, w miejscu pracy panuje

o . . . . spawalniczy tak aby odprowadzad
wilgo¢ lub maszyna jest zwilgocona (zew. iflub wew.)

nagromadzone podczas pracy opary.

Zaleca sie korzystanie ze sprzetu: Powsta:qce ,podczas. spawalru: iskry :"gha
-Pétautomatycznych spawarek DC z napigciem stalym sPowoedowac pozar u WyBuen-
Nie wolno spawa¢ w poblizu materiatow
(spawanie drutem)

. fatwopalnych.
-spawarek DC {spawanie elektrodg) Nie wolno  spawa¢ na  zbiomikach

- spawarek AC z ograniczona kontrola napiecia sawierajacych materlaly fatwopalne.

-Nie wolno uzywac spawarki jesli jej obudowa jest zdjeta

-Przed pracami serwisowymi i konserwacyjnymi nalezy

odtaczyé spawarke z sieci zasilania tuk spawalniczy mote spowodowaé
, uszkodzenie wzroku i poparzenia.
Urzadzenie moze by¢ instalowane, uzytkowane i serwisowane wytacznie przez . .
i . X A Podczas pracy nalezy nosié¢
osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem pracy nalety zapoznaé odpowiednia odziez robocza oraz
sig z instrukejy obstugi spawarki oraz wykorzystywanych do pracy materiatow ochrone twarzy | oczu.
eksploatacyjnych (elektrod).

= — urzadzenie spawalnicze jednofazowe
Elmra€ a1
F spawanie tukowe MMA - reczne
6: spawanie FCAW - reczne
1-Tj‘in50Hz zasilanie prad jednofazowy zmienny, czestotliwo$¢ pragdu 50/60Hz
ED
P21 stopien ochrony: urzadzenie jest chronione przed ciatami statymi o
$rednicy 12,5mm i wiekszej oraz pionowo opadajgcymi kroplami wody.
EN 60974-1:2012 oznaczenie normy dotyczgcej urzgdzen spawalniczych
Uo maksymalne napiecie pragdu jatowego (obwdd spawania otwarty)
X cykl pracy, okresla przyblizony czas, w ktérym spawarka dziata przy
zastosowaniu wybranego natezenia pragdu spawania (p. str.

U, napiecie znamionowe prgdu spawania [V]
U, napiecie wtorne pradu spawania [V]
Iy natezenie znamionowe pradu spawania [A]
I, natezenie wtdrne pradu spawania [A]
limaxe--A najwieksze znamionowe natezenie pradu spawania
lyeffees A rzeczywiste natezenie pobieranego pradu
I, natezenie wtdrne pradu spawania [A]
limax. A najwieksze znamionowe natezenie pradu spawania
lyets A rzeczywiste natezenie pobieranego pradu
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V. ZASADY BEZPIECZENSTWA

1. Spawarke mozna uruchomic i uzywac tylko po doktadnym przeczytaniu z niniejszej instrukcji obstugi. Uzytkownik i inne

osoby znajdujace sie poblizu miejsca, w ktérym wykonuje sie prace spawalnicze muszg znac zagrozenia i przestrzegac
zasad bezpieczenstwa zawartych w niniejszej instrukcji oraz BHP w miejscu pracy.

2.Uszkodzenie spawarki ktére powstato na skutek niewtasciwego uzytkowania lub przechowywania i transportu powoduje
utrate uprawnien z tytutu gwarang;ji.

3.Zabrania sie dokonywania zmian w oryginalnej konstrukcji obstugi (poza zalecanymi w okreslonych przypadkach

w niniejszej instrukcji) — tego typu dziatanie spowoduje powodujg utrate uprawnien z tytutu gwarancji, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku nieuprawnionych zmian.

4. Spawarka nie moze by¢ uzywana do rozmrazania zamarznietych rur.

5. Nie wolno uzytkowac urzadzenia jesli uzytkownik znajduje sie pod wptywem alkoholu, srodkéw odurzajgcych lub lekow
zmniejszajacych koncentracje.

UWAGA! Ogdlne zasady dotyczace stanowiska pracy

6. Urzadzenie nalezy ustawié na stabilnej, ptaskiej i rownej powierzchni; nie wolno stawia¢ urzadzenia w poblizu zrédta
ciepta.

7. Otwory wentylacyjne urzadzenie nie mogg by¢ zastoniete podczas pracy. Minimalna odlegtos¢ Scianki urzadzenia
od np. sciany nie powinna by¢ mniejsza niz 50cm. Podczas pracy urzgdzenia nie wolno niczym przykrywac.

8. Spawarki nie wolno stawia¢ na spawanych elementach.

9. W poblizu stanowiska pracy z wykorzystaniem spawarki nie mogg znajdowac sie dzieci i/lub zwierzeta.

UWAGA! Zagrozenie porazeniem elektrycznym

UWAGA! Ewentualne przedtuzenie przewodu zasilajacego moze by¢ wykonane tylko przewodem 3 zytowym (tj. z zytg
ochronng PE 26tto-zielong), o przekroju zyt wiekszym od 2,5 mm?>, Niespetnienie tych warunkéw moze spowodowac
nieprawidtowgq prace spawarki i stwarzac zagrozenie bezpieczeristwa uzytkowania.

10. Urzadzenie jest zasilane prgdem przemiennym o napieciu 230V. Nalezy upewnic sie, czy sie¢ zasilajgca pokryje
zapotrzebowanie mocy wejsciowej urzgdzenia w warunkach normalnej pracy.

11. Urzadzenie musi by¢ podtgczone do gniazda sieci zasilania 230V z uziemieniem. Nalezy upewni¢ sig, czy urz. jest
odpowiednio uziemione.

12.Zaleca sie aby linia zasilania byta wyposazona w osobne zabezpieczenie z wytgcznikiem przeciwporazeniowym.

13. W przypadku nawet matych anomalii systemu elektrycznego nalezy natychmiast odtgczyc urzadzenie od sieci zasilania.
14. Nie wolno wykonywac¢ zadnych czynnosci zwigzanych z konserwacja, jesli urzadzenie jest wigczone i podtaczone
do sieci zasilania.

15. Nie wolno uzytkowaé urzgdzenia w miejscach, w ktérych panuje wilgo¢.

16. Nie wolno uzytkowac urzadzenia na dworze kiedy pada deszcz lub $nieg.

17. Przed przystgpieniem do pracy nalezy sprawdzac stan przewodu el. zasilania oraz przewoddw roboczych (uchwytu
elektrody i klemy masy), jesli sg uszkodzone lub noszg $lady zuzycia nalezy niezwtocznie je wymieni¢ na nowe
w autoryzowanym serwisie. Do czasu wymiany przewodu/przewoddw nie wolno uzywaé urzadzenia.

18. Przewody robocze (uchwytu elektrody i klemy masy) nalezy zamontowac przed podtgczeniem spawarki do sieci
zasilania.

19. Podczas pracy nalezy nosi¢ ubranie robocze i rekawice o dobrych wtasciwosciach izolacyjnych, oraz obuwie z podeszwg
zabezpieczajaca przed poslizgiem.

20. Zabrania sie uzywania spawarki, z ktdrej zdjeto obudowe.

20. Zabrania sie wsuwania jakichkolwiek elementéw w otwory wentylacyjne spawarki.

21. Podczas pracy nie wolno dotyka¢c spawanych  powierzchni oraz elementdéw znajdujacych sie pod napieciem
(np. klemy masy, nieizolowanych czesci uchwytu elektrody). Nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu miedzy klema masy
(lub powierzchnia, ktéra ma by¢ spawana) oraz elektroda.

22.Wszelkich napraw moze dokonywa¢ wytgcznie osoba o odpowiednich kwalifikacjach.

23. Jesli urzadzenie nie jest uzytkowane (przerwa lub koniec pracy) nalezy je wytaczyc¢ i odtaczy¢ przewdd elektryczny z sieci
zasilania.

24.Nie wolno przenosi¢ urzgdzenia ciggnac je za przewdd zasilania lub przewody spawalnicze.

25. Wszelkie czynnosci zwigzane z instalacjg, konserwacja i naprawg urzadzenia powinny przeprowadzac osoby
wykwalifikowane

UWAGA! Zagrozenie zatrucia oparami spawalniczymi

25. Pomieszczenie, w ktorym uzywane jest urzadzenie musi mie¢ dobrg wentylacje, zaleca sie wyposazy¢ miejsce pracy
w odcigg spawalniczy — opary powstate w czasie spawania mogg by¢ grozne dla zdrowia uzytkownika i oséb postronnych.
Zaleca sie stosowanie odpowiednich masek i respiratorow.
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UWAGA! Zagrozenie eksplozja lub pozarem

26. W poblizu miejsca pracy nie mogg znajdowac sie materiaty tatwopalne i/lub wybuchowe oraz toksyczne. Powstajace
podczas spawania iskry mogg spowodowac zapton w/w substancji.

27. Spawarki nie wolno stawia¢ na zbiornikach lub w poblizu pojemnikdw zawierajacych gazy oraz substancje tatwopalne,
wybuchowe i/lub toksyczne.

28. W miejscu pracy nalezy mie¢ dostep do sprzetu gasniczego.

& UWAGA! tuk spawalniczy szkodliwie oddziatuje na oczy i skdre — zagrozenie uszkodzeniem wzroku

AN

i poparzeniem

29. Podczas pracy nie nalezy patrze¢ na $wiatto wytwarzane przez tuk — moze to spowodowac uszkodzenie wzroku.
Ponadto powstajgce podczas spawania odpryski mogg skaleczy¢ i/lub poparzyé twarz i dfonie. Podczas uzytkowania
urzadzenia nalezy zabezpieczy¢ oczy itwarz maska spawalniczg wyposazong w szybke o odpowiednio wysokim filtrze.
Podczas pracy nalezy nosi¢ odpowiednie rekawice spawalnicze oraz odpowiednig dla spawalnictwa odziez robocza.
UWAGA! Zaleca sie aby uzytkownicy noszacy soczewki kontaktowe zdjeli je na czas spawania i ostonili oczy i twarz
odpowiednig maska spawalnicza. Ponadto uzytkownik i ewentualne osoby postronne znajdujace sie w poblizu miejscu
pracy powinni zatozy¢ odpowiednia odziez ochronng z tkanin niefatwopalnych, rekawice robocze oraz obuwie
z podeszwg antyposlizgowa.

30. Osoby, ktore majg wszczepiony rozrusznik serca, elektryczne protezy (np. sztuczne konczyny; wzmacniacze
stuchu) powinny skonsultowac sie z lekarzem przed przystgpieniem do pracy. Pole elektromagnetyczne
wytwarzane przez urzadzenie podczas pracy moze zaktdci¢ dziatanie rozrusznika lub protez.

V1.1 OGOLNE WSKAZOWKI UZYTKOWANIA- SPAWARKA PSIF 141/1 PIROTEC

Urzadzenie nalezy ustawi¢ na ptaskiej, stabilnej powierzchni w miejscu o dobrej wentylacji. Nie wolno
pozostawia¢ inwertera na diugi czas w petnym stoncu. Urzadzenie jest przystosowane do pracy
w temperaturach dodatnich do maksymalnie +40°C, wilgotnosci: 40°C<50%, 20°C<90%.

Podczas pracy nie wolno przykrywac urzgdzenia oraz zastania¢ otwordow wentylacyjnych.

PRZEWOD ZASILANIA: nalezy sprawdzi¢ czy wybrana sie¢ zasilania ma odpowiednie parametry (dla podanych
na tabliczce znamionowej urzadzenia). Nalezy uzy¢ przewodu 3-zytowego (faza, neutralny, ochronny).

WTYCZKA: Urzadzenie jest standardowo wyposazone we wtyczke 2p+e 16A (zdjecie 1) w zwigzku z tym przy
uzyciu w warunkach domowych, warto$¢ pradu spawania nie moze by¢ wyzsza niz 100A. Dla pradu spawania

0 wyzszej wartosci nalezy zastosowac wtyczke 3p+n+e 32A (zdjecie 2).

UWAGA! Wymiana wtyczki 16A na 32A i/lub przewodu zasilania moze + o,
by¢ wykonana wyfacznie przez wykwalifikowanego elektryka a;!_, gg?s‘s |,'l10 %
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BEZPIECZNIK LUB WYtACZNIK AUTOMATYCZNY SIECI ZASILANIA

Dla nizej podanych wartosci pragdu spawania zaleca sie bezpieczniki:

dla 100A — bezpiecznik zwtoczny typu D 16A

dla powyzej 100A — bezpiecznik zwtoczny typu D 25A

UWAGA! W przypadku nie zastosowania wyzej wymienionych zalecen praca urzadzenia moze ulec
zaktéceniu, ponadto moze nie zadziata¢ zabezpieczenie wewnetrzne co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
urzadzenia oraz stworzy¢ zagrozenie dla zdrowia i Zzycia uzytkownika spawarki.

VI. 2 SPAWANIE MMA (przy uzyciu elektrody otulonej) PSIF 141/1 PIROTEC:

1. Podtgczy¢ przewdd zasilania znajdujacy sie z tytu urzadzenia do gniazda sieci.

2. Zamocowac przewod klemy masy do przytgcza”-”, a nastepnie przymocowac kleme masy do spawanej
powierzchni

3. Zamocowac elektrode do uchwytu elektrody, podtgczy¢ przewdd uchwytu elektrody do przytacza ,,+”

. Witaczy¢ urzadzenie — ustawié witacznik, znajdujacy sie na tylnym panelu spawarki w pozycji ‘Wt’

. Ustawi¢ przetgcznik wybory trybu spawania do pozycji MMA

. Ustawi¢ przy pomocy pokretta na przednim panelu wybrany poziom natezenia pragdu spawania.

. Umiesci¢ wybrang elektrode w uchwycie.

NoO v b
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8. Zatozy¢ maske spawalniczg, potrze¢ koncowka elektrody o spawang powierzchnie i, po zajrzeniu tuku,
przystapi¢ do pracy.

9. Nalezy przestrzega¢ podanych na tabliczce znamionowej danych dotyczgcych cyklu pracy. Cykl 60% oznacza,
ze po 6 min. spawania nalezy wykona¢ czterominutowg przerwe.

10. Po zakonczeniu pracy nalezy odsungc elektrode od powierzchni spawanych i ustawi¢ przetgcznik
SWE/WYL” w pozycji ‘WYL’. Odtgczy¢ urzadzenie od Zrédta zasilania.

11. Oczysci¢ spawane powierzchnie z odpryskéw przy pomocy mtotka i szczotki spawalniczych.

UWAGA! Podczas wstepnej pracy z urzagdzeniem zazwyczaj trudno osiggnaé zadowalajacy spaw poniewaz
zarowno elektroda i koncéwka sg zimne.

UWAGA! Jesli podczas pracy urzadzenie nadmiernie sie nagrzeje wtaczy sie zabezpieczenie termiczne (zapali
sie kontrolka zabezpieczenia termicznego), w takim przypadku nalezy przerwaé prace i poczekac

az urzadzenie ochtodzi sie (kontrolka termika zgasnie).

UWAGA! Dopuszczalna obcigzalnos¢ bezpiecznika i przekroj przewododw zasilajacych znajdujg sie  w czesci

z danymi technicznymi niniejszej instrukcji.

Dobdr natezenia pradu spawania i wartosci bezpiecznika oraz, dla metody MMA, zalecanych srednic
elektrod i materiatu (tabela pogladowa — podane parametry mogg sie réznic zaleznie od specyfiki aktualnie
wykonywanej pracy spawalniczej).

Zakres pradu | Zalecana srednica elektrody | Grubos¢ spawanego .. . .
. . Wartosc¢ bezpiecznika
spawania [A] [®, mm] materiatu [mm]
50-100 1.0-1.6-2.0 1.0-2.0 D16 (16A — zwtoczny)
100-150 2.0-2.5-3.2 2.0-4.0 D25 (25A — zwtoczny)
150-200 2.5-3.2-4.0 4.0-8.0 D25 (25A — zwtoczny)

VI. 3 MONTAZ SZPULI Z DRUTEM PSIF 141/1 PIROTEC

Przed wymiang szpuli lub rolki podajnika drutu nalezy wytaczy¢ urzadzenie i odtaczy¢ je z sieci zasilania.
Model PSIF 141/1 jest przystosowany standardowo do uzycia szpuli o wadze do 1Kg (a po zastosowaniu
adaptera do szpuli o wadze 5kg), standardowo podajnik drutu wyposazony jest w rolke 0.6-0.8.
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Schemat wymiany rolki podajnika drutu, rolka standardowa W celu jej wymiany na rolki na nowa lub

o wiekszej srednicy (FLUX 0.9 lub 1.0) nalezy otworzy¢ boczng pokrywe urzadzenia i postepowac jak podano
nizej:

1. Wytgczy¢ urzadzenie i odtgczy¢ przewdd zasilania z sieci.

2. Zwolni¢ docisk podajnika ( poz. 1)

3. Odkreci¢ zakretke blokujaca rolke (poz. 2)

4. Zdja¢ rolke z osadzenia.

5.Zatozy¢ nowa rolke luz zmienié jej pozycje na odpowiednia dla wybranej srednicy drutu.
6. Dokrecic¢ zakretke blokujaca.




1. Wcisngc¢ przycisk na osadzeniu szpuli i zatozy¢ szpule z drutem w taki sposéb aby wysuw drutu przebiega
w kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara.

2. Zatozyc¢ i zamocowac Srube blokujgca szpule z drutem.

3. Odwing¢ kawatek drutu ze szpuli (ok. 20cm) i wyprostowacd ten odcinek

4. Odcig¢ koncéwke drutu upewniajac sie, ze nie ma zadzioru.

5. Zwolni¢ docisk podajnika drutu i odchyli¢ gérng czesé podajnika.

6. Przeprowadzi¢ drut przez prowadnice az do przewodu wewnetrznego prowadzajgcego drut do uchwytu
spawalniczego.

7. Upewnic sig, ze drut jest prawidtowo umieszczony w rolce, zamkng¢ gorng czes¢ podajnika

i zamocowac docisk podajnika.

UWAGA! Docisk podajnika drutu nie moze by¢ zbyt mocny (spowoduje to ,zdzieranie” z drutu opitkow
metalu i ztobienie), zbyt stabe docisk spowoduje ze drut bedzie przesuwat sie nieréwnomiernie a drut moze
sie zaplatac. Zaleca sie ustawienie docisku w potowie.

8. Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilania i wigczy¢ je.

9. Przetaczyd tryb pracy do pozycji MIG.

10. Wyprostowac przewdd spawalniczy (nalezy unikaé ,zapetlen”) i chwycié¢ uchwyt wcisngé przycisk (poz. 9
na powyzszym rysunku) i poczekac az konnicdwka drutu przejdzie przez dysze gazowq na koricu uchwytu. Kiedy
wystajgcy odcinek bedzie miat dtugosé ok. 2mm mozna przystgpic do pracy.

VI. 4 SPAWANIE METODA FCAW (przy uzyciu drutu samoostonowego FLUX):

1. Podtaczy¢ przewdd zasilania znajdujacy sie z tytu urzadzenia do gniazda sieci.

2. Zamocowac przewdd klemy masy do zacisku, a nastepnie przymocowac kleme masy do spawanej
powierzchni.

3. Upewnic sie, ze drut jest prawidtowo przeprowadzony przez uchwyt spawalniczy.

4. Witaczy¢ urzadzenie — ustawi¢ wigcznik, znajdujgcy sie na tylnym panelu spawarki w pozycji ‘Wt'.
5. Ustawic przetgcznik wybory trybu spawania do pozycji FCAW.

6. Ustawic pokretto nastawy natezenia pragdu spawania do najwyzszej pozycji.

7. Za pomocg pokretta predkosci wysuwu drutu wybra¢ odpowiednig dla grubosci materiatu i wybranego drutu
wartos¢.

8. Nalezy przestrzega¢ podanych na tabliczce znamionowej danych dotyczacych cyklu pracy. Cykl 60% oznacza,
ze po 6 min. spawania nalezy wykona¢ czterominutowg przerwe.

UWAGA! W modelu PSIF 141/1 nastawa natezenia pradu spawania jest automatyczna — zalezna od nastawy
predkosci przesuwu drutu. Poziom natezenia pradu zmienia sie przy zmianie predkosci przesuwu drutu

(tj. im nizszy jest wybrany poziom przesuwu drutu tym nizszy jest prad spawania). Przy spawaniu FCAW
nalezy ustawic pokretto natezenia pradu na najwyiszej pozycji.



9. Zatozy¢ maske spawalnicza, potrze¢ koricdwka drutu o spawang powierzchnie i, po zajrzeniu tuku,
przystapi¢ do pracy.

11. Po zakoniczeniu pracy nalezy odsung¢ drut spawalniczy od powierzchni spawanych i ustawi¢ przetacznik
SWLE/WYL” w pozycji ‘WYL'.

12. Odtaczy¢ urzadzenie od Zrddta zasilania. Oczysci¢ spawane powierzchnie z odpryskéw przy pomocy mtotka
i szczotki spawalniczych.

A UWAGA! Podczas wstepnej pracy z urzagdzeniem zazwyczaj trudno osiggnac¢ zadowalajgcy spaw poniewaz
zaréwno drut i koficowka sg zimne.

A UWAGA! Jesli podczas pracy urzagdzenie nadmiernie sie nagrzeje wiaczy sie zabezpieczenie termiczne (zapali
sie kontrolka zabezpieczenia termicznego w takim przypadku nalezy przerwa¢ prace i poczekaé
az urzadzenie ochtodzi sie (lampka kontrolna termika zgasnie).
UWAGA! Dopuszczalna obcigzalnos¢ bezpiecznika i przekrdj przewodoéw zasilajacych znajduja sie w czesci
z danymi technicznymi niniejszej instrukcji.

VI. 5 INSTALACIA BUTLI Z GAZEM | SPAWANIE METODA TIG LIFT (przy uzyciu elektrody

wolframowej) - OPCJONALNE
& UWAGA! Uchwyt spawalniczy PRT 01 przeznaczony do uzycia z urzagdzeniem PSIF 141/1 do spawania metoda

TIG LIFT nie wchodzi w sktad standardowego wyposazenia urzadzenia. Zachecamy do zakupu przewodu
spawalniczego PRT 01, elektrod wolframowych — w asortymencie naszej firmy znajdziecie Panstwo elektrody
o $rednicy 1.0, 1.6, 2.4 oraz zestawy adaptacyjne do nich a takie reduktor gazu . Nalezy tez zaopatrzy¢ sie
w butle z gazem ostonowym do spawania TIG.

PRZEWOD PRT 01 (z przytaczem gazowym w uchwycie): w sktad standardowego zestawu wchodza: uchwyt
TIG, przewdd: 4m; wtyczka: 10-25; przytacze gazowe: 1/4”; zestaw do elektrody wolframowej 1.6mm

W celu spawania elektrodami o innych wymiarach nalezy wymieni¢ tulejke zaciskowg i tacznik (gniazdo tulejki).
Max. prad spawania: 150A DC/120A AC; wskazany do uzytkowania z elektrodami: 0.5-2.4; chtodzenie gazem;

regulacja wyptywu gazu na uchwycie.

& UWAGA! Butla i reduktor gazu nie wchodza w sktad zestawu.
UWAGA! Butla z gazem i jej zaw6r nie moga byc¢ uszkodzone.
Jako gazu ostonowego nalezy uzywac argonu lub innego gazu przeznaczonego do spawania metodg TIG.
Predkos¢ przeptywu gazu zalezy od natezenia pradu spawania, grubosci elektrody i rodzaju spawanego
materiatu.
1 Butla powinna zawsze znajdowad sie pozycji pionowej i by¢ mocno zamocowana. Po zakonczeniu pracy nalezy
zawsze zakreci¢ zawor butli z gazem.
2. Dla wiekszosci typow reduktordw stosuje sie nastepujacy sposéb postepowania: odkreci¢ zawér butli;
pokretto regulacji cisnienia zakreci¢ do oporu, zamontowac reduktor na butli i dokreci¢ mocno nakretke na
zaworze butli.
3. Podtaczy¢ przewdd zasilania znajdujacy sie z tytu urzadzenia do gniazda sieci.
4. Upewnic sie, czy wigcznik gtéwny znajdujacy sie z tytu urzadzenia jest w poz. ‘WYL,
5. Zamocowac przewdd klemy masy do przytacza ‘+’, a nastepnie przymocowac kleme masy do spawanej
powierzchni.
6. Zatozy¢ elektrode wolframowg w uchwycie TIG, zamocowad uchwyt PRT 01 do elektrode przytgcza ‘-
7. Potaczyc ztgcze gazowe przewodu do reduktora butli z gazem.
8. Wiaczy¢ urzadzenie przy pomocy przycisku znajdujgcego sie na tylnym panelu spawarki (przesuna¢ przycisk
do pozycji do poz."WLt’).
9. Ustawic¢ przetgcznik wybory trybu spawania do pozycji MMA.
10. Ustawié przy pomocy pokretta na przednim panelu wybrany poziom natezenia prgdu spawania.
11. Zatozy¢ maske spawalniczg, odkreci¢ zaworek przeptywu gazu znajdujgcy sie na uchwycie i potrzeé
koncéwka elektrody o spawang powierzchnie i, po zajrzeniu tuku, przystapi¢ do pracy.
12. Nalezy przestrzegac podanych na tabliczce znamionowej danych dotyczgcych cyklu pracy. Cykl 60%
oznacza, ze po 6 min. spawania nalezy wykona¢ czterominutowg przerwe.
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13. Po zakoriczeniu pracy nalezy odsunac elektrode od powierzchni spawanych i zakreci¢ zaworek przeptywu
gazu.

14. Ustawi¢ przetacznik gtéwny ,WE/WYL” w pozycji ‘WYL’

15. Odtgczyc¢ urzadzenie od zrédta zasilania.

16. Odtgczy¢ butle z gazem.

17. Oczysci¢ spawane powierzchnie z odpryskdw przy pomocy mtotka i szczotki spawalniczych.

Dobdr srednicy elektrody, pragdu spawania i dyszy gazowej do grubosci materiatu dla metody TIG podane
parametry moga sie roznic zaleznie od specyfiki aktualnie wykonywanej pracy spawalniczej).

Zakres natezenia pradu spawania A] Srednica elektrody [mm] Grubosé spawanego materiatu [mm]
20+80 1.0 1,0+1,5

50+160 1.6 1,5+3,0

110+250 24 3,0+5

Vil. KONSERWACIA, MAGAZYNOWANIE, TRANSPORT

UWAGA! Wszelkie czynnosci zwigzane z konserwacjg lub naprawg urzadzenia wolno przeprowadza¢ tylko po
uprzednim wytaczeniu spawarki i odigczeniu jej od sieci zasilania.

KONSERWACIJA: Przed kazdym przystgpieniem do pracy nalezy sprawdzié stan przewodu zasilania i przewoddw
roboczych — jesli ktdérys jest zniszczony nalezy go wymieni¢ w autoryzowanym serwisie. Nie wolno zdejmowac
obudowy urzadzenia — jesli zachodzi potrzeba oczyszczenia wnetrza spawarki z nagromadzonego pytu lub innych
zanieczyszczen nalezy uzy¢ strumienia suchego powietrza (max. 1bar). W przypadku duzego zabrudzenia wnetrza
— w celu jego oczyszczenia prosimy skontaktowac sie  z naszym serwisem, ustuga oczyszczania wnetrza spawarki
nie jest wykonywana w ramach gwarancji, optata pobierana jest zgodnie z cennikiem serwisu.
MAGAZYNOWANIE: Przy planowanej dtuzszej przerwie w uzytkowaniu urzadzenia nalezy je oczyscic¢ a nastepnie
umiesci¢c w suchym i ostonietym miejscu zabezpieczonym przed wilgocia z dala od Zrdédet ciepta. Do miejsca
sktadowania nie moga mie¢ dostepu dzieci i/lub zwierzeta.

TRANSPORT: Na czas transportu nalezy odtgczy¢ przewody robocze, zwingé¢ kabel zasilania i umiesci¢ spawarke
w pojezdzie w pozycji, ktdra nie spowoduje jej przewrdcenia sie podczas przewozu.

Przy przenoszeniu spawarki w inne miejsce nalezy odtgczy¢ przewody robocze i przenies¢ spawarke za pomoca
uchwytu — nie wolno przemieszczac urzgdzenia ciggnac za przewadd zasilania.

10



VIIl. MOZLIWE PRZYCZYNY USTEREK | SPOSOBY ICH USUWANIA

USTERKA MOZLIWA PRZYCZYNA USUNIECIE AWARII

Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest wigczone
i/lub czy przewdd zasilania jest wtasciwie
podtaczony.

Witaczyé urzadzenie i/lub podtaczyé
prawidtowo przewdd zasilania.

Urzadzenie nie
dziata

Urzadzenie jest Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest podfgczone | Podtgczyé urzadzenie do sieci zasilania

wiagczone, . TR Lo o
weant lator nie do gniazda sieci zasilania o odpowiednich | o parametrach odpowiadajgcych podanym na
dziafay parametrach. tabliczce znamionowej urzadzenia.

Nie wytgcza¢ urzadzenia — odczekac kilka

Zatgczyto sie zabezpieczenie termiczne. minut aby urzadzenie ochtodzito.

Niestabilna praca | Niewtasciwe potgczenie przewodéw Sprawdzi¢ i podiaczyé prawidtowo.

urzadzenia roboczych
Niewtasciwe podtaczenie do sieci Sprawdzi¢ czy wtyczka jest mocna osadzona
zasilania w gniazdku jesli nie podtaczy¢ prawidtowo.
Sprawdzi¢ czy rolka  jest  wfasciwe
umieszczona w podajniku - jesli nie

prawidtowo j3 zamocowac

Sprawdzi¢ czy rolka jest nieuszkodzona - w
przypadku mocnego zuzycia nalezy

Brak przesuwu . R . L
P Rolki lub koncowki sg zZle zamontowane ja wymienic.

drutu, lub drut jest

| K . — - - —
splatany ub uszkodzone Sprawdzi¢ czy przewdd spawalniczy nie jest

zablokowany - w przypadku blokady prosimy
skontaktowa sie z naszym serwisem.

Sprawdzi¢ czy koncéwka na uchwycie
spawalniczym nie jest luZzno osadzona lub
zanieczyszczona.

&UWAGA! W przypadku stwierdzenia usterek innych niz wymieniono lub jesli nie mozna usuna¢ usterki przy
pomocy powyzej podanych wskazéwek prosimy zwrdci¢ sie do autoryzowanego serwisu HARDER (telefon i
adres e-mail znajduja sie w nagtéwku strony tytutowej instrukcji obstugi).

& UWAGA! Naprawy urzadzenie elektrycznego moga by¢ wykonywane wytacznie przez osoby odpowiednio
wykwalifikowane. Do naprawa nalezy uzywac wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych.

IX. UTYLIZACJA SPRZETU ELEKTRYCZNEGO | ELEKTRONICZNEGO

Symbol przekreslonego kosza oznacza zakaz umieszczania zuzytego sprzetu tacznie z innymi odpadami.

1. Wszelki sprzet elektryczny i elektroniczny powinien by¢ utylizowany niezaleznie od innych

odpaddw, z wykorzystaniem recyklingu i przeznaczonych do tego miejsc sktadowania wskazanych

przez miejscowe wiadze.

2. Wtasciwy sposoéb utylizacji starego urzgdzenia pomoze zapobiec potencjalnie negatywnemu

wptywowi na zdrowie i Srodowisko.

3.Aby uzyskac wiecej informacji o sposobach utylizacji starych urzadzen, nalezy skontaktowac sie

z wtadzami lokalnymi, przedsiebiorstwem zajmujacym sie utylizacjg odpaddw, sklepem, w ktérym
- ten produkt zostat kupiony lub wprowadzajgcym ten sprzet do obrotu.
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X. WARUNKI GWARANCII

Gwarancji na terenie Polski udziela firma HARDER Sp. z 0.0. — na okres 2 lat w przypadku zakupu konsumenckiego
i na okres 1 roku przy zakupie komercyjnym. W przypadku urzadzen zakupionych w celu wynajmu réznym
uzytkownikom gwarancja nie obowigzuje Szczegétowe warunki Gwarancji znalezé mozina na stronie
www.harder.com.pl, w przypadku ewentualnej reklamacji zapraszamy na te samg strone, umieszczono w niej
przydatne informacje. Karty gwarancje s takze wydawane przez poszczegdlne sklepy (aby otrzymaé karte
gwarancyjng prosimy skontaktowac sie, ze sprzedawcy). Gwarancja zapewnia tylko dodatkowe uprawnienia dla
nabywcy urzadzenia i nie narusza jego uprawnien ustawowych. W przypadku ztozenia reklamacji jej aktualny
status mozna sprawdzi¢ na stronie: http://www.harder.com.pl/serwis/ - nalezy wpisa¢ numer serwisowy nadany
po zgtoszeniu reklamacji czyli serwisowy nr kartoteki (np.: 11111). Bardzo prosimy o to aby reklamowane
urzadzenia byly oczyszczone z zabrudzen i starannie zapakowane. Jesli zgtoszenie nie dotyczy akcesoriow
roboczych (przewody robocze, maska) prosimy nie dotgczac tych elementéw do reklamowanego urzadzenia.
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