HARUER

PRODUCENT: HARDER Sp. z 0.0.  adres: ul. Jasielska 8B, 60-476 Poznann  tel.: +(48) 61 820 64 43
e-mail: serwisl@harder.com.pl strona web: www.harder.com.pl

Firma jest czynna pn.-pt. w godzinach 8.30-15.30.

INSTRUKCJA OBStUGI

SPAWARKA INWERTOROWA
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I

przytbica samosciemniajgca P$$ 06
(zestaw INWERA XTR. SET 200)

PRZEZNACZENIE: PRACE WARSZTATOWE
| HOBBYSTYCZNE SPAWANIE RECZNE METODA MMA
Z OPCJA SPAWANIA TIG LIFT*

Prosimy przeczyta¢ INSTRUKCIJE OBSLUGI\
przed rozpoczeciem eksploatacji.
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*TIG LIFT: opcja dodatkowa po zakupie przewodu TIG PRT 01 i elektrod wolframowych, ktdre
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I. WPROWADZENIE

Dziekujemy za wybranie zestawu INWERA XTR. SET 200. Spawarka inwertorowa INWERA I$] (INWERA I$] V.2,
INWERA I$) V3) dzieki innowacyjnej technologii opartej na tranzystorach IGBT i wysokiej jakosci materiatéw
zastosowanych do jej wytworzenia znakomicie sprawdza sie w amatorskich pracach warsztatowych. Niewielka i lekka
konstrukcja oraz wysoka wydajnos¢ urzadzenia utatwia prace przy spawaniu materiatdw ze stali niskostopowych,
niskoweglowych itp. Mocny plastikowy uchwyt pozwala bezpiecznie i wygodnie przenosi¢ urzadzenie. Funkcje
wspomagania procesu spawania m. in. ANTI-STICK znacznie podnoszg komfort pracy. Nowatorska konstrukcja przytbicy P$$
06 zapewnia ergonomiczny ksztatt zapewniajgcy wygodng prace oraz przestronne miejsce dla gtowy uzytkownika wewnatrz
hetmu oraz skuteczng ochrone dla twarzy, szyi i uszu. Materiat z ktérego wykonano przytbice jest wytrzymaty na wysokie
i niskie temperatury, rdzewienie a takze dziatanie natezonego $wiatta. Wysokiej jakosci powierzchnie ciektokrystaliczne
uzyte w filtrze zapewniajg skuteczng ochrone przed szkodliwym dziataniem promieniowania m. in. ultrafioletowego (UV)
i podczerwonego (IR). Wysokiej jakosci powierzchnie ciektokrystaliczne uzyte w filtrze zapewniaja skuteczna ochrone przed
szkodliwym dziataniem promieniowania m. in. ultrafioletowego (UV) i podczerwonego (IR). tatwa intuicyjna nastawa
ufatwia przeprowadzanie prac spawalniczych i szlifierskich. Do zestawu dotaczono elektrody rutylowe AWS E6013 2.0x300.

Il. DEKLARACJE ZGODNOSCI C E

Deklarujemy, ze produkt:
urzadzenie spawalnicze — spawarka inwertorowa
nazwy handlowe: INWERA I$), INWERA I$) V.2, INWERA I$) V.3
spetnia wymagania dyrektyw zharmonizowanych Unii Europejskiej:
2014/35/EU (niskonapieciowej), 2014/30/EU (elektromagnetycznej) oraz RoHS 2.0 2011/65/EU uwzgledniajacg aneks Il 2015/863.
Produkt spetnia normy:
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;
IEC 62321-1:2013; 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.
Deklarujemy, ze produkt:
samosciemniajgca przytbica spawalnicza
nazwa handlowa: P$$ 06
jest zgodny z rozporzadzeniem Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) 2016/425 z dnia 9 marca 2016r.
w sprawie srodkéw ochrony indywidualnej. Produkt spetnia normy EN 175:1997-08, EN 166:2002-04
i EN 169:2003-02.
Produkt jest identyczny z przytbicg spawalniczg bedgcg przedmiotem certyfikatéw nr C4545DB/R2i C4832DB/R1wystawionych
przez jednostke notyfikowang nr 0196 DIN CERTCO GmbH z siedziba w Berlinie w Niemczech.
Niniejsze deklaracje zgodnosci wydane sg na wyfaczng odpowiedzialno$é producenta. Petna dokumentacja techniczna znajduje sie
w siedzibie producenta w posiadaniu nizej podpisanego.
"HARDER" Sp.zo0.0.
Poznari, 14.09.2020 r. PREZES ZARZADY
r Jaruszewski



I1l. DANE TECHNICZNE | STANDARDOWE WYPOSAZENIE ZESTAWU INWERA XTR. SET 200

PARAMETRY

MODEL: spawarka INWERA I$), INWERA I§) V.2, INWERA I$) V.3

Faza, napiecie i czestotliwosc zasilania

1~230V 50/60Hz

Zalecane parametry zasilania

Przewdéd miedziany minimum 3x2,5mm2' Przy spawaniu pradem

o natezeniu powyzej 100A prosimy zainstalowa¢ w obwodzie elektrycznym
zasilajagcym spawarke bezpiecznik zwtoczny lub wytacznik nadpradowy

typu ,,D”.

Zabezpieczenie i wtyk dla pradu
wyjsciowego 12 < 100A

Bezpiecznik 16A zwtoczny, wtyczka 16A/250V (na wyposazeniu) dla
spawania pradem o natezeniu do 100A

Zabezpieczenie i wtyk dla pradu
wyjsciowego 12 >100A

Bezpiecznik 25A; wtyczka 32A (p. str. 8 WSKAZOWKI UZYTKOWANIA)

Regulacja pradu spawania [A] +/-10% 20~200A

Cykl pracy [%] (p. str. 8 pkt. 7) 35 60 100

Prad wyjsciowy spawania [A] 200 160 130

Srednica elektrod [mm] 1.6-4.0

Zajarzenie tuku Kontaktowe

Stopien ochrony 1P21

Waga [kg] okoto 5,5
PARAMETRY MODEL: przytbica P$$S 06

Klasa optyczna 1/1/1/2

Rozmiar wizjera [mm] 90x35

Rozmiar kartridza [mm] 110x90x9

llos¢ czujnikéw 2

Stan transparentny [DIN] 4

Przyciemnianie (regulacja ptynna, 9~13

zewnetrzna) [DIN]

WHtaczanie/wytaczanie automatyczne

Regulacja (regulacja ptynna, wew.)

stopien niski-wysoki

Ochrona UV/IR [DIN]

16

Zasilanie

bateria stoneczna i wymienna bateria litowa CR2032

Czas przefgczania ze stanu transparentnego

. L 1/5000
do stanu przyciemnienia [sek.] /
Czas przefaczania ze stanu przyciemnienia

do stanu transparentnego (regulacja 0.1-1.0

ptynna, wew.) [sek.]

Spawanie TIG — minimalne natezenie pradu
spaw. [A]

>20 (DC), 220 (AC)

Tryb szlifowanie (GRINDING) nastawa zew. | TAK
z
a.kr'es dopuszczalnych temperatur w -59C~455°C
miejscu pracy
Za'kr.es dopuszczalnych.temperatur w 15°C~4+50°C
miejscu magazynowania
Waga [g] 480
Rozmiar kartonu [mm] 330x230x230

Wyposazenie standardowe: instrukcja obstugi, klema masy (z przewodem wyposazonym w szybkoztgcze),

uchwyt elektrody (z przewodem wyposazonym w szybkoztgcze), maska spawalnicza, szczotka i mtotek

spawalnicze, przytbica spawalnicza P$$ 06, zestaw elektrod rutylowych AWS E6013 2.0x300.
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IV. OPIS URZADZEN, SYMBOLI | OZNACZEN zestaw INWERA XTR. SET 200

IV.1 Spawarka
PANEL PRZEDNI PAMEL TYLNY

@

@ ©

1. Urzadzenie jest wyposazone w wentylator.

2. Oznaczenie utylizacji zuzytego sprzetu el.
(szczegdty p. str.12)

3. Urzadzenie nalezy chronic¢ przed wilgocia.

PANEL PRZEDNI:

1. Lampka kontrolna
zasilania

2. Lampka kontrolna
termika

3. Pokretto regulacji
natezenia pradu
spawania

4. Zacisk przewodu
masowego

5. Zacisk przewodu
uchwytu elektrody

PANEL TYLNY:

6. Wiacznik gtéwny

7. Przewdd zasilania
Otwory wentylacyjne
— wentylator

9. Zacisk przewodu
ochronnego

OPIS PIKTOGRAMOW UMIESZCZONYCH NA URZADZENIU (dotyczy wybranych modeli SPAWARKI INWERA

I5], INWERA I$) V.2, INWERA I§] V.3):

Nalezy zapoznaé sig z ponizszymi wskazéwkami ochrony osobistej

Zagrozenie porateniem elektrycznym
E -Nie wolno dotyka¢ elementdw znajdujacych

sie pod napieciem, spawanego materialu oraz elektrody.
-Nalezy zawsze nosi¢ spawalnicze rekawice ochronne
-Nie wolno uzywaé spawarki AC jesli odziez robocza
lub rekawice operatora sa wilgotne, w miejscu pracy panuje
wilgo¢ lub maszyna jest zwilgocona (zew. iflub wew.)
Zaleca sie korzystanie ze sprzetu:

. -Potautomatycznych spawarek DC z napieciem stalym
(spawanie drutem)
-spawarek DC (spawanie elektroda)

e - spawarek AC z ograniczong kontrola napiecia
-Nie wolno uzywaé spawarki jesli jej obudowa jest zdjeta
-Przed pracami serwisowymi i konserwacyjnymi nalezy
odtaczyc spawarke z sieci zasilania

Urzadzenie moze by instalowane, uzytkowane i serwisowane wylacznie przez
osoby  wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem pracy nalety zapoznaé
sig z instrukcjg obstugi spawarki oraz wykerzystywanych do pracy materiatéw
eksploatacyjnych (elektrod).

(dotyezy uzytkownika i 0séb znajdujaeych sie w miejscu pracy).

Opary powstajgce podezas spawania stanowig
zagrozenie dla zdrowia.

Nalezy utrzymywac pozycje, w ktdrej glowa nie
znajduje sie w oparach. Miejsce pracy powinno
by¢ wyposazone w wentylacje i/lub okap
spawalniczy tak aby odprowadzad

nagromadzone podczas pracy opary.

Powstajgce podczas spawania iskry moga
spowodowaé pozar lub wybuch.
Nie wolno spawaé w poblizu materiatow
fatwopalnych.

Nie wolno  spawaé na  zbiornikach

zawierajacych materiaty fatwopalne.

tuk spawalniczy mote spowodowaé
uszkodzenie wzroku i poparzenia.
Podczas pracy nalezy nosié
odpowiednia odziez robocza oraz

ochrone twarzy i oczu.



D=

urzadzenie spawalnicze jednofazowe

—_—

spawanie tukowe - reczne

1~ 50/60Hz

>

zasilanie prad jednofazowy zmienny, czestotliwo$é pradu
50/60Hz

IP21S

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 dotyczacej urzadzen spawalniczych

maksymalne napiecie pradu jatowego (obwdd spawania

u
° otwarty)

Cykl pracy, okresla przyblizony czas, w ktérym spawarka

X dziata przy zastosowaniu wybranego natezenia pradu
spawania (p. str. 7 pkt. 7).

U; napiecie znamionowe pradu spawania [V]

U, napiecie wtérne pradu spawania [V]

Iy natezenie znamionowe pradu spawania [A]

I, natezenie wtérne pradu spawania [A]

l1max..A najwieksze znamionowe natezenie pradu spawania

l1eff A rzeczywiste natezenie pobieranego pradu

IV. 2 SAMOSCIEMNIAJACA PRZYtBICA SPAWALNICZA PSS 06

Przytbica P$$ 06:

1.  Korpus przytbicy

2. Opaska nagtowia

3. Pokretto regulacji szerokosci nagtowia
4. Pokretto regulacji stopnia nachylenia
nagtowia

Regulacja stopnia
przyciemnienia/GRINDING

Szybka ochronna zew.

Panel stoneczny

Ramka kartridza wew.

Ramka kartridza zew.

10. Filtr UV/IR

L

L ® N




1 234 56 7 Filtr PSS 06:
| |

| 1. Pokretto regulacji czutosci.

|
@@ 2. Pokretto regulacji czasu
‘:'3 QLAY rozjasniania

=N

3.  Wizjer
‘ 4. Bateria litowa
5. Bateria stoneczna
2 6. Filtr UV/IR
7. Czujniki

V.1 ZASADY BEZPIECZENSTWA — spawarka

1. Spawarke mozna uruchomié i uzywac tylko po doktadnym przeczytaniu z niniejszej instrukcji obstugi.
Uzytkownik i inne osoby znajdujace sie poblizu miejsca, w ktorym wykonuje sie prace spawalnicze musza
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 gwarancji.

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 lekéw zmniejszajacych koncentracje.

UWAGA! Ogdlne zasady dotyczgce stanowiska pracy

6. Urzadzenie nalezy ustawi¢ na stabilnej, ptaskiej i réwnej 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 zasilajgcego moze by¢ wykonane tylko przewodem 3 zytowym
(tj. z zyta ochronng PE z6tto-zielong), o przekroju zyt wiekszym od 2,5 mmZ. Niespetnienie tych warunkow
moze spowodowac nieprawidtowgq prace spawarki i stwarza¢ zagrozenie bezpieczenstwa uzytkowania.

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

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

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

13. W przypadku nawet matych anomalii systemu elektrycznego nalezy natychmiast odtgczyé urzadzenie
od sieci zasilania.

14. Nie wolno wykonywaé zadnych czynnos$ci zwigzanych z konserwacjg, jesli urzadzenie jest wtgczone
i podtgczone do sieci zasilania.

15. Nie wolno uzytkowac urzgdzenia w miejscach, w ktérych panuje wilgod.

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

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

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

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

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

22.Wszelkich napraw moze dokonywac wytgcznie osoba o odpowiednich kwalifikacjach.

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

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

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

A UWAGA! Zagrozenie zatrucia oparami spawalniczymi
25. Pomieszczenie, w ktérym 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 respiratoréow.

A UWAGA! Zagrozenie eksplozjg lub pozarem
26. W poblizu miejsca pracy nie mogg znajdowac sie materiaty tatwopalne i/lub wybuchowe oraz toksyczne.
Powstajgce podczas spawania iskry mogg spowodowac zapton w/w substancji.
27. Spawarki nie wolno stawia¢ na zbiornikach lub w poblizu pojemnikéw zawierajgcych gazy oraz substancje
tatwopalne, wybuchowe i/lub toksyczne.
28. W miejscu pracy nalezy mie¢ dostep do sprzetu gasniczego.

A UWAGA! tuk spawalniczy szkodliwie oddziatuje na oczy i skére — zagrozenie uszkodzeniem wzroku
i poparzeniem
29. Podczas pracy nie nalezy patrzeé na Swiatto wytwarzane przez tuk — moze to spowodowaé uszkodzenie
wzroku. Ponadto powstajgce podczas spawania odpryski mogga skaleczy¢ i/lub poparzyé twarz i dtonie. Podczas
uzytkowania urzadzenia nalezy zabezpieczy¢ oczy i twarz maskg 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 ochronnga z tkanin nietatwopalnych, rekawice
robocze oraz obuwie z podeszwg antyposlizgowa.
30. Osoby, ktére majg wszczepiony rozrusznik serca, elektryczne protezy (np. sztuczne konczyny;
wzmachiacze stuchu) powinny skonsultowaé sie z lekarzem przed przystgpieniem do pracy. Pole
elektromagnetyczne wytwarzane przez urzadzenie  podczas pracy moze  zaktdci¢ dziatanie
rozrusznika lub protez.

V. 2 ZASADY BEZPIECZENSTWA: PRZYLBICA SPAWALNICZA PSS 06:

& UWAGA! Jesli przy zajarzeniu tuku filtr nie przyciemni sie automatycznie nie wolno uzywac przytbicy.

& UWAGA! Nie wolno uzywac przytbicy na dworze, bezposrednio w stoncu.
1.  Przytbice mozna uzywac tylko po zapoznaniu sie z niniejszg instrukcja.
2. Nalezy zapoznac sie i przestrzegac przepisdw BHP obowigzujgcych miejscu pracy.
3. Podczas spawania powstajg opary szkodliwe dla zdrowia, nalezy zawsze spawa¢ w miejscach o dobrej
wentylacji.
4. Podczas spawania nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng oraz obuwie z podeszwami zabezpieczonymi
przed poslizgiem.
5. Model P$$ 06 nie moze by¢ uzywany do spawania laserowego oraz acetylenowo-tlenowego.
Przytbicy nie wolno ustawiac na rozgrzanych powierzchniach oraz w poblizu zrédet ciepta.
7. Przytbica nie stanowi odpowiedniej ochrony dla oséb, ktére zajmujg sie materiatami wybuchowymi i/lub
tatwopalnymi oraz zragcymi — przytbica przeznaczona jest wyfacznie do uzycia przy spawaniu oraz pracach
szlifierskich.

o
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Przytbica nie ochroni w przypadku duzych odpryskéw lub elementdw poruszajgcych sie z duzg szybkoscia.
Zabrania sie wykonywania przerdbek i zmian w oryginalnej konstrukcji przytbicy — uzytkowanie przytbicy
po wprowadzeniu zmian moze okazac sie niebezpieczne dla uzytkownika.

Warunki gwarancji obejmujgcej niniejszg przytbice zostang anulowane jesli w serwisie stwierdzi sie,
ze uzytkownik wprowadzit zamiany w oryginalnej konstrukcji urzgdzenia.

Naprawe nalezy wykonywac¢ w autoryzowanym serwisie. Wyjatek stanowi wymiana szybek ochronnych
ostaniajacych filtr.

W przypadku stwierdzenia, ze mimo prawidtowo wprowadzonych ustawier oraz postepowania zgodnie
z niniejsza instrukcja obstugi przytbica nie dziata nalezycie prosimy o kontakt (dane podano w nagtéwku,
karcie gwarancyjnej ina opakowaniu).

Uszkodzenia przytbicy (pekniecia) powstate na skutek uderzenia nie podlegajg naprawie w ramach
gwarancji.

V1.1 WSKAZOWKI UZYTKOWANIA - SPAWANIE MMA (elektroda otulong)

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

Podczas pracy nie wolno przykrywac urzadzenia oraz zastania¢ otworédw 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 zwiagzku 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 by¢ wykonana wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka posiadajgcego odpowiednie uprawnienia.

BEZPIECZNIK LUB WYtACZNIK AUTOMATYCZNY SIECI ZASILANIA

» (1) 230v+:-10%
3 D 50/60 Hz
zdjecie 1 zdjecie 2 _E,:‘ggcz“ “' ﬁj}:

L b
Dla nizej podanych wartosci pragdu spawania zaleca sie 'E'ZSA N nlebieski
bezpieczniki: ZWLOCZNY pop 1opziel %Z
L J

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
zaktoceniu, ponadto moze nie zadziata¢ zabezpieczenie wewnetrzne co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
urzadzenia oraz stworzyc zagrozenie dla zdrowia i zycia uzytkownika spawarki.

1. Podtgczyc¢ przewdd zasilania znajdujacy sie z tytu urzadzenia do gniazda sieci.
2. Zamocowaé przewod klemy masy do przytagcza (-), a nastepnie mocno przymocowaé kleme masy
do spawanej powierzchni

NoOuvubhAWw

. Zamocowac elektrode do uchwytu elektrody, podtaczyé przewdd uchwytu elektrody do przytacza (+).

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

. Ustawié przy pomocy pokretta na przednim panelu wybrany poziom natezenia prgdu spawania.

. Zatozy¢ maske spawalniczg i przystgpi¢ do pracy.

. Nalezy przestrzega¢ podanych w tabeli danych technicznych cykli pracy. Cykl pracy urzadzenia jest

to procentowy podziat 10 minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawac ze znamionowym prgdem spawania.
W przypadku spawania prgdem maksymalnym — 200A, cykl pracy wynosi 35%, maksymalny czas pracy wynosi
3,5 minuty, po czym musi nastgpi¢ 6,5 minutowa przerwa.

8. Po zakonczeniu pracy nalezy odsungé elektrode od powierzchni spawanych i ustawi¢ przetgcznik ‘Wt/WYL”
w pozycji ‘WYL.’. Odtaczy¢ urzadzenie od Zrédta zasilania.

UWAGA! Podczas wstepnej pracy z urzadzeniem zazwyczaj trudno osiggnaé¢ zadowalajacy spaw poniewaz

zarowno elektroda i koncowka sg zimne.



A UWAGA! Jesli podczas pracy urzadzenie nadmiernie sie nagrzeje wiaczy sie zabezpieczenie termiczne (zapali
sie kontrolka zabezpieczenia termicznego), w takim przypadku nalezy przerwa¢ prace i poczekac
az urzadzenie ochtodzi sie (kontrolka termika zgasnie).
9. Po zakonczeniu pracy wytgczy¢ urzadzenie i odfgczy¢ przewdd elektryczny z gniazda zasilania. Oczyscic¢
spawane powierzchnie z odpryskow przy pomocy mtotka i szczotki spawalniczych

Dobér srednicy elektrody, natezenia pradu spawania, wartosci bezpiecznika dla metody MMA (tabela
pogladowa — podane parametry mogg sie réznic zaleznie od specyfiki aktualnie wykonywanej pracy
spawalniczej).

Zakres pradu Zalecana s$rednica elektrody | Grubosc spawanego L . .
. . Wartos¢ 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)
200-260 4.0-5.0 8.0-10 D25 (25A — zwtoczny)

V1.2 SPAWANIE METODA TIG LIFT (przy uzyciu elektrody wolframowej) - opcjonalnie
UWAGA! Uchwyt spawalniczy PRT 01 przeznaczony do uzycia z urzadzeniem INWERA I§] (V.2, V.3)
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 srednicy 1.0, 1.6, 2.4 oraz zestawy adaptacyjne do nich a takie reduktor
gazu . Nalezy tez zaopatrzyc sie w butle z gazem ostonowym do spawania TIG.

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

W celu spawania elektrodami o innych wymiarach nalezy wymienic¢ 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.

INSTALACJA BUTLI Z GAZEM | SPAWANIE METODA TIG LIFT

UWAGA! Butla i reduktor gazu nie wchodza w sktad zestawu.

UWAGA! Butla z gazem i jej zaw6r nie moga by¢ 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 znajdowac sie pozycji pionowej i by¢ mocno zamocowana. Po zakoriczeniu pracy nalezy
zawsze zakreci¢ zawor butli z gazem.

2 Dla wiekszosci typdw reduktorow stosuje sie nastepujgcy sposdb postepowania: odkreci¢ zawor butli;
pokretto regulacji cisnienia zakreci¢ do oporu, zamontowaé reduktor na butli i dokreci¢ mocno nakretke
na zaworze butli

3. Podtaczy¢ przewdd zasilania znajdujgcy sie z tytu urzadzenia do gniazda sieci.

4. Upewnic sie, czy wiacznik gtéwny znajdujacy sie z tytu urzadzenia jest w poz. ‘WYL'.

5. Zamocowacd przewdd klemy masy do przytgcza ‘+’, a nastepnie przymocowac kleme masy do spawanej
powierzchni

6. Zatozy¢ elektrode wolframowa w uchwycie TIG, zamocowa¢ uchwyt PRT 01 do elektrode przytgcza ‘-

7. Potaczyc ztgcze gazowe przewodu do reduktora butli z gazem.

8. Wtaczy¢ urzadzenie przy pomocy przycisku znajdujgcego sie na tylnym panelu spawarki (przesung¢ przycisk
do pozycji do poz.”Wt').

9. Ustawic przetacznik wybory trybu spawania do pozycji MMA

10. Ustawic przy pomocy pokretta na przednim panelu wybrany poziom natezenia pragdu spawania.

11. Zatozy¢ maske spawalniczg, odkreci¢ zaworek przeptywu gazu znajdujacy sie na uchwycie i potrzec¢
koncéwka elektrody o spawang powierzchnie i, po zajrzeniu tuku, przystgpi¢ do pracy.

12. Nalezy przestrzega¢ podanych na tabliczce znamionowej danych dotyczacych cyklu pracy. Np. cykl 60%
oznacza, ze po 6 min. spawania nalezy wykonaé czterominutowg przerwe.

13. Po zakonczeniu pracy nalezy odsung¢ elektrode od powierzchni spawanych i zakreci¢ zaworek przeptywu
gazu.




14. Ustawic przetacznik gtéwny ,Wt/WYt.”
15. Odfaczy¢ urzadzenie
16. Odtaczy¢ butle z gazem i oczysci¢ spawane powierzchnie z odpryskow przy pomocy miotka i szczotki

spawalniczych.

w pozycji ‘WYL.'.

od

V1.3 WSKAZOWKI MONTAZU | UZYTKOWANIA PRZYLBICY PSS 06

Zrodta

UWAGA! Przytbica jest cze$ciowo ztozona — prosimy zapoznac¢ sie z ponizszg instrukcja jej montazu

Montaz od zewnetrznej t\

strony przytbicy (dotyczy nr.1,2)

Do montazu przytbicy
odkreci¢ tylko i wytacznie elementy nr. 1,2
(patrz rysunek oraz tabela). Elementy nr-y
3,4,5,6 powinny zosta¢ na swoich miejscach

(nalezy  przytrzymac

Po

ztozeniu

jednej
analogicznie postepowad z druga.

je
ze

jedna
stron

zasilania.

z nagtowiem nalezy

nalezy

CZESC ZEWNETRZNA CZESC WEWNETRZNA DO PRZYTRZYMANIA
DO ODKRECENIA PODCZAS SKLADANIA PRZYLBICY
Wycieciem wpasowac
do przytbicy i

1 2 6 4 5 3

UWAGA! Przed przystgpieniem do pracy nalezy zdjgc¢ folie ochronng z przedniej i tylnej szybki ochronnej.
1. Regulacja obwodu opaski nagtowia: aby poszerzyé obwdd opaski nagtowia nalezy przekreci¢ pokretto
znajdujace sie z tytu opaski w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby zmniejszy¢ obwdd opaski
nalezy przekrecic pokretto w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara.
2. Regulacja wysokosci nagtowia: nalezy ustawi¢ odpowiednio pasek znajdujgcy sie  w gérnej czesci nagtowia.
3.Regulacja odlegtosci wizjera od oczu i regulacja kata nachylenia wizjera: nalezy poluzowac¢ oba pokretta
znajdujace sie  na bokach przytbicy a nastepnie przesung¢ opaske do wybranej pozycji

4. STOPIEN PRZYCIEMNIENIA: Wybraé stopiers przyciemnienia (zgodnie z tabelg umieszczona nizej) przy pomocy
zewnetrznego pokretta po lewej stronie przytbicy.

W‘ 05| |25] |10 2 ‘ a0 80 ‘ 125 ‘ 175 ‘ 225 ‘ 2?5‘ 350‘ ‘450
METODA SPAWA! 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 |00 500
SMAW ' 9 10 11 12 13 14
MIG na metalach cieikich 10 1 12 13 14
MIG na metalach lekkich 10 11 12 P13 14 15
TIG GTAW | 9 10 | 1 12 13 14

MAG (CO,) P10 n | 13 14 15
SAW P10 1 | 12 |13 1 15
PAC 1 12 i 13

PAW i 8 i9i 10 i1 i 13 i 14 {15

5. SZLIFOWANIE: nalezy ustawi¢ pokretto regulacji przyciemnienia znajdujgce na zew. do pozycji 'GRIND’
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6. REGULACJA SWIATLOCZULOSCI (SENSITIVITY): Wybraé stopied $wiattoczutoéci przy pomocy pokretta
znajdujacego sie  po lewej stronie wewnetrznej strony kasety  z filtrem. Swiattoczutoéé moze by¢ regulowana
od poziomu niskiego (LO) do wysokiego (HI) zaleznie od wybranej metody oraz amperazu spawania.
Przy spawaniu przy duzym amperazu nalezy wybrac niskg Swiattoczutos¢ (MIN) a przy spawaniu przy niskim
amperazu, spawaniu DC, spawaniu niskopulsacyjnym nalezy wybra¢ wysoka swiattoczutos¢ (MAX).

7. CZAS ROZJASNIANIA (DELAY) Ustawié¢ czas rozjaniania — przy pomocy pokretta znajdujacego sie po prawej
stronie wewnetrznej strony kasety z filtrem. Zaleznie od potrzeby czas rozjasniania mozna ustawi¢ od 0.1 sek.
(MIN — wartos$¢ minimalna) do 1.0 sek (MAX — warto$¢ maksymalna). Zaleca sie ustawi¢ dtuzszy czas rozjasniania
przy uzyciu przytbicy do spawania przy bardzo niskim amperazu lub zwtaszcza przy spawaniu TIG. Przy spawaniu
przy uzyciu pradu o bardzo wysokim natezeniu lub w warunkach bardzo silnego oswietlenia.

VIl. KONSERWACIA, MAGAZYNOWANIE, TRANSPORT

UWAGA! Wszelkie czynnosci zwigzane z konserwacjg lub naprawg urzadzenia wolno przeprowadzac tylko
po uprzednim wytgczeniu spawarki i odtgczeniu jej od sieci zasilania.

KONSERWACIJA: Przed kazdym przystagpieniem do pracy nalezy sprawdzié¢ stan przewodu zasilania i przewoddéw
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. Przytbica P$$ 06:
nie nalezy wykonywac samodzielnych napraw poza wymiang filtra, szybek ochronnych umieszczonych na filtrze,
nagtowialub baterii litowych (jesli wymiana baterii jest mozliwa w danym modelu przytbicy) oraz przerébek
i stosowac nieoryginalnych czesci. Nie wolno zanurza¢ filtra w wodzie. Do czyszczenia szybki filtra oraz korpusu
przytbicy nie wolno uzywac rozpuszczalnikéw a jedynie tagodne srodki myjgce. Po kazdym czyszczeniu wytrzec
szybke i/lub filtr Sciereczkg z mikrofibry. Szybka chronigca filtr powinna by¢ wymieniona jesli jest peknieta,
zadrapana lub mocno zabrudzona odpryskami.

MAGAZYNOWANIE: Przy planowanej dtuzszej przerwie w uzytkowaniu urzadzenia nalezy je oczyscic¢ a nastepnie
umiesci¢c w suchym i ostonietym miejscu zabezpieczonym przed wilgocig z dala od zrédet ciepta. Do miejsca
sktadowania nie moga mie¢ dostepu dzieci i/lub zwierzeta.

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

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

VIIl. MOZLIWE PRZYCZYNY USTEREK | SPOSOBY ICH USUWANIA

wtaczone, wentylator
nie dziata

podtaczone do gniazda sieci zasilania o
odpowiednich parametrach

USTERKA MOZLIWA PRZYCZYNA USUNIECIE AWARII
Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest wtgczone 3 - B} .
Wt I t t
Urzadzenie nie dziata | i/lub czy przewdd zasilania jest QCZYC urza.gdze.nle i/lub podtaczy¢ prawidtowo
S przewdd zasilania
wtasciwie podtgczony
Urzadzenie jest Sprawdzic, czy urzadzenie  jest | Podtgczy¢ urzadzenie do sieci zasilania

o parametrach odpowiadajacych podanym
na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Niestabilna praca
urzadzenia

Zataczyto sie zabezpieczenie termiczne

Nie wytgczaé urzadzenia — odczekac kilka minut
aby urzadzenie ochtodzito

Niewtasciwe
roboczych

potaczenie przewododw

Sprawdzi¢ i podtgczy¢ prawidtowo

Zbyt stabe podtaczenie do sieci zasilania

Sprawdzi¢ czy wtyczka jest mocna osadzona
w gniazdku jesli nie podtgczy¢ prawidtowo

Filtr nie przyciemnia
sie i miga
Filtr nie przyciemnia

Szybka ochronna jest mocno
zabrudzona lub uszkodzona.

Wyczysci¢ lub wymienic szybke.

Czujnik jest zabrudzony.

Wyczysci¢ czujnik.
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sig i miga c.d. Niskie natezenie pradu spawania. Zwiekszy¢ $wiattoczutosé do poz. MAX.

. . L Niska temperatura otoczenia . o . 0
Filtr przyciemnia sie otoczenia ponizej-5°C

Przytbicy nie wolno uzywac przy temperaturze

Zbyt nisk t Swiatt tosci
byt niska nastawa $wiattoczutosci w kier. pozycji MAX.

zbyt wolno Zwiekszy¢ swiattoczutosé przy pomocy pokretta

Szybka ochronna jest zabrudzona. Oczyscic lub wymienié szybke.
Obraz widziany przez | Nie zdjeto folii ochronne;. Zdjac folie ochronna.
filtr nie jest wyrazny Zdjac szybki ochronne i wytrzec filtr czysta

Filtr jest zabrudzony.

(Obraz widziany przez Sciereczkg z mikrofibry.

filtr nie jest wyrazny | ogwietlenie w nie jest dostateczne. Zwiekszy¢ o$wietlenie w miejscu pracy.

c.d. Stopien przyciemnienia nie jest dobrze

Zmienié stopien przyciemnienia.
dobrany. plen przy

Przytbica zsuwa sie z

gtowy podczas pracy Niewtasciwie wyregulowane nagtowie Wyregulowa¢ nagtowie prawidtowo.

&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 wytgcznie przez osoby odpowiednio
wykwalifikowane. Do naprawa nalezy uzywac wytacznie oryginalnych czesci zamiennych.

IX. UTYLIZACJA SPRZETU ELEKTRYCZNEGO | ELEKTRONICZNEGO

Symbol przekreslonego kosza oznacza zakaz umieszczania zuzytego sprzetu facznie z innymi

odpadami.
1. Wszelki sprzet elektryczny i elektroniczny powinien by¢ utylizowany niezaleznie od innych odpadow,
z wykorzystaniem recyklingu i przeznaczonych do tego miejsc sktadowania wskazanych przez

miejscowe wtadze.

2. Witasciwy sposob utylizacji starego urzadzenia pomoze zapobiec potencjalnie negatywnemu

wptywowi na zdrowie i $rodowisko.
3.Aby uzyskac wiecej informacji o sposobach utylizacji starych urzadzen, nalezy skontaktowac sie z wtadzami
lokalnymi, przedsiebiorstwem zajmujgcym sie utylizacjag odpaddw, sklepem, w ktérym ten produkt zostat
kupiony lub wprowadzajgcym ten sprzet do obrotu.

X. WARUNKI GWARANCIJI

Gwarancji na terenie Polski udziela firma HARDER Sp. z o0.0. — 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 znalez¢ mozna na
stronie www.harder.com.pl, w przypadku ewentualnej reklamacji zapraszamy na te sama strone,
umieszczono w niej przydatne informacje. Karty gwarancje sg takze wydawane przez poszczegdlne sklepy (aby
otrzymac karte gwarancyjng prosimy skontaktowac sie, ze sprzedawcg). 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 wpisac
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. Jedli zgtoszenie
nie dotyczy akcesoriow roboczych (przewody robocze, maska) prosimy nie dotaczaé tych elementdow
do reklamowanego urzadzenia.
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